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Polcomm” DEGroove
Przewodnik doboru narzedzi / Tool selection guide

sposob oznaczania oprawek i listew / designation system of tool holders and blades

| m$9“1 |

symbol serii ptytek typ oprawki wysokos¢ czesci chwytowej (H kierunek chwytu szerokos¢ skrawania (CW)
inserts series symbol holder type shank height (H) holder hand cutting width (CW)
SQ oprawki kwadratowe / square holder L lewy/left 20 =2mm
BL listwa /blade R prawy /right 30 =3mm
40 =4mm
50 =5mm

sposob oznaczania ptytek / designation system of inserts

| m “ ? ml Cm |

ptytka dwuostrzowa k|erunek skrawania (IH) szeroko$¢ skrawania (CW) promien naroza (RE) oznaczenie tamacza oznaczenie gatunku
double-edged insert insert hand (IH) cutting width (CW) corner radius (RE) chip breaker designation grade designation
N plytka neutralna / neutral insert 20 =2mm CP/JP PC128/PC928
R plytka prawostronna / right insert 30 =3mm
L plytkalewostronna / left insert 40 =4mm
50 =5mm

boczny system montazu ptytki skrawajacej / side mounting system of the cutting insert

= pewne i bezpieczne mocowanie ptytki w stabilnej pozycji = kontrolowany sposéb montazu zapobiega zgubieniu ptytki
secure and safe clamping of the insert in a stable position lub uszkodzeniu jej nieuzywanej krawedzi skrawajacej ‘
; (2 7aci controlled insert assembly method preventing before accidental
] i .
guarantuje ma ksymalna sztywnosc zadsku loss or destroying unused cutting edge Polcomm®
guarantees maximum clamp stiffness Patent

= zapewnia pewne i stabilne dopasowanie ptytki bez utraty wydajnosci P441837

= samozaciskowy system mocujacy plytke w gniezdzie istwy provides safe and stable insert fit without loss of performance

self-clamping system that secures the insert in the socket of the blade

grupy materiatowe (IS0 513) / material groups (150513)

| P 1 M | K 1 N | s 1 H |

stale stale nierdzewne zeliwa metale niezelazne stopy zaroodporne stale hartowane
steel stainless steel castiron non-ferrous metals heat-resistant alloys hardened steel



Polcomm” DEGroove
Przewodnik doboru narzedzi / Tool selection guide

cechy i korzysci / features & benefits

= ekonomiczny i niezawodny wybér do rowkowania, przecinania
oraz toczenia zewnetrznego
economical and reliable choice for grooving, parting and external turning

= znacznie wyzsza trwatos¢ narzedzia i unikatowy, boczny montaz plytki
significantly improved tool life and unique, side installation of the insert

m zoptymalizowana pod katem wydajniejszego famania widra geometria ptytek
insert geometry optimized for more efficient chip breaking

= maksymalna trwato$¢ narzedzia dzieki nowemu systemowi montazu plytki
maximum tool life due to new insert mounting system

m wieksze predkosci skrawania i posuwu dzieki lepszemu odprowadzaniu
wi6réw i matym sitom skrawania
higher cutting speed and feed rate thanks to better chip removal and low cutting forces

przewodnik doboru famacza wiéréw / chip breaker selection quide

= geometria ptytki skrawajacej i czesci zaciskowej zapewnia wysoka
stabilnos¢ narzedzia
geometry of the insert and the clamping part ensures above-standard tool stability

= uniwersalne rozwiazanie do zastosowania w réznych aplikacjach
universal solution for use in various applications

@ o] @

rowkowanie przecinanie zewnetrzne rowkowanie i toczenie
grooving parting external grooving and turning

famacz widra CP / CP chip breaker

tamacz widra JP / JP chip breaker

ogdlne zastosowanie w stalach niestopowych i stopowych
general application on non-alloy and alloy steel

wzmocniona krawedz skrawajaca
reinforced cutting edge

zalecany do materiatow twardych i trudnej obrébki
recommended for hard materials and tough conditions

zastosowanie z posuwami od srednich do wysokich
application in medium to high feeds

o0gdlne zastosowanie w stalach niskoweglowych, stopowych i nierdzewnych austenitycznych
general application on low carbon steel, alloy steel and austenitic stainless steel

krawedz skrawajaca o geometrii dodatniej

cutting edge with positive geometry

zalecany do materiatéw miekkich, o matych $rednicach i do przecinania cienkich elementow
recommended for soft materials, parting of tubes, small diameters, and thin-walled parts

zastosowanie z posuwami od niskich do $rednich
application in low to medium feeds

gatunki Polcomm®/ Polcomm”grades

PCi28 zalecany do obrdbki stali nierdzewnej w stabilnych warunkach

mikroziarnisty substrat WC-Co pokryty cienka warstwa nanostrukturalnej powtoki PVD o ulepszonych wiasciwosciach odprowadzania ciepta,

