FREZOWANIE

ISO/ANSI

CoroMill® dla kazdego zastosowania . N
M S

Wskazowki odnosnie wykorzystania . H

Obrobka wykanczajgca/

ksztattowa

CoroMill® 790

CoroMill® 390

CoroMill® 390

CoroMill® 200

Obrobka zgrubna

CoroMill® 245

CoroMill® 210

CoroMill® Plura

CoroMill® Century

Aluminium

CoroMill® Plura

Kompleksowe informacje o catym programie frezowania firmy Coromant, patrz katalog gtéwny.
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ISO/ANSI

. N Wybrane produkty CoroMill®

M S

Frezy na ptytki wymienne
Frezy palcowe weglikowe

FREZOWANIE

Frezowanie ogodlne

v

CoroMill® 245
@ 50 - 250 mm

Frezowanie walcowo-czotowe/
Frezowanie odsadzen

oV

CoroMill® 290
@ 50 - 250 mm

Frezowanie walcowo-czotowe/
Frezowanie rowkow

44

CoroMill® 390
@12 - 200 mm

Frezowanie ptaszczyzn/Obrobka ksztattowa
Obrobka zgrubna/Obrébka ciezka zgrubna

CoroMill® 200
@ 50 - 100 mm

Frezowanie ptaszczyzn/Obrobka ksztattowa
Obrobka lekkozgrubna/Obrébka pétwykanczajaca

0 P CoroMill® 300

:mzl:l :mzl:l :mzl:l

& 25 - 80 mm
Frezowanie ptaszczyzn
w materiatach niezelaznych

v

CoroMill® Century
& 40 - 200 mm

Frezowanie ptaszczyzn w zeliwie

v

CoroMill® 365
2 50 - 160 mm

Strony 162-163

Frezowanie walcowo-czotowe/
Frezowanie rowkéw/Obrobka ksztattowa

CoroMill® Plura
Z1-20mm

L3S

Strony 164-169

SANDVIK]
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FREZOWANIE

Wybor narzedzia

1ISO/ANSI

Jak korzysta¢ z Przewodnika po frezowaniu . N

MS
K H

Okresli¢ materiat, typ obrébki oraz rodzaj frezu

Niska

9 Podziatka rzadka
Zmniejszona iloS¢ ptytek,
niskie sity skrawania.
Mate obrabiarki.
Najlepsza produktywnosé, gdy

stabilno$¢ i moc sa ograniczone.

Dtugi wysieg.

Pierwszy wybor
Stabilnos¢ dziatania
Podziatka frezu

Podziatka normalna
Frezowanie ogbine,
zr6znicowana produkcja.
Zawsze pierwszy wybor.

Podziatka gesta 9
Maksymalna ilos¢ plytek.
Najlepsza produktywnosé w
stabilnych warunkach. Materiaty
dajace krotkie wiory lub materiaty
zaroodporne.

9 Obrobka lekka
Bardzo dodatnie.
Lekka obrébka.
Niskie sity skrawania.
Mate posuwy.

Geometrie ptytek

Obrébka Srednia
Do ogblnego zastosowania
do obrébki wiekszosci
materiatow.

Obrobka ciezka e
Wzmocniona krawedz skrawajaca.
Ciezka obrébka.
Najwyzsze bezpieczefstwo
krawedzi.
Duze posuwy.

Odpornos¢ na Scieranie

B
O

e Dobre warunki
Gtebokos§¢ skrawania 25%
lub mniej a,
Wysieg ponizej dwukrotnosci
Srednicy frezu. Obrobka ciagta.

Obrébka na mokro lub na sucho.

Warunki obrobki/
Gatunki

D

Przecietne warunki
Gtebokos¢ skrawania 50% lub
wiecej a. Wysieg dwa do trzech
razy wiekszy niz Srednica frezu.

Obrobka przerywana.

Obrébka na mokro lub na sucho.

