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LAK IZBOR - LAKA PRIMENA

1. Materijal obradka

CELIK
. Referentni materijal: Niskolegirani &elik, IS0 Aluminijumske legure
CMC02.1/ HB 180 N Referentni materijal: Liveni, nezaren, CMC
L 30.21/HB 75
1S0 NERPAJUCI CELIK
M Referentni materijal: Austenitni nerdajuci 1SO Vatrootporne legure
Gelik, CMC 05.21/HB 180 s Referentni materijal: Ni bazirane,CMC 20.22/
HB 350
SIVILIV
. Referentni materijal: Sivi liv, CMC 08.2/HB 220 IS0 KALJENI MATERIJALI
Nodularni liv, CMC 09.2/HB 250 Referentni materijal: Kaljeni ¢elik, CMC 04.1/

HRC 60

Sandvik Coromant ¢e postepeno uvoditi novu klasifikaciju materijala sa MC kodovima i zameniti postoje¢i CMC kodni

sistem.

MC kodovi, sa daljim podgrupama ¢e pruzati odredenije preporuke rezima obrade u poredenju sa CMC klasifikacijama

materijala.

2. VRSTA PRIMENE (STRUGANJE / GLODANJE)

a, Dubina rezanja, mm
A

STRUGANJE

Glodanje
e
Gruba obrada
R H Operacije sa maksimalnom produktivnod¢u i/ili teSkim uslovima.
Velike dubine rezanja i pomaci.

F L

Operacije koje zahtevaju maksimalnu sigurnost rezne ivice.

M Srednja obrada
Vecina aplikacija — op$ta namena.
Srednja do lake grube obrade.

Velik opseg kombinacija dubine rezanja i pomaka.

Zavrsna obrada

Operacije na malim dubinama rezanja (D.O.C.) i malim pomacima.

Operacije sa malim silama rezanja.

3. Uslovi obrade

O {&=»

o (s

Dobri uslovi Prosecni uslovi

Neprekidni rezovi. Velike brzine Promenljiva dubina rezanja.
rezanja. Predobradena povrsina. Srednje brzine rezanja. Odlivak ili
Odliéno stezanje komponente. Mali otkovak.

prepusti. Dobro stezanje komponente.

2 SANDVIK
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Teski uslovi

Prekinuti rezovi. Male brzine
rezanja. Gruba kora na obradku.
Slabo stezanje komponente.
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4. REZIMI OBRADE

Preporu¢ene startne vrednosti za brzinu rezanja i pomak, kao i opseg
primene (max - min) su date na nalepnici svakog pakovanja plo€ice, $to

olakSava brz start obrade.

Materijal obradka | —

Vrsta obrade | —

Uslovi obrade | — ~ ' !

ap = Dubina rezanja (mm, inch)
fn = Pomak (mm/r, inch/r)

Ve = Brzina rezanja (m/min

feet/min) N

f, = Pomak/zubu (mm, inch)

V¢ = Brzina rezanja (m/min
stopa/min)

Be

Plocice za Plocice za
struganje glodanje

Fay SRlEu

e M
= ) O -
| 8 -:':l._
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5. OZNACAVANJE PLOCICA

Identitet ploCice je trajno obelezen oznakom geometrije, kvaliteta, radijusa vrha i oznakom

broja rezne ivice..

Oznacavanje geometrije: Materijal obradka i

vrsta obrade..

Radijus vrha

6. NAMENSKI RAZVIJENI PROIZVODI

Namenski razvijene
geometrije i kvaliteti tvr-
dog metala za odredene
materijale i uslove
obrade.

Prvi izbor! —>

Oznaka rezne ivice

Oznacavanje

Oznacavanje geometrije: vrsta obrade

kvaliteta

e —

Zavrs$na obrada

Srednja obrada

Gruba obrada | |

-WF / GC4215 “WMX / GC4205 WR / GC4205
-PF / GC4215 -PM/ GC4215 -PR/GC4215 ||
et Lot X
o ono 0\9 o
Pplocice
-WF / GC4215 -WMX / GC4215 | -WR/GC4215
Dvostrane
plocice
Jednostrane
plocice
-PF / GC4215 -PM / GC4225 PR/ GC4225
-WF / GC4225 -WMX / GC4225 -WR / GC4225
-PF / GC4225 -PM / GC4235 -PR/ GC4235
SANDVIK
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Kako je popraviti?

Sta je produktivnost?
Produktivnost se moze definisati na viSe nacina, Sandvik Coromant je definiSe kao odnos IZLAZA / ULAZ.

Uraditi viSe sa $to manje ulaganja.

Na Izlaz uti¢e viSe faktora, kao $to su:

* |zbor metode obrade i putanje alata

* |zbor alata, geometrije ploCice i kvaliteta tvrdog metala

* RezZim obrade (brzina, pomak i dubina rezanja)

» Maniji broj Skarta

» Maniji broj zamena alata - manje zastoja

« Dostupnost proizvoda - manje zalihe alata u magacinu

« Tehnicka obuka zaposlenih - bolje razumevanje procesa obrade

faktor je koli¢ina skinute strugotine ,Q",
koja mozZe biti merena kao koli¢ina skinutog materijala u
datom vremenskom periodu (cm3/min).

Struganje: ag = $irina glodanja (mm)
Koli¢ina skinute strugotine . )
cm3/min ap = dubina rezanja (mm)

Q=vgxapxfy D¢ = precnik burgije (mm)

fn = pomak (mm/obrtaju)

n = broj obrtaja vretena (obrtaja/

) min)
Glodanje: Ve = pomak stola (mm/obrtaju)
Koli€ina skinute strugotine .
cm3/min vf = table feed (mm/obrtaju)

_ @pxag XV

Q= 1000
Busenje:
Koli¢ina skinute strugotine
cm3/min
Ve x Dg x fpy
= T

SANDVIK 5
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Velika . N
Britanija ISvedska |SAD Nemacka Francuskal ltalija Spanija |Japan
"g Standard
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 = Coromant-ova Klasifikacija Materijala (CMC)
SANDVIK
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Lista uporednih oznaka materijala

mFO

MO

Velika
Britanija Svedska SAD Nemacka Francuska |talija ISpanija |Japan
:g Standard
O [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 7
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Tabela za konverziju za razliCite tvrdoce

U industriji se koristi mnogo razli¢itin sistema merenja tvrdo¢e materijala. U tabeli ispod dato je poredenje
tri najcesce koriS¢ena sistema
CoroKey preporuke rezima rezanja su date za tvrdo¢u po Brinelu (HB).

HB 180 za celik (CMC oznaka 02.1)

HB 180 za Nerdajuci ¢elik (CMC oznaka 05.21)

HB 220 za Sivi liv (CMC oznaka 08.2)

HB 250 za Nodularni liv (CMC oznaka 09.2)

HB 75 za Aluminijum i neferitne materijale (CMC oznaka 30.21)

HB 350 za Vatrotporne legure (CMC oznaka 20.22)

HRC 60 za Kaljene materijale (CMC oznaka 04.1)

CMC = Coromant-ova Klasifikacija Materijala (CMC). Molimo, pogledajte uporedne oznake materijala na
strani 6.

Zatezna Tvrdoc¢a po Tvrdoéj/{)o Tvrdo¢a po Rockwellu Zatezna Tvrdoéa po | Tvrdo¢a po | Tvrdoca po
Cvrstoca Vickersu Brinell Evrstoca Vickersu Brinellu Rockwellu
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 = 55.7
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



Opste informacije

Kompenzacija brzine rezanja usled razlike u tvrdo¢i, HB

BFO
MO
ERO.

Brzina rezanja sa stranica za izbor je data za
preporuceni prvi izbor kvaliteta u kombinaciji sa
tvrdo¢om obradka (HB) iz tabele.

Ukoliko se tvrdo¢a obradka razlikuje od ovih
vrednosti, preporucena brzina rezanja se mnozi
sa faktorom datim u tabeli datoj ispod.

Smanjena tvrdoca

Povecana tvrdoca

ooa | cmeo |He2 -602 40 20 0 +20  +40 460  +80  +100
02.1 HB? 180 | 1,44 1,25 1,11 1,0 0,91 0,84 0,72 0,67
05.21 |HB? 180 | 1,42 1,24 1,11 1,0 0,91 0,84 f),?S 0,73 0,68
08.2 |HB2220 | 1,21 1,13 1,06 1,0 0,95 0,90 0,86 0,82 0,79
09.2 |HB2250 | 1,33 1,21 1,09 1,0 0,91 0,84 0,75 0,70 0,65
/
N [3021 [HB275 1,05 1,0 0,95 /
S |2022 [HB? 350 1,12 1,0 0,89 /
H 04.1 HRC? 60 1,07 1,0 0.97 /
1 = Coromant-ova Klasifikacija Materijala (CMC)
2 = Tvrdoca po Brinelu
3 = Tvrdo¢a po Rockvelu
Primer:
Ako izaberete ploc¢icu CNMG 120416-PM za za vasu Ukoliko vas materijal obradka ima razliCitu tvrdo¢u, napr.
operaciju struganja, preporuceni reZimi obrade po CoroKey HB 240, razlika izmedu tvrdo¢e date u tabeli HB 180 i
priruéniku za prvi izbor kvalitet GC4225 i obradu nisko HB 240 je + 60. Faktor u tabeli je 0,77.
legiranog celika (CMC oznakom 02.1) sa tvrdoéom HB 180: Prilagodena brzina rezanja za HB 240 =
Dubina rezanja (ap) = 3 mm 305 m/min x 0,77 = 234.85 m/min = 235 m/min
Pomak (fn) = 0,40 mm/rev
Brzina rezanja (vc) = 305 m/min.
Dijagram za gornje tabele za P, M i K
1,6 T T T T T
&44 CELIK, nerdajuci celik, HB180 ‘ ‘ ‘
T T |
4 \1’25 N Sivi liv, HB220
12 SNE_- ™~ s Nodularni liv, HB250 y
\e 1,06 1,05 700 /
1,0 ’ ﬂYQR ,/
s 1,00 oo
S s Ma\iiﬁogo — N &068
N i 0,84 i 08 ] 0.63
s 077 fovr—e-__ | 073 A~ "
| T loee T —d - _
N ’ 0,58 -
S oa 054 051
N
§ 021— Smanjena tvrdoca Povecana tvrdoca-|
& < | | | ol | | | | R
(1
00 _— e
Nmm?2 400 470 540 610 675 745 810 880 950 1015 1085 1150 1220
HB 120 140 160 180 200 220 240 260 280 300 320 340 360
Zatezna Cvrstoca/ tvrdoca
SANDVIK
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m F O Opste informacije

MO Tabela za pretvaranje Obimne Brzine (v ) u Obrtaje u minuti (RPM)
HERO ¢
Komponenti / Brzina rezanja (v.), metara/min.
glodalu
o 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 95 127 159 318 417 636 952 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
Primer: Koristite glodalo precnika 80 mm. Startna vrednost brzine rezanja (v,) na kutiji je 200 m/min. Pronadite

precnik glodala u levoj koloni, i brzinu rezanja u gornjem redu, a zatim ocitajte vrednost za broj obrtaja
vretena RPM u njihovom preseku: 795 obrtaja u minuti.

Opste smernice:

A

c

Da bi zadrzali lomljenje strugotine pri promeni

Startne vrednosti féZima rezanja, povecavajte/smanjujte i v, if,.

Formule

_nxD_xn
€ 1000

v, = brzina rezanja m/min
n = broj obrtaja / min.
D, = pre¢nik mm

Brzina rezanja, m/min.

Broj obrtaja vretena, obrtaja u minuti Pomak stola, mm/min.
n=—VcX1000 Ve=nXxzxf,
n XD,
n = broj obrtaja vretena, broj obr- v; = pomak stola mm/min.
taja/min. n = broj obrtaja/min.
v, = brzina rezanja m/min z = broj zuba
D, = precnik mm f, = pomak mm/zubu

10
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STRUGANJE

Alati za struganje

Kako izabrati alat za vasu operaciju

12

CoroTurn® RC

— Spoljasnja obrada, od grube do
zavr$ne obrade
CoroTurn® 107
— Spoljasnja obrada malih,
dugackih i vitkih komponenti

CoroTurn® RC

CoroTurn® 107
CoroTurn® RC

CoroTurn® 107

Opsta pitanja za razma-
tranje

Koristiti napadni ugao manji od 90°
ako je moguce da bi se smanjili
udari i sile

SANDVIK



STRUGANJE

Alati za struganje

Kako izabrati alat za vasu operaciju

UNUTRASNJA OBRADA

CoroTurn® 107

— Prvi izbor za unutrasnju obradu malih
i srednjih otvora i u slu¢ajevima T-MAX P
dugackih prepusta — Unutra3nja obrada velikih otvora
sa kratkim prepustima alata u
stabilnim uslovima.

CoroTurn® 107

CoroTurn® 107

Opsta pitanja za razmatranje
Koristiti napadni ugao manji od 90°
ako je moguce da bi se smanijili udari
isile.

Koris€enje najvecih nosaca i najman-
jeg moguceg prepusta za maksimalnu
stabilnost.

SANDVIK 13



STRUGANJE

Alati za struganje

Izvod od ISO 1832—1991

Sistem oznacavanja za plocCice i nosace alata

Tolerancije

Debljina plocice

08

PF

NOSACIALATA "
Spoljasnji_°.
D 09
B 5
C3- g
A Unutrasniji

A 25

-
({e

Coromant Capto®
Veli¢ina prihvata

H J G B 1 C 2 D 5
Pre¢nik nosaca
S = Nosac od punog ¢Eelika
A = Nosac sa otvorima za hladenje
Tip nosaca

14 SANDVIK




Alati za struganje

Sistem oznacavanja za plocCice i nosace alata
Izvod od ISO 1832—1991

STRUGANJE

1. OBLIK PLOCICE

2. LEDNI UGAO PLOCICE

80° 55°
| <& | O
CD R

S T Vv

0 A= & EB‘EE B

C N

4.TIP PLOCICE

5. VELICINA PLOCICE = DUZINA REZNE IVICE

AEEI:l G XITH
[V e R ) e

H g Q H AT 4

Imm: 06—19 07—15 06—12 09—19 06—22 11—16 06—08

7. RADIJUS VRHA PLOCICE

04 r =04

08 r =08

& 12 r,=12
fe 16 r =16

24 r =24

B

Prvi izbor radijusa vrha plocice:

T-MAX P CoroTurn 107
ZAVRSNA 08 04
SREDNJA 08 08
GRUBA OBRADA 12 08

8. OZNAKA GEOMETRIJE - OPCIJA PROIZVODACA

-PF = ISO P Zavr$na obrada
-MR = ISO M Gruba obrada

Proizvoda¢ mozZe dodati dva simbola u kod opisuju¢i geometriju ploCice i sl.

B. SISTEM STEZANJA

o B

w Nl S0

Rigid clamping (RC) Stezanje odozgo i preko Stezanje preko otvora Stezanje vijkom
otvora
D. ORJENTACIJA ALATA E. VISINA NOSACA G. DUZINA ALATA
R A Duzina alata = T
Desni nosaci
e J A
L Zzzz F. SIRINA ALATA H = 100 S = 250
Levi nosaci K = 125 T = 300
SN, M= 150 U = 350
N AN P = 170 V = 400
Do % Q = 180 W= 450
Neutralni nosaci R = 200 Y = 500

SANDVIK 15



STRUGANJE

Alati za struganje

T-MAX P negativni koncept za struganje
Celik, Nerdajuéi &elik i Sivi liv — ISO P, M i K

Kako napraviti najbolji izbor za vasu oper-
aciju struganjem

Sledeci dijagrami ilustruju preporuc¢ene kombi-
nacije geometrija i kvaliteta

O DOBRI USLOVI

Kontinualan rez. Velike brzine
rezanja. Predobradeni i materi-
jali sa malom korom. Sigurno
stezanje pripremka.

Prvi izbor!

O PROSECNI USLOVI

Prvi izbor za operacije opste
namene

Profilisanje ili lak prekidan rez.
Umerene brzine rezanja. Kovani
i liveni materijali. Dobro steza-
nje pripremka.

Prvi izbor!

. TESKI USLOVI

Prekidan rez ili veoma gruba
obrada. Male brzine rezanja.
Odlivci i otkivci sa korom. Slabo
stezanje pripremka.

Prvi izbor!

Wiper za visoku produktivnost i kvalitet
obradenje povrsine -WF i -WMX.

16

ZavrsSna obrada| Srednja obrada | Gruba obrada
-WF / GC4215 -WMX / GC4205 -WR / GC4205
-PF / GC4215 -PM / GC4015 -PR / GC4215
X oA e
. 0e!
o‘p 0\9 Jednostrane
plocice
-WF / GC4215 -WMX / GC4215 -WR / GC4215
Dvostrane
plocice
Jednostrane
plocice
-PF / GC4215 -PM / GC4225 -PR/ GC4225
-WF / GC4225 -WMX / GC4225 -WR / GC4225 |
-PF / GC4225 -PM / GC4235 -PR / GC4235
Iso/aNsI M NERPAJUCI CELIK
Zavrsna obrada | Srednja obrada | Gruba obrada
-WF / GC2015 -WMX / GC2015
MF/GC2015 | -MM/GCzo15 | "MR/GC2025
G- | @
-WF / GC2015 -WMX / GC2015
Dvostrane
plocice
Jedno
strane
plocice
-MF / GC2015 -MM / GC2025 -MR / GC2025
-WF / GC2015 -WMX/GC2015  -MR/ GC2025
-MF / GC2025 -MM / GC2035 -MR / GC2035

Zavrsna obrada

Srednja obrada

Gruba obrada

\WF/GC3215 | -WMX/GC3215
NGA/CC650 | -NGA/CCeigo | ~KR/GC3205
ot g
S | B
\WF/GC3215 | -WMX/GC3215
-KF / GC3215 KM / GC3205 -KR / GC3205
WF/GC3215 | -WMX/GC3215
| -KF/GC3215 | -KM/Gospis | KR/GCS215 |
SANDVIK
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Alati za struganje

CoroTurn® 107 pozitivan koncept za struganje
Celik, nerdajuci &elik i sivi liv — ISO P, M and K

STRUGANJE

Kako napraviti najbolji izbor za vasu oper-
aciju struganjem

Sledeci dijagrami ilustruju preporu¢ene kombi-
nacije geometrija i kvaliteta

O DOBRI USLOVI

Kontinualan rez. Velike brzine
rezanja. Predobradeni i materi-
jali sa malom korom. Sigurno
stezanje pripremka.

Prvi izbor!

O PROSECNI USLOVI

Prvi izbor za operacije opste
namene

Profilisanje ili lak prekidan rez.
Umerene brzine rezanja. Kovani
i liveni materijali. Dobro steza-
nje pripremka.

Prvi izbor!

. TESKI USLOVI

Prekidan rez ili veoma Gruba
obrada. Male brzine rezanja.
Odlivci i otkivci sa korom.
Slabo stezanje pripremka.

Prvi izbor!

Wiper za visoku produktivnost i kvalitet
obradenje povrSine; geometrije -WF i -WM.

ZavrSna obrada | Srednja obrada | Gruba obrada
-WF / GC4215 -WM / GC4215 A
PF/GC4215 | -PM/GCaz15 | TR/GC4215 O
s Px
1% ﬁ\\ﬁ‘
a
-WF / GC4215 -WM / GC4215 s
@| S
3
-
[
)
-PF / GC4215 -PM / GC4225 -PR/ GC4225
-WF / GC4215 -WM / GC4225
-PF/GC4225 | _PM/GC4pas | PR/ GC4235 | @y
ISo/ANSI M NERPAJUCI CELIK
Zavrsna obrada | Srednja obrada | Gruba obrada
-WF / GC2015 -WM / GC2015
MF/GC2015 | -MM/GCzo15 | “MR/GC2015 O
2
-WF / GC2015 -WM / GC2015 O 4
o
3
-
[
o)
-MF / GC2015 -MM / GC2025 -MR / GC2025
| -MF / GC2025 -MM / GC2035 -MR / GC2035 |

Zavrsna obrada

Srednja obrada

Gruba obrada

-WF / GC3215 -WM / GC3215 } A
-KF / GC3005 | -KM/GC3005 MR/ EEE O
s ot
S | @ .
2
-WF / GC3215 -WM / GC3215 O &
o
3
P
n
jun
-KF / GC3205 -KM / GC3215 -KR / GC3210
-WM / GC3215
| -WF / GC3215 KM/ GOAE -KR / GC3215 | ."
SANDVIK
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STRUGANJE

Alati za struganje

Kako je moguce unaprediti produktivnost?

Ako Zelite da promenite brzinu rezanja da bi ste postigli veCu produktivnost, nove vrednosti brzine mogu
se izraCunati pomocu sledece tabele

Postojanost alata
(Mins.) 10 15 20 25 30 45 60

Korekcioni faktor 1,11 1,0 0,93 0,88 0,84 0,75 0,70

Primer: Ako je preporucena brzina rezanja (vc) = 225 m/min. Postojanost alata od 10 minuta daje vam:
225x 1,11 = 250 m/min

Pomak

c

—_—>
Napomena! Prilikom poveéanja pomaka (f, mm/r) brzina rezanja f ‘ 025 04 0,7
(v, m/min) bi trebalo da se smanjuje i obrnuto, kao Sto V" ‘ 310 265 210

je navedeno u preporukama.
Brzina rezanja

Kompenzacija brzine rezanja i pomaka kod struganja

Povecanje pomaka f., mm/r

40,25

\\ Pri 1 +0,20

rimer y Pocetna vrednost
S \— 0,15 /
0 :\\ /
g o \ +0,10
N 1
o 1 S~ +0.05
) 1
< |- L 0
N 20% -15% -10% -5% 0% +5% +10% +15% +209
o -0,05 ~
()
g -0,10 \
. N
5 -0,15 S~
=S A S P S k\
n -0,20 -
025 v Primer 2

Smanjene pomaka f,, mm/r

Kako koristiti dijagram

Povecanje brzine rezanja %

Ovaj dijagram pokazuje jednostavan metod za podeSavanje brzine rezanja i preporuke za pomake. Rezimi obrade

preporucéeni na kutiji su bazirani na postojanosti alata od 15 min. | ostace isti sa vrednostima iz ovog dijagrama.

Primer 1: Povecanje pomaka za 0.15 mm/r (+0,15). Primer 2: Poveéanje brzine rezanja za 15%.

Rezultat: Smanjenje brzine rezanja za 12%. Rezultat: Smanjenje pomaka za 0.18 mm/r.

18 SANDVIK



STRUGANJE

Alati za struganje

ProraCun potrebne snage

Priblizna snaga (kW) zahtevana M/C za 80% efikasnost

Srednja i gruba obrada

a, x f. (dubina rezanja x pomak)

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 40.6
350 7.9 215 47.4
400 9.1 24.6 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
| 1000 8.0 21.7 47.8
1500 12.0 32.6 71.6
2000 16.0 43.4 95.5
20 0.8 2.1
S| 45 1.7 4.7
90 3.5 9.4
60 3.4 9.1
H| 120 6.7 18.2
180 10.1 27.4
2.3 = sa lomacem strugotine
2.8 = bez lomaca strugotine
Neto snaga (P;) u KW potrebna za rezanje ap = dubina rezanja (mm)
je predmet interesovanja pri gruboj obradi, ) ) )
kada je kljuéno zadovoljiti uslov da masina Ve = brzina rezanja (m/min)

poseduje dovoljno snage za zahtevanu op-
eraciju. Pored toga, veoma je vazan i stepen
efikasnosti masine. ke = specificna sila rezanja (N/mm?2)

fn = pomak (mm/obrtaju)

n = broj obrtaja vretena (ob/min)

Pc = Neto snaga (KW)

b Ve X @p X fy X K¢ W
¢ 60 x 103

SANDVIK 19



STRUGANJE

Alati za struganje

Uputstva za koriSéenje Wiper plocica

Povecanje produktivnosti sa Wiper ploc¢icama

Wiper plocice nove visoko produktivne plocice za
srednje i fino struganje. Zahvaljuju¢i maloj izmeni
radijusa vrha pomak se moze udvostruciti bez
promene kvaliteta povrsine.

Wiper radijus
Dvostuki pomak rezanja

Wiper radijus
Isti pomak rezanja

Standardni radijus vrha
plocice

Roo (W) NPt Roo (W) %
| e et
o 0 Py i o0 e
R\ (\)
9::\ - ﬂ‘\o :a\.“e‘\ v
)

Poredjenje standardnih plocica sa wiper ploCicama

Pomak, f, | Standardan Wiper Standardan Wiper Standardan Wiper
radijus (WF/WM) radijus (WMX) radijus (WMX)
r. 0.4 r, 0.4 r. 0.8 r, 0.8 r.1.2 r.1.2
mm/ob R, pm R, um R5 um R, um R5 um R5 um
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 1.25 035 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
20 SANDVIK
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STRUGANJE

Alati za struganje

Kvaliteti za struganje

Pregled kvaliteta

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

A Otpornost na habanje 4 Stabilni uslovi
cC
GC 650
4205 GC cc SOSF i
GC 2015 6190 - GC CB 3
4215 GeC GC 1105 7015 P g
GC 2025 3205 H10 GC CB S
4225 GC GC 1115 7025 3
GC 2035 3210 <
H13A o
4235 GC
3215
Y Zilavost Y Nestabilni uslovi
SANDVIK

21



STRUGANJE

Alati za struganje

Kako izabrati plocicu i drzac¢

Pozitivne plocice CoroTurn

Negativne T-MAX P plocice 107 plogice Nosaci alata
Definisanje| | |Idi na stranu za plo€ice i izaberi Idi na stranu zg lodice i izaberi Idi na stanu za
materijala geometriju, kvalitet i rezZime cometriiu kvgliteti rezime nosace. lzaberi tip i

obrade. g I, veli¢inu nosaca
obrade.

Zavrsna Srednja Gruba Zavrsna Srednja Gruba ..

obrada obrada obrada obrada obrada obrada Spoljasnja obrada

o @ @ Nosaci za negativne

Strana Strana Strana Strana Strana Strana plocice o

24 26 2830 70 72 74 DrZaci sa

prizmaticnom

Zavréna  Srednja Gruba Zavréna Srednja Gruba drskom

obrada  obrada obrada obrada obrada obrada Strana 58-62

Coromant
M Capto
Strana 59-63
Strana Strana Strana Strana Strana Strana N vo iti
32 34 26 95 76 78 80 OSvé.ICI Za pozitivhe
plocice

Zavrsna Srednja Gruba Zavrsna Srednja Gruba DrZaci sa

obrada obrada obrada obrada obrada obrada prizmaticnom

drskom

o @ o < Strand 96-100

Coromant

Strana Strana Strana Strana Strana Strana Capto

40 42 44 46 48 82 84 86 Strana 97-101
Srednja Unutrasnja obrada
obrada
N @ Nosaéi za pozitivne
plocice
Strana DrZacisa
88 prizmati¢nom
drskom Strana
Zavrsna Srednja Gruba ZavrSna Srednja 102-104
obrada obrada obrada obrada obrada Coromant
Capto
S Strane
103-105

Strana Strana Strana Strana Strana .

50 52 54 90 92 Nosaci za negativne
plocice

Zavrsna Zavrsna Drzaéisa

obrada obrada & prizmati¢nom

- = drskom
H Q @ Strane 65-68
° Coromant
Strana Strana Capto
56 94 Strane 64-66
SANDVIK
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STRUGANJE
Alati za struganje

Struganje sa T-Max P i CoroTurn® 107 plo¢icama

SPOLJASNJA OBRADA (Strane 58 - 63) CoroTurn® RC ’
c w O D ® v <&
A = = SEy SE|
N <o7° <25°
A 95° A 93° 1 1) 93° [N 3
TA T A TA m
B CE [CBg TE
wuis 22° E > - %t
93° 91° 91° 75
] s
s M e
5 O
- A
75° 45°

UNUTRASNJA OBRADA  (Strane 64 - 69)

ellZ==& [Ee= & [ 4 [Ee=f [

95° 95° 91° - |75° -

UNUTRASNJA OBRADA (Strane 102 - 105) CoroTurn 107
Stezanje vijkom

Z .'IE—?I o . v - S
< mﬂ 4 :;>° Et‘) <ol A EI

107,5° 95° 93° T er
s

$ B
75° -

SPOLJASNJA OBRADA  (Strane 96 - 101)

v c D ) T

< L, & EFiil —- ==ﬂ| A e
3 < <

107,5° ‘ =% oge 4 | gae 5 * 93° = 010 -

3

A 2 B3 |8 @3 o il
t - N <90°

91° 0 75° 45° P73 !

Oblik plo¢ice: C = 80° romboidna, D = 55° romboidna, R = Okrugla, S = kvadratna,
T = trouglasta, V = 35° romboidna, W = trigon

SANDVIK 03



STRUGANJE

T-MAX P
Dvostrane CNMG 12 04 08-WF
plocice a,=0.25 - 4.0 mm

f,=0.1- 0.5 mm/obr

WF -za produktivno zavrSno struganje

Operacije: Uzduzno i Ceono struganje

Komponente: stabilna vratila, osovine, zupcanici i sl.

Prednosti: Dvostruki pomak sa istim kvalitetom povrsine ili duplo
bolja povrSina sa istim pomakom.

CNMG 12 04 08-PF

a,=03-15mm

f,=0.1- 0.4 mm/obr

Dubina rezanja

aP

4.0

3.0 “WF
2.0

10 -PF

f
0.102030.4050.6 Prl)mak

-PF

Operacije: uzduzno struganje, ¢eono, struganje unazad i pro-

filisanje

Komponente: vratila, zup¢anici gde je dobar kvalitet povrSine

prioritet

Prednosti: pozitivna rezna geometrija, male sile rezanja pogodne
za vitka vratila, tankozidne i slabo stegnute pripremke

DOBRI USLOVI OBRADE

O

e Kontinualan rez.

¢ Predobradeni ili sa malom
korom.

VELIKI POMAK

o6

iper

-WF / GC4215

NORMALAN POMAK

-PF / GC4215

Prvi izbor
PROSECNI USLOVI OBRADE

D

Operacije opste
namene.

VELIKI POMAK

-WF / GC4215

NORMALAN POMAK

-PF / GC4215

24
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TESKI USLOVI OBRADE

e Prekidan rez.

® Pripremak sa teSkom
korom.

VELIKI POMAK

TECHNOLOZ

per

-WF / GC4225

NORMALAN POMAK

-PF / GC4225



STRUGANJE

KATALOSKA OZNAKA REZIMI OBRADE, CMC 02.1 / HB 180
O O . Brzina rezanja v, (m/min)
2|2 | & | Dubina E :
. < | ¥ | & | rezanja Pomak < <
Dvostrane plogice H r 88|38 |amm f, mm/obr S 8
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 | % | * [ * | 1.504-4) | 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) 516 425
12 04 04-PF | * | % | 0.4(0.25-1.5) | 0.15(0.07-0.3) 516 425
12 04 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 11 04 04-PF | ¢ * | % | 0.4(0.25-1.5) | 0.15(0.07-0.3) 5156 425
11 04 08-PF | * * | % | 0.4(0.3-15) 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
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 | * | % | 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) 5156 425
16 04 08-PF | * * [ % | 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 | + | x| # | 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) 516 425
06 04 08-PF | * [ % | 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 | ¢ * | % | 0.4(0.25-1.5) | 0.15(0.07-0.3) 515 425
08 04 08-PF | * [ % | 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




STRUGANJE

T-MAX P
Dvostrane CNMG 12 04 08-WMX
plocice a,=0.5-5.0mm

f,=0.15 - 0.6 mm/obr

CNMG 12 04 08-PM

Dubina rezanja a,= 0.5-55mm

a, f,=0.15 - 0.5 mm/obr

6.0 4
5.0
4.0 1
3.0 4
2.0 4
1.0 4

0.1 020.30.4 0506 0.7 Pomak

WMKX - za produktivnu srednju obradu struganjem

Operacije: UzduzZno i ceono struganje

Komponente: krute osovine, vratila, spojnice, zupcanici i sl.

provedenog u zahvatu

-PM

Prednosti: Utrostrucite konvencionalne pomake sa pobolj$anim
kvalitetom zavrSne obrade. Idealan kada je kvalitet obrad-

jene povrsine prioritet. MoZe da zameni i operaciju brusenja.
Poboljsano je i lomljenje strugotine usled vecih pomaka.
Poboljsan vek alata (komponenti/ivici) usled kraceg vremena

Operacije: uzduzno i ¢eono struganje, profilisanje

Komponente: osovine, zupcanici i sl. od Celika
Prednosti: univerzalna , pouzdana obrada bez problema

DOBRI USLOVI OBRADE

O

e Kontinualan rez.

* Predobradeni ili sa malom
korom.

VELIKI POMAK

o

iper

-WMX / GC4205

NORMALAN POMAK

-PM / GC4215

Prvi izbor
PROSECNI USLOVI OBRADE

®

Operacije opste
namene.

VELIKI POMAK

Y

TECHNOLOS

-WMX / GC4215

NORMALAN POMAK

-PM / GC4225

26

SANDVIK

TESKI USLOVI OBRADE

® Prekidan rez.

® Pripremak sa teSkom
korom.

VELIKI POMAK

001

.nﬁér

-WMX / GC4225

NORMALAN POMAK

-PM / GC4235



STRUGANJE

KATALOSKA OZNAKA REZIMI OBRADE, CMC 02.1 / HB 180
O O . Brzina rezanja v, (m/min)
| w|w |9 ||y |Dubina s 2 & 8
. H § 9 § § § rezanja Pomak g g g g
Dvostrane plogice . 3188|888 ]a,mm fmmiobr |8 8 8 3
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 | + * hxd 3.5 (0.8-6) 0.5 (0.2-0.75) 370 33 275
DNMX 1506 08-WMX | ¢ * ¥ 3(0.5-5) 0.45 (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
§ Ne‘ 1506 16-WMX | + * ¥ 3.5 (0.5-6) 0.5 (0.2-0.8) 370 33 275
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 | # * m» 3(055) 0.45(0.15-0.7) | 390 350 290
06 04 12-WMX | # * . 35(08-6) |05(0.5-075 | 370 335 275
08 04 08-WMX | # * ¥ 3(0.5-5) 0.45(0.15-0.7) | 390 350 200
08 04 12-WMX | +r * g 3.5 (0.8-6) 0.5 (0.2-0.75) 370 335 275
- 090304-PM | |w | x| [¥]2044 [ 02(04-03) | 475 395 240 |
09 03 08-PM ¥ * v |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 * * + |3(0555  |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 * * + 40872 |0.35(0.18-06) 390 325 195
16 06 16-PM % * % |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(05-5) 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 # * # | 3(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 RS * 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 t * | 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 s * % |3(1-6) 0.4 (0.23-0.65) 370 305 185
15 06 12-PM t * w 40875 |035(0.18-06) 390 325 195
15 06 16-PM . * 40175 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(05-4) 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) 390 325 195
08 04 08-PM hre * ¥ | 2.5(0.5-4) 0.3 (0.15-0.5) 415 345 210
08 04 12-PM fo * v |25(084) |035(0.18-0.6) 390 325 195
08 04 16-PM ¥ * 37(1-4) 0.4 (0.23-0.65) 370 305
SANDVIK o7

Coromant



STRUGANJE

T-MAX P -PR

Operacije: uzduzno i ¢eono struganje, profilisanje
Dvostrane

plocice

CNMG 12 04 12-PR
a,=1.0-7.0mm
f,=0.25 - 0.7 mm/obr

Komponente: vratila, osovine, zupcanici i sl.

Prednosti: univerzalna geometrija za dvostrane plocice za visokim

mogucénostima za grubu obradu ¢ime povecava ekonomiénost
Dubina rezanja

%

7.0 ]
6.0 ]
5.0 1 -PR
4.0 A
3.0 A
2.0 1
1.0 1

0.10.20.3 0.4 0506 0.7 Pomak

koriscenja

DOBRI USLOVI OBRADE

O

e Kontinualan rez.

* Predobradeni ili sa malom
korom.

NORMALAN POMAK

-PR/ GC4215

28

Prvi izbor

PROSECNI USLOVI OBRADE

D

Operacije opste
namene.

NORMALAN POMAK

-PR / GC4225

SANDVIK

TESKI USLOVI OBRADE

e Prekidan rez.

® Pripremak sa teSkom
korom.

NORMALAN POMAK

-PR / GC4235



STRUGANJE

KATALOSKA OZNAKA REZIMI OBRADE, CMC 02.1 / HB 180

O O . Brzina rezanja v, (m/min)

w |9 w | Dubina © 9 ]

g g 1Y | g | rezanja Pomak S g g

&i r oo | o o o o

Dvostrane plocice [ 3|3 | a|amm f, mm/obr o 15} o

CNMG 1204 08-PR | * | * | v | 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

160612-PR | * | % | % [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 120408-PR | * | % | |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



STRUGANJE

T-MAX P
Jednostrane CNMM 12 04 12-WR
plocice a,=1.0-5.0mm

f,=0.4— 1.1 mm/obr

CNMM 12 04 12-PR

WR - za produktivho grubo struganje
Operacije: Uzduzno i €eono struganje
Komponente: osovine, vratila, zupc€anice i sl.

Prednosti: jaka jednostrana geometrija za visoku produktivnost sa
velikom stabilnoScu plocice u sedistu.

Dubina rezanja a,=1.0 - 7.5mm

a, f,=0.25 - 0.7 mm/obr
7.0 -PR
6.0 Operacije: uzduzno i Ceono struganje, profilisanje
5.0 1 Komponente: vratila, osovine, zup€anici i sl.
4.0 A Prednosti: Pozitivna geometrija za grubu obradu koja generise
30 4 male sile rezanja, Siroka primena, visoka stabilnost kod jednos-
tranih plocica
2.0
1.0 A
fn
0.10.203040506070809101.1 Fomak
Prvi izbor

DOBRI USLOVI OBRADE

O

e Kontinualan rez.

* Predobradeni ili sa malom
korom.

VELIKI POMAK

-WR / GC4205

NORMALAN POMAK

-PR/ GC4215

PROSECNI USLOVI OBRADE

D

Operacije opsSte
namene.

VELIKI POMAK

-WR / GC4215

NORMALAN POMAK

-PR / GC4225

30

SANDVIK

TESKI USLOVI OBRADE

e Prekidan rez.

® Pripremak sa teSkom
korom.

