FOL ROI

ISO 13399 INFORMACJE OGOLNE

ISO 13399 to miedzynarodowa norma, wprowadzona dla uproszczenia obiegu danych narzedzi skrawajacych. Zmiany K
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!

L

Skrot Zalecana nazwa

ADJLN Dolna granica regulacji

ADJLX Maksymalny zakres regulacji

ADJRG Zakres regulacji M
ALP Kat przytozenia

AN Gioéwny kat przytozenia

ANN Pomocniczy kat przytozenia

APMX Maksymalna gtebokos$é skrawania

APMX_EFW Maksymalna gtebokos$é skrawania - od czota
APMX_FFW Maksymalna gtebokos$é skrawania - z boku

AZ Maksymalna gteboko$é wgtebienia

B Szerokos$¢ chwytu oprawki

BAWS Kat korpusu po stronie przedmiotu obrabianego

BAMS Kat korpusu po stronie obrabiarki

BBD Wywazony konstrukcyjnie N
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

CEMR Gioéwny promien zaokraglenia krawedzi skrawajacej

CF Szerokos¢ $cinu na profilu ostrza

CHBA Kat scinu korpusu

CHBL Diugosé $cinu korpusu 0]
CHW Szerokos¢ fazki naroza ostrza

CICT Liczba elementéw skrawajgcych

CICTE Liczba efektywnych ostrzy - od czota

CICTp Liczba efektywnych ostrzy - na obwodzie

CICTs Liczba efektywnych ostrzy - w potozeniu bocznym
CICTy tgczna liczba efektywnych ostrzy

CND Srednica podtgczenia chtodziwa

CNSC Oznaczenie typu wiotu chtodziwa

CNT Wielko$¢ gwintu wlotu chtodziwa

COATING Pokrycie

CP Maksymalne dopuszczalne ci$nienie chtodziwa

CRKS Wielkos¢ gwintu $ruby $ciggajacej ztacza P
CRNT Wielko$¢ 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

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

DAH Srednica otworu dostepowego
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INFORMACJE OGOLNE ISO 13399

DAXIN Minimalna srednica wewnetrzna rowka czotowego
DAXN Minimalna $rednica zewnetrzna rowka czotowego
DAXX Maksymalna $rednica zewnetrzna rowka czotowego
DBC Srednica rozstawienia $rub

DC Srednica skrawania

DCB Srednica otworu mocujgcego

DCBN Minimalna srednica otworu mocujgcego

DCBX Maksymalna $rednica otworu mocujgcego

DCF Srednica skrawania czota

DCIN Wewnetrzna $rednica skrawania

DCN Minimalna $érednica skrawania

DCON Srednica ztgcza

DCONws Wielkos$¢ ztgcza po stronie obrabiarki

DCONws Wielko$¢ ztgcza po stronie przedmiotu obrabianego
DCSFus Srednica powierzchni styku po stronie obrabiarki
DCSFws Srednica powierzchni styku po stronie przedmiotu obrabianego
DCX Maksymalna srednica skrawania

DHUB Srednica piasty

DIX Maksymalna srednica dopasowania do zmieniacza narzedzi
DMIN Srednica minimalna otworu obrabianego

DMM Srednica trzonka

DN Srednica szyjki

DRVCT Liczba zabierakow

DSGN Wersja

EPSR Kat naroza ptytki

FHA Kat pochylenia linii sSrubowej rowkéw wiérowych
FLGT Grubosé kotnierza

FTDz Do gwintéw od $rednicy gwintu

H Wysokosé trzonka

HA Teoretyczna wysoko$¢ zarysu gwintu

HB Roéznica wysokosci zarysu gwintu

HBH Odlegto$¢ podstawy gtowicy od powierzchni bazowej
HC Wysoko$¢ zarysu gwintu

HF Wysoko$¢ funkcjonalna

HRY Najnizszy punkt do ptaszczyzny odniesienia

HTB Wysokos$é korpusu

HTH Wysokos$é

IC Srednica okregu wpisanego

INSL Diugos¢ ptytki

INSUC Oznaczenie przeznaczenia ptytki skrawajacej

1zC Oznaczenie wielkosci ptytki

KAPR Kat przystawienia

KAPR_EFW Kat przystawienia - posuw w potozeniu koAcowym
KCH Kat fazki naroza

KRINS Gtoéwny kat przystawienia

KWW Szeroko$¢ rowka wpustowego

L Diugos¢ krawedzi

LAMS Kat pochylenia

LB Diugos¢ korpusu

LCF Diugos¢ rowka wiérowego

LCOX Maksymalna dtugo$¢ odcietej czesci

LE Efektywna dtugos$¢ krawedzi skrawajacej

LF Diugosé¢ funkcjonalna

LFN Minimalna dtugo$¢ funkcjonalna

LH Diugosé gtowicy

LPR Diugos¢ wysuniecia

LS Diugosé¢ trzonka

LsC Diugos¢ mocowania

LSCN Minimalna dtugo$¢é mocowania

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

LSD Diugosé chwytu

LU Diugos¢ uzytkowa (max. zalecana)

LU_BFW Diugos¢ uzytkowa - planowanie wsteczne

LUX Maksymalna dtugos¢ uzytkowa

MHD Odlegto$¢ otworu mocujgcego

MIID Oznaczenie ptytki gtéwnej

MIIDe Oznaczenie ptytki gtéwnej - potozenie koncowe
MIIDs Oznaczenie ptytki gtéwnej - potozenie boczne
MIIDc Oznaczenie ptytki gtéwnej - potozenie centralne
MIIDp Oznaczenie ptytki gtéwnej - potozenie zewnetrzne
MIID, Oznaczenie ptytki gtéwnej - potozenie posrednie
MMCC Kod momentu wstepnego

MMCX Maksymalny moment sity skrawania

NOF Liczba rowkéw

NT Liczba ostrzy

OAH Wysoko$é catkowita

OAL Diugos¢ catkowita

OAW Szerokos¢ catkowita

Q2 SANDVIK

Coromant

10M 10d



FOL ROI
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INFORMACJE OGOLNE

OH
OHN
OHX
ORDCODE
PCL
PDX
PDY
PHD
PHDX
PL
PNA
PRFRAD
PRSPC
PSIR
PSIRL
PSIRR
PSW
RADH
RADW
RAR
RE
REL
RER
RETOLL
RETOLU
RGL
RMPX
RPMX
S

sbL
siG
SPTL
ssc
SSCe
SSCp
SSCs
STA
SUBSTRATE
TCDC
TCDCON
TCDMM
TCHA
TCHAL
TCHAU
TCT
TCTR
D
TDZ
TFLA
TFLB
TG
THBTP
THCA
THCHT
THFT
THFTS
THL
THUB
TP

TPI
TPIN
TPIX
TPN
TPT
TPX
TRMAX
TQ
TSYC
TTP
ULDR
VCX
w1

WwB

WF
WFCIRP
wsc
WT
ZEFF
ZEFP
ZWX

Zalecany wysieg

Minimalny wysieg

Maksymalny wysieg

Oznaczenie

Diugosé czesci walcowej

Odlegtos¢ profilu ex

Odlegtoé¢ 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

Szerokos$¢ rowka wstepnie obrobionego
Promieniowa wysokos$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
Oznaczenie wielkosci gniazda ptytki - potozenie koficowe
Oznaczenie wielkosci gniazda plytki - potozenie zewnetrzne
Oznaczenie wielkosci gniazda ptlytki - potozenie boczne
Kat stopnia

Podtoze

Klasa tolerancji srednicy skrawania
Doktadnosé $rednicy ztacza

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

Gwint stozkowy

Kat korekgji linii Srubowej gwintu

Typ nakroju gwintownka

Zarys gwintu

Norma zarysu gwintu

Diugosé gwintu

Grubo$¢ piasty

Podziatka gwintu

Liczba zwojéw gwintu na cal

Minimalna liczba zwojéw/ cal

Maksymalna liczba zwojéw/ cal

Najmniejsza podziatka gwintu

Zarys gwintu

Najwieksza podziatka gwintu

Maks. zakres wielkosci 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

SANDVIK
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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

Ra = chropowato$¢ powierzchni

Wielkosé plytki
iC = okrag wpisany w calach

A
I = dtugos¢ krawedzi skrawajgcej w mm

Q4

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-lbs = 1.4 Nm

1in-lbs = 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

Mm

SANDVIK

Anglosaskie

ft/min (stopa/minute)

cal/min

cal/ostrze

cal/obr

cale

cale
cale
cale

%
min.

in3/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.,
g 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!
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
. Tia 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
<l 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 bs 31.75-84  08/14 -
e
o -
D.mm) ic size  D.mm iC sze D mm) iC size D (mm) iC BToB @mc
16 1905254 08 16 19.05-254 08 c3 19.05-40 08 & 2080 08/14 e Delomy K [See T Dsila) G
20 19.05-40 08 20 19.05-40 08 ca 19.05-55  08/14 2 100-125 14 |40 160200 14
25 19.05-508  08/14 25 19.05-508  08/14 cs 19.05-70 0814
- bl v o 5 o5 e oed = e a1 125160 14 | 47625  200-254
. o' 125-160 14 |60 200254 14
r 31.75-80  08/14 40 3175-80  08/14 bt Siveed e By o B
Size
Arbor mounting, TDA TDB TDC — |
acc. 10 IS0 6462 (including CIS) Goromant Gapto® | 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 = = =
=
0
I I
1 ! ( ! L= |
e _ X © L) [ nsert size a ] g
L D N \_ B B amax | D, [Tamin = lpmax |
i L — e e (]
sze D, (m) iC size D, (mm) iC
1 375-50 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
8 -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 < ﬁnr mounting Bt hole ~14, Yes/No - all TDC and TDB size 50.8
dm/Dsy,  Mounting size, see above
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INFORMACJE OGOLNE

Tailor Made

Frezowanie

Dodatkowe opcje narzedzi

Frezy czotowe i do obrébki
profilowej CoroMill 200

Wielkos¢ ptytki
Liczba ptytek
Srednica

Ptytka podporowa
Podziatka

Typ i wielko$é chwytu
Diugos$é narzedzia

Frezowanie

Dodatkowe opcje narzedzi

Frezy czotowe i do obrébki
wgtebien CoroMill 210

Wielkos¢ ptytki
Liczba ptytek
Srednica

Typ i wielko$é chwytu
Diugos$é narzedzia
Chtodziwo

CoroMill® 419

Liczba ptytek

Podziatka

Ztacze: Capto, trzpieniowe,
cylindryczne

Dtugosé¢ funkcjonalna

Maksymalna $rednica skrawania
Opcja podawania chiodziwa: Tak lub nie

Frezy czotowe CoroMill 245

Liczba ptytek

Kierunek obrotéw, $rednica
Podziatka

Typ i wielko$é chwytu
Diugos$é narzedzia

Fezy do obrébki walowo-
czotowej i czolowej
CoroMill® 490

Liczba ptytek
Srednica

Podziatka

Typ i wielko$¢ chwytu
Dtugos$¢ narzedzia

Doprowadzenie chtodziwa (D.<63)

