SANDVIK

| eszuras és beszuras:

Nagyobb teljesitmeény, jobb

MiNOség eés hosszabb
éltartam a 271. szazadban

AleszUuras és beszuras kihivasaival szembenézd
gyartomérndkodknek megbizhatd szerszamokra

van szUkséguk, hogy osztélyelsd teljesitményt
nyUjtsanak a termelékenység, a mindség és az
éltartam tekintetében. Ezen piaciigény kielégitésébe a
Sandvik Coromant jelentd8s mennyiségU eréforrast és
sok évtizedes munkat fektetett, amelyek folyamatos
kutatomunkaval, fejlesztéssel, valamint a leszurasi

és beszurasi technoldgiak tesztelésével teltek.

Az Ggyfelekkel szorosan egyuttmikddve minden
technoldgia ugy lett kialakitva, hogy az kdzvetlen
elényokkel jarjon a végfelhasznald szamara. Ezenirés
célja, hogy megossza az évek alatt megszerzett tudas
egy részét, és utmutatoul szolgéljon a leszurassal

és beszurassal kapcsolatos legmodernebb
technoldgidkhoz és bevélt gyakorlatokhoz.

40 éve kezdodott

A Sandvik Coromant régre nyuld és minden probat
kiallt torténelemmel rendelkezik a rendkivil sikeres
leszurasi és beszurasi technoldgiak fejlesztésében,
amely négy évtizedet dlel fel. A vallalat 1973-ban
mutatta be a T-Max® leszurészerszamat, a legelsé
valtdlapkas megoldast azilyen tipusu mdveletekhez.
A kovetkezd évtizedben a Q-Cut® valtdlapkas
leszuro- és beszurdszerszamok hasznélata terjedt el
az iparagban, ezt kdvette a 90-es években a Sandvik
Coromant CoroCut® termékvalaszték bevezetése,
amely a mai napig kézponti szerepet tolt be a vallalat
portfélidjaban. A 2000-es években kerlilt bevezetésre
a CoroCut MB és CoroCut XS kis alkatrészekhez,
2014-ben pedig megjelent a CoroCut QD, a Sandvik
Coromant zaszléshajoja daraboldshoz és mély
hornyok megmunkaldsahoz nagy kinyulassal.



Megmunkalasi
Kihivasok teljesitése a
CoroCut QD-vel

A nagy kinyualasi megmunkalasi

kihivas teljesitése

Minden leszurasi és beszurasi mlvelet egyik legfébb
tényezdje a szerszam kinyulasanak minimalizalasa,
amikor csak lehetséges. Azonban nagy atméréjl
rudak daraboldsanal a nagy kinyulas elkertlhetetlen,
ha példaul egy mellékorsé mellett kell darabolni. llyen
esetben a szerszam feladata, hogy kompenzalja a
mdvelettel jaré instabilitast, valamint biztonsagos,
megfeleld és egyben versenyképes miveletet
biztositson. A CoroCut QD lapkakbdl, tartokbol

és egyedi plug and play hlit6kézeg-adapterekbdl

allo darabolasi szerszamrendszer ezen piaciigény
kielégitésére lett kifejlesztve, hogy a felhasznaldk
magabiztosan alkalmazhassak a szerszamokat
anélkul, hogy korlatozniuk kellene a mdveleti
teljesitményt az esetijellegl biztonsagi intézkedések
jegyében.

A fejlesztés soran az Ugyfelek szlikségletei
jelentették az els6dleges szempontot. Az olyan
folyamatbiztonsagi tényez8k mellett, mint a
merevség, szilardsag és a kivald forgacskezelés,

a kovetkezd terlletek kaptak kiemelt figyelmet:
megnovelt éltartam, konny( hasznalhatésag, kivalo
fellleti minéség és a termelékenység optimalizélasa
az alacsony fogasonkénti kodltség érdekében.
Tovabba egyértelm( kdvetelmény mutatkozott egy
egyszer( szerszamkivalasztast biztositod, de atfogod
termékvalaszték kifejlesztésére, amely a lehetd
legtébb alkalmazast, gépet és anyagot lefedi.




