m FO OTO COROKEY
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LATWY WYBOR
HERO.

tATWE ZASTOSOWANIE

1. MATERIAL OBRABIANY

Stal
. Materiat przyktadowy: ISo
Stal niskostopowa, CMC 02.1/HB 180 N
ISO Stal nierdzewna
M Materiat przyktadowy: 1SO
Stal nierdzewna austenityczna, CMC 05.21/ S
HB 180
Zeliwo
. Materiat przyktadowy: ISO
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, dadzg mozliwos¢é przedstawienia bardziej uszczegbtowionych zalecen
wzgledem parametrow skrawania w poréwnaniu do klasyfikacji materiatow CMC.

2. RODZAJ ZASTOSOWANIA (TOCZENIE / FREZOWANIE)

a, Gfgbokos¢ skrawania, mm

A Frezowanie
Toczenie H Obrébka zgrubna
R illub w ciezkich warunkach.

M Obrébka srednia
Wiekszo$¢ zastosowan ogdlnych.
Obrébka $rednia do lekko zgrubne;.

Obrébka z maksymalng objetosciowg wydajnoscig skrawania

Obrébka z duzg gtebokoscig skrawania i duzym posuwem.
Obrébka wymagajgca najwyzszego bezpieczenstwa krawedzi.

Szeroki zakres mozliwych kombinacji gtebokosci skrawania

— i posuwu.
Obrébka wykarnczajaca
F I. Obrébka z niewielkimi gtebokosciami skrawania i matymi posuwami.
Obrébka wymagajaca niskich sit skrawania.

3. WARUNKI OBROBKI

cEm» o{Es

Dobre warunki Przecietne warunki

Obrobka ciggta. Wysokie Obrébka profilowa. Srednie
predkosci. Wstepnie obrobiony predkoéci. Kuty lub odlewany
przedmiot obrabiany. przedmiot obrabiany.
Doskonate mocowanie przed- Dobre mocowanie przedmiotu.

miotu. Mate wysiegi.

5 SANDVIK
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Trudne warunki

Obrébka przerywana. Niskie
predkosci. Trudna w obrébce
skoéra odlewnicza / kuznicza na
przedmiocie obrabianym. Stabe
mocowanie przedmiotu.



TOCZENIE

T-MAX P

Dwustronne

Gtebokosé skrawania

4.0 4
3.0 “WE
2.0
104 \ -PF

T T I= f

040203040506 Posuw

CNMG 12 04 08-WF
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

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

Detale: sztywne waty, 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.

-PF

Operacje: toczenie wzdtuzne, planowanie, toczenie wsteczne

i profilowanie

Detale: osie i przektadnie, gdy priorytetem jest wysoka jakos¢

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 ciggta.

* Przedmioty wstepnie
obrobione lub z tatwa w
obrobce skora kuznicza.

WYSOKI POSUW

NOLOGY
iTEcH e r

-WF / GC4215

NORMALNY POSUW

-PF / GC4215

24

Pierwszy wybor
PRZECIETNE WARUNKI

D

Obrobka
ogoblna.

WYSOKI POSUW

-WF / GC4215

NORMALNY POSUW

-PF / GC4215

SANDVIK

TRUDNE WARUNKI

e Obrobka przerywana.

e Trudna w obrébce zgorze-
lina kuznicza.

