SANDVIK

Katkaisu & uransorvaus:

Miten 2000-luvulla saadaan
isaa suorituskykya ja laatua ja

pidempi teran kestoika

Katkaisu- ja uransorvauksen haasteiden parissa
tydskentelevat tuotantoinsin®drit tarvitsevat
luotettavia tydkaluja, joilla saadaan luokkansa paras
tuottavuus, laatu ja terén kestoika. Sandvik Coromant
on vastannut markkinoiden tarpeisiin kymmenien
vuosien ajan panostamalla merkittavasti katkaisu- ja
uransorvausteknologian tutkimus-, tuotekehitys-

ja testaustydhon. Kaikki teknologiat kehitetaan
tiiviissa yhteistytsséa asiakkaiden kanssa suoraan
loppukayttdjien tarpeisiin. Seuraavassa tekstissa
avataan vuosien varrella kertynytta tietamysta ja
asetellaan suuntaviittoja katkaisun ja uransorvauksen
uusimman teknologian valintoihin ja parhaisiin
kaytantaihin.

Kaikki alkoi 40 vuotta sitten

Sandvik Coromantilla on pitkdaikaiset ja vankat naytot
toimivasta katkaisu- ja uransorvauksen teknologiasta
runsaan neljan vuosikymmenen ajalta. Yhtio esitteli
vuonna 1973 T-Max®-katkaisutydkalun, joka oli
markkinoiden ensimmainen kdantdterdkonsepti naihin
téihin. Seuraavalla vuosikymmenella teollisuudessa
sai vankan aseman kaantdteraisten katkaisu- ja
uransorvaustyotkalujen Q-Cut®-ohjelma. Sita seurasi
1990-luvulla esitelty CoroCut®-konsepti, joka on yha
Sandvik Coromantin valikoimassa. Pienkappaleille
tarkoitetut CoroCut MB ja CoroCut XS tuotiin
markkinoille 2000-luvulla, ja niitd seurasi vuonna 2014
CoroCut QD, Sandvik Coromantin uusi lippulaivatuote
katkaisuun ja syvien urien koneistukseen pitkilla
vapaapituuksilla.



CoroCut QD voittaa
koneistushaasteita

Pitkdt vapaapituudet

Yksi kaikkien katkaisu- ja uransorvaustoiden
padedellytyksia on aina mahdollisimman lyhyt
tydkalun vapaapituus. Jos katkaistavana on
halkaisijaltaan iso tanko ja terén on ulotuttava
esimerkiksi apukaran ohi, pitk& vapaapituus on
kuitenkin vaistdmaton. Talldin koneistuksen
varmuus ja kilpailukyky edellyttavat, etta tydkalu
kompensoi vaistamatta heikon tukevuuden. CoroCut
QD on terat, pitimet ja ainutlaatuiset plug and

play -nesteliitannalla varustetut liitdntdkappaleet
kasittava katkaisujarjestelma, joka on tdsmakehitetty
markkinoiden tarpeisiin. Tydkaluja voi ajaa turhia
jarruttelematta, lastuamisarvoista ei tarvitse tinkia
"kaiken varalta”.

Tuotekehityksen keskidssa olivat asiakkaiden
tarpeet. Tukevuuden, lujuuden ja erinomaisen
lastunhallinnan tapaisten prosessivarmuustekijoiden
lisaksi painopisteina olivat teran pitka kestoika,
helppokayttdisyys, hyva pinnankarheus ja
optimaalinen tuottavuus, jotta koneistuskustannukset
pistoa kohti saadaan puristettua pieniksi. Lisaksi
selva vaatimus oli kayttajaystavallinen ja silti kattava
valikoima, josta on helppo valita oikea ratkaisu
mahdollisimman monenlaisiin téihin, koneisiin ja
materiaaleihin.
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Lisaa nopeutta ja kestoikaa