WC-Co micrograin substrate coated with a nanostructured PVD thin layer with improved heat dissipation properties, recommened for stainless steel in stable conditions

— zalecany do zastosowari ogéInych w stali i stali nierdzewnej

mikroziarnisty substrat pokryty nanostrukturalng powtoka PVD, ktéra taczy w sobie wysoka twardos¢ z odpornoscia na utlenianie,

micrograin substrate merged with a nanostructured PVD coating that combines high hardness with oxidation resistance, recommended for general conditions

in steel and stainless steel
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Polcomm® DEGroove PARTING & GROOVING SOLUTIONS

m oprawki / tool holders

LH

° 3]
TATATA ¢
1D Polcomm® kierunek w (DX H B OAL HF WF LH WT plytka dostepnos¢
Polcomm®ordering number ~ /hand [mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [kg] insert stock

DESQ 20L20 L 2 18 20 20 140 20 20,2 40 0,34 DE...20 °
DESQ 20R20 R 2 18 20 20 140 20 20,2 40 0,34 DE...20 °
DESQ 20L30 L 3 18 20 20 140 20 20,3 40 0,35 DE...30 °
DESQ 20R30 R 3 18 20 20 140 20 20,3 40 0,35 DE...30 °
DESQ 20L40 L 4 18 20 20 140 20 20,3 40 0,36 DE... 40 °
DESQ 20R40 R 4 18 20 20 140 20 20,3 40 0,36 DE... 40 °
DESQ 20L50 L 5 18 20 20 140 20 20,5 40 0,38 DE... 50 °
DESQ 20R50 R 5 18 20 20 140 20 20,5 40 0,38 DE... 50 °
DESQ 25120 L 2 18 25 25 140 25 25,2 40 0,52 DE... 20 °
DESQ 25R20 R 2 18 25 25 140 25 25,2 40 0,52 DE... 20 °
DESQ 25130 L 3 18 25 25 140 25 253 40 0,53 DE... 30 o
DESQ 25R30 R 3 18 25 25 140 25 253 40 0,53 DE... 30 °
DESQ 25L40 L 4 18 25 25 140 25 253 40 0,54 DE... 40 o
DESQ 25R40 R 4 18 25 25 140 25 253 40 0,54 DE... 40 o
DESQ 25L50 L 5 18 25 25 140 25 253 40 0,55 DE... 50 °
DESQ 25R50 R 5 18 25 25 140 25 253 40 0,55 DE... 50 °

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

Czesci zamienne / Spare parts

@O =) Q)

zalecany
zakres oprawek $ruba klucz moment dokrecenia
tool holders range screw wrench recommended torque
DESQ 20... - DESQ 25... N01-004507 N01-004788 6,5Nm

02



/

Polcomm®’ DEGroove PARTING & GROOVING SOLUTIONS

listwy dwustronne / double-ended blades m

CUTDIA
0AL
() i le) -
DX
EE—( \ - - ]
4 3 =
ID Polcomm® kierunek w X H HF OAL 0AW WF CUTDIA Wt plytka dostepnosc
Polcomm®ordering number ~ /hand [mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [ka] insert stock
DEBL 32120 L 2 18 32 24,8 150 48 4,95 36 0,12 DE... 20 °
DEBL 32130 L 3 18 32 24,8 150 48 51 36 0,14 DE... 30 °
DEBL 32140 L 4 18 32 24,8 150 48 51 36 0,17 DE... 40 °
DEBL 32L50 L 5 18 32 24,8 150 4.8 53 36 0,19 DE... 50 °

@ dostepne /on stock o nazamdwienie / available on request

Czesci zamienne / Spare parts

) B
zakres listew klucz montazowy
blades range mounting wrench
DEBL 32... M41-000465
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Polcomm® DEGroove

PARTING & GROOVING SOLUTIONS

TBDEBL bloki mocujace do listew / clamping blocks for blades

04

3 D C = $
=
£
0AL B
WF
0AW
1D Polcomm® kierunek H B 0AL HF OAH 0AW WF HRY WT dostepnos¢
Polcomm®ordering number /hand [mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [mm] tka] stock
TBDEBL 3220 N 19,5 22 90 20 50 41 36,2 14,1 0,84 o
TBDEBL 3225 N 24,5 27 90 25 50 46 41,2 9.1 1,00 o