VELIKI POMAK

iper

-WR / GC4225

NORMALAN POMAK

-PR / GC4235



STRUGANJE

KATALOSKA OZNAKA REZIMI OBRADE, CMC 02.1 / HB 180
O O . Brzina rezanja v, (m/min)
w| w|w|w|w|wv|Dubina 0 o) 0 o)
g S| & 8|8 rezanja Pomak § § § §
&i r olo|o|o|olo Q Q Q Q
Jednostrane plocice [ 33| 3|3|3|3|a,mm f mm/obr & o 5} 15}
CNMM12 04 08-WR | 5¢ * Ad 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 | * V¥ 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
@ (4 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 bAd * ¥ | 5(0.7-7.5)| 0.4 (0.2-0.55) 370 305 185
12 04 12-PR w * % | 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 o * ¥ | 6 (0.7-9.5)| 0.4 (0.2-0.55) 370 305 185
16 06 12-PR Al * 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 Ve * Y | 6(1-12) |0.5(0.25-0.7) 335 275 170
19 06 16-PR hAd * ¥ | 6 (1.5-12) | 0.55 (0.32-0.9) 320 265 160
19 06 24-PR g * v | 6(2-12) |0.55 (0.35-1.2) 320 265 160
DNMM 15 06 08-PR Ad * 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
12 04 12-PR % * % | 5(1-7.5) |0.5(0.25-0.7) 335 275 170
1506 12-PR hAd * Y | 6 (1-9) 0.5 (0.25-0.7) 335 275 170
15 06 16-PR At * v | 6(1.5-9) |0.55 (0.32-0.9) 320 265 160
19 06 12-PR w * v | 6(1-12) |0.5(0.25-0.7) 335 275 170
19 06 16-PR v * v | 6 (1.5-12) | 0.55 (0.32-0.9) 320 265 160
19 06 24-PR hAd * Y | 6(2-12) |0.55 (0.35-1.2) 320 265 160
TNMM 16 04 08-PR hAe * v | 4 (0.7-6) | 0.4 (0.2-0.55) 370 305 185
16 04 12-PR Ad * 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 hAd * ¥ | 5(1.5-8) |0.55 (0.32-0.9) 320 265 160
SANDVIK

Coromant
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STRUGANJE

S A A 1SO/
ZAVRSNA OBRADA NERDAJUCEG CELIKA ANSI
Nerdajuci ¢elik, austenitni HB 180 M F
T-MAX P WF - za produktivnu zavrSnu obradu struganjem
Dvostrane CNMG 12 04 08-WF Operacije: uzduzno i Ceono struganje
plocice a,=0.25-4.0mm Komponente: krute osovine, vratila, zup€anici i sl..
f,=0.1 - 0.5mm/obr Prednosti: Dvostruki pomak sa istim kvalitetom povrsine ili duplo
CNMG 12 04 08-MF bolja povrsina sa istim pomakom.
a,=0.1-1.5mm
f,=0.1- 0.4 mm/obr
Dubina rezanja
a
P -
o WE MF
3.0 Operacije: finalne operacije generalno
20 Komponente: Komponente od nerdajuceg celika
10 -MF Prednosti: pozitivna rezna geometrija, male sile rezanja pogodne
’ N . P za vitka vratila, tankozidne i slabo stegnute pripremke.
0102083040506 Pomak
Prvi izbor
DOBRI USLOVI OBRADE PROSECNI USLOVI OBRADE TESKI USLOVI OBRADE
e Kontinualan rez Operacije opSte namene. e Prekidan rez.
* Predobradeni ili sa malom e Pripremak sa debelom
korom. korom.
VELIKI POMAK
VELIKI POMAK VELIKI POMAK

-WF / GC2015 -WF / GC2015 -WF / GC2015

NORMALAN POMAK

NORMALAN POMAK NORMALAN POMAK

L2 BF O
€8

e

]
-MF / GC2015 -MF / GC2015 -MF / GC2025

30 SANDVIK



STRUGANJE

1SO/ = 4 =
ANSI ZAVRSNA OBRADA NERDBAJUCEG CELIKA
M F Negativne plocice
KATALOSKA OZNAKA REZIMI REZANJA, CMC 05.21 / HB 180
O O . Brzina rezanja v, (m/min)
Dubina w© 2
E rezanja Pomak I I
Dvostrane plogice e a, mm f, mm/obr 3 3
CNMG 12 04 04-WF| v | * | ¥ 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| 7 | % | % 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| # | % | % 15(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| * | % | * 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 12 04 04-MF | * | % ¥ | 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(0.1-15) | 0.1(0.05-0.2) 290 265
1104 08-MF | + | * + |0.4(0.1-15) | 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
1506 08-MF | + | * % [0.4(0.1-15) | 0.2(0.1-0.4) 290 240
SNMG 1204 04-MF| + | * % [0.4(0.1-15) | 0.1(0.05-0.2) 290 265
12 04 08-MF | ¥ | 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(0.1-15) | 0.2(0.1-0.4) 290 240
VNMG 16 04 04-MF | + | % ¥ | 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(0.1-15) | 0.1(0.05-0.2) 290 265
06 04 08-MF | +« | % ¥ | 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 | +« | % ¥ | 0.4 (0.1-1.5) | 0.2 (0.1-0.4) 290 240
SANDVIK 33

Coromant



STRUGANJE

A A 1SO/

SREDNJA OBRADA NERDPAJUCEG CELIKA ANSI

Nerdajuci ¢elik, austenitni HB 180 M M
T-MAX P WMKX - za produktivnu srednju obradu struganjem
Dvostrane CNMG 12 04 08-WMX Operacije: uzduzno i eono struganje
plocice a,=0.5-5.0mm Komponente: krute osovine, vratila, zup&anici i sl.

f,=0.15 - 0.5 mm/obr Prednosti: Utrostrugite konvencionalne pomake sa poboljsanim

CNMG 12 04 08-MM kvalitetom zavrsSne obrade. Idealan kada je kvalitet obrad-

jene povrsine prioritet. Moze da zameni i operaciju brusenja.
Poboljsano je i lomljenje strugotine usled veéih pomaka. PoboljSan
vek alata (komponenti/ivici) usled kraéeg vremena provedenog u

a,=0.5-5.7mm

Dubina rezanja
f,=0.12-0.45 mm/obr

)

6.0 4 -MM zahvatu
5.0 4 MM
4.0 1 B
Operacije: uzduzno i ¢eono struganje, profilisanje
3.0 1 -WMX S
00 Komponente: Komponente od nerdajuceg Celika
1'0 | Prednosti: pouzdanost koja omogucava obradu bez problema

f,

n

>
0.1 0.2 0.3 040.50.6 0.7 Pomak

Prvi izbor
DOBRI USLOVI OBRADE PROSECNI USLOVI OBRADE TESKI USLOVI OBRADE
O ® [ )
e Kontinualan rez Operacije opste namene. ¢ Prekidan rez.
* Predobradeni ili sa malom e Pripremak sa debelom
korom. korom.
VELIKI POMAK
VELIKI POMAK VELIKI POMAK
jper jper
-WMX / GC2015 -WMX / GC2015 -WMX / GC2015

NORMALAN POMAK

NORMALAN POMAK NORMALAN POMAK

MM / GC2015 -MM / GC2025 -MM / GC2035
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STRUGANJE

1SO/ A A
ANSI SREDNJA OBRADA NERDAJUCEG CELIKA
M M Negativne plocice
KATALOSKA OZNAKA REZIMI REZANJA, CMC 05.21 / HB 180
O O . Brzina rezanja v, (m/min)
o |w| || g| Dubina 2 & 2
. E QIR K| rezanja Pomak I I I
Dvostrane plogice r, 3(3|33|8|a,mm f mmlobr 3 3 )
CNMG 12 04 08-WMX | ¢ | % g 3(0.5-5) 0.45 (0.15-0.7) | 225
12 04 12-WMX | ¥ | % e 3.5 (0.8-6) 0.5 (0.2-0.75) | 215
DNMX 15 06 08-WMX | ¢ | % W 3(0.5-5) 0.45 (0.15-0.7) | 225
A 1506 12-WMX | # | x| |#| [3.5(0.8%) |05(0.2-0.75 | 215
er
TNMX 16 04 08-WMX | +* | % W 3(0.5-5) 0.45 (0.15-0.7) | 225
1604 12-WMX | # |% | |#| |35(0.8%) |0.5(0.2-0.75) | 215
WNMG 06 04 08-WMX | | % W 3(0.5-5) 0.45 (0.15-0.7) | 225
060412-WMX | # | x| [#| 35086 |05(0.2-075 |215
08 04 08-WMX | | % W 3(0.5-5 0.45 (0.15-0.7) | 225
080412-WMX | » |x| [#| 35086 |05(0.2-075 |215
12 04 08-MM I * ¥ | 3(0.5-5.7) 0.25 (0.12-0.45) 280 225 165
120412-MM | % | |%| |#|3(0557) |03(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 * ¥ | 4(0.5-7.2) 0.3 (0.15-0.6) | 270 205 160
16 06 16-MM * ¥ | 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
@ 110412-MM | # | |* 2(05-44) |0.3(0.15-0.6) | 270 205
15 06 08-MM ¥ * ¥ | 3(0.5-6.4) 0.25 (0.12-0.45) 280 225 165
15 06 12-MM I * ¥ | 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 W * ¥ | 3(0.5-6.4) 0.3 (0.15-0.6) | 270 205 160
120416-MM | # | |%| |#|3(05-64) |0.37(0.18-0.65 250 185 150
15 06 12-MM x| |%|a058 |03(0.15-08) 205 160
15 06 16-MM * 4(05-8 | 0.7 (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 e * ¥ | 3(0.5-4.8) 0.3 (0.15-0.6) | 270 205 160
22 04 08-MM b4 * ¥ | 4 (0.5-6.6) 0.25 (0.12-0.45) 280 225 165
22 04 12-MM W * ¥ | 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 e * ¥ | 2(0.5-4) 0.25 (0.12-0.45) 280 225 165
WNMG 06 04 08-MM b4 * ¥ | 2(0.5-3) 0.25 (0.12-0.45) 280 225 165
0604 12-MM | | |* 2(05-3 |03(0.15-06) | 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 ¥ * ¥ | 2.5 (0.5-4) 0.3 (0.15-0.6) | 270 205 160
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STRUGANJE

Nerdajuci ¢elik, austenitni HB 180

GRUBA OBRADA NERDAJUCGEG GELIKA A

T-MAX P

Dvostrane
plocice

Dubina rezanja
ap
8.0
7.0
6.0

5.0 A
4.0 |

3.0 4
2.0 4
1.0 4

f,

n

>
0.1 0.20.30.4 050.6 Pomak

CNMG 12 04 12-MR
a,=20-7.6mm
f, =0.2 - 0.6 mm/obr

-MR

Operacije: uzduzno i ¢eono struganje, profilisanje

Komponente: Komponente od nerdajuceg celika

Prednosti: Siroka primena za grubu obradu, dvostrana plocica za
produktivnu grubu obradu koja doprinosi ekonomiénosti

DOBRI USLOVI OBRADE

O

e Kontinualan rez

* Predobradeni ili sa malom
korom.

NORMALAN POMAK

-MR / GC2025

36

Prvi izbor

PROSECNI USLOVI OBRADE

D

Operacije opSte namene.

NORMALAN POMAK

-MR / GC2025

SANDVIK

TESKI USLOVI OBRADE

e Prekidan rez.

e Pripremak sa debelom
korom.

NORMALAN POMAK

-MR / GC2025



STRUGANJE

1ISO/ A A
ANSI GRUBA OBRADA NERDAJUCEG CELIKA
M R Negativne plocice
KATALOSKA OZNAKA REZIMI REZANJA, CMC 05.21 / HB 180
O O . Brzina rezanja v, (m/min)
R 9 Dubin_a §
.. H ; g § § rezanja Pomak S
Dvostrane plocice [ &|®d| @|amm f. mm/obr 15}
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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STRUGANJE

Nerdajuci ¢elik, austenitni HB 180

GRUBA OBRADA NERDAJUCEG CELIKA o

ANSI

T-MAX P -MR

Jednostrane CNMM 16 06 08-MR Operacije: uzduzno i Ceono struganje, profilisanje
plocice a,=1.0-9.5mm Komponente: valjci, vratila, osovine i sl.

fy =03 - 0.55 mm/obr Prednosti: Jaka rezna ivica za grubu obradu, Siroka primena,
jednostrana, veoma stabilna plocica.

Dubina

rezanja

ap
10.0

8.0 -MR

6.0

4.0

2.0

0.1 0.2 0.30.4 0.5 0.6 Pomak

DOBRI USLOVI OBRADE
O

e Kontinualan rez

e Predobradeni ili sa malom
korom.

NORMALAN POMAK

-MR / GC2025

38

Prvi izbor

PROSECNI USLOVI OBRADE

D

Operacije opste namene.

NORMALAN POMAK

-MR / GC2025

SANDVIK

TESKI USLOVI OBRADE

e Prekidan rez.

e Pripremak sa debelom
korom.

NORMALAN POMAK

-MR / GC2035



STRUGANJE

i GRUBA OBRADA NERPAJUCGEG CELIKA
M R Negativne plocice

KATALOSKA OZNAKA REZIMI REZANJA, CMC 05.21 / HB 180
O O . Brzina rezanja v, (m/min)
9 |Q | g | Dubina & 3
& | | & | rezanja Pomak IS I
Jednostrane plogice L 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
120412-MR| + | % 3(1-7.5) 0.4 (0.25-0.7) 175
1204 16-MR | + | * 3 (1.5-7.5) 0.5 (0.32-0.9) 150
16 06 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
15 06 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
1204 12-MR| * | % | % |3(1-75) 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(1.5-9) 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| * | x | # [3(1-6) 0.4 (0.25-0.7) 175 145
(R 08 04 16-MR | ¢ * 3(1.5-6) 0.5 (0.32-0.9) 150
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STRUGANJE

-WF - za produktivnu zavrSnu obradu

Operacije: uzduzno i ¢eono struganje

Komponente: stabilna vratila, osovine, zupcanici i sl.

Prednosti: Duplira konvencionalne pomake uz isti kvalitet

T-Max P

Dvostrane CNMG 12 04 08-WF

plocice a,=0.25 - 4.0 mm
f,=0.1- 0.5 mm/obr
CNMG 12 04 08-KF
ap=0.15-2.0mm
f,=0.1- 0.3 mm/obr

Dubina

rezanja

0.1 0.2 0.3 0.4 0.5 0.6 Pomak

-KF

obradene povrSine ili daje duplo bolji kvalitet uz iste pomake.
Idealan kada je dobar kvalitet obradene povrsine prioritet.

Operacije: uzduzno i ¢eono struganje, profilisanje

Komponente: Komponente od sivog liva

Prednosti: pozitivna geometrija sa malim silama rezanja, prednost
za komponente sklone vibracijama i loSe stegnute pripremke.

DOBRI USLOVI OBRADE

O

Kontinualan rez.

Predobraden komad ili sa
malom korom

VELIKI POMAK

-WF / GC3215

NORMALAN POMAK

Keramika

.NGA / CC650

Prvi izbor
SREDNJI USLOVI OBRADE

D

Opste operacije.

VELIKI POMAK

-WF / GC3215

NORMALAN POMAK

Za najbolju primenu keramickih plocica -KF / GC3215
koristiti specijalno konstruisane nosace.

Videti glavni katalog.
40 SANDVIK

Coromant

TESKI USLOVI OBRADE

Prekinut rez.
Debela kora od livenja.

VELIKI POMAK

-WF / GC3215

NORMALAN POMAK

-KF / GC3215



STRUGANJE

KATALOSKA OZNAKA REZIMI OBRADE, CMC 08.2" / HB 220
O O . Brzina rezanja v, (m/min)
w| w| | Dubina ° ©
S| &| &| & | rezanja Pomak 3 N
Dvostrane plocice E I, S8 8|8| amm f, mm/obr 8 3
CNMG 09 03 08-WF t | % | #]103-2 0.3 (0.1-0.5) 190
12 04 04-WF # | % | ¥ | 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 % | % [+ |1(02-15 [0.2(0.08-0.3) 215
. 1104 08-WF Y | % | % | 1(0.2-3) 0.3 (0.1-0.4) 190
“)G‘ 15 06 08-WF t | % | % |15(02-3) [0.3(0.1-0.4) 190
W 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 % | % | %] 15023 [0.3(0.1-0.4) 190
WNMGO06 04 04-WF % | % | | 0.4(0.25-2) |0.15 (0.05-0.25) 225
06 04 08-WF vo | % | % [1(0.25-3) [0.3(0.1-0.5) 190
08 04 04-WF Y | % | % | 0.4(0.25-3) |0.15 (0.05-0.25) 225
08 04 08-WF f | % | % |1(025-9) |0.3(0.1-0.5) 190
08 04 12-WF % | % | | 1.5(0.4-4) |0.5(0.2-0.6) 160
=l CNMG 1204 04-KF T T * %] 050152 015008025 | 225 ]
= 12 04 08-KF * | ¥ | 05(0.15-2) |0.2(0.1-0.3) 215
12 04 12-KF * | % | 1(0.2-25) |0.25(0.1-0.35) 200
CNGA 12 04 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
1 Za CMC 09.2 smanijite brzinu rezanja (v,) za 10%.
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STRUGANJE

T-Max P

Dvostrane CNMG 12 04 08-WMX

plocice a,=0.5-5.0mm
f,=0.15 - 0.6 mm/obr
CNMG 12 04 08-KM

. ap=0.2-6.0mm

Dubina f,=0.15 - 0.5 mm/obr

rezanja

ap

6.0 |

5.0 4
4.0 A
3.0 1
2.0 7

-WMX - za produktivhu srednju obradu
Operacije: uzduzno i eono struganje
Komponente: stabilna vratila, osovine, zupcanici i sl.

Prednosti: Utrostrucite konvencionalne pomake sa poboljSanim
kvalitetom zavrsne obrade. Idealan kada je kvalitet obrad-
jene povrsine prioritet. MoZe da zameni i operaciju brusenja.
Poboljsano je i lomljenje strugotine usled vecih pomaka.
Poboljsan vek alata (komponenti/ivici) usled kraceg vremena
provedenog u zahvatu.

-KM
Operacije: uzduzno i ¢eono struganje, profilisanje
Komponente: Komponente od sivog liva

Prednosti: pouzdana obrada bez prisutnih problema. Od zavrsne
do lako grube obrade

1.0 1

0.1 0203 0.4050.60.7 0809

Pomak

Plocice za nodularni liv, videti stranu 44.

DOBRI USLOVI OBRADE

O

Kontinualan rez.

Predobraden komad ili sa
malom korom

VELIKI POMAK

o5

Nap
ne

-WMX / GC3215

NORMALAN POMAK

Keramika

Prvi izbor
SREDNJI USLOVI OBRADE

D

Opste operacije.

VELIKI POMAK

-WMX / GC3215

NORMALAN POMAK

/7

.NGA / CC6190
Za najbolju primenu keramickih plocica -KM / GC3205
koristiti specijalno konstruisane nosace.
Videti glavni katalog.
42 SANDVIK

Coromant

TESKI USLOVI OBRADE

Prekinut rez.
Debela kora od livenja.

VELIKI POMAK

oy

'“‘"ﬁr

-WMX / GC3215

NORMALAN POMAK

-KM / GC3215



STRUGANJE

KATALOSKA OZNAKA REZIMI OBRADE, CMC 08.2 / HB 220
O O . Brzina rezanja v, (m/min)
o |w |w |w | v|[Dubina = 0 )
® |- | | = — . [} —
Dvostrane plocice © o |6 |6 |5 ala,mm f, mm/obr 3 & &
CNMG 12 04 08-WMX S * | % |3(0.5-5) 0.45 (0.15-0.7) 170
12 04 12-WMX e * | ¥ [3.5(0.8-6) |0.5(0.2-0.75) 160
16 06 08-WMX e * | % |3(0.5-5) 0.45 (0.15-0.7) 170
16 06 12-WMX e * | ¥ [35(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
< 1506 12-WMX H * 3.5(0.8-6) | 0.5(0.2-0.75) 160
\ 15 06 16-WMX e * | % |35(0.5-6) |0.5(0.2-0.8) 160
TNMX 16 04 08-WMX P * | % [3(0.5-5) 0.45 (0.15-0.7) 170
16 04 12-WMX e * | ¥ [3.5(0.8-6) |0.5(0.2-0.75) 160
WNMGO06 04 08-WMX e * | ¥ [3(0.5-5) 0.45 (0.15-0.7) 170
06 04 12-WMX H * | % [35(0.8-6) [0.5(0.2-0.75) 160
08 04 08-WMX e * | % |3(0.5-5) 0.45 (0.15-0.7) 170
I N 0804 12-WMX | _ | % | _ | x| % [35(08:6) _|05(02:0.75 | _____________ 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) 295 170
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 * ¥ |4(0.3-8) 0.45 (0.2-0.7) 295 170
D) 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
i 1204 16702520 | * 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 16702520 | * 4.8(0.1-8)  |0.4(0.15-0.6) 550
DNMG 11 04 08-KM * [2(0.2-35 [0.35(0.15-0.5) 185
11 04 12-KM * [2(0.3-3.5) | 0.4(0.15-0.6) 175
15 06 08-KM * % |25(0.2-5) | 0.35(0.15-0.5) 325 185
15 06 12-KM * % |25(0.3-5) | 0.4(0.15-0.6) 310 175
[‘ 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
L 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 * % |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
1204 12 T02520 | * 3 (2-4) 0.5 (0.3-0.6) 490
12 04 16 T02520 | * 3 (2-4) 0.5 (0.3-0.6) 490
TNMG 16 04 08-KM * % |3(0.2-5.5) | 0.35(0.15-0.5) 325 185
16 04 12-KM * # |8(0.3-5.5 |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(0.2-3.5) [0.3(0.15-0.4) 340 190
16 04 12-KM * % |2(0.3-35) | 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
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STRUGANJE

T-Max P

Dvostrane CNMG 12 04 08-WMX

plocice a,=0.5-5.0mm
f,=0.15 - 0.6 mm/obr
CNMG 12 04 08-KM

. ap=0.2-6.0mm

Dubina

rezania f,=0.15 - 0.5 mm/obr

ap

6.0

-WMX - za produktivhu srednju obradu
Operacije: uzduzno i eono struganje
Komponente: stabilna vratila, osovine, zupcanici i sl.

Prednosti: Utrostrucite konvencionalne pomake sa poboljSanim
kvalitetom zavrsne obrade. Idealan kada je kvalitet obrad-
jene povrsine prioritet. MoZe da zameni i operaciju brusenja.
Poboljsano je i lomljenje strugotine usled vecih pomaka.
Poboljsan vek alata (komponenti/ivici) usled kraceg vremena
provedenog u zahvatu.

-KM
Operacije: uzduzno i ¢eono struganje, profilisanje
Komponente: Komponente od sivog liva

Prednosti: pouzdana obrada bez prisutnih problema. Od zavrSne
do lako grube obrade

Plocice za sivi liv, videti stranu 42

DOBRI USLOVI OBRADE

O

Kontinualan rez.

Predobraden komad ili sa
malom korom

VELIKI POMAK

o5

N e
ne

-WMX/ GC3210

NORMALAN POMAK

-KM / GC3210

Prvi izbor
SREDNJI USLOVI OBRADE

®

Opste operacije.

VELIKI POMAK

-WMX / GC3210

NORMALAN POMAK

-KM / GC3210

44

SANDVIK

TESKI USLOVI OBRADE

Prekinut rez.
Debela kora od livenja.

VELIKI POMAK

-WMX / GC3215

NORMALAN POMAK

-KM / GC3215



STRUGANJE

KATALOSKA OZNAKA REZIMI OBRADE, CMC 09.2 / HB 250
O O . Brzina rezanja v, (m/min)
© | 2 | » |Dubina =} ©
8|S | S |rezanja Pomak S N
Dvostrane plogice g r, 3|8 |3 |aymm f, mmJobr 3 3
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



STRUGANJE

T-Max P .NMA-KR

Operacije: uzduzno i ¢eono struganje i delimicno profilisanje

Dvostrane CNMA 12 04 12-KR

plocice a,=0.3-8.0mm
f,=0.2 — 0.8 mm/obr Prednosti: Siroka primena za grubu obradu

Komponente: Komponente od sivog liva

Dubina

rezanja
ap
8.0 ]
7.0 4
6.0 | .NMA-KR
5.0 4
4.0
3.0 A
2.0
1.0

f, Plocice za nodularni liv, videti stranu 48
—
0.1 0.2 0.3 0.405 0.6 0.7 0.8 0.9 Pomak

Prvi izbor
DOBRI USLOVI OBRADE SREDNJI USLOVI OBRADE TESKI USLOVI OBRADE
Kontinualan rez. Opste operacije. Prekinut rez.
Predobraden komad ili sa Debela kora od livenja.

malom korom

NORMALAN POMAK

NORMALAN POMAK NORMALAN POMAK

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

KATALOSKA OZNAKA REZIMI OBRADE, CMC 08.2 / HB 220
O O . Brzina rezanja v, (m/min)

] 9 © Dubinla 9 0

E S S N | rezanja Pomak N N

Dvostrane plogice r, 8 |8 |8 |amm f, mm/obr 3 3
- CNMA 120404-KR | # | * | # |25025 |02(01-03 |375 215
€ 120408-KR | » | * | # |402% |035(0.1506) |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
160612-KR | # | % | » |5(0310) |045(02-0.8 |295 170
16 06 16-KR w * | 5(0.3-10) 0.55 (0.2-1) 275 155
19 06 08-KR bxg * v | 6(0.2-12) 0.35 (0.15-0.6) | 325 185
19 06 12-KR ¥ * v | 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 g * Y| 3(0.2-6) 0.35 (0.15-0.6) | 325 185
15 06 12-KR ¥ * Y | 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 e * v | 2.5(0.38-4.5)| 0.38 (0.19-0.53)| 315 180
120408-KR | » | * | « |402-8 |035(0.1506) |325 185
120412-KR | » | * | % |4(03-8 |045(02-08 |295 170
12 04 16-KR ¥ * Y | 4(0.3-8) 0.55 (0.2-1) 275 155

150612-KR | * | % | # |5(0310) |045(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 e * v | 6(0.3-12) 0.45 (0.2-0.8) 295 170

19 06 16-KR e * v | 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
160408-KR | + | % | » |35(027) |035(0.15-0.6) |325 185

16 04 12-KR v * v | 3.5(0.3-7) 0.45 (0.2-0.8) 295 170

160416-KR | = | * | % |35(037) |055(02-) |275 155

220404-KR | « | % | » |250210 |02(01-03 |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

220416KR | * | * | % |5(03-0 |055(021) |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 | » | % | # |3(025 |035(0.1506) | 325 185

080412KR | * | * | % |3(035 |045(02:08 |295 170

080416-KR | + | % | « |3(35 |055(02-) |275 155
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STRUGANJE

T-Max P

Dvostrane
plocice
Dubina
rezanja

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,=0.5-7.0mm
f,=0.25 - 0.7 mm/obr

0.1 0.20.30.4 0.50.6 0.7 0.8

.NMG-KR

Operacije: uzduzno i ¢eono struganje i delimi¢no profilisanje

Komponente: Komponente od sivog liva

Prednosti: Siroka primena za grubu obradu, dvostrana plo¢ica kao

alternativa za grubu obradu, doprinos ekonomicénosti

.NMG-KR

n

Pomak

Plocice za sivi liv, videti stranu 46

DOBRI USLOVI OBRADE

O

Kontinualan rez.

Predobraden komad ili sa
malom korom

NORMALAN POMAK

-KR / GC3210

48

Prvi izbor
SREDNJI USLOVI OBRADE

®

Opste operacije.

NORMALAN POMAK

-KR / GC3210

SANDVIK

TESKI USLOVI OBRADE

Prekinut rez.
Debela kora od livenja.

NORMALAN POMAK

-KR / GC3215



STRUGANJE

KATALOSKA OZNAKA REZIMI OBRADE, CMC 09.2/HB 250
O O . Brzina rezanja v, (m/min)
=} = 2 | Dubina 2 2
B E ] & | &8 |rezanja Pomak & &
Dvostrane plogice I 8 & | & |a,mm f, mm/obr 3 3
CNMG 12 04 08-KR ¥ * v | 8.5(0.38-7) | 0.38(0.19-0.53)| 260 180
12 04 12-KR e * w | 3.5(0.5-7) 0.5 (0.25-0.7) 235 160
12 04 16-KR ¥ * Y | 8.5(0.75-7) | 0.61(0.28-0.85)| 215 150
16 06 12-KR x4 * Y | 4.7(0.8-9.3) | 0.55(0.28-0.77)| 225 155
16 06 16-KR bxd * 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
1906 16-KR | *x | % |7(15-14) | 0.61(0.3-0.85 | 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 xd * v | 3.5(0.5-7) 0.45 (0.23-0.63)| 245 170
1506 16-KR | % |35(0.75-7) | 0.5(0.25-0.69) | 235 160
= SNMG 1204 08-KR | * * | « |35(0387) |0.38(0.19-0.53)| 260 180
(L 1204 12-KR | # * | % |35057) |05(0.28-07) |235 160
I 1204 16-KR | # * | % |35(0.75-7) | 0.55(0.28-0.77)| 225 155
15 06 12-KR bxd * % | 4.4(0.63-8.8)| 0.55 (0.28-0.77)| 225 155
1506 16-KR | w * | % |4.4(094-88) 0.61(0.3-0.85) | 215 150
19 06 16-KR ¥ * ¥ | 6.1(1.3-12.3)| 0.61 (0.3-0.85) | 215 150
TNMG 16 04 08-KR g * o [3.2(0.34-6.2)| 0.3 (0.17-0.42) | 285 190
16 04 12-KR ¥ * Y | 3.2(0.45-6.3)| 0.4 (0.2-0.56) 255 175
16 04 16-KR s * 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 v * w | 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
0604 12-KR | * | % |22(0.32-45)| 0.4(0.2-0.56) | 255 175
0804 08-KR | * | % |27(0.29-5.5)| 0.34(0.17-0.47)| 270 185
0804 12-KR | * | # |27(0.39-5.5)| 0.45(0.23-0.63)| 245 170
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STRUGANJE

ZAVRSNA OBRADA SUPER LEGURA i
Vatrootporne i super legure, HB 350 s F
T-MAX P NeP
Operacije: zavrSna obrada
gm%sléreane E’CEEZJ f?(,]fnr(r)]B Komponente: HRSA komponente

f,=0.1 - 0.25 mm/obr

CNMG 12 04 08-MF
a,=0.7-1.5mm
f,=0.1- 0.3 mm/obr

Dubina rezanja

3.0 .NGP
2.0 -MF

>

n

010203040506 Pomak

Prednosti: pozitivna geomertija sa malim silama rezanja, dobra al-
ternativa za vitke osovine, tankozidne komponente i loSe stegnute
pripremke. Pozitivha geometrija smanjuje izglede za stvaranje
naslaga na reznoj ivici, ostvarujuéu dobar kvalitet obradene
povrsine i dugu postojanost.

-MF

Operacije: zavrSna obrada
Komponente: HRSA komponente

Prednosti: pozitivna geomertija sa malim silama rezanja, dobra al-
ternativa za vitke osovine, tankozidne komponente i loSe stegnute
pripremke. Pozitivha geometrija smanjuje tendencije ka stvaranju
naslaga na reznoj ivici, ostvarujucu dobar kvalitet obradene
povrsSine i dugu postojanost.

DOBRI USLOVI OBRADE

O

e Kontinualan rez.
* Predobradena povrsina

NORMALAN POMAK

.NGP / SO5F

50

Opste operacije.

NORMALAN POMAK

Prvi izbor

SREDNJI USLOVI OBRADE TESKI USLOVI OBRADE

> o

e Prekidan rez.

e Teski uslovi, kora kod
otkovaka

NORMALAN POMAK

.NGP / GC1105 MF / GC1115

SANDVIK



STRUGANJE

i ZAVRSNA OBRADA SUPER LEGURA
s F Negativne plocice
KATALOSKA OZNAKA REZIMI OBRADE, CMC 20.22/HB 350
O O . Brzina rezanja v, (m/min)
Dubina
w ,8 E rezanja Pomak w ,uoj 2
: L= | = w = pa
Dvostrane plocice E r, S8 |8 |amm f. mm/obr 3 3 3
CNMG 12 04 04-MF | ¢ * Y | 0.4(0.1-1.5) 0.1 (0.05-0.2) 920 80 65
12 04 08-MF | s * v | 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 % | % | % |06(0.1-1.3) 0.11 (0.06-0.15) | 90 80 65
12 04 08 % | « | % |06(02-1.3) | 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
15 06 08-MF | s * Y | 0.4(0.1-1.5) 0.15 (0.1-0.3) 85 80 65
—~___ |DNGP 1504 04 * 0.17 (0.1-0.25)| 0.1 (0.05-0.15) 80 65
= =
|\®/ 15 04 08 * | % |0.17(0.1-0.25)| 0.3(0.15-0.5) 75 60
15 06 04 hAe * 0.17 (0.1-0.25)| 0.1 (0.05-0.15) 920 80
15 06 08 | * 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) 20 80 65
16 04 08-MF | s * Y | 0.4(0.2-1.5) 0.1 (0.05-0.25) 90 80 65
VNGP 16 04 04 % | % | % |0.47(0.1-0.25)| 0.1(0.05-0.15) 90 80 65
16 04 08 Al * Y | 0.3(0.15-0.5) | 0.17 (0.1-0.25) 80 75 60
WNMG 08 04 08-MF| s * Y | 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 51

Coromant



STRUGANJE

SREDNJA OBRADA SUPER LEGURA e
Vatrootporne i super legure s M
T-MAX P -23 - od fine do srednje obrade
Dvostrane CNMG 12 04 08-23 Operacije: uzduzno i eono struganje, profilisanje
plocice a,=0.36 - 3.6 mm Komponente: obi¢no polufina i fina obrada nerdajucih celika i
f,=0.13 — 0.24 mm/obr HRSA

Prednosti: oStra, pozitivna geometrija koja generiSe male sile re-
zanja. Omogucava obradu vitkih osovina, tankozidih komponenti i
loSe stegnutih pripremaka. Pozitivna geometrija smanjuje izglede
Dubina za stvaranje naslaga na reznoj ivici, ostvarujucu dobar kvalitet
rezanja obradene povrsine i dugu postojanost.
aP
4.0
3.0 -23

2.0

1.0
f

n
0.1 0.20.3 0.4 0.5 0.6 Pomak

Prvi izbor
DOBRI USLOVI OBRADE SREDNJI USLOVI OBRADE TESKI USLOVI OBRADE

O D ®

Opste operacije.

e Kontinualan rez. e Prekidan rez.
* Predobradena povrsina * Tilfkl UkS|0VI, kora kod
otkovaka

NORMALAN POMAK

NORMALAN POMAK NORMALAN POMAK

-23/ GC1105 -23 / GC1105 -23 / H13A

52 SANDVIK



STRUGANJE

i SREDNJA OBRADA SUPER LEGURA
s M Negativne plocice
KATALOSKA OZNAKA REZIMI OBRADE, CMC 20.22/HB 350
O O . ) Brzina rezanja v, (m/min)
) ) Dubina k)
= - | < rezanja Pomak = <
.. S| 5| @ 5 )
Dvostrane plocice E r; 81 8| =x a, mm f, mm/obr 15 T
CNMG 120404-23 | # | * | # |15(0.1836) | 014(01-018) | 80 40
12040823 | # | % | % |24(0.36-36) | 0.18(0.13-024) | 75 40
120412-23 | % | % | % |24(04336) | 022(0.16-029) | 65 35
DNMG 1506 04-23 | + | % | # | 1.5(0.1836) | 0.14(0.1018 | 8 40
150608-23 | % | % | % |24(0.36-36) | 0.18(0.13-05 | 75 40
150612-23 | % | % | # |24(04336) | 022(0.16-029) | 65 35
SNMG 12 04 04-23 % | 15(0.2-36) | 0.14(0.1-0.18) 40
‘\ 12040823 | % | * | # |24(03636) | 0.18(0.13-024) | 75 40
, 120412-23 | % | % | % |24(04336) | 022(0.16-029) | 65 35
TNMG 16 0404-23 | + | % | # | 2(0.159) 0.11(0.08-0.15 | 80 40
16040823 | % | * | # |2(0.33) 045(0.11-02) | 80 40
160412-23 | % | * | # |2(0.36-3) 018 (0.13-024) | 75 40
22040823 | & | * | # |24(036:36) | 0.18(0.13-024) | 75 40
22041223 | & | % 24(0.43-36) | 0.22(0.16-029) | 65
VNMG 160404-23 | « | % | # | 2(0.4-4) 0.15 (0.1-0.2) 80 40
16040823 | & | % | % |25(0.5-4) 02(0.15025 | 70 35
WNMGO060404-23 | « | % | # | 2(0.5-3) 0.15 (0.1-0.3) 80 40
A 06040823 | % | % | # | 25(0.7-4) 0.25(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
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STRUGANJE

GRUBA OBRADA SUPER LEGURA

Vatrootporne i super legure, HB 350

IS0/
ANSI

S R

T-MAX P

Dvostrane
plocice

a,= 0.96 - 4.0 mm

f,=0.18 - 0.3 mm/obr

Dubina
rezanja

)

6.0
5.0
4.0 7
3.0
2.0
1.0

-QM

——

0.1 0.2 0.3 0.4 0.5 0.6 0.7 0.8 0.9

CNMG 12 04 08-QM

-QM

Celikui HRSA

Operacije: uzduzno i ¢eono struganje, profilisanje

Komponente: obi¢no za univerzalne operacije na nerdaju¢em

Prednosti: Siroka primena za polu finu do polu grube obrade za
rezlicite materijale, dostupna u mnogo kvaliteta

fn
Pomak

e Kontinualan rez.
* Predobradena povrsina

54

DOBRI USLOVI OBRADE

O

NORMALAN POMAK

-QM /1105

Prvi izbor

SREDNJI USLOVI OBRADE

D

Opste operacije.

NORMALAN POMAK

-QM / GC1115

SANDVIK

TESKI USLOVI OBRADE

e Prekidan rez.

e Teski uslovi, kora kod
otkovaka

NORMALAN POMAK

-QM / H13A



STRUGANJE

i GRUBA OBRADA SUPER LEGURA
s R Negativne plocice
KATALOSKA OZNAKA REZIMI OBRADE, CMC 20.22/HB 350
O O . Brzina rezanja v, (m/min)
g | w© Dubina 3 ©
E = |5 | S | rezanja Pomak = = S
Dvostrane plogice re 8 |8 |% |amm f, mm/obr 3 3 T
CNMG 12 04 04-QM | * Y | % | 1.5(0.48-4) 0.18 (0.14-0.23) | 75 60 40
120408-QM | x | » |+ |24(096-4) |022(0.18-03) |65 55 35
1204 12-QM | * oo | % | 2.4 (1.2-4) 0.25 (0.2-0.34) 60 50 35
1204 16-QM | * Yoo| % | 2.4(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 | * oo | | 2.4 (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 | * oo | | 2.4 (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
& = 16 04 08-QM | * Y| % [ 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 | * W | % | 2.1(0.8-3.5) 0.18 (0.15-0.23) | 75 60 40
08 04 08-QM | % | % | 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
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STRUGANJE

ZAVRSNA OBRADA KALJENIH CELIKA

Kaljeni materijali, HRC 60

IS0/
ANSI

Dubina

CNGA120408T01030AWH
a,=0.07 - 0.8mm
f,=0.05 - 0.35 mm/obr

rezanja

aP

0.8 1
0.7 1
0.6
0.5 1
0.4 1
0.3 1
0.2 1

0.1+

CNGA120408S01030A
a,=0.07 -0.8mm
f,=0.05 - 0.30 mm/obr

.NGA

> n
Pomak

.NGA

Operacije: uzduzno i Ceono struganje, profilisanje.

Komponente: Kaljena kucista i drugi pogonski elementi

Prednosti: odlina zavrSna obrada kaljenih materijala.
Ustede u poredenju sa brusenjem.

Konfiguracija oborene ivice

.NGA WH

S-tip

v Oborena ivica
sa honovan-
/ jem

T-tip

- Oborena ivica
bez honovanja

DOBRI USLOVI OBRADE

O

e Kontinualan rez.
¢ Predobradena povrsSina.