CoroCut QD on ensisijainen valinta katkaisulehdella
tehtaviin katkaisutdihin tangonsyo6télla varustetuissa
sorvauskeskuksissa, pitkdsorvausautomaateissa
jamonikaraisissa automaattikoneissa tangon
halkaisijoilla 38-160 mm. Ulkopuolinen uransorvaus
on mahdollista syvyyksilla 15-80 mm ja leveyksilla
2-8 mm. Kaikkiin tytkaluihin on saatavissa
lapijadhdytys ja yla- ja alapuolinen nestesuutin
tarkkaan lastuamisnesteen syottéon (HPC).
Ylapuolinen nestesuutin huolehtii lastunhallinnasta,
kun taas alapuolinen suutin pidentaa teran kestoikaa.
Mikaan muu vastaava jarjestelma ei tarjoa tata
ominaisuutta vakiotydkaluissa.

Vield tarkedmpaa on kuitenkin HPC-nestejarjestelman
tarjoama mahdollisuus nostaa lastuamisnopeutta,
tyypillisesti 30-50 prosenttia. Nain koneistusaika
lyhenee sydtdn pysyessa samana, ja terasarmaa
kohti saadaan enemman valmiita kappaleita. Isoin etu
on kuitenkin tasaisen pitka terien kestoika. CoroCut
QD -terat kestivat 200 kenttatestissa kilpailijoihin
verrattuna keskimaarainen 80 prosenttia pidempaan.
Monessa tapauksessa asiakas saavutti kaksin-,
kolmin- tai jopa nelinkertaisen kestoian verrattuna
aiempaan tydkaluun, eritoten harvinaisempien
materiaalien kuten titaanin ja nikkelipohjaisten
kuumalujien superseosten koneistuksessa.

Kapean katkaisulehden haaste

Katkaisu- ja uransorvaus ovat monille koneistajille
hermostuttavia toita. Erittain kapeat terat ja pitimet,
isot karanopeudet ja sitkeat materiaalit aiheuttavat
usein paanvaivaa —ja aivan suotta. Katkaisusorvaus
vaatii raaka-ainehukan valttamiseksi kapeaa teraa,
mutta kuinka paljon terda voi kaventaa vaarantamatta
prosessivarmuutta ja suorituskykya? CoroCut QD
-tydkalujen suorituskyky ja katkaisulehden leveys ovat
hyvin tasapainossa johtuen osin lehden kehittyneesta
materiaalista. Lastuamista on tehostettu, ja teran
paikka ja tuki ovat entista paremmat.

Katkaisulehdet on valmistettu uudesta, huomattavasti
vasymislujemmasta (+12 %) tydkaluteraksesta, joka
kestaa myos isompia taivutuskuormia, ja terasijaakin
on parannettu aiemmasta. Terasijan mallilla oniso
merkitys, ja uusien tyokalujen QD-paikoituskisko
antaa osaltaan tasokorotuksen paikoitustarkkuudelle
ja luotettavuudelle. Uudenmallisen teran kiinnityksen
ansiosta katkaisulehden leveytta voitiin pienentaa
katkaisupistoissa 2 mmiiin.




Terasarmalla on valia

Katkaisussa on kolme pistovaihetta: suurimman

osan tangon halkaisijasta kattava pitka pisto, keskidn
lAhestyminen ja lyhyt vaihe juuri ennen keskiota. Terdn
kannalta kriittisia tekijoita ovat terasarman lujuus,
irtosdrmanmuodostuksen kestokyky ja pinnoitteen
kestavyys. Pddvaiheessa terdlaadun pitaa liséksi
kestda isoja lastuamisnopeuksia ja syottdja.

