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VSeobecné soustruzeni — Gvod

Uvod

Sandvik Coromant nabizi komplexni fadu produktt pro e
veskeré vnéjsi i vnitfni soustruznické operace (CoroTurn RC/ Trendy
TR/107/111), vCetné optimalizovanych produktl jak pro . L
obrabéni drobnych soucasti (CoroTurn/CoroCut XS), tak pro Stroje a metody obrabéni
tézké a vicelcelové obrabéni (CoroPlex). ° Poiadavky na vysokou pfesnost
Siroka nabidka modernich geometrii a tfid bfitovych desticek e Vicelgelové obrabéni a moderni systémy s CNC
(karbidové, cermety, keramické, s kubickym nitridem béru - ovladanim
CBN, s polykrystalickym diamantem - PCD) pro vSechny o o L . o
rozmanité druhy material obrobk, spolu s modularnim * Zkraceni doby potrebné pro sefizeni umozhuje maximalni
systémem CoroTurn SL a upinacim systémem Coromant Capto zvyseni efektivniho strojniho Casu.
predstavuji zaklad produktivnich feseni pro soustruzeni.
Nova generace hladicich bfitovych desti¢ek (-WMX), diimysiné Souéasti a materialy
upinaci rozhrani (i-Lock) pro pozitivni desticky (CoroTurn TR)
a technologie vysokotlakého pfivodu fezné kapaliny (CoroTurn * SloZitéjsi soucasti Ize obrabét na jedno upnuti.
HP) jsou pfiklady novych pokrokovych technologii pro produk- e Pro soucasné aplikace se vyuziva stale vétsi mnozstvi
tivni a bezproblémovou vyrobu. vysokolegovanych material.
L
Coromant Capto® je registrovana ochranna znamka spolecnosti Sandvik.
A2 SANDVIK
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Jak postupovat

Metody soustruzeni

Tato kapitola vam pomUze pIné vyuZzit potencial jednotlivych produktl, maximalizovat
produktivitu a minimalizovat naklady na obrabéni.

Cast "Jak postupovat", strana A 3—A 21, poskytuje prehled produktil pro soustruZeni a
nabizi vSeobecna doporuceni pro vybér a pouZziti soustruznickych nastrojd.

Soustruzeni riiznych materialt

Geometrie desticek, tfidy a doporuceni pro obrabéni riznych typu oceli, korozivzdornych
oceli, litiny, hliniku, Zaruvzdornych slitin, titanu a soustruzeni tvrzenych soucasti. Viz
strana A22-A 45.
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Metody soustruzeni
Na stranach A 46—-A 88 je popsano, jak zvolit spravny produkt pro riizné soustruznické
aplikace a jak jej co nejlépe pouZit, aby byla zajiSténa maximalni produktivita a

o3>
nedochazelo k problémdm. Tato kapitola je rozdélena na tfi ¢asti; :E
‘2
Soustruzeni vnéjsich ploch — podélné soustruzeni, tvarové obrabéni a ¢elni obrabéni B
Soustruzeni vnitfnich ploch — podéIné soustruzeni a tvarové obrabéni -
Specialni metody — vicelcelové soustruzeni a soustruzeni malych ¢asti D
Tézké soustruzeni
Tézké soustruZeni, loupani tyéi a soustruzeni Zelezniénich kol je popsano ve zvlastnim
katalogu/aplikacni pfirucce s objednacim ¢islem: C-1002:3. Pokud si jej pfejete objednat,
kontaktujte zastupce spole¢nosti Sandvik Coromant nebo navstivte internetové stranky -
na adrese www.coromant.sandvik.com S
(=]
N
Rotacni frézovani e
U vicelcelovych obrabécich stroji mizZe nékdy frézovani predstavovat alternativu ke
konvencnimu soustruzeni. DalSi informace naleznete v kapitole D, frézovani. E
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P¥i vybéru nejvhodnéjsi metody a nastrojl je tfeba posoudit tfi rizna hlediska. £¢
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1. Celkova vhodnost soucasti pro soustruzeni 2. Material soucasti, tvar a pocet obrabénych kusu 3. Parametry stroje
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VSeobecné soustruzeni — jak postupovat ‘ ﬁ <

Pocatecni analyza

1. Charakteristika soucasti

Provedte analyzu rozmér( a pozadavkd na kvalitu soucasti, ktera ma byt
vyrobena:

* Typ operace (vné&jSi nebo vnitini, napf. podéiné soustruzent, tvarové
soustruzeni, ¢elni soustruzeni).

; Z Typ operace ovliviiuje vybér nastroje
'S
S° Hrubovani, dokongovani
28
=~ " e Velk3, stabilni souéast
C e Mala, dlouh3, stihla, tenkosténna soucastka

e Polomér rohu
- e PoZadavky na kvalitu (tolerance, vysledna kvalita povrchu).
:‘é
‘2
\©
D
§ 2. Obrabéna soucast
(=]
& Po analyze hlavnich vlastnosti souéasti pfichazi na fadu

blizSi rozbor obrobku:
E e Ma material dobré vlastnosti
pokud jde o lamani tfisek?
e Velikost vyrobni série — jednotlivé soucasti nebo hro-
madna vyroba, kde je pro maximalni produktivitu nutné

_ pouziti optimalizovaného specialniho nastroje?
\G
= e Lze soucast spolehlivé upnout?
F ® Predstavuje odvadeéni tfisek zavazny problém?
=
s
£
G

3. Stroj
= Na zavér je treba zhodnotit nékteré dullezité otazky tykajici se stroje:
)
a ¢ Stabilita, vykon a kroutici moment, zejména pro velké soucasti
[ =
5o Reznakapalina a jeji pfivod
£C
Sa ¢ Je u material(, které tvori dlouhé tfisky, treba pouZzit pro usnadnéni
H déleni tfisek vysokotlaky pfivod fezné kapaliny?

o Cas potfebny k vyméné nastrojd,/poéet nastrojil v revolverové hlavé

® Omezeni poCtu otacek za minutu, zasobnik ty¢i s podavacem

¢ Je k dispozici protivieteno nebo konik?
‘-% ¢ U vietena B uvaZujte o vyuziti nastroju CoroPlex.
]
=
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Priklad - jak dosahnout maximalni produktivity

MoZnosti dosazeni maximalni produktivity jsou zavislé na situaci a vyzaduji vyuziti

nejvhodnéjsich nastrojovych feseni.

 Pro zajisténi co nejvyssi stability a presnosti pouZijte upinaci systém Coromant

Capto.

* Pro velké priméry pouZivejte negativni britové desticky, pro malé priiméry a vnitini

vyvrtavani pouzivejte pozitivni desticky.

e Pro pfesné nastaveni desticek do spravné polohy a jejich spolehlivé usazeni
pouZivejte upinaci systémy CoroTurn RC (negativni desticky) a CoroTurn TR (pozitivni

desticky).

* Pro maximalini rychlost posuvu a nejlepsi kvalitu obrobeného povrchu pouZijte

VSeobecné soustruzeni - jak postupovat

Upichovani a
zapichovani

hladici bfitové desticky. C
¢ Pro usnadnéni vymeény rdznych typl feznych hlav vyuZivejte tuhy modularni systém
CoroTurn SL.
¢ Pouziti tlumenych tyGi a adaptér( Silent Tools umozZnuje eliminovat vibrace a maxi- =
malizovat rychlost posuvu u vnitfnich operaci. ]
* Pro dosaZeni co nejlepsi kontroly utvareni tfisek a zvySeni feznych podminek E
u material, které tvori dlouhé tfisky, pouZijte technologii pfivodu fezné kapaliny N
CoroTurn HP.
D
VBD s negativnim zakladnim tvarem VBD s pozitivnim zakladnim tvarem 2
1EGHNUL°GrY TEGHNULOGr“ E
} Wip wip
—ala-° ~a La— O
Negativni provedeni Pozitivni provedeni =
\©
e Oboustranné nebo jednostranné e Jednostranné >
¢ Vysoka pevnost bfitu e Ostry brit F
¢ K dispozici s hladici geometrii nebo bez ni. o Nizké fezné sily
¢ K dispozici s hladici geometrii nebo bez ni.
SoustruZeni vnéjSich ploch SoustruZeni vnitfnich ploch 5
Velké soucasti Vnéjsi a vnitini tvarové obrabéni T
Obtizné podminky Stihlé, nestabilni a zeslabené souéasti =
G
>
°
8
25
55
CoroTurn® RC CoroTurn® TR H
e Spolehlivé upnuti negativnich britovych desticek. e Spolehlivé upnuti pozitivnich bfitovych desticek.
CoroTurn® HP _
I
¢ Pro materialy, které tvofi dlouhé tfisky %
Tlak fezné kapaliny 10-80 bar =

e ZlepSena kontrola utvareni trisek
¢ Vly$Si fezna rychlost.
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Vrtani
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Vyvrtavani
Malé soucasti
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Upinani nastroji/

Stroje

Materialy T
Pramér 1 mm Priimér 32 mm
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Prehled - program nastrojl pro soustruzeni

Goustruieni vnéjsich pIocI‘D Goustruieni vnitfnich pIocI‘D

Typ VBD (zakladni tvar)

Negativni

Negativni

CoroTurn® RC

Pozitivni

T-Max® P - upinani
pakou

Pozitivni

CoroTurn® 107

Pozitivni

CoroTurn® TR

Rezné hlavy SL

Pozitivni

CoroTurn® RC
CoroTurn® 107/HP

T-Max® P - upinani
pakou/HP

CoroCut® XS

HP =V nabidce také s vysokotlakym pfrivodem fezné kapaliny

Nastroje uréené pro obrabéni drobnych soucasti

}

Pozitivni

I

Pozitivni

CoroTurn® 107/QS

(

Pozitivni

CoroTurn® TR

CoroCut® XS/QS

Typ VBD (zakladni tvar)

Minimalni primér otvoru (mm)

Negativni

CoroTurn® SL-QC

Pozitivni

O

CoroTurn® RC

Negativni

.
O

T-Max® P - upinani
pakou

Rezné hlavy SL

Negativni

.
O

Negativni

CoroTurn® 107

Pozitivni

-/

CoroTurn® TR/HP

T-Max® P - upinani pakou/HP

CoroTurn® RC

CoroCut® XS

CoroTurn® 107/111

Pozitivni

CoroTurn® MB

Pozitivni

Pozitivni

CoroTurn® XS
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Upinani britovych desticek T-Max® P s negativhim zakladnim
tvarem

Pro upinani negativnich britovych desticek se pouZivaji dva systémy.

Tuhy upinaci systém CoroTurn® RC

B
CoroTurn RC je systém vyuZivajici upnuti shora a za otvor a je prvni volbou pro stabilitu a bezpe¢nost
pfi produktivnim soustruzeni velkych soucasti.
Systém se pouZiva predevsim pro soustruzeni vnéjsich ploch od dokoncovani po hrubovani, ale S
rovnéz pro soustruzeni vnitinich ploch, pokud je umozZnéno dobré odvadéni trisek. g 2
25
% '%
. . Desticka -
Prednosti: T-Max P
¢ Vlynikajici upnuti c
e Snadnéa vymeéna bfitu.
¢ Dobra opakovatelnost. ’
:‘g
Systém s upinanim pakou T-Max® P E
[}
Systém T-Max P s upinanim pakou vyuZzivajici upnuti za otvor predstavuje prvni volbu pro S
soustruzeni vnitfnich ploch, pfi kterém je vyzadovan plynuly bezproblémovy odvod tfisek. D
PFi vnéjSim soustruzeni predstavuje systém s upinanim pakou alternativu k systému CoroTurn RC.
; T-Max P -
Prednosti: upinani pakou _
* Snadné odvadéni tfisek %
e Jednoducha vyména bitu. £
Upinani britovych desticek CoroTurn® s pozitivnim zakladnim
tvarem
Systém CoroTurn® TR s upinanim Sroubem
Upinaci systém CoroTurn TR se pouZiva pro pozitivni jednostranné desticky a predstavuje prvni volbu =
pro vnéjsi i vnitfni tvarové soustruzeni. £
Rozhrani mezi drzdkem nastroje a bfitovou destickou zajistuje dobrou stabilitu pro naroc¢né operace F
pfi tvarovém soustruzent.
CoroTurn TR
Prednosti:
e Bezpecné upnuti %
* Snadné odvadeéni tfisek >§
¢ Dobra opakovatelnost.
G
Systém CoroTurn® 107 s upinanim Sroubem
Systém CoroTurn 107 s upinanim Sroubem se pouziva pro jednostranné pozitivni bfitové g
destiky s Ghlem hibetu 7° a predstavuje prvni volbu pro dlouhé a stihlé soucasti jak pro vnitini, *E
tak vnéjsi podélné soustruzeni. ;
\© 2
Systém CoroTurn® 111 s upinanim Sroubem 3% g
PouZiva se pro pozitivni bfitové desticky s Ghlem hibetu 11° a pfedstavuje alternativu ke
CoroTurn 107. Je to jediny systém, ktery se pouziva u vyvrtavacich ty¢i pro vnitfni soustruzeni. H
Prednosti:
e Bezpedné upnuti =
¢ Snadné odvadeéni tfisek £
=

SANDVIK AT
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Nastroje urcené pro obrabéni drobnych soucasti

CoroCut® XS

Upinani Sroubem

Systém CoroCut XS pro obrabéni drobnych souéasti se pouziva pro pozitivni bfitové
desticky se dvéma bfity a je vhodny pro vnéjsi obrabént.

Upinani VBD Sroubem s drazkou Torx Plus na obou stranach.

S
g2
Sg Prednosti:
C ® Bezpecné upnuti
* Snadné odvadéni tfisek CoroCut XS
=
2 CoroCut® MB
D Upinani Sroubem
CoroCut MB pro vnitini obrabéni. Bezpecné a stabilni obrabéni diky tuhému upnuti
Sroubem z Gelni strany nastroje. U systému CoroCut MB maiji VBD stabiliza¢ni
kolejnicky a v [izku desticky jsou odpovidajici drazky.
5 PFednosti:
i
® Bezpecné upnuti
E e Snadné odvadéni tfisek
CoroCut MB
CoroTurn® XS
E Upinani Sroubem
>
CoroTurn XS pro vnitfni obrabéni. Upinaci mechanismus ustavi desticku ve spravné
F poloze. Tim je vzdy zajiSténo spravné nastaveni vySky hrotu.
Prednosti:
£ e Bezpedné upnuti \
g CoroTurn XS
=
G
S - . « - v aw . P
= Nastroje urcené pro viceucelové obrabeni
(2]
\©
; Aby bylo mozné spinit poZadavky a pfedpoklady, které musi centra pro vicelcelové
2 “9—’ obrabéni, jako napfiklad TurnMill nebo MillTurn, nabizet, byla vyvinuta cela fada
5% specializovanych produkt(l, jako napfiklad CoroPlex MT, CoroPlex TT a mini revolverové
hlavy CoroPlex SL.
H
Prednosti:
e Optimalizované pro pouZziti ve vietenu B
‘-_§ e Zkraceni ¢asu potrebnych pro vyménu nastrojli na minimum
§ e Vicelcelovost, kterd znamena méné nastrojl v zasobniku.

CoroPlex TT CoroPlex MT

A8 SANDVIK
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Vysokotlaky privod rezné kapaliny CoroTurn® HP s vysoce presnym nasmeérovanim

jednotky a fezné hlavy T-Max P, /CoroTurn TR a CoroTurn 107. UmoZiuje velmi presné
nasmeérovani trysek pro pfivod rezné kapaliny pfimo do pracovni oblasti, coz méa za
nasledek zlepSeni odvadeéni tfisek a prodlouzeni Zivotnosti nastroje.

Technologie privodu fezné kapaliny CoroTurn HP predstavuje alternativu pro fezné : _2_

e Kontrola utvareni tfisek a bezpecna bezproblémova produkce ve vSech typech
materiald

e Vy$Si fezné rychlosti pfi hrubovani obtizné obrobitelnych materiall

¢ DelSi trvanlivost nastroje pfi hrubovani az dokoncovani obtizné obrobitelnych W
materialu.

&
CoroTurn HP Ize pouZivat pro tlak fezné kapaliny 10-80 bar. - . @
-

Upichovani a
zapichovani

o

— Hydraulicky klin zveda tfisku
— Eliminace Gc¢inku tepla
— ZlepSena kontrola utvareni trisek.

Rezani zavit(

Vybér nastrojového drzaku

Pro zajisténi maximalni produktivity a hospodarnosti pfi vnéjSim i vnitfnim soustruzeni
je doporucen systém Coromant Capto.

O

Systém Coromant Capto nabizi vyjimecnou pfesnost a stabilitu a uceleny program
systémU upinani desticek, fezacich jednotek a adaptér(.

Vice informaci naleznete v ¢asti Upinani nastrojl/Stroje, kapitola G.

Frézovani

m

Vrtani

CoroTurn® SL

CoroTurn SL je modularni nastrojovy systém skladajici se z adaptér(i v podobé
vyvrtavacich ty¢i s vyménnymi freznymi hlavami pro vnitfni i vnéjsi aplikace, jako je

,,,,,

-

Flexibilni modularni systém

Vyvrtavani

TyCové adaptéry CoroTurn SL umoziuji pouZit pro soustruzZeni rizné typy feznych hlav
s rliznymi upinacimi systémy:

()

e CoroTurn RC

e T-Max P - upinani pakou
e CoroTurn® TR

e CoroTurn 107/111

e CoroCut XS.

Upinani nastrojt/

Stroje

Vybér tycovych adaptért

25

Sortiment systému CoroTurn SL je tvoren:

e Systém Coromant Capto a tyc¢e s valcovou stopkou
e Tlumené tyce Silent Tool, celistvé ocelové tyCe a karbidem vyztuzZené tyce.

Materialy

SANDVIK AS
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Udrzba nastrojli

Zavedeni pravidelné Gdrzby nastrojd na dilné umozni predchéazet problémim a prinasi znacné Gspory penéz.

Kontrola lGzka desticky.

Je dulezité se ujistit, Ze 1Uzko destiCky nebylo pfi obrabéni nebo manipulaci posSkozeno.

Hledejte:

e Abnormalné velka IGzka v dUsledku opotiebeni. Desticky
nesedi v IGzku spravné. Pro kontrolu viile pouzijte sparovou
mérku tloustky 0,02 mm.

¢ Malé vile mezi podloZzkou a dnem IUZka na rozich.

¢ Poskozené podlozky. Podlozky nesmi mit v fezné oblasti
vyldamané rohy.

¢ Opotrebeni v dlsledku déleni tfisek a otisky britové desticky.

Vycisténi lizka britové desticky.
Ujistéte se, Ze neni znecisténo prachem a nejsou v ném tfisky,
pokud je to nutné, vycCistéte jej pomoci stlaéeného vzduchu.

P¥i pouziti vyvrtavaci tyCe s feznymi hlavami CoroTurn SL, je
pfi vyméné fezné hlavy rovnéz dllezité zkontrolovat a vycistit
spojku mezi hlavou a ty¢i.

Momentovy kli¢

Aby bylo mozné dosahnout co nejlepsi funkce jakéhokoli upinaciho systému, musi byt pro
spravné dotazZeni bfitovych desticek pouzit momentovy klic.

PFilis vysoky utahovaci moment méa negativni vliv na funkci nastroje a mlze vést k lomu VBD
nebo upinaciho Sroubu.

PFilis nizky utahovaci moment miZe byt pfi¢inou pohybu desticek, vibraci a zhorSovat vysledky
obrabéni.

Spravné hodnoty utahovaciho momentu bfitovych desticek viz Hlavni katalog.

Upinaci Srouby

Pro spravné dotazeni upinaciho Sroubu je predevSim nutné mit k dispozici momentovy
KIic.

Jako prevenci proti zadfeni naneste na Sroub dostateéné mnozstvi maziva. Mazivo je
tfeba nanést na zavit Sroubu i na spodni stranu hlavy Sroubu.

Opotfebené nebo nefunkéni Srouby vymeénte.

A0
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Teorie soustruZeni - vysvétleni pojmu

Rezna rychlost

Obrobek rotuje pfi uritém poctu otacek (n) za minutu. Tim je
dana specificka fezna rychlost v, (nebo obvodova rychlost - na
povrchu) méreno v (m/min) na hrotu bfitu.

Hloubka fezu

Upichovani a
zapichovani

Hloubka fezu (a,) je rozdil mezi neobrobenou plochou
a obrobenym povrchem. Hloubka fezu se méfi v mm a v pravém
Ghlu (90°) ke sméru posuvu.

‘2
'S
v_ﬂxDxnm/m_n L
c = P |
1000
D
Posuv
Axialni nebo pfi ¢elnim soustruzeni radialni pohyb nastroje je
nazyvan posuv (f,) a mefi se v mm/ot. Pfi radialnim posuvu
smérem ke stfedu obrobku se pocet otacek za minutu zvySuje £
az dosahne limitu vietena. Po dosaZeni této limitni hodnoty se 3
fezna rychlost v, sniZuje, az dosahne hodnoty O m/min v ose &
soucasti.
E
Tloustka tfisky g
Tloustka tfisky hey je rovna f,, pfi pouziti nastrojového drzaku hey = f, X sin K,
s Ghlem nastaveni K, 90°. F
PFi pouziti mensiho Ghlu nastaveni se velikost hg, shizuje. h,, = maximalni tloustka tfisek
‘2
\©
8
£
5
g
Uhel sklonu a thel cela 2,
£ET
Y = Ghel sklonu se méfi jako Uhel, pod kterym je desticka Sa
namontovana v drzaku.
A = Ghel Eela se mé&Fi na bfitu ve vztahu ke sméru fezu. H
g
8
s

ALl
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VSeobecné soustruzZeni — jak postupovat

Zivotnost nastroje

¢4 S

Na Zivotnost nastroje maji vliv tfi hlavni parametry obrabéni, fezna rychlost, posuv a hloubka fezu. Nejmensi vliv
ma hloubka fezu, po ni nasleduje rychlost posuvu. Na Zivotnost bfitovych desticek ma zdaleka nejvétsi vliv fezna

rychlost.

Pro dosazZeni co nejdelSi Zivotnosti nastroje: maximalizujte ap —abyse snizil pocet fez(, maximalizujte f, — pro

zkraceni doby v fezu, snizte v, — pro co nejdelSi Zivotnost nastroje.

Vliv hloubky fezu

Prilis mala

e Ztrata kontroly utvareni tfisek
e Vibrace

e Nadmérny vyvin tepla

e Nehospodarny provoz.

Prilis velka

¢ Vysoka spotieba energie
e Lom VBD
o \VySSifezné sily.

Zivotnost nastroje

Maly vliv na Zivotnost nastroje.

e S
o
e

Hloubka fezu ap

Vliv rychlosti posuvu

PFilis nizka

o VIaknita tfiska

e Rychlé opotfebeni hrbetu
o Narlstek na bfitu

e Nehospodarny provoz.

PriliS vysoka

e Ztrata kontroly utvareni tfisek

« Spatné kvalita obrobeného povrchu

* Opotfebeni ve tvaru Zlabku/plas-
ticka deformace

¢ Vysoka spotieba energie

e Navarovani tfisek

e Zasekavani trisek.

Zivotnost nastroje

Mensi vliv na Zivotnost nastroje nez v;..

~

L)

»

~

»

~

Posuv fj,

Vliv fezné rychlosti

PFili§ nizka

o NarUstek na britu

e Otupent britu

e Nehospodarny provoz

¢ Spatna kvalita obrobeného povrchu.

Pilis vysoka

¢ Rychlé opotfebeni hibetu

 Spatna kvalita obrobeného povrchu
¢ Rychlé opotfebeni ve tvaru Zlabku

¢ Plasticka deformace.

Zivotnost nastroje

Velky vliv na Zivotnost nastroje. Pro
dosaZeni co nejvyssi hospodarnosti
pfizplsobte v,.

Rezna rychlost v

Jak predem urcit Zivotnost nastroje

pro vypocet trvanlivosti nastroje se pouziva spiralova délka v zabéru (SCL).

Vice informaci naleznete na strané A 37.

e - . . . N
Bezpecnostnl opatrenl
Trisky jsou velmi horké a maiji ostré hrany. Nikdy nesmi byt odstranovany rukou. Mohou zpUsobit popaleniny kize nebo poranit
oCi.
Ujistéte se, Ze britova destiCka i soucast jsou pevné a spolehlivé upnuty v drzaku, aby pfi praci nedoslo k jejich uvolnéni. Prilis
velké vyloZzeni mUize zpUsobit vibrace a lom nastroje.
L J
A12 SANDVIK
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Srovnani negativnich a pozitivnich britovych desticek
Negativni destiCka ma Ghel bfitu 90°, zatimco pozitivni desticka ma Ghel bfitu mensi nez 90°.

Obrazky rovnéz znazornuji, jak je desticka naklonéna v drzaku.

Nasleduji stru¢né charakteristiky obou typl desticek. B

Negativni bfitové desticky

® Oboustranné a jednostranné

Upichovani a
zapichovani

® \/lysoka pevnost bfitu
® Nulovy Ghel hibetu

(@)

® Prvni volba pro soustruzeni vnéjsich ploch
® Obtizné podminky.

Uhel hibetu

Pozitivni britové desti¢ky

Rezani zavitl

® Jednostranné
® Nizké fezné sily

O

e \/(ile na hibetu
® Pryni volba pro soustruzeni vnitfnich ploch

a vnéjsi soustruzeni Stihlych soucasti.

Uhel htbetu

Frézovani

Vliv ahlu nastaveni

Uhel nastaveni K, je Ghel mezi hlavnim (Feznym) bfitem a smé&rem posuvu. Jde o dlleZity faktor pFi vib&ru
soustruznického néastroje pro danou operaci a ma vliv na:

m

e Utvareni tfisek
® Smér fezné sily
® Délku fezné hrany v zabéru.

Vrtani

|

Velky thel nastaveni Maly uhel nastaveni

Vyvrtavani

»

Lamani tfisek 0 nastroj Lamani tfisek o obrobek

Upinani nastrojli/

Stroje

3t

® Sily smérujici ke sklicidlu. Mensi sklon k vibracim ® MenS§i zatizeni britu

® Predpoklady pro soustruzeni vybrani ® \/znikaji tenci tfisky = vySSi rychlost posuvu

® \/yssi fezné sily zejména na vstupu a vystupu z fezu ® Mensi opotiebeni ve tvaru vrubu

e Sklon k opotfebeni ve tvaru vrubu u Zaruvzdornych slitin (HRSA) a ® Nelze soustruzit vybrani s rohovym Ghlem 90°

Materialy

cementovanych povrchové kalenych obrobkd. " - o e . P
yenp y ® Sily maji jak axialni, tak radialni smér, coz muze zpUsobit vibrace.

At3
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Tvar desticky

Tvar desticky musi byt vybran s ohledem na
pristupnost danou Ghlem nastaveni nastroje. Je
tfeba volit nejvétsi mozny Ghel Spicky, aby byla
zajiSténa pevnost destiCky a spolehlivost. Musi @ '(%)’
byt ale zachovana urcita rovnovaha vzhledem k
> +

rozmanitosti fezU, které maji byt provedeny. ﬁ
Desticka s vétSim Ghlem Spicky je pevnéjsi, ale

potrebuje vétsi vykon stroje a ma vétsi sklony k
vibracim. + = T2

i S
Desticka s menSim Ghlem Spicky neni tak ﬁ -m :

pevna a umoznuje mensi hloubku zabéru bfitu,

m\_
=8
w 'S
20
e c
S o
=
= 'Q
=
S N

o

coz mUzZe mit za nasledek zvysSenou citlivost k Stupnice 1 Indikuje pevnost bFitu. Cim je vétsi Ghel $picky nalevo, tim je vy$Si pevnost,
aéinkam tepla. pro vySSi univerzalnost a pristupnost jsou nejvhodnéjsi desticky napravo.
2 Stupnice 2 Indikuje sklon k vibracim, ktery narista smérem doleva, zatimco pozadavky
] na vykon klesaji smérem doprava.
‘S
\©
)
o
‘S
2 Faktory, které maiji vliv na vybér tvaru desticky
E Oznaceni zakladniho tvaru, tihel $picky R S C w T D \"
90° 80° 80° 60° 55° 35°
O O ® & A <>
£ Hrubovani (pevnost) o { ] o @) O
> Lehké hrubovani/polodokoncéovani (pocet britl) O o o [ (
F Dokoncovani (pocet brit() @) @) [ { ] o
Podélné soustruZeni (smér posuvu) o (@) (@) @ [ )
Tvarové obrabéni (schopnost pistupu) @) (@) @) o [ )
N Obrabéni Gelnich ploch (smér posuvu) @) (] o o O @)
f =
2 Univerzalnost pouziti (@) o (@) (@) o O
>§ Omezeny vykon stroje @) @) o { { ]
Sklony k vibracim @) o { ] (]
G Tvrdy material o o
_ Obrabéni s prerusovanym fezem [ { ] O @) O
oS
3 Velky Ghel nastaveni o o o @
0
< Maly Ghel nastaveni o o [ ] [ ]
=
£T
G
=7
@ Nejvhodngjsi O Vhodné
> Kosoctvercova desticka s Ghlem Spicky 80° (desticka typu C) nachazi velmi ¢asté uplatnéni, protoze
‘-g predstavuje efektivni kompromis ke vSem tvarim desticek a je vhodna pro mnoho operaci.
©
=

A14
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Tvar britové desticky - pocet reznych hran

Pocet feznych hran na desticce se liSi podle vybéru
typu desticky a Ghlu Spicky. Desticka s negativnim
tvarem ma obvykle dvojnasobny pocet feznych hran
nez pozitivni desticka.

Pro tézké hrubovani je doporuéeno pouZiti jednostran-
né desticky s negativnim zakladnim tvarem, aby byla
zajiSténa co nejvyssi stabilita, zatimco pro ostatni typy
hrubovani se doporucuje oboustranna desticka, ktera
ma dvojnasobny pocet feznych hran.

Nejvétsi pocet feznych hran méa kruhova bfitova
desticka.

Tvar britové desticky - hloubka fezu

¢4 S

VSeobecné soustruzZeni — jak postupovat

X1

Zakladni tvar R S c w T D '
Negativni K

Oboustranna 0 8 4 6 6 4 4
Jednostranna 0 4 2 3 3 2 -
Pozitivni 0 4 2 3 3 2 2

*) Pocet feznych hran zavisi na hloubce fezu ve vztahu k velikosti

Doporucené maximalni hodnoty v tabulce R
poskytuji informaci pro zajisténi spolehlivého

obrabéni pfi spojitych fezech s hrubovaci geo- |

metrii. Hlubsi fezy, s hloubkou odpovidajici az
celkové délce fezné hrany [, Ize provadét pouze
kratkodobé.

desticky.
S c T
i N LI e Iy
ic N (s N !
la=2/3x1 l,=2/3xI la=1/2x1
K w \'
I}
a - ]
| T ,a
lo=1/2 x1 la=1/2x1 ly=1/4x1 la=1/4x1

Velikost britové desticky a hloubka rezu

Hloubka fezu ovliviiuje rychlost Gbéru kovu, pocet nezbytnych fezl, déleni tfisek

a pozadovany vykon stroje.

Stanovte efektivni délku fezné hrany I, spolu s tvarem desticky, Ghlem nastaveni K,

nastrojového drzaku a hloubkou fezu aj,.

Nezbytnou minimalni efektivni délku fezné hrany Ize uréit z tabulky v zavislosti na

hloubce fezu ap, ve vztahu k Ghlu nastaveni K.

Aby byla zaru¢ena vétsi spolehlivost pfi naroénéjsSich operacich, je treba zvazit pouZziti

desticky s delSi hranou a vétsi tloustkou.

Pfi obrabéni do rohu se dramaticky zvySuje hloubka fezu — vhodnym opatfenim je

pouziti pevnéjsi desticky (s vétsi tloustkou nebo velikosti), aby se zamezilo riziku jejiho

lomu.

K, ap, mm
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 15
I, mm
90° | 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 15
105° 75°} 1.05 21 341 41 52 62 73 83 93 11 16
120° e60°| 1.2 23 35 47 58 7 82 93 11 12 18
135° 45°) 14 29 43 57 74 85 10 12 13 15 22
150° 30°| 2 4 6 8 10 12 14 16 18 20 30
165° 15°| 4 8 12 16 20 24 27 31 35 39 58
SANDVIK A 15

B

Upichovani a
zapichovani

o

Rezani zavit(

O

Frézovani

m

Vrtani

-

Vyvrtavani

()

Upinani nastrojli/

Stroje

25

Materialy

Informace/Rejstiik =



VSeobecné soustruzeni — jak postupovat ‘ h {

Velikost britové desticky - ve vztahu k oblasti vhodného déleni trisky

Dokoncovani (F) Stredni obrabéni (M) Hrubovani (R)
Operace s mélkou hloubkou fezu a nizkymi posuvy. StFedni a lehké hrubovani. Siroka fada kombinaci Operace pro maximalni Gbér a nebo narocné
hloubky fezu a rychlosti posuvu. podminky. Kombinace velké hloubky fezu a rychlosti
posuvu.
Dokoncovant: f,=0,1-0,3mm/ot  Stfedni obrabeéni: f,=0,2-0,5 mm/ot Hrubovani: f,=0,5-1,5 mm/ot
a,=0,52,0mm a,=1,5-50mm a,=5-15mm

Obecné doporucovana hloubka fezu pro rdzné tvary desticek v zavislosti na vhodném déleni tfisek pfi pouziti riznych geometrii.

© .
o
=]
@ '8
20
o c
S o
& 2
= Q
S ©
=]

C Tvar desticky Typ aplikace

Vybér velikosti bfitové desticky Maximalni hloubka fezu a,, mm

— v zavislosti na oblasti vhodného

déleni tfisek F R

I

= Velikost I
s VBD 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15
N
G Kruhova 06
g 08

10 o — ———
O R 12 e e e
15 %
16 [ e s — ——
19 %
20 %
25 W
32 %
Ctvercova 09 [r—— }
12 %
15 | | e ——
S 19 %
25 %

O

Frézovani

m

31 ‘%
38 | e S S S S
Kosoctvercova 80° ‘
= 06 #
£ 09 #
S @ C 12 e ————
F 16 #
19 S S S e o — —
25 e e e
Trojhranna 80° g: e
=
e w
3 0S
< A
5
. — | ——
G Trojuhelnikova ié
22 %
= A T 27 %
g 33 %
R ‘
[ =
&2 Kosoétvercova 55° 06 ———
= 11 #
=S
S>h 15 S
Kosoétvercova 35° 11 |e——
16 *
_ 22 [ e e —
g <> Vv
Q
©
=
=
3
3
2 A1le SANDVIK
g
=
]
=



VSeobecné soustruzZeni — jak postupovat
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Polomér hrotu
Polomér hrotu britové desticky r. je pfi soustruznickych operacich kli¢ovym faktorem.

Vybér poloméru hrotu zavisi na:
* Hloubce fezu a,
® Posuvu, f,,.

a ma vliv na:

¢ Jakost obrobené plochy
e Lamani trisek

e Pevnost britové desticky

Upichovani a
zapichovani

Vétsi polomér hrotu

¢ Vysoké rychlosti posuvu
e Velké hloubky fezu d ‘.
e Odolny bfit -

Maly polomér hrotu

e |dealni pro malé hloubky fezu
e Snizuje vibrace

e Mensi pevnost desticky.

1

'-I'I"I'F'.I'ﬂ-l"i"ll.l"fh:-_....r
o

e ZvySené radialni sily. = %
s
\©
Polomeér hrotu a maximalni posuv D
Desticka s negativnim zakladnim tvarem
Polomér hrotu, re mm
‘ 0.4 ‘ 0.8 ‘ 1.2 1.6 ‘ 2.4 &
(=]
Max. doporuceny posuv, f, mm/ot £
Dokon&ovani 0.25 0.4 0.5 0.7 E
Stfedni obrabeéni 0.3 0.5 0.6 0.8 (1.0)
Hrubovani 0.3 0.6 0.8 1.0 1.5
Pro vysokou produktivitu nebo vysokou kvalitu
- cee e . - ovrchu je vhodné pouZit hladici bfitové desticky. =
Desticka s pozitivnim zakladnim tvarem \F;ice infoeraci naIer)nete na strané A 94. ’ e
>
Polomér hrotu, re mm
‘ 0.2 ‘ 0.4 0.8 ‘ 1.2 F
Max. doporuceny posuv, f, mm/ot
Dokonéovani 0.10 0.2 0.3 0.4 .
\©
Stfedni obrabéni 0.15 0.3 0.4 0.5 L§
£
v v T
Polomer hrotu ve vztahu k hloubce rezu 5 ¥ Ei., i >
s
Radialni sily, které se snazi vytlaCit desticku z obrabéné plochy, } ..Eﬂ 3 E
se s rostouci hloubkou fezu méni na sily axialni. s “ i, t ﬁi =
v T O
Polomér hrotu rovnéz ovliviiuje utvareni tfisek. Obecné feceno, b “ i jl é%%
se snizujicim se polomérem se déleni trisek zlepsSuje. ’-{L -?-_. - ;_
Obecné praktické pravidlo je, Ze hloubka fezu nesmi byt mensi ; b #1 % H
. . SR . e -
nez 2/3 poloméru hrotu nebo v pripadé prisuvu 1/2 poloméru
hrotu.
a s
8
A re =
ap<r; ap=2/3xr, a, >2/3 xr, |
<
E‘
SANDVIK A17 2
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Polomér hrotu - kvalita povrchu a posuv

PFi soustruZeni je vysledna kvalita povrchu pfimo ovliviiovana
pouzitou kombinaci poloméru hrotu a rychlosti posuvu.

Konvencéni desticka Rmax £2
s . ; . . Riax = x 1000
Konvencni desticka ma jednoduchy polomér hrotu, ktery se ry 8xr,
muze pohybovat v rozmezi 0,1-2,4 mm a kvalita povrchu pfimo
souvisi s pouzitym posuvem.
Rinax (hladici N Rinax
re desticka) Rpax (hladici  ————
/4 desticka)

Hladici desticka 0LOGY

= TECHN

Polomér hrotu na hladici britové desticce méa upraveny tvar
tvoreny pfiblizné 3 az 9 rliznymi poloméry. Tim se prodlouZi
délka zabeéru desticky s pozitivnim G€inkem na rychlost posuvu
nebo kvalitu povrchu.

ipé

Obecné pravidlo pro pouziti hladici desticky:

e Dvojnasobny posuv — stejna kvalita povrchu
e Stejny posuv — dvakrat lepsi kvalita povrchu.

Upraveny tvar poloméru hrotu hladici desticky je pro desticky
typu C nebo W v mezich tolerance, zatimco destickytypuDa T
maiji tvar hrotu, ktery ve srovnani s konvenénimi destickami
vykazuje odchylky.

Vice informaci naleznete na strané A 94.
Tvar desticky C nebo W Tvar desticky D nebo T

Méreni kvality obrobeného povrchu

RUzné zplsoby méfeni drsnosti obrobeného povrchu jsou po-
psany v kapitole I.

A8
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Utvareni trisek a vybér geometrie britové desticky

Déleni tfisek

Kontrola utvareni tfisek je jednim z nejduleZitéjSich faktord pfi soustruzZeni a existuji tfi zakladni zpUsoby déleni tfisek:

— tfiska se déli samovolné, napt. Seda
litina — tfiska se déli o nastroj — tfiska se déli o obrobek

Upichovani a
zapichovani

C
‘2
G
Mezi faktory, které maji vliv na déleni tfisek patfi: D
® Geometrie britové destiCky
® Polomér hrotu, rg
¢ Uhel nastavent, K, _
* Hloubka fezu, a, g
® Posuv, f,, 2
® Rezna rychlost, v,
® Material. E
Geometrie britovych desticek
Geometrie pro soustruzeni Ize rozdélit do tfi zakladnich skupin optimalizovanych pro dokoncéovani, stredni -
obrabéni a hrubovani. Oblast pouziti Ize pro kazdou geometrii graficky znazornit jako oblast vhodného utvareni pe
tfisek pfi daném posuvu a hloubce fezu. -
F
Hrubovani - R ?m
p
Kombinace velké hloubky fezu a rychlosti posuvu. A -
<
Operace vyZadujici co nejvySsi bezpeénost hrotu. 2
E
=
Stredni obrabéni - M
Stfedni obrabéni az lehké hrubovani. G
Siroka fada kombinaci hloubky fezu a rychlosti posuvu. N
3
Dokon&ovani - F =
\C O
Operace s malou hloubkou fezu a nizkymi rychlostmi posuvu. §§
Operace, které vyzaduji nizké fezné sily.
H
g
8
©
=

A19
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Hloubka fezu

¢4 S

Priklad déleni trisek pro geometrii PM

A 20
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a, (mm)
F
3 -t S W A
[N
5% O N J % >
SR L 3 £ g, @
3 0 r.) P i e uﬂé k
C ) Wl ) o, . S » * [N ®
g [ {, w Ty, rmy e ) P
= 1 5 o P ; . P hp oy
‘E ’ L i - s ! - ¢ 3
'E
S
& -r“' 7l 5 ‘ 3 ~w =
1.0 = r ¢ “ e
D . g P . f s+ «
[ xS
pod VNPT 5 e Ay, Moo
0_5 e R AL, %%"" B “%"*" ) o] AP
= S bty w““w o Posuv
g = R f, (mm/ot)
(=] L
- 0.1 0.2 0.3 0.4 0.5
E
Zkouska déleni tfisek pro desticku CNMG 12 04 08-PM s riznou hloubkou fezu a posuvem. V oznacené oblasti
je déleni tfisek klasifikovano jako dobré a vysledky jsou zaneseny do grafu.
g
=
F  Geometrie desticek pro rtizné obrabéné materialy
Mnoho geometrii britovych desticek je optimalizovanych pro urcity typ obrabéného materialu, jako napf. PF, PM,
-~ PR pro obrabéni oceli, MF, MM, MR pro korozivzdorné oceli a KF, KM, KR pro obrabéni litiny atd. DalSi tvary jako
§ napriklad WMX, WF, WM, WR jsou vhodné jak pro ocel, tak korozivzdornou ocel i Sedou litinu.
T
>§ Vice informaci o tvarech bfitovych desticek a obrabénych materialech naleznete na stranach A 102 a A 22—-A 45.
> L .
e Hladici desticky Konvencéni destiCky
fg
E @ Ocel . WMX, WF, WM, WR PF, PM, PR
53
Korozivzdorna ocel | [V] WMX, WF, WM, WR MF, MM, MR
H
Litina . WMX, WF, WM, WR KF, KM, KR
Hlinikové slitiny | N AL
g
§ Zaruvzdorné slitiny | § SM, SR
Tvrzena ocel | H HM, HR

SANDVIK
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Tridy britovych desticek
Trida bfitovych desti¢ek se voli predevsim podle ma-

terialu obrabéné soucasti, typu operace a podminek
obrabéni.

e Material obrobku (ISO P, M, K, N, S, H)
e Typ operace (F, M, R)
e Podminky obrabéni (dobré, primeérné, obtizné).

Tvar desticky a jeji tfida se v dané aplikaci vzajemné
doplfuji, napf. nedostateénou pevnost dané geo-
metrie bFitové desticky je mozné kompenzovat
houZevnatosti pouZité tfidy britovych desticek.
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Vice informaci naleznete v ¢asti H. c
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Priklady nejbéznéjsich tfid pro rizné materialy:
¢ Povlakovany slinuty karbid (GC4205, GC4215, GC4225 atd.) _
* Slinuty karbid (H10, H13A atd.) 2
)
* Cermetové tfidy (CT1525, CT5015 atd.) -
¢ Keramika (CC6050, CC6090 atd.) E
e Kubicky nitrid béru (CB7015, CB7025 atd.)
¢ Polykrystalicky diamant (CD10).
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Odolnost proti opotrebeni Stabilni
A A E
=
CC650 O G
GC1105
CB7050
GC4205 CB50 SO5F CC6050
GC1115 >
GC4215 GC3205 cD10 GC1105 CC670 = E
GC2015 E 2
GC1515 CC6090 H10 GC1025 CB7015 O o § @
GC1125 S
GC4225 GC3005 GC1005 H13A CB7025
GC2025 H
GC4235 GC3210 GC1115 CB7050
GC2035
GC3215 .
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HouZevnatost Nestabilni -
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Soustruzeni rtiznych material(i — soustruzeni oceli ‘ h <

Bl Soustruzeni oceli

Obrobitelnost oceli zavisi na obsahu legujicich prvk(, tepelném
zpracovani a vyrobnim postupu (kovana, litd apod.)

Vice informaci o materialech jejich klasifikaci naleznete v kapi-
tole H.

Doporuceni tykajici se feznych podminek naleznete v Hlavnim
katalogu.
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Doporuceni pro obrabéni oceli soustruznickymi nastroji

C odpovidaji rozdéleni oceli do kategorii na nelegované,
nizkolegované a vysokolegované oceli.
‘2
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Nelegovana ocel
2 Klasifikace materialu: P1.1
)
E Mezi nelegované oceli patfi oceli s obsahem uhliku az 0,55 %. U oceli s nizkym ob-
sahem uhliku (<0,25 %), musi byt vénovana zvlastni pozornost obtiznému déleni
E trisek a tendenci k vytvareni narlstku na bfitu.
Nelegované oceli s vySSim obsahem uhliku se pfi obrabéni chovaji podobné jako
nizkolegované oceli.
§ Kontrola tvorby tfisek:
>
Pro kontrolu utvareni tfisek pouZijte hloubku fezu vétsi nez je velikost poloméru hrotu. dp>Te
F Zvolte Ghel nastaveni co nejblize 90°. Musi byt zabranéno radialnimu zpétnému
soustruzeni.
Pokud chcete zajistit co nejvy$si mozny posuv, pouZivejte prednostné hladici desticky.
Pro oceli s nizkym obsahem uhliku jsou optimaini geometrie —LC a —WL.
= Hloubka fezu, mm
% ap
s Rezné podminky: €
G Abyste zabranili tvorbé nardstkl na hrotu desticky, pouZivejte vysoké fezné rychlosti. 14 i - WL
Tvorba narlstku maze negativné ovlivnit jak kvalitu povrchu, tak trvanlivost nastroje. s ! Wiﬁ?
Ostré hroty a geometrie ve spojeni s tfidami s tenkym povlakem, jako napf. GC2025 ’ : -LC
% nebo GC 1515, snizuji obtiznému k tvorbé narlstkd a zabranuji vychylovani hrotu. 10 i
= 1
8 PFi malych hloubkéach fezu nebo rychlostech posuvu musi byt pro dosazeni co 08 !
Eo nejlepsich vysledkl obrabéni pouzity bfitové desticky s pozitivni geometrii a malym !
=S polomérem hrotu. s :
owm 1
1
0.4 i
H i
0’ N -LC
4]

0 01 02 03 04 05 fn

Posuv, mm/ot

Oblast pouziti bfitovych desticek
CNMG 120408 v geometriich LC a WL

Materialy
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‘ h < Soustruzeni rdznych material(i — soustruzeni oceli

Nizkolegovana ocel B
Klasifikace materialu: P2.x

Nizkolegované oceli jsou nejbéznéjsSim materialem pouzivanym
v oblasti obrabéni kovli nabizenym na trhu. Do této skupiny
patfi mékké i tvrzené materialy (méné nez 50 HRC).

