SANDVIK

Przecinanie | toczenie rowkow:
jak poprawicC efektywnosc,
jakosc¢ i trwatosc w XXI wieku?

Inzynierowie produkcji postawieni wobec
koniecznosci pokonania wyzwan zwigzanych

Z przecinaniem i toczeniem rowkow potrzebujg
niezawodnych narzedzi, wyrdzniajgcych sie najwyzszg
produktywnoscig, jakoscig i trwatoscia. W odpowiedzi
na to zapotrzebowanie, firma Sandvik Coromant od
wielu lat angazuje znaczne zasoby w badania, rozwaj

i testy technologii przecinania i toczenia rowkow.
Powstajg one w Scistej wspotpracy z klientami, aby
zapewni¢ uzytkownikom koncowym bezposrednie
korzysci. Niniejszy artykut ma stuzy¢ upowszechnieniu
wiedzy zgromadzonej przez lata i petni¢ role
przewodnika po najnowoczesniejszych technologiach
i najlepszych praktykach dotyczacych przecinania

i toczenia rowkow.

Poczatki: 40 lat temu

Od ponad czterech dekad firma Sandvik Coromant
niezmiennie cieszy sie budzgcymi powszechne
uznanie osiggnieciami w zakresie przecinania

i toczenia rowkéw. W 1973 roku koncern wprowadzit
narynek pierwsze narzedzie na ptytki wymienne
przeznaczone do przecinania — system T-Max®.

W kolejnej dekadzie rodzina narzedzi na ptytki
wymienne Q-Cut® zdominowata sektor przecinania

i toczenia rowkéw. Po niej w latach 90. ubiegtego
wieku pojawit sie system Sandvik Coromant CoroCut®,
ktéry do dzis stanowi podstawe asortymentu firmy.

W latach dwutysiecznych pojawity sie narzedzia
CoroCut MB i CoroCut XS do matych przedmiotéw.

W roku 2014 miata miejsce premiera systemu CoroCut
QD: nowego, flagowego produktu Sandvik Coromant
do odcinania i toczenia gtebokich rowkoéw na dtugich
wysiegach.



Rozwigzywanie wyzwan
obrobkowych dzieki
CoroCut QD

Rozwigzywanie wyzwan w obrdébce na dtugich
wysiegach

Jednym z czynnikéw decydujgcych o rezultacie
przecinania i toczenia rowkow jest jak najkrotszy
wysieg. Tymczasem przy cieciu pretéw o duzych
Srednicach nie da sie unikng¢ dtugich wysiegow,

na przyktad ze wzgledu na odlegtos¢ od wrzeciona
pomocniczego. Oznacza to, ze narzedzie musi
kompensowac matg stabilnos¢ typowg dla obrébki
tego rodzaju, zapewniajgc bezpieczenstwo,
niezawodnos¢ i konkurencyjnosé. CoroCut QD

to system ptytek, oprawek i wyjgtkowych ztgczy
chtodziwa typu ,podtgcziuzywaj" do odcinania, ktory
odpowiada na zapotrzebowanie rynku i zapewnia
swobode uzytkowania bez obnizenia efektywnosci

z uwagi na bezpieczenstwo.

Oczekiwania klientéw byty priorytetem na etapie prac
koncepcyjnych nad systemem. Oprécz czynnikow
decydujgcych o bezpieczenstwie obrdbki, takich

jak sztywnos¢, wytrzymatosc¢ i doskonata kontrola
widréw, szczegolny nacisk ktadli oni na wieksza
trwatos¢ itatwos¢ uzycia narzedzi, wysoka jakos¢
wykonczenia powierzchnii optymalng produktywnosg,
gwarantujgce niski koszt jednostkowy. Wyrazne

byto tez zapotrzebowanie na system tatwy w wybo-
rze, a zarazem kompletny i mozliwie najbardziej
wszechstronny pod wzgledem zastosowan, typow
obrabiarek i obrabianych materiatéw.




