SANDVIK

CoroMill® MH20

Frasen mit hohen Vorschuben
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Leistungsstarke Taschenbearbeitungen
mit hohem Vorschub
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] Mit dem branchenflihrenden CoroMill® MH20 Fraskonzept
8 heben Sie |hre Highfeed-Frasbearbeitungen auf eine neue
Ebene. CoroMill® MH20 ist ein vielseitiges Werkzeug fir
einen breiten Anwendungsbereich, ist aber vorwiegend fur
Taschenbearbeitungen in ISO S-, M- und P-Werkstoffen
konzipiert.
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Dank der leichten Schneidwirkung des Frasers in Kombination
mit dem robusten Schaftdesign, ermoglicht CoroMill® MH20

eine sichere und vibrationsfreie Bearbeitung, selbst bei langen
Auskragungen.

Authorized distributor:




Robuster Fraskorper

Der stabile Fraskorper mit hoher Festigkeit sorgt fur langere Standzeit und hervorragende Stabilitat bei Bearbeitungen
mit langen Auskragungen. Die offene Spanraumausfihrung und sichere Position der Wendeschneidplatte
garantieren eine prozesssichere Zerspanung mit exzellenter Spanabfuhr und minimierten Vibrationen.

Das optimierte Fraskoérpermaterial
bietet eine hdhere Dauer- und
Deformationsfestigkeit des
Plattensitzes und erlaubt dadurch
langere Standzeiten.

Innere Kiihlschmierstoffzufuhr
punktet mit optimaler Spanabfuhr
und hoher Produktivitat in

ISO S-Anwendungen.

Der Zylinderschaft kann

im Bereich des maximalen
Durchmessers fur zusatzliche
Stabilitat auf die gewlnschte
Mindestauskraglange passend
zur Anwendung gekurzt werden.

Offene und kurze Spanraume,
optimiert flr Spane, die mit einem
Hochvorschubwerkzeug erzeugt
werden.

Gebogene Wendeschneidplattenausfuhrung

Die einseitige positive Wendeschneidplatte mit zwei Schneidkanten verfugt Uber eine gebogene, stabile Schneide
mit verstarktem Eckenradius fur prozesssicheres zuverlassiges Taschenfradsen gegen Schultern und in Ecken. Eine
geschwungene Schneidkante fur einen graduellen Eingriff des Frasers in das Werkstuck sorgt fur eine Verteilung der
Spanlast auf den Schnittbereich und verbessert die Spanbildung. Das Design bietet verringerte Schnittkrafte und
lenkt sie in eine gunstige Richtung, um Vibrationen auf einem Minimum zu halten.

Gebogener Eckenradius mit mehr
Hervorgehobene Markierung zur Freiraum flr besseren Spanfluss.

Unterscheidung der Geometrien.

Verstarkte Ecke der
Wendeschneidplatte mit
einheitlichen Radien fur hohere

Optimierte, schrage Schneidkante Sicherheit beim Kavitatenfrasen.

flr bessere Ramp-Fahigkeiten und
saubere Spanabfuhr.

Radius zur Verbindung der Hauptschneidkante Stabile axiale Anlageflache im Geschwungene Hauptschneidkante fur
mit der schragen Schneidkante. Agiert Plattensitz, die besonders beim hochste Schneidkantensicherheit.
als eine Wiper-Schneide fir eine hohere Tauchfrasen von Vorteil ist.

Oberflachenglte.



Merkmale und Vortelle

Highfeed-Konzept passend fir zahlreiche Frasanwendungen reduziert die Anzahl der Werkzeuge und so auch die
Taktzeit

Herausragende Stabilitat bei langen Auskragungen mit minimierten Vibrationen durch eine leichte
Schnittwirkung und einer stabilen Werkzeugausfuhrung

Optimierte Schneidkantensicherheit zur sicheren Frasbearbeitung in
Ecken und Taschen ermdglichen eine mannlose Produktion

Offenes Spanraumdesign der Wendeschneidplatte fur ,
exzellente Spanabfuhr =

-
Die leichte Schneidwirkung sorgt fur einen verringerten / k\
Leistungsbedarf und ermaéglicht so auch den Einsatz auf '
leistungsschwacheren Maschinen

Erzeugt eine verbesserte Oberflachengute mit nur geringen . |
Ubergangen und erméglicht so ein geringeres AufmaB fir die p— . R .
nachfolgende Schlichtbearbeitung )