Udarnosé

q
o

Trudne warunki e
Gtebokos¢ skrawania > 75% a,
Wysieg ponad trzy razy wiekszy od
Srednicy frezu.
Obrébka przerywana.
Obrébka na mokro lub na sucho.
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1ISO/ANSI
N Jak korzysta¢ z Przewodnika po frezowaniu

M S
- H Geometria i gatunek zgodnie z zastosowaniem

FREZOWANIE

Rodzaj zastosowania

a, Gteboko$¢ skrawania
A

Ciezkie frezowanie

Zwiekszona gteboko$¢ skrawania i posuw.

Srednie frezowanie

M Wiekszos¢ zastosowan — frezowanie ogbline.
Obrobka Srednia do lekkozgrubnej.

Srednia gteboko$é skrawania i Sredni posuw.

Lekkie frezowanie

Operacje wymagajace niskich sit skrawania.

H Maksymalne usuwanie materiatu i/lub trudne warunki.

Operacje wymagajace najwyzszego bezpieczenstwa.

L Operacje przy matych gtebokosciach skrawania i matych posuwach.

»
>

Posuw f,
Gatunki do frezowania
ISO/ANSI ISO/ANSI ISO/ANSI ISO/ANSI
M N S
Odporno$¢ na Scieranie Stabilne
2 CB50 A O
GC3020
CB50
CT530 GC1025 K20D CD10
CT530
GC4020 CT530 K20W H10 GC1025 <
GC3020 c
GC4030 GC2030 GC4020 CT530 GC2030 oC O g
1025
GC4240 GC2040 H13A GC1025 GC2040 =
GC4020
GC1030 GC1030 GC3040 H13A
GC3040
GC4030
) GC4240 v o
Udarnosé Niestabilne
SANDVIK 137
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FREZOWANIE

0golne wskazowki

Wybo6r narzedzia

ISO/ANSI
PN
M S

Podziatka

rzadka (-L) normalna

Zmniejszona iloS¢ ptytek z podziatka
nieréwnomierng - dla najlepszej
produktywno$ci przy ograniczonej
stabilnosci i mocy. Wigksze wysiegi.
Mate obrabiarki, np. stozek 40.

Frezowanie ogoblne,
zr6znicowana produkcja.

Kat przystawienia
Kat przystawienia 90°

y.
E :'}Lh

=

- Detale cienkoscienne
- Detale stabo zamocowane
+ Gdy wymagany jest kat 90°

Kat przystawienia 45°

p ¢

=

- Pierwszy wybor dla frezowania
ogolnego

« Zredukowane drgania przy
duzych wysiegach

- Efekt zmniejszenia grubosci
wibra pozwala zwiekszy¢
produktywnosé

Geometrie plytek

Geometria do
obrobki lekkiej -L. =——=

Geometria
ogdinego
stosowania -M

Ostra, dodatnia krawedz skrawajaca.
Plynne skrawanie. Mate posuwy. Mata
moc obrabiarki. Mniejsze sity
skrawania.

Geometria ogélnego
stosowania -M

mieszanej. Srednie posuwy.
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Dodatnia geometria dla produkcji

Podziatka
gesta (-H)

Maksymalna ilos¢ ptytek dla
najlepszej produktywnosci w
stabilnych warunkach. Materiaty
dajace krotkie widry. Materiaty
zaroodporne.

Frez z ptytkami okragltymi

- Najwytrzymalsza krawedz
skrawajaca. Duza liczba ostrzy

- Frez do zastosowan ogbinych

+ Zmniejszenie grubosci widra
utatwia obrobke stopow
zaroodpornych

Mocna
geometria -H

Spetnia najwyzsze wymagania
bezpieczenstwa. Duze posuwy.



1ISO/ANSI
N 0golne wskazowki

M S
. H Wyboér narzedzia

FREZOWANIE

Wskazowki odnosnie wyboru frezu, plytki i gatunku

Obrébka wykanczajaca

Wybrac¢ frezy z gesta podziatka i geometrig L.
Wybraé gatunek CT530 lub GC1025.

