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Funkcjonalne rozwigzania Polcomm®do wydajnego fazowania
Functional Polcomm®solutions for efficient chamfering
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Polcomm® CHMill

Przewodnik doboru narzedzi / Tool selection guide

CHMiIlI01

APKT 1003PD PMS

oraz mniejsze obciazenie wrzeciona

optimized cutting geometry ensuring high surface quality
and reduced spindle load

geometria zapewniajaca wysoka jakos¢ powierzchni n

APET 100305 NMY

ostra geometria krawedzi skrawajacej do materiatéw niezelaznych n
sharp cutting edge geometry for non-ferrous materials

CHMiIll102

APKT 1604PD PMS PC228 | PC828 | PC830
o . . . [ X J
wysoka wytrzymatos¢ mechaniczna krawedzi skrawajacej n
przy zmiennych obciazeniach L ¢
high cutting edge strength under dynamic loads n n P

[ X e

= -
APET 160408 NMY m

R ) °
wysoka wydajnos¢ przy obrobce aluminium i materiatéw niezelaznych
high performance in aluminum and non-ferrous material machining

CHMIll 205

SEMX 070208 PMY PC228
4
zastosowanie w aplikacjach wymagajacych dokfadnosci obrébki n :
for applications requiring high machining accuracy n
(3

CHMiIll 206

SEMX 120308 PMY P(228
P
czterokrawedziowa ptytka z dodatnim katem natarcia n :

o wysokiej trwatosci ostrzy
four-edge insert with positive rake angle and high edge durability

CHMiIll 207

TCMT 110204 PMT P(228
P
geometria zalecana do obrdbki detali o niskiej sztywnosci A :

geometry recommended for workpieces with low rigidity

CHMIlI 211

TCMT 16T308 PMT

zmodyfikowany kat przytozenia umozliwiajacy prace A n
jako ostrze centralne n

modified clearance angle allowing use as a center insert

@ obrébkastabilna /stable cutting @ obrdbka ogdlna / general cutting ¥ obrébka niestabilna / unstable cutting



Polcomm® CHMIll

Przewodnik doboru narzedzi / Tool selection guide
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Polcomm® CHMill w odniesieniu do $rednicy skrawania (DC) i gtebokosci skrawania (AP) dla KAPR = 45°
Polcomm® CHMill in relation to cutting diameter (DC) and depth of cut (AP) for KAPR = 45°

Cechy i korzysci / Features & benefits

m efektywna obrébka wielozadaniowa w jednym zamocowaniu: m staty kat i powtarzalna szerokosc fazy w catym zakresie naddatkéw
fazowanie, ukosowanie, nawiercanie i grawerowanie quaranteed repeatability chamfer width across the entire range of allowances
effective multi-tasking in a single setup: chamfering, beveling

m czysta powierzchnia fazy i wieksze bezpieczeristwo operacji montazowych

spotting and engravin
Potng gravng smooth chamfer surface and enhanced safety of assembly operations

m szeroki wybér katdw umozliwia optymalne dopasowanie
do wymagan technologicznych
wide range of angles for optimal adjustment to technological requirements

= uniwersalne geometrie do obrébki szerokiego zakresu materiatow
universal geometries for machining wide range of materials
= wysoka wydajnos¢ w operacjach zgrubnych oraz wykanczajacych

= precyzyjne pozycjonowanie ptytek gwarantuje stabilnos¢
high performance in both roughing and finishing operations

wymiarowa procesu
accurate insert positioning for dimensional process stability

Szeroki zakres zastosowan / Wide range of applications
fazowanie fazowanie otworéw nawiercanie grawerowanie
( chamfer milling : bore chamfering {9 spot drilling / 777 | engraving

Gatunki Polcomm®/ Polcomm”grades

twardy substrat WC-Co pokryty cienka warstwa PVD; pierwszy wybdr do frezowania twardych materiatéw w stabilnych warunkach