Optimierte Geometrien fur hohe Leistung in ISO S-, M- und
P-Werkstoffen

Anwendungsbereiche

+ Taschenfrasen mit hohem Vorschub, Bearbeitung in Ecken, Schrageintauchen,

spiralférmiges Eintauchen, Vollnutfrasen, Tauchfrasen, Frasen von Schultern und Planfrasen

» Zum Schruppen und Vorschlichten

* Hauptindustriesegmente und Bauteile

» Luftfahrt: Rahmen, Fahrwerke, Triebwerkgehause
» Olund Gas: Ventilkdrper, Spulen, Anschliisse

* Formen- und Gesenkbau: Gesenkformen, Gussformen, Presswerkzeuge

ISO-Anwendungsbereich
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Herausforderungen CoroMill® MH20 Lésung

Spanabfuhr * Einsatz der E-L30-Geometrie flr exzellente Spanbildung und

Wendeschneidplattensicherheit und Spanabfuhr bei klebenden Werkstoffen.

Zuverlassigkeit * Die geschwungene Hauptschneidkante bietet maximale
Sicherheit gegen Kerbverschlei3 und die verstarkte Schneidecke

Standzeit : L T b ]

der Wendeschneidplatte sorgt flr eine zuverlassige Bearbeitung
Beschadigung des Fraskorpers in Ecken. Das verbesserte Werkzeugkdrpermaterial gewahrleistet
(Spanreiben) eine verringerte Deformation des Plattensitzes sowie eine bessere

Wiederholgenauigkeit beim Indexieren.

* Die geschwungene Schneidkante bietet einen graduellen Eingriff
des Frasers, der die Schnittkrafte reguliert und die wirkende Last
reduziert. Die geschliffene E-L30-Geometrie der AuBenschneide
liefert vorhersagbare und gleichmaRige VerschleiReigenschaften.

* Das verbesserte Werkzeugkdrpermaterial kann Spanreiben
besser widerstehen.
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Herausforderungen CoroMill® MH20 Lésung

* Spanbildung * Einsatz der E-L30-Geometrie flr exzellente Spanbildung und

- Wendeschneidplattensicherheit und Spanabfuhr bei klebenden Werkstoffen.

Zuverlassigkeit * Die geschwungene Hauptschneidkante bietet maximale
Sicherheit gegen Kerbverschlei3 und die verstarkte Schneidecke

» Bearbeitungen mit langen
d g der Wendeschneidplatte sorgt flr eine zuverlassige Bearbeitung

Auskragungen \ . ) y .
2 in Ecken. Das verbesserte Werkzeugkoérpermaterial gewahrleistet
* Vorhersagbare und wiederholbare eine verringerte Deformation des Plattensitzes sowie eine bessere
Standzeit Wiederholgenauigkeit bei der Montage.

* Robuste Standard-Stahlschaftausfihrung ermdéglicht eine
bessere Stabilitat und geringere Abdrangung.

* Die zwei Schneidkanten liefern gleiche Standzeiten und
die E-L30-Geometrie sorgt fur kalkulierbare und gleichmaRBige
VerschleiBeigenschaften.
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Herausforderungen CoroMill® MH20 Lésung

* Hohe Schnittkrafte * Die M-M20- und M-M50-Geometrien sind flr hohere
Schneidkantensicherheit in ISO P-Anwendungen

* Bearbeitungen mit langen
d d (hochlegierte Stahle) optimiert.

Auskragungen
* Verwenden Sie die leicht schneidende Geometrie M-M20 fur eine
reibungslose Bearbeitung beilangen Uberhéngen. Die robuste
* Lange Kontaktzeit Schaftausfliihrung gewahrleistet eine hdhere Stabilitat und

weniger Ablenkung.

* Hohe Zerspanungsraten

* Hobéhere Harte
¢ Verwenden Sie die robuste M-M50 Geometrie flir hdchste
Zerspanungsraten bei stabilen Bedingungen.

» Wahlen Sie Sorte GC4340 fur hohe Sicherheit bei Anwendungen
mit langen Kontaktzeiten.

e Wahlen Sie M-M20 mit der Sorte GC1010 bei harten
Werkstuckstoffen und stabilen Bedingungen. Wahlen Sie M-M50
mit der Sorte GC1130 bei harten Werkstiickstoffen und instabilen
Aufspannungen.