WYSOKI POSUW

-WF / GC4225

NORMALNY POSUW

-PF / GC4225



TOCZENIE

OZNACZENIE PARAMETRY SKRAWANIA, CMC 02.1 / HB 180
O O . Predkos¢ skrawania, v, (m/min)
2| 2| 8§ | Gtebokose 2 N
< | X | X | skrawania Posuw < <
Dwustronne H . |88 |amm f, mm/obr 8 8
CNMG 09 03 04-WF | 3¢ | % 0.5 (0.3-1.5) | 0.15(0.05-0.25) | 515
0903 08-WF | sv | x| % [ 1(0.3-2 0.3 (0.1-0.5) 415 345
1204 04-WF | % | * | % | 0.4(0.25-3) 0.15(0.05-0.25) | 515 425
1204 08-WF | + | * [ 3 | 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
DNMX 1104 04-WF | s« [ * | % | 1(0.2-1.5) 0.2 (0.08-0.3) 475 395
1104 08-WF | % | * [ % | 1(0.2-3) 0.3 (0.1-0.4) 415 345
X 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
TNMX 16 04 04-WF | % | * [ % | 1(0.2-3) 0.2 (0.08-0.3) 475 395
16 04 08-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
0604 08-WF | v | x| ¥ [ 1(0.25-3) 0.3 (0.1-0.5) 415 345
0804 04-WF | v | % | + | 0.4(0.25-3) 0.15(0.05-0.25) | 515 425
0804 08-WF | v | * | % [ 1(0.25-4) 0.3 (0.1-0.5) 415 345
________ 0804 12-WF | ~» | * | * | 1.5(04-4) | 05(0.2-06) ] 835 275 ___________|
CNMG 09 03 04-PF | v | * | % | 0.4(0.25-1.5) | 0.15(0.07-0.3) 515 425
090308-PF | sv | % | % | 0.4(0.3-1.5 | 0.15(0.1-0.3) 515 425
1204 04-PF | % | % | % | 0.4(0.25-1.5) | 0.15(0.07-0.3) 515 425
1204 08-PF | % | * [ % | 0.4(0.3-1.5) | 0.2(0.1-0.4) 475 395
1204 12-PF | % | % | % | 0.8(0.35-1.5) | 0.25(0.15-0.5) 445 365
DNMG 1104 04-PF | + | % | # | 0.4(0.25-1.5) | 0.15(0.07-0.3) | 515 425
1104 08-PF | % | * [ % | 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
1504 04-PF | + | % | * | 0.4(0.25-1.5) | 0.15(0.07-0.3) | 515 425
1504 08-PF | % | * [ % | 0.4(0.3-1.5) | 0.2(0.1-0.4) 475 395
1504 12-PF | % | % | % | 0.8(0.35-1.5) | 0.25(0.15-0.5) 445 365
1506 04-PF | % | % | % | 0.4(0.25-1.5) | 0.15(0.07-0.3) 515 425
1506 08-PF | % | * [ % | 0.4(0.3-1.5) | 0.2(0.1-0.4) 475 395
1506 12-PF | %« | % | % | 0.8(0.35-1.5) | 0.25(0.15-0.5) 445 365
SNMG 1204 08-PF | + | * [ 3¢ | 0.4(0.3-1.5) | 0.2(0.1-0.4) 475 395
1204 12-PF | % | % | % | 0.8(0.35-1.5) | 0.25(0.15-0.5) 445 365
TNMG 16 04 04-PF | + | * [ % | 0.4(0.35-1.5) | 0.15(0.07-0.3) 515 425
16 04 08-PF | % | * [ % | 0.4(0.3-1.5) | 0.2(0.1-0.4) 475 395
16 04 12-PF | % | % | % | 0.8(0.35-1.5) | 0.25(0.15-0.5) 445 365
2204 08-PF | 5vr | % | % | 0.4(0.3-1.5 | 0.2(0.1-0.4) 475 395
2204 12-PF | s¢ | % | % | 0.8(0.35-1.5) | 0.25 (0.15-0.5) 445 365
VNMG 16 04 04-PF | % | * [ % | 0.4(0.25-1.5) | 0.15(0.07-0.3) 515 425
16 04 08-PF | + | * [ ¥ | 0.4(0.3-1.5) | 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
0604 08-PF | v | % | ¥ | 0.4(0.3-1.5 | 0.2(0.1-0.4) 475 395
06 04 12-PF | +¢ | % 0.8 (0.4-1.5) | 0.25 (0.15-0.5) 445
080404-PF | * | % | « | 0.4(0.25-1.5) | 0.15(0.07-0.3) | 515 425
0804 08-PF | svx | % | % | 0.4(0.3-1.5 | 0.2(0.1-0.4) 475 395
0804 12-PF | 5¢ | % | « | 0.8(0.4-1.5) | 0.25(0.15-0.5) 445 365
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TOCZENIE

T-MAX P

Dwustronne

a,= 0,5-5,0 mm
f,=0,15-0,6 mm/obr

CNMG 12 04 08-PM
a,= 0,5-5,5mm

Gtebokos¢é skrawania
a

WMX - dla produktywnego toczenia sredniego
Operacje: toczenie wzdtuzne i planowanie

CNMG 12 04 08-WMX

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

Zalety: Mozliwos¢ stosowania trzykrotnie wyzszych wartosci
posuwu i uzyskania lepszej jakoSci wykohczenia powierzchni.

