Polcomm®” ALUMI

FREZOWANIE / MILLINSG

ALUMIlI 250

Wysoce efektywne rozwigzania Polcomm®do materiatéw niezelaznych
Highly effective Polcomm® solutions for non-ferrous materials




Polcomm® ALUMIll 250

Przewodnik doboru narzedzi / Tool selection guide

ADGT 1604... NMX PC010

m dwa ostrza skrawajace
two cutting edges
= gatunek weglika drobnoziamistego zapewniajacy wysoka wytrzymatos¢
i optymalng jakos¢ krawedzi skrawajacej
micro-grain carbide grade ensure high resistance and optimal cutting edge quality
m plytki z weglika spiekanego sa optymalnym i ekonomicznym rozwiazaniem
carbide inserts are optimal cost-effective solution
= dostepne rozne promienie naroza ptytek
different corner radii of inserts available

ADGT 1604... XNM PCD13

m krawed? tnaca z polikrystalicznego diamentu
polycrystalline diamond cutting edge

= niezawodna geometria i precyzyjne szlifowanie krawedzi zapewniaja
wysoka wydajnos¢
reliable geometry and precise edge grinding ensure high efficiency

m plytki z ostrzem PCD charakteryzujq sie dtuzsza zywotnoscia i wysoka
odpornoscia na uszkodzenia mechaniczne
PCD tipped inserts are characterized by longer service life and high
resistance to mechanical damage

= dostepne dwa promienie naroza ptytek
two insert corner radii available @ obrébka stabilna / stable cutting @ obrébka ogdlna / general cutting

Polcomm®ALUMill 250 — cechy i korzysci / Polcomm® ALUMill 250 — features & benefits

m wyjatkowo wydajne narzedzie zaprojektowane do bezpiecznego i precyzyjnego frezowania
an especially efficient tool designed for safe and precise milling

m wysoka jako$¢ wykoriczenia detali zaréwno w obrébce zgrubnej jak i wykariczajacej
high quality finishing of workpiece in roughing and finishing

m glowice z petnym katem 90° maksymalizuja wydajno$¢ usuwania materiatu i minimalizuja koszty produkgji
accurate 90° milling cutters maximize material removal efficiency and minimize production costs

m plynne skrawanie, dobra jako$¢ wykoriczenia powierzchni i odpornos¢ na tworzenie sig narostu na krawedzi skrawajacej
smooth cutting, good surface finish and resistance to built-up edge formation

m ostra, szlifowana krawedZ skrawajaca zapewnia niskie sity skrawania i czyste ciecie
sharp, ground cutting edge for low cutting forces and free cut

m konstrukcja gtowicy umozliwia zastosowanie réznych promieni naroza ptytki przy jednoczesnym zachowaniu pozycjonowania osiowego
the cutter geometry allows the use of different insert comer radii in one cutter body while maintaining axial positioning

m zoptymalizowana pod wzgledem bezpieczeristwa konstrukcja zapobiega przemieszczaniu sig ptytek pod wptywem sit odsrodkowych
safety oriented design prevents dislodging of inserts caused by centrifugal forces

m doskonata geometria krawgdzi skrawajacej do aluminium i materiatow niezelaznych
excellent cutting edge geometry for aluminium and non-ferrous materials



Polcormm® ALUMIll 250

Przewodnik doboru narzedzi / Tool selection guide

Polcomm’ ALUMill 250 — pierwszy wyhér do obrobki materiatow niezelaznych
/ Polcomm?® ALUMill 250 — first choice for processing non-ferrous materials

podwéjne otwory chtodzace / double coolant holes

podwéjne otwory chtodzace zapewniaja doskonata ewakuacje widrow
nawet przy maksymalnej gtebokosci skrawania

double coolant holes for excellent chip evacuation, even at maximum depth of cut

ulepszone powierzchnie styku doktadnie pozycjonujace ptytke
/improved contact surfaces for accurate insert positioning

dolny system mocowania dla poprawy stabilnosci ptytki
bottom clamping system for better insert stability