56

VELIKI POMAK

CHYOLOC)

er

.NGA WH / CB7015

NORMALAN POMAK

.NGA / CB7015

Prvi izbor

SREDNJI USLOVI OBRADE

®

e Kontinualan ili lako preki-
dan rez.

e PovrSine visokog kvaliteta.

VELIKI POMAK

.NGA WH / CB7015

NORMALAN POMAK
<>
\ 4

.NGA / CB7015

SANDVIK

TESKI USLOVI OBRADE

e Prekidan rez.

VELIKI POMAK

.NGA WH / CB7025

NORMALAN POMAK

.NGA / CB7025



STRUGANJE

o ZAVRSNA OBRADA KALJENIH CELIKA
H F N i oG s
egativne plocCice &
KATALOSKA OZNAKA REZIMI OBRADE, CMC 04.1 / HRC 60
O O . Brzina rezanja v, (m/min)
© [0 |1 | Dubina 2 Q
o |2 | € | rezanja Pomak E E
Dvostrane plogice re 8|8 |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 %ol 0.2(0.07-0.8) |0.15(0.05-0.3) | 190
12 04 12 S01030A % | * 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 t | * 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 % | * 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
m 12 04 12 S01030A * | 0.2(0.07-1.2) | 0.2(0.05-0.3) 140
a TNGA 16 04 04 SO1030A 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 Y| * 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 SO1030A | * 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

Coromant



STRUGANJE

Drske u veliGinama 1616 — 3232

Spoljasnja obrada sa T-MAX P, negativnhim ploicama

DCLNR/L
K, 95° I3 ~

b

hy
DDJNR/L
1 x 93°
= hs;
h
Tf‘a hy
DTFNR/L | | .
x 91° : |
1 = |=hg,
b ~h

DTJINR/L 1
K, 93°

bl

Desna verzija prikazana

Plodica | Katalo$ka oznaka Dimenzije, mm ?
h h b I, Iy f hy ) 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 08 |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 25 150 437 32 1.0 1.2 |20P 6.4
3225P19 25 32 25 170 432 32 - 12
3232P19 32 32 32 170 434 40 -
11 DDJNR/L 1616H11 16 16 16 100 301 20 - 0.8 [9IP 1.7
2020K11 20 20 20 1256 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 2.0 08 |9P 1.7
I é 2020K16 20 20 20 125 236 25 - 0.8
2525M16 25 25 25 150 236 32 - 0.8
Vﬁ | T 3225P16 32 32 25 170 241 32 - 08
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 08 (9P 1.7
e — 2020K16 20 20 20 125 249 25 - 08
S 2525M16 25 25 25 150 249 32 - 0.8
03° P T 3225P16 32 32 25 170 253 32 - 0.8
22 | DTINR/L 2525M22 25 25 25 150 326 32 - 0.8 |15IP 39
3225p22 32 32 25 170 326 32 - 08
3232P22 32 32 32 170 326 40 - 08
D r_ = radijus vrha rezne plogice Primer porucivanja: 2 komada DCLNR 1616H09
(R = Desna verzija, L= Leva verzija)
SANDVIK
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STRUGANJE

Spoljasnja obrada sa T-MAX P, negativnim plo¢icama

Coromant Capto u veli¢inama C4 — C6

CoroTurn® RC stabilan sistem stezanja

DCLNR/L . DDJNR/L -~ fre
K, 95° K, 93° T
/l
l | . 1
L Dspi~!
DTFNR/L i DTJNR/L .
x, -~
K, 91° : K, 93° T
Xy
i Ly
Do " Do~ Desna verzija prikazana
Plo¢ica |Velicina KataloSka oznaka Dimenzije, mm ?
Dg,, I f, r) Nm
g 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 151P 3.9
C C5 C5-DCLNR/L -35060-12 50 60 35 0.8
C6 C6-DCLNR/L -45065-12 63 65 45 0.8
16 | C4 C4-DCLNR/L -27055-16 40 55 27 1.2 20IP 6.4
C5 C5-DCLNR/L -35060-16 50 60 35 1.2
Ccé C6-DCLNR/L -45065-16 63 65 45 1.2
19 |C5 C5-DCLNR/L -35060-19 50 60 35 1.2
cé C6-DCLNR/L -45065-19 63 65 45 1.2
11 C4 C4-DDJNR/L -27050-11 40 50 27 0.8 9P 1.7
C5 C5-DDJNR/L -35060-11 50 60 35 0.8
C6 C6-DDJNR/L -45065-11 63 65 45 0.8
15 | C4 C4-DDJNR/L -27055-15 40 55 27 0.8 151P 3.9
C5 C5-DDJNR/L -35060-15 50 60 35 0.8
Ccé C6-DDJNR/L -45065-15 63 65 45 0.8
16 | C4 C4-DTFNR/L -27050-16 40 50 27 0.8 IP 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 | C4 C4-DTFNR/L -27050-22 40 50 27 0.8 15IP 3.9
C5 C5-DTFNR/L -35060-22 50 60 35 0.8
C6 C6-DTFNR/L -45065-22 63 65 45 0.8
16 | C4 C4-DTJNR/L -27050-16 40 50 27 0.8 IP 1.7
C5 C5-DTJNR/L -35060-16 50 60 35 0.8
Cc6 C6-DTJNR/L -45065-16 63 65 45 0.8
22 |[cC4 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-DTJNR/L -45065-22 63 65 45 0.8
Y r_ = radijus vrha rezne ploCice Primer porucivanja: 2 komada C4-DCLNR-27050-09

€

(R = Desna verzija, L= Leva verzija)
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STRUGANJE

Spoljasnja obrada sa T-MAX P, negativnim plo¢icama

Drske u veliGinama 1616 — 3232

CoroTurn® RC stabilan sistem stezanja

DSBNR/L DSKNR/L DSSNR/L
K, 75° K, 75° K, 45°

fy—=] f1—
- foe

[~ =] K,

~ b~ l—-b—~|

- b —~|

Desna verzija prikazana

Plo¢ica | KataloSka oznaka Dimenzije, mm
hhy b I, I 5 fp fg hy ) Nm
09 DSBNR/L 1616H09 16 16 16 100 - 26.7 13 - 1.0 08 (9P 1.7
E 2020K09 20 20 20 125 - 26.7 174 - - 0.8
2525M09 25 25 25 150 - 26.7 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 - - 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 20 125 131.1 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 25 170 178.3 288 32 23.7 - 0.8
3232P12 32 32 32 170 178.3 27.4 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
Y r_=radijus vrha rezne plocice Primer porucivanja: 2 komada DSBNR 1616H09

(R = Desna verzija, L= Leva verzija)
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Spoljasnja obrada sa T-MAX P, negativnhim ploicama

Coromant Capto u veli¢inama C4 — C6

STRUGANJE

DSKNR/L

CoroTurn® RC stabilan sistem stezanja

DSRNR/L DSSNR/L
K, 75°

K, 45°

f

fis[—

N Y

o

Desna verzija prikazana

Plo¢ica |Velicina KataloSka oznaka Dimenzije, mm
Do Lo fi fg Nm
B 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
cé 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
Ccé 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 |ca C4-DSSNR/L -27045-15 40 45 552 27 16.8 1.2 20IP 6.4
C5 C5-DSSNR/L -35050-15 50 50 60.2 35 248 1.2
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

Y r_ = radijus vrha rezne ploCice

€

Primer porucivanja: 2 komada C4-DSKNR-27050-12
(R = Desna verzija, L= Leva verzija)

SANDVIK
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STRUGANJE

Spoljasnja obrada sa T-MAX P, negativhim plo¢icama

Drske u veliGinama 1616 — 3225

DVJNR/L
K, 93°

CoroTurn® RC stabilan sistem stezanja

T-Max P stezanje klinom i polugom

K, 95° K, 93
£~
1 fi~ h
Ia % 1 " 1
i = w7
I L@
h
b~ b+ h

Desna verzija prikazana

Plo¢ica | KataloSka oznaka Dimenzije, mm
h h, b I, I, r Nm
16 | DVJNR/L 2020K16 20 20 20 125 466 25 08 |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
ﬂ 06 | DWLNR/L1616H06 16 16 16 100 264 20 08 |9P 17
==| 2020K06 20 20 20 125 2714 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
Y r_ = radijus vrha rezne plocice Primer poruéivanja: 2 komada DVJNR 2020K16

62

(R = Desna verzija, L= Leva verzija)
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STRUGANJE

Spoljasnja obrada sa T-MAX P, negativnim plo¢icama
Coromant Capto u veli¢inama C4 — C6
CoroTurn® stabilan sistem stezanja T-Max P stezanje klinom i polugom
DVJNR/L DWLNR/L MTJNR/L
K, 93° K, 95° K, 93°
fr=
I "
l I
[L]
<7D5m+
Desna verzija prikazana
Plodica |Velicina KataloSka oznaka Dimenzije, mm
D5m l1 f1 rs” Nm
C4 C4-DVJNR/L -27062-16 40 62 27 0.8 15IP 3.0
C5 C5-DVJNR/L -35065-16 50 65 35 0.8
Ccé C6-DVJNR/L -45065-16 63 65 45 0.8
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
C6 C6-DWLNR/L-45065-06 63 65 45 0.8
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
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
1) r, = radijus vrha rezne ploGice Primer poruéivanja: 2 komada C4-DVINR-27062-16
(R = Desna verzija, L= Leva verzija)
SANDVIK 63
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STRUGANJE

Unutrasnja obrada sa T-MAX P, negativhim ploCicama

Precnik drske 25 — 40 mm

CoroTurn® RC stabilan sistem stezanja

Cilindricna drska sa ravnim delom za stezanje

DCLNR/L DDUNR/L DSKNR/L DTFNR/L DVUNR/L DWLNR/L
K, 95°

Sa hladjenjem kroz drsku alata

Maksimalan prepust 4 x dm_ Desna verzija prikazana
Plocica KataloSka oznaka Dimenzije, mm
dm, Dymin fi h I Iy r Nm
‘ B 09 A25T- DCLNR/LO9 25 32 17 23 300 31 0.8 9P 1.7
P
% 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 é D 15 A40T- DDUNR/L15 40 50 27 37 300 36 0.8 15IP 3.9
93°
m: E 09 A25T- DSKNR/L09 25 32 17 23 300 30 0.8 9P 1.7
‘:ﬁ 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 15IP 3.9
616 A40T-DVUNR/L16 40 50 27 37 300 36 0.8 15IP 3.0
<50 ﬂ V
93°
’l 06 A25T-DWLNR/L06 25 32 17 23 300 31 0.8 9P 1.7
% o Q. A32T-DWLNR/LO6 32 40 22 30 300 33 08
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
1) r.= radijus vrha rezne ploéice Primer poruéivanja: 2 komada A25T-DCLNR 09

(R = Desna verzija, L= Leva verzija)
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Unutrasnja obrada sa T-MAX P, negativhim ploCicama

Coromant Capto u veli¢inama C4 — C6

STRUGANJE

CoroTurn® RC stabilan sistem stezanja

DCLNR/L DDUNR/L DTFNR/L
K, 95° X K, 93° x k,91° .
f f "‘i\v,
[ [
3 i
-—D5m—>
D
Dy

DWLNR/L

K, 95°

Desna verzija prikazana

i [

KY
fi

J l

Plocica |Velicina KataloSka oznaka Dimenzije, mm ?
Dymin Dy Dy, i 14 Iy ) Nm
'.r‘ H 09 Cc4 C4-DCLNR/L -13080-09 25 20 40 13 80 57 08(9P 1.7
7 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 Cc4 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
91°
m]: i ﬂOG 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|15lP 3.9
<-I W C5 C5-DWLNR/L -17090-08 33 25 50 17 90 66 0.8
95°

Y r, = radijus vrha rezne plocice

SANDVIK

Primer poruéivanja: 2 komada C4-DCLNR-13080-09
(R = Desna verzija, L= Leva verzija)
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STRUGANJE

Unutrasnja obrada sa T-MAX P, negativhim ploCicama

Precénik drske 16 — 40 mm

T-MAX P stezanje polugom

Cilindricna drSka sa ravnim delom za stezanje
PCLNR/L PDUNR/L PSKNR/L
K, 95° K, 93° K, 75°

m

I
a7 ¥
+ h
N
Maksimalan prepust 4 x dm,| Desna verzija prikazana
Plo¢ica | KataloSka oznaka Dimenzije, mm

dmm Dm min f1 h I1 Ia rs”
S16R-PCLNR/L 09 16 20 11 15 200 26 0.8
S$20S -PCLNR/L 09 20 25 13 18 250 29 0.8
S25T -PCLNR/L 09 25 32 17 23 300 33 0.8
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 S25T -PDUNRI/L 11 25 32 17 23 300 35 0.8
‘: S32U-PDUNR/L 11 32 40 22 30 350 40 0.8
<27°

4 D 15 | s40v-PDUNR/L 15 40 50 27 37 400 56 0.8
93°
12 | S25T -PSKNR/L 12 25 32 17 23 300 36.8 0.8
:ﬂ E S32U-PSKNR/L 12 32 40 22 30 350 37.8 0.8
- s S40V -PSKNR/L 12 40 50 27 37 400 49.8 0.8
75°
Y r_= radijus vrha rezne plocice Primer porué¢ivanja: 2 komada S16R-PCLNR 09
(R = Desna verzija, L= Leva verzija)
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Unutrasnja obrada sa T-MAX P, negativhim ploCicama

Coromant Capto u veli¢inama C4 — C6

STRUGANJE

PCLNR/L
K, 95° "

— (~—D,

T-MAX P stezanje polugom
PDUNR/L

K, 93°

PSKNR/L
K, 75°

Plo¢ica |Velicina KataloSka oznaka Dimenzije, mm
Dy, min D; Dy, f, h s )
"—‘ N 0 oo |c4 C4-PCLNR/L -13080-09 25 20 40 13 80 58 08
(1 ': c5 C5-PCLNR/L -13080-09 25 20 50 13 80 56 08
C
12 | c4 C4-PCLNR/L -17090-12 32 25 40 17 9 69 08
-22110-12 40 32 40 22 110 89 08
-27080-12 50 40 40 27 80 60 08
-27120-12 50 40 40 27 120 100 0.8
c5 C5-PCLNR/L -17090-12 32 25 50 17 9 67 08
-22110-12 40 32 50 22 110 88 08
-27140-12 50 40 50 27 140 119 08
cé C6-PCLNR/L -17100-12 32 25 63 17 100 73 08
2211012 40 32 63 22 110 84 08
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 9 69 08
1D & -22110-11 40 32 40 22 110 89 08
e c5 C5-PDUNR/L-17090-11 32 25 50 17 9 67 08
R D -22110-11 40 32 50 22 110 88 08
93° c6 C6-PDUNR/L-17100-11 32 25 83 17 100 74 08
15 | c4 C4-PDUNR/L-27080-15 50 40 40 27 80 60 08
-27120-15 50 40 40 27 120 100 0.8
c5 C5-PDUNR/L-27140-15 50 40 50 27 140 119 08
cé C6-PDUNR/L-22110-15 40 32 63 22 110 84 08
-27140-15 50 40 63 27 140 115 08
O 12 | ca C4-PSKNR -17090-12 32 25 40 17 9 89 08
Eﬁ L] c5 C5-PSKNR  -17090-12 32 25 50 17 9 67 08
- 2211012 40 32 50 22 110 88 08
. S -27140-12 50 40 50 27 140 119 08
75 C6 | C6-PSKNR -22110-12 40 32 63 22 110 84 08

Y'r, = radijus vrha rezne ploCice

SANDVIK

Primer porucéivanja: 2 komada C4-PCLNR-13080-09

(R = Desna verzija, L= Leva verzija)
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STRUGANJE

Precnik drske 20 — 40 mm

Unutrasnja obrada sa T-MAX P, negativhim plocicama

T-MAX P stezanje klinom
PTFqloR/L

K, 9
"
il
/3
i

h

|

Cilindricna drska sa ravnim delom za stezanje

Maksimalan prepust 4 x dm_

T-MAX P stezanje klinom i polugom
Sa unutrasnjim hladjenjem

MWLNR/L
K, 95°

Desna verzija prikazana

Plo¢ica | KataloSka oznaka Dimenzije, mm
am,, Dy, min fi h I, [ 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‘ Dovodenje rashladnog sredstva kroz alat
‘:T 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

Y'r, = radijus vrha rezne plocice
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Primer porucivanja: 2 komada S25T-PTFNR16-W

SANDVIK

(R = Desna verzija, L= Leva verzija)



Unutrasnja obrada sa T-MAX P, negativhim ploCicama

Coromant Capto u veli¢inama C4 — C6

STRUGANJE

klinom

PTFNR/L
K,91°

T-MAX P stezanje

1 lp,

T-MAX P stezanje
klinom i polugom

MWLNR/L
K, 95°

Desna verzija prikazana

Plocica |Veli¢ina Kataloska oznaka Dimenzije, mm
D,, min D; Dg, 1 h 3 r)
‘mj é 16 Cc4 C4-PTFNR/L -17090-16W 32 25 40 17 90 75 0.8
-22110-16W 40 32 40 22 110 69 0.8
<242 b4 T -27120-16W 50 40 40 27 120 89 0.8
91° C5 C5-PTFNR/L -17090-16W 32 25 50 17 90 67 0.8
-22110-16W 40 32 50 22 110 88 0.8
-27140-16W 50 40 50 27 140 119 0.8
C6 C6-PTFNR/L -22110-16W 40 32 63 22 110 84 0.8
-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
C4 C4-MWLNR/L-13075-06 25 20 40 13 75 53 0.8
-17090-06M1 32 25 40 17 90 69 0.8
C4 C4-MWLNR/L-17090-08 32 25 40 17 90 69 0.8
-22110-08 40 32 40 22 110 89 0.8
-27120-08 50 40 40 27 120 100 0.8
C5 C5-MWLNR/L-17090-08 32 25 50 17 90 67 0.8
-22110-08 40 32 50 22 110 88 0.8
-27140-08 50 40 50 27 140 119 0.8

Y r_ = radijus vrha rezne ploCice

€

Primer poruéivanja: 2 komada C4-PTFNR-17090-16W
(R = Desna verzija, L= Leva verzija)
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STRUGANJE

-WF - za produktivnu zavrSnu obradu struganjem
Operacije: uzduzno struganje, Ceono struganje

CoroTurn® 107

Jednostrane CCMT 09 T3 04-WF . ) : o .

plogice a2 =03-30mm Prednosti: Duplira konvencionalne pomake uz isti kvalitet
—007-03 mm,/obr obradene povrsine ili daje duplo bolji kvalitet uz iste pomake.
" Idealan kada je kvalitet zavrSne obrade prioritet.
fc_;'xll—io?;g rgi-PF Komponente: stabilnija vratila, osovine i zupCanike kada je kvalitet
f:: 0.06 - 0.23 mm,/obr obradene povrsSine prioritet

Dubina

rezanja

fn
01020304 05 romak

-PF

Operacije: uzduzno struganje, ¢eono struganje, profilisanje i

struganje unazad

Komponente: vratila, osovine, zupcanici i sl.

Prednosti: lako-rezna, pozitivha geometrija daje male sile rezanja
pogodne za vitke, tankozide i slabo stegnute komponente

DOBRI USLOVI

O

e Kontinualan rez.

¢ Predobradeni komadi i
laka kora.

VELIKI POMACI

ECHILOCK

iper

-WF / GC4215

NORMALNI POMACI

-PF / GC4215

70

Prvi izbor

PROSECNI USLOVI

D

Operacije opSte namene.

VELIKI POMACI

-WF / GC4215

NORMALNI POMACI

<

-PF / GC4215

SANDVIK

TESKI USLOVI

e Prekinuti rez.
e Male brzine rezanja.
¢ Teska kora kod otkovaka.

VELIKI POMACI

:wét”i;

-WF / GC4215

NORMALNI POMACI

-PF / GC4225



STRUGANJE

KATALOSKA OZNAKA REZIMI REZANJA, CMC 02.1 / HB 180
O O . Brzina rezanja v, (m/min)
Dubina Pomak © ©
L2122 |& |rezanja b N
0 §(§ (g9 § 9
Jednostrane plocice re 8|3 |3 |3 |a,mm f_ mm/obr & &
\\? i CCMT 06 02 04-WF oo k| 0.8 (0.3-2) 0.12 (0.05-0.3) 540
\\}‘- 06 02 08-WF oo | 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
wiger
DCMX 07 02 04-WF | % | % | % 0.7 (0.3-2) 0.12 (0.05-0.25) | 540
@ 070208-WF |+ | % | # 07(032 | 015(009-0.35) | 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 seo| | ok 0.7 (0.3-2) 0.12 (0.05-0.3) 540
@ 11 03 04-WF | k| 1(0.3-2.5) 0.2 (0.07-0.3) 475
11 03 08-WF oo | k| 1(0.3-2.5) 0.25 (0.12-0.4) 445
16 T308-WF |+ | % | % 1.2(0.3-35 | 0.25(0.12-0.5) | 445
CCMT 06 02 02-PF % | 0.3(0.06-1.7) | 0.06 (0.03-0.11) 480
060204-PF | % | % 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 v | K s | 0.35(0.11-2) 0.11 (0.06-0.23) 545 450
09 T3 08-PF | Kk v | 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
@ 070204-PF | % | % +# | 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 P ¢ s | 0.35(0.11-2) 0.11 (0.06-0.23) 545 450
11T308-PF | w | % # | 0.35(0.15-2) | 0.15(0.08-0.3) | 515 425
SCMT 09 T3 04-PF A ¢ s | 0.35(0.11-2) 0.11 (0.06-0.23) 545 450
09 T3 08-PF v | % 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
@ 090204-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 | K s | 0.3(0.1-1.7) 0.1 (0.05-0.19) 550 460
110308-PF | w | % # | 0.3(0.13-1.7) | 0.13(0.07-0.26) | 530 440
16 T304-PF | # | % # | 0.35(0.11-2) | 0.11(0.06-023) | 545 450
‘ VBMT 11 03 02-PF * | 0.3(0.06-1.7) | 0.06 (0.03-0.13) 480
11 03 04-PF | K s | 0.3(0.1-1.7) 0.1 (0.05-0.19) 550 460
110308-PF | w | % # | 0.3(0.13-1.7) | 0.13(0.07-026) | 530 440
11 03 12-PF A ¢ 0.3 (0.3-1.7) 0.15 (0.08-0.31) 515
16 04 04-PF A ¢ 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 Y| K 0.32 (0.14-1.8)| 0.16 (0.09-0.32) 505
SANDVIK 71

Coromant



STRUGANJE

CoroTurn® 107

-WM - za produktivhu srednju obradu

Operacije: uzduzno struganje, Ceono struganje

Komponente: stabilna vratila, osovine, zupéanici i sl.

Prednosti: Duplira konvencionalne pomake uz isti kvalitet

obradene povrsSine ili daje duplo bolji kvalitet uz iste pomake.

Idealan kada je dobar kvalitet obradene povrsine prioritet.

Jednostrane CCMT 09 T3 08-WM
plocice a,=05-4.0mm
f,=0.12 — 0.4 mm/obr
CCMT 09 T3 08-PM
a,= 0.5-3.0mm
Dubina f,=0.1-0.3 mm/obr
rezanja

0.1 0.2 0.30.4 0.5 Pomak

-PM

Operacije: uzduzno struganje, ¢eono struganje i profilisanje

Komponente: vratila, osovine, zupcanici i sl.

Prednosti: univerzalna, pouzdana obrada bez prisutnih problema

DOBRI USLOVI

O

e Kontinualan rez.

¢ Predobradeni komadi i
laka kora.

VELIKI POMACI

HNOLOCY

ipet

-WM / GC4215

NORMALNI POMACI

-PM / GC4215

Prvi izbor

PROSECGNI USLOVI

D

Operacije opSte namene.

VELIKI POMACI

0GY

iper

-WM / GC4215

NORMALNI POMACI

-PM / GC4225

72

SANDVIK

TESKI USLOVI

e Prekinuti rez.
e Male brzine rezanja.
¢ Teska kora kod otkovaka.

VELIKI POMACI

£CHYOL0Z)

ipet

-WM / GC4225

NORMALNI POMACI

-PM / GC4235



STRUGANJE

KATALOSKA OZNAKA REZIMI REZANJA, CMC 02.1 / HB 180
O O . Brzina rezanja v, (m/min)
wlw|w|lY|y Dubina L2 & o
Jednostrane H 19 Y|g]| Y| rezanja Pomak g g g
plocice le B|8|38|3|3]|a,mm f_ mm/obr 9] & o)
CCMT 06 02 08-WM * Al 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¢ | % v 1.5 (0.7-4) 0.3 (0.15-0.5) 415 345
DCMX 11 T3 04-WM | 5¢ | % hAd 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
wiper
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 | # | % Ad - 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 | ¢ * v | 0.64 (0.25-3) | 0.15 (0.08-0.23) 515 425 265
09 T3 08-PM | 5 * ¥ | 0.8 (0.5-3) 0.2 (0.1-0.3) 475 395 240
DCMT 07 02 04-PM | 5 * ¥ | 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(0.08-0.23) | 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 | + * % o 8 (0.5-3) 0.2 (0.1-0.3) 475 395 240
11 T3 12-PM | % * ¥ | 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 | 5 * ¥ | 0.8 (0.5-3) 0.2 (0.1-0.3) 475 395 240
=
TCMT 09 02 04-PM | * ¥ | 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 | * v | 0.67 (0.21-2.5) | 0.13 (0.06-0.19) | 530 440 280
11 03 08-PM | * * ¥ | 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 | % * ¥ | 0.8 (0.6-3) 0.24 (0.12-0.36) 450 370 225
‘ VBMT 16 04 04-PM | 5¢ * ¥ | 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 s * v | 2(0.8-3.2) 0.4 (0.08-0.8) 475 395 240
g 10 T3 MO w * Vo | 2.5 (1-4) 0.5 (0.1-1) 445 365 225
12 04 MO * 3(1.2-4.8) 0.6 (0.12-1.2) 415 345 210
SANDVIK 73

Coromant



STRUGANJE

CoroTurn® 107

Jednostrane CCMT 09 T3 08-PR
plocice a,=1.0-4.0mm
f,=0.12 — 0.35 mm/obr

Dubina

rezanja

%

5.0

4.0

3.0 -PR
2.0

1.0

0.1 0.2 0.3 0.4 0.5  Pomak

-PR

Operacije: uzduzno struganje, ¢eono struganje i profilisanje

Komponente: vratila, osovine, spojnice, zupcanici i sl.

Prednosti: univerzalna, pozitivna geometrija sa dobrim

mogucénostima za grubu obradu i dobrim balansom izmedu visoke
produktivnosti i minimalnih tendecija ka vibracijama

DOBRI USLOVI

O

e Kontinualan rez.

¢ Predobradeni komadi i
laka kora.

NORMALNI POMACI

-PR / GC4215

74

Prvi izbor

PROSECNI USLOVI

D

Operacije opste namene.

NORMALNI POMACI

-PR / GC4225

SANDVIK

TESKI USLOVI

e Prekinuti rez.
e Male brzine rezanja.
¢ Teska kora kod otkovaka.

NORMALNI POMACI

-PR / GC4235



STRUGANJE

KATALOSKA OZNAKA REZIMI REZANJA, CMC 02.1 / HB 180
O O . Brzina rezanja v, (m/min)

w |9 w | Dubina © { 8
§ | g | g | rezanja Pomak g g g
Jednostrane plogice H re 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 | *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
DCMT 11 T3 08-PR | * | % |2(1-4) 0.25 (0.12-0.35) | 445 365 225
° 11T312-PR| # | % | % [2(1.2-9) 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 1103 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
16 T308-PR| + | % | # [2(1-9) 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



STRUGANJE

Nerdajuci celici, austenitni, HB 180

ZAVRSNA OBRADA NERPAJUCIH GELIKA 1oy

ANSI

M F

CoroTurn® 107

Jednostrane CCMT 09 T3 04-WF

plocice 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

-WF - za produktivnu zavrSnu obradu
Operacije: ceono struganje i profilisanje

Komponente: stabilnija vratila, osovine i zupéanike kada je kvalitet
obradene povrsSine prioritet

Prednosti: Duplira konvencionalne pomake uz isti kvalitet
obradene povrsSine ili daje duplo bolji kvalitet uz iste pomake.
Idealan kada je dobar kvalitet obradene povrSine prioritet.

Dubina
rezanja
a

P
5.0
4.0
3.0
2.0

1.0

-MF

Operacije: struganje, ¢eono struganje i profilisanje
Komponente: opsSte komponente od nerdajucih celika

Prednosti: lako-rezna, pozitivha geometrija daje male sile rezanja
pogodne za vitke, tankozide i slabo stegnute komponente

DOBRI USLOVI

O

e Kontinualan rez.

* Predobradeni komadi i
laka kora.

VELIKI POMACI

-WF / GC2015

NORMALNI POMACI

-MF / GC2015

76

Prvi izbor

PROSECGNI USLOVI

D

Operacije opSte namene.

VELIKI POMACI

-WF / GC2015

NORMALNI POMACI

-MF / GC2015

SANDVIK

TESKI USLOVI

e Prekinuti rez.
e Male brzine rezanja.
e Teska kora kod otkovaka.

NORMALNI POMACI

-MF / GC2025



STRUGANJE

A'\S,\,Osﬂ ZAVRSNA OBRADA NERPAJUCIH CELIKA
M F Pozitivne plocice
KATALOSKA OZNAKA REZIMI REZANJA, CMC 05.21 / HB 180
O O . Brzina rezanja v, (m/min)
w | © 9 Dubina © 9
Jednostrane g | | g | rezanja Pomak < I
plocice re 3|3 | 3| 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
SANDVIK -7

Coromant



STRUGANJE

SREDNJA OBRADA NERDAJUCIH CELIKA ied
Nerdajuci celici, austenitni, HB 180 M M
CoroTurn® 107 -WM - za produktivnhu srednju obradu
Operacije: ceono struganje i profilisanje
Jednostrane CCMT 09 T3 08-WM ) ; ] o
plogice a =07 - 4.0 mm Komponente: stabilna vratila, osovine, zupcanici i sl.
P
f,=0.15 - 0.5 mm/obr Prednosti: Duplira konvencionalne pomake uz isti kvalitet
obradene povrSine ili daje duplo bolji kvalitet uz iste pomake.
CCMT 09 T3 08-MM Idealan kada je dobar kvalitet obradene povrsine prioritet.
a,= 0.5-3.0mm
f,=0.10- 0.3 mm/obr
Dubina
rezanja
ap
5.0 -MM
4.0

Operacije: struganje, ceono struganje i profilisanje
Prednosti: univerzalna, pouzdana obrada bez prisutnih problema
Komponente: opste komponente od nerdajucih celika

3.0
2.0
1.0

0.102030.405 Pomak

Prvi izbor
DOBRI USLOVI PROSECGNI USLOVI TESKI USLOVI
e Kontinualan rez. Operacije opste namene. e Prekinuti rez.
¢ Predobradeni komadi i e Male brzine rezanja.
laka kora. » Teska kora kod otkovaka.
VELIKI POMACI
VELIKI POMACI

-WM / GC2015 -WM / GC2015

NORMALNI POMACI

NORMALNI POMACI NORMALNI POMACI

-MM / GC2015 -MM / GC2025 -MM / GC2035

78 SANDVIK



STRUGANJE

ied SREDNJA OBRADA NERDAJUCIH CELIKA
M M Pozitivne plocice
KATALOSKA OZNAKA REZIMI REZANJA, CMC 05.21 / HB 180
O O . Brzina rezanja v, (m/min)
w |©v |9 |9 |Dubina 2 & 3
Jednostrane E QIR 18 | |rezanja Pomak I Q Q
plocice e I8 |18 1|8 a, mm f. mm/obr 3 3 3
CCMT 09 T304-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
11T308-WM | | % 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) | 200 260 170
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
SANDVIK 79

Coromant



STRUGANJE

GRUBA OBRADA NERDAJUCIH CELIKA

Nerdajuci celici, austenitni, HB 180

1SO/
ANSI

CoroTurn® 107

Jednostrane CCMT 09 T3 08-MR
plocice a,=1.0 - 4.0mm
f,=0.12 - 0.35 mm/obr

Dubina
rezanja

ap
5.0
4.0
3.0 -MR
2.0

1.0

0.1 0.2 0.3 0.4 0.5 Pomak

-MR

Operacije: struganje, Ceono struganje i profilisanje

Komponente: opSte komponente od nerdajucih celika

Prednosti: univerzalna, pozitivna geometrija sa dobrim

mogucnostima za grubu obradu i dobrim balansom izmedu
visoke produktivnosti i minimalnih tendecija ka vibraci-
jama. Preporuka za operacije sa prekinutim rezom.

DOBRI USLOVI

O

e Kontinualan rez.

e Predobradeni komadi i
laka kora.

NORMALNI POMACI

-MR / GC2015

80

Prvi izbor

PROSECNI USLOVI

D

Operacije opste namene.

NORMALNI POMACI

-MR / GC2025

SANDVIK

TESKI USLOVI

e Prekinuti rez.
e Male brzine rezanja.
¢ Teska kora kod otkovaka.

NORMALNI POMACI

-MR / GC2035



STRUGANJE

l\s,\,% GRUBA OBRADA NERBPAJUCIH CELIKA
M R Pozitivne plocice
KATALOSKA OZNAKA REZIMI REZANJA, CMC 05.21 / HB 180
O . Brzina rezanja v, (m/min)
w [ o [ 9 | Dubina w© ] 2
Jednostrane E Q12 | & rezanja Pomak Q I Q
plocice re 3|3 | 3|amm f, mm/obr 3 3 3
CCMT 06 02 08-MR | * | 16(0.8-32) |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
11T312-MR| # | * | » | 2(1.2-4) 0.3(0.14-0.42) | 270 205 160
SCMT 09 T308-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) 160
TCMT 11 03 08-MR * | % | 150753 |0.21(0.1-0.3) 285 170
@ 16T308-MR| + | * | & |2(1-) 0.25(0.12-0.35) | 280 225 165
16 T3 12-MR * | & | 2(1.2-49) 0.3 (0.14-0.42) 205 160
VBMT 1604 08-MR| # | % | # |18(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
SANDVIK 81

Coromant



STRUGANJE

CoroTurn® 107

Jednostrane CCMT 09 T3 04-WF
plocice a,=0.3-3.0mm
f,=0.07 — 0.3 mm/obr

-WF - za produktivnu zavrSnu obradu
Operacije: struganje i ceono struganje

Komponente: stabilnija vratila, osovine i zup¢anici kada je kvalitet
obradene povrsine prioritet

CCMT 09 T3 04-KF
Dubina a,=0.11-2.0mm

Prednosti: duplira konvencionalne pomake uz isti kvalitet
obradene povrSine ili daje duplo bolji kvalitet uz iste pomake.
Idealan kada je dobar kvalitet obradene povrSine prioritet.

rezanja f,=0.06 — 0.23 mm/obr

ap
5.0
4.0
3.0
2.0

1.0

0.1 02 0.3 0405 Pomak

-KF

Operacije: struganje, Ceono struganje i profilisanje

Komponente: komponente od sivog liva uopsteno.

Prednosti: lako-rezna, pozitivna geometrija daje male sile rezanja

pogodne za vitke, tankozide i slabo stegnute komponente.

DOBRI USLOVI

O

e Kontinualan rez.

® Predobradeni komadi i
laka kora.

VELIKI POMACI

-WF / GC3215

NORMALNI POMACI

-KF / GC3005

82

Prvi izbor
PROSECNI USLOVI

D

Operacije opSte namene.

VELIKI POMACI

-WF / GC3215

NORMALNI POMACI

-KF / GC3005

SANDVIK

TESKI USLOVI

e Prekinuti rez.
e Male brzine rezanja.
e TeSka kora kod odlivaka.

VELIKI POMACI

L TECHIOLO%E

ipe

-WF / GC3215



STRUGANJE

KATALOSKA OZNAKA REZIMI REZANJA, CMC 08.2" / HB 220
O O . Brzina rezanja v, (m/min)
glw|g|w|w Dubina 8 0
Jednostrane H 3| S| 8| | |rezanja Pomak 8 8
plocice fe 33383 a, mm f. mm/obr 0] 0]
CCMT 06 02 04-WF % * | +(0.8(0.3-2) 0.12 (0.05-0.3) 235
06 02 08-WF Y * | +(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 Y * | % [1(0.3-3) 0.25 (0.12-0.5) 200
DCMX 11 T3 04-WF % * | +|1(0.3-3) 0.2 (0.07-0.3) 215
Wipe?
TCMX 09 02 04-WF % * | (0,7 (0.3-2) 0.12 (0.05-0.3) 235
09 02 08-WF Y * | (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 % * | %[1.2(0.3-35) [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 | + * 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 1103 04-KF | + * 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
1604 04-KF | # * 0.32(0.1-1.8) |0.1(0.05-0.2) |250
1604 08-KF | # * 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 % * | ¥ |25 (1-4) 0.5 (0.1-1) 200
12 04 MO % * | #[3(1.2-4.8) 0.6 (0.12-1.2) 190
1 Za CMC 09.2 smanijiti brzinu rezanja (v,) za 10%.
SANDVIK 83
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STRUGANJE

CoroTurn® 107

Jednostrane

Dubina
rezanja
a

P
5.0
4.0
3.0
2.0

1.0

010203 0405 Pomak

CCMT 09 T3 08-WM
plocice a,=0.7 - 4.0mm
f,=0.15 - 0.5 mm/obr

CCMT 09 T3 08-KM
a,=05-3.0mm
f,=0.1- 0.3 mm/obr

-WM - za produktivnu srednju obradu struganje

Operacije: struganje i ceono struganje

Komponente: stabilna vratila, osovine, zupcanici i sl

Prednosti: duplira konvencionalne pomake uz isti kvalitet

-KM

obradene povrSine ili daje duplo bolji kvalitet uz iste pomake.
Idealan kada je dobar kvalitet obradene povrsine prioritet.

Operacije: struganje, ¢eono struganje i profilisanje

Komponente: komponente od sivog liva uopsteno.

Prednosti: univerzalna, pouzdana obrada bez prisutnih problema.
Dobra, univerzalna geometrija za sivi i nodularni liv

DOBRI USLOVI

O

e Kontinualan rez.

¢ Predobradeni komadi i
laka kora.

VELIKI POMACI

-WM / GC3215

NORMALNI POMACI

l
-KM / GC3005

84

Prvi izbor
PROSECNI USLOVI

D

Operacije opSte namene.

VELIKI POMACI

-WM / GC3215

NORMALNI POMACI

-KM / GC3215

SANDVIK

TESKI USLOVI

e Prekinuti rez.
e Male brzine rezanja.
e Teska kora kod odlivaka.