Idealne, gdy niska chropowatos¢ powierzchni jest priorytetem.
Mozna w ten sposodb wyeliminowaé operacje szlifowania. Dzieki

» A f,=0,15-0,5 mm/obr zwiekszonym posuwom poprawia sie tez famanie wiorow. Diuzsza
6.0 . trwatos¢ (detal/ostrze) wynika z krotszego czasu zaangazowania
50 krawedzi skrawajacej w materiat detalu.

4.0 - -PM

3.0 J Operacje: toczenie wdtuzne, planowanie i profilowanie

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

10 4 Zalety: uniwersalnosc¢, pewnosS¢ gwarantujaca bezproblemowa

' . obrébke

T T T T T T T : n
0.1 0.2 0.3 0.4 0.5 0.6 0.7 Posuw
Pierwszy wybor

DOBRE WARUNKI

O

e Obrdbka ciagta.

e Materiaty wstepnie
obrobione lub z tatwa w
obrobce skora kuznicza.

WYSOKI POSUW

NOLOGY
iTEcH e r

-WMX / GC4205

NORMALNY POSUW

-PM / GC4215

26

PRZECIETNE WARUNKI

D

Obrobka
ogoblna.

WYSOKI POSUW

-WMX / GC4215

NORMALNY POSUW

-PM / GC4225

SANDVIK

TRUDNE WARUNKI

e Obrobka przerywana.

e Trudna w obrobce
zgorzelina kuznicza.