Megnovelt sebesség és éltartam

A pengékkel torténd darabolashoz rudelétolasu
esztergakdzpontokban, csuszofejes esztergaknal és
tdbborsds automata szerszamgépeknél a CoroCut
QD az elsd szamu valasztas a 38—160 mm atmeérdgjd
nyersdarabokhoz. Kulsé beszurasnal 15-80 mm-
es mélységek érhetdk el 2-8 mm-es szélességek
mellett. Minden szerszam elérhetd belsé felsé és
also hitékozeg-ravezetéssel, amely igy egy nagy
pontossagu hiitékdzeg-rendszert (HPC) biztosit.

A fels@ hlit6kozeg-ravezetés a forgacskezelést
biztositja, az als¢ pedig az éltartamot néveli meg,
és a hasonld rendszerek egyike sem kinalja ezt a
technologiat alapfelszereltségként.

Fontos, hogy a HPC lehetévé teszi a gépkezel8k
szamara a fellleti sebesség megnovelését s,
tipikusan 30-50%-kal. Ennek eredményeképpen
kevesebb ideig érintkezik a munkadarab és a lapka
ugyanannal az el6tolasi sebességnél, ez pedig

todbb alkatrészt jelent élenként. A HPC legnagyobb
elénye azonban a kovetkezetesen megndvekedett
éltartam. A versenytarsak megoldasaival végzett
200 6sszehasonlitd teszt soran a CoroCut QD
hasznalata atlagosan 80%-0s éltartam-ndvekedést
jelentett. Valdjaban az Uigyfelek gyakran kétszeres,
haromszoros vagy akar négyszeres éltartam-
novekedéstis elérhetnek az el6z6 rendszerhez képest
kUlondsen olyan egzotikus anyagok esetén, mint a
titdn vagy a nikkelalapu h6all6 szuperotvozetek.

A keskeny penge kihivasa

A darabolds és a mélybeszuras olyan mdveletek,
amelyek a legtdbb gépkezeld szamara nehézséget
jelentenek. Az ultra vékony lapkakhoz és tartokhoz
tarsuld magas fordulatszam és szivos anyagok
gyakran elbizonytalanitjdk a gépkezeldket, de

ennek nem feltétlenul kell igy lennie. Viszonylag
keskeny pengéket kell alkalmazni a darabolasnal az
anyagpazarlas elkeriléséhez, de milyen keskenynek
kell lennidk, hogy ne rontsék a biztonsagot és

ne korlatozzak a teljesitményt? A CoroCut QD Uj
egyensulyt teremt a pengeszélesség és az elérhetd
teljesitmény kozott, részben a penge anyagaban
végzett fejlesztésnek kdszénhetben, melyhez
jelentésen hozzajarul a lapkak fejlett forgacsolasi
képessége, illetve a jobb elhelyezkedés és tamasztas.

Az élek Uj szerszamacél 6tvozete joval kopasalldbb
(+12%), ellenéll az elhajlasnak, és a lapkafészek

is jobb jellemz&kkel rendelkezik. Ebben a lapka
mindségi helyzete nagy szerepet jatszik, és a QD

sin elhelyezkedése soha nem latott pontossagot és
megbizhatdsagot biztosit. A penge és a lapka Uj tipusu
csatlakozésa a daraboléasi miveletek esetén az akar

2 mm-es pengeszélességet is lehetbvé teszi.




A lapkaél szamit

A darabolaskor harom 6 sullyesztési szakaszt
kuldnboztetiink meg: a f6 hossziranyl vagas a

rud nagy részén keresztul; a vagas végének a
megkozelitése; és a rovid szakasz a kdzépvonal
elérése el6tt. A lapkaknal a forgacsoldél szilardsaga,
az élratétképzédés (BUE) kizarasa és a lapkabevonat
tartdssaga egyarant kritikus fontossagu tényezé.
Emellett azonban a hosszu sillyeszté maraskor a
nagy forgacsolasi sebességeknek és elétolasoknak
megfeleld lapkaminéség is kovetelmény.