Wieksza predkos¢ i trwatosé

System CoroCut QD stanowi pierwszy wybodr do
odcinania z uzyciem listew na centrach tokarskich z
podajnikiem preta, tokarkach z przesuwng gtowica

i wielowrzecionowych automatach tokarskich,

dla pretéw o $rednicach 38-160 mm. W obrébce
rowkéw zewnetrznych dopuszczalne sg gtebokosci
skrawania w zakresie 15-80 mm przy szerokosci
wciecia 2-8 mm. Wszystkie narzedzia majg mozliwos¢
wewnetrznego podawania chtodziwa od gory i od
dotu z wykorzystaniem systemu HPC. Chtodziwo
podawane od gory zapewnia kontrole nad wiérami,
a od dotu - sprzyja wydtuzeniu trwatosci. Zaden inny
poréownywalny system nie oferuje tej funkcji

w standardzie.

Co wazne, rozwigzanie to pozwala réwniez
operatorom na zwiekszenie predkosci skrawania,
zwykle 0 30-50%. W rezultacie, czas zagtebienia
ptytki w materiat ulega skréceniu bez zmiany
posuwu, stwarzajgc mozliwosé zwiekszenia liczby
przedmiotéw wykonywanych jednym ostrzem.
Najwiekszg zaletg systemu HPC jest jednak
przewidywalny wzrost trwatosci. W 200 testach

z wykorzystaniem produktéw konkurencyjnych,
Sredni wzrost trwatosci dzieki zastosowaniu narzedzi
CoroCut QD wynidstaz 80 procent. W warunkach
produkcyjnych, klienci czesto uzyskujg dwu-, trzy-,

a nawet czterokrotnie wiekszg trwato$¢ w poréwnaniu
zwczesniej wykorzystywanymi systemami,
szczegodlnie w obrobce materiatéw nietypowych,
takich jak superstopy zaroodporne na bazie tytanu

i niklu.

Trudnos$¢ z waskimi listwami

Odcinanie i toczenie rowkow sg dla operatoréw
obrabiarek jednym z najbardziej stresujgcych zadan.
Bardzo waskie ptytkii oprawki, wysoka predkosc¢
obrotowa i trudne materiaty to przyczyny, dla ktérych
operatorzy czesto nie podejmujg sie wykonania

tych zadan, cho¢ ich obawy sg na wyrost. Do
przecinania nalezy stosowac dos¢ waskie listwy, by
unikna¢ strat materiatu. Rodzi sie jednak pytanie,
jaka szeroko$¢ minimalna nie stanowi ryzyka
obnizenia bezpieczenstwa i pogorszenia wydajnosci
obrébki? W systemie CoroCut QD wypracowano
rownowage miedzy szerokosciag listwy a wydajnoscia
skrawania, miedzy innymi dzieki nowym materiatom
wykorzystywanym do wykonania listew. Istotne
znaczenie miaty réwniez poprawa przebiegu skrawania
ptytek oraz lepsze umiejscowienie i podparcie.

Nowy stop stali narzedziowej stosowany do produkcji
listew ma znacznie lepszg odpornosé na zuzycie
zmeczeniowe (0 12 procent) i wytrzymatosé na
zginanie, a takze zapewnia lepsze wtasciwosci gniazd
ptytek. Jakos¢ konstrukcji gniazda ptytki odgrywa

w tym przypadku bardzo wazna role; umiejscowienie
szyny QD pozwala uzyska¢ wyzszg precyzje osadzenia
i niezawodnos¢. Ztagcze miedzy ptytka a listwag
umozliwia niezawodne odcinanie z duzg gtebokoscia
za pomoca listew o szerokoscijuz od 2 mm.




Znaczenie ostrza ptytki

Zagtebianie podczas odcinania odbywa sie w trzech
etapach: gtéwne przejscie - przeciecie wiekszosci
Srednicy preta, dokonczenie przejscia i zagtebienie tuz
przed przejsciem przez 0s$ obrotu. Jesli chodzi o ptytki
skrawajgce, to kluczowe znaczenie ma mocne ostrze,
odpornosé na powstawanie narostu i wytrzymatoscé
pokrycia ptytki. Przy wykonywaniu gtéwnego przejscia
nalezy natomiast wzig¢ pod uwage mozliwos¢ uzycia
gatunku ptytki do toczenia z wysokimi predkosciami

i posuwami.