VELIKI POMACI

oo

1ecHNL0C
Her
[

-WM / GC3215

NORMALNI POMACI

-KM / GC3215



STRUGANJE

KATALOSKA OZNAKA REZIMI REZANJA, CMC 08.2" / HB 220
O O . Brzina rezanja v, (m/min)
8 ‘@ ﬁ ﬁ Dubina § "r,_)
Jednostrane g , 218818 rezanja Pomak I 3
plocice € G |6 |6 |& | amm f. mm/obr 0] 0]
CCMT 09 T3 08-WM Y| k| % [ 1.5(0.7-4) 0.3 (0.15-0.5) 190
DCMX 11 T3 08-WM oo| k| % [ 1.5(0.5-4) 0.3 (0.15-0.5) 190
TCMX 11 03 08-WM | k| % [ 1.2(0.5-3) 0.3 (0.15-0.5) 190
16 T3 08-WM W | 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
06 02 08-KM | * | ¥ | 0.64(0.4-2.4) | 0.15(0.08-0.23) | 240 225
09 T304-KM | # * | ¥ | 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 | 5 * | ¥ | 0.8(0.25-3) 0.15(0.08-0.23) | 240 225
11 T3 08-KM | ¥ * | % [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 09 02 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 | ¥ * | ¥ | 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 T3 08-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 | k| % | 2(0.8-3.2) 0.4 (0.08-0.8) 215
10 T3 MO o| k| [ 25(1-4) 0.5 (0.1-1) 200
12 04 MO Yoo| k| % [ 3(1.2-4.8) 0.6 (0.12-1.2) 190
1Za CMC 09.2 smanjiti brzinu rezanja (v ) sa 10%.
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STRUGANJE

CoroTurn® 107

Jednostrane CCMT 09 T3 08-KR
plocice a,=1.0-4.0mm
f,=0.12 - 0.35 mm/obr

Dubina

rezanja
ap
5.0
4.0
3.0
2.0

1.0

010203 0405 Fomak

-KR

Operacije: struganje, Ceono struganje i profilisanje
Komponente: komponente od sivog liva uopsteno
Prednosti: univerzalna, pozitivna geometrija sa dobrim

moguénostima za grubu obradu i dobrim balansom izmedu
visoke produktivnosti i minimalnih tendecija ka vibraci-
jama. Pogodna za prekinuti rez.

DOBRI USLOVI

O

e Kontinualan rez.

¢ Predobradeni komadi i
laka kora.

NORMALNI POMACI

-KR / GC3210

Prvi izbor

PROSECNI USLOV

D

NORMALNI POMACI

-KR / GC3210

Operacije opSte namene.

Za sivi liv, CMC 08.2, koristite kva

litet GC3205.

86

SANDVIK

TESKI USLOVI

e Prekinuti rez.
e Male brzine rezanja.
¢ Teska kora kod odlivaka.

NORMALNI POMACI

-KR / GC3215



STRUGANJE

KATALOSKA OZNAKA REZIMI REZANJA, CMC 08.2" / HB 220
O O . Brzina rezanja v, (m/min)

glo(gla|w Dubina ] =) 0

H Sy S| S[Y]| rezanja Pomak S 808

Jednostrane plocice re 8 8 8 8 8 a, mm . mm/obr 8 8 8
=== CCMT 06 02 08-KR * | 1.6 (0.8-3.2) 0.19 (0.09-0.26) 215
\'vl e 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 | || Kok | 2(1-4) 0.25 (0.12-0.35) | 355 300 200
o 11 T3 12-KR Yo | v [ | x| | 2(1.2-4) 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
16 T3 08-KR Yo | [ | Kok | 2(1-4) 0.25 (0.12-0.35) | 355 300 200
16 T3 12-KR Yo | v [ | k| | 2(1.2-4) 0.3 (0.14-0.42) 340 285 190
VBMT 16 04 08-KR se | | v | 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

1Za CMC 09.2 smanjiti brzinu rezanja (v,) za 10%.
SANDVIK

Coromant

87




STRUGANJE

OBRADA ALUMINIJUMA ISO/ANSI
N

Legure aluminijuma. livene

CoroTurn® 107 -AL- za obradu aluminijuma
Operacije: struganje, ¢eono struganje i profilisanje.
:)(Ieg(r:\igztrane :zg%); ?95_-(';3m?n8_AL Komponente: aluminijum i ostale neferitne komponente uopsteno
f,=0.15 — 0.6 mm/obr Prednosti: pozitivna, otvorena geometrija daje male sile rezanja pri
Dubina velikim brzinam rezanja
rezanja
ap
6.0
5.0 1
4.0 -AL
3.01
2.04
1.04
f

—r———— > "
0.10.20.30.40.50.6 Pomak

Prvi izbor
Povecana produktivnost O
e OpSta namena
O o Aluminijum <12% Si

e Kontinualan rez
® Predobradeni komadi

e akode i za struganje alumi-
nijuma >12% Si.

NORMALNI POMACI
NORMALNI POMACI

Sa umet-
nutim vrhom
(dijamant)
...F / CD10 -AL / H10
88 SANDVIK

Coromant



STRUGANJE

isoansi  OBRADA ALUMINIJUMA
©
Pozitivne plocice
KATALOSKA OZNAKA CUTTING DATA, CMC 30.21/HB 75
O O Brzina rezanja v, (m/min)
Dubina
2 | o | rezanja Pomak g o
Jednostrane plocice E re 8 T a, mm f mm/obr &) T
CCGX 06 02 02-AL * |1(0.3-3) 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(0.5-5) 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(0.1-2.3) | 0.1(0.05-0.2) 2000
09 T3 04FP * 0.5(0.1-3.4) |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(05-55 |0.2(0.1-0.3) 2000
11 T3 08-AL * |1.5(05-55) |0.3(0.15-0.6) 2000
DCMW 11 T3 04FP * 0.5(0.1-3.3) | 0.1(0.05-0.2) 2000
o 11 T3 08FP * 1(0.1-3) 0.15 (0.05-0.4) | 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(0.3-5) 0.12 (0.05-0.15) 2000
11 03 04-AL * | 1.5(0.55) 0.2 (0.1-0.3) 2000
11 03 08-AL * | 15(0.5-5) 0.3 (0.15-0.6) 2000
16 T3 04-AL * | 1.5(05-7) 0.2 (0.1-0.3) 2000
16 T3 08-AL * | 1.5(05-7) 0.3 (0.15-0.6) 2000
TCMW 09 02 04FP * 0.5(0.1-2.2) |0.1(0.05-0.2) 2000
11 03 04FP * 0.5(0.1-2.2) |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 1103 02-AL * | 1(0.3-3) 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 * [15(055 |02(0.1-0.3) 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(0.8-32) [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 = Desna verzija, L = Leva verzija
SANDVIK 89
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STRUGANJE

Vatrootporne i super legure, HB 350

ZAVRSNA OBRADA VATROOTPORNIH LEGURA e

ANSI

S F

CoroTurn® 107

WF - za produktivnu zavrsnu obradu
Operacije: struganje i éeono struganje
Komponente: vatrootporne super legure uopsteno

prioritet.

-MF

Prednosti: daje duplo bolji kvalitet obradene povrsine uz
iste pomake. Idealan kada je dobar kvalitet obradene povrsine

Operacije: struganje, eono struganije i profilisanje
Komponente: vatrootporne super legure uopsteno
Prednosti: ako-rezna, pozitivna geometrija daje male sile

Jednostrane CCMT 09 T3 04-WF
plocice a,=0.3-2.1mm
f,=0.07 — 0.21 mm/obr
CCMT 09 T3 04-MF
a,= 0.1-1.4mm
f,=0.06 — 0.16 mm/obr
Dubina
rezanja
ap
5.0
4.0
3.0
2.0 -WF
1.0 -MF

0.1 02030405  Pomak

rezanja pogodne za vitke, tankozide i slabo stegnute komponente

DOBRI USLOVI

O

e Kontinualan rez.
¢ Predobradeni komadi.

NORMALNI POMACI

-UM / SO5F

Prvi izbor

PROSECGNI USLOVI

D

Operacije opSte namene.

VELIKI POMACI

-WF / GC1115
NORMALNI POMACI

-MF / GC1105
(-UM / GC1105)

-UM = precizna brusena plocica sa ostrim reznim ivicama.

90

SANDVIK

TESKI USLOVI

e Prekinuti rez.
e Male brzine rezanja.
¢ Teska kora kod otkovaka.

NORMALNI POMACI

-MF / GC1115



STRUGANJE

e ZAVRSNA OBRADA VATROOTPORNIH LEGURA 0
s F Pozitivne plocice
KATALOSKA OZNAKA REZIMI REZANJA, CMC 20.22/HB 350
O O . Brzina rezanja v, (m/min)
‘LQ 8 ﬁ Dubina 8 ‘Lt_)
Jednostrane E s | = | 5| E |rezanja Pomak = e
plocice re 2181818 a, mm f mm/obr 3 8
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
......16T308WF | | x| | 120325 |018(012:085) | 5
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 v | 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 * | v | 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 0803 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
1204 MO-SM | * * 2(05-3 0.3 (0.2-0.5) 80
SANDVIK 1
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STRUGANJE

CoroTurn® 107

Vatrootporne i super legure, HB 350

SREDNJA OBRADA VATROOTPORNIH LEGURA R

S M

-WM - za produktivhu srednju

Operacije: struganje i éeono struganje
Komponente: stabilna vratila, osovine, zupganici i sl.

Prednosti: daje duplo bolji kvalitet obradene povrsine uz

Jednostrane CCMT 09 T3 08-WM obradu .
plocice a,=0.7 - 28mm struganjem
f,=0.15 - 0.35 mm/obr
CCMT 09 T3 08-MM
a,= 0.5-21mm
Dubina f,=0.10- 0.21 mm/obr

rezanja

ap
5.0
4.0

3.0

prioritet.

-MM

iste pomake. Idealan kada je dobar kvalitet obradene povrsine

Operacije: struganje, ¢eono struganje i profilisanje
Komponente: vatrootporne super legure uopsteno

-WM
2.0 Prednosti: univerzaina, pouzdana obrada bez prisutnih
10 -MM problema
f"
0.1 02 0.3 0.4 0.5 Pomak
Prvi izbor

DOBRI USLOVI

O

e Kontinualan rez.
* Predobradeni komadi.

NORMALNI POMACI

-MM / GC1105
(-UM / GC1105)

PROSECNI USLOVI

D

Operacije opSte namene.

VELIKI POMACI

-WM / GC1115
NORMALNI POMACI

-MM / GC1105
(UM / GC1105)

-UM = precizna bruSena plo¢ica sa oStrim reznim ivicama.

92

SANDVIK

TESKI USLOVI

e Prekinuti rez.
e Male brzine rezanja.
e TeSka kora kod otkovaka.

NORMALNI POMACI

-MM / GC1115



STRUGANJE

i SREDNJA OBRADA VATROOTPORNIH LEGURA 0
s M Pozitivne plocice
KATALOSKA OZNAKA REZIMI REZANJA, CMC 20.22/HB 350
O O . Brzina rezanja v, (m/min)
w | v | v | w |Dubina ey 0
Jednostrane |2 |2 | £ |rezanja Pomak h pa
plogice g e 318|188 |a,mm £, mmiobr 3 o)
Be CCMT 06 02 08-WM * 1(0.5-1.8) 0.14 (0.1-0.2) 45
I 09 T3 04-WM * 1.5(0.5-2.8) | 0.18 (0.12-0.28) 45
Jeoass 09 T3 08-WM * 1.5(0.7-2.8 0.21 (0.15-0.35 45
wipér ( ) ( )
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
§ 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(006-012) | 80 45 |
06 02 08-MM | + * | + | 0.64(0.4-1.7) | 0.1 (0.08-0.16) | 80 45
09 T3 04-MM | * | % | 0.64(0.25-2.1) | 0.11 (0.08-0.16) 80 45
09 T3 08-MM | + * | % | 0.8(05-2.1) | 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 | + * | % | 1.3(05-2.1) | 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 04-MM | + * | + | 06(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 T3 04-MM | ¢ * | % | 0.8(0.25-2.1) | 0.11 (0.08-0.16) 80 45
11 T308-MM | * | % | 08(05-2.1) | 0.14(0.1-0.21) 80 45
11 T3 12-MM * | 0.8(0.6-2.1) | 0.17 (0.12-0.25) 45
DCGT 07 02 04-UM * | 1(05-1.8) 0.11 (0.08-0.18) 45
07 02 08-UM * | 1(05-1.8) 0.14 (0.12-0.25) 45
11 T3 04-UM = * | % | 1.3(0.5-2.1) 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 | 3+ * | + | 0.8(0.25-2.1) | 0.11(0.08-0.16) | 80 45
09 T308-MM | + * | % | 0.8(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
11 03 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 T3 04-MM | + * | % | 0.8(0.25-2.1) | 0.11 (0.08-0.16) | 80 45
16 T308-MM | + * | % | 0.8(0.5-2.1) | 0.14(0.1-0.21) 80 45
16 T3 12-MM * | 0.8(0.6-2.1) | 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
‘ 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 16 04 04-UM = * | % | 1.3(0.5-2.8) 0.14 (0.08-0.21) 80 45
16 04 08-UM w * | % | 1.3(0.5-2.8) 0.18 (0.12-0.28) 75 45
RCMT 08 03 MO-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
SANDVIK 93
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STRUGANJE

Kaljeni materijali, HRC 60

ZAVRSNA OBRADA KALJENIH MATERIJALA R

CoroTurn® 107

CCGW09T308T01020FWH

Operacije: uzduzno struganje, Geono struganje i profilisanje.

Komponente: kaljene komponete menjaca i upravljackog

Prednosti: izvanredan kvalitet obradene povrsine na kaljenim

mateijalima. Ponekad uporediv sa brusenjem.

Jednostrane dela vozila
ploéice a,= 0.07 - 0.8 mm
f,=0.05 - 0.35 mm/obr
f’e‘f;'nr]g CCGWO09T308501020F
a a,=0.07 -0.8mm
c;a 4 f, = 0.05 - 0.30 mm/obr
1
074 |
064 |
054 I .CGW
1
0.4 I
1
031 1 .CGW WH
024 |
o1d ________
fn
- Pomak

Moguca optimizacija: wiper geometrija WH.

DOBRI USLOVI

O

e Kontinualan rez.
¢ Predobradeni komadi.

VELIKI POMAK

.CGW WH / CB7015

NORMALNI POMACI

.CGW / CB7015

94

Prvi izbor

PROSECNI USLOVI

D

Operacije opSte namene.

VELIKI POMAK

.CGW WH / CB7015
NORMALNI POMACI

7\

<

}
|

.CGW / CB7015

SANDVIK

TESKI USLOVI

e Prekinuti rez.
e Nestabilni uslovi.

VELIKI POMAK

.CGW WH / CB7015

NORMALNI POMACI

.CGW /CB7015



STRUGANJE

,'\SNOS/, ZAVRSNA OBRADA KALJENIH MATERIJALA
H F Pozitivne plocice
KATALOSKA OZNAKA REZIMI REZANJA, CMC 04.1/HRC 60
O O . Brzina rezanja v, (m/min)
e o | Dubina 0 Ire)
— [\ . - N
Jednostrane 2 Q | rezanja Pomak S S
plocice re 3 S | a,mm f, mm/obr 2 3
c CCGW 09T304T01020FWH * 0.1(0.07-0.4) | 0.18(0.05-0.25) | 180
EA CCGW 09T308TO1020FWH|  * 0.2(0.07-0.8) | 0.28(0.05-0.35) | 155
wipe"
CCGW 09T304S01020FWH * |0.1(0.07-0.4) | 0.18(0.05-0.25) 145
E CCGW 09T308S01020FWH * |0.2(0.07-0.8) | 0.28(0.05-0.35) 130
To— CCGW 09T304S01020F * 0.1(0.07-0.4) | 0.1(0.05-02) | 215
SA CCGW 09T308S01020F * 0.2(0.07-0.8) | 0.15(0.05-0.3) | 190
CCGW 09T304S01020F * |0.1(0.07-0.4) | 0.1(0.05-0.2) 165
E CCGW 09T308S01020F * | 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
C ‘ 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 11T308501020F * [020.07-0.8) | 0.150.0503) 150
A\ TCGW 090202S01020F * 0.07(0.04-0.2) | 0.07(0.03-0.1) | 235
ZCON 090204S01020F * 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
SANDVIK

Coromant
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STRUGANJE

Drske u veliGinama 0808 — 2525

Spoljasnja obrada sa CoroTurn® 107, pozitivnim plo¢icama

CoroTurn® 107 stezanje vijkom

- hy-

SCLCR/L i SDJCR/L
K, 95° Iy % K, 93°
i
b~ |h
[
SRDCN 1 ®) SRSCR/L
a. =4
h
Lb* L (neutralan)
Desna verzija prikazana
Ploéica | KataloSka oznaka Dimenzije, mm
a h h b I L, f, Nm
06 SCLCR/L0808D06 - 8 8 8 60 13 10 04 | 7IP 0.9
==| H 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 08
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
T <300 D 1616H07 - 16 16 16 100 19 20 0.4
45‘ 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, = radijus vrha rezne plogice Primer poruéivanja: 2 komada SCLCR 0808D06
(R = Desna verzija, L= Leva verzija)
SANDVIK
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Spoljasnja obrada sa CoroTurn® 107, pozitivnim plo¢icama

Coromant Capto u veli¢inama C4 — C6

STRUGANJE

SCLCR/L
K, 95°

SRDCN

CoroTurn® 107 stezanje vijkom

SDJCR/L

K, 93°

SRSCR/L

(neutralan)

[

Desna verzija prikazana

Plocica Veli¢éina Kataloska oznaka Dimenzije, mm
a, D, 1, f, r) Nm
g 09 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
C C6 C6-SCLCR/L-45065-09 63 65 45 0.8
g 07 C4 C4-SDJCR/L-27050-07 - 40 50 27 0.4 7IP 0.9
. 11 C4 C4-SDJCR/L-27050-11 - 40 50 27 0.8 15IP 3.0
D C5 C5-SDJCR/L-35060-11 - 50 60 35 0.8
C6 C6-SDJCR/L-45065-11 - 63 65 45 0.8
9 08 C4 C4-SRDCN -00050-08A 16 40 50 4 - 9P 14
C5 C5-SRDCN -00060-08A 16 50 60 4 -
R 10 C4 C4-SRDCN -00050-10A 25 40 50 5 - 15IP 3.0
C5 C5-SRDCN -00060-10A 25 50 60 5 -
C6 C6-SRDCN -00065-10A 25 63 65 5 -
12 C4 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 -
08 C4 C4-SRSCR/L-27050-08 - 40 50 27 - 9P 14
C5 C5-SRSCR/L-35060-08 50 60 35 -
10 C4 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 C4 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, = radijus vrha rezne plocice

SANDVIK

Primer porucivanja: 2 komada C4-SCLCR-27050-09
(R = Desna verzija, L= Leva verzija)
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STRUGANJE

Spoljasnja obrada sa CoroTurn® 107, pozitivhim
plocicama
DrSke u velicinama 0808 — 2525
CoroTurn® 107 stezanje vijkom e
~h ’(4@ F hi~
SSBCR/L - SSDCR/L ’
K, 75° K, 45° < _
/15 /1
kb~ ~n
STFCR/L STGCR/L . . F M
K, 91° K, 91° fs K@
2 h
Desna verzija
b~ b~ h- prikazana
Plo¢ica | KataloSka oznaka Dimenzije, mm
h hI b I1 l1s IB f1 f1s rs“ Nm
E 09 | SSBCR/L 1616H09 16 16 16 100 - 155 13 - 0.8 | 15IP 3.0
S
E 09 | SSDCR/L 1616H09 16 16 16 939 100 94 17 109 0.8 | 15IP 3.0
2020K09 20 20 20 1189 125 129 22 159 0.8
S
I é 09 | STFCR/L 1010E09 10 10 10 70 - 14 12 - 04 [7IP 0.9
=| = 11 STFCR/L 1212F11-B12 12 12 12 80 - 16 16 - 04 [7IP 0.9
t 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 - 04 | 7IP 0.9
== 1010E09 10 10 10 70 - 1.8 12 - 0.4
‘> T M STGCR/L 1212F11-B12 12 12 12 80 - 163 16 - 04 | 7P 09
- 1616H11-B12 16 16 16 100 - 163 20 - 0.4
o
o 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
Y, = radijus vrha rezne plogice Primer poruéivanja: 2 komada SSBCR 1616H09
2 Za plocice debljine 03 = 3.18 mm (R = Desna verzija, L= Leva verzija)
98 SANDVIK
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STRUGANJE

Spoljasnja obrada sa CoroTurn® 107, pozitivnim plo¢icama

Coromant Capto u veli¢inama C4 — C6

CoroTurn® 107 stezanje vijkom

STGCR/L
K, 91°

Desna verzija prikazana

Plocica | Velicina KataloSka oznaka Dimenzije, mm
D5m I1 f1 rs” Nm
& 11 Cc4 C4-STGCR/L-27050-11-B1? 40 50 27 0.4 7P 0.9
16 | C4 C4-STGCR/L-27050-16 40 50 27 0.8 15IP 3.0
T C5 C5-STGCR/L-35060-16 50 60 35 0.8
Ccé C6-STGCR/L-45065-16 63 65 45 0.8
Y'r, = radijus vrha rezne ploCice Primer poruc¢ivanja: 2 komada C4-STGCR-27050-11-B1
2) Za plocice debljine 03 = 3.18 mm (R = Desna verzija, L= Leva verzija)
SANDVIK 99
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STRUGANJE

Spoljasnja obrada sa CoroTurn® 107, pozitivnim
plo¢icama
Drske u veliCinama 1212 — 2525

CoroTurn® 107 stezanje vijkom

f— = hy —
SVHBR/L ! ! SVJBR/L f
o I 48 K, 93° I %
x,107.5 | ¥
I I
5] b
Desna verzija prikazana
Ploéica | KataloSka oznaka Dimenzije, mm
h h, b I, Iy f, ry Nm
616 SVHBR/L 2020K16 20 20 20 125 315 25 0.8 15IP 3.0
2525M16 25 25 25 150 315 32 0.8
V
6 11 | SVUBR/L 1212F11-B12 12 12 12 80 27 16 04 |7IP 09
1616H11-B12 16 16 16 100 27 20 04
v 2020K11-B1?2 20 20 20 125 27 25 04
2525M11-B12 25 25 25 150 27 32 04
16 | SVUBR/L 2020K16 20 20 20 125 315 25 0.8 |15IP 3.0
2525M16 25 25 25 150 315 32 08
Y1, = radijus vrha rezne plocice Primer porucivanja: 2 komada SVHBR 2020K16
2 Za plocice debljine 03 = 3.18 mm (R = Desna verzija, L= Leva verzija)
100 SANDVIK
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STRUGANJE

Spoljasnja obrada sa CoroTurn® 107, pozitivnim plo¢icama
Coromant Capto u veli¢inama C4 — C6
CoroTurn® 107 stezanje vijkom
SVHBR/L SVJBR/L
x, 107.5° K, 93°
Desna verzija prikazana
Plocica | Velicina KataloSka oznaka Dimenzije, mm
D5m I1 f\ rs” Nm
f 11 C4 C4-SVHBR/L-27050-11-B1 ? 40 50 27 0.4 7IP 0.9
16 C4 C4-SVHBR/L-27050-16 40 50 27 0.8 15IP 3.0
Vv C5 C5-SVHBR/L-35060-16 50 60 35 0.8
C6 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, = radijus vrha rezne plocice Primer porucivanja: 2 komada C4-SVHBR-27050-11-B1
2) Za plocice debljine 03 = 3.18 mm (R = Desna verzija, L= Leva verzija)
SANDVIK 101
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STRUGANJE

Unutrasnja obrada sa CoroTurn® 107, pozitivhim
plocicama
Pre¢nik drske 8 — 25 mm

CoroTurn® 107 stezanje vijkom

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
>

Maks. prepust alata 4 x dm

Dovodenje rashladnog sredstva kroz alat Desna verzija prikazana
Plo¢ica | KataloSka oznaka Dimenzije, mm %
dm, D, min h I, r Nm
Cilindricna celi¢na drSka sa ravhim delom za stezanje
‘ 06 AO8H -SCLCR/L 06 8 10 5 7 100 04|71P 09
BT | =i A10K -SCLCR/L06 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
Cilindricna celi¢na drska ?
06 AO08H-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
Cilindricna celi¢na drSka sa ravnim delom za stezanje
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
Cilindricna celi¢na drska ?
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 Cilindricna celi¢na drSka sa ravnim delom za stezanje
) 09 |A16R-SSKCR/LO9 16 20 11 15 200 08 | 15IP 3.0
- S A20S -SSKCR/L 09 20 25 13 18 250 0.8
750 Cilindri¢na celicna drska 2
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, = radijus vrha rezne plocCice Primer poruéivanja: 2 komada AOSH-SCLCR 06
2) Koristiti sa EasyFix ¢aurama. Videti Glavni Katalog. (R = Desna verzija, L= Leva verzija)
102 SANDVIK
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STRUGANJE

Unutrasnja obrada sa CoroTurn® 107, pozitivhim
plo¢icama
Coromant Capto u veli¢inama C4 — C5

CoroTurn® 107 stezanje vijkom

SCLCR/L SDUCR/L SSKCR/L
K, 95° K, 93° N f1“' K, 75° .
I
Mo f B
= Dg == Dg = Dg
EN) :
&
Dy D bm
Desna verzija prikazana
Plocica | Veli¢ina KataloSka oznaka Dimenzije, mm
Dy minD: Do f L LD Nm

-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

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
C

. 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

Y'r, = radijus vrha rezne plocice Primer porucivanja: 2 komada C4-SCLCR-11070-09
(R = Desna verzija, L= Leva verzija)
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STRUGANJE

Nz Unutrasnja obrada sa CoroTurn® 107, pozitivnim ploc¢icama
oL 1
L o
Precnik drske 10 — 32 mm
CoroTurn® 107 stezanje vijkom
STFCR/L STFCR/L...R SVUBR/L SVUBR/L...R SVQBR/L SVQBR/L...R
K, 91° K, 91° K, 93° K, 93° «,107°5’ k,107°5’
TN - .
- h = h ; h
dmp, B dm>m dm%"
Maks. prepust alata 4 x dm
Dovodenje rashladnog sredstva kroz alat Desna verzija prikazana
Plocica Kataloska oznaka Dimenzije, mm
dm, D, minfi h I, r Nm
:ﬁ é Cilindricna celi¢na drSka sa ravnim delom za stezanje
. 09 A10K -STFCR/L 09 10 13 7 9 125 04 (7IP 09
- T 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
Cilindricna celicna drska ?
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 Cilindricna celi¢na drSka sa ravnim delom za stezanje
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
Cilindricna celicna drska ?
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
f Cilindricna celi¢na drSka sa ravnim delom za stezanje
i 11 A16R -SVQBR/L 11-EB1°% 16 22 13 15 200 041|71P 09
o ’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
Cilindricna celicna drska ?
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, = radijus vrha rezne plogice Primer porucivanja: 2 komada A10K-STFCR 09
2 Koristiti sa EasyFix Caurama. Videti Glavni Katalog. (R = Desna verzija, L= Leva verzija)

3 Za ploCice debljine 03 = 3.18 mm
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STRUGANJE

Unutrasnja obrada sa CoroTurn® 107, pozitivhim plocicama
Coromant Capto u veli¢inama C4 — C6
CoroTurn® 107 stezanje vijkom
STFCR/L SVQBR/L
K 91° Kk, 107°5°
- Dgm - Dgi
Dp Dg
Desna verzija prikazana
Plocica | Velicina KataloSka oznaka Dimenzije, mm ?
Dpmin D Daw fi L oD Nm
0 & 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 0.8
C5 C5-STFCR/L -17090-16 32 25 50 17 90 67 0.8 |15P 3.0
-22110-16 40 32 50 22 110 88 0.8
, 6 1" C4 C4-SVQBR/L-13070-11-B12 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
Y'r, = radijus vrha rezne plocice Primer poruéivanja: 2 komada C4-STFCR-11070-11-B1
2 Za plocice debljine 03 = 3.18 mm (R = Desna verzija, L= Leva verzija)
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ODSECANJE | UKOPAVANJE
Kako koristiti prirucnik

1ISO/ANSI

MS
K H

106

DefiniSite operaciju

Pogledajte strane sa ploGicama
za geometrije, kvalitete i
rezime rezanja

Odsecanje malih prec¢nika

CoroCut®3

\

P mMEN s H

Strana 112

A}

Strane 122-123

Pogledajte strane sa
nosacima za izbor nosaca

Odsecanje srednjih precnika
CoroCut®1-2 T-Max Q-Cut® 151.2

W

7

&

\

Strana 110 Strana 112 Strana 124 Strane 126-128
Ukopavanje CoroCut® 1-2 ;
E ﬁ Strana 114 Strane 126-128
Profilisanje CoroCut®1-2

b

a7

Strane 116-119

)

Strane 126-128

Struganje

-1

CoroCut®1-2

&

Strana 120

)

Strane 126-128

Ceono ukopavanje

3

CoroCut®1-2

-

Strana 120

QA

Strana 129

Unutrasnje ukopavanje

¥

-

Strana 110

CoroCut®1-2 T-Max Q-Cut® 151.3

9

Strana 131

)

Strane 130-131
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ODSECANJE | UKOPAVANJE
Opste smernice

Pregled kvaliteta

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

A Otpornost na habanje cB A Stabilan
7015
GC GC GC O
3115 1005 1105
GC GC
4925 4995 H13A H13A
GC GC GC GC GC Univerzalni D
1125 1125 1125 1125 1125 kvalitet
GC GC GC
2135 2135 2135
GC GC -
1145 1145 ®:
Y Y °
Zilavost Nestabilni
Dimenzije CoroCut® 1-2 plocica Dimenzije T-Max Q-Cut® plocica

7? 6°15°
1
a ’EE L ﬁ/\

T 3

L Y% MY !
L’aEEZj L /aj
7

2
=2
Gﬁd ¢
—
|
~
_‘nz
%ﬂ
2

Teis
Za plocice sa umetnutim vrhom CBN / CD

=<p

3
T

':,.Wk Smer pomaka

Tolerancija I, dimenzije fox — prav, radijalan pomak u praveu
Geometrija Tolerancija, centra
mm fnz — prav, aksijalan pomak u pravcu
ose
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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Odsecanje i ukopavanje

CoroCut® 3

Odsecanje
malih precnika & €12 mm

1ISO/ANSI

MS
K H

DOBRI USLOVI

O

Izbor malih pomaka

Za odsecanje bez pipaka i pucni

-CS

e Ostra rezna ivica.
« Sirok izbor napadnih uglova

Radijalni pomak

Sirina plogice (1), mm

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

T T
0.05 0.10 0.15
Pomak (f ), mm/r

Prvi izbor!

PROSECNI USLOVI

D

Izbor srednjih pomaka

Za odsecanije cevi i Sipki

-CM

e Lomljenje strugotine

* Preporuéeno za normalne uslove
rezanja

Radijalni pomak

Sirina plogice (/,), mm

T T
0.05 0.10 0.15
Pomak (f, ), mm/r

l -CS/GC1125

-CM / GC1125
M -CS/GC1125 -CM / GC1125
N -CS/GC1125
S -CS/GC1125
SANDVIK
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Odsecanje i ukopavanje

Odsecanje
CoroCut® 3 123T 123U
Desna rezna plocica Leva rezna plocica Tol .
olerancije, mm
L R N N L R N123 -CM 1,£0.03
D fa A Iy Iy Iy fa D r+0, -0.1
N I re L ] M ¢
a .- ve v ;é/‘_ia, N123 -CS 1,+0.03
T f r+0.1, -0
A \ R/L123 -CS 1,+0.03, -0.07
r,+0.1, -0
Velicina| Primer porucivanja Dimenzije, mm Preporuke za izbor kvaliteta
sedista’ o i rezZima rezanja
< Kvaliteti
3 I, W r. Dymax amax|f mm/ .M NIS
T [N123T3 -0100-0000-CS |*|1.00 0° 0 50 43 [0.05(0.03-0.10) | Prviizbor
R/L123T3 -0100-0500-CS |*|1.00 5 0 50 42 [0.05(0.02-009 [R[2][8lsg
-0100-1000-CS |%|1.00 10° 0O 50 42 (0.04(0.02-008) |Z|Z|=|=
-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)
-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)
S S R/L123T3 -0200-0500-CS |*|2.00 5° 0 100 6.3 [0.05(0.02-0.14)
g E‘ 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)
= g U N123U3 -0100-0000-CS |*|1.00 0° O 50 4.3 10.05(0.03-0.10) v, m/min
s ~ 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
R/L123U3 -0100-1500-CS |% | 1.00 15° 0 50 4.2 10.04 (0.02 -0.07) -
N123U3 -0150-0000-CS |*|150 0° O 100 6.4 ]0.05(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 |*| 150 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 10.05(0.02-0.10) Prvi izbor
-0150-0001-CM [% | 150 0° 0.10 100 6.4 10.05(0.02-0.13) RS
© -0200-0001-CM [%|2.00 0° 0.10 100 6.4 |0.05(0.02 - 0.15) - =
S U N123U3 -0100-0001-CM [%|1.00 0° 0.10 50 4.3 |0.05(0.02-0.10) 8 8
'g § -0150-0001-CM [% | 150 0° 0.10 100 6.4 ]0.05(0.02-0.13)
E = -0200-0001-CM [%|2.00 0° 0.10 100 6.4 |0.05(0.02-0.15)
g8 2o
—_ [2]
s 2 -
g = v, m/min
5 g R
£ s
=4
Y Da odgovara veli€ini sediSta na nosacu. Primer porucivanja: N123T3-0100-0000-CS 1125
T= Desna rezna jedinka, U = Leva rezna jedinka R = Desna verzija, N= neutralan, L = Leva verzija
SANDVIK
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ODSECANJE | UKOPAVANJE
Odsecanje

CoroCut® 1-2

srednjih precnika & <40 mm

1ISO/ANSI

MS
K H

DOBRI USLOVI

O

Izbor malih pomaka

Za Odsecanje cevi

-CF

¢ Dobra kontrola strugotine pri
malim pomacima.

e Pozitivha geometrija eliminiSe rizik
pojave naslaga na reznoj ivici.

e Lako rezanje.

¢ Daje dobru obradenu povrsinu,
usled wiper dizajna na strani.

Radijalni pomak

Sirina plogice (I,), mm

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

Prvi izbor!
PROSECNI USLOVI

D

Izbor srednjih pomaka

Za odsecanije cevi i Sipki

-CM

* Preporuka za komponente tankih
zidova i malih pre¢nika.

¢ Pozitivna geometrija eliminise rizik
pojave naslaga na reznoj ivici.

* Male sile rezanja smanjuju vibracije.

Radijalni pomak

Sirina plogice (I,), mm

TESKI USLOVI

Izbor velikih pomaka

Za odsecanje Sipki

-CR

¢ Jake rezne ivice smanjuju rizik od
krzanja ploCice.

® Za odsecanje Sipki i prekidan rez.

Radijalni pomak

Sirina plogice (1), mm

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

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

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

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

$ -CF/GC1125 -CM / GC1145 -CR/GC1145
SANDVIK
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Odsecanje

CoroCut® 1-2

ODSECANJE | UKOPAVANJE

U

Veli- | Kataloska oznaka Dimenzije, mm? | Preporuke za izbor kvaliteta i
Cina rezima rezanja
se- §18|28 Kvaliteti
dista® Slalols
sla|lo|la] L, P a f.. mm/obr M S
F N123F2-0250-0001-CF *| [%| 250 0° 0.10 18.4|0.04 (0.02-0.12) Prvi izbor
s = R/L123F2-0250-0501-CF | || |%| 250 5° 0.5 18.4|0.04 (0.02-0.11) NEIRE
[%}
g © G | N123G2-0300-0001-CF *| |%| 3.00 0° 0.10 18.4|0.08 (0.04-0.15) = ~ ==
E 2 R/L123G2-0300-0501-CF | || |%| 3.00 5° 0.15 18.3|0.07 (0.04-0.13) 331818
= § H | N123H2-0400-0001-CF *| |*| 4.00 0° 0.5 23.3|0.10 (0.04-0.18) v m/min
g 9 R/L123H2-0400-0501-CF | || |%| 4.00 5° 0.15 25.3|0.09 (0.04-0.16) o
© o|lo|w|w
(@) Io|e N
N123D2-0150-0002-CM * % [*| 150 0° 020 12.9]0.06 (0.03 - 0.17) Prvi izbor
— E | N123E2-0200-0002-CM | % |% |% || 2.00 0° 0.20 19.0{0.06 (0.03-0.17) ]| 3 :‘cﬁ o
8 R/L123E2-0200-0502-CM | |% [% |%| 2.00 5° 020 19.0|0.05(0.03-0.15) 518185
X
§_ S| F | N123F2-0250-0002-CM |5k o k|| 250 0° 020 18.90.08(0.03-0.15) O|6|6|6
= - R/L123F2-0250-0502-CM | |% [% |%| 250 5° 020 18.9|0.07 (0.03-0.13)
§ § G | N123G2-0300-0002-CM | % [ [* [*| 3.00 0° 0.20 18.9/0.13 (0.04 - 0.25)
5 o R/L123G2-0300-0502-CM | % % [% | %| 3.00 5° 020 18.8|0.11(0.03-0.23)
& H | N123H2-0400-0002-CM |% |% |% || 4.00 0° 0.20 24.1|0.12(0.05-0.24) v, m/min
§ R/L123H2-0400-0502-CM | | % [% |%| 4.00 5° 020 24.1|0.11(0.05-0.22) 2lglalg
S J | N123J2-0500-0002-CM * % |*| 5.00 0° 0.20 24.1|0.15(0.07 - 0.30) = .
R/L123J2-0500-0502-CM | | % [ |%| 5.00 5° 020 24.1|0.14 (0.06 - 0.27)
F | N123F2-0250-0003-CR || [|%|%| 250 0° 0.30 18.9]0.12(0.04-0.19) Prvi izbor
R/L123F2-0250-0503-CR * [%| 250 5° 0.30 18.90.11(0.03-0.17) glolnle
G | N123G2-0300-0003-CR |* | [ [*| 3.00 0° 0.30 18.9/0.15(0.05 - 0.28) g 8 g g
- R/L123G2-0300-0503-CR * |%| 3.00 5° 0.30 18.8|0.14 (0.05-0.25) O|6| 6|6
® ;2| H |N123H2-0400-0003-CR |%| [ |*| 4.00 0° 030 23.7|0.18(0.10-0.32)
E o R/L123H2-0400-0503-CR % |%| 4.00 5° 030 23.7|0.16 (0.09 - 0.28)
.;' § J | N123J2-0500-0004-CR |* | [ [*| 5.00 0° 0.40 23.7|0.20(0.11 - 0.35)
= 32 R/L123J2-0500-0504-CR * [*| 500 5° 0.40 23.6/0.18(0.10-0.32) v, m/min
= 8| K |N123K2-0600-0004-CR |%| [*|%| 6.00 0° 040 23.5|0.23(0.12 - 0.40) olelals
I|o|
1 Da odgovara veli€ini sediSta na nosacu. Primer porucivanja: 10 komada N123F2-0250-0001-CF 1125
2Za crteZ sa dimenzijama pogledati stranu 107 R=Desna, N = Neutraina, L = Leva verzija
SANDVIK
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ODSECANJE | UKOPAVANJE
Odsecanje

T-Max Q-Cut®

velikh pre¢nika & 40 - 110 mm

1ISO/ANSI

MS
K H

DOBRI USLOVI

O

Izbor malih pomaka

Za odsecanje bez pucne

-5F

e Ostra rezna ivica.
« Sirok izbor napadnih uglova

Radijalni pomak

Sirina plogice (I,), mm

Prvi izbor!

