SANDVIK

Kesme ve Kanal Acma:
271. yuzyilda daha yuksek
performans, kalite ve
takim omru nasil saglanir

Kesme ve kanal agma zorluklarinin tstesinden gelmek
isteyen Uretim muhendisleri Uretkenlik, kalite ve

takim dmrU konusunda sektérdeki en iyi performansi
sunmak i¢in guvenilir takimlara intiya¢ duyarlar. Bu
pazar talebinin karsilanmasini saglamak amaciyla,
Sandvik Coromant surekli arastirma, gelistirme ve
kesme ve kanal agma teknolojilerinin testiicin onlarca
yil ve 6nemli kaynaklar kullanarak yatirim yapmistir.
MuUsterilerle yakin igbirligiicerisinde yonetilen tim
teknolojiler son kullaniclya dogrudan avantaj saglamak
Uzere gelistirilmiglerdir. Asagidaki metin yillar
boyunca elde edilen bilgilerin bir kismini paylagsmak
icin hazirlanmigtir ve kesme ve kanal agmaiicin en

son kesici kenar teknolojisi ve en iyi uygulamalar
konusunda bir kilavuz gérevi yapmaktadir.

40 yil 6nce basladi

Sandvik Coromant kirk yil dncesine kadar giden ¢ok
basarill kesme ve kanal agcma teknolojisi alaninda
kokll ve kanitlanmis bir performansa sahiptir. Sirketin
bu tipte operasyonlar icin ilk degistirilebilir kesici ucu
olan T-Max® kesme takimini piyasaya sundugu yil
1973'du. Sonraki on yil igerisinde dedistirilebilir kesici
uclu kesme ve kanal agma takimi Q-Cut® programi
sektorde kendine yer edindi, bunu 1990'larda sirketin
portfédylnin merkezinde yer alan Sandvik Coromant
CoroCut® konseptinin ortaya ¢gikmasi takip etti. 2000'li
yillarda kiguk parcalaricin CoroCut MB ve CoroCut
XS piyasaya sunuldu, 2014 yilinda ise kesme ve uzun
takim kullanma mesafelerinde daha derin kanallarin
islenmesiicin yeni Sandvik Coromant amiral gemisi
CoroCut QD gelistirildi.



CoroCut QD ile isleme
zorluklarinin ¢cozulmesi

Uzun kullanma mesafesi isleme

zorlugunun ¢éziimlenmesi

Tum kesme ve kanal agma operasyonlarindaki ana
faktorlerden bir tanesi mumkin olan yerlerde takim
kullanma mesafesinin minimuma indiriimesidir. Ancak,
genis ¢capl cubuklarin kesilmesinde dérnedin bir alt
fener milinin gecilmesi gerekiyorsa

uzun kullanma mesafesi mutlaka gereklidir. Bu, takimin
operasyonun dogasindan gelen stabilite eksikligini
telafi etmesi, ayni zamanda rekabetciligi yiksek olan
guvenli, gtvenilirisleme 6zelligi sunmasi gerektigi
anlamina gelir. Kesici uglar, tutucular ve benzersiz

tak - calistir kesme sivisi adaptoru sistemlerinden
olusan bir dilimleme takimi sistemi olan CoroCut QD
bu pazar talebine yonelik Uretilmistir ve kullanicilarin
“her ihtimale karsi” glvenlik adina operasyonun
performansini disirme egilimi olmadan gavenli
sekilde takim uygulamasi yapmalarina imkan tanir.

Gelistirme asamasinda musteri gereksinimleri
oOnceliklendirilmigtir. Rijitlik, mukavemet ve mikemmel
talas kontrolU gibi proses guvenligi faktorlerinin
yaninda, kesim basina dustk maliyet saglamak

icin uzun takim émr, kullanim kolayligi, yiksek

yUzey kalitesi ve optimum Uretkenlik alanlarina da
odaklanildi. Ayrica, mimkUn oldugunca ¢ok sayida
uygulama, tezgah ve malzemeyi kapsayacak sec¢imi
kolay ve kapsamli bir program gelistirmek i¢in net bir
gereksinim vardi.