Syviin katkaisu- ja urituspistoihin on kehitetty
optimoitu teravalikoima, joissa on uudet geometriat
kaikille materiaaleille, tarvittaessa lastunmurtaja seka
hyvan pinnankarheuden edellyttédmat wiper-sarmat.
CoroCut QD -konseptin terat on lisaksi suunniteltu
siten, etta niilla voidaan hyddyntaa taysimaaraisesti
my0s tarkkaa lastuamisnesteen sy6ttdd. Tama auttaa
pitdmaan lastuamisvoimat pienina ja lastunhallinnan
ja -poiston tehokkaana. Terdgeometriaan kuuluu
erityisesti suunniteltu kanavaura, joka varmistaa
jaéhdyttavan ja voitelevan lastuamisnesteen paasyn
oikeaan kohtaan terdsarmalle ja lastunmurtajalle.
Valikoimassa on entista parempia teralaatuja,

joiden erityisen hyva sarmalujuus ja pinnoitteen
kiinnipysyvyys antavat paremmat edellytykset kestaa
katkaisusorvauksen kaikkien vaiheiden rasituksia.

Ennen kaikkea geometria on suunniteltu siten, etta
lastu taittuu terén yli ja muovautuu uraa kapeammaksi,
joten lastut poistuvat tehokkaasti eivatka tuki uraa.
Melkein kaikilla koneistajilla on kauhukertomuksia
katkaistavaan tai uritettavaan kappaleeseen
sotkeutuneista lastuista, jotka voivat rikkoa niin

teran kuin tyokappaleenkin. Uusimpia, erittain
sarmalujia teria on saatavissa erilaatuina kattavasti
kaikille materiaaleille. Valikoimassa on kolme PVD-
pinnoitettua laatua (GC1105, GC1125 ja GC1145),
kaksi CVD-pinnoitettua laatua (GC1135 ja GC4325,
joissa sovelletaan Inveio™-teknologiaa) ja yksi
pinnoittamaton laatu (H13A). Katkaisugeometrioita on
viisi (-CF, -CM, -CR, -CO ja -CL), urageometrioita kaksi
(-TF ja -TM) ja wiper-malleja kaksi (-CF ja -TF).
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Teradn valinta

Aloita aina suositellulla ensisijaisella teralaadulla.
Ohjeellisesti voi sanoa, etta mita kovempi perusaine
ja paksumpi pinnoite terassa on, sita parempi on

sen kulumiskestavyys ja kuumalujuus. Ohut pinnoite
puolestaan tarttuu lujemmin perusaineeseen (tarkeaa
hilseilyn valttamiseksi katkaistaessa keskidon
saakka). Jos kestoikaa on saatava pidemmaksi,
kokeile ensin kaikkia prosessin tehostamisvinkkeja.
Seuraavaksi voi valita kovemman laadun ja/tai
paksumman pinnoitteen. Aloita aina kyseiselle
materiaalille suositellusta lastuamisnopeudesta

ja syotosta. Nyrkkisdantdéna voidaan sanoa, etta
lastuamisnopeutta voi kasvattaa seuraavasti, kun
kaytetaan lapijagahdytysta: 10 bar, vc +10 %; 30 bar, vc
+30 % ja 70 bar, vc +50 %.

Terdgeometrian osalta "kovempi” ja aggressiivisempi
lastunmurtaja katkoo lastut lyhyemmiksi, mutta teran
kestoikakin lyhenee. Positiivinen ja kevytleikkuinen
geometria yleensa pidentda kestoikaa.

Geometrioita on saatavissa kaarevalla tai suoralla
terasarmalla. Terdasdrman muoto vaikuttaa lastujen
muodostumiseen riippuen siita, onko pistettava ura
matala vai syva. Wiper-geometria tulee valita silloin,
kun vaaditaan erityisen hyvaa pinnankarheutta.

Helppokayttoisyys

Kuluneen terén vaihtoon ei tarvita momenttiavainta.
Perinteisen, helpostijoko liian 16yséalle jdadvan tai liian
kiredlle menevan ruuvikiinnityksen sijasta CoroCut
QD -ty6kaluissa on uusi innovatiivinen kiinnitys.
Helppo kaantdliike pika-avaimella, ja teralle saadaan
varmasti joka kerta oikea kiinnitysvoima. Liséksi terén
yla- ja pohjapinnan kiinnityskisko varmistaa hyvan
tukevuuden ja tarkan paikoituksen.

