FOL TURN

ISO 13399 INFORMACJE OGOLNE

Nowa norma - tatwiejsza identyfikacja i dobor

ISO 13399 to miedzynarodowa norma, wprowadzona dla uproszczenia obiegu danych narzedzi skrawajacych. Zmiany
spowodowane wdrozeniem tej normy mozna zauwazy¢é w parametrach i sposobie opisu narzedzi.

Po raz pierwszy, spos6b opisu geometrii narzedzi skrawajgcych zostat znormalizowany. Ujednolicenie parametréw i definicji cech narzedzi w catej
branzy ogromnie utatwia komunikacje miedzy systemami komputerowymi zarzgdzajgcymi danymi narzedziowymi.

Jakie ma to znaczenie dla uzytkownika?

Oprogramowanie, z ktérego korzysta uzytkownik, moze komunikowaé sie z naszym systemem w jednym jezyku. Po pobraniu danych o produktach
Z naszej strony internetowej, uzytkownik moze od razu wprowadzi¢ je do oprogramowania CAD/ CAM, w ktérym projektowane sg zespoty narzedzi
wykorzystywane w produkcji. Nie ma potrzeby wyszukiwania danych w katalogach ani konwersji do innego formatu. To ogromna oszczedno$é¢ czasul!

Skrot Zalecana nazwa

ADJLX Maksymalny zakres regulacji

ADJRG Zakres regulacji

ALP Kat przytozenia

AN Gioéwny kat przytozenia

ANN Pomocniczy kat przytozenia

APMX Maksymalna gtebokos$é skrawania

B Szerokos$¢ chwytu oprawki

BAWS Kat korpusu po stronie przedmiotu obrabianego
BAMS Kat korpusu po stronie obrabiarki

BBD Wywazony konstrukcyjnie

BBR Wywazony w tescie obrotowym

BCH Dtugosc¢ scinu naroza

BD Srednica korpusu

BHTA Kat stozka korpusu

BN Szerokos¢ $cindw powierzchni natarcia

BS Diugosé krawedzi dogtadzajgcej

BSG Norma wykonania

BSR Promien naroza typu Wiper

CDX Maksymalna gtebokos$é skrawania

CF Spot chamfer

CHBA Kat scinu korpusu

CHBL Diugosé $cinu korpusu

CHW Szerokos¢ fazki naroza ptytki

CICT Liczba elementéw skrawajgcych

CND Srednica podtgczenia chiodziwa

CNSC Oznaczenie typu wiotu chtodziwa

CNT Wielko$¢ gwintu wlotu chtodziwa

COATING Pokrycie

CP Maksymalne dopuszczalne ci$nienie chtodziwa
CRKS Wielko$¢ gwintu $ruby $ciggajacej ztacza

CRNT Wielko$¢ gwintu wlotu chtodziwa od strony promieniowej
CTPT Typ operacji

CUTDIA Maksymalna $rednica przecinanego przedmiotu
CW Szerokos$¢ skrawania

CWN Minimalna szeroko$¢ warstwy skrawanej
CWTOLL Dolna odchytka tolerancji szerokosci skrawania
CWTOLU Goérna odchytka tolerancji szerokosci skrawania
CWX Maksymalna szerokos$é przejscia

CXsC Oznaczenie typu wylotu chtodziwa

czC Oznaczenie wielkosci ztgcza

CZCys Oznaczenie wielkosci ztgcza po stronie obrabiarki
CZCws Oznaczenie wielkosci ztgcza po stronie przedmiotu obrabianego
D1 Srednica otworu mocujgcego

DAH Srednica otworu dostepowego

DAXIN Minimalna srednica wewnetrzna rowka czotowego
DAXN Minimalna srednica zewnetrzna rowka czotowego
DAXX Maksymalna srednica zewnetrzna rowka czotowego
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INFORMACJE OGOLNE

ISO 13399

DBC
DC
DCB
DCBN
DCBX
DCF
DCN
DCON

DCONws
DCONuws
DCSFus

DCSFws

DCX

DIX
DMIN
DMM
DN
DSGN

EPSR
FHA

FLGT
FTDZ

HA
HB
HBH
HC
HF

HRY
HTB
HTH
Ic

INSL

INSUC
1ZC

KAPR
KCH

KRINS
KWW

LAMS
LB

LCF

LCOX
LE

LF

LH
LPR
LS
LsC
LSCN

LSCS
LSCX

LSD
LU

LUX
MHD

MIID
MMCC

MMCX
NOF

NT
OAH

OAL
OAW

OH
OHN

OHX
ORDCODE

Srednica rozstawienia kotkéw

Srednica skrawania

Srednica otworu mocujacego

Minimalna srednica otworu mocujgcego
Maksymalna $rednica otworu mocujgcego
Srednica skrawania czota

Minimalna $rednica skrawania

Srednica ztacza

Wielkos$¢ ztgcza po stronie obrabiarki

Wielko$¢ ztgcza po stronie przedmiotu obrabianego

Srednica powierzchni styku po stronie obrabiarki

Srednica powierzchni styku po stronie przedmiotu obrabianego
Maksymalna $rednica skrawania

Maksymalna $rednica dopasowania do zmieniacza narzedzi
Srednica minimalna otworu obrabianego
Srednica trzonka

Srednica szyjki

Wersja

Kat naroza ptytki

Kat pochylenia linii sSrubowej rowkéw wiérowych
Grubosé kotnierza

Do gwintéw od $rednicy gwintu

Wysokosé trzonka

Teoretyczna wysoko$¢ zarysu gwintu
Roéznica wysokosci zarysu gwintu
Odlegto$¢ podstawy gtowicy od powierzchni bazowej
Wysoko$¢ zarysu gwintu

Wysoko$¢ funkcjonalna

Najnizszy punkt do ptaszczyzny odniesienia
Wysokos$é korpusu

Wysokos$é

Srednica okregu wpisanego

Diugos¢ ptytki

Oznaczenie przeznaczenia ptytki skrawajacej
Oznaczenie wielkosci ptytki

Kat przystawienia

Kat fazki naroza

Gtoéwny kat przystawienia

Szeroko$¢ rowka wpustowego

Diugos¢ krawedzi

Kat pochylenia

Diugos¢ korpusu

Diugos¢ rowka wiérowego

Maksymalna dtugo$¢ odcietej czesci
Efektywna dtugos$¢ krawedzi skrawajacej
Diugosé¢ funkcjonalna

Diugosé gtowicy

Diugos¢ wysuniecia

Diugosé¢ trzonka

Diugos¢ mocowania

Minimalna dtugo$¢é mocowania

Odlegto$¢ do rozpoczecia czesci chwytowej
Maksymalna diugo$¢ mocowania

Diugos$é chwytu

Diugo$é¢ uzytkowa (max. zalecana)

Maksymalna diugos¢ uzytkowa
Odlegto$¢ otworu mocujgcego

Oznaczenie ptytki gtéwnej
Kod momentu wstepnego

Maksymalny moment sity skrawania
Liczba rowkéw

Liczba ostrzy
Wysoko$é catkowita
Diugos¢ catkowita
Szerokos¢ catkowita
Zalecany wysieg
Minimalny wysieg
Maksymalny wysieg
Oznaczenie
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1ISO 13399

INFORMACJE OGOLNE

PCL
PDX
PDY
PHD

PHDX
PL

PNA
PRFRAD

PRSPC
PSIR
PSIRL
PSIRR
RADH
RADW

RAR
RE

REL
RER
RETOLL

RETOLU
RGL

RMPX
RPMX

S
SDL
SIG

SPTL
SSC

STA
SUBSTRATE

TCDC
TCDMM
TCHA

TCHAL
TCHAU
TCT

TCTR
TD
TDZ
TFLA
TFLB

TG
THCA
THCHT

THFT

THFTS
THL
THUB

TP
TPI
TPIN
TPIX
TPN
TPX
TQ

TSYC
TTP
ULDR

VCX
W1

wB
WF

WFCIRP
WSsC

WT
ZEFF
ZEFP
ZWX

Diugosé czesci walcowej

Odlegtos¢ profilu ex

Odlegtos¢ profilu ey

Srednica otworu wstepnie obrobionego
Maksymalna $rednica otworu wstepnie obrobionego
Diugosé wierzchotka

Kat zarysu na krawedzi skrawajacej
Promien profilu

Specyfikacja zarysu

Kat przystawienia narzedzia
Gioéwny lewy kat przystawienia
Gioéwny prawy kat przystawienia
Promieniowa wysokos$é korpusu
Promieniowa szeroko$¢ korpusu
Kat przytozenia z prawej strony
Promien naroza

Promien naroza z lewej strony
Promien naroza z prawej strony
Dolna odchytka tolerancji promienia naroza

Gorna odchytka tolerancji promienia naroza
Diugosé ostrzenia

Maksymalny kat zagtebiania skosnego
Maksymalna predko$¢ obrotowa

Promien przedmiotu obrabianego

Diugosé do stopnia

Kat wierzchotkowy

Linia podziatowa
Oznaczenie wielkosci gniazda plytki

Kat stopnia

Podtoze

Klasa tolerancji $rednicy skrawania
Tolerancja $rednicy trzonka
Osiggalna tolerancja otworu

Dolna odchytka tolerancji wymiaru $rednicy otworu
Gorna odchytka tolerancji wymiaru $rednicy otworu
Klasa tolerancji narzedzia

Klasa tolerancji gwintu

Srednica gwintu

Wielkos¢ $rednicy gwintu

Wydtuzenie oprawki podatnej gwintownika
Skroécenie oprawki podatnej gwintownika
Zbieznos¢ stozka

Kat korekgji linii Srubowej gwintu

Typ nakroju gwintownka

Zarys gwintu

Norma zarysu gwintu

Diugos¢ gwintu

Grubosé piasty

Podziatka gwintu

Liczba zwojéw gwintu na cal

Minimalna liczba zwojéw/ cal

Maksymalna liczba zwojéw/ cal
Najmniejsza podziatka gwintu

Najwieksza podziatka gwintu

Moment obrotowy

Oznaczenie gtdéwne, {j. typ narzedzia
Typ gwintu
Stosunek dlugosci uzytkowej do $rednicy

Maksymalna predkos¢ skrawania
Szerokos¢ plytki

Szerokos¢ korpusu
Szerokos¢ funkcjonalna

Szerokos$¢ do punktu odniesienia krawedzi skrawajacej
Szeroko$¢ mocowania

Ciezar elementu

Liczba efektywnych ostrzy na czole

Liczba efektywnych ostrzy na obwodzie (ZEFP)
Maksymalna liczba ptytek Wiper
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INFORMACJE OGOLNE Wzory ogélne

Przeliczanie jednostek

Metryczny na anglosaski

Odlegto$é

1 metr = 39.370 cali
1 metr = 3.281 stopy
1 milimetr = 0.039 cala

Masa

1 kilogram = 2.205 funta
1 kilogram = 35.274 uncji

Moment obrotowy
1 Nm = 0.738 ft-lbs

1 Nm = 8.851 in-Ibs

Wykorzystywane symbole:

V¢ = predkos¢ skrawania

n = predko$¢ obrotowa wrzeciona
vi = predko$é posuwu

Z, = fgczna diugosé ostrzy

Z. = liczba efektywnych ostrzy

f, = posuw na ostrze

fn = posuw na obrot

hex = maksymalna grubo$¢ wiéra
ap = glebokos¢ skrawania

Ia = szerokos$¢ ostrza ptytki

ae = szerokos¢ frezowania

ae/D. % = zagtebienie promieniowe
T = czas obrébki

Q = objetosciowa wydajnosé skrawania
nap = liczba przejsé

TPI = liczba zwojéw gwintu na cal
ke = opdr wiasciwy skrawania

R4 = chropowato$¢ powierzchni

Wielkosé plytki
iC = okrag wpisany w calach

A
I = dtugos¢ krawedzi skrawajgcej w mm

Anglosaski na metryczny

Odlegtosé

1 cal = 25.4 mm
1stopa=0.3m
1 stopa = 304.8 mm

Masa

1 funt = 0.45 kilograma
1 uncja = 28.35 grama

Moment obrotowy
1 ft-Ibf = 1.4 Nm

1in-Ibf = 0.1 Nm

Metryczne
m/min (metr/minute)

obr/min (obroty na minute)

mm/min

mm/ostrze

mm/obr

mm

mm
mm
mm

%
min.

cm3/min

N/mm2

pm

SANDVIK

Anglosaskie

ft/min (stopa/minute)

cal/min

cal/ostrze

cal/obr

cale

cale
cale
cale

%
min.

cale3/min

Ibs/in2

pin
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Tailor Made

INFORMACJE OGOLNE

Dodatkowe opcje narzedzi dostosowane do potrzeb klienta

Oprocz szerokiego asortymentu standardowego mozemy zaoferowaé
narzedzia o wymiarach odpowiadajgcych Panstwa indywidualnym
wymaganiom na standardowych warunkach. Dzieki ofercie TM, mozna
sprecyzowaé wymiary narzedzia i dostosowac¢ je do potrzeb klienta nie
ponoszac kosztéw projektowania narzedzi specjalnych.

Poradnik doboru narzedzi Tailor Made w formacie PDF dostepny jest na
stronie internetowej www.sandvik.coromant.com/pl

Informacje szczegétowe dostepne sg u przedstawicieli Sandvik

Coromant.

Narzedzia specjalne

Jesli ani rozwigzanie standardowe, ani wersja Tailor Made nie spetniaja
Panstwa oczekiwan, mogg Panstwo zaufa¢ bogatemu doswiadczeniu
specjalistow Sandvik Coromant w zakresie specjalnie dobieranych
rozwigzan narzedziowych, odpowiadajgcych szczegélnie wymagajgcym

kryteriom.

; Inquiry/ordering No.,
P CoroMill> 490
Customer Customer No. (Coromant internal) | Date
Street Telephone Customer attention
Post Code/City/State Telefax Issuer
Quantity Customer
main or
i . 5 metric std
/ Even more possibilities thanks to tailored design!
M 4 If you do not find what you need in our comprehensive standard
= . programme, choose the tool shape you require and we wil tailor ibove standard
Quick quotation it for you to your dimensions.
- Easy to order lﬁ
~ Competitive delivery
. [i% Delivered with shims
CoroMill® 490 = (with excepti 1
490R08T3... B
490R 1404 .. rential pitch not valid for every combination
Oyindrcal Weldon CGoramant Caplo HoK ype A on insert size, cutter diameter and pitch
- dmy, D,
5m
t loromant Capto HSK A
- D Coromant Capto O sk
b iz D.mm) iC | Size D, (mm) iC
| 3 Jeosda 08 iy 2080 08/14
p 4 19.05-55  08/14
¥ I s 190570 08/14
Iy z Ll 6 19.05-80  08/14
Vil a s 31.75-84  08/14 -
e
o -
D.mm) ic size  D.mm iC sze D mm) iC size D (mm) iC BToB @Tmc
16 1905254 08 16 19.05-254 08 c3 19.05-40 08 & 2080 08/14 e Delomy K [See T Dsila) G
20 190540 08 20 19.05-40 08 ca 19.05-55  08/14 2 100125 14
25 19.05-50.8  08/14 25 19.05-50.8  08/14 c5 19.05-70  08/14 40, 160-200. 14
& > a1 125160 14 | 47625  200-254
32 25 80 UB;M 32 ? o8/14 c6 19.05-80  08/14 jo 125-160 14 | 60 200-254 14
® 7580 0B 0 37580, oo cs 317584 08/14 fos 160200 14
Size
Arbor mounting, TDA TDB TDC — |
acc. to IS0 6462 (including CIS) Coromant Capto™ | HSK A | Arbor mounting
[ T—— DA DB ToC
™ My [/55 |50-80 70-95 |40-80  — -
i T g5 |60-80 70-95  |40,50,63 50,63 63
0 = = =
Ih=
0
I I
1 ! L= |
e _ X © L) [ nsert size a ] g
L D N L B B amax | D, [Tamin = lpmax |
c T e
sze D, (m) iC size D, (mm) iC
08 32 100-125 14 0 160-200 14 o508
22 38.1-80 08/14 381 125-160 14 47625 200254 14 z &
22205  38.1-80 08 40 125-160 14 60 200-254 14 [DVIK
27 44 -100 08/14 If no value/choice is specified, it will be
3175 100 125 14 recommended by the system
o tions Note For specific details regarding the options, contact your
P ‘Coromant sales representative.
= | Insert size  08or14 L Reach length, -08, 21 mm - 3 x D,
2 | b, -08, Diameter — 19.05-84 mm -14, 40 xDe
& -14, Diameter — 38.1-254 mm I Total length, -08, 74-250 mm,
H 14, 98-250
£ | Pitch type  Even or Differential St )
¢ |z 08, No of inserts 2-10 Iy Programming length, -08, 40-175.5 mm,
g ~14, No of insers 2-20 Sl
Mountin, lindrical, Weldon, Coromant Capto, HSK// Coolant  -08, Yes—D, < 63 mm/No
type < %ﬂr mounting Bt hole ~14, Yes/No - all TDC and TDB size 50.8
dm/Dsy,  Mounting size, see above




INFORMACJE OGOLNE Tailor Made

B
Przeglad produktow z programu Tailor Made
C
Przecinanie i toczenie rowkéw
Plytki
CoroCut®
T-Max® Q-Cut
- Szerokos¢ ptytki
- Promien naroza
- Ksztatt ptytki
D - Gatunek plytki
Oprawki
T-Max Q-Cut®
CoroCut®

- Wielko$¢é mocowania/chwytu
- Typ mocowania
- Gtebokosci skrawania
- Szeroko$¢ skrawania
E - Dlugo$é narzedzia
- Doprowadzenie chtodziwa
- System ptytek
- Konfiguracja oprawki
- Srednice
- Ograniczenia obroébki

Toczenie gwintéw
F Phytk

CoroThread® 266

T-Max® U-Lock
- Zewnetrzne/wewnetrzne
- Wielko$¢ ptytki
- Zarys gwintu

- Skok

- Katy stozka

- Forma wierzchotka gwintu
G
H
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Informacje dotyczace bezpieczenstwa

INFORMACJE OGOLNE

Informacje z zakresu BHP dotyczace
szlifowania weglikdw spiekanych

Sktadniki

Produkty na bazie spiekéw weglikowych zawierajg weglik wolframu i kobalt, a ponadto moga
zawiera¢ wegliki tytanu, tantalu, niobu, chromu, molibdenu lub wanadu. Niektére gatunki zawierajg
azotoweglik tytanu i/lub nikiel.

Rodzaje narazenia na szkodliwe dziatanie

Szlifowanie lub podgrzewanie potfabrykatu lub gotowego produktu na bazie spieku weglikowego
prowadzi do wydzielania pytu lub wyziewéw zawierajgcych niebezpieczne sktadniki, ktére mogg
by¢ szkodliwe dla drég oddechowych (wdychanie), pokarmowych (potkniecie), lub spowodowaé
obrazenia skory lub oczu.

Ostra toksycznosé

Pyly sa toksyczne w razie wdychania. Wdychanie moze spowodowaé podraznienie lub zapalenie
drég oddechowych. Stwierdzono, ze jednoczesne wdychanie kobaltu i weglika wolframu jest
znacznie grozniejsze niz wdychanie samego kobaltu.

