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Safety first

Sandvik's objective is zero harm to our people,
the environment we work in, our customers and our suppliers.
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Najlepsza w swojej klasie obrobka kieszeni z SANDVIK
duzym posuwem

Nadszedt czas, by przenies¢ frezowanie z duzym
posuwem w Twoim zaktadzie na wyzszy poziom dzieKi
najlepszemu w swoijej klasie frezowi CoroMill® MH20.
Jest to uniwersalne narzedzie o szerokim zakresie
zastosowan, wykorzystywane jednak gtownie do
obrobki kieszeni w materiatach z grup ISO S, M i P.

Dzieki niewielkim oporom skrawania w potgczeniu z
wytrzymatg konstrukcjg trzonka CoroMill® MH20
zapewnia bezpieczng obrébke wolng od drgan, nawet

na dtugich wysiegach. ‘




SANDVIK

Zakrzywiona konstrukcja ptytki

Jednostronna, dwuostrzowa ptytka o geometrii
dodatniej posiada zakrzywiong i mocng krawedz ze
wzmochnionym promieniem naroza, zapewniajgca
bezpieczng, wysoce niezawodng obrobke wystepow i
naroznikéw podczas frezowania wgtebien.

Pochyta krawedz skrawajgca zapewniajgca stopniowe
zagtebianie w materiat przedmiotu obrabianego
sprawia, ze obcigzenie jej ze strony wiorow jest
stopniowane, co usprawnia ich formowanie.
Konstrukcja ta generuje mniejsze opory skrawania i

kieruje je w korzystnym kierunku, aby ograniczyc
wibracje do minimum.




SANDVIK

Cechy i korzysci

* Narzedzie do pracy z duzym posuwem, nadajgce sie do wielu
operacji frezarskich, pomaga zmniejszy¢ liczbe narzedzi i tym
samym skréci¢ czas realizacji

« Doskonata stabilno$¢ podczas pracy na dtugich wysiegach przy -
minimum drgan dzieki niewielkim oporom skrawania i

wytrzymatej konstrukcji korpusu narzedzia ! / ] \

+ Zoptymalizowana konstrukcja linii krawedzi skrawajgcej w celu
zapewnienia wysokiej niezawodnosci w obrobce naroznikow i

frezowania kieszeni — umozliwia obrébke bez nadzoru operatora - = N }
- -
« Otwarta konstrukcja kieszeni wiérowych zapewnia doskonate ‘ )
ich odprowadzanie -
» Geometrie zoptymalizowane pod kgtem wydajnej obrobki «

materiatow z grup ISO S, M i P



SANDVIK

Korpus frezu

Nowy materiat, z ktorego
wykonany jest korpus frezu,
sprawia, ze jest on bardziej
odporny na zuzycie
zmeczeniowe i odksztatcenia, co

Wewnetrzne zwigksza trwatosc frezu.

doprowadzanie

chtodziwa w celu

uzyskania optymalnego Cylindryczny chwyt o

odprowadzania wiérow i maksymalnej srednicy, ktory

wysokiej produktywnosci mozna skréci¢ w celu

w obrébce materiatow z osiggniecia optymalne;j

grupy I1ISO S. stabilnosci obrébki na réznych
wybranych wysiegach.

. o Otwarte przestrzenie na
\\Z krotkie widry,

zoptymalizowane pod katem
wioréw generowanych przez
narzedzie pracujgce z duzym
posuwem.




SANDVIK

Ptytka

Zakrzywienie tworzgce luz w
obszarze zaokrgglonego
naroza utatwia sptyw wioréw.

Wyrazne oznaczenia
umozliwiajg odroznienie
wersji od siebie.

Wzmocnione naroze ptytki z
kompozycjg promieni
zaokraglenia podnoszgcymi
poziom bezpieczenstwa
frezowania wybran.

Zoptymalizowana
pomocnicza krawedz w
operacjach zagtebiania
sko$nego zapewnia
prawidtowe odprowadzanie
wioréw.