Frezy czotowe i do obrébki
profilowej CoroMill 300

Wielkos¢ ptytki
Liczba ptytek
Srednica

Podziatka

Typ i wielko$é chwytu
Diugos$é narzedzia
Chtodziwo

Plytki do frezéw czotowych
CoroMill Century

Gatunek plytki
Prawe i lewe (R/L)

Gtebokosé skrawania
Ksztatt naroza
Konstrukcja Wiper

Frezy walcowo-czotowe
CoroMill 390

Wielkos¢ ptytki
Srednica

Podziatka

Typ i wielko$é chwytu
Diugos$é narzedzia
Chtodziwo

Frezy walcowo-czotowe
CoroMill 790

Wielko$¢ ptytki
Liczba ptytek
Srednica

Podziatka

Typ i wielko$¢ chwytu
Dtugos$¢ narzedzia
Chtodziwo

Frezy palcowe CoroMill 390

Wielkos¢ ptytki
Liczba ptytek
Srednica

Podziatka

Typ i wielko$é chwytu
Diugos$é narzedzia
Chtodziwo

Frezy tarczowe CoroMill 331

Typ freza

Prawe i lewe (R/L)
Wielko$¢ ptytki
Srednica

Podziatka

Typ i wielko$¢ chwytu

Frezy z dtuga krawedzig
skrawajaca CoroMill 390

Q6

Wielkos¢ ptytki
Liczba ptytek
Srednica

Podziatka

Typ i wielko$é chwytu
Diugos$é narzedzia
Chtodziwo

Ptytki CoroMill 331

SANDVIK

Wielko$¢ ptytki
Geometria ptytki
Ksztalt i promien ptytki
Promien naroza
Gatunek plytki
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Tailor Made

INFORMACJE OGOLNE

Wiercenie

Dodatkowe opcje narzedzi

Coromant Delta

- Srednica wiertta

- Gatunek weglika

- Glebokosci wiercenia

- Fazy/promienie narozy

- Tolerancja

- Typ i wielko$¢ chwytu

- Doprowadzenie chtodziwa

CoroDrill® 880
do wykonywania stopni i faz

- Srednica wiertta
- Glebokosci wiercenia

Fazy/promienie narozy
Typ i wielko$é chwytu
Doprowadzenie chtodziwa
Ptytka stopnia/fazy

CoroDrill® 860

- Srednica wiertta

- Glebokosci wiercenia

- Tolerancja

- Typ i wielko$¢ chwytu

- Doprowadzenie chtodziwa

- Typ wiertla

- Pokrycie (dla geometrii -NM)

CoroDrill® 881

Srednica wiertta
Diugos¢ wiercenia
Giebokosci wiercenia
Typ i wielko$é chwytu

CoroDrill® Delta-C

- Srednica i zbieznosé wiertta
- Gatunek weglika

- Glebokosci wiercenia

- Fazy/promienie narozy

- Tolerancja

- Typ i wielko$¢ chwytu

- Doprowadzenie chtodziwa

CoroDrill® 460

- Srednica wiertta

- Glebokosci wiercenia

- Tolerancja

- Typ i wielko$¢ chwytu

- Doprowadzenie chtodziwa
- Typ wiertla

- Pokrycie

CoroDrill® 870

Koncoéwka wiertta

- Srednica koncowki wiertta

- Kat wierzchotkowy

- Kat fazki naroza

- Promien naroza

- Gatunek

Korpus wiertta

- Glebokosci wiercenia

- Typ i wielko$¢ chwytu

- Wiertlo stopniowe i fazujgce

- Zoptymalizowana $rednica korpusu

wiertla

CoroDrill® 880

- Srednica wiertta

- Diugosé wiercenia

- Glebokosci wiercenia

- Typ i wielko$¢ chwytu

- Dlugosé rowka widrowego

Wiertto na plytki wymienne
Coromant U

SANDVIK

- Srednica i zbiezno$é wiertta

Liczba dodatkowych ptytek
Ptytka fazujgca

Diugos¢ wiercenia
Giebokosci wiercenia

Typ i wielko$é chwytu
Diugos¢ rowka wiérowego
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INFORMACJE OGOLNE

Tailor Made

Gwintowanie

Dodatkowe opcje narzedzi

CoroTap™ 100/200/300

Rozwiercanie

- Ksztatt gwintu

- Skok

- Norma

- Liczba ostrzy

- Tolerancja

- Nadwymiarowe / podwymiarowe
- Pokrycie

- Doprowadzenie chtodziwa
- Kierunek skrawania

- Nakroj

- Gwinty przerywane

Dodatkowe opcje narzedzi

CoroReamer™ 835 i 435

System narzedziowy

- Srednica
- Tolerancja

Dodatkowe opcje narzedzi

N Trzonki dla systemu
wymiennych weglikowych
czesci roboczych (EH)

- Wielko$¢ ztgcza EH

- Srednica

- Chwyt cylindryczny lub Weldon

- Dlugos$é trzonka

- Wersja stozkowa lub cylindryczna

CoroChuck™ 930

- Typ mocowania

- Wielko$é ztgcza

- Wersja

- Dlugo$é programowa

Coromant Capto®
Przedtuzki/redukcje

Q8

- Diugosc
- Srednica
- Zigcze obrécone o kat 90°, 180° lub 270°

SANDVIK
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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 méwia 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 Q9
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INFORMACJE OGOLNE Informacje dotyczace bezpieczenstwa

Q10

Informacje z zakresu BHP dotyczace
szlifowania weglikow spiekanych

Skiadniki

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

Rodzaje narazenia na szkodliwe dziatanie

Szlifowanie lub podgrzewanie pétfabrykatu lub gotowego produktu na bazie spieku weglikowego
prowadzi do wydzielania pytu lub wyziewéw zawierajgcych niebezpieczne sktadniki, ktére moga
byé szkodliwe dla drég oddechowych (wdychanie), pokarmowych (potkniecie), lub spowodowaé
obrazenia skéry lub oczu.

Ostra toksycznosé

Pyty sg 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 skérg moze powodowaé podraznienie i wysypke. U oséb, ktérych skéra jest podatna
na uczulenia - moze wystapi¢ reakcja alergiczna.

Toksycznos¢ przewlekta

Powtarzajgce sie wdychanie aerozoli zawierajgcych kobalt moze spowodowaé utrudnienia

w oddychaniu. Przediuzajace sie wdychanie kobaltu w zwiekszonych stezeniach moze
spowodowaé zwidknienie 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 maja dziatanie potencjalnie uczulajgce wzgledem skéry. Powtarzajgce sie lub
diugotrwate narazenie na dziatanie tych substancji moze powodowaé podraznienie skéry.

Ostrzezenia przed ryzykiem

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

Ograniczone dowody na dziatanie rakotworcze.

Moze spowodowa¢ uczulenie w razie wdychania lub zetkniecia ze skérg

Dzialania zapobiegawcze

Unika¢ wytwarzania i wdychania pytéw. Stosowaé miejscowa wentylacje wyciggowa w stopniu
wystarczajgcym do utrzymania poziomu ekspozyciji znacznie ponizej warto$ci 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 koniecznosci stosowa¢ okulary ochronne z ostonami bocznymi.

Unika¢ powtarzajgcego sie kontakiu ze skérg. Stosowaé odpowiednie rekawice ochronne.
Po wykonaniu czynnosci doktadnie umyé powierzchnie skory.

Stosowaé odpowiednig odziez ochronng. Praé odziez ochronng w miare potrzeb.
Nie jes¢, nie pi¢, ani nie palié tytoniu na stanowisku roboczym. Przed jedzeniem,
piciem lub paleniem tytoniu doktadnie umyé powierzchnie skéry.

SANDVIK
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Wykaz odpowiednikéw materiatowych