ADGT1604...NMX ADGT1604...XNM

gtadka powierzchnia
zapobiegajaca przywieraniu
/ smooth surface finish

ostrze PCD / PCD tipped insert

ostrze PCD zapewnia lepsza

to avoid adhesion wydajnos¢ i trwatos¢ narzedzia
PCD tipped insert for improved
performance and tool life
dodatni kat natarcia

/ positive rake angle krawed? skrawajaca
o0 zwigkszonej odpornosci

\— / enhanced resistance

mocna krawedz skrawajaca cutting edge
/ strong cutting edge

dostepne zdwoma promieniami naroza: 0,4 mm lub 0,8 mm
/ available in two corner radius: 0,4mm or 0,8mm

Szeroki zakres zastosowan / Wide range of applications

frezowanie walcowo-czotowe frezowanie bokow frezowanie czotowe
shoulder milling ? side milling face milling
E frezowanie rowkéw

zagtebianie skosne liniowe
ramp milling

zagtebianie
zinterpolacja Srubowa
helical interpolation

slot milling

Gatunki Polcomm’/ Polcomm’grades

PCO10 niepokrywany gatunek zapewniajacy wysokg odporno$¢ i optymalng jakos¢ krawedzi dzieki drobnemu ziarnu WC-Co; pierwszy wyhér do frezowania
materiatow niezelaznych
uncoated grade that provides high resistance to optimal edge quality due to its WC-Co fine grain size; first choice for milling non-ferrous materials

PCD13 gatunek polikrystalicznego diamentu do obrébki aluminium (<14% Si), stopéw miedzi i materiatdw niezelaznych
polycrystalline diamond tipped grade for machining aluminium (< 14% Si), cooper alloys and non-metallic materials
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Polcormm® ALUMIll 250 NON-FERROUS MATERIALS MILLING

m glowice nasadzane / arbor type cutters
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ID Polcomm® DC DCONMS ~ DCSFMS LF ZEFP APMX RPMX  typmocowania  chfodzenie Wt plytka dostepnos¢
Polcomm®ordering number [mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [min"] arbor type cooling [ka] insert stock
GN250 040A16 050031 40 16 36 50 3 16,0 35700 A o 0,28 ADGT 1604... °
GN250 050A22 050031 50 22 42 50 3 16,0 21600 A L] 0,42 ADGT 1604... o
GN250 050A22 05004! 50 22 42 50 4 16,0 21600 A L] 0,36 ADGT 1604... o
GN250 063A22 05004 63 22 48 50 4 16,0 18800 A ° 0,61 ADGT 1604... o
GN250 063A22 050051 63 22 48 50 5 16,0 18800 A ° 0,58 ADGT 1604... °
GN250 080A27 05004 80 27 60 50 4 16,0 16400 A ° 1,05 ADGT 1604... o
GN250 080A27 05005! 80 27 60 50 5 16,0 16400 A ° 0,97 ADGT 1604... °
GN250 100A32 05004 100 32 80 50 4 16,0 14500 B ° 1,87 ADGT 1604... o
GN250 100A32 05005! 100 32 80 50 5 16,0 14500 B ° 1,51 ADGT 1604... °
GN250 125A40 06305! 125 40 100 63 5 16,0 12800 B ° 2,70 ADGT 1604... o
GN250 125A40 06306! 125 40 100 63 6 16,0 12800 B ° 2,7 ADGT 1604... o

m glowice wkrecane / screw type cutters ﬂ.
DCONMS
Mele
1D Polcomm® DC DCONMS  DCSFMS LF THSZMS ZEFP APMX RPMX  chtodzenie wT plytka dostepnosc
Polcomm®ordering number [mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [min] cooling [kq] insert stock
GW250 025M12 050021 25 12,5 21 50 M12 2 16,0 34400 ° 0,14 ADGT 1604... °
GW250 032M16 050031 32 17,0 29 50 M16 3 16,0 29100 ° 0,24 ADGT 1604... °
GW250 040M16 050031 40 17,0 29 50 M16 3 16,0 24900 ° 0,35 ADGT 1604... o

@ dostepne/on stock  © na zamdwienie / available on request
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NON-FERROUS MATERIALS MILLING Polcormm® ALUMIll 250

