FREZOWANIE ISO/ANSI
Frezowanie walcowo-czotowe - CoroMill® Plura . N

MS
K H

Frezy palcowe z weglika spiekanego

Pierwszy wybor
DOBRE WARUNKI PRZECIETNE WARUNKI TRUDNE WARUNKI
¢ Mata gtebokos¢ skrawania. - Ogblne zastosowania ¢ Duza gteboko$¢ skrawania.
e Frezowanie ciggte. frezarskie e | ekkie przerywane
o Krotki wysieg. frezowanie.

e Diugi wysieg.

Frez walcowo-czotowy uniwersalny — Twardo$¢ <48 HRc

GC1620 GC1630 GC1640
Obrébka wykanczajaca. Obrébka pétwykanczajaca Obrébka potwykanczajaca do zgrubnej.
Obrébka na sucho lub na mokro. Obrébka na sucho lub na mokro. Obrébka na mokro.
TwardoS¢ materiatu <48 HRc. TwardoS¢ materiatu <48 HRc. Twardo$¢ materiatu <48 HRc.
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3 s s %
Kordell *)

Twardos¢ <24 HRc

Frez palcowy kulisty

Twardos$é 43<HRc<63 Twardos$é <48 HRc Twardos$é <48 HRc
GC1610 GC1620 GC1620
Obrébka wykanczajaca. Obrobka potwykanczajaca Obrébka potwykanczajaca
Obrébka na sucho. Obrébka na sucho. do zgrubne;.
Twardo$é materiatu 43< HRc<63. Twardo$é materiatu <48 HRc. Obrébka na sucho.

Twardo§¢ materiatu <48 HRc.

&

*) Frezy walcowo-czotowe do
obrébki zgrubnej typu Kordell,
patrz katalog gtowny,
strona D85.
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ISO/ANSI FREZOWANIE
N Frezowanie walcowo-czotowe - CoroMill® Plura

M S

Frezy palcowe z weglika spiekanego

Operacje:
Obrébka Obrébka zgrubna Frezowanie Obrobka ksztalftowa  Gleboka obréobka
wykanczajaca kanatkéw ksztaftowa

Zakresy zastosowania

1ISO H ISO 'S
Bez z GC1620, GC1630, Bez Z

GC1610, GC1620 chtodziwa | chtodziwem GC1640 chtodziwa | chtodziwem
Obroébka wykanczajaca GC1610 Obrobka wykanczajaca GC1620

Pétwykanczajaca GC1620 Potwykanczajaca GC1630

Obrébka zgrubna GC1640

iso BIMIE

GC1620, GC1630, Bez 4

GC1640 chtodziwa | chtodziwem

Obréobka wykanczajaca| GC1620

Pétwykanczajaca GC1630

Obrobka zgrubna GC1640

Parametry skrawania
4 ? Wykorzystaj PluraGuide do wyboru
o narzedzia i wtasciwych parametrow
s skrawania.

Numer zamoéwienia: C-2948-036

CoroMill® Plura i CoroGrip®
- stworzone dla siebie

Zaawansowane mozliwosci obrébcze frezéw Plura

oraz wysoka precyzja uchwytéw CoroGrip to doskonate
potaczenie. Budowa uchwytow CoroGrip zapewnia
znacz-nie wieksze sity mocowania w poréwnaniu

z wszelkimi uchwytami pasowanymi skurczowo lub
zaciskami hydraulicznymi, a dzieki wysokiej stabilnosci
jest to pierwszy wybor dla obrobki szybkosciowej (HSM).
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FREZOWANIE

ISO/ANSI

Frez walcowo-czotowy CoroMill® Plura . N
Frez walcowo-czotowy uniwersalny — zmienna gtebokoS¢ rowka narzedzia
Srednica 4 — 20 mm
Chwyt Weldon i cylindryczny