Upichovani a
zapichovani

Obrobitelnost nizkolegovanych oceli zavisi na obsahu legujicich
prvkd a tepelném zpracovani (tvrdost). Pro vSechny materialy M

z této skupiny je nejbéznéjSim mechanismem opotrebeni tvorba C
Zlabk( a opotrebeni hibetu.
Pro nizkolegované oceli v nevytvrzeném stavu je prvni volbou R
fada tfid GC4200 a hladici geometrie. 2
>
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P¥i obrabéni tvrzenych materiald vznika v oblasti fezu vétsi Pos P15 P25 P35 2
mnoZstvi tepla, proto je béZnou formou opotiebeni plasticka < ] B >
deformace. Odolpost Qrotl HouZevnatost D
opotrebeni
Z téchto dlvodl je nutna zvySena odolnost proti vysokym o
teplotam a opotrebeni hrbetu, proto se pro tento typ operaci F = Dokoncovani
doporucuji tfidy pro obrabént litin. M = Stfedni obrabéni
R = Hrubovani g
3
E
Vysokolegované oceli ~
\©
Klasifikace materialu: P3.x >
Vysokolegované oceli zahrnuji uhlikové oceli s celkovym obsahem legujicich prvki F
vétsim nez 5 %. Do této skupiny patii jak mékké, tak tvrzené materialy (méné nez 50
HRC). Obrobitelnost klesa s vy$Sim obsahem legujicich prvk( a tvrdosti.
Stejné jako u nizkolegovanych oceli, pfedstavuje prvni volbu fada tfid GC4200
a hladici geometrie desticek. Oceli s obsahem vétsim nez 5% legujicich prvkd =
a tvrdosti az 450 HB kladou zvlastni poZadavky na odolnost vici plastické deformaci s
a na pevnost bfitu. Z toho dlvodu jsou ¢asto dobrou volbou tfidy pro obrabént litin. >§
G
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Systém privodu rezné kapaliny CoroTurn® HP H
Systém CoroTurn HP Ize pouZit pro zvysSeni feznych podminek a zlepSeni kontroly
utvareni tfisek, zejména u oceli s nizkym obsahem uhliku. Lze jej rovnéz pouZzit -
u tvrdsich oceli ke snizeni opotfebeni ve tvaru Zlabku a plastické deformace. __@::-ﬂ
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Soustruzeni rliznych materialt — soustruzeni oceli ‘ ﬁ <

Doporucené geometrie a tridy pro prvni volbu

F M R Zakladni tvar
VBD
Dokoncovani Stredni obrabéni Hrubovani
Material obrobku Geometrie Tfida VBD Geometrie Tfida VBD Geometrie Tfida VBD
VBD VBD VBD
zE
\©
_§ E -WF GC4215 -WMX GC4205 -WR GC4205
52 O -PF GC4215 PM 6C4215 PR GC4215 -
Sg Negativni
O -WF GC4215 -WMX GC4215 -WR GC4215
C -PF GC4215 -PM GC4225 -PR GC4225
. -WF GC4225 -WMX GC4225 -WR GC4225
-PF GC4225 -PM GC4235 -PR GC4235
2 O -WF GC4215 -WM GC4215
‘E -PF GC4215 -PM GC4215 -PR GC4215 Pozitivni
g D WF GC4215 WM GC4215 -
o -PF GC4215 -PM GC4225 -PR GC4225
. -WF GC4215 -WM GC4225
D -PF GC4225 -PM GC4235 -PR GC4235
-WF GC4215 -WMX GC4205 -WR GC4205
O -PF GC4215 -PM GC4215 -PR GC4215 L
Negativni
-WF GC4215 -WMX GC4215 -WR GC4215
:E O -PF GC4215 -PM GC4225 -PR GC4225
>
ﬁ . -WF GC4225 -WMX GC4225 -WR GC4225
= -PF GC4225 -PM GC4235 -PR GC4235
E O -WF GC4215 -WMm GC4215
-PF GC4215 -PM GC4215 -PR GC4215 Pozitivni
O -WF GC4215 -WMm GC4215 -
-PF GC4215 -PM GC4225 -PR GC4225
. -WF GC4215 -WMm GC4225
= -PF GC4225 -PM GC4235 -PR GC4235
£ -WF GC4215 -WMX GC4205 -WR GC4205
- O -PF GC4215 -PM GC4215 -PR GC4215 Lo
Negativni
F O -WF GC4215 -WMX GC4215 -WR GC4215
-PF GC4215 -PM GC4225 -PR GC4225
. -WF GC4225 -WMX GC4225 -WR GC4225
-PF GC4225 -PM GC4235 -PR GC4235
£ O -WF GC4215 WM GC4215
>
g -PF GC4215 -PM GC4215 -PR GC4215 Pozitivni
= O -WF GC4215 -WmMm GC4215 -
G -PF GC4215 -PM GC4225 -PR GC4225
. -WF GC4215 -WMm GC4225
-PF GC4225 -PM GC4235 -PR GC4235
zg O -WF/-PF GC4215 -WMX/-PM GC4205 -WR GC4205
‘E -KF GC3005 -KM GC3215 -PR GC4205 Negativni
; -WF/-PF GC4215 -WMX/-PM GC4215 -WR GC4215
£ % O -KF GC3215 -KM GC3215 -PR GC4215
o=
=20 -WF GC4215 -WMX GC4225 -WR GC4225
H . -PF GC4215 -PM GC4225 -PR GC4225
O -WF/-PF GC4215 -WM/-PM GC4215
-KF GC3005 -KM GC3215 -PR GC4215 Pozitivni
O -WF/-PF GC4215 -WM/-PM GC4215
-KF GC3215 -KM GC3215 -PR GC4215
>
‘-% . -WF GC4215 -WM GC4225
g -PF GC4215 -PM GC4215 -PR GC4225
| Podminky obrabéni O Dobré podminky (’ Primérné podminky . Obtizné podminky
=
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‘ h < Soustruzeni rdznych materialll — soustruzeni korozivzdorné oceli

M| Soustruzeni korozivzdorné oceli

Obrobitelnost korozivzdornych oceli se isi podle obsahu legu-
jicich prvkd, tepelného zpracovani a zplsobu vyroby (kovani, liti
apod.). Obecné obrobitelnost klesa s vy$Sim obsahem legu-
jicich prvk(, ale ve vSech skupinach korozivzdornych oceli jsou
k dispozici snadno obrobiteIné materialy nebo materialy s se

zlepSenou obrobitelnosti.

Upichovani a
zapichovani

Vice informaci o materialech a jejich klasifikaci naleznete v ka-
pitole H.

Doporuceni pro obrabéni korozivzdornych oceli soustruznickymi C
nastroji odpovida jejich rozdéleni do tfi skupin:
¢ Feritické/martenzitické
e Austenitické %
e Duplexni (austenitické/feritické). =
\©
3
Trida, geometrie a dalsi dlilezité informace pro kazdou skupinu -
jsou uvedeny nize.
J y D
Na strané A 27 jsou shrnuta vSechna doporuceni v tabulce.
=
S
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Feritické a martenzitické korozivzdorné oceli
Klasifikace materialu: P5.x
Feritické a Zihané martenzitické korozivzdorné oceli maji Nékdy jsou martenzitické oceli obrabény za ztizenych pod- ‘=
srovnatelnou obrobitelnost s nizkolegovanymi ocelemi a proto minek, které kladou zvlastni pozadavky na odolnost bfitovych g
Ize vyuZit obecna doporuceni pro soustruzeni oceli. desticek proti plastické deformaci.
F
Austeniticka korozivzdorna ocel =
T
Klasifikace materialu: M1.x a M2.x F §
>
Austeniticka korozivzdorna ocel je nejbéznéjSim typem koro-
zivzdorné oceli. Skupina zahrnuje rovnéz tzv. superaustenitické G
korozivzdorné oceli, coZ jsou korozivzdorné oceli s obsahem Ni M
vétsim nez 20 %. >
Doporucené tridy a geometrie: %
R =
PouZivejte tfidy GC2000. Pro dokoncovani a stfedni obrabéni £
Ize pouZit hladici destigky. §§
Pro prerusované fezy nebo tam, kde hrozi zasekavani nebo P05 P15 P25 P35
hromadéni tfisek, pouzivejte tfidy GC1100. Tridy GC1100 <t > H
predstavuji prvni volbu také tam, kde je tfeba ostry bfit (napf. Odolnost proti HouZevnatost
maly posuv nebo malé hloubka fezu). opotfebeni
F = Dokoncovani
M = Stfedni obrabéni g
R = Hrubovani =

PokraGovani »

A25
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Soustruzeni rliznych materiald — soustruzeni korozivzdorné oceli ‘ ﬁ {

> Austeniticka korozivzdorna ocel
Dalsi faktory:

e Vzdy pouZivejte feznou kapalinu, ktera umozni snizit
opotrebeni ve tvaru zlabku a plastickou deformaci
a pouZzivejte co nejvétsSi mozny polomér hrotu.

¢ U tvrzenych obrobku ¢asto dochazi k opotrebeni ve tvaru
vrubu na Grovni hloubky fezu, coz méa za nasledek tvorbu
otfepll. Pouzijte kruhové VBD nebo maly Ghel nastaveni.

e Bézna je tendence k snadnému ulpivani materialu na bfitu
(tzv. mazani materialu) a tvorba nardstkd na hrotu. Obé
tyto tendence negativné ovliviuji vyslednou jakost povrchu

a trvanlivost nastroje. PouZivejte ostré brity a/nebo geometrie

s pozitivnim Ghlem cela.

Systém pfivodu fezné kapaliny CoroTurn® HP

PFi obrabéni korozivzdorné oceli je dllezita kontrola utvareni
tfisek a chlazeni, aby se zamezilo plastické deformaci. S po-
moci systému CoroTurn HP Ize tyto problémy pfekonat a zvysit
fezné podminky.

Ubér kovu cm3

3500

3000

2500

2000

1500

1000

500 4 “““W

Obrabéni za
sucha
CNMG 120408-MF, GC2025

v 200 m/min, a; 2,5 mm, f, 0,3 mm/ot
Material: Sanmac 316L

10 bar 70 bar

Duplexni (austeniticko-feritické) korozivzdorné oceli

Klasifikace materialu: M3.1

Duplexni korozivzdorné oceli maji strukturu tvofenou dvéma
fazemi, feritem a austenitem. Pro duplexni oceli s vySSim obsa-
hem legur se pouZiva oznaceni jako super nebo dokonce hyper
duplexni korozivzdorné oceli.

Vy$Si mechanicka pevnost je pricinou toho, Ze se material hife
obrabi s ohledem na vznik tepla, fezné sily a kontrolu tvorby
trisek. Mezi bézné zplsoby opotiebeni patfi opotfebeni hibetu
opotrebeni ve tvaru zlabku, plastickd deformace, zasekavani
tfisek a opotirebeni ve tvaru vrubu.

A 26

V zavislosti na aplikaci Ize pouZit jak fadu tfid GC2000, tak
GC1100.

Dalsi faktory:
e Ke sniZeni uc¢ink( tepla vzdy pouZivejte feznou kapalinu.

¢ Pro zamezeni opotfebeni ve tvaru vrubu a tvorbé otiepl
pouZivejte malé Uhly nastavent.

* Pouzivejte geometrie s dobrou pevnosti v linii bfitu, které
odolaji vysokym feznym silam.

SANDVIK



‘ h < Soustruzeni riznych materialtl — soustruzeni korozivzdorné oceli

Doporucené geometrie a tridy pro prvni volbu

F M R Zakladni tvar
VBD
Dokoncovani Stfedni obrabéni Hrubovani B
Material obrobku Geometrie Tfida VBD Geometrie Tfida VBD Geometrie Tfida VBD
VBD VBD VBD
©
e -WF GC2015 -WMX GC2015 25
M -MF GC2015 MM GC2015 -MR GC2025 2%
D WF GC2015 WMX GC2015 Negativni
-MF GC2015 MM GC2025 -MR GC2025 C
® WF GC2015 WMX GC2015
Feriticka/martenzi- -MF GC2025 -MM GC2035 MR GC2035
o ) . -
t'°k|"" LGl L UL O WF GC2015 WM GC2015 s
oce -MF GC2015 -MM GC2015 -MR GC2015 =
MC P5.x P -WF GC2015 WM GC2015 Pozitivn 5
-MF GC2015 -MM GC2025 MR GC2025
® -MF GC2025 MM GC2035 MR GC2035 D
O -WF GC2015 -WMX GC2015
-MF GC2015 MM GC2015 MR GC2025
D WF GC2015 WMX GC2015 Negativni X
-MF GC2015 -MM GC2025 -MR GC2025 S
i
N -WF GC2015 -WMX GC2015
e o -MF GC2025 -MM GC2035 MR GC2035 E
zivzdorna ocel
WF GC2015 WM GC2015
MCM1.xaM2.x O -MF GC2015 MM GC2015 -MR GC2015
Pozitivni
P -WF GC2015 WM GC2015
-MF GC2015 -MM GC2025 -MR GC2025
‘e
® -MF GC2025 -MM GC2035 MR GC2035 g
0O -WF GC2015 -MR F
-MF GC1115 -MM GC2025 -PR GC2025
P -MF GC2025 MM GC2025
-MF GC1115 -MR GC2025 -MR GC2035
) MF GC2025 MM §
Duplexni koro- ® -MF GC2035 -MR 6C2035 -MR 6C2035 g
zivzdorna ocel >§
O MF GC2015
MC M3.4 MF GC1115 MM GC2025 MR GC2025 G
Pozitivni
P -MF GC2025
-MF GC1115 -MM GC2025 MR GC2035 .
=
-MF GC2025 =
o -MF GC2035 MM GC2035 -MR GC2035 8
Eo
)
Podminky obrabéni (O Dobré podminky (P Prameémé podminky @ Obtizné podminky 55
H
Podrobné informace o tfidach a geometriich naleznete v ¢asti o produktech.
Doporuceni ohledné feznych podminek naleznete v Hlavnim katalogu.
>
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Soustruzeni riiznych materialtl — soustruzeni litiny ‘ ﬁ <

B Soustruzeni litiny

Litinu Ize rozdélit na temperovanou, Sedou, nodularni, litinu
s kompaktnim (Gervikovitym) grafitem (CGl), izotermicky kale-
nou tvarnou litinu (ADI).

Vice informaci o materialech a jejich klasifikaci naleznete v ka-
pitole H.

Seda a nodularni litina
Klasifikace materialu: K2.x a K3.x
Seda a nodularni litina jsou nejb&zné&jsimi typy litiny.

¢ Prvni volbou je fada tfid GC3200 a geometrie -WMX pro dokoncéovani a stredni
obrabéni. Pro hrubovani predstavuje prvni volbu s maximalini odolnosti geometrie -KR.

e Alternativni tfida CC650 (smésna keramika) je doporucena pro dokonéovani a CC6090
(SiN-keramika) pro stredni a hrubovaci obrabéni.

¢ Pokud je to mozné, pouZivejte pii spojitych fezech feznou kapalinu a pfi prerusovanych
fezech obrabéni za sucha, vyjimkou je alternativni tfida CC650, kterou je vzdy tfeba
pouZivat za sucha.

¢ Alternativni tfidy CB7050 a CB50 (tfidy CBN) jsou doporuéené pro dokonéovani az
hrubovani, ale pouze u Sedé litiny.

Temperovana litina
Klasifikace materialu: K1.x

Ohledné tfid a geometrii plati stejna doporucéeni jako u Sedé litiny.

CGlI - litina s kompaktnim grafitem
Klasifikace materialu: K4.x

Ohledné tfid a geometrii plati stejna doporuceni jako u nodularni litiny.

ADI - izotermicky kalena tvarna litina
Klasifikace materialu: K5.x

Ohledné tfid a geometrii plati stejna doporuceni jako u nodularni litiny.

A28
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‘ ﬁ < Soustruzeni rliznych materiald — soustruzent litiny

Doporucené geometrie a tridy pro prvni volbu B
F M R Zakladni tvar o
VBD = E
Dokongovani Stiedni obrabéni Hrubovani 2 8
58
) s
Geometrie Trida VBD Geometrie Trida VBD Geometrie Trida VBD -
VBD VBD VBD C
O -WMX GC3215 -WMX GC3215
.NGA CC650 .NGA CC6090 -KR GC3205
3
D -WMX GC3215 -WMX GC3215 J§
-KF GC3215 -KM GC3205 -KR GC3205 =
\©
Negativni o
. -WMX GC3215 -WMX GC3215 g &
-KF GC3215 -KM GC3215 -KR GC3215
O -WMX GC3215 -WMX GC3210 D
.NGA CC650 -KM GC3215 -KR GC3210
O -WMX GC3215 -WMX GC3210
-KF GC3215 -KM GC3210 -KR GC3210
‘g
® WMX GC3215 WMX GC3215 2
-KF GC3215 -KM GC3215 -KR GC3215 ,_‘:_E
O -WF GC3215 -WM GC3215
-KF GC3005 KM GC3005 -KR GC3210 E
O WF GC3215 -Wm GC3215
-KF GC3005 -KM GC3215 -KR GC3210
Pozitivni
. -WF -WM GC3215
-KF GC3215 -KM GC3215 -KR GC3215
=
O -WF GC3215 -WM GC3215 8
-KF GC3005 -KM GC3210 -KR GC3210 -
O -WF GC3215 -Wm GC3210 F
-KF GC3005 -KM GC3210 -KR GC3210
. -WF GC3215 -WM GC3215
-KF GC3215 -KM GC3215 -KR GC3210
=
Podminky obrabéni o Dobré podminky O Primérné podminky . Obtizné podminky <§
2
Podrobné informace o tfidach a geometriich naleznete v ¢asti o produktech.
Doporuceni pro volbu feznych podminek naleznete v Hlavnim katalogu. g
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SoustruZeni rliznych materialt — soustruzeni zaruvzdornych vysokolegovanych slitin (HRSA) a titanu ‘ ﬁ <

s| Soustruzeni HRSA a titanu

Zaruvzdorné vysokolegované slitiny (HRSA) Ize rozdélit do

tfi materialovych skupin; slitiny na bazi niklu, Zeleza a ko-
baltu. Titan mUze byt ¢isty nebo se strukturou alfa nebo beta.
Obrobitelnost slitin HRSA i titanu je Spatna, zejména ve vystar-
nutém stavu, coZ klade zvlastni pozadavky na fezné nastroje.

V letecké pramyslu se obrabéni déli na tfi faze: prvni stupen
obrabéni (FSM), stfedni stupen obrabéni (ISM) a posledni
stupen obrabéni (LSM). V poslednim stupni obrabéni ma
nejdllezitéjsi vyznam integrita povrchu, coZz omezuje fezné
podminky a zvySuje vyznam ostrosti bfitu, aby nedochéazelo ke
vzniku tzv. bilych vrstev s rliznou tvrdosti a vzniku zbytkovych

pnuti.

Podrobnéjsi informace naleznete v pFiruéce "Zaruvzdorné vyso-
kolegované slitiny" objednaci ¢islo C-2920:24 nebo "Obrabéni
titanu” objednaci ¢islo C-2920:22.

Tvar desticky a uhel nastaveni TvarS - SNMG

Béznym typem opotfebeni pfi obrabéni titanu a HRSA slitin je
opotfebeni ve tvaru vrubu. PouZitim mensiho Ghlu nastaveni nebo
kruhové desticky Ize vyrazné zvysit posuv a prodlouzit trvanlivost
nastroje.

Jedinecna desticka Xcel spojuje na jednom bfitu pristupnost
s Uhlem nastaveni 93° s produktivitou pfi Ghlu nastaveni 45° Xcel CNMX-SM
pro hloubky fezu az 2,5 mm a je vhodna pro stfedni hrubovani.

A30



‘ h < Soustruzeni rliznych materiall — soustruzeni Zaruvzdornych vysokolegovanych slitin (HRSA) a titanu

v -

Prevence proti opotrebeni ve tvaru vrubu pri obrabéni zaruvzdornych B

vysokolegovanych materiali
),
Q &=
mm mm

Opotfebeni ve tvaru vrubu nelze nikdy zcela zabranit, ale pfi do-
brém planovani a dodrzovani urcitych obecné platnych pravidel
je mozné jej minimalizovat.

Upichovani a
zapichovani

e PouZivejte kruhové desticCky.

6.35 0.889
¢ Kdykoli je to mozné pouZijte co nejmensi Ghel nastaveni. 9.52 1.397
o . 12.70 1.905 C
e Provedte rozbor vztahu mezi primérem desticky a hloubkou 19.06 2.794
fezu (viz obrazek). 25.40 3.81
¢ PFi programovani je mozné vyuZit ochranné opatfeni a elimi- =
novat tak nutnost primarniho zkoseni hrany a minimalizovat ]
opotfebeni ve tvaru vrubu. Na bfitu tak bude jedno kontaktni =
misto, kde desticka prichazi do styku s tvrdou klirou/povr- 2
chem pti ndjezdu na roh soucasti a jedno misto na Grovni
hloubky fezu. D
« Sikmé zahlubovani je ideélni pro CNC soustruhy. Je tim
zajisténo, Ze jakékoli negativni G¢inky se rozloZi po celé délce
bfitu. V pripadé aplikaci s kolisajici hloubkou Fezu se jedna o
nejlepsi feseni. Opakované priichody nastroje s rliznou hloub- =
kou fezu pak predstavuji dalSi mozné feSeni. 2
O
PFi Sikmém zahlubovani nebo vicenasobnych priichodech *ap 15
nesmi byt hloubka Fezu nikdy mensi nez 0,25 mm, jinak hrozi _f'\ E
riziko vystipnuti britu. -— _“
b
%
Hloubka fezu £
S ohledem na minimalizaci opotfebeni ve tvaru vrubu, nejlepsich vysledkd dosahnete pfi pouziti hloubky
fezu, ktera predstavuje 15 % (max.) prdméru kruhové desticky nebo 15 % poloméru hrotu u ostatnich typl F
desticek.
Lze pouZit i vétsi hloubku fezu, ale nikdy ne vétsi nez je 25 % prdméru desticky.
NeZ je mozné pouZit tak velké hloubky fezu, musi byt povrch obrobku dokonale zbaven okuji/ tvrdé kiry. E
&
E
=
G
Primarni zkoseni hrany ~
Doporuceno pri pouziti keramiky. %
\©
e UmoZnuje minimalizovat riziko vzniku otfepl v misté, kde desticka opousti fez. Ma £,
rovnéz pozitivni vliv na desti¢ku pfi najezdu do zabéru. ﬂ, £
oW
¢ Aby se zamezilo opotfebeni ve tvaru vrubu pfi provadéni zkoseni, pouZijte smér
prisuvu pod Ghlem 90° vici obrabéné zkosené hrané. H
"4
g
8
s
I
X
;g?
SANDVIK A31 ?
g
S
E



Soustruzeni rGznych materialtl — soustruzeni zaruvzdornych vysokolegovanych slitin (HRSA) a titanu ‘ ﬁ <

Pozadavky na privod rezné kapaliny

PFi obrabéni Zaruvzdornych vysokolegovanych slitin nebo
titanovych slitin je vzdy nutné pouziti fezné kapaliny, bez ohledu
na to, zda jsou pouZivany karbidové nebo keramické britové
desticky. Jeji mnoZstvi by mélo byt velké a musi byt pfesné
nasmeérovano.

Vysokotlaky rozvod rezné kapaliny (az 80 bar) je v souéasné
dobé u modernich stroji bézny a spole¢né s technologii

I% £ CoroTurn HP pro pfivod fezné kapaliny (viz strana A 128) Ize
8 S zvysit Feznou rychlost az o 20 %, prodlouZit trvanlivost néastroj
=5 azo50 % avneposledni fadé vyrazne zlepsit déleni trisek.
2N
Technologie Jet-break vyuZivajici ultravysokotlaky pfivod fezné
C kapaliny (80 az 1 000 bar) Ize vyuZit u vertikalnich soustruht
(VTL).
Vice informaci vam poskytne obchodni zastupce spole¢nosti
;g Sandvik Coromant.
\©
‘2
G
D
=
S
)
“  Titan - Ti6AI4V (30 HRc)
E
CoroTurn® 107 - konvencéni CoroTurn® 107 s technologii HP
Hloubka fezu, Hloubka fezu,
‘E a, (mm) a, (mm)
\©
S
F 150 150 ¥ % = e et
. b k r ok
1.00 1.00
= _
\© -
; . .,l LY
= 0.75 0.75 .~ .~
0.50 0.50
> 4
S
:og - N
= 0.25 0.25
‘% (0] - E
£
B 0.07 0.10 0.15 0.20
H Posuy, f,, (mm/ot) Posuy, f,, (mm/ot)
Stejného zlepseni Ize dosahnout také u Zaruvzdornych vysokolegovanych slitin.
g
8
©
s
|
<
3
3
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‘ h < Soustruzeni rdznych materialli — soustruzeni Zzaruvzdornych vysokolegovanych slitin (HRSA) a titanu

Titan
Tridy karbidovych britovych desticek

Karbidové britové desticky musi byt vybirany podle nasledujici tabulky v zavislosti na provadéné operaci
(dokoncovani, stredni obrabéni, hrubovani) a podminkach (dobré, priimérné, obtizné).

B
Pro obrabéni titanu neni doporuéeno pouZiti keramickych tfid.
© .
S I=
S <=
S5
5%
Doporucené tridy a geometrie pro obrabéni titanu C
F M R Zakladni tvar
o L . VBD =
Dokoncovani Stredni obrabéni Hrubovani >
\©
N
Material obrobku Geometrie Trida VBD Geometrie Tfida VBD Geometrie Trida VBD S
VBD VBD VBD N
s O .NGP SO5F -23 GC1105 -QM SO5F
Negativni
O .NGP GC1105 -23 GC1105 -QM GC1105
g
Titan o -MF GC1105 -23 H13A -Qm H13A | 8
O
i
MC S4.x
O -MF GC1105 -MM GC1105 E
Pozitivni
O -WF GC1115
-MF GC1105 -MM GC1105
. -MF GC1105 -Um H13A
§
=
Podminky obrabéni o Dobré podminky O Primérné podminky . Obtizné podminky
F
Podrobné informace o tfidach a geometriich naleznete v ¢asti o produktech.
Doporuceni tykajici se volby feznych podminek naleznete v Hlavnim katalogu.
‘2
\©
8
s
£
=S
c
7}
e
o
£T
a5
=N77]
>
I
8
©
=
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SoustruZeni rliznych materialt — soustruzeni zaruvzdornych vysokolegovanych slitin (HRSA) a titanu ‘ h <

Zaruvzdorné vysokolegované slitiny - HRSA

Vybér tfidy zavisi na operaci a podminkach.

Hrubovani (prvni stupen obrabéni, FSM)

Obrabéni se provadi na materialu v Zihaném stavu s tvrdosti kolem 26 HRC.

S

52 Karbidové britové desticky:

2 ©

o U materiall s kovaci nebo lici klirou pouZzijte bfitové desticky desticky s jednostran-

C nou geometrii -HM nebo -SR ve tfidach GC2025 nebo GC2015. Uhel nastaveni musi
byt maly (ne vétsi nez 75°) a hloubka fezu velka, aby umoznila dosahnout pod tvrdy
povrch a minimalizovalo se tak opotfebeni ve tvaru vrubu.

= PFi vétSim Ghlu nastaveni je nutné pouZit tfidy s PVD povlakem, jako napfiklad

I§ GC1105, GC 1115 nebo pro co nejlepsi objemovou houzevnatost tfidu H13A.

‘2

\©
Keramickeé bfitové destiCky:

D Tridu CC670 (vyztuzenou whiskery) Ize pouZit, ale jak posuv f,, tak hloubka fezu a,
musi byt sniZzena, na druhou stranu fezna rychlost v, mize byt mnohem vyssi. Pro
dosaZeni maximalni trvanlivosti nastroje pouzivejte malé Ghly nastaveni nebo kruhové
desticky.

=

S

0

[

E

- Stredni obrabéni (stfredni stupen obrabéni, ISM)

\G

£ Obrabéni se provadi v materialu po fizeném starnuti s tvrdosti 35-46 HRC.

F
Karbidové britové desticky:

Prvni volbou je GC1105. Pro operace vyzadujici vySSi houzevnatost pouZijte GC1115.
‘= Trida SO5F ve spojeni s kruhovymi destickami nebo malymi Ghly nastaveni umoziuje
g dosazeni maximalni produktivity.
£
G Keramickeé bfitové desticky:

Stfedni obrabéni (ISM) je operace, kde jsou pfednosti vyuziti keramiky nejvice ziejmé,
> nebot hloubka fezu je u starnutych materialt mensi nez pfi hrubovani (FSM). Sialonova
% keramika (SIAION) ma vynikajici odolnost proti opotfebeni ve tvaru vrubu a umoznuje
o pouZziti mnohem vys$si fezné rychlosti, v, (150-280 m/min), v porovnani s karbidovymi
E o  tfidami. Posuv f, Ize stale jesté udrzet na vysoké Grovni (0,15-0,35 mm/ot). Ale je nez-
§§ bytné zajistit stabilni upnuti a spravné pouziti fezné kapaliny (mnoZstvi je dlileZit&jSi nez

tlak). Prvni volbou pro maximaini produktivitu je CC6060, a pro méné stabilni podminky

H CC6065.
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‘ ﬁ { Soustruzeni rdznych materialll — soustruzeni Zaruvzdornych vysokolegovanych slitin (HRSA) a titanu

Aplikacni oblasti keramickych tfid

Odolnost proti opotie-
[T peni ve tvaru vrubu #

CC6060

@ Objemova houZevnatost =

Upichovani a
zapichovani

(@)

Programovano pfimo

Podminky Programovano s bezpecnym g
programovani do rohu/postupné zahlubovani najezdem do fezu "okolo rohu" “E
............................................................................... T L LT P e T P T PP PP LT PIT PP RIT ‘=
Vrstva, stupnice, ovalita Vysoce kvalitni kovani Predobrobeny material ‘E
oy
Materialové faktory Prvni stupeii Stredni stupe D
: rvni stupen :
@ obrabéni »h obrabéni - 46 HRC é
: - 26 HRC '
‘2
\©
3
2
i
Parametry obrabéni - fezna keramika v
[
s i . ) L Krat)
Rychlost musi byt vyvazena, aby v oblasti fezu vznikalo dostatecné A = _ ;ig‘f? tr Vo,
mnozstvi tepla ke zmé&knuti tfisek, ale ne pfilis mnoho, aby nedo- 400 3 fezy 'S Vysokg tesptlnastrojg N
chazelo k nestabilité keramiky. 1l =5 v =%
[ORN] a= -
- - . e ~ 2 ~ Q A
Posuv f, musi byt zvolen tak, aby vznikala tfiska dostatecné tloustky 300 - > g C0606 @ % §
hex, ktera je takova, aby nedochazelo k mechanickému zpevnéni $S 0 g ‘g, -
. P o P o - c )C ©
materialu, ale ne zas tak vysoka, aby zplsobovala vydrolovani hrotU. soo 5__3 % CC670. S5 F
Vétsi posuvy a hloubky fezu vyZaduji snizeni feznych rychlosti. v. ) 2 % Wiamoys § )%
= ovang pyj oo
. < - . L - . . E Niz| Itu — ey«
Tyto hranice se méni podle tvrdosti materialu soucasti a velikosti zrn. ke tep’otYVFezL, prilis S g §
100 338 =~
‘2
\©
7 5
0 . . . —> hy o
0.05 0.1 0.15 0.2
~
=,
3
?
2
‘2
)
£T
i~
N7
Doporuceni pro volbu pocatecnich feznych podminek (RNGN 12, RCGX 12) - Inconel 718 (38 aZ 46 HRC) H
Tfida Rezna rychlost v Hloubka fezu a, Posuy, f,,
CC670 200 az 250 m/min 2mm 0,1 a7z0,15 mm/ot =
CC6060 250 az 300 m/min 2az3mm 0,15 a7 0,2 mm/ot §
CC6065 200 az 250 m/min 2az3mm 0,15 a7 0,2 mm/ot
=
g
g
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Soustruzeni rGznych materialt — soustruzeni zaruvzdornych vysokolegovanych slitin (HRSA) a titanu ‘ h {

Dokoncovani (posledni stupen obrabéni, LSM)

Obrabéni materialu ve vystarnutém stavu, 35-46 HRC. Vysoké pozadavky na nizkou
Groven zbytkovych pnuti, z toho divodu se nedoporucuji keramické desticky, pricemz
fezna rychlost v, musi byt udrzovana pod 80 m/min. Mezi dalsi faktory, které ovliviuji
velikost zbytkovych pnuti, patfi:

.NGP/GC1105

Pro dokoncovani HRSA

e Opotiebeni hibetu — maximum 0,2 mm
¢ Tloustka tfisek — maximum 0,1 mm

e Ostré brity - mély by byt upfednostnovany brousené desticky.

© .
=
@ 'S
20
e <=
S o
&
=0
2 ©
SO N

Karbidové britové desticky:

GC1105 (s PVD povlakem) méa nejvys$si odolnost proti opotfebeni ve tvaru vrubu
a predstavuje prvni volbu kdyz:
3 e posuv je mensinez 0,1 mm
>
g * je provadéno soustruzeni tenkosténnych nebo stihlych soucasti
\©
2 e (ihel nastaveni musi byt 75° nebo vétsi
D e musi byt zamezeno velkému vyloZeni nastroje.
Trida SO5F (s CVD povlakem) nabizi delSi trvanlivost nastrojii nez GC1105 za
predpokladu, Ze je moZné pouzit maly Ghel nastaveni nebo kruhové bfitové desticky.
=
\©
3
X
[
Doporucené geometrie a tfidy pro obrabéni Zarovzdornych vysokolegovanych slitin
=
S
S
F F M R Zakladni tvar
VBD
Dokoncovani Stredni obrabéni Hrubovani
Material obrobku Geometrie Tfida VBD Geometrie Tfida VBD Geometrie Tfida VBD
VBD VBD VBD
=
\©
8
z 23 H13A 23 H13A o
- S O -MF GC1105 -MF GC1105 -SR GC2015 Negativni
G () -23 H13A 23 H13A
-MF GC1115 -MM GC1115 -HM GC2015
> Niki . -23 H13A -23 H13A
g ] -MF GC1115 MM GC1115 -HM GC2025
8 MC $2.0
£ O H13A -UM H13A Pozitivni
s 2 -MF GC1105 MM GC1105
55
O H13A -UM H13A
H -MF GC1115 -MM GC1115
® -MF H13A -um H13A
-MF GC1115 -MM GC1115
N Podminky obrabéni o Dobré podminky (’ Primérné podminky . Obtizné podminky
S
8
©
=

Podrobné informace o tfidach a geometriich naleznete v ¢asti o produktech.

Doporuceni tykajici se volby feznych podminek naleznete v Hlavnim katalogu.
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‘ h < Soustruzeni rliznych materiall — soustruzeni Zaruvzdornych vysokolegovanych slitin (HRSA) a titanu

Predpokladana trvanlivost nastroje — spiralova délka v rezu (SCL)

Vzhledem k pomérné kratké trvanlivosti nastroju pii obrabéni HRSA a materiall £ ‘(m
na bazi titanu, jedna desticka pfed vyménou bfitu obvykle provadi fez pouze n
po dobu jediného prichodu. Metoda vypoctu spiralové délky v fezu je metoda, B
kterd umoznuje predem vypocitat trvanlivost bfitu desticky tak, aby se predeslo
nezadoucim vyménam desticek uprostied fezu béhem jednoho priichodu.
S
Poznamka: 2 g
e Kazdy graf SCL je jedinec¢ny a Ize ho aplikovat pouze pro pfislusnou VBD, 5%%
geometrii, tfidu, hloubku fezu a material.
¢ Pfi dokoncovani je duleZité se vyhnout vyménam desticek béhem jednoho C
priichodu, z toho dlivodu jsou uvedeny rlizné fezné rychlosti umoznujici
dosahnout rtizné délky fezu.
® Pro hrubovani jsou uvedeny optimalini fezné podminky pro kazdy typ VBD ‘%
a prislusna spiralova délka v fezu (SCL). =
. | Obrabéni celnich D
T ow ploch
scL = ( Dm1 + Dm2 T ) Im_l ‘§
Dokonéovani 2 1000 fn 2
Cilem je stanovit spravnou feznou rychlost v, tak, aby bylo E
moZné provést cely prichod bez vymeény desticky.
1) Vyberte typ desticky, ktera je vhodna pro obrabéni dané
soucasti. scL a, 0,25 mm - f, 0,15 mm/ot N
2) Pro tuto destiCku pouzijte optimalnia, a f,. m £
2750 A g
Priklad: E
2500
CNGP 120408-1105 \
a, 0,25 mm, f,0.15 mm 2250 N
2000 \
3) Vypodet SCL. 1750 \ z
Piiklad: 1500 E
D, 600 I =150 1250 -
m1 = mm, Iy = mm 1000 =
750
600 x 3.14 150
SCL= x =1885m =00 >
1000 0.15 250 g
0 _"\fh T T T T T > E
40 60 80 gL
4) Zvolte feznou rychlost v, z SCL / v, -grafu Rezna rychlost v, m/min = &
Priklad: Diagram plati pro Inconel 718 (46 HRC) a pro dalsi slitiny niklu se H
CNGP 120408 1105 stejnou tvrdosti — Udimet 720, Waspalloy.
SCL=1 885 m = >v, =50 m/min
TakZe pfi v = 50 m/min umoZznuje jeden brit spiralovou délku .
v fezu 1 885 mm odpovidajici soustruzené délce soucasti, I, ‘-g
150 mm. z

AsT
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SoustruZeni rliznych materialt — soustruzeni zaruvzdornych vysokolegovanych slitin (HRSA) a titanu ‘ h {

Hrubovani

Cilem je stanovit, kdy musi byt vyménén brit/ vyménéna VBD.

1) Vyberte typ britové desticky, ktery je vhodny pro danou
soucast.

2) Pouzijte v, a, a f,, optimalni pro tuto desticku.

Priklad: CNMX 1204A1-SM SO5F
Ve 50 m/min, f, 0,35 mm/ot, ap 2.7 mm

3) Zjistéte SCL (trvanlivost) pro tuto desticku.
Priklad: SCL = 450 m

4) Vypocet SCL.
Priklad: D,,;, = 600 mm, I, =150 mm

600 x 3.14 150
SCL = X =807m
1000 0.35

5) Vypocet potfebného poctu britd VBD.
Priklad: 807/450 = 2 hroty

Desticky pro hrubovani Ve a, fa Trvanlivost ~ SCL Q Quot
m/min mm mm/ot nastroje m cm3/min cm3
min
CNMG 120408-QM 1025 50 2 0.25 5 250 25 125 95°
CNMX 1204A2-SM SO5F 50 2.7 0.35 9 450 47 425
45°
SNMG 120408-QM SO5F 50 3 0.35 9 450 53 473
45°
i
SNMG 190616-SR SO5F 50 5 0.35 9 450 88 788
RCMT 1204M0-SM SO5F 50 2 0.5 5 250 50 250
>45°% g :
RNGN 120700 T01020 6060 250 2 0.15 3 750 75 225

Pokud mate zajem o podrobnéjsi informace, objednejte si Aplikacni pfirucku pro obrabéni zaruvzdornych vysokolegovanych slitin,

C-2920:24.
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‘ h < Soustruzeni riznych materialtl — soustruzeni hliniku

N| Soustruzeni hliniku

Obrobitelnost hliniku zavisi na obsahu legujicich prvk(, tepel-
ném zpracovani a vyrobnim procesu (vykovek, odlitek apod.)

Hlinikové slitiny

(Klasifikace materialu: N1.2)

fU‘_
= £
@ 'S
20
e =
S o
&
= Q
2 ©
SO N

V nasledujici tabulce jsou uvedena doporuceni tykajici se volby

tfid a geometrii pro hlinikové slitiny s obsahem Si niz§im nez c
13 %.
VZdy je nezbytné pouZit VBD s pozitivnim zakladnim tvarem -
a ostrymi bfity. Geometrie AL je optimalizovana pro soustruzeni s
hliniku. =
Y
* GC1005 je karbidova tfida s PVD povlakem se zvySenou o
odolnosti proti opotfebeni doporuéena pro hrubovani.
¢ H10 je nepovlakovana karbidova tfida a predstavuje prvni b
volbu pro vétsinu pfipad(, od hrubovani po dokoncovani. H10
¢ Pro dokoncéovani za stabilnich podminek se doporucuji VBD
tfidy CD10 s hrotem z polykrystalického diamantu (PCD). =
CD10 Iépe odolava tvorbé narlstkd na bfitu neZ karbidové Geometrie - AL g
tfidy. UmozZnuje dosazeni lepsi vysledné kvality povrchu a ©
delSi trvanlivosti nastroje.
Pro obrabéni hlinikovych slitin s obsahem Sinad 13 %, je v gR E
kazdém pripadé nutné poufZiti tfidy bfitové desticky CD10 (PCD),
nebot trvanlivost karbidovych tfid se drasticky zkracuje.
Rezna kapalina se pfi obrabéni hliniku pouZziva hlavné pro
odvadeéni trisek.
§
S
F
=
8
s
=
F M R Zakladni tvar
VBD G
Dokoncovani Stredni obrabéni Hrubovani
Material obrobku Geometrie Tfida VBD Geometrie Tfida VBD Geometrie Tfida VBD S
VBD VBD VBD 2
N O .F cD10 -AL H10 -AL H10 %%
Pozitivni =2
Hlinik O -AL H10 -AL H10 -AL H10 H
N1.2
HB 75 o AL H10
Podminky obrabéni o Dobré podminky O Primérné podminky . Obtizné podminky _§
Q
©
Podrobné informace o tfidach a geometriich naleznete v ¢asti o produktech. =
Doporuceni tykajici se volby feznych podminek naleznete v Hlavnim katalogu. |
<
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Soustruzeni rliznych materialt — soustruzZeni tvrzenych soucasti ‘ ﬁ {

Cenové efektivni alternativa k brouseni

Soustruzeni oceli s tvrdosti vy$Si nez 45 HRC a obvykle v roz-
mezi 55-68 HRC je oznacovano jako soustruzeni tvrzenych
soucasti a je cenoveé efektivni alternativou k brousent.
Soustruzeni tvrzenych soucasti prokazatelné Setfi Cas potrebny
k obrabéni a naklady o vice nez 70 % a zaroven zvysuje flexibili-
tu, zkracuje vyrobni ¢as a zvySuje kvalitu:

¢ Jednodussi vyrobni proces podobny normalnimu soustruzent.

e Flexibilni vyuZiti stroje, stejny stroj pro obrabéni vnéjsSich
i vnitfnich ploch.

¢ VySSi produktivita.
¢ Nizsi naklady na jeden kus.
e Slozité tvary soucastek je mozné obrabét na jedno upnuti.

o Setrné k Zivotnimu prosttedi, bez fezné kapaliny a odpadu
z brouseni.

H| Soustruzeni tvrzenych soucasti

A

Soustruznické nastroje Ize naprogramovat tak, aby bylo mozné obrobit tvary, jejichz brouseni by jinak

vyzadovalo ¢asové narocné preostrovani brusnych kotoucu.

A 40

Soucasti

Obrabéni tvrzenych soucasti je velice prijatelna metoda zej-
ména v automobilovém pramyslu. Mezi typické soucasti patfi:
skfin prevodovky, brzdové kotouce, pfevodova soukoli, pastorky,

sedla ventill, bloky motor(, pisty, viozky valcU a skiin spojky.

SANDVIK



‘ h < Soustruzeni rliznych materialt — soustruzZeni tvrzenych soucasti

Materialy obrabécich nastroju B

¢ Pokud je tvrdost vys$si nez 50 HRC, nedoporucuje se pouziti slinutych karbidd.

e Keramiku Ize pouZzit pro rozmezi zhruba 50-60 HRC, pokud jsou poZadavky na kvalitu povrchu primérné:
- CC670: Hrubovani az polodokoncovani, preruSované rezy.

- CC6050: Polodokoncovani, spojité fezy.

Upichovani a
zapichovani

Rezné Kvalita
podminky povrchu
Pferusovany fez A A Vysoké 2
naroky kN
<
\©
3
oy
Karbid CBN D
Keramika
E
P Nizké 2
t
Spojity fez ' naroky 5
[ [ | -
40 50 60 E
Tvrdost obrobku, HRC
e Tridy kubického nitridu boru (CBN) predstavuji nejvhodné&jsi material pro soustruzeni Odolnost proti
tvrzenych soucasti. Jedinym omezenim je, Ze ocel nesmi byt mékci nez zhruba 48 ISO H opotFeben =
HRC. Moderni vicehroté bfitové destiCky maji az 8 hrotll na jediné desti¢ce a tech- §
nologie Safe-Lok na negativnich bfitovych desti¢kach prinasi jesté vétsi bezpecnost.
Doporucené tridy jsou: F
L oL . CB7015
- CB7015: Pro spojité a lehké preruSované rezy. CC6050
- CB7025: Pro lehké i tézké preruSované rezy. CB7025
- CB7050: Pro Casto prerusované fezy a nestabilni podminky. CC670
CB7050 &
8
z
HouZevnatost =
Rezna rychlost G
Ve CB = Kubicky nitrid béru
~
CB7015 CC = Keramika %‘
g
£
[Sa=}
oW
2
S
Souvisly fez Lehky preruSovany  Tézky pferuSovany fez %
fez =
Pozadavky na houZevnatost I
<
3
2
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Soustruzeni rliznych materialt — soustruzZeni tvrzenych soucasti ‘ h {

Mikrogeometrie britové desticky
Desticky CBN maji dva typy geometrie bfitu:

¢ Typ S: NejvysSi pevnost fezné hrany. Odolny proti mikrovylamovani a zajistuje
konzistentni kvalitu povrchu.

¢ Typ T: Pro nejlepsi kvalitu povrchu u spojitych fez( a minimalni tvorbu otfepu pfi
provadeéni prerusSovanych fezu. Nizsi fezné sily.

Geometrie rohu britovych desticek

Pro stabilni podminky vzdy pouZivejte hladici desticky, abyste dosahli co nejvyssi
produktivity:

m\_
=8
w 'S
29
e c
S o
=
= 'Q
2 ©
S N

(@)

e Geometrie WG pro polodokoncovani
e Geometrie WH optimalizovana pro dokoncovani.

Pro dokon¢ovani pouzijte geometrii Xcel:

Rezani zavit(

Pouze pokud je stabilita Spatna (Stihly obrobek atd.), musi byt pouZita desticka
s normalnim polomérem rohu.