INFORMACJE OGOLNE

Wykaz odpowiednikéw materiatowych

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
P Stal weglowa
P1.1.Z.AN 01.1 S235JRG2  |1.0038  [436040C 1311 A570.36 E 24-2 Ne - STKM 12A;,C
P1.1.Z.AN 01.1 $235J2 G3 1.0116  |436040B 1312 A573-8165 E24-U Fed7-3 - -
P1.1.Z.AN 01.1 C15 1.0401  |080M15 - 1350 1015 Ccc12 C15C16 FA11 -
P1.1.Z.AN 01.1 C22 1.0402  |050A20 2C/2D |1450 1020 CC20 C20C21 F.112 -
P1.1.Z.AN 01.1 C15E 11141 |080M15 32C [1370 1015 XC12 C16 C15K S15C
P1.1.Z.AN 01.1 C25E 11158 |- - - 1025 - - - §25C
P1.1.Z.AN 01.1 S380N 1.8900 |436055E - 2145 A572-60 - FeE390KG -
P1.1.Z.AN 01.1 17MnV7 1.0870  |436055E - 2142 A572-60 NFA 35-501 E 36 |- - -
P1.1.Z.AN 02.1 558i7 1.0904  |250A53 45 2085 9255 5587 55Si8 56Si7 -
P1.1.Z.AN 022 - - - - 2090 9255 5587 - - -
P1.2.Z.AN 01.2 C35 1.0501  |060A35 - 1550 1035 CC35 C35 F.113 -
P1.2.Z.AN 01.2 C45 1.0503  |080M46 - 1650 1045 CC45 C45 F.114 -
P1.2.Z.AN 01.2 40Mn4 1.1157  |150M36 15 - 1039 35M5 - - -
P1.2.Z.AN 01.2 36MN5 11167 |- - 2120 1335 40M5 - 36Mn5 SMn438(H)
P1.2.ZAN 01.2 28Mn6 11170  |150M28 14A |- 1330 20M5 C28Mn SCMn1
P1.2.ZAN 01.2 C35G 11183 |060A35 - 1572 1035 XC38TS C36 - S35C
P1.2.Z.AN 01.2 C45E 11191  |080M46 - 1672 1045 XC42 C45 C45K S45C
P1.2.Z.AN 01.2 C53G 11213 |060A52 - 1674 1050 XC48TS C53 - S50C
P1.2.Z.AN 01.3 C55 1.0535 |070M55 - 1655 1055 - C55 - -
P1.2.Z.AN 01.3 C55E 11203  |070M55 - - 1055 XC55 C50 C55K S55C
P1.2.Z.AN 02.1 S275J2G3 1.0144  |436043C - 1412 A573-81 E 283 - - SM 400A;B;C
P1.2.Z.AN 02.1 S355J2G3+C2 |1.0570 (4360 50B 2132 - E36-3 Fe52BFN/Fe52CFN |- SM490A;B;C;YA;YB
P1.2.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 1.1221  |080A62 43D |1678 1060 XC60 C60 - S58C
P1.3.ZAN 014 C101E 11274 |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 F.515 SUP4
P1.3.ZAN 02.1 S340 MGC 1.0961 |- - - 9262 60SC7 60SiCr8 60SiCr8 -
P1.4.ZAN 01.1 11SMn30 1.0715  |230M07 - 1912 1213 S250 CF9SMn28 11SMn28 SUM22
P1.4.ZAN 01.1 11SMnPb30  [1.0718 |- - 1914 12L13 S250Pb CF9SMnPb28 11SMnPb28 | SUM22L
P14.Z.AN 01.1 10SPb20 10722 |- - - - 10PbF2 CF10SPb20 10SPb20 -
P1.4.ZAN 01.1 11SMn37 1.0736  |240M07 1B - 1215 S 300 CF9SMn36 12SMn35 -
P1.4.ZAN 01.1 11SMnPb37  [1.0737 |- - 1926 12L14 S300Pb CF9SMnPb36 12SMnP35 |-
s (P14ZAN 01.2 35820 1.0726  |212M36 M 1957 1140 35MF4 - F210G -
P 1P15C.UT 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 1.6523  |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 - SUP9(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 A182 F.22 12CD9, 10 {12CrMo9, 10 TUH -
P2.1.Z.AN 02.1 14MoV6 3 1.7715  |1503-660-440 - - - - 13MoCrV6 |-
P2.1.Z.AN 02.1 50CoMo4 1.7228  |823M30 33 2512 - - 653M31 -
P2.1.ZAN 02.2 14NiCr10 15732 |- - - 3415 14NC11 16NiCr11 15NiCr11 SNC415(H)
P2.1.Z.AN 02.2 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 |34CrMod 17220  |708A37 19B  [2234 4137;4135 35CD4 35CrMo4 34CrMod SCM432;SCCRM3
P2.1.Z.AN 02.1/02.2 |41CrMo4 1.7223  |708M40 19A 2244 4140;4142 42CD4TS  |41CrMo4 42CrMo4 SCM 440
P2.1.Z.AN 02.1/02.2 |42CrMo4 1.7225  |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 18515  |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 1.7039  |524A14 - 2092 L1 - 105WCR 5 - -
P2.2.Z.AN 02.1 50NiCr13 12721 |- 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.Z.HT {02.1/02.2 |36CrNiMo4 16511  |816M40 10 |- 9840 40NCD3 38NiCrMo4(KB) ~ [35NiCrMo4 |-
P2.2.Z.AN/P2.5.Z.HT {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 - 40CADG, 12 |41CrAIMo7 41CrAIMo7 |-
P2.3.Z.AN 02.1 100Cr6 1.3505  |534A99 31 2258 52100 100C6 100Cr6 F.131 SuJ2
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Wykaz odpowiednikéw materiatowych

K Wykaz odpowiednikow materiatowych

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 [021/022 [105WCr6 1.2419 - 2140 - 105WC13  [10WCr6 105WCr5 SKS31
P2.3.ZANH12ZHA |- - - - - - - 107WCr5KU - SKS2, SKS3
P2.3.ZANH1.2.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 - - - - -

L 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 02.2 36NiCr6 1.5710 640A35 111A 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.ZAN 03.11 X210Cr12 1.2080 BD3 D3 7200C12 X210Cr13KU X210Cr12 SKD1
X250Cr12KU
M P3.0.ZAN 03.11 X43Cr13 1.2083 - 2314 - - - - -
P3.0.ZAN 03.11 X40CrMoV5 1 1.2344 BH13 2242 H13 Z40CDV5  |X35CrMoV05KU  (X40CrMoV5 | SKD61
X40CrMoV511KU
P3.0.ZAN 03.11 X100CrMoV5 1 |1.2363 BA2 2260 A2 Z100CDV5 | X100CrMoV51KU | X100CrMoV5 [SKD12
P3.0.ZAN 03.11 X210Crw12 1.2436 - 2312 - - X215CrW12 1KU  [X210Crw12 |SKD2
P3.0.ZAN 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.ZAN 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 740CSD10  [15NiCrMo13 - SUH3
P3.1.Z.AN 03.13 - - BM 2 2722 M2 Z85WDCV  |HS 6-5-2-2 F-5603. SKH 51

N P3.1.Z.AN 03.13 HS 6-5-2-5 1.3243 BM 35 2723 M 35 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 1.4724 403817 - 405 Z10C13 X10CrAl12 F311 SUS405

@ (P5.0.ZAN 05.11/15.11 [X10CrAL18 14742 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.ZHT |05.11/15.11 | X6Cr13 1.4000 403817 2301 403 76C13 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 710C14 X12Cr13 F.3401 SUS410

O P5.0.Z.AN/P5.0.ZHT |05.11/15.11 | X6Cr17 1.4016 430815 960 |2320 430 78C17 X8Cr17 F3113 SUS430
P5.0.Z.AN/P5.0.ZHT |05.11/15.11 | X6CrAL13 1.4002 405817 - 405 Z8CA12 X6CrAl13 - -
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 1.4113 434817 - 2325 434 Z8CD17.01 |X8CrMo17 - SUS434
P5.0.ZHT 03.11 X45Cr89-3-1 1.4718 401545 52 - HW3 745CS9 X45CrSi8 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 416S 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.ZPH 15.21 X4 CrNiMo16-5 | 1.4418 - 2387 - Z6CND16-04-01 |- - -

P P5.1.Z.AN/P5.0.ZHT |05.11/15.11 | X14CrMoS17 1.4104 - 2383 430F Z10CF17 X10Crs17 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 02.2 INEXA 482 (XM) (Inexa Profil)
P12.ZAN 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)

Q P2.5.ZHT 022 HARDOX 500 (SSAB - Swedish Steel Corp.)
P2.5.ZHT WELDOX 700 (SSAB - Swedish Steel Corp.)

Q12 SANDVIK
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Wykaz odpowiednikéw materiatowych INFORMACJE OGOLNE
Wykaz odpowiednikoéw materiatlowych
ISO |MC cMC Kraj
Europa Niemcy ‘Wielka Szwecja |USA Francja ‘Wtochy Hiszpania Japonia
Brytania
Norma
DIN EN [We-nr. [BS EN [SS [AISISAE/IASTM [AFNOR [UNI [UNE [JIs
M Stal nierdzewna austenityczna
M1.0.Z.AQ 05.11/15.11 |X3CrNiMo13-4 1.4313 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 14311 304862 - 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 316813 - 2348 316L Z2CND17-12 X2CrNiMo1712 -
M1.0.Z.AQ/M1.0.C.UT {05.21/15.21 | X2CrNiMo18-14-3 1.4435 316813 - 2353 316L Z2CND17.12 X2CrNiMo17 12 |- SCS16, SUS3161
M1.0.Z.AQM1.0.C.UT [05.21/15.21 | X3CrNiMo17-3-3 1.4436 316833 - 2343,2347 | 316 Z6CND18-12-03 X8CrNiMo1713 -
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 S31254 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 - - 17-7PH Z8CNA17-07 X2CrNiMo1712 |- -
M1.0.Z.AQ/M1.0.C.UT {05.21/15.21 | X2CrNi19-11 1.4306 304811 - 2352 304L Z2CN18-10 X2CrNi18 11 - -
3045812
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 | X5CrNiMo17-2-2 1.4401 316516 58 |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 303821 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 UNSV 0890A  |Z2 NCDU25-20 - - -
M2.0.Z.AQ 05.21/15.21 |X8CrNi25-21 1.4845 310824 - 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 | X1NiCrMoCu31-274  |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)
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INFORMACJE OGOLNE Wykaz odpowiednikéw materiatowych

Wykaz odpowiednikéw materiatlowych

ISO |MC CMC |Kraj

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

Norma

DIN EN [Wonr.  [BS EN [SS [AISISAE/ASTM [AFNOR [UNI [UNE [JIs
Zeliwo ciagliwe
K1.1.CNS |07.1 |- - 8 290/6 - 0814 - MN 32-8 - - FCMB310
K1.1.C.NS |07.1 |EN-GJMB350-10 0.8135  |B 340/12 - 0815 32510 MN 35-10 - - FCMW330
K1.1.C.NS |07.2 |EN-GJMB450-6 0.8145  |P 44017 - 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.C.UT |08.1 |- - - - 0100 - - - - -
K2.1.C.UT |08.1 |EN-GJL-100 0.6010 |- - 0110 No20B Ft10D - - FC100
K2.1.C.UT |08.1 |EN-GJL-150 0.6015 | Grade 150 - 0115 No25B 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 No35B Ft25D G25 FG25 FC250
K2.1.C.UT 082 |[EN-JLZ 0.6040  |Grade 400 - 0140 No 55 B Ft40D - - -
K2.2.C.UT |08.2 |EN-GJL-300 0.6030 | Grade 300 - 0130 No45B Ft30D G30 FG 30 FC300
K2.2.C.UT |08.2 |EN-GJL-350 0.6035 | Grade 350 - 0135 No 50 B Ft35D G35 FG35 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 - 0717-12 |- 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 50017 - 0727 80-55-06 FGS 500-7 GS 500 FGE 50-7 FCD500
K32.C.UT |09.2 |EN-GJS-600-3 0.7060 | SNG 600/3 - 0732-03 |- FGS 600-3 - - FCD600
K3.3.C.UT |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
K35.CUT |- EN-GJSA-XNiCr20-2 |0.7660  |Grade S6 - 0776 A43D2 S-NC 202 - - -
Zeliwo o zwartym graficie (CGI)
K41.CUT |- EN-GJV-300
K41.CUT |- EN-GJV-350
K42CUT |- EN-GJV-400
K42CUT |- EN-GJV-450
K42.CUT |- EN-GJV-500
Zeliwo sferoidalne hartowane izotermicznie (ADI)
K5.1.CNS |- EN-GJS-800-8 - - - - ASTM A897 No. 1|- - - -
K5.1.CNS |- EN-GJS-1000-5 - - - - ASTM A897 No. 2|- - - -
K5.2.CNS |- EN-GJS-1200-2 - - - ASTM A897 No. 3|- - - -
K52.CNS |- EN-GJS-1400-1 - - - - ASTM A897 No. 4 |- - - -
K5.3.CNS |- - - - - - ASTM A897 No. 5(- - -