Krzywizna gtéwnej krawedz
skrawajgcej zapewnia
maksymalne zabezpieczenie
ciggtosci linii ostrza.

Promien tgczacy gtéwng krawedz
skrawajgcg z krawedzig
pomochniczg. Oferuje efekt
dogtadzania znany z ptytek wiper
poprawiajgc gtadkos¢ powierzchni
obrabianych.

Stabilne podparcie osiowe,
przydatne zwlaszcza podczas
frezowania wgtebnego.




Zrownowazony rozwoj dzieki
CoroMill® MH20

Nowy materiat, z ktérego wykonany jest korpus frezu, zwieksza jego
wytrzymatos¢. Ptytki skrawajgce o wzmocnionych krawedziach
zapewniajg dtuzszg trwatos¢ ostrza i wysoce niezawodng obrébke
generujgca mniejszg liczbe wybrakéw. Ponadto, dzieki ograniczeniu
drgan i bardziej niezawodnej konstrukcji, maleje ryzyko awarii
narzedzia, co podnosi poziom bezpieczenstwa operatora i Srodowiska
roboczego.

Uzyskiwana mniejsza chropowatos¢ powierzchni ogranicza
zapotrzebowanie na narzedzie do obrébki

p&twykonczeniowej. Oznacza to takze mniejszy asortyment
uzywanych narzedzi, mniejszg liczbe zatrzyman i szybszy przebieg
obrobki przy mniejszym zasobie narzedzi.

Co nie mniej istotne, koncepcja zaktadajgca nizsze opory skrawania to
mniejszy pobér mocy przez obrabiarke, co w efekcie zmniejsza
zuzycie energii i obniza poziom hatasu.

SANDVIK
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Zastosowanie

* Frezowanie kieszeni z duzymi posuwami,
obrobka narozy, zagtebianie skosne, zagtebianie
z interpolacjg srubowg, obrébka rowkow petng
szerokoscig, frezowanie wgtebne, frezowanie
wystepow i frezowanie czotowe

* Obrobka zgrubna i potwykonczeniowa

» Giéwne sektory przemystu i obrabiane
przedmioty

*  Przemyst lotniczy: rama, podwozie, obudowa silnika

*  Przemyst wydobywczy ropy i gazu: korpus zaworu,
gtowice rurowe, przytgcza

*  Przemyst form i matryc: Matryce kuznicze, formy, Obszar zastosowar wg ISO
prasy
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Wiasciwosci produktu

« Kat przystawienia (KAPR) 15°
« Maksymalna gtebokos¢ skrawania (APMX)

. IC06: 0.8 mm
. IC08: 1.3 mm

* Promien programowany (REEQ) —_— KAPR 15° —_

* IC06: 2.0 mm
« IC08:2.5mm

+ Kat zagtebiania skosnego (RMPX) I
« 1C06: 3.6°-10.1°
« 1C08: 1.7°-10.7°




Przeglad asortymentu

Produkty standardowe: Korpusy frezow

Dodanie do asortymentu nowych produktéw standardowych

» Wszystkie korpusy frezow ze ztgczem MSSC (usunieto z

CAPP) "\“\\\\H
« Zmiana Zn, opcja chiodziwa jest nadal dostepna w CAPP 7‘/ o
» Korpusy frezéw o srednicy 32 mm i z chwytem cylindrycznym 1 .
v cala na phytki 1C06 N gl
* Nadwymiarowe korpusy frezow z mocowaniem trzpieniowym
na ptytki IC08
- @ 44,52, 63,66 mm oraz 2 % (AR063) cala 3 -~ o



Przeglad asortymentu

Produkty standardowe:

