Polcormm® PRMII

FREZOWANIE / MILLINSG

PRMill 191/192/193

Solidne rozwigzania Polcomm®do frezowania profilowego
Durable Polcomm®solutions for use in profile milling operations




Polcomm® PRMIll

Przewodnik doboru narzedzi / Tool selection guide

PRMiIll 191

ulepszona geometria zapewniajaca niska site skrawania
improved geometry for low cutting force

P(935 | PC1340
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o¢

RDMW 10T3MOT APMX 5,0 mm

ptaska geometria ze wzmocniong krawedzia skrawajaca
flat geometry with reinforced cutting edge

PRMill 192

zoptymalizowana geometria zapewniajaca doskonate odprowadzanie widréw
optimized geometry for excellent chip flow

PC935 | PC1340
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RDMW 1204MOT APMX 6,0 mm

wzmocniona geometria dla maksymalnej wytrzymatosci mechanicznej
reinforced geometry for maximum mechanical resistance

PRMill 193
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RDMT 1605M0 MMX APMX 8,0 mm

geometria zapewniajaca ptynna obrdbke i wysoka wytrzymatos¢ krawedzi
geometry designed for smooth cutting and high improved edge resistance

P(935 | PC1340

[ 2.7
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mocne krawedzie skrawajace zwiekszajace wydajnos¢
strong cutting edges increase efficiency

@ obrbka stabilna / stable cutting @ obrdbka ogdlna / general cutting 8 obrdbka niestabilna / unstable cutting



Polcomm® PRMill

Przewodnik doboru narzedzi / Tool selection guide

8,0
PRMill 193
6,0
PRMill 192
5,0 4
m Polcomm® PRMill w odniesieniu do $rednicy skrawania (DCX) i gtebokosci skrawania (AP)
Polcomm® PRMill Solutions in relation to cutting diameter (DCX) and depth of cut (AP)
cechy i korzysci szeroki zakres zastosowan
features & benefits wide range of applications

m trwate narzedzia gwarantujace niezawodny proces obrobki

m wielofunkcyjne narzedzia, stosowane od obrébki zgrubnej do pétwykanczajacej,
réwniez uzyteczne przy frezowaniu profilowym i kopiowym

frezowanie profilowe frezowanie kieszeni
durable tools ensuring reliable machining process ..:! profiling ﬁ pocket milling

multifunctional tools, used from roughing to semi-finishing, can also perform profile and copy milling

m plytki wzmocnione fazowang krawedzia dostepne w trzech rozmiarach
inserts reinforced by chamfered edge available in three sizes

zagtebianie skosne liniowe
ramp milling

zagfebianie
zinterpolacja Srubowa
helical interpolation

= zaawansowana technologia gwarantuje wysoka wytrzymatos¢ krawedzi tnacych frezowanie czotowe zagtebianie pionowe
advanced technology ensures high durability of the cutting edges face milling % plunging

® nieograniczona mozliwos¢ obrotu ptytki

unlimited insert rotation

m wysoko wydajne rozwiazanie do szerokiego zakresu zastosowan
highly efficient solution for a wide range of applications

Gatunki Polcomm”®/ Polcomm®grades

PC223

PC228

PC935

PC1340

twardy substrat WC-Co pokryty metoda PVD o duzej gestosci i odpornosci mechanicznej, opracowany do frezowania twardych materiatéw, stali i zeliwa
w stabilnych warunkach
hard WC-Co substrate PVD coated with high density and mechanical resistance, developed for milling hard materials, steel and cast iron on stable conditions

gatunek z powtoka PVD, ktdry faczy lepsza odpornos¢ na zuzycie z duza twardoscia i odpornoscia 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

wytrzymaty gatunek z powtoka PVD o doskonatej odpornosci termicznej i mechanicznej; pierwszy wybor do obrébki stali i stali nierdzewnej w warunkach
0gdlnych i niestabilnych

tough grade with PVD coating with excellent thermal and mechanical resistance; first choice for machining steel and stainless under general and unstable conditions

bardzo wytrzymaty gatunek pokrywany metoda PVD o wysokiej odpornosci mechanicznej i odpornosci na zuzycie; pierwszy wybdr do obrébki stali

i stali nierdzewnej w niestabilnych i bardzo niestabilnych warunkach
very tough PVD coated grade with high mechanical and wear resistance; first choice for steel and stainless steel machining under unstable and very unstable conditions
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Polcomm® PRMill PROFILE MILLING SOLUTIONS