Leistungstest, ISO S

Bauteil: Tragflachenverstarkung (Luftfahrt)
Werkstoff: S4.3.Z.AN (Ti6Al4V)

Bearbeitung: Taschenfrasen

Maschine: Okuma M560V-Genos, CAT40 BIG-PLUS®

CoroMill® 415

CoroMill® MH20

Leistungstest, ISO M

Bauteil: Nahrungsmittelverarbeitende
Maschine - Bauteil

Werkstoff: M1.0.Z.AQ (AISI 304)
Bearbeitung: Scheibenfrasen
Maschine: DMG MORI NT4250, Coromant Capto® C6

CoroMill® MH20

Wettbewerber

Leistungstest, ISO P

Bauteil: Achse

Werkstoff: P2.1.Z.AN (30CrMnSiNi2A), nicht gehartet
Bearbeitung: Frasen von tiefen Nuten und Abtrennen
Maschine: Haitian HISION GLU16 VMC, BT50

CoroMill® MH20
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Wettbewerber

L
TS

CoroMill® 415 CoroMill® MH20
Werkzeug 415-016A12-05H,7: 3 MH20-AR016016-06L, 7. 2
Wendeschneidplatte 415N-050212E-M30 S30T M20-060320E-L30 S30T
WerkzeugUberhang, mm (Zoll) | 40 (1.575) 40 (1.575)
v, m/min (FuB/min) 69 (226) 69 (226)
n, U/min 1000 1000
f,,mm (Zoll) 0.51(0.020) 0.51(0.020)
v, mm/min (Zoll/min) 1530 (60.2) 1016 (40.0)
a,/ a, mm (Zoll) 0.8/16 (0.031/0.630) 0.8/15.8 (0.031/0.622)
Standzeit, min 49 64.5

Ergebnis: Mit CoroMill® MH20 konnte der Kunde die Standzeit um 32% verlangern
und erzielte dabei eine weitaus hdhere Oberflachengtite. Die Schneidkante des
CoroMill® MH20 wies eine bessere Schneidkantenstabilitat und weniger

Vibrationsneigung auf.

Wettbewerber Sandvik Coromant
Werkzeug DCX:25 mm (1 Zoll), z: 4 MH20-025A25-06H, z.: 4
Wendeschneidplatte = MH20-06 03 20E-L30 1040

Werkzeugliberhang, mm (Zoll)

Spannfutter+70 (2.76) =160
(6.30)

Spannfutter+90 (3.54) =180
(7.09)

v, m/min (FuB/min) 120 (394) 120(394)

n, U/min 1530 1530

£, mm (Zoll) 0.85(0.033) 0.85 (0.033)
v, mm/min (Zoll/min) 5200 (205) 5200 (205)

a,/ a, mm (Zoll)

0.75/20(0.030/0.787)

0.75/20(0.030/0.787)

Standzeit, min

3 Bauteile / 49.5 min

3 Bauteile / 49.5 min

Ergebnis: Nach der Bearbeitung von drei Bauteilen zeigte die Wendeschneidplatte des
Wettbewerbers deutlichen Kerbverschlei und Mikroausbriche. Die CoroMill® MH20
Wendeschneidplatte mit der zuverlassigen Schneidkante und besseren Qualitat des
Schneidkantenverlaufs wies hingegen weniger Verschleif auf.

Wettbewerber Sandvik Coromant
Werkzeug DCX:25 mm (1 Zoll), z: 3 MH20-R025A25-08M, z: 3
Wendeschneidplatte = MH20-08 04 25M-M50 4340

Werkzeuguiberhang, mm (Zoll)

Spannfutter+122 (4.80)

Spannfutter+110 (4.33)

v, m/min (FuB/min)

142 (466)

142 (466)

n, U/min 1800 1800
7, mm (Zoll) 0.426 (0.017) 0.481 (0.019)
v, mm/min (Zoll/min) 2300(90.6) 2600 (102)

ap/ a,, mm (Zoll)

0.5/25(0.020/0.984)

0.5/25(0.020/0.984)

Standzeit, min

1 Bauteil / 348 min

1 Bauteil /308 min

Ergebnis: CoroMill® MH20 konnte die Produktivitat bei sicherer und zuverlassiger
Leistung um 22% steigern und zeigte weniger Verschlei als das Produkt des

Wettbewerbers.