WYSOKI POSUW

NOLOGY
- TECHe r

-WMX / GC4225

NORMALNY POSUW

-PM / GC4235



TOCZENIE

OZNACZENIE PARAMETRY SKRAWANIA, CMC 02.1 / HB 180
O O . Predkos¢ skrawania, v, (m/min)
o o |© ]y ||y | Glebokosé 8 £ & 8
g IS 19[S | skrawania Posuw g g g g
Dwustronne 1883|333 ]a, mm fmmiobr | 8 B & &
CNMG 12 04 08-WMX | ¥ * pid 3(0.5-5) 0.45 (0.15-0.7) 390 350 290
12 04 12-WMX * Ao 3.5 (0.8-6) 0.5 (0.2-0.75) 370 335 275
16 06 08-WMX | ¥ * ¥ 3(0.5-5 0.45 (0.15-0.7) 390 350 290
16 06 12-WMX | 5 * e 3.5 (0.8-6) 0.5 (0.2-0.75) 370 335 275
15 06 08-WMX | ¢ * ¥ 3(0.5-5 0.45 (0.15-0.7) 390 350 290
1506 12-WMX | ¢ * Ve 3.5 (0.8-6) 0.5 (0.2-0.75) 370 335 275
15 06 16-WMX | + * ¥ 3.5 (0.5-6) 0.5 (0.2-0.8) 370 335 275
16 04 08-WMX | ¢ * ¥ 3(0.5-5) 0.45 (0.15-0.7) 390 350 290
16 04 12-WMX | ¥ * big 3.5 (0.8-6) 0.5 (0.2-0.75) 370 335 275
06 04 08-WMX | + * 3 3(0.5-5) 0.45(0.15-0.7) | 390 350 290
06 04 12-WMX | * * pis 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 | ¢ * ¥ 3.5 (0.8-6) 0.5 (0.2-0.75) 370 335 275
CNMG 090304-PM | [w | x| [%*]2044 | 02(01-03) | % 475 395 240 |
09 03 08-PM e * v | 2(0.5-4) 0.3 (0.15-0.5) 415 345 210
12 04 04-PM % * % | 3(0.4-5.5) 0.2 (0.1-0.3) 475 395 240
12 04 08-PM Yo * % | 3(0.5-5.5) 0.3 (0.15-0.5) 415 345 210
12 04 12-PM v * v | 3(0.8-5.5) 0.35 (0.18-0.6) 390 325 195
12 04 16-PM bAS * |3 (1-5.5) 0.4 (0.23-0.65) 370 305 185
16 06 08-PM ¥ * w | 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) 390 325 195
16 06 16-PM e * v | 4(1-7.2) 0.4 (0.23-0.65) 370 305 185
DNMG 11 04 04-PM e * # | 2(0.4-5) 0.2 (0.1-0.3) 475 395 240
11 04 08-PM Yo x ¥ | 2(0.5-5) 0.3 (0.15-0.5) 415 345 210
11 04 12-PM big * v | 2(0.8-5) 0.35 (0.18-0.5) 390 325 195
15 06 04-PM % * # | 3(0.4-6) 0.2 (0.1-0.3) 475 395 240
15 06 08-PM ¥ * v | 3 (0.5-6) 0.3 (0.15-0.5 415 345 210
15 06 12-PM Y * 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 e * ¥ | 2(0.4-4.5) 0.2(0.1-0.3) 475 395 240
09 03 08-PM % * 3 | 2(0.5-4.5) 0.3 (0.15-0.5) 415 345 210
12 04 04-PM e * s | 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 A * v | 3(0.8-6) 0.35 (0.18-0.6) 390 325 195
12 04 16-PM ¥ * v | 3(1-6) 0.4 (0.23-0.65) 370 305 185
15 06 12-PM % * s |4(08-7.5 | 0.35(0.18-0.6) 390 325 195
15 06 16-PM # * 4 (1-7.5) 0.4 (0.23-0.65) 370 305
TNMG 16 04 04-PM ¥ * % | 3(0.4-5) 0.2 (0.1-0.3) 470 395 240
16 04 08-PM e * v | 3(0.5-5) 0.3 (0.15-0.5) 415 345 210
16 04 12-PM ¥ * % | 3(0.8-5) 0.35 (0.18-0.6) 390 325 195
22 04 04-PM pig * v | 4 (0.4-6.6) 0.2 (0.1-0.3) 475 395 240
22 04 08-PM A * v | 4 (0.5-6.6) 0.3 (0.15-0.5) 415 345 210
2204 12-PM % * ¥ | 4 (0.8-6.6) 0.35 (0.18-0.6) 3900 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 e * # | 2(0.5-4) 0.3 (0.15-0.5) 415 345 210
16 04 12-PM $o * % | 2 (0.8-4) 0.35 (0.18-0.6) 390 325 195
WNMG 06 04 08-PM % * # | 2(0.5-3) 0.3 (0.15-0.5) 45 345 210
06 04 12-PM ¥ * % | 2(0.8-3) 0.35 (0.18-0.6) 390 325 195
08 04 08-PM ¥ * # | 2.5 (0.5-4) 0.3 (0.15-0.5) 45 345 210
08 04 12-PM Yo * # | 2.5 (0.8-4) 0.35 (0.18-0.6) 39 325 195
08 04 16-PM % * 3(1-4) 0.4 (0.23-0.65) 370 305
SANDVIK 27
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TOCZENIE

T-MAX P

Dwustronne

Gtebokos¢ skrawania

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 obrébki zgrubnej, przyczynia sie do obizenia

kosztéw obrobki.
%)
7.0 |
6.0
5.0 - -PR
4.0
3.0 A
2.0 1
1.0 1
T T T T T T T : fn
0.1020.3 0.4 0.50.6 0.7  Fosuw
Pierwszy wybor
DOBRE WARUNKI PRZECIETNE WARUNKI TRUDNE WARUNKI
e Obrbobka ciggta. Obrdbka e Obrobka przerywana.
e Przedmioty wstepnie ogolna. e Trudna w obrébce
obrobione lub z tatwg w zgorzelina kuznicza.
obrobce skorg kuznicza. NORMALNY POSUW

