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Wieksza niezawodnosc¢ podczas
odcinania z duzg gtebokoscia

Priorytetowe wymagania
uzytkownikow...

...wykonujacych odcinanie z duza gtebokoscig zostaty
zidentyfikowane na wczesnym etapie prac nad nowym
systemem. Byto to mozliwe dzieki prowadzonym na
szeroka skale konsultacjom branzowym:

* Bezpieczenstwo obrdbki - absolutny priorytet

* TrwatoS¢ istotna dla zapewnienia zadowalajace;j
liczby przejs¢ na ostrze

* Narzedzia wygodne w obstudze i tatwe w wyborze,
wszechstronny asortyment do mozliwie najwiek-
szej liczby zastosowan, obrabiarek i materiatow

e Ograniczenie do minimum bezproduktywnego
zuzycia materiatu obrabianego

» Kontrola i odprowadzanie wiéréw przebiegajace

Niezaleznie od rodzaju operacji obrébkowej dazy sie w sposoéb korzystny i niezawodny
zawsze do ograniczenia dfugoSci wysiegu narzedzia.  « Zadowalajaca warto$é chropowatosci powierzchni
Jednak przy odcinaniu pretéw o duzej Srednicy i w razie przy wysokich wymaganiach wzgledem jakosci

potrzeby dotarcia do miejsc trudno dostepnych, uzycie
dtugiego wysiegu jest koniecznoscig. W takiej sytuaciji,
narzedzie musi skompensowac niestabilnosé charak-
teryzujaca uktad obrobkowy, a takze zapewnic¢ bezpie-
czenstwo i zadowalajacy, konkurencyjny rezultat obréb-
Ki. Niezbedny jest system narzedzi przeznaczonych do
odcinania z duzg gtebokoscia i na dtugich wysiegach.

e Optymalna produktywnosg, niski koszt jednostko-
wy i wysoka efektywno$¢ pracy, poréwnywalne
Z innymi rodzajami obrobki.




W jaki sposob nasza nowa
rodzina narzedzi spetnia te
wymagania?

Wymagania wobec narzedzi do odcinania wzrastajg
wraz z glebokoscia wcinania, dlatego klucz do suk-
cesu stanowig rozwigzania dedykowane do obrobki
zduza gtebokoscig oraz w miejscach trudno dostepnych.
W tym kontekscie, gtebokos¢ zagtebienia w materiat do-
tyczy Srednic 38 mm (1.49 cala) i wiekszych w przypad-
ku tokarek, wsréd ktérych przewazajg maszyny z podaj-
nikiem preta, oraz 32 mm (1.25 cala) dla obrabiarek
Z przesuwna gtowica.

Zagtebianie podczas odcinania odbywa sie w trzech
etapach:

e dtugie, gtdwne przejscie przez wieksza czes¢
przedmiotu

e zejScie na niemal petng gtebokosé

e przejScie przez krotki odcinek pozostaty do osia-
gniecia osi obrotu

Na kazdym z etapédw wymagania co do narzedzi sg
rézne; wszystkie nalezy bra¢ pod uwage przy tworze-
niu narzedzi nowej generacji. Wykonanie gtownego
przejscia wymaga wytrzymatosci ostrza, sprawnego
tamania i odprowadzania wiérow (tj. efektywnosci
skrawania), wysokiego poziomu bezpieczehstwa oraz
zadowalajgcego wykonczenia powierzchni. Jako§¢é wy-
konania zalezy od konstrukcji narzedzia i klasy zasto-
sowanego rozwigzania.

Przebieg odcinania na etapie podejScia w poblize osi
obrotu zalezy po czeSci od przyjetej strategii, tj. odpo-
wiednio napisanego programu i wziecia pod uwage
obostrzen majacych bardzo duze znaczenie dla trwa-
tosci ostrzy i bezpieczenstwa procesu obrébkowego.
Ten etap obrébki wymaga rozwagi przy programowa-
niu, jako ze wigze sie ze znacznym obcigzeniem narze-
dzia wykonujacego odcinanie. Czynniki o kluczowym
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znaczeniu to mocne ostrze, odporno$é na narost po-
wstajacy na ptytce i wytrzymatos¢ pokrycia ptytki. Musi
by¢ to uwzgledniane przy wyborze gatunku, ktéry powi-
nien zapewnia¢ jednoczesSnie wysoka predkosé skra-
wania i duzy posuw podczas przejscia gtdownego.