Hinweise

Maximale Schnitttiefe (APMX)

Maximale Schnitttiefen sind:
1C08: 0.8 mm (0,031 Zoll)
iC08: 1.3 mm (0,051 Zoll)

IC06:3.6°-10.1°
IC08: 1.7°=10.7

Anwendungshinweise

Rampwinkel (RMPX)

Die Rampwinkel sind:

Programmierradius (REEQ)

Die Programmierradien sind:
IC0&: 20 mm (0,079 Zoll)
IC08: 2.5 mm (0,098 Zoll)

Drei wesentliche Faktoren fiir erfolgreiches
Schréageintauchen

Schrageintauchen ist ein effizientes Verfahren bel der Bearbeitung von
Taschen, Es gibt drei wichtige Uberlegungen. die bel korrekter Anwendung
fur ein erfolgreiches Schrageintauchen zu beachten sind, Schnittdaten
finden Sie im nachfolgenden Abschnitt .Empfehlungen” oder lesen Sie
mehr Uber das Schrageintauchen auf unserer Wissensseite

Schnittdaten, Vorschubempfehlungen

Tauchfrésen

Beim Tauchfrasen ist ein Fraser mit extra enger Telung zu verwenden, um
sicherzustellen, dass mehrere Zahne gleichzeitig im Eingriff sind. Hier
erhalten Sie wichtige Tipps fir erfolgreiche Tauchfrasanwendungen,
Schnittdaten finden Sie im nachfolgenden Abschnitt .Empfehlungen” oder
lesen Sie mehr Uber das Schrageintauchen auf unserer Wissensselte

150-Anwendungsbereich Sorte ‘Wendeschneidplattengrofie Geometrie
1508 S30T, S40T, IC08 E-L30
(TiAlEv4) GC2040 Icos E-L30
o s e
gie 2431001 108 E-L30
1C08 M-M20
GC1130, 1cos M-M20
GC4340 ICO8 M-M50
coa M-M50
GC1010. 1c08 M-M20
GC1130 Icoa M-M20
Schnittdaten, Schnittdateninformationen
ISO-Anwendungsbereich Sorte
mimin
5307 75-115
1SO S (TIAIGV4] 5407 75-100
GC2040 31-40

GC1040 115-180

e GC2040 160-225

S30T 155-250

540T 165-235

GC1130 150-2685

GC4340 150-265

GC1010 75-115

Ve, (min-max)

Geometrienkennzeichnung

Die Wendeschneldplatten sind zur Unterscheidung der
Geometrien entsprechend gekennzeichnet.

Vertikal: E-L30

Gewinkelt: M-M20

Horizontal M-M50

f, Startwert (min-max)

mmiz Zollfz
03(01-06) 0012 (0.004-0.024}
0.4510.1-06) 001810.004-0.024)
0.3(0.2-08) 0.012{0.008-0031)
045(02-08) 0.018(0.008-0031)
0.6(0.2-08) 0.024{0.008-0.031)
0.7102-10) 0.028{0.006-0.039)
08(045-1.0) 0.031(0.018-0039)
10(045-1.3) 0.039(0.018-0.051)
045(0.15-06) 0,018 {0.006-0.024)
055(0.1-08) 0022 {0.039-0031)

Fufidmin
246-377
246-328
102-131
377-591
525-738
508-820
541-771
492-860
492-869
246-377



Spiralformiges Schrageintauchen

IC06 Wendeschneidplatten 1C0B Wendeschneidplatten
Metrische Zillige
Friser Fraser Max &, 0.8 mm Max &, 1.3 mm
oCX) oCX) M MaxDn  FlatminDm  Min Oy - MaxDp | FlatminOyn | Min O
58 101" 318 234 224
16 95" 320 2386 2286
3/4 65" 382 298 288 o 382 276 261
20 58" 400 316 3086 a6 400 204 2749
25 ar 500 416 4086 57 500 304 379
1 g 508 424 414 55* 508 40.2 387
A 36" 636 530 515
32 3 640 534 518
1% 2T 762 656 641
40 25° 800 694 679
50 by 1000 894 879
2 17 106 910 895
Tauchfrasen
Auskragung L < 3xD

Hinweis! S muss £ 20 mm sein

c Mau[za;nmm Vorschub, mmiz (infz)

0.10(0.05-0.15)

401

g w15 {0.004 {0.002-0.006})

0.12 [0.05-0.15)

