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FREZOWANIE

Frezowanie walcowe – CoroMill® 290
 
Frez do zastosowań ogólnych

Pierwszy wybór

Stabilność obróbki

Podziałka rzadka (L)
Zmniejszona ilość płytek z 
podziałką nierównomierną   

- dla najlepszej 
produktywności przy ograniczonej 

stabilności i mocy. 
Większe wysięgi.

Podziałka normalna (M)
Frezowanie ogólne  

i zróżnicowana produkcja. 
Zawsze pierwszy wybór.

Podziałka gęsta (H)
Maksymalna ilość płytek dla 
najwyższej produktywności   

w stabilnych warunkach. 
Materiały dające krótkie wióry.

Operacje:

Frezowanie walcowo-
czołowe

Frezowanie płaszczyzn Frezowanie czołowe  
cienkich ścian

Frezowanie kanałków Interpolacja 
kołowa

Niska Wysoka

Stal

Stal nierdzewna

Żeliwo

Materiały hartowane

Materiał obrabiany/GeometriaGeometrie płytek

Pierwszy wybór
Obróbka średnia

Obróbka lekka Obróbka ciężka

Frezowanie 
ogólne większości 

materiałów
Lekkie frezowanie,  

niskie siły 
skrawania, niskie 

posuwy.

Ciężkie frezowa-
nie, wysokie siły  
skrawania, wy- 
sokie posuwy.
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Dc dmm l1 n

  50 
  63 
  80 
100 
125 
160 
200 
250

R290-050Q22-12L 
063Q22-12L 
080Q27-12L 
100Q32-12L 
125Q40-12L 
160Q40-12L 
200Q60-12L 
250Q60-12L

  3 
  4 
  4 
  5 
  6 
  8 
10 
12

R290-050Q22-12M 
063Q22-12M 
080Q27-12M 
100Q32-12M 
125Q40-12M 
160Q40-12M 
200Q60-12M 
250Q60-12M

  4 
  5 
  6 
  7 
  8 
12 
16 
18

R290-050Q22-12H 
063Q22-12H 
080Q27-12H 
100Q32-12H 
125Q40-12H 
160Q40-12H 
– 
–

  5 
  6 
  8 
10 
12 
15

22 
22 
27 
32 
40 
40 
60 
60

40 
40 
50 
50 
63 
63 
63 
63

18400 
15900 
13700 
12000 
10600 
  9250 
  8200 
  7300
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L/M/H vc fz vc fz vc fz

L R290-12T308M-PL 4020 325 0.12 R290-12T308M-PL 4030 240 0.12 R290-12T308M-PL 4240 225 0.12

M R290-12T308M-PM 4020 290 0.17 R290-12T308M-PM 4030 225 0.15 R290-12T308M-PM 4240 205 0.17

H R290.90-12T320M-PH 4020 250 0.25 R290.90-12T320M-PH 4030 185 0.25 R290.90-12T320M-PH 4240 175 0.25

M

L/M/H vc fz vc fz vc fz

L R290-12T308E-ML 2030 230 0.10 R290-12T308E-ML 2030 230 0.10 R290-12T308E-ML 2040 220 0.10

M/H R290-12T308M-MM 2030 200 0.16 R290-12T308M-MM 2030 200 0.16 R290-12T308M-MM 2040 190 0.16

K

L/M/H vc fz vc fz vc fz

L R290-12T308M-KL 3020 215 0.12 R290-12T308M-KL 3040 195 0.12 R290-12T308M-KL K20W 205 0.12

M R290-12T308M-KM 3020 195 0.17 R290-12T308M-KM 3040 175 0.17 R290-12T308M-KM K20W 185 0.17

H R290.90-12T320M-KH 3020 165 0.25 R290.90-12T320M-KH 3040 150 0.25 R290.90-12T320M-KH K20W 160 0.25

H
L/M/H vc fz vc fz vc fz

L/M/H R290-12T308E CB50 145 0.10 R290-12T308M-PL 4020 50 0.12 R290-12T308M-KM 3040 35 0.10
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Przykład zamówienia: 2 sztuki R290-050Q22-12M

Oznaczenie Oznaczenie Oznaczenie Wymiary w mm

Maks. głębokość skrawania (ap) = 10,7 mm

Podziałka rzadka (L), 
Nierównomierna

Podziałka normalna 
(M)

Podziałka gęsta (H) 

FREZOWANIE

Frezowanie walcowe – CoroMill® 290 

Średnica 50 – 250 mm

Płytki i gatunki – zalecenia dot. parametrów skrawania – wartości początkowe

Oznaczenie Oznaczenie Oznaczenie

Oznaczenie Oznaczenie Oznaczenie

Oznaczenie Oznaczenie Oznaczenie

Oznaczenie Oznaczenie Oznaczenie

DOBRE WARUNKI TRUDNE WARUNKI

Pierwszy wybór
PRZECIĘTNE WARUNKI
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