Korpusy frezow

Wielkos¢ ptytki Zakres srednic Typ mocowania
korpusu frezu
.
Jednostki metryczne 16 — 25 Chwyt cylindryczny, ztagcze EH k
1C06 Jednostki metryczne 32 Chwyt cylindryczny
Jednostki metryczne 16 — 32 Ztgcze MSSC (T08 — T16)
Jednostki metryczne 20-32 Chwyt cylindryczny
Jednostki metryczne 20-32 Ztacze EH
2N
Jednostki metryczne 40-50 Mocowanie trzpieniowe
1C08
Jednostki metryczne 20-32 Ztgcze MSSC (T10 — T16)
Jednostki metryczne 44,52, 54, 63 & 66 Mocowanie trzpieniowe
Jednostki imperialne 2 %2 (AR063) Mocowanie trzpieniowe




Przeglad asortymentu

Produkty standardowe: Ptytki

Wielkosé @ frezu Geometria ptytki | Gatunek
plytki
E-L30 GC1040, S30T, S40T, GC2040
M-M20 GC1010, GC1130, GC4340
1C06 16-25 mm
M-M50 GC1130, GC4340
E-L50 GC1040, S30T, S40T, GC2040
E-L30 GC1040, S30T, S40T, GC2040
M-M20 GC1010, GC1130, GC4340
IC08 20-50 mm
M-M50 GC1130, GC4340
E-L50 GC1040, S30T, S40T, GC2040

SANDVIK




Przeglad asortymentu

o

Oferta Tailor Made® i narzedzia specjalne

Wielkos¢

Srednica narzedzia (DCX),

Dlugos¢ funkcjonalna

plytki Adapter Wielkos¢ adaptera, mm mm Z, (LE), mm Chtodziwo
Cy'\'/r\}dlré’czny’ 16, 20, 25, 32 15.875-32 2-5 80-250
eidon Tak/Nie
106 EH 16, 20, 25 15.875-32 2.5 25-50
8 16 2 25 Nie
MSSC :
10, 12, 16 20-32 2-5 30-45 Tak/Nie
eIl C3,C4,C5 20-66 2-7 40-100
Capto®
CHLIEAT, 20, 25, 32 19.05-40 2.5 80-250
Weldon
1C08 EH 20, 25 20-32 2-4 28-50 Tak/Nie
MSSC 10, 12, 16 20-32 e 30-45
16 22 38-66 3-7 40-52
TDA
(3/4 cala) 49-66 3-7 40-52

Niedostepne w opcji Tailor Made, tylko oferta standardowa.

Coromant




Geometrie

Ostrosc¢ <€

‘!'\m

Niestabilna <€
konfiguracja
E-L30

Obwodowo szlifowana geometria

» Zastosowania do obrobki z
niewielkimi oporami skrawania
materiatéw z grup ISO S i M

» Zoptymalizowana geometria do
obrébki kieszeni w tytanie i
austenitycznej stali nierdzewnej

» Bezpieczenstwo krawedzi i
bezproblemowy przebieg obrobki
na dtugich wysiegach

E-L50

Obwodowo szlifowana geometria

» Zastosowania do $redniej i
ciezkiej obrobki materiatéw z grup
ISOSiM

» Zoptymalizowana geometria do
obrébki kieszeni w Inconelu

» Najwyzsza wydajnos¢ skrawania
w stabilnych warunkach

»  Udarnos¢
. -
)
Duza
>  wydajnosé
skrawania
M-M20 M-M50
Bezposrednio prasowana Bezposrednio prasowana geometria
geometria
+ Niskie opory skrawania » Mocne naroze zapewniajgce
* Uniwersalna geometria do wyzszy poziom bezpieczenstwa
wszystkich materiatow z grupy wokét naroza
ISO P, zwtaszcza obrdbki » Pierwszy wybor do sredniej i
kieszeni i zagtebianie skosnego ciezkiej obrobki materiatéw z grupy
» Bezpieczenstwo krawedzi i ISOP
bezproblemowy przebieg obrébki » Najwyzsza wydajnos¢ skrawania w
na dtugich wysiegach stabilnych warunkach



Wyzwania w obrébce materiatow z grupy ISO S

Zastosowania Wyzwania

» Frezowanie otwartych i 1. Odprowadzanie wiérow
zamknietych kieszeni w

elementach kadtubow lotniczych 2 EEEEEEG |

niezawodno$¢ plytki
* Frezowanie walcowo-czotowe
komory spalania dla przemystu
lotniczego 4. Uszkodzenie korpusu frezu
(tarcie wiorow)