PROSECNI USLOVI

D

Izbor srednjih pomaka

Za odsecanije cevi i Sipki

-5E

* Male sile rezanja .

® Preporuceno za cevi i komponente
malih precnika.

Radijalni pomak

Sirina plocice (1,), mm

TESKI USLOVI

Izbor velikih pomaka

Za odsecanije Sipki

g

* Jaka rezna ivica.

e Odlicna za prekidan rez i operacije
koje zahtevaju Zilavost

-4E

Radijalni pomak

Sirina plogice (I,), mm

60 4 e [
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 0.4

Pomak f_, mm/obr

Pomak (f ), mm/obr

Pomak (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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ODSECANJE | UKOPAVANJE

Odsecanje
T-Max Q-Cut®
Veli- Kataloska oznaka Dimenzije, mm? | Preporuke za izbor kvaliteta i
¢ina © [0 1o 116 reZima rezanja
se- <|§EEE Kvaliteti
20 |N151.2-200-5F * 2.00 0° 0.20 | 0.04 (0.03-0.12) Prvi izbor
R/L151.2-200 05-5F * 2.00 5° 0.10 | 0.04 (0.03 - 0.11) wlwv|wv -
-200 08-5F * 2.00 8° 0.10 | 0.03 (0.03 - 0.10) Ul IS | 1 &
-200 12-5F * 2.00 12° 0.10 | 0.03 (0.02 - 0.09) ISIRS 5 5
-200 15-5F * 2.00 15° 0.10 | 0.03 (0.02 - 0.09) (O2RGIRG] (O]
-200 20-5F * 2.00 20° 0.10 | 0.02 (0.02 - 0.07)
25 |N151.2 -250-5F * 250 0° 0.20 | 0.06 (0.03 - 0.15)
— R/L151.2-250 05-5F * 250 5° 0.10 | 0.05 (0.03 - 0.14) v, m/min
S [} -250 08-5F * 250 8° 0.10 | 0.05 (0.02 - 0.13) ololo
E & -250 12-5F * 250 12° 010 [0.05(0.02-0.11) |¥|K(S| [&
s 32 -250 15-5F * 250 15° 0.10 | 0.04 (0.02 - 0.11)
T P> 30 |N151.2 -300-5F * 3.00 0° 0.20 | 0.08 (0.03 - 0.20)
= @ R/L151.2-300 05-5F * 3.00 5° 0.10 | 0.07 (0.03 - 0.18)
-300 08-5F * 3.00 8 0.10 | 0.07 (0.03 - 0.17)
-300 12-5F * 3.00 12° 0.10 | 0.06 (0.02 - 0.15)
40 |N151.2 -400-5F * 4.00 0° 0.20 | 0.10 (0.05 - 0.25)
R/L151.2-400 05-5F * 4.00 5° 0.10 | 0.09 (0.04 - 0.22)
-400 08-5F * 4.00 8° 0.10 | 0.08 (0.04 - 0.21)
50 |N151.2 -500-5F * 5.00 0° 0.20 | 0.12(0.05 - 0.30)
R/L151.2-500 05-5F * 5.00 5° 0.10 | 0.11 (0.05-0.27)
20 [N151.2-200-5E  |%|%|% ||| [200 0° 0.20]0.06(0.03-0.17) Prvi izbor
25 [N151.2-250-5E  [* | |k|*|*| [250 ©0° 020|008(003-0.15 |&|BF|S|?
30 |N151.2-300-5E * | % | |%x|*| |300 0 020]013004-025 |&| DS|T|S
=z R/L151.2-300 05-5E| |% | |*[*| [300 5 020|0.11(003-023 |©|OSG| |G
o
‘S ) 40 N151.2-400-5E | %k [ | K[k 4.00 0° 0.20 | 0.12 (0.05 - 0.24)
g Z; R/L151.2-400 05-5E [ [ | K 4.00 5° 0.20 | 0.11 (0.04 - 0.22)
2 8| 50 [N151.2-500-5E % [% % [k|k| |500 0° 0.20]0.15(0.04 - 0.24)
= Q R151.2-500 05-5E % | % [ 5.00 5° 0.20 | 0.14 (0.04 - 0.22)
3 % L151.2-500 05-5E * * [ K 5.00 5° 0.20 | 0.14 (0.04 - 0.22)
& § 60 |N151.2-600-5E |k [ | KK 6.00 0° 0.20 | 0.20 (0.09 - 0.36)
8 R/L151.2-600 05-5E * * 6.00 5° 0.20 | 0.18 (0.08 - 0.33) v, m/min
S8|Rk|8|K
- - u'_)
Prvi izbor
25 |N151.2-250-4E * %k |% (k| 250 00 030]040(003-017) [wlolwl<[e
5 = 30 |N151.2-300-4E . db b 2h. 40 ¢ 3.00 0° 0.30 | 0.12 (0.05 - 0.24) by e g h
E = R/L151.2-300 05-4E|% | % [ |* [*| |3.00 5° 0.30| 0.11(0.04 - 0.22) 8 8 8 8
o .“C_’. 40 |N151.2-400-4E L db b 2h. 40 ¢ 4.00 0° 0.30 | 0.15 (0.10 - 0.30)
;‘ S R/L151.2-400 05-4E | % | % % [% | % 4.00 5° 0.30 | 0.14 (0.09 - 0.27) v my/min
3 o 50 |N151.2-500-4E b db b 2h. 40 ¢ 5.00 0° 0.40 | 0.18 (0.10 - 0.35) = ; IS
= 8 R/L151.2-500 05-4E | % | % % [% | % 500 5° 0.30| 0.16 (0.09 - 0.31) 3 Nz«
60 |N151.2-600-4E [ [ | [k 6.00 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)
1 Da odgovara veliGini sedista na nosadu. Primer poruéi_vanja: 10 k(imada N151.2—_200—5F 11?5
2Za crtez sa dimenzijama pogledati stranu 107 R=Desna, N = Neutralna, L = Leva verzija
SANDVIK
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ODSECANJE | UKOPAVANJE

Ukopavanje

CoroCut® 1-2

1ISO/ANSI

MS
K H

DOBRI USLOVI
O

Izbor malih pomaka

-GF

e Ostra rezna ivica.

¢ Male sile rezanja i dobar kvalitet
obradene povrsine.

¢ Uske tolerancije

Radijalni pomak

Sirina plogice (I,), mm

Prvi izbor!

PROSECNI USLOVI

D

Izbor srednjih pomaka

-GM

¢ |zvanredna kontrola strugotine.

e Umanjuje debljinu strugotine
dajucéi odlican kvalitet povrsine.

Radijalni pomak

Sirina plocice (/,), mm

TESKI USLOVI

Radijalni pomak

Sirina plogice (I,), mm

8.00 - e e
6.00 8.0 8.0
5.00 [T, 6.0 6.0
20 20
3.00 3.0 3.0
R
0 005 01 02 03 04 0.05 0.1 02 03 04 0.05 01 02 03 04
Pomak (f, ), mm/obr Pomak (f, ), mm/obr Pomak (f, ), mm/obr
. -GF / GC1125 -GM / GC4225 -GM / GC2135
M -GF / GC1125 -GM / GC1125 -GM / GC1145
. -GF / GC1125 -GM / GC3115 -GM / GC4225
N -GF / H13A -GM / H13A Radijaint pomak
Sirina plogice (/,), mm
S -GF / GC1105 Za kaljene materijale 0
6.0
H S01025/CB7015 « CBN plogica 20
¢ Uske tolerancije i odlican kvalitet 80
obradene povrsine |
0 0.05 0.1 0.15 0.2

114
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Ukopavanje
CoroCut® 1-2
Veli- Kataloska oznaka Dimenzije, mm | Preporuke za izbor kvaliteta i
¢ina o w06 w rezima rezanja
3‘?:t " =58 2|8 Kvaliteti
CoroCut 2-edge Prvi izbor
D N123D2 -0150-0001-GF * 15 0.10 133 0.07 (0.03 - 0.14) g Qs §§ =
E N123E2 -0200-0002-GF | % | % * 200 020 19.2 | 0.08(0.04-016) | 5|7 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) -
e -0500-0002-GF | % | % *| |500 020 244 |010(0.05-024) |2 K| 3| G| B
g -0500-0004-GF * 5.00 040 244 0.10 (0.05 - 0.24) -
e N123K2 -0600-0002-GF * * 6.00 0.20 24.4 0.12 (0.06 - 0.29)
g L N123L2 -0800-0002-GF * * 8.00 0.20 29.6 0.18 (0.09 - 0.40)
Za ukopavanje kanala za segere? Prvi izbor
E N123E2 -0185-0001-GF * *| |1.85 0.10 193 |0.08(0.04-0.16) |R| K| Q| S
-0215-0001-GF * * 2.15 0.10 19.3 0.08 (0.04 - 0.16) 8 g g T
F N123F2 -0265-0002-GF * * 265 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°m =
J N123J2 -0515-0002-GF * 5.15 0.20 244 0.10 (0.05 - 0.24) § < by
CoroCut 1-edge za kaljene materijale Prvi izbor
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 %[ 500 040 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) | | |¢"%
CoroCut 2-edge Prvi izbor
E N123E2 -0200-0002-GM b AR dh db ¢ 2.00 0.20 18.8 0.06 (0.03-0.10) | | | v <
AN N +—
G N123G2 -0300-0003-GM % | % | % [k 3.00 0.30 18.2 0.08(0.05-0.15) | S| |5 g
&| H | N123H2-0400-0003-GM * ||k |%| [400 030 230 |o0.11(0.05-015 |3 3|8
§_ 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) = Cc =
| L | N123L2-0800-0005-GM | |*|* |k |k| [800 050 284 |0.14(0.08-022) |¥|F|2[B
I
Y Da odgovara veli€ini sediSta na nosacu. Primer porucivanja: 10 komada N123D2-0150-0001-GF 1125
2 tolerancije, mm la = +0.09 / +0.13. N = Neutralna
SANDVIK 115
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ODSECANJE | UKOPAVANJE ISO/ANSI

Profilisanje . N
M S
CoroCut® 1-2 . H

Prvi izbor!

DOBRI USLOVI PROSECNI USLOVI TESKI USLOVI
Izbor malih pomaka Izbor srednjih pomaka Profilisanje kaljenih
materijala
h / B -
e |zvaredna kontrola strugotine na ¢ Odlicno za profilisanje kod svih
malim posmacima i dubinama materijala
rezanja. e Izvaredna kontrola strugotine.

* Dobar kvalitet obradene povrsine. | « pobar kvalitet obradene povrsine.

Aksijalni pomak Aksijalni pomak Aksijalni pomak

Dubina rezanja (ap), mm Dubina rezanja (ap), mm Dubina rezanja (ap), mm

0 010203 04 .Po‘ma‘k(f"‘z), |'.nm./ob|' 0 0102 03 04 ;.er:kzzgzi.emoﬁqg/;gr 0 0102 03 04 U;o::apg;f:)&? n:.?n}gbr
l -RO / GC1125 -RM / GC4225 -RM / GC2135
M -RO/ GC1125 -RM / GC1125 -RM / GC2135
l -RO / GC1125 -RM / GC4225 -RM / GC4225
Aksijalni pomak
S 'RO / GC1 105 Dubina rezanja (ap), mm

Za kaljene materijale

H S01025 / CB7015 ® Ploc¢ica sa CBN umetkom

e |zvaredna produktivnost i kvalitet
obradene povrsine

¢ Plocica sa jednom reznom ivicom

0 005 0.1 0.15 02 025 03 035 04 045 05

Pomak (f. ), mm/obr
116 SANDVIK o m



Profilisanje

CoroCut® 1-2

ODSECANJE | UKOPAVANJE

Veli- | Kataloska oznaka Dimenzije, mm Preporuke za izbor kvaliteta i
¢ina 9|29 0 reZima rezanja? o
3?:t " SERIEES Kvaliteti
CoroCut 2-edge Prvi izbor
E | N123E2-0200-RO *| |* 200 100 193 |[0.25(0.14-036) |[Q[Q[Q 9
S| F | N123F2-0300-RO x| [*x 300 150 187 | 0.30(0.18-0.43) 8 g g g
€| H N123H2 -0400-RO *| % 400 200 234 |045(030-060) |©|O|O o
8 -0450-RO * 450 225 231 | 0.50(0.23-0.70)
= -0500-RO *| |* 500 250 228 | 0.50(0.23-0.70)
= | 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 4.00 274 |070(043-1.00) [olw|w P
< | N
CoroCut 2-edge Prvi izbor
S| F | N123F2 -0300-RM * [ 300 150 186 | 0.40(0.23-0.57) Q Q §
€| G | N123G2-0400-RM * % 400 200 181 |040(021-06N |I|5|I
2| H | N123H2-0400-RM *| % 400 200 232 |o040(021-061) |©|9|°
£ -0500-RM * | % 500 250 227 | 0.44(0.22-0.68)
g 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
JHE
CoroCut 1-edge iw Prvi izbor
— Yo}
E F | N123F1 -0300S01025 *| 300 150 25 | 0.10(0.05-0.15) S
S | H | N123H1-0400S01025 *| |[400 200 30 | 0.17(0.05-0.34) @
= -0500501025 *| [500 250 35 | 0.17(0.05-0.25)
§ J N123J1 -0600S01025 *| |6.00 300 40 | 0.20(0.06-0.30) v, m/min
] 3
1 Da odgovara veliini sedi$ta na nosacu. Primer porucivanja: 10 komada N123E2-0200-R0O 1125
2 Preporu¢ena polazna vrednost za f, = 0.4 x .. N = Neutralna
SANDVIK
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CoroCut® 1-2

Profilisanje

1ISO/ANSI

MS
K H

DOBRI USLOVI

O

Izbor malih pomaka

Profilisanje neferitnih materijala

-RS

e Plocica sa umetnutim dijamantom

e |zvaredna produktivnost i kvalitet
obradene povrsine

e Za koriséenje u stabilnim uslovima.
e Plocica sa jednom reznom ivicom

Aksijalni pomak

Dubina rezanja (ap), mm

0 0.050.10.1502 0.25 0.3 035 0.4 0.45 0.5
Pomak (f,), mm/obr

N -RS/CD10

118

Prvi izbor!

PROSECNI USLOVI

D

Izbor srednjih pomaka

Profilisanje neferitnih materijala

-AM

e Dobra kontrola strugotine i
kvalitet obradene povrsine.

¢ OStra rezna ivica.

Aksijalni pomak

Dubina rezanja (ap), mm

O +—————7——————
0 010203 04050607 080910
Pomak (f,), mm/obr

-AM / GC1005

SANDVIK



ODSECANJE | UKOPAVANJE

Profilisanje
CoroCut® 1-2
Veli- Kataloska oznaka Dimenzije, mm Preporuke za izbor kvaliteta i
¢ina o rezima rezanja®
fi?:t Y o|8 Kvaliteti
ista 8|8l |1, r, a, W |f, mm/obr N | | | |
CoroCut 1-edge Prvi izbor
5 F N123F1 -0300-RS * 3.00 1.50 o 25 0.10 (0.04 - 0.15) e
o)
g N123H1-0400-RS * 4.00 2.00 o~ 3.0 0.12 (0.05 - 0.21) (@)
s -0500-RS * 5.00 2.50 o 35 0.15 (0.06 - 0.24) -
= | J | N123J1-0600-RS * 600 300 o 40 |0.20(0.10-0.30) Ye m/min
= N123L1 -0800-RS * 8.00 4.00 o 50 0.24 (0.11 - 0.35) §
N
5 CoroCut 2-edge Prvi izbor
g J N123J2 -0600-AM * 6.00 3.00 222 - 0.50 (0.25 - 0.90) “8’
2 N123L2 -0800-AM * 8.00 4.00 273 - 0.50 (0.25 - 0.90) 5
—_ (O]
j=
g v, m/min
)
(=3
[=3
2}
1 Da odgovara veli¢ini sediSta na nosacu. Primer porucivanja: 10 komada N123F1-0300-RS CD10
2 Preporucena polazna vrednost za f, = 0.4 x f_. N = Neutralna
SANDVIK 119
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1ISO/ANSI

MS
K H

DOBRI USLOVI

O

Izbor malih pomaka

Za struganje ukopavanjem

-TF

¢ Pozitivna geometrija eliminise rizik
pojave naslaga na reznoj ivici.

e Dobra kontrola strugotine i kvalitet
obradene povrsine.

¢ Wiper dizajn sa strane

Aksijalni pomak

Dubina rezanja (a,), mm

Prvi izbor!

PROSECNI USLOVI

D

Izbor srednjih pomaka

Za struganje

-T™M

* Produktivna obrada
e Pozitivna geometrija eliminiSe rizik
pojave naslaga na reznoj ivici.

Aksijalni pomak

Dubina rezanja (ap), mm

TESKI USLOVI

Izbor srednjih pomaka

Za struganje

-TM

Radijalni pomak

Sirina plocice (1), mm

5 s, -TF=¢ -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
Pomak (f ), mm/obr Pomak (f, ,), mm/obr Pomak (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
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Struganje
CoroCut® 1-2
Veli- Kataloska oznaka Dimenzije, mm Preporuke kvaliteta CoroKey
(S:gla 92 Qs y rezimi obrade? Kvaliteti
| < N~ ax.
ixao1) PRI B REY
dista 8|8 £|8|8|8|, . a a |f,mm/obr m
CoroCut 2-edge Prvi izbor
_ | G | N123G2-0300-0003-TF * % K [ 300 030 185 2.6(0.13(0.04-0.23) | &| & ﬁ S8
§ 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)| Y, m/min
= | L | N123L2 -0800-0008-TF * [k & (% | 800 080 280 40(022(009-035)| Q| Q| Q|G| B
CoroCut 2-edge Prvi izbor
G | N12362-0300-0004-TM |* | |*| [*[*[300 040 184 35[0200.10-025 || B|&| F| S
5 | H | N123H2-0400-0004-TM |* | [*| [ [%|400 040 234 46[020010-027)|3|O|3| T T
g -0400-0008-TM [ | |[*| [*|[%*|4.00 080 234 4.6(0.20(0.10-027)| || S
S| J | N123J2 -0500-0004-TM [* | |*| [%|%[500 040 234 4.60.22(0.14-0.30)
= -0500-0008-TM |* | [*| [*[*|500 080 230 4.6|0.22(0.14-0.30)
B | K | N123K2-0600-0004-TM |% | [*| |[*|*|6.00 040 234 450.23(0.15-0.37) -
@ -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 27.6 7.0|0.25(0.16-0.40) -
U Da odgovara velicini sedista na nosacu. Primer porucivanja: 10 komada N123G2-0300-0003-TF 1125
2 Preporuéena polazna vrednost za f,, = 0.4 x . N = Neutralna
SANDVIK 121

Coromant



ODSECANJE | UKOPAVANJE

CoroCut® 3

Rezne jedinke za odsecanje malih precnika

Coromant Capto®

Napomena! Pri upotrebi CoroCut 3 ploc€ica, a, ploCive definiSe maksi-

malnu dubinu rezanja

Velic¢ina | KataloSka oznaka Oshovna plocica
sedista? a D f | ?
mra X 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

Y Za maks. stabilnost izabrati nosac sa najmanjim mogucim a,.
2 Da odgovara veli¢ini sediSta na nosacu.

122

SANDVIK

Primer porucivanja: 2 komada C3-RF123T06-22045BM
T= Desna rezna jedinka, U = Leva rezna jedinka

R = Desna verzija, L = Leva verzija



ODSECANJE | UKOPAVANJE

Alati sa prizmaticnom drSkom za odsecanje malih
precnika
CoroCut® 3
Napomena! Pri upotrebi CoroCut 3 plocica, a, plo€ive definiSe maksi-
malnu dubinu rezanja.
; g I s Y
} — %
Iy
h
Lh* 4hJ
Veli¢ina | KataloSka oznaka b . h hoo | Osnovna
sedista»| Alati sa prizmatiénom drékom & 1 1 1 3 plocica N
max m
T RF123T06 -1010BM 64 10 10 10 10 125 23 N123T3-0150-CM | 15IP 3.0
-1212BM 64 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
Y Za maks. stabilnost izabrati nosa¢ sa najmanjim moguéim a.. Primer porucivanja: 2 komada FiF123T06-1010E§M
2 Da odgovara veligini sedista ploGice. R = Desna verzija, L = Leva verzija
SANDVIK 103
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Odsecanje
Dvostrani listovi
CoroCut® 1-2 nd T-MAX Q-Cut®
CoroCut® 1-2 Paznja! Prilikovr_n koris_ce_[]ja Coro_Cut 2-stran¢ plocice,
ar plocice definiSe maksimalnu dubinu reza.
I b
T T-Max Q-Cut
. 1) !
hy Stezanje vijkom
fa) '
150 T
A—’—'-—a, a,—-‘ h
fé 2 I | 3 l
hy ) hy ‘ ) 150°
¥ L L] H
List za odse- Kataloska oznaka Osnovna plocica
canje
Veli€ina sedista ?ﬁax h h, h Kljué
CoroCut®1-2
D N123D15-21A2 5-15" 259 214 110 5680 058-01 N123D2-0150-CM
N123D15-25A2 152 319 250 150 5680 058-01
E N123E15-21A2 5-15" 259 214 110 5680 058-01 N123E2-0200-CM
N123E20-25A2 202 31.9 25.0 150
F N123F30-21A2 309 259 214 110 5680 058-01 N123F2-0250-CM
N123F55-25A2 553 319 250 150
G N123G30-21A2 309 259 214 110 5680 058-01 N123G2-0300-CM
N123G55-25A2 559 31.9 25.0 150
H N123H55-25A2 559 31.9 25.0 150 5680 058-01 N123H2-0400-CM
J N123J55-25A2 559 31.9 250 150 5680 058-01 N123J2-0500-CM
K N123K55-25A2 559 319 250 150 5680 058-01 N123K2-0600-CM
CoroCut®1-2 stezanje vijkom
E R/LF123E25-25B1 25 31.9 25.0 150 5680 043-14 (201P) | N123E2-0200-CM
F R/LF123F25-25B1 25 31.9 25.0 150 5680 043-14 (20IP) | N123F2-0250-CM
G R/LF123G25-25B1 25 31.9 25.0 150 5680 043-14 (20IP) | N123G2-0300-CM
H R/LF123H32-25B1 32 31.9 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 31.9 25.0 150 5680 057-021
30 151.2 -21-30 35 259 214 110 N151.2-300-5E
-25-30 60 31.9 25.0 150 5680 057-021
40 151.2 -21-40 35 259 214 110 N151.2-400-5E
-25-40 60 31.9 25.0 150 5680 057-011
50 151.2 -25-50 60 319 25.0 150 5680 057-011 N151.2-500-5E
60 151.2 -25-60 60 31.9 25.0 150 5680 057-011 N151.2-600-5E
Y List sa zakrivljenim ojacanjem Primer porucivanja: 2 komada N123D15-21A2
2 List sa ravnim ojadanjem. R = Desna verzija, L = Leva verzija
3 List bez ojacanja.
124 SANDVIK

Coromant
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Blok za listove za odsecanje

Blok

| il

¥

hy Lbca f,

by -
Blok Za T-Max KataloSka oznaka
Q-Cut a b, b f, h h h, h I L. I

Za CoroCut listove listove  |méax aoTe e nome
N123D15-21A2 151.2-21-20 | 35 |151.2-2020-21M 18 20 134 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 13.4 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

[}

24 /

25 D

Adapter za hladenje (opciono) i

b22 h21 h22 I23
5691 050-011 17 10 28 26 16.2 17.2 G'/4"

Primer porucivanja: 2 komada 151.2-2020-21M
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Spoljasnja rezna jedinka za odsecanje, ukopavanje,
profilisanje i struganje

CoroCut® 1-2
Coromant Capto® Paznja! Prilikom koriséenja CoroCut 2-strane plocice, ar plocice definise
maksimalnu dubinu reza.
=~ D5m
Veli¢ina | KataloSka oznaka Osnovna plocica
1)
sedista ranrax Dy, f, I ? 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 Da odgovara veli¢ini sedista plocice. Primer porucivanja: 2 komada C4-RF123D15-27055B
R = Desna verzija, L = Leva verzija
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Spoljasnji nosaci sa prizmaticnom drskom za odsecanje,
ukopavanje, profilisanje i struganje
CoroCut® 1-2
Paznja! Prilikom koriS¢enja CoroCut 2-strane plocice, ar plocice definise
maksimalnu dubinu reza.
hi
hel b
Veli- KataloSke oznake za b ¢ h h | | Osnovha
g'igf‘a%e' prizmatiéne nosacée ;’{ax 1 roh 3 plodica 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 4
1 Da odgovara veli¢ini sedista plocice. Primer porucivanja: 2 komada RF123D08-1212B
R = Desna verzija, L = Leva verzija
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Spoljasnji nosaci sa prizmatichom drskom za odsecanje,
ukopavanje, profilisanje i struganje
CoroCut® 1-2
Paznja! Prilikom koris¢enja CoroCut 2-strane plocice, ar ploCice definiSe
maksimalnu dubinu reza.
h= f1,4i e 11
f a i
I3 @’ ) 13 g‘{
h Iy
hel b b
Veli¢ina | KataloSke oznake za, a b ‘ h h | ) Osnovna
sedista’ | prizmatiéne nosace n max 1 o 3 plocica 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 N123L2-0800-GM | 30IP 7.5
R/LF123L25 -2525BM 25 25 26 25 25 150 52 N123L2-0800-GM | 30IP 7.0
CoroCut® 1-2 stezanje vijkom
E R/LF123E17 -2020D 42 17 20 205 20 20 125 355 N123E2-0200-CM | 20IP 4.0
F R/LF123F17 -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

Y Da odgovara veli¢ini sedista plocice. Primer porucivanja: 2 komada RF123H13-1616B
R = Desna verzija, L = Leva verzija
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Spoljasnji nosaci sa prizmaticnom drskom za ¢eono
ukopavanje
CoroCut® 1-2

Paznja! Prilikom koriséenja CoroCut 2-strane plocice, ar plocice definise
maksimalnu dubinu reza.
N ) fri Precnik prvog reza
a, )
sl T Min
1
l«h ke b~
Precnik | Veli- Kataloska oznaka Osnovna
prvog &ina se- a b fi h h I plocica
reza dista? max 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
Y Da odgovara veli¢ini sedista plocice. Primer porucivanja: 2 komada RF123G12-2525B-034B
R = Desna verzija, L = Leva verzija
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Nosaci za unutrasnje ukopavanje

CoroCut® 1-2

Cilindricni Sa zaravnjenjem
f f-
. 1 D M h
Iy N\ ls
) N
damy,
I ar Iy
ol = desir -
a, maks. |Veli¢ina | KataloSka oznaka Osnovna
D,  zanosac [sediSta? plocica
min? dm_ f, h  h, I, Iy dy Nm
Cilindricni
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 E 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
Sa zaravnjenjem

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

Primer porucivanja: 2 komada RAG123D04-16B

Y Da odgovara velicini sedista plocCice. R=D ALl >
= Desna verzija, L = Leva verzija

2 Prilikom kori§¢enja plocice sa -GF geometrijom, min.
precnik rupe (D) je 25 mm
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Nosaci za unutrasnje ukopavanje
T-MAX Q-Cut®

R/LAG151.32 R/LAG151.32 R/LAG151.32

Cilindricno Cilindricni Sa zaravnjenjem

ekscentri¢ni dizajn D, =20-32mm D, =40-50 mm

D, =12-18 mm

hi hallilng
' Tle
D 2B
a, h
% durl -
a, maks. |Veli¢ina | KataloSka oznaka Osnovna

D,  zanosac|sedista® plocica

min dmm h h1 fw /1 Ia dch 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 25
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 2% - - 186 200 322 8.5|N151.3-265-25-4G

40 71 R/LAG151.32-32S-25 3 32 30 15 231 250 363 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 4.5 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/LAG151.32-32S-30 3 32 3 15 23 250 36.2 8.5|N151.3-300-30-4G

18 5 40 R/LAG151.32-20Q18-402 20 - - 147 180 23 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 7.1 R/LAG151.32-328-40% 32 30 15 231 250 36.3 8.5|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
j Da odgovara veli€ini sedista plocice. Primer poruéivanja: 2 komada R/LAG151.32-16M12-20
) Ekscentri¢an dizajn. R= Desna, L = Leva verzija

3 Sa zaravnjenjem.

Plocice za unutrasnje ukopavanje

Veli- Kataloska oznaka Dimenzije, mm Preporuke kvaliteta CoroKey
cina reZimi obrade
Z(ieé-taﬁ 82 < Kvaliteti
RIS
SIBIE| | f o o fumm/otr [BIMEIN s |
20 | N151.3-200-20-4G |% |* | % 200 02 11° 3° |0.05(0.03-0.12) Prvi izbor
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) 51852 &
G|6|6|T| O
v, m/min
s(8|g &
0
Za druge geometrije ploCica i kvalitete, videti glavni katalog strane B58-B59.
Za crteZ sa dimenzijama pogledati stranu 107
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REZANJE NAVOJA 1ISO/ANSI
Opste smernice PN

CoroThread® 266 ME
I H

Univerzalna geometrija

Pun profil i V - profil plo€ice.
QOdli¢ne univerzalne perfomanse
Dugacka, predvidljiva postojanost

PRVI IZBOR
Univerzalna geomettija Kvaliteti
Prvi izbor Drugi izbor
Zaobljena (ER-tretirana)
rezna ivica GC1125 GC1135
GC1135 GC1125
GC1125 GC1135
GC1125 GC1135
GC1135 GC1125
Dopunske gaometrije
Ostra rezna ivica F* Geometrija sa lomacem strugotine C*
Ostra rezna ivica Geometrija za lomljenje strugotine

Pogodne za materijale koji Maksimalna kontrola strugotine
otvdnjavaju pri obradi i sa uz minimalnu paznju.
strugotinom koja prijanja na

Optimizujuéi izbor za
niskougljeni¢ne i niskolegirane
Celike.

reznu ivicu.

Dostupno u drugoj polovini 2010

godine
*

Informacije o porucivanju,
pogledajte najnoviji Glavni kata-
log ili suplement
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Opste smernice

CoroThread® 266

REZANJE NAVOJA

Tipovi navoja

CoroThread 266 sistem za rezanje navoja nudi plocice za Sirok opseg tipova i koraka navoja

pogledajte osnovni katalog ili dodatak

Podlozne plocice

e Sve oblasti masinske industrije (ISO MM, UN)
e Cevni spojni elementi za gasne, kanalizacione i instalacije za vodu (Whitworth, NPT)
e Cevne spojke za prehrambenu industriju i protivpoZzanu opremu (Round DIN 405)

e Cevni navoji za gasne, kanalizacione i instalacije za vodu. (BSPT, NPTF)
e Navoji za avio-industriju. (MJ, UNJ)
e Nafta i gas. (API 60°, APl Rounded, API Buttress, VAM)

e Trapezni navoj za pokretne elemente (DIN 103, ACME, STUB-ACME)

Podlozne plocice se koriste za dobijanje razliCitih zakoSenja ploCice i dostupne su u koracima od 1°

u dijapazonu od -2° do +4°.

Uglovi zavojnice

Korak zavojnice (navoja) mm

Nosaci za izradu navoja se isporucuju sa podloznim
plo¢icama sa uglom od +1° za kombinaciju pre¢nika obratka i
koraka u zatamljenom delu dijagrama

Navoja/incu (t.p.i.)
-3

|:| Standardno se isporucuje
A = Ugao nagiba

Desnorezni alat za spoljasnju obradu
Levorezni alat za unutrasnju obradu

-2° 5322 389-22
-1° 5322 389-21

Coromant

8 ,I / £ 0° |5322389-10

, 1° | 5322 389-11

iriw X 2 |5322389-12

6 b [ / T = 3° |5322389-13

. & AT 4 | 5322 389-14

] [/ 74 — Le Levorezni alat za spoljasnju obradu

‘T VA VA L, Desnorezni alat za unutrasnju obradu

s l/ ,/ /£ -8 -2° | 5322 390-22

/i i = L -1°  |5322 390-21

/ s Lt e 0° |5322390-10

A - 1° | 5322 390-11

2° |5322390-12

5(2) 100 158 2og mm inch 3° 5322 390-13

Precnik obradka 4° | 5322 390-14

SANDVIK
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REZANJE NAVOJA

Spoljasnje rezanje navoja

CoroThread® 266 plocice sa univerzalnom geometrijom

1ISO/ANSI

MS
K H

ic d, s
16 9.525 4.4 3.97
nap = broj prolaza
Profil navoja Korak navoja |KataloSka oznaka o | & | Dimenzije, mm | CoroKey rezimi
N @
Korak navoja = obrade
Pun profil 0.50 266R/LG -16MMO01A050 | % | % | - 0.29 | 4/5 Prvi izbor
o 0.75 -16MMO1A075 | % | % | - | 045 | 4/5 [T T T T
Metricki 60° 1.00 -16MMO1A100 | % | % | - 060 [ 5/6 || | [}
1.25 -16MMO01A125 I : - 074 | 6 g Z:) 8 8 g
1.50 -16MMO01A150 - 0.90 | 6/7
1.75 -16MMO1A175 | % | % |- | 106 |8/ |©|C|C|C©
2.00 -16MMO01A200 | % | % | - 1.21 | 8/9
2.50 -16MMO01A250 | % | % | - 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 -16UN01A180 | % | % | - 0.87 | 6/7
16 -16UN01A160 | % | % | - 0.99 | 7/8
14 -16UNO1A140 | % | % | - 112 | 8/9
13 -16UNO01A130 | % | % | - 1.21 | 8/9
12 -16UNO01A120Y | % | % | - 1.30 | 8/9
11 -16UNO01A110 | % | % | - 1.42 | 9/10
10 -16UNO1A100 | % | % | - 1.57 |10/11
9 -16UNO1A090 | * - 1.74 1112
8 -16UNO1A080 | % | % | - 1.97 |12
Pun profil 28 266RG  -16WH01A280 : * | - 0.59 | 5/6
i ° 20 -16WH01A200 - 0.83 | 6/7
Whitworth 55 19 -16WHO1A190 | % | % | - 0.87 | 6/7
R=0.137P
18 -16WHO01A1807| % - 092 | 7/8 v, m/min
16 -16WH01A160"| % - 1.03 | 7/8
- o130 14 -16WHO1A140 | % | % | - 118 (89 |8|g(8[8|w
S 12 -16WHO01A120 | % - 137 |89 [~ |~ |~ |©
1 -16WHO01A110Y|* * - 1.49
10 -16WHO1A100 | % - 1.65 |10/11
9 -16WHO01A090"| * - 1.82 |11/12
8 -16WHO01A080 | % | % | - 2.05 |12/13
1.0-2.0 24-12 | 266R/LG -16VMO1A001 | % | % | 0.13 | 1.54 |- Prvi izbor
, |1.5-3.0 16-8 -16VM01A002 | % | % | 0.20 | 2.44 |-
VM = 60 wlw|w|lwv|w
e R
S RSIRSIRSIRS
[CINGINGCIRGING]
=55° 28-14 266R/LG -16VWO01A001 | % | % | 0.11 | 1.55 |- v, m/min
14-8 -16VWO01A002 | % | % | 0.23 | 2.53 olololo
©|9Q 3"

1 Dosptupno u drugoj polovini 2010 godine
2 GC 1135 dostupan samo u desnoj izvedbi
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Primer porucivanja: 10 komada 266R/LG-16MMO01A050 1125
R = Desna verzija, L = Leva verzija
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REZANJE NAVOJA
Spoljasnje rezanje navoja

CoroThread® 266 rezne jedinke i prizmaticni drzaci alata

266R/LFG Cx-266R/LFG

Za X i z dimenzije, vidi tabele u glavhom
katalogu Prikazan desni tip

»

KataloSka oznaka Dimenzije, mm Plocica

b f h h, I, A ic Nm
266R/LFG -1616-16 16 20 16 16 100 21.4 16 | 15IP 3.0
-2020-16 20 25 20 20 125 216
-2525-16 25 32 25 25 150 22.2
-3225-16 25 32 32 32 150 222
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

Primer porucivanja: 2 komada C4-266R/LFG-22040-16
R = Desna verzija, L = Leva verzija

SLRDVK 135



REZANJE NAVOJA 1ISO/ANSI
Unutrasnje rezanje navoja PN

M S
CoroThread® 266 plocice sa univerzalnom geometrijom - H

16 9.525 4.4 3.97

nap = broj prolaza

Profil navoja Korak navoja | KataloSka oznaka w1 & | Dimenzije, mm | CoroKey reZimi
g 2 obrade
Pun profil 0.50 266R/LL -16MMO1A050 | % | % | - 0.29 | 4/5 Prvi izbor
o 0.75 -16MMO1A075 | % | % | - | 043 | 4/5 [T T T T
Metricki 60° 1.00 -16MMO1A100 | % | % | - 058 | 5/6 |[N|o | || ®
1.25 -16MMO1A125 | % | % | - 0.72 | 6/7 g g (“Z) 8 g
1.50 -16MMO1A150 | % | % | - 0.87 | 6/7
175 -16MMO1A175 | % | % |- [100 | 89 |C|C|C|C|©
2.00 -16MMO01A200 | % | % | - 1.15 | 8/9
2.50 -16MMO01A250 | % | % | - 1.43 |10/11
3.00 -16MMO01A300 | % | % | - 1.73 |12
Pun profil 20 266R/LL -16UNO1A200 | % | % | - 0.73 | 6/7
un protl 18 -16UNO1A180 | % | % | - 0.81 | 6/7
UN 60° 16 -16UNO1A160 | % | % | - 0.91 | 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
Pun profil 20 266RL  -16WHO01A200 | % - 0.82 | 6/7
19 -16WHO01A190 | % | % | - 0.87 | 6/7
Whitworth 55° 16 -16WH01A160Y| % - 1.03 | 7/8 v, m/min
14 -16WH01A140 | % - 118 | 8
Il 12 -16WH01A120 | * - 137 |8 [18]8(3|8|%L
- 11 -16WHO1A110 | % | % | - 150 | 910 —| ~ | —|©
10 -16WHO01A1007| % - 1.65 |10/11
9 -16WHO01A090"| % - 1.83 |11/12
8 -16WHO01A080 | % | % | - 2.06 [12/13
Prvi izbor
1.0-20 24-12 | 266R/LL -16VMO01-001 | % | % | 0.06 | 1.39 |- EI RS
15-3.0 16-8 -16VM01-002 | % | % | 0.09 | 2.45 |- ] B [l B
ol O] O] Of O
(OJNGINOI NG NO]
28-14 | 266R/LL -16VWO01-001 | % | % | 0.11 | 1.48 |- v, m/min
14-8 -16VW01-002 | % | % [ 0.23 | 2.55 |- S = § @
1 Dosptupno u drugoj polovini 2010 godine Primer porucivanja: 10 komada 266R/LL-16MM01A050 1125

2 GC 1135 dostupan samo u desnoj izvedbi R = Desna verzija, L = Leva verzija
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REZANJE NAVOJA

Unutrasnje rezanje navoja I
i) m—
. . . . . e ~ . “
CoroThread® 266 rezne jedinke i alati sa prizmaticnom drSkom t
Cilindricna drska sa Cilindricna drska sa Zljebom za
zaravnjenim delom EasyFix ¢aure 266R/LKF-R
266R/LKF -R 266R/LKF :] f. 5
f1 1 Y Tn®
AV )
¢ ° L 1 © [ ' I3 i
@ : I
> /3 l Dy
X )
. Y S =
A *—Dgr!
Za x i z dimenzije, vidi tabele u glavnhom
katalogu Prikazan desni tip
KataloSka oznaka Dimenzije, mm Plocica

dm, D,min f,  h L v, ic Eﬁ Nm

Cilindricna drska sa zaravnjenim delom

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 49 350 402 15

Cilindricna drSka sa Zljebom za EasyFix caure

266R/LKF -20-16-R 20 25 14 - 140 28.7 15 16 | 15IP 3.0
-25-16-R 25 32 17 - 180 288 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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GLODANJE

CoroMill® za svaku aplikaciju

Smernice za upotrebu

ISO/ANSI

MS
K H

Plansko glodanje

CoroMill® 245 CoroMill® 345

CoroMill® 345

Ugaono glodanje

CoroMill® 390

Profilno glodanje
CoroMill® 200

CoroMill® 316

CoroMill® Century

CoroMill® 490

CoroMill® 300

Za potpune informacije o kompletnom programu alata za glodanje, pogledajte Glavni katalog.
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ISO/ANSI GLODANJE
. N Za CoroKey prirucnik odabran program CoroMill® alata za glodanje H

- )

- H Giodala sa izmenljivim plogicama

Opste plansko glodanje

CoroMill® 345
@ 40 - 250 mm
Opste plansko glodanje
0 CoroMill® 245 @

& 50 - 250 mm

Plansko glodanje neferitnih materijala
CoroMill® Century @
0 @ 40 - 200 mm

Ugaono glodanje

CoroMill® 490
@ 0 @ 20 - 250 mm

Glodanje vretenastim glodalima/Ugaono
glodanje/Glodanje Zljebova

CoroMill® 390
@ 12 - 200 mm

Plansko glodanje/Profilisanje
Gruba/Teska obrada

:mzlsl ==I=I

CoroMill® 200
@ 50 - 100 mm

Plansko glodanje/Profilisanje
Lako gruba/PoluzavrSna obrada

CoroMill® 300
& 25 -80 mm

Strane 166-168

Glodanje vretenastim glodalima/Obaranje
ivica/Profilisanje

4

Strane 171-177

CoroMill® 316
@10 -25 mm

~6 =9

:mzlzl :mzlzl :mzlzl :mzlgl
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GLODANJE

|zabrati alat

Kako koristiti prirucnik kod glodanja

1ISO/ANSI

EER]
T2

Definisite materijal, vrstu operacije i tip alata za glodanje

v s

OIS
Qeaas

Kreo

Nizak

Siroka podela
Smanjen broj plo€ica, male sile
rezanja. Male maSine. Najbolja

produktivnost kada su stabilnost i
snaga limitirani. Veliki prepusti.

