SANDVIK

CoroMill® 390

Frezy palcowe z ptytkami o wielkosci 07
Ptytki w gatunku GC1130 do obrobki stali

ozypalc ach, wyposazone w ptytki o wiel-

ci 07, spraw zSzej wydajnosci frezy CoroMill 390 moga
PYE uzyte do obrobki produktow wymagajgcych ograniczonej gtebokosci
skrawania. Dzieki mniejszym ptytkom, wyzsza gestos¢ osadzenia ostrzy
zapewnia znakomitg produktywnos¢ przy dowolnym rodzaju operaciji fre-
zowania. Jesli zastosujemy ptytki weglikowe w gatunku GC1130 -
74 czo ych osiggnie¢ technologicznych w dziedzinie f

arta na frezowaniu b




Zoptymalizowane korpusy frezéw Trwate ptytki zapewniajgce stabilny

Frezy trzpieniowe palcowe sg produkowane przebieg obrobki
znowych materiatéw o podwyzszonej odpor- Geometrie ptytek zapewniajgce lekki przebieg
nosci na temperature. Mozliwy jest wybor skrawania i wydajne gatunki stosowane przy
podziatki L, M lub H. W czeSci asortymentu tej konstrukcji frezu zapewniajg bezpieczne
zastosowano podziatke nierdwnomierng, wykonywanie frezowania we wszystkich
optymalng do zastosowan w uktadach grupach materiatowych.
podatnych na drgania.
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Wielkos$¢ ptytki 18 17 11 07

Niezawodne ztgcze Srubowe

Frezy ze ztgczem Coromant EH sg dostepne

w zakresie $rednic 9.7-25 mm (0.375-1.000 cala).
Ztacze Coromant EH jest wyposazone w Srube
samocentrujgcy, co utatwia szybka i precyzyjng

obstuge. Chwyt cylindryczny
—
—~—

Dla chwytéw cylindrycznych dostepny jest
petny asortyment srednic 9.7-25 mm (0.375-
1.000 cala) zaréwno dla wersji standardowej, jak
i przedtuzone;.

Pewne mocowanie ptytki

Kazdy frez dostarczany jest z nowym kluczem
dynamometrycznym. Wbudowany mechanizm
sprezynowy utatwia montaz ptytek z wtasciwg
sitg mocujgca, co gwarantuje niezawodnosé

i stabilnos¢ narzedzia podczas jego catego
okresu eksploatacyjnego.

Zalety CoroMill 390

Wyjatkowo uniwersalna konstrukcja do wydajnego frezowania
w szerokim zakresie operacji obrobki i materiatow

Bezproblemowe frezowanie dzieki niezawodnosci narzedzia

tatwy sposdb mocowania ptytek zwieksza bezpieczenstwo
obrobki




Zertivo™ w gatunku GC1130

Pierwszy wybor do frezowania stali

Zapewniajgc catkowicie nowy poziom bezpieczenstwa ostrza, gatunek
GC1130 wsrdd ptytek do obrébki stali wyrdznia sie tym, ze gwarantuje
wysokg niezawodnos¢ i znakomicie sprawdza sie w niestabilnych lub
trudnych warunkach. To sprawia, ze jest idealnym gatunkiem dla wszech-
stronnych frezéw CoroMill 390.

Zastosowania
* Obrobka od zgrubnej do wykonczeniowe;
e Obroébka na suchoizchtodziwem

v TR elrelbhl . Obszar zastosowan wg ISO

Niezrownane bezpieczenstwo ostrza

Materiat podtoza o wysokiej zawarto$¢ Kolejna generacja pokry¢ naktadanych
chromu metodag PVD

Drobnoziarniste podtoze o wysokiej zawartosci Nowe pokrycia PVD dla gatunku GC1130 zostato
chromu zostato zoptymalizowane pod katem zoptymalizowane pod katem frezowania stali.
przeciwstawiania sie wykruszaniu krawedzi skrawa- Produkcja z zastosowaniem technologii Zertivo™
jacych i peknieciom wynikajgcym z obrobki trudnych zapewnia znakomite bezpieczenstwo ostrza
materiatéw lub przeprowadzanej w trudnych i ogranicza ztuszczanie, dzieki zoptymalizowanej
warunkach np. przy zmianach temperatury. integralnosci krawedzi skrawajgcej. Dlatego tez

ptytka jest odporna na wykruszanie.

www.sandvik.coromant.com/zertivo

Zalety gatunku GC1130

Bezpieczny przebieg obrdbki dzieki duzej i przewidywalnej trwatosci
narzedzia, ktérego ostrze pozostaje czyste i nieuszkodzone

Wysoka efektywnosé skrawania, nawet w trudnych i niestabilnych
warunkach

Doskonata wydajnos¢ zaréwno przy obrébce na sucho, jak
i z chtodziwem




Jedno narzeazie.
Wiele rozwigzan.