O

Nejdulezitéjsi faktory pri obrabéni tvrzenych soucasti
Vedle obecnych doporuceni pro soustruzenti je treba zd(raznit nékteré specifické
faktory.

Frézovani

m

Priprava obrobku v mékkém stavu

e Zamezte tvorbé otfepl

e Dodrzujte Gzké rozmérové tolerance

¢ V mékkém stavu provedte zkoseni hran a obrobte poloméry

¢ Nezacinejte ani neopoustéjte fez nahle

e Do materialu najizdéjte a z materialu vyjizdéjte po vhodné naprogra-
movanych polomérech drahy nastroje se spravné naprogramovanou
hodnotou poloméru.

Vrtani

|

Nastaveni

Odchylky od priiméru

Vyvrtavani

e Zasadni vliv ma dobra stabilita stroje, upnuti a vyrovnani obrobku.

¢ Je pravidlem, Ze obrobek, u néhoz je podil délky a poloméru v poméru
az 2:1 Ize podepfit pouze na jednom konci. S vyuZitim opory koniku Ize
tento pomér dale zvySovat.

¢ Uvédomte si, Ze tepelné symetricky design vieteniku a koniku prispiva k
dalSimu zvySeni rozmérové stability.

e Pouzijte systém Coromant Capto

¢ Pro stabilni podminky pouZivejte systém CoroTurn RC a pro Stihlé
soucasti a vnitini soustruzeni CoroTurn 107.

¢ Aby byla tuhost systému co nejvétsi, musi byt vSechna vyloZeni co
nejmensi.

¢ Pro vnitfni soustruZeni uvaZzujte o vyuziti vyvrtavacich ty¢i s karbidovou
stopkou a tlumenych nastrojl Silent Tools.

»

Upinani n astrojl/

Stroje

T

Materialy

A 42
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Typ S

Fazeta s mirnym honovanim

Fazeta bez honovani

Geometrie Xcel
aA\

1 / L] Hiadici desticka

Hlavni fezna hrana

@TT
E?w

Sledovany povrch

VS AT N
2 3 4 5 6 7 8 mm




‘ h < Soustruzeni rliznych materialt — soustruzZeni tvrzenych soucasti

Kontrola utvareni trisek

Efektivni odvadéni trisek brani poskrabani soustruzeného povrchu a zabranuje
nahromadéni tfisek uvnitf otvoru pred dalSim fezem.

Odvadéni trisek Ize zlepsit obracenou montazi nastroje, upravenim reznych pod-
minek, drahy nastroje, poloméru hrotu nebo pouZitim stlaceného vzduchu.

Pokud je to mozné pracujte bez pouziti rezné kapaliny

Obrabéni tvrzenych souéasti (HPT) bez poufziti fezné kapaliny pfedstavuje idealni si- Montaz nastroje v obracené poloze
tuaci a je nanejvys vhodné. Jak britové desticky s CBN, tak keramické VBD odolava-

m\_
=S
ol

Z 0

e c
58
= Q

=3
S N

ji vysokym teplotam v fezu, coz pfinasi snizeni naklad( a odstranéni problému s C
manipulaci s feznou kapalinou.
Nékteré aplikace mohou vyzadovat pouziti fezné kapaliny, napf. z divodu tepelné
stability obrobku. V takovych pfipadech je nutné zajistit nepretrzity pfivod fezné 3
kapaliny v prabéhu trvani celé soustruznické operace. ]
=
y
D
Rezné podminky a opotrebeni
Vysoké teploty v misté fezu snizuji fezné sily. Z toho divodu Podil jednotlivych druhi opotfebeni urcujicich trvanlivost E
mohou prili§ nizké fezné rychlosti (méné tepla) zplsobit lom 5
= i
desticky. A Opotrebeni Opotfebeni ve tvaru
Opotfebeni ve tvaru Zlabku postupné snizuje pevnost hrbetu Zlabku E
desticky, na druhou stranu nesnizuje primarné kvalitu
obrobené plochy.
Naproti tomu opotfebeni hibetu postupné snizuje
rozmérovou presnost.
§
S
- F
Rezna rychlost v,
=
s
>
Kritéria pro vymenu desticky G
Drsnost povrchu Pfedem stanovena hodnota drsnosti povrchu obrobku je
A praktickym kritériem pro vyménu desticky. Drsnost auto- S
maticky méfi nezavisla stanice a porovnava ji se zadanou %
hodnotou. g
Jakmile je dosaZeno stanovené hodnoty, je ¢as na vyménu g%
; nastroje. Stanovte jako predem urceny pocet soucasti hod- =
Pocet o <t s A : < :
(‘ soucasti notu o0 10-20% mensi, nez je pramérna trvanlivost nastroje H
o pri optimalnich podminkach. Pfesné ¢islo je nutné stanovit
T ‘ o podle konkrétniho pfipadu.
Pfedem stano- Predem stano-
vené mnoZstvi vena drsnost =
soucasti povrchu T
g
I
<
;%
SANDVIK A 43 2
g
S
=



Soustruzeni rliznych materialt — soustruzZeni tvrzenych soucasti ‘ ﬁ <

Strategie jednoho fezu

Strategie Ubéru kovu jednim fezem je vhodna jak pro vnéjsi, Typ S
tak vnitfni operace. Stabilni upnuti je velmi dllezité a vylozeni
nastroje nesmi byt vétsi nez jednonasobek primeéru otvoru pfi
vnitfnim soustruzeni (1xD). Pro vysokou kvalitu soustruZeni je
doporucena britova desticka s fazetou s mirnym honovanim
(typ S) a stredni fezné rychlosti a rychlosti posuvu.

C . _
S § Fazeta s mirnym honovanim
o c
Vyhody:
C ¢ NejkratSi mozna doba obrabéni
¢ Jedna nastrojova pozice.
‘E Nevyhody:
‘2
B e PotiZe se spInénim pfisnych poZadavki na rozmérovou
- toleranci
D e Kratsi trvanlivost nastroje (nez pfi dvou rezech)
e Ztrata presnosti vzhledem k pomérné rychlému opotrebeni.
=
3
X
[
E
Strategie dvou rezu
= Strategie dvou fezll umoznuje automatické obrabéni vysoce TypT
3>§ kvalitnich povrchi. Doporuceny jsou hrubovaci bfitové desticky
typu S s polomérem hrotu 1,2 mm a dokoncovaci britové
F desticky s jednoduchou fazetou typ T. Oba typy desticky Fazeta s mirnym
v hladicim provedent. honovanim, typ S.
= Fazeta bez honovani, typ T.
\©
8 Vyhody:
>
>
- ¢ Nastroje jsou optimalizovany pro hrubovani i dokoncovani
G o VétSi bezpecénost, uzsi tolerance a potencialné delsi doba do
vymény nastroj(.
>
S Nevyhody:
7]
; e Jsou nutné dveé desticky
S 2 e Dvé nastrojové pozice
55 e Jedna vyména nastroju navic.
H
g
8
©
=
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‘ ﬁ < Soustruzeni riznych material(l — soustruzeni tvrzenych souéasti

Doporucené geometrie a tridy pro prvni volbu

Tvrzena ocel

Klasifikace materialu: H1.x.

F

Dokoncovani

Material obrobku

Geometrie Trida VBD

VBD

Zakladni tvar
VBD

Tvrzena ocel

HRC 60

WH CB7015

.NGA CB7015

WH CB7015/7025

.NGA CB7015/7025

Negativni

® WH CB7025
NGA CB7025

O WH CB7015

F CB7015

Pozitivni

0 FWH CB7015/7025 o

F CB7015/7025 6
PY FWH CB7025 >

F CB7025 -

Podminky obrabéni

O

Dobré podminky

(P Prameémé podminky

Podrobné informace o tfidach a geometriich naleznete v ¢asti o produktech.

Doporuceni tykajici se volby feznych podminek naleznete v Hlavnim katalogu.

DVIK

. Obtizné podminky

A 45

Upichovani a
zapichovani
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Vnéjsi soustruzeni — prehled aplikaci ‘ h <

Vneéjsi soustruzeni
Prehled aplikaci

Celni soustruzeni

Volba nastrojud A 52

Metodické pokyny A 54 )

(@)

Upichovani a
zapichovani

= Podélné soustruzeni
§ ( Volba nastrojl A 48 )7
oy
D ( Metodické pokyny A 54 )
E
F
- Obrabéni drobnych soucasti
£
Volba nastroju A 84
G
> ( Metodické pokyny A 82 )
H
£

46
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‘ ﬁ < Vnéjsi soustruzeni — prehled aplikaci

Tvarové obrabéni

[ Volba nastrojd A 50 ]
C Metodické pokyny A 54 )

Upichovani a
zapichovani

(@)

Rezani zavit(

O

Frézovani

m

Vrtani

-n

Vyvrtavani

Rotacni frézovani

( Volba nastrojui D 80 )

»

Metodické pokyny D 82

Upinani nastrojl/

Stroje

3t

VsSeobecné soustruzeni

Materialy

a4t
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Podélné soustruzeni - vnéjsi — vybér nastroju

¢4 S

Podélné soustruzeni - vnéjsi

Jako prvni by mél byt zvolen systém upinani britové desticky
v nastrojovém drzaku. Tento vybér zavisi na typu operace
a do urcité miry také na velikosti obrobku. Hrubovani velkych
soucasti klade zcela jiné naroky, nez dokoncovani malych

soucastek.

Velké a stabilni soucasti

V pfipadé velkych a stabilnich soucasti by mél byt systém
CoroTurn RC povazovan za prvni volbu pro vSechny operace
pfi podélném soustruzeni vnéjsich ploch, od hrubovani po

dokoncovani.

Malé a nestabilni soucastky

Pro stfedni az dokoncovaci soustruzeni a pro nestabilni
soucastky by mél byt prvni volbou systém CoroTurn 107.

Obrabéni drobnych soucasti

CoroCut XS.

Vice informaci naleznete na strané A 82.

Pro obrabéni drobnych souéasti na strojich s posuvnou hlavou
je doporucen upinaci systém QS spolu s drzaky CoroTurn 107 a

Volba nastrojt
fn
Typ soucasti a podminky upnuti Nastrojovy systém Britova desticka ap
Hrubovaci soustruzeni az dokoncovani CoroTurn® RC T-Max® P wiper
Coromant Capto® Negativni zakladni
o Stopkové nastroje | tvar a,=0,2-6,7mm
Souca]stl: f,=0,05-1,3 mm/ot
- velké
- stabilni

Stabilni upnuti

Systém T-Max P s upinanim pakou je
alternativou k systému

CoroTurn RC umoznujici hladky odvod
trisek.

<

a, = 0,25-15 mm
f,=0,1-1,5mm/ot

Stfedni az dokoncovaci soustruzeni

Soucasti:

- malé

- dlouhé a stihlé
- tenkosténné

Nestabilni upnuti

CoroTurn® 107
Coromant Capto®
Stopkové nastroje

CoroTurn® 107
Pozitivni zakladni tvar

@

0,3-4 mm
»=0,05-0,50 mm/ot

a,=0,06-4,8mm
f,=0,03-0,5 mm/ot

Hladici desticky jsou navrZeny pro pouziti spolu s nastroji s Ghlem nastaveni 93°.

Keramické a CBN bfitové desticky

Upinaci systém CoroTurn RC je k dispozici také v provedeni pro upinani
keramickych a CBN britovych desticek s negativnim zakladnim tvarem,
s otvorem nebo bez otvoru. Vice informaci naleznete na strané A 138.

CoroTurn® SL

Pro bfitové desticky s pozitivnim zakladnim tvarem se pouZzivaji drzaky

CoroTurn 107.

A 48

Nabidka také obsahuje modularni nastrojovy systém pro vnéjsi
obrabéni, ktery se sklada z feznych hlav a adaptér(.
Vice informaci naleznete na strané A 124.



Volba tvaru desticky

¢4 S

Podélné soustruzeni - vnéjsi — vybér nastroju

Pro zajisténi pevnosti a hospodarnosti je treba zvolit co nejvétsi pfipustny Ghel hrotu desticky.

Volba thlu nastaveni

Uhel nastaveni néstroje ovliviiuje utvarent tfisek. Pfi Ghlu nastaveni 90° je tloustka tfisek stejna jako posuv
f» zatimco s mensim Ghlem nastaveni, 75°-45°, se tloustka tfisky sniZuje a umoZnuje zvétSeni posuvu, f,.

Tvar desticky Negativni Pozitivni
o A Podélné 93° 91° 60° 75° 45° 75° 93° 91° 60° 75° 75°
T —————————————— A — A -
a
o© — g g e = &
wiper Wiper wiper iper
.
O = > @ O = > @
Podélné/celni 95° 95° 95
m
]
= % %
5 o Br oy T
)%
>
-.] O < > @ | O < > @
Podélné/celni/tvarové 03° 45° R 93° 45° R
. 3 % 3
: %
° e
gy
O = - @ O = > @

Nastroje jsou zobrazeny jako nastroje Coromant Capto, ale nabidka

obsahuje také stopkové nastroje.

Doporuceni:

Pro optimalizaci

® Zvolte drzak se Ctvercovou VBD a Ghlem

nastaveni 75°.

O Pro dobrou pristupnost a soucasti citlivé na vibrace.

. Pro maximaini pevnost VBD a nestabilni podminky.

\O\Iirlk;-’wer Nastroj s Ghlem nastaveni vhodnym pro hladici desticky.

Pro vSestrannost

e Zvolte drzak s kosoctvercovou 80° nebo troj-
hrannou destickou s Ghlem nastaveni 95°.

SANDVIK

Pro vicelcelovost

e Zvolte drzak s kosoctvercovou 55° destickou
a Uhlem nastaveni 93°.

A 49
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Tvarové soustruzeni - vnéjsi — vybér nastroju
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Tvaroveé soustruzeni - vnéjsi

Nastroje pouZivané pro tvarové obrabéni jsou vystaveny mnoha
zménam v zatizeni a v hloubce fezu v dlisledku zmén sméru
obrabéni a priméru. Jednou z nejdllezitéjSich vliastnosti
nastroje pro tvarové obrabéni je pristupnost, viastnost, kterou

mohou nabidnout VBD s (hlem hrotu 35° a 55°.

Velké a stabilni soucasti

V pfipadé velkych a stabilnich souc¢asti by mél byt pouzit systém
CoroTurn RC.

Malé a nestabilni soucastky

Pro stfedni az dokoncovaci tvarové obrabéni a pro nestabilni
soucastky by mél byt prvni volbou systém CoroTurn TR.

Obrabéni drobnych soucasti

Pro obrabéni drobnych soucéasti na strojich s posuvnou hlavou
je doporucen upinaci systém QS spolu s drzaky CoroTurn 107 a
CoroCut XS. Vice informaci naleznete na strané A 82.

Volba nastroju

Operace a typ soucasti

Nastrojovy systém

Britova desticka

f

Hrubovaci soustruzeni az dokoncovani

CoroTurn® RC

T-Max® P

a,= 0,25-15 mm

Coromant Capto® | Negativni zakladni f,=0,1-1,5 mm/ot
SAati- Stopkové tvar

Soucasti: P :

- velké nastroje

- stabilni O

Stabilni upnuti

Stiedni soustruzeni az dokoncovani CoroTurn® TR CoroTurn®TR a,=0,15-5mm
Coromant Capto® | Pozitivni zakladnitvar | f, = 0,08-0,4 mm/ot
S’gopkové

Soucasti: nastroje

-~ malé Rezné hlavy SL @

- dlouhé a stihlé

- tenkosténné CoroTurn® 107 CoroTurn® 107

a,=0,06-4,8 mm

Coromant Capto® | Pozitivni zakladnitvar | f, = 0,03-0,5 mm/ot
o 3 Stopkové
Nestabilni upnuti nastroje
Keramické a CBN bfitové desticky CoroTurn® SL

Upinaci systém CoroTurn RC je k dispozici také v provedeni pro upinani
keramickych a CBN britovych desticek s negativnim zakladnim tvarem,
s otvorem nebo bez otvoru. Vice informaci naleznete na strané A 138.

Pro bfitové desticky s pozitivnim zakladnim tvarem se pouZzivaji drzaky
CoroTurn 107.

A 50

Nabidka také obsahuje modularni nastrojovy systém pro vnéjsi
obrabéni, ktery se sklada z feznych hlav, vyvrtavacich tyci a adaptéru.
Vice informaci naleznete na strané A 124.
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Volba tvaru desticky

U tvarového soustruzeni se charakter fezu mdze ménit s ohledem na hloubku fezu,
posuv a feznou rychlost.

Pro zajisténi pevnosti a hospodarnosti je tfeba zvolit co nejvétsi pripustny Ghel hrotu

desticky, ale musi byt rovnéz brana v Gvahu pfistupnost. B
Nejcastéji se pouzivaji Ghly hrotu 55° a 35°.
C . _
T
32
Volba uhlu nastaveni F:/ N 2%

Uhel nastavenf a hrotu jsou d(leZité faktory ovliviujici pfistupnost. Tvar obrobku musi byt analyzovan,

aby bylo mozné zvolit co nejvhodnéjsi Ghel kopirovani.

(@)

Pro zajisténi bezproblémového obrabéni je tieba zajistit, aby minimalni Ghlova vile mezi obrobkem a
destickou nebyla mensi nez 2°.

S
Nicméné, z divodu trvanlivosti nastroje a kvality povrchu se doporucuje alespon 7°. =
N
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Tvar desticky Negativni Pozitivni
- A Tvarové obrabéni 117° 30" 107° 30’ 93° 93° 107° 300  93° 93°
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Nastroje jsou zobrazeny jako nastroje Coromant Capto, ale nabidka 5 o . £¢
obsahuje také stopkové nastroje. (O Pro dobrou pistupnost a stabilni podminky. =X7)
. Pro maximalni pevnost VBD a nestabilni podminky. H
Doporuceni:
>
Pro optimalizaci a pfistupnost Pro vice ucel =
[
e Zvolte drzék s kosoétvercovou 55° destickou a Ghlem nastaveni ¢ Zvolte drzak s kosoctvercovou 55° desti¢kou a Ghlem nastaveni 93°. S
107°30".
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Celni soustruzeni - vnéjsi — vybér nastrojti
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Celni soustruzeni - vnéjsi

© .
2 E
@ '8
Z 0
e c
S8
= 'Q
=
S N

PFi ¢elnim soustruzeni je nastroj posouvan na konci obrobku do
fezu kolmo k ose soucasti.

Velké a stabilni soucasti

Pro stabilni a velké soucasti by mél upinaci systém CoroTurn
RC predstavovat prvni volbu pro veskeré operace pfi vnéjSim
¢elnim soustruzeni, od dokoncovani po hrubovani.

~Malé a nestabilni soucasti
3 Pro stfedni az dokon€ovaci soustruzeni nestabilnich soucasti by
£ mél byt prvni volbou systém CoroTurn 107.
Y Obrabéni drobnych soucasti
Pro obrabéni drobnych soucasti na strojich s posuvnou hlavou
je doporucen upinaci systém QS spolu s drzaky CoroTurn 107.
= Vice informaci naleznete na strané A 82.
[
Volba nastrojl
= a fy
£ Operace a typ soucasti Nastrojovy systém Bfitova desticka £
F Hrubovaci soustruzeni az dokoncovani CoroTurn® RC T-Max® P Wi
Coromant Capto® Negativni zakladni a,=0,2-6,7mm
Soucasti: Stopkové néastroje | tvar f,=0,05-1,3 mm/ot
- velké
- stabilni
E Systém T-Max P s upinanim pakou je = 0,25-15 mm
g Stabilni upnuti alternativou k systému fn = 0,1-1,5 mm/ot
= CoroTurn RC umoznujici hladky odvod
= trisek.
G Stredni az dokoncovaci soustruzeni CoroTurn® 107 CoroTurn® 107 wipet
Coromant Capto® Pozitivni zakladni tvar 4. =0.3-4mm
- & nastroj pT o
_ Soucésti Stopkove nastroje f,=0,05-0,50 mm/ot
2 -malé
; f,=0,03-0,5 mm/ot
§“§’ Nestabilni upnuti
S
H Keramické a CBN britové desticky CoroTurn® SL
Upinaci systém CoroTurn RC je k dispozici také v provedeni pro upinani Nabidka také obsahuje modularni nastrojovy systém pro vnéjsi
keramickych a CBN bfitovych desticek s negativnim zakladnim tvarem, obrabéni, ktery se sklada z feznych hlav, vyvrtavacich ty¢i a adaptérd.
s otvorem nebo bez otvoru. Vice informaci naleznete na strané A 138. Vice informaci naleznete na strané A 124.
> Pro bfitové desticky s pozitivnim zakladnim tvarem se pouZivaji drzaky
ig CoroTurn 107.
©
=
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‘ h < Celni soustruzeni - vnéjsi — vybér nastrojti

Volba tvaru desticky

Tvar britové desticky je tfeba zvolit podle poZadovaného Uhlu nastaveni s ohledem na potfebnou pfistupnost
a univerzalnost nastoje.

Pro zajisténi pevnosti a hospodarnosti je treba zvolit co nejvétsi pripustny Ghel hrotu desticky.

B
Volba dhlu nastaveni
P¥i ¢elnim obrabéni jsou radialni fezné sily vysoké, takZze mohou mit za nasledek priihyb souc¢asti a nékdy ; =
také vibrace. 28
S o
Z toho dUvodu se doporucuje zvolit Ghel nastaveni od 45° do 75°, ktery umozni zménu pUsobeni ¢asti 25

radialnich sil do axialniho sméru smérem ke sklicidlu a zvySeni stability.
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Tvar desticky Negativni Pozitivni
Obrabéni ¢elnich ploch D
8 A 93° 91° 75° 75° 91° 90° 75° 75°
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Nastroje zobrazené na predchozim obrazku jsou prikladem nastrojl » L . B
CoroTurn RC a CoroTurn 107 s upinacim systémem Coromant Capto, (O Pro dobrou pistupnost a sougasti citlivé na vibrace. =
ale vétSina z nich je nabizena rovnéz ve stopkovém provedeni. T2
. Pro maximaini pevnost VBD a nestabilni podminky. %5
Wiwer Né&stroj s Ghlem nastaveni vhodnym pro hladici desticky. H
Doporuceni:
Pro optimalizaci Pro vSestrannost Pro vicelcelovost —;
e Zvolte drzak se Ctvercovou VBD a Ghlem e Zvolte drzak s kosoCtvercovou 80° nebo troj- e Zvolte drzak s kosoctvercovou 55° destickou =
nastaveni 75°. hrannou desti¢kou s Ghlem nastaveni 95°. a Uhlem nastaveni 93°. =
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Vnéjsi soustruzeni — metodika ‘ h <

Metodické pokyny

Upnuti obrobku s ohledem na maximalni stabilitu

Schopnost presné rotace obrobku ma zasadni vyznam pro dosazeni (zké rozmérové
tolerance. Upnuti obrobku hraje tudiz dulezitou roli pfi nastaveni stroje.

©.  Tenkosténné soucastky
8 'S I e e
E g PouZivejte Siroké upinaci Celisti, nebot ty umoznuji rozdéleni upinaci sily na velkou
§§ plochu.
C Siroké upinaci &elisti pro tenkosténné
soucasti
- Dlouhé a stihlé soucasti
% Obecnym pravidlem je, Ze obrobek, u néhoz je pomeér délky a primeéru mensi nez
= 2:1, Ize uchytit pouze na jednom konci. S vyuZitim opory koniku Ize tento pomér dale
zvySovat.
Spravnym vyrovnanim vieteniku a koniku Ize rovnéz docilit maximalni stability a
spravného opreni hrotd, coZ oboji prispiva k prvotfidni kvalité obrobené soucasti.
:§ Jako prevenci proti vzniku Gkosu na obrobené ploSe a proti vzniku vibraci pouZivejte
5 velky Ghel nastaveni (~93°), maly polomér hrotu a ostré brity (tfidy povlakované PVD).
i
E
- Soustruzeni s vysokou rychlosti posuvu
\G
= Maly thel nastaveni ey
f =
F Pfi malém Ghlu nastaveni Ize zvysit rychlost posuvu (f,,, mm/ot). " sink,
JelikoZ pfi malém Ghlu nastaveni vznikaji tenéi tfisky, snizuji se - --—-1—
rovnéz fezné sily. i Hex
ap
3 PO
8
s
=
G
5
g
g Kruhové destick ic
He y _ \da, [2a,)2
5o hex = fn x N2% _ (=% f,
5~ Tato kapitola ilustruje efektivni Ghel nastaveni a dpravu posuvu iC iC / - |~
zaloZenych na poméru hloubky fezu a primérech desticky iC. :
i K
H Jak se tento pomér snizuje, zmensuje se také efektivni Ghel '
nastaveni a soucasné nardsta zména rychlosti posuvu. h
Teoreticky poskytuje kruhovéa desticka nejvétsi pevnost ex
a produktivitu.
_ Pomér hloubky fezu
T a priméru desticky
5 (@p/iC) Uhel nastaveni (K) Uprava posuvu
2 0.25 45° 1.41
0.20 39° 1.58
| 0.15 33° 1.83
0.10 26° 2.24
<
;g?
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‘ h < Vnéjsi soustruzeni — metodika

Hladici britové desticky TEGHNUL‘DGT
-

Hladici bfitové desticky jsou vysoce produktivni destiky pro w Iper
polodokonc¢ovaci az dokoncovaci soustruzeni. Diky dimysIné
zméné poloméru hrotu VBD Ize zdvojnasobit rychlost posuvu, Metodické pokyny

aniz by doslo ke zméné kvality povrchu.

Dvojnéasobek rychlosti posuvu = Stejna kvalita povrchu B
Stejna rychlost posuvu = Dvojnasobné lepsi kvalita povrchu

Upichovani a
zapichovani

Odvadeéni trisek

Efektivni odvadéni tfisek zabranuje poSkrabani osoustruzeného povrchu a zabranuje C

uvaznuti (nabalovani) tfisek pred dalSim fezem.

Musi byt rovnéz zabranéno kontaktu s tfiskami pfi manipulaci s opracovanou

soucasti. -
:‘%
=

Zména drahy nastroje mlze zcela zménit smér odvadéni tfisek a tak problémy vyresit. 2
D
(=]

Montaz nastroje v obracené poloze (pod obrobek) umoznuje bezproblémové odvadéni g

tfisek z opracovaného povrchu.
E
§
S

Smeér drahy nastroje F

V rozich

P¥i soustruzeni do rohu pouZivejte nastroje s Ghlem nastaveni 93° az 95°. Pti dosaZzeni

rohu bude délka kontaktu mezi feznym bfitem desticky a obrobkem velkéa a zplsobi

problémy s délenim tfisek. i§
\T

Aby bylo mozné predejit problémim s dlouhymi tfiskami, je tfeba zménit drahu 5

nastroje a prisouvat nastroj od obvodu. Viz obrazek. -
G

Obrabéni celnich ploch
=
o3

Prisouvejte nastroj od obvodu obrobku smérem k jeho stfedu. g
(0]
\©

Jak se soustruznicky nastroj posunuje smérem ke stfedu, snizuje se fezna rychlosta v ;

ose soucasti dosahne nulové hodnoty. Diky radialnim feznym silam dojde k odtlaceni kS f'gi

materialu jesté pred tim, nez bfitova desticka dosahne stfedu. 53

Na Cele vzdy zlUstane vycnélek, ale vhodnou Gpravou geometrie a posuvu je tento H

problém mozné eliminovat.
g
8
s
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Vnitfni soustruzeni — prehled aplikaci ‘ h <

Vnitrni soustruzeni
Prehled aplikaci

Podélné soustruzeni

( Volba nastroju A 58 )7
[ Metodické pokyny A 62 ]

m\_
=8
w 'S
29
e c
S o
=
= 'Q
2 ©
S N

(@)

Rezani zavit(

O

Frézovani

m

Vrtani

|

Vyvrtavani

Obrabéni drobnych soucasti

»

Volba nastroju A 84 \
J

( Metodické pokyny A 82 )

Upinani nastrojt/

Stroje

o

Materialy
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‘ h < Vnitfni soustruZeni — prehled aplikaci

Tvarové obrabéni

—( Volba nastroju A 60 ]

[ Metodické pokyny A 62

Upichovani a
zapichovani

(@)

Rezani zavit(

O

Frézovani

m

Vrtani

|

Vyvrtavani

»

Upinani nastrojli/

Stroje

3t

VsSeobecné soustruzeni

Materialy
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Vnitfni soustruzeni — vybér nastrojl
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Podélné soustruzeni - vnitrni

U vyvrtavani — vnitfniho soustruzeni — je vybér nastroje velmi
omezen primeérem a délkou otvoru v soucasti. Hloubkou diry je
uréeno vyloZeni nastroje. Obecnym pravidlem je zvolit nastroj
s co nejkratSim vyloZenim a co nejvétsi moznou velikost nastro-
je. Vybér vhodného nastroje pro danou operaci, jeho spravné

pouziti a Fadné upnuti ma vliv na udrZeni prihybu n
vibraci na minimalni hodnoté.

Obrabéni drobnych soucasti

Pro obrabéni drobnych souéasti na strojich s posuv

astroje a

nou hlavou

jsou doporuceny drzaky CoroTurn 107 a CoroCut XS. Vice infor-

maci naleznete na strané A 82.

Volba nastroju

Operace a typ soucasti

Nastrojovy systém

Britova desticka

fn

Hrubovaci az stfedni soustruzeni

T-Max® P - upinani
pakou

. Coromant Capto®
Soucasti: Vyvrtavaci tyce
- otvory s velkym Rezné hlavy SL
pramérem T-Max® P a,=0,25-15mm
- stabilni Negativni zakladni f,=0,1-1,5 mm/ot
CoroTurn® RC tvar
Coromant Capto®
Stabilni upnuti Vyvrtavaci tyce
Rezné hlavy SL
Lehké hrubovani az dokoncovaci soustruzeni CoroTurn® 107
Coromant Capto®
Souasti: Vyvrtavaci tyce CoroTum® 107/111 | a,=0,06-4,8 mm
- otvory s malym pramérem Rezné hlavy SL Pozitivni zakladnitvar | f, =0,03-0,5 mm/ot
- dlouhé a stihlé CoroTurn® 111
- tenkosténné virtévaci tyce
Rezné hlavy SL

Nestabilni upnuti

@

T-Max® P s upinanim pakou pro dobry odvod tfisek

Systém je prvni volbou pfi vnitfnim soustruZeni velkych otvord.

CoroTurn® RC
Pro vnitfni soustruZeni velkych otvord.

CoroTurn® 107
Systém je prvni volbou pro malé a stredni praméry otvord.

A 58

CoroTurn® 111

Alternativa k systému CoroTurn 107 tam, kde je vyzadovan velmi

pozitivni fezny brit.

CoroTurn® SL

Nabidka také obsahuje modularni nastrojovy systém pro vnitini
obrabéni, ktery se sklada z feznych hlav, vyvrtavacich tyci a adaptérd.
Vice informaci naleznete na strané A 124.




‘ h q Vnitfni soustruzeni — vybér nastrojl
Volba tvaru desticky

Pro vnitfni soustruZeni se s vyhodou pouZivaji bFitové desticky s pozitivnim zakladnim tvarem, nebot vznikaji mensi
fezné sily ve srovnani s pouZitim negativnich bfitovych desticek. Maly Ghel hrotu, stejné jako maly polomér Spicky
rovnéz prispivaji ke snizeni feznych sil.

B
Volba uhlu nastaveni
Uhel nastavenf vyvrtavaci tyée ovliviiuje smér a velikost axialnich a radialnich sil. Velky (hel nastaveni prinasi .
velkou axialni feznou silu, zatimco maly Ghel nastaveni ma za nasledek vétsi radialni feznou silu. Proto se pro tuto £ §
operaci doporucuje pouZit Ghel nastaveni blizky 90° a v Zadném pfipadé méné nez 75°. 8 %
SS
5§

(@)

2
>
3
=
S
Tvar desticky Negativni Pozitivni <
Podélné
g A 91° 75° o1° 75° D
N
[
8 . - -
wipe wiper 5
(=]
-— O = > @ O = > @ &
Podélné/celni E
95° 95° 95° 95°
2
N - -
g . -
o TECHNOL o TECHNOL o TECHNOL s
= ‘_] wipe wipe wi =
>
O = > @® O = > @ -
Podélné/celni/tvarové
93° 93° 93° 93°
3 = = = g
: ] K ) :
gl |- a F - - g
£CHNOL0%) L o8 >
\é Wi wipeé =
o
ke
v O = >@ | O < > @ G

=
Nastroje jsou zobrazeny jako vyvrtavaci tyCe, ale jsou rovnéz k dispozici 5 o ) =
jako fezné jednotky Coromant Capto. O Pro dobrou pristupnost a stabilni podminky. Z
Modularni systém CoroTurn SL umoziuje sestaveni vétSiny vyse ke
uvedenych nastrojovych alternativ s vyuzitim feznych hlav, adaptérQ . Pro maximaIni pevnost VBD a nestabilnf podmink £,
Coromant Capto i tyéovych vyvrtavacich adaptér(, véetné tlumenych Y- £¢
nastrojl Silent Tools pro obrabéni bez vibraci. =
Wipe" Nastroj s Ghlem nastaveni vhodnym pro hladici desticky. H
Doporuceni:
Pro optimalizaci Pro vSestrannost Pro vicelcelovost —;
® Zvolte drzak se Ctvercovou VBD a Ghlem e Zvolte drzak s kosoctvercovou 80° nebo troj- e Zvolte drzak s kosoctvercovou 55° destickou =
nastaveni 75°. hrannou destickou s Ghlem nastaveni 95°. a Uhlem nastaveni 93°. =
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Vnitfni soustruzeni — vybér nastroju
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Tvarové obrabéni - vnitrni

PFi vnitfnim tvarovém obrabéni je nastroj vystaven jak radial-
nim, tak tangencialnim feznym silam. Radialni fezné sily se
budou snazit odchylit nastroj od obrobku a tangencialni sily
budou tlacit nastroj dold a od osy obrobku. PFi vyvrtavani v
otvorech s malym primérem je zvlasté dalezité, aby Ghel hibetu
desticky dostacoval k tomu, aby nastroj neprisel do styku se
sténou otvoru.

Obrabéni drobnych soucasti

Pro obrabéni drobnych soucasti na strojich s posuvnou hlavou
jsou doporuceny drzaky CoroTurn 107 a CoroCut XS. Vice infor-
maci naleznete na strané A 82.

Volba nastroju

Operace a typ soucasti

Nastrojovy systém

Bfitova desticka

fn

Hrubovaci az stfedni soustruzeni

Soucasti:

- otvory s velkym
primérem

- stabilni

Stabilni upnuti

T-Max® P - upinani
pakou

Coromant Capto®
Vyvrtavaci tyce
Rezné hlavy SL

CoroTurn® RC
Coromant Capto®
Vyvrtavaci tyce
Rezné hlavy SL

T-Max® P
Negativni zakladni

tvar

a,=0,25-15mm
f,=0,1-1,5 mm/ot

Lehké hrubovani az dokoncovaci soustruzeni

Soucasti:

- otvory s malym prdmérem
- dlouhé a stihlé

- tenkosténné

i
’
&
&

Nestabilni upnuti

CoroTurn® TR
Rezné hlavy SL

CoroTurn® 107
Coromant Capto®
Vyvrtavaci tyce
Rezné hlavy SL

CoroTurn® 111
Vyvrtavaci tyce
Rezné hlavy SL

CoroTurn® TR
Pozitivni zakladni tvar

CoroTurn® 107/111
Pozitivni zakladni tvar

a,= 0,06-4,8 mm
f,=0,03-0,5 mm/ot

T-Max® P s upinanim pakou pro dobry odvod tfisek.

Systém je prvni volbou pfi vnitinim soustruZeni v otvorech velkych
primérd.

CoroTurn® RC - pro vnitfni soustruzeni velkych otvor(.

CoroTurn® 107 - systém je prvni volbou pro tvarové obrabéni otvord
s malym a stfednim priimérem.

CoroTurn® TR - systém je prvni volbou pfi pouziti systému SL.

A 60

CoroTurn® 111 Alternativa k systému CoroTurn 107 tam, kde je
vyzadovan velmi pozitivni fezny bfit.

CoroTurn® SL Nabidka také obsahuje modularni nastrojovy systém
pro vnitfni obrabéni, ktery se sklada z feznych hlav, vyvrtavacich tyci a
adaptér(. Vice informaci naleznete na strané A 124.
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‘ h < Vnitfni soustruzeni — vybér nastrojl

Volba tvaru desticky
P¥i tvarovém soustruzeni se fez muze liSit s ohledem na hloubku fezu, posuv a rychlost.

Pro zajisténi pevnosti, hospodarnosti a pfistupnosti musi byt vybran co nejvétsi pripustny Ghel hrotu desticky.

Nejcastéji se pouzivaji Ghly hrotu 55° a 35°. B
S

Volba uhlu nastaveni g3

Uhel nastaven a polomé&r hrotu jsou duleZitymi faktory z pohledu pFistupnosti. Tvar obrobku musi byt %‘i%

analyzovan, aby bylo mozné zvolit co nejvhodnéjsi Ghel kopirovani.

(@)

Pro bezproblémové obrabéni je nutné zajistit, aby minimalni Ghlova vile mezi obrobkem a destickou
nebyla mensi nez 2°.

. o . L . >2°
Nicméné, z dlvodu trvanlivosti nastroje a kvality povrchu se doporucuje alespon 7°. .
.‘§
®
'E
\©
Tvar desticky Negativni Pozitivni :
g A Tvarové obrabéni 117° 30’ 107° 30’ D
@ -
N A -
S -
= 107° 30’ Il- L
© . | 107°30° ﬁﬂ:!! =
-
O <= > @ | O = > @
[
62° 30’ i 62° 30’ il E
~ r
N0 < > @ O = > @
g
€ | Tvarové/celni R R R R
E obrabéni 93 93 93 93
2 ‘g
b b Ih b 1] £
> i I I I -
- r ~ r
7| O = > @ | O = > @
Tvarové obrabéni/ o o ~
2 Zpétné vyvrtavani 93 93 §
: b g
o 1] Il ES
2 i 2
S _ - -
8
s \ G
| O < > @ | O < > @
=
=
Nastroje jsou zobrazeny jako vyvrtavaci tyGe, ale jsou rovnéz k dispozici jako rezné B o ; %
jednotky Coromant Capto. (O Pro dobrou pfistupnost a stabilni podminky. g
Modularni systém CoroTurn SL umoZziuje sestaveni vétsSiny vysSe uvedenych £,
néstr9jov90h qlterqativ S vyu?iETm feznych hIav,}adap}tért‘] _C,:orc_)mant Captoi . Pro maximaini pevnost VBD a nestabilni podminky. g.g
tyCovych vyvrtavacich adaptérd, véetné tlumenych nastroju Silent Tools pro on
obrabeéni bez vibract. Nastroj s Ghlem nastaveni vhodnym pro hladici H
desticky.
Doporuceni:
Pro optimalizaci Tvarové obrabéni ve vsech smérech Tvarové/celni obrabéni/zpétné vyvrtavani _
* Vyberte drzak s kosoctvercovou 55° e Zvolte drzak s kosocCtvercovou 55° destickou e Zvolte drzak s kosoctvercovou 55° destickou \'g
destiCkou a Uhlem nastaveni 107°30'. a Uhlem nastaveni 62° 30'. a Uhlem nastaveni 93°. g

Drzak s Ghlem nastaveni 117°30’ se
doporucuje pro podsoustruzeni.
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Vnitfni soustruzeni — metodika

Metodické pokyny

Vnitrni soustruzeni

¢4 S

U vnitiniho soustruzeni je vybér nastroje a zplsob jeho pouziti dllezitéjsi nez u vnéjsiho soustruzeni, nebot’

proces je omezen primérem a délkou otvoru v soucasti.

Rezné sily pfi vyvrtavani
Kdyz je nastroj v zabéru je v disledku plsobeni tangencialni
a radialni fezné sily vychylovan od obrobku. Tangenciaini sila

bude tlacit nastroj doll a od osy obrobku a tim se snizi Ghel
hrbetu nastroje.

Jakékoli radialni vychyleni znamena, Ze hloubka fezu, stejné
jako tloustka tfisek se zmensi, coz mlze vést k vibracim.

Vychyleni obrabéciho nastroje

Velikost feznych sil jak v radialnim, tak tangencialnim sméru,
je ovlivnéna rovnéz Ghlem nastaveni vyvrtavaci tyce, hloubkou
fezu, a,, a polomérem hrotu, r,, desticky.

Radialni vychyleni ovliviuje primér otvoru a tangencialni
vychyleni ma za nasledek, Ze fezny hrot desticky je tlacen
smérem doll a od osy obrobku.

Musi byt brany v Gvahu tfi dllezité faktory:
1. Tvar nastroje/geometrie desticky
2. Odvadeéni trisek

3. Pozadavky na nastroje

Vychyleni

AA

Tangencialni
vychyleni
AT

Radialni vychyleni

A@
ép

A

ap<re

Y
A

>

ap>re

A62

Hloubka fezu



‘ h < Vnitfni soustruzeni — metodika

1. Tvar nastroje/geometrie desticky

Sklon k vibracim B
Uhel nastaveni o
25
l_/ Polomér a uhel hrotu
0 4 0.8-1.2mm C
{&ﬁ‘: #E,_} %ﬁ: Makrogeometrie
R ‘ GC{ VB Mikrogeometrie -
D
Uhel nastaveni
Uhel nastavent vyvrtavacich nastrojd ovliviiuje smér a velikost E
axialnich a radialnich sil. Je doporuceno, aby se Ghel nastaveni 5
co nejvice bliZil 90° a nikdy nebyl mensi nez 75°. 90° 75° i
{ { E
Ohybové sily
§
=
F
Polomér a uhel hrotu £
Polomér a Ghel hrotu jsou dulezité faktory pro sniZeni radialnich §
.- - . -~ PR - - >
a tangencialnich sil. Obecné plati, ze maly polomér hrotu spolu jp— >
s malym Ghlem hrotu by mély predstavovat prvni volbu. G
Zavedenym pravidlem je zvolit polomér hrotu o néco mensi nez
je hloubka rezu. _
=
Pouziti hladicich bfitovych destiek pro vnitfni obrabéni %
s dlouhym vyloZenim se nedoporucuje. g
G o
te
N7
H
g
8
©
=
I
<
;g?
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Vnitfni soustruzeni — metodika

Makrogeometrie a mikrogeometrie

PFi vnitfnim soustruzeni se obvykle dava prednost bfitovym
destickam s pozitivnim zakladnim tvarem, nebot vznikaji nizsi
fezné sily ve srovnani s negativnimi destickami. PouZziti desticky
s tenkym povlakem nebo bez povlaku ve srovnanis VBD se
silnym povlakem, normalné vede k nizsim feznym silam a proto

je treba jim dat prednost.

Porovnani systému CoroTurn® 107 a CoroTurn® 111

PFi srovnani obou systémda je CoroTurn 111 pozitivnéjsi nez
CoroTurn 107 jak s ohledem na Ghel ¢ela, tak i Ghel sklonu
ostfi. Vysledkem jsou nizsi fezné sily a nékdy i lepSi odvadéni
tfisek, coz je uzite€né zejména pfi obrabéni nizkouhlikovych
oceli a tenkosténnych soucasti. U systému CoroTurn 111 neni
tak vysoka pravdépodobnost poskozeni povrchu nebo jeho
stirani (mazani).

Opotrebeni bfitové desticky

Opotiebeni bfitové desticky méni vili mezi destickou a sténou
otvoru, coZz muizZe ovlivnit pribéh fezu a zplsobovat vibrace.

A 64

¢4 S

y0°

CoroTurn® 107/111 = mmm—

T-Max® P

Uhel gela Y

CoroTurn 107 0°
CoroTurn 111 +6°

Uhel sklonu ostfi A

CoroTurn 107
CoroTurn 111

-3°—-14°
0°--13°

SANDVIK



‘ ﬁ C\ Vnitfni soustruzeni — metodika
2. Odvadeni trisek

Odvadéni tfisek pfi vnitfnim soustruzent je pro pribéh a bezpecnost operace nejdulezitéjsi.

B
Obtizné déleni tiisek, pokud vznikaji kratké tfisky, vyzaduje L
velky vykon, mUzZe zvySovat vibrace a vést k opotiebeni 8 2
desticek ve tvaru zlabku. 25
5%
C
Dlouhé tfisky mohou zplsobovat problémy pfi jejich +
odvadéni z mista fezu..
‘2
\©
PFi vnitfnim soustruzenti je tfeba usilovat o vznik kratkych
spiralovych tfisek. Snadno se odvadéji a pri jejich déleni D
nepUsobi na bfit tak velké sily.
=
s
[
Odstredivé sily tlaci tfisky smérem ven a obvykle je udrzuji
uvnitf otvoru. E
Nastroj pak muZe tlacit tfisky na obrabény povrch a muizZe dojit
k poskozeni soucasti nebo nastroje.
ZpUsoby zlepSovani odvadéni trisek g
>
e Odvadeéni tfisek mlZe usnadnit vnitini privod fezné kapaliny.
e Reznou kapalinu je moZné nahradit stiaéenym vzduchem F
privadénym pres vieteno a pres prichozi otvory je mozné
tfisky vyfukovat.
¢ Vyvrtavani nastrojem v obracené poloze umoznuje snazsi =
odvadéni tfisek od bfitu. 2
e Snizeni fezné rychlosti. s
¢ Pouziti co nejmensi mozné velikosti fezné hlavy umozni maxi- G
malizovat prostor pro trisky.
>
=
ﬁ
Ea
£T
o=
oW
H
g
8
©
=
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Vnitfni soustruzeni — metodika ‘ h <

3. Pozadavky na nastroje

Vnitini operace jsou velice citlivé na pomé&r mezi vyloZzenim nastroje a primérem. Za
vSech okolnosti je tfeba pouZit co nejvétsi mozny primér a nejkratsi vyloZeni.

Vyznam udrzovani minimalniho vyloZzeni dokladéa nasledujici tabulka. Pfiklad ukazuje
vychyleni celistvé ocelové tyce pii riznych vyloZzenich s primérnou feznou silou 1 600
N.

© .
= £
w 'S
Z 0
e c
S8
= 'Q
=
S N

C
Primér tyce =12 x dmy, =10 x dmp, I'=4xdmy,

2 =32mm

& 384 mm 320 mm 128 mm

‘2

B Priihyb O, mm 2.7 1.6 1

o

D

g Material vyvrtavaci tyce

- Jak je zfejmé z grafu, je mozné zvolit materialy vyvrtavacich ty¢i, které jsou vhodné pro

E prislusny pomér délky a prdméru.