PC115
hard WC-Co substract coated with a thin PVD layer; first choice for milling hard materials under stable conditions
PC215 twardy gatunek z pokryciem PVD do lekkiej obrobki zgrubnej i wykariczajacej stali hartowanej i niehartowanej w stabilnych warunkach
hard, PVD coated grade for light roughing to finishing of hardened and non-hardened steel under stable conditions
PC228 gatunek z powtoka PVD, ktdry faczy lepsza odpornos¢ na zuzycie z duza twardoscia i odpornoscig na pekanie; pierwszy wybor do frezowania stali i zeliwa
PVD coated grade that combines an improved wear resistance with high hardness and cracking resistance; first choice for milling steel and cast iron
PC828 gatunek powlekany cienka warstwa PVD o wysokiej gestosci i wysokiej odpornosci termicznej; doskonaty wybér do frezowania stali nierdzewnej
w stabilnych warunkach
grade coated with a thin PVD layer with high density and high thermal resistance ; excellent choice for milling stainless steel under stable conditions
PC830 gatunek z cienkowarstwowa powtoka PVD o wysokiej odpornosci na Scieranie, opracowany specjalnie do pracy w wysokich temperaturach; pierwszy wybér
do frezowania stali nierdzewnej i stopw zaroodpornych
thin layer PVD coated grade with high wear resistance specially developed to work under high temperatures; first choice for milling stainless steel and heat-resistant alloys
PCO10 niepokrywany gatunek zapewniajacy wysoka odpornos¢ i optymalng jakos¢ krawedzi dzieki drobnemu ziaru WC-Co; pierwszy wybér do frezowania

materiatéw 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
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Polcomm® CHMIll 101 CHAMFERING SOLUTIONS

m gtowice fazujace / chamfering cutters DesFs
DCONMS
|
.
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@ KAPR
|
DCN ‘ Ae max
7 DCX
1D Polcomm® DCX DC(N  Aemax DCONMS  DCSFMS LF IEFP acr APMX  KAPR  mocowanie chtodzenie =~ WT plytka dostepnosc
Polcomm®ordering number ~— [mm] ~ [mm] ~ [mm]  [mm]  [mm]  [mm] [mm] [°]  arbortype cooling  [kg] insert stock
GNF101070A22 050031 70 17 27 22 49 50 3 9 7 15 A ° 0,77 AP..1003... °
GNF101069A22 050031 69 17 26 22 49 50 3 9 9 20 A ° 0,70  AP..1003... o
GNF101 065A22 050031 65 17 24 22 49 50 3 9 13 30 A ° 0,60  AP..1003... o
GNF101 060A22 05003I 60 17 19 22 49 50 3 9 17 40 A ° 0,52 AP..1003... o
GNF101 056A22 05003! 56 17 17,8 22 49 50 3 9 19 45 A ° 0,47  AP..1003... o
GNF101 045A16 05003I 45 17 13 16 39 50 3 9 23 60 A ° 0,28  AP..1003... o
GNF101 033A16 06003I 33 19 7 16 39 60 3 9 27 75 A ° 0,27  AP..1003... o
@ dostepne/on stock  © na zamdwienie / available on request
Czesci zamienne / Spare parts
D @) g
zakres Srednic $ruba klucz zalecany moment dokrecenia $ruba mocujaca
diameter range screw wrench recommended torque mounting screw
GNF 101 033..- GNF 101 045... N01-003118 N01-003213 1,0Nm N01-003187
GNF 101 056..- GNF 101 070... N01-003118 N01-003213 1,0Nm N01-005249
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CHAMFERING SOLUTIONS Polcomm® CHMIll 101

plytki frezarskie / milling inserts AP...10

RE\[‘—'
NS
: E) .
N . B
APKT 1003PD PMS  APET 100305 NMY PMS / NMY
@ obrobka stabilna / stable cuttin
e o eoc ¢ - "
@ obrobka ogdlna / general cutting
o dhud # obrdbka niestabilna / unstable cutting
([ J [ J [ X
[ ]
cs
([ J
oznaczenie PC115 PQ215 PC228 P(828 P(C830 PC010 W1 LE S BS RE
designation D Polcomm® (ordering umber) (mm]  [mm]  [mm] [mm] [mm]
APKT 1003PD PMS | 29578 ® 31330 ® 38887 ® 38879 ® 21355 @ 67 100 35 09 05
APET 100305 NMY 50180 @ 67 100 35 12 05

@ dostepne /on stock  © nazamdwienie / available on request
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Polcomm® CHMIll 101 CHAMFERING SOLUTIONS