Yiiksek hiz ve uzun takim émrii

Gubuk beslemeli tornalama merkezleri, kayar kafali
tornalar ve ¢ok fener milli otomatik sistemlerde lamali
kesmeler igin CoroCut QD 38-160 mm ¢apinda gubuk
malzemeler icin ilk tercihtir. Distan kanal agmaiicin
15-80 mm arasindaki derinlikler 2-8 mm genigliklerde
mumkdndur. Tum takimlar alttan ve Ustten kesme
sivisina sahiptir, bdylece yuksek hassaslikta kesme
sivisi (HPC) sistemi sunar. Ustten kesme sivisi talas
kontrolU sadlar, alttan kesme sivisiise takim émrint
uzatir ve baska higbir benzer sistem bu teknolojiyi
standart olarak sunmaz.

Onemli olan bir bagka 6zellik ise HPC'nin operatérlere
genelde %30-50 arasinda ylzey hizini artirma imkani
sunmasidir. Sonug olarak ayni beslemede daha az
kesici ug-is parcasi temas suresi vardir ve bu da kenar
basina daha fazla parca islenmesine imkan tanir.
Ancak HPC'nin en 6nemli avantaj tutarli bir sekilde
uzayan takim dmrudur. Rakiplere karsi yapilan 200
testte, CoroCut QD kullanarak saglanan ortalama
takim 6mru artisi etkileyici bir sekilde ytzde 80
olmustur. Aslinda, muasteriler 6zellikle titanyum ve nikel
bazliisi direncli siper alasimlar gibi zor malzemelerde
onceki sistemlerine gore iki veya U¢ kat uzun takim
omru elde etmislerdir.

Dar bigak zorlugu

Kesme ve derin kanal agma bir¢ok operatéru zorlayan
operasyonlardir. Ultra-ince kesici uglar ve tutucular ile
birlikte yuksek devir ve tok malzemeler, operatorlerin
tezgahtan bir adim gerilemesine neden olur, ancak
durum her zaman bu olmayabilir. Kesme islemiiicin
malzeme kaybini 6nlemek amaciyla dar sayilabilecek
bicaklar gereklidir ancak guvenligi tehlikeye
atmamalari ve performansi sinirlandirmamalariigin
bu bigaklar en fazla ne kadar dar olabilir? CoroCut QD
ile, lama genisligi ve performans kapasitesi arasinda
yeni bir denge kurulmustur. Bunun nedeni kismen
lama malzemelerindeki gelisimdir. Buna ek olarak
kesici uclardaki daha yluksek kesme kapasitesi, daha
iyi konumlanma ve daha saglam destek de diger en
6nemli faktorlerdir.

Yenilamalarin takim celigi alasim yapisi, ¢cok daha
yUksek yorulma direnci (+ ytzde 12), bukilme
mukavemetiile cok daha iyi kesici ug yuvasi
Ozelliklerini de beraberinde getirmistir. Kesici ug
konumu tasariminin kalitesi burada 6nemli rol oynar
ve QD-rayli arabirim yeni hassaslik ve glvenilirlik
seviyeleri sunar. Lama ile ug arasindaki arabirim,
kesme islemleriicin lama genigliginin 2 mm'ye kadar
dusurulmesine olanak saglar.




Kesici u¢ 6nemlidir

Kesme sirasindaki daldirma islemi Gi¢ kademeden
olusur:

cubugun buyuk kismindan gegen ana uzun kesim;
kesimin sonuna dogru yaklagsim; ve merkez gizgisine
ulasmadan hemen 6nceki kisa kisim. Kesici uclarile
ilgili olarak, kesici kenar mukavemeti, kenar birikme
direnci (BUE) ve kaplama dayanikhli§inin tamami
kritik faktorlerdir. Ancak, bu 6zelliklerin ayni zamanda,
ana dalma kesimi sirasinda yuksek kesme hizlari ve
ilerlemeleri saglayabilecek kalitede kesici uclar ile bir
araya getirilmesi gerekir.