MS
K H

Twardosé: <48HRc
Kat linii Srubowej: -50°

Tolerancje: & w
D, =h10 t
dm,_, = hé D Iy ’
1°30" %}b"
bs Chyxd5°/r,
Oznaczenie Wymiary w mm - M - S
Ol0O|lO|0O|0O|0O|0|Q|O|O|0O(O
De 0|8|3|8|58|3|e|6|d|8|8|3
Chwyt Weldon
% 6 |R216.34-06050-BC13P 39 57 13 6 010 025 -
8 08050-BC19P 45 63 19 8 010 025 -
4 10 10050-BC22P 52 72 22 10 010 025 -
12 12050-BC26P 61 83 26 12 0.0 0.25 — |¥¢|dk [3|dc| ok || F | ok [ | | ok [
14 14050-BC26P 61 83 26 14 015 035 -
16 16050-BC32P 68 92 32 16 0.15 035 -
20 20050-BC38P 79 104 38 20 015 035 -
$ 6 | R216.24-06050CBC13P 39 57 13 6 - - 1
8 08050EBC19P 45 63 19 8 - - 2
4 10 10050EBC22P 52 72 22 10 - - 2
12 12050GBC26P 61 83 26 12 - — 3 |3 | | e | e 3 [ | | o [ ke |
14 14050GBC26P 61 83 26 14 - - 3
16 16050IBC32P 68 92 32 16 - - 4
20 200501BC38P 79 104 38 20 - - 4
Oznaczenie Wymiary w mm - M - (3
ol o9 oo o9
Dg o|l8 |88 o8| (8|8
z, | mm i &y dmy chy by rg |BIBI 181G 18181 |55
Chwyt cylindryczny
4 |R216.33-04050-AK11P - 57 11 6 010 025 -
% 5 05050-AK13P - 57 14 6 010 025 - /%I %X PR O|E*
% 6 |R216.34-06050-AK13P - 65 13 6 010 025 -
8 08050-AK19P - 80 19 8 010 025 -
4 10 10050-AK22P - 100 22 10 010 025 -
12 12050-AK26P — 100 26 12 010 025 — [d|%k| ||k [&|k| |¥|*
14 14050-AK26P - 104 26 14 015 035 -
16 16050-AK32P - 115 32 16 0.15 035 -
20 20050-AK38P - 125 38 20 015 035 -
4 | R216.23-04050CAK11P - 57 11 6 - - 1
%’ 5 05050CAK13P - 57 13 6 - - 1 <% PR PR O*
% 6 |R216.34-06050CAK13P - 65 13 6 - - 1
8 08050EAK19P - 80 19 8 - - 2
4 10 10050EAK22P - 100 22 10 - - 2
12 12050GAK26P - 100 26 12 - - 3 kpk| k| Pk Rk
14 14050GAK26P - 104 26 14 - - 3
16 160501AK32P - 115 32 16 - - 4
20 200501AK38P - 125 38 20 - - 4
" Maksymalna dlugo$¢ krawedzi skrawajace;. Przyktad zaméwienia: 10 sztuk R216.34-06050-BC13P 1620
SANDVIK
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1ISO/ANSI FREZOWANIE
. N Frez palcowy kulisty CoroMill® Plura

Do obr6bki ksztattowej stali, stali nierdzewnej, zeliwa i HRSA
Srednica 1 — 20 mm

MS
- H Chwyt cylindryczny

Twardos$¢: <48HRc am
Kat linii srubowej: -30° "
Tolerancje:
D, =h9
dm, = h6 ale ;a
™\
Dcz re
Oznaczenie Wymiary w mm .E.E
ool o) o]
Zn mm £0.01 I ay’  dmp g’ 21818|9
% 1 R216.42-01030-AC30P 0.5 57 3 6 20
1.5 01530-AC30P 0.75 57 3 6 20
2 2 02030-AC60P 1.0 57 6 6 20
2.5 02530-AC70P 1.25 57 7 6 20
3 03030-AC07P 15 57 7 6 20
4 04030-AC08P 2.0 57 8 6 14
5 05030-AC10P 2.5 57 10 6 14
6 06030-AC10P 3. 57 10 6 14
7 07030-AC13P 3.5 63 13 8 14 * |k |k |k
8 08030-AC16P 4.0 63 16 8 14
9 09030-AC16P 4.5 72 16 10 12
10 10030-AC19P 5.0 72 19 10 12
12 12030-AC22P 6.0 83 22 12 12
14 14030-AC22P 7.0 83 22 14 12
16 16030-AC26P 8.0 92 26 16 12
18 18030-AC26P 9.0 92 26 18 12
20 20030-AC32P 10.0 104 32 20 10
% 3 | R216.44-03030-AK08N 1.5 80 8 6 20
4 04030-AK11N 2.0 80 1 6 14
4 5 05030-AK13N 2.5 80 13 6 14
6 06030-AK13N 3.0 80 13 6 14
7 07030-AK16N 3.5 100 16 8 14
8 08030-AK19N 4.0 100 19 8 14 * % %Kk
9 09030-AK19N 4.5 100 19 10 12
10 10030-AK22N 5.0 100 22 10 12
12 12030-AK26N 6.0 100 26 12 12
16 16030-AK32N 8.0 100 32 16 12
20 20030-AK38N 10.0 125 38 20 10
" Maksymalna dtugo$¢ krawedzi skrawajace;j. Przyktad zaméwienia: 10 sztuk R216.42-01030-AC30P 1620
SANDVIK
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FREZOWANIE ISO/ANSI
Frez palcowy kulisty CoroMill® Plura . N