Teréasijan kulmien optimointiin kaytettiin FEM-
simulointia, minka tuloksena teraa on kallistettu

20° joten tyokalu ottaa tehokkaammin vastaan
lastuamisvoimia. Tdman ansiosta paalastuamisvoima
suuntautuu piston alussa alaspain, mika parantaa
tyokalun tukevuutta ja prosessivarmuutta.



Monipuolisuudella menestykseen

Lastuavien tydkalujen kayttajaystavallisyyteen
kiinnitetdan yha enemman huomiota, silla
helppokayttdisyys nakyy lyhyempina
tuotantokatkoksina seka varmempina ja tarkempina
tydkalunvaihtoina ja asetuksina.

Sandvik Coromant on vastannut kysyntaan
kehittamalla "plug and play” -litdntakappaleita
helppoon ja nopeaan lastuamisnesteen syottoon.
Valikoima kattaa sorvauskeskusten yleisimmat
varsi- ja katkaisulehtikiinnitykset seka QS™-vastimet
pitkdsorvausautomaatteihin.

Sisauria tukevasti

CoroCut QD -konseptin uusimmissa malleissa

on lisdksi mahdollisuus kayttaa CoroTurn® SL
-katkaisulehtig, joten my6s sisapuoliseen syvien
urien sorvaukseen on tarjolla uutta luotettavaa
teknologiaa. Tatéd monipuolisuuslisda tukee CoroTurn
SL -kiinnityksen modulaarisuus, jonka ansiosta
tydkalukokoonpano on aina optimoitavissa tyon
mukaan.

Sisdpuolinen uransorvaus vaatii tukevaa, varinat
minimoivaa ty6kaluratkaisua. Tasta syysta CoroCut
QD -ty6kalujen tukevan kiinnitysmekanismin tueksi
tarjolla on myds mahdollisuus kayttaa pitkilla
vapaapituuksilla varinavaimennettuja Silent Tools™
-sorvauspuomeja. Tama on tervetullut uutinen
esimerkiksi 0ljy- ja kaasuteollisuuden putkimaisten
osien koneistajille, silla ratkaisu on erittain

varmatoiminen syvien sisdurien koneistuksessa.

Sisdpuoliseen uransorvaukseen kaytetaan CoroTurn
SL -katkaisulehtig, joiden erittdin tukeva SL-
hammastuskiinnitys (Serration Lock) antaa laajat
mahdollisuudet koota vahillakin litdntakappaleilla ja
terapailla erilaisia tydkaluyhdistelmia. CoroTurn SL
-terapaiden maksimilastuamissyvyys on 40 mm.




Menestystarinoita

CoroCut QD -tydkalujen menestyksellisestd kdytosta
ei puutu esimerkkeja. Erddssa ruostumattomasta
teradksesta valmistetun putken katkaisutydssa
kaytettiin isompia lastuamisarvoja ja 25 prosenttia
pienempaa katkaisuleveytta. CoroCut QD

-tera kesti silti 106 prosenttia pidempéaan ja

myds jaksoaika lyheni verrattuna asiakkaan
aiempaan katkaisujarjestelmaan. Toisessa
esimerkkitapauksessa katkaistiin halkaisijaltaan

45 mm:n ruostumaton terdstanko sekoitinhanan
valmistusta varten. Teran kestoika piteni perati 283
prosenttia. Konetta pystyttiin ajamaan pidempaan
keskeytyksettd, ja myds miehittdmatoén tuotanto tuli
mahdolliseksi.

Eradssa prosessiteollisuuden sovelluksessa
CoroCut QD:lla pystyttiin koneistamaan kilpailijan
jarjestelmaan verrattuna yli kaksinkertainen

maara tydkappaleita. Kyseessa oli halkaisijaltaan

70 mmi:n terastangon (kovuus 195 HB) katkaisu
kayttden emulsiojadhdytysta. QD-tyokalun ansiosta
lastuamisnopeus voitiin nostaa 90:sta 100 m/min:iin
ja kierroskohtainen syottd 0,07:sté& 0,1 mmuiin. Lisaksi
terd kesti 100 tydkappaleen verran, kun Kilpailija petti
jo 45 kappaleen jalkeen, eli kestoika oli 122 prosenttia
pidempi.