“ parametry techniczne / technical parameters

Zalecane parametry skrawania / Recommended cutting parameters

150 obrabiany materiat twardos¢  gatunek Polcomm® Ve geometria fz
work material hardness Polcomm®grade [m/min] geometry [mm/t]
PC115 180-270 PMS 0,10-0,25
f PC215 180-260 PMS 0,10-0,25
TS
y PC228 180-240 PMS 0,10-0,25
PC828 180-240 PMS 0,10-0,25
PC115 160-260 PMS 0,10-0,25
stale niskostopowe PC215 160-250 PMS 0,10-0,20
low-allo stzel 220-280H8
y PC228 160-220 PMS 0,10-0,20
PC828 160-220 PMS 0,10-0,20
PC115 140-240 PMS 0,10-0,25
stale wysokostopowe PC215 140-230 PMS 0,10-0,20
i hy—allo ste‘:el 280-380HB
il PC228 140-210 PMS 0,10-0,20
PC828 140-210 PMS 0,10-0,20
stale nierdzewne martenzytyczne i ferrytyczne 200-330HB PCa28 140-220 PMS 0,07-0,10
martensitic and ferritic stainless steel PC830 160-260 PMS 0,07-0,10
stale nierdzewne austenityczne 200-330HB P(828 130-180 PMS 0,07-0,10
austenitic stainless steel PC830 130-190 PMS 0,07-0,10
stale nierdzewne austenityczno-ferrytyczne P(828 120-160 PMS 0,07-0,10
) o — 230-260HB
stainless steel austenitic-ferritic (duplex) PC830 100-180 PMS 007-0.10
PC115 160-290 PMS 0,10-0,25
zeliwa szare
grey castfon 130-230HB PC215 160-280 PMS 0,10-0,25
PC228 160-260 PMS 0,10-0,25
PC115 120-270 PMS 0,10-0,25
zeliwa sferoidalne
nodular cast iron 160-250HB PC215 120-260 PMS 0,10-0,20
PC228 120-240 PMS 0,10-0,20
AT e e 30-130HB PCOT0 1002000 | NMY 0,07-0,20
aluminium & non-ferrous materials
stopy zaroodporne B
heat-resistant aloys 200-320HB PC830 30-40 PMS 0,05-0,10
salehartoyane 40-55 HRC PC115 60-220 PMS 0,05-0,15
hardened steel

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

Warunki skrawania sa ograniczone przez sztywnos¢ przedmiotu obrabianego, moc maszyny i wysieg narzedzia. Gdy szerokosc skrawania, gtebokosc lub dtugos¢
wysiegu jest duza, nalezy ustawi¢ Vic i fz na minimalna zalecana 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, set Vic 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.
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CHAMFERING SOLUTIONS Polcomm® CHMIll 102

glowice fazujace / chamfering cutters m

DCSFMS
DCONMS
L
o S
S
‘ KAPR
‘ DCN ‘ Ae max
7
ID Polcomm® DCX DC(N  Aemax DCONMS  DCSFMS LF IEFP acr APMX  KAPR  mocowanie chtodzenie ~ WT plytka dostepnos¢
Polcomm®ordering number — [mm] ~ [mm]  [mm]  [mm]  [mm]  [mm] [mm] [} arbortype cooling  [kg] insert stock
GNF102 094A27 05003 89 35 26 27 63 50 3 6 7 15 A ° 1,12 AP..1604... [
GNF102 091A27 05003 88 35 26,1 27 63 50 3 6 9,5 20 A ° 1,06  AP..1604... °
GNF102 088A27 05003 86 35 25 27 63 50 3 6 14,5 30 A ° 0,95  AP..1604... °
GNF102 084A27 05003 80 35 22,6 27 63 50 3 6 19 40 A ° 0,80  AP..1604... °
GNF102 078A27 05003 77 35 21,4 27 63 50 3 6 21 45 A ° 0,75  AP..1604... o
GNF102 073A27 05003 73 35 18 27 63 50 3 6 23 50 A ° 0,71  AP..1604... °
GNF102 065A27 05003 64 35 14,4 27 63 50 3 6 25 60 A ° 0,58  AP..1604... °
GNF102 051A22 06003 50 35 7,5 22 49 60 3 6 28 75 A o 0,46  AP..1604... °
@ dostepne /on stock  © nazamdwienie / available on request
Czesci zamienne / Spare parts
D @) g
zakres Srednic $ruba klucz zalecany moment dokrecenia $ruba mocujaca
diameter range screw wrench recommended torque mounting screw
GNF102 051... N01-003193 N01-003222 3,5Nm N01-005249
GNF102 065...- GNF102 094... N01-003193 N01-003222 3,5Nm =
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Polcomm® CHMIll 102

A A
APKT 1604PD PMS APET 160408 NMY

CHAMFERING SOLUTIONS

PMS / NMY

@ obrobka stabilna / stable cutting

oc ¢ @ obrobka ogdlna / general cutting
o dhud 8 obrdbka niestabilna / unstable cutting
( X 7
o
cs
oznaczenie PC228 P(828 PC830 PCO10 W1 LE S BS RE
designation D Polcomm® (ordering number) [mm]  [mm]  [mm]  [mm]  [mm]
APKT 1604PD PMS | 30139 @ 49877 @ 73107 ® 945 160 535 14 08
APET 160408 NMY 84698 @ 945 160 535 = 0,8