Opracowane zostaty specjalne ptytki do odcinania

i toczenia gtebokich rowkdédw w nowych geometriach
do dowolnych materiatéw, z tamaczem widréow

(w razie potrzeby) oraz formowanymi narozami

wiper umozliwiajgcymi uzyskanie wyzszej jakosci
wykonczenia powierzchni. Konstrukcja ptytek
umozliwia optymalne wykorzystanie precyzyjnych
strumieni chtodziwa, stosowanych w systemie
CoroCut QD. W ten sposdb, dzieki kontroli widrow iich
efektywnemu odprowadzaniu generowane sa nizsze
sity skrawania. Geometria ze specjalnym kanalikiem
gwarantuje doprowadzenie cieczy obrébkowej we
wtasciwe miejsce na ostrzu oraz do tamacza widrow.
W ramach asortymentu opracowano ulepszone
gatunki ptytek, za priorytet przyjmujac przyleganie
pokryciaibezpieczehstwo ostrza, poprawiajgce
przebieg wszystkich etapdw odcinania.

Co wazne, geometria ksztattuje wiéry skrecone

i wezsze niz wykonywany rowek, co utatwia ich
odprowadzanie bez ryzyka zakleszczenia. Prawie
kazdy operator obrabiarki przezyt dramatyczne chwile,
gdy widry zakleszczajgce sie podczas przecinania

lub toczenia rowkéw doprowadzity do zniszczenia
narzedzia i obrabianego przedmiotu. Najnowsze typy
ptytek o wysokiej niezawodnosci ostrza sg dostepne
w réznych gatunkach umozliwiajgcych obrébke
wszystkich materiatéw. Trzy gatunki posiadajg
pokrycie naktadane metoda PVD (GC1105, GC1125

i GC1145), dwa gatunki majg pokrycie typu CVD
(GC11351 GC4325 z pokryciem w technologii Inveio™),
ajeden jest niepokrywany (H13A). Dostepnych jest
pie¢ zoptymalizowanych geometrii do odcinania (-CF,
-CM, -CR, -COi-CL), dwie do toczenia rowkow (-TF

i -TM) i dwie geometrie dogtadzajgce Wiper (-CF i -TF).
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Wybor ptytki Latwosé uzycia

Zawsze rozpoczynac od zalecanego gatunku
pierwszego wyboru. Warto kierowac sie wskazowka,
ze twardsze podtoza i grubsze pokrycia zapewniajag
wiekszg odpornosc¢ na Scieranie i wysokie
temperatury, natomiast ciensze pokrycia lepiej
przylegajg do podtoza, co zapobiega tuszczeniu
podczas odcinania do osi. W celu wydtuzenia
trwatosci nalezy zadbac¢ o zastosowanie wszystkich
wskazowek i porad”, a nastepnie wybrac twardszy
gatuneki/lub gatunek z grubszym pokryciem. Zawsze
rozpoczynac obrébke z predkoscig skrawania i po-
suwem zalecanymi dla danego materiatu. Zgodnie

z praktyczna reguty, predkos¢ skrawania mozna
zwiekszy¢ o wartos¢ procentowg podang ponizej, jesli

ci$nienie podawanego wewnetrznie chtodziwa wynosi:

10 bar - wtedy vc +10%; 30 bar - wtedy vc +30%;
70 bar - wtedy vc +50%.

Geometrie zmocniejszym i bardziej ,agresywnym”
tamaczem widréw pozwalajg uzyskac krotsze

widry, ale powodujg tez skrocenie okresu trwatosci,
natomiast geometrie dodatnie, generujgce mate sity
skrawania, sprzyjajg wydtuzeniu trwatosci. Dostepne
sg tez geometrie z prostg krawedzig lub krzywizna,

0 zroznicowanych mozliwosciach formowania widorow
dostosowanych do gtebokosci obrabianych rowkow.
Geometrie z narozem wiper nalezy wybiera¢, gdy
wymagana jest bardzo wysoka jako$¢ wykonczenia
powierzchni.

Przy wymianie zuzytej ptytki nie ma potrzeby
stosowania klucza dynamometrycznego. Zamiast
konwencjonalnego mocowania $rubg, podatnego

na zbyt silne lub zbyt stabe dokrecenie, w systemie
CoroCut QD zastosowano innowacyjne mocowanie
wykorzystujgce prosty klucz quick-release, ktory
zapewnia uzyskanie wtasciwej sity mocujgcej za
kazdym razem i bez ryzyka btedu. Ponadto, specjalne
gniazdo szynowe zapewnia stabilne i precyzyjne
ustawienie ptytki.