PRMill 191/192/193

glowice nasadzane / arbor type cutters

DCSFMS

ID Polcomm® DCX DC DCONMS ~ DCSFMS LF ZEFP APMX  typ mocowania ~ chtodzenie WT plytka dostepnos¢
Polcomm®ordering number [mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [mm] arbor type cooling [ka] insert stock
GN191 042A16 04005! 42 32 16 36 40 5 5,0 A [ 0,26 RD...10T3... L]
GN191052A22 040061 52 42 22 42 40 6 5,0 A ® 0,36 RD...10T3... °
GN191 066A27 050071 66 56 27 60 50 7 5,0 A ° 0,83 RD...10T3... °

1D Polcomm® DCX DC DCONMS  DCSFMS LF ZEFP APMX  typ mocowania  chtodzenie WT ptytka dostepnos¢
Polcomm®ordering number [mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [mm] arbor type cooling [kg] insert stock
GN192 050A22 04005! 50 38 22 42 40 5 6,0 A [ 0,31 RD...1204... o
GN192 052A22 04005! 52 40 22 42 40 5 6,0 A [ 0,33 RD...1204... °
GN192 066A27 05005! 66 54 27 48 50 5 6,0 A [ 0,59 RD...1204... °
GN192 080A27 05006! 80 68 27 60 50 6 6,0 A [ 0,96 RD...1204... °

1D Polcomm® DCX DC DCONMS  DCSFMS LF ZEFP APMX  typ mocowania chtodzenie WT plytka dostepnos¢
Polcomm®ordering number [mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [mm] arbor type cooling [kg] insert stock
GN193 052A22 050041 52 36 22 42 50 4 8,0 A ° 0,41 RD...1605... °
GN193 063A27 05005I 63 47 27 48 50 5 8,0 A ° 0,55 RD...1605... °
GN193 066A27 05005I 66 50 27 60 50 5 8,0 A ° 0,76 RD...1605... °
GN193 080A27 050061 80 64 27 60 50 6 8,0 A ° 1,01 RD...1605... °
GN193 125A40 06008I 125 109 40 92 60 8 8,0 A ° 2,82 RD...1605... °
GN193 160A40 060091 160 144 40 920 60 9 8,0 A ° 4,01 RD...1605... °

@ dostepne/on stock  © na zamdwienie / available on request
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Polcomm’ PRMill PROFILE MILLING SOLUTIONS

glowice wkrecane / screw type cutters

. DCONMS
5o £

1D Polcomm® DCX DC DCONMS ~ DCSFMS LF THSIMS ~ ZEFP APMX  chiodzenie WT plytka dostepnos¢
Polcomm® ordering number [mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [mm] cooling [kq] insert stock
GW191020M10 03002I 20 10 10,5 18 30 M10 2 5,0 ° 0,10 RD...10T3... °
GW191025M12 03003I 25 15 12,5 21 30 M12 3 5,0 ° 0,14 RD...10T3... °
GW191030M16 04004I 30 20 17 28 40 M16 4 5,0 (] 0,22 RD...10T3... (]
GW191 035M16 04205I 35 25 17 29 42 M16 5 5,0 L] 0,26 RD...10T3... L]
GW191 042M16 04205I 42 32 17 29 42 M16 5 5,0 L] 0,30 RD...10T3... L]

ID Polcomm® DCX DC DCONMS ~ DCSFMS LF THSZIMS  ZEFP APMX  chiodzenie WT plytka dostepnos¢
Polcomm® ordering number [mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [mm] cooling [kal insert stock
GW192 024M12 03602I 24 12 12,5 21 36 M12 2 6,0 L] 0,11 RD...1204... L]
GW192 035M16 04203I 35 23 17 29 42 M16 3 6,0 L] 0,22 RD...1204... L]
GW192 042M16 042041 42 30 17 29 42 M16 4 6,0 ° 0,27 RD...1204... °

1D Polcomm® DCX DC DCONMS  DCSFMS LF THSZMS ZEFP APMX  chiodzenie WT plytka dostepnos¢
Polcomm®ordering number [mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [mm] cooling [ka] insert stock
GW193 032M16 040021 32 16 17 28 40 M16 2 8,0 ° 0,20 RD...1605... °