3. Trwatos¢

» Obrébka rowkow petng
szerokoscig i wykonywanie
otworéw z cyklami zagtebiania z
interpolacjg Srubowg

» Frezowanie wybran na dtugich
wysiegach

* Frezowanie walcowo-czotowe z
niewielkim zagtebianiem

* Wielozadaniowe frezowanie
toczne

Rozwigzanie CoroMill® MH20

Obie szlifowane obwodowo geometrie E-L30 i E-L50 zapewniajg
doskonaty przebieg formowania wiodra i bardzo sprawne odprowadzanie
wiorow podczas obrobki przywierajgcych materiatow.

Zakrzywiona gtéwna krawedz skrawajgca stanowi maksymalne
zabezpieczenie przed powstawaniem karbu, a wzmocnione naroze ptytki
umozliwia wysoce niezawodng obrobke narozy. Ulepszony materiat, z
ktérego wykonany jest korpus, zmniejsza odksztatcenie gniazda ptytki i
zwieksza powtarzalno$¢é mocowania.

Pochyta krawedz zapewnia stopniowe i dodatnie zagtebianie podczas
skrawania, co sprzyja regulacji oporéow skrawania i ogranicza do minimum
obcigzenie udarowe. Szlifowane obwodowo geometria E-L30 zapewnia
przewidywalny i stopniowy przebieg zuzycia, w szczegdlnosci podczas
obrébki tytanu, natomiast E-L50 jest zoptymalizowana pod katem obrobki
Inconelu.

Ulepszony materiat, z ktérego wykonany jest korpus, jest bardziej odporny
na ocieranie sie wioréw.



Wyzwania w obrébce materiatéow z grupy ISO M

Zastosowania

» Frezowanie otwartych i
zamknietych kieszeni w
przemysle wydobywczym ropy i
gazu

» Obrobka rowkoéw petng
szerokos$cig i wykonywanie
otworéw z cyklami zagtebiania z
interpolacjg Srubowg

» Frezowanie wybran na dtugich
wysiegach

* Frezowanie walcowo-czotowe z
niewielkim zagtebianiem

» Wielozadaniowe frezowanie
toczne

Wyzwania
Formowanie wiérow

Bezpieczenstwo i
niezawodno$¢ plytki

Obrobka na dtugich
wysiegach

Przewidywalna i powtarzalna
trwatosé

Rozwigzanie CoroMill® MH20

Obie szlifowane obwodowo geometrie E-L30 i E-L50 zapewniajg
doskonaty przebieg formowania wiéra i bardzo sprawne odprowadzanie
wiéréw podczas obrobki przywierajgcych materiatow.

Zakrzywiona gtéwna krawedz skrawajgca stanowi maksymalne
zabezpieczenie przed powstawaniem karbu, a wzmocnione naroze ptytki
umozliwia wysoce niezawodng obrébke narozy. Ulepszony materiat, z
ktérego wykonany jest korpus, zmniejsza odksztatcenie gniazda ptytki i
zwieksza powtarzalnos¢ mocowania.

Solidna konstrukcja stalowego chwytu zapewnia lepsza stabilnos¢ i
mniejsze ugiecie. Geometria E-L30 jest zoptymalizowana pod katem
zmniejszenia drgan w konfiguracjach ze stabym mocowaniem i na dtugich
wysiegach.

Dwie krawedzie skrawajgce majg takg sama trwatos¢. Geometria E-L30
zapewnia przewidywalny i stopniowy przebieg zuzycia w wymagajgcych
zastosowaniach, natomiast geometria E-L50 zapewnia bezproblemowa
obrébke w zastosowaniach, w ktérych wymagana jest wysoka wydajnosé
skrawania przy stabilnej konfiguracji.