Kesme ve derin kanal agma igin 6zel kesici uclar,
gereken yerlerde talas kirma ve gelismis yuzey kalitesi
icin silici kesme kenarlari dahil olmak Uzere tim
malzemeler icin yeni geometrilere sahip olacak sekilde
gelistirilmistir. Kesici uc¢larin tasarim amaclari arasinda;
CoroCut QD konseptinin bir pargasi olarak hayata
gecirilen yuksek hassasliktaki jetlerin en iyi sekilde
kullanilmasini saglamak da yer almaktadir. Bu etkin
bosaltmaicin yuksek seviyede talas kontrolu ile birlikte
dustk kesme kuvvetlerinin olusmasini saglar. Uglarda,
kesme sivisinin ve yaglama maddesinin kesici kenar ve
talas olusturan parca Uzerinde dogru yere ulasmasini
garanti etmek icin geometrinin bir parcgasi olarak 6zel
gelistirilmis bir kanal mevcuttur. Kesme daldirmasinin
tim asamalariyla daha iyi basa ¢ikmak amaciyla
kaplama yapismasina ve kenar hatti givenligine
oOncelik veren program icin yeni ve gelistirilmis yeni,
kesici ug kaliteleri sunulmustur.

Onemli bir ayrinti olarak geometri talasi ‘katlamak’
Uzere tasarlanmistir ve acgilacak kanaldan daha

dar hale getirir ve bu sekilde takilmadan bosaltma
saglanir. Neredeyse tum tezgah operatdrleri, hem
takim hem de is pargasi hasarina neden olan kesme
ve kanal agma sirasinda takilan talas hakkinda korku
hikayeleri anlatabilir. Yiksek kenar ¢izgisi guvenligi
sunan son kesici uglar tim is parcasi malzemelerine
uygun olarak cesitli kalitelerde mevcuttur. Ug PVD
degiskeni (GC1105, GC1125 ve GC1145), iki CVD kalite
(Inveio™ teknolojisine sahip GC1135 ve GC4325)

ve bir kaplamasiz kalite (H13A) mevcuttur. Geometri
olarak, kesme icin bes adet (-CF, -CM, -CR, -CO ve
-CL), kanalagmaiicin (-TF ve -TM) ve iki Silici uc (-CF ve
-TF) mevcuttur.




. GC4325-CF GC4325-CM GC1135-CR GC1135-CM GC1135-CR GC4325-CR GC1125 -TF
7 Y . “.‘
. GC1125-CL GC1125-CL GC1135-CR GC1135-CM GC1135-CR GC4325-CL GC1125-TM
- =
v ‘A o DD P
1 GC1125-CM GC1125-CM GC1135-CM GC1145-CM GC1145-CM GC1135-TF GC1135 -TF
-7 ,;., -7 @ “/;.“
. GC4325-CM GC4325-CM GC1135-CR GC1135-CR GC1135-CR GC4325-CR GC1125-TM
H13A-CO H13A-CO H13A -CM H13A-CM H13A-CM H13A-TF H13A-TF
S 4 GC1105-CO GC1105-CO GC1145-CM GC1145-CM GC1145-CM GC1105 -TF GC1105 -TF

Bir kesici ucun secilmesi

Daima tavsiye edilenilk tercih kalite ile baslayin. Bir
kilavuz ile daha sert alt tabakalar ve daha yuksek
kaplama kalinliklari yUksek asinma ve sicaklik direnci
saglar, daha ince kaplamalar ise daha iyi ylzey
yapismasina sahiptir (bu merkeze kadar kesimlerde
pullanmayi 6nlemek igin dGnemlidir). Uzun takim émru
icin tim "ipugclari ve puf noktalari"ni uygulayin ve daha
sert bir kalite ve/veya kalin kaplamali bir kalite kullanin.
Her zaman malzeme i¢in dnerilen kesme hizi ve
ilerleme hiziile baglayin. Ana kural olarak, icten kesme
sivisi kullanildiginda kesme hizi asagidaki degerlerde
artirilabilir: 10 bar, vc +%10; 30 bar, vc +%30; ve 70 bar,
ve +%50.

Geometri olarak, ‘daha sert’ ve daha agresif bir talas
kirici daha kisa talas olusturur, ancak ayni zamanda
daha kisa takim dmrU sunar, pozitif ve hafif kesme
geometrileriise genelde takim émrand iyilestirir.
Geometriler ayrica egimli veya diz kesme kenarlari
olarak da mevcuttur, bu da derin veya si§ kanallarin
gerekmesine bagli olarak farkli talas olusturma
Ozellikleri sunar. Silici geometriler yUksek ylUzey kalitesi
gereken yerlerde secilmelidir.