Kat nachylenia gniazda ptytki 20° zoptymalizowany
zwykorzystaniem metody elementow skornczonych
zwieksza efektywnosc sit skrawania. W rezultacie,
przy wprowadzaniu narzedzia w materiat najwieksze
sity skrawania sg skierowane w dot, gwarantujgc
stabilnos¢ i bezpieczenstwo podczas obrobki.



Ztacza gwarantujace udang obrébke
Wzrasta zapotrzebowanie branzy obrébkowej na
systemy narzedziowe wygodne w obstudze, ktére
skracajg przestoje obrabiarki, a takze zapewniajg
bezpieczenstwo i prawidtowy przebieg zmian

i ustawiania narzedzi.

Majac to na uwadze, firma Sandvik Coromant
opracowata ztgcza typu ,podtacz i uzywaj" do tatwego
i sprawnego podtgczania chtodziwa. W asortymencie
znajdujg sie adaptery z najpopularniejszymi modelami
ztgczy obrabiarek do tgczenia z nozami i listwami
przecinakowymiw centrach tokarskich oraz
ograniczniki QS™ do obrabiarek z przesuwna gtowica.

Stabilne toczenie rowkéw wewnetrznych
Najnowsze rozwigzania z rodziny CoroCut QD
umozliwiajg bezpieczne wykonywanie toczenia
gtebokich rowkéw wewnetrznych dzieki zastosowaniu
gtowic zasortymentu CoroTurn® SL. Wieksza
elastycznosc jest zastugg modutowych cech

ztgcza CoroTurn SL, ktore pozwala tworzy¢ zespoty
narzedzi optymalnie przystosowane do konkretnych
zastosowan.

Toczenie gtebokich rowkéw wymaga stabilnosci

i rozwigzan narzedziowych ograniczajgcych drgania
do minimum. Z tego powodu, gtowice CoroCut QD ze
stabilnym mechanizmem mocowania ptytek uzyte
na trzonkach wytaczakow Silent Tools™ z modutem
ttumigcym doskonale nadajg sie do prowadzenia
stabilnej obrdbki na dtugich wysiegach. Do toczenia
przedmiotdéw w ksztatcie rury, czesto spotykanych
w przemysle naftowym i gazowniczym, jest to
korzystna propozycja umozliwiajgca bezpieczne
wykonywanie gtebokich rowkéw wewnetrznych.

W obrébce rowkdw wewnetrznych z uzyciem gtowic
CoroTurn SL, bardzo mocne ztgcze zabkowane (SL)
umozliwia konstruowanie zréznicowanych zespotow
narzedziowych z niewielkiego zapasu adapteréw

i gtowic na ptytki wymienne. Maksymalna gtebokos¢
wciecia gtowic CoroTurn SL wynosi 40 mm.




Sukcesy w praktyce warsztatowej

Opowiesci o udanych zastosowaniach systemu
CoroCut QD u klientdw mozna przywotywac w nie-
skonczonosé. Na przyktad, przy odcinaniu rury ze stali
nierdzewnej z wyzszymi parametrami skrawania

i szerokoscig skrawania mniejsza o 25 procent system
CoroCut QD pozwolit uzyskac¢ wzrost trwatos¢ rzedu
106 procent, skracajac tagczny czas jednostkowy

w poréwnaniu do systemu wczesniej wykorzystywa-
nego przez klienta. W innym tescie - podczas
odcinania preta ze stali nierdzewnej o $rednicy 45 mm,
stanowigcego czes¢ baterii mieszajacej - uzyskano
wzrost trwatosci 0 283 procent. W zwigzku z tym,
mozliwe byto wydtuzenie czasu produktywnej pracy
obrabiarki i stworzenie warunkéw do wdrozenia
produkcji bezobstugowe;.

System CoroCut QD umozliwit podwojenie liczby
przedmiotéw wytwarzanych dla klienta z sektora
przetwoérczego w poréwnaniu do konkurencyjnego
rozwigzania narzedziowego. Chodzito o odcinanie
preta stalowego o $rednicy 70 mm i twardosci

195 HB z wykorzystaniem emulsji. Zastosowanie
systemu QD pozwolito zwiekszy¢ predkos¢ skrawania
z90do 100 m/min, a posuw z 0.07 do 0.1 mm/obr.
Uzyskano przy tym trwato$¢ 100 szt. w poréwnaniu
do zaledwie 45 przedmiotéw wytwarzanych wczesnigj
przy uzyciu narzedzia konkurencyjnego, czyli wzrost

0 122 procent.