Frezy, ktére moga pracowac na najwyzszym poziomie wydajnosci

w roznych warunkach i przy wykonywaniu wielu réznych operacji maja
liczne zalety, na przyktad pozwalajg na ograniczenie zasobdéw magazy-
nowych i zapewniajg krotsze czasy jednostkowe dzieki rzadszym
wymianom narzedzi. Niezaleznie od tego czy priorytetem jest zoptymali-
zowana obrébka o duzych wymaganiach odnosnie precyzji czy produkcja
mieszana, ktérej gtdwnym celem jest dostarczanie wartosci realizo-
wanych poprzez wykonywanie wielu roznych operacji i wykorzystywanie
rozmaitych materiatéw, CoroMill® 390 jest frezem palcowym, ktérego
Panstwo potrzebuja.

Frezowanie wybran
Zadanie: Efektywne i bezpieczne otwieranie
wgtebien.

Rozwigzanie: Uzycie interpolacji Srubowej i linio-
wego zagtebiania skosnego do utworzenia otworu
w petnym materiale wymaga mocnej geometrii
czota ptytki. Ptytki CoroMill 390 zostaty zapro-
jektowane tak, aby radzi¢ sobie z naprezeniami
spowodowanymi przez strome zagtebianie
skosne lub trudng interpolacje, co zapewnia

mate drgania w trakcie procesu i przewidywalng
trwatos¢ narzedzia.

Frezowanie rowkéw
Wyzwania: Odprowadzanie wiorow i drgania.

Rozwigzanie: Geometrie ptytek zaprojektowane dla optymalizacji
procesdw tworzenia i odprowadzania wiéréw. Podczas frezowania

z duzymi zagtebieniami, drgania powodujg czesto bardzo szybkie
zuzywanie sie ostrzy. Zapewniajgce lekki przebieg skrawania ptytki
CoroMill 390, w potaczeniu z frezami ze zoptymalizowana nieréwno-
mierng podziatka, doskonale radzg sobie z tymi problemami i zapewniajag
mate drgania w trakcie procesu.



Frezowanie walcowo-czotowe

Wyzwania: Precyzyjnie obrobione ksztatty, bez Sladow
kolejnych przejsc przy frezowaniu walcowo-czotowym
w kilku przejsciach.

Rozwigzanie: Ptytki o waskiej tolerancijiiich doktadne
ustawienie zapewniajg uzyskanie krawedzi bez Sladow
kolejnych przejs¢. Typowy dla CoroMill 390 stabilny
przebieg obrobki, ogranicza promieniowe sity skrawania,
€0 zapewnia obrébke z minimalnym ugieciem i dobrg
prostopadtoscia Scian.

PIMKE NS H

Obszar zastosowan wg ISO

Frezowanie czotowe
Wyzwania: Wydajnos¢ skrawania i wykonczenie
powierzchni.

Rozwigzanie: Wytrzymate ptytki CoroMill 390 sa
w stanie sprosta¢ wysrubowanym parametrom
skrawania. Geometrie L, zaprojektowane do
frezowania z niskimi sitami skrawania, sg idealne
do planowania powierzchni z wykonhczeniem na
lustrzany potysk oraz do waskich toleranciji.

Frezowanie rowkéw wpustowych
Wyzwania: Wysoka doktadnos¢ i zakres wymiarow
rowka.

Rozwigzanie: Asortyment CoroMill 390 obejmuje
frezy o wielkosci ptytek 07 i wymiarach specjalnie
dostosowanych do wykonywania rowkow
wpustowych. Dzieki $rednicy narzedzia 0 0.3

mm (0.012 cala) mniejszej niz szerokosS¢ rowka,
odpowiednia ilo$¢ naddatku pozostaje pod
obrdbke wykonczeniowa.