Kullanim kolayligi

Konu asinmis bir kesici ucun degistirilmesi oldugunda,
bir tork anahtarinin kullaniimasina gerek yoktur. Fazla
ve az sikma yapilabilecek geleneksel vidali baglama
yerine CoroCut QD'de yenilikgi bir baglama ¢6zimd
kullaniimaktadir. Bu her seferinde dogru baglama
kuvveti elde edilmesini saglayarak tim prosesi garanti
altina alan basit, hizli birakmali bir kamanin kullaniimasi
sayesindedir. Ek olarak, benzersiz bir alttan ve Ustten
rayliyuva dengeli ve hassas kesici u¢ konumu saglar.

Optimize edilmis, FEM-simUlasyonu yapilan ug yuva
acisl, kesici kuvvetleri daha iyi absorbe etmekicin ucu
20° egimli hale getirmek Uzere sunulmustur. Sonug
kesime baslarken, ana kesme kuvvetinin asagi dogru
olmasi ve prosese dogasindan gelen bir stabilite ve
guvenlik katmasidir.



Basariya giden yol

Kullanici dostu takimlama sistemleri; tezgah
durmalarina yaptigi etki, dogru takim degisikligiicin
sagladigi guvenlik ve sundugu ayar olanaklariile
isleme sektoériinde ¢ok daha fazla ragbet
gormektedir.

Sandvik Coromant bunu aklinda tutarak kolay ve hizli
kesme sivisi baglantisiicin tak - calistir adaptorler
gelistirmistir. Urtin gruplari arasinda, tornalama
merkezlerinde sap ve kesme bigaklarinin baglanmasi
icin en yaygin tezgah takim arabirimleri ve kayar baslikli
tezgahlaricin QS™ tipalar mevcuttur.

Dengeliic cap kanal acma

CoroCut QD konseptindeki en sonilerleme CoroTurn®
SL lama programinin eklenmesi ile derin i¢ kanallarin
guvenilir bir sekilde islenmesini mimkuan kildi.

Eklenen bu proses esnekligi CoroTurn SL arabiriminin
modulerligi ile desteklenir, bu da takim gruplarinin 6zel
uygulamalar icin optimize edilmesine imkan tanir.

ic cap kanal agma igin titresimi minimumda tutan
stabilite ve takimlama ¢dzUmleri gerekmektedir. Bu
akilda tutularak, CoroCut QD takimlarin stabil baglama
mekanizmasi simdi uzun kullanma mesafelerinde
titresimsiz isleme igin Silent Tools™ s6numlemeli delik
isleme baralarinin kullaniimasina imkan tanimaktadir.
Genelde petrol ve gaz endUstrisinde bulunan boru
sekilli parcalaricin bu yiksek proses guvenligiile icten
kanal agmay! mimkun kilan bir habercidir.

CoroTurn SL lamalar ile igten kanal agma igin Tirtikli
Kilit (SL) arabirimi ¢cok saglamdir ve kullanicilara dusUk
miktarda adaptér ve kesme bashgi stodu ile genis
kapsamli takim kombinasyonu elde etme imkani sunar.
CoroTurn SL basliklarla maksimum kesme derinligi

40 mm'dir.




Uygulama basarilari

CoroCut QD i¢in musteri basari hikayelerinin

sonu yoktur. Ornegin yiksek kesme degerlerinde
paslanmaz ¢elik boruda kesim yaparken ve ylzde
25'e kadar azaltilmis kesme genigsliklerinde, CoroCut
QD takim émrind ytzde 106 artirdi, ayni zamanda
musterinin daha dnce kullandigi kesme sistemine gore
cevrim suresini azalttl. Bir dus armaturt pargasi olan
45 mm ¢apinda paslanmaz ¢elik cubugun kesilmesi
orneginde ise takim 6mrinin ylzde 283 artirildidi
goruldu. Bu tezgahin daha uzun sire ¢alisabilmesi ve
operatdrsuz Uretimin saglanmasi anlamina gelir.