@ dostepne /on stock o nazaméwienie / available on request
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Polcomm® PRMill

PROFILE MILLING SOLUTIONS

glowice trzpieniowe / shank type cutters

W Weldon
x ] £
0 -

ID Polcomm® DCX DC DCONMS OAL 1} ZEFP APMX  typ mocowania chtodzenie WT plytka dostepnos¢
Polcomm®ordering number [mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [mm] shank type cooling [kq] insert stock
GT191020W20 16002! 20 10 20 160 60 2 5,0 W ° 0,37 RD...10T3... °
GT191 020W25 22002! 20 10 25 220 120 2 5,0 W ° 0,64 RD...10T3... °

1D Polcomm® DCX DC DCONMS OAL L ZEFP APMX  typ mocowania chtodzenie WT plytka dostepnos¢
Polcomm®ordering number [mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [mm] shank type cooling [kg] insert stock
GT192 025W25 16002! 25 13 25 160 90 2 6,0 W ° 0,51 RD...1204... °
GT192 025W32 23002I 25 13 32 230 130 2 6,0 W ° 0,96 RD...1204... °

@ dostepne/on stock  © na zamdwienie / available on request
Czesci zamienne / Spare parts
e

@i @) L @b @)

zalecany zalecany moment

zakres $rednic Sruba klucz moment dokrecenia docisk $ruba docisku klucz docisku dokrecenia docisku

diameter range screw wrench recommended torque camp camp screw clampwrench  clamp recommended torque

G..191020...- G...191 066... ~ NO01-003228 N01-003203 3,5Nm N01-003802 N01-003132 N01-003222 4 Nm
G..192 024...- G...192 080... ~ NO01-003132 N01-003222 4Nm N01-003802 N01-003132 N01-003222 4 Nm
G...193 032...- G...193 160... ~ NO01-003232 N01-003223 5Nm N01-003802 N01-003132 N01-003222 4 Nm




Polcomm’ PRMill

PROFILE MILLIN

/

G SOLUTIONS

A A
RDMT... MMX RDMT... MMX RDMW ...MOT
PC935 PC1340 PC223 /PC228

plytki frezarskie / milling inserts

[ER]

[ c¢8 €8 £ ]

@ obrdbka stabilna / stable cutting

@ obrobka ogdlna / general cutting

hdd hdhud 8 obrobka niestabilna / unstable cutting
[ J [ X 7
[ J
oznaczenie PC223  PC228  P(C935  PC1340 IC S RE APMX
designation D Polcomm® (ordering number) [mm] [mm] [mm] [mm]
RDMT 10T3M0 MMX 66277 ® 97369 ® 10 3,97 5,0 5,0
RDMW 10T3MOT 22759 © 491310 10 3,97 5,0 5,0
RDMT 1204M0 MMX 17358 ® 62743 ® 12 4,76 6,0 6,0
RDMW 1204MOT 79648 ® 73992 ® 12 4,76 6,0 6,0
RDMT 1605M0 MMX 33369 @ 10852 @ 16 5,56 8,0 8,0
RDMW 1605MOT 57740 © 16975 © 16 5,56 8,0 8,0

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

Dobor geometrii ptytki / Insert geometry selection

RDMT... MMX

RDMW...MOT

pierwszy wybor / first choice

cH cH

geometria z dodatnim katem,
z krawedzia skrawajaca wmocniong
negatywnym T-Land

positive rake angle geometry
reinforced with negative T-Land

pierwszy wybor / first choice

c8 €8 O
ptaska geometria ze wzmocniong
krawedzia skrawajaca

flat geometry with reinforced cutting edge
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Polcomm® PRMill PROFILE MILLING SOLUTIONS