@ dostepne/on stock  © nazamdwienie / available on request
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CHAMFERING SOLUTIONS Polcomm® CHMIll 102

parametry techniczne / technical parameters m

Zalecane parametry skrawania / Recommended cutting parameters

0 obrabiany materiat twardos¢  gatunek Polcomm® Ve geometria fz
IS work material hardness Polcomm®grade [m/min] geometry [mm/t]
sta|e niestopowe 125-220HB PC228 180‘240 PMS 0,10‘0,25
non-alloysteel PC828 180-240 PMS 0,10-0,25
stale niskostopowe 220-280HB PC228 160-220 PMS 0,10-0,20
fotillysics PC828 160-220 PMS 0,10-0,20
stale Wysokostopowe 280-380HB PC228 140-210 PMS 0,10-0,20
el site P(828 140-210 PMS 0,10-0,20
stale nierdzewne martenzytyczne i ferrytyczne 200-330HB PC828 140-200 PMS 0,07-0,10
martensitic and ferritic stainless steel P(C830 120-190 PMS 0,07-0,10
stale nierdzewne austenityczne P(828 120-160 PMS 0,07-0,10
o 200-330HB
austenitic stainless steel PC830 100-140 PMS 0,07-0,10
stale nierdzewne austenityczno-ferrytyczne A PC828 100-140 PMS 0,07-0,10
stainless steel austenitic-ferritic (duplex) : PC830 90-130 PMS 0,07-0,10
zeliwa szare
grey castiron 130-230HB PC228 160-260 PMS 0,10-0,25
zeliwa sferoidalne B
nodular castiron 160-250HB PC228 120-240 PMS 0,10-0,25
aluminium i materiaty niezelazne
aluminium & non-ferrous materials 30-130HB PC010 100-2000 NMY 0.07-0.20
stopy zaroodporne
heat-resistant alloys 200-320HB PC830 30-110 PMS 0,05-0,25

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

Warunki skrawania sa ograniczone przez sztywnos¢ przedmiotu obrabianego, moc maszyny i wysieg narzedzia. Gdy szerokosc skrawania, gtebokosc lub dtugos¢
wysiegu jest duza, nalezy ustawi¢ Vci fz na minimalna zalecang wartos¢ i sprawdzi¢ wibracje oraz moc maszyny. / Cutting conditions are limited by workpiece rigidity,
machine power and tool overhang. When the cutting width, depth or overhang lenght s large, set Vic 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, wartosc 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 (f2) should be reduced to the lower recommended value shown in the table above.

Aby zapobiec zakleszczaniu sie wiéréw, 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.
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Polcomm® CHMIll 205 CHAMFERING SOLUTIONS

m glowice fazujace / chamfering cutters

' W Weldon
SER
L —
% APMX
8 ol
X KAPR
|| /7 w
0AL
ID Polcomm® DCX DCN Aemax DCONMS  OAL i} IEFP APMX KAPR  typchwytu chlodzenie ~ WT plytka dostepnos¢
Polcomm®ordering number [mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [ shanktype cooling [ka] insert stock
GTF205011W10 100010 1 1,25 4,7 10 100 19 1 48 45 W = 0,05 SEMX 07 °

@ dostepne/on stock  © na zamdwienie / available on request

Czesci zamienne / Spare parts

@ S
zakres Srednic $ruba klucz zalecany moment dokrecenia
diameter range screw wrench recommended torque
GTF205 011W10 100010 N01-003092 N01-003199 1,0 Nm
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CHAMFERING SOLUTIONS Polcomm® CHMIll 205

plytki frezarskie / milling inserts m

Ic s
Svamm =
©)
\ KJ //
SESEIPR’
A RE
SEMX 070208 PMY PMY
P @ obrobka stabilna / stable cutting
@ obrobka ogdlna / general cutting
i 8 obrbka niestabilna / unstable cutting
[ 2
oznaczenie PC228 IC S RE
designation D Polcomm® (ordering umber) [mm] [mm] [mm]
SEMX 070208 PMY | 62365 @ 79 2,38 0,8