(2]

Prvi izbor
Stabilnost operacije
Podela kod glodala

Uska podela
Opste glodanje i meSana proiz-
vodnja.
Uvek prvi izbor

Velik

Veoma uska podela
Maksimalan broj plocica. Najbolja
produktivnost u stabilnim uslovi-
ma. Materijali sa kratkom strugoti-

nom ili HRSA.

(2]

(3]

Laka obrada
Ekstra pozitivhe rezne ivice. Laka
obrada. Male sile rezanja. Mali
pomaci.

Geometrija plocice

Srednja obrada
Za opStu primenu kod vecine
materijala.

©

Teska obrada
OjaCana rezna ivica. TeSka
obrada. NajviSa sigurnost rezne
ivice. Veliki pomaci.

Otpornost na habanje

——
O

Dobri uslovi
Dubina rezanja 25% ili manje
od ap. Prepusti manji od 2xD.
Kontinualan rez. Suva ili mokra
obrada.

o

Uslovi obrade/ Kvaliteti

P

Prosecni uslovi
Dubina rezanja 50% ili viSe od ap.
Prepusti dva ili tri puta preénik pri-
hvata/glodala. Prekinut rez. Suva
ili mokra obrada.

Zilavost

q
®

TeSi uslovi
Dubina rezanja 75% ili viSe od ap.
Prepusti preko 3xD. Prekinut rez.
Suva ili mokra obrada.

o
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1ISO/ANSI GLODANJE
. N Kako koristiti prirucnik kod glodanja

MS
K H

Vrsta aplikacije

a, Dubina rezanja
A

Tesko glodanje
H Operacije sa maksimalnim skidanjem materijala i/ili teSkim uslovima.
Veliki pomaci i dubine rezanja. Potrebna najviSa sigurnost rezne ivice.

Srednje glodanje
M Vecina operacija - opste glodanje. Srednja do lako grube obrade. Srednji
pomaci i dubine rezanja.

L Lako glodanje
Operacije sa malim pomacima i dubinama rezanja. Zahtevaju se manje sile rezanja.

»
'

Pomak f,
Kvaliteti za glodanje
ISO/ANSI ISO/ANSI ISO/ANSI ISO/ANSI
M N S H
Otpornost na habanje Stabilni uslovi
A CB50 A O
GC3220 CB50
GC4220 H13A CD10 GC1010
GC1025 GC1025
CT530 GC4220 H10 GC1030
GC1030 GC1030 5
GC4230 K20W H13A GC1025 O °
GC2030 GC2030 8
GC1030 GC1020 CT530 CT530
GC2040 GC2040
GC4240 GC4230 GC1030 GC4220
GC3040 GC3040
GC4240
Y Y .
Zilavost Nestabilno
SANDVIK 141
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GLODANJE

|zabrati alat

Opste smernice

Tela glodala

Siroka
podela (-L)

Smanjen broj plocica, sa difernci-
jalnom podelom, za najbolju
produktivnost kada je snaga

limitirana.Veliki prepusti. Male
masine, kao napr. sa konusom
SK 40.

Napadni ugao
90° napadni ugao

Opste glodanje i meSana
proizvodnja.

45° napadni ugao

Veoma uska
podela (-H)

Maksimalan broj plocica za
najbolju produktivnost u stabilnim
uslovima. Materijali sa kratkom
strugotinom.

Glodala sa okruglim plo¢icama

* Tankozide komponente

e Za slabo stegnute kompo-
nente

e Kada se trazi forma sa 90°

Geometrije plo€ica

Lakorezna
geometrija -L. ———

Ostre, pozitivne rezne ivice. Lako

rezanje. Mali pomaci. Mala snaga

masine. Zahtevaju se manje sile
rezanja.

142

e Prviizbor za opSte namene

e Smanjuje vibracije kod velikih
prepusta

e Efekat stanjivanja strugotine
omogucava poveéanje produk-
tivnosti

Geometrija za
opste
namene

-M

Geometrija za opSte namene -M
Pozitivna geometrija za meSanu
proizvodnju. Srednji pomaci.

SANDVIK

¢ Najjaca rezna ivica. Visestruko
okretanje plocice.

¢ Glodalo opSte namene

e Povecan efekat stanjivanja
strugotine kod vatrootpornih
legura.

Jaka
geometrija -H —— -

Potrebna najvisa sigurnost
rezne ivice. Veliki pomaci.



1ISO/ANSI GLODANJE
N Opste smernice

M S
- H Izabrati alat

Saveti za izbor glodala, plocica i kvaliteta

ZavrSna obrada Tvrde komponente

Izaberite glodala sa maksimalnim brojem plocica i Izaberite veliki radijus. Izaberite najvecu mogucéu
L geometrijom. veli¢nu plocice.

Izaberite kvalitete CT530 ili GC1030. Slabi pribori/komponente

Za najbolji kvalitet obradene povrsine koristiti Izaberite periferno brusene plocice.

f,=0.08 mm/zubui a,= 0.7 - 0.8 mm (startne Prekinut rez ili ponovno rezanje strugotine

vrednosti). . R, .
o ) 5 ) Izaberite -H geomtriju i Zilaviji kvalitet.

Najbolji kvalitet obradene povrsine se ostvaruje Nestabilni uslovi

ako se pomak po obrtaju odrzava unutar 70% estabilni uslovi

Sirine paralelne faze. Takode, za najbolju povrsinu,  lzaberite glodala sa Sirokom podelom.

koristiti brzine rezanja od 300-400 m/min. Nema

potrebe za koriS€enjem rashladnog sredstva.

Saveti za primenu

Prec¢nik glodala i pozicija

100% precnika glodala 70% precnika glodala 25% precnika glodala 10% precnika glodala
D¢ u zahvatu. D¢ u zahvatu. D¢ u zahvatu. D¢ u zahvatu.

Ve = 240 m/min Ve = 255 m/min Ve = 285 m/min Ve = 295 m/min
f; = 0.14 mm/tooth f; = 0.14 mm/tooth f; = 0.16 mm/tooth f; = 0.20 mm/tooth
Smer glodanja Pozicija glodala

Istosmerno glodanje je poZeljno kada Izaberite, ako je moguce, glodalo
god to dozvoljavaju masina alatka, veceq precnika od Sirine obradka.
pribor i oblik obradka.
SANDVIK 143

Coromant



GLODANJE

Opste smernice

Proracun rezima rezanja

1ISO/ANSI

MS
K H

Brzina rezanja (v,)

Plansko glodanje Glodalo (D, = 125 mm) R245-125Q40-12M z,=5
Plogica R245-12 T3 M-PM GC4230
‘ Materijal obradka SS 1672-08 (HB =180) CMC 02.1
47 Sirina zahvata (a,) 85
T Dubina rezanja (a,) 4 mm
Napadni ugao (x,) 45
ol 85 b Pomak/zubu (f,) 0.21 mm
Brzina rezanja (v,) 250 m/min
Izracunaj broj obrtaja vretena (n)
v, x 1000 250 x 1000
= — = ——— ~635 rpm
n X D, n nx 125 P
Izra¢unaj pomak stola (v;)
Vi =5 x635x0.21 ~ 665 mm/min
Ugaono glodanje sa napadnim uglom od 90°
Glodalo (D, = 63 mm) R390-063Q22-17M z,=5
Plogica R390-17 04 08M-PM GC1030
' lylaterijal obradka SS 1672-08 (HB =180) CMC 02.1
5 ] Sirina zahvata (a,) 5 mm
N Dubina rezanja (a,) 5 mm
Napadni ugao () 0.15 mm
-5 Pomak/zubu (f,) 265m

Izracunaj broj obrtaja vretena (n)

v, x 1000 265 x 1000
_ = — " -1300
n n x D, n T x 63 rem

Izra¢unaj pomak stola (v;)

Kod bo¢nog glodanja, pomak se moze povecati sa korektivnim faktorom.

U tabeli ispod mozete pronaci korektivni faktor, k1, izracunavsi odnos D /a,.

DC
L =126kl =182

e

D
23 4 5 6 8§ 10 12 15 20 25 30 40 50 100 ?C
[T N SR N N N 1 | | e
| I I B B B N N R T T 1 T 1
10 11 1213141516 18 20 22 25 28 32 36 5.0 k1
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1ISO/ANSI

. N Plansko glodanje - CoroMill® 345

M S

- H Troskovno efikasno glodalo - od srednjeg do lakog glodanja

GLODANJE

Siroka podela (L)
Redukovani broj ploCica sa difer-
encijalnim korakom za najvecu
produktivnost kada su stabilnost
i snaga masine limitirani. Dugacki
prepusti. Male masine.

. Prvi izbor .
Stabilnost operacije

Veliki

Uska podela (M)

Univerzalna obrada za meSovitu
proizvodnju. Uvek prvi izbor.

Veoma uska podela (H)*

Povecan broj ploCica za
najvecu produktivnost
u stabilnim uslovima.
Materijali sa kratkom strugotinom.
Vatrotporni materijali.

Geometrija ploCice

Prvi izbor
Srednja obrada

Laka

Za glodanje vecine
materijala

Super pozitivna.
Fina obrada glo-
danjem. Male sile

*Za maksimalan broj plocica, ekstra uska podela (HX),
pogledajte najnovij Glavni katalog ili dodatak

Materijal obratka/Geometrija

L Wiper

ISO/ANSI

\\

o6

J

DD -

Celik

D -

J

Nerdajuci celik

&
[

Sivi liv

o

Poboljsan
materijal

LA

0

Gruba obrada
glodanjem.
Naveca sigurnost
rezne ivice. Veliki

rezanja.
Mali pomaci. pomaci.
Operacije:
/s {8 2 (& .
L <© —@ ap
@ Q Y =

Opste plansko Plansko glodanje za  Obaranje ivica (stvarni Prekinut rez Dugacak prepust

glodanje super-finu povrsinu ugao 45°)

SANDVIK
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GLODANJE ISO/ANSI

Plansko glodanje - CoroMill® 345 PN
M S
Pre¢nik 40 — 250 mm - H
Maks. Dubina rezanja (a,) 6mm ~
za plo¢icu veli¢ine 13 mm [
> a /1
sy P
KataloSka oznaka KataloSka oznaka KataloSka oznaka
Siroka podela (L) e Veoma uska
Diferencijalna SKka podela podela (H)
D¢ | podela @ Jednaka podela @ Jednaka podela @ @ D5y Deop I n
Coromant Capto
40 | 345-040C4-13L 3 | 345-040C4-13M 4 |- - - |40 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 - 1|80 94.08 70 13700
100 | - - 100C8-13M 7 100C8-13H 10 - |80 114.08 80 12200
Cilindricna drska Dmy, Dgo Iy I I3 n
40 | 345-040A32-13L 3 | 345-040A32-13M 4 | - - - |3 54.08 120 40 19600
50 050A32-13L 3 050A32-13M 4 | - - - |3 64.08 120 40 17500
Arbor prihvat
40 | 345-040022-13L 3 | 345-040022-13M 4 | - - - |22 54.08 45 19600
50 050Q022-13L 3 050022-13M 4 | 345-050022-13H 5 - |22 64.08 45 17500
63 063022-13L 4 063Q022-13M 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 100032-13M 6 100Q32-13H 10 - |32 114.08 50 12200
125 125040-13L 6 125Q32-13M 8 125Q32-13H 12 - |40 139.08 63 10900
160 160Q40-13L 7 160040-13M 10 160Q40-13H - 12 |40 174.08 63 9600
200 200060-13L 8 200Q60-13M 12 200Q60-13H - 16 |60 214.08 63 8600
250 250060-13L 10 250Q60-13M 14 250060-13H - 18 160 264.08 63 7700
CIS Arbor prihvat
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 - |381 139.08 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 |47.625 214.08 63 8600
250 250J47-13L 10 250J47-13M 14 250J47-13H - 18 |47.645 264.08 63 7700
@ = Jednak korak
{0y = Diferencijalni korak
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ISO/ANSI GLODANJE

. N Plansko glodanje - CoroMill® 345
M S Piocicei kvaliteti -
. H rreporuke reZima obrade - polazne vrednosti
Prvi izbor
DOBRI USLOVI OBRADE SREDNJI USLOVI OBRADE TESKI USLOVI OBRADE
¢ O D .
‘E‘(: E’é AN AN AN
S UMM Katalo;k'a oznaka v | Katalzi(a oznaka ve | £, Katalzi(a oznaka ve | £,
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 M | 345R-1305E-PL 2030 | 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 70 10.12 | 345R-1305E-PL 1030 40 [0.12 | 345R-1305M-PH 1030 4010.25
H M | 345R-1305M-PM 530 70 10.12 | 345R-1305M-PM 4220 | 40 |0.30  345R-1305M-PH 1030 3010.25
H | 345R-1305M-PM 530 70 10.12 | 345R-1305M-PH 4220 | 40 |0.45 345R-1305M-PH 1030 3010.30

Wiper plocica
Wiper plocica ¢e popraviti kvalitet obradene Wiper plocica Normalnana plocica
povrsine pri velikim posmacima i dugacka pa-
ralelna faza plo¢ice omogucava povecanje pos-
maka 4 puta viSe nego normalna, ne menjajuci
kvalitet povrsine. Obi¢no je dovoljno koristiti
samo jednu Wiper plo¢icu glodackoj glavi. ®

&
< »

Za informacije, pogledajte glavni katalog

. GC1030 . GC1020

345N-1305EPW8 1030 345N-1305EPW8 1020
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GLODANJE 1ISO/ANSI
Plansko glodanje - CoroMill® 245

Univerzalna glodacka glava - od grube do fine obrade

EER]
T2

. Prvi izbor .
Stabilnost operacije

Veliki

Uska podela (M)

Siroka podela (L) Univerzalna obrada za meSovitu Veoma uska podela (H)

proizvodnju. Uvek prvi izbor.

Redukovani broj ploCica sa difer- Maksimalan broj plocica za

encijalnim korakom za najvecu najvecu produktivnost u stabilnim
produktivnost kada su stabilnost uslovima. Materijali koji formiraju
i snaga masine limitirani. Dugacki kratku strugotinu. Vatrootporni
prepusti. Male masine. materijali. i materijali.
Geometrija plocice Materijal obratka/Geometrija
Prvi izbor ISO/ANSI H | wiper

Srednja obrada

L M
o OO
Nerdajusi elik | IV
Sivi liv lo 0 @
Za glodanje vecine
materijala Neferitni ma- N @ @ =
Super pozitivna. Gruba obrada terijali ="
Fina obrada glo- glodanjem. Vehieaiami p q P - N
danjem. Male sile Naveéa sigurnost materijgl S
rezanja. rezne ivice. Veliki - -
Mali pomaci. pomaci. Poboljsan ’ )
materijal H \\=74 9
Operacije:
ST {8 I { & L
L © —@ ap
@ Q o &2
Opste plansko Plansko glodanje za  Obaranje ivica (stvarni Prekinut rez Dugacak prepust
glodanje super-finu povrsinu ugao 45°)
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ISO/ANSI
BBl N Piansko glodanje - CoroMill® 245

S

- H Pre¢nik 50 — 250 mm

GLODANJE

Maks. Dubina rezanja (a)) - dmp, <
za ploc¢icu veli¢ine 12= 6mm, i_j:v—]i
za plocicu veli¢ine 18 =10mm [—
—— a, Iy
LT QY
D, I
DcZ
Kataloska oznaka KataloSka oznaka KataloSka oznaka Dimenzije. mm
Siroka podela (L) e T " B
Diferencijalna SKa podela ‘eoma usKa poadela
D¢ | podela ’ © Jednaka podela @ (H) Jednaka podela @ dmy Dep 11 Niax <Z>
Arbor prihvat
50 | R245-050Q022-12L 3 | R245-050022-12M 4 | R245-050022-12H 5122 625 40 16250
63 063022-12L 4 063022-12M ® 063022-12H 6 |22 75.5 40 14400
80 080027-12L 4 080Q27-12M 6 080027-12H 8 |27 925 50 12700
100 100Q32-12L 5 100Q32-12M 7 100Q32-12H 10 | 32 1125 50 11300 | 12
125 125Q40-12L 6 125Q40-12M 8 125Q40-12H 12 40 1375 63 10100
160 160Q40-12L 7 160040-12M 10 160Q40-12H 16 |40 1725 63 8900
200 200Q60-12L 8 200060-12M 12 200Q60-12H 20 | 60 2125 63 7950
250 250060-12L 10 250060-12M 14 250060-12H 24 |60 2625 63 7100
80 |- R245-080Q32-18M 4 | R245-080Q032-18H" 5132 98.8 50 6100
100 |- 100Q32-18M 4 100Q32-18H" 6 |32 118.8 50 5400
125 | - 125Q40-18M 5 125Q40-18H 7 140 138.8 63 4900 18
160 |- 160Q40-18M 6 160Q40-18H 9 140 178.8 63 4300
200 | - 200Q60-18M 8 200Q60-18H 12 |60 2188 63 3800
250 | - 250060-18M 10 250060-18H 14 160 268.8 63 3400
CIS Arbor prihvat
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 100J31.75-12M 7 100J31.75-12H 10 | 31.756 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 (508 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 |31.75 118.8 50 5400
125 | - 125J38-18M ® 125J38-18H 7 1381 1438 63 4900 18
160 |- 160J51-18M 6 160J51-18H 9 |50.8 178.8 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 podlozne plocice
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GLODANJE

ISO/ANSI

Plansko glodanje - CoroMill® 245 PN
Plocice i kvaliteti - M S
preporuke reZima oobrade - polazne vrednosti . H
Prvi izbor
DOBRI USLOVI OBRADE SREDNJI USLOVI OBRADE TESKI USLOVI OBRADE
s ®
S o
283 EZENPZ= S\ 2N\
© 5 |2 @ =) D o
5 |3%% <
> =T T - m
<
3 UMM KataloSka oznaka £ KataloSka oznaka P KataloSka oznaka p
] o3 Ve | Iz & % | 'z & Ve | Iz
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 |0.08 | R245-12T3E-ML 2030 | 230 |0.14 | R245-12T3E-ML 2040 | 220 |0.14
M M/H R245-12T3K-MM 2030 | 200 |0.23 | R245-12T3K-MM 2030 | 200 | 0.23 | R245-12T3K-MM 2040 | 190 |0.23
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
M 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
N L R245-12T3E CD10 1695 |0.14 | R245-12T3E-AL H10 760 |0.24 | R245-12T3E-KL H13A | 700 |0.11
M/H | R245-12T3E CD10 1695 |0.14 | R245-12T3E-AL H10 760 |0.24 | R245-12T3M-KM H13A | 610 |0.24
s L R245-12T3E-ML 1025 40 10.08 | R245-12T3E-ML 2030 | 35 |0.14 R245-12T3E-ML 2040 35 [0.14
M/H | R245-12T3E-ML 2030 35 |0.14| R245-12T3K-MM 2030 | 30 |0.23 | R245-12T3K-MM 2040 | 30 |0.23
H L R245-12T3E CB50 145 |0.14 | R245-12T3E-PL 1030 40 [0.08 | R245-12T3M-KM 3040 | 35 |0.24
M/H | R245-12T3E CB50 145 |0.14| R245-12T3M-PM 4220 | 45 |0.24 | R245-12T3M-KH 3040 | 30 |0.35
Wiper plocica
7 Wiper plocica ¢e popraviti kvalitet obradene Wiper plocica Normalnana plocica
povrsine pri velikim posmacima i dugacka pa- < >
ralelna faza ploc€ice omogucava povecanje pos-
maka 4 puta viSe nego normalna, ne menjajuci
kvalitet povrsine. Obi¢no je dovoljno Koristiti @
samo jednu Wiper plo¢icu glodackoj glavi.

Za informacije, pogledajte glavni katalog

. GC1030

M Gcoo3o

. GC1020

H Gccio10

R245-12 T3 E-W 1030
R245-18 T6 E-W 1030

R245-18 T6 E-W 2030

R245-12 T3 E-W 1020
R245-18 T6 E-W 1020

R245-12 T3 E-W 1010
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1ISO/ANSI

PPl N Ugaono glodanje - CoroMill® 490

S
K H

uglom od 90°

Prvi izbor za lako rezanje kvadratnim ploc¢icama i napadnim

GLODANJE

Mali

Siroka podela (L)

Redukovani broj plocica sa difer-
encijalnim korakom za najvecu
produktivnost kada su stabilnost i
snaga masine limitirani.

Dugacki prepusti.

Geometrija ploCice

Prviizbor
Srednja obrada

Laka

Za glodanje vecine
materijala

Fina obrada
glodanjem. Male
sile rezanja. Mali

posmaci.

Prvi izbor
Stabilnost operacije

Veliki

Uska podela (M)

Univerzalna obrada za meSovitu
proizvodnju. Uvek prvi izbor.

Veoma uska podela (H)
Veliki broj plocica za najbolju
produktivnost pri stabilnim uslovi-
ma. Materijali koji formiraju kratku
strugotinu.

Materijal obratka/Geometrija

ISO/ANSI

Teska

Celik

Nerdajuci ¢elik

Sivi liv

Gruba obrada
glodanjem. Velike
sile rezanja. Veliki

pomaci.

666 -
466 ¢ -

Poboljsan materijal

Operacije:

Uzastopno ugaono
glodanje

Ugaono glodanje sa
kvadratnim plo¢icama

J)

-
U

=

Kruzna intepolacija

Glodanje Zljebova

SANDVIK
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GLODANJE

1ISO/ANSI

Ugaono glodanje - CoroMill® 490 . N
MS
Preénik 20 — 84 mm - H
Maks. Dubina rezanja (a ) - Dem —
za ploé¢icu veli¢ine 8= 5.5 mm,
za ploé¢icu veli¢ine 14 =10 mm
@ = Jednak korak
@ = Diferencijalan korak
KataloSka oznaka Kataloska oznaka KataloSka oznaka Dimenzije. mm
Siroka podela Veoma uska
De |1 Qo Uska podela (M) © @ podela (H) © @ o 1 15 e |
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
02006-08L 2 - |- - - |- - - | 63 80 40 20000
25| - - - 1490-025C3-08M 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 - |- - - | 5 75 50 28000
- - - 032C6-08M 4 - |- - - 63 80 53 20000
- - - 032C8-08M 4 - | - - - | 80 80 45 14000
36| - - - 1490-036C3-08M - 4 |- - - | 3 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
- - - |- - - 040C6-08H 6 - | 63 80 53 20000
- - - |- - - 040C8-08H 6 - | 80 80 45 14000
44| - - — |490-044C4-08M - 5 044C4-08H 6 — | 40 60 40 27600
50| - - — 1490-050C5-08M - 5 050C5-08H 7 - | 50 75 50 25500
- - - 050C6-08M - 5 050C6-08H 7 - | 63 80 53 20000
- - - |- - - 050C8-08H 7 — | 80 80 45 14000
54| - - — 1490-054C5-08M - 5 054C5-08H 7 - | 50 60 40 24300
63| - - — | 490-063C6-08M - 6 063C6-08H 8 - 63 50 23 20000
- - - |- - - 063C8-08H 8 — | 80 80 45 14000
66| - - — 1490-066C6-08M - 6 066C6-08H - 8 | 63 50 28 20000
80| - - — | 490-080C8-08M - 8 080C6-08H - 10 80 80 45 14000
84| - - — 1490-084C8-08M - 8 084C6-08H — 10 | 80 60 30 14000
40 - ~ - |490-0d0C4-14MV g | 490-040C4-14H) 440 70 45 26400
- - - 040C5-14M" — 3 040C5-14H" 4 _ | 50 75 50 26400
- - - 040C6-14M" — 3 040C6-14H" 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
- - - |- - 050C8-14H 5 — | 80 80 45 1370014
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 podloZnih plocica
SANDVIK
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1ISO/ANSI

BPI N Ugaono glodanje - CoroMill® 490

M S
. H Pre¢nik 20 — 63 mm

GLODANJE

@ = Jednak korak

Maks. Dubina rezanja (a)
za ploé¢icu veli¢ine 8= 5.5 mm,
za ploc¢icu veli¢ine 14 =10 mm

{0} = Diferencijalan korak

e~

Kataloska oznaka Kataloska oznaka Kataloska oznaka Dimenzije. mm
Siroka podela Veoma uska
Dc (L) @@ Uska podela (M) @@ podela (H) @@ Dmpy Iy Iy I3 1y m
Weldon
20 | 490-020B16-08L 2 - |- - - 1- - — | 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 76.5 112 50 29300
40 | - — - |490-040B32-14M* — 3 490-040B32-14H* 4 — | 32 76.5 112 50 26400 | 14
Cilindricna drska
20 | 490-020A16-08L 2 - |- - - |- - -1 16 100 25 48500
020A20-08L 2 - |- - B - -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 - |- - -1 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 - |- - -1 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 1490-040A32-14H* 4 - | 32 170 50 26400
- - - 040A32L-14MV - 3 |- - -] 32 250 65 7600 | 44
50 | 490-050A32-14L - 3 |490-050A32-14M - 4 - - =] 3 120 40 13700
63 | 490-063A32-14L - 4 |490-063A32-14M - 5 |- - -] 3 120 40 11700
" Bez podloznih ploCica
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GLODANJE ISO/ANSI

Ugaono glodanje - CoroMill® 490 PN
M S
Pre¢nik 40 — 250 mm - H
Maks. Dubina rezanja (a ) »‘ am,, [~

za ploé¢icu veli¢ine 8= 5.5 mm,
za ploéicu veli¢ine 14 =10 mm

@ = Jednak korak 5 ]__[ ® jp y
[

{0y = Diferencijalan korak ‘

o
(=

Dl"}
Katalo$ka oznaka Kataloska oznaka Kataloska oznaka Dimenzije. mm
Veoma uska

D¢ | Siroka podela (L) @'@ Uska podela (M) @@ podela (H) @ @ Dmm Dsyy 11 Ninax m

CIS Arbor prihvat
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 | 31.7 76 63 17100
125 | A490-125J38.1-08L - 8 | A490-125J38.1-08L  — 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 - | 2564 58 50 10100
100 | A490-100J31.75-14L - 5 |A490-100J31.75-14M - 7 |A490-100J31.75-14H 10 - 31.7 76 63 8900
125 | A490-125J38.1-14L - 6 |A490-125J38.1-14M - 8 |- - - | 381 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

Arbor prihvat
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 1490-080Q027-14H 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 1490-160Q40-14H 15 - 40 110 63 6800
200 | 490-200Q60-14L - 10 | 490-200Q60-14M - 16 |- - - 60 160 63 6000
250 | 490-250Q60-14L - 12 | 490-250Q60-14M - 18 |- - - 60 160 63 5300
) Bez podloznih ploCica
154 SANDVIK
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ISO/ANSI GLODANJE
PPl N Ugaono glodanje - CoroMill® 490
M S Piogiceikvaliteti-
- H preporuke rezima oobrade - polazne vrednosti
Prvi izbor
DOBRI USLOVI OBRADE SREDNJI USLOVI OBRADE TESKI USLOVI OBRADE
i
< a3 i N N
g UMM KataloSka oznaka ve | 1, KataloSka oznaka ve | , KataloSka oznaka ve | f,
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
SANDVIK 155
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GLODANJE

Ugaono glodanje - CoroMill® 390

VeliCine ploCica 11117 mm

ISO/ANSI

M S
K

Mali

Siroka podela (L)

Redukovani broj plocica.
Koristiti kada su stabilnost
i snaga masine limitirani.
Glodanje Zljebova. Dugacki
prepusti. Male masine.

Geometrija ploCice

Prvi izbor
Stabilnost operacije

Uska podela (M)

Univerzalna obrada za meSovitu
proizvodnju. Male i srednje
masine. Obi¢no prvi izbor.

Prvi izbor
Srednja obrada

Za glodanje vecine
materijala

Lako glodanje.
Male sile rezanja.
Mali pomaci.

Veliki

Veoma uska podela (H)

Veliki broj plocica za najbolju
produktivnost pri stabilnim uslovi-
ma. Materijali koji formiraju kratku
strugotinu. Vatrootorni materijali.

Ugaono glodanje pripremka.

Materijal obratka/Geometrija

ISO/ANSI

Celik

s

Nerdajuci elik

Sivi liv

@

Aluminijum

©000 -

Gruba obrada
glodanjem. Velike

Vatrootporne legure

sile rezanja. Veliki

] Kaljeni materijal
pomaci.

z o zfllz8
00000 -

Operacije:

‘*m-

L

il
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Uzastopno ugaono Ugaono glodanje Ulazak pod uglom - Busenje - Helikoidna Glodanje Zljebova
glodanje ukopavanje inerpolacija
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ISO/ANSI

. N Ugaono glodanje - CoroMill® 390

S

Pre¢nici 12 - 40 mm

. H Cilindricne i Weldon drske

GLODANJE

Veli¢ine plocica 11 i 17 mm
Maks. dubina reza (a,)
velié¢ina 11 =10mm,

veli¢ina 17 = 15.7 mm

il

ras
A A
Y
D=
KataloSka oznaka Kataloska oznaka KataloSka oznaka Dimenzije. mm
Veoma uska podela
D | Siroka podela (L) @ Uska podela (M) @ (H) @ dmp ly o I3 Npgax D}
Cilindricna drska
12 | R390-012A16-11L 1 |- - 6 - 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 |25 - 120 32 36500
32 032A32-11L 2 032A32-11M" 3 032A32-11HY 5 |32 - 130 40 31000
40 040A32-11L 2 040A32-11M" 4 040A32-11H" 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 56,5 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 040B32-11H" 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 64.5 100 40 25600 | 17
40 040B32-17L 2 040B32-17M" 3 | R390-040B32-17HV 4 |32 745 110 50 21900

" Diferencijalni korak

CoroMill 390 plocice standardnog radijusa.

|zabrati najve¢i moguéi radijus za najveéu postojanost i

sigurnost rezne ivice.

@

1‘WWW WM TEIRE

LJU

SANDVIK
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GLODANJE

ISO/ANSI

Ugaono glodanje - CoroMill® 390 PN
Precnici 16 - 125 M S
Nasadna glodala i Coromant Capto - H
Velicine plocica 11 i 17 mm
Maks. dubina reza (a ) o
veliéina 11 =10mm,
veli¢ina 17 = 15.7 mm
KataloSka oznaka Kataloska oznaka KataloSka oznaka Dimenzije. mm
Veoma uska podela
D | Siroka podela (L) @ Uska podela (M) @ (H) @ dmy, 14 I3 Nmax D}
Arbor prihvat
40 - R390-040Q16-11M" 4 | R390-040Q16-11H" 6 |16 40 - 27000
50 |- 050Q22-11M" 5 050022-11H" 7 |22 40 - 23700 11
63 |- 063022-11M" 6 063022-11H" 8 |22 40 - 20700
80 |- 080Q27-11M" 7 080Q27-11H" 10 |27 50 - 18200
40 | R390-040Q16-17L 2 | R390-040Q16-17M" 3 | R390-040Q16-17H" 4 |16 40 - 21900
50 050Q22-17L" 3 050Q22-17M" 4 050Q22-17H" 5 |22 40 - 19000
63 063Q22-17L" 4 063022-17M" 5 063Q022-17H" 6 |22 40 - 16500 17
80 080Q27-17L" 4 080Q27-17M" 6 080Q27-17H" 8 |27 50 - 14400
100 100Q32-17L 5 100032-17M 7 100Q32-17H 9 |32 5 - 12700
125 125Q40-17L 6 125Q40-17M 8 125Q40-17H 11 |40 50 - 11200
CIS Arbor prihvat
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 |- C3 50 50 29000
- 036C3-11M075 3 | — C3 75 75 29000
40 - 040C4-11M" 4 |- C4 70 70 27000 11
- - 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

" Diferencijalni korak

SANDVIK
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ISO/ANSI GLODANJE

. N Ugaono glodanje - CoroMill® 390
M S \eligine plogica11i17 mm.
- H Kvaliteti - preporuke reZima rezanja - polazne vrednosti
Prvi izbor
DOBRI USLOVI OBRADE SREDNJI USLOVI OBRADE
. O D
=
Sow Z -\ &
150 & & & & &
2 |\st C C
<
o Kataloska oznaka Kataloska oznaka Kataloska oznaka
@ | UMH It Ve | 7 m Ve | fz mK ve | 17
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-PL1030 | 40 |0.08 | R390-11T308E-ML 2030 | 40 |0.10 | R390-11T308E-ML 2040 | 40 |0.10
S L/M/H
R390-170408M-PL1030 | 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-PL530 | 90 |0.08 | R390-170408M-KL 3040 | 50 |0.10 | R390-170408M-PL 1025 | 45 |0.08
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GLODANJE

f Y
= 0

Ugaono glodanje - CoroMill® 390

Veli¢ina plocica 18 mm

ISO/ANSI

M S
K

Mali

Redukovani broj plo¢ica sa difer-
encijalnim korakom za najveéu
produktivnost kada su stabilnost
i snaga masine limitirani.Male
masine. Male sile rezanja

Geometrija plocice

. Prvi izbor .
Stabilnost operacije

©

Univerzalna obrada za meSovitu
proizvodnju. Male i srednje
masine. Obi¢no prvi izbor.

Uska podela (M)

Prvi izbor
Srednja obrada

Za glodanje vecine
materijala

Lako glodanje.
Male sile rezanja.
Mali pomaci..

—ﬁ

Veliki

Veoma uska podela (H)
Veliki broj plo¢ica za najbolju
produktivnost pri stabilnim uslovi-
ma. Materijali koji formiraju kratku
strugotinu. Vatrootorni materijali.
Ugaono glodanje pripremka.

Materijal obratka/Geometrija

ISO/ANSI

L

I

Celik

&

Nerdajuci celik

Sivi liv

&

Vatrootporni materijali

S

00 P-

Operacije:

-

L

G

160

Uzastopno ugaono Ugaono glodanje Ulazak pod uglom - Busenje - Helikoidna Glodanje Zljebova
glodanje ukopavanje inerpolacija
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1ISO/ANSI

. N Ugaono glodanje - CoroMill® 390

S

- H Precnici 40 - 200 Nasadna glodala i Coromant Capto

GLODANJE
90°

O\

= 0

Coromant

Veli¢ina ploc¢ice 18 mm
Maks. dubina rezanja (a,)= 15.7mm =AM,
Kataloska oznaka KataloSka oznaka KataloSka oznaka Dimenzije. mm
. Veoma uska podela d
D. | Siroka podela (L) @ Uska podela (M) @ (H) @ D,:r: I4 I3 N max m
Arbor prihvat
50 | R390-050Q022-18L 3 | R390-050022-18M 4 | R390-050022-18H 5 |22 40 - 7900
63 063022-18L 4 063022-18M 5 063022-18H 6 |22 40 - 6800
80 080Q27-18L 4 080Q27-18M 6 - 27 50 - 5900 | 4g
100 100Q32-18L 5 100Q032-18M 7 - 32 50 - 5200
125 125Q40-18L 6 125Q40-18M 8 - 40 63 - 4600
160 160Q40-18L 8 160Q40-18M 12 - 40 63 - 4000
200 200Q60-18L 10 = - 60 63 - 3600
CIS Arbor prihvat
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 - - 47625 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
SANDVIK
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GLODANJE ISO/ANSI

0° Ugaono glodanje - CoroMill® 390 . N
~ Veli¢ine plo¢ica 18 mm. Kvaliteti - preporuke rezima rezanja M S
— - polazne vrednosti - H
Prvi izbor
DOBRI USLOVI OBRADE SREDNJI USLOVI OBRADE TESKI USLOVI OBRADE
O ® O
i = "N
2 |niu § § g
< =T
3 Katalo$ka oznaka Katalo$ka oznaka Katalo$ka oznaka
a m Ve | 7 [0 Ve | fz M 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

N

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
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1SO/ANSI GLODANJE
BBl N Plansko i profilno glodanje - CoroMill® 200

M S
- H Veoma gruba obrada

Prvi izbor
. Stabilnost operacije o
Mali P J Veliki
Siroka podela (L) Uska podela (M) Veoma uska podela (H)

Redukovani broj plo€ica sa difer- Univerzalna obrada za meSovitu Veliki broj plocica za najbolju

encijalnim korakom za najvecu proizvodnju. Male i srednje produktivnost pri stabilnim uslovi-
produktivnost kada su stabilnost i masine. Uvek prvi izbor. ma. Materijali koji formiraju kratku
snaga masine limitirani. Kopanje strugotinu. Vatrootorni materijali.
dubokih kanala. Dugacki prepusti. Ugaono glodanje pripremka.

