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Wyzwanie

Obrodbka zgrubna i wykonczeniowa aluminiowych przedmiotéw jest bardzo droga i czasochtonna. Wymagane sg dwa
rézne ustawienia, uzycie dwoch porgji chtodziwa i posiadanie na stanie magazynowym odpowiednigj liczby ptytek skrawa-
jacych przeznaczonych do kazdego z narzedzi. Ponadto podczas obrobki aluminiowych czesci czesto tworza sie zadziory,
wystepuje duza chropowatos¢ powierzchni oraz nieregularne zuzycie narzedzi, co prowadzi do obnizenia ich trwatosci.

W jaki sposdb mozna osiggna¢ krotsze czasy jednostkowe, mnigjsza chropowatos¢ powierzchni i nizsze koszty?

Rozwigzanie:
M5C90 - nowy frez do obrobki zgrubnej i wykonczeniowej

Jeden frez do obrébki zgrubnej
i wykonczeniowej

Bedacy potagczeniem frezu M5B90 z frezem do
obrébki zgrubnej z ptytkami umieszczonymi stycznie
na $rednicy zewnetrznej, M5C90 umozliwia wykonywanie
obrébki zgrubnej i wykonczeniowej za pomoca tego samego
narzedzia. Obrdbka przebiega ptynnie i szybko, bez zadziorow,
wytaman i zarysowan, umozliwiajgc stosowanie duzych
pPOSUWOW Oraz zapewniajgc 0szczednosS¢ czasu i kKosztow.

Nadaje sie do obrdbki:
e Gtowic cylindréw
*  Blokdw cylindrow

*  Wszelkich innych aluminiowych przedmiotow
wymagajgcych duzych szerokosci frezowania
(nieodpowiednie do detali cienkosciennych)

@ obrobka zgrubna

@ obrébka wykonczeniowa




Zalety frezu M5C90

Ptytki do

obroébki

zgrubnej

Piytki do Obroébka frezem M5C90 zapewnia bardzo

obraébki dobrg chropowatos¢ powierzchni

wykoncze- . . _

niowej Frez M5C90 gwarantuje tak samo wyjgtkowo niskag
chropowatos$¢ powierzchni jak frez M5B90. Stosowane

Ptytka . ) . o ) . .

wiper sg w nim zarowno ptytki do obrobki wykonczeniowe,

jakido obrobki zgrubnej, przy czym zawsze jedna z nich
jest ptytkg wiper. Zadanie ptytki wiper jest inne niz ptytek
skrawajgcych i polega na zapewnianiu bardzo niskiej
chropowatosci powierzchni, w kazdym przejsciu, nawet
przy bardzo wysokich posuwach.

Niepowtarzalne promieniowe i osiowe potozenie ptytek do obrébkizgrubnej

i wykonczeniowej gwarantuje wyjatkowo niska chropowato$¢ powierzchnijuz
przy jednym przej$ciu. Na ilustracji przedstawiono dostosowany do potrzeb
klienta frez z dziesiecioma ptytkami do obrébki zgrubnej, czterema ptytkami
do obrébki wykonczeniowej i jedng ptytka wiper.

Zdecydowanie zwiekszona trwato$¢ ostrzy Bez potrzeby ustawiania ostrzy

Niepowtarzalne ustawienie ptytek w gniazdach frezu M5C90 W przypadku frezow M5C90 standardowe ptytki
sprawia, ze podczas obrobki uzyskiwany jest efekt podobny  skrawajgce montuje sie w statych gniazdach gtowicy,

do przeciggania, co powoduje, ze w czasie frezowania nie ktorg produkuje sie indywidualnie, dopasowujac jej
powstajg zadziory. Zapobiega to tez nieréwnomiernemu konstrukcje do potrzeb uzytkownika. Frez M5C90
zuzyciu narzedzia i zapewnia wyjgtkowa trwatos¢ oraz mozli-  jest dostarczany jako gotowe do uzytku narzedzie nie
wosSC¢ frezowania z wysokimi posuwami. wymagajace ustawiania, ani zastosowania dodatkowego

frezu do obrobki zgrubnej. Sztywne osadzenie ptytek
przektada sie na mozliwo$¢ zastosowania zwiekszonych
wartosci posuwu, a w konsekwencji skrécenie czasu
skrawania i zwiekszenie produktywnosci.

Chtodziwo: minimalne smarowanie (MQL) Lekki korpus frezu

Frezujgc z uzyciem M5C90 mozna stosowac zardwno Korpus frezu M5C90 ma konstrukcje stalowa lub
minimalne smarowanie (MQL), jak i obfite podawanie aluminiowo-stalowag, dzieki czemu spetnia wymagania
chtodziwa. Dzieki zastgpieniu dwdch réznych narzedzi zaroéwno pod wzgledem odpornosci na zuzycie,

i zastosowaniu mniejszej ilosci chtodziwa, frez M5C90 jak i niskiego ciezaru.

jest dobrym wyborem zarowno ze wzgledu na ochrone
Srodowiska, jak i optacalnosc¢ produkciji.




Zastosowanie u klienta
Przedmiot obrabiany: Korpus zaworu uktadu hamulcowego
Materiat: AlSi12Cu’

Operacja: Obrobka wykonczeniowa .+1.8
miesiecy
pracuje
Frez Sandvik Coromant w Obr?blarqe’
a odliczanie
Gtowica M5C90 (narzedzie specjalne) trwa
5B90N-090504E-NL 1010
(zewnetrzny krag)
5B90N-0905H-Z2S2-NW CDO7
Ptytka B
(wiper)
5B90-0905H-PS2-NL CDO7
(wewnetrzny krag)
10 ptytek weglikowych na
zewnetrznym kregu
Zn 4 ptytki wykonczajace i 1 wiper
z ostrzami PCD na wewnetrznym
kregu
N, obr./min 8000
V¢, m/min (stopy/min) 4021 (13 192)
V¢, mm/min (cale/min) 20000 (787)
f,, mm/ostrze (cale/ostrze) 0.25 (0.009)
ap. mm (cale) 2(0.078)
8, mm (cale) 140 (5.51)
L ) .
Wydajnos$¢ skrawania, cm?3/min 5600 (342)

(cale®/min)

| Trwato$¢ nie zostata jeszcze okreslona. Narzedzie pracuje w obrabiarce od
18 miesiecy i jest w dobrym stanie.

Wiecej informaciji uzyska¢ mozna u najblizszego przedstawiciela Sandvik Coromant.

Zapraszamy do kontaktu:

Sandvik Polska Sp. z 0.0.

ul. Domaniewska 39A, 02-672 Warszawa

tel.: +48 22 647-38-80, fax: +48 22 647-12-56, E-mail: pl.coromant@sandvik.com
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