Q14
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Wykaz odpowiednikéw materiatowych INFORMACJE OGOLNE
Wykaz odpowiednikoéw materiatlowych
ISO |MC (o[ Kraj
Europa Niemcy ‘Wielka Brytania Szwecja |USA Francja Wiochy | Hiszpa- | Japonia
nia
Norma
DIN EN [Wonr.  [BS EN [SS [AISISAE/ASTM [AFNOR [UNI JUNE [Jis
N Stopy aluminium
N1.3.C.AG 30.21 G-AISIIMGWA 323713 |- - |4251 SC64D A-S7G - - C4BS
2 |N13.CuT 30.21 G-ALMG5 - LM5 - |4252 GD-AISI12 A-SU12 - - AC4A
S |N1.3.CUTIN13.CAG |30.21/3022 |- - 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.CcuUT - 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 -
S2.0.C.UT 20.24 NiCo15Cr1OMoAITi  |LW2 4674 |- - - AMS 5397 - -
S2.0.ZAG 20.22 NiFe35Cr14MoTi LW2.4662 |- - - 5660 ZSNCDT42 - - -
S2.0.ZAG 20.22 NiCr19Fe19NbMo LW2.4668 |HR8 - - 5383 NC19eNB - - -
S2.0.ZAG 20.22 NiCr20TiAk 24631  |Hr401.601 - - - NC20TA - - -
S2.0.ZAG 20.22 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 20.22 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.ZAN 2322 TiAI5Sn2.5 371151 |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 TiAl4Mo4Sn4sSi0.5 37185 |- - - - - - - -
o
R
>
5_- Nazwy handlowe
4
:."- Stopy na bazie zelaza
? ($20ZUT/S2.0ZAN  |20.11 Incoloy 800
Stopy na bazie niklu
$2.0.Z.AN 20.2 Haynes 600
S2.0.ZAN 202 Nimocast PD16
S2.0.ZAG 202 Nimonic PE 13
S2.0.ZAG 20.2 Rene 95
S2.0.ZAN 20.21 Hastelloy C
S2.0.ZAN 20.21 Incoloy 825
S2.0.ZAN 20.21 Inconel 600
S2.0.ZAN 20.21 Monet 400
S2.0.ZAG 20.22 Inconel 700
S2.0.ZAG S2.0.Z.AG Inconel 718
S2.0.ZAG 20.22 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
g H1.2.ZHA 04.1 X65CrMo14 - - - 254106 |0-2 - - - AC4A
_‘:‘
=
s
=




INFORMACJE OGOLNE Sposoby oznaczania

Ogolny sposéb oznaczania frezéw CoroMill

10M 10d

R||A||390 =063 |Q|/22||L|=|11||M|| 050

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10
1 Rodzaj 2 Rozréznienie systemu miar 3 Oznaczenie gtéwne
R = Obroty prawe A= Calowe Np.: 390=  CoroMill® 390
4 Srednica skrawania 5 Rodzaj mocowania
Np.: 063 = 63 mm A = Cylindryczny metryczny R = Mocowanie trzepieniowe calowe
B = Weldon metryczny T= Zigcze gwintowane
C = Coromant Capto W = Whistle Notch metryczne
D = Cylindryczny calowy HA= HSKtyp A
6 Wielko$¢ ztgcza J = Mocowanie trzepieniowe CIS

M = Weldon calowy

22=22mm
N = Whistle Notch calowe
Q= Mocowanie trzepieniowe
metryczne
O = Cylindryczny calowy
7 Bardzo diugie 9 Wersja podziatki 10 Diugosé, LF
L= Bardzo dtugie L = Podziatka rzadka Np.: 050 = 50 mm

M = Podziatka normalna

H = Podziatka gesta

8 Wielkos$¢ ptytki

11 = 11 mm (LE)

Q16
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Sposoby oznaczania INFORMACJE OGOLNE

Ogolny sposéb oznaczania ptytek CoroMill

R||390  -|11

T3(|12|M| - P|L||W

1 Wersja plytki 2 Oznaczenie gtéwne 3  Szeroko$é plytki
R = Prawe Np.: 390= CoroMill® 390 Np.: 11=11 mm (0.669 cala)
L = Lewe
4  Grubo&¢ plytki, S 5 Promien naroza 6 Rodzaj ostrza
Np.: T3 S=3.97 mm Np.: 12=1.2mm M = Najwyzsze bezpieczenstwo
04 S=4.76 mm E = Najwyzsza ostro$¢ i najwyzsza precyzja
06 S =6.33 mm H = Wysoka ostrosé i wysoka precyzja
K = Wysoka ostrosé skrawania
7 Glbéwne obszary zastosowan ISO 8 Operacja 9  Wiper
L = Obrébka lekka W = Wiper
. E . E |§| E M = Obrébka $rednia
H = Obroébka ciezka
T = Frezowanie toczne

SANDVIK
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INFORMACJE OGOLNE Sposoby oznaczania

Sposob oznaczania narzedzi CoroMill® 327

Plytki CoroMill 327
Rowki i fazy 327/R|12 |=|22|130|45/08|-| GC

1 2 4

Frezowanie gwintow 327/R|06 |-{12|100 VM- TH

1 2 3 4

10M 10d

Profiowanie 327|R|06 |-[12[220| 11 |-[RM
1 2 3 4 5 6 7
Frezowanie rowkow 327|R[12]-[28[150/01|-[GM| M
1 2 3 4 5 6 7 8
1 Oznaczenie gtéwne 8 M = gesta podziatka
2 Plytka prawa 9 Fazowanie 45°
3  Wielko$é ztgcza 10 Skok gwintu metryczne: skok x 100
4 Dpjn (mm) calowe: liczba zwojéw na cal
5 Szeroko$¢ plytki 11 Typ gwintu VM = Zarys V 60°
6 Promien, np. 02 = promien 0.2 mm (0.008 cala) MM = Metryczny 60°
7 Rodzaj ptytki GM = Wykonywanie rowkéw WH = Whitworth 55°
RM = Petny promien
CH = Wykonywanie fazy 12 Maks. gleboko$¢ weinania, CDX w mm

GC = Wykonywanie rowkéw oraz fazowanie
TH = Frezowanie gwintéw

Oprawki CoroMill® 327

327|-/12|B|15|S|C|- |06

1 3

1 Oznaczenie gtéwne
2 Srednica chwytu, DCON

3 Typ chwytu B = Weldon
4 Wysieg
5 Materiat trzonka S = stalowy

E = petnoweglikowy
6 Chtodzenie wewnetrzne
7 Wielkos¢ ztacza

Q18
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Sposoby oznhaczania

INFORMACJE OGOLNE

Sposob oznaczania narzedzi CoroMill® 328

Ptytka CoroMill 328

Fazowanie 328

Frezowanie gwintéw 328

Frezowanie rowkow 328

O ON -

~ X

13|-{110/45 - GC

7 6

o X

13|-[150VM - | TH
8 9 |

6

o X

13|-({110/01|/- GM

5

Oznaczenie gtéwne 7 Fazowanie 45°
Ptytka prawa 8 Skok gwintu
Wielkos¢ ptytki 9 Typ gwintu
Szerokos¢ ptytki

Promien, np. 02 = promien 0.2 mm (0.008 cala)

Geometria

GM = Wykonywanie rowkéw

GC = Wykonywanie rowkéw oraz fazowanie

TH = Frezowanie gwintéw

Frezy CoroMill® 328

N =

[6)]

328/ =039 B |25 |- |13|M

1 2 3| 4

Oznaczenie gtéwne
Srednica skrawania, DC
Typ chwytu B = Weldon
Q = Mocowanie trzpieniowe
S = Otwér z rowkiem wpustowym
Srednica chwytu/mocowania (DCON)
Wielkos¢ ptytki
Podziatka

SANDVIK

metryczne: skok x 100
VM = Zarys V 60°

Q19
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INFORMACJE OGOLNE

Sposoby oznaczania

Sposo6b oznaczania frezéw CoroMill © 325

Plytki

325 16 |=| 150
L2 |

HA01
5 |[e6 ] 7

1 Oznaczenie gtéwne

2 R = Prawa

L =Lewa

3 Wielkos¢ ptytki, mm

4 Skok, mm
5 Typ gwintu
HA = zarys HA
HB = zarys HB
6 Rodzaj ostrza

F = Ostra krawedz skrawajgca

7 Liczba ostrzy

Q20

Glowice

325 = 12 | AP || 40

16
5 |[6]

1 | Oznaczenie gtéwne

2 | Srednica DC, mm

3 Typ obrabiarki / Producent
wrzeciona
A = Citizen E=WTO
B = Star P =PCM
C = Tsugami Q = Jarvis
D = Tornos

4 | Wielkoéé ztgcza, mm

5 | Wielkosci ptytki, mm

6 | Podziatka normalna

SANDVIK

Coromant

10M 10d
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Sposoby oznhaczania

INFORMACJE OGOLNE

Sposob oznaczania frezéw CoroMill © 170

Frez

1 2 3

@- 170 |=[12 |=| 350

080 |[N|| 032
[ 4] [ 6 |

5 7 |[s8]

1) Oznaczenie gtéwne
2) Modut
3) Srednica DC, mm

4) Mocowanie

Q = Mocowanie trzpieniowe metryczne
R = Mocowanie trzpieniowe calowe
J = Mocowanie trzpieniowe CIS

Plytka

5) Wielko$é mocowania
Np.: 080 = 80 mm

6) N = Neutralny
7) Liczba ptytek

170 |- 12 |=| 24 || 07

1 2 3 4

-
5 |[e] [z][s][e][10]

1) Oznaczenie gtéwne
2) Modut

3) Wielkosé plytki
20 =20 mm (0.787 cala)

24 =24 mm (0.945 cala)
28 =28 mm (1.102 cala)

4) Grubosé ptytki
07 =7 mm (0.276 cala)

08 =8 mm (0.315 cala)
10 =10 mm (0.394 cala)

5) Promien
Np.: 40 =4.0 mm

6) Rodzaj ostrza

E = Najwyzsza ostrosé i precyzja
krawedzi

7) Gtéwne zastosowanie wg ISO
P = Stal

SANDVIK

8) Srednica rozmieszczenia

rowka wpustowego

A =120 mm (4.724 cala)
B =130 mm (5.118 cala)
C =140 mm (5.512 cala)
D =170 mm (6.693 cala)
E =190 mm (7.480 cala)