ﬂ. glowice trzpieniowe / shank type cutters m

C ¢ylindryczny / cylidrical W Weldon

0AL

ID Polcomm® DC DCONMS O0AL LU ZEFP APMX RPMX  typchwytu chiodzenie Wt plytka dostepnosc
Polcomm®ordering number [mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [min"]  shanktype  cooling [ka] insert stock
GT250 025W25 120021 25 25 120 65 2 16,0 32400 W L] 0,40 ADGT 1604... o
GT250 032W32 125021 32 32 125 65 2 16,0 28900 W ° 0,59 ADGT 1604... o
GT250 032W32 125031 32 32 125 65 3 16,0 28900 W ° 0,60 ADGT 1604... o
GT250 025C25 120021 25 25 120 50 2 16,0 32400 C ° 0,40 ADGT 1604... °
GT250 025C25 165021 25 25 165 63 2 16,0 24700 C ° 0,55 ADGT 1604... o
GT250032(32 125021 32 32 125 63 2 16,0 28900 C ° 0,70 ADGT 1604... o
61250 032(32 165021 32 32 165 80 2 16,0 24400 C ® 0,75 ADGT 1604... o
61250 032(32 12503I 32 32 125 63 3 16,0 28900 C ° 0,65 ADGT 1604... °
61250 032(32 16503I 32 32 165 80 3 16,0 24400 C ® 0,70 ADGT 1604... o

@ dostepne /on stock  © nazamdwienie / available on request
Czesci zamienne / Spare parts
@ @) @
zakres Srednic Sruba klucz zalecany moment dokrecenia $ruba mocujaca $ruba mocujaca
diameter range screw wrench recommended torque mounting screw mounting screw
67250 025...- GT250 032... N01-003193 N01-003222 4,0 Nm - -
GW250 025...- GW250 040... N01-003193 N01-003222 4,0 Nm - -
GN250 040. .. N01-003193 N01-003222 4,0 Nm N01-003187 -
GN250 050...- GN250 080... N01-003193 N01-003222 4,0 Nm - -
GN250 100... N01-003193 N01-003222 4,0 Nm = N01-004851 (*)
GN250 125... N01-003193 N01-003222 4,0 Nm = N01-004854 (*)

(*) sprzedawane oddzielnie / sold separately
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Polcormm® ALUMIll 250 NON-FERROUS MATERIALS MILLING

A
ADGT 1604... NMX ADGT 1604... XNM
PC010 PCD13 NMX XNM

@ obrobka stabilna / stable cutting
@ obrobka ogdlna / general cutting
& obrébka niestabilna / unstable cutting

( X 7 ( X 2

oznaczenie PCOT0  PCD13 Wi LE S BS RE APMX

designation D Polcomm® (ordering number) [mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [mm]
ADGT 160404 NMX | 43282 ® 104 170 48 15 04 16,0
ADGT 160408 NMX | 50513 ® 104 170 48 1,1 08 16,0
ADGT 160412 NMX | 18555 ® 104 170 48 08 12 16,0
ADGT 160416 NMX | 27928 ® 104 170 48 1,1 16 16,0
ADGT 160420 NMX | 95320 @ 104 170 48 08 20 16,0
ADGT 160430 NMX | 24971 104 170 48 04 30 160
ADGT 160404 XNM 72141 @ 104 170 48 15 04 85
ADGT 160408 XNM 99836 ® 104 170 48 11 08 85