Zetkniecie ze skorg moze powodowacé podraznienie i wysypke. U oséb, ktorych skéra jest podatna
na uczulenia - moze wystapi¢ reakcja alergiczna.

Toksycznosé przewlekta

Powtarzajgce sie wdychanie aerozoli zawierajacych kobalt moze spowodowaé utrudnienia

w oddychaniu. Przedtuzajgce sie wdychanie kobaltu w zwiekszonych stezeniach moze
spowodowaé zwibknienie ptuc, lub prowadzi¢ do raka ptuc. Badania epidemiologiczne wskazuja,
Ze u pracownikéw narazonych w przesztosci na duze stezenia weglika wolframu / kobaltu
wystepuje zwiekszone ryzyko rozwoju raka ptuc.

Kobalt i nikiel majg dziatanie potencjalnie uczulajgce wzgledem skéry. Powtarzajace sie lub
diugotrwate narazenie na dziatanie tych substancji moze powodowaé podraznienie skory.

Ostrzezenia przed ryzykiem

Toksyczne: grozi powazng utratg zdrowia w razie dtugotrwatego narazenia sie na wdychanie
Toksyczne przy wdychaniu

Ograniczone dowody na dziatanie rakotworcze.

Moze spowodowaé uczulenie w razie wdychania lub zetkniecia ze skérg

Dziatania zapobiegawcze

Unika¢ wytwarzania i wdychania pytéw. Stosowaé miejscowa wentylacje wyciggowg w stopniu
wystarczajgcym do utrzymania poziomu ekspozycji znacznie ponizej wartosci dopuszczalnych
w danym kraju.

Jezeli przewietrzanie nie jest mozliwe do zrealizowania, lub jest niewystarczajgce, nalezy
stosowaé maski ochronne, zatwierdzone w danym kraju do tego rodzaju zastosowan.

W razie konieczno$ci stosowaé okulary ochronne z ostonami bocznymi.

Unika¢ powtarzajgcego sie kontaktu ze skérg. Stosowaé odpowiednie rekawice ochronne. Po
wykonaniu czynnoéci doktadnie umyé powierzchnie skéry.

Stosowa¢ odpowiednig odziez ochronng. Pra¢ odziez ochronng w miare potrzeb.
Nie je$¢, nie pi¢, ani nie pali¢ tytoniu na stanowisku roboczym. Przed jedzeniem, piciem lub
paleniem tytoniu doktadnie umy¢ powierzchnie skory.
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Wykaz odpowiednikéw materiatowych

Wykaz odpowiednikow materiatowych

ISO [MC CMC Kraj
Europa Niemcy ‘Wielka Brytania Szwecja [USA Francja ‘Wlochy Hiszpania Japonia
Norma
DIN EN [Wonr.  [BS EN [SS [AISISAE/ASTM [AFNOR  [UNI [UNE [JIs
P Stal niestopowa
P1.1.ZAN 01.1 S235JR G2 1.0038 436040 C - 1311 A570.36 E242Ne |- - STKM 12A;,C
P1.1.ZAN 01.1 $235J2 G3 10116 |436040B 1312 A573-8165 E24-U Fe37-3 - -
P1.1.ZAN 01.1 C15 1.0401  |080M15 - 1350 1015 CC12 C15C16 FA11 -
P1.1.ZAN 01.1 C22 1.0402  |050A20 2C/2D |1450 1020 CC20 C20C21 F.112 -
P1.1.ZAN 01.1 C15E 1.1141  |080M15 32C  [1370 1015 XC12 C16 C15K S15C
P1.1.ZAN 01.1 C25E 1.1158 |- - 1025 - - - S25C
P1.1.ZAN 01.1 S380N 1.8900 |436055E 2145 A5T72-60 - FeE390KG - -
P1.1.ZAN 01.1 17MnV7 1.0870 436055 E - 2142 A572-60 NFA 35-501 E 36 |- - -
P1.1.ZAN 02.1 558i7 1.0904  [250A53 45 2085 9255 5587 55Si8 56Si7 -
P1.1.Z.AN 02.2 - - - 2090 9255 5587 - - -
P12.ZAN 01.2 C35 1.0501  |060A35 1550 1035 CC35 C35 F.113 -
P12.ZAN 01.2 C45 1.0503  |080M46 - 1650 1045 CC45 C45 F.114 -
P12.ZAN 01.2 40Mn4 1.1157  |150M36 15 - 1039 35M5 - - -
P1.2.ZAN 01.2 36MN5 11167 |- - 2120 1335 40M5 - 36Mn5 SMn438(H)
P1.2.ZAN 01.2 28Mn6 1.1170  |150M28 14A |- 1330 20M5 C28Mn - SCMn1
P1.2.ZAN 01.2 C35G 1.1183  |060A35 1572 1035 XC38TS C36 - S35C
P1.2.ZAN 01.2 C45E 1.1191  |080M46 1672 1045 XC42 C45 C45K S45C
P1.2.ZAN 01.2 C53G 11213  |060A52 1674 1050 XC48TS C53 - S50C
P1.2.ZAN 01.3 C55 1.0535  |070M55 1655 1055 - C55 - -
P12.ZAN 01.3 C55E 11203 |070M55 - 1055 XC55 C50 C55K S55C
P12.ZAN 02.1 S275J2G3 1.0144  |436043C 1412 A573-81 E 28-3 - - SM 400A;B;C
P12.ZAN 02.1 $355J2G3+C2 |1.0570  |4360 50B - 2132 - E36-3 Fe52BFN/Fe52CFN |- SM490A;B;C;YA;YB
P12.ZAN 02.1 $355J2G3 1.0841  |150M 19 - 2172 5120 20MC5 Fe52 F-431 -
P1.3.ZAN 01.3 C60E 1.0601  |080A62 43D |- 1060 CC55 C60 - -
P1.3.ZAN 01.3 C60E 11221 |080A62 43D |1678 1060 XC60 C60 - S58C
P1.3.ZAN 014 C101E 1.1274 060 A 96 - 1870 1095 XC 100 - F-5117 -
P1.3.ZAN 014 C101u 1.1545 |BW 1A 1880 W1 Y105 C36KU F-5118 SK3
P1.3.ZAN 014 C105W1 - BW2 2900 w210 Y120 C120KU F515 SUP4
P1.3.ZAN 02.1 S340 MGC 1.09%61 |- - 9262 60SC7 60SiCr8 60SiCr8 -
P14.ZAN 01.1 11SMn30 1.0715  |230M07 1912 1213 $250 CF9SMn28 11SMn28 SUm22
P14.ZAN 01.1 11SMnPb30  [1.0718 |- 1914 12L13 S250Pb CF9SMnPb28 11SMnPb28  |SUM22L
P14.ZAN 01.1 10SPb20 10722 |- - - - 10PbF2 CF10SPb20 10SPb20 -
P14.ZAN 01.1 11SMn37 1.0736  |240M07 1B - 1215 S 300 CF9SMn36 12SMn35 -
P14.ZAN 01.1 11SMnPb37  [1.0737 |- - 1926 12L14 S300Pb CF9SMnPb36 12SMnP35 |-
s |P14ZAN 01.2 35820 1.0726  |212M36 8M 1957 1140 35MF4 - F210G -
P 1P15CUT 01.1 GC16E 11142 |030A04 1A 1325 1115 - - -
Stal niskostopowa
P2.1.Z.AN 02.1 16Mo3 1.5415  |1501-240 2912 A204Gr.A 15D3 16Mo3KW 16Mo3 -
P2.1.Z.AN 02.1 14Ni6 15622 |- - - A350LF5 16N6 14Ni6 15Ni6 -
P2.1.Z.AN 02.1 21NiCrMo2 16523  |805M20 362  |2506 8620 20NCD2 20NiCrMo2 20NiCrMo2 | SNCM220(H)
P2.1.Z.AN 02.1 17CrNiMo6 1.6587  |820A16 - - 18NCD6 - 14NiCrMo13 |-
P2.1.Z.AN 02.1 15Cr3 1.7015  |523M15 - - 5015 12C3 - - SCr415(H)
P2.1.Z.AN 02.1 55Cr3 1.7176  |527A60 48 - 5155 55C3 - - SUPY(A)
P2.1.Z.AN 02.1 15CrMo5 17262 |- 2216 - 12CD4 - 12CrMo4 SCM415(H)
P2.1.Z.AN 02.1 13CrMo4-5 1.7335  |1501-620Gr27 - A182F11;F12  [15CD3.5 14CrMo4 5 14CrMod5 |-
15CD4.5
P2.1.Z.AN 02.1 10CrMo9 10 {1.7380  |1501-622 Gr.31;45 - 2218 A182F.22 12CDY, 10 |12CrMo9, 10 TUH -
P2.1.Z.AN 02.1 14MoV6 3 1.7715 | 1503-660-440 - - - - - 13MoCrVv6 |-
P2.1.Z.AN 02.1 50CoMo4 17228  |823M30 33 2512 - - 653M31 - -
P2.1.Z.AN 022 14NiCr10 15732 |- - - 3415 14NC11 16NiCr11 15NiCr11 SNC415(H)
P2.1.Z.AN 022 14NiCr14 15752  |655M13; A12 36A |- 3415;3310 12NC15 - - SNC815(H)
P2.1.Z.AN 02.1/02.2 {16MnCr5 1.7131  |(527M20) - 2511 5115 16MC5 16MnCr5 16MnCr5 -
P2.1.Z.AN 02.1/02.2 34CrMo4 1.7220  |708A37 19B  [2234 4137;4135 35CD4 35CrMo4 34CrMo4 SCM432;SCCRM3
P2.1.Z.AN 02.1/02.2 {41CrMo4 17223 |708M40 19A  [2244 4140;4142 42CD4TS  |41CrMo4 42CrMo4 SCM 440
P2.1.Z.AN 02.1/02.2 {42CrMo4 17225  |708M40 19A  |2244 4140 42CD4 42CrMo4 42CrMo4 SCM440(H)
P2.1.Z.AN 03.11 14NiCrMo134 [1.6657  |832M13 36C |- - - 15NiCrMo13 14NiCrMo131 |-
P2.2.Z.AN 02.1 31CrMo12 1.8515 |722M 24 2240 - 30CD12  |30CrMo12 F-1712 -
P2.2.Z.AN 02.1 39CrMoV139 |1.8523  [897M39 40C |- - - 36CrMoV12 - -
P2.2.Z.AN 02.1 41Crs4 17039  |524A14 2092 L1 - 105WCR 5 - -
P2.2.Z.AN 02.1 50NiCr13 127121 |- 2550 L6 55NCV6 - F-528 -
P2.2.Z.AN 03.11 45WCrv7 1.2542  |BS1 - 2710 S1 - 45WCrv8KU 45WCrSi8
P2.2.Z AN/P2.5.ZHT |02.1/02.2 |36CrNiMo4 16511 |816M40 10 |- 9840 40NCD3 38NiCrMo4(KB) ~ |35NiCrMo4 |-
P2.2.Z AN/P2.5.ZHT |02.1/02.2 |34CrNiMo6 16582  |817M40 24 2541 4340 35NCD6 35NiCrMo6(KB) |- -
P2.2.Z.AN/P2.5.ZHT |02.1/02.2 |34Cr4 1.7033  [530A32 188 |- 5132 32C4 34Cr4(KB) 35Cr4 SCr430(H)
P2.2.Z AN/P2.5.ZHT |02.1/02.2 |41Cr4 1.7035  |530A40 18 - 5140 42C4 41Cr4 42Cr4 SCrd40(H)
P2.2.Z AN/P2.5.ZHT |02.1/02.2 |32CrMo12 17361  |722M24 40B  |2240 - 30CD12 32CrMo12 F.124.A -
P2.2.Z AN/P2.5.ZHT |02.1/02.2 |51CrV4 1.8159  |735A50 47 2230 6150 50CVv4 50Crv4 51Crv4 SUP10
P2.2.Z AN/P2.5.ZHT |02.1/02.2 |41CrAIMo7 1.8509  |905M39 41B  |2940 - 40CAD6, 12 [41CrAIMo7 41CrAIMo7 |-
P2.3.ZAN 02.1 100Cr6 1.3505  |534A99 31 2258 52100 100C6 100Cr6 F.131 SuJ2
18

NMN1 104



FOL TURN

Wykaz odpowiednikéw materiatowych

INFORMACJE OGOLNE

Wykaz odpowiednikéw materiatlowych

ISO |MC cMC Kraj
Europa Niemcy Wielka Brytania Szwecja |USA Francja Wiochy Hiszpania Japonia
Norma
DIN EN W.-nr. BS EN SS AISI/SAE/ASTM |AFNOR UNI UNE JIS
P [P23ZANH12ZHA [02.1/02.2 [105WCr6 1.2419 - - 2140 - 105WC13  [10WCr6 105WCr5 SKS31
P2.3.ZANH12.ZHA |- - - - - - - 107WCr5KU - SKS2, SKS3
P2.3.ZAN/H12.ZHA [02.1/02.2 |- 1.2714 - - L6 55NCDV7 |- F.520.S SKT4
P2.3.Z.AN/H1.3.ZHA [02.1/02.2 |100Cr6 1.2067 BL3 - - L3 Y100C6 - 100Cr6 -
P2.4.Z.AN 02.1 16MnCr5 1.7139 - - 2127 - - - - -
P2.5.ZHT 02.1 16Mo5 1.5423 1503-245-420 - - 4520 - 16Mo5 16Mo5 -
P2.5.ZHT 02.1 40NiCrMo8-4 1.6562 311-Type 7 - - 8740 - 40NiCrMo2(KB)  |40NiCrMo2 | SNCM240
P2.5.ZHT 02.1 42Cr4 1.7045 - - 2245 5140 - - 42Cr4 SCr440
P2.5.ZHT 02.1 31NiCrMo14 1.5755 830 M 31 - 2534 - - - F-1270 -
P2.5.ZHT 022 36NiCr6 1.5710 640A35 MA |- 3135 35NC6 - SNC236
P2.6.C.UT 02.1 22Mo4 1.5419 605A32 - 2108 8620 - - F520.S -
P2.6.C.UT 02.1/02.2 |25CrMo4 1.7218 1717CDS110 - 2225 4130 25CD4 25CrMo4(KB) AM26CrMo4 | SCM420;SCM430
P2.6.C.UT 06.2 - - - - 2223 - - - - -
Stal wysokostopowa
P3.0.Z.AN 03.11 X210Cr12 1.2080 BD3 - D3 7200C12 X210Cr13KU X210Cr12 SKD1
X250Cr12KU
P3.0.Z.AN 03.11 X43Cr13 1.2083 - - 2314 - - - - -
P3.0.Z.AN 03.11 X40CrMoV5 1 1.2344 BH13 2242 H13 Z40CDV5  |X35CrMoVO5KU  (X40CrMoV5  [SKD61
X40CrMoV511KU
P3.0.Z.AN 03.11 X100CrMoV5 1 |1.2363 BA2 - 2260 A2 Z100CDV5 | X100CrMoV51KU  (X100CrMoV5 [SKD12
P3.0.Z.AN 03.11 X210CrW12 1.2436 - - 2312 - - X215CrW12 1KU  |X210Crw12 |SKD2
P3.0.Z.AN 03.11 X30WCrv9 3 1.2581 BH21 - H21 Z30WCV9 | X28WO09KU X30WCrv9  |SKD5
X30WCrV9 3KU
P3.0.ZAN 03.11 X165CrMoV 12 |1.2601 - - 2310 - - X165CrMoW12KU  (X160CrMoV12 |-
P3.0.Z.AN 03.21 X155CrMoV12-1 |1.2379 - 2736 HNV3 - - - -
P3.0.ZHT 03.11 X8Ni9 1.5662 1501-509;510 - ASTM A353 - X10Ni9 XBNi09 -
P3.0.ZHT 03.11 12Ni19 1.5680 - - 2515 Z18N5 - - -
P3.1.Z.AN 03.11 S6-5-2 1.3343 4959BA2 2715 D3 Z40CSD10  |15NiCrMo13 - SUH3
P3.1.Z.AN 03.13 - - BM 2 2722 M2 Z85WDCV  |HS 6-5-2-2 F-5603. SKH 51
P3.1.Z.AN 03.13 HS 6-5-2-5 1.3243 BM 35 2723 M35 6-5-2-5 HS 6-5-2-5 F-5613 SKH 55
P3.1.Z.AN 03.13 HS 2-9-2 1.3348 - - 2782 M7 - HS 2-9-2 F-5607 -
P3.2.C.AQ 06.33 G-X120Mn12 1.3401 Z120M12 - 2183 L3 Z120M12 | XG120Mn12 X120Mn12 | SCMnH/1
Ferrytycznal martenzytyczna stal nierdzewna
= P5.0.Z.AN 05.11/15.11 |X10CrAL13 14724 403817 - - 405 Z10C13 X10CrAI12 F311 SUS405
@ |P5.0.ZAN 05.11/15.11 |X10CrAL18 1.4742 430815 60 - 430 Z10CAS18 |X8Cr17 F3113 SUS430
P5.0.Z.AN 05.11/15.11 |X10CrAL2-4 1.4762 - - 2322 446 Z10CAS24 |X16Cr26 - SUH446
P5.0.Z.AN 05.11/15.11 |X1CrMoTi18-2 1.4521 - - 2326 S44400 - - - -
P5.0.Z.AN/P5.0.Z.HT {05.11/15.11 | X6Cr13 1.4000 403817 - 2301 403 Z6C13 X6Cr13 F.3110 SUS403
P5.0.ZAN/P5.0.ZHT |- X7Cr14 1.4001 - - - - - - F.8401 -
P5.0.Z.AN/P5.0.Z.HT  [05.11/15.11 | X10Cr13 1.4006 410821 56A  |2302 410 Z10C14 X12Cr13 F.3401 SUS410
P5.0.Z.AN/P5.0.Z.HT {05.11/15.11 | X6Cr17 1.4016 430815 960 |2320 430 Z8C17 X8Cr17 F3113 SUS430
P5.0.Z.AN/P5.0.Z.HT {05.11/15.11 | X6CrAL13 1.4002 405817 - - 405 Z8CA12 X6CrAI13 - -
P5.0.Z.AN/P5.0.Z.HT [05.11/15.11 | X20Cr13 1.4021 420837 - 2303 420 720C13 X20Cr13 -
P5.0.Z.AN/P5.0.Z.HT  [05.11/15.11 | X6CrMo17-1 14113 434317 - 2325 434 Z8CD17.01 |X8CrMo17 - SUS434
P5.0.Z.HT 03.11 X45CrS9-3-1 14718 401545 52 - HW3 745CS9 X45GrSi8 F322 SUH1
P5.0.ZHT 05.11/15.11 |X85CrMoV18-2  |1.4748 443565 59 - HNV6 Z80CSN20.02 | X80CrSiNi20 F.320B SUH4
P5.0.ZHT 05.11/15.11 [X20CrMoV12-1  |1.4922 - - 2317 - - X20CrMoNi 1201 |- -
P5.0.Z.PH 05.11/15.11 {X12CrS13 1.4005 416 S 21 - 2380 416 Z11CF13 X12CrS 13 F-3411 SUS 416
P5.0.Z.PH 05.11/15.11 |X46Cr13 1.4034 420545 56D |2304 - Z40CM X40Cr14 F.3405 SUS420J2
P5.0.Z.PH 05.11/15.11 [X19CrNi17-2 1.4057 431829 57 2321 431 Z15CNi6.02 |X16CrNi16 F.3427 SUS431
P5.0.Z.PH 05.12/15.12 [ X5CrNiCuNb16-4 |1.4542 1.4548 |- - 630 Z7CNU17-04 |- - -
P5.0.Z.PH 15.21 X4 CrNiMo16-5 | 1.4418 - - 2387 - Z6CND16-04-01 |- - -
P5.1.Z.AN/P5.0.Z.HT  {05.11/15.11 | X14CrMoS17 1.4104 - - 2383 430F Z10CF17 X10Cr$17 F3117 SUS430F
Nazwy handlowe
P2.1.Z.AN 02.1 OVAKO 520M (Ovako Steel)
P2.2.Z.AN 02.1 1.0045 FORMAX (Uddeholm Tooling)
P2.2.Z.AN 02.1 IMACRO NIT (Imatra Steel)
P2.5.ZHT 022 INEXA 482 (XM) (Inexa Profil)
P1.2.Z.AN S355J2G3(XM)
P1.2.Z.AN C45(XM)
P1.2.Z.AN 16MnCrS5(XM)
P2.5.ZHT INEXA280(XM)
P2.5.ZHT 02.2 070M20(XM)
P2.5.ZHT 02.2 HARDOX 500 (SSAB — Swedish Steel Corp.)
P2.5.ZHT WELDOX 700 (SSAB - Swedish Steel Corp.)