Typ tyce VyloZeni

= Ocelové vyvrtavaci tyce: Az 4 x dm,

\©

= Karbidové vyvrtavaci tyce: A7 6 xdmy,

F Ocelové tlumené tyCe v kratkém provedeni: Az 7 x dmy, oo SilentTools®
Ocelové tlumené tyce v dlouhém < . .
provedent: Az 10 x dmy, [ X SilentTools

E g:(av:ret?ldem vyztuzené tlumené vyvrtavaci A7 14 x dm, P SilentTools’

3 :

E

=

G

S VSechny tlumené vyvrtavaci tyce jsou oznacovany

g Silent Tools °

\(n - . ®

? Tlumené nastroje nabizi nejlepsi vgkonnostni charakteristiky Sllent TOOIS

‘£ £ mezinastroji svého druhu. Je mozné s nimi docilit hladké

5%  obrobené plochy a vedle toho také (izkych toleranci. Dokonce i
tam, kde je vyzadovana velmi stihla nastrojova sestava.

H

g

8

]

=
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ZvySovani statické tuhosti obrabéciho nastroje umozni zvysit
rychlost Gbéru kovu a produktivitu, aniz by bylo treba fesit
problémy s vibracemi.

Délka a primér nastroje

Zvolte vyvrtavaci ty¢ s minimalni délkou a maximalnim
pridmérem odpovidajicimi priiméru obrabéné diry. Kazda
prilezitost ke zvySeni praméru nastroje, kterou obrobek nabizi,
je dulezita.

C . _
=
Modularni nastroje 232
S8
Pokud potfebujete zvétsit délku vyvrtavaci ty¢e Coromant
Capto, pouzijte redukéni adaptér, abyste ziskali co nejvétsi C
moZny upinaci prameér.
V pfipadé specialniho nastroje je pro dosazeni potfebné static-
ké tuhosti vhodné uvazit také moznost optimalizace tvarovym 2
a materialovym vyztuzenim. ]
=
D
Redukcni adaptér pro malé rezné hlavy S
i
Pouziti mensSich feznych hlav méa za nasledek odleh¢eni predni ¢asti, coz minimalizuje
kinetickou energii pfi moznych vibracich. Tim je umozZnéno zvySeni maximalni hodnoty E
vylozenti jak pro celistvé, tak pro tlumené nastroje.
Také se kolem fezné hlavy vytvori vice prostoru pro lepsi odvadéni trisek.
§
5
F
Upnuti vyvrtavaci tyce
Vychyleni vyvrtavaci tyCe zavisi na materialu tyCe, jejim priiméru, vyloZeni, velikosti 2
radialnich a tangencialnich feznych sil a také upnuti tyCe ve stroji. 5
>
Doporucena délka upnuti v drzaku vyvrtavacich ty¢i s objimkou je 3—4 x pramér
tyée dmpy,. G
>
=
&
z
=15
£T
[Sa=}
=7
Vyskové nastaveni do osy hrotl H
Spravné vyskové nastaveni do osy hrotd je pro funkci tyée velmi dleZité. Libela
e Do prdméru tyée 25 mm pouzijte objimky EasyFix.
e U priimérd nad 25 mm zkontrolujte spravnost vyskového nastaveni proti hrotu
koniku; pouZijte stfedici mérku nebo libelu. ’, P s
S 2
1\ ! E
ad ) s

=l
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Vnitfni soustruzeni — metodika ‘ ﬁ <

Coromant Capto® pro maximalni stabilitu

Z hlediska stability je optimalnim feSenim pro upnuti vyvrtavacich tyci
nastroj s integrovanou spojkou Coromant Capto.

Systém EasyFix pro spravné upnuti valcovych tyci

Klestiny EasyFix maji odpruzeny kulovy ¢ep, ktery ,zapadne“ do odpovidajici
drazky ve valcové vyvrtavaci ty¢i v okamziku, kdy je ty¢ spravné vyskové
nastavena do osy hrot(.

Prednosti:

e Spravna poloha bfitu VBD

e Obrabéci operace s lepsi vyslednou kvalitou obrobené plochy
e Zkraceni doby nastaveni

¢ SniZeni opotfebeni desticek.

Konvencni zplisob upinani

Pro co nejlepsi funkcei vyvrtavaci tyCe je dlilezity zpUsob kontaktu (kon-
strukce, rozmérova tolerance) mezi nastrojem a nastrojovym drzakem.

Kompaktni opora je vzdy lepsi, nez upevnéni ty¢e Sroubem, nebot to mlze
ty¢ poskodit. Nejlepsi stabilitu zajiStuje drzak, ktery ty¢ zcela obepina.

Drzak tyCi typu V (prizmaticky) s upinanim Srouby mUZe byt postacujici, ale
valcovy drzak se nedoporucuje.

Uprava tlumenych vyvrtavacich tyéi Silent Tools

Nejjednodussim zpUsobem dodatecné Gpravy je zkraceni
standardni tyce.

JelikoZ tlumené tyce Silent Tool maiji vestavény ladici mechanis-
mus, je délka kterou Ize odfiznout limitovana, viz tabulka.

Min. délka po zkraceni, mm

P¥i zkraceni tyCe na minimalini délku, nesmi upinaci délka
pfesahnout trojnasobek priméru tyce, dm,.

Priimér tyce Typ
dmp, 570-3C
Kratky Dlouhy

16 100 -
20 120 -
25 145 199
32 190 280
40 220 335
50 250 380
60 300 458

A o8
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~
Postup pfi posouzeni vhodnosti aplikace pro vnitrni soustruzeni
e Zvolte co nejvétsi mozny primér tyce, ale zaroven se ujistéte, Ze mezi tyci dm
a sténou otvoru zbyvéa dostatecny prostor pro odvod tfisek. m B
o Ujistéte se, Ze je odvod tfisek je dostatecny s ohledem na pouZité fezné pod-
minky a typ vznikajicich tfisek. .
| ——=t=4xdm,, £
e Zvolte co nejmensi mozné vyloZeni nastroje, ale zaroven se ujistéte, Ze délka % S
vyvrtavaci ty¢e umoznuje, aby byla dosaZena doporuc¢ena délka upnuti. Délka 23
upnuti nesmi byt nikdy kratSi nez trojnasobek priiméru tyce.
C
¢ Vlyberte Ghel nastaveni tak blizky 90°, jak jen je to mozné, nikdy ale nesmi byt
mensi nez 75°, aby fezné sily smérovaly podél vyvrtavaci tyce.
¢ Hlavni prioritou je, aby vyménitelna britova desticka méla pozitivni zakladni tvar ‘E
a pozitivni geometrii, aby se minimalizovalo vychyleni nastroje. E
N
e Zvolte polomér hrotu desticky mensi nez je hloubka fezu. D
* Nedostatecény zabér bfitu muizZe vést ke vzniku vibraci v dUsledku tfeni po dobu
trvani fezu misto jeho hladkého prabéhu.
e Nadmérny zabér britu (velka hloubka fezu a/nebo posuv) mlze vést ke vzniku 1§
vibraci v disledku prahybu nastroje. S
i
¢ PFi pouziti destiCky s tenkym povlakem nebo bez povlaku obvykle vznikaji mensi E
fezné sily neZ pfi pouziti desti¢ek se silnym povlakem. To je zvlasté dllezité v
pripadech, kdy je velky pomér mezi délkou a pramérem. Ostry fezny bfit obvykle
zlepsuje kvalitu otvoru tim, Ze minimalizuje tendenci k vibracim.
e Geometrie s otevienym lamacem tfisek (jako napfiklad s noZovymi bfity R/L-K) .
mUze byt Casto pro vyvrtavani vyhodnéjsi. 8
S
e Pokud hrozi riziko hromadéni tfisek nebo vibrace, je pro urcité operace vhodné F
zvazit pouziti tFidy britovych desticek s vySsi Grovni houZevnatosti.
¢ Pokud je nutné zlepsit utvareni tfisek, zvazte alternativni drahu nastroje.
=
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Specializované metody — prehled aplikaci ‘ h <

Specializované metody
Prehled aplikaci

-

Viceucelové obrabéni

( Volba nastroju A 72
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Metodické pokyny A 74

N N
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Rezani zavit(

O

Frézovani

m

Vrtani

|

Vice informaci o hlavnich typech vicelcelovych strojl naleznete v kapitole Upinani nastrojl/Stroje strana G 28.

Vyvrtavani

»

Rotacni frézovani

( Volba nastroji D 80 ]
[ Metodické pokyny D 82 ]

Upinani nastrojl/

Stroje

o

Materialy

Vice informaci naleznete v kapitole Frézovani, ¢ast D.

ATO
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Obrabéni drobnych soucasti

( Volba nastroju A 84 )
B

C Metodické pokyny A 82 )

Upichovani a
zapichovani

(@)

Rezani zavit(

O

Frézovani

m

Vice informaci o hlavnich typech strojd s posuvnou hlavou naleznete v kapitole Upinani nastroj(i/Stroje strana G 32.

Tézké soustruzeni

Vrtani

-n

Vyvrtavani

»

~
L=}
2
k7]
\©
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=
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£
85
N7

Nastroje pro: H

- TéZké soustruzeni

- Loupani tyci

- Pfetaceni zeleznicnich kol
>
©
8
©
=

Pokud si pfejete ziskat vice informaci, objednejte si katalog/ aplikacni pfirucku TézZké obrabéni C-1002:3.
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Viceucelové obrabéni — vybér nastrojd ‘ ﬁ <

Vicelcelové obrabéni

VétSina vicelcelovych strojll je vybavena jednou nebo

dvéma revolverovymi hlavami, ve kterych jsou soustruznické
nastroje pouzivany stejnym zpldsobem jako u normalnich
soustruznickych center. Skute¢nym srdcem stroje je vSak
nastrojové vieteno (také nazyvané vieteno B), které Ize pouZivat
nejen pro rota¢ni nastroje, ale také pro soustruznické operace.

©
o

=]
@ '8
20
o c
S o
S 2
= a
S ©
O N

Popis os stroje a hlavnich principl naleznete na strané G 28.

Automaticka vyména nastrojd a moznost naklapéni vietena
kolem osy B otevira nové prilezitosti a klade nové pozadavky na
nastroje pro soustruzeni, jako napriklad:

(@)

e Proménlivost drahy nastroje a sméru reznych sil

% ¢ Konstrukce nastroje je prizplsobena pro sklon vietena 45°
= ¢ Pristupnost nastroje a jeho vylozeni
§ ¢ Rychla a bezproblémova vyména nastrojd
e USetfeny prostor v zasobniku nastroju.
'E
\©
3
[
s = O
£ Volba nastroju
Soustruznické nastroje urcené pro nastrojové vreteno (B)
‘2
)
> Operace a typ soucasti Nastrojovy systém Popis
F
CoroTurn® RC Nastroje navrzené tak, aby nabizely spravny
CoroTurn® TR Uhel nastaveni, kdyzZ je sklon vietena 45°.
CoroTurn® 107
CoroTurn® HP
‘2
\©
s
£
G CoroPlex™ TT Dva nastroje v jednom.
(CoroTurn RC) Uspora &asu pro vymé&nu nastrojd a prostoru
v zasobniku.
~
=
[
@
2
So
£
85
=N
CoroPlex™ mini revolverové hlavy Uspora &asu pro vyménu nastrojd a prostor
H R 2 L v zasobniku.
Ctyfi nastroje v jednom.
Univerzalnost, snadna vymeéna za jiny typ
fezného nastroje.
ET Adaptéry pro stopkové nastroje
[
3 A7 t¥i nastroje v jednom.
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Soustruznické nastroje nastroje urcené pro nastrojové vreteno (B-)

Operace a typ soucasti Nastrojovy systém Popis

CoroPlex™ MT Pét nastroju v jednom:

(CoroTurn 107 a CoroMill 390) * Frézovani stopkovou frézou
* Vnéjsi soustruzeni CCM. desti¢kou
o Vnitfni soustruzeni CCM. destickou

* Vnéjsi tvarové obrabéni DCM. destickou
¢ Vnitfni tvarové obrabéni DCM. destickou

Upichovani a
zapichovani

Setfi as na vyménu néstrojtl a prostor

v zasobniku.

K dispozici je také optimalizovana desticka
pro obrabéni hliniku.

o

Rezani zavit(

O

Frézovani

Dalsi soustruznické nastroje vhodné pro vicelcelové stroje

m

Operace a typ soucasti Nastrojovy systém Popis

CoroTurn® HP Pro bezproblémovou kontrolu utvareni tfisek
u material( tvoricich dlouhé tfisky zvolte
nastroje vybavené systém privodu fezné
kapaliny CoroTurn HP. Lze tak prodlouzit
bezporuchovou Zivotnost nastroju.

Vrtani

Vice informaci naleznete na strané A 128.

-

Vyvrtavani

CoroTurn® RC Bezpecné uchyceni desti¢ek umoziuje
CoroTurn® TR prekonat zmény sméru feznych sil.
CoroThread™ 266

»

S5
g
=3 k7]
< iLock”™ -
f =

ingenious locking interface = 2

g 2

oW

CoroTurn® SL Modularita

Coromant Capto® adaptéry Pristupnost H

Zaménitelnost
Mensi nastrojovy inventar

Materialy

AT73
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Vicelcelové stroje — metodika

Metodické pokyny

¢4 S

Specializované nastroje CoroTurn® pro vieteno se sklonem 45°

4

PFi obrabéni s vietenem se sklonem 45° je zajiSténa maximalini
stabilita a pFistupnost ke skli¢idlu a obrobku.

Stejny nastrojovy drzék Ize pouZit pro soustruzeni proti hlavni-
mu vietenu, stejné tak jako proti sekundarnimu vietenu. Toho
je dosazeno naklapénim nastrojového vietena a osy B

a zménou rotace obrobku.

CoroPlex™ TT - zdvojené nastroje
Informace o programovani

Drzaky CoroPlex TT jsou optimalizované nastroje pro
vicelcelové stroje a vyuZivaji flexibilitu téchto strojd, aby mohlo
byt jednim nastrojem vykonano vice Gloh. Otocenim nastrojo-
vého vietena o 180° a jeho aretaci je provedena zaména
desticky Cislo jedna za desticku Cislo dvé.

Normalni pozice osy Y pro soustruzeni je Y = 0. Aby bylo mozné
se u desticCky Cislo dvé, ktera pravé neniv pracovni poloze,
vyhnout tomu, aby byla prekazkou pro spravny priibéh fezu,
jsou obé lGzka bFitovych desticek umisténa mimo stredovou
osu obrobku. Pro nastaveni nastroje do stfedové osy obrobku je
tfeba osu Y stroje posunout mimo stfedovou osu, pficemz

u zdvojenych nastrojd jsou obé desticky presazeny vUci
stfedové ose nastroje o stejnou vzdalenost.

Y = +/- h4 (hq = vySka hrotu desticky), viz obrazek.

Poznamka: Spravné prednastaveni CoroPlex TT je dUlezité
a vyzaduje dodrzeni stanoveného postupu, viz strana A 80.

Obrabéni proti sekundarnimu vietenu

Osa Y musi byt vG¢i hlavnimu vietenu presazena na opa¢nou
stranu.

Vyska hrotu britové desticky (h) je laserem vyznacena na
drzaku a naleznete ji také v katalogu.

Informace o tom, jaky je postup prace pfi presahu nastroje a jak
naprogramovat drahu nastroje se dvéma destickami v jednom
drzaku s presazenim v ose Y naleznete v pfirucce pro programo-
vani vaseho stroje nebo pozadejte o pomoc vyrobce stroje.

AT4

I/
o

Otoceni nastrojového vietena o
180° za Gcelem zamény desticky
Cislo jedna za desticku Cislo dvé.

&—

v

e

Pro préaci se zdvojenymi nastroji, musite posunout osu Y o vzdalenost h,
tak, aby desticka béhem fezu byla ve stfedové ose obrobku.

P¥i soustruzeni proti sekundarnimu vietenu naklopte nastrojové
vieteno a osu B a zménte rotaci obrobku. Osa Y musi byt pfesazena na
opacnou stranu.

SANDVIK



‘ h < VicelCelové stroje — metodika

Pfiklad obrabéni

Zdvojeny nastroj, sklon 45° B
Maximalni stabilita a pfistupnost proti
skli¢idlu a obrobku.
C . _
<4 22

(@)

Stranové a celni soustruzeni Stranové a tvarové soustruzeni  Soustruzeni vici protivietenu.
s CNMG destickou. s DNMG destickou.
2
Zdvojeny nastroj, sklon 90° E
3
Pro boéni a ¢elni soustruzent. =
90° £
\©
3
2
Dobré pfistupnost v blizkosti SoustruZeni s osou B nastave-  PouZiti zdvojeného nastroje pro -
koniku. nou na 0°. Dobré alternativa 90° jako vyvrtavaci tyce.
v pfipadé, Ze ma stroj omezeny E
dosah v ose X.
Mini revolverova hlava Priklad obrabéni
CoroTurn® SL Mini revolverova hlava s axialnim =
. ) . uchycenim, skon 0° £
Aby bylo mozné splinit pozadavky na
vicelUcelové obrabéni, byly u jednoho F
nastrojového drzaku pouzity Ctyfi fezné
hlavy. Nastrojovy adaptér Coromant
Capto a mini revolverova hlava CoroTurn
SL s deskovym adaptérem se kombinuji
s feznymi hlavami a nozovymi viozkami S
pro soustruzeni, zapichovani a fezani g
zavit(. USetfi se tak misto v zasobniku =

¢ febny pro vyménu nastroju. . I P
acas pqt ebny p 0 y .e u nast OJ,U Soustruzeni s osou B nastavenou na 0°. Pouziti mini revolverové hlavy
Deskove ada.ptery min revolverO\{(? h!avy Dobré alternativa v pfipadé, ze ma stroj jako vyvrtavaci tyge.
CoroTurn SL jsou nabizeny pro axialni omezeny dosah v ose X.

a radialni montaz.

»

=
o3
S
2
Mini revolverova hlava s radialnim uchycenim, skon 5° z
& o
£
[Sa=}
=N7]
>
©
8
> - > - o
Soustruzeni s osou B nastavenou Vyuzijte nastaveni osy B na 95° =
na 95°. pro vytvoreni vile pro protilehly
nastroj. |
=
®
5
€
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Vicelcelové stroje — metodika ‘ ﬁ <

Metodické pokyny

CoroPlex™ MT - soustruzeni a frézovani pomoci jednoho nastroje

Nastroj je navrZzen se vSemi destickami umisténymi v rovinach
prochazenicich osou nastroje tak, aby ho bylo mozné snadno
vyuZivat pro standardni programovaci cykly obrabécich stroja.

Desticky pro soustruzeni jsou umistény Ghlovych polohach O
a 180 stupnd.

© .
£.g
w 'S
29
e c
S o
=
= 'Q
2 ©
S N

Desticky CoroMill 390 jsou nepatrné predsazeny pred
destickami CoroTurn — axialné stejné jako radialné — aby bylo

C zaruceno, Ze soustruznické desticky se nedostanou do zabéru,
kdyZ je nastroj vyuZivan jako rotaéni.
_ Poznamka: To znamena, Ze soustruZeni slepych otvor( -
b s vyuzitim pracovni pozice nastroje s VBD CoroTurn 107 — musi
= byt zastaveno dfive, nez se desticky CoroMill 390 dostanou do
B kontaktu se dnem otvoru. Pfi axialnim soustruzeni s vyuzitim
- desticky CCMT, se mUZe stat, Ze desticky R390, vzhledem ke
D své poloze v nastroji, omezi prdmér obrobku.
Maximalni primér obrobku Dy, zavisi na primeéru frézy, velikosti
desticky R390 a na tom, zda je pouzita hladici desticka.
=
\©
3
X
[
Priimér nastroje, Maximalni prdmér obrobku D,
D, mm typ desticky
:E Wiper
> R390-11 R390-18 R390-11
F 32 150 - 100
40 - 380 -
'
\©
8
s
=
>
g
2
= Frézovani do rohu
Eo
£
[Sa=}
oW
)
8
8
©
=
Celni a podéIné soustruzeni Tvarové obrabéni Vnitfni soustruZeni a tvarové
| obrabéni
<
3
3
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‘ h < Vicelcelové stroje — metodika

Modularni nastrojovy systém snizuje naklady

Systém Coromant Capto®

Mensi nastrojovy inventar
Rozhrani Coromant Capto B

Upinaci systém Coromant Capto nabizi vysoce presnou auto-
matickou vyménu néastrojli a pokud je pouzit jako rozhrani jak
pro vieteno, tak pro revolverovou hlavu, Ize omezit nastrojovy
inventar.

Dosah nastroje, hmotnost a kontrola utvareni tfisek

Upichovani a
zapichovani

Aby byl zajistén dostatecny dosah nastrojl, pouZzijte
prodluzovaci adaptéry Coromant Capto. Aby byla zajisténa nizsi

hmotnost a sniZilo se riziko zachyceni tfisek v drazkach pro C

ruku manipulatoru, pouZivejte redukéni nastavce.

DalSi argumenty pro pouziti systému Coromant Capto: :E
‘2

¢ Jak pro soustruznické, tak pro rotacni nastroje B

e Rychla vyména néastrojl -

e Modularni D

e Schopnost prenosu vysokého krouticiho momentu

¢ Vysoka ohybova tuhost

¢ Vysoka presnost a opakovatelna preciznost.
=
3
[
E

Systém CoroTurn® SL £

Mensi nastrojovy inventar F

Pomoci systému SL Ize vytvorit velké mnoZstvi nastrojl pro

soustruzeni, upichovani a fezani zavitu, takze odpada potreba

specialnich nastrojl.
=
8
s
=
G
>
S
8
z
& o
£
o o
=N7]

Tlumené nastroje Silent Tools H

SniZeni vibraci a zvysSeni produktivity

S vyuzitim tlumenych vyvrtavacich ty¢i Silent Tools Ize vyrazné

zvysit fezné podminky. Adaptéry jsou k dispozici se spojkou

Coromant Capto a upinacim rozhranim CoroTurn SL. z
g
©
=

silent ° Tools’

ATT
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Vicelcelové stroje — metodika

Jeden viceucelovy stroj — Ctyri alternativy

Alternativa 1

Vertikalni/horizontalni - Nastroje pro soustruzeni

© .
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(@)

Je limitovan
maximalni pramér
obrobku (smér osy X)

Vnéjsi

Rezani zavitl

O

Hlavni vieteno

Vnitini

Frézovani

m

¢4 S

Pouziti nastroju pro vSeobecné soustruzZeni s nastrojovym vietenem (B) s prodluzovacimi adaptéry.

Prednosti

e Snadné pouZiti/jednoduchy
zpUsob programovani.

o Nastroje pro vnéjsi obrabéni Ize
pouZit i pro obrabéni vnitinich
ploch a naopak, nastroje pro
vnitfni obrabéni i pro vnéjsi
plochy.

® Snadné prednastaveni mimo
stroj.

¢ Velky sortiment standardnich
nastroj(.
e Vertikalni nastroje neomezuji

délku obrabéni ve sméru osy Z
(délka obrobku).

U vicelcelovych stroju ¢asto existuje nékolik moZnosti, jak operaci provést. Pro tento priklad existuji Ctyfi
alternativni moznosti. Vyhody a nevyhody kaZdé z téchto moznosti jsou uvedeny déale.

Nevyhody

e Pro praci v blizkosti hlavniho
vietena je tfeba dlouhé vylozeni
nastroje, coz limituje maximalni
priimér obrobku.

* Méné stabilni ve srovnanis
nastroji pro sklon 45°. Rezné
sily na desti¢ce spolu s dlouhym
vyloZenim nastroje jsou
dlivodem vysoké ohybové sily
v ose B.

* \/\yména nastrojl ze zasobniku
trva delSi dobu.

Alternativa 2

Vrtani

Sklon 45° - Nastroje pro soustruzeni

|

Dobra pristupnost smérem
K hlavnimu vretenu.

Vyvrtavani

»

sy

0_3

g

\ﬁ -~ . ~ o~ - .
g Pfiznivy smér feznych sil
g zvySuje stabilitu.

£9

85

=N

o

Hlavni vieteno

Materialy

AT78
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Prednosti
¢ Pfistupnost.

o Stabilita — nastrojové drzaky
pro sklon 45° mohou byt kratsi
a udrZi si pfistupnost oproti
vertikalnim nastrojam.

e Stabilita - nastrojové drzaky pro
sklon 45° orientuji fezné sily
smérem ke vietenu.

e MozZnost opracovavat obrobky
s velkym priimérem (smér osy
X).

SANDVIK

Pouziti jednoduchého soustruznického nastrojového drzaku pro sklon 45° pfinasi nejlepsi pfistupnost a stabilitu.

Nevyhody

e Omezena délka obrabéni ve
sméru osy Z (délka obrobku).

e Obtizné prednastaveni mimo
stroj. Sefizovaci pfistroj musi
mit osu B.

e Pouze pro vnéjsi obrabéni, Ghel
nastaveni neumoznuje vnitini
obrabéni.

* /yména nastrojl ze zasobniku
trva delSi dobu.



Alternativa 3

Sklon 45° - CoroPlex TT

¢4 S

Vicelcelové stroje —metodika

Zdvojeny nastroj CoroPlex TT poskytuje stejné vyhody jako drzaky pro sklon 45°, ale ma mnohem kratsi dobu potfebnou pro vyménu

nastroja.

Dobra pristupnost smérem
k hlavnimu vietenu.

Hlavni vieteno

Rychlé otaceni.

PFiznivy smér
feznych sil zvySuje
stabilitu.

Prednosti
e Pfistupnost.

e Stabilita — nastrojové drzaky
pro sklon 45° mohou byt kratsi
a udrZi si pristupnost oproti
vertikalnim nastrojam.

o Stabilita -nastrojové drzaky pro
sklon 45° orientuji fezné sily
smérem ke vietenu.

* MozZnost opracovavat obrobky
s velkym primérem (smér osy
X).

¢ Dva nastroje v jednom, rychlé
otaceni.
¢ Jedna pozice v zasobniku.

Mensi hmotnost, dva nastroje
vjednom.

Nevyhody

e Omezena délka obrabéni ve
sméru osy Z (délka obrobku).

e U nékterych stroju muze byt
obtizné nastaveni pfesahu
voseY.

e Obtizné prednastaveni mimo
stroj. Sefizovaci pfistroj musi
mit osu B.

* MUZe byt obtizné méfeni son-
dou na stroji.

e Pouze pro vnéjsi obrabéni, Ghel
nastaveni neumoznuje vnitini
obrabéni.

Alternativa 4

Spodni revolverova hlava - soustruzeni
Konvencni soustruzeni s vyuzitim spodni revolverové hlavy s kratkymi vertikalnimi/horizontalnimi nastroji pfinasi moznost rychlé
vymeény nastrojl, zajistuje dobrou stabilitu a pfistupnost.

Prednosti Nevyhody

o Kratka doba potiebna k vyméné e Mensi vSestrannost, jeden

Hlavni vieteno

Spodni revolverova
hlava

nastroje (z fezu do fezu).

o VétSi prostor pro dlouhé
nastroje.

e SouCasné obrabéni hornimi
(nastrojové vieteno B) a spod-
nimi nastroji.

Uzitecné rady:

nastroj se vyuziva pouze pro
jednu operaci.

* Revolverova hlava je vhodna zejména pokud
je prevazujici obrabéci operaci soustruzeni.

e S vyuzitim revolverové hlavy je mozné nahra-

dit konik nebo pevnou lunetu.

SANDVIK
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Upichovani a
zapichovani

(@)

Rezani zavitl

O

Frézovani

m

Vrtani

-n

Vyvrtavani

»

Upinani Nastroju/

Stroje

3t

Materialy
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Vicelcelové obrabéni — metodika

jich optimalizovanych pro vicelGcelové stroje

Existuji tfi rizné zplsoby kompenzacnich méfent.
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Kompenzacni méreni pri sefizovani nastro

Nasledujici tabulka popisuje metody kompenzaénich méreni na nastro-

¢4 S

[y

1) Prednastaveni mimo stroj

Omezeni vyplyva z toho, Ze sefizovaci pristroje neumoznuji naklopeni
nastroje (osa B) a posunuti nastroje mimo stfedovou osu (osa Y).

1. Pfednastaveni mimo 2. Méfeni sondou ve stroji 3. Méf¥ici fez ve stroji
stroj

C Parametry

Soustruznicky Osa B = 45° Osa B = 45°

nastroj pro sklon
2
= 45°
N
‘2
\©
3
- Neni mozné
D X

7 X
B = 45° ¥
"/7 B
‘g
‘G
S
2 CoroPlex™ TT Osa B =45° Osa B = 45°
Neni mozné —

‘g
s
=
‘g
‘G
g
3 CoroPlex™ SL Osa B =5° Osa B =5°

mini revolverova
G hlava
\
=
<
= X
=8 z Neni mosné
52 B =50 eni mozné
>
©
5]
©
=
| 1) Rozmér hy, viz hlavni katalog.
. 2) Méfeni neni moZné provadét na vSech strojich.
B,
3
2 as0 SANDVIK
g
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‘ h < Vicelcelové obrabéni —metodika

2) Méreni sondou ve stroji 3) MEé¥ici fez ve stroji
Na stroji je mozné naklapét nastroj v ose B a posouvat nastroj mimo Na stroji je mozné naklapét nastroj v ose B a posouvat nastroj mimo
stfedovou osu, osa Y. stfedovou osu, osa Y.
Omezeni: Nékteré stroje neumoznuji, aby byl nastroj v okamziku Tuto metodu Ize pouZit pro vSechny optimalizované fezné nastroje B
méfeni posunut mimo stredovou osu. U ostatnich stroji mize nastat pro vicelcelové stroje.

problém vzajemného stfetu obrabéciho nastroje a mérici sondy.

Upichovani a
zapichovani

1. Pfednastaveni mimo 2. Méfeni sondou ve stroji 3. Méf¥ici fez ve stroji
stroj

(@)

Parametry

CoroPlex™ MT

Rezani zavitl

O

Soustruzeni

X =
7=

Frézovani

m

[ Frézovani

[T -

Vrtani

|

Vyvrtavani

Mini revolverova hlava pro stopkové
nastroje

»

Upinani nastrojli/

Stroje

3t

Materialy

A8l
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Obrabéni drobnych soucasti - metodika ‘ ﬁ <

Obrabéni drobnych soucasti na strojich
s posuvnou hlavou

Zakladni skutecnosti tykajici se strojii s posuvnou hlavou,
nastrojd a upinaciho systému QS naleznete na strané G 32.

; E Pro postup opracovani soucasti na strojich s posuvnou hlavou
~ & jenezbytné uvazit nékteré dllezité faktory.
< o
§ ©  Vzdy zaCinejte vnitinimi aplikacemi na hlavnim vietenu. Tim je
zajiSténa maximalni mozna stabilita vyplyvajici z opory, kterou
C vnéjSimu priiméru po celou dobu poskytuje vodici pouzdro.
‘2
G
D
Priklad — doporuceny sled obrabécich operaci
s 1.
)
= Hlavni vieteno Vzdy zadinejte vrtdnim a vnitinim soustruzenim na
- hlavnim vietenu, tim se dosahne zvySeni stability,
E e Vrtani o - -
nebot material je pevné drzen vodicim pouzdrem.
e Vnitfni soustruzeni
§
=
F
2.
Hlavni vieteno Druhou operaci v pofadi by mélo byt vnéjsi
E o Vn&isi soustruzent soustruzeni na hlavnim vietenu, jestlize je to
e ) mozné, odeberte celkovou hloubku fezu na jeden
& e Rezéni zavitd prGchod tak, aby jste predesli dalSimu pohybu tyée
vV posuvné objimce. To umozni zkraceni doby fezu a
G zvySeni stability.
5
g
B
e
He
£T
53 3
H Hlavni vieteno Nasledujici operaci je v tomto pfipadé frézovani,
. ) . pricemz je tfeba preferovat ¢elni frézovani, nebot
¢ \/ngjsi zapichovani . o . o _
pfi ném vznikaji mensi fezné sily a stabilita a vykon
e Frézovani rotujiciho vietena jsou omezené.
g
8
©
=
|
e
%
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‘ ﬁ { Obrabéni drobnych soucasti - metodika

4.

Hlavni vieteno Pro obrabéni vnéjsino priiméru v posledni fazi pred
oddeélenim, je velmi bézné a produktivni zpétné

* Zpetne soustruzeni soustruzeni. Také v tomto pripadé je preferovan jeden

prichod.
\‘U ‘=
el
5. C
Hlavni vieteno Posledni operaci na hlavnim vietenu je upichovani.
spolecné se Cim blize se mohou dostat vietena k sobé, tim mensi
sekundarnim vietenem je vyloZzeni soucastky a kvalita povrchu lepsi. °.§
\©
e Upichovani £
D
6
: I
i3
Sekundarni vieteno Posledni operace pfi dokoncovani soucastky je =
o Vrani provadéna s vyuZzitim sekundarniho vietena. Lze
an provadét jak vnéjsi, tak vnitini obrabéni, nejbéznéjsi je E
e \V/nitini soustruzeni vSak vnitfni obrabéni.
§
=
F
‘2
\©
8
=
(nnx: g N =
Mejte na pameti:
¢ VZdy zacinejte vrtanim a vnitfnim soustruzenim G
¢ Jeden prlchod na dokonéeni vnéjsich priimér 5
e Rozdéleni doby obrabéni rovnomérné (50/50) mezi hlavni a sekundarni vieteno. %
f=
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Rezani zavit(

O

Frézovani

m

Vrtani

|

Vyvrtavani

()

Upinani nastrojt/

Stroje

T

Materialy
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Obrabéni drobnych soucasti - vybér nastroju ‘ h <

Vnitini soustruzeni otvor o priméru 0,3 az 12 mm

CoroTurn® XS

Nabizeny sortiment VBD se sklada ze Ctyr riznych velikosti
desticek prizplsobenych pro rizné rozmeéry otvord.

Presné ustaveni desticky ve vyvrtavaci tyCi zabezpecuje dora-
zovy kolik, ktery zajisti nastaveni VBD do spravné polohy.
Presné ustaveni a opakovatelna presnost polohy hrotu bfitové
desticky je zarucena pfi kazdém nastaveni.

Uzite€né rady
¢ Aby byla zajiSténa bezpecnost VBD a kvalita povrchu,

zacinejte s nizkou rychlosti posuvu a postupné posuv
zvySujte, abyste dosahli zlepsSeni déleni trisek.

¢ Pracujte s vétsi hloubkou fezu nez je polomér hrotu. Tim
minimalizujete radialni vychyleni desticky, dlleZité pro vnitini
obrabéni.

¢ PFilis nizka fezna rychlost vede k nepfimérené trvanlivosti
nastroje. Pii obrabéni malych otvor( vZdy pracujte s co
nejvyssi moznou feznou rychlosti v, (mm/min).

CoroTurn® XS - zpétné vyvrtavani
¢ Pro vnitfni operace do rohu (vnitfni osazeni)
e Min. primér otvoru 4,2 mm

e Reseni problém( s tvorbou tfisek pfi vnitfnich operacich.

Adaptéry pro rGizné typy stroju
Valcové adaptéry

e Citizen, Star, Tsugami, Miyano, Traub a béZné stroje.

Adaptéry upinané za stopku

Vnitfni operace na strojich s posuvnou hlavou bez pozice pro

upinéni nastroju s valcovou stopkou vytvafi Siroky prostor pro
pouZiti drzakl se ¢tyfhrannou stopkou.

Vnitfni soustruzeni otvorti od 6 mm

e Valcové vyvrtavaci ty¢e CoroTurn 107 (viz strana A 141)
e Valcové vyvrtavaci ty¢e CoroCut MB (viz strana A 145)

|/
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1.00 —

0.05

T T T —= f, mm/ot
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‘ ﬁ < Obrabéni drobnych soucasti - vybér nastroju

Vnéjsi soustruZeni soucasti o priméru 1 az 8 mm

CoroCut® XS

Pfesna VBD s ostrym bfitem a uzavienym utvarecem trisek.

Vysoce kvalitni brousené desti¢ky a drzak. Extrémné ostré
se skvélou funkci pfi nizkém posuvu. Pro desticky je typické,
Ze vznikaji malé fezné sily a mohou byt proto vyuZity pro
soustruzeni prameérd jiz od 1 mm.

Upichovani a
zapichovani

”.g
]
'E
\©
3
~e v - o
Uzitecné rady a, |
= Py . - . . . mm D
Rezné podminky pro nizkolegované oceli: v,: 100 m/min,
ap: 1 mm, f,: 0,08 mm/ot. 3.00
e Nepouzivejte posuv vétsi nez polomér hrotu. (Polomér hrotu
0,1 mm, max. posuv 0,1 mm/ot). 2.00 _
f=
¢ NepouZzivejte mensi hloubky fezu nez je polomér fezného 00 C)C%) %
hrotu, nebot vznikaji velké radialni sily, které mohou zpUsobit, L. 2
Ze soucast nebude mit presné rozmeéry.
0.05 — . Posuv E
SE ATk A ¥ A : &1 f P A f T T T T -
° PI’I|ISvnI.Zke reznevrych’I?stl Vfadou ke Kratm trvanlivosti nastroje, 002 006 010 0.4 f, mm/ot
dodrzujte doporucené rezné rychlosti.
B W N [
Vo= 60-200 60-180 90-400 20-50 m/min
=
)
S
F
=
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8
s
=
>
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Obrabéni drobnych soucasti - vybér nastroju ‘ h <

Vnéjsi soustruzeni soucasti o priiméru 1 az 32 mm

CoroTurn® 107 s britovymi desticGkami VCEX

Pro podélné soustruzent, nikoliv kopirovani. Vhodné pro podéiné soustruzeni a zpétné
soustruzeni, pro malé i velké hloubky fezu az do 4 mm, umoznuje dobrou kontrolu
utvareni trisek a vyjimecné kvalitni povrch vzhledem k hladicimu G¢inku fezného bfitu.

UzZite€né rady:

Rezné podminky pro nizkolegované oceli: v: 150 m/min, ap:2mm, fy: 0,2 mm/ot.

e Britova desticka ma velmi vysokou pevnost bfitu, coz umoznuje obrabéni na jeden
prichod s velkou hloubkou fezu. Zachovava vysokou stabilitu souc¢asti a umoznuje
dosazZeni kratké doby cyklu.

e PouZivejte doporucené fezné rychlosti, coz prispiva k vyraznému prodlouZeni trvanli- l :
vosti nastroje.

¢ Pouziti pro aplikace, kde je nejdllezitéjSim kritériem kvalita povrchu.

vosti nastroje a dokoncovaci fezy je vhodné zvazit pouziti cermetové tridy CT5015.

¢ Jako prvni volbu pouZivejte desticky tfidy GC1020. Pro dosazeni optimalni trvanli- @ @
|

Vnéjsi soustruzeni soucasti o priiméru 6 az 32 mm

CoroTurn® 107
Pro podélné a tvarové soustruzent.

PFi vnitfnim soustruzeni umoznuji hladici desticky dosazeni dobré kvality obrobené
plochy s mozZnosti zlepsit déleni tfisek, stejné jako zvySovat produktivitu.

UzZitecné rady:

Rezné podminky pro nizkolegované oceli: vi: 150 m/min, ap: 1,5 mm, f,: 0,4 mm/ot.

e Desticky CoroTurn 107 s toleranci M Ize pouZit pro stranové soustruzeni
a kopirovani.

¢ Pii pozadavku na maly polomér hrotu je tfeba vybrat desticku ze sortimentu
CoroTurn 107 s toleranci G, napfiklad: DCGT 110301-UM 1025.

¢ Vyhnéte se hloubkam fezu, které jsou prilis malé a vysledkem mze byt Sedy povrch.
Vzdy pouzivejte hloubku Ffezu vétsi, nez je polomér hrotu.
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‘ h < Obrabéni drobnych soucasti - vybér nastroju

Zpétné soustruzeni

PFi zpétném soustruzZeni je treba vzit v Gvahu nékteré dlleZité faktory: jaky je rozmér
obrabéné tyce a jakou Ize pouZit hloubku Ffezu. Vybér je mozny ze dvou druh( nastroji:

CoroCut® XS
¢ Doporucené pro ty¢/soucast s primérem 1-8 mm

e Maji ostré fezné hrany a pfi obrabéni vznikaji malé fezné sily

¢ V mékkych materidlech je mozné pouZzit hloubky fezu az 3mm.

Upichovani a
zapichovani

VBD pro zpétné soustruzeni CoroCut XS (MABR) je urc¢ena pro malé priméry a pro

praci v blizkosti hlavniho vietena (vodiciho pouzdra), aby se minimalizovalo vylozeni C
tyCe a tedy i jakakoli tendence k vibracim.
‘2
\©
D
Vnéjsi zpétné soustruzeni soucasti o priiméru 1 az 8 mm
Desticky pro zpétné soustruzeni maji ostré fezné hroty, a jsou vhodné zejména pro
hloubky fezu az 3 mm. Desticka a drzak jsou navrZeny tak, aby byl umoznén pfistup do =
blizkosti vodiciho pouzdra, coz umozni snizit riziko vzniku vibraci. 2
&
E
§
S
o F
Uziteéné rady:
Rezné podminky pro nizkolegované oceli: Vet 100 m/min, ap: 2 mm, f,,: 0,08 mm/ot. Hloubka fezu (ap), mm
e PFi pouziti hloubek fezu vétSich nez 2 mm, pouzijte VBD s polomérem hrotu 0,2 mm. [} =
\©
e P¥i pouziti vétSich hloubek fezu je dilezité snizit posuv, aby na fezny bfit nebyl 3,00 =
vyvijen nadmérny tlak. ’ :
e Pokud je vyZadovana hloubka fezu vétsi nez 3 mm, pouzijte desticku CoroTurn 107 5.00 G
VCEX, nebot ma vétsi pevnost hrotu. el
1.00 =
g
- 3
0.05 - ‘2
T T T — £,
0.02 0.06 010 0.14 £'C
55
Posuv f,, mm/ot
H
g
8
©
=
I
<
%
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Obrabéni drobnych soucasti - vybér nastroju ‘ h <

v o

Vnéjsi zpétné soustruzeni soucasti o priiméru 6 az 32 mm
Desticka CoroTurn® 107 VCEX

Desticka: VCEX 110301L-F 1020 pro zpétné soustruZeni a soustruzeni. Ma velkou

pevnost hrotu, umoznuje bezpecné obrabéni s velkymi hloubkami fezu a vysokymi ry-

chlostmi posuvu. Dosahovana kvalita obrobené plochy je velmi dobra. Opakovatelnost @
VBD: + 0,025 mm, nastaveni vySky hrotu = 0,025 mm

C . _
= c
C

Desticka VCEX

¢ Doporucéeno pro ty¢e/soucasti o priméru 6-32 mm
‘g e Ostré fezné hroty zajistuji dobrou kvalitu obrobené plochy diky hladicimu G¢inku
& e MoZnost hloubky fezu aZ do 4 mm.
(]
- Desticka VCEX je urcena pro zpétné soustruzeni vétSich soucéasti. VBD mirné vyéniva
D pred hlavni vieteno, proto nenivhodna pro obrabéni velmi malych primér, véetné

zpétného soustruzeni.

Desticku VCEX Ize pouZit pro drzaky s (hlem nastaveni 90° i 93°. Pfi pouziti drzaku

s Uhlem nastaveni 90° bude vznikat ponékud mensi fezna sila.
=
3
X
[
E
= Uzitecné rady:
\©
> Rezné podminky pro nizkolegované oceli: v,: 120 m/min, a,: 3 mm, Hloubka Fezu (ap), mm
F 2 0,08 mm/ot. A

e Pouziti drzaku s Ghlem nastaveni 90°, napf. SVABR 1212M11-S-B1, zajisti 4.00 -

nizkou Groven hodnot feznych sil.

* Pro co nejvyssi pevnost bfitu zvolte tfidu GC1020. Ale v pfipadé, Ze hlavnim 3.00 7
£ kritériem je leskly povrch, zvolte cermetovou tfidu CT5015.
2 2.00
‘g * Pro obrobky s priimérem dokoncené soucasti mensim nez 8 mm
- pouZivejte VBD pro zpétné soustruzeni CoroCut XS, které jsou navrzeny pro 0.05 ; ; . —

préaci ve vétsi blizkosti vodiciho pouzdra nebo sklicidla. 01 02 03 04
G
Posuv f, mm/ot

B W E [ =
o
§ Vo= 95-125 95-115 95-200 10-15 m/min
Eo
£
[~a=)
=7
H
g
8
©
=
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Problémy a jejich reseni

Opotrebeni nastroju

Pricina

Reseni

a) Rychlé opotiebeni hibetu
je pric¢inou Spatné kvality
povrchu nebo nedodrzeni

tolerance.

b/c) Opotrebeni ve tvaru vrubu
je pric¢inou Spatné kvality
povrchu a zvySuje riziko
lomu bfitu.

Opotrebeni ve tvaru vrubu

a) Prilis vysoka fezna rychlost
nebo nedostate¢na odol-
nost proti opotrebent.

b/c) Oxidace.

b/c) Otér.

SniZeni fezné rychlosti.

Volba tfidy s vySSi odolnosti proti
opotrebeni.

Volba tfidy povlakované Al,0s.

Pro obrabéni mechanicky
zpevnujicich materiald je treba
zvolit mensi Ghel nastaveni
nebo tfidu s vétsi odolnosti proti
opotrebeni.

Volba cermetové tridy.

SniZeni fezné rychlosti. (PFi
obrabéni Zaruvzdornych material
keramikou je tfeba feznou
rychlost zvysit).

Nadmérné opotfebeni ve tvaru
Zlabku zplsobuje zeslabeni
bfitu. Vylomeni fezné hrany

na vedlejSim bfitu ma za za
nasledek Spatnou kvalitu
povrchu.

Riziko lomu desticky.

Opotrebeni difuznim otérem
v dUsledku vysokych teplot
v misté fezu.

Volba tfidy povlakované Al,03.
Volba pozitovni geometrie.

Nejprve je treba sniZovat feznou
rychlost a dosahnout snizeni
teploty v misté fezu, potom
snizujte posuv.

Plasticka deformace.

Stlaceni britu nebo vtlaceni
hrbetu.

ZpUsobuje zhorseni kontroly
utvareni tiisek a Spatnou kvalitu
povrchu.

Riziko nadmérného opotrebeni
hibetu, které maze mit za
nasledek lom VBD.

Plasticka deformace.

Prilis vysoké teploty v oblasti
Fezu v kombinaci s vysokym
tlakem.

Zvolte tvrdsi tfidu s lepsi odolnosti
proti plastické deformaci.

Stlacenti bfitu — snizte feznou
rychlost.

Vtlaceni hibetu — snizte rychlost
posuvu.

Tvorba nardstkd na britu
zpUsobuje Spatnou kvalitu
povrchu a vylamovani britu pfi
odtrZeni narustku.

Tvorba narustkd na bfitu (B.U.E.)

Navarovani materialu obrobku
na povrch britové desticky je
zplsobeno:

P¥ili§ nizkou Ffeznou rychlosti.

Negativni geometrii bfitu.

Adhezivnimi sklony materialu
obrobku.

Zvyste feznou rychlost nebo inten-
zitu pFivodu fezné kapaliny.

