FREZOWANIE

Frezowanie czotowe - CoroMill® 300

Obrébka zgrubna do potwykanczajacej i obrébka ksztattowa

1ISO/ANSI

MS
K H

Podziatka rzadka (L)

Zmniejszona iloS¢ ptytek z
podziatka nierownomierng
- dla najlepszej
produktywnosci przy ograniczonej
stabilnosci i mocy.
Mate obrabiarki.

Geometrie ptytek

Pierwszy wybor
Obrobka Srednia

Obrobka lekka

Pierwszy wybor
Stabilnos¢ obrobki

©

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

Podziatka gesta (H)

Maksymalna ilos¢ ptytek dla
najlepszej produktywnosci w stabil-
nych warunkach.
Materiaty dajace krotkie wiory.
Materiaty zaroodporne.

Materiat obrabiany/Geometria

ISO/ANSI L

Stal
Obrébka ciezka

Stal nierdzewna

Zeliwo

000 -

00 0006-

Frezowanie Materiaty niezelazne
ogblne wiekszosci
Lekkie frezowanie, materiatow. Ciezkie frezowa- | Materialy zaroodporne
niskie sity nie, wysokie sity
skrawania, niskie skrawania, wy- .
poSUWY. sokie posuwy. Materiaty hartowane
05 07 08 10 12 16

0.1 0.5 mm

ROl S f,

Dostepnych jest szeS¢ wielkosci ptytek w dwoch geometriach,
obejmujace gtebokosé skrawania do 8 mm przy posuwach
0,1 do 0,5 mm na ptytke.

Operacje:

0Ogélne
frezowanie ptaszczyzn

Frezowanie
walcowo-czotowe

Obrébka ksztattowa

Frezowanie
petnych rowkéw

Interpolacja
Srubowa
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ISO/ANSI

N Frezowanie czotowe - CoroMill® 300

M S
. H Srednica25 - 80 mm

FREZOWANIE

Maks. gtebokosé skrawania (a)=6mm

DC
Dy
Oznaczenie Oznaczenie Oznaczenie Wymiary w mm
Podziatka normalna
D3 | podzialka rzadka (L) © M) Podziatka gesta (H) © Dy dmmly M ok, 9
Trzonek cylindryczny — Konstrukcja neutralna
25 | R300-025A32L-12L 2 | - - 13 32 250 80 15800 | 12
@ Podziatka normalna @ 9
D3 | Podziatka rzadka (L) () Podziatka gesta (H) Do dMmly lo g Nipgs.
Weldon — Konstrukcja neutralna
25 | R300-025B32L-12L 2 |- - 13 32 105 141 41 20200 | 12
Podziatka rzadka (L), Podziatka normalna (M) Podziatka gesta (H)
D3 | Nieréwnomierna @ Nieréwnomierna © Réwnomierna & Dg dMmly g M maks. 9
Trzonek cylindryczny — Konstrukcja dodatnia
32| - R300-032A25-12M 2 |- 20 25 190 40 8900
40 | - 040A32-12M 3 |- 28 32 250 40 11400 12
32| - R300-032A25-12H 3 |20 25 150 40 35500
40 | - 040A32-12H 4 |28 32 150 40 28500
Podziatka rzadka (L), Podziatka normalna (M) Podziatka gesta (H)
D3 | Nierownomierna © Nierownomierna © Rownomierna @ Dg Dsm 1y M naks. 9
Coromant Capto — Konstrukcja dodatnia
354 — R300-035C3-12M 3 | R300-035C3-12H 4 |23 C3 40 32900
42 | - 042C4-12M 3 042C4-12H 4 |30 C4 50 28300
52 | R300-052C5-12L 3 052C5-12M 4 052C5-12H 5 |40 C5 50 24400 | 12
66 066C6-12L 4 066C6-12M 5 066C6-12H 7 |54 C6 50 21700
80 | - 080C6-12M 6 080C6-12H 8 |68 C6 50 18900
Podziatka rzadka (L), Podziatka normalna (M) Podziatka gesta (H)
Ds | Nieréwnomierna @ Nieréwnomierna © Réwnomierna & De dmm iy M maks. 9
Mocowanie trzpieniowe — Konstrukcja dodatnia
50 | R300-050Q22-12L 3 | R300-050Q22-12M 4 | R300-050Q22-12H 5 |38 22 50 25000
52 052Q22-12L 3 052Q022-12M 4 052Q022-12H 5 |40 22 50 24400 12
63 063Q022-12L 4 063022-12M 5 063022-12H 7 |51 22 50 22100
80 | - 080027-12M 6 080Q027-12H 8 |68 27 50 18900