INFORMACJE OGOLNE

Wykaz odpowiednikéw materiatowych

Wykaz odpowiednikéw materiatlowych

ISO [MC CMC Kraj
Europa Niemcy Wielka Szwecja [USA Francja ‘Wlochy Hiszpania Japonia
Brytania
Norma
DIN EN [W.-nr. [BS EN [SS [AISISAEIASTM [AFNOR [UNI [UNE [JIs
M Stal nierdzewna austenityczna
M1.0.Z.AQ 05.11/15.11 {X3CrNiMo13-4 14313 425C11 2385 CA6-NM Z4CND13.4M (G)X6CrNi304 - SCS5
Z38C13M
M1.0.Z.AQ/M1.0.C.UT |05.11/15.11 |X53CrMnNiN21-9 1.4871 349854 - EV8 Z52CMN21.09 X53CrMnNiN219 |- SUH35, SUH36
M1.0.Z.AQ/M1.0.C.UT |05.21/15.21 |X2CrNiN18-10 1.4311 304562 2371 304LN Z2CN18.10 - SUS304LN
M1.0.Z.AQ/M1.0.C.UT |05.21/15.21 | X2CrNiMoN17-13-3 | 1.4429 - 2375 316LN Z2CND17.13 - SUS316LN
M1.0.Z.AQ/M1.0.C.UT |05.21/15.21 | X2CrNiMo17-12-2 1.4404 316513 2348 316L Z2CND17-12 X2CNiMo1712 |- -
M1.0.Z.AQ/M1.0.C.UT |05.21/15.21 | X2CrNiMo18-14-3 1.4435 316513 2353 316L Z2CND17.12 X2CNiMo17 12 |- SCS16, SUS3161
M1.0.Z.AQ/M1.0.C.UT |05.21/15.21 | X3CrNiMo17-3-3 1.4436 316533 2343, 2347 | 316 Z6CND18-12-03 X8CNiMo1713 |- -
M1.0.Z.AQ/M1.0.C.UT |05.21/15.21 |X2CrNiMo18-15-4 1.4438 317812 - 2367 317L Z2CND19.15 X2CrNiMo18 16 |- SUS317L
M1.0.Z.AQ/M1.0.C.UT |05.21/15.21 |X6CrNiNb18-10 1.4550 347817 58F (2338 347 Z6CNNb18.10 X6CrNiNb18 11 |F.3552 F.3524 [SUS347
M1.0.Z.AQ/M1.0.C.UT |05.21/15.21 |X6CrNiMoTi17-12-2  |1.4571 320817 58J (2350 316Ti Z6NDT17.12 X6CrNiMoTi17 12 |F.3535 -
M1.0.Z.AQ/M1.0.C.UT |05.21/15.21 | X10CrNiMoNb 18-12 | 1.4583 - - - 318 Z6CNDNb17 13B X6CrNiMoNb17 13 |- -
M1.0.Z.AQ/M1.0.C.UT |05.21/15.21 |X15CrNiSi20-12 1.4828 309824 - - 309 Z15CNS20.12 - SUH309
M1.0.Z.AQ/M1.0.C.UT |05.21/15.21 | X2CrNiMoN17-11-2 | 1.4406 301821 58C |2370 308 Z1NCDU25.20 F.8414 SCS17
M1.0.Z.AQ 05.21/15.21 |X1CrNiMoCuN20-18-7 | 1.4547 - 2378 §31254 Z1CNDU20-18-06AZ |- - -
M1.0.Z.AQ/M1.0.C.UT |05.21/15.21 |X9CrNi18-8 1.4310 - - 2331 301 Z12CN17.07 X12CrNi17 07 F.3517 SUS301
M1.0.Z.PH 05.22/15.22 |X7CrNiAL17-7 1.4568 1.4504 |316S111 - - 17-7TPH Z8CNA17-07 X2CNiMo1712 |- -
M1.0.Z.AQ/M1.0.C.UT |05.21/15.21 |X2CrNi19-11 1.4306 304811 2352 304L Z2CN18-10 X2CrNi18 11 - -
304512
M1.1.Z.AQ 05.21/15.21 |- - 304531 58E |2332,2333 {304 Z6CN18.09 X5CrNi18 10 F.3504 F.3541 |SUS304
M1.1.Z.AQ 05.21/15.21 |X5CrNi18-10 1.4301 304515 58E (2332 304 Z6CN18.09 X5CrNi18 10 F.3551 SUS304
M1.1.Z.AQ 05.21/15.21 |X5CNiMo17-2-2 1.4401 316516 58J (2347 316 Z6CND17.11 X5CrNiMo17 12 |F.3543 SUS316
M1.1.Z.AQ 05.21/15.21 [X6CrNiTi18-10 1.4541 321812 58B (2337 321 Z6CNT18.10 X6CrNiTi18 11 F.3553 F.3523 | SUS321
§ M1.2.Z.AQ 05.21/15.21 |X8CrNiS18-9 1.4305 303521 58M |2346 303 Z10CNF 18.09 X10CrNiS 18.09  |F.3508 SUS303
% Stal nierdzewna superaustenityczna (Ni>20%)
)
£ |M20.CAQ 20.11 G-X40NiCrSi36-18 1.4865 330C11 - - - XG50NiCr3919 |- SCH15
& |M20zAQ 05.21/15.21 |X1NiCrMoCu25-20-5 |1.4539 - - 2562 UNS 'V 0890A  |Z2 NCDU25-20 - - -
M2.0.Z.AQ 05.21/15.21 |X8CrNi25-21 1.4845 310524 2361 3108 Z12CN25 20 X6CrNi25 20 F.331 SUH310
M2.0.Z.AQ 20.11 X12NiCrSi36 16 1.4864 - - 330 Z12NCS35.16 F-3313 - SUH330
M2.0.Z.AQ 05.23/15.23 |X1NiCrMoCu31-27-4 |1.4563 - 2584 NO8028 ZINCDU31-27-03 |- - -
Stal nierdzewna duplex (austenitycznal ferrytyczna)
M3.1.Z.AQ/M3.1.C.AQ |05.51/15.51 | X2CrNiN23-4 1.4362 - - 2376 $31500 - - -
M3.1.Z.AQ/M3.1.C.AQ |05.51/15.51 |X8CrNiMo27-5 - - 2324 $32900 - - -
M3.2.Z.AQ/M3.2.C.AQ |05.52/15.52 | X2CrNiN23-4 - - 2327 $32304 Z2CN23-04AZ - -
M3.2.Z.AQ/M3.2.C.AQ |05.52/15.52 |- - - 2328 - - - -
M3.2.Z.AQ/M3.2.C.AQ |05.52/15.52 | X2CrNiMoN22-53 - - 2317 $31803 Z2CND22-05-03 - -
Nazwy handlowe
M1.1.Z.AQ 05.21/15.21 SANMAC 304 (Sandvik Steel)
M1.1.Z.AQ 05.21/15.21 1.0045 SANMAC 304L (Sandvik Steel)
M1.1.Z.AQ 05.21/15.21 SANMAC 316 (Sandvik Steel)
M1.1.Z.AQ 05.21/15.21 SANMAC 316L (Sandvik Steel)
M1.0.Z.AQ 05.23/15.23 254 SMO
M2.0.Z.AQ 05.23/15.23 654 SMO
M3.2.Z.AQ 05.52/15.52 SANMAC SAF 2205 (Sandvik Steel)
M3.2.Z.AQ 05.52/15.52 SANMAC SAF 2507 (Sandvik Steel)
110
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Wykaz odpowiednikéw materiatowych INFORMACJE OGOLNE
Wykaz odpowiednikéw materiatlowych
ISO |MC CMC |Kraj

Europa Niemcy ‘Wielka Brytania Szwecja |USA Francja ‘Wtochy Hiszpania Japonia

Norma

DIN EN [Wonr.  [BS EN [SS [AISUSAE/ASTM [AFNOR [UNI [UNE [JIs
Zeliwo ciagliwe
K1.1.CNS |07.1 |- - 8290/6 - 0814 - MN 32-8 - - FCMB310
K1.1.C.NS |07.1 [EN-GJMB350-10 0.8135 (B 340112 - 0815 32510 MN 35-10 - - FCMW330
K1.1.CNS |07.2 [EN-GJMB450-6 0.8145 [P 4407 - 0852 40010 Mn 450 GMN 45 - FCMW370
K1.1.CNS |07.2 [EN-GJMB550-4 0.8155 [P 510/4 - 0854 50005 MP 50-5 GMN 55 - FCMP490

P 570/3 0858 70003 MP 60-3 FCMP540

K1.1.CNS |07.2 [EN-GJMB650-2 0.8165  [P570/3 - 0856 A220-70003 Mn 650-3 GMN 65 - FCMP590
K1.1.C.NS |07.3 |EN-GJMB700-2 0.8170  |P690/2 - 0862 A220-80002 Mn700-2 GMN 70 - FCMP690
Zeliwo szare
K2.1.CUT |08.1 |- - - - 0100 - - - -
K2.1.C.UT |08.1 [EN-GJL-100 0.6010 |- - 0110 No 20 B Ft10D - - FC100
K2.1.C.UT |08.1 [EN-GJL-150 0.6015  [Grade 150 - 0115 No 25B Ft15D G15 FG 15 FC150
K2.1.C.UT |08.1 [EN-GJL-200 0.6020  [Grade 220 - 0120 No 30 B Ft20D G20 - FC200
K2.1.C.UT |08.2 [EN-GJL-250 0.6025  |Grade 260 - 0125 No 35B Ft25D G25 FG 25 FC250
K2.1.C.UT |08.2 [EN-JLZ 0.6040  [Grade 400 - 0140 No 55B Ft40D - - -
K2.2.C.UT |08.2 [EN-GJL-300 0.6030  [Grade 300 - 0130 No 45B Ft30D G30 FG 30 FC300
K2.2.C.UT |08.2 [EN-GJL-350 0.6035  |Grade 350 - 0135 No 50 B Ft35D G35 FG 35 FC350
K2.3.C.UT |08.3 |GGL-NiCr20-2 0.6660  [L-NiCuCr202 - 0523 A436 Type 2 L-NC 202 - - -
Zeliwo sferoidalne
K3.1.C.UT |09.1 [EN-GJS-400-15 0.7040  [SNG 420/12 - 0717-02 |60-40-18 FCS 400-12 GS 370-17 FGE 38-17  |FCD400
K3.1.C.UT |09.1 [EN-GJS-400-18-LT 0.7043  [SNG 370/17 - 071712 |- FGS 370-17 - - -
K3.1.C.UT |09.1 [EN-GJS-350-22-LT 0.7033 |- - 0717-15 |- - - - -
K3.1.C.UT |09.1 [EN-GJS-800-7 0.7050  [SNG 500/7 - 0727 80-55-06 FGS 500-7 GS 500 FGE 50-7 FCD500
K3.2.C.UT |09.2 [EN-GJS-600-3 0.7060  [SNG 600/3 - 0732-03 |- FGS 600-3 - - FCD600
K3.3.CUT |09.2 [EN-GJS-700-2 0.7070  |SNG 700/2 - 0737-01 {100-70-03 FGS 700-2 GS 700-2 FGS 70-2 FCD700
K3.5.CUT |- EN-GJSA-XNiCr20-2 [0.7660  |Grade S6 - 0776 A43D2 S-NC 202 - - -
Zeliwo o zwartym graficie (CGI) ‘
K4.1.CUT |- EN-GJV-300
K4.1.CUT |- EN-GJV-350
K4.2.CUT |- EN-GJV-400
K4.2.CUT |- EN-GJV-450
K4.2.CUT |- EN-GJV-500
Zeliwo sferoidalne hartowane izotermicznie (ADI) ‘
K5.1.C.NS |- EN-GJS-800-8 - - - - ASTM A897 No. 11- - - -
K5.1.C.NS |- EN-GJS-1000-5 - - - - ASTM A897 No. 2|- - - -
K5.2.C.NS |- EN-GJS-1200-2 - - - ASTM A897 No. 3|- - - -
K5.2.CNS |- EN-GJS-1400-1 - - - - ASTM A897 No. 4 |- - - -
K5.3.CNS |- - - - - - ASTM A897 No. 5|- - - -




INFORMACJE OGOLNE

Wykaz odpowiednikéw materiatowych

Wykaz odpowiednikéw materiatlowych

ISO [MC CcMC Kraj
Europa Niemcy ‘Wielka Brytania Szwecja [USA Francja ‘Wloch Hiszpa|Japonia
y nia
Norma
DIN EN [Wonr.  [BS EN [sS [AISISAE/IASTM [AFNOR [UNI_[UNE [Jis
N Stopy aluminium
N1.3.C.AG 30.21 G-AISI9MGWA 323713 |- 4251 SC64D A-S7G - C4BS
2 (N13CUT 30.21 G-ALMG5 - LM5 - 4252 GD-AISI12 A-SU12 - AC4A
S |N1.3.CUTIN13.CAG [30.21/30.22 |- - LM25 - 4244 356.1 - - A5052
4 |N13CUT - GD-AISi12 - - 4247 A413.0 - - A6061
E N1.3.C.AG - GD-AISi8Cu3 - LM24 4250 A380.1 - - A7075
g N1.3.C.UT - G-AISi12(Cu) - LM20 4260 A413.1 - - ADC12
= [N13.CUT - G-AISi12 - LM6 4261 A413.2 - - -
N1.3.C.AG - G-AISi10Mg(Cu) - LM9 4253 A360.2 - - -
S Stopy na bazie niklu
S2.0.ZAG 20.22 S-NiCr13A16MoNb  |LW2 4670 | mar-46 5391 NC12AD - -
§2.0.C.UT 20.24 NiCo15Cr10MoAITi  [LW2 4674 |- AMS 5397 - - -
S2.0.ZAG 2022 NiFe35Cr14MoTi LW2.4662 |- 5660 ZSNCDT42 - -
S2.0.ZAG 2022 NiCr19Fe19NbMo LW2.4668 |HR8 5383 NC19eNB - -
S2.0.ZAG 20.22 NiCr20TiAk 24631  [Hrd01.601 - NC20TA - -
S2.0.ZAG 2022 NiCr19Co11MoTi 24973 - - AMS 5399 NC19KDT - - -
S2.0.ZAG 20.22 NiCr19Fe19NbMo LW2.4668 |- - - AMS 5544 NC20K14 - -
S2.0.ZAN 20.21 - 24603 |- 5390A NC22FeD - -
S2.0.ZAN 20.21 NiCr22Mo9Nb 24856 |- 5666 NC22FeDNB - -
S2.0.ZAN 20.21 NiCr20Ti 24630 [HR5.2034 - NC20T - -
S2.0.ZAG 2022 NiCu30AL3Ti 24375  |3072-76 4676 - - -
Stopy na bazie kobaltu
- - CoCr20W15Ni - - - 5537C, AMS KC20WN - - -
S3.0.ZAG 20.32 CoCr22W14Ni LW2.4964 |- - 5772 KC22WN - - -
Stopy tytanu
S4.2.Z.AN 2322 TiAI5Sn2.5 3.7115.1 |TA14117 UNS R54520 T-ASE - -
UNS R56400
o |S42ZAN 2322 TiAIBV4 3.7165.1 |TA10-13/TA28 - - UNS R56401 T-A6V - -
E [S43ZAN 2322 TiAI5V5Mo5Cr3 - - - - - -
.§- S4.2.ZAN 2322 TiAl4Mo4Sn4Si0.5 3.7185 |- - - - -
o
R
§ Nazwy handlowe
®
:."- Stopy na bazie zelaza
? 1520ZUTIS20ZAN  |20.11 Incoloy 800
Stopy na bazie niklu
S2.0.Z.AN 20.2 Haynes 600
S2.0.ZAN 202 Nimocast PD16
S2.0.ZAG 202 Nimonic PE 13
S2.0.ZAG 202 Rene 95
S2.0.ZAN 20.21 Hastelloy C
S2.0.ZAN 20.21 Incoloy 825
$2.0.ZAN 20.21 Inconel 600
S2.0.ZAN 20.21 Monet 400
S2.0.ZAG 20.22 Inconel 700
S2.0.ZAG S2.0.ZAG Inconel 718
S2.0.ZAG 2022 Mar - M 432
S2.0.ZAG 20.22 Nimonic 901
S2.0.ZAG 20.22 Waspaloy
S2.0.C.NS 20.24 Jessop G 64
Stopy na bazie kobaltu
S3.0.ZAG 203 Air Resist 213
S3.0.ZAG 203 Jetalloy 209
H Materiaty hartowane
H1.2.ZHA 04.1 X100CrMo13 14108 |- 2258 08 [440A - - C4BS
2 |H1.3.ZHA 04.1 X110CrMoV15 14111 - 253405 (610 - - AC4A
E H1.2.ZHA 04.1 X65CrMo14 - - 254106 (0-2 - - AC4A
g
z
s
=
112
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FOL TURN

Koncepcja Recyclingu Coromant (CRC) INFORMACJE OGOLNE

Na rzecz ochrony srodowiska naturalnego

Przylacz sie juz dzisiaj do
koncepcji odzyskiwania
surowcow (CRC)!

Koncepcja odzyskiwania surowcéw (Coromant Recycling Concept - CRC)
jest kompleksowa ustugg odzyskiwania zuzytych ptytek weglikowych,
oferowang dla wszystkich klientéw Sandvik Coromant. W zwigzku ze
wzrastajgcym zapotrzebowaniem na surowce nieodnawialne, oszczedne
gospodarowanie ich malejgcymi zasobami jest powinnoscig wszystkich
producentow.

Sandvik Coromant bierze udziat w tej akcji, oferujgc zbiérke zuzytych
ptytek weglikowych i ich przerébke w sposéb najbardziej przyjazny dla
Srodowiska naturalnego.