Bir proses endustrisi parcgasiicin CoroCut QD, rakip
sisteme gore iki kattan fazla sayida musteri parcasi
isleyebilmistir. Operasyon, emdlsiyon kesme sivisiile
70 mm ¢capinda ve

195 HB sertlikte bir gelik cubugun kesilmesi idi. QD'nin
uygulanmasi kesme hizinin 100 m/dk (bnceki 90 m/

dk) ve ilerlemenin 0,07'den 0,1 mm/dev degerine
¢lkmasina imkan tanidi. Daha fazlasi, takim émru takip
sistem ile Uretilen 45 adede gore 100 parca seviyesine
clktive bu da ylzde 122 artis anlamina gelmektedir.
Sonuglar, bir otomotiv valfiicin 46 mm ¢capinda
paslanmaz celik bir cubugun kesilmesinde de (320 HB)
benzer sekilde etkileyiciidi. CoroCut QD ve biricten
emulsiyon kullaniimasi kesme hizinin 105 m/dk (dnceki
85 m/dk) ve ilerlemenin 0,15'den 0,17 mm/dev degerine
artirlmasina imkan tanidi. Ek olarak, CoroCut QD rakip
sistemi ile tamamlanan 120 adede gore 220 parcalik
takim émrine imkan tanidi, bu da ylzde 83 kazang
anlamina gelmektedir.

Tahmin edilemez takim 6mru ve Uretkenlik kaybi
anlaminda bir suredir problemler yasayan bir baska
musteride, CoroCut QD mukemmel sonuglar

sundu. Bu sorunun 6nemli bir nedeni de takimlarin
sadece distan kesme sivisi kullanmasiydi. Bu durum,
talas kontrolinde sorunlar yaratti ve dilimlemede
gagalama intiyaci dogurmus ve islemi yavaslatmistir.
CoroCut QD'ye gecilmesiile musteri dnceki

kesme takimiile kiyaslandiginda 54 mm c¢apinda
paslanmaz ¢elik pompa adaptdrlerinden dort kat
fazla isleyebilmektedir, ayni zamanda kesme hizini da
artirabilmektedir. Bu yUksek hassaslikta icten kesme
sivisinin uygulanmasi ile talas kontrolt 6nemli oranda
artinldi ve gagalama cevrimine olan intiya¢ ortadan
kalktl. TUmu birlikte

musteriicin yilda 34 Uretim saati tasarrufu

sa@ladi ve ylzde 43 dederinde etkileyici bir Gretkenlik
artistile sonuclandi.



Eniyi kesme, kanal agcma ve
alina kanal acma uygulamalari
Icin ipuclari ve puf noktalari

Basarili kesme

ilk olarak, stabiliteyi artirmak icin her zaman

kullanma mesafelerini mumkuin oldugunca kisa tutun
(maksimum 8-10 x ug genisligi). ikinci olarak, dar bir
kesici u¢ genigligi secerek malzemeden tasarruf edin.
Diger ipuclariarasinda en ylUksek performansta kesim
saglayacak £0,1 mm i¢erisinde merkez yuksekliginin
kontrol edilmesi bulunur — merkez alti ¢gentik dlgusunu
artiracaktir ve merkez Ustl serbest ylzey agsinmasini
hizlandiracaktir. Ancak, uzun kullanma mesafelerinde,
asagl bukulmeyi engellemek icin kesici kenari
merkezin 0,1 mm Uzerinde ayarlanmasi gereklidir.

Her zaman parga dismesine yaklasik 2 mm kalana

kadar ilerleme hizini ylzde 75 degerine kadar dusurun,

¢lunkU bu kesme kuvvetlerini azaltacak ve takim
Omrunu dnemli oranda artiracaktir. Ek olarak, 6zellikle
paslanmaz ¢elik is par¢alarinda talas yigiimasini
engellemek igin tezgah devir limitine ulastiginda
kesme sivisi kapatiimalidir — devir limiti normalde

hiz 100 m/dk altina dustugundedir. Ayrica, kiriimalari
engellemek icin merkez noktasinin 6tesinde ilerleme
yapmayin, 0,5 mm éncesinde durun (par¢a agirhgi ve
uzunlugu nedeniyle zaten disecektir). Bir alt fener mili
varsa, merkezden énce durup parcgayi alt aynadan
cekin.