Czesci zamienne / Spare parts

@O = Q)

zalecany
zakres blokéw Sruba klucz moment dokrecenia
blocks range screw wrench recommended torque
TBDEBL 32... N01-004523 N01-004789 19,3Nm

@ dostepne/on stock  © na zamdwienie / available on request
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Polcomm®’ DEGroove PARTING & GROOVING SOLUTIONS

plytki do rowkowania / grooving inserts

DEN...CP DEN... JP

DEN...CP DEN...CP DEN... P ® & -
PC128 PCo28 PC128
© AN AN
’ ’ J& f: f\
W S S
A A DER.. CP DEL..CP
DER... CP DER...CP 3
PC128 PC928 F o
A A ﬁ PSIRR AN PSIRR AN
DEL... CP DEL..CP RE [wﬁ = . s o = ]
PC128 PCo28 -

@ wybor podstawowy / first choice

O [ ] ‘
O wybdr alternatywny / second choice
[
[ ]
[ ©)
O [
©)
oznaczenie PC128  PC928 IH PSIRR/PSIRL AN (W CWTOL RE  INSL INSLTOL S (DX CEDC
designation D Polcomm® (ordering no)) [°] [T [mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [mm]

DEN 2002 CP 87124 @ 23965 ® N 0 7 2 +005 02 20 =£0,13 565 18 2
DEN 2002 JP 60861 ® N 0 7 2 +005 02 20 =£0,13 565 18 2
DEN 3002 CP 50439 ® 16006 ® N 0 7 3 +005 02 20 =£0,13 581 18 2
DEN 3002 JP 68734 ® N 0 7 3 +005 02 20 =£013 581 18 2
DEN 4002 CP 83818 @ 64672 @ N 0 7 4  +£005 02 20 013 542 18 2
DEN 4002 JP 72843 ® N 0 7 4  +£005 02 20 013 542 18 2
DEN 5002 CP 43883 ® 13509 @ N 0 7 5 005 02 20 =013 547 18 2
DEN 5002 JP 75192 ® N 0 7 5 005 02 20 =013 547 18 2
DER 2002 CP 50168 ® 32812 @ R N 7 2 +005 02 20 =£0,13 565 18 2
DER 3002 CP 75100 @ 71720 ® R " 7 3 +005 02 20 =013 581 18 2
DER 4002 CP 20569 ® 40813 ® R N 7 4  +005 02 20 013 542 18 2
DER 5002 CP 637250 24118 @ R N 7 5 005 02 20 =013 547 18 2
DEL 2002 CP 55454 @ 72084 ® L n 7 2 =005 02 20 =£0,13 565 18 2
DEL 3002 CP 79751 @ 58584 @ L n 7 3 +005 02 20 =£013 581 18 2
DEL 4002 CP 42281 @ 72403 ® L n 7 4  £005 02 20 =£013 542 18 2
DEL 5002 CP 63783 ® 56904 ® L n 7 5 005 02 20 =013 547 18 2

@ dostepne /on stock  © nazamdwienie / available on request
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Polcomm® DEGroove PARTING & GROOVING SOLUTIONS

m parametry techniczne / technical parameters

Rowkowanie i przecinanie - zalecane parametry skrawania
Grooving and parting - recommended cutting conditions

150 obrabiany materiat twardos¢  gatunek Polcomm®  famacz Ve fn
work material hardness Polcomm® grade chip breaker [m/min] [mm/rev.]
PC128 cp 120-250 0,05-0,35
stale niestopowe
non-alloy stee 125-220 HB P 120-250 0,06-0,15
PC928 cp 100-230 0,05-0,35
e cp 120-220 0,05-0,35
stale niskostopowe
low-alloy seel 220-280 HB JP 120-220 0,06-0,15
PC928 cp 80-180 0,05-0,35
S cp 100-150 0,05-0,35
stale wysokostopowe
high-alloy steel 280-380 HB JP 100-150 0,06-0,15
PC928 cp 50-120 0,05-0,35
R 20033008 AL JP 120200 0,06-0,25
martensitic and ferritic stainless steel
stale nierdzewne austenityczne 200-330HB  PCI28 P 80130 0,060,25
austenitic stainless steel
stale nierdzewne austenityczno-ferrytyczne
stainless steel austenitic-ferritic (duplex) 230-260HB PC128 »p 60-100 U
zeliwa szare
grey castiron 130-230 HB PC928 cp 120-220 0,08-0,35
zeliwa sferoidalne
nodular casbiron 160-250 HB PC928 cp 80-190 0,08-0,35
T cp 100-500 0,10-0,35
aluminium i metale niezelazne
aluminium & non-ferrous metals S-130HE P 100-500 0,10-0,50
PC928 cp 80-300 0,10-0,35
; PC128 cp 30-110 0,05-0,30
i 20032048
y PC928 cp 20-80 0,05-0,30
RS 40-55 HRC PC928 ® 1040 0,05-0,15
hardened steel