Az &sszes anyagot lefedd, Uj geometridkkal
rendelkezd célzott darabolé és mélybeszurd lapkak
lettek kifejlesztve, beleértve a megfeleld helyen
torténd forgacstorést és a fellletiminéséget
garantald Wiper forgacsoldéleket. Emellett a
lapkékat ugy terveztik, hogy a CoroCut QD rendszer
részeként alkalmazott preciziés hiitéfolyadék-
sugarak optimalisan hasznalhatok legyenek. Ez segit
biztositani a magas szint(i forgacskezelésbél adédo
hatékony forgacselvezetést, és hogy alacsonyabb
forgacsoloerdk ébredjenek. A lapkak egy specialisan
fejlesztett csatornaval rendelkeznek a geometria
részeként, amely biztositja, hogy a hit6-kend
folyadék elérje a forgacsoldél megfelelé szakaszat
és a forgacsot képzd részt. Tovabbfejlesztett
lapkamin&ségeket hoztunk Iétre a programhoz,
melyben a bevonat tapadéasa és az élvonalbiztonsag
el6térbe kerllt a leszuras egyes szakaszainak jobb
kezelése érdekében.

A geometria Ugy lett kialakitva, hogy az ,6sszehajtsa”
aforgacsot, igy keskenyebbé téve a kialakitandd
horonynal, hogy beszorulas nélkul tdvozhasson. Szinte
minden gépkezelé tudna mesélni rémtorténeteket a
leszuras és beszuras kdzben beszorult forgacsrol; ez
aprobléma a szerszam és a munkadarab karosodasat
is okozhatja. A legujabb lapkak, amelyek magas

szintl forgacsol6él-biztonsagot kinalnak, tdbbféle
mindségben is elérheték, hogy megfeleljenek minden
munkadarab-anyaghoz. Harom PVD-vaéltozat |étezik
(GC1105, GC1125 és GC1145), két CVD mindség
(GC1135 és GC4325 Inveio™ technolégiaval), valamint
egy bevonat nélkuliminéség (H13A). Geometriai
szempontbdl nézve daraboldshoz van otféle (-CF,
-CM, -CR, -CO és -CL), beszurashoz kétféle (-TF és
-TM), illetve két Wiper lapka (-CF és -TF).
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A lapka kivalasztasa

Mindig kezdje az elsd szamu valasztasként ajanlott
minéséggel. Altalanosségban elmondhatdé, hogy a
keményebb anyagok és a vastagabb bevonat névelik
ahg§- és kopéasallosagot, a vékonyabb bevonatoknak
pedig jobb a tapadasuk (fontos elkerllIni a lepattogzast
a kbzéppontba torténd leszurasnal). A minél hosszabb
éltartam érdekében vesse be az 6sszes ,tippet és
segitséget”, ezutan vélasszon keményebb és/vagy
vastagabb bevonatu mingséget. Mindig kezdje az
adott anyag esetén javasolt forgacsolasi és el6tolasi
sebességekkel. Belsd hiités hasznélatakor a bevett
gyakorlat, hogy a forgacsolasi sebesség a kdvetkezd
értékekkel névelhetd: 10 bar, vec +10%; 30 bar, vc
+30%; és 70 bar, vc +50%.

Geometriai értelemben a ,keményebb" és
agresszivabb forgacstorék rovidebb forgacsokat
eredményeznek, de rovidebb éltartamot is,

amig a pozitiv és kdnnyl forgacsold-geometriak
altalanosséagban javitjdk az éltartamot. A geometridk
elérheték egyenes vagy hajlitott forgacsolééllel is,
amelyek kildnbdzé forgacsalakitasi tulajdonsagokkal
rendelkeznek, attol fuggden, hogy mély vagy sekély
hornyokra van-e szikség. A Wiper geometriakat
érdemes valasztani, ha kivalo fellleti min6ségre van
szUkség.

Konnyii hasznalat

Az elhasznalt lapka cseréjénél nincs szikség
nyomatékkulcs hasznalatara. A hagyoméanyos
csavaros befogas helyett —amely kdnnyen
tulszorithaté vagy tul lazan hagyhaté —a CoroCut QD
egy innovativ befogési megoldassal rendelkezik. Ez
egy egyszer(i gyorskioldd gomb, amely megszinteti
a hibalehet8séget a helyes befogasi nyomaték
megtalalasa soran. Tovabba egy egyedifelsd és
also sines lapkafészek biztositja a stabil és preciz
lapkapoziciot.

Optimalizalt, FEM-szimulélt csucsfészekszoggel
rendelkezik, amely 20°-kal megddnti a lapkat,

hogy jobban elnyelje a forgacsolderbket. Ennek
eredményeképpen a forgacsolas megkezdésekor a f6
forgacsoloderd lefelé fog irdnyulni, amely a folyamatot
eredendden stabilabba és biztonsagosabbé teszi.