Wszystkie zuzyte ptytki weglikowe powinny by¢ zbierane do pojemnikéw
zbiorczych na stanowisku roboczym. Gdy pojemnik zbiorczy jest
zapetniony, jego zawarto$¢ przektada sie do pojemnika transportowego.
Zalecamy wyposazenie kazdej narzedziowni w dwa pojemniki
transportowe. Zapetiony pojemnik transportowy nalezy nastepnie wystaé
do najblizszego przedstawicielstwa Sandvik Coromant lub do lokalnego
dystrybutora, gdzie mozna zasiegnaé blizszych informacji.

Korzysci z CRC moéwia same za siebie:

- Wspdlny dla wszystkich rynkéw system recyklingu.

- Dla kupujgcych bezposrednio, jak i przez sie¢ dystrybutoréw.

- Zbidrka i transport utatwione dzieki systemowi specjalnych
pojemnikéw.

- Mniejsze straty, mniejsze obcigzenie dla $rodowiska naturalnego.

- Lepsze spozytkowanie zasobéw naturalnych.

- Akceptujemy wegliki pochodzace od innych producentéw.

Zamow pojemnik zbiorczy na zuzyte plytki dla kazdej tokarki, frezarki, wiertarki czy centrum obrébczego. Zalecamy jeden pojemnik zbiorczy dla ptytek
oraz jeden oddzielny dla narzedzi petnoweglikowych przy kazdym stanowisku obrébkowym.

Oznaczenie
Pojemnik zbiorczy (26tty): 91617
Pojemnik transportowy dla narzedzi petnoweglikowych (drewniany): 92994
Pojemnik transportowy ptytek (drewniany): 92995
SANDVIK 113
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INFORMACJE OGOLNE Sposoby oznaczania

Ptytki do toczenia ogdlnego

Piyki, metryozne C N M G[12[04]08] - -[PF

1] 2[3[4a] 5 6 7 8|9 12

Piy, calowe C NMG[4[3]2]- -[PF

1/2[|3[a]5]6]7 8| 9 12

Plytki — zaawansowane materialy C N M G 12 04 08 - T 010 20

narzedziowe, metryczne
1|]2[3]4a] 5 6 7 8 11

Plytki — zaawansowane materialy C N G A 4 3 2 — T 03 20

narzedziowe, calowe | | |
1 2 3 4 5

NMN1 104

1 Ksztalt plytki 3 Tolerancje plytek metrycznych, mm 3 Tolerancje, cale
Klasa S IC /W1 T T B
) G +0.13 +0.025 B
¢ "@' D M 013 +0.05 — +0.15 A_t Q_‘i
u +0.13 +0.08 — £0.25"
E +0.025 +0.025 IC A
1) R6zni sie w zaleznosci od wielkosci IC.
K R O Patrz ponizej. o ) )
A: Teoretyczna $rednica okregu wpisanego w zarys plytki.
/9) T. Grubo$é ptytki.
B: Patrz rysunki.
S T
|:| A 1C Tolerancje plytek calowych, cale
Okrgg wpisany Klasa toleranc;ji Klasa B: A: T
IC mm M U A +.0002 +.001 +.001
v <3| W 397 B .0002 001 005
g-gs C .0005 .001 .001
: D .0005 .001 .005
80 $0.05  120.08 @ E 001 001 001
2 Kat przytozenia ptytki 8.0 IC F  .0002 .0005 .001
9.525 G .001 .001 .005
10.0 H .0005 .0005 .001
B '? c § 12.0 +0.08 $0.13 Wi J  .0002 .002-.005 .001
\( o \Al?" 12.7 K  .0005 .002-.005 .001
S 15.875 L .001 .002-.005 .001
§ é 1008 *0.10 12018 M .002-005 .002-005 .05
E N 200 U .005-.012 .005-.010 .005
w20 l— Q° 250 3013 305 ﬂ, N  .002-.010 .002-.004 .001
254 s
P o Opis 31.75 +0.15 +0.25
110 specjalny 32.0
Dla ptytek dodatnich iC odnosi sie do ostrej krawedzi.
Patrz rodzaj krawedzi skrawajacej F (pozycja 8).
114 SANDVIK
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Sposoby oznaczania INFORMACJE OGOLNE

Ptytki do toczenia ogdinego

4 Typ plytki 5 Wielkosé ptytki
Dlugos¢ krawedzi skrawajacej, metryczna
A O Q =7 ICmm [IC cale C D R S T V W K
Yo A A g4 QB4 =
QR4 O
¢ KIMH |R € c S XTIV 05
Okragg wpisany jest 3.97 5/32" 06 02
krotnoscig 1/8". 5.0 05
5.56 7/32" 09
M T 6.0 06
T i 6.35 1/4" 06 | 07 11 1 04
*) Dla ptytek typu K 8.0 08
(K,c\leX’tKIEUi() jestt 9.525 3/8" 09 | 11|09 | 09 | 16 16 06 | 169
podana tylko teoretyczna 10.0 10.0 10
NGO (WO diugosé krawedzi 12.0 12
skrawajacej. 12.7 12" 12 | 15 | 12 | 12 | 22 22 08
13 13 13
15.875 |5/8" 16 15 | 15 | 27
P MY |x WJ 16.0 16
19.0 3/4" 19 19 | 19 | 33
. 20.0 20
Konstrukcja 250 251)
specjalna 254 1" 25 252 | 25
') Plytka z asortymentu metrycznego|(31.75 1/4" 31
2) Ptytka z asortymentu calowego|32 32
6 Grubos¢ plytki, S mm, cale 7 Promien naroza, RE mm, cale 8 Rodzaj krawedzi skrawajgcej
S . .
F Ostra krawedz skrawajgca
- \ v
. . Metryczne: Calowe: Rzeczywisty:| | A S Zaokraglona (ER), ANSI
Metryczne s Calowe cale
00=0 00 Okragte
01 S= 159 1 S=.0625 01=0.1 03 .004 E Zaokraglona (ER), ISO
T1 S= 198 (1.2) S=.075 02=0.2 0 .008 E
02 S= 238 (1.5) S=3/32 04=04 1=1/64 .0156 . ] ]
03 S= 3.18 2 S=1/8 05=0.5 T Scin o ujemnym kacie
T3 S= 397 (2.5) S=5/32 08=0.8 2=1/32 .0312 S natarcia
04 S= 476 3 S=3/16 10=1.0
05 S= 556 4 S=1/4 12=1.2 3=3/64 .047 K Podwaijny ujemny $cin
06 S= 6.35 5 S=516 15=15 i ny tiemny
07 S= 794 6 S=3/8 16=1.6 4=1/16  .0625
09 S= 952 6.3 S=.394 24=24 6=3/32 .094 Sei ; ;
10 S= 10.00 76 S= 475 32=32  8=18 125 S 3 oA TaekrAgeae (ER)
128= 12.00 krawedz skrawajgca
9 Wersja narzedzia 10 Szerokos$¢ scinu, metryczna/calowa 11 Kat $cinu
. Metryczne:
R kapr POSUW 010 BN=0.10 15 GB=15°
BN 025 BN =0.25 20 GB=20°
ZZZ 070 BN=0.70 GB
150 BN =1.50
- 200 BN=2.00
L Posuw | \pr Calowe:
03 BN=.003
UL 08 BN=.008
30 BN=.030
- . 60 BN =.060
N Posuw ups i kapr POSUW 80 BN =.080
L. Aby uzyska¢ wigcej informacji, patrz sposob
oznaczenia na stronie 116

12 Opcja producenta

Oznaczenie I1SO sktada sie z 9 znakéw, przy czym pozycje 8i 9 - WF = Wiper — obrébka wykonczeniowa
sg stosowane tylko w razie potrzeby. Dodatkowo, producent - WMX = Wiper, obrébka $rednia
moze doda¢ do trzech wiasnych znakéw, np.: - PF =1SO P - obrobka wykonczeniowa

- PR = ISO P - obrébka zgrubna

SANDVIK
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INFORMACJE OGOLNE

Sposoby oznaczania

Ptytki z zaawansowanych materiatow

Metryczne

Calowe

CNGA

08

20

1234 5

010

10

CNGA4 3

03

20

R

AWG

1[2[3]a4a

10 11 | 12

13

1 Ksztalt ptytki

3 Tolerancje, metryczne

3 Tolerancje, cale

Klasa S IC /W1
G +0.13 +0.025
M +0.13 +0.05 - +0.151
U +0.13 +0.08 — +0.257)
E +0.025 +0.025

1) R6zni sie w zaleznosci od wielkosci IC.

Patrz ponizej.

> o ¢

w zarys ptytki.
T: Grubo$¢ ptytki.

A

A: Teoretyczna $rednica okregu wpisanego

EIC%
S “c : B: Patrz rysunki.
Okrag wpisany Klasa tolerancji Tolerancje, cale
IC mm M U Klasa B: A: T
v w 397 A £.0002 +.001 +.001
5.0 B  .0002 .001 .005
5.56 C .0005 .001 .001
g'gs 0.05 0.08 <E %> D .0005 001 005
2 Kat przylozenia plytki 8.0 i E o s o
?0535 G .001 .001 .005
12.0 008 013 H .0005 .0005 .001
B c } 12.7 w1 J .0002 .002-.005  .001
\, 50 \ll7o 15.875 K  .0005 .002-.005  .001
16.0 +0.10 +0.18 L .001 .002-.005  .001
S s M .002-005 .002-005  .005
E — N . 200 U .005-012  .005-010  .005
20 0 %g-g 0.13 025 - N .002-010  .002-004  .001
. 31.75 2015 2025
P Opis 320
11° specjaliny Dla ptytek dodatnich iC odnosi sie do ostrej krawedzi.
Patrz rodzaj krawedzi skrawajacej F (pozycja 8).
5 Wielko$¢ plytki
Okrag wpisany, cale Dlugos$¢ krawedzi skrawajacej, metryczna
4 -
Typ piytid c|D|R|s| TV |WwW]|K
R S T w
A [T @ =1 QQ%QICmm IC cale EQBEéfﬂﬁ
e ~e e Ic 0
3.18 1/8 05
Okrag 3.97 5/32" 06
wpisany jest 5.0 05
¢ KIMH (R £ krotnoscia 09
178" 6.0 06
6.35 1/4" 06 | 07 11 1
8.0 08
M MM T M 9.525 3/8" 09 | 1 09 | 09 16 16 06 | 169
Diugosé krawedzi skrawajgcej, |10.0 10
cale 12.0 12
12.7 172" 12 | 15 | 12 | 12 | 22 22 08
15.875 5/8" 16 15 | 15 | 27
N | W [ ] oo L ABK I &0 16
g L:J E 19.0 3/4" 19 19 | 19 | 33
L L L= |20.0 20
Dla ptytek prostokatnych 25.0 . 250
P KITH |X U i romboidalnych krawedz ~ |254 ™ 25 252 | 25
skrawajaca jest podana 31.75 1 31
Konstrukcja wmm. 32 32
s ec'aln; *) Dla ptytek typu K (KNMX, KNUX) jest podana tylko teoretyczna dtugo$é
pecy krawedzi skrawajgcej.
1) Plytka z asortymentu metrycznego
2) Plytka z asortymentu calowego
116 SANDVIK
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Sposoby oznhaczania

INFORMACJE OGOLNE

6 Grubos¢ plytki, S mm, cale

7 Promien naroza, RE mm, cale

S
o
Metryczne: Calowe: Rzeczywisty (cale):
Metryczne S Calowe
00=0 00 Okragte
01 S= 159 1. S = .0625 01=0.1 03 .004
T S= 198 (1.2) S= .075 02=0.2 0 .008
02 S= 238 (1.5) S= 3/32 04=04 1=1/64 .0156
03 S= 318 2 S=1/8 05=0.5
T3 S= 397 (2.5) S= 5/32 08=0.8 2=1/32 .0312
04 S= 476 3 S= 3/16 10=1.0
05 S= 556 4 S=1/4 12=1.2 3 =3/64 .047
06 S= 6.35 5 S= 5/16 15=15
07 S= 794 6 S= 3/8 16=1.6 4=1/16 .0625
09 S= 952 6.3 S= .394 24=24 6 =3/32 .094
10 S= 10.00 76 S= 475 32=32 8=1/8 125
12 S= 12.00 Uwaga: Przyktadowe zaokraglenie metrycznego promienia naroza. 16=1.6
mm=0.063~0.0625 cala
8 Rodzaj krawedzi skrawajgcej 12 Typ plytki (CBN)
F Ostra krawedz ||Aby sprosta¢ zréznicowanym wymaganiom obrébki oferujemy kilka rodzajow ptytek
E skrawajgca z koncowkami z regularnego azotku boru i polikrystalicznego diamentu. Dla tatwego
identyfikowania réznych typéw ptytek, Sandvik Coromant stosuje literowe
oznaczenia.
E (A) Zaokraglona
E (ER), ISO A CBN, Ptytki wieloostrzowe
- Dwustronne
A (calowe) - Mechanicznie blokowane naroze CBN na podtozu weglikowym
E (metryczne)
T S kSCiU o uiemnym || B CBN, Plytki wieloostrzowe
gcie natarcia - Dwustronne
- Naroza z CBN na podtozu weglikowym, lutowane z géry i z dotu.
K Podwojny
Cg ujemny $cin
i E CBN, ptytki jednoostrzowe
S Scin o uiemnym _
CB kacie natarcia Jednostronne . . . .
i zaokraglona (ER) - CBN wlutowany z jednej strony naroza ptytki
krawedz skrawajgca
F CBN, plytki wieloostrzowe
9 Szeroko$é $cinu - Dwustronne
SO mm ANSI cale - CBN wlutowany oddzielnie dla kazdego ostrza
BN 010 BN =0.10 03 BN =(.003)
015BN=0.15 06 BN =(.006) .
020BN=020 08 BN =(0078) D CSN, p:ytkl wieloostrzowe
025BN=0.25 08 BN =(.0098) - Dwustronne o ) _ )
070BN=0.70 30 BN =(.030) - CBN spiekany na catej gérnej powierzchni podtoza weglikowego
150BN =1.50 60 BN =(.060)
200BN =2.00 80 BN =(.080) N .
M CBN, ptytki jednolite
- Dwustronne
10 Kat $cinu, stopnie - Typ ptytki petnej z CBN
13 Geometria dogtadzajgca Wiper
cB 15GB =15° 30 GB =30° ||Wyjgtkowe technologie Wiper i Xcel pomagajg uzyskaé¢ wzrost produktywnosci
20 GB =20° 35 GB =35° ||i doskonatg jako$¢ wykonczenia powierzchni.
25GB =25°
WG Geometria wiper do obrébki ogéinej
Mozliwe stosowanie duzych posuwow w toczeniu na twardo
1" Wersja ptytki Do obrébki wykonczeniowej zeliw CGlI

Ptytki zaprojektowane jedynie do obrébki w kierun-
ku lewym lub prawym sg oznaczone jak nizej.

Wersja prawa

Wersja lewa

WH Geometria wiper zoptymalizowana do toczenia na twardo
Mate sity skrawania zapewniajg doskonata jako$¢ wykonczenia powierzchni
Najwyzsza wydajno$¢ przy obrobce z posuwami typowymi dla
wykonczeniowego toczenia na twardo

Xcel Pozwala na stosowanie wiekszych posuwéw niz inne geometrie wiper
XA Bez pogorszenia jakosci powierzchni

SANDVIK
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INFORMACJE OGOLNE

Sposoby oznaczania

CoroTurn® TR

)_

Operacje toczenia profilowego stawiajg wysokie wymagania ptytce
i oprawce z uwagi na zmienne wartosci sit. Powodowaé to moze problemy
w utrzymaniu jakosci detalu przy obrébce $redniej i wykanczajgcej.

CoroTurn TR to unikalne rozwigzanie konstrukcyjne w tym obszarze,

dzieki innowacyjnemu sposobowi mocowania bardzo dobrze zabezpiecza
i stabilizuje pozycje ptytki w gniezdzie. State potozenie ostrza wptywa na
poprawe jakosci i produktywnosci w operacjach tokarskich ptytkami typu
V (35°) oraz D (55°).

Sposéb oznaczania ptytek

TR|- D

04

1 2

C|13

3

1 Oznaczenie gtéwne CoroTurn TR

2 Ksztatt plytki
D=55, V=35

3 Kat przytozenia
C=7",B=5

plytki

Sposéb oznaczania oprawek

2. Ksztalt plytki

Ta nowa konstrukcja spetnia wymagania jakosci przy obrébce wy-
konczeniowej oraz jest dobrze dostosowana do $redniego i wykoriczenio-
wego toczenia profilowego, w szerokim zakresie materiatow.

3/ 5. Kat przylozenia plytki

4 Wielkosé plytki

Diugosé krawedzi skrawajgcej, 13 mm

(0.512 cala)

5 Promien naroza, RE
04 = 0.4 mm (0.016 cala)
08 = 0.8 mm (0.031 cala)
12 =1.2 mm (0.047 cala)

Coromant Capto

6 Geometria ptytki

F = Obrébka wykonczeniowa
M = Obrobka srednia

Metryczne
TR|- D(13|J|C|R|- /20|20 K
Calowe
TR - D|13|J|CR|-|12|B TR| -

C4

D|13|J|C|R|-|27|050

2 Ksztatt plytki
D=55, V=35

3 Wielkosé plytki

4 Konfiguracja oprawki,

kat przystawienia
J=93°, N=63°

5 Kat przytozenia
C=7",B=5

118

plytki

10

2 3 4 5 6 11 12

6 Konfiguracja oprawki

R = Prawa
L =Lewe
N = Neutralna

7 Wysokos$é trzonka, H mm
8 Szerokosé trzonka, B mm

9 Dlugosé czesci chwytowej,
LF mml/cale

K =125 mm

M =150 mm

P =170 mm

B =4.5cala

D=6 cali

SANDVIK

10 Wielkos$é ztacza Coromant Capto
11 Coromant Capto, wymiar WF, mm

12 Coromant Capto, dlugosé narzedzia,
mm

13 Wielko$é oprawki w calach
(szerokosé i wysokosé)

12 = %x%

16 = 1x1

NMN1 104



FOL TURN

Sposoby oznhaczania

INFORMACJE OGOLNE

CoroTurn® XS

Plytka do toczenia

Plytka do toczenia rowkéw

Plytka do toczenia gwintow

CXS|04 T|098 A 10

=122 /06 |R

CXS|06|F|100/-|62|15|/A R

CXS|04 | TH|050 VM

-142|15

9 10 12

1 Oznaczenie gtéwne

2 Wielkos¢ ptytki mm

3 Rodzaj operacji

CXS = CoroTurn® XS

4 Kat przystawienia
(Toczenie)

np.: 098 =98° Kat przystawienia 98°
(wg normy ANSI -8°)

== ]

04 =4 mm (.157 cala)
05 =5 mm (.197 cala)
06 =6 mm (.236 cala)
07 =7 mm (.276 cala)

T = Toczenie wzdtuzne

TE = Profilowanie (zwiekszony wymiar f1)
F = Toczenie rowkéw czotowych

G = Toczenie rowkow

GX = Przecinanie wstepne

R = Profilowanie petnym promieniem ptytki
TH = Toczenie gwintow

B = Wytaczanie wsteczne

5 Promien naroza, RE mm
(Toczenie)

6 Szerokos$¢ ptytki, CW mm
(Toczenie rowkoéw)

7 Podziatka, mm
(Toczenie gwintow)

Np.:

10 = 0.1 mm (.004 cala)
15=0.15 mm (.006 cala)
20 = 0.2 mm (.008 cala)

RE—

i

np.: 100 = 1.00 mm

metryczne: podziatka x 100

calowe: liczba zwojéw gwintu na cal x 10

8 Zarys gwintu
(Toczenie gwintow)

9 Min. $rednica otworu DMIN.

10 Wysieg ostrza, LU

VM = Zarys V 60°
WH = Whitworth 55°
NT = NPT 60°

UN = UN 60°

MM = Metryczny 60°
TR = Trapezowy 30°

7]
53 minimalny otwér
Y7 y

np.: 22 =2.2 mm (.087 cala)

e e

L

np.: 06 = 6 mm (.236 cala)

11 Typ zebra
(Toczenie rowkéw czotowych)

13 Geometria

A =z zebrem typu A

12 Wersja ptytki

R = Prawa
L =Lewa

- = bez geometrii formujgcej wiér

A = Geometria formujgca wior

SANDVIK
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INFORMACJE OGOLNE

Sposoby oznaczania

CoroTurn® XS
Wytaczaki

Wytaczaki dwustronne

Oprawki z chwytem o przekroju
prostokatnym

Oprawki Coromant Capto®

CXS A

CXS|/A|10|-|04 |- |04

CXS|=(1010 |- |04 F|N

C4|-|CXS

- 147 |=104

8 1

9 4

1 Oznaczenie
gtéwne

2 Typ trzonka

3 Srednica trzonka, DCON

CXS = CoroTurn® XS

A = Trzonek stalowy z wewnetrznym
doprowadzeniem chtodziwa

DCON

Metryczne
10 =10 mm
Calowe
0500 = 1/2"

4 Wielkos¢ plytki

5 Wielko$é plytki dla wrzeciona pomocniczego

6 Wielko$¢ chwytu (szerokosé i wysokosé), mm

=7 ]
04 =4 mm (.157 cala)
05 =5 mm (.197 cala)
06 =6 mm (.236 cala)
07 =7 mm (.276 cala)

Do wytaczakéw dwuostrzowych — jak
w punkcie 4.