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

Warunki skrawania s ograniczone przez sztywnos¢ przedmiotu obrabianego, moc maszyny i wysieg narzedzia. Gdy szerokosc skrawania, gtebokosc lub dfugos¢
wysiegu jest duza, nalezy ustawi¢ Vci fn na minimalna 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 s large, set Vic and fn to the minimum recommended value and check vibrations and machine power.

Aby zapobiec zakleszczaniu sie widréw, ich nadmiar z obszaru roboczego nalezy usuwac strumieniem chtodziwa. / Excess of chips should be removed from working area
with coolant blast to prevent chip jamming.
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Polcomm®’ DEGroove PARTING & GROOVING SOLUTIONS

Toczenie zewnetrzne - zalecane parametry skrawania
External turning - recommended cutting conditions

obrabiany materiat twardos¢ w APMX fn
1S0 work material hardness [mm] [mm] [mm/rev]
2-3 2,0 0,10-0,25
stale

steel 125-380 HB 4 2,5 0,10-0,35
5 3,0 0,10-0,40
2-3 2,0 0,05-0,15

stale nierdzewne
stainless steel 200-260 HB 4 2,5 0,05-0,25
5 3,0 0,05-0,30
=3 2,0 0,10-0,25

zeliwa
castiron 130-250HB 4 2,5 0,10-0,25
5 3,0 0,10-0,40
2-3 2,0 0,10-0,25
aluminium i metale niezelazne
aluminium & non-ferrous metals 30-130H8 4 25 0,10-0,35
5 3,0 0,10-0,40
2-3 2,0 0,05-0,10
stopy zaroodporne

heat-resistant alloys 200-320H8 4 25 0,06-0,20
5 3,0 0,06-0,20
2-3 2,0 0,05-0,10

stale hartowane
hardened steel 40-55 HRC 4 25 0,05-0,15
5 3,0 0,05-0,15

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

Warunki skrawania s ograniczone przez sztywnos¢ przedmiotu obrabianego, moc maszyny i wysieg narzedzia. Gdy szerokos¢ skrawania, gtebokos¢ lub dtugos¢
wysiegu jest duza, nalezy ustawi¢ Vci fn 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 fn to the minimum recommended value and check vibrations and machine power.

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

Predkosc skrawania, predkosc obrotowa i predkos¢ posuwu — wzory obliczeniowe
Cutting speed, revolutions & feed rate — calculation formulas

predkos¢ skrawania / cutting speed

)
[m/min]

Dc

Ve= D¢ xTTxn
1000

predkosc obrotowa / revolutions per minute

Ve
_ Vcx1000

Do Ml

predkos$c posuwu / feed rate

Vf=fnxn [mm/min]
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Polcomm® DEGroove

Ustawienie narzedzia / Tool settings

PARTING & GROOVING SOLUTIONS

Wysokos¢ srodka nalezy ustawic z tolerancja + 0,7 mm w stosunku do osi
przedmiotu obrabianego. Pozycja krawedzi skrawajacej powyzej lub ponizej
srodka zmienia efektywny kat skrawania podczas obrobki.

/The center height should be set within a tolerance of £0,1 mm to the workpiece axis.
The position of the cutting edge above or below center changes the effective cutting
angle during machining.

Wysieg narzedzia / Tool overhang

<

Narzedzie do przecinania i rowkowania nalezy zamontowac pod katem 90°

do osi obrabianego detalu.

/The parting and grooving tool must be mounted with a 90° angle to the axis of the workpiece.

=

o o

Aby zapewnic optymalna stabilnos¢, wysieg narzedzia musi by jak najkrotszy.
Mozna zastosowac nastepujaca zasade: wysieg nie powinien by¢ wiekszy

niz 8 x CW (szerokos¢ skrawania).

/ For optimum stability the tool overhang has to be kept as short as possible. The following
rule can be applied: overhang should not be larger than 8 x CW (cutting width).

Aby unikna¢ wibradji, obrabiany przedmiot nalezy zamocowac z mozliwie

najmniejszym wysiegiem.

/In'order to avoid vibration, the workpiece should be clamped with the minimum overhang possible.