Aby zapewni¢ najlepsza jako$¢ wykohnczenia
powierzchni, zastosowac fZ = 0,08 mm/zab

i a,= 0,7 - 0,8 mm (wartos¢ wyjsciowa).
Najlepsza jakoS¢ powierzchni osiggnie sie przy
posuwie na obrot rownym 70% szerokoSci krawedzi
dogtadzajacej ptytki i przy wysokich predkosciach
skrawania 300 - 400 m/min.

Nie ma potrzeby stosowania chtodziwa.

Wskazowki odnosnie zastosowania

Srednica i pozycja frezu

Jezeli to moZliwe, wybraé¢ Srednice
frezu wieksza niz szerokos¢ obrabia-
nego elementu

Kierunek frezowania

Preferowane jest frezowanie
wspotbiezne, jezeli pozwalajg na to
narzedzie, mocowanie i element obra-
biany.

Obrébka twardych materiatow

Wybrac ptytke o wiekszym promieniu.
Wybra¢ ptytke mozliwie najwieksza.

Delikatne detale/stabe mocowanie

Wybra¢ ptytke ze szlifowanymi powierzchniami
przytozenia.

Obrébka przerywana lub powtérne ciecie wiorow
Wybra¢ geometrie -H i gatunek o wiekszej udarnosci.
Niestabilne warunki obrobki

Wybra¢ gtowice z podziatka rzadka.

Pozycja frezu

Przesunac¢ frez delikatnie od
srodka, aby uniknac drgan.
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FREZOWANIE

0golne wskazowki

Obliczenia parametrow skrawania

ISO/ANSI

MS
K H

Frezowanie ptaszczyzn Frez (D, = 125 mm R245-125Q40-12M Z=5
P Y P,ytk(a © ) R245-12 T3 M-PM GC4030
Materiat obrabiany SS 1672-08 (HB =180) CMC 02.1
4 Szerokos¢ frezowania (a,) 85 mm
Glebokos¢ skrawania (a, 4 mm
Kat przystawienia (i) 45
ol 85 b= Posuw/ostrze (f) 0.21 mm
Predkos¢ skrawania (v,) 225 m/min
Obliczy¢ predkos¢ wrzeciona (n)
Vv, x 1000 225 x 1000 .
=< AN v 4
n SR n T 125 575 rpm (obr/min)
Wyznaczy¢ posuw stotu (v,
Frezowanie odsadzen z katem przystawienia 90°
Frez (D, = 63 mm) R390-063Q22-17M z,=5
Plytka R390-17 04 08M-PM GC1030
Materiat obrabiany SS 1672-08 (HB =180) CMC 02.1
5 Szerokos¢ frezowania (a,) 5mm
1 Gtebokosé skrawania(ap) 5mm
Posuw/ostrze (f) 0.15 mm
-5 Predkos¢ skrawania (v) 265 m
Obliczy¢ predkos¢ wrzeciona (n)
v, x 1000 265 x 1000
n=-°" """ n= 22X Y 4300 rom (obr/min)
XD, T x 63

Wyznaczy¢ posuw stotu (v,)

Dla frezowania dwustronnego posuw moze zosta¢ zwigkszony o wspotczynnik korygujacy.

V=Kl xz,xnxf,

Wyznaczy¢ wartos$¢ wspotczynnika korygujacego k1 w tabeli ponizej obliczajac D/a,.

v; =1.82 x 5 x 1300 x 0.15~1775 mm/min.

DC
=12.6 > k1 =182

e

D,
23 4 5 6 8 1012 15 20 25 30 40 50 100 ai
I I I N |1 | || | e
T 1T T 111 T— 1 1 UL 1 T 1
10 11 1213141516 18 20 22 25 28 32 36 50 k1
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