® dostepne/on stock  © na zamdwienie / available on request
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Polcomm® CHMIll 205 CHAMFERING SOLUTIONS

parametry techniczne / technical parameters

Zalecane parametry skrawania / Recommended cutting parameters

150 obrabiany materiat twardos¢  gatunek Polcomm® Ve geometria fz
work material hardness Polcomm®grade [m/min] geometry [mm/]
stale niestopowe
non-alloy steel 125-220HB PC228 170-180 PMY 0,05-0,20
stale niskostopowe
low-alloy steel 220-280HB P(228 150-160 PMY 0,05-0,20
stale wysokostopowe
high-alloystee 280-380HB P(228 80-140 PMY 0,05-0,20
e PR 5003304 [E@0R 120-140 PMY 0,05-0,20
martensitic and ferritic stainless steel
stale nierdzewne austenityczne 200-330HB  PC228  100-120 PMY 0,05-0,20
austenitic stainless steel
stale nierdzewne austenityczno-ferrytyczne
stainless steel austenitic-ferritic (duplex) 230-260H8 PC228 80-100 PMY 0,05-0,20
zeliwa szare
grey castiron 130-230HB P(228 170-180 PMY 0,05-0,20
zeliwa sferoidalne
nodular cast ron 160-250HB PC228 80-160 PMY 0,05-0,20

Uwagi: / Notes:

Powyisze 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 ustawi¢ Vc i fz na minimalng zalecana wartosc 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, set Vic 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.
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CHAMFERING SOLUTIONS Polcomm’® CHMIll 206

glowice fazujace / chamfering cutters m

W Weldon

<@ |
e[

DCX
DCN

DCONMS

Ae max
'

KAPR
L T
7 2=\
ID Polcomm® DCX DCN Aemax DCONMS  OAL LU IEFP APMX KAPR  typchwytu chlodzenie ~ WT plytka dostepnos¢
Polcomm®ordering number [mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [°]  shanktype cooling [ka] insert stock
GTF206 020W16 100010 20 1,2 9,4 20 100 29 1 5,6 30 W = 0,24 SEMX 12... °
GTF206 018W16 10001 17 1,6 8 16 100 29 1 8 45 W ° 0,15 SEMX 12... °

@ dostepne /on stock  © na zamdwienie / available on request

Czesci zamienne / Spare parts

o ©
zakres Srednic Sruba klucz zalecany moment dokrecenia
diameter range screw wrench recommended torque
GTF206 018...- GTF206 020... N01-003196 N01-003204 5,0 Nm
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Polcomm® CHMIll 206 CHAMFERING SOLUTIONS

m plytki frezarskie / milling inserts

A RE
SEMX 120308 PMY PMY

@ obrobka stabilna / stable cutting

¢ @ obrdbka ogdlna / general cutting
d & obrébka niestabilna / unstable cutting
[ 2
oznaczenie PC228 IC S RE
designation ID Polcomm® (ordering umber) [mm] (mm] (mm]
SEMX 120308 PMY | 46782 ® 12,7 3,10 0,8

@ dostepne/on stock  © na zamdwienie / available on request



/

CHAMFERING SOLUTIONS Polcomm’® CHMIll 206

parametry techniczne / technical parameters

Zalecane parametry skrawania / Recommended cutting parameters

150 obrabiany materiat twardos¢  gatunek Polcomm® Ve geometria fz
work material hardness Polcomm®grade [m/min] geometry [mm/t]
stale niestopowe
non-ally seel 125-220HB P(228 170-180 PMY 0,05-0,20
stale niskostopowe
low-alloy steel 220-280HB PC228 150-160 PMY 0,05-0,20
stale wysokostopowe
high-alloy stee 280-380HB PC228 80-140 PMY 0,05-0,20
e P 500-330HB PC228 120-140 PMY 0,05-0,20
martensitic and ferritic stainless steel
stale nierdzewne austenityczne 200330HB  PQ28  100-120 PMY 0,05-0,20
austenitic stainless steel
stale nierdzewne austenityczno-ferrytyczne
stainless steel austenitic-ferritic (duplex) 230-260H8 P(228 80-100 PMY 0,05-0,20
zeliwa szare
grey castiron 130-230HB PC228 170-180 PMY 0,05-0,20
zeliwa sferoidalne
nodular castiron 160-250HB PC228 80-160 PMY 0,05-0,20

Uwagi: / Notes:
Powyisze 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 Vc i fz na minimalng zalecang wartos¢ i sprawdzi¢ wibracje oraz moc maszyny. / Cutting conditions are limited by workpiece rigidity,
machine power and tool overhang. When the cutting width, depth or overhang lenght s large, set Vic 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 nierdwnych 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.