H =10 mm (.394 cala)
B =10 mm (.394 cala)

7 Wersja narzedzia

9 Diugosé oprawki Coromant Capto®

10 Kat oprawki

L =Lewa
R = Prawa
N = Neutralna

8 Wielkos¢ Coromant Capto®

C3: DCON =32 mm (1.260 cala)
C4: DCON =40 mm (1.575 cala)
C5: DCON =50 mm (1.968 cala)
C6: DCON =63 mm (2.480 cala)

LF =47 mm (1.850 cala)

120
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Sposoby oznhaczania

INFORMACJE OGOLNE

Noze tokarskie i oprawki Coromant Capto®

Coromant Capto®

Oprawka z chwytem tradycyjnym,

metryczna

Oprawka z chwytem tradycyjnym,

calowa

C3/-D

CIL|N

040/ - (09| -

12

DCILINR|25|25M |12 |- | 2
D(C|L|N|R| (16| 4 -

1 Wielko$¢ ztacza, mm

2 System mocowania ptytki

C = Coromant Capto®

Coromant Capto®

DCON = Wielko$¢ ztgcza

CZCns DCON
C3 32
C4 40
C5 50
Cé 63
C8 80

B

Docisk od géry

Bl
Docisk sztywny-

z gory i przez otwér
(RC)

i

Docisk przez otwér

C o

Docisk od géry i przez
otwor

i

Mocowanie $rubg

3 Ksztalt ptytki

4 Typ oprawki, kat przystawienia wg ISO (wg ANSI)

Coromant

c D A B D E F G H
90° 75° 45° 60° 91° 91° 107.5°
(0°) (15°) (45°) (30°) (-1°) (-1°) (-17.5°)
K R
J K L M N Q R
93° 75° 95° 50° 62.5° 107.5° 75°
(-3°) (15°) (-5°) (40°) (27.5% (-17.5°) (15°)
"OA
s T U v Y(X) Y(2) P
v aE: w 450 60° 93° 72.5° 85° 85° 62.5°
~ (45°) (30°) (-3% (17.5°) (5°) ﬂ (5°) (27.5°) ﬁ
SANDVIK 121



INFORMACJE OGOLNE Sposoby oznaczania

NMN1 104

5 Kat przylozenia ptytki 6 Wersja narzedzia 7 & 8 Wielko$¢ chwytu (B - szeroko$é i H - wysoko$é),
warto$ci calowe
05 = 5/15 X 5/16 85 =1X1 14
B C R 06 =38 X 38 86 =1X112
70 08 =12 X 12 20 =114X 114
5° 10 =58 X 58 24 =112X 112
Posuw 12 =34 X 34 32 =2X2
D E L 16 =1X1
19 20° Siédma i 6sma pozycja to oddzielna liczba dwucyfrowa,
ktora okresla wielkos¢ przekroju poprzecznego chwytu. Dla
chwytéw kwadratowych 5/8" i wiekszych, liczba ta okresla
szesnaste cze$ci cala dla szerokosci i wysokosci.
Posuw - Posuw

N é P N KAPR KAPR Dla chwytéw kwadratowych mniejszych od 5/8", liczbe

w00 11° okreslajgca szesnaste czesci cala dla przekroju
L2 poprzecznego poprzedza zero.

o . Dla chwytéw prostokatnych, pierwsza cyfra oznacza 6sme
Opis czesci cala dla szerokoéci, a druga czwarte czesci cala dla
specjalny wysokosci.

7 & 8 Wielkosé chwytu (B - szeroko$¢ i H - wysokosé), 9 Wymiar WF, Coromant 10 Diugosé i szeroko$é narzedzia, cale
wartosci metryczne Capto®
7 Wysokos$¢ trzonka * Liczby sg poprzedzone cyfra 0, A LF =4"
np. H =8 mm posiada B LF=45"
oznaczenie 08 C LF=5"
E LF=7"
8 Szerokosé chwytu * Liczby sg poprzedzone cyfrg 0, F LF=8"
oprawki np. B =8 mm posiada M LF=4"
oznaczenie 08 N LF=45"
Wymiar WF w mm (2 cyfry) P LF=5"
R LF=6"
S LF=7"
B T LF =8"
10  Dlugosé oprawki z chwytem tradycyjnym, metryczna 10 Dtugos¢ narzedzia Coromant Standard SANDVIK
Capto® , metryczna G LF=55"
A=32mm N =150 mm U LF=55"
B =40 mm P =170 mm V.  LF=35"
C =50 mm Q=180 mm K LF=14"
D =60 mm R =200 mm
E=70 mm S =250 mm
G =80 mm T =300 mm
H =100 mm U =350 mm Wymiar LF w mm (3 cyfry)
J=110mm V =400 mm
K=125mm W =400 mm
L =140 mm
M =150 mm X = Wersja specjalna
1" Wielkos¢ ptytki 12 Opcja producenta
Metrycz Diugosé krawedzi Calo- Okrgg wpisany jest krotnoscig 1/8". | |Do oznaczenia producent moze doda¢ maksymalnie 3 znaki
-ne we oddzielone kreskg, np. W dla konstrukcji klinowe;.
Diugosé CDV R s 1.2 =5/32
@ é krkawed_2| ) < 1.5 =3/16
skrawajacej Q 18 =7/32
L~ Jestpodanaw éq Ic Ic o
L L mm. Ic 2 =1/4
T w 25 =5/8 13 System mocowania ptytek z ceramiki
3 =3/8
Liczba ﬁ Q 4 =12 -2 = oprawki CoroTurn® RC do ptytek z otworem
g catkowita Ic IC 5 =5/8
L L S]r:)ezaoquglo 6 =3/4 -4 = oprawki CoroTurn® RC do ptytek bez otworu
L ’ 8 =1
10 =11/4
122 SANDVIK
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Sposoby oznhaczania

INFORMACJE OGOLNE

Wytaczaki cylindryczne i wytaczaki Coromant Capto®

Coromant Capto®

Wytaczaki z chwytem tradycyjnym,

metryczne

Wytaczaki z chwytem tradycyjnym,

calowe

C3|-|S|IC|L|C|R

09

- (11065 | -

S|40|V|-|S|ICILICR| (|12 -|ID
S|24|V|-|S|C C|R -

1 Wielko$¢ ztgcza

2 Typ trzonka

3 Srednica trzonka

C = Coromant Capto®
DCON = Wielko$¢ ztgcza

P

CZCws DCON
C3 32
C4 40
C5 50
Cé 63
C8 80

DCON

doprowadzeniem chtodziwa.

A = Jednolity trzonek stalowy z wewnetrznym

E = Trzonek weglikowy

F = Trzonek weglikowy z ttumieniem drgan

chtodziwa

S= Trzonek stalowy bez doprowadzenia

mm1) cale
03= .1875
04 = .250
05= .3125
06= .375
08= .500
10= .625
12= .750
16 = 1.000
20= 1.250
24 = 1.500
28= 1.750
32= 2.000
36= 2250
40= 2.500

4 Dlugos¢ narzedzia, LF mm (cale)

5 System mocowania ptytki

Chwyt tradycyjny

Metrycz- Calowe
ne

Metrycz- Calowe
ne

B =

i

i

F= 80 3250 S= 250 10.000 Docisk od géry Docisk sztywny- [Docisk od géry Docisk przez Mocowanie $rubag
= 100 4.000 T= 300 12.000 z ger i przez i przez otwor otwér
= 125 5000 U= 350  14.000 otwor (RC)
= 150 6.000 V= 400 15.750
= 170 6.250 W= 450 17.750
= 180 7.250 Y= 500 20.000

R= 200 8.000 X = Specjalne

1) Do wytaczakéw metrycznych DCON w mm.
SANDVIK 123
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INFORMACJE OGOLNE

Sposoby oznaczania

6 Ksztatt pytki

7 Kat przystawienia wg ISO (wg ANSI)

8 Kat przytozenia plytki

Cc D F . .
91° E 93° é:l \P ‘P
( " ) ( 30 o 7°
5
K R 5 _
O 75° D 950 F ‘E
(15°) (5% —
) |:| ' A 117 5° A — 1oQ7 N N : O Opis specjalny
(-27.5%) (-17.5°) oo
\Y W U LJ: U-X b
2T & | .
~ 3% (-3°) e

9 Wersja narzedzia | {10 Dtugos¢ krawedzi 11 Opcja producenta
Metryczne Calowe
Dtugosé cDV R 1.2 = 5/32 | |Do oznaczenia ISO producent moze doda¢
é krawedzi = 15 = 3/16 | |maksymalnie 3 znaki oddzielone kreskg, np.
skrawajgcej Q 18 = 7/32
L jest podana Ic _
t w mm. 1c 2 =14
Liczba s T 25 = 5/16 C = Mozliwos¢ wewnetrznego doprowadzenia
g catkowita 3 = 3/8 chtodziwa.
L (bez zao- ﬂ - - : ; "
L kraglenia). . _f%: 451 : ;g D Zwiekszony wymiar WF, + 1.0 mm (0.04")
w 6 = 3/4 E = Zwiekszony wymiar WF, + 2.0 mm (0.08")
8 =1
@ Q 10 = 1% F = Zwiekszony wymiar WF, + 3 mm (0.12")
L L IC
G = Zmienione wymiary
L = Zwiekszony wymiar LF
12 System mocowania ptytki 13 Wielko$é oprawki Coromant Capto, mm
Ceramika R = Cylindryczny z rowkiem do tulei EasyFix
ID = Mocowanie ptytka WF x LF TTT]) W = Mocowanie klinowe
dociskowa 1 = -
i X = Wytaczanie wsteczne
L B1 = B1 = do plytki o grubosci 03=3.18 mm (2 =
Przyktad 1/8").

C4-SCLCR 11065-09
WF =11 mm (2 cyfry)
LF = 065 mm (3 cyfry)

124
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FOL TURN

Sposoby oznhaczania

INFORMACJE OGOLNE

CoroCut®, plytki 1, 2 lub 3-ostrzowe

N(123|H|2|-|0400

Wersja ptytki Oznaczenie gtéwne Wielko$¢
1 2 3 gniazda
CoroCut® 1-2
R 123 D G K
= E R L
F J M
R
N CoroCut® 3
I::ﬁ T =do oprawek prawych
U = do oprawek lewych
L Wielko$¢ ptytki i gniazda plytki w oprawce musza sobie odpowiadac.
Wymienno$¢ gniazda ptytki:
Ptytka Wymiar, mm Oprawka Ptytka Wymiar, mm Oprawka
D 1.5 D H 4.0 H
E 2.0 E J 5.0 J,H
F 25 F E K 6.0 K,J,H
G 3.0 G FE L 8.0 L
M 9.0 M
R 15.0 R
4 Liczba ostrzy 5 Szeroko$é plytki 6 Kat odchylenia
krawedzi skrawajgcej
1lub2 3 Np.: 0400 =0.157 cala (4 mm) Np.:. 00=0°
05=5°

C=—
<"

- ;PSIR

7 Promien naroza

8 Oznaczenie geometrii

Np.: 04 =0.016 cala (0.4 mm)

08 =0.031 cala (0.8 mm)

RE

=

Pierwszy znak: Rodzaj operacji

A = Aluminium/Toczenie ksztattowe
C = Przecinanie

T = Toczenie wzdtuzne

G = Toczenie rowkéw

R = Profilowanie

B = Potfabrykat

Zoptymalizowane dla specjalnych zastosowan

Ostra krawedz skrawajgca

Drugi znak:

E = Peiny promien
F = Maty posuw
M = Sredni posuw
R = Wysoki posuw
0 =

s =

G = Pélifabrykat

SANDVIK
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INFORMACJE OGOLNE

Sposoby oznaczania

CoroCut® QD

-@- 0300//00/[02|~|CM
(1 ][ 2] [ 4] 5 6 7 8

1 System 2 Zastosowanie 3 Wersja ptytki

- Przecinanie i toczenie
Q= CoroCut® QD D glebokich rowkow N/R/L
N = Neutralna, R = Prawa, L = Lewa
4 Wielkos$¢ gniazda

Wielko$ci gniazda

ptytki Wielko$¢ gniazda w oprawce (gniazda opcjonalne)
SSsC Szeroko$¢, mm (cale) SSsC
B 1.00 - 1.19 (.039 - .047) B
Cc 1.20 - 1.49 (.047 - .059) C (B)
D 1.50 - 1.99 (.059 - .078) D
E 2.00-2.30(.079 - .091) E
F 2.31-2.99 (.091 - .118) F (E)
G 3.00-3.99 (.118 - .157) G (F E)
H 4.00-4.99 (.157 - .196) H
J 5.00-5.99 (.197 - .236) J
K 6.00 - 7.80 (.236 - .307) K )
L 7.81-8.99 (.307 - .354) L
‘K ; Kat odchylenia krawedzi - . .
5 Szeroko$¢ ptytki 6 skrawajace] 7 Promien naroza ptytki
Cw PSIRL, PSIRR RE
0400 = 4 mm (0.157 cala) Np.: 00=0° 04=  0.40 mm (0.016 cala)
8 Geometria ptytki
Pierwszy znak Drugi znak
C= Przecinanie F = Maty posuw
T= Toczenie wzdtuzne M= Sredni posuw
B= Potfabrykat R= Wysoki posuw
O = Optymalizacja
L= Do stali niskoweglowej
G = Potfabrykat
|26 SANDVIK
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Sposoby oznhaczania

INFORMACJE OGOLNE

CoroCut® QD
[1][2] [4] L6 [[ 7 |[8][ o [[10]
1 System 2 Zastosowanie 3 Wersja oprawki
N R L
- _ Przecinanie i toczenie
Q= CoroCut® QD D= gtebokich rowkow [| [] D
N = Neutralna, R = Prawa, L = Lewa
4 Wersja mocowanej ptytki 5 Liczba gniazd ptytek 6 Wielkos$¢ gniazda
Wielkosci Wielkos¢
N/R/L 1= Jedno gniazdo ptytki gniazda gniazda
N = Neutralna, R = Prawa, L = Lewa 2= Dwa gniazda ptytek ptytki oprawki
SSsC Szeroko$¢, mm (cale) SSsC
B 1.00 - 1.19 (.039 - .047) B
Cc 1.20 - 1.49 (.047 - .059) C (B)
D 1.50 - 1.99 (.059 - .078) D
E 2.00-2.30(.079 - .091) E
S winani : Wewnetrzne podawanie F 2.31-2.99 (.091 - .118) F (E)
7 Clebokosc weinania oprawki & chiodziwa G 3.00-3.99 (.118-.157) G (F,E)
H 4.00-4.99 (.157 - .196) H
Maks. gleboko$¢ weinania, CDX C= Chiodziwo J 5.00-5.99 (197 - .236) J
K 6.00 - 7.80 (.236 - .307) K)
L 7.81-8.90 (.307 - .354) L
Metryczna 60 = 60 mm - = Bez chlodziwa
Calowa 1250 = 1.250 cale
9 Wysokos¢ listwy 10  Zakonczenie
Wysoko$¢é krawedzi skrawajgcej, mm A= Brak wzmocnienia lub wzmocnienie proste
D= Pojedyncze wzmocnienie promieniowe

D2 = Podwoéjne wzmocnienie promieniowe

A D

il >/

SANDVIK
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INFORMACJE OGOLNE Sposoby oznaczania

NMN1 104

CoroCut® QD
1 (2 ][3] [4] (e[ 7 J[s][ o [[10]
1 Ztacze 2 System 3 Zastosowanie
SL Q= CoroCut® QD D= Przecinanie i toczenie gtebokich rowkéw
QS

Coromant Capto® C3-C8

4 Wersja oprawki 5 Konfiguracja oprawki 6 Wielkos$¢ gniazda
N/R/L F= 0°
G= 90° Wielkos¢ gniazda Wielkosci
N = Neutralna, R = Prawa, L = Lewa X=Inne oprawki N gniazda ptytki
SSC Szerokos¢ mm SSC
B 1.00-1.19 B
C (B) 1.20 - 1.49 Cc
D 1.50 - 1.99 D
W t d ; E 2.00-2.30 E
7 Glebokoéé weinania oprawki 8 chiodaieaC pocawanie F (E) 231-299 F
G(FE) 3.00 - 3.99 G
C= Chiodziwo H 4.00 -4.99 H
Maks. alebokosé weinania. CDX J 5.00-5.99 J
aks. glebokos¢ weinania, K (J) 6.00 - 7.80 K
Metryczna60 = 60 mm - = Bezchlodziwa L 7.81-8.99 L
Calowa 1250 = 1.250 cale
9 Wielkos¢/ srednica chwytu lub ztgcza 10  Zakonczenie (wzmocnienie)
Metryczne Calowe
Chwyt 4 cyfry 2 cyfry S= Swiss Zaprojektowane do obrabiarek

z przesuwnymi gtowicami

s 4 oyfry 2 cyfry A= \?/rzerl'hocnienia b b
SL 2 cyfry D= Wzmocnienie

promieniowe

128 SANDVIK
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Sposoby oznhaczania

INFORMACJE OGOLNE

CoroCut® XS

Plytka do przecinania
Plytka do toczenia wzdluznego

i toczenia rowkoéow

Plytka do toczenia gwintow

Oprawka z chwytem tradycyjnym

070/ - |N

- S
o >

C

=~ X
o &

6 7

- S
o >

G

= X3
o &

125

- S
o >

T|R|3|60|-

8 9

S

AL Ki3 |-

X

10

M

1010

11 4

13| 5 14

1 Oznaczenie gtéwne

2 Kat przytozenia ptytki

3 Rodzaj operadji

A =50°

X = Potfabrykaty

C = Odcinanie/przecinanie
G = Toczenie rowkéw

T = Toczenie gwintow

F = Toczenie wzdtuzne

B = Toczenie wsteczne

4 \Wersja ptytki/narzedzia 5 Wielkosci gniazda ptytki 6 Grubos¢ ptytki/ promien naroza, mm
R = Prawe 3 Do ptytek do przecinania o szerokosci
L = Lewe (CW) 070 = 0.70 mm (0.028 cala)
Do ptytek do wytaczania wstecznego
o promieniu naroza (RE) 005 =0.05 mm
(0.002 cala)
7 Dla ptytek do przecinania 8 Dla ptytek do gwintéw 9 Dla plytek do gwintéw