Basingli olarak uygulanan kesme sivisi kullaniimasinin
is parcasi malzemesine bagli olarak farkl etkileri
olabilir. YUksek basin¢li kesme sivisiile en yuksek
etki, bazi paslanmaz celikler, titanyum ve i1sil direngli
super alasimlar gibiisil iletkenligi dusik malzemeler
islenirken elde edilir. YUksek basing¢li kesme sivisi
ayrica dusutk karbonlu c¢elikler, aliminyum ve duplex
paslanmaz ¢elikler gibi bulagma egilimi gosteren
malzemeler de blyuk etkiye sahiptir. En son nozul
teknolojisi gelismis kesme deg@erleri, takim 6mri

ve talas kontroll sunmak amaciyla 6zel kesici ug
geometrisinin de yardimi ile jetin hassas bir sekilde
dogru noktaya yonlendirilmesine yardimci olur.
Kisaca, paralel bir sekilde, talag/takim arabirimine
yonlendirilen laminer jet basaril yiksek basin¢l kesme
sivisiuygulamasiicin anahtardir.

Gapaksiz kesme icin puf noktasi 6n aglya sahip sag
veya sol tipli taslanmis kesici uclarin kullaniimasidir.
Gok sayida 6n a¢i mevcuttur: CF, CM ve CR
geometrileriicin 5° ve CS geometrisinde 10° ve 15°.
BUyUk bir 6n acinin capagi azaltmasina ragmen, diz
bir kesim Uretememe ihtimali oldugu ve bunun kétu
yUzey kalitesi ve kisa takim émru ile sonuclanacagi,
ve tabi parcanin hurdaya atilmasina neden olacag,
unutulmamaldir. Sonug olarak, buradaki éneri

her zaman mumkun oldugunca kiguk bir 6n agi
kullaniimasidir. i¢ capaklari engellemek igin dn kesim
ve pah kirmaya ¢zel olan CoroTurn XS kesici ucu
kullanin



Basarili kanal agma

MUmkun olan yerlerde, tek kesimli kanal agma

her zaman en ekonomik ve verimli kanal Gretme
yéntemidir. Ancak, genis kanallar veya kenarlar
arasinda tornalama gerektiginde, en ¢ok kullanilan
dretim yontemleri ¢oklu kanal agma, dalma tornalama
veya agll frezelemedir. Ug yontemin tamami kaba
isleme operasyonlaridir ve bunlari ayri bir finig isleme
operasyonu takip etmelidir. Asagidaki ana kurali
kullanin: kanalin genigligi derinliginden kugukse,
¢oklu kanal agma ydntemini tercih edin. Burada, son
kesimlericin kalan flansglar kesici u¢ genisliginden
dahaince olacaktir ve ylizde 30-50 daha fazla ilerleme
ile islenehbilir. ik tercih edilen geometri -GM'dir.

Egder kanalin genisligi derinliginden daha buyUkse, ilk
tercih edilen geometriler -TF ve -RM olacak sekilde
dalarak tornalamayi tercih edin. Ancak kenarlara karsi
ilerleme yapmayin.

ince pargalar igin acili frezeleme yontemi en iyi sekilde
kullanilir, cinkd minimum radyal kesme kuvvetlerive
centik asinmasi sayesinde optimum talas kontrolu
saglar. ik tercih edilen geometriler: -RO ve -RM'dir.

Finis kesimi yaparken sapmalari 6nlemek i¢in kesici ug
kdse radyusinden blyUk bir kesme derinligi uygulayin.
Burada, TF gibi bir tornalama geometrisi veya alternatif
olarak genis kanallarda -RM gibi bir profil isleme
geometrisi kullanilabilir. Onerilen eksenel ve radyal
kesme derinligi 0,5 ile 1,0 mm arasindadir.

Basarili alina kanal acma

Her zaman en blyUk ¢aptan baslayip ice dogru ¢alisin.
Ayrica, kanala uygun olan en blyUk ¢ap i¢in takimi
kullanin. Bunun nedeni daha genis ¢ap icin bir takimin
daha egimli ve daha sert ve gluvenilir olmasidir, ayrica
daha genis caplarda talas olusumu daha kolay ve daha
dengelidir. Bir bagka ipucu da genis kanallar islenirken
Ust Uste binen yan tornalamanin kullaniimasidir, ¢lnku
bu talas kontrolinU iyilestirir.