NORMALNY POSUW

-PR / GC4215

28

-PR / GC4225

SANDVIK

NORMALNY POSUW

-PR / GC4235



TOCZENIE

OZNACZENIE PARAMETRY SKRAWANIA, CMC 02.1 / HB 180
O O ‘ Predko$¢ skrawania, v, (m/min)

w | 3 | Gtebokosé w© 0 P

g Y| g g | skrawania Posuw g g g

Dwustronne re SIS 8 a, mm f mm/obr 3 3 3

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

1204 12-PR | % | % | % | 4(1-7) 0.4 (0.25-0.7) 370 305 185

1204 16-PR | s | %« | % | 4(1.5-7) 0.5 (0.32-0.75) 335 275 170

1606 08-PR | v+ | * [ % |5(0.7-8) 0.35 (0.2-0.5) 390 325 195

1606 12-PR | % | %« | % | 5(1-§) 0.4 (0.25-0.7) 370 305 185

16 06 16-PR | v | % [ % | 5(1.5-8) 0.5 (0.3-0.8) 335 275 170

16 0624-PR | + | %« | % | 5(2-8) 0.5 (0.32-0.9) 335 275 170

1906 08-PR | * | * | |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 | *¢ | % | % | 5(1.5-10) 0.5 (0.3-0.8) 335 275 170

190624-PR | | % | %% | 5(2-10) 0.5 (0.32-0.9) 335 275 170

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

1506 12-PR | +¢ | % | % | 4(1-6) 0.4 (0.25-0.7) 370 305 185

1506 16-PR | s | %« | % | 4(1.5-6) 0.5 (0.32-0.75) 335 275 170

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

1204 12-PR | 7% | % | % | 4(1-7) 0.4(0.25-0.7) 370 305 185

1506 08-PR | +« | * [ % |5(1.5-8) 0.35 (0.2-0.5) 390 325 195

1506 12-PR | s | %« | % | 5(1-§) 0.4 (0.25-0.7) 370 305 185

1506 16-PR | +« | % [ % | 5(1.5-§) 0.5 (0.3-0.8) 335 275 170

150624-PR | %« | % [ % |5(2-8) 0.5 (0.32-0.9) 335 275 170

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

1906 16-PR | * | % | % | 5(1.5-10) 0.5 (0.3-0.8) 335 275 170

190624-PR | % | % | % | 5(2-10) 0.5 (0.32-0.9) 335 275 170

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

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

2204 08-PR | v+ | « [ % [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

2204 16-PR | 5¢ | * | % |4(1.5-7) 0.5 (0.32-0.75) 335 275 170

WNMG 06 04 08-PR | * | % | ¢ |3(0.7-3.5) 0.3 (0.2-0.45) 415 345 210
06 04 12-PR | | % 3(0.8-3.5) 0.35(0.25-0.55) | 390 325

0804 08-PR | s | * | % |4(0.7-5) 0.35 (0.2-0.55) 390 325 195

0804 12-PR | %« [ *x | % |4(1-5 0.4 (0.25-0.7) 370 305 185

0804 16-PR | sx | % | % | 4(1.5-5) 0.5 (0.32-0.75) 335 275 170

SANDVIK

Coromant
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TOCZENIE

T-MAX P

Jednostronne

Gtebokos¢ skrawania

a,

|

A

CNMM 12 04 12-WR
a,= 1,0-5,0 mm
f, =0,4-1,1 mm/obr

CNMM 12 04 12-PR
a,=10-75mm
f,=0,25-0,7 mm/obr

WR - dla produktywnego toczenia zgrubnego
Operacje: toczenie wzdtuzne i planowanie
Detale: waly, osie, przektadnie itp.

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

7.0 - -PR
6.0 - Operacje: toczenie wzdtuzne, planowanie i profilowanie
5.0 T Detale: waty, osie, piasty, przektadnie itp.
4.0 A Zalety: dodatnia geometria do obrobki zgrubnej, zapewniajaca
3.0 - niskie sity skrawania, szeroki zakres zastosowan oraz duza
2.0 stabilnos¢ ptytki jednostronnej
1.0 -~
» fn
0102 0304 050607080910 1.1 oW
Pierwszy wybor

e Obrdobka ciagta.

* Przedmioty wstepnie
obrobione lub z tatwa w
obrobce skora kuznicza.

30

DOBRE WARUNKI

O

WYSOKI POSUW

-WR / GC4205

NORMALNY POSUW

-PR / GC4215

PRZECIETNE WARUNKI

WYSOKI POSUW

-WR / GC4215

NORMALNY POSUW

-PR / GC4225

TRUDNE WARUNKI

e Obrobka przerywana.

e Trudna w obrdbce zgorze-
lina kuznicza.