n parametry techniczne / technical parameters

Zalecane parametry skrawania / Recommended cutting conditions

obrabiany materiat twardos¢  gatunek Polcomm® Ve plytka fz
10 work material hardness Polcomm®grade  [mm/min] insert [mm/1]
PC223 180-290 RDMW ... 0,1-0,5
stale niestopowe PC228 150-230 RDMW ... 0,1-0,5
non-alloy sgeel 125-220HB
PC935 150- 180 RDMT... 0,1-0,5
PC1340 130- 160 RDMT... 0,1-0,5
P223 160 - 250 RDMW ... 0,1-0,5
stale niskostopowe PC228 140-220 RDMW ... 0,1-0,5
low-alloy stgel 220-280HB
PC935 140-170 RDMT ... 0,1-0,5
PC1340 120- 150 RDMT ... 0,1-0,5
PC223 150- 230 RDMW ... 0,1-0,5
stale wysokostopowe PC228 130-180 RDMW ... 0,1-0,5
high)ialloy stel()el 280-380HB
PC935 120-150 RDMT ... 0,1-0,5
PC1340 100- 130 RDMT ... 0,1-0,5
stale nierdzewne martenzytyczne iferrytyane 00 2 e PC935 170-280 RDMT.... 0,1-04
martensitic and ferritic stainless steel PC1340 160-270 RDMT ... 0,1-0,4
stale nierdzewne austenityczne 200-330 HB PC935 160 - 280 RDMT.. 0,1-0,4
austenitic stainless steel PC1340 160-270 RDMT ... 0,1-04
stale nierdzewne austenityczno- ferrytyczne PC935 150-260 RDMT.. 0,1-04
; e 200-330 HB
stainless steel austenitic-ferritic (duplex) PC1340 150-250 RDMT ... 0,1-0,4
7eliwa szare PC223 140- 280 RDMW ... 0,1-0,5
rey cast iron 130-230HB
gey P(228 120-240 | RDMW... 0,1-0,5
seli i PC223 120- 250 RDMW ... 0,1-0,5
zell\glaI sfero;qalne 160-250 HB
flodular astiron PC228 70-200 RDMW ... 0,1-0,5
stale hartowane
hardened steel 40-55 HRC P223 80-230 RDMW .. 0,1-0,3

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¢ Vc 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 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 si¢ 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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Polcomm’ PRMill PROFILE MILLING SOLUTIONS

parametry techniczne / technical parameters “

Geometria narzedzi do celé6w programowania / Programming data

zagtebianie pionowe / plunging ‘
ptytka /insert  max ae [mm]

RD... 10T3... 5,0

RD... 1204... 6,0

RD... 1605... 8,0

l/%{ij i

RMPX
DCX
DCX | DH
plytka zagtebianie skosne interpolacja Srubowa (otwdr nieprzelotowy z pfaskim dnem)
insert ramping helical interpolation (blind hole, flat bottom)
DCX [mm] RMPX [°] L [mm]* DH max [mm] P max [mm] DH min [mm] P max [mm]
25,0 10,7 40,0 29,0 30,0 14,0
22,0 12,4 50,0 31,0 40,0 19,0
13,5 20,8 60,0 22,0 50,0 15,0
RD...10... 12,0 23,5 70,0 23,0 60,0 16,0
10,0 28,4 84,0 23,0 74,0 17,0
7,0 40,7 104,0 20,0 94,0 16,0
4,0 715 132,0 15,0 122,0 12,0
17,0 19,6 48,0 23,0 36,0 1,1
16,2 20,7 50,0 22,0 38,0 11,0
12,0 28,2 70,0 23,0 58,0 15,0
10,3 33,0 84,0 23,0 72,0 17,0
RD...12... 6,4 53,5 100,0 17,0 88,0 13,0
6,0 57,1 104,0 17,0 92,0 13,0
35 79,8 132,0 15,0 120,0 12,0
2,5 104,1 160,0 14,0 148,0 12,0
20,0 22,0 64,0 36,0 48,0 18,0
13,0 34,7 104,0 37,0 88,0 26,0
9,5 47,8 126,0 33,0 110,0 24,0
RD... 16... 85 53,5 132,0 30,0 116,0 23,0
6,0 76,1 160,0 26,0 144,0 21,0
35 130,8 250,0 24,0 234,0 20,0
2,5 183,2 320,0 21,0 304,0 19,0