(C na trzeciej pozycji w oznaczeniu)

(T na trzeciej pozyciji)

Wersja ptytki

N = Neutralna z geometrig
T = Neutralna bez geometrii
L = Lewa z geometrig

R = Prawa z geometrig

60 = zarys typu V - 60°

N = Neutralna
<177 >

A = Prawe
C = Lewe

10 System mocowania ptytki

11 Konfiguracja oprawki

12 Wymiary trzonkéw

S = Mocowanie $rubg

Ly

AL =90°
.

np. 1010 =10x 10
np. 08 = 1/2" x 1/2"

(wersja metryczna)

(wersja calowa)

13 Dlugosé narzedzia, mm

14 Dodatkowe informacje

C:LF=5"
K:LF =125 mm

D |

LF

pomochiczym

X = Specjalna konstrukcja do pracy z wrzecionem

SANDVIK
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INFORMACJE OGOLNE

Sposoby oznaczania

CoroCut® MB

Ptytki do toczenia wzdluznego/
wstecznego

Ptytka do toczenia rowkéw /
wstepnego przecinania

Ptytka do toczenia gwintow

MB - 07 T 093 A

00

MB| -|07 |G |070| -

1 2 6

02 -/10 R
-/10R

MB - 07 TH 050 VM

-[10|R

1 2 3 7

Wytaczaki MB|-|A|16|-|16|-|07|R
1 13 14 10 2 15

1 Oznaczenie gtéwne 2 Wielkos¢ ptytki, mm 3 Rodzaj operacji

MB = CoroCut® MB DCON B = Wytaczanie wsteczne

4 Kat przystawienia
(Toczenie)
Np.: 093 =93°

@
x
nonon

TE
TH

07 =7 mm (.276 cala)
09 =9 mm (.354 cala)

Toczenie rowkow
Przecinanie wstepne

Profilowanie petnym promieniem ptytki
Toczenie wzdiuzne

Toczenie kopiowe (zwiekszony wymiar f1)
Toczenie gwintow

FA = Toczenie rowkéw czotowych z zebrem A
FB = Toczenie rowkéw czotowych z zebrem B

5 Promien naroza, RE mm

6 Szerokos¢ ptytki, CW mm

7 Skok

02 =0.2 mm (0.008 cala)

(Toczenie) (Toczenie rowkoéw) (Toczenie gwintow)
metryczne: podziatka x 100
[ I
i i cale: liczba zwojéw gwintu na cal x 10 (zw/cal)
RE cw
Np.: 00 = Ostry Np. 100 = 1.00 mm (0.039 cala)

8 Zarys gwintu 9 Min. $rednica otworu, DMIN 10 Wysieg, CW
(Toczenie gwintow) (Ptytka) (wytaczak)

VM = Zarys V 60°

MM = Metryczny 60°
WH = Withworth 55° S—T

ON = U 60: e

NT = NPT 60°
AC = ACME 29° Calowe, np.: Metryczne, np.:
SA = STUB-ACME (niski) Np. 10 =10 mm (0.394 cala) 06 =0.630 cala 16 =16 mm

08 =0.787 cala
12 =1.260 cala
12 Wersja ptytki 14 Srednica trzonka, DCON 15 Typ chwytu
cale

R = pokazano wersje prawg R = Cylindryczny

L = wersja lewa DCON Brak symbolu = Cylindryczny ze sptaszczeniami
13 Typ trzonka 16 Geometria

A = Trzonek stalowy z Calowe - = bez geometrii formujgcej wior

wewnetrznym doprowadzeniem chtodziwa 0625 = 0.625 cala
E = Trzonek weglikowy Metryczne A = Geometria formujgca wior
16 =16 mm
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FOL TURN

Sposoby oznhaczania

INFORMACJE OGOLNE

Oprawki CoroCut®
C4 - R|F[123|E|(15|=-|27055 B
Coromant Capto®
1 2 3 4 5 6 7 8
opraWK_a z Chwytem Metryczne R F 1 23 E 08 - 1 61 6 B - 007 064 B
tradycyjnym
2 | 3 4 5 6 7 8 10 12 13
2 | 3 4 5 6 7 8 11
Glowica SL N 1 23 F 55 - 25 A 2
2 4 5 6 7 819
1 Wielko$é ztgcza 2 Wersja narzedzia 3 Konfiguracja oprawki
C = Coromant Capto® R F G X
DCON = Wielko$¢ ztgcza
DCON ®
mm Calowe T
C3 32 (1.260) 0° 90° 1-70°
—o C4 40 (1.575)
C5 50 (1.968)
\ I C6 63 (2.480)
c8 80 (3.150) 4 Oznaczenie gtéwne
DCON=™i
123
5 Wielkosci gniazda ptytki 6 Ograniczenia obrébki 7 Wymiary oprawki
® 1-
goroCutG1 2 K CDX Coromant Capto® Chwyt tradycyjny
td Calowe
E 5' k/l Wielko$é trzonka,
R 1/16 cala
CoroCut® 3 ?;)2 2;: 8/16 mm =
— ; CDX
T = Skrawanie prawostronne HxB
08
U = Skrawanie lewostronne H
Metryczne
ST T Liczby catkowite
Musi odpowiada¢ wielko$ci Maks. Q*CQB‘)’(k\‘A’,anr‘ﬁ"c'”a”'a' Na przykiad: Hf ] Q poplr)zia%zag cyfrg c?
gniazda plytki. WF LF gghac‘zer‘]’iupgsv‘”a a
Metryczne 08 = 8 mm 27 mm 55 mm Glowica SL
Calowe 059 = 0590 cala 1.063 cala 2.165cala |Wymiary, mm 12 ?6

8 System mocowania ptytki

9 Liczba gniazd ptytek

10 Kat oprawki

A B
Zacisk sprezysty

= &

Mocowanie $rubag

c

rowkéw

oL

Toczenie ptytkich

¥

2 Dwa gniazda ptytek

D 007 =7°
Wzmochione 1 Jedno gniazdo ptytki 045 = 45°
mocowanie $rubg 070=70°

Obowigzujgcy dla konfiguraciji
oprawki X

11 Zastosowanie specjalne

toczenia rowkéw czotowych

12 Min s$rednica pierwszego wciecia, dla

13 Typ zebra, toczenie rowkéw czotowych

S=
detali

Oprawka do obrabiarek do matych

Min. érednica dla pierwszego wciecia, mm.

B =z zebrem
typu B

A =z zebrem
typu A
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INFORMACJE OGOLNE

Sposoby oznaczania

CoroThread® 266

266 @- 22|[TRO
L2 ] 4 5 L 6|

ool JE

1 Oznaczenie gtéwne

2 Wersja narzedzia

3 Rodzaj obrébki

4 Wielkos¢ ptytki

266 = CoroThread 266

R = wersja prawa

L = wersja lewa

G = Plytki do gwintéw zewnetrznych

L = Ptytki do gwintéw wewnetrznych

16 =iC 3/8" = 9.52 mm
22 =jC1/2>=12.70 mm
27 =iC 5/8” =15.88 mm

5 Zarys gwintu

6 Liczba wierzchotkéw na krawedzi

VMO = ZarysV 60° AC0 = ACME 29° Od 1 do 3 punktéw.
VW0 = Zarys V 55° SAO0 = STUB-ACME 29°

MMO = Metryczny 60° NJO = UNJ 60° 1 =1 punktowa
UNO = UN 60° MJO = MJ60° 2 =2 punktowa
WHO = Whitworth 55° NFO = NPTF 60° 3 =3 punktowa
NTO= NPT 60° BUO = Trapezowy niesymetryczny (Buttress)

RNO = Okragty 30° RDO = API Rd 60°

PTO= BSPT 55° V38 = V-0.038R

TRO = Trapezowy 30° V40 = V-0.040
ABO = Buttress 45°-7° V50= V-0.050

7 Rodzaj krawedzi skrawajgcej 8 Skok 9 Oznaczenie uzupetniajgce

A = Krawedz zaokraglona (ER)
= Ostra krawedz skrawajgca
C = Geometria formujgca wiéry

metryczne: podziatka x 100
cale:

liczba zwojéw gwintu na cal x 10

Zbieznosé / cal na stope (i.p.f.)
1=1ipf
2=2ipf
3=3ipf

10 Tolerancja potozenia ostrza ptytki

M= %0.05 mm (.002 cala) osiowo
E= %0.01 mm (.0004 cala) osiowo

11 Plytki z regularnego azotku boru

E = Krawedz zaokraglona (ER)

132

czole plytki.

1) Oznaczenia na ptytce:
Wszystkie plytki posiadajg oznaczenie zarysu gwintu,

gatunku i skoku, a ptytki wewnetrzne dodatkowo oznaczone
sg kotkiem. Aby przeciwdziataé zamazaniu, oznaczenia
zostaty wykonane podczas spiekania lub wyciete laserem na

Zewnetrzne plytki prawe
Wewnetrzne ptytki lewe

Zewnetrzne plytki lewe
Wewnetrzne ptytki prawe
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FOL TURN

Sposoby oznaczania INFORMACJE OGOLNE
CoroThread® 266
Oprawka z chwytem prostokatnym, calowa Oprawka z chwytem prostokatnym, metryczna
266 ||R||FG||Z|/16](4| D| 266 ||R|[FG||Z|| 3232 |-|22

1 2 4 6 |[3][11] 1 2 4 6 3

Wytaczak, calowy Wytaczak, metryczny
266 ||R||KF||z||D 20 |-| 4] 266 || R||KF||z||32|=|22| - |R|E]

1 2 4 6 | 3] 1 2 4 6 3 | 8 |
Oprawka ze zlgczem Coromant Capto Glowica CoroThread® 266 dla systemu SL
C5|-|266 ||R||FG||Z||35|/ 060 |- |22 SL|-|266 || R| KF|=-|40| 32||27|- |22

9 1 2 ][ 4 10 11 3 12 1 |2 ][ 4 13 11 10 3
Wkiadka
266 ||R|[KF|=[20|(C||A|=|22
1 2 4 14 |[15][16] 3
1 Oznaczenie gtéwne 2  Wersja narzedzia 3  Wielko$é plytki
266 = CoroThread 266 R = wersja prawa Oprawka z chwytem tradycyjnym
254 = CoroThread 254 L = wersjalewa Calowe Metryczne
3=3/8"=iC 16 =iC 3/8" =9.52 mm
4=1/2"=iC 22=iC1/2"=12.70 mm
5=5/8"=iC 27 =iC5/8” =15.88 mm
4 Konstrukcja narzedzia 5 Oprawki do pracy z tylnego suportu
Zewnetrzne Wewnetrzne
Z = Wersja odwrécona, do pracy z tylnego
Kierunek posuwu suportu

> =\ &)

— ' -

. Kierunek posuwu

FA FG KF
6 Przekroj trzonka 7  Typ chwytu
Zewnetrzne Wewnetrzne
Calowe H Calowe
Wielkos¢ trzonka Srednica trzonka R = Chwyt cylindryczny
16=1x1" D12 = .750" D24 = 1.500"
20=11/4x11/4" B D16 = 1.000" D32 =2.000"
24=11/2x11/2" D20 = 1.250"
Metryczne Metryczne
Wymiary trzonka H x B Srednica chwytu, DCON
8 Typ trzonka 9 Wielkos¢ Coromant Capto® 10 Wymiar WF, mm 11 Diugo$é¢ narzedzia, wymiar LF, mm
E = Trzonek weglikowy C = Coromant Capto i D) 1]7 ™
DCON = wielko$¢ ztgcza WF E’ 0 T‘b
LF—

C3 DCON =32 mm

C4 DCON =40 mm

C5 DCON =50 mm

C6 DCON =63 mm Metryczne

C8 DCON =80 mm Wymiar LF w mm
12 Typ zlgcza 13 Wielkos$¢ ztgcza SL 14 Wysokos¢ krawedzi skrawajacej, HF mm 15 Rodzaj narzedzia

C = Wkiadka
System SL DCON - wymiar ($rednica ztgcza)
HE 16  Rodzaj konstrukcji
l A = oznaczenie rozwigzan
alternatywnych zgodnie z ISO 5611.

SANDVIK 133



INFORMACJE OGOLNE

Sposoby oznaczania

T-Max® Twin-Lock

Oprawki T-Max Twin-Lock®

R|166.39|FG| - |3232| =24

3

1 Wersja narzedzia

2 Oznaczenie gtéwne

R = pokazano wersje prawg

166.39 = Oprawka Twin-Lock®
466.39 = Wktadka Twin-Lock®
566.39 = Gtowice Twin-Lock® SL

3 Konstrukcja narzedzia

4 Wymiary narzedzi, mm

5 Wielkos¢ ptytki, mm

w

Kierunek posuwu

KF

Wkiadka
HF x WF

o

- Fleal,
(11 |

Zewnetrzne Chwyt tradycyjny Wielkos¢ ptytki L, mm
HxB L =24.0 mm (0.945 cala)
Kierunek posuwu H
-
}
B
© {
Gtowiczki T-Max Twin-Lock® SL m
DCON x LF x WF O @
Fc | | [ re L
Wewnetrzne | | 1= - —H-DCON

Ptytki T-Max Twin-Lock®

1 3 4

R|166.39/G|-(24 | RD1|3 =080

7

1 Wersja ptytki

2 Oznaczenie gtéwne

3 Rodzaj obrébki

4 Wielkos¢ ptytki

R = Ptytka prawa

166.39 = T-Max® Twin-Lock

G = Plytki do gwintéw zewnetrznych

L = Plytki do gwintéw wewnetrznych

Diugosé L, mm
L =24.0 mm (0.945 cala)

5 Zarys gwintu

6 Liczba wierzchotkéw na krawedzi

7 Skok

na stope, i.p.f.)

stope, i.p.f.)

RDO = API Okragty rurowy (API Round Vee)
RD1 = API Okragty rurowy (API Round Vee)
BU1 = API gwint trapezowy niesymetryczny =13 3/8” (3/4” cali

BU2 = API gwint trapezowy niesymetryczny= 16" (1” cali ha

Waha sie od 2 do 4

Liczba zwoi na cal x 10

1 34
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FOL TURN

Sposoby oznhaczania

INFORMACJE OGOLNE

CoroPlex™ TT

15|/L 130

1 2 415 6 7 819 10 11
1 Wielko$¢ ztgcza, mm, cale 2 3i7 4i8
Rodzaj narzedzia System mocowania ptytki Ksztatt ptytki
C = Coromant Capto® T = Twin tool

DCON = Wielko$¢ ztgcza

C3 DCON =32 (1.260)
C4 DCON =40 (1.575)
C5 DCON =50 (1.969)
C6 DCON =63 (2.480)

C8 DCON =80 (3.150)

S ol
Docisk sztywny-

z géry i przez otwor (RC)
CoroTurn® RC

C

’

5i9
Konfiguracja oprawki

6i10
Diugos¢ krawedzi ptytki,L mm

12 Dlugos$é narzedzia, LF mm

L M
95° 50°
(-39 (40%)

Kat przystawienia wg ISO (wg
ANSI)

11 Wersja narzedzia
R Posuw
KAPR

%/%74

L Posuw
KAPR
/Z/%_ 7

N Posuw Posuw
KAPR KAPR
Wiz
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INFORMACJE OGOLNE

Sposoby oznaczania

Wkiadki

-112

1 System mocowania plytki 2 Ksztatt ptytki 3  Typ wktadki, kat przystawienia wg ISO (kat przystawienia
wg ANSI)
D Docisk sztywny - Cc T F G K
z géry i przez otwér (RC) A 90° ﬁD 90° &_,_‘ 75° D
0% 0% (15°)
P Docisk przez otwér T:%
R w L R S
O 95° 'CF' 75° ;l 45° Q
(-5°) (15°) (45°)
S Mocowanie $rubg @
S T w
D 60° F 60° ,E
M Docisk od géry (30°) (30°)
i przez otwor
4 Kat przytozenia ptytki 5 Wersja narzedzia 6 Wysoko$¢ krawedzi skrawajgcej, HF
mm
) ﬁ S A
7° -ala-Q°
HF

7 Rodzaj narzedzia

C = wkiadka

8 Rodzaj konstrukcji

9 Diugosé narzedzia

10 Diugos$é krawedzi ptytki,L mm

A = oznaczenie rozwigzan alternatywnych
zgodnie z ISO 5611.

Kreska oznacza diugos$¢ narzedzia zgodnie
z I1SO 5611.

