SANDVIK

Mycket saker sparfrasning

Den storsta utmaningen vid sparfrasning ar ofta spankontroll, framfor
allt vid bearbetning av djupa och smala spar. CoroMill® QD ar den forsta
frasen av sitt slag som har invandig skarvatsketillforsel. | kombination
med optimerade skargeometrier som formar spadnan smalare an sparet
gor detta CoroMill QD till ett extremt tillforlitligt verktyg som sakerstaller
mycket god spanavgang och problemfri bearbetning.




Hur man undviker vanliga
sparfrasningsproblem

Stal
Utmaning: Spanavgang

Nar man bearbetar stél tenderar
spénorna att fastna i sparet.
Detta orsakar produktions-
problem och ibland &ven dalig
ytkvalitet. De optimerade
skargeometrierna formar spanan
till en smal form som underlattar
effektiv spanavgéng. Lagag till
invandig skarvatsketillforsel

for att spola bort spanan sa far
du marknadens basta spanav-
gangslésning.

Rostfritt stal
Utmaningar: Ytjamnhet, sparkvalitet och livslangd

E-ML-wipergeometrin &r optimerad for att ge utmarkt
ytjdmnhet i rostfritt stal. Dessutom sakerstéller den unika
skarfastspanningsutformningen att skaret passar perfekti
skarkroppen aven efter en l&ng tids anvandning. Resultatet
ar spar av mycket hog kvalitet.

De periferislipade skaren har en vass skaregg som ger lang
och tillférlitlig skarlivslangd.




Gjutjarn

Utmaning: Skarlivslangd

Temperaturvariationer férkortar ofta skarlivs-
langden. De mangsidiga gjutjarnssorterna
GC1020 och GC3330 fungerar bade med och utan
skarvatska och star emot temperatureffekterna.
Periferislipade skar med sorten GC3330 ger hdg
fasslitstyrka och utmarkt skarlivslangd.

Aluminium
Utmaning: Séker bearbetning

Bearbetning av aluminium kréver h6ga skarhas-
tigheter som leder till motsvarande hoga centrifu-
galkrafter. Detta Okar risken for att skaren lossnar fran
skarlagena. Det lutande CoroMill QD-skarlaget gor att
man slipper detta problem.

Varmhalifasta superlegeringar

Bearbetning av varmhélifasta superlegeringar ar svar
pa grund av materialets egenskaper, framfor allt nar
man efterstravar ett djupt, smalt spar. Spanavgang,
livslangd, ytjdmnhet, sparkvalitet, skador pa
skarkroppen och minimering av skarkrafterna ar alla
utmaningar som du maste hantera. CoroMill QD hjalper
dig att hantera dem med:

* Invandig skéarvéatska

*  Speciella sorter for varmhallfasta superlegeringar
med hdg egglinjesdkerhet

e E-Sl-periferislipad wipergeometri fér utmarkt
ytjdmnhet och dverlagsen skarlivslangd

e Fixtureringskonstruktion som férhindrar defor-
mation och slitage pa skarlaget

* Hallbart verktyg med optimerad skarkropps-
hardhet



Unika verktygslosningar

Enkel hantering

Excenternyckel sakerstéller korrekt fastspannings-
kraft. Denna anvandarvanliga I6sning forhindrar den
forslitning av skarldgena som orsakas av skarbyten.
Skarpositionen ar alltid stabil och exakt, vilket ger
utmarkt sparkvalitet och bearbetningssékerhet dver
tiden.

Optimerade frasskar

Optimerade frassorter och periferislipade skargeometrier
for kontrollerad spanavgang, spar av hdg kvalitet med snava
toleranser och lang, férutsagbar skarlivslangd.

Invandig skarvatska

Lésningen med invandig skarvatsketillforsel ger
utmarkt spanavgang. Genom att hantera spanproble-
men forbattras ytkvaliteten och bearbetnings-
sakerheten kan garanteras. Invandig skarvatsketill-
forsel hjalper ocksa till att reglera varmen i skarzonen,
vilket ar sarskilt anvandbart for ISO S-material.
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Fordelar

Séker bearbetning med utmarkt spanavgang och lang och férut-
sagbar livslangd for skar och fraskropp

Spar av hog kvalitet med snava breddtoleranser

Enkla skarbyten for effektiv produktion




Lutade skarlagen

Lutade skarlagen med en skena stabiliserar
skaret och eliminerar risken for att skaren ska
lossna fran skarlaget — annars ett mojligt pro-
blem vid hdg skarhastighet nar man anvander
frasar med daliga fixtureringslosningar.




For alla dina sparfrasningsbehov

Anvander du en liten fleroperationsmaskin med utrymmesbegransningar
och vibrationstendenser? Eller ligger din utmaning i langa dverhang

i stora maskiner? Med vara omfattande verktygshallarlésningar for
CoroMill® QD kan du évervinna bearbetningsutmaningarna i alla maskin-
typer, for de flesta maskingranssnitt och komponentegenskaper.

Invandig skarvatsketillforsel

Unik fyrkanalsskarvatsketillforsel fran adaptrar till
frdsen implementeras pa speciella CoroMill QD-
adaptrar som ar férberedda for invandig skarvatske-
tillférsel.

SilentTools’

Cylindriska skaft for rack-
vidd och flexibilitet.

Integrerade maskinadaptrar for kort stallangd och
stabilitet.
1ISO-kona 30, 40, HSK 63



Coromant Capto®-adaptrar
for modular anvandning med
maskingranssnittsadaptrar eller

for fastspanning direkt i spindeln.

ISO-kona 50, 60 och BIG-PLUS*

*BIG-PLUS® SYSTEM - licensierat av BIG-Daishowa

Drivringar

Drivringar for extra stabilitet minimerar vibratio-
nerna och sakerstaller utmarkt sparkvalitet nar
man anvander frasar med stort forhallande mellan
diameter och bredd.

Om man anvander drivringar kan CoroMill QD-frasar
anvandas med planfrasadaptrar i stora fleropera-
tionsmaskiner.

Silent Tools™ for bearbetning med
ldnga dverhang.




Situation: Optimerade prestanda vid djup sparfrasning

Djup sparfrasning pa komponenter som hydraulikkopplingar kan vara
en utmaning eftersom det kan vara svart att fa tillrackligt hog kvalitet
pa sparen. For att halla sparen raka och ratvinkliga bearbetas de i flera
passeringar. Konsekvensen blir en lang produktionstid.

Med CoroMill® QD:s optimerade frasgeometri minskas skarkraften —I—
avsevart och dnskad kvalitet dstadkoms med en enda passering i stallet

for tre som tidigare. Resultatet blir minskade cykeltider och férbattrad
skarlivslangd, vilket leder till lagre kostnad per komponent.
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Skarlivslangd

Material i arbetsstycket

Skarverktyg, skar
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QD-GC160X40-M, QD-NG-0300-020 E-PM

CoroMill QD Konkurrenten
DC 160 160
Z, ant. 12 10
V¢ m/min (fot/min) 200 (656) 150 (492)
V¢ mm/min (tum/min) 480(18,898) 180 (7,087)
n varv/min 398 298
hex mm (tum) 0,09 (0,004) 0,035 (0,001)
fz mm (tum) 0.1(0,004) 0,06 (0,002)
ap mm (tum) 3(0,118) 3(0,118)

ag mm (tum)

Verktygslivslangd,
komponenter
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