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. H re uniwersalny — od ciezkiego do lekkiego frezowania

FREZOWANIE

Podziatka rzadka (L)

Zmniejszona ilos¢ ptytek
z podziatkg nierbwnomierng
- dla najlepszej
produktywnosci przy ograniczonej
stabilnosci i mocy.
Dtugi wysieg.
Mate obrabiarki.

Geometrie plytek

Pierwszy wybor

Stabilno$¢ obrobki

Podziatka normalna (M)
Frezowanie ogbine
i zr6znicowana produkcja.
Zawsze pierwszy wybor.

Pierwszy wybor
Obrobka srednia

Obrobka lekka

Podziatka gesta (H)

Maksymalna ilos¢ ptytek dla
najlepszej produktywnosci
w stabilnych warunkach.
Materiaty dajace krétkie wiory.
Materiaty zaroodporne.

Materiat obrabiany/Geometria
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Obrobka ciezka |Stal

Stal nierdzewna

OO0 -
00900 -

Zeliwo
Frezowanie
ogblne wigkszosci Materiaty

Geometria materiatow Ciezkie frezowa- | NieZelazne
. kk@?atnla. ) nie: lnajwyizsze Materiaty s
ekkie frezowanie. bezp|egzenstw9 7aroodporne

Niskie sity krawedzi, wysokie
skrawania. Niskie posuwy. Materiaty H

posuwy. hartowane

Operacje:
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0Ogolne Frezowanie ptaszczyzn Fazowanie Obrébka Dtugi wysieg
frezowanie ptaszczyzn na lustrzany potysk (petny kat 45°) przerywana
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FREZOWANIE

Frezowanie ptaszczyzn - CoroMill® 245

Srednica 50 — 250 mm

ISO/ANSI
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Maks. gtebokos$¢ skrawania (a . ~dmpy =
wielkos¢ ptytki 12 = 6 mm =L_,=-—ﬁ
wielkos$¢ ptytki 18 = 10 mm r [
— /
Sy P '
DC
D c2
Oznaczenie Oznaczenie Oznaczenie Wymiary w mm
Podziatka rzadka (L), @ Podziatka normalna (V) Podziatka gesta (H) @
D¢ | Nieréwnomierna Réwnomierna Réwnomierna dmm Dol Nipas, | CI3
50 | R245-050Q022-12L 3 | R245-050022-12M 4 | R245-050022-12H 5|22 62.5 40 16250
63 063Q22-12L 4 063Q22-12M 5 063Q22-12H 6 |22 75.5 40 14400
80 080Q27-12L 4 080Q27-12M 6 080Q27-12H 8 |27 92.5 50 12700
100 100032-12L 5 100Q32-12M 7 100Q32-12H 10 (32 1125 50 11300 19
125 125Q040-12L 6 125Q040-12M 8 125Q40-12H 12 (40 137.5 63 10100
160 160040-12L 7 160Q40-12M 10 160Q40-12H 16 (40 1725 63 8900
200 200Q060-12L 8 200060-12M 12 200Q60-12H 20 |60 2125 63 7950
250 250Q60-12L 10 250060-12M 14 250Q60-12H 24 |60 2625 63 7100
Podziatka normalna Podziatka gesta
Dg @ Nieréwnomierna @ Nierownomierna @ dmyy Do 11 N g, i
80 |- R245-080Q32-18M 4 | R245-080Q032-18H 5132 98.8 50 6100
100 |- 100Q32-18M 4 100Q32-18H 6 132 118.8 50 5400
125 |- 125Q40-18M 5 125Q40-18H 7 140 138.8 63 4900 18
160 |- 160Q40-18M 6 160Q40-18H 9 |40 178.8 63 4300
200 |- 200060-18M 8 200Q060-18H 12 |60 218.8 63 3800
250 |- 250060-18M 10 250Q060-18H 14 |60 268.8 63 3400

Ptytka dogtadzajaca Wiper
Piytka dogtadzajaca Wiper podniesie jako$¢
wykonczenia powierzchni przy wysokich posu-

) wach,
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plytki pozwala na zwiekszenie posuwu na obrét do
czterech razy w stosunku do normalnego posuwu,

przy zachowaniu jakosci wykonczenia powierzchni.
Zwykle stosuje sie tylko jedna ptytke dogtadzajaca ®
na frez.