Wyzwania w obrébce materiatow z grupy ISO P

Zastosowania

 Frezowanie wybran form w stali
o twardosci do HRC 48

» Frezowanie gtebokich wybran w
podstawie formy

* Frezowanie narozy bloku
matrycy

* Frezowanie walcowo-czotowe z
niewielkim zagtebianiem

Wyzwania
Wysokie opory skrawania

Obrobka na dtugich
wysiegach

Wysoka wydajnosc¢
skrawania

Dtugi czas przejscia

Wieksza twardos¢

Rozwigzanie CoroMill® MH20

Geometrie M-M20 i M-M50 s3g zoptymalizowane pod katem wyzszego
poziomu bezpieczenstwa krawedzi podczas obrdbki wysokostopowych
materiatéw z grupy ISO P.

Nalezy stosowa¢ geometrie M-M20 o niskich oporach skrawania do
bezproblemowej obrébki na dtugich wysiegach. Solidna konstrukcja
trzonka zapewnia lepszg stabilno$¢ i mniejsze ugiecie.

Nalezy stosowa¢ geometrie M-M50, aby osiggac najwyzsze wskazniki
wydajnosci skrawania w stabilnych warunkach obroébki.

Nalezy stosowac gatunek GC4340, aby osiggac wysoki poziom
bezpieczenstwa w zastosowaniach z dtugim czasem przejscia.

Nalezy stosowac¢ geometrie M-M20 z gatunkiem GC1010 do obrobki
materiatéw o znacznej twardosci w stabilnych warunkach.

Nalezy stosowac¢ geometrie M-M50 z gatunkiem GC1130 do obrobki
materiatéw o znacznej twardosci w niestabilnych uktadach.



Gdzie stosowacé CoroMill® MH20

a,, mm a,, mm
A
- ,
Zndlied CM210-14 CM419-14 CM210-14
32 [ 40 | 50 | 52 [ 63 [ 80 [ 100 | 125 | 160 =
0.6 1.011 1.3 2.0 3.0
Srednica korpusu narzedzia, mm Posuw na ostrze f,, mm

CoroMill® MH20



SANDVIK

Gdzie stosowacé CoroMill® MH20

CoroMill®MH20

CoroMill® 419
CoroMill® 210
i CoroMill® 415
g
[
3
g
4
7}
++
Frezowanie Frezowanie Frezowanie
kieszeni walcowo- czotowe
Obrobka czotowe

naroznikow Obrébka konturu



Test porownawczy, ISO S

Przedmiot obrabiany:
Materiat:
Rodzaj obrébki:

Wspornik skrzydta (branza lotnicza)

S4.3.Z.AN (Ti6Al4V)
Wykonywanie kieszeni

Obrabiarka: Okuma M560V-Genos, CAT40 BIG-PLUS®
CoroMill® 415 CoroMill® MH20
Narzedzie 415-016A12-05H, z,: 3 MH20-AR016016-06L, z,: 2
Plytka 415N-050212E-M30 S30T M20-060320E-L30 S30T
Wysieg narzedzia, mm 40 40
Vg, m/min 69 69
n, obr./min 1000 1000
f,, mm 0.51 0.51
Vi, mm/min 1530 1016
a,, mm 0.8 0.8
a., mm 16 15.8
Trwatos$é, min 49 64.5

Wyniki: Dzieki frezowi CoroMill® MH20 klientowi udato sie zwiekszy¢ trwatosé narzedzia o 32% i
osiggna¢ znacznie wyzszg jakosé powierzchni przedmiotu obrabianego. Naroze ptytki CoroMill®
MH20 wykazato sie wyzszym poziomem bezpieczenstwa krawedzi i mniejszg tendencjg do

popadania w drgania.