Alkalmazkodas a sikerhez

A felhasznaldbarat szerszamozasi rendszerekre egyre
nagyobb azigény a megmunkalasi szektorban, mivel
egyedulallo fontossaggal kezelik a gépleallast,

ezt amegfeleld szerszamcsere és bedllitas
szempontjabol elengedhetetlen biztonsagi tényezét.

Ezt szem el6tt tartva fejlesztett kia Sandvik
Coromant plug and play csatlakozéelemeket a
hitékozeg egyszerl és gyors csatlakoztatasahoz. A
valaszték lefedia legelterjedtebb gépcsatlakozdkat
szarak és leszUropengék csatlakoztatasahoz
esztergakodzpontokban, illetve a QS™ (tkdzbket
csuszofejes gépekhez.

Stabil bels6 besziras

A CoroCut QD koncepcio legujabb fejlesztése
lehetdvé teszi a belsé mély hornyok megbizhatd
megmunkalasat a CoroTurn® SL pengék vélasztékanak
bévitésével. Ezt a hozzdadott folyamatrugalmassagot
segitia CoroTurn SL csatlakozd modularitasa,

amely lehetévé teszi a szerszamszerelvények adott
alkalmazéasra torténd optimalizalasat.

Belsé horonybeszurashoz stabilitasra van szukség,
valamint olyan szerszémozasi megoldasokra,
amelyek minimalis szinten tartjék a rezgéseket.

Ezt szem el6tt tartva a CoroCut QD szerszamok
stabil befogdmechanizmuséat most segiti a Silent
Tools™ csillapitott kiesztergaldkések hasznalatanak
lehetdsége a rezgésmentes megmunkélashoz nagy
tulnyulas esetén. Az olaj- és gaziparban altaldban
eléforduld csé alaku alkatrészek esetén ez jo hir,
hiszen lehet§vé teszi a belsd beszurasi miveletek

elvégzését nagy folyamatbiztonsaggal.

A belsé beszurashoz hasznalja a CoroTurn SL
pengéket, a Serration Lock (SL) csatlakozd
kifejezetten robusztus és lehetévé teszi szerszam-
kombinaciok széles valasztékanak 0sszeallitasat
egy kisebb, adapterekbdl és forgacsolofejekbdl
allo készletbdl: Két CoroTurn SL fejjel a maximalis
fogasmélység 40 mm.




Sikeres alkalmazasok

Se vége, se hossza azon tgyféloldali
sikertorténeteknek, amelyeket a CoroCut QD-

vel értek el. Példaul egy rozsdamentes acélcsé
darabolasanal, nagyobb forgacsolasi adatoknal és
25%-kal csOkkentett forgacsolasi szélességgel a
CoroCut QD 106%-kal megndvelte az éltartamot,
ugyanakkor csdkkentette a teljes ciklusidét az tgyfél
el6z6leg alkalmazott forgacsolasi rendszeréhez
képest. Egy masik példaban egy zuhanyzé vizh&fok-
szabélyozéjanak megmunkalasa soran egy 45

mm-es rozsdamentes acélriud darabolasakor a flirész
éltartama 283 szazalékkal n6tt. Ez azt jelentette, hogy
a gép hosszabb ideig mikddhetett, igy lehetévé téve a
felugyelet nélkuli gyartast.

Egy feldolgozdipari alkatrész esetében a CoroCut
QD-vel tobb mint kétszer annyi alkatrészt lehetett
megmunkalni, mint egy versenytars rendszerével. A
mivelet sordn egy 70 mm atmérdéjd,

195 HB keménységU acélrudat kellett darabolni
emulzids hitékdzeg hasznalataval. A QD hasznélataval
a forgacsolasi sebességet 100 m/percre lehetett
novelni (90 m/percrél), az elétolasi sebességet pedig
0,07-r81 0,1 mm/fordulatra. Mi tébb, az éltartam 100
munkadarab volt a versenytars 45 munkadarabjahoz
képest, amely 122 szazalékos ndvekedést jelent.
Hasonldan impozans eredményeket sikerUlt elérni
egy gépjarmd szelepének gyartasa soran, egy

46 mm atmérdéjli rozsdamentes acélrud (320 HB)
darabolasakor. A CoroCut QD és a belsd emulzios
hit6kdzeg hasznalataval a forgacsolasi sebességet
105 m/percre lehetett ndvelni (85 m/percrél), az
elétolasi sebességet pedig 0,15-r61 0,177 mm/
fordulatra. Tovabbéa a CoroCut QD éltartama 220
befejezett munkadarab volt, szemben a versenytars
120 munkadarabjaval, amely 83%-0s névekedést
jelent.