Przyktad zaméwienia: 2 sztuki R245-050Q22-12M

Ptytka dogtadzajaca
Wiper

&
<€

a dtuga rownolegta powierzchnia styku

»

Normalna ptytka

SANDVIK
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- H zalecenia dot. parametrow skrawania — wartosci poczatkowe

Ptytki i gatunki —

FREZOWANIE

Pierwszy wybor

DOBRE WARUNKI PRZECIETNE WARUNKI TRUDNE WARUNKI
UMM | Oznaczenie Ve | f; | Oznaczenie Ve | T, | Oznaczenie Ve | T
L | R245-12T3E-PL 530 305 |0.11| R245-12T3E-PL 4030 | 250 | 0.14 | R245-12T3M-PL 4040 | 205 |0.17
R245-12T3M-PM 4020 | 290 |0.24 | R245-12T3M-PM 4030 | 225 | 0.21 | R245-12T3M-PM 4240 | 205 |0.24
" R245-18T6M-PM 4020 | 275 |0.28 | R245-18T6M-PM 4030 | 205 |0.28 ' R245-18T6M-PM 4240 | 190 |0.28
H | R245-12T3M-PH 4020 | 250 |0.35| R245-12T3M-PH 4030 | 185 |0.35 R245-12T3M-PH 4040 | 155 |0.35
UMM | Oznaczenie Ve | f, | Oznaczenie Ve | f; | Oznaczenie Ve | f;
L | R245-12T3E-ML 1025 | 295 |0.08 | R245-12T3E-ML 2030 | 230 |0.14 | R245-12T3E-ML 2040 | 220 |0.14
R245-12T3K-MM 2030 | 200 |0.23 | R245-12T3K-MM 2030 | 200 |0.23 ' R245-12T3K-MM 2040 | 190 |0.23
M R245-18T6M-MM 2030 | 185 |0.28 | R245-18T6M-MM 2040 | 175 |0.28 | R245-18T6M-MM 2040 | 175 |0.28
LM/H | Oznaczenie Ve | f, | Oznaczenie Ve | f, | Oznaczenie Ve | T,
L | R245-12T3E-KL 3020 | 225 |0.14| R245-12T3M-KL 3020 | 215 |0.17 | R245-12T3M-KL 3040 | 195 |0.17
R245-12T3M-KM 3020 | 195 |0.24 | R245-12T3M-KM K20W | 185 | 0.24 | R245-12T3M-KM 3040 | 175 |0.24
M R245-18T6M-KM K20W | 175 |0.28 | R245-18T6M-KM 3040 | 165 |0.28 ' R245-18T6M-KM 3040 | 165 |0.28
H | R245-12T3M-KH 3020 | 165 |0.35 | R245-12T3M-KH K20W | 160 |0.35 | R245-12T3M-KH 3040 | 150 |0.35
MM | Oznaczenie Ve | f, | Oznaczenie Ve | f, | Oznaczenie Ve | T,
N L | R245-12T3E CD10 1695 |0.14 | R245-12T3E-AL H10 | 760 | 0.24 | R245-12T3E-KL H13A | 700 |0.11
M/H | R245-12T3E CD10 1695 |0.14 | R245-12T3E-AL H10 | 760 |0.24 | R245-12T3M-KM H13A | 610 |0.24
UM/H | Oznaczenie Ve | f, | Oznaczenie Ve | f; | Oznaczenie ve | f;
S L | R245-12T3E-ML 1025 | 40 |0.08 | R245-12T3E-ML 2030 | 35 |0.14 | R245-12T3E-ML 2040 | 35 |0.14
M/H | R245-12T3E-ML 2030 | 35 |0.14| R245-12T3K-MM 2030 | 30 (0.23 | R245-12T3K-MM 2040 | 30 |0.23
L/M/H | Oznaczenie Ve | f, | Oznaczenie Ve | f, | Oznaczenie Ve | f,
H L | R245-12T3E CB50 145 |10.14 | R245-12T3E-PL 1025 | 40 |0.08 | R245-12T3M-KM 3040 | 35 |0.24
M/H | R245-12T3E CB50 145 |10.14 | R245-12T3M-PM 4020 | 45 |0.24 | R245-12T3M-KH 3040 | 30 |0.35
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