Tulokset olivat yhté vaikuttavat katkaistaessa

46 mm:n ruostumatonta terastankoa (320 HB)
ajoneuvoventtiilin valmistusta varten. Emulsiolla
lapijaahdytetty CoroCut QD -tyokalu salli
lastuamisnopeuden noston 85:sta 105 m/min:iin, ja
kierrossyottoa voitiin kasvattaa 0,15:sté 0,177 mmiin.
CoroCut QD -tera kesti 220 tytkappaleen verran
kilpailijan jaadessa 120 kappaleeseen (83 % pidempi
kestoika).

Erés toinen asiakas oli jo jonkin aikaa karsinyt
katkaisuty®kalujensa arvaamattomasta kestoiasta

ja heikosta tuottavuudesta. CoroCut QD muutti
tilanteen ratkaisevasti. Ongelmien taustalla oli pitkalti
se, ettd vanhat tyokalut sallivat vain ulkopuolisen
lastuamisnesteen syoton. Tasta johtuen lastunhallinta
oliheikkoa ja katkaisuvaiheessa sy6tto jouduttiin valilla
keskeyttdmaan, mika hidasti prosessia. Vaihdettuaan
CoroCut QD:hen asiakas pystyi koneistamaan
ruostumattomasta terdksesta valmistettuja pumpun
sovittimia (halk. 54 mm) nelja kertaa enemman kuin
vanhalla ratkaisulla. My6s lastuamisnopeutta voitiin
kasvattaa. Tarkka sisdpuolinen nesteensyottd paransi
tuntuvasti lastunhallintaa, joten sy6ttoda tarvinnut enda
keskeyttda katkaisun aikana. Asiakas

saasti kaikkiaan 34 tuntia koneaikaa vuodessa,

ja tuottavuus kasvoi tuntuvat 43 prosenttia.



Katkaisun, uransorvauksen

ja aksiaalipiston parhaat

kaytannot

Na&in katkaisu onnistuu

Ensinnakin vapaapituus tulee aina pitaa
mahdollisimman pienena (maks. 8-10 x teran leveys),
jotta tukevuus on paras mahdollinen. Toiseksi
raaka-ainetta kannattaa sdastaa kayttamalla
kapeaa terda. Muita hyvia kdytantoja on keskion
korkeuden tarkistaminen (korkeintaan 0,1

mm:n ero nimellisarvosta) — keskion alapuolelle
jaava terd kasvattaa keskidtappia ja ylimeneva
kiihdyttaa viistekulumista. Pitkilla vapaapituuksilla
terasadrma kannattaa kuitenkin asettaa taipuman
kompensoimiseksi 0,1 mm keskidn ylapuolelle.

Syo6ttoa tulee aina pienentaa jopa 75 prosenttia noin
2 mm ennen tybkappaleen katkeamista, silla tdma
pienentaa lastuamisvoimia ja pidentda dramaattisesti
teran kestoikéa. Liséksi nesteensyottd on syyta
katkaista koneen saavuttaessa karanopeusrajan.
Nain valtetdan irtosarman muodostus, eritoten
ruostumatonta terasté koneistettaessa. Yleensa
raja menee alle 100 metrissa/minuutti. Terarikkojen
valttdmiseksi syottoda ei tulisi koskaan jatkaa
keskion ohi. Pysayta sen sijaan syottd 0,5 mm
keskiota (kappale katkeaa omasta painostaan). Jos
kaytettavissa on apukara, keskeyta syottd ennen
keskiota ja irrota kappale apukaralla.