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 gtebokos¢ skrawania osiagnie APMX / Minimum distance made by cutter until depth of cut reaches APMX at max. ramping angle.
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Polcomm® PRMill PROFILE MILLING SOLUTIONS

n parametry techniczne / technical parameters

Zagtebianie pionowe / Plunging

Y
OAL<3DCX  O0AL>3DCX ae
fz [mm/t] fz [mm/t] Y max ‘
0,10-0,20  0,05-0,10  Ymax=\/ D(Xxae-ae’
plytka /insert Y maxi ae w zaleznosci od $rednicy skrawania DCX / Y max and ae corresponding cutting diameter DCX
DCX [mm] 20 25 30 35 42 52 66
Y max [mm]
44 49 54 58 6,4 7,1 8,1
RD... 10... 6,0 6,8 7,5 8,1 8,9 10,0 1,3
71 8,1 9,0 9,8 10,8 12,1 13,7
8,0 9,2 10,2 11,1 12,3 13,9 15,7
8,7 10,0 11,2 12,2 13,6 15,3 17,5
plytka /insert Y max i ae w zaleznosci od $rednicy skrawania DCX / Y max and ae corresponding cutting diameter DCX
DCX [mm] 24 25 35 42 50 52 66 80
Y max [mm]
4.8 49 58 6,4 7,0 71 8,1 89
6,6 6,8 8,1 8,9 9,8 10,0 1,3 12,5
RD...12... 79 8,1 9,8 10,8 11,9 12,1 13,7 15,2
89 9,2 11 12,3 13,6 13,9 15,7 17,4
9,7 10,0 12,2 13,6 15,0 15,3 17,5 19,4
10,4 10,7 13,2 14,7 16,2 16,6 19,0 21,1
plytka / insert Y max i ae w zaleznosci od $rednicy skrawania DCX / Y max and ae corresponding cutting diameter DCX
DCX [mm] 32 52 63 66 80 100 125 160
Y max [mm]
5,6 71 79 8,1 89 9,9 n1 12,6
7,7 10,0 11,0 1,3 12,5 14,0 15,7 17,8
9.3 12,1 13,4 13,7 15,2 171 19,1 21,7
RD... 16... 10,6 13,9 15,4 15,7 174 19,6 22,0 25,0
11,6 15,3 17,0 17,5 19,4 21,8 24,5 27,8
12,5 16,6 18,5 19,0 21,1 23,7 26,7 30,4
13,2 17,7 19,8 20,3 22,6 25,5 28,7 32,7
13,9 18,8 21,0 21,5 24,0 27,1 30,6 34,9

Uwaga: dla bardzo dtugich narzedzi, gdy OAL > 4DCX, zalecane jest zredukowanie wartosci Y i ae.
Note: for very long tools, when OAL = 4DCX, itis recommended to reduce the Y and ae values.
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Przeglad rozwigzan frezarskich Polcomm®/Polcomm® milling solutions overview

seria / series

glowice frezarskie / milling cutters plytki / inserts

Polcomm® FCMill VT GN1o4 | | sE.12 |
frezowanie czotowe / 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 ETUl ovies | awies | omes |
frezowanie walcowo-czotowe / shoulder milling
Tl oo | aws | oms |

STl ovs | ows | o |

STl v | owss | _orss |

sowiniss | [IESE ICIE

PRl Gve | owier | o B vour: |

ETOR G | owior | owwior | koo

herrio

P Gvios | ooz | cwwioz i aecric |

arrie |

sawits7 somxiz_|

PN G0 | cwio | orio B wwoxos |

saminiiz | [IETIEN “nevos |

Polcomm ALUMIll  [auwwiizso! [IETE IV IR

frezowanie metali niezelaznych / non-ferrous metals milling

Polcomm® PRMIll

frezowanie profilowe / profiling

PRMIll 192

GN191 GW191 GT191
GN192

GN193

GW192
GW193

GT192

Polcomm® FNMill GUUTIEERN  Gwiss |
obrdbka wykaliczaiaca / fishing mminisz | [ETE B CPHX 08
Polcomm® CHMll UGN GNF101 |
fazowanie / chamfer milling CHMIII102 m
CHMill 205
CHMIll 206
CHMIll 207 TCMT 11
CHMill 211 TCMT 16




Polcormm® PRMII

FREZOWANIE M I LLING

Solidne rozwigzania Polcomm® do frezowania profilowego
Durable Polcomm?® solutions for use in profile milling operations

PRMill 191/192/193
PRMill 191/192/193
GT191/GT192
PRMill 191/192

GN191/GN192/GN193
GW191/GW192/GW193

AVIATION_VALLEY X o speed up)

TOoOL ssnwcs@ .
PH.M. .POLCOMM Dariusz K(l)zak Polcormm® PRMill Solutions
Chlewiska 100, 21-100 Lubartéw, Poland

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