13



/

Polcomm® CHMIll 207 CHAMFERING SOLUTIONS

m glowice fazujace / chamfering cutters

A\y W Weldon
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|
\
|
|
T
|
\
|
\
|
\
|
\
|
\
|
\
|
|
T
DCONMS

g
2 LU
? 0AL
ID Polcomm® DX DCN Aemax DCONMS  OAL i} IEFP APMX KAPR  typchwytu chlodzenie ~ WT plytka dostepnos¢
Polcomm®ordering number [mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [ shanktype cooling [ka] insert stock

GTF207 032W020 090021 32 15 45 20 90 35 2 2,5 30 W ° 0,25  TCMT 1102...
GTF207 016W12 07001145 16 1.2 7 12 70 20 1 7 45 0,06  TCMT 1102...
GTF207 021W20 090021 21 6,2 7 20 90 35 2 7 45 0,18  TCMT 1102...
GTF207 016W12 07001160 16 54 5 12 70 20 1 8,5 60 0,06  TCMT 1102...
GTF207 026W20 090021 26 15,8 5 20 90 35 2 8,5 60 021  TCMT 1102...

e o o o
O/ e|e e | O

W
W
W
W

@ dostepne /on stock  © na zamdwienie / available on request

Czesci zamienne / Spare parts

@ S
zakres Srednic $ruba klucz zalecany moment dokrecenia
diameter range screw wrench recommended torque
GTF 207 016...- GTF 207 032... N01-003118 N01-003213 1,0 Nm




CHAMFERING SOLUTIONS

/

Polcomm® CHMIll 207

A
TCMT 110204 PMT

plytki frezarskie / milling inserts m

@ obrobka stabilna / stable cutting

¢ @ obrobka ogdlna / general cutting
i 8 obrébka niestabilna / unstable cutting
[ 2
oznaczenie PC228 IC S RE
designation D Polcomm® (ordering umber) [mm] [mm] [mm]
TCMT 110204 PMT | 67289 @ 6,35 2,38 0,4

® dostepne/on stock  © na zamdwienie / available on request

15
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Polcomm® CHMIll 207 CHAMFERING SOLUTIONS

parametry techniczne / technical parameters

Zalecane parametry skrawania / Recommended cutting parameters

150 obrabiany materiat twardos¢  gatunek Polcomm® Ve geometria fz
work material hardness Polcomm®grade [m/min] geometry [mm/]
stale niestopowe
non-alloy steel 125-220HB PC228 260-350 PMT 0,10-0,20
stale niskostopowe
low-alloy seel 220-280HB P(228 190-250 PMT 0,10-0,20
stale wysokostopowe
high-alloystee 280-380HB P(228 130-180 PMT 0,10-0,20
e PR 5003304 [E@0R 190-210 PMT 0,10-0,20
martensitic and ferritic stainless steel
stale nierdzewne austenityczne 200-330HB  PC228 100180 PMT 0,10-0,20
austenitic stainless steel
stale nierdzewne austenityczno-ferrytyczne
stainless steel austenitic-ferritic (duplex) 230-260H8 PC228 80-100 PMT 0,10-0,20
zeliwa szare
grey castiron 130-230HB P(228 210-290 PMT 0,10-0,20
zeliwa sferoidalne
nodular cast ron 160-250HB PC228 140-200 PMT 0,10-0,20

Uwagi: / Notes:

Powyisze 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 ustawi¢ Vc i fz na minimalng zalecana wartosc 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, set Vic 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.
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CHAMFERING SOLUTIONS Polcomm® CHMIlI 211

glowice fazujace / chamfering cutters m

W Weldon

T
DCONMS

— Rdl|f=alrEs

ID Polcomm® DCX DCN Aemax  DCONMS  OAL LU IEFP APMX KAPR  typchwytu chlodzenie ~ WT plytka dostepnosc
Polcomm®ordering number ~ [mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [mm] ] shanktype cooling [kq] insert stock

GTF211025W25 150011 25 1,6 11,5 25 150 60 1 6,5 30 w 0,51  TCMT.. 16T3...
GTF211020W20 115011 20 0,4 9,5 20 115 40 1 9,5 45 0,24 TCMT.. 16T3...
GTF211020W20 150011 20 0,4 9,5 20 150 60 1 9,5 45 0,32 TCMT.. 16T3...
GTF211020W20 200011 20 0,4 9,5 20 200 80 1 9,5 45 0,43  TCMT.. 16T3...
GTF211021W20 150011 21 6 1,5 20 150 60 1 6,5 60 0,48  TCMT.. 16T3...

e o |0 o o
O|0c|e| @@ O

W
W
W
W

@ dostepne /on stock o nazamdwienie / available on request

KAPR

A\} W Weldon
o

DCONMS

DCX
DCN
T

L APMX

g
2 LU
OAL ii’
1D Polcomm® DCX DCN Aemax  DCONMS  OAL LU IEFP APMX KAPR  typchwytu chtodzenie ~ WT phytka dostepnos¢
Polcomm®ordering number ~ [mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [} shanktype cooling [kq] insert stock