Roéwnie imponujgce wyniki zanotowano przy odcinaniu
preta o srednicy 46 mm ze stali nierdzewnej (320 HB),
stanowigcego element zaworu samochodowego.
Zastosowanie systemu QD oraz emulsji podawanej
wewnetrznie pozwolito zwiekszy¢ predkos¢ skrawania
z 85 do 105 m/min, a posuw z 0.15 do 0.17 mm/obr.
System CoroCut QD uzyskat przy tym trwatos¢ 220
sztuk w poréwnaniu do zaledwie 120 przedmiotow
wykonanych narzedziem konkurencyjnym, co oznacza
wzrost 0 83 procent.

U innego klienta, ktory od pewnego czasu miat
problemy zwigzane z nieprzewidywalng trwatoscia

i niskg produktywnoscia, system CoroCut QD
zapewnit doskonate wyniki. Problematyczng kwestig
byt fakt, ze wykorzystywane narzedzia nie miaty
mozliwos$ci wewnetrznego podawania chtodziwa.
Utrudniato to kontrole wiéréw i powodowato
koniecznos$¢ wycofywania narzedzia podczas
odcinania, spowalniajgc obrébke. Po wdrozeniu
systemu CoroCut QD liczba obrabianych przytaczy
pomp ze stali nierdzewnej o Srednicy 54 mm

wzrosta czterokrotnie w poréwnaniu do wczesniej
stosowanego narzedzia do przecinania, przy
jednoczesnym zwigkszeniu predkosci skrawania.
Dzieki zastosowaniu systemu precyzyjnego
wewnetrznego podawania chtodziwa kontrola wiérow
ulegta znacznej poprawie, eliminujgc koniecznos¢
wycofywania narzedzia. £gcznie klient uzyskat
o0szczednos¢ 34 godzin czasu produkcji rocznie
iimponujaca poprawe produktywnosci o 43 procent.



Najlepsze praktyki zwigzane

Z odcinaniem i toczeniem

rowkow zwyktych i czotowych

Udany przebieg przecinania

Po pierwsze, nalezy zawsze stosowac jak najkrotszy
wysieg (maksymalnie 8-10 x szerokos¢ ptytki) w celu
zwiekszenia stabilnosci. Po drugie, zastosowanie
waskiej ptytki bedzie sprzyja¢ oszczednosci
materiatu. Zaleca sie tez sprawdzi¢, czy doktadnosc¢
ustawienia w osi miesci sie w zakresie +0.1 mm, co
zapewni najwiekszg wydajnosc¢ skrawania. Zbyt niskie
ustawienie doprowadzi do zwiekszenia czopika,

a zbyt wysokie przyspieszy Scieranie powierzchni
przytozenia. Przy obrébce na dtugich wysiegach
wskazane jest przesuniecie ostrza o0 0.1 mm powyzej
0si, aby skompensowac ugiecie.

Radzimy zmniejsza¢ posuw nawet o 75 procent okoto
2 mm przed odpadnieciem odcinanego przedmiotu,
aby zmniejszy¢ sity skrawania i wydtuzy¢ trwatosc.
Poza tym, nalezy wytgczy¢ chtodziwo, gdy obrabiarka
0siggnie maksymalne obroty, aby unikng¢ formowania
narostu, zwtaszcza w stali nierdzewnej. Na osiggniecie
maksymalnych obrotéw wskazuje zwykle spadek
predkosci skrawania ponizej 100 m/min. Aby unikng¢
wytamania ostrza, nalezy wytgczy¢ posuw 0.5 mm
przed osig obrotu; cze$¢ odcinana odpadnie sama

z powodu swojej masy i dtugosci. Jesli

wykorzystywane jest wrzeciono pomocnicze,
zatrzymac obrobke przed przejsciem przez
0$ i oddzieli¢ przedmiot za pomocag wrzeciona
pomocniczego.