Zvolte pozitivni geometrii.
SniZte posuv na zacatku fezu.

Zvolte tfidu s tenkym PVD povla-
kem a pozitivni geometrii.

SANDVIK
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Pric¢ina

Reseni

Zasekavani trisek.

Cast fezného bfitu, kterd nent

v zabéru je poskozovana narazy
tfisek. MUze dojit k poskozeni
jak horni strany, tak i spodni
opérné plochy VBD.

Trisky se staceji proti britu.

Zménte posuv.

Zvolte alternativni geometrii nebo
vyberte houZevnatéjsi tridu.

©
o

=]
@ '8
20
o c
S o
S 2
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Vylamovani bfitu

Rezani zavitl

O

Drobna vylomena mista na britu
(vylamovani) zpUsobuji Spatnou
kvalitu povrchu obrobku

a nadmérné opotrebeni hrbetu
bfitu.

PFilis kfehka tfida.

Nedostate¢né odolna geo-
metrie desticky.

Narlstek na bfitu

Zvolte houZevnatéjsi tfidu.

Vyberte VBD s odolné&jsi geometrii
(u keramickych VBD vétsi fazetu).

Zvyste feznou rychlost nebo
vyberte pozitivni geometrii.
Snizte feznou rychlost nebo
omezte privod fezné kapaliny.
SniZte posuv na zacatku fezu.

Frézovani

m

Tepelné trhliny

Vrtani

n

Malé praskliny v pravém Ghlu
k Feznému bfitu zplsobuji
vylamovani bfitu a Spatnou
kvalitu povrchu obrobku.

Trhliny vzniklé v dUsledku
kolisani teploty, které je
zpUsobeno:

- Provadénim prerusovanych
fezl

- Kolisanim intenzity dodavky
fezné kapaliny.

Zvolte houZevnatéjsi tfidu s vysSsi
odolnosti proti vzniku a Sifeni
trhlin.

Reznou kapalinu je tfeba privadét
v dostateéné mife nebo ji
nepouZzivat viibec.

Vyvrtavani

L

»

Lom, ktery poskodi nejenom
desticku, ale i jeji podlozku
a obrobek.

PFilis kiehka tfida.

Nadmérné zatiZzeni desticky.

Nedostatecné odolna geo-
metrie desticky.

Vyberte houZevnatéjsi tridu.

Snizte posuv a/nebo hloubku
fezu.

Zvolte odolnéjsi geometrii,
prednostné vyberte jednostranné

Lom VBD desticky.
3
[=)
\‘;:; PFilis mala velikost desticky. Zvolte VBD s vétsi tloustkou/
2 VEtSi VBD.
T 0
=)
(o=
S0 > - =z . e

Nadmeérny tlak nastroje. SniZte posuv.

o

Vyberte houzevnatéjsi tridu.

Vyberte destiCku s mensi fazetou
nebo jinou geometrii tak, aby
doslo ke zméné orientace

feznych sil.

>

'

§ Stépny lom - keramika

=

o
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Problémy a jejich reseni

Pricina

Reseni

Kontrola utvareni trisek

Dlouhé souvislé trisky se ovijeji kolem nastroje
nebo obrobku. Obvykle je to zplisobeno malou
rychlosti posuvu a/nebo malou hloubkou
fezu.

Velmi kratkeé tfisky, které se ¢asto hromadi,
vznikaji v disledku obtizného déleni tfisek.
Obtizné déleni tfisek Casto zpUsobuje zkraceni
trvanlivosti nastroji nebo dokonce lom
destiCky v disledku pfilis velkého tlaku tfisek

na fezny brit.

e P¥ili$ nizky posuv pro zvolenou geometrii.

¢ Hloubka fezu pfiliS mala pro zvolenou
geometrii.

o P¥ilis velky polomér hrotu.

e Nevhodny Ghel nastaveni.

® PFilis vysoky posuv pro zvolenou geometrii.

e Nevhodny Ghel nastaveni.

e P¥iliS maly polomér hrotu

o ZvySte posuv.

e Zvolte geometrii desti¢ky s lepsi schopnosti
déleni trisky.

¢ Pouzijte nastroj s vysoce presnym vysokotla-
kym pFivodem Fezné kapaliny CoroTurn HP.

e Zvyste hloubku Fezu nebo vyberte geometrii
s lepsSi schopnosti délent tFisky.

e Zvolte mensi polomér hrotu.

e Zvolte drzak s co nejvétSim moznym Ghlem
nastaveni (K, = 90°).

e Zvolte geometrii uréenou pro vyssi rychlosti
posuvu, pfednostné jednostrannou
desticku.

® Snizte posuv.

e Zvolte drzak s co nejmensim moznym Ghlem
nastaveni (K, = 45°-75°).

e Zvolte vétsi polomér hrotu.

Vysledna kvalita obrobené plochy

Povrch vypada a je na omak ,chlupaty”
a nespliuje poZadavky na pfipustnou Gchylku.

* Trisky se déli o obrobek a zanechavaji stopy
na obrobeném povrchu.

e Chlupaty“ povrch zplUsobeny nadmérnym
opotfebenim ve tvaru vrubu na bitu.

e P¥ilis velky posuv v kombinaci s prili§ malym

polomérem hrotu je pfi¢inou drsného
povrchu.

SANDVIK

* Vyberte geometrii, ktera odvadi tfisky od
obrobku.

e Zménte Uhel nastaveni.
e ZmenSete hloubku fezu.

o Zvolte pozitivné feSeny nastrojovy systém
s neutralnim Ghlem sklonu ostfi.

¢ Vlyberte tfidu s vys$si odolnosti proti oxidaci,
napftiklad cermetovou tfidu.

e Snizte feznou rychlost.

e Zvolte hladici desti¢ku nebo vétsi polomér
hrotu.

® Snizte posuv.
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Pricina

Reseni

Tvorba otiepl:

Tvorba otfepl na konci fezu v okamZziku, kdy
bfit opousti obrobek.

e Rezny bfit neni dostateéné ostry.

e Posuv je pfrilis nizky vzhledem k zaobleni
hrotu.

e Opotfebeni ve tvaru vrubu na Grovni hloubky
Fezu nebo vylamovani bfitu.

¢ Pouzijte desticky s ostrymi feznymi hranami:
- desticky s PVD povlakem
- brousené desticky pfi malych rychlostech
posuvu, < 0,12 mm/ot.

e Zvolte drzak s malym Ghlem nastaveni.

e Zakoncete fez zkosenim hrany nebo
polomérem pti opousténi obrobku.

Vibrace

Vysoké radialni fezné sily v dusledku:

Vibrace nebo stopy po chvéni, které zpisobuji

aplikované nastroje nebo zplsob jejich upnuti.

Typické pro vnitfni obrabéni s vyvrtavacimi
tyCemi.

Vysoké tangencialni fezné sily v disledku:

silent ° Tools’

A 92

¢ Nevhodny Ghel nastaveni.

o P¥ilis velky polomér hrotu

¢ Nevhodné zaobleni fezné hrany nebo nega-
tivni fazeta.

e Nadmérné opotfebeni hibetu bFitu.

e Geometrie desticky, ktera vytvari velké rezné
sily.

o Déleni tfisek je priliS obtizné a vznikaji velké
fezné sily.

® Proménlivé nebo pfilis vysoké fezné sily
v dUsledku malé hloubky fezu.

¢ Nastroj neni ve spravné poloze.
* Nestabilita nastroje v dlisledku velkého

vyloZeni.

e Nestabilni upnuti pfinasi nedostatecnou
stabilitu.

SANDVIK

e Zvolte vétsi Ghel nastaveni (K, = 90°).

e Zvolte mensi polomér hrotu.

e Zvolte tfidu s tenkym povlakem nebo bez
povlaku.

e Zvolte tfidu odolné&jsi proti opotrebeni
otérem nebo snizte rychlost.

e Zvolte pozitivni geometrii desticky.

® SniZte posuv nebo zvolte geometrii pro vyssi
posuvy

e Zvyste hloubku fezu, aby desticka spravné
fezala.

e Zkontrolujte nastaveni vysky hrotu.

® SniZte vylozeni.
® PoufZijte ty€ s nejvétSim moznym pramérem.

e Pouzijte tlumenou ty¢ Silent Tool nebo
karbidovou ty¢.

¢ Prodluzte délku upnuti vyvrtavaci tyce.

® Pro tyCe s valcovou stopkou pouzijte objimky
EasyFix.



¢4 S

Produkty - VSeobecné soustruzeni
- britové desticky




V&eobecné soustruzeni — hladici bfitové desticky ‘ ﬁ {

Hladici britové desticky

Viibec prvni hladici desticku vytvotila v roce 1997 spolec¢nost e
Sandvik Coromant. V soucasnosti pak byl u¢inén dalsi krok

a nova geometrie WMX je prvnim skuteéné vSestrannym
resSenim umozniujicim zvySeni produktivity soustruzeni diky své
zpUsobilosti pro vyrazné vyssi zvySeni rychlosti posuvu, nez

u stavajicich hladicich britovych desticek. To znamena zkraceni
doby fezu 0 30% a zvysSeni kvality obrobenych soucasti.

|hth|"|l!|muqlwn B
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Funkce hladicich desticek
2 S hladicimi destickami je mozné soustruzit pfi vysokych
N rychlostech posuvu, bez ztraty zpUsobilosti pro dosazeni kvalit-
S niho povrchu a déleni trisek.
o
U Hladici desticky jsou uréeny prednostné

pro podélné a ¢elni soustruzeni

Jsou navrzeny tak, aby pfi pohybu desticky podél obrobku i
= dochazelo k vyhlazeni obrabéného povrchu. Hladici efekt se A
\© ~ ~ ~ . ~ ~e ~ - ~ - ~ -
3 prednostné uplatiuje pfi pfimocarém a ¢elnim soustruzeni. R
2 Reo (W) t
E fl=—

Polomér hladici desticky je stejny jako velikost posuvu.
- R
- Roo (W) t
F &
2xf, |
Polomér hladici desticky je dvojnasobkem velikosti posuvu.

&
£

Vybér geometrie hladici desticky

()

Geometrie -WMX je prvni volbou hladicich bfitovych destic¢ek a pro

vétsinu aplikaci predstavuje dobry vychozi bod. P¥i zméné podminek V pfipadeé potizi s vibracemi, zvolte za (celem

ale stale existuje moznost pouZiti produktivni alternativy. snizeni feznych sil a zachovani produktivity,
> pozitivnéjsi typ hladici geometrie.
S
7
(G
f =
£
£°9
o5
55 / \
H o — o -WMX

-WF -WM
-WL

z -WL: lepsSi kontrolu utvareni -WF: lepsi kontrola utvareni -WMX: vZdy prvni volba se Sirokou oblasti -WM: pokud je nutna vyssi odolnost
5 tfisky pfi mensich hodnotach tfisky pfi mensSich hodnotach vhodného utvareni trisky. Pro maximalni bfitu, napf. pro preruSovany fez.
§ poméru f,/a,. poméru f,/a,. Pokud se produktivitu, univerzalnost a nejlepsi

vyskytnou vibrace, umoznuje  vysledky.
snizeni velikosti fezné sily.
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‘ h < VSeobecné soustruzeni — hladici bfitové destiky

Odchylka od jmenovitého poloméru Spicky

Upraveny polomér Spicky B
ProtoZe upraveny polomér $picky odpovida tolerancim bfitovych T-Max P X z m, m>
desticek typu C a W v souladu s pfislusnymi normami ISO, DNMX 11 04 04-WF 20.06 —001 0.05 0
nevznikaji pfi programovani zadné komplikace. Roh ziskal novy 11 04 O8-WF -0.04 -0.01 0.02 0.06 ©,_
peclivé vyvinuty tvar, ktery se mirné lisi od plynulého poloméru. 15 04 08-WF -0.04 -0.01 0.02 0.06 Ig §
To ma vyznamny vliv na kvalitu obrobené plochy, jelikoZ stopy, 15 06 08-WF -0.04 -0.01 0.02 0.06 25
které po svém pohybu zanechava na povrchu bé&zna britova DNMX ﬁ 82 gngvm - 8-3; - 8-82’ - 8-(%;1 g-gg 58
desticka, jsou “zahlazeny” prodlouzenym britem. 15 04 08WM —017 —003 -0414 0.03 c
15 04 12-WM -0.05 -0.02 0.03 0.09
15 04 16-WM -0.02 -0.05 0.03 0.09
Hladici britové desticky T-Max P 15 06 08-WM -047 -0.03 -0.14/ 0.03
15 06 12-WM -0.04 -0.02 0.05 0.09 -~
DNMX 15 06 16-WM -0.04 -0.02 0.05 0.09 £
Jsou optimalizované pro nastrojové drzaky s Ghlem nastaveni TNMX 16 04 04-WF -0.06 0 005 0 X
93°. Jejich poufZiti je mozné také pro nastrojové drzaky s Ghlem TNMX 12 82 82&& - 8'2i - 8'82 8'% 8'82 §
- - o o - - . - . - . . o
nastavent v rozmezi 92°-94°. 16 04 12-WM ~003 -001 005 008
TNMX TNMX 22 04 12-WR -0.25 -0.03 -0.22 0.01 D
Vhodné pro nastrojové drzaky s Ghlem nastaveni v rozmezi 22 04 12WR -0.29 -004 -0.25 0.02
91°-93°. 1 Odchylka po nastaveni x a z na nulu (= O rozdil).
Hladici bfitové desticky DNMX/TNMX maiji provedeni Spicky,
které je odlisné od konvenénich britovych desticek DNMG/ _
TNMG, coZ znamena, Ze pfi provadéni nékterych operaci se S
projevi vliv téchto odliSnosti na rozméry obrobku. CoroTurn 107 o 3
X z m1 m2 firel
P¥i srazeni hran pomoci hladicich bfitovych desticek typu Ca W DCMX 07 02 04-WF ~0.06 -0.01 -0.05 0
se hladici GCinek neprojevuje. 07 02 08-WF -0.03 -0.01 -0.06| 0.06 E
U negativnich bfitovych desticek tvaru C byly hladici Gpravou 11 T3 04-WF -0.06 -0.01 0.05| -0.01
opatfeny rohy s Ghlem 100°. 11 T3 08-WF -0.05 -0.01 0.01 0.06
Diky zvySeni rychlosti posuvu se pfi pouZziti hladicich bfitovych DCMX 11 T3 04-WM -0.10 -0.02 0.08| -0.01
desti¢ek obvykle zlepSuje déleni tfisek. 11 T3 08 WM -0.06 -0.01 0 0.06
TCMX 09 02 04-WF -0.1 0 0.1 0.02 =
11 03 04-WF -0.1 -0.01 -0.1 0.01 e
11 03 08-WF -0.05 0 o 005
16 T3 08-WF -0.06 0 0 0.06 F
TCMX 11 03 08-WM -0.06 0 0 0.06
16 T3 08-WM -0.06 0 0 0.06
1 Odchylka po nastaveni x a z na nulu (= O rozdil).
s
£
G
3
o
Eo
is
N7
H
8
©
=
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V&eobecné soustruZeni — hladici bfitové desticky ‘ h <

Hladici britové desticky CoroTurn® 107

DCMX
Jsou optimalizované pro nastrojové drzaky s Ghlem nastaveni 93°. Jejich pouziti je mozné
také pro nastrojové drzaky s Ghlem nastaveniv rozmezi 92°-94°,

TCMX

Vhodné pro nastrojové drzaky s Ghlem nastaveni v rozmezi 91°-93°.

Hladici bfitové desticky DNMX/TNMX maji provedeni Spicky, které je odlisné od
konvencnich bfitovych desticek DNMG/TNMG, coZ znamena, Ze pfi provadéni nékterych
operaci se projevi vliv téchto odliSnosti na rozméry obrobku.

Jmenovity polomér Spicky

Spicka s hladici
Upravou

7T T+ 1 T T T T T

(2] 3] z

Jmenovity polomér Spicky

T
I
s Spicka s hladici Gpravou
I

Jmenovity polomér Spicky po provedeni korekce

polohy nastroje

A6



‘ h { VSeobecné soustruzeni — hladici bfitové desticky

Hladici britové desticky CoroTurn® 107 s nozovymi brity

Trojahelnikové VBD TO6 a TO9 s hladici geometrii -WK jsou optimalizované pro drzaky
s Uhlem nastaveni 91°. Lze je ale pouZzit také pro drzaky s Uhlem nastaveni v rozmezi
90°-92°,

Trojlhelnikova desticka T11 je vhodna pro drzaky, které maji Ghel nastaveni v rozmezi
91°-93°.

Hladici desticka TCGX ma provedeni rohu, které se odliSuje od konvenéni TCGT ; E
desticky, coz znamena, Ze pfi nékterych operacich ma vliv na rozméry obrobku. 2 3
C
Vliv na rozméry obrobku 2
>
Vliv na obrobek pfi pouziti desticek TCGX a zpUsob jeho kompenzace, ﬁ
ktery umozni dodrZet spravny rozmér. E
o
D
Odlehcovaci Gkos
T06.T09 K, = 91° Typ desticky Rozméry, mm
T11 K, = 92°
Kr a res reo bg by E
(=]
TCGX 06 T1 O4R/L-WK 59° 0.26 0.23 0.29 0.26 2
TCGX 09 02 04R/L-WK 59° 0.25 0.23 0.29 0.27
TCGX 11 02 O4R/L-WK 58° 0.24 0.23 0.29 0.26 E
bg = délka poloméru
hladici desticky
§
S
Hladici bitové destiéky CNMG F
Britové desticky T-Max P s negativnim zakladnim tvarem -
kosoctvercové CNMG 80° - jsou opatreny také hladici Gpravou
rohu 100°. =
\©
Diky vySSim rychlostem posuvu se pfi pouZiti hladicich VBD b
utvareni trisek obvykle zlepsuje. S
G
=
S
k7
ke
Keramické a CBN hladici britové desticky S
[<3g=1
Keramické a CBN hladici bfitové desticky maji fezné brity T o o7
upravené v zavislosti na jejich specifickém zplsobu pouziti: Negativni fazeta H
keramické VBD maji Gpravy bfitu typu T01020, T02520
a S01525. CBN desticky maji T01030 a S01030.
Priklad: T01020
o S - " . >
T = negativni fazeta Negativni fazeta a bfit s ER Gpravou ]
010 = fazeta 0,10 mm g
20 = (hel fazety 20°. =

aot
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VSeobecné soustruzeni — hladici bfitové destiky ‘ h <

Hladici britové desticky DNMX a TNMX - vliv na rozméry obrobku

Vliv pouziti destiCek DNMX nebo TNMX na obrobek
a zpusob jeho kompenzace za Gcelem dodrZeni
spravného rozmeéru.

© .
= £
w 'S
Z 0
e c
S8
= 'Q
=
S N

— Vliv hladici desticky

C  ---- Hiadici desticka (DNMX)
Nominalni polomér hrotu
= b = délka poloméru hladici destiCky
S Typ desticky Rozmé&ry, mm Typ operace
[}
- 1. Zkoseni 2. Kopirovani 3. Podsoustruzeni
h 45° )
D rany 45 dore B 22
Rozméry, mm
g2 I22 I1 e bg by
T-Max® P
(=
g DNMX 15 04 08-WMX 0.35 -0.01 0.24 - 0.82 0.55 0.61
N 15 04 12-WMX 0.47 0.11 0.06 - 1.04 0.70 0.75
[ 15 04 16-WMX 0.87 0.04 0.26 - 1.55 0.85 1.22
15 06 08-WMX 0.35 -0.01 0.24 - 0.82 0.55 0.61
E 15 06 12-WMX 0.47 0.11 0.06 - 1.04 0.70 0.75
15 06 16-WMX 0.87 0.04 0.26 - 1.55 0.85 1.22
DNMX 11 04 04-WF 0.30 0.01 0.09 - 0.42 0.18 0.41
11 04 08-WF 0.40 0.06 0.04 - 0.73 0.42 0.56
15 04 08-WF 0.40 0.06 0.04 - 0.73 0.42 0.56
15 06 08-WF 0.40 0.06 0.04 - 0.73 0.42 0.56
DNMX 11 04 08 WM 0.40 0 0.21 - 0.82 0.50 0.63
11 04 12-WM 0.40 0.09 0.02 - 0.99 0.59 0.85
= 15 04 08-WM 0.40 0 0.21 - 0.82 0.50 0.63
e 15 04 12-WM 0.40 0.10 0.03 - 0.99 0.59 0.85
= 15 04 16-WM 0.40 0.09 0.05 - 1.30 0.73 1.24
15 06 08-WM 0.40 0 0.21 - 0.82 0.50 0.63
F 15 06 12-WM 0.40 0.10 0.01 - 0.99 0.59 0.85
15 06 16-WM 0.40 0.06 0.03 - 1.30 0.73 1.24
TNMX 16 04 08-WMX 0.35 0.02 - 0.24 0.85 0.55 0.58
16 04 12-WMX 0.56 0.15 - 0.07 1.09 0.70 0.70
TNMX 16 04 04-WF 0.30 0 - 0.10 0.44 0.18 0.34
= 16 04 08-WF 0.40 0.06 - 0.07 0.76 0.39 0.56
'S TNMX 16 04 08-WM 0.40 0.01 - 0.24 0.86 0.53 0.68
£ 16 04 12-WM 0.40 0.09 - 0.05 1.03 0.54 0.90
2 TNMX 22 04 12-WR 0.50 0.03 - 0.41 1.29 0.82 1.28
= 22 04 16-WR 0.8 0.03 - 0.48 1.70 0.99 1.68
CoroTurn® 107
S DCMX 07 02 02-WF 0.10 0.01 0.07 - 0.22 0.15 0.16
o 07 02 04-WF 0.30 0 0.08 - 0.43 0.19 0.42
f@ 07 02 08-WF 0.40 0.06 0.04 - 0.73 0.42 0.56
E 11 T3 02-WF 0.10 0.01 0.07 - 0.22 0.15 0.16
S0 11 T3 04-WF 0.30 0 0.08 - 0.43 0.19 0.43
\g_ g‘ 11 T3 08-WF 0.40 0.06 0.05 - 0.73 0.42 0.56
- @ DCMX 11 T3 04-WM 0.40 0 0.12 - 0.25 0.25 0.48
11 73 08-WM 0.40 0.04 0.09 - 0.74 0.44 0.56
H TCMX 09 02 02-WF 0.10 0.01 - 0.08 0.24 0.16 0.17
09 02 04-WF 0.25 0.10 - 0.19 0.48 0.27 0.39
11 03 02-WF 0.10 0.01 - 0.08 0.24 0.16 0.17
11 03 04-WF 0.25 0.03 - 0.19 0.48 0.26 0.44
11 03 08-WF 0.52 0.04 - 0.08 0.38 0.39 0.75
_ 16 T3 08-WF 0.40 0.06 - 0.10 0.74 0.44 0.56
\'g TCMX 11 03 08-WM 0.40 0.06 - 0.10 0.74 0.44 0.56
© 16 T3 08-WM 0.40 0.06 - 0.10 0.74 0.44 0.56
=

Systém EDGECAM nabizi podporu CNC programovani umoznujici kompenzaci poloméru hrotu hladici bfitové desticky.
Vice informaci naleznete na internetové adrese www.edgecam.com.
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‘ ﬁ { VSeobecné soustruzeni — hladici bfitové destiky

Srovnani standardnich a hladicich Posuv Standard | Hiadicipodiozka| Standard | Hiadici podiozka
britovych desticek (WF/WM) (WMX)
. - . I P r. 0,4 r. 0,4 r.0,8 r. 0,8
Tabulka uKaZUJenrozgjlly mezistandardvr?lrpl a’hladlmml mm Rsa m Rfa um R, Um R, um
destickami pro rtzné polomeéry rohu pfi riznych rychlostech
posuvu. Srovnejte poloméry hrotu a pfislusné posuvy. 0.07 031 0.30 - - B
0.10 0.63 0.32 0.31 -
0.12 0.90 0.45 0.45 -
Poznamka:
N . Lo L A1 1.41 7 7 2
VSechny hodnoty pro standardni polomér jsou teoretické 015 0.70 0.70 025 Z £
a vychazeji z pouziti desticek CNMG pro polomér r,, 0,4; 0,8; 0.18 2.03 1.00 1.01 0.30 28
1,2 a DNMX pro r, 1,6 mm. Hodnoty dosazené s jinym typem 0.20 2.50 1.25 1.25 0.35 ‘g §
. h e B L s Sc
destlc.e’k, nastrOJovymws.ystemem nebo u jiného obrabéného 0.22 3.48 1.74 1.74 0.40
materialu se mohou lisit.
0.25 - - 2.25 0.45 C
0.28 - - 2.82 0.50
Hodnoty R, pro bfitovou desticku s hladicim polomérem rohu 0.30 _ _ 3.23 0.55
vychazeji z experimentéalnich hodnot zjisténych pro nizko- 03 o 0.60 2
legovanou ocel. Hodnoty se ale mohou liSit v zavislosti na 35 _ _ 4.4 : ]
obrabéném materialu a tuhosti nastrojové sestavy. 0.40 - = 5.75 0.7 £
0.45 - = 8.54 1.1 o«
0.50 - - 10.55 il 8
D
Posuv Standard Hladici podlozka | Standard Hladici podlozka
(WMX) (WMX)
re1,.2 re12 re 16 re161)
mm Ry um Rg um Rapm Ra pm \%
0.15 0.47 - - - .
0.18 0.68 = - = E
0.20 0.83 0.3 0.63 -
0.22 1.16 0.3 0.87 -
0.25 1.50 0.4 1.12 0.3
0.28 1.88 0.4 1.41 0.35 =
0.30 2.16 0.4 1.62 0.4 £
0.35 2.93 0.5 2.20 0.4
0.40 3.83 0.65 2.88 0.4 F
0.45 5.70 0.85 4.27 0.5
0.50 7.03 1.15 5.27 0.7
0.55 8.51 1.2 6.38 0.9 £
0.60 10.13 1.3 7.59 1.05 E
0.65 - - 8.91 1.25 -
0.70 - - 10.34 1.3 G
0.85 - - 15.24 1.9
0.90 - = 17.09 2.1 =
o
Y Hodnoty pro polomér 1,6 mm jsou zaloZeny na desticce DNMX. §
o
£
o S
N7
Obecna pravidla pro dosazZeni kvalitniho povrchu s vyuzitim hladicich britovych desticek
e Kvalitu povrchu Ize Casto zlepsit vyuzitim vyssich feznych rychlosti. H
¢ Kvalitu povrchu ovliviiuje geometrie desticky (neutralni, pozitivni a negativni Ghly cela stejné jako pozitivni
Ghly hibetu).
e \lybér tfidy VBD ma na kvalitu povrchu jen maly vliv. =
¢ V pripadé vyskytu vibraci zvolte mensi polomér hrotu. §
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VSeobecné soustruzeni — geometrie pro obrabéni material I*S h <

A

Optimajizované geometrie pro obrabéni zarovzdornych a
titanovych slitin

— Bezpecna volba pro optimalizaci produktivity

— Vynikajici provozni spolehlivost

C . _
25
é g — Dokonalé spinéni narok( na kvalitu obrobené
28 plochy
2N
C — Nizka hluénost
— Nizky tlak nastroje na obrobek
‘2
\©
D
~ Vice nez 300 britovych desticek
g VBD: Oboustranné britové desticky T-Max® P
b Tvar VBD: S, C, D, T, V, W
E Polomér $picky: 0.4 - 1.6 mm (1/64 - 1/16 inch)
Geometrie: -SF, -SGF, -SM, -SMR
Tridy VBD: GC1105, GC1115, GC1125, SO5F, H13A
§
s v -
- Pouziti
ISO S: Zarovzdorné a titanové slitiny
Hrubovani az dokoncovani v poslednim stadiu obrabéni
- Spojité i prerusované fezy
=
=
G G
A
=
g Britové desticky navrZzené tak, aby se skvélou kontrolou
2 utvareni trisky a pri nizkém tlaku nastroje na obrobek
£ ©  umoznovaly provadeni Fezl s hloubkou v rozsahu 0.2 az 10 mm
S (0.008t00.393 inch).
CtyFi geometrie pro stfedni aZ malé hloubky Fezu pfi lehlych
H hrubovacich az dokonc¢ovacich aplikacich: -SM, -SMR, -SF, -SGF.
Dvé odolnéjsi geometrie pro vétsi hloubky fezu pfi hrubovani
nebo lehkém hrubovani: - SM, -SMR.
g
8
©
=
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Technické informace

Diagramy utvareni tfisek

-SM, iC<=12 mm (1/2 inch)

inch  mm
R VL
R
315 B0
2 7.0
238 B4
497 540 4
BLTS
di1g
g

(k]

4.0

3.0 4
2.0 4
1.01

L

-SMR, iC<=12 mm (1/2 inch)

inch mm 1 inch mm i
S 100 4 S0 10,0 -
354 8.0 854 4.0
nE o REE N E i
ZTE T 2T 7.0
F3E B 238 B.O4
8T 504 AT 50
5T 4.0 JET 40
Ti-6Al-4V 118 3.0 118 3.0 4
om 20, e o 20.
I7nfgne 0z 1.04 038 1.0
- -

T T T T T ¥ T
a1 02 03 04 06 95 07 08
(OO 008 012 016 00 .05 028 03]

‘ h < VSeobecné soustruzeni — geometrie pro obrabéni materialt ISO S

ol o2 03 a4 0b Qs 07 08

-SF, iC<=12 mm (1/2 inch)

L0 008 012 016 0S0 024 (028 03]

-SM, iC>=12 mm (1/2 inch)

-SGF, iC<=12 mm (1/2 inch)

Inconel 718
Ti-6Al-4V

T T T T
oY 02 03 04 0bs 05 07 08

00 008 _OT2 015 020 024 (028 031

-SMR, iC>=12 mm (1/2 inch)

inch  mm 1 inch mm 1 inch - mm i
384 1040 - EITRTT N 354 10:0 -
354 30 - 3548 &0 - 354 9.0
315 A0 REE T E a0
276 T 276 T4 276 TO Ti6A-4v
236 6.0 236 6.0 236 6.0 -
Inconel 718

497 5.0 4 497 5.0 Ti-BAI-4V 9T 504
45T 40 Ti-6A-4V ST 40 '7"1°§"e' 45T 40
118 3.0 4 118 34 118 3.0
om0 Inconel 718 ore 20 e 0+
039 1.0 03 1.0 039 1.0

T T T T T T T i T T T T T T T L T T T T T T T il

o1 02 03 a4 0.6 06 OF 08 a1 02 03 04 06 A6 OF 08 01 0.2 03 04 06 06 07 08
D04 008 012 015 020 024 028 03] 004 008 012 015 020 024 628 03] 004 008 _OT2 015 020 .02 028 031
Rezné podminky
Velikost VBD, iC < 12 mm (1/2 inch)
SO5F GC1105 GC1115 GC1125 H13A
heyx, mm (inch) = f,, mm/ot (inch/ot)
0.1-0.2-0.3 0.1-0.2-0.3 0.1-0.2-0.3 0.1-0.2-0.3 0.1-0.2-0.3

(.004 - .008 - .012)

(.004 - .008 - .012)

(.004 - .008 - .012)

(.004 - .008 - .012)

(.004 - .008 - .012)

Material

Rezna rychlost v, m/min (ft/min)

Slitiny na bazi niklu

ISO Zarovzdorné slitiny ve vystarnutém 90-75-60 80-70-50 65-40-25 35-30-25 40-35-30
stavu (napf. Inconel 718) (295-245-200) (260-230-160) (210-130-80) (115-100-80) (130-115-100)
Titanové slitin 0.1-0.3-0.4 0.1-0.2-04 0.1-0.2-0.4 0.1-0.2-04 0.1-0.2-0.4

Y (.004 - .008 - .016) | (.004 - .008 - .016) | (.004 - .008 - .016) | (.004 - .008 - .016) | (.004 - .008 - .016)
o+ slitiny ve vystarnutém stavu 80-50-40 75-55-50 . 70-55-50
(napft. Ti-6Al-4V) (260-160-130) (245-180-160) (230-180-160)
Velikost VBD, iC > 12 mm (1/2 inch)
SO5F GC1105 GC1115 GC1125 H13A
hey, mm (inch) = f,, mm/ot (inch/ot)
0.1-0.2-0.3 0.1-0.2-0.3 0.1-0.2-0.3 0.1-0.2-0.3 0.1-0.2-0.3
(.004 - .008 - .012) | (.004 - .008 -.012) | (.004 - .008 - .012) | (.004 -.008 -.012) | (.004 - .008 - .012)
Material Rezna rychlost v, m/min (ft/min)
Slitiny na bazi niklu

ISO |Zarovzdorné slitiny ve vystarnutém 75-30 7030 4025 35-25 3525
stavu (napf. Inconel 718) (245-100) (230-100) (130-80) (115-80) (115-80)
Titanové slitin 0.3-0.6 0.3-0.6 0.3-0.6 0.3-0.6 0.3-0.6

Y (.008 - .024) (.008 - .024) (.008 - .024) (.008 - .024) (.008 - .024)
o+f slitiny ve vystarnutém stavu 55-35 45-35 i 45-35
(napf. Ti-6AI-4V) (180-115) (150-115) (150-115)
A 101
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VSeobecné soustruzeni — geometrii bfitovych desticek ‘ ﬁ <

Britové desticky s negativnim zakladnim tvarem

Geometrie britové desticky je urcujici pro pribéh rezu a pevnost  Jelikoz vétSina geometrii je uréena pro urcité skupiny material(,

fezné hrany, stejné tak i urCuje oblast vhodného utvareni tfisek  jako je ocel, korozivzdorna ocel a litina, je shrnuti pro jednot-

v zavislosti na hloubce fezu a posuvu. livé skupiny materialt a geometrie provedeno v nasledujicich
diagramech.

Vice informaci o geometriich naleznete na nasledujicich

strankach.
C . _
= c
§ g T-Max® P
25
L35
S8
F M
L Relativni spolehlivost bfitu
c Dokoné&ovani Stredni
dokoncovani
. Ocel :
D)
= . Mw
] . Prvni volba -WMX WR ——tr__ I_E£ - PR GR
:E | wm |
) | am—1 L
o -—"‘—"‘-\_ |
¢ ' whx )]
i pe [ PM _) |
D O Druha volba WM PR ) T i
-PM MF | |
G |
PRl — = ———F——+
| QF
— o -QF -QR I
& O Atternativni 3 M HM ]
S volba -MF < o
& Relativni posuv, f,
E IE Korozivzdorna ocel Relativni spolehlivost bfitu
T
|
O Prvni volba )
=== t= = = == = =PR
- | wM
= o ]
= | am
> —_— |
1 WMX
- Druha volba S = J :
I | 1
(D) |
MF { M
QF el e B e
= Alternativni I
2 volba .
>§ Relativni posuv, f,,
G - Litina/nodularni litina
Relativni spolehlivost bfitu
WF -WMX .NMA-KR
3 . Prvni volba
2 (4 NMG-KR
B ef .
= T
& o
£° 1
5@ O Druha volba KF . I R I & _..NMA-KR
H -NGA i
|
|
- 1
O Atternativni I
> volba I
I
5 1
S 1) Geometrie -MF pro ocel.
2) Keramickeé britové desticky pro obrabéni Sedé litiny.
Relativni posuv, f,,
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‘ h < VSeobecné soustruzeni — popis geometrii bfitovych desticek

ZpUsob interpretace diagramu a volba vhodné alternativy geometrie britovych desticek

Priklad: Dokoncovani oceli

Relativni spolehlivost bfitu

-WF -MF B
prvni volba pro dokoncovaci soustruzeni oceli v — v pfipadé, Ze je poZzadovana vyssi pevnost
bfitu.
Dvojnasobné rychlosti posuvu nebo | ‘-WF |
dvojnasobné kvalitn&jsi povreh pfi stejném | O'PF | .
posuvu. £5
L _O}BF_ _1 4 o 32
Relativni posuv, f,, =
8 g
2N
-QF -PF C
— v pfipadé, Ze je pozadovan velmi ostry brit — v pfipadé, Ze je poZadovan ostry brit, pfi
a utvared tfisek vhodny pro velmi jemné jehoz pouZiti vznikaji mensi rezné sily.
dokoncéovaci operace.
=)
.‘§
®
'E
I
Popis geometrii britovych desticek &

Britové desticky s negativnim zakladnim tvarem - T-Max® P - hladici VBD

O

Dokoncovani a stredni obrabéni — hladici desticky -WMX - pro maximalni produktivitu a univerzalnost pfi dokonéovani az
stfednim soustruzeni
Vysoké rychlosti posuvu v oceli, korozivzdorné oceli a litiné.

R Posuv: 0,15-0,8 mm/ot. Hloubka fezu: 0,5-6,0 mm. £

-WMX m gN_Mg ;'fé)g ?nngMx Operace: podélné a ¢elni soustruzent. 2
N ¢ Sougéasti: hfidele, napravy, naboje, pfevodova soukoli, atd. ©

fn=0,15-0,7 mm/ot Pfednosti: ztrojnasobeni konvenéni rychlosti posuvu a zvySeni kvality obrobené -

Oboustranna plochy. Idealni v pripadech, kdy je nejdlleZitéjSim pozadavkem dobra kvalita
povrchu. MUGZe nahradit brouseni. ZlepSeni déleni tfisek diky vy$Simu posuvu. Diky E
a zkraceni Casu v fezu se ¢asto zlepsi Zivotnost bfitu vyjadfena poctem obrobenych

ani

Vrt:

70 soucasti na bit.

60 Omezeni: muZe se zvySovat sklon k vibracim u méné stabilnich soucasti, omezené
’ VyuZiti pro tvarové obrabéni, vizualné ma povrch ¢asto matny vzhled.

50 Obecna doporuéeni: zvySeni posuvu aZ na trojnasobek hodnoty bézné pro

4.0 konvenéni geometrie pro dokoncovani predstavuje potencial pro zkraceni doby

3.0 15;’% Eu.za cyklu.

”0 > MozZna optimalizace: geometrie WF nebo WM.

Dokoncovani — hladici desticky -WF - pro dokoncovaci soustruzeni
s vysokymi rychlostmi posuvu v oceli, korozivzdorné oceli a litiné.
Posuv: 0,05-0,6 mm/ot. Hloubka fezu: 0,20—4,0 mm.
Operace: podélné a ¢elni soustruzeni.

o
N
<}
w
o
o
o
3
B

avani

Vyvrt

»

-WF m CNMG 12 04 08-WF Sougasti: tuhé hfidele, napravy, naboje, prevodova soukoli, atd.
a,=0,25-4,0mm PFednosti: zdvojnasobeni konvenéni rychlosti posuvu pfi zachovani stejné kvality E
f,=0,1-0,5 mm/ot obrobeného povrchu nebo dvojnasobné lepsi kvalita povrchu pfi stejné rychlosti 2
posuvu. Idealni v pfipadech, kdy je nejdllezitéjSim poZzadavkem dobré kvalita 8
Oboustranna povrchu. Mize nahradit brouseni. ZlepSeni déleni tfisek diky vySSimu posuvu. Diky ;
zkraceni Gasu v fezu se Casto zlepsi Zivotnost bfitu vyjadiena poctem obrobenych T Q0
L TECHNOLOS sougasti na bit. 2.8
a wlineé Omezeni: mlZze zvySovat sklon k vibracim u nestabilnich soucasti; omezené vyuziti =&
w0 I ) pro tvarové obrabénti; nizSi posuv a hloubka fezu pfi pouZiti cermetovych tfid;
: [ ™ vizualné mé povrch casto matny vzhled. H
3.0 | Obecna doporuéeni: zvySeni posuvu az na dvojnasobek hodnoty bézné pro
20 4 | § konvenéni geometrie pro dokoncovani predstavuje potencial pro zkraceni doby
10 |: cyklu.

MozZna optimalizace: geometrie WMX, cermetova tfida pro lepsi kvalitu povrchu.

— —r = f
0.1 0.2 0.3 0.4 0.5 0.6
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Popis geometrii britovych desticek

VSeobecné soustruzeni — popis geometrii bfitovych desticek ‘ h <

Britové destiCky s negativnim zakladnim tvarem - T-Max® P hladici VBD

Dokoncovani — Hladici desticka

-WL -E CNMG 12 04 08-WL
a,=0,2-1,5mm
f,=0,1-0,45 mm/ot

© . Oboustranna
-
3
25 a &
L3 J
S8

6.0 WiychNoLDGV
C o0

4.0 |
- 3.0 |
.E
by 20 |
'S
\©
oy

-

T T T T T T T — n
0.1 02 03 04 05 06 0.7 08

O

-WL - pro dokoncovaci soustruzeni nizkouhlikovych materialt

Dobra kontrola utvareni tfisek a vysoké rychlosti posuvu u materiald s nizkym
obsahem uhliku.

Posuv: 0,1-0,45 mm/ot. Hloubka fezu: 0,2-1,5 mm.

Operace: podélné soustruzeni a ¢elni soustruzZeni.

Soucasti: vyroba soucasti z material s nizkym obsahem uhliku

Prednosti: vySSi produktivita a lepsi kvalita povrchu s vySSimi rychlostmi posuvu.
Mensi riziko hromadéni tfisek béhem obrabéni umoznuje vétsi plynulost vyroby
a snizeni prostojU.

Omezeni: U méné stabilnich soucasti se mlize zvySovat tendence k vibracim;
omezena funkce pfi tvarovém obrabéni, vizualné ma povrch ¢asto matny vzhled.
Obecna doporuéeni: GC4215 pro bezpecnou a spolehlivou vyrobu s vyuzitim

u oceli; GC1525 pro kvalitni povrch tam, kde je omezena fezna rychlost; GC2025
pro materialy snadno ulpivajici na bfitu s vysokymi pozadavky na houzevnatost.
Mozna optimalizace: geometrie LC.

Stredni obrabéni — Hladici desticka

-WM m CNMG 12 04 08-WM
a, = 0,5-5,0 mm

-WF - pro dokoncovaci soustruzeni
s vysokymi rychlostmi posuvu v oceli, litiné a korozivzdorné oceli.

=
‘g f= 0,15-0,6 mm/ot Posuv: 0,15—9,9‘mm/ot. I:IIoEkaﬁa Fe}u: O,6—§,O‘mm.
XN Operace: podélné soustruzeni a ¢elni soustruzeni.
o Oboustranna Soucasti: tuhé hfidele, napravy, naboje, pfevodova soukoli, atd.
Prednosti: zdvojnasobeni konvenénich rychlosti posuvu se stejnou kvalitou
E -TECHNOLOGrV povrchu nebo dvakrat kvalitnéjsi povrch pfi stejném posuvu. Idealni v pripadech,
a, \Mloe kdy je nejdllezZitéjSim kritériem kvalita povrchu. Casto se zvysi trvanlivost bfitu
t vyjadrena poctem obrobenych soucasti na brit, diky zkraceni ¢asu v fezu.
60 4 20@1\ 0.27 Omezeni: U nestabilnich soucasti mlze zvySovat tendenci k vibracim; omezena
5.0 .| — ] funkce pfi tvarovém obrabéni; nizsi posuv a hloubka fezu pfi pouZiti cermetovych
a0 | W ) tfid; vizualné ma povrch ¢asto matny vzhled.
1 [ A - 027 Obecna doporuceni: zvySeni rychlosti posuvu aZ na dvojnasobek ve srovnani s
3.0 4 rf \ p0 ™ konvenénimi geometriemi pro dokoncovani, coz umozni pIné vyuziti potencialu
:E 20 . | 1 ' ; 4 pIyrjochTho ze zkraceni doby gyklu.
§ \ | Mozna optimalizace: geometrie WMX nebo WR.
= 1.0 \\ |
.
L S . S -~ f
F 0.1 0.2 03 0.4 05 06 0.7 0.8 09 "
=
\©
>
)
= - - .- e
ES Hrubovani — Hladici desticka
G -WR . CNMM 12 04 08-WR -WR - pro stfedni aZ hrubovaci soustruzeni
a,= 0,8-5,0 mm oceli s velmi vysokymi rychlostmi posuvu.

f,=0,3-0,8 mm/ot

~

= Jednostranna

8 a, , _aTecHioLga

'S 6.0

)

=y

55 %1 f \
\

T
.
d

Posuv: 0,3-1,3 mm/ot. Hloubka fezu: 0,8-6,7 mm.

Operace: podélné soustruzeni a ¢elni soustruzZeni.

Soucasti: hfidele, napravy, prevodova soukoli atd.

Prednosti: odoIné jednostranné desticky pro vysokou rychlost Gbéru materialu

s vysokou stabilitou VBD v [0zku.

Casto eliminuje polodokonéovaci a dokonéovaci operace. Vyvinuta se zamérenim
na kované, lité a predobrobené obrobky s malymi pfidavky na opracovani.
Omezeni: mohou vznikat nadmérné fezné sily. U obrobk( mize dochazet k drob-
nému vydrolovani povrchu, cozZ ale nijak negativné neovliviiuje konecnou kvalitu
obrobeného povrchu. Hloubka fezu musi byt omezena. Riziko pohybu VBD v ItzZku,
nedoporucuje se drzak s upinanim pakou.

20 4 \ Obecna doporuéeni: kombinace s tfidami odolnymi proti opotfebeni: GC4205 pro
1.0 . \‘ zajisténi vysoké produktivity, které je dosahovano diky vysoké odolnosti proti
. plastické deformaci.
01 02 03 04 05 06 07 08 09 " Mozna optin?alizace:jeqpostranné britové desticky s geometrii PR, QR a HR nebo
oboustranné s geometrii HM.
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‘ h < VSeobecné soustruzeni — popis geometrii bfitovych desticek

Popis geometrii britovych desticek

Britové desticky s negativnim zakladnim tvarem - T-Max® P

Dokoncovani
-PF - CNMG 12 04 08-PF -PF - pro dokoncovaci soustruZeni
a,= 0,3-1,5mm s dobrou kontrolou utvareni tfisek u vSech druh( oceli.
f,=0,1-0,4 mm/ot Posuv: 0,07-0,5 mm/ot. Hloubka fezu: 0,25-1,5 mm.
Operace: podélné soustruzeni, ¢elni soustruzenti, zpétné soustruzeni a tvarové
. obrabéni T
Oboustranna Typické soucasti: napravy, prevodova soukoli, tam kde je prioritou kvalitni povrch. % \§
a Pfednosti: geometrie s lehkym Fezem, nizké fezné sily vyhovuji pro Stihlé hfidele, 32
L] tenkosténné a nestabilné upnuté soucastky. S 2
40 4 Omezeni: hloubka fezu a rozsah posuvu. Sg
3.0 Obecna doporuceni: Pro dosaZeni vysSi produktivity je vhodna kombinace s tfidou
odolné&jsi proti opotfebeni (napf. GC 4215), v pfipadé velmi vysokych narokd na
20 4 X b o PR o PP ot C
p y kvalitu obrobeného povrchu pfi omezené fezné rychlosti je vhodné zvazit pouziti
10 4| cermetové tfidy.
—— MozZna optimalizace: hladici geometrie WMX a cermetové tridy.
0.1 02 03 0.4 05 0.6
=
=
\©
N
'
I
(3]
oy
-MF @E‘ CNMG 12 04 08-MF -MF - pro dokonéovaci soustruZeni
ap= 0,1-1,5mm s dobrou kontrolou utvareni tfisek pfedevsim v korozivzdorné oceli. D
f,=0,1-0,4 mm/ot Posuv: 0,05—0,§ mm(ot. Hloubka rezg: 0,1-3,8 mm.
Operace: dokoncovaci operace obecné.
Oboustranna Soucasti: soucasti z korozivzdorné oceli obecné.