8) Typ ptytki
F = Ptytka do boku wrebu
R = Ptytka do dna wrebu

9) Rodzaj obrdbki
L = Lekka

M = Srednia

H = Ciezka

10) Geometria

N = Neutralna

Q21



INFORMACJE OGOLNE Sposoby oznaczania

Sposob oznaczania frezéw CoroMill © 176

Frez
-176 ||R|-M|| 40 |- 150||s| 50 |[1]| 05
1 |[2] 4 5 [[e][ 7 |[8][ o
1) Oznaczenie gtéwne 5) Srednica, D. mm 9) Liczba kompletnych segmentow
2) Wersja narzedzia 6) Typ mocowania 05 =5 segmentéw
R = Prawa, L =Lewa S = Otwér z rowkiem wpustowym

C = Coromant Capto®
3) Wyznacznik zarysu P

M = Modut, D = Diametral pitch 7) Wielko$¢é mocowania

50 = 50 mm (1.968 cala
4) Rozmiar zarysu ( )

40 = 4.0 mm (0.157 cala) 8) Liczba zwojow

Plytka

176 @ 50 - 12 ]/ 06 |[10 -
1 3 (a4 |[ 5 6 7 |l 8] [o][10]

1) Oznaczenie gtéwne 5) Szerokos$é ptlytki 9) Gtéwny obszar zastosowan wg ISO
2) Wyznacznik zarysu 12 =12 mm (0.472 cala) P = Stal
M = Modut, D = Diametral pitch 6) Grubosé ptytki 10) Rodzaj obrébki
3) Rozmiar zarysu 06 = 6 mm (0.236 cala) L= Lgkka
50 = 5.0 mm (0.197 cal 7) Promien naro? M = Srednia
=5.0 mm (0.197 cala) ) Promien naroza H = Ciezka
4) Geometria 10 = 1.0 mm (0.039 cala)
N = Neutralna, np. dla narzedzi prawych 8) Wykonczenie krawedzi skraw.
Hlewych. E = Najwyzsza ostros¢ i precyzja krawedzi

022 RIS
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Sposoby oznaczania INFORMACJE OGOLNE

SposoOb oznaczania produktow serii CoroMill® Plura

2lsisleler

1200 |-/200 1640
6 7 | 8 || 9 ][10] 1

1 Grupa 5 Cyfra dla rozréznienia oznaczenh
1: Uniwersalne
2: Zoptymalizowane dla wydajnoéci
6 Srednica skrawania (DC)
Geometria czota Np. 1200 = 12.00 mm
S: Czoto proste, z promieniem naroza, ostrze centralne
F: Czolo proste, z promieniem naroza, bez ostrza centralnego 7 Promien naroza, faza lub faza z promieniem
Np. 200 = Promien naroza 2 mm.
P: Czolo proste, ostrze centralne Np. 045 = Faza naroza 45°
N: Czolo proste, bez ostrza centralnego
8 Chtodziwo
B: Kuliste _
- Bez chtodziwa
C: Do fazowania C: Wylot chtodziwa w czesci walcowej
A: Wylot chtodziwa w osi
H: Do wysokich posuwoéw
U: Do zaokraglania krawedzi 9 Grupa materiatow wg I1SO
. . P: ISOP
T: Do frezowania tocznego K: 1SOK
M: ISOM
S: ISOS
3 Kat pochylenia linii Srubowej rowkéw wiérowych H: ISOH
0: 0°<FHA<15° N: ISON _
1: 15°<FHA<25° X: Rdzne materiaty
2: 25°<FHA<35°
3: 35°<FHA<45°
4: 45°<FHA<55° 10 Chwyt
5: 55°<FHA<65° A: Cylindryczny
B: Weldon
i ] N ] ] C: Cylindryczny z szyjka
4 Srednia gtebokos¢ skrawania narzedzia (APMX/DC) D: Weldon z szyjka
0: 0-05xDC Yo iLock
1: 06-1.0xDC F: iLock z szyjka
2: 11-15xDC G: Podwymiarowy
3: 1.6-2.0xDC
4: 21-25xDC
5: 26-3.0xDC 11 Gatunek
6: 3.1-3.5xDC
7: 3.6-40xDC
8: 4.1-5.0xDC
9: >50xDC
SANDVIK
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INFORMACJE OGOLNE

Sposoby oznaczania

SposoOb oznaczania produktow serii CoroMill® Plura

RA215.3A-10030-AC22H

1]2] 3[4 [s[6]7] 8

| 9 [10[11]12] 13 [14

1 Kierunek obrotéw

2 Rozréznienie systemu miar

3 Rodzaj narzedzia

4 Funkcja wiercenia

R Prawe
L Lewe

A Wersja calowa

21 Frez palcowy

5 Brak mozliwosci wiercenia
6 Wiercenie

6 Liczba ostrzy

8 Srednica skrawania

9 Kat pochylenia linii Srubowej

1-9 Od 1 do 9 ostrzy
A-Z Od 10 do 32 ostrzy

Narzedzia calowe
Srednica skrawania DC w 1/64 cala.

Przyktad: 10 = 5/32 cala

7 Chlodziwo

C = Wewnetrzne doprowadzenie chtodziwa
- = Bez doprowadzenia chtodziwa

Narzedzia metryczne
Srednica skrawania DC w 1/10 mm.

Przyktad: 100 = 10,0 mm

Kat pochylenia linii Srubowej zaokrgglony do
5 stopni

12 Diugos$é chwytu

13 Maks. gieboko$é skrawania, APMX

Narzedzia calowe

S Krotki chwyt Diugosé skrawania w 1/16 cala
C Diugi chwyt Jesli DC < 1/8 w 1/64 cala
K Diugos$é chwytu > "C" Przyktad: 09 = 9/16 cala dla DC 3/16 cala
L Dtugosé chwytu > "K"
X Diugosé chwytu > "L"
E Kroétkie LFiLU Narzedzia metryczne
| Sredniej dtugosci LF, LU Diugosé skrawania w mm
J Sredniej diugosci LF, diugie LU Jesli D¢ lub D < 3 mmw 1/10 mm
O Dtiugie LF, sredniej diugosci LU Przyktadowo: 07 = 7 mm dla DC 6 mm, ale 70 =7 mm dla DC 2.5 mm
P Dtugie LF, diugie LU
Q24 SANDVIK
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Sposoby oznaczania INFORMACJE OGOLNE

5 Konstrukcja podstawowa frezéw palcowych
0 Frez do zaokraglania krawedzi, wklesty 6 Czoto kuliste, konstrukcja sferyczna
1 Czoto proste, z/ bez fazy naroza, waska tolerancja na DC 7 Czoto proste, konstrukcja stozkowa
2 Czoto proste, z promieniem naroza 8 Frez do fazowania krawedzi z kgtem 45°
3 Czoto proste, z/ bez fazy naroza 9 Frez do fazowania krawedzi z kgtem 30°
4 Czoto kuliste (6 lub mniej ostrzy) H Do wysokich posuwow
5 Czofo kuliste, konstrukcja stozkowa (6 lub mniej ostrzy) T Do frezowania tocznego
10 Promien naroza/Kat rozwarcia stozka 11 Typ chwytu
Promien naroza Kat rozwarcia stozka
Narzedzia metryczne Narzedzia calowe Narzedzia metryczne A Cylindryczny
— Bez promienia — Bez promienia — Bez promienia/kata rozwarcia
A <0.5 mm A 1/64 cale M 0.5° B Weldon
B 05 mm B 1/32 cale N 1°
C 1.0 mm C 3/64 cale o 1.5° C Cylindryczny z szyjka
D 15 mm D 1/16 cale P 2°
E 20 mm E 5/64 cale Q 25° E-J Cylindryczny z przewezeniem (Dtugos¢ przewezenia/
F 25 mm F 3/32 cale R 3° DC, mm)
itp. itp. S 35° E=01-19 H=6.0-79
T 4°
itp. F=20-39 I= 8.0-9.9
G=40-59 J=10-11.9
Y = Cylindryczny z iLock
14 Rodzaj geometrii
Ostrze skrawajace TW %z DC Kat natarcia y°
K Kordell 50-60 9°-12°
B tamacz widra 60 4e°-7°
U Kordell <50 9°-12°
A Prosta <45 12°-15°
P Prosta 45-55 9°-12°
N Prosta 56-65 9°-12°
L Prosta 66-75 4°-12°
G Prosta 50-75 -3°-3°
H Prosta >75 <-3°
C Compression router
TW = Srednica rdzenia

SANDVIK
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INFORMACJE OGOLNE

Sposoby oznaczania

Sposéb oznaczania wymiennych weglikowych czesci roboczych, CoroMill 316

50

A|316

12005/ P

Coromant

1 3 |4|5|6]| 7 8 10 |11
1 Rozréznienie systemu miar 2 Oznaczenie gtéwne 3 Wielko$¢ ztgcza 4 Geometria czota
A Wersja calowa Np.: 316 = CoroMill® 316 Wielkos¢ ztgcza EH
S = Proste =90°
Np.: 12=E12 F = Proste, bez ostrzy centralnych
B = Kuliste
. C = Do fazowania
5 Diugosé czesci roboczej 6 Liczba ostrzy 7 éKr%tb%%(;gjylema linii H= HFC (do wysokich posuwow)
i . ] B Kat pochylenia linii U= Do zaokraglania krawedzi
M= Srednia Np.: ZEFP =4 $rubowej zaokraglony do
5 stopni
8 Chtodziwo 9 Srednica skrawania 10 Promien naroza
- Bez chiodziwa Narzedzia metryczne Narzedzia metryczne
c Wylot chiodziwa w czesci Np.: 120=12.0 mm Np.: 05=RE 0.5 mm
walcowej Narzedzia calowe Narzedzia calowe
A Wylot chtodziwa w osi Np.: 050=0.5cala Np.: 04 =RE 0.4 mm
(.015")
1" Geometria
Geometria Kat natarcia Srednica rdzenia
P 9-12° 50%
L 4-12° 70%
G -3-3° 70%
K 9-12° 60%  Kordell
A 12-15°
Q26 SANDVIK
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Sposoby oznhaczania

INFORMACJE OGOLNE

Symbole frezéw palcowych do gwintow CoroMill® Plura

R217.15C100300AK 30N

1]23f [4]s5[6] 7

8 [9]10] 11 12

1 Kierunek obrotéw

4 Typ gwintu

5 Liczba ostrzy

R Prawe

2 Rodzaj narzedzia

21 Frez palcowy

3 Funkcja

7 Frezowanie gwintéw

1= Gwint wewnetrzny metryczny/metryczny drobnozwojny

2= Gwint zewnetrzny metryczny/metryczny drobnozwojny

3= Gwint wewnetrzny UNC/UNF
4= Gwint zewnetrzny UNC/UNF

5= Gwint wewnetrzny NPT

6= Gwint zewnetrzny NPT

7= Gwint wewnetrzny NPTF
8= Gwint zewnetrzny NPTF
9= Gwint wewnetrzny G

0= Gwint zewnetrzny G

1-9 Od 1 do 9 ostrzy

6 Uktad doprowadzania chtodziwa

C Chiodzenie wewnetrzne

- Bez chiodzenia

7 Srednica frezu

Srednica skrawania w 1/10 mm

8 Skok

Dtugosé chwytu

Skok gwintu w 1/10 mm

9 Typ chwytu 10
A Chwyt cylindryczny S
Cc
B Chwyt Weldon K
L
C Chwyt cylindryczny z faza X

Krétki chwyt
Diugi chwyt
Diugosé chwytu > "C"
Diugos¢ chwytu > "K"
Diugosé chwytu > "L"