08 5510217
B (0.005 {0.002-0.006)
Geometrien
E-L30 M-M20 M-M50
Umfanggeschiiffene Geometrie Direkt gepresste Geometria Direkt gepresste Geometrie
IS0 S und M IS0 PundH ISOF
» Optimierte Geometrie zum Taschenfrasen in Titan und austenitischem
rostireien Stahl + Vigiseltige Geometrie fur samtliche IS0 P-Werkstoffe und alle

Anwer he, dere beitungen und » Erste Wahl fur mittlere und anspruchsvolle Anwendungen inISO P

+ Leichte Schneidwirkung
Salageltteuthen = Stabiler Radius fur hohere Sicherheit der AuBenschneide
« Eine engere Toleranz garantiert eine hohere Bautedlqualitat und hohere | Leichter Schaitt
dzeit der W iplstte + Hochste Zerspanungsraten bei stablen Bedingungen

» Gute Schneidkantensicherheit und storungsfreie Bearbeitung bet i - .

= Reguliert die Spanbildung sowie die Spanabfubr bei tarigen (DEmangaT » Kontrollierter Verschleid am Radius fir eine bessere Leistung beim
adhasivenflangspanenden Werkstoffen Taschen- und Konturfrasen (3, < 25%)
» orhersagbare und gleichmaBige VerschieiBeigenschaften

« \orhersagbare und gleichmaBige VerschlelBeigenschaften



Hochvorschubfraser

CoroMill® MH20 hochvorschubfraser

Zylinderschaft - innere Kithischmierstoffzufuhr

KAPR 15°
sl ~DCONps
LF
WL
} =4 KAPR APMXpryy
oo 4—-—:‘ L7t
T = APMX
s EFW

Metrische Ausfiihrung

|Abmessungen, mm

B0 82 08 16 42 D80 350" OF 1 | MH20-RO16A16-0BL 160 1000 400 09 013 26200 [MH20-080320..

00 104 B 20 53 120 360" 09 [ MH20-RO20AZ0-08L 200 1200 400 14 025 23400 | MH20-080425.
122 20 42 080 s 07 | MH20-RO20A20-06L 200 1800 800 08 038 {8000 |MH20-080320,
22 20 42 080 5AC° 07 | MH20-R020A20-08M 200 1200 400 09 025 20400 |MHR0-050320.

DCX DG 88C  CZCus  APMYery APMYsmy AMPX  AZ  CNSC t%'%Bestailnumn'uar DCCMys LF WU @ RPMX [ MID
; 2
-
2
3
2

Ba 154 % 53 120 5700 09 | MH20-R025A25-08L 250 2000 1000 20 065 18200 |MH20-0R04Z5.

SRERSBRES
&

154 } 570" 08 | MH20-R025A25-08M 250 1500 500 20 050 20800 |MH20-080425.
172 25 42 0.8 ooy 3 MH20-RO25A25-06M 250 2000 @800 09 068 18900 [MH20-060320.
17.2 25 42 (.80 370" 07 4 MH20-R025A25-06H 250 1500 500 08 051 20800 |MH20-060320.

320 224 32 53 10 360 09 3 | MH20-RO32A32-0BL 320 200 1000 20 145 18500 |MH20-0BD425.
224 32 53 1.20 360° 08 4 | MH20-R032A32-08M 320 1500 600 20 08 18800 |MH20-080425.
Ersatzteile
Schraube flir
Wendeschneid-