Ogromny krok naprzod
w technologii odcinania

Motorem dzisiejszych innowacji jest firma Sandvik
Coromant, pionier i lider rynku w obszarze narzedzi
na ptytki wymienne do przecinania i obrobki rowkow.
Pierwsze narzedzie do tego typu zastosowan pojawito
sie w 1976 roku. Od tej pory, kolejne generacje narze-
dzi spod znaku Coromant przyczyniajg sie do poprawy
efektywnosci i jakosci obrobki rowkdw oraz przecinania.
Rozlegle doswiadczenie zdobywane dzieki postepowi
technologicznemu i wspoétpracy w ramach branzy nad
wyzwaniami i optymalizacjg obrébki umozliwito doko-
nanie ogromnego kroku naprzdd, ktérego wyrazem jest
nowy system CoroCut QD.

CoroCut QD to wyjatkowe, howe rozwigzanie narzedzio-
we do odcinania pretow o duzej Srednicy i optymalizacji
obrobki na dtugich wysiegach, na przyktad wykonywanej
poprzez wrzeciono pomocnhicze. Przy projektowaniu tej
rodziny narzedzi uwzgledniono szereg kryteriow, czego
efektem jest nowa, wyspecjalizowana w odcinaniu, po-
szerzona oferta rozwigzan w ramach znanego systemu
CoroCut do odcinania, toczenia wzdtuznego i rowkoéw
promieniowych oraz czotowych.
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Znaczenie rozwoju technologii
produkcji ptytek

Podobnie, jak we wszystkich segmentach branzy obrob-
ki metali, rozwdj technologii produkcji ptytek wymien-
nych ma istotny wptyw na ksztattowanie nowych roz-
wigzan narzedziowych. Specjalne ptytki do odcinania
z duza gtebokoscia w nowych geometriach do dowol-
nych materiatow, z tamaczem wiérow (w razie potrzeby)
oraz dogtadzajacymi krawedziami Wiper umozliwia-
jacymi uzyskanie wysokiej jakoSci wykonczenia po-
wierzchni sa dzi$ kluczowe. Konstrukcja ptytek umoz-
liwia optymalne wykorzystanie precyzyjnych strumieni
chtodziwa, stosowanych w rodzinie CoroCut QD. Dzieki
kontroli wiéréw i ich efektywnemu odprowadzaniu ge-
nerowane sg nizsze sity skrawania. W ramach asorty-
mentu opracowano nowe, ulepszone gatunki ptytek, za
priorytet przyjmujac przyleganie pokrycia i bezpieczef-
stwo ostrza, poprawiajace przebieg wszystkich etapow
odcinania. Bogata oferta tatwych w wyborze ptytek sta-
nowi dobry punkt wyjsScia i stwarza szerokie mozliwosci
optymalizacji.



Przetamanie ograniczen
parametrow listew

Do przecinania nalezy stosowaC dos¢ waskie listwy.
Rodzi sie jednak pytanie, jaka szerokos¢ minimalna nie
stanowi ryzyka obnizenia bezpieczenstwa i pogorszenia
wydajnosci obrobki?

W przypadku tego wymiaru narzedzia liczy sie fakt, ze
przy odcinaniu pretow wazng role odgrywa oszczed-
nos¢ materiatu obrabianego. W rodzinie CoroCut QD
wypracowano réwnowage miedzy szerokoscig listwy
a wydajnoscia skrawania, miedzy innymi dzieki nowym
materiatom wykorzystywanym do produkcji listew
przecinakowych. Istotne znaczenie miaty réwniez po-
prawa przebiegu skrawania oraz lepsze umiejscowie-
nie i podparcie ptytek wymiennych.