Male masine. Male sile rezanja.

Geometrija plocice Materijal obratka/Geomettrija
Prviizbor
; ISO/ANSI L M H
Srednja obrada
eo®
Nerdajuci celik M @ @
Za glodanje vecine o
materijala Siviliv
Lako glodanje. Gruba obrada
Male sile rezanja. glodanjem. Velike o .
Mali pomaci. sile rezanja. Veliki | Kaljeni materijal H
pomaci.
10 12 16 20

Cetiri veli€ine plogica dostupne u tri geometrije, omoguéavaju
dubinu reza od 10 mm sa posmacima od 0.05 do 0.6 mm po
zubu.

Opste plansko Ugaono glodanje Glodanje Zljebova Glodanje preostalog Profilisanje
glodanje punih Sirina materijala
SANDVIK

Coromant
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GLODANJE

Pre¢nik 32 — 100 mm

Plansko i profilno glodanje - CoroMill® 200

ISO/ANSI

Kataloska oznaka

Kataloska oznaka

KataloSka oznaka

Dimenzije, mm

Siroka podela (L) Uska podela (M) Veoma uska 9
Diferencijalna Diferencijalna podela (H)

Dy podela @ podela @ Jednaka podela @ Dg  dmp 14 N max
Arbor prihvat

50 | R200-038022-12L 3 | R200-038022-12M 4 | R200-038022-12H 5138 22 50 18800

52 040Q22-12L 3 0400Q22-12M 4 040Q22-12H 5 140 22 50 18000

63 051Q22-12L 3 051Q22-12M 4 051Q22-12H 5 |51 22 50 16200 | 12

80 068Q27-12L 4 068027-12M 6 - 68 27 50 14000

100 088Q32-12L 4 088Q32-12M 6 - 88 32 50 12300
CIS Arbor prihvat

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
Siroka podela (L) Uska podela (M) e Q

iroka podela ska podela podela (H)

D3 | Jednaka podela @ Jednaka podela @ Jednaka podela @ Dc dmmly I3 n
Cilindri¢na drska

32 |- R200-020A25-12M 2 | R200-020A25-12H 3 |20 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

Za g. glave u drugim veli¢inama, (10, 16 i 20 mm) videti glavni

katalog.
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1ISO/ANSI

BBl N Plansko i profilno glodanje - CoroMill® 200

M S

. H Plocice i kvaliteti - preporuke reZima obrade - polazne vrednosti

GLODANJE

Laka
=Srednja
Teska

DOBRI USLOVI OBRADE

O
o ©

Prvi izbor
SREDNJI USLOVI OBRADE

»
@G

TESKI USLOVI OBRADE

©
e

ISO/ANSI
L
M
H

Katalo$ka oznaka
9] ve | fz

Kataloska oznaka
Q Ve | 2

Katalo$ka oznaka

R

Ve

RCHT1204M0-PL 1030 | 250 |0.08

RCHT1204MO0-PL 1030 | 250 | 0.08

RCHT1204MO-PL 1030

250

RCKT1204MO0-PM 4220 | 290 |0.24

RCKT1204M0-PM 4230 | 250 |0.21

RCKT1204MO-PM 4240

205

0.24

RCKT1204MO0-PH 4220 | 250 [0.35

RCKT1204M0-PH 4230 | 205 |0.35

RCKT1204MO-PH 4240

175

0.35

g
r = o = r <
I

RCHT1204M0-PL 1030 | 265 |0.08

RCHT1204MO0-ML 2030 | 205 |0.21

RCHT1204MO0-ML 2040

195

0.21

M/H

RCKT1204M0-MM 2030 | 185 0.28

RCKT1204M0-MM 2030 | 185 |0.28

RCKT1204MO0-MM 2040

175

0.28

RCHT1204MO-KL H13A | 105 |0.11

RCHT1204MO0-KL H13A | 105 |0.11

RCHT1204MO0-KL H13A

105

0.1

M

RCKT1204M0-KM 32201 225 | 0.24

RCKT1204M0-KM 1020 | 210 |0.24

RCKT1204M0-KM 1020

210

0.24

H

RCKT1204M0-KH 32207 | 190 | 0.35

RCKT1204M0-KH 3040 | 150 |0.35

RCKT1204MO-KH 3040

150

0.35

H vvH

RCHT1204M0-PL 1010 | 100 |0.14

RCKT1204M0-PM 4220 | 45 |0.24

RCKT1204MO0-KM 3040

35

0.24

1 Kvalitet 3220 samo za suvo glodanje
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GLODANJE 1ISO/ANSI
Plansko i profilno glodanje - CoroMill® 300 PN

MS
Gruba do polufine obrade i profilisanje . H

. Prvi izbor .
Stabilnost operacije
Veliki

©

Uska podela (M)

) o Veoma uska podela (H)
Univerzalna obrada za meSovitu

Siroka podela (L)

Redy_kovani broj plocica sa‘dif?ren- proizvodnju. Uvek prvi izbor. lMa’lksimaIan _broj plocica z_a )
cijalnom podelom za najvecu najvecu produktivnost u stabilnim
produktivnost kada su stabilnost uslovima. Materijali koji formiraju
i snaga masine limitirani.Male kratku strugotinu. Vatrootporni
masine. materijali.
Geometrija plocice Materijal obratka/Geometrija
Prvi izbor L

Srednja obrada

Teska

Laka

©00-

Za glodanje vecine

000000-

materijala
Visoka preciznost. Laka obrada Gruba obrada S
Lako rezanje. Male glodanjem. Male glodanjem. Velike
sile rezanja. Mali sile rezanja. Mali sile rezanja. Veliki H
pomaci. pomaci. pomaci.

Sedam veli¢ina plocica dostupno u Cetiri geometrije,
f, pokrivajuci dubine rezanja do 10 mm (preporuke za poprecni
presek strugotine Hex od min 0,05 mm do max 0,55 mm)

Opste plansko Ugaono glodanje Glodanje Zljebova Profilisanje Helikoidna
glodanje punih Sirina inerpolacija
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1ISO/ANSI

BBl N Plansko i profilno glodanje - CoroMill® 300

M S

- H Pre¢nik 25 — 80 mm

GLODANJE

Maks. dubina rezanja (a)) = 6 mm

KataloSka oznaka

Siroka podela (L) @

KataloSka oznaka

©

Uska podela (M)

Kataloska oznaka

Veoma uska podela
“ ©

Dimenzije. mm

Dg dmmly I3

Cilindriéni nosa¢ - Neutralan dizajn

25 | R300-025A32L-12L 2 |- |- 13 32 250 80 15800 | 12
Cilindriéni nosag - pozitivna konstrukcija
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
. Uska podela (M) 9
Siroka podela (L) Diferencijalna Veoma uska podela max
D3 | yednaka podela @ podela @ (H) Jednaka podela @ D¢ dmp, h lp Iy n
Weldon - Neutralan dizajn
25 | R300-025B32L-12L 2 | - - 13 32 105 141 41 20200 | 12
Siroka podela (L) Uska podela (M) Q
Diferencijalna Diferencijalna Veoma uska podela
D3 podela @ podela © (H) Jednaka podela @ D¢ Dsm dmp, 4 1 max
Coromant Capto — Pozitivni dizajn
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
ﬂ |- 080C6-12M 6 080C6-12H 8 |68 (6 50 18900
Arbor prihvat - Pozitivni dizajn
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 12
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
Za g. glave u drugim veli¢inama, (5, 7, 8, 10, 16 i 20 mm) videti
glavni katalog
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GLODANJE

Plansko i profilno glodanje - CoroMill® 300

Plocice i kvaliteti - preporuke rezima obrade - polazne vrednosti

ISO/ANSI

MS
K H

DOBRI USLOVI OBRADE

O

Prvi izbor

SREDNJI USLOVI OBRADE

D

TESKI USLOVI OBRADE

%m
S8
1 11 ©9 99 ©9@
Z | izt & = =
) KataloSka oznaka Kataloska oznaka Katalo$ka oznaka
a 0 Ve | 7 o Ve | 1y Q ve | T,
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 32201 | 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 10.18 | 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 | R300-1240E-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

1 Kvalitet 3220 samo za suvo glodanje
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ISO/ANSI

celicna tela.

Plansko glodanje - CoroMill® Century

Za velike brzine obrade neferitnih materijala. Aluminijumska i

GLODANJE

Glodacke glave od visokolegi-
ranog aluminijuma za obradu
neferitnih materijala.

Uska podela (M)

Lake glodacke glave za velike brzine rezanja pri
obradi neferitnih materijala. Aluminijumsko telo
smanjuje opterecenje na ulezistenju. Veoma male
sile rezanja sa veoma pozitivnom geometrijom.
Prvi izbor za neferitne materijale.

Glodacke glave od celika za
obradu veoma abrazivnog alu-
minijuma i zahtevne operacije.

Uska podela (M)

Glodacke glave od celika koje mogu da zadovolje
razlicite zahteve izazvane osobinama neferitnih
materijala pri obradi. Veoma male sile rezanja sa
pozitivnom geometrijom.

Operacije:

Oblasti primene

Tvrdi metal CBN PCD

ISO/ANSI

L Wiper Wiper Wiper

Sivi liv @ @
Opste plarjsko Super - finis Prekinut rez Neferilt‘ni‘ N @ @
glodanje materijali > >
Kaljeni @
materijal H @

Plocice i kvaliteti - preporuke rezima oobrade - polazne vrednosti

DOBRI USLOVI OBRADE

O

SREDNJI USLOVI OBRADE

Prvi izbor
TESKI USLOVI OBRADE

D [

8
383

- o8 - o

2 @© & S

S =T ? 4 g

8 Katalo$ka oznaka Kataloska oznaka Katalo$ka oznaka

- ED Ve fz D] Ve fZ D] Ve fZ
. L | R590-1105H-ZC2-KL CB50 | 640 | 0.4 | R590-1105H-ZC2-KL CB50 [640 | 0.4 | —

N L | R590-1105H-PR2-NL CD10 |1570]0.15 | R590-110504H-NL H10 7300.20 | R590-110504H-NL H10 | 730{0.20

[l L | R590-1105H-ZC2-KL CB50 | 140 |0.24 | R590-1105H-ZC2-KL CB50 | 140 [0.24 | —

SANDVIK 169
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GLODANJE 1SO/ANSI
Plansko glodanje - CoroMill® Century . N
M S
Precnik 40 — 200 mm K H
Maks. dubina rezanja (a,) =2 - 10 mm " Dem ]
zavisno od tipa plocice =
=i [
Ty
n
"
D, ap
KataloSka oznaka Dimenzije. mm
D; | Uska podela (M) @ Telo glodacke glave dmy, I3 N max [T
Arbor prihvat
80 | R590-080Q27A-11M 6 27 50 - 27500
100 100Q32A-11M 6 |Aluminijum 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 063Q22S-11M 5 22 40 - 35100
80 080Q27S-11M 6 27 50 - 27500
100 100Q32S-11M 6 | . . 32 50 - 23800 i
125 125040S-11M g | Celik 40 63 - 20700
160 160Q040S-11M 10 40 63 - 17900
200 200060S-11M 16 60 63 - 15700
CIS Arbor prihvat
80 | RA590-080J25A-11M 6 253 50 - 27500
100 100J31A-11M 6 o 3175 50 - 23800
125 125J38A-11M 8 | Aluminijum 38.1 63 - 20700
160 160J38A-11M 10 38.1 63 - 17900
200 200J47A-11M 16 47625 63 - 15700 ih
80 | RA590-080J25S-11M 6 25.4 50 - 27500
100 100J31S-11M 6 . 31.8 50 - 23800
125 125J38S-11M 8 | Celik 38.1 63 - 20700
160 160J38S-11M 10 38.1 63 - 17900
200 200J47S5-11M 16 47625 63 - 15700 1
Coromant Capto
40 |R590-040C3-11M 3 C3 55 40 48000
40 040C4-11M 3 |« . C4 63 40 39000
50 050C5-11M 4 | Celik C5 63 40 28000
63 063C5-11M 5 C5 63 40 28000
80 080C6-11M 6 C6 71 - 20000 11

Wiper plocica

@CBSO

@Cmo

@H10

. R590-1105H-ZC2-KW CB50

N - R590-1105H-RR2-NW CD10 R590-110504H-NW H10
H R590-1105H-ZC2-KW CB50 - -
170 SANDVIK
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ISO/ANSI

Pl N Coromil® 316

M S Glodanje bokom, obaranje ivica i profilno glodanje

- H Sistem za glodanje sa izmenljivim vrhovima

Glodalo za obaranje ivica
Obaranje ivica glodanjem.
Sa reznom ivicom do centra i bez
rezne ivice do centra.

Ugao obaranja ivica 15°, 30°, 45°,
60°.

Strana 173

Loptasta glodala
Profile milling
Sa reznom ivicom do centra.
Ugao zavojnice 40°.

Strana 173

Coromant Capto® adapter

Strana 175 /H&anal 76

Prvi izbor

Vretenasto glodalo sa
radijusom
Univerzalno glodanje.

Sa reznom ivicom do centra.
Diferencijalna podela.
Ugao zavojnice 50°.

Strana 172

Vretenasto glodalo za

velike pomake
Grubo glodanje.
Bez rezne ivice do centra.
Ugao zavojnice 50°.

‘ | Strana 174

Vretensto glodalo za grubu
obradu
“Kordell” geometrija
Sa reznom ivicom do centra.
Ugao zavojnice 40°, 45°.

Strana 174

Cilindricni nosac

Operacije:

o

Univerzalno glodanje Obaranje ivice Profilno glodanje Glodanje velikim Grubo glodanje
pomakom
Za informacije o kompletnom programu, videti Glavni katalog ili dodatak.
SANDVIK 171

Coromant



GLODANJE ISO/ANSI

CoroMill® 316 PN
M S
Izmenljivi vrhovi - H
Vretenasta glodala sa radijusom
Prvi izbor za univerzalno glodanje
Preenik: 10 - 25 mm
Sa reznom ivicom do centra
Diferencijalna podela zuba
Ugao zavojnice: 50°
Tolerancija: D = h9
KataloSka oznaka .E.E
oo |0 O
Dy Velicina 3|8|8|8
mm prihvata 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 12.4 0.5 5.5
10 -10SM450-10010P E10 4 9.7 12.4 1.0 5.5 * | % | %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 11.7 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 11.7 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 21.3 0.5 11.0
-20SM350-20010P 3 19.3 21.3 1.0 11.0
-20SM450-20005P 4 19.3 21.3 0.5 11.0
20 -20SM450-20010P E20 4 19.3 21.3 1.0 11.0 * | % | %k |k
-20SM450-20015P 4 19.3 21.3 15 11.0
-20SM450-20020P 4 19.3 21.3 2.0 11.0
-20SM450-20040P 4 19.3 21.3 4.0 11.0
316-255M350-25010P 5 24.2 25.6 1.0 13.0
25 -255M350-25015P E25 5 24.2 25.6 15 13.0 * | % | %k |k
-255M450-25020P 5 24.2 25.6 2.0 13.0

z, = broj reznih ivica
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1ISO/ANSI GLODANJE
BBl N coromill® 316

MS
- H Izmenljivi vrhovi

Glodalo za obaranje ivica

Obaranje ivica glodanjem

Pretnik: 10 — 16 mm

Sa reznom ivicom do centra i bez rezne ivice do centra
Ugao obaranja ivica: 15°, 30°, 45°, 60°

Tolerancija: D, = h10

Dsm

Kataloska oznaka .E.E
2288
Deo Velicina 88|88
mm prihvata Zn dsm doy h K, ap 183188
316-10CM400-10045G 4 9.7 12.4 45 4.25
10 -10CM400-10060G E10 4 97 350 124 60 55 |X|/*|*|*
316-12CM600-12015G 6 117 14.5 15 1.2
-12CM600-12030G 6 117 14.5 30 2.6
12 -12CM600-120456 E12 6 117 145 45 45 |X|/*|X*
-12CM600-12060G 6 117 450 145 60 6.5
16 | 316-16CM800-16045G E16 8 155 18.7 45 6.5 [%|[% |k | Kk
z, = broj reznih ivica
Loptasto glodalo
Profilno glodanje
Pretnik: 10 — 25 mm
Sa reznom ivicom do centra
Ugao zavojnice: 40°
Tolerancija: D¢ = h9
Kataloska oznaka .E.E
3388
Dep Velitina 38188
mm prihvata Zpn dsm l1 Fe 4 3388
10 | 316-10BM440-10050G E10 4 9.7 12.4 5.0 5.5 * | ¥ | K K
12 | 316-12BM440-12060G E12 4 117 14.5 6.0 6.5 * | % | % K
16 | 316-16BM440-16080G E16 4 155 18.7 8.0 8.5 * | ¥ | K K
316-20BM240-200AG 2 193 21.3  10.0 1.0
20 -20BM440-200AG E20 4 193 21.3  10.0 11.0 * ok [ x
316-25BM240-250DG 2 242 256 125 13.5
25 -25BM440-250DG E25 4 242 256 125 13.5 lalhalbolhet
z,, = broj reznih ivica
SANDVIK 173
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GLODANJE

CoroMill® 316

Izmenljivi vrhovi

1ISO/ANSI

Grubo glodanje
Pretnik: 10 — 25 mm

Ugao zavojnice: 50°
Tolerancija: D = h9

Vretenasto glodalo za velike pomake

Bez rezne ivice do centra

Kataloska oznaka Dimenzije, mm .E.E
288|3
De Velitina 8|8|8|8
mm prihvata 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 9.7 124 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 -12HMA50-12015P B12. 4 117 145 65 210 600 225 1.5 0.8 %/ *|*|*
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 = vrednost koja mora biti programirana , pri obradi radijusa
z,, = broj reznih ivica
Glodalo za grubu obradu Dsm
Pretnik 10 - 25 mm
Kordell geometrija
Sa reznom ivicom do centra
Ugao zavojnice: 40°, 45°
Tolerancija: D = h12
Lo,
KataloSka oznaka Dimenzije, mm .E.E
SEEE
Dea Velicina 38188
mm prihvata 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 x|k x
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 | 316-255M845-25004K E25 8 24.2 25.6 0.4 13.5 * | % |k |k
z,, = broj reznih ivica
SANDVIK
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ISO/ANSI GLODANJE

BBl N coromill® 316
M S
- H Coromant Capto® adapter za izmenljive vrhove
Dgy —
I
<Dy~ <Dsg,
Coromant KataloSka oznaka Dimenzije, mm
Capto Velitina Hlad-
Velitina | prihvata jenje” Dsm Dst I 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 13.1
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 prihvatnog Zljebova za manuelnu izmenu
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
*Hladenje je moguce i kroz centar i radijalno
SANDVIK 175
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GLODANJE

1ISO/ANSI

CoroMill® 316 PN
M S
Cilindri¢ni drzac za izmenljive vrhove - H
Dizajn 1 Dizajn 2 Dizajn 3
"dmm’ [
I
d i
I
|
Ao B F
ok
Kataloska oznaka Dimenzije, mm
Velitina
prihvata Dizajn dmp, Dst l> la1 l22 Nmax
Celik
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 11.6 140 251 - 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 32 241 200 451 - 15000
Tvrdi metal
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 24.1 200 120 121 19000
176 SANDVIK
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ISO/ANSI GLODANJE

BBl N Coromil® 316
M S
- H Rezimi obrade - polazne vrednosti
GC1030 — Brzina rezanja Pomak po zubu
2 m/min mm
g Dg
& |omc | v, mm | f,
Gruba obrada
02.1 | 165
a, < 1.0 x D
8, =05xD; M |o0s521| 55 10| 9045
16 | 0.065
& . B 0 | oo
ap S 2322 40
e
Zavrsna obrada
021 | 245
8, <0.3xD,
a, <0.5xDg M 0521 85 ]g 8:8;?
16 | 0.110
. B D |
%o S |2322| 80
Profilisanje .
02.1 | 555
a, < 0.005 x D, M | 0521 | 190 ::(2) 8::28
16 | 0.160
. | e 20 | 0180
S | 2322 150
Obrada velikim pomakom
316-*H**50-***P 10 0.250
12 | 0.300
16 | 0.400
20 | 0.500
25 | 0.600

ReZimi obrade

Koristiti PluraGuide za izbor alata i rezima obrade. KataloSki
“wJ  brojc-2948-117
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BUSENJE ISO/ANSI

M
N
S H

Burgija sa izmenljivim plo¢icama Burgija od punog tvrdog metala
CoroDrill® Delta C ; CoroDrill® 880

Maks.dubina

Tipovi burgija Kvaliteti Materijal Svestranost Toler. otvora Strana
Kvalitet povrsine

CoroDrill® Delta C
R840, ¥ 3-20 mm Bl N ‘ 3-7x D,
ms (B0 9E) o 182-186
8© L= m o

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

M S
GC2044 R, 0.5-4 pm
H a H
— GC1044 -
(S]) H13A
GC1144

GC4034 ‘
ccaoss | NBN N 2-5 x D
/ H13A IT 12-13 194-201

% Unutrasnje hladenje. % Spoljasnje hladenje.
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ISO/ANSI BUSENJE
M Kako koristiti vodi¢ za busenje

S H Izbor alata

1. Definisi prec¢nik rupe, 2. Definisi materijal radnog 4. Izbaberi kvalitet i
dubinu i zahteve kvaliteta komada i njegove uslove geometriju burgije.
obrade.

0
3. Izbaberi tip burgije.

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

CoroDrill Delta C za uske tolerancije i
dobar kvalitet obradene povrsine

CoroDrill 880 za visoku produktivnost i
najbolju proizvodnu ekonomicnost.

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

Kvaliteti za burgije CoroDrill Delta C

GC1220 GC1220
‘ GC1220 ‘ ‘ GC1220 ‘ GC1220 ‘ ‘ GC1220
GC1210 N20D
Kvaliteti za busenje
Otpornost na habanje Stabilno
GC4024 H13A
GC4014 H13A
GC4034 GC4014
GC4024 H13A GC1044 GC4024 —
GC1044 GC4024 3
GC4034 GC1044 GC4044 GC1044 D 3
GC4044 GC4034 D
GC1044 GC4044 GC1144 GC4044
GC1144 GC1044
GC4044 GC2044
GC2044 GC4044
Y Y .
Zilavost Nestabilno
SANDVIK
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BUSENJE ISO/ANSI

Busenje M
N
Preporuke za uspesno busenje S H
Polje primene burgija Ukupno bacanje alata (TIR)
Da bi potpuno iskoristili pred- Minimalno bacanje je najvaznije kod busenja. Jedan od glavnih
nosti Sandvik Coromant burgija kriterijuma kod busSenja je najmanje moguce bacanje. LoSe
pri buSenju visokim brzinama, centriranje je najcesS¢i uzrok losSih rezultata. Maksimalno bacanje
obezbedite maksimalnu stabilnost (TIR) ne bi trebalo da prede 0.02 / 0.03 mm ukupno za burgiju i
i sigurno stezanje u celom sistemu, stezne Celjusti.

od vretena, preko alata do obratka.
Vibracije imaju negativan uticaj
na sigurnost procesa, vek alata i CoroDrill Delta C

kvalitet otvora.
1IR 0.02

CoroDrill 880

1

TIR 0.03

Dovod SHP

Da bi ste potpuno iskoristili prednosti velikih brzina i posmaka Sandvik Coro-
mant burgija, mora postojati efikasno odvodenje strugotine - ovo se jedino
moze uraditi pomocu SHP. Rashladna te¢nost moze biti dopremana kroz alat
ili spolja. CoroDrill Delta C burgije su dostupne sa spoljasnjim i unutrasnjim
hladenjem, a burgije 880 sa unutrasnjim dovodom.

Unutrasnje hladenje

Koli¢ine rashladne te¢nosti zavise od precnika burgije kao i pritisak. Manje
burgije zahtevaju veci pritisak jer je dovod tecnosti manji.

Dijagrami pored daju grube vrednosti. Protok rashladnog sredstva treba da
bude odgovarajuci pre¢niku burgije u I/min.

Boja strugotine nikada ne treba da bude plava ili braon.

CoroDrill® Delta C CoroDrill® 880
Litara/min
Bar
Litara/min " p 60
q 10 50
9 3xDg 5xD,
0.6 1.0 40
8
7 0.5 0.8 30
6
20
S 0.4 0.6
4 03 04 10
T T T 0 y T mm
5 10 15 20 Dc mm 5 10 15 20 Dc mm 0 12 20 30 40 50 60 70 80 D¢
Zapremina Pritisak Zapremina

SANDVIK




ISO/ANSI BUSENJE
M Busenje
N

S H Preporuke za uspesno busenje

CoroDrill 880 kao stacionarna burgija
Ako koristite burgiju staticno, kao na strugu, centar burgije mora biti

E saosan sa vretenom.

CoroDrill 880 - mogucnosti stacionarne burgije

Pri koriSéenju ovih burgija,rupa za navoj moZze biti pripremljena u
jednom prolazu zajedno sa obaranjem ivice.

Rupe vece od precnika burgije mogu se napraviti sa CoroDrill 880.

Sigurnosne mere

Pri busenju prolaznih otvora na rotitraju¢im komadima sa burgijom
sa izmenljivim plo¢icama, bice napravljen disk na izlazu burgije. Disk
je Cesto izbacen velikom brzinom i moze izazvati povredu. Zato se
preporucuje da se oko stezne glave montira adekvatna zastita.

Blokada rotacije
Ako SHP sadrZi delie strugotine oni se mogu zaglaviti u steznoj ¢auri i
kao rezultat kuciste Ce se rotirati. Dovodno crevo ¢€e biti namotano oko
kucista Sto moZe da prouzrokuje ozbiljan incident. Rotacija mora stoga
biti onemogucena.

SANDVIK
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BUSENJE

CoroDrill® Delta C

Burgije od tvrdog metala za plitke rupe visokog kvaliteta

1ISO/ANSI

MS
K H

Prvi izbor
Prvi izbor - busenje sa unutrasnjim hladenjem

6D
& s

Unutrasnje hladenje

Da bi ste iskoristili pune mogocnosti CoroDrill Delta
- C burgije, koristite unutrasnje hladenje, kruto i sig-
urno stezanje i kvalitetan prenos momenta sto su
faktori za dobru postojanost i proizvodnost.

Dopunski program busenja sa spoljesnjim
hladenjem

S

Spoljasnje hladenje

Iste mere predostroznosti moraju biti izvedene kada
busimo sa spoljasnjim hladenjem.

Oblasti primene i kvaliteti

Precnici burgija / Kvaliteti

ISO/ANSI D * Prvi izor Generalni izbor
Celik 3-20 R840- GC1220 R840- GC1220
Nerdajuci Celik 3-16 (20) R846- GC1220 R840- GC1220
Sivi liv 3-20 R842- GC1210 R840- GC1220
Neferitni materijali 3-14 (20) R850- N20D R840- GC1220
Legure Titanijuma S 3-16 (20) R846- GC1220 R840- GC1220
Kaljeni materijali H 3-20 R840- GC1220 R840- GC1220

Tehnicki crtezi i informacije za porucivanje.

Primer : R840-0300-x0-AyA

Kada porucujete, zamenite x u kodu sa :
3za2-3xD,

5za4-5xD,

7za6-7xD,

Zameniti “y” u kodu sa :

0 za spoljadnje hladenje,

1 za unutrasnje hladenje

Primer kompletne oznake R840-0300-30-A1A 1220
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ISO/ANSI BUSENJE

BBl N CoroDrill® Delta C - R840
M S Prec¢nik burgije 3 — 20 mm
Maks. dubina rupe: 2-7 x precnik burgije (D)
B H Ciincricna drska
Kataloska oznaka 2-3xDg 4-5xD, 6-7xDg
GC1220

Dy mm| dmm oN 12| Iy g I ly g L Iy ls
3.00 6.0 | R840-0300-x0-AyA wo| k| 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 - | % | 62 13 20 66 20 28 - - -
3.20 6.0 0320-x0-AyA wo| k| 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 ol - - - - 66 20 28 - - -
3.40 6.0 0340-x0-AyA wo| k| 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 Wl k| 62 14 20 66 20 28 - - -
3.55 6.0 0355-x0-AyA - | x| 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 Y | x| 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 wo| k| 62 14 20 66 20 28 - - -
3.90 6.0 0390-x0-AyA Yo | x| 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 ¥ | x| 66 17 24 74 27 36 - - -
4.10 6.0 0410-x0-AyA % | % | 66 17 24 74 27 36 - - -
420 | 6.0 0420-x0-AyA % | % | 66 17 24 | 74 27 36 - - -
4.30 6.0 0430-x0-AyA ¥ | x| 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 % | % | 66 17 24 | 74 27 36 - - -
4.50 6.0 0450-x0-AyA s | % | 66 17 24 74 27 36 - - -
455 | 6.0 0455-x0-AyA - | x| 66 17 24 | 74 27 36 - - -
4.60 6.0 0460-x0-AyA | % | 66 17 24 74 27 36 - - -
4.70 6.0 0470-x0-AyA ¥ | x| 66 17 24 74 27 36 - - -
476 | 6.0 0476-x0-AyA - | x| 66 18 28 | 74 27 36 - - -
4.80 6.0 0480-x0-AyA ¢ | % | 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 v | x| 66 18 28 82 35 44 93 42 50
5.10 6.0 0510-x0-AyA v | x| 66 18 28 82 35 44 93 42 50
516 | 6.0 0516-x0-AyA - | x| 66 18 28 | 82 35 44 93 42 50
5.20 6.0 0520-x0-AyA | % | 66 18 28 82 35 44 93 42 50
525 | 6.0 0525-x0-AyA - x| - - - 82 35 44 - - -
5.30 6.0 0530-x0-AyA e | % | 66 18 28 82 35 44 93 42 50
5.40 6.0 0540-x0-AyA v | x| 66 18 28 82 35 44 93 42 50
550 | 6.0 0550-x0-AyA % | % | 66 19 28 | 82 35 44 93 42 50
555 | 6.0 0555-x0-AyA - | x| - - - 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 v | x| 66 19 28 82 35 44 93 42 50
5.70 6.0 0570-x0-AyA ¥ | x| 66 19 28 82 35 44 93 42 50
580 | 6.0 0580-x0-AyA % | x| 66 19 28 | 82 35 44 93 42 50
5.90 6.0 0590-x0-AyA Y | % | 66 19 28 82 35 44 93 42 50
595 | 6.0 0595-x0-AyA - | x| 66 19 28 | 82 3 44 93 42 50
6.00 6.0 0600-x0-AyA Y| x| 66 19 28 82 35 44 93 49 50
6.10 8.0 0610-x0-AyA vl k| 79 22 34 91 39 53 | 105 49 59
6.20 | 8.0 0620-x0-AyA % | % | 79 22 34 | 91 39 53 | 105 49 59
6.30 8.0 0630-x0-AyA e | x| 79 22 34 91 39 53 | 105 49 59
6.35 | 8.0 0635-x0-AyA - | % | 79 22 3 | 91 3 53 | 105 49 59

" Spoljasnje hladenje. 2 Unutrasnje hladenje.
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BUSENJE ISO/ANSI

CoroDrill® Delta C - R840 PN
Prec¢nik burgije 3 — 20 mm M S
Maks. dubina rupe: 2-7 x precnik burgije (D,)
Cilindriéna drska K H
Kataloska oznaka 2-3xD, 4-5xDg 6-7xDg
GC1220
De mm| dmp, DI N A P A A A A Y A
6.40 8.0 | R840-0640-x0-AyA Y| % 79 22 34 91 39 53 | 105 49 59
650 | 8.0 0650-x0-AyA % | x| 79 22 34 91 39 53 | 105 49 59
6.60 | 8.0 0660-x0-AyA * | kx| 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 % | x| 79 22 34 91 39 53 | 105 49 59
7.00 | 8.0 0700-x0-AyA * | kx| 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 # 91 40 53 | 105 56 67
7.20 8.0 | R840-0720-x0-AyA Yoo | % 79 28 41 91 40 53 | 105 56 67
730 | 8.0 0730-x0-AyA % | x| 79 28 41 91 40 53 | 105 56 67
740 | 8.0 0740-x0-AyA % | x| 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 # 91 40 53 | 105 56 67
760 | 8.0 0760-x0-AyA % | x| 79 28 41 91 40 53 | 105 56 67
7.70 | 8.0 0770-x0-AyA v | x| 79 28 41 91 40 53 | 105 56 67
7.80 | 8.0 0780-x0-AyA % | x| 79 28 41 91 40 53 | 105 56 67
7.90 8.0 0790-x0-AyA Y| % 79 28 41 91 40 53 | 105 56 67
794 | 80 0794-x0-AyA - | x| 79 28 # 91 40 53 | 105 56 67
8.00 8.0 | R840-0800-x0-AyA Y| % 79 28 41 91 40 53 | 105 56 67
8.10 | 10.0 0810-x0-AyA % | | 8 30 47 |103 44 61 | 120 62 75
815 | 10.0 0815-x0-AyA - | % - - - | 103 44 61 - - -
820 | 10.0 0820-x0-AyA Y| % 89 30 47 | 103 44 61 120 62 75
8.30 | 10.0 0830-x0-AyA % | | 8 30 47 |103 44 61 | 120 62 75
8.33 | 10.0 0833-x0-AyA - | % 89 30 47 | 108 44 61 120 62 75
8.40 | 10.0 0840-x0-AyA % | | 8 30 47 | 103 44 61 | 120 62 75
8.50 | 10.0 0850-x0-AyA oo % 89 30 47 | 108 44 61 120 62 75
8.60 | 10.0 0860-x0-AyA Y| % 89 30 47 | 108 44 61 120 62 75
8.70 | 10.0 0870-x0-AyA % | * | 8 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 Y| % 89 30 47 | 108 44 61 120 62 75
890 | 10.0 0890-x0-AyA % | x| 8 30 47 |103 45 61 | 120 62 75
9.00 | 10.0 0900-x0-AyA oo | % 89 31 47 | 108 45 61 133 70 84
910 | 10.0 0910-x0-AyA AN ¢ 89 31 47 | 108 45 61 133 70 84
913 | 10.0 0913-x0-AyA - | x| 89 31 47 |103 45 61 | 133 70 84
920 | 10.0 0920-x0-AyA Yoo | % 89 31 47 | 108 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 % | * | 8 31 47 | 103 45 61 | 133 70 84
9.50 | 10.0 0950-x0-AyA oo * 89 31 47 | 108 45 61 133 70 84
9.52 | 10.0 |R840-0952-x0-AyA - | % 89 31 47 | 103 45 61 133 70 84
9.60 | 10.0 0960-x0-AyA % | | 8 31 47 |103 45 61 | 133 70 84
9.70 | 10.0 0970-x0-AyA Yoo % 89 31 47 | 108 45 61 133 70 84
9.80 | 10.0 0980-x0-AyA % | x| 8 31 47 |103 45 61 | 133 70 84
990 | 10.0 0990-x0-AyA oo % 89 31 47 | 108 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 % | | 8 31 47 | 103 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 v | % | 102 34 55 | 118 50 71 140 76 91
" Spoljasnje hladenje. 2 Unutrasnje hladenje.
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ISO/ANSI BUSENJE

BBl N CoroDrill® Delta C - R840
M S Prec¢nik burgije 3 — 20 mm
Maks. dubina rupe: 2-7 x precnik burgije (D)
B H cingricna drska
Kataloska oznaka 2-3xD, 4-5xD, 6-7xD¢
GC1220

De mm| dmp, o 12 L, Ay hs byl kg g
10.30 | 12.0 | R840-1030-x0-AyA Yo | % | 102 34 55 | 118 50 71 140 76 91
10.32 | 12.0 1032-x0-AyA - | x| 102 34 55 |118 50 71 | 140 76 91
1040 | 12.0 1040-x0-AyA % | % | 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
10.60 | 12.0 1060-x0-AyA % | x| 102 34 55 | 118 50 71 | 140 76 91
10.70 | 12.0 1070-x0-AyA W | k| 102 34 55 | 118 50 71 140 76 91
10.71 | 12.0 1071-x0-AyA - | x| 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 % | % | 102 35 55 | 118 51 71 | 151 84 101
11.30 | 12.0 1130-x0-AyA % | %« | 102 3 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
11.50 | 12.0 1150-x0-AyA % | % | 102 35 55 | 118 51 71 | 151 84 101
1151 | 12.0 1151-x0-AyA - | %*|[102 3 55 |118 51 71 | 151 84 101
11.60 | 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 w | % | 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 w | % | 102 35 55 | 118 51 71 | 151 84 101
1210 | 14.0 1210-x0-AyA % | % | 107 38 60 | 124 55 77 | 160 89 107
1220 | 14.0 1220-x0-AyA - | % | 107 38 60 | 124 55 77 | 160 89 107
1230 | 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
12.70 | 14.0 1270-x0-AyA w | % | 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 % | % | 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 % | % | 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 % | % | 107 39 60 | 124 56 77 | 160 89 107
1425 | 16.0 1425-x0-AyA % | % | 115 41 65 | 133 59 83 | - - -
1429 | 16.0 1429-x0-AyA - | * 115 41 65 | 133 59 83 | - - -
1450 | 16.0 | R840 1450-x0-AyA % | % | 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 w | x| 115 41 65 | 1833 59 83 - - -
15.00 | 16.0 1500-x0-AyA % | % | 115 42 65 | 1383 60 83 | - - -
1550 | 16.0 1550-x0-AyA ¥ | x| 115 42 65 | 1833 60 83 - - -
15.80 | 16.0 1580-x0-AyA % | % | 115 42 65 | 133 60 83 | - - -
15.87 | 16.0 1587-x0-AyA - | x| 115 42 65 | 133 60 83 | - - -
16.00 | 16.0 1600-x0-AyA * | % | 115 42 65 | 133 60 83 | 178 105 128

" Spoljasnje hladenje. 2 Unutradnje hladenje.
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BUSENJE ISO/ANSI

CoroDrill® Delta C - R840 PN

Prec¢nik burgije 3 — 20 mm M S

Maks. dubina rupe: 2-7 x precnik burgije (D,)

Cilindriéna drska K H

Kataloska oznaka 2-3xDg 4-5xDg 6-7xDg
GC1220
Dg mm| dmp o I I A P A R A T 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 - | * | 1283 47 73 | 143 67 93 | - - -
17.50 | 18.0 1750-x0-AyA ¥ | x| 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 Yo | % | 131 49 79 | 153 71 101 - - -
18.80 | 20.0 1880-x0-AyA Y% | % [ 131 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 | 153 72 101 - - -
19.50 | 20.0 1950-x0-AyA % | % [ 1381 50 79 | 15683 72 101 - - -
19.80 | 20.0 1980-x0-AyA Y| % | 131 50 79 | 1583 72 101 - - -
20.00 | 20.0 2000-x0-AyA ¥ | x| 181 50 79 | 153 72 101 - - -
" Spoljasnje hladenje. 2 Unutradnje hladenje.
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ISO/ANSI

P N CoroDrill® Delta C - R842
M S Prec¢nik burgije 3 — 16 mm
Maks. dubina rupe: 2-5 x precnik burgije (D)
B H  Ciindricna draka
Kataloska oznaka 2-3xDg 4-5xDg
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 e 66 18 28 82 35 44
510 | 6.0 0510-x0-A0A ¥ 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 ¥ 66 19 28 82 35 44
5.56 6.0 0556-x0-A0A Yo 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 P - - - 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 A 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 A 79 22 34 91 39 53
6.90 | 8.0 0690-x0-A1A e 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
8.00 8.0 | R842-0800-x0-A1A Yo 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 ¥ 89 30 47 103 44 61
8.80 | 10.0 0880-x0-A1A s - - - 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 ¥ 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

" Spoljasnje hladenje. 2 Unutradnje hladenje.