Korkeapaineisen lastuamisnesteen vaikutus
vaihtelee materiaalin mukaan. Vaikutus on suurin
koneistettaessa heikostilampda johtavia materiaaleja,
esimerkiksi eréita ruostumattomia terdksia, titaania

ja kuumalujia superseoksia. Korkealla paineella on

iso merkitys myds koneistettaessa lastunhallinnan
kannalta ongelmallisia tahmeita materiaaleja, esim.
niukkahiilisia teréksia, alumiinia tai ruostumattomia
duplex-teraksia. Uusimmalla suutinteknologialla
nestesuihku voidaan suunnata tarkasti oikeaan
kohtaan, jolloin tarkoitukseen optimoidulla
terdgeometrialla saadaan paremmat lastuamisarvot,
pidempi teran kestoika ja tehokkaampi lastunhallinta.
Tiivistden voidaan sanoa, etta korkeapaineisen
nesteensyotdn salaisuus on tarkasti teran ja lastun
irtoamiskohtaan suunnattu laminaarinen nestesuihku.

Kun katkaisussa halutaan valttaa jdysteenmuodostus,
ratkaisu on oikea- tai vasenkatinen hiottu
karkikulmallinen terd. Saatavissa on useita kulmia:

5° CF-, CM-ja CR- geometriassa seka 10°ja 15° CS-
geometriassa. On syyta huomata, ettéd iso karkikulma
vahentaa jaysteitd, mutta se voi myds pilata piston
suoruuden seka heikentaa pinnankarheutta ja

teran kestoikda. Pahimmassa tapauksessa kappale
joudutaan romuttamaan. Nain ollen suositeltavaa

on kayttaa aina mahdollisimman pienta karkikulmaa.
Sisdpuolisia jaysteita voidaan vahentaa kayttamalla
esikatkaisuun ja viisteitykseen optimoituja CoroTurn
XS -teria.



Menestysuralle
Taloudellisin ja tuottavin tapa koneistaa ura on

sorvaus yhdella pistolla. Leveiden urien tai olakkeiden

vélisten muotojen yleisimmat sorvausmenetelmat
ovat kuitenkin uransorvaus usealla pistolla,
pistosorvaus ja vino sisdansyottd. Kaikki kolme ovat
rouhintamenetelmia, joiden jalkeen vaaditaan viela
viimeistelya. Muista seuraava nyrkkisdanto: jos uran
leveys on pienempi kuin syvyys, kdyta sorvausta
usealla pistolla. Nain viimeiseen vaiheeseen jaavista
laipoista tulee terda kapeampia, joten ne voidaan
koneistaa pois 30-50 prosenttia isommalla sy6tolla.
Ensisijainen geometria on -GM.

Jos uran leveys on syvyytta suurempi, kannattaa
kayttaa pistosorvausta, jossa ensisijaiset geometriat
ovat -TF ja -RM. Al4 kuitenkaan sy6té olaketta vasten.

Hoikat tytkappaleet on paras koneistaa kayttaen
vinoa sisdansyottoa, koska siten saadaan
optimaalinen lastunhallinta johtuen minimaalisista
radiaalisista lastuamisvoimista ja lovikulumisesta.
Ensisijaiset geometriat ovat -RO ja -RM.

Viimeistelypistossa kannattaa kéyttaa

taipumien valttémiseksi nirkonsadetta

suurempaa lastuamissyvyytta. Tahan sopii
yleissorvausgeometria, esim. TF, tai vaihtoehtoisesti
isoissa urissa muotosorvausgeometria, kuten -RM.
Suositeltu aksiaalinen ja radiaalinen lastuamissyvyys
on 0,5-1,0 mm.

Menestysta aksiaalipistoon

Aloita aina suurimmasta halkaisijasta ja lastua kohti
kappaleen keskiota. Valitse lisaksi halkaisijaltaan isoin
uraan sopiva tyokalu. Tama siksi, etta mitéa isompi
tyokalu, sita pienempi kaarija parempijaykkyys ja
tukevuus. Isolla halkaisijalla saadaan myds helpompi
lastunmurto ja parempi tukevuus. Jos ura on levea,
lastunhallintaa voi parantaa sorvaamalla pikemmin
sivuttain kuin kayttamalla limittaisia pistoja.