Prednosti: geometrie s lehkym fezem s nizkymi feznymi silami, dobra alternativa
pro Stihlejsi hidele, tenkosténné a nestabilné upnuté soucastky. Pozitivni geo-

& 4 metrie minimalizuje sklony k tvorbé narlstkl na bfitu, coZ prispiva k lepsi kvalité

40 4 obrobeného povrchu a delsi trvanlivosti nastroju. %
3.0 - Omezeni: hloubka fezu a rychlost posuvu. 3
20 | Obecna doporuceni: zvlast vhodna pro vnéjsi operace s vysokymi naroky na kvalitu :E

obrobené plochy (hodnoty drsnosti a vizualni vzhled).
Mozna optimalizace: -R/L K (geometrie s noZovymi bfity) a hladici geometrie WL.

v ~ ! . - f

0.1 0.2 0.3 0.4 05 0.6

m

-KF - CNMG 12 04 08-KF -KF - pro dokonéovaci soustruzeni
a,=0,15-1,0 mm Sedé a nodularnt litiny. %
fn =0,1-0,3 mm/ot Posuv: 0,08-0,35 mm/ot. Hloubka fezu: 0,15-1,5 mm. ;

Operace: podélné soustruzenti, ¢elni soustruzeni a tvarové obrabéni.
Soucasti: Soucasti z litiny obecné.

Oboustranna Pfednosti: geometrie s lehkym fezem s nizkymi feznymi silami, vyhodna pro F
soucasti se sklonem k vibracim a nestabilné upnuté soucasti. Minimalizuje
4 tendenci k vydrolovani povrchu soucasti, napf. pfi soustruzeni pres otvory.
4.0 Zajistuje lepsi a stejnomérnéjsi kvalitu.
30 | Omezeni: omezeny rozsah aplikaci pokud jde o posuv a hloubku fezu
’ Obecna doporuéeni: kombinace se spolehlivéjsi (houzevnatéjsi) tfidou (GC3215)
20 1 = pro dosaZeni co nejvyssi produktivity. =
10 J Mozna optimalizace: hladici geometrie WMX. S
s
e f s
n >
0.1 0.2 0.3 0.4 05 0.6 >

»

=
L)
-QF - CNMG 12 04 08-QF -QF - pro superdokoné&ovaci soustruzeni %
a,=0,2-1,5mm s dobrou kontrolou utvarenti tfisek pfedevsim pfi spodnim okraji oblasti vhodného £
f.=0,1-0,35 mm/ot utvareni tfisky u vSech druhd oceli. =
P n ’ ’ Posuv: 0,07-0,4 mm/ot. Hloubka fezu: 0,2-1,5 mm. 'S8
Oboustranna Operace: podélné soustruzeni, ¢elni soustruzeni a tvarové obrabéni. g- %
Soucasti: obecné poufZiti pro smisenou vyrobu soucasti z oceli
4 Prednosti: ostra geometrie s lehkym fezem, malé hodnoty feznych sil umoznuji
40 | obrabéni stihlych hfideli a tenkosténnych soucastek a také nestabilné upnutych H
a0 ) 185& 0.15 soucastek.
p ) Omezeni: fezné podminky (omezeny posuv a hloubka fezu). Mensi rozsah aplikaci
20 4 / nez geometrie PF.
o) / Obecna doporucenti: alternativa ke geometrii PF vhodna pro optimalizaci déleni
/ & tfisek pfi velmi jemném dokoncovani. V pripadé vysokych pozadavku na kvalitu
01 02 03 04 05 o'.e- fa ‘m obrobené plochy nebo pokud je omezena fezna rychlost, je vhodné zvazit pouZziti
cermetové tfidy.

MozZna optimalizace: geometrie PF a WMX.

Materialy
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VSeobecné soustruzeni — popis geometrii bfitovych desticek ‘ ﬁ {

Popis geometrii britovych desticek

Britové desticky s negativnim zakladnim tvarem - T-Max® P

Dokoncovani

~F Bl

CNMG 12 04 08-MF

a,=0,5-4,0mm

f,=0,15-0,5 mm/ot

Oboustranna

-MF (ocel P)- pro dokoncovaci soustruzeni

zejména v oceli (alternativa pro tvarné a mechanicky zpevnujici oceli)

Posuv: 0,18-0,65 mm/ot. Hloubka fezu: 1-8 mm.

Operace: podélné soustruzeni, ¢elni soustruzeni a tvarové obrabéni.

Soucasti: obecné soucasti z oceli a korozivzdorné oceli.

Pfednosti: Siroké mozZnosti, vhodna pro polodokoncovani a dokoncovani s dobrym dé-
lenim tfisek ve spodni ¢asti oblasti pouZziti, alternativa pro materialy ulpivajici na bfitu.
Omezeni: kombinace hloubky fezu s rychlosti posuvu (mensi nez u geometrie PF).
Obecna doporuéeni: alternativni feseni ke geometriim PF a MF v celé spodni ¢asti
oblasti pouziti.

MozZna optimalizace: geometrie PF, MF a WF.

-LC -E CNMG 12 04 08-LC
a,=0,2-1,5mm
f,=0,1-0,35 mm/ot

Oboustranna

a
i

4.0 4
3.0 -
2.0 -

1.0 4 ‘:
f

T T n

0.1 0.2 0.3 0.4 05 0.6

-LC - pro dokoncovaci soustruzeni nizkouhlikovych materialt

Dobré kontrola utvarent tfisek u materialt s nizkym obsahem uhliku.

Posuv: 0,1-0,35 mm/ot. Hloubka fezu: 0,2—1,5 mm.

Operace: podélné soustruZeni, tvarové obrabéni a celni soustruzeni.

Soucasti: vyroba soucasti z materiéll s nizkym obsahem uhliku

Pfednosti: sniZeni rizika hromadéni tfisek béhem obrabéni umoziuje vétsi plynulost
vyroby a omezeni prostojd.

Omezeni: hloubka fezu

Obecna doporuéeni: GC4215 pro bezpecnou a spolehlivou vyrobu s vyuZitim u oceli;
GC1525 pro kvalitni povrch tam, kde je omezena fezna rychlost; GC2025 pro materialy
snadno ulpivajci na bfitu s vysokymi poZadavky na houZevnatost.

MozZna optimalizace: hladici geometrie WL.

.NGP CNGP 12 04 08
IEIE ap=0,2—1,3 mm
f,=0,1-0,25 mm/ot

Oboustranna

a
P
4.0 4

3.0 4

1.0 -
f

= - . r . = 'n

0.1 0.2 0.3 0.4 05 0.6

.NGP - pro dokoncovaci soustruzeni

Zaruvzdornych vysoce legovanych slitin a korozivzdornych oceli.

Posuv: 0,02-0,25 mm/ot. Hloubka fezu: 0,05-1,3 mm.

Operace: podélné soustruzeni, ¢elni soustruzZeni a a tvarové obrabéni.

Soucasti: obecné pro soucasti z téchto materiald.

Prednosti: pozitivni geometrie s lehkym fezem, malé hodnoty feznych sil umoznuji
obrabéni stihlych hideli, tenkosténnych a nestabilné upnutych souc¢asti. Brousena
plocha hibetu zabezpecuje vyssi ostrost britu.

Omezeni: hloubka fezu a rychlost posuvu spolu s kontrolou utvareni tfisek.

Obecna doporuceni: GC1105 pro bezpecnou a spolehlivou vyrobu nebo v kombinaci
s tfidou SO5F, odolngjsi proti opotfebenti, pro zvySeni produktivity.

Mozna optimalizace: geometrie 23 a MF.

R/L-K TNMG 16 04 04 R-K
-E a,=0,7-50mm
f,=0,14-0,3 mm/ot

R/L -K - pro dokoncovaci soustruzeni

s velmi lehkym fezem v oceli a korozivzdorné oceli.

Posuv: 0,14-0,50 mm/ot. Hloubka fezu: 0,7-5 mm.

Operace: soustruzeni, Celni soustruzeni a tvarové obrabéni.

Soucasti: nestabilni soucastky, hiidele, napravy, naboje, pokud je prioritou kvalita

Oboustranna povrchu.
Prednosti: pozitivni geometrie s lehkym fezem, malé hodnoty feznych sil umoznuji

a N obrabéni stihlych hrideli, tenkosténnych a nestabilné upnutych soucasti.
50 ) Omezeni: hloubka fezu a rozsah posuvu, oteviena geometrie miize omezit schopnost

' [ déleni tFisek.
4.0 4 [ \ Obecna doporuceni: kombinace s tfidami odoInéjSimi proti opotfebeni (kromé GC4215)
3.0 - pro dosazeni vyssi produktivity, pokud jsou vysoké poZadavky na kvalitu povrchu nebo
20 je omezena fezna rychlost, je vhodné uvazit pouziti cermatové tfidy.

1 13“{\&‘ Mozna optimalizace: geometrie PF, MF a cermetova tfida.
1.0 4 :

0.1 02 03 0.4 05 0.6
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‘ h < VSeobecné soustruzeni — popis geometrii bfitovych desticek

Popis geometrii britovych desticek

Britové desticky s negativnim zakladnim tvarem - T-Max® P

Dokoncovani az stiedni obrabéni

23 El CNMG 12 04 08-23 -23 - pro jemné az stiedni soustruZeni B
ap= 0,36-3,6 mm s lehkym Ffezem v Zaruvzdornych vysoce legovanych materialech.
fn =0,13-0,24 mm/ot Jemné az stfedni obrabéni — Posuv: 0,15-0,70 mm/ot. Hloubka fezu: 0,2—-8 mm.

Operace: podélné soustruZeni, ¢elni soustruZzeni a tvarové obrabéni.
Soucasti: obecné polodokoncovani a dokoncovani soucastek ze zaruvzdornych

o _
. vysoce legovanych slitin. = E
Oboustranna Pfednosti: ostra geometrie s lehkym fezem, malé hodnoty feznych sil umoZzZnuji i g
a obrabéni stihlych hideli, tenkosténnych a nestabilné upnutych soucastek. % S
" Pozitivni geometrie minimalizuje sklony k tvorbé nardstkd na britu, diky tomu je a2
40 . zaruéena lepsi kvalita povrchu a delSi trvanlivost nastroj(. =
a0 J Omezeni: citlivost na opotfebeni ve tvaru Zlabku v blizkosti hrotu spojena s rizikem
lomu bfitové desticky. C
20 4 130 Obecna doporuéeni: vhodna tam, kde jsou nezbytné nizké fezné sily.
10 . 'lm Mozna optimalizace: geometrie SR (odolné&jsi bfit) a geometrie MF.
- : . - . - f"
0.1 02 03 0.4 05 0.6 -
.‘§
\©
N
'
I
(3]
oy
Stredni obrabéni
-PM - CNMG 12 04 08-PM -PM - pro stfedni soustruZeni
a,=0,5-55mm s Sirokymi moznostmi pro obrabéni oceli.
fp= 0,15-0,5 mm/ot Posuv: 0,1-0,65 mm/ot. Hloubka fezu: 0,4-8,6 mm.
new ’ Operace: podéIné soustruZeni, delni soustruzeni a tvarové obrabéni.
Oboustranna Typické soucasti: napravy, naboje, ozubena soukoli atd. z oceli.
Pfednosti: univerzalnost, spolehlivost zajistujici bezproblémové obrabéni. =
LN Omezeni: hloubka fezu a posuv, riziko pretizeni fezného britu. 'S
6.0 - Obecna doporuceni: kombinace s tfidou odolnéjsi proti opotfebeni (kromé 9
— GC4225) s ohledem na dosaZeni maximalni produktivity. ‘é
50 4 VAR Mozna optimalizace: hladici geometrie WMX.
40 - { \
I
30 - [ E
20 'I
1.0 \
0 4 " f
T T T T T T T T T = 'n
0.1 02 03 0.4 05 06 0.7 0.8 0.9
S S £
-MM @ CNMG 12 04 08-MM -MM - pro stfedni soustruZeni €
ap,=0,5-57mm s Sirokymi moznostmi pro obrabéni korozivzdornych oceli. >
fn =0,10-0,45 mm/ot Posuv: 0,10—9,6?) mm/ot.vHI?uﬁbka’rezu: 0,?—2%,5 mm. i o
Operace: podélné soustruzeni, ¢elni soustruzeni a tvarové obrabéni. F
Oboustranna Sougasti: soucasti z korozivzdorné oceli obecné.
Prednosti: spolehlivé bezproblémové obrabéni.
g N Omezeni: mUze byt poskozena kdrou u odlitkd a vykovkd nebo také
60 J preruSovanymi rezy.
' r—— Obecna doporuceni: univerzalni geometrie pro obrabéni korozivzdorné oceli.
50 - MozZna optimalizace: hladici geometrie WMX a geometrie MR pro pferusované ‘=
40 - ' fezy. :%
3.0 - g
20 - ( =
104 |
A\
T T T T T T T T T - fﬂ G
0.1 0.2 0.3 04 0.5 0.6 0.7 0.8 0.9
>
=)
-KM - CNMG 12 04 08-KM -KM - pro stfedni soustruZeni =
a,=0,2-6,0mm Sedé a nodularni litiny. 2
f,=0,15-0,5 mm/ot Posuv: 0,15—9,7’mm/ot. I:Ilogbvka rezu: 0'2_,9 mm. ) o E .
Operace: podélné soustruzeni, celni soustruzeni a tvarové obrabéni. =
Oboustranna Sougasti: soucasti z litiny obecné. 25
Prednosti: spolehlivé bezproblémové obrabéni, dokoncovani az lehké hrubovani.
a Omezeni: pro prerusované fezy ponékud méné odolné brity.
L Obecna doporuceni: univerzalni geometrie pro obrabéni soucasti z Sedé a nodu- H
6.0 - larni litiny.
50 J Mozna optimalizace: hladici geometrie WMX.
40 - '
3.0 - '
>
20 ' S
5}
10 - 2
L g

— —r L - f

. . .
0.1 0.2 0.3 0.4 05 0.6 0.7 0.8 0.9
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V&eobecné soustruzeni — popis geometrii bfitovych desticek ‘ h <

Popis geometrii britovych desticek

Britové desticky s negativnim zakladnim tvarem - T-Max® P

CNMG 12 04 08-QM
a,=1,0-6,0mm
f,=0,2-0,5 mm/ot

v WS

Oboustranna

. . . .
0.1 0.2 0.3 0.4 0.5 0.6 0.7 0.8 0.9

-QM - pro stfedni soustruzeni

s univerzalnimi moznostmi pro obrabéni oceli, korozivzdorné oceli, litiny

a zarovzdornych slitin.

Posuv: 0,18-0,65 mm/ot. Hloubka fezu: 1-8 mm.

Operace: podélné soustruzeni, ¢elni soustruzeni a tvarové obrabéni.

Soucasti: obecné smisena vyroba z oceli, korozivzdornych oceli, litin

a zaruvzdornych slitin.

Prednosti: Siroka aplikacni oblast od polodokon¢ovani po lehké hrubovani riznych
materialQ.

Omezeni: Zadna specificka optimalizace pokud jde o materialy.

Obecna doporuceni: alternativa ke geometrii PM a MM tam, kde je vyZadovana
Vetsi stabilita a ke geometrii KM, kde je vyZadovan lehci fez.

Mozna optimalizace: geometrie WMX, PM, MM a KM.

CNMG 19 06 16-HM
a,=1,5-10,0 mm
f—03 0,9 mm/ot

[

Oboustranna

a
P 1
10.0 1
80 |
60 - |

4.0 - /

L o

——— /

20 -

S —

0.1 0.2 0.3 04 0.5 0.6 0.7 0.8 0.9

-HM - pro stfedni az hrubovaci soustruzeni

Vysoce produktivni soustruZeni naro¢né na houZevnatost, prvni stupen
soustruzeni oceli a korozivzdorné oceli.

Posuv: 0,25-0,90 mm/ot. Hloubka fezu: 1,0-10,0 mm.

Operace: podélné soustruZeni, ¢elni soustruzeni a tvarové obrabéni.

Soucasti: ropovody, konektory a ventily.

Prednosti: velka oboustranna VBD je dostatecné odolna pro obrabéni v obtiznych
podminkach, jako jsou kovana/lita klra, ovalita a preruSované fezy.

Omezeni: mlze zvySovat sklon k vibracim u nestabilnich soucastek v dlsledku
houZevnatosti bfitu, omezena funkénost pro tvarové obrabéni.

Obecna doporuéeni: kombinace s GC4225 u oceli a GC2025 u korozivzdorné
oceli.

Mozna optimalizace: geometrie desticek -PR, MR (ocel) a QM.

CNMX 12 04 A1-SM
a, = 0,5-1,5mm
f,=0,13-0,35 mm/ot

.NMX -SM IEIE

Oboustranna

D 156
ZzZZ

0.1 0.2 0.3 0.4 05 0.6

4.0

3.0 4

2.0 4

1.0 4

.NMX -SM (Xcel) - pro polodokonc¢ovaci soustruzeni

titanovych slitin, Zaruvzdornych vysoce legovanych slitin a korozivzdorné oceli.
Dva typy desticek:

A1 Posuv: 0,13-0,35 mm/ot. Hloubka rezu: 0,5-1,5 mm.

A2 Posuv: 0,13-0,35 mm/ot. Hloubka fezu: 0,5-1,5 mm.

Operace: podélné soustruzeni a ¢elni soustruzZeni.

Soucasti: valcoveé.

Prednosti: vysoka odolnost proti opotfebeni ve tvaru vrubu s delsi trvanlivosti
nastroje a sniZeni tloustky tfisek umoznujici zvySeni rychlosti posuvu.

Omezeni: hloubka fezu, obrabéni v blizkosti stfediciho hrotu, nutnost dalsi ope-
race pfi obrabéni rohu (90°), standardni drzaky je treba upravit, aby byla zajisténa
potfebné vlle pod rohem desticky, je nutna vyména podlozky.

Obecna doporuceni: kombinace s tfidou odolnéjsi proti opotfebeni (GC SO5F) pro
dosaZzeni maximalni produktivity.

Mozna optimalizace: Ctvercové VBD pro vétsi hloubky Fezu, kruhové desticky

v pfipadé, Ze je vyZadovana stabilnéjsi geometrie.

Hrubovani

-PR - CNMM 12 04 12-PR
a,=10-50mm

f,=0,25-0,7 mm/ot

CNMM 19 06 16-PR
a, = 1,5-11,0 mm
f,=0,32-0,9 mm/ot

-PR (jednostranna) - pro hrubovaci soustruzeni

oceli s vysokou rychlosti Gbéru kovu s geometrii pro lehky fez.

Posuv: 0,2-1,2 mm/ot. Hloubka fezu: 0,7-12 mm.

Operace: podélné soustruzeni, ¢elni soustruzeni a tvarové obrabéni.
Soucasti: hiidele, ozubené soukoli, ndpravy, naboje atd.

Pfednosti: pozitivni geometrie pro hrubovani, vznikaji malé fezné sily, Siroka
aplikacni oblast, vysoka stabilita jednostrannych desticek.

Jednostranna Omezeni: mohou vznikat nadmérné rezné sily, pokud je hloubka fezu vétsi nez
a polovina délky fezného britu.
° Obecna doporuceni: kombinace se spolehlivou tfidou s Sirokou oblasti pouZziti

12.0 (GC4225) pro dosazeni maximalni produktivity.
100 | MozZna optimalizace: geometrie QR, WR a dvoustranné HM a PR.

8.0

6.0 4 CNMM190616-PR’

4.0 ’f

20 | \ CNMM120412 PR™™

o — A
0.4 02 0.3 0.4 05 0.6 0.7 0.8 0.9 1.0 1.1
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‘ h < VSeobecné soustruzeni — popis geometrii bfitovych desticek

Popis geometrii britovych desticek

Britové desticky s negativnim zakladnim tvarem - T-Max® P

Hrubovani
-PR -E CNMG 12 04 12-PR CNMG 19 06 16-PR -PR (oboustranna verze) - pro hrubovaci soustruzeni B
ap=1, 0-7,0 mm a,=1,5-10,0 mm s vysokou rychlosti Gbéru kovu v oceli a korozivzdorné oceli.
f =0,25-0,7 mm/ot f,=0,3-0,8 mm/ot Posuv: 0,2-1,2 mm/ot. Hloubka fezu: 0,7-15 mm.
Operace: podélné soustruzeni, ¢elni soustruzeni a tvarové obrabéni.
Oboustranna Typické soucasti: napravy, naboje, prevodova soukoli atd. © =
Pfednosti: univerzalni moznosti, oboustranna geometrie VBD s vysokou schopnos- 5
a ti pro hrubovani prispivajici k dobré hospodarnosti. 32
120 J Omezeni: riziko pretiZeni fezného bfitu, riziko pohybu desticky v IGzku s vysokymi 52
hodnotami feznych podminek pfi pouZziti drzaku s upinanim pakou. S
10.0 4 ) Obecna doporuéeni: kombinace geometrie PR se spolehlivou (houZevnatéjsi)
80 . ({NMG190616'PR tfidou s Sirokou oblasti pouziti (kromé& GC4225) pro dosazeni maximaini produk-

(@)

tivity.

%1 /£ CNMG Mozna optimalizace: jednostranna WR a PR desticka.
o1 /i 120412PR
2.0 - (L H . J
S g oo f =
01 02 03 0.4 0.5 0.6 0.7 0.8 0 " 3
N
'
-MR @ CNMG 12 04 12-MR CNMG 19 06 16-MR -MR - pro hrubovaci soustruzeni
a,=1,0-7,6mm a,=1,0-11,4 mm s vysokou rychlosti Gbéru kovu v korozivzdorné oceli.
fp= 0,15-0,6 mm/ot f,=0,15-0,7 mm/ot Posuv: 0,15-1 mm/ot. Hloubka fezu: 1,5-11,4 mm. D
n ’ ’ n ’ ’ Operace: podéIné soustruzeni, elnf soustruZeni a tvarové obrabéni.
Oboustranna Soucasti: soucasti z korozivzdorné oceli obecné.
a Prednosti: Siroké mozZnosti pro hrubovani, oboustranna verze s vysokou schop-
P nosti pro hrubovani prispivajici k dobré hospodarnosti obrabéni.
12.0 4 Omezeni: riziko pretizeni (oboustrannd).
100 J [CNMG h Obecna doporuéeni: kombinace se spolehlivéjsi (houZevnatéjsi) tfidou (GC2025) %
| 190616-MR pro dosazeni maximalni produktivity. 3
801 —— Mozna optimalizace: jednostranna MR. ©
6.0 . || ’-" s
4.0 - i
90 [ S S E
CNMG120412 MR .
04 02 0.3 04 05 06 0.7 0.8 09 '
-KR - CNMG 16 06 16-KR .NMG -KR - pro hrubovaci soustruzeni
=1,0-9,3mm Sedé a nodularn litiny. =
NMG £'=0,3-0,85 mm/ot Posuv: 0,19-0,85 mm/ot. Hloubka fezu: 0,4-14,0 mm. kS
n ’ Operace: podéIné soustruzeni, ¢elni soustruZeni a do urcité miry i tvarové =
Oboustranna obrabéni.

Soucasti: soucasti z litiny obecné.

Prednosti: Siroké moznosti pouZziti pro hrubovani, oboustranna alternativa pro
vysoce produktivni hrubovani prispivajici k dobré hospodarnosti obrabéni.

100 1 Omezeni: tendence ke vzniku velkych feznych sil pfi malych hloubkach fezu a/

nebo rychlostech posuvu. Riziko pohybu desticek pfi vysokych hodnotéach feznych
8.0 7 podminek pfi pouZiti drzaku s upindnim pakou.
Obecna doporuceni: kombinace s tfidou odolnéjsi proti opotfebeni (GC3205 nebo
6.0 GC3210) pro dosazeni maximalni produktivity.
o WSOW Mozna optimalizace: desticky NMA-KR, -KM.
20 0.33
16“30-(""‘-‘

01 02 03 04 05 OG 07 08

|

avani

Vyvrt

»

=
=)
3
‘KR - CNMA 12 04 12-KR CNMA 19 06 16-KR .NMA KR - pro hrubovaci soustruzeni a
NMA a,=0,3-8,0mm ap= 03-11.0mm Sedé a nodularnt litiny. <
f ), - Lo =
. fo= 0,2-0,8 mm/ot f,=0,2-1,0 mm/ot Posuv: 0:1—1,’19’mm/ot. |:||Ol:Jbvka rezu: 0,2—}% mm. ) o T Q2
Operace: podélné soustruzeni, ¢elni soustruzeni a do urcité miry tvarové obrabéni. BE
Soucasti: soucasti z litiny obecné. =R
Oboustranna Prednosti: Siroka aplikacni oblast pro hrubovani.
Omezeni: mohou vznikat velké radialni fezné sily, které mohou mit vliv na H
a, soucastku a upnuti.
120 Obecna doporuceni: kombinace s tfidou odolné&jsi proti opotfebeni (GC3205 nebo
i GC3210) pro dosazeni maximalni produktivity.
10.0 | CNMA Mozna optimalizace: desticky NMG-KR, - KM.
190616-KR
8.0
>
6.0 4 “_E
W0 CNMA 5
' 120412-KR [
20 =

r——————r—r——r—+ |,

0.1 0.2 0.3 04 05 0.6 0.7 0.8 09 1.0
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V&eobecné soustruzeni — popis geometrii bfitovych desticek ‘ ﬁ {

Popis geometrii britovych desticek

Britové desticky s negativnim zakladnim tvarem - T-Max® P

Hrubovani

CNMM 19 06 16-QR
a,=1,0-11,0mm
f,=0,35-1,2 mm/ot

QR

-QR - pro hrubovaci soustruzeni
univerzalni mozZnosti pouZiti pro ocel.
Posuv: 0,3-1,5 mm/ot. Hloubka fezu: 1,0-11,0 mm.

Jednostranna Operace: podéIné soustruzeni, €elni soustruzeni a tvarové obrabéni.
Soucasti: obecné pro smisenou vyrobu soucasti z oceli.
Prednosti: Siroka oblast aplikaci pro lehké hrubovani az hrubovani oceli.
a Omezeni: Zadna specificka optimalizace pokud jde o material.
Py Obecna doporuceni: alternativni feSeni ke geometrii -PR, pokud je vyZzadovana
Vvétsi stabilita
120 4 Mozna optimalizace: desticky s jednostrannou geometrii -PR.
10.0
8.0 4
6.0 4
40 |
20 4
T T T T T T T fn
02 04 06 08 10 12 1.4
-HR - CNMM 19 06 16-HR -HR (jednostranna) - pro tézké hrubovaci soustruZeni oceli
a,=1,4-13mm Posuv: 0,5-1,8 mm/ot. Hloubka fezu: 1,4-17 mm.
fo= 0,5-1,1 mm/ot Ope[z?ce_:_ pc’)delnewsoustru’zem a cel‘m s_oustruzem.
Jed + . Soucasti: valce, hfidele, napravy, naboje atd.
ednostranna Pfednosti: velmi odolny fezny bfit vhodny pro vysokeé rychlosti posuvu.
Omezeni: mohou vznikat nadmérné fezné sily.
a, Obecna doporuceni: kombinace se stabilni tfidou s Sirokou oblasti pouZiti
120 | (GC4225) pro dosazeni maximalni produktivity.
120 — Mozna optimalizace: jednostranné desticky PR, QR a WR.
. /
10.0 4 i
8.0 | [
[
6.0 f
I}
40 | [
2.0 -
fn

0.2 0.4 0.6 0.81.0 1.2

CNMG 16 06 16-MR
a,=1,0-10,7mm
f,=0,35-0,9 mm/ot

-MR .

Oboustranna

12.0 -
10.0 -
8.0

6.0 4

4.0

2.0 4

T T T T T T T T T
0.1 02 0.3 04 05 06 0.7 0.8 0.9

-MR (ocel P)- pro hrubovaci soustruzeni

oceli (alternativa pro nepfiznivé podminky obrabént).

Posuv: 0,3-1,2 mm/ot. Hloubka fezu: 1-12 mm.

Operace: predevsim podélné soustruzeni a Celni soustruzeni.

Soucasti: hiidele, napravy, naboje, pfevodova soukoli apod. z oceli.

Pfednosti: univerzalni geometrie, oboustranna VBD s osvédcenou vykonnosti pfi
hrubovani prispiva k dobré hospodarnosti obrabéni, odolavé prerusovanym feziim
i piskovym vmeéstkim (zadrobeniny).

Omezeni: riziko pretizeni bfitu, pohyb VBD pfi vysokych

hodnotéach feznych podminek pfi pouZiti drzaku s upinanim pakou.

Obecna doporuceni: kombinace se spolehlivéjsi (houzevnatéjsi) tfidou (GC4225)
pro dosazeni maximalni produktivity.

Mozna optimalizace: geometrie HM a jednostranna geometrie PR.

A 110
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‘ h < VSeobecné soustruzeni — popis geometrii geometrii britovych

Popis geometrii britovych desticek

Britové destiCky s negativnim zakladnim tvarem - T-Max® P hladici VBD

Hrubovani
-MR IE. CNMM 16 06 12-MR CNMM 19 06 16-MR -MR (jednostranna) - pro hrubovaci soustruzeni
ap,=1,2-9,5mm a,=1,8-11,0 mm s velmi lehkym fezem v oceli a korozivzdorné oceli.
fn =0,32-0,65 mm/ot fn =0,35-0,9 mm/ot Posuv: 0_'2_114 mm/ot. H[ou}i)kﬁ fezu: 0,7—:}5 mm. i o
Jednostranna Operace: podélné soustruzeni, celni soustruzeni a tvarové obrabéni.
Soucasti: valce, hidele, napravy atd. ©,_
Pfednosti: odolny bfit pro hrubovani, Siroky rozsah aplikaci, vysoka stabilita g \§
& jednostranné desticky. 38
12.0 — Omezeni: rozvétveni tfisek na Grovni hloubky fezu, mohou vznikat velké fezné sily L
" CNMM nezen ni g3
pri vétSich hloubkach fezu a posuvech. ©
100 4 . 190616-MR < Sen : Snou tH & < bouiti -
i Obecna doporuceni: kombinace s bezpecnou tridou se Sirokou oblasti pouziti
| (GC2025) pro dosazeni maximalni produktivity.
6.0 CNMM | | MozZna optimalizace: jednostranna geometrie PR C
© 1 160608MR P g g :
40 - :
20 4 o —
= f =
0.1 02 0.3 0.4 05 0.6 0.7 0.8 0.9 £
®
SR IEI CNMG 19 06 16-SR -SR - pro hrubovaci soustruzeni titanu a Zaruvzdornych vysoce legova- S
a,=1,0-9,0 mm nych slitin N
f,=0,25-0,4 mm/ot Posuv: 0,25-0,4 mm/ot. Hloubka Fezu: 2-9 mm.
Operace: podélné soustruzenti, ¢elni soustruzeni a do urcité miry i tvarové
3 obrabéni. D
Oboustranna Soucasti: soucasti z titanu a vysoce legovanych slitin obecné.
Prednosti: lehky Fez a stabilita pfi hrubovani. SR byla vyvinuta pro zvyseni odol-
a, nosti proti opotfebeni ve tvaru Zlabku.
Omezeni: desticky obsazené v nabidce maji ¢tvercovy, kruhovy a kosoctvercovy
10.0 tvar.
Obecna doporuéeni: kombinace se stabilni tfidou (GC1105) pro zvyseni '
8.0 bezpeénosti a delsi trvanlivost nastroje. \g
Mozna optimalizace: geometrie QM, pokud geometrie SR nema dostate¢né odolny i
6.0 = o : o SERPS IR D
bfit; geometrie 23, pokud u SR vznikaji nadmérné fezné sily. [
4.0 4
2.0 4 E
fn
T T T T T
01 02 03 04 05 0.6
RNMG .E. RNMG 12 04 00 -RNMG - pro stfedni az hrubovaci soustruzeni
a,=1,2-4,8mm oceli, .korozwzdorne oceli a litiny. o '
f,=0,12-1,2 mm/ot Posuv: 0_,09—1,5V[‘nm/0t’. chfupka fezu: ’0,9—’10:0’mm. g
Operace: predevSim kopirovani a tvarové obrabéni. >
Soucasti: valce, hiidele, napravy, Zelezniéni kola atd.
B Pfednosti: vysoka spolehlivost diky pevnému feznému bfitu. F
Oboustranna Omezeni: déleni tisky vzhledem ke kruhovému tvaru VBD, pfi vysokych hodnotach
feznych podminek hrozi pootaceni VBD v IGZku.
a Obecna doporuéeni: kombinace se spolehlivéjsi (houZevnatéjsi) tfidou (GC4225)
’ pro dosazeni maximalni produktivity.
50 Mozna optimalizace: dosazeni lepsiho déleni tfisek — pokud je to mozné, zménte
40 tvar VBD. =
3.0 'S
s
2.0 =
3
1.0 =
— S
0.4 02 0.3 0.4 05 06 0.7 1.2 G
]}
RCMX .m RCMX 12 04 O0OE RCMX (jednostrannd) - pro jemné, stfedni i hrubovaci soustruzeni g
a,=1,2-4,8mm velkych soucasti @
f,=0,12-1,2 mm/ot z oceli, korozivzdorné oceli, litiny a Zaruvzdornych vysoce legovanych slitin. =
Posuv: 0,10-3,2 mm/ot. Hloubka fezu: 1,0-11,8 mm. G 0
. Operace: podélné soustruzeni, ¢elni soustruZeni a tvarové soustruzeni. =
Jednostranna Souéasti: valce, hfidele atd. =

Prednosti: odolna VBD pro spolehlivé obrabéni.
Omezeni: kontrola utvareni tfisek vzhledem ke kruhovému tvaru desticky.

3t

5.0 Obecna doporuceni: kombinace s bezpecnou tfidou se Sirokou oblasti pouziti
4.0 (GC4225) pro dosazeni maximalni produktivity.
20 MozZna optimalizace: pokud zpUsobuje problémy utvareni tfisek, pro zjednani
: napravy zménte tvar VBD.
2.0
1.0 >
©
1 - 1 §
0.4 02 0.3 0.4 05 0.6 0.7 1.2 g
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V&eobecné soustruzeni — popis geometrii bfitovych desticek ‘ ﬁ <

Britové desticky s pozitivnim zakladnim tvarem

Geometrie bfitové desticky urcuje chovani v fezu a pevnost JelikoZ vétSina geometrii je pfednostné uréena pro obrabéni
bfitu, stejné tak je urcujici i pro oblast vhodného utvareni tfisek materiall ze skupin ocel, korozivzdorna ocel a litina, je prehled
v zavislosti na hloubce fezu a rychlosti pousuvu. téchto geometrii a skupin material(i uveden v nasledujicich
diagramech.
Vice informaci o geometriich naleznete na nasledujicich
© . strankach.
= E
8 . ) )
§§ CoroTurn® 107/CoroTurn® TR ZpUsob interpretace diagramu viz strana A 103.
F M Relativni spolehlivost bfitu
Dokoncovani |Stredni obrabéni
=] T
= - Ocel ]
N
£ -WF WM -PR Lo
S .Prvnlvolba =T I _ t
& 058, - | pr MR |
. Lwef ’ pw (4 i TR-M_,I
b Wt Wit . o
i WM
|
) -PF -PM -UR | —um PM _ i
O Druha volba ) Y I |
TR -F TR -M  _TR-FICWF )
| PF_ | | I
UF U (| ——|
= -
s L UF um !
3 O Atternativni '
- volba R/L-K Relativni posuy, f,
@ Korozivzdorna ocel Relativni spolehlivost bfitu
T
N O Prvni volba | RCMT =
‘E RS S R | UR
S
: mar ()i
. — |
F Druha volba TR-F wm 1
| um MM 1
1 I
i WF ) 1
|\-._.-/
MF | I
= e ——
q - |
2 Alternativni =
s ALK I
£ volba |
Relativni posuv, f,,
N - Litina/nodularni litina Relativni spolehlivost bfitu
\(Zﬁ . Prvni volba :
fo )
‘E.g Ml
X7 _ L _1_r_|
- | |
H O Druha volba ' !
! [
] |
. :
L I | 1
_ O Alternativni | I
G o= !
5 volba (5 ey ey Sp—
]
s T
1) Prvni volba pro tvarové obrabéni. '
Relativni posuv, f,,
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‘ ﬁ < VSeobecné soustruzeni — popis geometrii britovych desticek

Popis geometrii britovych desticek

Britové desticky s pozitivnim zakladnim tvarem CoroTurn® 107 - hladici VBD

Dokoncovani — hladici desticky

-WF .m CCMT 09 T3 04-WF -WF - pro dokoné&ovaci soustruzeni
a,=0,3-3,0mm pro kombinaci vysokeé rychlosti posuvu a kvality povrchu pfi obrabéni oceli, koro-
fp: 0,07-0,3 mm/ot zivzdorné oceli, litiny a Zaruvzdornych vysoce legovanych slitin.
n ’ ’ Posuv: 0,05-0,50 mm/ot. Hloubka fezu: 0,3-3,5 mm.
Operace: podélné a ¢elni soustruzeni. ©._
Pfednosti: zdvojnasobeni rychlosti posuvu pfi zachovani stejné kvality povrchu g \§
nebo dvojnasobné lepsi drsnost povrchu pti zachovani rychlosti posuvu. Idealni 38
v pfipadech, kdy je nejdlleZitéjSim kritériem kvalita povrchu. MiZe nahradit S 2
a, brouseni. Lepsi utvarent tfisek vzhledem k vysokym rychlostem posuvu. Diky S

} .TEC“&r zkraceni Gasu v fezu se ¢asto zvysi trvanlivost bfitu vyjadfena poctem obrobenych
5.0 W|p sougasti na bfit.

(@)

4.0 4 Soucasti: stabilnéjsi hiidele, napravy, naboje a prevodova soukoli v pfipadé, ze
30 . . prioritou je kvalita povrchu.
/ Omezeni: u nestabilnich soucasti mize zvySovat tendenci k vibracim; omezena
204 f funkce pfi tvarovém obrabéni; nizsi fezné podminky pfi pouZiti cermetovych tfid;
1.0 - vizualné ma povrch ¢asto matny vzhled. -
e o Obecna doporuceni: ZvySeni rychlosti posuvu na maximum, umozni dosahnout £
01 02 03 04 05 " nejvy$si mozné produktivity. i
Mozna optimalizace: geometrie WM a cermetova tfida pro jesté lepsi kvalitu ‘s
povrchu. ‘g
oy
D
-WM .m CCMT 09 T3 08-WM -WM - pro dokonéovaci soustruZeni S
a,=0,7-4,0 mm s velkymi rychlostmi posuvu v oceli, korozivzdorné oceli a Zaruvzdornych vysoce S
f,=0,15-0,5 mm/ot legovanych materidlech. 2

Posuv: 0,10-0,5 mm/ot. Hloubka fezu: 0,5-4,0 mm (podle geometrie VBD).

Operace: soustruzeni a ¢elni soustruZeni.

Soucasti: tuhé hfidele, napravy, naboje, prevodova soukoli atd.

Pfednosti: zdvojnasobeni rychlosti posuvu pfi zachovani stejné kvality povrchu

nebo dvojnasobné lepsi drsnost povrchu pfi zachovani rychlosti posuvu. Ideaini
b rHNOLOGY v pfipadech, kdy je nejdlezitéjSim kritériem kvalita povrchu. MuZe nahradit
brouseni. Lepsi utvareni tfisek vzhledem k vysokym rychlostem posuvu. Diky
zkraceni Casu v fezu se Casto zvysi trvanlivost bfitu vyjadfena poc¢tem obrobenych
soucasti na bfit.
Omezeni: u nestabilnich soucasti mize zvySovat tendenci k vibracim; omezena
funkce pfi tvarovém obrabéni; niZsi posuv a hloubka fezu pfi pouZziti cermetovych
tfid; vizualné ma povrch ¢asto matny vzhled.
Obecna doporuceni: zvySeni rychlost posuvu az na dvojnasobek ve srovnani
s konvencnimi geometriemi pro dokoncovani, coZ umozZni pIiné vyuziti potencialu
0102 03 0405 plynouciho ze zkraceni doby cyklu.

MozZna optimalizace: geometrie WF.

m

Vrtani

|

avani

Vyvrt

»

-WK .EE TCGX 11 02 04R-WK -WK - pro dokoné&ovaci soustruzeni
a,=0,15-1,5mm pfedevsim pro vyvrtavaci operace, ale také pro vnéjsi soustruzeni, pokud jsou
fp: 0,05-0,3 mm/ot nezbytné nizké fezné sily.
now ’ Posuv: 0,05-0,30 mm/ot. Hloubka fezu: 0,15-1,5 mm.
Operace: soustruzeni, celni soustruzeni a tvarové obrabéni.
Soucasti: zejména nestabilni soucastky, hiidele, napravy, naboje v piipad€, ze
prioritou je kvalita povrchu.
Pfednosti: vyhodnost geometrie vyplyva z kombinace noZovych bfitl s hladici

a
P 20° Gpravou roht, vhodna pro velké rychlosti posuvu na stihlych hridelich,
5.0 ] T tenkosténnych soucastkach a nestabilné upnutych souc¢astkach.
40 _TsanOLOGrV Omezeni: hloubka fezu a rozsah posuvu, je nutné zvolit pravé nebo levé provedeni
wipe

astroju/

inani
Stroje

Up

nastroje.

3t

3.0 QWW Obecna doporuéeni: kombinace s tfidou odoIngjsi proti opotfebeni (CT5015 nebo
20 GC1025) pro dosazeni maximalni produktivity, pfi vy$Sich pozadavcich na kvalitu
povrchu a pfi omezené fezné rychlosti je tfeba zvazit pouZiti cermetové tridy,
10 [%__ ) oteviena geometrie miize zté7ovat kontrolu utvareni trisek.
- - f Mozna optimalizace: cermetova tfida.

T T T g T
0.1 0.2 0.3 0.4 05

Materialy
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V&eobecné soustruzeni — popis geometrii bfitovych desticek ‘ ﬁ {

Popis geometrii britovych desticek

Britové destiCky s pozitivnim zakladnim tvarem CoroTurn®107

Dokoncovani

-PF - CCMT 09 T3 04-PF -PF - pro dokonéovaci soustruZeni
a,=0,1-1,0mm s dobrou kontrolou utvarenti tfisek u vSech druht oceli.
fn =0,06-0,23 mm/ot Posuv: 0,03-0,32 mm/ot. Hloubka fezu: 0,06—2,0 mm.
Operace: soustruzeni, elni soustruzeni, zpétné soustruZeni a tvarové obrabéni
& a Pfednosti: geometrie s lehkym fezem, nizké fezné sily vyhovuiji pro stihlé,
£ \§ ° tenkosténné nebo nestabilné upnuté soucasti.
32 5.0 Typické soucasti: napravy, htidele, naboje a prevodova soukoli, kde je prednostné
S g 20 vyZadovan kvalitni povrch.
5g got % Omezeni: hloubka fezu a posuv.
3.0 Z2 Obecna doporuéeni: Pro dosazeni vyssi produktivity je vhodna kombinace s tfidou
20 odolné&jsi proti opotrebeni (napf. GC 4215), v pfipadé velmi vysokych naroki na
C i kvalitu obrobeného povrchu pfi omezeni fezné rychlosti je vhodné zvazit pouziti
o N 8 W cermetové tfidy.
L ) Mozna optimalizace: geometrie R/L-K, WK, WF a cermetova tfida.
0.1 0.2 03 0.4 05
o3
.‘§
R
8 -MF @E CCMT 09 T3 04-MF -MF - pro dokongovaci soustruzeni
& a,=0,1-1,0mm s dobrou kontrolou utvareni tfisek pfedevsim u korozivzdorné oceli
fn =0,06-0,23 mm/ot a zaruvzdornych vysoce legovanych slitin.

Posuv: 0,05-0,30 mm/ot. Hloubka fezu: 0,06—1,00 mm.
Operace: soustruzent, ¢elni soustruzeni a tvarové obrabéni.

b Prednosti: pozitivni geometrie s lehkym fezem s nizkymi feznymi silami, vhodna
pro §tihlé, tenkosténné a nestabilné upnuté soucastky. Pozitivni geometrie

O

5.0 minimalizuje sklony k ulpivani materialu (tvorbé nardistki na bfitu), diky tomu je
4.0 dosahovana lepsi kvalita povrchu a delSi trvanlivost nastroju.
30 Soucasti: obecné soucastky z korozivzdorné oceli a Zaruvzdornych vysoce legova-
'S nych slitin.
\g 2.0 Omezeni: hloubka fezu a posuv.
@ 1.0 Obecna doporuceni: zvlaSt vhodna v pfipadé, Ze naroky na kvalitu obrobené
s AN ; plochy jsou vysoké (hodnoty drsnosti a vizualni vzhled).

-

01 0203 04 05 Mozna optimalizace: geometrie R/L K (s nozovymi bfity).

m

-KF - CCMT 09 T3 04-KF -KF - pro dokonéovaci soustruzeni
= a,= 0,1-1,0 mm Sedé a nodularnt litiny.
e f, =0,06-0,23 mm/ot Posuv: 0,03-0,30 mm/ot. Hloubka Fezu: 0,06—1,0 mm.
= now ' Operace: soustruzent, €elni soustruzeni a tvarové obrabéni.

Prednosti: pozitivni geometrie s lehkym fezem s nizkymi feznymi silami,
4 vyhodné pro soucasti se sklonem k vibracim a pro nestabilné upnuté soucasti.

|

5.0 Minimalizuje tendence k vydrolovani povrchu pfi soustruzeni pres vyvrtané diry.
4.0 Rovnomérna kvalita povrchu.
Soucasti: soucasti z litiny obecné.
3.0 Omezeni: omezena aplikaéni oblast - hloubka Ffezu a posuv.
2.0 Mozna optimalizace: geometrie WF.
= 1.0 ‘ |
\©
>
iE oy ' . L
s 0.1 02 0.3 04 05
>
>

»

~

=}

£ -UF .EE‘ CCMT 09 T3 04-UF -UF - pro dokoncovaci soustruzeni

& ap,= 0,2-1,0 mm s dobrou kontrolou utvareni tfisek pfedevsim v oceli, ale i v korozivzdorné oceli a

= — _ a Zaruvzdornych vysoce legovanych slitinach.