SSC |platte

D6 [5513020-48

D8 |5513 020-64




Haochvorschubfraser

CoroMill® MH20 hochvorschubfraser

Coromant EH Kupplung - innere Kiihlschmierstoffzufuhr

Metrische Ausfiihrung

KAFR

AZ  CNBC & % EBestellnummer

15°

Abmessungen, mm

DCONys  LF @ RPIIX

DCK DG S50 CZCus  APMey APMK=y  RMPX IX [MID =
B0 B2 06 E 12 0B0 850° 67 1 2 MHZ0-R016EH16-06L 155 270 08 004 26200 |MH20-060320.
200 104 08 £20 53 120 5800 03 1 2 MH20-RO20EH20-8L | 193 300 14 006 23400 |MH20-080425.
122 08 E20 42 0.80 0% 07 1 2 MH2(-RO20EH20-06L | 183 300 08 007 23400 |MH20-060820..
2 06 B0 42 080 580° 07 1 3 |MH20-RO20EHZ0-CEM | 193 400 09 007 23400 |MH20-060620.
B0 154 03 g5 53 120 &70C 08 1 2 MH20-R025EH25-08L 2472 30 20 017 20000 [MH20-080425.
B4 0B E25 53 1200 50 09 3 | MH20-RO25EH25-08M 242 B0 20 042 20900 |MH20-080425.
172 0B ES 42 oo s e 3 MH20-RO25EH25-06M 242 350 09 043 20900 |MH20-060320.
72 06 E% 42 080 3w o7 1 4 1MH20-RO25EHZ5-06H 242 350 08 013 20900 |MH20-060020. o
320 254 08 E2R 53 1.20 380° 09 1 3 | MH2(-RO32EH25-08L 42 350 20 015 18500 |MH20-080425.
%L 08 EIS 53 120 3800 09 1 4 NIH20-RO3ZEH25-08M 242 30 20 014 18500 |MHR0-080425..
Ersatzieile
Schraube fr
Wendeschneid-
S5C |platte
0B |5313020-48
08 5513 020-64




Hochvorschubfraser

CoroMill® MH20 hochvorschubfraser

Frasdorn - innere Kiihlschmierstoffzufuhr

KAPR 15°

r-— DCONpg—=

_ o e
R e DC 7 i l- - l.

—=—APMXEFW
Li DCX |

Metrische Ausfuhrung

| Abmessungen, mm

DCK DO 85C CZCws  APMMesy APMMey BMFX A7 CNSC [%%Bestellnummer DCONys 180 LF @ RPM MID
20 019

400 23 18 53 120 2 1 4 MH20-R040016-08M | 160 A 400 19 16500 MH20-080425.
H3 W i [i 53 120 2500 08 1 5 MHZ0-RO40016-08H 160 A 400 20 018 16500 MH20-0B0425.

500 383 (8 22 53 120 1788 08 1 5 MH20-RO50022-08M 240 A 400 20 030 14800 MH20-0B0425.
13 08 22 53 120 1700 08 1 L | MH20-RO50G22-08H 220 A 400 20 029 14800 MH20-080425.
| Ersatzteile

| Schraube flr
| Wendeschneid-
33C |platte

08 15513 020-64



Hochvorschubfraser

CoroMill® MH20 Wendeschneidplatte zum Frasen

KRINS 15°

M
(=R [ o|l= E=lo
SSC | REEQ  RE | Bestelummer 23222 EB5EER5EEm ¢
8 [%6 | 20 180]MH20-080020E-L30 w5 EE B4 45 34
06 | 25 2,10 |MH20-080425E-L30 *| |#| |=|=| [#|*[=[ | |65 58 403
o | 06 | 20 160 |MH20-060320E-L50 RN RN T
3 S 05 | 26 210 | MH20-080425E-50 T Ix] |2l [wla| [wle[=] | |85 58 403
S [ g [ 06| 20 750 |MHO-0B0G2OM-MZ  |= x| || |@ i | |xlx]6d 45 38
= | m 25 210 |MH20-080425M-M20 | & | % % | |*|#] B85 53 403
8 06 | 20 160 [MA20-060320M-MB0 & [x| [E] TE] 5 [ T84 45 3@
08 | 25 210 |MH20-0B0425M- x| [#] |n 5 tl 85 58 403
0B0425M-M50 | | ®] | :




Nachhaltigkeit mit CoroMill® MH20

Das neue Material des Fraskorpers erhoht die Stabilitdt, und die Wendeschneidplatten mit hoher
Schneidkantensicherheit bieten eine langere Standzeit und eine zuverlassige Bearbeitung mit weniger Ausschuss.
Zusatzlich wird durch minimierten Vibrationen und einem zuverlassigeren Konzeptdesign, die Gefahr von
Werkzeugbruch reduziert und so das Arbeitsumfeld und das Umfeld des Bedieners sicherer.

Mit der Erzielung einer besseren Oberflachengite wird der Bedarf fur ein Vorschlichtwerkzeug stark reduziert.
Das bedeutet auch weniger Werkzeuge im Einsatz, weniger Maschinenstillstdnde und einen schnelleren
Fertigungsprozess mit geringerem Lagerbestand.

Nicht zuletzt zeichnet sich dieses leicht schneidende Fraskonzept durch eine geringe Leistungsaufnahme aus,
wodurch Energieverbrauch und Gerauschpegel reduziert werden.

Far weitere Informationen zu unserem Programm wenden Sie sich bitte an Ihren Sandvik Coromant Ansprechpartner
oder besuchen Sie www.sandvik.coromant.com/coromillmh20
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