Efekt podawania chtodziwa pod wysokim

ci$nieniem bedzie zréznicowany w zaleznosci od
materiatu obrabianego. Korzystny wptyw chtodziwa
podawanego pod wysokim cisnieniem jest najwiekszy
przy obrébce materiatdw o niskiej przewodnosci
cieplnej, takich jak niektore stale nierdzewne, tytan

i superstopy zaroodporne. Wysokie cisnienie
chtodziwa przynositez znaczne korzysciw przypadku
skrawania materiatow przywierajgcych: stali
niskoweglowych, aluminium i stali nierdzewnych
duplex, gdzie kontrola wiéréw jest utrudniona.
Najnowsza technologia dyszi specjalne geometrie
ptytek umozliwiajg precyzyjne nakierowanie
strumienia chtodziwa we wtasciwe miejsce,
sprzyjajgc zwiekszeniu parametrow skrawania

i trwatosci oraz poprawie kontroli wiéréw. Réwnolegty,
laminarny strumien chtodziwa skierowany na wiéry/
ztgcze narzedzia to sekret skutecznosci chtodziwa
podawanego pod wysokim cisnieniem.

Do odcinania bez zadziorow dostepne sg prawe lub
lewe ptytki szlifowane z ostrzem odchylonym pod
katem w kilku wariantach: 5° - geometrie CF, CM i CR;
10°i15° - geometria CS. Warto pamietac¢, ze ptytki

z duzym katem odchylenia krawedzi skrawajgcej
pozwalajg wyeliminowac zadziory, jednak skrawanie
nie przebiega po linii prostej, co moze pogarszac
jakos¢ powierzchnii skracac trwatos¢ narzedzia,

a nawet prowadzi¢ do powstawania wybrakow.
Dlatego zawsze wskazane jest stosowanie ptytki
Zjak najmniejszym katem odchylenia krawedzi.
Chcac zmniejszyc¢ liczbe zadziorow wewnetrznych,
nalezy stosowac ptytki CoroTurn XS przeznaczone do
przecinania wstepnego i fazowania.



Sukces w toczeniu rowkow

Toczenie rowkoéw w jednym przejsciu to zawsze
najbardziej oszczedna i produktywna metoda.
Natomiast najpopularniejsze metody wykonywania
szerokich rowkéw lub toczenia powierzchni miedzy
odsadzeniami to toczenie rowkow w kilku przejsciach,
toczenie wgtebne lub zagtebianie skosne. Wszystkie
trzy metody dotyczg obrobki zgrubnej i musi
nastepowac po nich obrébka wykonczeniowa. Oto
praktyczna wskazowka: jesli szerokos¢ rowka jest
mniejsza niz jego gtebokosc¢, zastosowaé metode
obrobki w kilku przejsciach. Szerokos¢ kotnierzy przed
ostatnim przejsSciem jest mniejsza od szerokosci ptytki
i mozna wykonywac obrébke z posuwem wiekszym o
30-50 procent. Geometria pierwszego wyboru to -GM.

Jesli szerokos¢ rowka jest wieksza niz jego gtebokosc,
zastosowac toczenie wgtebne geometriami
pierwszego wyboru: -TF i -RM. Nie nalezy jednak
roztaczac¢ w ten sposdb bocznych Scianek rowka.

Przy obrébce smuktych przedmiotéw optymalna
jest metoda zagtebiana skosnego, ktéra zapewnia
najbardziej efektywng kontrole wiéréw dzieki niskim
promieniowym sitom skrawania i odpornosci na karb.
Geometrie pierwszego wyboru to -RO i -RM.

Chcac unikna¢ ugiecia w ostatnim przejsciu, nalezy
skrawac z gtebokoscig wieksza od promienia naroza
ptytki. W tym zastosowaniu sprawdzi sie geometria
tokarska (-TF), a przy obrébce duzych rowkow -
geometria do profilowania (-RM). Zalecana osiowa

i promieniowa gtebokos$¢ skrawania to 0.5-1.0 mm.

Udane toczenie rowkow czotowych

Zawsze rozpoczynac obrobke od najwiekszej Srednicy
i kierowac sie do srodka. Stosowac narzedzie

0 najwiekszej srednicy odpowiadajacej wymiarom
rowka. Narzedzie o wiekszej Srednicy ma mniejszg
krzywizne, co poprawia sztywnos¢ i przewidywalnosé
jego dziatania, a formowanie wiéréw przebiega tatwiej
iz lepsza stabilnoscia. Ze wzgledu na lepsza kontrole
widréw, szerokie rowki zaleca sie obrabia¢ metoda
roztaczania, a nie kolejnych przejsc.