& o a, fn=0,05-0,2mm/ot Posuv: 0,05-0,25 mm/ot. Hloubka fezu: 0,05—1,0 mm.

g_ 2 Operace: soustruzeni, ¢elni soustruzZeni a tvarové obrabént.

2w 5.0 Prednosti: pozitivni geometrie s lehkym fezem s nizkymi feznymi silami, vhodna
4.0 pro Stihlé, tenkosténné a nestabilné upnuté soucastky.

H 2.0 Soucastky: napravy, hiidele, naboje, prevodova soukoli pokud je pfednostné

vyZadovana vyssi kvalita povrchu, predevsim pfi obrabéni smisenych materialG.

20 4 — Omezeni: hloubka fezu a posuv.

Obecna doporuceni: alternativni geometrie k PF, MF a KF. V pfipadé vysokych
pozadavku na kvalitu povrchu a pokud je omezena fezna rychlost, je vhodné zvazit
pouziti cermetové tridy.

Mozna optimalizace: geometrie PF, MF, KF a WF.

1.0 i \
o "
— A
0.1 0.2 0.3 0.4 05
"l

Materialy
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‘ ﬁ < VSeobecné soustruzeni — popis geometrii britovych desticek

Popis geometrii britovych desticek

Britové desticky s pozitivnim zakladnim tvarem CoroTurn® 107

R/L-K .EIE‘ TCGT 11 02 04R-K R/L -K - pro dokoné&ovaci soustruzeni
a,=0,15-1,5mm predevsim pro vyvrtavaci operace, ale také pro vnéjsi soustruzeni, pokud jsou
fnp: 0,03-0,25 mm/ot nezbytné nizké fezné sily. B

Posuv: 0,03-0,25 mm/ot. Hloubka fezu: 0,1-1,5 mm.

Operace: soustruzeni, ¢elni soustruzeni a tvarové obrabént.

Soucasti: zejména nestabilni sou¢astky, hfidele, napravy, naboje, pokud hlavni
prioritu ma kvalita povrchu.

Prednosti: pozitivni geometrie s lehkym Ffezem s nizkymi feznymi silami, vhodna o ‘=
pro obrabéni stihlych hfideli, tenkosténnych a také nestabilné upnutych &S
a, soucastek. g2
5o 20¢ Omezeni: hloubka fezu a rozsah posuvu, je nutné zvolit pravé nebo levé provedeni _% g
: % @\ nastroje. S8
4.0 Obecna doporuéeni: kombinace s tfidou s vy$Si odolnosti proti opotfebeni
3.0 £ (CT5015 nebo GC1125) pro dosazeni maximalni produktivity, v pfipadé pozadavki
QT‘W» na vysokou kvalitu povrchu a pfi omezené fezné rychlosti je tfeba uvazit pouziti C
2.0 cermetové tfidy, oteviena geometrie muze ztéZovat kontrolu utvareni tisek.
1.0 [_\5 i Mozna optimalizace: geometrie WK a cermetova tfida.
-‘-1?‘ ' 1 ]
0.4 0.2 0.3 04 05 =
2
®
'
I
2
D
R/L -F .EE‘ VCEX 11 03 O1R-F R/L -F - pro dokoncéovaci soustruzeni
ap,=0,05-4,0mm splfiuje vysoké pozadavky na presnost u oceli, korozivzdorné oceli
f. =0,02-0,3 mm/ot a zaruvzdornych vysoce legovanych slitin.
n Posuv: 0,05-0,30 mm/ot. Hloubka fezu: 0,03-4,0 mm. :E
Operace: soustruzeni, elni soustruzeni, zpétné soustruzZeni a tvarové obrabéni. g
Soucasti: zejména mensi soucastky, hridele, napravy, naboje, u kterych je prioritou O
kvalita povrchu. i
a, Prednosti: pfedpoklady pro pfesné obrabéni mensich soucasti s dobrou kontrolou
50 utvareni tfisky a velkymi rychlostmi posuvu. Kombinace vyhodné pfistupnosti E
’ bfitové desticky tvaru V s vghodami desticky tvaru C.
4.0 Omezeni: nutnost zvolit pravé nebo levé provedeni.
30 \ Obecna doporuceni: kombinace s tfidou odolnéjsi proti opotfebeni (CT5015 nebo
\ GC1125) pro dosazeni maximaini produktivity.
2.0 Mozna optimalizace: pouZiti Ghlu nastaveni 93° pro ziskani co nejlepsi kvality
10 ‘ povrchu.
- = r - . - f" ‘E
0.1 0.2 0.3 0.4 05 'S
=
F
=
\©
8
-AL IE CCGX 12 04 08-AL -AL - pro dokonéovaci soustruzeni E
a,=0,5-7,0mm hliniku a dal$ich neZeleznych kov(
f,=0,15-0,6 mm/ot Posuv: 0,05-1,0 mm/ot. Hloubka fezu: 0,1—-7 mm. G
Operace: soustruzenti, Celni soustruzeni a tvarové obrabéni.
Soucasti: soucasti z hliniku obecné
a, Pfednosti: pozitivni, oteviena geometrie umoznujici hladky fez pfi vysokych
70 | feznych rychlostech. =
\ Omezeni: uréena pro nezelezné kovy. IS
6.0 - ’ \ Obecné doporuéeni: pro dosazeni maximalni produktivity pouZijte co nejvyssi 2
50 . J \ Feznou rychlost (az 2 500 m/min). =
a0 J |'|| Mozna optimalizace: VBD s diamantovymi bity. ‘E o
| g 2
3.0 | I| \ =X
20 I| 'I|I
1.0 4 l JI H

S e
0.1 0.2 0.3 0.4 0.5 0.6
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V&eobecné soustruzeni — popis geometrii bfitovych desticek ‘ ﬁ <

Popis geometrii britovych desticek

Britové desticky s pozitivnim zakladnim tvarem CoroTurn® 107

Stredni dokoncovani

-PM - CCMT 09 T3 08-PM -PM - pro stfedni soustruzeni
a,=0,5-3,0mm s Sirokymi moznostmi pro obrabéni oceli.
fnp: 0,1-0,3 mm/ot Posuv: 0,06-0,36 mm/ot. Hloubka fezu: 0,2—-3,6 mm.

Operace: soustruzZenti, ¢elni soustruzeni a tvarové obrabéni.

©._ Pfednosti: univerzalnost, spolehlivost zajistujici bezproblémové obrabéni.
g & Soucasti: napravy, hridele, naboje, prevodova soukoli atd.
. > . - - - iox . P ~.
32 a, Omezeni: hloubka fezu a posuy, riziko pretizeni fezného bfitu.
S 2 Obecna doporuceni: kombinace s tfidou odolnéjsi proti opotfebeni (GC4225) pro
Sg 5.0 dosazeni maximalni produktivity.
4.0 Mozna optimalizace: geometrie WM.
C 1 M " v
20 || -

=012
L0 ) 243‘\!’
-1 i 8‘0W4

T T T T T
0.1 0.2 0.3 0.4 05

=
=
\©
N
< N S
'8 -MM @E‘ CCMT 09 T3 08-MM -MM - pro stfedni soustruzeni
N a,= 0,5-3,0 mm s Sirokymi moZnostmi pro obrabéni korozivzdornych oceli a Zaruvzdornych vysoko-
f,=0,10- 0,3 mm/ot legovanych slitin. .
Posuv: 0,06-0,36 mm/ot. Hloubka fezu: 0,2—-3,6 mm.
D Operace: soustruzenti, ¢elni soustruzeni a tvarové obrabéni.
a, Prednosti: univerzalnost, spolehlivost zajistujici bezproblémové obrabéni.
50 Soucastky: obecné soucéastky z korozivzdorné oceli a Zaruvzdornych vysokolegova-
’ nych slitin.
4.0 Omezeni: mUZe byt poSkozena kdrou u odlitkd a vykovkl nebo také
3.0 preruSovanymi rezy.
— : 1 P < o . PP . .
c | Obecna doporuceni: univerzalni geometrie pro korozivzdornou ocel.
g 20 | MozZna optimalizace: geometrie MR, pokud obrabéni vyzaduje také prerusované
< >
B 1.0 fezy.
b e
T T T T T o f"
0.1 02 0.3 04 05
-KM - CCMT 09 T3 08-KM -KM - pro stfedni soustruzeni
'S a,=0,5-3,0mm Sedé a nodularnt litiny.
g fnpz 0,1-0,3 mm/ot Posuv: 0,06—0,3€§ m’mv/ot.‘HIoubkavfez‘u: 0,2—3,f5 mr‘r). o
Operace: soustruZeni, €elni soustruZeni a tvarové obrabéni.
Pfednosti: spolehlivé bezproblémové obrabéni.
F a Sougasti: soucasti z litiny obecné.
° Omezeni: ponékud méné odolné bfity pro pferuSované fezy.
5.0 1 Obecna doporuéeni: dobra univerzalni geometrie pro soucasti z Sedé a nodularni
4.0 litiny.
?*W Mozna optimalizace: geometrie WM.
3.0 — i 4
— |
2.0
& | £ 012
g —— 8 %,
> 0.1 0.2 0.3 0.4 05

»

~

=)

2 o o

Z -UmMm .m CCGT 09 T3 08-UM -UM - pro stfedni soustruzeni

£ a,= 0,5-4,0 mm oceli, ale také korozivzdorné oceli, litiny a Zaruvzdornych vysokolegovanych slitin.
‘\E N f,=0,12-0,35 mm/ot gosuv: 0:01—0,4p1rr]/9t. Hloubka fezu:0,1-4,0 mm.

) perace: soustruzent, ¢elni soustruZeni a tvarové obrabéni.

= % Pfednosti: Siroké oblast vhodného utvareni tfisky v riznych materidlech, zvinény

2 bfit pomaha odvadeét tfisky od soucasti, k dispozici je také presné brousena verze
(tolerance G).

o

5.0 Soucasti: napravy, htidele, naboje, prevodova soukoli pfi obrabéni ve smisené
a0 vyrobé.
’ | \ Omezeni: pfi obrabéni do rohu s velkou hloubkou fezu neni mozné dosahnout
3.0 ( \ rovného povrchu vzhledem k vinitému feznému bfitu.
20 | \ Obecna doporuceni: alternativni geometrie k PM, MM a KM.
\ MozZna optimalizace: geometrie WM, PM, MM a KM.
= e L)
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‘ h < VSeobecné soustruzeni — popis geometrii bfitovych desticek

Popis geometrii britovych desticek

Britové desticky s pozitivnim zakladnim tvarem CoroTurn® 107

-SM RCMT 12 04 00-SM SM- pro jemné aZ stfedni soustruZeni
a,=0,5-3,0mm zaruvzdornych vysokolegovanych slitin, a titanovych slitin a korozivzdorné oceli.
fnp: 0,2-0,5 mm/ot Posuv: 0,15-0,6 mm/ot. Hloubka fezu: 0,26-4,0 mm.

Operace: soustruzenti, ¢elni soustruzeni a tvarové obrabéni.
Prednosti: geometrie s lehkym fezem, pro t€zkoobrobitelné slitiny, kruhovy tvar
VBD brani opotfebeni ve tvaru vrubu.

a, Soucasti: obecné soucasti z téchto materiald.

Omezeni: nabidka obsahuje pouze kruhové VBD.

50 Obecna doporuceni: kombinace se spolehlivou tfidou (SO5F pro HRSA a H13A u Ti)
4.0 pro bezpecné obrabéni s predvidatelnou trvanlivosti nastroje.
30 MozZna optimalizace: Kombinace s tfidou SO5F umozriuje zdvojnasobit feznou
rychlost v porovnani s obrabénim Zaruvzdornych slitin pomoci nepovlakovanych
20 VBD.
1.0
fn
0.1 02 03 04 05
.CMW - CCMW 09 T3 04 .CMW - pro stfedné& naroéné obrabéni
a,=0,1-4,0 mm Sedé a nodularni litiny.
fn =0,05-0,3 mm/ot Posuv: 0_,05—0,5? mmV/ot.’HIoubkavrez’u: 0,1—6,9 mm.
Operace: soustruZeni, ¢elni soustruzeni a tvarové obrabéni.
Soucasti: soucastky z litiny obecné.
Prednosti: vysoka pevnost fezného bitu.
Omezeni: plocha destitka znamena vznik vysokych feznych sil, sou¢asné muze
dochéazet ke vzniku otfepli na obrabéné soucasti.
a Obecna doporuéeni: univerzalni geometrie pro obrabént litiny.
5.0 Mozna optimalizace: geometrie KM a KR.
4.0
2.0
1.0
— = £,
0.1 02 0.3 04 05
RCMT .m RCMT 12 04 MO RCMT - pro stfedni soustruzeni
a,=1,2-4,8mm oceli, korozivzdorné oceli, litiny a Zaruvzdornych vysokolegovanych slitin.
fn =0,12-1,2 mm/ot Stredni - Posuv: 0103‘—%5 r:nm/ot. }-!Iou’bka rezu:‘0,5—‘1:l:,§ mm.
Operace: soustruZeni, Eelni soustruZeni a tvarové obrabéni.
Soucasti: hfidele, napravy atd.
Prednosti: vysoka spolehlivost.
Omezeni: déleni tfisky vzhledem ke kruhovému tvaru VBD.
Obecna doporuceni: kombinace se spolehlivéjsi (houZevnatéjsi) tfidou (GC4225)
g pro dosaZeni maximalni produktivity.
50 Mozna optimalizace: dosazeni lepsiho déleni tfisek — pokud je to mozné, zménte
40 , = \ tvar VBD.
30 N [ —
o]\ ]
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V&eobecné soustruzeni — popis geometrii bfitovych desticek ‘ ﬁ <

Popis geometrii britovych desticek

Britové desticky s pozitivnim zakladnim tvarem CoroTurn® 107

Hrubovani

PR [H

. . . .
0.1 0.2 0.3 0.4 0.5

CCMT 09 T3 08-PR
a,=1,0-4,0mm
f,=0,12-0,35 mm/ot

\ &
13"K 012 7
v Z

%4

-PR - pro hrubovaci soustruzeni

s vysokou rychlosti kovu v oceli.

Posuv: 0,09-0,42 mm/ot. Hloubka fezu: 0,8—-4,8 mm.

Operace: soustruzZeni, €elni soustruZeni a tvarové obrabéni.

Pfednosti: univerzalni pozitivni geometrie s dobrymi predpoklady pro hrubovani,
s dobrou rovnovahou mezi vysokou rychlosti Gbéru kovu a minimalnim sklonem
k vibracim.

Soucasti: napravy, hridele, naboje, pfevodova soukoli atd.

Omezeni: hloubka fezu a posuy, riziko pretizeni fezného bfitu.

Obecna doporuceni: kombinace s tfidou odolné&jsi proti opotfebeni (GC4225) pro
maximaini spolehlivost.

MozZna optimalizace: geometrie WM (s primérnou hloubkou fezu).

-MR @

5.0

4.0

2.0 {

1.0 —

T T T T T
0.1 0.2 0.3 0.4 0.5

-

n

CCMT 09 T3 08-MR
a,=1,0-4,0mm
f,=0,12-0,35 mm/ot

-MR - pro hrubovaci soustruzeni

s vysokou rychlosti kovu v korozivzdorné oceli.

Posuv: 0,09-0,50 mm/ot. Hloubka fezu: 0,8—4,8 mm.

Operace: soustruzeni, ¢elni soustruzeni a tvarové obrabént.

Pfednosti: univerzalni pozitivni geometrie s dobrymi predpoklady pro hrubovani,
s dobrou rovnovahou mezi vysokou rychlosti Gbéru kovu a minimalnim sklonem
k vibracim. Doporucena také pro prerusované rezy. Vhodna i pro stredni
soustruzeni.

Soucasti: soucasti z korozivzdorné oceli obecné.

Omezeni: riziko pretizeni fezného bfitu.

Obecna doporuéeni: kombinace se spolehlivou tfidou se Sirokou oblasti pouziti
(GC 2025) pro dosaZeni maximalni produktivity.

Mozna optimalizace: geometrie WM (s primérnou hloubkou fezu).

5.0

4.0

2.0 |

1.0 —

T T T T T
0.1 0.2 0.3 0.4 05

CCMT 09 T3 08-KR
a,=1,0-4,0mm
f,=0,12-0,35 mm/ot

0.15
18°£“--
¥ W4
= 012
18“'&

-KR - pro hrubovaci soustruzeni

Sedé a nodularni litiny.

Posuv: 0,09-0,50 mm/ot. Hloubka fezu: 0,8—4,8 mm.

Operace: soustruzeni, ¢elni soustruzeni a tvarové obrabént.

Prednosti: Siroké aplikacni oblast pro hrubovani, pozitivni geometrie zajistuje do-
bré predpoklady pro hrubovani s dobrou rovnovahou mezi vysokou rychlosti Gbéru
kovu a minimalnim sklonem k vibracim. Vhodna pro operace s pferuSovanymi
fezy.

Omezeni: tendence ke vzniku nadmérné velkych feznych sil pfi malych hloubkach
fezu a/nebo posuvech.

Obecna doporuceni: kombinace se spolehlivou tfidou odolnéjsi proti opotfebeni
(GC3215) pro dosazeni maximalni produktivity.

Mozna optimalizace: geometrie WM (s primérnou hloubkou fezu).

CCMT 09 T3 08-UR
a,=10-4,0mm
f,=0,15-0,5 mm/ot

-UR - pro hrubovaci soustruzeni

oceli a korozivzdorné oceli.

Posuv: 0,10-0,50 mm/ot. Hloubka fezu: 0,5-5,0 mm.

Operace: soustruzenti, Celni soustruzeni a tvarové obrabéni.

Pfednosti: Siroké oblast vhodného utvareni tfisek v rliznych materidlech.
Soucasti: napravy, hridele, naboje ve smisené vyrobé z rliznych materiald.
Omezeni: tendence zanechavat otrepy.

5.0 Obecna doporuceni: alternativni geometrie k PR, MR a KR.
4.0 Mozna optimalizace: geometrie PM, MR a KR.
30 | | 187~
’ { |
20 : \'I 013
e
0.1 0.2 0.3 0.4 0.5
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‘ h < VSeobecné soustruzeni — popis geometrii bfitovych desticek

Popis geometrii britovych desticek

Britové desticky s pozitvnim zakladnim tvarem CoroTurn® TR

Dokoncovani
-F TR-DC1304-F -F - pro dokonéovaci soustruzeni
a,=0,15-3,0 mm s dobrou kontrolou utvareni tfisek pfedevsim v oceli, ale také korozivzdorné oceli,
fp: 0,08-0,3 mm/ot litiné a Zarovzdornych vysokolegovanych slitinach.
ne ’ Posuv: 0,08-0,4 mm/ot. Hloubka fezu: 0,15-3,0 mm.
Operace: vnéjsi tvarové obrabéni, ¢elni soustruzZeni, vnitfni soustruzeni/tvarové ©,_
obrabéni a zpétné soustruzeni. £ \§
a Prednosti: pozitivni geometrie s lehkym fezem, malé hodnoty feznych sil jsou 32
P pfiznivé pro obrabéni stihlych, tenkosténnych nebo nestabilné upnutych soucéasti. S g
5.0 Rozhrani iLock na spodni strané VBD eliminuje jeji pohyb. Sg
40 13:&"% Sougasti: napravy, hfidele, naboje a prevodova soukoli, pokud je vyZadovana Gzka
tolerance a prioritou je vysoka kvalita povrchu.
30 Omezeni: nabidka obsahuje pouze destiCky s tvarem D a V. C
2.0 18 0.07 Obecna doporuceni: kombinace s tfidami odoln&jSimi proti opotfebeni (kromé
10 GC4215) pro zajisténi maximalni produktivity. V pfipadé vysokych poZadavkl na
’ kvalitu obrobené plochy nebo pokud je omezena fezna rychlost, je vhodné zvazit
i o5 0h oaos f, pouZziti cermetové tridy. -
10203 0405 MozZna optimalizace: cermetové tfidy. £
®
'
b
(3]
oy
Stredni obrabéni
-M TR-DC1304 8-M -M - pro stfedni soustruzeni B
a,=0,5-50mm s dobrou kontrolou utvareni tfisek pfedevsim v oceli, ale také korozivzdorné oceli, s
fp= 0,1-0,4 mm/ot litiné a Zarovzdornych vysokolegovanych slitinach. 3
n ’ ’ Posuv: 0,1-0,5 mm/ot. Hloubka fezu: 0,5-5,0 mm. ©
Operace: vnéjsi tvarové obrabéni, ¢elni soustruZeni, vnitfni soustruzeni/tvarové L=
obrabéni a zpétné soustruzeni.
Pfednosti: pozitivni geometrie s lehkym fezem, malé hodnoty feznych sil jsou E
pfiznivé pro obrabéni stihlych, tenkosténnych nebo nestabilné upnutych soucasti.
a Rozhrani iLock na spodni strané VBD eliminuje jeji pohyb.
5.0 o5eag" 047 Soucastky: napravy, hiidele, ndboje a prevodova soukoli, pokud je vyZzadovana
20 M (zka tolerance a prioritou je vysoka kvalita povrchu.
’ Omezeni: nabidka obsahuje pouze desticky s tvarem D a V.
3.0 017 Obecna doporuceni: kombinace s tfidami odoln&jSimi proti opotfebeni (GC4225)
20 25°38 : pro zajisténi maximalni produktivity. V pfipadé vysokych pozadavki na kvalitu -~
obrobené plochy nebo pokud je omezena fezna rychlost, je vhodné zvazit pouZziti =
10 cermetové tfidy. ks
S Mozna optimalizace: cermetové tfidy a GC4215.
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V&eobecné soustruZeni — popis geometrii bfitovych desticek ‘ ﬁ <

Popis geometrii britovych desticek

Britové destiCky s pozitivnim zakladnim tvarem - CoroTurn® 111

(Desticky jsou vhodné také pro drzaky CoroTurn® 107, ale jejich upnuti nemusi byt vZdy uspokojivé)

Dokoncovani
; IE -PF - CPMT 06 02 04-PF -PF - pro dokoncovaci soustruzeni
‘g 2 a,= 0,1-1,5mm s dobrou kontrolou utvareni tfisek pfedevéim pro vyvrtavaci operace v oceli.
£ § fn =0,04-0,18 mm/ot Posuv: 0'02._9’,24 mm/9t. I:Ilcgublfa fezu: Q,OQ—l,S m[n. o o
a s Operace: vnitfni soustruzeni, Celni soustruzeni, tvarové obrabéni a obrabéni
=]

zadnich ploch.
Pfednosti: pozitivni geometrie s lehkym Ffezem, nizké hodnoty feznych sil jsou
pFiznivé pro vyvrtavani hlubsich dér, tenkosténné a nestabilné upnuté soucasti.

(@)

5.0 Soucasti: soucasti s otvory pro jejichZ obrabéni jsou potrebné malé fezné sily a
4.0 kde je vyZadovana vysoka kvalita povrchu.
5»!_ % Omezeni: hloubka fezu a posuv.

30 g Obecna doporuceni: kombinace s tfidami odoln&jSimi proti opotfebeni (kromé
3 2.0 GC4215) pro zajisténi maximalni produktivity. V pfipadé vysokych poZadavkd na
& 10| M N kvalitu obrobené plochy nebo pokud je omezena fezna rychlost, je vhodné zvazit
o L 2 rp;m pouZiti cermetové tridy.
& —_— = 1y Mozna optimalizace: cermetové tfidy.
)g 0.1 02 0.3 0.4 05

O

-MF @E‘ CPMT 06 02 04-MF -MF - pro dokoncovaci soustruzeni
a,=0,1-1,5mm s dobrou kontrolou utvareni tfisek pfedevsim pro vyvrtavaci operace v korozivz-
:g fnp= 0,04-0,18 mm/ot dorné oceli a Zaruvzdornych vysoce legovanych slitinach.
3 Posuv: 0,02-0,24 mm/ot. Hloubka fezu: 0,06-1,8 mm.
\§ Operace: vnitini soustruzeni, ¢elni soustruzeni, tvarové obrabéni a obrabéni
w a

b zadnich ploch.

5.0 Prednosti: pozitivni geometrie s lehkym fezem, nizké hodnoty vznikajicich feznych
E 40 sil jou pfFiznivé pro obrabéni stihlych tenkosténnych nebo nestabilné upnutych
soucasti. Pozitivni geometrie minimalizuje sklon k ulpivani materialu (vznik
3.0 narustku na britech), ¢imZ se zvySuje kvalita obrobeného povrchu a Zivotnost
20 nastroje.
— Soucasti: soucasti z korozivzdorné oceli obecné.
1.0 N Omezeni: hloubka fezu a posuv.

——— - T

- —— A Obecna doporuceni: idealni pro vyuziti tam, kde je prioritni kvalita povrchu (drsnost
01 02 03 0.4 05 obrobené plochy a vzhled a vzhled).
MoZna optimalizace: PF z cermetovych tfid.

Vrtani

|

£ -KF - CPMT 06 02 04-KF -KF - pro dokonéovaci soustruzeni

‘E a,=0,1-1,5mm pro vyvrtavani Sedé a nodularni litiny.

s f,=0,04-0,18 mm/ot Posuv: 0,04-0,20 mm/ot. Hloubka fezu: 009-18mm. o
> Operace: vnitfni soustruZeni, ¢elni soustruzent, tvarové obrabéni a obrabéni

zadnich ploch.

G a, Prednosti: pozitivni geometrie s lehkym Fezem, nizké hodnoty vznikajicich feznych

5.0 sil jsou pfiznivé pfi obrabéni stihlych, tenkosténnych nebo nestabilné upnutych
4.0 soucasti. Minimalizuje tendenci k vydrolovani povrchu soucasti pfi soustruzeni
pres vyvrtané otvory. Rovhomérna kvalita povrchu.

> 3.0 e At L -

= Soucasti: soucasti z litiny obecné.

2 2.0 Omezeni: omezena aplikani oblast - hloubka fezu a posuv.

@ 10 Obecna doporuceni: kombinace se spolehlivou tfidou se Sirokou oblasti pouZiti

= ’ [ (GC3215) pro zajisténi maximalni produktivity.

f=4 2 . . - o

G O — = [ Mozna optimalizace: PF z cermetovych tfid.

g_ 3 0.1 0.2 0.3 0.4 05
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Popis geometrii britovych desticek

‘ h < VSeobecné soustruzeni — popis geometrii bfitovych desticek

Britové destiCky s pozitivnim zakladnim tvarem - CoroTurn® 111

Stredni obrabéni
-PM - CPMT 06 02 08-PM -PM - pro stfedné naroéné soustruzeni = £
ap= 0,6-1,4 mm s dobrymi predpoklady pro vyvrtavaci operace v oceli. ‘g 3
f,=0,12-0,3 mm/ot Posuv: 0,09-0,4 mm/ot. Hloubka fezu: 0,27-3,0 mm. £5
new ’ Operace: vnitfni soustruzeni, Gelni soustruZen, tvarové obrabéni a obrabéni 28
=N

zadnich ploch.

Prednosti: spolehlivé bezproblémové obrabéni.

Soucasti: soucasti, u kterych je tfeba vyvrtavat malé otvory.
Omezeni: hloubka fezu a posuy, riziko pretizeni fezného bfitu.

(@)

5.0 ol oot . - .
0.11 Obecna doporuceni: kombinace s tfidou odolnéjsi proti opotfebeni (GC4225) pro
4.0 o ) dosazeni maximalni produktivity.
3.0 % Mozna optimalizace: cermetové tfidy.
— °B
204 | -013 2
1.0 | 2* ‘E
A 7 &
% f, P
0.1 0.2 0.3 0.4 0. o
-MM @ CPMT 06 02 08-MM -MM - pro stfedni soustruzeni
ap= 0,6-1,4 mm s Sirokymi mozZnostmi pro vyvrtavani v korozivzdorné oceli. .
f,=0,12-0,29 mm/ot Posuv: 0'09._924 mm/otv. H[ogbka} fezu: O,??—’3,0 mm. o 5
Operace: vnitfni soustruzeni, Celni soustruzeni, tvarové obrabéni a obrabéni 3
zadnich ploch. &)
Prednosti: spolehlivé bezproblémové obrabéni. =
8 Soucasti: soucasti z korozivzdorné oceli obecné.
50 Omezeni: mUZe byt poskozena kdrou u odlitkl a vykovk( nebo také E
a0 011 pFerusovanymi fezy.
: 0° Obecna doporuéeni: univerzaini geometrie pro obrabéni korozivzdorné oceli.
3.0 ZH Mozna optimalizace: PM z cermetovych tfid.
2.0
’ | -0.13
1.0 2°
A . 7
01 02 03 04 05 ! %
=
-KM -E‘ CPMT 06 02 08-KM -KM - pro stfedni soustruzeni £
a,=0,6-1,4mm Pro vyvrtévéni v Sedé a nodularni litiné a Zaruvzdornych vysokolegovanych 8
f,=0,12-0,29 mm/ot slitinach. . :
Posuv: 0,09-0,45 mm/ot. Hloubka fezu: 0,27-3,0 mm. >
Operace: vnitfni soustruZeni, ¢elni soustruzZent, tvarové obrabéni a obrabéni
a, zadnich ploch. G
5o Prednosti: spolehlivé bezproblémové obrabéni.
' Soucasti: soucasti z litiny obecné.
4.0 o Omezeni: hloubka fezu a posuv. .
30 7 Obecna doporuceni: dobra univerzalni geometrie pro obrabéni Sedé i nodularni :g\
20 |..._..1 litiny. o o =
-0.13 Mozna optimalizace: PM z cermetovych tfid. @
1.0 { 2° N—
L Vil s
01 02 03 0.4 05 " 5=
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VSeobecné soustruzeni — popis geometrii britovych desticek ‘ ﬁ {

Rezné podminky

Pocatecni hodnoty pro feznou rychlost a posuy, a zaroven vhodny pracovni rozsah (min. - max.),
jsou uvedeny na obalu VBD, coZz umoziuje snadno a rychle zahajit obrabént.

VBD pro soustruzeni

CAMG 12 04 08-PM
CNMG 432-PM

SND437499

CoroKey

— IS0

BvEMNSsH

Elap

M|n

O"'c

3,00 mm (0.50-5.50)
118 in(.020-.217)
0,30 mm/r(0.15-0.50)
012 infr(. 020)
330 m/min(405-265)
1075 stm(1330-860)
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¢4 S

Produkty - VSeobecné soustruzeni - nastroje




VSeobecné soustruzeni - systém CoroTurn® SL

¢4 S

Systém CoroTurn® SL

Flexibilni systém pro vnitini a vnéjsi soustruzeni — Systém adaptéri a vyménnych feznych hlav

pro flexibilni nastrojova reseni

— Rezné hlavy pro rizné vnitfni a vnéjsi

aplikace

© .
= £
w 'S
Z 0
e c
S8
= 'Q
=
S N

— Pro negativni i pozitivni VBD a s rGznymi
typy upinacich systému

o

H P — Rezné hlavy s vysoce presnym vysoko-
tlakym pfivodem Fezné kapaliny

— Geometrie a tfidy VBD pro obrabéni vSech
druhl materiall

Rezani zavit(

O

CoroTurn SL je univerzalni modularni systém tvofeny vyvrta-
vacimi ty¢emi, adaptéry Coromant Capto a vyménnymi reznymi
hlavami uréeny pro vytvareni vlastnich nastroji pro rdzné typy
obrabécich aplikaci.

Systém CoroTurn SL Ize pouZit pro vnéjsi i vnitfni soustruzent,
zapichovani a fezani zavit(.
Vice informaci naleznete na stranach B 58 a G 86.

Extrémné pevna vroubkovana styéna plocha mezi adaptérem
a feznou hlavou je s ohledem na vibrace a prihyb nastroje
béhem obrabéni funkéné srovnatelna s celistvymi nastroji.

Frézovani
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*) = Rezné hlavy pro vnitfni obrdbéni s vhodnym Ghlem nastaveni
Ize pouZit také pro vnéjsi soustruzeni.



‘ h < VSeobecné soustruzeni - systém CoroTurn® SL

CoroTurn® SL - flexibilni systém

Pro vSechny typy aplikaci

VSeobecné soustruzeni B
1. CoroTurn RC - pevna upinka
2. CoroTurn HP - upinani pakou
3. CoroTurn 107/111 = E
- upinani Sroubem 2 8
4. CoroTurn TR HP 22
- upinani Sroubem -
Rezani zavitl
5. CoroThread 266
T-Max U-Lock 3
=
Upichovani a zapichovani g
oy
6. CoroCut 1-2
CoroCut 3 D
CoroCut XS
T-Max Q-Cut.
=
3
[
E
CoroTurn® SL pro vnitrni soustruzeni
Ocelové, karbidové a tlumené (Silent Tool) vyvrtavaci tyée a adaptéry Coromant Capto.
K dispozici jsou jak konvencni, tak tlumené nastroje Silent Tool pro rlizné aplikace -
a vylozeni. &
>
Nabidka obsahuje fezné hlavy s rliznymi upinacimi systémy, v provedeni pro VBD
s negativnim i pozitivnim zakladnim tvarem. F
=
s
=
CoroTurn® SL pro vnéjsi soustruzeni
Kombinace kratkého adaptéru Coromant Capto s feznou hlavou SL s vhodnym Ghlem S
- v ~- - . ~ v ~ - - . > [=)
nastaveni umoZznuje vytvorit nastroj pro vnéjsi soustruzeni srovnatelny s celistvym =
nastrojem Coromant Capto. %
Eo
£
[Sa=}
oW
H
Hodnoty utahovaciho momentu pro rezné hlavy CoroTurn® SL
Prameér spojky dm,,,, mm 16 20 25 32 40 =
g
Utahovaci moment, Nm 2 2.8 3.7 8.8 17 s
|
<
.d%:.
SANDVIK A 125 2
g
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VSeobecné soustruzeni — tlumené nastroje Silent Tools ‘ h <

Tlumené nastroje Silent Tools

Tlumené celistvé vyvrtavaci tyCe pro vnitini soustruzeni

Tlumené vyvrtavaci tyCe Silent Tools a adaptéry jsou dostupné
s priméry ty¢i 10-250 mm.

V aplikacich citlivych na vibrace Ize dosdhnout vyrazné vyssi
produktivity v porovnani s nastroji bez tlumeni.

Pouziti

Celistva ty¢

CoroTurn® 107/111

Karbidem vyztuzené Ocel

stopky

silent * Tools®

Coromant Capto®

— Vysoka produktivita se stihlymi tlumenymi
nastroji

— VBD upinané Sroubem

— Systém EasyFix pro presné upnuti prinasi
snizeni vibraci a kratSi dobu nastaveni

— Rezné hlavy s vysokotlakym pFivodem Fezné
kapaliny

HP

— Geometrie a tfidy VBD pro obrabéni vSech
typl materiall

Pokud pfi obrabéni s pouzitim tlumenych ty¢i tendence k vi-
bracim stoupa, tlumici systém se ihned aktivuje a pohybova
energie tyCe je absorbovana v ladéném systému.

Vysledkem je snizeni vibraci na minimum a udrZeni nebo
zlepsSeni vykonnosti obrabéciho procesu.

TyCové adaptéry s upinanim SL

Vyvrtavaci tyce

Ocel Karbidem vyztuZzené | Rychlovyménny sys-
stopky tém CoroTurn® SL

Pramér tyée v mm 10-12

A124.

Minimalni prGmér otvoru, mm 13- 18 G 87.

Max. vyloZeni, mm 10 x dmy,

Vice informaci o feznych hlavach pro tycové vyvrtavaci adaptéry naleznete na strané

Vice informaci o tlumenych tyCovych vyvrtavacich adaptérech naleznete na strané

A 126

SANDVIK



‘ h < VSeobecné soustruzeni — systém EasyFix

Objimky EasyFix pro tyce s valcovou stopkou

— Presné upnuti ty¢i s valcovymi stopkami

— Zaruceno spravné nastaveni vysky hrotu

— Rychla a jednoducha vyména

Upichovani a
zapichovani

— Valcové objimky jsou utésnéné

(@)

silikonem
‘2
\©
D
Systém EasyFix nabizi rychly a snadny zpUsob, jak dosahnout Spravného nastaveni vysky hrotu je dosazeno, kdyz odpruzeny
snizeni vibraci a spravného nastaveni vysky hrotu pfi montazi ¢ep, zabudovany v objimce, zapadne do drazky v tyci.
valcovych tyci do stroje. Drazka ve valcové objimce je vyplnéna silikonovym tésnicim =
prostfedkem, ktery umoznuje pouZziti stavajiciho systému S
pfivodu fezné kapaliny. ©
[
E
Pouziti
§
=
F
=
8
s
=
G
. Konvenéni ® Typ revolverové hlavy Stroj s posuvnou
Typ stroje soustruh Coromant Capto soustruhu hlavou >
s
) 132L 132W 132L §
Typ EasyFix 131 1S0 9766 IS0 9766 IS0 9766 132 z,
£8
=7
Pripojka pro privod fezné kapaliny pro vyvrtavaci tyce H
PFi pouziti objimky EasyFix typu 131, je v pfipadé pozadavku na pfivod fezné kapaliny stfedem nastroje nutné
opatfit ty¢ pfipojkou pro privod fezné kapaliny.
g
8
©
=

A27

Informace/Rejstiik ==



VSeobecné soustruzeni - systém CoroTurn® HP ‘ h <

Systém CoroTurn® HP

Nastroje s vysoce pfesnym vysokotlakym pfivodem fezné kapaliny

Pro vnitini a vnéjsi soustruzeni — Pro lepsi kontrolu utvarenti tfisek a delsi
trvanlivost nastroje.

— VysSSi fezné rychlosti pro hrubovaci az
stfedni soustruzeni

— Kontrola utvareni tfisek pfi dokoncovani

m\_
=8
w 'S
29
e c
S o
=
= 'Q
=
S N

— Pro negativni i pozitivni VBD s rtznymi typy
upinacich systému

o

— Spolehliva bezproblémova vyroba ve vSech
typech materiald

PIMENISR] -~ Specialni geometrie a tfidy pro obrabéni

vSech typt material

Rezani zavit(

O

Technologie CoroTurn® HP umoznuje komplexni kontrolu utvareni tfisek a spolehlivost automatické vyroby.

Privedeni fezné kapaliny na bfit pres vieteno nebo revolverovou hlavu umoznuje nasmérovani vysoce
G¢inného proudu fezné kapaliny s tlakem 70 — 80 bar pfesné do oblasti fezu a dosaZzeni maximalniho

efektu. Z hlediska produktivity to pfinasi fadu vyhod pro obrabéci centra, vertikalni soustruhy i vicelcelové
stroje a Ize tak spolehlivé prekonat moznosti, které mohou nabidnout konvenéni nastrojové drzaky.

Frézovani

m

Pouziti
‘g
}g F] s
> ] 2
\© \©
o [=%
'S b=
F £ - g
g g = g :
o e T o T
: : P -
_ Si&i Seni = ] ] e Sani = 3
= Vneéjsi soustruzeni u 3 S Vnitrni soustruzeni ua S
\©
>
\©
s Rezné jednotky Rezné hlavy CoroTurn® SL *
= Coromant Capto®
G Rezné hlavy CoroTurn® SL *)
>
e Oblasti pouziti Oblasti pouziti
k7]
o]
z Strana A 46-A 55 Strana A 56-A 69
<
\© O
=) PP
jo¥= ) Podélné a celni oo oo ° E Podélné a celni
- ==| soustruzent. soustruzeni. e °
m Tvarové obrabéni ° oo ° m Tvarové obrabéni ° )
= | Obrabéni gelnich
c -
5 ploch ** ** *
©
E ~
e e = Doporudeny nastrojovy systém *) Rezna hlava CoroTurn SL upnuté v adaptéru Coromant Capto.

® = Alternativni nastrojovy systém

Informace/Rejstiik ==



‘ h < VSeobecné soustruzeni - systém CoroTurn® HP

Umisténi trysek v blizkosti rezné hrany

Nejvétsi vliv na produktivitu a vgkon ma nasmérovani proudu fezné kapaliny do presné
stanovenych mist na fezném bfitu. Proud fezné kapaliny vytvari hydraulicky klin, ktery
zveda trisku, snizuje teplotu a zlepSuje kontrolu utvareni trisky.

LepsSi funkéni zpUsobilosti v fezu I1ze dosahnout také pfi nizSich hodnotach tlaku, jiZz od
tlaku 10 bar.

C . _
=
[ =1
Proud fezné kapaliny ma tfi hlavni G&inky: 52
% ©
e Zajistit lokalni chlazeni VBD v oblasti kontaktu (A)
¢ Rychle vytlacit tfisky z ¢elni plochy VBD a zmirnit rychlost C
jejiho opotrebenti (B)
¢ Pomoci rozdélit tfisky na mensi kousky a odvadét je z oblasti
~ o3
fezu £
i
‘2
\©
. — Hydraulicky klin zveda tfisku
Alternativy pro volbu trysek _ Snizent teploty
Né&stroje jsou dodavany s tryskami o priiméru 1,0 mm. Dalsi — ZlepSeni kontroly utvareni trisek .
priméry — 0,6, 0,8, 1,2 a 1,4 mm — jsou nabizeny jako volitelné S
prislusenstvi. & ’ 2
= \
- E
Trysky rtznych pramérd £
Preddefinované cilové oblasti na £
cele VBD
4 N
Lepsi kontrola utvareni tfisek ve vSech materialech
[s]
Priklad ukazuje naprosto presvédcivé vysledky testu v rliznych materialech pfi hloubce fezu, L g
a,, 0,25 mm a posuvu, f,, 0,15 mm/ot. » Titan S
' TiBAI4V
' CNGP 120408 H13A G
Ocel Korozivzdorna ocel HRSA Hlinik :,I . a . . §
SS1672 AISI 316L Inconel 718 Alumec e Nastroje g
CNMG 120408-PF  CNMG 120408-MF  CNGP 120408 CNGP 120408 CoroTurn &
4225 2025 SO5F H13A HP =
i . 10 bar G o
£T
= - T R s oy o sa T 55
et ! i s
£ ctrni Ty, - L& & %
Nastroje : } { v % H
CoroTurn L e Canl 1 5 e’
HP LU € 2N ®
i : R o | 2 2
70 bar HPC 4 \ 3
&

. mm,.».»}?"" i A i, =
Kg)nvepcnl : ‘\‘ .._2% T
nastroje ‘;.r § 7 ©
10 bar 5, / W -
standardni L '
pfivod média o

SANDVIK
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Vnéjsi/vnitfni soustruzeni — systém CoroTurn® RC

Systém CoroTurn® RC

Vnéjsi a vnitini soustruzeni britovymi destickami s negativnim
zakladnim tvarem

Stabilita a bezpecnost pfi upinani britovych desticek

Upinaci systém CoroTurn RC je uréen pro negativni, jednos-
tranné nebo oboustranné VBD a pouZiva se pro vnéjsi i vnitini
obrabéni.

Pouziti
]
8
o
8 2B
>
€ 0 &<
© > o £ =
£ gs o 3
. g g7 58
Vnéjsi soustruzeni 8 & e 8

¢4 S

— Prvni volba pro vnéjsi hrubovaci az
dokoncovaci soustruzeni velkych soucasti

— Stabilita a bezpecnost pti produktivnim
soustruzeni

— Siroky sortiment nastrojt s réiznym Ghlem
nastaveni, tvary a velikostmi VBD

— Specialni geometrie a tfidy VBD pro
obrabéni vsech typl materiall

PIMEIN] S [H]

GY

wipef

— BFitové desticky s hladici technologii

Systém CoroTurn RC je prvni volbou pro soustruzeni velkych
soucasti, od tézkého hrubovani po dokoncovani. Lze jej rovnéz
pouZit pro vnitfni soustruZeni otvor( s velkymi priiméry, kde je
zajisténo dobré odvadeéni tfisek.

Vnitfni soustruzeni

Coromant Capto®

Vyvrtavaci tyce

Rezné hlavy
CoroTurn® SL

Pro karbidové a CBN desticky
T-Max P s negativnim zakladnim
tvarem.

Fie

Pro karbidové a CBN desticky
T-Max P s negativnim zaklad-
nim tvarem.

Pro keramické desticky T-Max P
s negativnim zakladnim tvarem,
s otvorem nebo bez otvoru.

¥

Oblasti pouziti
Strana A 46-A 55
| Podélné a celni
==| soustruzeni. i °e °
‘E@‘ Tvarové obrabéni ° ° °
| | Obrabéni gelnich
1 ploch . . .

Oblasti pouziti

Strana A 56-A 69

Podélné a celni
soustruzeni.

m Tvarové obrabéni

® e — Doporuceny nastrojovy systém

® = Alternativni nastrojovy systém

A 130

*) = Rezna hlava CoroTurn SL upnuté v adaptéru Coromant Capto

nebo vyvrtavaci tyci.



‘ h < Vnéjsi/vnitfni soustruzeni — systém CoroTurn® RC

Stabilni upinaci systém CoroTurn® RC

Upinani shora a za otvor

Upinaci systém CoroTurn RC je uréen pro negativni, jednostranné nebo oboustranné
VBD a pouZiva se pro vnéjsi i vnitini obrabéni.

Klicovymi faktory pfi soustruzeni jsou stabilita a bezpecnost, proto ma adekvatni
upnuti desticky rozhodujici vliv na kvalitu obrabéné soucasti. Upinaci systém CoroTurn

RC kombinuje upinaci sily, kterymi plsobi upinka smérem doll a soucasné pritahuje ; E
bfitovou desticku do spravné pozice v lGzKu. 2 3
C
Prednosti:
e Tuhé upnuti
® Snadnéa vyména b¥itu/VBD. b
¢ Dobra opakovatelnost. E
D
Naprosta zaménitelnost riiznych upinek a podloZek britové desticky
LGzka vSech drzakl CoroTurn RC jsou navrzena tak, aby byla zajiSténa moznost vymény sad upinek §
a podlozek prizplsobenych pro bitové desticky z riznych materiald a riznych tlousték. 9
Priklad:
Pokud chcete pouZzit zvlastni drzak pro keramické desticky s otvorem nebo bez otvoru, drzak CoroTurn E
RC umozniuje zaménu sady upinky a podlozky pro keramické britové desticky.
Volitelné sady upinek viz Hlavni katalog.
§
=
F
Upinka pro téZzké soustruzeni
PouZiva se kdyz tfisky zplsobuji opotfebeni otérem a poskozuji standardni RC upinky, N
k ¢emuz dochézi pfi hrubovacim/t€zkém obrabéni. S
\T
Volitelné sady upinek viz Hlavni katalog. s
>
G
Spravny utahovaci moment pro upnuti VBD S
Viz Udrzba néstroj, strana A 10. g
feo
B
55
H
g
8
©
=

Al31
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Vnéjsi/vnitfni soustruzeni — systém T-Max® P s upinanim pakou ‘ h ‘

Systém T-Max® P s upinanim pakou

Vnéjsi a vnitini soustruzeni britovymi destickami s negativnim zakladnim tvarem — Pro hrubovaci az dokoncovaci soustruzeni
velkych soucasti

— Prednostni volba pro dobry odvod tfisek pfi
vnitfnim soustruzeni

— Rychla a snadna vyména desticek

© .
= £
w 'S
Z 0
e c
S8
= 'Q
=
S N

o

H P — Nastroje s vysoce presnym vysokotlakym
privodem fezné kapaliny

— Specialni geometrie a tfidy VBD pro
[PIMERIN[s]H] obrabéni vech typ(i material(i

-T““&OG — Kvalitni povrch pfi vyuziti spolu s technologii
W|p hladicich desti¢ek pro vnéjsi soustruzeni

Rezani zavit(
L )

O

Bezproblémové odvadéni tfisek a snadna vyména VBD

Upinaci systém T-Max P s upinanim pakou je urcen pro nega- Pro vnéjsi soustruzeni predstavuje tento pakovy systém alterna-
tivni, jednostranné nebo oboustranné VBD a pouZiva se pro tivu k pfednostnimu zakladnimu systému CoroTurn RC.
vnéjsi i vnitfni obrabéni.