Alina kanal agmada -TF geometrisi ilk tercih olmasina
ragmen, kanal genisliginde dar bir tolerans varsa
taslanmis -GF geometrisi dnerilir. Kalite olarak,
Inveio™ teknolojisine sahip GC4325 celik ve dokim
demir uygulamalariiginilk tercihtir, GC1125 ve GC2135
ise kararli ve kararsiz kosullarda paslanmaz cgelik igin
seceneklerdir. Benzer sekilde, GC1105 (kararli kosullar)
ve GC1145 (kararsiz kosullar) isil direncli stper
alasimlarda alina kanal agma igin en iyi kalitelerdir.



Tum kesme ve kanal
acma operasyonlariicin
CoroCut ailesi — takimlari

CoroCut 1-2

ismin cagristiracagi sekilde, CoroCut 1-2 bir veya iki
kesme kenarina sahiptir ve 6-38 mm arasindaki kU¢Uk
cubuk caplariicin tasarlanmistir. Ayni zamanda alina
kanal agma icin de uygun olan sistem patentli bir rayi
ve V sekilli tasarima sahip ug yuvasini temel alir, bunlar
uzun bir kesici ug ile birlikte yuksek stabilite sunar. Son
yapilan gelistirmede CoroCut 1-2 bir yay kelepcesine
sahip olacak sekilde gincellenmistir. Bu dzellik
sadece stabiliteyi arttirmakla kalmaz, ayni zamanda
klasik vidall baglamalarda tork anahtari kullanarak
operatoérun karar vermesi gereken durumlari da
ortadan kaldirir.

Guclu takim malzemesi (yorulma dayanimli alasim),
yUksek rijitlik ve etkin talas kontrolli CoroCut 1-2
kullaniminda ilerleme hizini arttirabilme olanagi

sunar. Aslinda, boyuna tornalama testleri, yeni yayli
baglamanin ayni sapmayla %27'ye kadar daha yUksek
ilerleme hizi* sagladigini géstermistir. Bunun nedeni,
vidali bir baglamaya gore yayli baglama ile sapmanin
2,7 kat daha dusUk olmasidir. QD gibi, CoroCut 1-2

de tUm takimlarda alttan ve Ustten kesme sivisi
sunmaktadir. CoroCut 1-2 sisteminde 700'Un Uzerinde
standart kesici u¢ bulunmaktadir ve tim malzemelere
uygundur.

CoroCut XS

CoroCut XS kayar otomat tezgahlarda ince ve uzun
parcalarin hassas islenmesiicin tegetsel olarak
monte edilmis bir sistemdir. Sistem, gok keskin kesme
kenarlarinin dusuk ilerlemelerde en iyi performansi
gosterdigi dis cap kesme, kanal agma, tornalama, geri
tornalama ve dis gekme uygulamalarinda kullanilir.
Sistemin avantajlari arasinda ¢ok sayida kesici ug
genisligiicin yuksek hassaslikta ve kolay sokulup
takilabilme bulunur.

CoroTurn XS

4,2 mm'ye kadar kicuk caplarda delik isleme igin
tasarlanan CoroTurn XS, dogru kesici u¢ konumu
gereken yerlericin hassas bir sistemdir. Aynizamanda
alina kanal agma operasyonlarri¢in uygun olan
CoroTurn XS yUksek basingl kesme sivisina sahiptir.
Cok sayida adaptor kayar otomat tezgahlarinin baytk
cogunluguicin uygundur.



Tum kesme ve kanal
acma operasyonlariicin
CoroCut ailesi — takimlari

&
CoroCut 3 CoroCut MB
CoroCut 3 (i¢ kesme kenarl) dar kesme ve segman CoroCut MB icten kanal agma ve 6n kesme icin yliksek
kanaliagma icin ekonomik bir ¢ozimdur ve seri hassaslikta bir sistemdir. Kesme kenarinin kenar hatti
imalatta ylksek maliyet tasarrufu saglar. Bazi ince katmanli kaplamaya sahip ve keskindir, bu da
durumlarda, CoroCut 3 ile kesici ug genigliginin takimlari uzun kullanma mesafelerinde ¢aligirken bile
azaltiimasi ile kilometrelerce malzeme tasarrufu kararllikla birlikte titresimsiz delik isleme icin ideal

yapilmasi mimkun olabilir. 0,5 ile 3,18 mm arasinda yapar.
kanal agma geniglikleri 6,4 mm'ye kadar derinliklerde

dretim yapmak igin mevcuttur. Kesme anlaminda,

sistem 12 mm altindaki ¢caplar igin uygundur, ayrica

1T mm'ye kadar gok kiiguk kesme genislikleri de

mevcuttur.