Geometria -TF stanowi pierwszy wyboér do rowkow
czotowych, natomiast szlifowana geometria -GF
zapewni doktadnos$¢ wykonania szerokosci rowkow.
Gatunek GC4325 wykonanay w technologii Inveio™
to pierwszy wyboér do toczenia stalii zeliwa, natomiast
gatunki GC1125 i GC2135 s3 zalecane do obrdobki
stali nierdzewnej, odpowiednio przy duzeji matej
stabilnosci systemu. Gatunki GC1105 i GC1145
stanowig najlepszy wyboér do toczenia rowkow
czotowych w superstopach zaroodpornych przy duzej
i matej stabilnosci.



Rodzina CoroCut — narzedzia
do dowolnych zastosowan
W przecinaniu i toczeniu rowkow

CoroCut 1-2

Jak wskazuje nazwa, ptytki CoroCut 1-2 maja jedno
lub dwa ostrza i sg przeznaczone do toczenia

pretéw o matych srednicach (6-38 mm). Konstrukcja
wykorzystujgca chronione patentem ztgcze szynowe
typu Vidtugg ptytke zapewnia doskonatg stabilnosg¢,
rowniez w obrobce rowkow czotowych. W wyniku
niedawnej modernizacji asortymentu CoroCut 1-2
zastosowano w nim mocowanie ze sprezynowym
mechanizmmem wzmocnienia docisku. Rozwigzanie
to nie tylko poprawia stabilnosé, ale rdwniez pozwala
wyeliminowac btedy w nastawach momentu sity
klucza dynamometrycznego przez operatora, jak
przy obstudze konwencjonalnych oprawek ze Srubg
dociskowa.

Wytrzymaty materiat narzedziowy (stop odporny na
zuzycie zmeczeniowe), duza sztywnosc¢ i efektywna
kontrola wiéréw dajg mozliwos¢ zwiekszenia wartosci
posuwow przy obrébce z uzyciem CoroCut 1-2. Jak
potwierdzajg testy przebiegu toczenia wzdtuznego,
nowy sprezynowy mechanizm wspomagania docisku
pozwala zwiekszy¢ posuw nawet 0 27% bez wptywu
na ugiecie. Wynika to z faktu, ze przy zastosowaniu
tego mechanizmu ugiecie jest 2,7 raza mniejsze

niz dla mocowania $rubg. Podobnie jak w systemie
QD, wszystkie narzedzia z rodziny CoroCut 1-2

majg mozliwos¢ podawania chtodziwa od goéry i od
dotu. System CoroCut 1-2 obejmuje ponad 700
typow ptytek standardowych do obrébki dowolnych
materiatow.

CoroCut XS

CoroCut XS to system z mocowaniem stycznym do
precyzyjnej obrébki na obrabiarkach z przesuwng
gtowica. System mozna stosowac do przecinania
zewnetrznego, toczenia rowkow i gwintdw oraz
toczenia wstecznego, gdzie najlepsze rezultaty
zapewniajg bardzo ostre krawedzie pracujgce

Z niskimi posuwami. System wyrdznia sie duza
precyzjg itatwoscig wymiany ostrzy, niezaleznie od
szerokosci ptytek.

CoroTurn XS

Ten precyzyjny system przeznaczony do obrobki
wewnetrznej przedmiotéw o matej srednicy (od

4.2 mm) wymaga bardzo duzej doktadnosci ustawienia
ptytek. System CoroTurn XS ma mozliwo$¢ podawania
chtodziwa pod wysokim cisnieniem i nadaje sie do
toczenia rowkoéw czotowych. Duzy wybor ztgczy
pasuje do wiekszosci modeli obrabiarek z przesuwng
gtowica.



Rodzina CoroCut — narzedzia
do dowolnych zastosowan
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CoroCut 3

Ptytki CoroCut 3 z trzema ostrzami stanowia
oszczedne rozwigzanie do przecinania z matg
gtebokoscia i toczenia rowkdéw pod pierscienie
osadcze w produkcji masowej. W niektorych
zastosowaniach zapewniajg 0szczednosc¢ duzych

ilosci materiatu ze wzgledu na matg szerokosc¢ ptytek:

od 0.5 do 3.18 mm, do obrobki z gtebokoscig nawet
6.4 mm. System umozliwia przecinanie przedmiotow
0 $rednicy ponizej 12 mm i prace z bardzo matg
szerokosScia: zaledwie T mm.