CoroMill® 415

Trwatos¢




Test porownawczy, ISO M

Przedmiot obrabiany:
Materiat:
Rodzaj obrébki:

Element maszyny do przetwarzania zywnosci

M1.0.Z.AQ (AISI 304)

Frezowanie walcowo-czotowe

Obrabiarka: DMG MORI NT4250, Coromant Capto® C6

Produkt konkurencyjny Sandvik Coromant
Narzedzie DCX: 25 mm, z,: 4 MH20-025A25-06H, z,: 4
Plytka = MH20-06 03 20E-L30 1040
Wysieg narzedzia, mm CoroChuck® + 70=160 CoroChuck® + 90=180
Ve, m/min 120 120
n, obr./min 1530 1530
f,, mm 0.85 0.85
Vi, mm/min 5200 5200
a,, mm 0.75 0.75
a,, mm 20 20

Trwatos$é, min

3 przedmioty / 49.5 min

3 przedmioty / 49.5 min

Wyniki: Po dokonaniu obroébki trzech przedmiotéw konkurencyjna ptytka wykazywata wyrazne slady
karbu i mikrowykruszen. Plytka frezu CoroMill® MH20 byta mniej zuzyta, potwierdzajgc
niezawodnos¢ krawedzi skrawajgcej charakteryzujgcej sie wyzszym poziomem bezpieczenstwa i

jakoscia.

Produkt
konkurencyjny

Powtarzalnosc i

wysoka
niezawodnos¢




Test porownawczy, ISO P

Produkt
konkurencyjny CoroMill® MH20

Przedmiot obrabiany: Os
Materiat: P2.1.Z.AN (30CrMnSiNi2A), nieutwardzony
Rodzaj obrébki: Obrobka gtebokich rowkéw i odcinanie
Obrabiarka: Haitian HISION GLU16 VMC, BT50

Produkt konkurencyjny Sandvik Coromant Ete
Narzedzie DCX: 25 mm, z,: 3 MH20-R025A25-08M, z,: 3 & E =
Plytka = MH20-08 04 25M-M50 4340 E = :é
Wysieg narzedzia, mm CoroChuck® + 122 CoroChuck® + 110 E
Vv, m/min 142 142 =
n, obr./min 1800 1800
f,, mm 0.426 0.481
Vi, mm/min 2300 2600
a,, mm 0.5 0.5
a,, mm 25 25
Trwatos¢, min 1 przedmiot / 348 min 1 przedmiot / 308 min + 2 2%

Produktywnosc¢

Wyniki: Frez CoroMill® MH20 byt w stanie zwiekszy¢ produktywnos$¢ o 22% i wykazat przy tym
mniejsze zuzycie niz produkt konkurencyjny, dowodzgc przy tym swojego bezpieczenstwa i
niezawodnosci.




Test porownawczy, Inconel

Przedmiot obrabiany: Przedmiot demonstracyjny

Materiat: S2.0.Z.AG (Starzony Inconel 718 HRC 44)

Rodzaj obrébki: Zgrubne frezowanie czotowe

Obrabiarka: DMG MORI, Coromant Capto® C10, konfiguracja 5-osiowa
VMC

Chtodziwo: Doprowadzone wewnetrznie (emulsja)

Narzedzie Oprawka: CoroChuck® 930-HD

Narzedzie: MH20-R016A16-06L
Ptytka skrawajaca: MH20-060320E-
L50/L30 TS S30T

V¢, m/min 30

fz, mm 0.4

hgy, MM 0.1

V;, mm/min 47

a,, mm 7

a,, mm 0.6

Wysieg narzedzia, mm 48 (3xDC)

Czas obroébki, min 60 (E-L50), 45 (E-L30)
Wydajnos¢ skrawania (Q), 1.92

cm®/min

Wyniki: W poréwnaniu z E-L30, geometria E-L50 wykazuje sie wyzszym poziomem
bezpieczenstwa krawedzi w obrébce Inconelu 718 i powinna by¢ zalecana jako rozwigzanie
pierwszego wyboru.

Droga narzedzia wygenerowana w Siemens NX

- Frezowanie adaptacyjne.

MH20 E-L30 S30T,
45 min

MH20 E-L50 S30T,
60 min

et



www.sandvik.coromant.com/coromillmh20



http://www.sandvik.coromant.com/coromillmh20
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