Dijital destek araclari

Online takim olusturucu (www.tool-builder.com)
kullanilmasi tak - ¢calistir kesme siviile moduler takim
sistemleri secimiicin hizli ve kolay bir yontem sunar,
kullanicilarin minimum ¢aba ile kesme ve kanal agma
icin dogru kesme takimi ve adaptér kombinasyonunu
bulmasina yardimci olur. Kullanici dostu bir arabirimile
goruntuleyen kisi ilgili uygulamayi, tezgah arabirimini
ve diger degiskenleri secebilir ve uygulamaicin en
uygun takim ve adaptér ona sunulur. Kullanicilar
kurulumun 3D gdsterimini goéruntUler ve parcalari
Sandvik Coromant web sitesinden siparis etmekicin
dogrudan baglantiya sahip olurlar. Uygulama akilh
telefonlarda, tabletlerde, MAC ve bilgisayarlarda
kullanilir ve secim islemini Gnemli oranda basitlestirir.

Sandvik Coromant web sitesi kapsamli bilgileri
icermektedir. 'Tornalama takimlar' bashgi altinda
kesme ve kanal agcma sistemlerinin bir listesini
goérmek icin basit bir sekilde Grunler Gzerine tiklayin.
Web sitesinin ziyaretgileri Grun detaylarina, basari
hikayelerine ve Urun ¢esidi bilgilerine ulasmak icin
intiya¢ duyulan takim Gzerine tiklayabilirler.

Detayli bir kesme ve kanal agma katalogu, takimlari
cevrimici veya gevrimdisi siparis etmek icin
Publications adindaki Sandvik Coromant Dijital
Kdtuphanesinde veya
www.sandvik.coromant.com/publications
adresinden 'Publications' yaziliminin indirilmesi ile
mevcuttur.

Sandvik Coromant FirstChoice araci, uygulama
ihtiyaclariniza ézel takimlar ve nasil baslanacagi
hakkindaki dnerileri sunar.

Arac

www.sandvik.coromant.com/firstchoice adresi

altinda mevcuttur.

Editoryal talepler icin irtibat bilgileri:

iletisim: Nikki Stokes - PR & Reklamcilik, EMEA
Tel: +44 (0) 121 504 5422

E-posta: nikki.stokes@sandvik.com

www.sandvik.coromant.com

Sonug

Gercek musteri problemlerine kesme ve kanal agma
¢6zUmleri bulma konusunda hakli Gnu ile Sandvik
Coromant bu alanda pazardaki uzman lider olarak
kendini kanitlamistir. Genis kapsamli destek adiile
Sandvik Coromant kesme ve kanal agma takimlari
musterinin kontrolU elinde tutmasini saglar. Basitce
Ustln dretkenlik, kalite ve takim dmru ginumuzin ¢ok
rekabet¢i global pazar ortaminda rekabet avantaji
saglar.

Sandvik Coromant

Sandvik Coromant, talash imalat sanayiicin dinyanin
en 6nde gelen takim, kesici takim ¢éztUmleri ve know-
how tedarikgisidir. Arastirma ve gelistirme alaninda
yaptigimiz kapsamli yatirmlar ile benzersiz yenilikler
Uretiyoruz ve musterilerimiz ile birlikte yeni verimlilik
standartlari olusturuyoruz. Bunlar arasinda dtinyanin
o6nde gelen otomotiv, havacilik ve enerji sanayileri
bulunmaktadir. Sandvik Coromant 130'un Uzerinde
Ulkede 8000 ¢alisana sahiptir. Global Sandvik sanayi
grubu blnyesindeki Sandvik isleme Cézimleriisletme
biriminin bir par¢asidir.
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