CoroCut MB

CoroCut MB to precyzyjny system do toczenia
rowkoéw wewnetrznych i przecinania wstepnego.
Ostra krawedz skrawajgca z cienkim pokryciem oraz
stabilno$¢ narzedzi gwarantujg doskonate rezultaty
obrobki wewnetrznej bez drgan, nawet na dtugich
wysiegach.



Materiaty pomocnicze w wersji cyfrowej
Strona internetowa www.tool-builder.com pozwala
szybko itatwo dobra¢ elementy narzedzia ze

ztgczami chtodziwa typu ,podtgcziuzywaj" i utatwia
wtasciwe zestawienie narzedzia z oprawka do
przecinania i toczenia rowkoéw. Uzytkownik wprowadza
zastosowanie, ztgcze obrabiarkiiinne zmienne do
wygodnego w obstudze interfejsu, a system podaje,
jakie narzedzie i oprawka najlepiej nadajg sie do tego
zastosowania. Gotowe ztozenie jest wysSwietlane

jako obiekt 3D wraz z bezposrednim odsytaczem do
strony zamowien Sandvik Coromant. Z aplikacji mozna
korzystac¢ na smartfonach, tabletach, komputerach
MAC i PC, co bardzo upraszcza wybor narzedzi.

Stronainternetowa Sandvik Coromant réwniez
stanowi wyczerpujgce zrodto informacji. Wystarczy
klikng¢ zaktadke Produkty, aby zapoznac sie

z systemami do przecinania i toczenia rowkow
zebranymiw czesci Narzedzia tokarskie. Po
kliknieciu na zgdane narzedzie zostajg udostepnione
szczegotowe informacje o produkcie, historie
sukcesow i asortyment.

Szczegotowy katalog narzedzi do przecinania

i toczenia rowkow jest dostepny w bibliotece
cyfrowej Sandvik Coromant Publications, stuzgcej
do wyszukiwania i zamawiania narzedzi online i bez
potgczenia z siecig. Aplikacje Publications mozna
pobrac ze strony
www.sandvik.coromant.com/publications.

Narzedzie Sandvik Coromant FirstChoice podaje
zalecenia dotyczace narzedzi do konkretnego
zastosowania i sugerowane parametry poczatkowe.
Narzedzie jest dostepne na stronie

www.sandvik.coromant.com/firstchoice.

Dane kontaktowe do zapytan zwigzanych z redakcjg
Osoba kontaktowa: Nikki Stokes — PR & Advertising, EMEA
Tel.: +44(0) 121 504 5422

Adres e-mail: nikki.stokes@sandvik.com

www.sandvik.coromant.com

Whiosek

Godne pozazdroszczenia osiggniecia w zakresie
rozwigzanh do przecinania i toczenia rowkow
odpowiadajgcych na rzeczywiste problemy klientow
stawiajg firme Sandvik Coromant na pierwszym
miejscu w tym obszarze zastosowan. Narzedzia do
przecinania i toczenia rowkoéw Sandvik Coromant daja
klientom petna kontrole nad technologig obroébki,

a takze kompleksowe wsparcie techniczne. Najwyzsza
produktywnos¢, jakose i trwatose rozwigzan
narzedziowych zapewniajg klientom przewage nad
innymi podmiotami z branzy - nie do przecenienia na
dzisiejszym konkurencyjnym rynku.

Sandvik Coromant

Firma Sandvik Coromant jest $wiatowym liderem

na rynku narzedzi skrawajgcych, rozwigzan
narzedziowych oraz ,know-how" w przemysle obrobki
metalu. Dzieki znacznym inwestycjom w prace
badawczo-rozwojowe, jesteSmy autorami unikalnych
innowacji i we wspotpracy z klientami ustanawiamy
nowe normy produktywnosci. Do naszych klientéw
zaliczajg sie najwieksze Swiatowe koncerny z sektora
motoryzacyjnego, lotniczego i energetycznego.
Sandvik Coromant zatrudnia obecnie 8000
pracownikéw i ma oddziaty w 130 krajach. Firma
stanowi cze$¢ obszaru biznesowego Sandvik
Machining Solutions w ramach ogdélnos$wiatowej grupy
przemystowej Sandvik.

SANDVIK