Zobacz w jaki sposéb CoroMill 390
wykonuje z tatwoscig obrébke takich
przedmiotéw. E r-



Skuteczna obrobka z wykorzy-
staniem zoptymalizowanych
7espotow narzedziowych

HD

Ciezka obrob-
ka zgrubna

Slender

Obroébka od
zgrubnej do
potwykoncze-
niowe;j

Pencil

Obrébka od
potwykoncze-
niowej do wy-
konczeniowej

Precyzyjna oprawka z mocowaniem
hydraulicznym

CoroChuck™ 930 jest pierwszym wyborem oprawki
narzedziowej dla trzonkdw cylindrycznych.

Modutowy system narzedziowy Coromant EH

Wymagany zasieg i dostepnos$¢ mozna uzyskac
dzieki trzonkom i modutowym adapterom. Dla
zastosowan na krétkich wysiegach mozna zwiekszy¢
produktywnos$¢ dzieki matej dtugosci programowej
zespotu zintegrowanego ztgcza obrabiarki.




Mate i Srednie centra obrébkowe

Trzonki cylindryczne sg elastycznym rozwigzaniem
odpowiednim dla wielu rodzajoéw oprawek narzedzio-
wych.

Krotki zespot narzedziowy sktadajacy sie ze zinte-
growanego ztgcza obrabiarkii czesciroboczej ze
ztgczem Coromant EH zapewnia wysoka produk-
tywnos¢ w przypadku gdy kluczowe znaczenie ma
dtugos¢ programowa.

Nie musisz wierzy¢ nam na stowo. Zobacz filmy o Coro-
Mill 390 ze ztgczem Coromant EH, dzieki ktorym przeko-
nasz sie jak duza jest réznica.

www.youtube.com/sandvikcoromant

Obrabiarki wielozadaniowe

Aby zachowa¢ stabilnos¢ i odstep od powierzchni
podczas frezowania na dtugich wysiegach nalezy
stosowac trzonki podwymiarowe o réznych dtugos-
ciachiwykonane z réznych materiatow.

Potagczona modutowos$¢ Coromant Capto®
i Coromant EH zapewnia mozliwos¢ dotarcia do
trudno dostepnych migjsc.

Centra tokarskie z napedzanymi uchwytami
narzedziowymi

Dzieki krotkiemu zespotowi narzedziowemu sktada-
jacemu sie wytgcznie z adaptera i frezu mozna
0siggngc¢ wysoka produktywnosc¢ w przypadku gdy
kluczowe znaczenie ma dtugos¢ programowa lub
maksymalna $rednica toczenia jest ograniczona.
Wszechstronny CoroMill® 390 jest idealny w sytuacii,
gdy liczba dostepnych gniazd w magazynie jest
ograniczona.

Szybkomocujgce uchwyty Coromant Capto® do narzedzi
napedzanych

Skracajg czas wymiany i ustawienia dzieki szybkiemu mocowaniu.
W internecie mozesz dowiedzie¢ sie wiecej o tym, w jaki sposoéb poprawic
wykorzystanie obrabiarek.

www.sandvik.coromant.com/coromantcapto



Wydajnos¢: Frezowanie rowkdow w stali

Produktywnos¢ podwykonawcy byta ograniczona poniewaz gtebokosc¢
skrawania jego dwuptytkowego frezu palcowego byta ograniczona do
2 mm (0.079 cala). Po zmianie narzedzia na frez CoroMill 390 z trzema
ptytkami 07, gtebokos¢ skrawania wzrosta do 3 mm (0.118 cala). Dodat-
kowa korzyscig byto to, ze zadziory tworzace sie podczas frezowania
starym narzedziem po wymianie na nowy frez catkowicie zniknety. Wer-
dykt koncowy: Podwojne zwyciestwo dla CoroMill 390 zwiekszajacego

produktywnosc i trwatos¢ narzedzi.

Zastosowanie u klienta

Materiat obrabiany P2.1.Z.AN
Rodzaj obrébki Frezowanie rowkow
Narzedzie R390-012A12-07M

390R-070204M-PM 1130

Parametry skrawania

Ve m/min (stopy/min) 200 (656.166)
V¢ mm/min (cale/min) 900 (35.433)
hey mm (cale) 0.1(0.004)
apmm (cale) 3(1.118)

ag mm (cale) 12(0.472)
Wyniki

Czas skrawania, min 3.76
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Narzedzie konkurencyjne

150(492.125)
600 (23.622)
0.1(0.004)
2(0.079)
12(0.472)

5.5

+225%

WYZSza
produktywnos¢

SANDVIK




