FREZOWANIE

ISO/ANSI

Frezowanie walcowe - CoroMill® 390 . N

Wielkosci ptytek 11117 mm

M S
K H

Pierwszy wybor
Stabilnos$¢ obrobki

Podziatka rzadka (L)

Ograniczona liczba ptytek do
stosowania przy ograniczonej
stabilnosci i mocy.
Gtebokie, petne frezowanie
kanatkow.

Mate obrabiarki.
Najnizsze sity skrawania.

Geometrie ptytek

Podziatka normalna (M)

Frezowanie ogbine
i produkcja mieszana.
Mate i Srednie obrabiarki.
Zwykle pierwszy wybor.

Pierwszy wybor
Obrobka Srednia

Obrobka lekka

Frezowanie
ogblne wiekszosci
materiatow

Lekkie frezowanie,

Podziatka gesta (H)

Maksymalna liczba ptytek
dla stabilnych warunkow.
Materiaty dajace krotkie wiory.
Materiaty zaroodporne.
Obrobka krawedzi.

Materiat obrabiany/Geometria

ISO/ANSI

Obrébka ciezka |°2

&

Stal nierdzewna

Zeliwo

Materiaty niezelazne

Ciezkie frezowa- | Materiaty zaroodporne

el B
000000 -

&
&
&
&
&
&

niskie sity nie, wysokie sity
skrawania, niskie skralwama, WY | Materiaty hartowane
posuwy. sokie posuwy.
Operacje:
@
Frezowanie Frezowanie Frezowanie ze Wytaczanie z Frezowanie rowkow

w wielu przejsciach

walcowo-czotowe

skosnym zagtebianiem

interpolacja Srubowa
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ISO/ANSI FREZOWANIE
N Frezowanie walcowe - CoroMill® 390

Srednica 12 — 40 mm
- H Chwytcylindryczny oraz chwyt Weldon

Wielkosci ptytek 11 i 17 mm dm,
Maks. gtebokosé skrawania (a)
wielkos§¢ plytki 11 = 10 mm W
wielkos§¢ plytki 17 = 15,7 mm I,
Oznaczenie Oznaczenie Oznaczenie Wymiary w mm
@ Podziatka normalna @
D | Podziatka rzadka (L) M) Podziatka gesta (H) dmy Iy I3 N m
Chwyt cylindryczny
12 | R390-012A16-11L 1 |- - 16 - 95 20 68600
16 016A16-11L 2 |- - 16 - 100 25 41500
20 020A20-11L 2 | R390-020A20-11M 3 |- 20 - 110 25 34600 11
25 025A25-11L 2 025A25-11M 3 | R390-025A25-11H 4 125 - 120 32 36500
32 032A32-11L 2 032A32-11M 8 032A32-11H 5 (32 - 130 40 31000
40 040A32-11L 2 040A32-11M 4 040A32-11H 6 |32 - 170 50 27000
25 | R390-025A25-17L 2 |- - 25— 120 32 30800
32 032A32-17L 2 | R390-032A32-17M 3 |- 32 - 130 40 25600 | 17
40 040A32-17L 2 040A32-17M 3 | R390-040A32-17H 4 {32 - 170 50 21900
Podziatka normalna
D¢ | Podziatka rzadka (L) @ M) @ Podziatka gesta (H) @ dmm, o l3 N ks, m
Weldon
12 | R390-012B16-11L 1 |- - 16 445 68 20 68600
16 016B16-11L 2 |- - 16 495 68 25 41500
20 020B20-11L 2 | R390-020B20-11M 3 |- 20 565 81 25 34600 | 44
25 025B25-11L 2 025B25-11M 3 | R390-025B25-11H 4 |25 565 88 32 36500
32 032B32-11L 2 032B32-11M 8 032B32-11H 5 (32 645 100 40 31000
40 040B32-11L 2 040B32-11M 4 040B32-11H 6 |32 745 110 50 27000
25 | R390-025B25-17L 2 |- - 25 56,5 88 32 30800
32 032B32-17L 2 | R390-032B32-17M 3 |- 32 645 100 40 25600 | 17
40 040B32-17L 2 040B32-17M 3 | R390-040B32-17H 4 |32 745 110 50 21900
Przyktad zamoéwienia: 2 sztuki R390-020A20-11M
Plytki standardowe CoroMill 390 f B B EEE EEE
Wybraé mozliwie najwiekszy promien naroza, aby re= 02 04 08 10 12 16 20 24 31 mm
uzyskac najlepsza trwatosS¢ narzedzia i ., e
najwyzsze bezpieczenstwo krawedzi skrawajace;. M“\ ‘ m ‘h- 161816 ‘y
re= 04 08 12 16 20 24 31 40 48 50 60 64 mm
HEFBEE
HEEElE e
re= 12 16 20 24 31 40 50 60 64 mm
SANDVIK
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FREZOWANIE