Egy masik Ggyfélnél, amely mar egy ideje
problémakat tapasztalt a kiszamithatatlan éltartam
és a termelékenység hianya miatt, a CoroCut QD
figyelemre méltd eredményeket ért el. A probléma
kulcsfontossagu tényezdje volt, hogy a hasznalt
szerszamok csak kiilsé hitéssel rendelkeztek. Ez
forgacsvezetési problémakat okozott a leszuras
soran, amely lelassitotta a folyamatot. Attérve a
CoroCut QD-re, az Ugyfél négyszer annyi 54 mm
atmérdjl rozsdamentes acélbdl készlilt szivattyu-
csatlakozdelemet tudott megmunkalni, mint a
korébbileszurdszerszammal, és mindezt nagyobb
forgacsolasi sebességgel. Nagy pontossagu
hlt6kozeg-hozzavezetéssel a forgacskezelés
jelent&sen javult, igy szlkségtelenné téve a léptetési
ciklust. Mindent egybevéve

34 oranyi megtakaritott gyartasi id6t jelentett az
Ggyfélnek

éves szinten, amely egy tekintélyes 43%-o0s
termelékenységnovekedést eredményezett.



SUgo és tippek a darabolasnal és
beszurasnal bevalt gyakorlatokhoz

Sikeres leszlras

El6szoris, a tulnyulas legyen olyan révid, amennyire
csak lehetséges (maximalisan a lapkaszélesség
8-10-szerese) a stabilitas ndveléséhez.

Mé&sodszor, takaritson meg anyagot egy keskeny
lapkaszélesség valasztaséaval. Egy tovabbi tipp, hogy
akdzépmagassag +0,1 mm-en belll legyen, mert

ez biztositja a legjobb forgacsolasi teljesitményt—a
kozépszint alatt megnd a csonkméret, a kdzépszint
felett pedig felgyorsul a fellleti kopas. Azonban nagy
kinyuldsoknal megéri a forgacsoléélt 0,1 mm-rel a
kozeép folé éllitani a lehajlds kompenzaldsahoz.

Mindig csdkkentse az elétolast 75%-kal nagyjabol

2 mm-rel a munkadarab leesése el6tt, mert

ez csdkkenti a forgacsolder6k nagysagat és
drasztikusan megndveli az éltartamot. Tovabbg, a
hitékozeg-ellatast ki kell kapcsolni, amikor a gép
eléri a fordulatszdmkorlatot az élratétképzddés
elkertlése érdekében, kilondsen rozsdamentes acél
munkadaraboknal — a fordulatszamkorlat normalis
esetben akkor érvényesll, ha a sebesség 100 m/perc
ald esik. E mellett a torések elkerllése érdekében

az elétolas soha ne lépjen tul a kbzépponton, meg
kell &llni 0,5 mm-rel el6tte (a darab amugy is le fog

esni a sajat sulyanal és hosszanal fogva). Alorso
hasznélatanal alljon meg a kdzéppont elétt, és hizza el
az alkatrészt az altokmannyal.

A nagy nyomassal alkalmazott hitékdzegnek eltérd
hatésai vannak a munkadarab anyagatdl fuggéen. A
nagy nyomasu hitékdzeg hatésa akkor a legnagyobb,
ha alacsony hévezetési fémeket munkal meg, mint
példaul egyes rozsdamentes acélok, a titan és a h&allo
szuperdtvozetek. A nagy nyomasu hitékdzegnek a
kenddésre hajlamos anyagok esetében is nagyobb

a hatésa, mint példaul az alacsony széntartalmu
acélok, az aluminium vagy duplex rozsdamentes
acélok esetén, ahol a forgacskezelés is probléma. A
legujabb fuvokatechnoldgia segit a sugarat pontosan
a megfeleld helyre iranyitani, az ehhez kialakitott
lapkageometriaval egyUtt ez javitja a forgacsolasi
adatokat, az éltartamot és a forgacskezelést.
Osszefoglalva, a nagynyomasu hiit6kdzeg
alkalmazasanak sikere a forgacs-szerszam érintkezési
felUletre iranyitott parhuzamos, laminaris sugarban
rejlik.