11 Maks. gtebokos$¢ skrawania, APMX

12 Rodzaj geometrii

Diugos¢ krawedzi w mm (jesli DC lub DCX <3 mm w 1/10 mm)

N Kat linii Srubowej 10°, kat natarcia 9-12°, gwint wewnetrzny
H Kat linii Srubowej 30°, kat natarcia < 0°, gwint wewnetrzny
P Kat pochylenia linii Srubowej 15° lub 9-10°

S Kat pochylenia linii Srubowej 15° lub 4-5°

SANDVIK
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INFORMACJE OGOLNE

Sposoby oznaczania

Sposob oznaczania kompletnych narzedzi wytaczarskich

821D|-[125 16 |-/ C8
1 2 |[3][a]

5 6

Q28

1) Oznaczenie gtéwne

2) Srednica wytaczania

3) Ksztatt plytki

820 = CoroBore 820/820 XL
820L = CoroBore 820L XL

821 = Duobore 821

821D = Duobore 821 z ttumieniem drgan
825 = CoroBore 825/825 XL

825D = CoroBore 825/825 XL z ttumieniem

drgan
825L = CoroBore 825L/825L XL
825 EH = CoroBore 825 EH

826 = CoroBore 826 XL

826D = CoroBore 826 XL z ttumieniem drgan

826L = CoroBore 826L XL
825 SL = CoroBore 825 SL do rowkéw

@ maks. = 125 mm

c {@' Rombowe

czotowych
4) Typ plytki 5) Wielkos¢ plytki
Kat przytozenia Wielkos¢ ptytki = 16 mm
c =
w70
N [
-ala-0°
P 3

6) Wielkos$¢ zlacza

Wielkos¢ Coromant Capto®

Coromant Capto®

Wielkos¢ ztgcza DCON mm (cale)

c3 32 (1.260)

=~ DCON— c4 40 (1.575)
c5 50 (1.969)
cé 63 (2.480)
cs 80 (3.150)

—0— c10 100 (3.937)

SANDVIK
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Sposoby oznaczania INFORMACJE OGOLNE

Sposob oznaczania wiertet CoroDrill® 870

Korpus wiertla

870 |-| 1250 || 11 16 -
2 [ 6]

1 Oznaczenie gtéwne
2 Minimalna $rednica skrawania (mm) - DCN
3  Wielko$é ztgcza koncowki

4 Typ chwytu
L =1S0O 9766, LX = ISO 9766 w odmianie calowej

5 Srednica chwytu, DCON

6 Maks. gtebokosé wiercenia (krotnosé DC)

Koncowka wiertta

870 |- 1270 |- 11 |PM

1 Oznaczenie gtéwne
2 Srednica koricowki (mm) - DC
3  Wielko$é ztgcza koncowki

4 Geometria
MM = ISO M, obrébka $rednia
PM =[SO P, obrébka $rednia
KM = ISO K, obrébka $rednia
GP = rézne materiaty, do otworéw prowadzgcych

Q29



INFORMACJE OGOLNE

Sposoby oznaczania

Sposoéb oznaczania trzonkow/adapterow systemu Coromant EH

Chwyt cylindryczny

Ztacze Coromant Capto®

Uchwyt podstawowy

E12 -/A 20

-S S -140

C3

- A

391.EH - 10

035

1

10 7

- 10 =056

392.45EH - 40

10 7

Rozréznienie systemu miar

2 Wielko$¢ ztgcza

3 Rodzaj chwytu

A= Wersja calowa E12= Wielko$¢ ztgcza EH A= Cylindryczny
4 Srednica trzonka 5 Wersja trzonka 6 Materiat trzonka 7 Diugosé¢ trzonka
Np.: DCON =20 mm S= Prosta S= Stal Np.: 140 =140 mm
C= Stozkowa E = Weglik spiekany
8 Wielkos¢ ztgcza 9 Rodzaj ztgcza 10  Wielko$é ztgcza 11 Wielko$¢ stozka
C= Coromant Capto 391.EH = Coromant Capto® 10 = Wielkosé¢ ztgcza EH 40 = Wielkos$é stozka
392.140EH = ISO 7388.1
392.55EH = MAS-BT 403
A392.45EH = CAT V
392.410EH = HSK typu A/C
A392.R8EH = Bridgeport
392.EREH = Zintegrowana tuleja ER
Q30 SANDVIK
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Sposoby oznaczania INFORMACJE OGOLNE

Sposéb oznaczania adapteréw

A||/A||1||B||05| - 50|/ 32| 060

1 Wersja calowa 5 Rodzaj chwytu

05 = Uchwyt frezéw czotowych

14 = Uchwyt na tulejki zaciskowe ER

2 Centralne doprowadzenie chtodziwa 20 = Uchwyt typu Weldon do frezéw palcowych

27 = Uchwyt z ptytkim otworem do wiertet, ISO 9766

3 Konstrukcja wrzeciona obrabiarki 6 Wielkos¢ stozka 30, 40, 50

1=ISO 7388/1 (DIN 69871)

2= MAS-BT o o
3= CAT.V 7 Wielko$¢ otworu lub trzpienia pilota, DCONws
mm (cale)
09 (0.375) 19 (0.750) 38 (1.500)
. 13 (0.500) 25(1.000) 51 (2.000)
4 Opcje 16 (0.625) 32 (1.250) 63 (2.500)

B= doprowadzenie chtodziwa przez kotnierz
F= mocowanie kotnierzowe 8

Diugosé programowa, mm
X = wersja bardzo krotka

060 = 60 mm
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INFORMACJE OGOLNE

Sposoby oznaczania

SposoOb oznaczania oprawek CoroChuck™ 930

930 |-/HA | 10 |-|S|-| 20 |-/ 068
1 2 3 | 4] 5 6
1 Oznaczenie gtéwne 2 Typ wrzeciona 3 Wielko$¢ ztacza
Oprawka typu 930 (z mocowaniem hydraulicznym) (o} Coromant Capto® Coromant Capto® :
HA HSKA C3, C4, C5, C6, C8, C10
HE HSKE
| ISO HSK:
1B ISO BIG-PLUS® HA04, HA0S, HA06, HA08
\V; CAT-V HA10,HA12
VB  CAT-V BIG-PLUS®
B MAS-BT Stozek:
BB MAS-BT BIG-PLUS® BB30, BB40, BB50,130, 140, 150, V40,
V50

4 Wersja oprawki typu 930 5 Srednica otworu mocujacego 6 Dtugos¢é programowa

HD  Wersja Heavy Duty 20 =20mm 068 =68 mm

S Wersja Slender

P Wersja Pencil

Q32 SANDVIK
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Sposoby oznaczania INFORMACJE OGOLNE

SposoOb oznaczania oprawek CoroChuck™ 970

970/-HA||10 |-/ 20 |- 115

1 Oznaczenie gtéwne 2 Typ wrzeciona 3 Wielkos$¢ ztacza
970 - Oprawka do gwintownikéw Cc Coromant Capto® Coromant Capto® :
CY Cylindryczny C3, C4, C5, C6, C8, C10
HA HSKA
| I1SO HSK:
\Y CATV HA04, HA05, HA06, HAO8
B MAS-BT HA10,HA12
WE Weldon
Stozek:
BB30, BB40, BB50,130, 140, 150, V40,
V50
4 Srednica otworu mocujgcego 5 Diugos$é programowa
20 =20mm 115 =115mm
SANDVIK Q33
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INFORMACJE OGOLNE

Sposoby oznaczania

Sposob oznaczania gwintownikow

T200 -@ 100 - M3
1 [s][ 4 [[s][6] 7
1 Oznaczenie gtéwne 2 Materiat obrabiany wg ISO 3 Skrawalnos$¢ materiatu
obrabianego
P = Stal E = Dobra
M = Stal nierdzewna M = Srednia
K = Zeliwo D = Niska
S = Superstopy zaroodporne
H = Stale hartowane
N = Metale niezelazne
X = Zréznicowane
4 Wyré6znik 5 Norma dla cze$ci chwytowej 6 Zarys gwintu
1 0 0 D = DIN A =M
A = ANSI & DIN/ANSI B = MF
Inny dia: . J = Jis cC = M
wzmochionych lub prostych trzonkéw, _ _
réznych nakrojéw, chtodzenia itd. I = 180 D = UN
E = UNC
F = UNF
G = UNEF
7  Wymiar H = UNJC
Skok podawany, gdy konieczne, | = UNJF
np. dla gwintéw drobnozwojnych. J = UNS
M3 K = G
M10x125  (skok w zapisie bez L = NPT
przecinka) M = NPTF
N = NPSF
O = NPSM
P = EGM
Q = EGMF
R = EGUNC
S = EGUNF
T = PG
U = R
V = Rc
X = Rp
Y = BA
Q34 SANDVIK
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Informacje dotyczace sposobu podawania chtodziwa

INFORMACJE OGOLNE

CNSC

Oznaczenie typu wlotu chlodziwa

Oznacze- |Opis Rysunek
nie
0 Bez wlotu chtodziwa

Gk

Wilot chtodziwa wspétosiowy

2 WiIot chtodziwa promieniowy ,
3 Wilot chtodziwa wspétosiowy
i promieniowy 7 A m
| P ——— N S—
4 Wilot chtodziwa wspdtosiowy po
obwodzie
5 WiIot chtodziwa promieniowy przed
adapterem
6 WIlot chtodziwa niewspotosiowy
przez kotnierz
7 WiIot chtodziwa osiowy
i niewspotosiowy przez kotnierz
8 Wilot chtodziwa niewspotosiowy

rowkami wzdtuz chwytu

SANDVIK
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INFORMACJE OGOLNE

Informacje dotyczgce sposobu podawania chtodziwa

CXSC

Oznaczenie typu wylotu chlodziwa

Oznacze- |Opis Rysunek
nie
0 Bez wylotu chtodziwa

Wylot chtodziwa wspélosiowy

2 Wylot chtodziwa promieniowy
3 Wylot chtodziwa osiowy pochylony
4 Wylot chtodziwa wspdtosiowy po
obwodzie | Vs 27
_____________ A
]
5 Wylot chtodziwa osiowy pochylony
przez dysze, nastawny
6 Wylot chtodziwa niewspdtosiowy
przez dysze, nastawny _,l{ __________ vash
SIIIIIIIIIS
V=
7 Wylot chtodziwa niewspdtosiowy
rowkami wzdtuz chwytu | <
N
8 Wylot chtodziwa osiowy lub
niewspdtosiowy przez dysze, _,l{ __________ <H
nastawny |\ VZZZ 7777 E —
___________ =
Vi~
Q36 SANDVIK
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Indeks NFORMACJE OGOLNE