D

Obrobka
ogoblna.

WYSOKI POSUW

-WR / GC4225

NORMALNY POSUW

-PR / GC4235

SANDVIK




TOCZENIE

OZNACZENIE PARAMETRY SKRAWANIA, CMC 02.1 / HB 180
O O ‘ Predkosc skrawania, v, (m/min)
w| w|w|wl|w|w | Gtebokosé 0 © tel 0
g Sl 88| 8| S| S| skrawania Posuw § & § g
Jednostronne I, 338|333 |a,mm fmmiobr 3 & & @&
CNMM 12 04 08-WR | +¢ * ¥ 2.5(0.8-5)| 0.6 (0.3-0.8) [335 305 250
12 04 12-WR | * e 25(1-5) |0.8(0.4-1.1) |285 260 215
12 04 16-WR | ¢ * Ve 2.5 (1.2-5)| 0.8 (0.44-1.2) 285 260 215
16 06 12-WR | + * 3(1.2-6) |0.8(0.42-1.2) (285 260
e 16 06 16-WR | % ¥ 3(1.4-6) |0.9 (0.46-1.2) | 265 200
19 06 16-WR | ¢ * Ve 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
CNMM 12 04 08-PR g * ¥ | 5 (0.7-7.5)| 0.4 (0.2-0.55) 370 305 185
12 04 12-PR e * s | 5(1-7.5) |0.5(0.25-0.7) 336 275 170
12 04 16-PR Ve * 5 (1.5-7.5) 0.55 (0.32-0.9) 320 265
16 06 08-PR e * Y | 6 (0.7-9.5)| 0.4 (0.2-0.55) 370 305 185
16 06 12-PR e * v | 6 (1-9.5) |0.5(0.25-0.7) 335 275 170
16 06 16-PR A * v | 6 (1.5-9.5)| 0.55 (0.32-0.9) 320 265 160
19 06 12-PR ¥ * v | 6(1-12) |0.5(0.25-0.7) 336 275 170
19 06 16-PR Ve * v | 6 (1.5-12) | 0.55 (0.32-0.9) 320 265 160
19 06 24-PR v * v | 6 (2-12) |0.55 (0.35-1.2) 320 265 160
DNMM15 06 08-PR e * v | 5(0.7-6) | 0.4 (0.2-0.55) 370 305 185
15 06 12-PR Ve * s | 5(1-6) 0.5 (0.25-0.7) 335 275 170
15 06 16-PR A * s | 5(1.5-6) |0.55 (0.32-0.9) 320 265 160
SNMM 12 04 08-PR ¥ * ¥ | 5(0.7-7.5)( 0.4 (0.2-0.55) 370 305 185
12 04 12-PR ¥ * ¥ | 5(1-7.5) [0.5(0.25-0.7) 335 275 170
15 06 12-PR ¥ * ¥ | 6 (1-9) 0.5 (0.25-0.7) 335 275 170
15 06 16-PR ¥ * ¥ | 6 (1.5-9) |0.55 (0.32-0.9) 320 265 160
19 06 12-PR ¥ * ¥ | 6(1-12) |0.5(0.25-0.7) 33 275 170
19 06 16-PR ¥ * ¥ | 6 (1.5-12) | 0.55 (0.32-0.9) 320 265 160
19 06 24-PR g * ¥ | 6(2-12) |0.55 (0.35-1.2) 320 265 160
TNMM 16 04 08-PR v * s | 4 (0.7-6) | 0.4 (0.2-0.55) 370 305 185
16 04 12-PR ¥ * ¥ | 4 (1-6) 0.5 (0.25-0.7) 335 275 170
22 04 08-PR Ve * s | 5(0.7-8) | 0.4 (0.2-0.55) 370 305 185
22 04 12-PR ¥ * ¥ | 5(1-8) 0.5 (0.25-0.7) 335 275 170
22 04 16-PR ¥ * ¥ | 5(1.5-8) |0.55 (0.32-0.9) 320 265 160
SANDVIK

Coromant
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