Nowy stop stali narzedziowej stosowany do produkcji
listew ma znacznie lepsza odporno$¢é na zuzycie zme-
czeniowe, wytrzymatos¢ na zginanie i zapewnia lepsze
wiasciwosci gniazd ptytek. JakoS¢ konstrukcji gniazda
ptytki odgrywa w tym przypadku bardzo wazng role.
Stabilne osadzenie ptytki z wykorzystaniem szyny QD
pozwala uzyskaé¢ wyzsza wydajnosS¢ obrébki, precyzje
i niezawodnos¢. Ztacze dla ptytek nowego typu umoz-
liwia niezawodne odcinanie z duza gtebokoscig za po-
moca listew o szerokosci minimalnej 2 mm.

Precyzyjne podawanie
chtodziwa...

... to pionierskie rozwigzanie opracowane przez Sandvik
Coromant i stosowane od lat w narzedziach r6znego
typu, obecnie niezwykle zaawansowane technologicz-
nie. Chtodziwo jest podawane i kierowane w docelo-
wy punkt przez dysze, poniewaz precyzja strumienia
w znacznym stopniu wptywa na wydajnoSé obrob-
ki, nawet przy podawaniu chtodziwa pod ciSnieniem
znacznie nizszym niz zalecane 70 bar. System Coro-
Cut QD wykorzystuje precyzyjne podawanie chtodziwa
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z dyszami umieszczonymi od dotu i od gory ptytki,
wspomagajacymi przebieg skrawania, kontrole wiéréw
i ograniczajacymi zuzycie ostrza. Chtodziwo jest poda-
wane wewnetrznie poprzez listwe w miejsca, w ktorych
jego obecnos¢ jest najbardziej korzystna, wptywajac na
poprawe wydajnosci, mozliwos¢ zastosowania bardziej
udarnych gatunkow i wyzszych parametrow skrawania.

Wzrasta zapotrzebowanie branzy obrébkowej na na-
rzedzia wygodne w obstudze, ktére skracaja przestoje
obrabiarki, a takze zapewniajg bezpieczenstwo i prawi-
dtowy przebiegu wymiany i ustawiania narzedzi. Ztagcze
szynowe QD pozwala precyzyjnie i pewnie osadzi¢ oraz
zamocowac ptytke, utatwiajac i zwiekszajac bezpieczen-
stwo przebiegu wymiany ostrza. Wynika to z mozliwosci
zmiany ptytki w sposdb odporny na btedy bez stosowa-
nia klucza dynamometrycznego, tatwosci regulacji listwy
w oprawce oraz zastosowania ztgcza chtodziwa typu
Lpodtacz i uzywaj”. System przystosowany do wiekszo-
Sci typow obrabiarek odcigza operatora i narzedziownie
z koniecznosci stosowania czasochtonnych procedur,
a dzieki koncepcji Green Light Machining pozwala po-
prawi¢ produktywnos¢.



Nowy potencjat bezpieczenstwa
i wydajnosci

W przypadku niektorych zabiegdow, gdy smukte narze-
dzia catkowicie zagtebiaja sie w materiat podczas ob-
robki, istnieje tendencja do zanizania parametréw skra-
wania ,ha wszelki wypadek”. Obawa o to, ze delikatne
narzedzie zostanie poddane zbyt duzemu obcigzeniu,
jest naturalnym zjawiskiem towarzyszacym obrébce
skrawaniem, mozliwym do pokonania dzieki prawidto-
wemu zastosowaniu oraz zaufaniu do wysokiej jakosci
i sprawdzonej wydajnosci systemu narzedziowego.

CoroCut QD to rodzina narzedzi tgczaca w sobie poste-
powe rozwigzania technologiczne z obszaru obrébki
skrawaniem. System ten nie tylko zapewnia wysoka
niezawodnos¢ przebiegu odcinania z duzg gtebokoscia,
lecz réwniez oszczedno$E¢ materiatu dzieki znacznie
wiekszej trwatosci. Co réwnie wazne, rozwigzanie to
stwarza potencjat dla poprawy produktywnosci, wynika-
jacej z wyzszej wydajnosci oraz uproszczonej, bezpiecz-
nej obstugi i utatwionego wyboru.
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