Frezowanie walcowe - CoroMill® 390

Srednica 16 — 125 mm
Mocowanie trzpieniowe i Coromant Capto

1ISO/ANSI
PN
M S

Wielkosci ptytek 11§17 mm

Maks. gtebokos$¢ skrawania (ap)

wielkos¢ plytki 11 = 10 mm
wielkos¢ plytki 17 = 15,7 mm

—dmy,

Oznaczenie Oznaczenie Oznaczenie Wymiary w mm
Podziatka normalna
Dy | Podziatka rzadka (L) @ M) @ Podziatka gesta (H) @ dmpy, 1 I3 N maks. [ﬂ
Mocowanie trzpieniowe
40 |- R390-040Q16-11M" 4 | R390-040Q16-11H" 6 |16 40 - 27000
50 |- 050Q22-11M" 5 050Q22-11HY 7 |22 40 - 23700 11
63 |- 063022-11M" 6 063Q22-11H" 8 |22 40 - 20700
80 |- 080Q27-11M" 7 080Q27-11H" 10 |27 50 - 18200
40 | R390-040Q16-17L 2 | R390-040Q16-17M" 3 | R390-040Q16-17H" 4 |16 40 - 21900
50 050Q22-17L" 3 050Q22-17M" 4 050Q22-17H" 5 |22 40 - 19000
63 063022-17L" 4 063Q22-17M" 5 063Q22-17H" 6 |22 40 - 16500 17
80 080Q27-17L" 4 080Q27-17M" 6 080Q27-17H" 8 |27 50 — 14400
100 100Q32-17L 5 100Q32-17M 7 100Q32-17H 9 |32 50 - 12700
125 125Q40-17L 6 125040-17M 8 125040-17H 11 (40 50 - 11200
Podziatka normalna
Dc | podziatka rzadka (L) @ (M) @ Podziatka gesta (H) @ Dsm 1y I3 Nmaks. [ﬂ
Coromant Capto
16 | R390-016C4-11L 2 |- - C4 50 25 39000
20 020C4-11L 2 |- - C4 50 25 34600
- R290-020C5-11M095 3 | - C5 95 40 34600
- 020C6-11M110 3 | - C6 110 40 34600
25 025C4-11L 2 | R390-025C4-11M 3 |- C4 55 32 36500
- 025C5-11M095 3 | - C5 95 45 36500
- 025C6-11M110 3 C6 110 45 36500
32 032C4-11L 2 032C4-11M" 3 |- C4 65 40 31000
032C5-11L 2 032C5-11M" 3 |- C5 65 40 31000
- 032C5-11M095 3 | — C5 95 50 31000
- 032C6-11M080 3 |- C6 80 40 31000
- 032C6-11M110 3 | — C6 110 50 31000
36 - 036C3-11M050 3 |- €3 50 50 29000
- 036C3-11M075 3 | — C3 75 75 29000
40 - 040C4-11M" 4 |- c4 70 70 27000 11
- - 4 | R390-040C4-11H" 6 |C4 70 50 27000
- 040C5-11M" 4 040C5-11H" 6 |C5 75 50 27000
- 040C6-11M080 4 | — C6 80 40 27000
44 - 044C4-11M060 4 |- C4 60 60 25600
- 044C4-11M075 4 | - C4 75 75 25600
50 - 050C5-11M060 5 |- C5 60 60 23700
- 050C6-11M080 5 | — C6 80 40 23700
54 - 054C5-11M060 5 |- C5 60 60 22700
- 054C5-11M080 5 | — C5 80 80 22700
63 - 063C5-11M060 6 |- C5 60 60 20700
- 063C6-11M080 6 | — C6 80 40 20700
66 - 066C6-11M060 6 |- C6 60 60 20300
- 066C6-11M080 6 | — C6 80 80 20300
80 - 080C6-11M060 7 |- C6 60 60 18200
080C6-11M080 7 | — C6 80 80 18200

" Podziatka nieréwnomierna.
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Przyktad zaméwienia: 2 sztuki R390-020A20-11M
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ISO/ANSI