A sorjamentes leszurasnal a trikk, hogy élszéggel kell
jobb vagy bal kialakitasu koszoruldlapkakat alkalmazni.
Tobb élszog is rendelkezésre all: 5° CF, CM és CR
geometridk esetén; illetve 10° és 15° CS geometria
esetén. Erdemes megjegyezni, hogy bar a nagy
élszdg csokkenti a sorjaképzddést, nem feltétlendl
vezet egyenes vagashoz, tovabbéa gyenge fellleti
mindséget és rovid éltartamot, vagy akar selejtes
alkatrészt eredményezhet. Ezért javasolt mindig a
lehetd legkisebb élszdget alkalmazni. A belsd sorjak
csOkkentése érdekében hasznéljon CoroTurn XS
lapkat, amely az elbleszirashoz és az élletéréshez lett
kialakitva.



A sikeres beszlras

Ahol alkalmazhaté, mindig az egyfogasos beszuras
aleggazdasagosabb és leghatékonyabb mddja a
hornyok létrehozasanak. Azonban amikor széles
hornyokat kell késziteni vagy a vallak kozott kell
esztergalni, a gyartas leggyakoribb mddjai a
tdbbszoros beszuréas, a merul8esztergalas vagy a
oldaliranyu sullyedés. Mindharom eljaras nagyolasi
mUvelet, és egy kuldn simitd miveletnek kell kdvetnie.
Hasznélja a kdvetkezd 6kolszabélyt: Ha a horony
szélessege kisebb, mint a mélysége, hasznélja a
tdbbszords beszurasi modot; Ekkor a végs6 fogasokra
marado karimék vékonyabbak lesznek, mint a lapka
szélessége, és 30-50%-kal nagyobb sebességgel
lehet megmunkalni 8ket. A legjobb geometria a -GM.

Ha a horony szélessége nagyobb, mint a mélysége,
vélassza a merul8esztergalast, ahol az elsé
véalasztasnak szamitd geometriak a -TF és a -RM.
Azonban ne toljon el a vallak ellenében.

Karcsu alkatrészekhez a sUllyedéses beszlras a
legmegfelelébb, mivel optimalis forgacskezelést
biztosit a minimalis radiélis forgacsolasi eréknek és
a csorbulasos kopasnak kdszénhet&en. A legjobb
geometridk az -RO és az -RM.

A lehajlas elkerllésére a végss vagas elvégzésekor
hasznaljon a lapka csucssugaranal nagyobb
fogasmélységet. Ekkor a TF vagy hasonlé esztergalasi
geometria alkalmazhatd, illetve —nagy hornyok esetén
—az -RM vagy hasonl6 profilmegmunkéalési geometria.
Az ajanlott axidlis és radialis fogadsmélység

0,5-1,0 mm.

A sikeres homlokbeszuras

Kezdje a legnagyobb atmérdvel és haladjon

befelé. Tovabba hasznalja a horonynak megfeleld
legnagyobb atméréhoz tartozé szerszamot. Erre azért
van szUkség, mert a nagyobb atméréjl szerszam
kevésbé ivelt, ezért merevebb és megbizhatdbb,

a forgacsképzés pedig kdnnyebb és stabilabb

nagy atméréknél. Egy masik tipp, hogy szélesebb
hornyokhoz hasznaljon oldalesztergalast az atfedd
fogasok helyett, mivel ezzel javul a forgacskezelés.

Bar a -TF geometria az elsé valasztas homlokbeszuras
esetén, a kdszorllt -GF geometria ajanlott, ha a
horonyszélesség tekintetében szlk a tlirés. Min8ség
tekintetében a GC4325 Inveio™ technoldgiaval az elsé
szamu valasztas acél és ontottvas alkalmazésokhoz, a
rozsdamentes acél alkalmazasokhoz pedig a GC1125
amegfeleld vélasztas stabil feltételek esetén, illetve

a GC2135 instabil feltételek esetén. Hasonldképpen,

a GC1105 (stabil feltételek) és a GC1145 (instabil
feltételek) a legmegfelel6bb mindségek a hdallo
szuperdtvozetek homlokbeszurasahoz.