@ dostepne/onstock  © na zaméwienie / available on request

Plytki posiadaja bardzo ostra krawedz skrawajaca. Zaleca sig uzycie rekawiczek ochronnych przy montazu ptytek. / This inserts has very sharp edges. Use of gloves for handling is recommended.
Obrébka z chtodziwem zalecana. / Wet cutting is recommended.
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NON-FERROUS MATERIALS MILLING Polcormm® ALUMIll 250

parametry techniczne / technical parameters m

Zalecane parametry skrawania / Recommended cutting parameters

obrabiany materiat rodzaj obrébki / stopu twardos¢  gatunek Polcomm® Ve geometria fz
150 work material type of treatment / alloy hardness Polcomm® grade [mm/min] geometry [mm/t]
nieutwardzony 60HB PC010 650-9500 NMX 0,15-0,50
stopy aluminium non hardenable PCD13  300-4000 XNM 0,15-0,50
aluminium aloys stwardzony PCOTO 6506500  NMX  0,10-030
100HB
hardenable PCDI3 300-1500 XNM 0,10-0,30
nieutwardzony (<’|2% S|) PCO10 650-6500 NMX 0,15'0,30
: 80HB

non hardenable (<12% Si) P(D13 300-5000 XNM 0,15-0,30
odlewane stopy aluminium utwardzony (<12% Si) 90HB PC010 650-5500 NMX 0,10-0,25
cast aluminium alloys hardenable (<12% 5i) PCD13 3003000 XNM 0,10-0,25
ieutwardzony (>12% ) - PCOT0  650-3200 NMX 0,05-0,15
non hardenable (>12% Si) PCD13  300-1000 XNM 0,05-0,15
mosiadz, mosiadz czerwony 90HB PC010 800-3200 NMX 0,05-0,25
brass, red bronze PCD13 100-700 XNM 0,05-0,25
mied? i stopy miedzi braz 100HB PCo10 450-1300 NMX 0,10-0,25
RGOS bronze PCDI3 100-1500 XNM 0,10-0,25
miedz bezotowiowa i miedz elektrolityczna oo PC010 950-2500 NMX 0,10-0,25
lead-free cooper and eletrolytic cooper PCD13 300-3000 XNM 0.10-0.25
tworzywa termoutwardzalne (duroplasty) PC010 250-3000 NMX 0,10-0,15
thermosetting plastics (duroplastics) - PCD13 80-300 XNM 0.10-0.15
materialy niemetalowe tworzywa sztuczne wzmocnione wiknem i PC010 200-1500 NMX 0,10-0,15
non-metallic materials fibre-reinforced plastics PCD13 80-300 XNM 0,10-0,15
twarda guma i PC010 250-1000 NMX 0,10-0,15
hard rubber PCD13 80-300 XNM 0,10-0,15

Uwagi: / Notes:
Powyzsze parametry skrawania podano w celach informacyjnych. / Cutting conditions are just for reference.

Warunki skrawania sa ograniczone przez sztywnosc przedmiotu obrabianego, moc maszyny i wysieg narzedzia. Gdy szerokos¢ skrawania, gtebokos¢ lub dtugos¢ wysiegu jest duza, nalezy ustawic Ve
ifz na minimalna zalecang wartos¢ i sprawdzic wibracje oraz moc maszyny. / Cutting conditions are limited by workpiece rigidity, machine power and tool overhang. When the cutting width, depth or overhang lenght
is large, setVic and fz to the minimum recommended value and check vibrations and machine power.

W przypadku frezowania ze zmienna gtebokoscia skrawania (na przyktad na powierzchni odlewu) lub na nieréwnych powierzchniach, wartos¢ posuwu (fz) nalezy zredukowac do nizszej zalecanej wartosci
podanej w tabeli powyzej. / When operation occurs with variable depth of cut (for example over casting skin) or over interrupted surfaces, feed value (fz) should be reduced to the lower recommended value shown in the table above.

Aby zapobiec zakleszczaniu sie widréw, ich nadmiar z obszaru roboczego nalezy usuwac strumieniem powietrza. / Excess of chips should be removed from working area with air blast to prevent chip jamming.