LoHAA

1 36
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FOL TURN

Sposoby oznhaczania

INFORMACJE OGOLNE

% |- PINE)-
1 [ 2 ] [ 4]

Uchwyty mocujace do réznych obrabiarek

MZ|[ 68 ||A|- DT
[ o]

Wielkos¢ Coromant Capto®

6 Srednica otworu w glowicy rewolwerowej (mm)

C4-40mm,
C5-50mm

Zastosowanie

T — Toczenie
D — Napedzany

Wersja uchwytu mocujgcego

L — Lewy
R — Prawy
N — Neutralny

Rodzaj operacji

E — Zewnetrzna (toczenie zewnetrzne)
| - Wewnetrzna (planowanie/wytaczanie)

Obrabiarka

MZ - Mazak

MS - Mori Seiki

NA - Nakamura

OK - Okuma

BT - Potaczenie $rubowe dla glowic rewolwerowych (Doosan)
GM - Gildemeister

MA - Murata

40, 30, 55, 60, 65, 68, 75, 85, 110

Wersja zlgcza gtowicy rewolwerowej

A B,C
V = typu VDI

Konfiguracja

= dla normalnego pojedynczego uchwytu mocujgcego

DT = dla gtéwnego i pomocniczego wrzeciona (dwie oprawki
mocujgce w jednym uchwycie)

ET =z przesunieciem

DE = z przesunieciem do wrzeciona gtéwnego
i pomochiczego(dwie oprawki w jednym uchwycie)

TT = do obrabiarek z funkcjg posredniego pozycjonowania
gtowicy (dwie oprawki w jednym uchwycie)

YT = dla zastosowania osi Y do pozycjonowania (dwie oprawki
w jednym uchwycie)

DY = dla zastosowania osi Y do pozycjonowania (cztery oprawki
w jednym uchwycie)

SS = do wrzeciona pomocniczego
SP = z krétkim wysiegiem

XT = dwie oprawki w jednym uchwycie (wymiana narzedzi w osi
X

Doprowadzanie chtodziwa (tylko napedzane narzedzia)

| — Zewnetrzne i wewnetrzne (80 bar)

E - Tylko zewnetrzne

SANDVIK
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INFORMACJE OGOLNE Informacje dotyczgce sposobu podawania chtodziwa

CNSC

Oznaczenie typu wlotu chlodziwa

Oznacze- |Opis Rysunek
nie
0 Bez wlotu chtodziwa '/ %
1 WIlot chtodziwa wspdtosiowy ,
i 7 ___________
2 WiIot chtodziwa promieniowy ,
3 Wilot chtodziwa wspétosiowy
i promieniowy ( A [/
B | — AV Z—
4 Wilot chtodziwa wspétosiowy
po obwodzie
5 WiIot chtodziwa promieniowy

przed adapterem

6 WIlot chtodziwa niewspotosiowy
przez kotnierz

7 WIlot chtodziwa osiowy i niewspot-
osiowy przez kotnierz

8 Wilot chtodziwa niewspotosiowy
rowkami wzdtuz chwytu
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FOL TURN

Informacje dotyczace sposobu podawania chtodziwa

INFORMACJE OGOLNE

CXSC

Oznaczenie typu wylotu chlodziwa

Oznacze- |Opis Rysunek
nie
0 Bez wylotu chtodziwa

Wylot chtodziwa wspétosiowy

2 Wylot chtodziwa promieniowy
3 Wylot chtodziwa osiowy pochylony
4 Wylot chtodziwa wspédtosiowy po

obwodzie | VOIS 27

____________ ’
]

5 Wylot chtodziwa osiowy pochylony

przez dysze, nastawny
6 Wylot chtodziwa niewspdtosiowy

przez dysze, nastawny _,l{ __________ vash
7 Wilot chtodziwa niewspotosiowy

rowkami wzdtuz chwytu %& 7%
8 Wylot chtodziwa osiowy lub

niewspotosiowy przez dysze,
nastawny

SANDVIK
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NFORMACJE OGOLNE Indeks

Oznaczenie Strona Oznaczenie Strona Oznaczenie Strona
131..-B H9 5692 H17 A..SDUCR/L..HP A405-A406
131-A..-B H9 5693 H16 A..SDUCR/L..X A436-A440
132L..-B H3-H4 570 (RED) G89 A..SDUPR/L A492-A494
132N H7 570..580-80 G98 A..SDUPR/L..X A499-A500
132P..-B H5 570-2C G65-G66 A..SDXCR/L A412-A415
132W..-B H6 570-2C..CR G67 A..SDXPR/L A493-A494
151.2 F27 570-3C G69-G70 A..SRDDN A416
175.32 A94 570-3C (QC) G74 A..SRXDR/L A416
190.1 A98 570-3C..CR G71-G72 A..SSKCR/L A417
254R/LG B152 570-3C..CR (QC) G77 A..STFCR/L A420-A422
254R/LKF B153 570-3C..R/L (QC) G75-G76 A..STFCR/L..HP A418-A419
266LG..AC..F C33 570-4 G95 A..STFPR/L A495-A496
266LG..MJ..A C29 570-4C G73 A..STUCR/L A423
266LG..MM..A C12 570-80 (QC - RED) G92 A..SVPBR/L A434
266LG..NT..A C22 570-80 G97 A..SVPBR/L..HP A428-A429
266LG..PT..A C24 570-80 200R/L G88 A..SVQBR/L A432-A435
266LG..RN..A cz7 570-80 23-40R/L Go1 A..SVQBR/L..HP A426-A427
266LG..SA..F C35 570C-SVUBR/L A472 A..SVQCR/L A430-A431
266LG..TR..F C31 570-DCLNR/L A227 A..SVUBR/L A432-A433
266LG..UN..A C16 570-DCLNR/L-80 A228 A..SVUBR/L (SPM) A390
266LG..VM..A C6 570-DDUNR/L A230 A..SVUBR/L..HP A424-A425
266LG..VW.A (0}:] 570-DDUNR/L..X A241 A..SVUCR/L A430-A431
266LG..WH..A C20 570-DDUNR/L-80 A232 A..SWLPR/L A497-A498
266LL..AC..F C34 570-DDUNR/L-80..X A242 A393.SBB H8
266LL..MM..A C14 570-DDXNR/L A231 A-393.SBB..MZ F69
266LL..NT..A Cc23 570-DDXNR/L-80 A233 A570-2C G65-G67
266LL..PT..A C25 570-DSKNR/L A234 A570-3C G69-G72
266LL..RN..A Cc28 570-DSKNR/L-80 A235 A570-3C (QC) G74-G76
266LL..SA..A C36 570-DTFNR/L A237 A570-4C G73
266LL..TR..F C32 570-DTFNR/L-80 A238 ABB-TNI-CDI80 F41
266LL..UN..A C18 570-DVUNRI/L A239 APBA-R/L-VDI..HP F24
266LL..VM..A Cc7 570-DVUNRI/L..X A243 APBR/L-VDI..HP F23
266LL..VW..A C9 570-DVUNR/L-80..X A244 APB-TNE-BT65A F46
266LL..WH..A c21 570-DWLNR/L A240 APB-TNE-CDI80 F39
266R/LFA C48 570-M G96 APB-TNE-MS40A F80
266R/LFG C46-C47 570-SCLCR/L A455 APB-TNE-MS60A F80
266R/LG-BG C40 570-SCLPR/L A512 APB-TNE-MZ68A F63
266R/LKF Ch2 570-SDUCRI/L A461 APB-TNE-OK60A F98
266R/LKF..CA E23 570-SDUCRI/L..X A479 ASHA-R/L-VDI..HP F22
266R/LKF-R C53 570-SDUCR/L-80 A464 ASHR/L-VDI..HP F21
266RG..AC C33 570-SDUPR/L A513 ASH-TNE-CDI80 F38
266RG..BU C39 570-SDUPR/L..X A517

266RG..MJ C29 570-SDXCR/L A460 B

266RG..MM C10-C11 570-SDXPR/L A514 BA-R/LGC F26
266RG..NF C26 570-STFCR/L A468 BP B149
266RG..NJ C30 570-STFPR/L A515 BPGN B151
266RG..NT C22 570-SVLBR/L A471 BPGR/L B151
266RG..PT C24 570-SVLBR/L-80 A476 BPR/L B150
266RG..RD C38 570-SVPBR/L A471