CoroCut termékcsalad —

szerszamok
minden leszurasi és

beszurasi muvelethez

CoroCut 1-2

Ahogy a neve is mutatja, a CoroCut 1-2 egy vagy két
forgacsoloéllel rendelkezik és kisebb,

6-38 mm-es rudatmérdkhoz lett kialakitva. A
rendszer —amely homlokbeszurashoz is megfelel§
—alapja a szabadalmaztatott sines és V-alaku
kivitel, melyek hosszu lapkékkal egyttt magas foku
stabilitast biztositanak. Egy nemrégiben vegzett
fejlesztés eredményeképpen a CoroCut 1-2 most
mar rendelkezik rugos befogasi technoldgiaval.

Ez nemcsak nagyobb stabilitdst eredmeényez,
hanem kizéarja a kezeldi hiba lehet&ségét, amikor
nyomatékkulcsot hasznalnak a hagyomanyos
csavaros szoritokhoz.

Az er@s szerszamanyag (kifaradasallé 6tvozet), a nagy
merevseég és a hatékony forgacskezelés hozzajarulnak
az el6tolasi sebességek ndvelhetdségéhez CoroCut
1-2 hasznélata esetén. A hosszesztergélasi

tesztek tényszerlen igazoltak, hogy az Uj rugos
befogorendszer az elbtolasi sebesseg 27%-0s
novelését teszi lehetdve ugyanolyan elhajlas

mellett. Ez annak kdszdnhetd, hogy az elhajlas rugos
befogdrendszernél 2,7-szer kisebb a csavaros
szoritashoz képest. A QD-hez hasonléan a CoroCut
1-2 esetében is minden szerszamhoz elérhetd a felsd
és also hitékozeg-ravezetés. A CoroCut 1-2 rendszer
minden anyaghoz alkalmazhato, és tdbb mint 700
standard lapkabdl all.

CoroCut XS

A CoroCut XS egy tangencidlisan rogzitett rendszer
karcsu alkatrészek csuszo-revolverfejes gépeken
torténd precizidos megmunkalasahoz. A rendszer
kuls@ leszurashoz, beszuro esztergélashoz,
hatraesztergalashoz és menetesztergalasi
alkalmazésokhoz hasznalhato, ahol a nagyon éles
forgacsoldélek teljesitenek a legjobban kis elbtolasi
sebességek esetén. A rendszer elényei kdzdtt van a
nagy foku pontosséag és a konny( lapkavaltas, az igen
nagy szamu lapkaszélesség mellett.

CoroTurn XS

A kis atmérdknél (akar 4,2 mm) végzett
megmunkalashoz tervezett CoroTurn XS egy nagy
pontossagu rendszer, amely megkoveteli a lapkak
tokéletes elhelyezését. Ahomlokbeszurashozis
alkalmazhaté CoroTurn XS elérheté nagynyomasu
hitékodzeg-hozzavezetéssel is. A csatlakozéelemek
széles valasztéka a legtobb cslszofejes géphez
alkalmazhato.



CoroCut termékcsalad — szerszamok
minden leszurasi és beszurasi muvelethez

CoroCut 3

A CoroCut 3 (hdrom forgacsoléél) egy gazdasagos
megoldasnak lett kialakitva kis mélységu
leszurashoz és Seeger-gyUrl horonymarasahoz,
€s j0 koltséghatékonysag-értékeket tud felmutatni
tdmeggyartas esetén. Néhany esetben tébb
kilométernyi anyag takarithaté meg a lapkaszélesség
csdkkentésével, a CoroCut 3 hasznalataval.
0,5-3,18 mm-es beszurasi szélességek érhetdk

el 6,4 mm-es mélységek kialakitasahoz. Leszuréas
tekintetében a rendszer 12 mm alatti &tmérékhdz
megfeleld, és akar extrém kicsi, 1T mm-es leszurasi
szélességek is elérhetdk.