Oznaczenie Strona Oznaczenie Strona Oznaczenie Strona
161..Cx J276 390.272 0104 600..Qxx J228
161..Qxx J277 390.410 068 690..Cx J145
162..Qxx J278 390.558 088 690 J144
170..E-P J272-273 390.58 o121 690..HAxx J148
176M..-PM J274 391.60A-0Z P33 690..Qxx J147
1B23x-XA J443-445 391.68 M52-58 820..CC-Cx M26-28
1B240-XA J446 392.14019Y 0O112 820..CN M70, M74
1C050-XA/B J455 392.140277 0109 820..CN-Cx M63
1P220-XA J384 392.140EH 0101 820..RC-Cx M65
1P220-XB J385 392.272277 0109 820..SC-Cx M29-30
1P221-XA J390 392.41005 064 820..SN M71, M75
1P221-XB J391 392.41005C 063 820..SN-Cx M64
1P222-XA J398 392.41005CD 067 820..SP M69, M73
1P222-XB J399 392.41014 O76 820..SP-Cx M62
1P230-XA J386 392.41019Y Q75 820..TC M68, M72
1P230-XB J387 392.41020 069 820..TC-Cx M61
1P231-XA J392 392.41027 o71 820L..CN M67
1P231-XB J393 392.410277 Q72 820L..TC M66
1P240-XA J400 392.41037 M94, M96 821..CC-Cx M43
1P240-XB J401 392.41050 078 821..RC-Cx M47
1P250-XA J388 392.410EH 061-62 821..SC-Cx M46
1P250-XB J389 392.410XL M140 821..TC-Cx M44-45
1P251-XA J394 392.4519Y 0147 821D..CC-Cx M48
1P251-XB J395 392.45520 0140 821D..TC-Cx M49
1P260-XA J396 392.54005C 080 825..SL M135-136
1P260-XB J397 392.54014 084 825..SL-Cx M133-134
1P330-XA J402 392.54023 081 825..TC M112, M114
1P330-XB J403 392.5519Y 0130 825..TC..EH M99
1P340-XB J407 392.55277 0127 825..TC-Axx M98
1P341-XA J404 392.55505C 087 825..TC-Cx M100-M101,M104
1P341-XB J405 392.55514 092 825D..TC-Cx M103-110
1P3x0-XA J406 392.55523 089 825L..TC M106
1U000-XA Ja57 392.55805C 087 825L..TC..-Cx M102, M108
260 P46 392.55823 089 826..TC M113-115
2B230-NA J428 392.55EH 0117 826..TC-Cx M105
2B320-NG J427 392.58277 0127 826D..TC-Cx M111
2B330-NC J425 392.64xXL M141, M143 826L..TC M107
2N012-COA J360 392.ER327 0169 826L..TC..-Cx M109
2P12x-NC J342-344 392.EREH 0168 830 N5-6
2P123-NG J345 392.R8.05 0166 835.B..A1-MF N11-12
2P1x0-NA J346-347 393.03-SE P36-38 835.B..A1-PF N7-8
2P210-NC J353 393.03-SES P39-40 835.T..A1-MF N13-14
2P21x-PC J379-380 393.14 pP23-27 835.T..A1-PF N9-10
2P23x-NA J348, J351-352 393.14..D P28-29 854.1 K106
2P340-PA J324 393.140C P11 860.1..A0 K82-86
2P340-PB J325 393.14-xx 0159 860.1..A1 K73-81
2P341-MA J326 393.15 P20-21 860.1..A1-MM K87-96
2P360-PA J328 393.2060 0164 860.1..A1-NM K97-101
2P460-NA J359 393.277 P41 860.2..A1 K107-109
2S220-NC J349 393.37A M97 861.1..A1-GM K111-115
28221-NG J350 393.45 P12 861.1..A1-GP K110
2S340-MA J327 393.55 P11 862.1..A1-GM K116-117
316..BM J447-448 393.CG P16-17 870..L-x K34-35
316..CM J458-459 393.CGP P19 870..LX-x K36-37
316..FM J417-418 393.CGS P14 870-GP K30-33
316..HM J452-453 416.2-L K61 870-KM K26-29
316..SM J408, J410, J412, J414-416 419..Axx J70 870-MM K22-25
316..UM J460 419..Cx J68 870-PM K18-21
325..-16M J245-246 419..Qxx J69 880..C K38
326..VM-TH J472 419N/R J67 880..Cx K40-44
326-CH J456 435.B..A1-XF N15-16 880..L K48-52
327..TH J248-251 435.T..A1-XF N17-18 880..P K39
327-CH J271 452.1-C K163 880-D..Lxx K58
327-Erxx 0169 452.1-CM K162 880-D..LXxx K60
327-GC J265 452.4-CM K161 880-D..Vxx K59
327-GM J260-263 452.C1-C K165 881..C K62
327-RM J264 452.R-C K164 881..Cx K63-64
327-xxB 0161 452.R-CM K164 881..Lxx K65-66
328..Bxx J255 460.1..A0-XM K127-132 881..P K62
328..TH J247 460.1..A1-XM K118-126 930-BBxx 090-91
328..Qxx J254 490..Axx J106 930-Bxx 0128-129
328..Sxx J256 490..Bxx J108 930-Cx 043-45
328..TH J247 490..Cx J100-101 930-HAxx 073-74
328-G J252-253 490..EH J110 930-1bxx 082-83
329..Qxx J258 490..HAxx J111 930-Ixx 0O110-111
329..Sxx J259 490..Qxx J103 930-VBxx 097-98
345..Axx J49 490R/L J97-99 930-Vxx 0145-146
345..Cx J45 495..Axx J268 970-Bxx 0133
345..Qxx J46 495..Cx J267 970-CYxx 0160
345N J44 495. . EHxx J270 970-HAxx Q77
345R/L J43 495 J266 970-Ixx 0114
357..Qxx J60 5549 M59 970-Vxx 0149
357N/R J59 5623010 M60 970-WExx 0163
360..Qxx J62, J65 5692 P10
360R/L J61 600..Axx J229 A
390.140 0104 600 J227 A..R825 M118

SANDVIK Q37

Coromant



NFORMACJE OGOLNE Indeks

Oznaczenie Strona Oznaczenie Strona Oznaczenie Strona
A1B05 0102 AA2B05 0119 E003 L169
A1B08 0103 AA2B20 0125 E005 L87
A1B14 0113 AA3B05 0137 E006 L88
A1B20 0105-106 AA3B10 0138 E007 L170
A1B27 0108 AA3B14 0148 E008 L171
A1F05 0102 AA3B20 0141-142 E010 L96-97
A1X20 0107 AA3B27 0143 EO11 L98-99
A205 0118 AEHxx-Axx.x-SH 0156 E012 L180
A208 0120 AExx-Axx..CE 0158 EO013 L181
A214 0131 AExx-Axx..CS 0158 E015 L100
A227 0126 AExx-Axx..SS 0155 EO16 L101
A260 P46 AExx-Axx-SE 0156 EO017 L182
A2B05 0118 APMT J232 E018 L183
A2B08 0120 E020 L112
A2B14 0131-132 (o3 E021 L113
A2B20 0122-123 Cx-390.00 0150 E022 L193
A2B27 0126 Cx-390.140 0100 E023 L194
A2F05 0118 Cx-390.34705 0152 E025 L114
A2X20 0124 Cx-390.410 058-59 E026 L115-116
A316..BM J447-448 Cx-390.419 060 E027 L195
A316..CM J458-459 Cx-390.540 079 E028 L196
A316..FM J419 Cx-390.55 0115 E030 L127
A316..HM J452-453 Cx-390.555 085 E031 L128
A316..SM J409, J411, J413, J416 Cx-390.562 086 E032 L205
A316..UM J460 Cx-390.58 0115 E033 L206
A326..VM-TH Ja72 Cx-390.605 0116 E035 L129
A326-CH J456 Cx-390.612 060 E036 L130
A327-xxB 0162 Cx-390B.140 0100 E037 L207
A328..Bxx J255 Cx-390B.540 079 E038 L208
A328..Qxx J254 Cx-390B.55 0115 E045 L72
A329..Rxx J258 Cx-390B.555/558 085 E046 L73
A329..Txx J259 Cx-390B.58 0115 E047 L144
A345..Jxx J48 Cx-391.01 014 E048 L145
A345..Mxx J50 Cx-391.01-Vxx 034 E049 L66
A345..Rxx Jaz Cx-391.02 015-16 E050 L138
A34-R825C M130 Cx-391.02CCH 016 E051 L139
A34-R826C M130 Cx-391.05 025 E053 L36
A357..Jxx J60 Cx-391.05C 023-24 E054 L47
A357..Rxx J60 Cx-391.05CD 029 E055 L106
A35-RXLS M79, M128 Cx-391.06 030 E056 L188
A360..Jxx J64, J66 Cx-391.10 032 E057 L103
A360..Rxx J63, J65 Cx-391.14 050-52 E058 L185
A390.45 0139 Cx-391.19 046-48 E059 L50
A392.41005 066 Cx-391.19Y 049 E060 L120
A392.41005C 065 Cx-391.20 (14) 035-36 E064 L238
A392.41005CD 067 Cx-391.23 O41 E069 L189
A392.41020 070 Cx-391.27 039 E074 L241
A392.45277 0144 Cx-391.277 040 EO079 L201
A392.45EH 0136 Cx-391.32 053 E080 L216
A392.54505C 095 Cx-391.327 042 E085 L146
A392.54514 099 Cx-391.37A/B M93, M95 E090 L227
A392.54523 096 Cx-391.50 057 E091 L228
A392.64..XL M142-143 Cx-391.60 055 E094 L232
A392.R8.05 0166 Cx-391.60B (MC) 056 E095 L200
A392.R8EH 0165 Cx-391.61 055 E096 L229
A393.14 P30 Cx-391.68A M50 E097 L230
A393.14-xx 0159 Cx-391.69A M51 E099 L231
A393.15 P22 Cx-391.EH 017-20 E195 L161
A393.277 P41 Cx-391.XL M139 E207 L157
A393.CG P18 Cx-A390.00 0151 E212 L159
A393.CGS P15 Cx-A390.4x 0134-135 E245 L162
A3B27 0143 Cx-A390.54x 093-94 E258 L158
A40-NXLA35 M78, M127 Cx-A390B.45 0134 E263 L160
A40-R822XLS17 M77, M126 Cx-A391.05 028 E301 L217
A40-RXLS24 M78, M127 Cx-A391.05C 026-27 E302 L218
A416.2-L.X K61 Cx-A391.05CD 031 E305 L222
A419..Cx J68 Cx-A391.10 033 E306 L219
A419..0xx J70 Cx-A391.19 047 E308 L220
A419..Rxx J69 Cx-A391.20 (14) 037-38 E309 L223
A490..Cx J102 Cx-A391.23 o1 E310 L224
A490..EH J110 Cx-A391.EH 021-22 E313 L215
A490..Jxx J105 Cx-R820 M31 E314 L132
A490..Mxx J109 Cx-R822XL M76, M123 E315 L221
A490..0xx J107 Cx-R824XS M86 E316 L133
A490..Rxx J104 Cx-R825..AA M116-117 E317 L234
A495..Mxx J269 Cx-R825..FA M122 E323 L243
AB690..Cx J146 Cx-R825C-LA M121 E324 L60
AB90..HAxx J148 Cx-R825XL..A M123 E326 L61
AB690..Rxx J147 Cx-R825XL..F M125 E344 L68
A880..Cx K45-47 Cx-R825XLS17 M124 E345 L69
A880..LXxx K53-55 CXS..TC M85 E346 L141
A880..Pxx K56-57 E347 L142
A881..LXxx K67 E E352 L41
A881..Pxx K68 E000 L85 E353 L42
AA205 0119 E001 L86 E354 L150
AA220 0125 E002 L168 E355 L151
Q38 SANDVIK
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FOL ROI