05



/

Polcormm® ALUMIll 250 NON-FERROUS MATERIALS MILLING

n parametry techniczne / technical parameters

Zagtebianie skosne i interpolacja srubowa / Ramping & helical milling

zagtebianie skosne interpolacja srubowa (otwor nieprzelotowy z ptaskim dnem)
ramping helical interpolation (blind hole, flat bottom)

DC [mm] RMPX [°] L [mm]* DH max [mm] ** P max [mm] DH min [mm] *** P max [mm]
9,50 95,6 48,4 12 46,2 1
7,50 121,5 62,4 12 60,2 1
6,00 152,2 78,4 12 76,2 1
4,50 203,3 98,4 N 96,2 1
3,25 281,8 1244 10 122,2 10
2,50 366,5 158,4 10 156,2 10
2,00 458,2 198,4 10 169,2 10
1,50 611,0 248,4 10 246,2 9

Stosowany kat zagtebiania skosnego powinien by¢ ponizej RMPX. / Ramping angle used shoud be under RMPX.
Szybkos¢ posuwu powinna by¢ mniejsza niz 70% wskazanych wartosci. / Feed rate should be under 70% of indicated values.

* Minimalny dystans frezowania przy maksymalnym kacie pochylenia do momentu, gdy gtebokosc skrawania osiagnie APMX (16 mm). / Minimum distance made by cutter until depth
of cut reaches APMX (16 mm) at maximum ramping angle.

** Uzyj promienia naroza 0,8 mm; w innych przypadkach uzyj formuty: 2 x (DC - RE)./ Using comer radius of 0,8 mm; for different ones use formula below: 2 x (DC- RE).
**% Uzyj promienia naroza 0,8 mm; w innych przypadkach uzyj formuty: 2 x (DC - (RE + BS)). / Using corer radius of 0,8 mm; for different ones use formula below: 2 x (DC - (RE + BS)).
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NON-FERROUS MATERIALS MILLING Polcormm® ALUMIll 250

parametry techniczne / technical parameters m

Zalecane strategie obrobki zgrubnej i wykanczajacej
/ Strategy recommendations for roughing and finishing operations

frezowanie walcowo-czotowe frezowanie kieszeni frezowanie kieszeni (elementy cienkoscienne)
shoulder milling pocket milling pocket milling (thin walled components)

I
1

{ \
,
o°
! AN | =
! RE ! RE
przy maksymalnym wspétczynniku usuwania wiréw zwysoka jakoscia wykoriczenia powierzchni $cian bocznych
with maximum material removal rate with high-quality surface finish of side walls
jedno przejscie wiele przejs¢ wiele przejs¢*
one pass multiple passes multiple passes™
ptytka RE AP APMX plytka RE APMX
insert [mm] [mm] [mm] insert [mm] [mm]
ADGT 160404 NMX 0,4 16,0 15,6 ADGT 160404 NMX 0,4 9,6
ADGT 160408 NMX 0,8 16,0 15,2 ADGT 160408 NMX 0,8 9,2
ADGT 160412 NMX 1,2 16,0 14,8 ADGT 160412 NMX 1,2 8,8
ADGT 160416 NMX 1,6 16,0 14,4 ADGT 160416 NMX 1,6 8,4
ADGT 160420 NMX 2,0 16,0 14,0 ADGT 160420 NMX 2,0 8,0
ADGT 160430 NMX 3,0 16,0 13,0 ADGT 160430 NMX 3,0 7,0
* Wysoka jakos¢ wykoriczenia powierzchni $cian bocznych po obrébce zgrubnej
(dodatkowy proces obrobki wykariczajacej moze okazac sie zbedny).
High-quality surface finish of side walls after rough machining (an additional finishing
process may be unnecessary).
jedno przejscie wiele przejs¢ petne 90° na catej dtugosci krawedzi skrawajacej
one pass multiple passes (wysoka jakos¢ wykoriczenia powierzchni $cian bocznych)

accurate 90° along the entire length of the cutting edge
(high-quality surface finish of side walls)
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Polcormm® ALUMIll 250 NON-FERROUS MATERIALS MILLING

m zasady bezpieczenstwa /safety recommendation

Rekawice ochronne / Protective gloves

Zaleca sie stosowanie rekawic ochronnych. Krawedzie ptytek s3 bardzo ostre - moze dojs¢ do obrazen podczas wymiany ptytki lub obstugi narzedzia.
Usage of protective gloves is recommended. Inserts edges are very sharp - injuries can occur when changing insert or handling the tool.

Kontrola techniczna narzedzi / Technical inspection of tools

Doktadnie sprawdz gtowice po uzyciu oraz podczas wymiany ptytek.