N Frezowanie walcowe - CoroMill® 390

M S Wwielkosci ptytek 11 i 17 mm. Gatunki — zalecenia dot. para-

- H metrow skrawania — wartosci poczatkowe

FREZOWANIE

Pierwszy wybor
DOBRE WARUNKI PRZECIETNE WARUNKI TRUDNE WARUNKI

| O D ®

TR A A AL & & I & 8 4
=|a=zx

LUM/H | Oznaczenie Ve | T, |Oznaczenie Ve | f; | Oznaczenie Ve | T
L | R390-11T308M-PL 4030 | 290 | 0.08 | R390-11T308M-PL 1030 | 275 | 0.08 | R390-11T308M-PL 4240 | 270 | 0.10
R390-11T308M-PM 4030 | 290 | 0.10 | R390-11T308M-PM 1030 | 270 | 0.12 | R390-11T308M-PM 4240 | 270 | 0.12
" R390-170408M-PM 4030 | 290 | 0.10 | R390-170408M-PM 1030 | 265 | 0.15 | R390-170408M-PM 4240 | 265 | 0.15
H | R390-170408M-PH 4240 | 260 | 0.20 | R390-170408M-PH 4240 | 260 | 0.20 | R390-170408M-PH 4240 | 260 | 0.20
L/M/H | Oznaczenie ve | f, |Oznaczenie ve | f, | Oznaczenie ve | £,
M L | R390-11T308E-ML 2030 | 275 | 0.1 | R390-11T308E-ML 2030 | 185 | 0.10 | R390-11T308E-ML 2040 | 200 | 0.10
R390-11T308M-PM 1025 | 290 | 0.12 | R390-11T308M-MM 2030 | 230 | 0.13 | R390-11T308M-MM 2040 | 230 | 0.13
M R390-170408M-PM 1025 | 285 | 0.15 | R390-170408M-MM 2030 | 270 | 0.15 | R390-170408M-MM 2040 | 255 | 0.15
UMM | Oznaczenie Ve | f; |Oznaczenie Ve | f, | Oznaczenie Ve | T,
L | R390-11T308M-KL 3040 | 235 |0.10 | R390-11T308M-KL 3040 | 235 | 0.10 | R390-11T308M-KM 3040 | 230 |0.12
R390-11T308M-KM 3040 | 230 | 0.12 | R390-11T308M-KM 3040 | 230 | 0.12 | R390-11T308M-KM 3040 | 230 |0.12
" R390-170408M-KM 3040 | 230 | 0.15 | R390-170408M-KM 3040 | 230 | 0.15 | R390-170408M-KH 3040 | 225 | 0.20
H | R390-170408M-KH 3040 | 225 | 0.20 | R390-170408M-KH 3040 | 225 | 0.20 | R390-170408M-KH 3040 | 225 | 0.20
LUM/H | Oznaczenie Ve | f, |Oznaczenie Ve | f, | Oznaczenie Ve | T
N R390-11T304EP4-NL CD10 | 1860 0.17 | R390-11T308E-NL H13A | 750 | 0.15 | R390-11T308E-NL H13A | 750 | 0.15
HWH R390-170408EP6-NL CD10 | 1860 0.17 | R390-170408E-NL H13A | 750 | 0.15 | R390-170408E-NL H13A | 750 | 0.15
L/M/H | Oznaczenie Ve | f, |Oznaczenie Ve | f; | Oznaczenie Ve | f;
S R390-11T308M-PL 1025 40 |0.08 | R390-11T308E-ML 2030 | 40 [0.10 | R390-11T308E-ML 2040 40 |0.10
LM R390-170408M-PL 1025 40 |0.08 | R390-170408E-ML 2030 | 40 |0.10 ' R390-170408E-ML 2040 | 40 | 0.1
LUM/H | Oznaczenie Ve | f, |Oznaczenie Ve | fz | Oznaczenie Ve | f;
H R390-11T308M-PL 530 90 |0.08 | R390-11T308M-KL 3040 | 50 |0.10 | R390-11T308M-PL 1025 | 45 |0.08
LW R390-170408M-PL 530 90 |0.08 | R390-170408M-KL 3040 | 50 |0.10 | R390-170408M-PL 1025 | 45 |0.08
SANDVIK 149

Coromant



FREZOWANIE

f N
=L

Frezowanie walcowe - CoroMill® 390

WielkosS¢ ptytki 18 mm

ISO/ANSI
PN
M S

Niska

Ograniczona liczba ptytek do
stosowania przy ograniczonej
stabilnosci i mocy.
Gtebokie, petne frezowanie
kanatkow.

Mate obrabiarki.
Najnizsze sity skrawania.

Geometrie ptytek

h—

Pierwszy wybor
Obrobka Srednia

Obrobka lekka

Frezowanie
ogbine wiekszosci
materiatow.

Lekkie frezowanie,

Pierwszy wybor
Stabilnos¢ obrobki

©

Podziatka normalna (M)

Frezowanie ogbine
i produkcja mieszana.
Mate i rednie obrabiarki.
Zwykle pierwszy wybor.

—q

Podziatka gesta (H)

Maksymalna liczba ptytek
dla stabilnych warunkow.
Materiaty dajace krotkie wiory.
Materiaty zaroodporne.
Obrobka krawedzi.