Przyktad zaméwienia: 2 sztuki R300-025A32L-12L
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157




FREZOWANIE
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Frezowanie czotowe - CoroMill® 300

Ptytki i gatunki —zalecenia dot. parametrow skrawania
— wartosci poczatkowe

Pierwszy wybor
DOBRE WARUNKI PRZECIETNE WARUNKI TRUDNE WARUNKI
5| O D ®
1. 998 @98 9@
UMH | Oznaczenie Ve | f, | Oznaczenie Ve | f, | Oznaczenie Ve | T
R300-1240M-PM 4030 | 225 |0.21 | R300-1240M-PM 1030 | 210 |0.21 | R300-1240M-PM 4240 | 210 |0.21
M | R300-1240M-PM 4030 | 225 |0.21 | R300-1240E-PM 1030 | 200 | 0.25 | R300-1240E-PM 4240 | 200 | 0.26
H | R300-1240M-PH 4030 | 205 |0.28 | R300-1240M-PH 1030 | 190 |0.28 | R300-1240M-PH 4240 | 190 |0.28
UM/H | Oznaczenie ve | 1, Oznaczenie ve | f» Oznaczenie ve | fo
M L | R300-1240E-PM 1025 | 205 |0.25 | R300-1240M-MM 2030 | 205 | 0.21 | R300-1240M-MM 2040 | 195 | 0.21
M | R300-1240M-PM 1030 | 220 |0.21 | R300-1240E-MM 2030 | 195 |0.25 ' R300-1240E-MM 2040 | 185 |0.25
R300-1240M-MH 2030 | 185 |0.28 | R300-1240M-MH 2030 | 185 |0.28 | R300-1240M-MH 2040 | 175|0.28
L/MH | Oznaczenie ve | f, | Oznaczenie Ve | f, | Oznaczenie ve | f,
L | R300-1240M-PM 4020 | 190 |0.21 | R300-1240M-PM 4030 | 160 |0.21 | R300-1240M-PM 4240 | 145 |0.21
M | R300-1240M-PM 4020 | 190 |0.21 | R300-1240M-PM 4030 | 160 |0.21 | R300-1240E-PM 4240 | 140 |0.25
H | R300-1240M-KH 3020 | 185 |0.28 | R300-1240M-KH 3040 | 165 |0.28 | R300-1240M-KH 3040 | 165 |0.28
N UMM | Oznaczenie Ve | T, | Oznaczenie Ve | T, | Oznaczenie ve | 1,
L/M/H | R300-1240E-PM 530 | 825 |0.25 | R300-1240E-PM 1025 | 875 |0.25 | -
s UM/H | Oznaczenie Ve | f, | Oznaczenie Ve | f, | Oznaczenie Ve | T,
L/M/H | R300-1240E-PM 1025 | 35 |0.25| R300-1240E-MM 2030 | 30 |0.25 R300-1240E-MM 2040 | 30 |0.25
H UMM | Oznaczenie Ve | f, | Oznaczenie Ve | f, | Oznaczenie ve | 1,
L/M/H | R300-1240E-PM 530 60 |0.25| R300-1240M-PM 4020 | 45 |0.21 |-
158



FREZOWANIE

Frezowanie
Na tych stronach podano zalecenia pierwszego wyboru gatunkow

. N Podstawowe gatunki Coromant
dla frezowania.
podane zostaty w katalogu gtéwnym, na stronach D172 — D175.

Wiecej informacii, takich jak inne gatunki lub opisy gatunkéw,
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