CoroCut MB

A CoroCut MB nagy pontossagu rendszer

belsd beszurashoz és elédarabolashoz. A lapka
forgacsoldélének és vékony bevonatanak, illetve
a szerszam stabilitasanak kdszonhet8en idedlis a
rezgésmentes belsé megmunkéldshoz, még nagy
kinyuldsok mellett végzett munka esetén is.



Digitalis tamogatasu szerszamok

Az online szerszamépité (www.tool-builder.com)
hasznélata gyors és egyszerd modot kinal modularis
szerszamozasirendszerek kivalasztasahoz plug

and play hlit6kézeg-hozzavezetéssel, segitve

a felhasznaldt, hogy a leheté legkdnnyebben
megtalalja a leszuradshoz és beszurashoz a

megfeleld forgacsoldszerszam-csatlakozdelem
kombinaciott. A felhasznaldbarat kezel&fellleten
keresztul kivélaszthat6 az adott alkalmazés, a

gépi csatlakozofelllet és egyéb valtozok, és

igy a felhasznald megkapja az alkalmazashoz
legmegfelel6bb szerszamot és csatlakozdelemet.

A felhasznélok egy 3D-s szamitégépes modellt
lathatnak az &sszeallitdsrol, valamint kdzvetlen
hivatkozésokat a tételek megrendeléséhez a Sandvik
Coromant webhelyrél. Az alkalmazas mikodik
okostelefonokon, tablagépeken, MAC-en és PC-n, és
nagyban leegyszerUsiti a kivalasztasi folyamatot.

A Sandvik Coromant webhely emellett részletes
informaciokkal is szolgal. Egyszerlen kattintson

a Termékek lapra, hogy megtekintse a leszuro és
beszurd rendszerek listéjat az ,Esztergaszerszamok”
cim alatt. A webhely ldtogatdi rakattinthatnak a kivant
szerszamra, hogy hozzéférjenek a termékleirdshoz,
sikertorténetekhez és a valasztékinformaciokhoz.

A Sandvik Coromant Publications (Kiadvanyok)

nevd digitalis konyvtarabol elérhetd egy

részletes leszurasi és beszurasi katalogus, amely
segitségével a szerszamok offline vagy online
modon is megtalalhatok, megrendelhetdk, ez szintén
lehetséges a ,Publications” alkalmazas letdltésével a
www.sandvik.coromant.com/publications
webhelyrél.

A Sandvik Coromant FirstChoice eszkdze
szerszamjavaslatokkal szolgél a megadott
alkalmazashoz és tanacsot ad a kezdéshez.
Az eszkdz elérhetd innen:
www.sandvik.coromant.com/firstchoice.

Kapcsolattartasi adatok szerkeszt6ségi ligyekben
Kapcsolattartd: Nikki Stokes — PR & Advertising, EMEA
Tel.: +44(0) 121 504 5422

E-mail: nikki.stokes@sandvik.com

www.sandvik.coromant.com

Osszefoglalas

Azirigylésre mélté palyafutasaval, a valds tgyféloldali
problémakat megcélzé leszurasi és beszurasi
megoldéasaival a Sandvik Coromant bizonyitotta, hogy
mértékado piacvezet§ ezen a technoldgiai tertleten.
A kiterjedt tdmogatasi haldzattal egyutt a Sandvik
Coromant leszuro- és beszurdszerszamaival az ugyfél
kézben tarthatja azirdnyitast. Egészen egyszerlien

a verhetetlen termelékenység, mindség és éltartam
biztositja a versenyelényt, amely létfontossagu
tényezd a mairendkivil kiélezett globalis piaci
versenyhelyzetben.

Sandvik Coromant

A Sandvik Coromant vildgszinten vezetd szallito a
fémmegmunkald iparagban a forgacsolészerszam-
gyartés, szerszammegoldasok és kapcsolddo
szakértelem terén. Jelent8s dsszegeket forditunk
a kutatési és fejlesztési tevékenységre, melynek
eredménye az egyedulallé innovaciok és az
ugyfelekkel kb6zosen létrehozott szabvanyok.
Ugyfeleink kdzott megtalalhatok a vilag vezetd
autoipari, Urrepulési és energetikai gyartoi. A
Sandvik Coromant 8000 alkalmazottat foglalkoztat,
és 130 orszagban van jelen. Vallalatunk a Sandvik
ipari véllalatcsoport Sandvik Machining Solutions
agazatéanak tagja.

SANDVIK