Vaikka -TF on ensisijainen geometria aksiaalipistossa,
hiottua -GF-geometriaa suositellaan uriin, joiden
leveys on tarkasti toleroitu. Teralaadun osalta Inveio™-
teknologiaa soveltava GC4325 on ensisijainen valinta
terékselle ja valuraudalle, kun taas ruostumattomille
teraksille soveltuvia vaihtoehtoja ovat GC1125 (hyva
tukevuus) ja GC2135 (heikko tukevuus). Kuumalujien
superseoksien aksiaalipistoon parhaita laatuja ovat
vastaavasti GC1105 (hyva tukevuus) ja GC1145 (heikko
tukevuus).



CoroCut-perhe — tyokalut
kalkkeen katkaisuun ja

uransorvaukseen

CoroCut 1-2

Kuten nimi antaa ymmartaa, CoroCut 1-2 -terissa
on yksi tai kaksi terdsarmaa. Ne on suunniteltu
halkaisijaltaan pienille tangoille (6—-38 mm). Myds
aksiaalipistoon soveltuva jarjestelma perustuu
patentoituun kisko- ja V-profiilikiinnitykseen, joka
yhdessé pitkdn terén kanssa takaa poikkeuksellisen
hyvan tukevuuden. CoroCut 1-2 -teriin on hiljattain
kehitetty myds jousikiinnitys. Uusi teranlukitus ei
ainoastaan paranna tukevuutta vaan eliminoi myds
tavanomaisten ruuvikiinnitysten edellyttamat
kiristysmmomenttivalinnat.

Syo6ttda voidaan nostaa entisestaan lujan
tydkalumateriaalin (vasymiskestava seosteras),

hyvan tukevuuden ja tehokkaan lastunhallinnan
ansiosta. Pituussorvaustestit ovat osoittaneet, etta
uusi jousikiinnitys sallii jopa 27 % isomman sydtdn
kasvattamatta varren taipumaa. Tama johtuu siita, etta
jousikiinnitteinen varsi taipuu 2,7 kertaa véhemman
kuin ruuvikiinnitteinen varsi. QD-jarjestelman tapaan
kaikissa CoroCut 1-2 -tydkaluissa on yla- ja alapuoliset
nestesuuttimet. Kaikille materiaaleille soveltuva
CoroCut 1-2 -jarjestelma sisaltaa yli 700 vakioteraa.

CoroCut XS

CoroCut® XS on hoikkien tyokappaleiden tarkkaan
sorvaukseen pitkasorvausautomaateissa tarkoitettu
tangentiaalikiinnitteinen tydkalujarjestelma.

Se soveltuu ulkopuoliseen katkaisuun ja
uransorvaukseen, yleis-, taka- ja kierresorvaukseen,
kun tarvitaan erittain terdvaa, pienilla syotoilla toimivaa
terdsadrmaa. Jarjestelman etuja on erittain hyva
tarkkuus ja helppo terdnk&anto seka laaja valikoima eri
levyisia teria.

CoroTurn XS

Pienimmilldan jopa 4,2 mm:n halkaisijoiden
sisdsorvaukseen tarkoitettu CoroTurn XS on tarkka,
erittdin tdsmallisesti paikoitettava tydkalujarjestelma.
Se soveltuu myds aksiaalipistoon ja antaa
mahdollisuuden korkeapaineiseen lastuamisnesteen
syottdodn. Laajasta liitdntdkappalevalikoimasta 10ytyy
sopiva malli useimpiin pitkdsorvausautomaatteihin.



CoroCut-perhe — tyokalut
kalkkeen katkaisuun ja

uransorvaukseen

CoroCut 3

CoroCut 3 (kolme terasarmaa) on taloudellinen
ratkaisu katkaisuun pienilla syvyyksilld seka
lukkorengasurien sorvaukseen. Silla voidaan
koneistaa kustannustehokkaasti isoja sarjoja. Kapeaa
CoroCut 3 -teraa kayttamalla raaka-ainetta saastyy
parhaimmillaan jopa kilometrikaupalla. Uran leveydella
0,5-3,18 mm p&astdadn maksimissaan 6,4 mm:n
syvyyteen. Katkaisussa jarjestelma sopii alle 12 mm:n
halkaisijoille. Katkaisuleveys on erittain pieni, jopa
Tmm.