GTF211032W25 100021 32 6 1,5 25 100 38 2 6,5 30 w L] 038 TCMT.1613.. ©
GTF211033W25 100021 33 10,4 9,5 25 100 42 2 9,5 45 w L] 038 TCMT.1613.. e
GTF211035W25 100021 35 20 6,5 25 100 39 2 1,5 60 w L] 038 TCMT.1613.. ©

® dostepne/on stock  © na zamdwienie / available on request

Czesci zamienne / Spare parts

@) O
zakres $rednic $ruba klucz zalecany moment dokrecenia
diameter range screw wrench recommended torque
GTF211 020... - GTF211 035... N01-003183 N01-003222 4,0 Nm
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Polcomm® CHMIll 211 CHAMFERING SOLUTIONS

m plytki frezarskie / milling inserts

ﬁ
%ﬂ
[

N
A RE”
TCMT 1617308 PMT PMT
P @ obrobka stabilna / stable cutting
@ obrobka ogdlna / general cutting
i 8 obrobka niestabilna / unstable cutting
[ 2
oznaczenie PC228 IC S RE
designation D Polcomm® (ordering umber) [mm] [mm] [mm]
TCMT 167308 PMT | 18400 ® 12,7 3,10 0,8

@ dostepne/on stock  © na zamdwienie / available on request
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CHAMFERING SOLUTIONS Polcomm® CHMIlI 211

parametry techniczne / technical parameters

Zalecane parametry skrawania / Recommended cutting parameters

150 obrabiany materiat twardos¢  gatunek Polcomm® Ve geometria fz
work material hardness Polcomm®grade [m/min] geometry [mm/t]
stale niestopowe
non-ally seel 125-220HB P(228 260-350 PMT 0,10-0,25
stale niskostopowe
low-alloy steel 220-280HB PC228 190-250 PMT 0,10-0,25
stale wysokostopowe
high-alloy stee 280-380HB PC228 130-180 PMT 0,10-0,25
e P R 50-330HE PC228 190-210 PMT 0,10-0,25
martensitic and ferritic stainless steel
stale nierdzewne austenityczne 200330HB  PC228  100-180 PMT 0,10-0,25
austenitic stainless steel
stale nierdzewne austenityczno-ferrytyczne
stainless steel austenitic-ferritic (duplex) 230-260H8 P(228 80-100 PMT 0,10-0,25
zeliwa szare
grey castiron 130-230HB PC228 210-290 PMT 0,10-0,25
Zliasieridalne 160-250HB  PC228 140-200 PMT 0,10-0,25
nodular cast iron

Uwagi: / Notes:

Powyisze 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 Vc i fz na minimalng zalecang wartos¢ i sprawdzi¢ wibracje oraz moc maszyny. / Cutting conditions are limited by workpiece rigidity,
machine power and tool overhang. When the cutting width, depth or overhang lenght s large, set Vic 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 nierdwnych 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.

19



/

Polcomm® CHMll CHAMFERING SOLUTIONS

n informacje techniczne / technical informations

20

Srednica efektywna / Effective diameter

W gtowicach fazujacych, ze wzgledu na geometrig krawedzi tnacej i kat przystawienia, rzeczywisty punkt styku narzedzia z materiatem jest zmienny i uzalezniony
od gtebokosci skrawania. Srednica efektywna to rzeczywista $rednica robocza, na ktérej nastepuje oddzielanie warstwy naddatku w danym momencie procesu.

In chamfering cutters, due to the cutting edge geometry and the approach angle, the actual tool—workpiece contact point varies with the depth of cut. The effective diameter is the actual
working diameter at which material removal takes place at a given stage of the process.

Wyznaczenie parametréw skrawania w oparciu o $rednice efektywna pozwala na petne wykorzystanie potencjatu skrawnego ptytki, zapewnia stabilnos¢ procesu,
minimalizuje ryzyko drgan i zapobiega przedwczesnemu zuzyciu krawedzi skrawajacej.

Determining cutting parameters based on the effective diameter allows complete usage of the insert's cutting potential, ensures process stability, minimizes the risk of vibrations,
and prevents premature cutting edge wear.