266RG..RN cz7 570-SVQCR/L A474 (o3

266RG..SA C35 570-SVUCR/L A473 C10-APBA Ga7
266RG..TR C31 570-SVUCR/L..X A480 C10-APBR/L G48
266RG..UN Ci15 570-SWLPR/L A516 C10-R/LC2095 F34
266RG..V38 C37 570-xxNG G62 CCBNR/L A267
266RG..V40 C37 570-xxR/L123 B67-B74 CCET-UM A293
266RG..V50 C37 570-xxR/L123T B122 CCGT-UM A293
266RG..VM C6 570-xxR/L123U B122 ccGw A296
266RG..VW C8 570-xxR/L151.3 B147 CCGX-AL A293-A296
266RG..WH C19 570-xxR/L151.3..A B141 CCLNR/L A268
266RL..AC C34 570-xxR/L151.3..B B142 CCMT-KF A291
266RL..BU C39 570-xxR/LF G61 CCMT-KM A293
266RL..MM C13 570-xxR/LSMAL B133 CCMT-KR A294
266RL..NF C26 CCMT-MF A291
266RL..NT Cc23 A CCMT-MM A292
266RL..PT C25 A..DCLNR/L A208 CCMT-MMC A292
266RL..RD C38 A..DDUNR/L A211 CCMT-MR A294
266RL..RN Cc28 A..DSKNR/L A214 CCMT-PF A291
266RL..SA C36 A..DTFNR/L A217 CCMT-PM A292
266RL..TR..F C32 A..DVUNR/L A220 CCMT-PMC A292
266RL..UN C17 A.DWLNR/L A223 CCMT-PR A294
266RL..V38 C37 A.MWLNR/L A224 CCMT-SMC A292
266RL..V40 C37 A..PCLNR/L A209 CCMT-UF A291
266RL..V50 C37 A..PCLNR/L..HP A207 CCMT-UM A293
266RL..VM Cc7 A..PDUNR/L A212 CCMT-UR A294
266RL..VW C9 A..PDUNR/L..HP A210 CCMT-WF A291
266RL..WH c21 A..PSKNR/L A215 CCMT-WM A292
392.410..ASHR/L G56 A..PSKNR/L..HP A213 CCMT-XF A291
392.419..APBR/L..HP G58 A..PTFNR/L A218 CCMT-XH A295
392.419..ASHA G55 A..PTFNR/L..HP A216 CCMT-XM A293
392.419..ASHR/L G54 A..PWLNR/L..HP A222 CCMT-XR A294
392.419..ASHR/L..HP G54 A..SCLCR/L A403-A404 cCcMmw A294-A296
392.T..SL70R/L G53 A..SCLCR/L..HP A401-A402 CCRNR/L A268
392.T..SLR/L G52 A..SCLPR/L A490-A491 CDJNR/L A270
392.T63-131 G57 A..SDQCR/L A412-A415 CDNNN A270
392.T63-2C G51 A..SDQCR/L..HP A407-A408 CDNNR/L A270
393.SBB H8 A..SDUCR/L A409-A410 CKJNR/L A284
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CNGA A52-A54 Cx-ASHA..HP G36 Cx-PCMNN..HP A104
CNGG-SGF A45 Cx-ASHR/L G35 Cx-PCRNR/L A109
CNGN A245 Cx-ASHR/L..HP G34 Cx-PCRNR/L..HP A103
CNGQ A54 Cx-ASHR/L3 G41 Cx-PDJNR/L A119
CNGX A52-A54 Cx-ASHR/L45 G40 Cx-PDJNR/L..HP A110-A112
CNMA-KR A50 Cx-ASHS G39 Cx-PDMNR/L..HP A110-A113
CNMG-HM A47 Cx-CCLNR/L A254 Cx-PDUNRY/L (INT) A196
CNMG-KF Ad44 Cx-CCRNR/L A254 Cx-PDUNR/L..HP A111
CNMG-KM A47 Cx-CDJNR/L A256 Cx-PDUNRY/L..HP (INT) A194
CNMG-KR A50 Cx-CRDCN A258 Cx-PLRNR/L A142
CNMG-KRR A49 Cx-CRSCR/L A258 Cx-PLTNR/L A142
CNMG-LC Ad44 Cx-CRSNR/L A259 Cx-PRDCN A121
CNMG-MF Ad44 Cx-CSDNN A260 Cx-PRSCR/L A121
CNMG-MM A47 Cx-CSKNR/L A260 Cx-PSDNN A133
CNMG-MMC A45 Cx-CSRNR/L A260 Cx-PSDNN..HP A124
CNMG-MR A50-A51 Cx-CSSNR/L A261 Cx-PSKNR/L A130
CNMG-MRR A48 Cx-CTGNR/L A265 Cx-PSKNR/L (INT) A198
CNMG-PF Ad44 Cx-CXS G44 Cx-PSKNR/L..HP A123
CNMG-PM A46 Cx-DCKNR/L A108 Cx-PSKNR/L..HP (INT) A197
CNMG-PMC A46 Cx-DCLNR/L A106 Cx-PSRNR/L A131
CNMG-PR A49 Cx-DCLNRI/L (INT) A192 Cx-PSRNR/L..HP A122
CNMG-QM A47 Cx-DCLNR/L..-2 A255 Cx-PSSNR/L A132
CNMG-SF A45 Cx-DCMNN A105 Cx-PSSNR/L..HP A125-A126
CNMG-SM A47 Cx-DCRNR/L A107 Cx-PTFNR/L A202
CNMG-SMC A46 Cx-DCRNR/L..-2 A255 Cx-PTFNR/L (INT) A201
CNMG-SMR A48-A51 Cx-DDHNR/L A116 Cx-PTFNR/L..HP (INT) A199
CNMG-WF Ad44 Cx-DDJNR/L A116 Cx-PTGNR/L A136
CNMG-WL A45 Cx-DDJNRI/L..-2 A257 Cx-PWLNR/L..HP (INT) A204
CNMG-WM A46 Cx-DDMNR/L A114-A115 Cx-R/L166.0KF C62
CNMG-WMX A46 Cx-DDNNN A117 Cx-R/LC F25
CNMG-XF A45 Cx-DDUNR/L A118 Cx-R/LC2080 F29
CNMG-XM A48 Cx-DDUNRIL (INT) A195 Cx-R/LC2085 F28
CNMG-XMR A51 Cx-DNE8O F42 Cx-R/LC2090 F33
CNMM-HR A50 Cx-DNE-BT F50 Cx-R/LC2095 F34
CNMM-MR A49 Cx-DNE-GM F56 Cx-R/LC20x5 F32
CNMM-PR A49 Cx-DNE-MS F86 Cx-R/LC20xxA F19
CNMM-QR A50 Cx-DNE-MZ F70-F71 Cx-R/LC20xxS F18
CNMM-WR A49 Cx-DNE-MZ..X F72 Cx-R/LCES80 F36-F37
CNMU-KM A48 Cx-DNE-MZ-F F73 Cx-R/LCI80 F40
CNMU-KR A51 Cx-DNE-NA F92 Cx-R/L-Cx-R/L G7
CNMU-PF A45 Cx-DNE-OK F103 Cx-R/LF123 B38-B41
CNMU-PM A48 Cx-DNI80 F42 Cx-R/LF123T/U B118
CNMU-PR A51 Cx-DNI-BT F51 CXS..F..AR/L B162
CNMU-QM A48 Cx-DNI-GM F57 CXS..FN G59
CNMX-PF A96 Cx-DNI-MS F87 CXS..R/L G60
CNMX-SM A55 Cx-DNI-MZ F76 CXS-A G80-G84
CPMT-KF A483 Cx-DNI-MZ..V F74 Cx-SCLCR/L A323
CPMT-KM A483 Cx-DNI-MZ..X F74 Cx-SCLCRI/L (INT) A392
CPMT-MF A483 Cx-DNI-MZ-F F75 Cx-SCLCR/L..HP A391
CPMT-MM A483 Cx-DNI-NA F93 CX-SCLCR/L..HPA A322
CPMT-PF A483 Cx-DNI-OK F104 Cx-SCMCN A324
CPMT-PM A483 Cx-DRSNR/L A120 Cx-SDJCR/L A326
CPMT-UM A484 Cx-DSDNN A127 CX-SDJCR/L..HPA A325
CRDCN A272 Cx-DSDNN..-2 A262 Cx-SDNCN A326
CRDCR/L A272 Cx-DSKNR/L A128 Cx-SDUCR/L A394
CRDNN A273 Cx-DSKNRI/L..-2 A263 Cx-SDUCR/L..HP A393
CRSNR/L A273-A274 Cx-DSRNR/L A128 Cx-SDUCR/L..X A400
CSDNN A274-A276 Cx-DSRNRI/L..-2 A263 Cx-SL..-R/LF G9
CSKNR/L A274-A276 Cx-DSSNR/L A129 Cx-SL2C G26
CSRNR/L A274-A276 Cx-DSSNRI/L..-2 A264 Cx-SL3C G30
CSSNR/L A275-A277 Cx-DTFNR/L A135 Cx-SL3C..CR G32
CTGNR/L A282 Cx-DTFNR/L (INT) A200 Cx-SL70-R/L G19-G22
CU-3C..-Cx G68 Cx-DTGNR/L A134 Cx-SRDCN A330-A331
Cx-131 G42-G43 Cx-DTGNRI/L..-2 A266 Cx-SRDCN..HPA A328
Cx-151.2 G49 Cx-DTJNR/L A134 Cx-SRSCR/L A332
Cx-266R/LFA C43 Cx-DTTNR/L A135 Cx-SRSCR/L..HP A327
Cx-266R/LFG C42 Cx-DVJNR/L A138 Cx-SRSCR/L..HPA A329
Cx-266R/LKF C50-C51 Cx-DVMNR/L A114 Cx-SSDBN A334
Cx-266RS..HP C41 Cx-DVVNN A138 Cx-SSDCN A333
Cx-391.01 G3-G4 Cx-DWLNR/L A140 Cx-SSKCRI/L A395
Cx-391.02 G5-G8 Cx-DWLNRY/L (INT) A205 Cx-SSRBR/L A334
Cx-4-SL..AX G18 Cx-MTJNR/L A137 Cx-SSRCR/L A333
Cx-570..NG G11 Cx-MVJNR/L A139 Cx-SSTBR/L A335
Cx-570..R/LF G10 Cx-MVUNRY/L (INT) A203 Cx-STFCR/L A397
Cx-570..R/LF-T G15 Cx-MWLNR/L A141 Cx-STFCR/L..HP A396
Cx-570..R/LG G12-G13 Cx-MWLNRY/L (INT) A206 Cx-STGCR/L A336
Cx-570..R/LX G14-G17 Cx-NC2000 F30 Cx-STJCR/L A336
Cx-570..RG-040-MS G13 Cx-NC3000 F31 Cx-SVHBR/L A342
Cx-570-2C G23-G25 Cx-NC3000-V F20 Cx-SVHBR/L..HPA A338
Cx-570-3C G27-G30 Cx-NC5010 F35 Cx-SVJBR/L A342
Cx-570-3C80 G33 Cx-NR G50 Cx-SVJBR/L..HP A337
Cx-570-4C G31 Cx-PCLNR/L A109 Cx-SVJBR/L..HPA A340
Cx-APBA G47 Cx-PCLNR/L (INT) A193 Cx-SVMBR/L A344-A345
Cx-APBA..HP G46 Cx-PCLNR/L..HP A102 Cx-SVMBR/L..HP A341
Cx-APBR/L..HP G45 Cx-PCLNR/L..HP (INT) A191 Cx-SVQBR/L A399
Cx-ASHA G37-G38 Cx-PCLNR/L..HP A104 Cx-SVQBR/L..HP A398
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Cx-SVUBR/L..HP A337 DNMG-LC A56 L123x2-CS B15
Cx-SVVBN A343 DNMG-MF A56 L166.0L..MM C58
Cx-SVVBN..HPA A339 DNMG-MM A58 L166.0L..UN C59
CXS-xxB090..R/L A550 DNMG-MMC A57 L166.0L..VM C56
CXS-xxG B155-B161 DNMG-MR A61 L166.0L..VW C57
CXS-xxR B163 DNMG-MRR A59 L166.0L..WH C60
CXS-xxT A542-A549 DNMG-PF A56 LNMX-PM A94
CXS-xxTH..MM C73 DNMG-PM A58 LNMX-PR A95
CXS-xxTH..NT C76 DNMG-PMC A57 LNMX-XH A93
CXS-xxTH..TR C77 DNMG-PR A60 LNUX-PF A94
CXS-xxTH..UN C74 DNMG-QM A59 LNUX-PM A94
CXS-xxTH..VM Cr72 DNMG-SF A57 LNUX-PR A95
CXS-xxTH..WH C75 DNMG-SM A59
Cx-TB D6 DNMG-SMC A58 M
Cx-T-DC D4 DNMG-SMR A59 M..Cx-390 D7
Cx-TR/LE-BT F43-F45 DNMG-XF A57 MABR/L A541
Cx-TR/LE-DO F52 DNMG-XM A59 MACR/L B123-B125
Cx-TR/LE-GM F54 DNMG-XMR A59 MAFR/L A541
Cx-TR/LE-MA F88 DNMM-PR A60 MAGR/L B126
Cx-TR/LE-MS F77-F79 DNMM-QR AB0 MATL C71
Cx-TR/LE-MZ F58-F62 DNMX-WF A56 MATR C70-C71
Cx-TR/LE-NA F90 DNMX-WM A58 MAXR/L3 B127
Cx-TR/LE-OK F94-F97 DNMX-WMX A58 MB..Axx G87
Cx-TR/LI-BT F47-F48 DPMT-KF A485 MB..Axx..R G78-G79
Cx-TR/LI-DO F53 DPMT-KM A485 MB..Axx-HP G86
Cx-TR/LI-GM F55 DPMT-MF A485 MB..B A556
Cx-TR/LI-MA F89 DPMT-MM A485 MB..Exx G87
Cx-TR/LI-MS F81-F85 DPMT-PF A485 MB..Exx..R G78-G79
Cx-TR/LI-MZ F64-F68 DPMT-PM A485 MB..FA B169
Cx-TR/LI-NA FI1 DRSNR/L A154 MB..FB B169
Cx-TR/LI-OK F99-F102 DSBNR/L A160 MB..G B164-B168
DSBNR/L..-2 A278 MB..R B170
D DSDNN A158 MB..T A552-A555
DCBNR/L A147 DSDNN..-2 A278-A279 MBG G63
DCBNR/L-2 A269 DSKNR/L A159 MB-xxTH..AC C83
DCET-UM A299 DSKNR/L..-2 A278-A279 MB-xxTH..MM C79
DCFNR/L A146 DSRNR/L A160 MB-xxTH..NT C82
DCGNR/L A146 DSRNRI/L..-2 A278-A279 MB-xxTH..SA cs4
DCGT-UM A299 DSSNR/L A161 MB-xxTH..UN C80
DCGW A301 DSSNRIL..-2 A280-A281 MB-xxTH..VM C78
DCGX-AL A299 DTFNR/L A168 MB-xxTH..WH cs81
DCKNR/L A146 DTGNR/L A169 MSSNR/L A165
DCLNR/L Al144 DTGNR/L..-2 A283 MTENN A176
DCLNR/L..-2 A269 DTJNR/L A167 MTGNR/L A176
DCMT-KF A297 DTRNR/L A170 MTJNR/L A175
DCMT-KM A299 DTTNR/L A169-A170 MVTNR/L A180
DCMT-KR A300 DVJNR/L A178-A179 MWLNR/L A183
DCMT-MF A297 DVPNR/L A178
DCMT-MM A298 DVTNR/L A179 N
DCMT-MMC A298 DVVNN A178-A179 N123..A2 B42
DCMT-MR A300 DWLNR/L A182 N123H1-0200-RE B33
DCMT-PF A297 N123H1-0200-RO B27
DCMT-PM A298 E N123H1-0200-RS B31
DCMT-PMC A298 E..SCLCR/L Ad441-A442 N123T3-BG B117
DCMT-PR A300 E..SCLPR/L A501-A502 N123T3-CM B113
DCMT-SMC A298 E..SDUCR/L A443-A446 N123T3-CS B113
DCMT-UF A297 E..SDUPR/L A503-A505 N123T3-GS B114
DCMT-UM A299 E..-SDUPR/L-X A509 N123T3-RS B116
DCMT-UR A300 E..STFCR/L A447-A449 N123U3-BG B117
DCMT-XF A297 E..STFPR/L A506-A507 N123U3-CM B113
DCMT-XM A299 E..STUCR/L A450 N123U3-CS B113
DCMT-XR A300 E..SVQCR/L A451 N123U3-GS B115
DCMW A300-A301 E..SVUCR/L A451 N123U3-RS B116
DCMX-WF A297 E..SWLPR/L A508 N123x1..-BG B36
DCMX-WM A298 EF H1-H2 N123x1..S B21
DCRNR/L A147 N123x1..S (P) B30
DCRNR/L..-2 A269 F N123x1-CM B11
DDHNR/L A150 F..SDUCR/L A452 N123x1-CR B13
DDJNR/L A150 F..SDUPR/L A510 N123x1-GM B20
DDJNR/L..-2 A271 F..STFCR/L A453 N123x1-GR B20
DDNNN A152 F..STFPR/L A511 N123x1-RE B32
DDNNN..-2 A271 N123x1-RM B28
DDNNR/L..-2 A271 K N123x1-RO B25
DDNNR/L..-3 A271 KNMX A253 N123x1-RS B30
DDPNN A152 KNUX A253 N123x1-TF B23
DDQNR/L A151 N123x2-BG B37
DNGA AB2-A63 N123x2-AM B29
DNGG-SGF A57 L N123x2-CF B10
DNGN A246 L123H1-0200-RE B33 N123x2-CM B11
DNGQ AB3 L123H1-0200-RO B27 N123x2-CR B13
DNGX A63 L123H1-0200-RS B31 N123x2-GF B16-B18
DNMA-KR A60 L123T3-CS B111 N123x2-GM B19
DNMG..R/L-K A57 L123U3-CS B112 N123x2-RM B28
DNMG-KF A56 L123x2-CF B10 N123x2-RO B26
DNMG-KM A58 L123x2-CM B12 N123x2-TF B23
DNMG-KR A60 L123x2-CR B14 N123x2-TM B24
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N151.3 B134-B137 QS-SDNCN A384 SBMT-XH A307
NF123..B B54 QS-SMALR/L B129 SCACR/L-S A349
NF123..BM B64 QS-SMALR/L..HP B128 SCFCR/L..CA E10
NX123..-BG B37 QS-SMALR/L-X B130 SCGW A308
QS-STJCR/L A386 SCGX-AL A305
P QS-STJCR/L..HP A385 SCLCR/L A347-A348
PCBNR/L A148 QS-SVABR/L A388 SCLCR/L..CX E11
PCFNR/L..CA E1 QS-SVJBR/L A388 SCLCR/L..HP A346
PCGNR/L..CA E1 QS-SVJCR/L..HP A387 SCMT-KF A304
PCLNR/L A148 QS-SVVBN A388-A389 SCMT-KM A305
PCLNR/L..CA E2 SCMT-KR A306
PCLNR/L..HP A143 R SCMT-MF A304
PDJNR/L A153 R/L140.0 E21 SCMT-MM A305
PDJNR/L..HP A149 R/L141.0 E21 SCMT-MMC A304
PLRNR/L A184 R/L142.0 E22 SCMT-MR A306
PLTNR/L A184-A185 R/L154.0KF B154 SCMT-PF A304
PRDCN A156 R/L166.0KF C63-C64 SCMT-PM A305
PRGCR/L A156 R/L170.5 A284 SCMT-PMC A304
PRGNR/L A155 R/L175.32 E25-E28 SCMT-PR A306
PSBNR/L A162 R/L175.33 Goe4 SCMT-SMC A305
PSDNN A163 R/L190.1 A190 SCMT-UF A304
PSKNR/L A162 R/L466.39KF E24 SCMT-UM A305
PSKNR/L..CA E3 R/L566.0KFC C65 SCMT-UR A306
PSRNR/L A162 R/L570..B G99 SCMT-XH A307
PSRNR/L..CA E4 R/LAF151.37 B143 SCMT-XL A306
PSSNR/L A164 R/LAG123 B77-B78 SCMT-XM A307
PSSNR/L..CA E5 R/LAG151.32 B144-B146 SCMW A306
PSSNR/L..HP A157 R/LAG551.31 B148 SDACR/L A353-A354
PTDNR/L A173 R/LAX123 B79 SDJCRI/L A351-A352
PTFNR/L A171 R/LF123..B B50-B53 SDJCR/L..HP A350
PTFNR/L..CA E6 R/LF123..B..B B59-B63 SDNCN A353
PTGNR/L A172 R/LF123..B1 B43 SDPCN A354
PTGNR/L..CA E6 R/LF123..B-S B55 SL..NF G85
PTGNR/L..HP A166 R/LF123..C B57-B58 SL..R/L G100
PTSNR/L..CA E7 R/LF123..C..E B49 SL-266R/LFG C49
PTTNR/L A174 R/LF123..D B56 SL-266R/LKF C54
PTTNR/L..CA E8 R/LF123T/U B121 SL-266R/LKF-QC C55
PTWNR/L..CA E9 R/LF151.37 B138-B139 SL70..RF G93
PVJNR/L..HP A177 R/LG123..BG B36 SL70..RG Go4
PWLNR/L..HP A181 R/LG123..BM B59 SL70A-SRDCR/L..HP A465
R/LG123..C B57 SL70-CRDCRI/L A285
Q R/LG123..CM B57-B58 SL70-CRSCR/L A286
QD-L..-CM B83 R/LG123..-GS B22 SL70-R/L/N123-HP B75-B76
QD-L..-CO B85 R/LG123..-RO B35 SL70-R/LG..C B80
QD-LL..C..A B93 R/LG123..-RS B34 SL70-SRDCR/L..HP A466
QD-LL..C..D B97 R/LG151.37 B140 SL-D..NF G85
QD-LR..C.A B93 R/LX123..B B65-B66 SL-PCLNR/L..HP A226
QD-LR..C..D B97 R/LX123..-BG B36 SL-PDJNR/L..HP A187
QD-N..-BG B89 R123H1-0200-RE B33 SL-PDUNR/L..HP A229
QD-N..-CF B81 R123H1-0200-RO B27 SL-PSRNR/L..HP A188
QD-N..-CL B82 R123H1-0200-RS B31 SL-PSSNR/L..HP-X A189
QD-N..-CM B84 R123T3-CS B111 SL-PTFNR/L..HP A236
QD-N..-CO B86 R123U3-CS B112 SL-QC G90
QD-N..-CR B87 R123x2-CF B10 SL-QD-R/LG..C B110
QD-N..-TF B88 R123x2-CM B12 SL-SCLCR/L..HP A454
QD-N/R/L2..A B101 R123x2-CR B14 SL-SCLCR/L-QC A456
QD-N/R/L2..C..A B91 R123x2-CS B15 SL-SDUCR/L..HP A459
QD-NN1..A B100 R166.0L..MM C58 SL-SDUCR/L..XHP A477-A478
QD-NN1..C..A B0 R166.0L..NT ce1 SL-SDUCR/L..X-QC A481
QD-NN2..A B100 R166.0L..UN C59 SL-SDUCR/L-QC A463
QD-NN2..C..A B0 R166.0L..VM C56 SL-SDXCR/L..HP A457-A458
QD-NR..A B103 R166.0L..VW C57 SL-SDXCR/L-QC A462
QD-NR..C.A B99 R166.0L..WH C60 SL-STFCR/L..HP A467
QD-NR1..C..D B98 R166.39 C66-C69 SL-SVLBR/L..HP A469
QD-NR2..C..D B94 RCGX A248 SL-SVLBR/L..X-QC A482
QD-NR2..D B102 RCGX-AL A302 SL-SVLBR/L-LFHP A469
QD-R..-CM B83 RCMT A302-A303 SL-SVLBR/L-QC A475
QD-R..-CO B85 RCMX A64 SL-SVPBR/L..LHP A470
QD-R/LF B106-B109 RNGA AB5 SMALR/L B131-B132
QD-RL..C.A B92 RNGN A247 SNGA A72
QD-RL..C..D B95-B96 RNMG A64 SNGN A249
QD-RR..C..A B92 RNMX-MR A97 SNGQ A72
QD-RR..C..D B95-B96 RPGN A248 SNGX A72
QS (STOP) H10 RPGX A248 SNMA-KR A70
QS-266R/LFA C45 SNMG-HM A68
QS-266RFA..HP C4a4 S SNMG-KM A67
QS-PTGNR/L A186 S..CCLNR/L A287 SNMG-KR A70
QS-QD-R/LF B104-B105 S..CKUNR/L A290 SNMG-KRR A69
QS-R/LF123 B44-B48 S..CRSNR/L A288 SNMG-MF A66
QS-R/LF123T/U B120 S..CRSPR/L A289 SNMG-MM A67
QS-R/LF123T/U..HP B119 S..MVUNR/L A221 SNMG-MMC A66
QS-SCACR/L A382 S..MWLNR/L A224 SNMG-MR A70
QS-SCLCR/L A382 S..PTFNR/L A219 SNMG-MRR A68
QS-SCLCR/L..HP A381 S..PWLNR/L A225 SNMG-PF A66
QS-SDJCR/L A384 SBB..DO F49 SNMG-PM A67
QS-SDJCR/L..HP A383 SBB..MZ F69 SNMG-PMC A66
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SNMG-PR AB9 TNMG-KR A78 VBMT-XM A318
SNMG-QM A67 TNMG-KRR A77 VBMT-XR A319
SNMG-SM A67 TNMG-LC A73 VBMW A318
SNMG-SMC A66 TNMG-MF A73 VCET-UM A318
SNMG-SMR A68-A71 TNMG-MM A75 VCEX-F A321
SNMG-XM A68 TNMG-MMC A74 VCGT-UM A318
SNMG-XMR A1 TNMG-MR A79 VCGX-AL A318
SNMM-HR A70 TNMG-MRR A77 VCMT-KF A315
SNMM-MR AB9 TNMG-PF A73 VCMT-KM A317
SNMM-PR AB9 TNMG-PM A75 VCMT-MF A315
SNMM-QR A70 TNMG-PMC A75 VCMT-MM A317
SNMU-KM A68 TNMG-PR A78 VCMT-PF A315
SPGN A250 TNMG-QM A76 VCMT-PM A317
SPMT-UM A486 TNMG-SF A74 VCMW A320
SPUN A250 TNMG-SM A76 VNGA A84
SRACR/L A356 TNMG-SMC A75 VNGG-SGF A81
SRDCN A355-A356 TNMG-XF A74 VNMG-KM A82
SRDCR/L A355 TNMG-XM A77 VNMG-LC A81
SRGCR/L A357 TNMG-XMR A77 VNMG-MF A81
SRSCR/L A357 TNMM-HR A79 VNMG-MM A82
SRSCR/L..CA E12 TNMM-MR A77 VNMG-MMC A82
SSBCRI/L A360 TNMM-PR A78 VNMG-PF A81
SSDBN A362 TNMM-QR A78 VNMG-PM A82
SSDCN A360-A363 TNMU-KM A76 VNMG-PMC A82
SSDCN..HP A359 TNMU-PF A74 VNMG-QM A83
SSDCR/L A361 TNMU-WM A74 VNMG-SF A81
SSDCR/L..HP A358 TNMX-2 A99 VNMG-SM A83
SSKCR/L A360 TNMX-MF A99 VNMG-SMC A82
SSKCRI/L..CA E13 TNMX-MR A100
SSRBRI/L A364 TNMX-PF A100 w
SSRBR/L..CX E14 TNMX-WF A74 WNGA A91-A92
SSRCR/L A364 TNMX-WM A75 WNGG-SGF A86
SSRCR/L..CX E15 TNMX-WMX A75 WNMA-KR A89
SSSCRI/L..CA E16 TNMX-WR A77 WNMG-KF A85
SSTBR/L A365 TPGN A252 WNMG-KKR A89
SSTCRI/L A365 TPGW A488 WNMG-KM A88
STDCR/L A368 TPMT-KF A487 WNMG-KR A89
STFCR/L A369 TPMT-KM A487 WNMG-LC A85
STFCR/L..CA E17 TPMT-MF A487 WNMG-MF A85
STFCR/L-A A366 TPMT-MM A487 WNMG-MM A87
STGCR/L A366-A367 TPMT-PF A487 WNMG-MMC A86
STGCR/L..CA E17 TPMT-PM A487 WNMG-MR A90
STJCR/L A366-A369 TPMT-UM A312 WNMG-MRR A89
STSCR/L..CA E18 TPUN A252 WNMG-PF A85
STTCR/L A368 TR-Cx-D13JCR/L A520 WNMG-PM A87
STTCR/L..CA E19 TR-Cx-D13MCR/L A521 WNMG-PMC A87
STWCR/L..CA E20 TR-Cx-D13NCN A520 WNMG-PR A89
SVABR/L A371 TR-Cx-V13JBR/L A522 WNMG-QM A88
SVHBRI/L A371-A372 TR-Cx-V13MBR/L A522-A523 WNMG-SF A86
SVHCR/L A371 TR-Cx-V13VBN A522 WNMG-SM A88
SVJBR/L A373-A376 TR-D13JCR/L A524-A527 WNMG-SMC A87
SVJBR/L..HP A370 TR-D13NCN A524-A527 WNMG-SMR A88
SVVBN A377-A380 TR-DC A518 WNMG-WF A85
TR-SL-D13JCR/L..HP-X A532 WNMG-WL A86
T TR-SL-D13UCRI/L A536 WNMG-WM A87
TCEX..R/L A310 TR-SL-D13UCR/L..HP A534 WNMG-WMX A87
TCGT..R/L A310 TR-SL-D13UCR/L..X A540 WNMG-XF A86
TCGT-UM A312 TR-SL-D13XCR/L A537 WNMG-XM A88
TCGW A314 TR-SL-D13XCR/L..HP A535 WNMG-XMR A89
TCGX-AL A312 TR-SL-V13JBR/L..HP-X A533 WNMT-PM A101
TCGX-WK A310 TR-SL-V13LBR/L A539 WNMU-KM A88
TCMT-KF A309 TR-SL-V13LBR/L..HP A538 WNMU-WM A86
TCMT-KM A311 TR-SL-V13PBR/L A539 WNMX-MM A101
TCMT-KR A313 TR-V13JBR/L A528-A531 WPMT-KF A489
TCMT-MF A309 TR-V13VBN A528-A531 WPMT-MF A489
TCMT-MM A311 TR-VB A519 WPMT-MM A489
TCMT-MR A313 WPMT-PF A489
TCMT-PF A309 \" WPMT-PM A489
TCMT-PM A311 VBGT-UM A317 WTENN A176
TCMT-PR A313 VBGW A320 WTFNR/L A175
TCMT-UF A311 VBMT-KF A315 WTGNR/L A176
TCMT-UM A312 VBMT-KM A317 WTJNR/L A175
TCMT-UR A313 VBMT-KR A319
TCMT-XF A311 VBMT-MF A315
TCMT-XM A312 VBMT-MM A317
TCMT-XR A313 VBMT-MMC A316
TCMW A313-A314 VBMT-MR A319
TCMX-WF A309 VBMT-PF A315
TCMX-WM A311 VBMT-PM A316
TNGA A80 VBMT-PMC A316
TNGN A251 VBMT-PR A319
TNMA-KR A78 VBMT-SMC A316
TNMG..R/L A73 VBMT-UF A316
TNMG-HM A76 VBMT-UM A318
TNMG-KF A73 VBMT-UR A319
TNMG-KM A76 VBMT-XF A316
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