Indeks NFORMACJE OGOLNE

Oznaczenie Strona Oznaczenie Strona Oznaczenie Strona
E358 L75 EX13P L173-174 R216.2x..AJ..G J356
E359 L76 EX13PA L175 R216.2x..AK..H J339
E360 L154 EX23PA L186 R216.2x..AK..P J330
E361 L155 EX29PA L187 R216.2x..AP..G J358
E362 L209 EX33PA L198 R216.2x..BC..P J332
E363 L176 EX39PA L199 R216.2x..CK/L..P J336
E364 L93 Exx-Axx-CE 0157 R216.2x..YK..P J337
E367 L177 Exx-Axx-CS 0157 R216.2x..YL..P J338
E404 L143 Exx-Axx-SE 0154 R216.3x..30-AE..G J381
E416 L59 Exx-Axx-SS 0153 R216.3x..30-Al..G J382
E446 L29 R216.3x..30-AJ..G J383
E447 L30 H R216.3x..30-BC..B J368
E448 L77 HAxx-R825 M120 R216.3x..30-BS..K J361
E449 L78 HCx K160 R216.3x..40-AC..U J369
E450 L152 HNEF Jas R216.3x..40-AJ..U J370
E451 L153 HNGX-KM J96 R216.3x..40-BC..K J362
E454 L70 HNMF-KH Jas R216.3x..45-BC..K J367
E455 L71 R216.3x..50-AK..H J340
E462 L32 L R216.3x..50-AK..P J331
E463 L33 LCMX K69 R216.3x..50-BC..P J333
E523 L236 LDHT J168 R216.3x..60-AC..L Jar2
E530 L240 LEHT J168 R216.3x..CC/K..K J365
E596 L237 LEHW J168 R216.3x..YC..K J366
E615 L167 R216.3xC..40-DC..K J364
E616 L84 M R216.3xC..40-DS. K J363
E735 L212 M..Cx-390 J279 R216.42 J420-421, J435-436
E736 L211 MAPL J275 R216.44 Ja34
E737 L214 R216.4x J422-424, J426,
E738 L213 N J429-430, J432, J437
E821 L57 N123..CM J257 R216.52/3 J438
E822 L54 N123..TF J257 R216.54 J439
E823 L58 N260.8 Jasg R216.62 J440
E825 L38 N331.1A J170-172 R216.64 J441
E827 L40 N331.1D J174 R216.Tx Jas54
E830 L51 N331.32..Sxx J175 R216F..Axx J241
E831 L55 N331.32..Sxx.. MQ J177 R216F J240
E832 L53 N331.32..Txx J176 R217.1x J461-466
E833 L56 N331.32..Txx.. MQ J178 R217.3x J467-469
E835 L37 N331.35..Sxx J185 R217.xx J470-471
E836 L48 N331.52..Sxx J198 R245..Axx J57
E837 L39 N331.52..Txx J198 R245 J51-53, J244
E838 L49 N365..E J78 R245..Qxx J54
E839 L52 N365 J77 R300..Axx J209-210
E852 L74 R300..Bxx J211
E854 L62 R R300..Cx J205
E855 L89 R/L148C M137 R300..EH J213-214
E856 L79 R/L148D M138 R300 J200-204
E862 L147 R/L260.3 J86 R300..Qxx J207
E864 L134 R/L260.31 Ja7 R300..Txx J215-216
E865 L172 R/L260.8..Qxx J8g R331.32..Axx J183
E866 L156 R/L260.82 Jo1 R331.32..Mxx J184
E872 L107 R/L262.4 J166 R331.32..Qxx J179
E873 L121 R/L262.42 J167 R331.32..Qxx..MQ J181
E874 L102 R/L331.1A J173 R331.32..Rxx J180
E875 L117 R/L331.52..Sxx J188 R331.32..Rxx..MQ J182
E876 L108 R/L331.52..Txx J189 R331.35..Axx J186
E877 L122 R/L365..Cx J79 R331.35..Mxx J187
E882 L190 R/L365 J77 R331.52..Axx J192, J196
E883 L202 R/L365..Qxx J8o, J82 R331.52..Mxx J193, J197
E884 L184 R/L590 J149-151 R331.52..Qxx J190, J194, J199
E885 L197 R/LA260.8..Rxx Joo R331.52..Rxx J191, J195, J199
E886 L191 R/LA365..Cx J79 R390..Axx J132,J134
E887 L203 R/LA365..Jxx Ja1 R390..Bxx J135
E890 L233 R/LA365..Rxx Jao, J82 R390..Cx J120-123
E891 L235 R200..Axx J225 R390..EH J138
E892 L239 R200..Qxx J222 R390 J112-119
E893 L242 R210..Axx J74 R390..Qxx J125-126, 130
EH-ER 0167 R210..Cx J72 R390..Txx J140
EHxx-Axx.x-SH 0154 R210 J71 R390D..Axx J143
EHxx-R824XS M87 R210..Qxx J73 R390D..Cx J142
EHxx-R825A-AA M119 R210..Txx J76 R411.5 K156-157, 159
EPO3P L63-64 R215..Cx J169 R416.22 K70
EPO3PA L67 R215.2x J374 R416.7 K72
EPO9P L65 R215.34C J335 R429.90 M92
EP13P L90-91 R215.3x J371, J375, J377 R429U M88-M92
EP13PA L92 R215.Hx J449-451 R590..Cx J152
EP23PA L105 R216..Axx J234 R590..HAxx J156
EP29PA L104 R216..Bxx J235 R590 J150
EP33PA L118 R216..Cx J233 R590..Qxx J153
EP39PA L119 R216..EH J238 R790..Axx J162
ESO3K L31 R216 J230 R790..Cx J159
ES09K L34 R216..Mxx J236 R790..HAxx J164
ES13K L45 R216..Txx J239 R790 J157-158
EXO3P L135-136 R216.22 J354 R790..Qxx J161
EXO03PA L140 R216.24 J355 R820 M41-42
EX09P L137 R216.2x..50CC..P J329 R820..DC/S M34, M37, M40
SANDVIK Q39
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NFORMACJE OGOLNE Indeks

Oznaczenie Strona Oznaczenie Strona Oznaczenie Strona
R820..SC/S M32-33, M35-36, M38-39 T200-SD..AF L123
R825..AF M131 T200-SD..AH L110
R840..A0A K143-148 T200-SD..Al L124
R840..A1A K133-141 T200-SD..DA L80
R840..WO0A K153-154 T200-XM..DA-M L81-83
R840..W1A K149-152 T200-XM..DB-MF L94-95
R840..A0B K142 T200-XM..DE L111
R841..A1A K155 T200-XM..DF L125-126
R846..A1A K102-105 T200-XM..DK L131
RA200..Jxx J224 T300-XM..DA-M L163-166
RA200..MNxx J226 T300-XM..DB-MF L178-179
RA200..Rxx J223 T300-XM..DE L192
RA210..Cx J72 T300-XM..DF L204
RA210..Jxx J73 T300-XM..DK L210
RA210..Mxx J75 TNCN..AN J8s
RA210..0xx J74 TNEF J8s
RA210..Rxx J73 TNEN..AN J8s
RA215..Cx J169 TNHF-CA J8s
RA215.2x J373, J376, J378 TPKN..PPR/L Jo4
RA216..Cx J233 TPKR-WH Jo94
RA216..EH J238

RA216 J231 w

RA216..Mxx J237 WCMX K69, K71
RA216..0xx J234

RA216..Txx J239

RA216.2x J334, J341, J357

RA216.4x J431, J433

RA216.6x Ja42

RA216F J240

RA216F..O J242

RA245..Jxx J56

RA245..MNxx J58

RA245..Rxx J55

RA300..Cx J206

RA300..EH J213

RA300..Mxx J211-212

RA300..0xx J209-210

RA300..Rxx J208

RA300..Txx J215

RA390..Cx J124

RA390..EH J139

RA390..Jxx J129

RA390..Mxx J136-137

RA390..0xx J133

RA390..Rxx J127-128, J131

RA390..Txx J141

RA411.5 K158

RA590..Jxx J155

RA590..Rxx J154

RA790..Cx J160

RA790..HAxx J164

RA790..Mxx J163

RA790..0xx J162

RA790..Rxx J161

RCxT J217-J221

RSYMTAP 054

S

S..825-CW M132

S12-R820..D M82-83

S12-R820..S M81-84

Sxx-820XL M80,M129

S-60..Qxx Js4

SBEN J165

SBEX-11 J165

SEER-WL Jo2

SEKN Jo2

SEKR Jo2

SEMN Jo2

SNKN Jo3

SPEX Jo3

SPKN Jo3

SPKR Jo3

Sxx-825XL M129

Sxx-825XL-CW M132

T

T100 L44

T101 L35

T105 L148

T106 L149

T110 L43

T115 L225

T116 L226

T120 L46

T200-SD..AE L109
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