CoroCut MB

CoroCut MB on erittain tarkka tyokalujarjestelma
uransorvaukseen ja esikatkaisuun. Tydkalut
soveltuvat tukevuutensa, terdvan sdrmalinjan ja ohuen
pinnoitteen ansiosta ihanteellisesti sisdsorvaukseen
minimaalisilla varingilla, mukaan lukien pitkéat
vapaapituudet.



Digitaaliset tukimateriaalit

Ty6kalujen suunnittelusovellus www.tool-builder.com
antaa nopean ja helpon avun modulaaristen, helpoilla
nesteliitannaoilla varustettujen tydkalujarjestelmien
valintaan. Kuhunkin katkaisu- ja uransorvaustyéhon
loytyy kitkattomasti oikea tydkalu- ja
litdntakappaleyhdistelma. Kayttdliittymasta on helppo
valita oikea koneistusmenetelma, koneen kiinnitys

ja muut muuttujat. Ohjelma suosittelee valintojen
perusteella sopivinta tydkalua ja liitantékappaletta.
Kokoonpanosta saa myds 3D-mallin ja suoran

linkin, jolla tuotteet voi tilata Sandvik Coromantin
verkkosivuilta. Sovellus on saatavissa alypuhelimiin ja
tabletteihin (Mac ja PC).

Mybs Sandvik Coromantin verkkosivuilla on
saatavissa runsaastilisdtietoa. Valitse Tuotteet-
valilehti ja otsikko Sorvaustyokalut, jonka alla
katkaisu- ja uransorvausjarjestelmat ovat. Tydkalun
nimea klikkaamalla ndet tarkemmat tuotetiedot,
menestystarinoita ja valikoimatietoja.

Kattava katkaisun ja uransorvauksen tuoteluettelo
sisaltyy myos Sandvik Coromantin digitaaliseen
kirjastoon nimelta Publications. Sovellusta voi
kayttaa myos ilman verkkoyhteytta. Lataa sovellus
osoitteessa
www.sandvik.coromant.com/publications.

Sandvik Coromant FirstChoice tarjoaa tyohosi
soveltuvia tydkalu- ja lahtdarvosuosituksia.
Katso tarkemmin

www.sandvik.coromant.com/firstchoice.

Yhteystiedot - toimitukselliset asiat
Nikki Stokes — PR & Advertising, EMEA
Puh: +44 (0) 121 504 5422

Sahkoposti: nikki.stokes@sandvik.com

www.sandvik.coromant.com

Yhteenveto

Sandvik Coromant on katkaisun ja uransorvauksen
teknologiajohtaja, jolla on vankat ndytdt asiakkaiden
todellisiin ongelmiin suunnatuista ratkaisuista. Kun
tahan yhdistetaan kattavan tukiverkosto, Sandvik
Coromantin katkaisu- ja uransorvaustydkalut antavat
ohjakset toden teolla asiakkaan kateen. Ylivoimainen
tuottavuus, laatu ja terien kestoika antavat elintarkeita
Kilpailuetuja tdman paivan erittdin haastavilla
markkinoilla.

Sandvik Coromant

Sandvik Coromant on maailmanlaajuisestijohtava
konepajateollisuuden lastuavien tydkalujen,
tydkaluratkaisujen ja koneistusosaamisen toimittaja.
Laaja tutkimus- ja kehitystoimintamme tuottaa
ainutlaatuisia innovaatioita ja asettaa yhdessa
asiakkaiden kanssa uusia tuottavuusstandardeja.
Tarkeita asiakkaitamme ovat merkittavat auto-,
ilmailu- ja energiateollisuuden toimijat. Sandvik
Coromantilla on 8 000 tyontekijaa ja edustus 130
maassa. Kuulumme kansainvalisen Sandvik-konsernin

liiketoiminta-alueeseen Sandvik Machining Solutions.
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