SANDVIK
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ISO/ANSI

CoroDrill® Delta C - R842 PN
Precnik burgije 3 — 16 mm M S
Maks. dubina rupe: 2-5 x precnik burgije (D,)
Cilindriéna drska K
Kataloska oznaka 2-3xDg 4-5xDg
GC1210
D, mm| dmp, o) 12 l, Iy Ig I, Iy I
10.00 | 10.0 |R842-1000-x0-A1A A 89 31 47 103 45 61
10.10 | 12.0 1010-x0-A1A ¥ 102 34 55 118 50 71
10.20 | 12.0 1020-x0-A1A Ve 102 34 55 118 50 71
10.30 | 12.0 1030-x0-A1A P 102 34 55 118 50 71
1040 | 12.0 1040-x0-A1A Yo 102 34 55 118 50 71
1050 | 12.0 1050-x0-A1A ¥ 102 34 55 118 50 71
1060 | 12.0 1060-x0-A1A ¥ - - - 118 50 71
10.70 | 12.0 1070-x0-A1A Ve 102 34 55 118 50 71
10.80 | 12.0 1080-x0-A1A ¥ 102 34 55 118 50 71
11.00 | 12.0 |R842-1100-x0-A1A ¥ 102 35 55 118 51 71
11.10 | 12.0 1110-x0-A1A e - - - 118 51 71
11.20 | 12.0 1120-x0-A1A e - - - 118 51 71
1150 | 12.0 1150-x0-A1A P 102 35 55 118 51 71
11.70 | 12.0 1170-x0-A1A Yo - - - 118 51 71
11.80 | 12.0 1180-x0-A1A ¥ - - - 118 51 71
12.00 | 12.0 |R842-1200-x0-A1A e 102 35 55 118 51 71
1210 | 14.0 1210-x0-A1A ¥ 107 38 60 124 55 77
1220 | 14.0 1220-x0-A1A e 107 38 60 124 55 77
1230 | 14.0 1230-x0-A1A ¥ 107 38 60 124 55 77
1250 | 14.0 1250-x0-A1A Yo 107 38 60 124 55 77
1270 | 14.0 1270-x0-A1A e 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 ¥ 107 39 60 124 56 77
13.25 | 14.0 1325-x0-A1A ¥ - - - 124 56 77
13.50 | 14.0 1350-x0-A1A w 107 39 60 124 56 77
14.00 | 14.0 | R842-1400-x0-A1A ¥ 107 39 60 124 56 77
14.10 | 16.0 1410-x0-A1A e 115 41 65 133 59 83
1425 | 16.0 1425-x0-A1A ¥ - - - 133 59 83
1429 | 16.0 1429-x0-A1A Yo - - - 133 59 83
1450 | 16.0 1450-x0-A1A e 115 41 65 133 59 83
15.00 | 16.0 1500-x0-A1A Y 115 42 65 133 60 83
1550 | 16.0 1550-x0-A1A e 115 42 65 133 60 83
15.87 | 16.0 1587-x0-A1A ¥ 115 42 65 133 60 83
16.00 | 16.0 1600-x0-A1A Yo 115 42 65 133 60 83
" Spoljasnje hladenje. 2 Unutra$nje hladenje.
SANDVIK
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ISO/ANSI

P N CoroDrill® Delta C - R846
M S Prec¢nik burgije 3 — 12 mm
Maks. dubina rupe: 2-5 x precnik burgije (D)
K H  Cilindricna drska
Kataloska oznaka 2-3xDg 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 Y 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 Y 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 Y 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 Y 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 Y 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 Y 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
SANDVIK

Coromant
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ISO/ANSI

CoroDirill® Delta C - R850 P N
Prec¢nik burgije 3 — 14 mm M S
Maks. dubina rupe: 2-3, 6-7 x precnik burgije (D )
Cilindriéna dréka K H
Katalo$ka oznaka 2-3xDg 6-7xD¢
N20D
Demm| dmp I, Iy I 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 ¥ 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 Y 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 s 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 ¥ 79 22 34 105 49 59
6.50 8.0 0650-x0-A1A s 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 ¥ 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 s 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 Y 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 s 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 e 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 e 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 e 89 30 47 120 62 75
8.73 10.0 0873-x0-A1A e 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 Yo - - - 120 62 75
SANDVIK
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ISO/ANSI

P N CoroDrill® Delta C - R850
M S Prec¢nik burgije 3 — 14 mm
Maks. dubina rupe: 2-3, 6-7 x precnik burgije (D)
K H Cilindricna drska
Katalo$ka oznaka 2-3xD¢ 6-7xD¢
N20D
Demm | dmp, I, Iy I I, Iy I
9.00 10.0 | R850-0900-x0-A1A Y 89 31 47 133 70 84
9.10 10.0 0910-x0-A1A Y 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 Y 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 Y 89 31 47 133 70 84
9.50 10.0 0950-x0-A1A h 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 Y 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 Y 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 ¥ 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 ¥ 102 34 55 140 76 91
10.30 12.0 1030-x0-A1A h 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 h 102 34 55 140 76 91
10.45 12.0 1045-x0-A1A IAd 102 34 55 - - -
10.50 12.0 1050-x0-A1A ¥ 102 34 55 140 76 91
10.60 12.0 1060-x0-A1A h 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 h 102 34 55 140 76 91
10.80 12.0 1080-x0-A1A IAd - - - 140 76 91
10.90 12.0 1090-x0-A1A A 102 34 55 - - -
11.00 12.0 | R850-1100-x0-A1A IAe 102 35 55 151 84 101
11.10 12.0 1110-x0-A1A Y 102 35 55 151 84 101
11.11 12.0 1111-x0-A1A h 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 h 102 35 55 151 84 101
11.70 12.0 1170-x0-A1A IAS - - - 151 84 101
11.80 12.0 1180-x0-A1A h 102 35 55 151 84 101
11.90 12.0 1190-x0-A1A W 102 35 55 151 84 101
12.00 12.0 | R850-1200-x0-A1A Y 102 35 55 151 84 101
12.10 14.0 1210-x0-A1A W 107 38 60 160 89 107
12.20 14.0 1220-x0-A1A A 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 A 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 A 107 38 60 160 89 107
12.80 14.0 1280-x0-A1A bAY 107 38 60 - - -
13.00 14.0 1300-x0-A1A A 107 39 60 160 89 107
13.10 14.0 1310-x0-A1A Y 107 39 60 - - -
13.25 14.0 1325-x0-A1A W 107 39 60 160 89 107
13.50 14.0 1350-x0-A1A A 107 39 60 160 89 107
13.80 14.0 1380-x0-A1A bAY 107 39 60 - - -
14.00 14.0 1400-x0-A1A A 107 39 60 160 89 107
SANDVIK
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BUSENJE ISO/ANSI

CoroDrill® Delta C . N
MS
RezZimi obrade (polazne vrednosti) . H
Materijal Preénik Kvalitet Brzina Pomak mm/ob
- burgije rezanja m/
7] min
=
‘3‘
@ |CMC HB Dc mm Ve fn
3.00- 6.00 0.10-0.20
. P 6.01-10.00 0.14-0.30
02.1 | Niskolegirani ¢elik 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
! Nerdajuci Celik 122| -
05.21 | Nerdajuci celi 180 10.01-14.00 GC1220 40-80 0.12-0.22
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 |Sivi liv 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 |s021 o o, 14.01-20.00 0.40-0.60
8 Legure aluminijuma 3.00- 6.00 0.15-0.25
6.01-10.00 0.20-0.40
10.01-12.00 | 2P 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
b troot | 122 -
s 20.22| Vatrootporne super legure 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 | Veoma tvrd &elik 50 HRC 10.01-14.00 GC1220 15-25 010-015
14.01-20.00 0.12-0.18
SANDVIK
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CoroDrill® 880




BUSENJE ISO/ANSI
Burgija sa izmenljivim ploc¢icama CoroDrill® 880 . N

M S
Izbor burgije - H

Dubina busenja

Dve rezne ivice
12.00-13.99 mm

4 ==

Cetiri rezne ivice
14.00-63.00 mm

Periferna plocica .
@ Centralna plocica

Za postizanje najbolje stabilnosti i tolerancije rupe, izabrati najkracu mogucu
duzinu burgije /.
Maksimalna dubina rupe je funkcija prec¢nika rupe D i dubine rupe /4.

Definicija dubine busenja, /4

~Ip, -

c
Operacije:
konvencionalno Helikoidna Radijalno podeseno  Stepenasto busenje i Busenje zakosenih
busenje interpolacija busenje obaranje ivice povrsina

104 SN



ISO/ANSI BUSENJE
N Burgija sa izmenjivim ploc¢icama CoroDrill® 880
MS
- H Izbor geometrije i kvaliteta
Pomak /geometrija
-GM

-MS\

Optimalne geometrije

LM geometrija je prvi izbor za mater-

ijale sa dugom strugotinom, za male
i srednje pomake.

MS geometrija je geometrija sa
ostrom reznom ivicom optimalna za
nerdajuce celike (ISO M). Za male i

Laka obrada

Prvi izbor za laku obradu. Kratak i
plitak loma¢ strugotine obezbeduje
odliénu kontrolu strugotine u
podrucju pomaka.

Mali radijus osigurava smanjeno
skretanje burgije pri obradi. Za

Geometrija za univerzalnu i grubu

obradu

Prvi izbor za ¢elik i sivi liv. Jaka ojacana

ivica sa velikim radijusom. Za male i
velike pomake.

-GT

srednje pomake. male i srednje pomake.

Geometrija za teske
uslove obrade

Za sve materijale u teSkim uslovima
obrade. Veoma jaka ojacana ivica.

izbor u nestabilnim uslovima obrade
i isprekidanom rezu. Za male i velike

pomake.
ISO/ANSI Veligina Diameter Prvi izbor
plocice O @
01-03__|12.00-19.99 LM / GC4044
alik Nisko uglieniéni[  04-09 | 20.00-63.00 LM / GC4024 LM/ GC1044
Visoko ugljeniéni|___01-03 | 12.00-19.99 GR / GC4044
04-09 | 20.00-63.00 GR/ GC4024 il Eal..
01 12.00-13.99 LM / GC4044 LM / GC1044
M| Nerdiajuci 02-06 |14.00-35.99 MS / GC2044 LM / GC1144
gelik - i
07-09  |36.00-63.00 LM / GC4024 LM / GC1044
01-03  |12.00-19.99 GR / GC4044
Sivi Liv GR/ GC1044
04-09  |20.00-63.00 GR / GC4024
Neforitni 01-02  |12.00-16.49 LM / GC4044 LM / GC1044
N (E eflnnll
el 03-09 | 16.50-63.00 LM / H13A LM / H13A
. 01-02  |12.00-16.49 LM / GC4044 LM / GC1044
S Vatrootporni
el 03-09 |16.50-63.00 LM / H13A LM/ H13A
Kalieni 01 12.00-13.99 GR / GC4044 GR/ GC1044
H -
ateuid 02-09 | 14.00-63.00 GM / GC4044 GR/ GC1044

(O Periferna ploCica @ Centalna plocica

SANDVIK
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BUSENJE

D; 14 -63 mm
K88
7\ K =79°
Cilindriéna drska - zaravnjenje prema ISO 9766 1, ;= duzina za programiranje
De 2xDg¢ 3x D¢ 4xDg¢
00 | AR he wlERERe  ne W SgERe koW
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 1 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
145 |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 S
17 18.2 D1700L20-02 53 34 D1700L20-03 69 51 D1700L20-04 86 68
17.5118.5 880-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
18.5 119.3 25 D1850L25-02 57 37 D1850L.25-03 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 | 22.5 25 - D2090L25-03 84 63 -
21 22.6 D2100L25-02 64 42 D2100L25-03 84 63 D2100L25-04 105 84
21.5|22.9 - D2150L25-03 86 65 -
22 2382 880-D2200L25-02 66 44 | 880-D2200L25-03 87 66 | 880-D2200L25-04 109 88
225|235 - D22501L25-03 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 -
24 126.2 880-D2400L25-02 71 48 | 880-D2400L25-03 95 72 | 880-D2400L25-04 119 96
245 |26.5 5 - D24501L.25-03 97 74 - E
25 |27.0 D2500L25-02 74 50 D2500L25-03 99 75 D2500L25-04 124 100
255|274 - D2550L.25-03 100 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 - N
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 - D2850L.32-03 111 86 -
29 |30.0 32 D2900L32-02 84 58 D2900L32-03 112 87 D2900L32-04 141 116 ?
29.4 130.2 - D2940L.32-03 115 88 -
29.5 | 30.3 - D2950L32-03 115 89 -

" Maks. Dubina rupe
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5 x D, videti glavni katalog.



ISO/ANSI BUSENJE

BBI N cCoroDrill® 880 -
M S ®
. H Plocice za CoroDrill 880
Plocice
® = centralna plocica
O = periferna plocica
M N S H
D¢ .g ik AR RIS I AR R R R AR I R IR R IR A A s A A s
2 S15918/3133(318138|3|3158(332 33233323813
mm &’Kataloékaoznaka 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 ) APS oo e v | % o
135 0102W04H-P-LM | O 'S Y| % N * * el
880-020204H-C-GR ® ¥ o ¥
14 020204H-C-GM ® |* % N P % *
145 020204H-C-LM ® | % P * *|
15" | oo | 880-0202WO5H-P-GR ) #| % e * s e s
155 0202W04H-P-GM | O 2| | P 2| % P o %
18 0202WO05H-P-GT ) 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 ® |* e 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| 880-0403WO7H-P-GR | ® | | | |e|3e worlve| [ oefelsel || v | |lw
22 0403WO5H-P-GM  |O | |&|%| |# vl |ve| el | % 8 o %
225 0403W07H-P-GT O o |se| el ¥ |2 || e P et
23 0403WO7H-P-LM | O | |3¢|% 3| R I BT N PR P PN TS b P R
235 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 ® % e[ % ¥ Yol e| | He|ve| *|%
26.5 | 5 | 880-0503W08H-P-GR | O * || ol |3 * || % ¥ el
27 0503W05H-P-GM | O 2| |% eI P P e RS e e Yo%
27.5 0503WO08H-P-GT O e |¥e| ¥ e ve| % e || % Y Y Yol
28 0503W08H-P-LM | O *| ¥ | el el el e e e[| Kle| [l
285 0503W08H-P-MS | O * P
29
29.4
29.5
SANDVIK
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BUSENJE

- Maks. dubina rupe 2-3-4-5 x precnik burgije (D)
I1s
f—
- T T
Ky 88° D, = dm,
\ | i

Cilindriéna drska - zaravnjenje prema ISO 9766 1, ;= duZina za programiranje
Dg 2xDg¢ 3xDg¢ 4x D¢
mm |O¢ |dmm | qoaiea hs 18" | gnaka he 14" | onaiea hs a”
30 |[322 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-D3100L40-04 152 124
31.5|33.4 - 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-D3600L40-03 139 108 | 880-D3600L40-04 175144
37 |39.5 D3700L40-02 105 74 D3700L40-03 142 111 D3700L40-04 179148
38 403 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 D4000L40-03 153 120 D4000L40-04 193 160
41 42.5 D4100L40-02 117 82 D4100L40-03 157 123 D4100L40-04 198 164
42 |1 43.3 880-D4200L40-02 119 84 | 880-D4200L40-03 160 126 | 880-D4200L50-04 202 168
43 | 44.0 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 D4600L40-03 176 138 D4600L50-04 222 184
47 1492 | uon D4700L40-02 132 94 D4700L40-03 179141 D4700L50-04 226 188
48 | 50.0 EE EE D4800L40-02 135 96 D4800L40-03 183 144 D4800L50-04 231 192
49 |508| 5B D4900L40-02 137 98 D4900L40-03 186 147 D4900L50-04 235196
50 |516| 4+ D5000L40-02 140 100 D5000L40-03 190 150 D5000L50-04 240200
51 52.2 5 5 D5100L40-02 144102 D5100L40-03 194 153 D5100L50-04 245204
52 |53.0 a a D5200L40-02 146 104 D5200L40-03 197 156 D5200L50-04 249208
53 |57.0 ‘06"06 880-D5300L40-02 149 106 | 880-D5300L40-03 201 159 | 880-D5300L50-04 254 212
54 |578| QQ D5400L40-02 151 108 D5400L40-03 204 162 D5400L50-04 258216
55 |584 | %X D5500L40-02 154 110 D5500L40-03 209 165 D5500L50-04 264 220
56 |592 N D5600L40-02 157 112 D5600L40-03 213 168 D5600L50-04 269 224
57 1600 D5700L40-02 159114 D5700L40-03 216171 D5700L50-04 273 228
58 |60.8 D5800L40-02 162 116 D5800L40-03 220174 D5800L50-04 278232
59 614 D5900L40-02 164118 D5900L40-03 223177 -
60 |@2.2 D6000L40-02 167 120 D6000L40-03 227 180 -
61 63.0 D6100L40-02 171122 D6100L40-03 232 183 N
62 |36 D6200L40-02 173124 D6200L40-03 235186 -
63 |44 D6300L40-02 176 126 D6300L40-03 239 189 -

! Maks. Dubina rupe 2) Vrednost posle max radijalnog podesavanja.

5 x D, videti glavni katalog.
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Kataloska oznaka

ISO/ANSI BUSENJE
BB N coroDrill® 880 -
M S @
- H Plocice for CoroDrill 880
plocice
® = centralna plocica
O = periferna plocica
R ™ N s H
D ] NI IRIE I R AR I R R A A R I R R R A A A Y AR
c 8 35181813133138|8313518/1832/3|323|33|3238|3
mm ﬁ ST NS [T~ ([T |~ (N[ T
>
30
30.5 max
31 880-060406H-C-GR o |% Y * Y ¥
31.5 060406H-C-GM O |% % ¥ Yo % *
32 060406H-C-LM O |% | % P * | el 4 *
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
35.5
36
gg 880-070406H-C-GR ® |% e * %
o 070406H-C-GM ® |¥ e e Y ¥ *
20 o7 070406H-C-LM O % * e Y *| *
41 880-0704W12H-P-GR | O Y Yol |+ H ¥ Y
0704WOBH-P-GM | O | |¥c|%c| [#| |%| || |%| [|#e| |& ¥ ¥ | %
42 0704W10H-P-LM | O | | ¥ *| || |3 * * || |
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 ¥ * * Y
52
53
54
55 880-090608H-C-GR ® % %
56 090608H-C-GM ® |# e % % % *
gg 09 090608H-C-LM ® % Pl [ *
59 880-0906W12H-P-GR | O * Yol %l | Y Y
60 0906WOBH-P-GM | O | |sc|se| |%| |¥| || |¥| ||| | Yo o ek
61 0906W10H-P-LM | O | | x| k| % * * | % %
62
63
SANDVIK
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BUSENJE

1ISO/ANSI

MS
K H

kvalitet, geometrija i

¢eni preporuceni

ReZimi obrade (polazne vrednosti)
rezimi rezanja

Zadebljanim tekstom su ozna

1__] CoroDrill® 880
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BUSENJE

1ISO/ANSI

BB N coroDrill® 880

Rezimi obrade (polazne vrednosti)

M S

¢eni preporuceni

Zadebljanim tekstom su ozna

kvalitet, geometrija i

rezimi rezanja
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Modularan sistem alata
y Modularni sistem alata

Coromant Capto®
Standard ISO 26623

Isti prihvat odgovara svim vasim
masinama ...

Coromant Capto® je otvoren sistem alata koji
vam omogucava da imate samo jedan sistem
alata u kompletnom pogonu. Uvek se Kkoristi
potpuno isti osnovni prihvat.

U Sirokom potencijalu za standardizaciju
Coromant Capto-a nalaze se velike ustede u
troSkovima alata.

Izbegavajte porucivanje skupih specijalnih alata.
Cesto se alat koji vam je potreban moze sklopiti
kori§éenjem modularnosti Coromant Capto®
sistema..

Genijalan prihvat -
konusni poligon

Obrtni moment je pravilno rasporden
na poligon, bez skokova neve-

zano za rotaciju, dodajuci alatu
samocentrirajuci efekat.
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Coromant Capto® - jedini izbor

Coromant Capto je mnogo puta dokazao da ispunjava

zahteve raznovrsnih vrsta obrade od starih masina
pa do najmodernijih "multi-task" masina.

Coromant Capto je jedini pravi univerzalni sistem

alata koji pokriva sve operacije obrade metala rezan-

jem - nezavisno od tipa masine i vretena. Ipak, sa
Coromant Capto-m integrisanim u vretenu, dobijate
josS nekoliko stvari vise.

Isti prihvat podjednako efikasan za ...

GLODANJE

BUSENJE

Struganje

SANDVIK



Modularan sistem alata
Modularni sistem alata y
Coromant Capto®
Standard 1SO 26623

Coromant Capto® - moguénosti opremanja

Sirok dijapazon alata je veoma vazan za kompletan Coromant Capto
koncept. Svi razvojni potencijali i steceno znanje koje postoji u Sandvik
Coromant-u, kao vodeéem svetskom proizvodacu alata, je usmereno ka
razvoju i proizvodnji najboljih alata za sve vrste masina.

Alati za struganje

Za opste struganje koristite T-Max P sistem
sa negativnim ploCicama i CoroTurn® 107

sa pozitivnim plo¢icama kao osnovu za
visoko produktivno struganje.

Za postizanje visoke produktivnosti
u odsecanju i ukopavanju prvi izbor
je CoroCut sistem, a ukoliko vam je
potreban savremeni sistem rezanja
navoja jasan izbor je CoroThread
sistem.

Alati za obradu otvora

Sandvik Coromant-ov program alata za
busenje, CoroDrill® i CoroBore®, nudi Sirok
dijapazon alata visokih perfomansi. Bez
obzira na tip otvora - mi vam mozemo
ponuditi pravi alat za najbolju produk-

Alati za glodanje

Sandvik Coromant nudi pun asortiman
alata za glodanje. U CoroMill® familiji uvek
postoji CoroMill® glodalo koje savrseno
odgovara vasim potrebama. CoroMill®
familija je viSenamenski sistem alata za

tivnost u Sirokom dijapazonu

. precnika. Dostupne su burgije od
tvrdog metala i burgije sa izmenlji-
vim ploc¢icama.

glodanje za aplikacije kao $to su plansko-,
ugaono-, profilno glodanje i glodanje
Zljebova.

Nosaci alata i adapteri

Moderne masine postavljaju stroge zahteve pred nosace

alata. Posebno u slucajevima kada se koriste glodala i
burgije od punog tvrdog metala na velikim brojevima
obrtaja, gde su neophodna minimalna bacanja kao
preduslov dugom veku alata. HydroGrip ispunjava sve
ove zahteve. Razliciti tipovi adaptera su dostupni, koji
omogucavaju sastavljanje sklopa potrebne duZine.

Za viSe informacija o nasem Sirokom Coromant Capto programu, kontakirajte najblizeg predstavnika
Sandvik Coromanta, procCitajte u nasim brojnim Stampanim materijalima ili posetite nasu web stranu
www.sandvik.coromant.com
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OPSTE INFORMACIE
B F O| Prakticni saveti

MO
B R @ Odrzavanje alata

Sediste plocice i podlozne plocice

Proverite podloZznu plo€icu na oStecenja.

Ocistite sedista i oslona mesta plocica.

Ukoliko je potrebno, okrenite ili zamenite podloznu plocicu.

Osigurajte pravilnu lokaciju plo€ice u odnosu na oslone
tacke.

Vazno je osigurati da krajevi podloznih plo€ica nisu odlom-
ljeni prilikom obrade ili rukovanja.

N

Vijci za stezanje plocCica
Obezbedite korektan moment pritezanja vijaka.

Stavite dovoljno sredstva za podmazivanje na vijak, kako
bi sprecili njegovo zaglavljivanje. Sredstvo staviti na navoj i
sediste glave vijka.

Zamenite pohabane i oStecene vijke.

Koristite predvidene kljuceve.

Kontaktne povrsine
Uvek proverite oslone povrSine na nosacima, glodalima i
burgijama,pogotovo na postojanje oStecenja i prljavstine.

Pri operacijama razbusSivanja je veoma vazno imati najbolje
moguce stezanje. Ako drSka alata nije stegnuta do kraja
nosaca, prepust Ce biti povecan i dolazi do pojave vibracija.
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OPSTE INFORMACIJE

Prakticni saveti B FO
MmO
HERO.

Sigurnost proizvodnje

Veoma je vazno izabrati pravu veli¢inu plocice, oblik, geometrju i
radijus da bi ostvarili pravilan tok strugotine.

— lzaberite ploCicu sa najve¢im moguéim uglom vrha plocice radi
maksimalne snage i eknomicnosti..

| = duzina rezne ivice (velidina — lzaberite najve¢i moguci radijus zbog sigurnosti plocice.
plocice) — Izaberite maniji radijus ako postoje tendencije ka vibracijama.
I, = efektivna duzina rezne ivice

r, = radijus vrha alata

Stabilnost

Stabilnost je klju¢ni faktor za uspesno rezanje metala, sa velikim
uticajem na troSkove i produktivnost.

Uverite se da je otklonjen svaki zazor, prepust, slabost koji nije bio
neizbezan i da se koriste prave vrste i veliCine alata.

Bitne tacke odrzavanja:

Proverite habanje alata i podloZznu ploc¢icu na oStecenje.
Uverite se da je sediSte plocice Cisto

Uverite se u korektnu lokaciju plocice.

Uverite se da se koriste pravi kljucevi.

Vijci za stezanje plocica treba da su pritegnuti pravilno.
Podmazite vijak pre sklapanja alata.

QoaaoaoaoaanQ

Uverite se da su kontaktne povrSine Ciste i neoStecene na alatima,
nosac¢ima i vretenima masina.

Q

Uverite se da su drSke nosaca za unutrasnju obradu dobro
stegnute i neoSteéene.

Qa

Dobro organizovano, odrzavano i dokumentovano skladiste alata
je izvor usteda u proizvodnji.

0 Stabilnost je uvek kritéan faktor u svakoj operaciji rezanja metala.
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OPSTE INFORMACIJE

B F O/ Prakticni saveti
MO
HERO, Klasifikacije tipova habanja alata

"Flank" i "notch" - habanje ledne povrSine i pojava
zareza na dubini rezanja

Brz razvoj habanja ledne
povrsine proizvodi loSu
obradu ili komad van toler-
ancije

Pojava zareza (notch) proiz-
vodi lo$u obradu i rizik od
loma ivice.

Termalne pukotine

Male pukotine upravno na
reznu ivicu izazivaju krzanje i
lo$u povrsinu rezne ivice.

Pojava kratera
T Oslabljuje reznu ivicu

Lom plocice

. Ostecuje ne samo plocicu, ve¢
i podloznu plocicu i obradak.

-d

Naslage (Built-up-edge=BUE) (B.U.E)

Izaziva l0$ kvalitet obrade i
krzanje rezne ivice kada se
naslage (B.U.E) otkinu sa
grudne povrsine.

Krzanje (Frittering)

Mali lomovi rezne ivice
izazivaju lo$ kvalitet obradene
povrsine i intenzivno habanje
na leznoj povrsini.

2

0

Plasticna deformacija

Depresija rezne ivice proizvodi
loSu kontrolu nad strugotinom.
Preterano habanje po lednoj
povrsini moze dovesti i do
loma plocice.
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OPSTE INFORMACIJE

Prakticni saveti WmFO
MO
Ako se pojave problemi! ERO.

Nekoliko reSenja za previlazenje najcescih problema tokom:

Problemi i reSenja

Struganje

Q
=
2 s
B s
©
g © =X
= = =
© S = - > @
T8 Sl =] 8|28 ¢
g1 § AR IRAR AR IR
R <| || S|=2|8B|™
z|s|s|S|2|s5|8|=|=]|¢2
£l 2| | E|S|E|E|T| T &
NS o 8 s | o g | & c | B
s | Blal 23 3 L|N| E|TH
_ §|le|§|c|&|c|3|3|3|32
Problemi E|l2|&E|8|&5|&|8|8|8|&8
Habanje na lednoj povrsini X X
Pojava zareza (notch) na dubini rezanja
X X
Pojava kratera
X X X X
Plasti¢na deformacija X X X
Naslage (Built-up-edge=BUE) (BUE) X X
Male pukotine upravno na reznu ivicu X
Mali lomovi rezne ivice (Krzanje -
Frittering) X X X
Lom plocice X X X
Uvijanje duge strugotine X X X
Vibracije x x x x x
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OPSTE INFORMACIJE

m F O | Prakticni saveti
MO
B R @. Akose pojave problemil
Nekoliko reSenja za previlazenje najéescih problema tokom:
. Problemi i reSenja
Glodanje
2L, £
s o
g 2
I
[7]
= §lc|3
© - c - S g a
= S| 3 2 S 2 i S o
S|l s 3| R| 2| 3| | ™| S
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o 5 o ° = SN ) [5) =
[} ) = o o @ = 2
= = = = = = [
18| E|1S|5|5|5|&|s
© [ ] Qo o o 2 X
. > > = (=]
Problemi S18|&§| 8| 8|8 |8|&|2
Habanje na lednoj povrsini
Pojava zareza (notch) na dubini rezanja
X X | X X
Pojava kratera
X X
Plasticna deformacija
! X X ) ¢
Naslage (Built-up-edge=BUE) (BUE) X X X
Male pukotine upravno na reznu ivicu X X X
Mali lomovi rezne ivice (Krzanje - Frittering) X X X
Lom plocice X X X
Vibracije X X| x
Losa obradena povrsina X | X X
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OPSTE INFORMACIJE

Prakticni saveti BEFO
MO
Ako se pojave problemi! BERO.
Nekoliko reSenja za previlazenje najéeséih problema tokom:
. . Problemi i reSenja
Busenje
£
[}
— f=
5. 2
- | E® £ 5
3 ] 8 £
c =0 o S
0 - ©
o R € S| ®
© Q t_5 c -
» S S £ |3
3| g8 o 5| 8| &
=] \ = > A1) —
S| 28| & B w Rl 2| §
5 ] ® 5 © o S N
o S e > =8 S < 2 o
4 o = > -
$182 | 2|88 8 |&|E|¢
(=] o o N
S 58| 22| es| £ |8|28]5
3 2c | ‘o o o o o o )
o | BN | £ | ¢g = £ £| 7
8| 88| 8| 5| 82| g8 |¢g|¢g|s
. c >9 P=] 25 ° ° o 3
Problemi S| 5| R| 5| E5| & |&|&|&
Slomljena prednja povrsina burgije
X X X X
Habanje na spoljasnjem precniku
burgije X X X | X
Prevelika / premala rupa
X X X | X
Zaglavljivanje strugotine u spirali
burgije X X X X X
Vibracije
X | X X
Mali lomovi rezne ivice (Krzanje -
Frittering) X X X X | X
Otvor nje simetri¢an
X | X X
Los vek alata
X X X | X
SANDVIK 209

Coromant



OPSTE INFORMACIJE

m F O Najvaznije formule i definicije
MO

B R @ Struganje, odsecanje i ukopavanje, rezanje navoja

Brzina rezanja (V)
(m/min)

Dy x1mxn

e =" 1000

Broj obrtaja (n)
(o/min)

ve x 1000
M X Dy

n=

4
nap

ap = aksijalna dubina rezanja (mm)

ar = Dubina rezanja (mm). Od spoljasnjeg pre¢nika do dna
Zljeba

Dm = Precnik obrade (mm)

fn = pomak po obrtaju (mm/obr)

fnx = radijalni pomak po obrtaju (mm/obr)

fnz = aksijani pomak po obrtaju (mm/obr)

n = broj obrtaja vretena (obr u minuti)

nap = broj prolaza

V¢ = brzina rezanja (m/min)
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Najvaznije formule i definicije

BusSenje i glodanje

OPSTE INFORMACIJE

mFO
MmO
ERO

Brzina rezanja (V)
(m/min)

Degp x 1 x N

= 1000

Pomak po obrtaju (f,,)
(mm/obrtaju)

fn=

n

Pomak po zubu (f,)
(mm/zubu)

Vs
f, =
nxzg

Broj obrtaja (n)
(obrtaja u minuti)

Ve x 1000
T X Deap

n=

Pomak stola (vy)
(mm/min)

vi= f,xnxzg

Faktor prodiranja (vj)
(mm/min)

Pri busenju v = mm/obrtaju

vi= faxn

ae = Sirina glodanja (mm) (radni zahvat)

ap = dubina rezanja (mm)
Dcap = Precnik glodala na aktuelnoj dubini rezanja, ap (mm)

De = Dcap = preénik glodala (mm) (na dubini rezanja)

fn = pomak po obrtaju (mm/obrtaju)
n = broj obrtaja (obr. u min.)
Ve = brzina rezanja (m/min)
vf = pomak stola (mm/min)
zc = efektivni broj zuba u zahvatu (komada)
SANDVIK 211
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OPSTE INFORMACIJE

B F O| Sigurnost procesa rezanja
MO

H R @, Informacije u vezi ostrenja/brusenja tvrdog metala

Sastav materijala

Proizvodi od tvrdog metala sadrze volfram karbid (WC) i kobalt. Druge supstance koje mogu biti u
sastavu tvrdog metala su titanijum karbid, tantal karbid, niobijum karbid, hrom karbid, molibden
karbid ili vanadijum karbid. Neki kvaliteti sadrze titanijum karbo nitrid ili nikl.

Rute izlaganja

Brusenje ili grejanje blankova od tvrdog metala stvara prasinu ili isparenja koja sadrze opasne
materije koje se mogu udahnuti, progutati ili dospeti u o€i ili na kozu.
Akutna zatrovanost

Prasina je otrovna ako se udiSe. Udisanje moze izazvati iritaciju i upalu disajnih puteva. Znacajno
vece upale disajnih puteva se javljaju pri istovremenom udisanju kobalta i WC-a, nego kada se
udiSe samo kobalt. U dodiru sa koZom ove materije mogu izazvati iritaciju ili svrab. Kod osetljivih
osoba se moZe pojaviti alergijska reakcija.

Hroni¢no otrovno

Prasina je otrovna ako se udiSe. Udisanje moze izazvati iritaciju i upalu disajnih puteva. Znacajno
vecée upale disajnih puteva se javljaju pri istovremenom udisanju kobalta i WC-a, nego kada se
udise samo kobalt. U dodiru sa koZom ove materije mogu izazvati iritaciju ili svrab. Kod osetljivih
osoba se moze pojaviti alergijska reakcija.

Riskantne fraze

Otrovno: opasnost od ozbiljnog narusavanja zdravlja usled dugotrajnog udisanja otrova.
Ogranicen dokaz o kancerogenom efektu.
MozZe izazvati iritaciju usled udisanja ili kontakta sa kozom.

Preventivne mere

¢ |zbegavaijte stvaranje i udisanje praSine. Koristite pravilan sistem usisavanje i ventilacije kako
bi izlaganje ljudstva drZali znacajno ispod propisanih granica.

¢ U slucaju nedovoljne ventilacije, koristite nacionalno odobrene aspiratore.

¢ Koristite sigurnosne naocare kada je potrebno.

¢ |zbegavaijte uzastopne kontakte sa kozom. Nosite odgovarajuce rukavice. Pazljivo operite ruke
nakon rukovanja.

e Koristite adekvatnu zastitnu odeéu.
* Ne jedite, pijte ili puSite u radnoj zoni. Operite kozu pazljivo pre jela.
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Indeks

OPSTE INFORMACIJE

B FO
MO
HRO.
CNMG -MM 35 | DCGX-AL 89
[A] CNMG -MR 37 | DCLNR/L 58
A...DCLNR/L 64,68 | CNMG-PF 25 | DOMT 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 | DeMT-PF 71
A...SCLCR/L 102 | CNMM-PR 31 | DOMT-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
<l CxDSSNR/L 61 | DDINR/L 58
CxDTFNR/L 59,65 | DNGAS... 57
ggg;{u'\g 91, :2 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
oo oo | CHMTINR/L 63 | DNMG -KF 41
pos oy | CHMWLNR/L 69 | DNMG-KM 43,45
o K o | CxPOLNR/L 67 | DNMG KR 49
o KR o | cvouNR/L 67 | DNMG-MF 33,51
oM 7o1 | OXPSKNR/L 67 | DNMG-MM 35
oM 7003 | OXPTANRAL 69 | DNMG-MR 37
o AR o, | Cr206R/LFG 135 | DNMG-PF 25
o o S, | Cx266R/LKF 137 | DNMG-PM 27
o o 5| xR/ 122,126 | DNMG-PR 29
o R | oxsclernt 97,103 | DNMG-QM 55
oW 1178361 | CXSDICRIL 97,103 | DNMM-MR 39
IS, 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 ? " 432; Cx-STFCR/L 105 | DSBNR/L 60
AT AW 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 28 oy | CrsvosRIL 105 | DTINR/L 58
Ve b | cxsoLEn 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
SANDVIK 13
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OPSTE INFORMACIJE

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..-PTENR/L 68
R245 -KH 150 | RCMT 73,79, 83, 85
R245 KL 150 | RCMT-SM 91,93
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OPSTE INFORMACIJE

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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Za dobrobit okoline,

pridruzite se Coromant-ovom konceptu reciklaze
odmah.

»Coromant Recycling Concept (CRC)“ - Coromant Koncept Reciklaze
je servis za iskoristen tvrdi metal (ukljucujuci i CBN i PCD ako je os-
nova tvrdi metal) i alate od integrisanog tvrdog metala koji nudimo
svim svojim kupcima.

U svetlu poveéane potrosnje neobnovljivih sirovina, ekonom-
sko upravljanje ovim resursima i reciklaZza su obaveza svih
proizvodaca.

Sandvik Coromant ima vaznu ulogu u otkupljivanju potrosenih
plocica od tvrdog metala i alate od integrisanog tvrdog metala i
reciklira ih po okolinu na najbezbedniji nacin.

Sve potroSene plocice od tvrdog metala se odlazu u kutiju
za skupljanje na radnom mestu.

Napunjene kutije se Salju do najblize kancelarije Sandvik
Coromant-a ili vasem distributeru.

Popunjena kutija za transport se Salje u najblizu kancelari-
ju Sandvik Coromant-a ili vasem dileru.

Dobiti pristupanjem CRC-u govore same za sebe

¢ Jedinstven svetski sistem reciklaze.

e Dostupan direktnim kupcima i kupcima dilera.

¢ Jednostavna procedura sa kutijama za prikupljanje i
transport.

e Manji otpad, pomazuci ocuvanje ¢ovekove okoline.

¢ Bolje iskoriS€enje resursa.

e Prihvata se tvrdi metal i ostalih proizvodaca.

Kutija za prikupljanje
Narucite kutiju za skupljanje za svaki strug, glodal-
icu, busilicu ili vas obradni centar. Preporuc¢ujemo

vam posebno kutiju za skupljanje plocica, a poseb- :
no za skupljanje alata od integralnog tvrdog metala E\

ﬁ'
za svaki radni komad. ‘\‘*\ -l!' ,._"h.- \
e il

Kutija za transport
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