Nie nalezy uzywac gtowic jesli nie s3 one w petni uzbrojone we wszystkie ptytki oraz w przypadku wykrycia uszkodzer korpusu narzedzia lub gniazda.
Uzywaj wytacznie oryginalnych pytek, gtowic i czesci zamiennych.

Carefully check the cutter after use and when replacing inserts.

Do not use cutters when cutter is not completely loaded with inserts and if any damage in the tool body or pocket is detected.

Use only the original inserts, cutters and spare parts.

Wymiana ptytek / Inserts replacement

Oczys¢ gniazdo przed zamontowaniem pytki, usuni widry i kurz z gniazda za pomoca przedmuchu powietrza lub za pomocg szczotki.

Podczas wymiany ptytek pokryj $rube mocujaca pasta ceramiczng zapobiegajaca odkrecaniu srub i dokrec ja zalecanym momentem dokrecania.
Uzyj zdefiniowanych klucza i Srub mocujacych. Zalecany moment dokrecania, $rube i klucz podano w tabeli czesci zamiennych.

(lean the pocket before installing the insert, remove chips and dust from the pocket by air blowing or with a brush.

When replacing inserts coat the clamp screw with anti-seize compound and tighten it to the recommended torque.

Use defined wrench and mounting screws. The recommended torque, screw and wrench are indicated in the spare parts table.

Zalecane parametry skrawania / Recommended cutting parameters

Zawsze uzywaj narzedzi w zalecanych parametrach skrawania. Nie przekraczaj wartosci RPMX zdefiniowanej dla danego narzedzia.

Przy ustawianiu predkosci wrzeciona nalezy uwzgledni¢ maksymalna dopuszczalng predkos¢ wrzeciona trzpienia lub uchwytu frezarskiego.
W przypadku stosowania trzpienia z przelotowym chtodziwem nalezy uzyc okreslonej Sruby ustalajacej.

Always use the tools within recommended cutting parameters. Do not exceed the RPMX value defined for your tool.

When setting the spindle speed, take into consideration the maximum allowable spindle speed of the arbor or milling chuck.

Use the specified set bolt when using the arbor type with through coolant.

Wywazenie dynamiczne / Dynamic balance

Regulacja wywazenia zostata wykonana przy uzyciu specjalnych ptytek o wysokiej precyzji, zgodnie z klasa wywazenia IS0 (1501940/1) G6.3
Balance adjustment has been made with special high precision inserts to be ISO balance grade (1501940/1) G6.3
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Przeglad rozwigzan frezarskich Polcomm®/Polcomm® milling solutions overview

seria / series glowice frezarskie / milling cutters plytki / inserts

Polcomm® FCMill U7 GN1o4 | | sE.12 |
frezowanie zolowe / face milling reminizo | [ETEN | sNmx12 |
|_GN130_| |_ONMUOs |

Polcomrr® HFMill TR w0 | owso | orso |
frezowanie z wysokimi posuwami / high feed milling HFMIll 208 m
Polcomrr* SQMill ETU Nl ovies | awies | ores |
frezowanie walcowo-czotowe / shoulder milling
sawinisi | IS IEDEH T S

STl ovs | ows | o |

STl v | owss | _orss |

sowiniss | [IESE ICTE

PR oo | owior | cwwior B anto |

|

ETTN Gvios | oz | cwwios i ano |

X

squis7 “somxiz_|

PRl oo | cwier | o B ancurz |

PN G0 | owio | oo [ wwoxos |

saminii2 | [ICTIEN “nevos |

Polcomm® ALUMill s owiso  Graso

frezowanie metali niezelaznych / non-ferrous metals milling

Polcomm” PRMIll prvinior  [IENTEINN T | RD..10_|
frezowanie profilowe / profiling PRMiIll 192 m m m
Polcomm® FNMill GUUTIECRN  Gwiss | | cPHx05 |
obrébka wykariczajaca / frshing LI Gniss | Gwise |
Polcomm® CHMll (TN GNF101 | | Ap.10 |
fazowanie / chamfer milling CHMIII102 m m
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