Wskazowki dotyczace przecinania / Advice for part-off operations

0d érednicy obrabianego n
detalu ponizej 5 mm nalezy

zredukowac posuw fn o ok. 50%.

Nie przecinac poza osia (ryzyko

uszkodzenia plytki). T
/Fom5mmon, reduce feedrate fn -~~~ oo
by approx. 50%. No part-off across

center (risk of damaging insert). R

Do odcinania bez koncowki
obrabianego przedmiotu nalezy
stosowac ptytki R lub L.

Dla zmniejszenia sit promieniowych
zaleca si¢ zmniejszenie posuwu

0 ok. 20-50 %.

/ For parting pip-free, use R or L inserts.
Reduce feed rate fn by approx. 20-50%
to minimize lateral deflection.

Wskazowki dotyczace toczenia rowkow / Advice for grooving operations

n Celem uniknigcia tworzenia sie
wyptywu materiatu na krawedzi
detalu nalezy stosowac ptytki R lub L.
) Dla zmniejszenia sit promieniowych
A\\\\\\\ zaleca si¢ zmniejszenie posuwu
0 ok. 20-50 %.
/In order to prevent ring formation use
Ror Linserts. Reduce feed rate fn by approx.
20-50% to minimize lateral deflection.

Ae

Przy toczeniu poprzecznym bocznie odsadzonym
szerokos$¢ Ae powinna wynosic co najmniej 70%

szerokosci skrawania CW.

/When grooving with an axial displacement the width Ae
should be at least 70% of the cutting width CW.

W

<~

Podczas toczenia rowkéw na powierzchniach
skosnych nalezy w poczatkowej fazie zmniejszy¢
posuw o ok. 20-50 %.

/When grooving inclined surfaces, the feed should be reduced
by approx. 20-50% at the beginning.
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Polcomm’ DEGroove PARTING & GROOVING SOLUTIONS

Oprawki DESQ - montaz i demontaz plytki Listwy DEBL - montaz i demontaz ptytki
/ DESQ tool holders - installing and removing the insert / DEBL blades - installing and removing the insert

Montaz

m Installing

Wtéz ptytke z bocznym systemem
montazu tak, aby znalazia sie

na srodku gniazda.

/ Put the insert with the side mounting
system in the center of the pocket.

Docisnij plytke do powierzchni

oporowej gniazda uzywajac

do tego specjalnego klucza.

Aby docisnac plytke, klucz zamontuj

w zewnetrznym otworze listwy.

/Push the insert against the pocket stop surface
using a special key. To push the insert, install
the key in the outer hole of the blade.

Wtoz ptytke z bocznym systemem
montazu tak, aby znalazta sie

na srodku gniazda.

/ Put the insert with the side mounting
system in the center of the pocket.

Docisnij ptytke do powierzchni
oporowej gniazda i upewnij sig
e dobrze do niej przylega.
/Push the insert against the pocket
stop surface. Make sure the insert

is in contact with the surface.

Dokrec srube mocujaca zmomentem
dokrecenia okreslonym w specyfikacji.
/Tighten the mounting screw

to the specified torque.

Upewnij sie ze plytka przylega

do powierzchni oporowej gniazda.
/ Make sure the insert is in contact

with the pocket stop surface.

Aby wyjac ptytke z gniazda
poluzuj Srube zaciskowa.
/Toremove the insert from the pocket,
unscrew the clamping screw.

Aby wyjac plytke z gniazda, zamontuj
klucz w wewnetrznym otworze listwy.
/To remove the insert from the pocket,

install the key in the internal hole of the blade.

Wysun ptytke z gniazda

w kierunku wskazanym na ilustradji.

/ Push the insert out of the pocket by moving
in the direction shown in the illustration.

Wysun ptytke z gniazda przesuwajac
Klucz w kierunku wskazanym na ilustragji.
/ Push the insert out of the pocket by moving

the key in the direction shown in the illustration.

Wyjmij ptytke z gniazda.
/Remove the insert from pocket.

Wyjmij ptytke z gniazda.
/ Remove the insert from pocket.




Polcomm” DEGroove

ROWIKOWANIE / GROOVING

Niezawodne rozwigzania Polcomm® do przecinania i rowkowania
Reliable Polcomm?® solutions for parting & grooving
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TOOL SERVICE
P H.M. POLCOMM® Dariusz Kozak Polcomm® DEGroove Solutions
Chlewiska 100, 21-100 Lubartéw, Poland

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

[=]hem] S
F:E,',a:‘i*“ 5
etk =