Proces fazowania powinien by¢ zaplanowany z uwzglednieniem $rednicy efektywnej: Wspétczynnik obliczeniowy (X) dla wartosci KAPR:
The chamfering process should be planned based on the effective diameter: The calculation factor (X) for KAPR values:

Dest = DCN+ X x AP o X

15 7,464
KAPR 20 5,495
A\k 30 3,464
5 40 2,383
Defr | DCN I - 45 2,000
60 1,155
AP 75 0,536
Deff [mm]  $rednica efektywna / effective diameter Przykfad obliczenia / Calculation example
DCN [mm]  minimalna srednica skrawania / minimum cutting diameter (DCN=20mm AP =3mm KAPR=60° X =1155)
X wspétczynnik obliczeniowy / calculation factor
AP [mm]  gtebokos¢ skrawania / cutting depth Deff [mm] = 20 + 1,155 x 3 = 23,465

KAPR [°]  kat przystawienia gtdwnej krawedzi skrawajacej / tool cutting edge angle

Zalecenia dotyczace obrébki / Machining recommendation

Krytycznym btedem technologicznym jest prowadzenie $ciezki narzedzia w sposob wymuszajacy kontakt materiatu z wierzchotkiem ptytki wymiennej. W tym obszarze
predkos¢ liniowa drastycznie spada, co zmienia charakterystyke obrobki — zamiast czystego przecinania struktury materiatu dochodzi do jego zgniatania i tarcia.

Gwattowny wzrost temperatury w strefie styku przyspiesza degradacje powtoki oraz wykruszanie krawedzi skrawajacej. Jednoczesnie rosnie ryzyko powstawania narostow

i zadzioréw, co generuje konieczno$¢ dodatkowych operacji wykanczajacych.

Programming the tool path in a way that forces contact between the workpiece material and the tip of the indexable insert is a critical technological error. In this area, the cutting speed drops
drastically, fundamentally altering the machining process — instead of clean shearing, crushing and friction occur. The rapid temperature increase in the contact area accelerates coating degradation
and edge chipping, while simultaneously increasing the risk of built-up edge and burr formation, which necessitates additional finishing operations.

Zaleca sie takie pozycjonowanie osiowe narzedzia, aby aktywny punkt styku z materiatem znajdowat sie na stabilnym odcinku gtéwnej krawedzi tnacej,
zwyraznym odsunieciem od wierzchotka. Gwarantuje to stabilne formowanie widra, optymalny rozktad sit oraz maksymalng zywotnos¢ gtowicy.

Itis recommended to position the tool axially so that the active contact point with the material is located on a stable section of the main cutting edge, with a clear offset from the tip.
This ensures stable chip formation, optimal load distribution, and maximum tool life.



Przeglad rozwigzan frezarskich Polcomm?®/ Polcomm® milling solutions overview

seria / series glowice frezarskie / milling cutters plytki / inserts
Polcomm® FCMill reminios | [ [ sE.12 |
frezowanie czotowe / face milling FCMill 130 m m
N |_ONMuOs_|
Polcomm® HFMIll Tl aviso | awiso | o |
frezowanie z wysokimi posuwami / high feed milling HFMill 208 m
CGUTZONN Ghiao | Gwiso | Grao |
Polcomm? SQMill ETUO s | cwiss | oras |
frezowanie walcowo-czotowe / shoulder milling
oz IETEN IEEE G I
ST ovs | owis | ot |
T v | ounse
PR cvio | owier | owwio |l Ao |
X
ETON ooz | owiee | owwios |l aere |
X
squi 57 somxiz_|
PR oo | owis | arier | avovr |
PO G0 | owito | o f|_wwoxos |
sownz  [IEETIENN “wnvos |
Polcomn® ALUMIlI LUUUTEECR  cnaso | Gwaso | G12s0
frezowanie metali niezelaznych / non-ferrous meals milling
Polcomrr® PRMill Ll Gvion | owin | i o0 |
frezowanie profilowe / profile milling PRMill 192 mm m
Polcomm® FNIMill LR Gwiss | ariss |_CPHX05 |
frezowanie wykariczajace / finishing FNMill 156 m m

Polcomm® CHMill [ cuminior  RNETELY

fazowanie / chamfer milling CHMIll102 GNF102

CHMill 206 GTF206
CHMill 207 GTF207 TCMT 11
| chminzn RGP TCMT 16




Polcomm® CHMII

FREZOWANIE M I LLING

Funkcjonalne rozwigzania Polcomm®do wydajnego fazowania
Functional Polcomm?®solutions for efficient chamfering

GNF 101
CHMill 101
GNF102
CHMill 102
GTF 211
CHMilI 211

CHMIll 207/211

GTF205/GTF206
CHMIll 205 / CHMill 206
GTF207/GTF211

AVIATION_VALLEY X o speed up)

™
TOoOL ssnwcs@ .
P H.M. .POLCOMM Dariusz K(l)zak Polcommm® CHMill Solutions
Chlewiska 100, 21-100 Lubartéw, Poland

tel./fax + 48 81855 33 43
info@polcomm.com.pl
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