Materiat obrabiany/Geometria

ISO/ANSI

Stal

Stal nierdzewna

Zeliwo

909 -

niskie sity
skrawania, niskie Materiaty zaroodporne S
posuwy.
Operacje:
@
Frezowanie Frezowanie Frezowanie ze Wytaczanie z Frezowanie rowkow

w kilku przejsciach

walcowo-czotowe

skosnym zagtebianiem

interpolacja Srubowa
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1ISO/ANSI FREZOWANIE
N Frezowanie walcowo-czotowe - CoroMill® 390 90°

M S Srednica50 - 200 mm —
. H Mocowania trzpieniowe i Coromant Capto L

Wielkos§¢é ptytki 18 mm

Maks. gtebokosé skrawania (a))=15,7mm —~|dmp,

Oznaczenie Oznaczenie Oznaczenie Wymiary w mm
Podziatka normalna
D, |Podziatka rzadka (L) © |m © | Podziaika gesta ) £ gjmm i g N 0k
Mocowanie trzpieniowe
50 | R390-050022-18L 3 | R390-050022-18M 4 | R390-050022-18H 5 |22 40 - 7900
63 063Q22-18L 4 063022-18M ® 063Q22-18H 6 |22 40 - 6800
80 080Q27-18L 4 080Q27-18M 6 - 27 50 - 5900 18
100 100Q32-18L 5 100Q032-18M 7 - 32 50 - 5200
125 125Q040-18L 6 125Q040-18M 8 - 40 63 — 4600
160 160Q40-18L 8 160Q40-18M 12 - 40 63 — 4000
200 200060-18L 10 = - 60 63 — 3600
Coromant Capto
40 |- R390-040C4-18M060 3 - c4 60 40 9200
- 040C5-18M080 3 - C5 80 40 9200
- 040C6-18M100 3 - C6 100 50 9200
44 | R390-044C4-18L080 2 - = - C4 80 - 8600
- 044C4-18M060 3 - C4 60 - 8600
- 044C4-18M080 3 - c4 80 - 8600
50 |- 050C5-18M060 4 - C5 60 40 7900
- 050C6-18M080 4 - C6 80 40 7900 18
54 |- 054C5-18M060 4 - C5 60 - 7500
- 054C5-18M080 4 - C5 80 - 7500
63 |- 063C5-18M060 5 - C5 60 - 6800
66 |— 066C6-18M060 5 - C6 60 - 6700
- 066C6-18M080 5 - C6 80 - 6700
80 |- 080C6-18M060 6 - C6 60 - 5900
84 |- 084C8-18M070 6 - C8 70 - 5800
- 084C8-18M100 6 - C8 100 - 5800
Przyktad zamoéwienia: 2 sztuki R245-050Q22-12M
SANDVIK
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FREZOWANIE
90°

e

Frezowanie walcowo-czotowe - CoroMill® 390

Wielkos¢ ptytki 18 mm. Gatunki — zalecenia dot. parametrow
skrawania — wartosci poczatkowe

ISO/ANSI

M S
K H

Pierwszy wybor
DOBRE WARUNKI PRZECIETNE WARUNKI TRUDNE WARUNKI
- <
2953
< |3oe
3 30 & &
2 JIEI
UMM | Oznaczenie Ve | fz | Oznaczenie Ve | f; | Oznaczenie Ve | 1,
R390-180612M-PM 4020 | 285 |0.18 | R390-180612M-PM 4030 | 205 | 0.20 | R390-180612M-PM 4240 | 255 |0.22
M | R390-180612M-PM 4020 | 285 |0.18 | R390-180612M-PM 4030 | 205 | 0.20 | R390-180612M-PM 4240 | 255 |0.22
R390-180612H-PL 1030 | 270 |0.11 | R390-180612M-PM 4030 | 205 | 0.20 | R390-180612M-PM 4240 | 255 |0.22
M UMM | Oznaczenie Ve | f, | Oznaczenie Ve | T, | Oznaczenie Ve | 1,
L/M | R390-180612M-PM 1025 | 195 |0.20 | R390-180612M-MM 2030 | 265 | 0.18 | R390-180612M-MM 2040 | 255 |0.15
L/MH | Oznaczenie v | f, | Oznaczenie Ve | f, | Oznaczenie ve | £,
L/M | R390-180612M-KM 3040 | 220 |0.22 | R390-180612M-KM 3040 | 220 | 0.22 | R390-180612M-KM 3040 | 220 |0.22
H | R390-180631H-KL 3040 | 230 |0.13 | R390-180631H-KL 3040 | 230 |0.13 | R390-180631H-KL 3040 | 230 0.13
s UM/MH | Oznaczenie Ve | f, | Oznaczenie Ve | f, | Oznaczenie Ve | 1,
L/M/H | R390-180612M-PM 1025 | 30 | 0.2 | R390-180612M-MM 2030 | 40 |0.18 | R390-180612M-MM 2040 | 40 [0.15
SANDVIK
152