Do obrobki ksztattowej stali i HRSA
Srednical — 16 mm

M S
Chwyt cylindryczny - H

Twardos$é: 43<HRc<63
Kat linii srubowej: -30°

Tolerancje:
D_,=h9
dm_=h6
m - ay
)i e
Oznaczenie - H
o|lo|lo|o
D S
zy | mm 1001 I3 ay’  dmp, o’ 2181813
% 1 | R216.42-01030-AC15G 0.5 57 | 45 1.5 6 20
2 02030-AC30G 1 57 | 6 3 6 20
2 3 03030-AC04G 1.5 57 | 6.9 4 6 20
4 04030-AC05G 2 57 |14 5 6 14
5 05030-AC06G 25 57 |15 6 6 14 x| |
6 06030-AC10G 3 57 |- 10 6 14
8 08030-AC16G 4 63 |- 16 6 14
10 10030-AC19G 5 72 |- 19 10 12
12 12030-AC22G 6 83 |- 22 12 12
% 1 | R216.42-01030-AK15G 0.5 57 | 3 1.5 6 20
1.5 01530-AK20G 0.75 57 | 4 2 6 20
2 2 02030-AK30G 1.0 57 | 6 3 6 20
25 02530-AK30G 1.25 57 | 6 3 6 20
3 03030-AK04G 1.5 57 | 7 4 6 20
4 04030-AK05G 2.0 80 | 8 5 6 14
5 05030-AK06G | 25 | 80 (10 | 6 | 6 | 14 X [ x v
6 06030-AK10G 3.0 80 |- 10 6 14
8 08030-AK16G 4.0 100 |- 16 8 14
10 10030-AK19G 5.0 100 |- 19 10 12
12 12030-AK22G 6.0 100 |- 22 12 12
16 16030-AK32G 8.0 125 |- 32 16 12
% 1 |R216.42-01030-AK15H 0.5 57 | 3 8 6 20
1.5 01530-AK20H 0.75 57 | 4 1 6 20
2 2 02030-AK25H 1.0 57 | 6 13 6 20
2.5 02530-AK30H 1.25 57 | 6 13 6 20
3 03030-AK04H 1.5 57 | 7 16 6 20
4 04030-AK05H 2.0 80 | 8 19 6 14 * *
5 05030-AK06H 2.5 80 (10 19 6 14
6 06030-AK07H 3.0 80 |- 22 6 14
8 08030-AK09H 4.0 100 |- 26 8 14
10 10030-AK11H 5.0 100 |- 32 10 12
12 12030-AK12H 6.0 100 |- 38 12 12
" Maksymalna dlugo$¢ krawedzi skrawajace;. Przyktad zaméwienia: 10 sztuk R216.42-01030-AC15G 1610
SANDVIK
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1ISO/ANSI FREZOWANIE
N Frezowanie walcowo-czotowe/obrobka ksztattowa

M S CoroMill® Plura
- H Parametry skrawania — wartosci poczatkowe — gatunek

* Pierwszy wybor @ Predkos¢ skrawania Posuw na ostrze
s Gatunek uzupetniajacy E m/min mm e\ 8
g D, z 88
@ | CMC | v, mm | f 3 3|3
Obrébka . 021 | 250 1| 0.001-0.01 Wk
Wllv(vy[ranc_zajqca 2-3 | 0.01-0.02
ykaniczajaca M 0521 | 120 4 | 0.02-0.04 Y | %
4 —1xD 5 | 0.03-0.06
P o055 6 | 0.03-0.07
a, < 0.05 x Dgy 082 | 180 7 | 0.04-0.08 | X
8 | 0.05-0.09
30.21 9 | 0.07-0.10 *
N 10 | 0.07-0.12 *
12 | 0.08-0.13
o S 2322 200 14 | 0.08-0.14 WK
e 16 | 0.09-0.15
e H 04.1 118 20 0.10-0.16 ¥ | %
Obroébka zgrubna 02.1 188
. 1 0.001-0.005 *
2 0.005-0.015
M | 05.21 88 3 | 0.01-0.02 *
4 | 0.015-0.034
. e || e 5 | 002-0.03 *
6-7 | 0.02-0.04
8-9 | 0.03-0.045
N | s0.21 10 | 0.035-0.05 *
12 | 0.035-0.06
16 | 0.05-0.08
H | os1 o 18-20 | 0.06-0.08 N
Obrobka ksztattowa . 02.1 340 |k
2 0.015-0.02
0521 | 190 3 | 0.03-0.04 *
M 4 | 004-0.07 *
ap/a, < 0.05 x D¢y 5 0.05-0.09
082 | 250 6-7 | 0.06-0.10 |k
8 | 0.09-0.11
30.21 9 | 0.06-0.12 *
N 10 | 0.07-0.12 *
12 | 0.08-0.13
S 2322 250 14 | 0.08-0.15 Wk
16-20 | 0.09-0.16
H | 041 | 170 | K

,]' Parametry skrawania
{ t Wykorzystaj PluraGuide do wyboru narzedzia i wtasciwych parametrow skrawania.
- Numer zaméwienia: C-2948-036
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