Frézovani

Konstrukéni provedeni s upinanim pakou T-Max P je dobrou
volbou pro vnitfni soustruzeni soucasti s otvory s velkym
primérem, protoZe feSeni zplsobu upinani britové desticky
umoznuje plynulé odvadeéni trisek.

m

Pouziti
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o Qo
8 2@ 8 5 2@
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£ gy o 2 £ 3 o 2
S S 3 52 S g 5e
= Vnéjsi soustruzeni 8 & e =8 | Vnitfni soustruZeni 8 2 = 8
\©
>
\©
s Pro karbidové a CBN desticky Pro karbidové a CBN desticky
= T-Max P s negativnim zaklad- T-Max P s negativnim zaklad-
nim tvarem. nim tvarem.
S Oblasti pouziti Oblasti pouziti
[=)
@
2 Strana A 46-A 55 Strana A 56-A 69
\E Qo
£0 alné 3 &alnt A o XAlnT
S3 ==| Podelneva (Eelm ° ° ° E Podélné a Celni (X ) °
soustruzeni. soustruzent.
m Tvarové obrabéni ° ° ° m Tvarové obrabéni oo oo 4
= | obrabéni delnich
© - ° ° °
5 ploch
]
=

® e = Doporuceny nastrojovy systém *) = Rezna hlava CoroTurn SL upnuta v adaptéru Coromant

oo L p Capto nebo vyvrtavaci tyci.
® = Alternativni nastrojovy systém P w Y
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‘ ﬁ < Vnéjsi/vnitfni soustruZeni — systém T-Max® P s upinanim pakou

Upinaci systém T-Max® P s upinanim pakou

Upinani za otvor

Upinaci systém T-Max P s upinanim pakou je urcen pro negativni, jednostranné nebo

oboustranné VBD a pouZiva se pro vné&jsi i vnitfni obrabéni. B

Systém s upinanim pakou vyuziva otocné ulozenou paku, ktera je naklapéna pomoci

upinaciho Sroubu. Paka tlaci VBD zpét do iZka a pevné ji pritlacuje k obéma boénim

sténam. 2
£3
25
C

Prednosti:

¢ Hladky odvod tfisek -

e Snadné vymény britu/VBD ‘E

e MoZnost pouZit karbidové a CBN =

destiéky ve stejném drzaku. 2

D
=
3
[
E

Technologie s presnym vysokotlakym privodem fezné

kapaliny

Podrobné informace naleznete v ¢asti CoroTurn HP, strana -

A128. S
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Vnéjsi/vnitfni soustruzeni — systém CoroTurn® TR ‘ h <

Systém CoroTurn® TR

Vnéjsi a vnitfni soustruZeni bfitovymi destickami s pozitivnim zakladnim — Pro maximalni stabilitu pfi strednim az
tvarem dokoncovacim tvarovém soustruzeni

— Bezpecny a produktivni obrabéci proces

— VBD tvaru V (35°) a D (55°) pro tvarové
soustruzeni

© .
= £
w 'S
Z 0
e c
S8
= 'Q
=
S N

C — Geometrie pro dokoncéovani (-F) a stredni
soustruzeni (-M)
’.eg H P — Nastroje s vysoce presnym vysokotlakym
Y] privodem fezné kapaliny
IE o ™
3 iLock
ingenious locking interface
CoroTurn® TR - bezpecné reseni pro tvarové obrabéni
Kombinace néastrojového drzaku a desticky predstavuje dobry Systém CoroTurn TR je prvni volbou pro vnéjsi i vnitini tvarové
£ zdroj stability v ndroénych operacich pfi tvarovém soustruzeni, obrabéni. Systém spliuje naroéné pozadavky na kvalitu pfi
g protoZe stabilizaéni kolejni¢ka tvaru T a drazka do sebe vnéjsim i vnitfnim tvarovém obrabéni a je velmi vhodny pro
& vzajemné zapadnou a spolehlivé a pfesné desticku zafixuji. stfedni az dokoncovaci tvarové soustruzeni v Sirokém spektru
rliznych materiald.
Pouziti
=
)
S
®
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F 8 - %
€ ze T e
s Qo = £ = £
£ e o 2 o 2
. L S S 3 5¢ . . 59
Vnéjsi soustruzeni 8 &S &3 Vnitrni soustruzeni =3
=
% Pro karbidové a CBN desticky Pro karbidové a CBN desticky
s T-Max P s pozitivnim zakladnim T-Max P s pozitivnim zakladnim
= tvarem. tvarem.
G *) *)
> Oblasti pouziti Oblasti pouziti
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z Strana A 46-A 55 Strana A 56-A 69
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poch R
©
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® e = Doporuceny nastrojovy systém *) = Rezna hlava CoroTurn SL upnuta v adaptéru Coromant

oo L ) to n vyvrtavaci tyci.
® = Alternativni nastrojovy systém Capto nebo vyvrtavaci ty¢
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‘ h < Vnéjsi/vnitfni soustruZzeni — systém CoroTurn® TR

Systém CoroTurn® TR s upinanim sroubem

Upinani za otvor

Upinaci systém CoroTurn TR je uréen pro pozitivni jednostranné desticky a doporucuje

se pro vnéjsi i vnitini tvarové obrabéni. B

Konstrukéni provedeni CoroTurn TR vyuZiva stabilizacni kolejnicky ve tvaru T

v 1GZku britové desticky, kterym odpovidaji drazky na spodni strané britové desticky.

Kombinace néastrojového drzaku a desticky predstavuje dobry zdroj stability ; E

v naro¢nych operacich pfi tvarovém soustruzent. 2 3

PFednosti: C

® Bezpecné upnuti

¢ Hladky odvod tfisek

¢ Dobra opakovatelnost. §
\©
‘2
\©
D

Technologie s presnym vysokotlakym pfivodem fezné kapaliny

Podrobné informace naleznete v ¢asti CoroTurn HP, strana A 128.
=
S
0
[
E
=

Kontrola luzka britové desticky a spojky SL

Viz Udrzba néstroj, strana A 10.
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Vnéjsi/vnitfni soustruzeni — systém CoroTurn® 107/111 ‘ h <

Systém CoroTurn® 107/111

Vnéjsi a vnitini soustruzeni britovymi destickami s pozitivnim zakladnim — CoroTurn 107 pro vnéjsi i vnitini
tvarem soustruzeni. CoroTurn 111 pro vnitfni
soustruzeni.

— Pro lehké hrubovani az dokoncovani
malych, dlouhych a stihlych soucastek

— Bezpecny a produktivni obrabéci proces

© .
£.g
w 'S
29
e c
S o
=
= 'Q
=
S N

o

H P — Nastroje s vysoce presnym vysokotlakym
privodem fezné kapaliny

PIMENSH] - Specialni geometrie a tfidy VBD pro

2 obrabéni vSech typl materiall
g
‘\E
g e Kvalitni povrch pfi vyuziti spolecné
= \Nlpe s technologii hladicich desti¢ek pro vnéjsi
soustruzeni
Bezpecné upnuti desticek a nekomplikovany odvod tfisek
Upinaci systém CoroTurn 107 je uréen pro pozitivni jednostran- CoroTurn 107 je systém prvni volby pro vnitini podélné
= né desticky a je vhodny pro vnéjsi i vnitfni obrabéni. Desticky se  soustruzeni malych pramér( a pouziva se rovnéz pro vnéjsi
2 upinaji pomoci Sroubu za stfedovy otvor. lehké hrubovani az dokoncovani mensich soucasti.
8
Pouziti
=
)
=
F 2 3
g s 8
5 2@ 8 Z 2@
% 2o 2 £ % ‘g 2 T
£ £e o 2 £ 'S o 2
s g7 5§ s s 5¢
= Vnéjsi soustruzeni 8 & e =8 | Vnitni soustruZeni 3 2 = 8
\©
>
g Pro karbidové, CBN desticky Pro karbidové, CBN desticky
= a destiCky s diamantovym a desticky s diamantovym
bfitem s pozitivnim zakladnim bfitem s pozitivnim zakladnim
G tvarem. tvarem.
*) *)
S Oblasti pouziti Oblasti pouziti
[=)
k7]
2 Strana A 46-A 55 Strana A 56-A 69
& o
43 PodéIné a elni PodéIné a Celni
3 I oo X
I ==| soustruzeni. ee ee ° soustruzeni. °e
‘E@‘ Tvarové obrabéni (X oo ° m Tvarové obrabéni oo oo oo
= | obrabéni delnich
= .
8 ploch ** °* *
]
s
® e = Doporuceny nastrojovy systém *) = Rezna hlava CoroTurn SL upnuta v adaptéru Coromant
_o L p Capto nebo vyvrtavaci tyci.
I ® = Alternativni nastrojovy systém P w Y
<
3
[)
o
@
S A 136
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‘ h < Vnéjsi/vnitfni soustruzeni — systém CoroTurn® 107/111

Systém CoroTurn® 107 s upinanim sroubem

Systém CoroTurn 107 s upinanim Sroubem pro pozitivni desticky s Ghlem hibetu 7°
je vyuzivan zejména u malych nastrojd pro vnitfni i vnéjsi obrabéni. Jeho vyhodou ve
srovnani se systémy s upinanim shora je stabilita, plynuly odvod tfisek a moznost

pouziti velkého mnozstvi riznych tvard desticek.

C . _
= C
Systém CoroTurn® 111 s upinanim Sroubem
Pro optimalizaci vnitfniho soustruzeni. CoroTurn 111 vyuZiva pozitivni desticky s Ghlem C
hrbetu 11° a predstavuje alternativu k systému CoroTurn 107. K dispozici je pouze pro
vyvrtavaci ty¢e pro vnitfni soustruzeni.
Prednosti: §
oy
® Bezpecné upnuti
¢ Hladky odvod tfisek D
¢ Malé mnoZstvi nahradnich dilG.
Technologie s presnym vysokotlakym pfivodem fezné kapaliny %
)
Podrobné informace naleznete v ¢asti CoroTurn HP, strana A 128. .
E
§
=
Spravny utahovaci moment pro upnuti VBD r
Viz Udrzba néstroj, strana A 10.
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Vnéjsi/vnitini soustruzeni — systém CoroTurn® RC pro keramické a CBN bfitové desticky ‘ h <

Systém CoroTurn® RC pro keramické a CBN britové desticky

Vnéjsi soustruzeni britovymi destickami s negativnim zakladnim — Specialni nastrojové drzaky pro keramické
tvarem a CBN desticky

— Alternativy upinani pro desti¢ky s otvorem
a bez otvoru

— Stabilita a bezpecnost pfi produktivnim
soustruzeni

© .
= £
w 'S
Z 0
e c
S8
= 'Q
=
S N

— Siroky sortiment nastrojd s réiznym Ghlem
nastaveni, tvary a velikostmi VBD

— Desticky a tfidy pro obrabéni materialt ISO
Ws[H] “csan

_TECHNOL‘)Grv — Desticky s hladici technologii

wip¢€

o

Rezani zavit(

O

Stabilita a spolehlivé upinani desticek

Dobré, stabilni upnuti je nezbytné pro pIné vyuziti potencialu keramickych a CBN bfitovych desticek pro
produktivni obrabéni kovu. Specialni nastrojové drzaky CoroTurn RC byly navrzeny s ohledem na specifické
pozadavky téchto feznych material{.

Frézovani

m

Pouziti
‘e
S
- ° 2
Qo Q Q
F 8 S E)
€ w € © 3
© > o © > o ©
o= o= v o > ®
5 £ £ £2 VnitFni 8%
wix e X - S R ] R4 S e 2=
Vnéjsi soustruZeni 8 &g 8 &S soustruzeni e

Pro kruhové

Pro keramické a CNB desticky ické
T-Max P s negativnim zéklad- Ld<2rse;irg|(ckTe>Max
nim tvarem, s otvorem nebo Ps oziﬁivnim
bez otvoru. b

Vyvrtavani

zakladnim tvarem,
s otvorem nebo

()

Drzaky pro desticky s otvorem Drzaky pro desticky bez otvoru bez otvoru.
>
E Oblasti pouziti
©
z
& o StranaA46-A55
e
) Podélné a celni
—— o .o .o . . .

H soustruzeni.

‘Eﬂ} Tvarové obrabéni [ X) ' ° °
= | obrabéni delnich
= -
.§ =| ploch o0 o0 ° L]
s

® e — Doporuceny nastrojovy systém

® = Alternativni nastrojovy systém
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‘ h < Vnéjsi/vnitini soustruzeni — systém CoroTurn® RC pro keramické a CBN britové desticky

Stabilni upinaci systém CoroTurn® RC pro keramické a CBN britové desticky

Upinani shora a za otvor

Upinaci systém CoroTurn RC je vhodny pro negativni desti¢ky pro vnéjsi obrabéni.

Klicovymi faktory pfi soustruzeni jsou stabilita a bezpecnost, proto ma adekvatni
upnuti desticky rozhodujici vliv na kvalitu obrabéné soucasti. Upinaci systém CoroTurn
RC kombinuje upinaci sily, kterymi plsobi upinka smérem dol{l a sou¢asné pfitahuje
bfitovou desticku do spravné pozice v l0ZKu.

tU\_
=8
w8
29
e <=
S o
C 2
= Q
2 ©
S N

Prednosti: DestiCky bez otvoru
e Vynikajici upnuti _
¢ Vynikajici funkce také ve Spinavém prostfedi, napt. pfi obrabéni Sedé litiny =
e Dobra opakovatelnost. *\‘%
e Snadna manipulace; stejny kli¢ pro vyménu desticky i podlozky Desticky s otvorem 2
e Snadny pristup i kdyzZ je drzak v obracené poloze.
D
Standardni drzak pro karbidové a CBN desticky s otvorem
Flexibilni systém §
[=]
Lzko bFitové desticky u viech + — £
nastrojovych drzakl CoroTurn RC bylo
navrzeno tak, aby zména sady upinky E
a/nebo podlozky umozniovala plnou
vzajemnou zaménitelnost pro:
* Destlcl.(y Z? S“m{(eho karbidu Standardni drzék pro keramické VBD s otvorem
e Keramické destiCky s otvorem Sestavte si potfebny drzak N
e Keramické desticky bez otvoru s vyuzitim standardnich G
* Rizné tloustky desticek. nastroju CoroTurn RC a sady =
+ 9 — upinek -2.
F
Sada upinek pro keramické desticky — =
Standardni drzak pro keramické VBD bez otvoru 9
— s otvorem Sestavte si potfebny drzak £
s vyuzitim standardnich :
nastroji CoroTurn RC a sady
upinek -4.
+ = G
— bez otvoru
>
g
“zﬁ
Ea
£T
55
. H
Desticky s otvory typu Q
Kombinace desticky s otvorem typu Q a drzaku CoroTurn RC pfinasi lepsi vykonnost
v porovnani s plochymi VBD upnutymi ve standardnich drzacich. Otvory typu Q
v desti¢ce eliminuji riziko, Ze se destiCka pohne diky tomu, Ze umoZnuji jeji dokonalejsi £
upnuti. 2
©
=
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Vnitfni soustruzZeni — systém CoroTurn® 107 ‘ h <

Systém CoroTurn® 107 - vyvrtavaci tyce pro specialni aplikace

Vnit¥ni soustruzeni sférickych tvarti soucasti — Upinani VBD Sroubem

— Vynikajici vykonnost pfi obrabéni
kruhovymi VBD

m\_
=8
w 'S
29
e c
S o
=
= 'Q
2 ©
S N

— Desticky s ostrymi feznymi hranami

(@)

— Nastrojové drzaky ss dobrou pristupnosti

— Vhodné pro pouZiti spolu s objimkami
EasyFix

Rezani zavit(

O

Frézovani

Priklad aplikace - soustruzeni nahrad kycelnich kloubti

m

Min. pramér 20 mm Pramér >34 mm

Vrtani

|

Hrubovani

Dokoncovani

Vyvrtavani

H DCMT-MF

DCMT-UM

»

Vice informaci naleznete v broZufre C-2940:110

Upinani nastrojt/

Stroje

Doporucené britové desticky
Velikosti VBD

T

ic

= iC-8a10mm iC - 6,35a9,525 mm
H [-7al1lmm
g Geometrie desticky re—0,4a0,8 mm

E-xL = NejvysSi ostrost bfitu a presnost . .

E-xM = Ostrost bfitu a presnost Geometrie desticky
| M-xH = Nejvyssi spolehlivost bfitu UM = Dokoncovani, nejvyssi ostrost britu
x MF = Dokoncovani, ostrost bfitu a pfesnost
3
3
2 A 140 SANDVIK
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‘ h < Obrabéni drobnych soucasti — systém CoroTurn® 107

Systém CoroTurn® 107 pro obrabéni drobnych soucasti

Vnéjsi a vnitini soustruZeni bfitovymi destickami s pozitivnim zakladnim tvarem — Nastroje pro britové desticky s pozitivnim
zakladnim tvarem s Ghlem hibetu 7°

— Primér soucasti 6—32 mm
— Brousené stopky s nulovym odsazenim
drzaku

— Desticky s ostrymi feznymi hranami

— Geometrie pro dokon¢ovani (-F) a stredni
soustruzeni (-M)

GHNOLOGY - o -
wiber — Desticky s hladici technologii

.EEE — Tidy pro materialy typické pro oblast

obrabéni drobnych soucasti

Pouziti

Typ obrabéni Priklady aplikaci

Podélné Stopkové nastroje CoroTurn® 107

Upinaci systém CoroTurn® QS || ) E |

truzeni

éjsi sous

e

Tvarové obrabéni q% b ™)
==y
Y € 3l <60° <53° <50°
Strana A 82 3 >* 3 =

Podélné Vyvrtavaci ty¢e CoroTurn® 107

Min. priimér @_IZI Eﬁ‘_zl VSechny v provedeni jako tyCe

otvoru od 6,0 mm. s ocelovou stopkou.

truzeni

7}
: ~ > e - e
P PR TyCe vyuzivajici destiCky typu
o
> Tvarové obrabéni D aTjsou k dispozici také jako
£ ‘:| tyCe s karbidovou stopkou nebo
-"é -) tlumené tyce Silent Tool.
<27°
= Strana A 82
*)  Vyvrtavaci tye s ocelovou stopkou pro vnéjsi soustruzeni,
urcené pro montaz do nastrojové pozice pro upnuti
Doporucene br|tove dest|Cky nastroju pro vnitfni obrabéni.
Desticky VCEX Geometrie PF/PM
Ostré brity s vynikajicim chovanim v fezu pfi soustruzeni Pro dokoncovani a stfedni obrabéci operace, kde
a zpétném soustruzeni. ostrost bfitu nema nejvyssi prioritu.
Polomér hrotu 0 a 0,1 mm. Siroka nabidka poloméru hrotu 0,2-1,2 mm.
Hladici efekt a dobry odvod tfisek. Karbidové tfidy pro obrabéni vSech druhl materialu.
Tolerance E pro presné obrabéni. ER Gprava bfitu pro dlouhou a konzistentni trvanlivost
nastroje.
ﬂ Geometrie UM ‘ Geometrie AL
Ostré brity pro naro¢né kopirovani a podélné soustruzeni. Ostré brity pro obrabéni hliniku, titanu a dalSich
Brousena VBD s malym polomérem hrotu. nezeleznych materialu.
Tolerance G zajiStuje vysokou pfesnost vymény VBD. Tolerance G zajiStuje vysokou presnost vymeény VBD.

SANDVIK

Upichovani a
zapichovani

o

Rezani zavit(

O

Frézovani

m

Vrtani

-

Vyvrtavani

»

Upinani nastrojt/

Stroje

25

Materialy
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Obrabéni drobnych soucasti — systém CoroTurn® TR ‘ h <

Systém CoroTurn® TR pro obrabéni drobnych soucasti

Vnéjsi stabilni tvarové obrabéni britovymi destiCkami s pozitivnim — Maximalni stabilita pro presné tvarové
zakladnim tvarem soustruzeni

— Prdmér soucasti 6-32 mm

— Bezpecény a produktivni obrabéci proces

© .
2 E
@ '8
Z 0
e c
S8
= 'Q
=
S N

— Desticky tvaru V (35°) a D (55°)

o

— Geometrie pro dokoncéovani (-F) a stredni
soustruzeni (-M)

— Brousené stopky s nulovym odsazenim
drzaku

.EE‘ — Tridy pro materialy typické pro oblast
obrabéni drobnych soucasti

Rezani zavit(

O

Pouziti
=
3
2 Strana A 82 Pfiklady aplikaci
E Tvarové obrabéni CoroTurn® TR
= |
& =
=] N < 30° <60° <5Q°
2 Al 3 ¥ s
£ » 2
£ % e,
oy
S
F

Vyvrtavani

Doporucené britové desticky

@ Desticky TR-DC @ Geometrie TR-VB

()

. Geometrie pro dokonéovani a stfedni obrabéni. Geometrie pro dokoncéovani.

= Polomér hrotu 0,4, 0,8 a 1,2 mm. Polomér hrotu 0,4, 0,8 a 1,2 mm.
«E

Eo

£9 . . g

=& Hlavni charakteristiky produktu

T

Materialy

Rozhrani se stabilizaénim vedenim tvaru
T mezi destickou a drzakem.
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‘ h < Obrabéni drobnych sougasti — systém CoroTurn® XS

Systém CoroTurn® XS

— Pro vnitfni soustruzeni malych otvor jiz
od 0,3 mm B

— Ostré brity

— Vyvrtavaci tyce jsou opatreny integrova-
nym vnitfnim pfivodem rezné kapaliny

Upichovani a
zapichovani

(@)

— Pfesné upnuti a spravna orientace

— Polotovary pro individualni brouseni
pozadovanych tvart

Rezani zavitl

O

Vyvrtavaci tyCe prizplsobené pro rizné typy strojl. Vice informaci naleznete na strané A 84.

Pouziti 5
@
[
PodéIné soustruzeni PodéIné soustruzeni/ Tvarové obrabéni Zpétné vyvrtavani E
tvarové obrabeéni
Uhel nastaveni 90° Uhel nastaveni 98° | Uhel nastaveni 45° Uhel nastaveni 98° Uhel nastaveni 90°
Strana

A 82 -
8
=l ;
CXS-..T0O90 CXS-..T098 CXS-..T045 CXS-..TE98 CXS-..B090 F

Vyvrtavani

»

Doporuceni pro volbu geometrie VBD

=

3,

3

3

g
Velikost VBD mm Typ operace ISO 59
GC1025 33

T = Podélné soustruZeni/tvarové obrabéni ;

i / I Vynikajici vSestranna tfida pro vS§echny
TE = Tvarové obrabéni skupiny materialt dle 1ISO. Mala

tloustka povlaku pfispiva k vysoké

3t

B =Zpétné vyvrtavani ostrosti bfitu.
04 =4 mm Malé az stfedni fezné rychlosti.
05=5mm >
©
06 =6mm 8
©
07 =7 mm =
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o

Rezani zavit(

O

Frézovani

m

Vrtani

-

Vyvrtavani

()

Upinani nastrojt/

Stroje

T

Materialy

Informace/Rejstiik =

Obrabéni drobnych soucasti — systém CoroCut® XS ‘ h <

Systém CoroCut® XS

— Vnéjsi soustruzeni obrobk( malych
primerd, jizod 1 mm

— VSechny britové desticky Ize upnout do
stejného nastrojového drzaku

— Snadné upinani a dobra pristupnost pfi
vyméneé desticek

— Polotovary pro individualni brouseni
pozadovanych tvar(

CoroCut XS - stopkové nastroje pro upinaci systém QS.

Pouziti
Podélné soustruzeni Zpétné soustruzeni Polomér hrotu, Max. hloubka
. ) re, MM P
Uhel nastaveni 90° Uhel nastaveni 59° € rezu, ap, mm
MAFR/L 0.03 4
Strana A S 0.05 4
82 N 0.10 4
@ 0.20 4
<= <
0.03 4
0.05 4
MAFR/L
/ 0.10 4
0.20 4

Doporuceni pro volbu nastrojového drzaku
Vsechny stopkové drzaky CoroCut XS jsou vhodné pro odpovidajici britové desticky jakéhokoliv provedeni.

K dispozici také jako fezné hlavy SL pro adaptéry Coromant Capto a pro vyvrtavaci tyce.

Doporucené tridy VBD

ISO GC1025
ﬂ Vynikajici vSestranna tfida pro vSechny skupiny materiall dle 1ISO. Mala tloustka povlaku prispiva k vysoké ostrosti britu.

Malé az stfedni fezné rychlosti.
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‘ h < Obrabéni drobnych sougasti — systém CoroCut® MB

Systém CoroCut® MB

— Pro vnitfni soustruzeni otvort od 10 mm
a vétsich

— Vymeénitelna bfitova desticka s ¢elnim
upinanim

— Ostré brity

Upichovani a
zapichovani

(@)

— Vhodné pro pouZiti spolu s objimkami

EasyFix
=
S
by
=
G
3
oy
Pouziti §
3
i
Podélné soustruzeni/
Podélné soustruzeni tvarové obrabéni Tvarové obrabéni Zpétné vyvrtavani
Uhel nastaveni 93° Uhel nastavent 45° Uhel nastaveni 93° Uhel nastaveni 90°
b=
s
=
F
Malé rychlosti MB-07T MB-O7TE MB-07B
posuvu
b=
\©
3
Nastroje CoroCut MB pro zapichovani viz strana B 65 a nastroje pro fezani zavitu viz strana C 46.
=
=
e
v - . @
Doporuceni pro volbu geometrie VBD e
S 2,
. ~o = O
Velikost VBD mm Typ operace Trida 55
am; T = Podélné soustruzeni/tvarové obrabéni ISO H
TE = Tvarové obrabéni ﬂ GC1025
- B = Zp&tné vyvrtavani Vynikajici vSestranna trida pro vSechny

skupiny materialQ dle 1ISO. Mala tloustka
povlaku prispiva k vysoké ostrosti bfitu.

>
A4 A5 cttadnt Farnd N T

07 = 7 mm, min. prmér otvoru 10 mm Malé az stredni fezné rychlosti. 3
s

=<

B,

3
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Vicelcelové obrabéni — Systém CoroPlex™ TT ‘ ﬁ q

Systém CoroPlex™ TT

Viceucelovy nastroj pro soustruzeni — Dva soustruznické nastroje v jednom

— Kratsi doba pro vyménu nastroju

— Uspora pozic v zasobniku nastrojt

m\_
=8
w 'S
29
e c
S o
=
= 'Q
2 ©
S N

— Flexibilni nastrojové drzaky s optimali-
zovanou délkou, stabilitou a feSenim
privodu fezné kapaliny

m mam — Geometrie a tfidy VBD pro obrabéni vSech
druhl materiall

(@)

— Maximalni stabilita a pristupnost

Rezani zavit(

O

Pouziti

Frézovani

Obrabéni s vietenem naklonénym pod thlem 45°

m

Celni a podéIné soustruzeni Tvarové obrabéni

Uhel nastaveni 95° Uhel nastaveni 93°

Strana A 70

Vrtani

|

Bfitova desticka CNM. DNM.
Obrabéni s vietenem naklonénym pod tGhlem 90°
‘g
\©
8 Vnéjsi podélné soustruZzeni Vnéjsi celni soustruzeni Vnitfni soustruzeni
£
G Strana A 70
=
=
o
:g - Bfitova desticka CNM. CNM. CNM.
£f
=N

T

Kombinace velikosti a typt britovych desticek

CNMG, kosoctvercova 80°
12216 mm

CNMG, kosoctvercova 80°
12a16 mm

Materialy

‘ DNMG, kosoétvercova 55°

15 mm
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‘ h < Vicelcelové obrabéni — mini revolverova hlava CoroPlex™ SL

Mini revolverova hlava CoroPlex™ SL

Multifunkéni nastroj pro soustruzeni, upichovani, zapichovani a fezani zaviti — Ctyfi soustruZnické nastroje v jednom

— Kratsi doba pro vyménu nastroju

— Uspora pozic v zasobniku nastrojt

— Pouziva se jako stacionarni nastroj pro

soustruzent, jak vnéjsi, tak vnitfni

Upichovani a
zapichovani

(@)

— Siroky sortiment feznych hlav SL a noZovych
vlozek

— Kvalitni povrch s vyuzitim hladicich
britovych desticek

- m mam — Velky vybér desticek, geometrii a tfid

Rezani zavit(

O

Multifunkéni nastroj je tvoren vyvrtavacim ty¢ovym adaptérem Coromant Capto s vyuZitim deskové mini revolverové hlavy
CoroPlex SL v kombinaci se ¢tyfmi feznymi hlavami SL nebo noZovymi viloZzkami pro soustruZeni, fezani zavitl a upichovani
a zapichovani.

Frézovani

Pouziti

m

Soustruzeni Upichovani a zapichovani Rezani zavitl

Vrtani

|

Adaptér pro vyvrtavaci tyce Coromant Capto®

=
\©
Strana A 70 §
£
Axialni montaz hlav a nozovych vioZzek Radialni montaz hlav a noZovych vloZek
Velikost spojky: Velikost spojky: G
Strana stroje, 40 mm Strana stroje, 40 mm
=
Strana nastroje, 25a 32 mm Strana nastroje, 25 a 32 mm %
~ I \§
Rezné hlavy nozové vlozky pro: * § o
- Soustruzeni - Rezani zavith - Celni zapichovani g.§
CoroTurn® RC T-Max® P CoroTurn® 107/111 CoroTurn® TR CoroThread™ 266 CoroCut® 1-2 T-Max® Q-Cut

- Upichovani a zapichovani

R R § &

CoroCut® 1-2 T-Max® Q-Cut CoroCut® 3 CoroCut® XS

Materialy
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Vicelcelové obrabéni — Systém CoroPlex™ MT ‘ h <

Systém CoroPlex™ MT

Multifunkéni nastroj pro frézovani a soustruzeni — Jeden frézovaci a Ctyfi soustruznické
nastroje v jednom

— Kratsi doba pro vyménu nastroju

— Zalozeno na vyuZiti dvou nastrojovych kon-
cepci CoroMill 390 a CoroTurn 107
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— Uspora pozic v zasobniku nastrojti

(@)

— V rotacnich aplikacich funguje jako frézo-
vaci nastroj

— Jako stacionarni nastroj se vyuziva pro

soustruzeni, jak vnéjsi, tak vnitrni

m mam — Geometrie a tfidy desticek pro vSechny
materialy

0

Rezani zavit(

O

Pouziti

Frézovani

Obrabéni nastrojem CoroTurn® 107 pro soustruzeni

m

Celni a podélné soustruzeni Tvarové obrabéni Vnitfni soustruzeni
Uhel nastaveni 95° Uhel nastaveni 93° Uhel nastaveni 93°/95°
Strana A 70
‘g
s
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F CCM.
Britova desticka CCM. DCM. DCM.
Obrabéni frézou CoroMill® 390
‘g
\©
8 Frézovani do rohu Kruhova interpolace po Sroubovici Rotacni frézovani
£
G Strana A 70
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£,  Bitova desticka R390 R390 R390
c e
52
=7

T

Doporucené desticky

Desticka pro soustruzeni

CCMT, kosoctvercova

2
09a12 mm

DCMT, kosoctvercova 55°

07 a1l mm ‘\

A 148 SANDVIK

Desticka pro frézovani

R390
Velikosti desticek 11 a 18

Materialy
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‘ h < VSeobecné soustruzeni — rozsifena nabidka

Rozsifena nabidka

Vestavné nastroje

Vestavné nastroje jsou prednostné uréené pro pouziti u mnohabfitych nastrojd. Ve srovnani s nastroji B

s pevnymi lGzky VBD pfinasi vyuziti vestavnych nastrojl nasledujici vyhody:

¢ Pokud dojde ke zlomeni desticky, neni drahy nastroj poSkozen

e |ze dosahnout relativné vysoké presnosti polohy.

Upichovani a
zapichovani

(@)

Rezani zavitl

O

'E
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>
Axialné a radialné uloZené kazety CoroTurn Axialné ulozené kazety CoroTurn 107 v nastro- Radialné uloZzena kazeta CoroTurn 107 pro g
107 pro vyvrtavaci nastroje pro vnitini jich pro vnéjsi i vnitfni obrabéni. vyvrtavaci nastroje s kruhovou stopkou pro i
soustruzeni. vnitfni obrabéni.

m

Kazety pro vyvrtavaci nastroje s kruhovou stopkou

Pouziti Min. prameér otvor, mm *) Presnost sefizeni, mm
(=
@
Vnéjsi Vnitrni Axialni ulozeni Radialni uloZeni Axialni Radialni g
X X 55 75 0.05 0.05

CoroTurn® RC

Vyvrtavani

T-Max® P lever

20 30
& CoroTum® 107 X X 0.05 0.05
- X - 0.05 -
CoroTurn® 107

*) Zavisi na velikosti kazety, tvaru destiCky a Ghlu nastaveni.

»

Upinani nastrojt/

Stroje

3t

Dréazka pro stabilizacni
kolejnicku

Kazety pro fezani zavitl

Materialy

s unikatnim vysoce stabilnim systémem se Stabilizaéni kolejnicka na

stabilizacnim profilem. Y podloZce britové desticky |

CoroThread™ 266 x
3
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VSeobecné soustruzeni — informace o tfidach ‘ h <

Informace o tridach

RuUznorodost nastrojovych materiall, které jsou v soucasnosti k dispozici je
skutecné velka a neustale se prohlubuje. Nejenom jejich viastni vyvoj, ale
také postup vyroby nastrojovych materiall byl pfedmétem usilovné prace,
jejiz vysledkem jsou vysoce konkurenceschopné britové desticky pro celou
fadu aplikaci.

Materialy obrabécich nastrojli se obecné rozdéluji na zakladni a doplnkové
tfidy a oznacuji se podle stupnice 1ISO/ANSI, kde jsou usporadany v zavislosti
na odolnosti proti opotfebeni a houzevnatosti.
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e Zakladni tfidy zahrnuji Sirokou fadu aplikaci a mély by pfedstavovat prvni
volbu.

¢ Doplnkové tridy rozsifuji a doplfuji tuto nabidku.
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Symboly oznacujici druhy tvrdych feznych Keramika: Diamant:
materiall:
- aterialu CA Oxidova keramika obsahujici prevazné DP Polykrystalicky diamant?)
£ oxid hliniku (Al,03).
> . . PPy 3 .
R Slinuté karbidy: o ) o Nitrid boru:
‘E CM SmiSené keramika obsahujici prevazné oxidy o
HW Nepovlakovany slinuty karbid obsahujici hliniku (Al,03), ale obsahujici i jiné slozky nez BN Kubicky nitrid boru *)
pfevazné karbid wolframu (WC). oxidy. _ _ i
E 1) Polykrystalicky diamant a kubicky nitrid boru se
HT Nepovlakovany slinuty karbid, nazyvany rovnéz CN Nitridova keramika obsahujici pfevazné nitrid nazyvaji rovnéz super tvrdé fezné materialy.
cermet, ktery obsahuje prevazné karbidy titanu kremiku (SigNg).
(TIC) nebo nitridy titanu (TIN) nebo oboji.
CC VysSe uvedené typy keramiky, ale s povlakem.
HC VysSe uvedené slinuté karbidy, ale povlakované.
=
)
=
Poloha a tvar symbol( tfid udavaji vhodné Stred aplikacni Doporucena oblast Odolnost proti
oblasti aplikace. oblasti. pouziti. opotfebeni
= _— > -
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= Zakladni tridy

()

CYEN

=

5 = Doplrikové tFidy

® HouZzevnatost
2
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H ISO P = Ocel

ISO M = Korozivzdorna ocel
ISO K = Litina
ISO N = NezZelezné materialy

ISO S = Zaruvzdorné vysoce legované super slitiny

E =z 8 EE

ISO H = Tvrzené materialy

Informace/Rejstiik ==
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Ocel, lita ocel, temperovana litina tvorici dlouhé trisky

ISO
ANSI

Zakladni

VSeobecné soustruzeni — informace o tfidach

Doplnkové

o1
10
20

-

GC
3005

30

40

50

CT5015 - P10 (PO1-P20)

¢ Nepovlakovany cermet s vynikajici odolnosti proti
tvorbé narlstkl a plastické deformaci.

¢ Dokoncovani nizkolegovanych a legovanych oceli.

e Vlysoce kvalitni povrch.

® Vznikaji nizké fezné sily.

GC1525 - P15(P05-P25)

e Cermet s PVD povlakem.

¢ Dokoncovani a polodokoncovani oceli s nizkym
obsahem uhliku a nizkolegovanych oceli.

¢ Vysokéa odolnost proti opotfebeni a houZevnatost
bFitu.

¢ Dobra kvalita povrchu pfi stfednich a vysokych
feznych rychlostech

GC4205 - PO5(P01-P15)

¢ Tfida s CVD povlakem.

¢ Vysoka rychlost Gbéru kovu za stabilnich podminek
od stfednich po hrubovaci operace v oceli

¢ Vynikajici odolnost proti opotfebeni ve tvaru zlabku
a plastické deformaci. Doporucuje se pro stabilni
podminky.

e Obrabéni za sucha i za mokra.

GC4215 — P15(P05-P25)

¢ Karbidova tfida povlakovana metodou CVD
s povlakem odolnym proti opotfebeni nanesenym
na tvrdém, ale relativné houzevnatém gradientnim
substratu.

¢ Dokoncovani az hrubovani oceli a ocelovych
odlitkd.

e Souvislé az lehce preruSované fezy.

e Odolava vysokym teplotam.

e Obrabéni za sucha i za mokra.

GC4225 — P25(P15-P35)

e Karbidova tfida povlakovana metodou CVD
s tlustym, proti opotfebeni odolnym poviakem
nanesenym na vSestranné pouzitelném gradient-
nim substratu.

¢ Dokoncovani az hrubovani oceli a ocelovych
odlitkd.

® Pro souvislé i pferuSované fezy v oceli.

GC4235 — P35(P25-P45)
* Karbidova tfida povlakovana metodou CVD
s tlustym, proti opotfebeni odolnym povlakem na
houZevnatém gradientnim substratu.
¢ Ocel a ocelové odlitky za nepfiznivych podminek.
* Spolehlivost fezné hrany pro prerusované fezy
s vysokou rychlosti Gbéru kovu.

GC1515 — P25(P10-P30)

o Mikrozrnny karbid s tenkym CVD povlakem.

e Dokoncovani oceli s nizkym obsahem uhliku
nebo nizkolegovanych oceli a dalSich ,lepivych*
ocelovych slitin pfi stfednich nebo nizkych feznych
rychlostech.

* Vynikajici tam, kde je vyZadovan kvalitni povrch
nebo ostry fez.

¢ Odolnost proti tepelnym Sok(m, je vhodné rovnéz
pro lehké pferusované rezy.

GC3005 - P10(P01-P25)

¢ Karbidova tfida povlakovana metodou CVD
s opotfebeni odolnym povlakem s velmi dobrou
adhezi k tvrdému substratu.

* Dokoncovani a polodokoncovani ve vysoce lego-
vanych slitindch pfi vysokych feznych rychlostech
s vysokymi poZadavky na kvalitu povrchu.

* \lysoké fezné rychlosti.

GC1025 — P25(P10-P35)

e Mikrozrnny karbid s PVD poviakem.

¢ Doporucena pro dokoncovani slitin s nizkym
obsahem uhliku a dalSich ,lepivych“ ocelovych
slitin, kde je vyZadovana vynikajici kvalita povrchu
a ostry rez.

¢ Velka odolnost proti tepelnym Sokim, je vhodna
rovnéz pro lehké prerusované rezy.

GC1125 — P25(P10-P30)

e Mikrozrnny karbid s PVD povlakem.

e Alternativnivolba ke GC1515 pro dokoncovani oceli
s nizkym obsahem uhliku, pro praci s nizkymi ry-
chlostmi posuvu nebo nizkymi feznymi rychlostmi.

¢ Vlysoké fezné rychlosti.

e Ostry fez a vyjimecna houZevnatost britu pro
dokoncovani s vysokou kvalitou povrchu.

GC2015 — P25(P20-P30)

e Karbidova tfida povlakovana metodou CVD
s opotfebeni odolnym povlakem nanesenym na
substratu, ktery dobfe odolava vysokym teplotam.

¢ Dokoncovani az lehké hrubovani uhlikovych oceli
a dalsich ,lepivych* slitin.

¢ \V kombinaci s relativné pozitivni geometrii pro
obrabéni korozivzdornych oceli umoznuje dosazeni
dobré kvality povrchu a hladkého fezu.

GC2025 - P35(P25-P40)

® Karbidova tfida s CVD povlakem.

e Alternativni volba pro aplikace v oceli narocné na
houZevnatost.

* Dobra odolnost proti tepelnym i mechanickym
Soklim nabizi vynikajici bezpecnost bfitu také pro
preruSované fezy.

GC235 — P45(P30-P50)

* Karbidova tfida s CVD povlakem a s houZevnatym
substratem, ktera poskytuje mimoradné vysokou
spolehlivost bfitu.

* Hrubovani oceli a ocelovych odlitk(i v nejméné
pfiznivych podminkach.

e Umoziuje provadét velmi narocné prerusované
fezy pfi nizkych feznych rychlostech.

Popis materiall obrabécich nastrojd naleznete v ¢asti H.
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8 GC1025 — M15(M10-M25) GC2035 — M35(M25-M40) GC1525 — M10(M05-M15)
g ® Mikrozrnny karbid s PVD povlakem. o Karbid s PVD povlakem. e Cermet s PVD povlakem s velmi vysokou odolnosti
o e Dokoncovani v korozivzdorné oceli s Gzkymi e Optimaini pro polodokoncovani az hrubovani proti opotfebeni, dobrou houZevnatosti a malou
o tolerancemi, vynikajici kvalita kone¢ného povrchu austenitickych korozivzdornych oceli a duplexnich tendenci k ulpivani materialu obrobku na bfitu.
a hladky rez korozivzdornych oceli pFi nizkych aZ stfednich e Vlynikajici pro dokoncovani korozivzdorné oceli za
D ¢ Velka odolnost proti tepelnym Sokdm. Vhodna Feznych rychlostech. pfiznivych podminek.
rovnéz pro prerusované fezy. * Velka odolnost proti tepelnym Sokum. Ideélni pro ¢ \lysoké fezné rychlosti a relativné malé rychlosti
aplikace s velice rychle prerusovanymi fezy. posuvu fyy X a, < 0,35 mm2
GC2015 — M15(MOS-M25) GC235 — M35(M25-M40) GC1005 — M15(MO5-M20)
 Karbidova tfida povlakovana metodou CVD « Karbid s CVD povlak hous ty b- o Karbidova tfida skladajici PVD povlak -
_ s opotfebent odolnym povlakem nanesenym na r povlakem a houZevnatym su arbidova tfida skladajici se 2 poviaku s vyso
E substratu, ktery dobfe odolava vysokym teplotam. R ls)tra’;emk.) Ani k ivzdornich If a odlitkil z k kqu odolnostjﬁrot| gpot’rebery zba vysoé(y?h teplot .
8 « Dokongovani a lehké hrubovani korozivzdornych ro hrubovani korozivzdornych oceli a odlitk(i z ko- a jemnozrnného substratu s dobrou odolnosti proti
0 PR P P P X rozivzdorné oceli s obtizné obrobitelnym povrchem plastické deformaci.
& oceli pfi stfedni az vysoké fezné rychlosti. SR e T PPN . . - §
« Prvni volba pro souvislé fezy. pri ngky(Eh az pfrumerny(}h reznv)./ch rych[ostec@: ) o f’ro QOkoncovanl korozivzdorné oceli pfi vysokych
e Extrémné dobra spolehlivost bfitu, ktera umoznuje feznych rychlostech.
E t&7ké prerusované fezy.
GC1115 — M15(M05-M25) GC4225 — M15(M05-M25)
e Tenky PVD povlak s velmi dobrou adhezi na ostryjch ~ GC1105 — M15(M05-M20) « Karbidova tfida povlakovana metodou CVD
britech naneseny na jemnozrnném substratu o Tenky PVD povlak s mimoradnou adhezi k jem- s tlustym, proti opotiebeni odolnym povlakem
s vysokou tvrdosti za zvySenych teplot a dobrou nozrnnému tvrdému substratu s 6% Co pro nanesenym na viestranné pouZitelném gradient-
odolnosti proti plastické deformaci v kombinaci dosazeni vysoké tvrdosti za zv§Senych teplot a do- nim substratu.
s dobrou spolehlivost bfitu. bré odolnosti proti plastické deformaci a opotfebeni e Dobra funkce u material(i ze skupiny korozivzdor-
= * Pro dokoncovani korozivzdorné oceli pfi stfednich na hibetu. nych oceli.
g Feznych rychlostech.  Vlysoka vykonnost, ostré a houZevnaté bfity. e Pro souvislé i prerusované fezy. Trida pro Sirokou
> * Vynikajici odolnost proti ulpivani materialu obrobku » Vhodna pro dokongovani korozivzdorné oceli pfi oblast aplikaci.
na bfitu. vysokych Feznych rychlostech.
* HouZevnata tfida s dobrou odolnosti proti
F opotFebeni ve tvaru Zlabku, stejné tak i opotiebeni GC4235 ,_VM25(M15_M,35)
hibetu, tida s vysokou vjkonnost. GC1515 — M20(M10-M25) * Karbidova tfida poviakovana metodou CVD s
o Mikrozrnny karbid s tenkym CVD povlakem. tlustym, proti opotrebeni odolnym poviakem na
¢ Dokoncovani véech druh korozivzdornych oceli. houzevnatém gradientnim substratu.
GC1125 - M25(M10‘M30) o Alternativni volba ke GC1125, pokud je odolnost e |ze pouZzit pro polodokoncovani az hrubovani koro-
_ e Mikrozrnny karbid s PVD povlakem. proti opotiebeni diilezit&jsi nez houzevnatost bfitu. zivzdornych oceli pfi stfednich feznych rychlostech.
= ¢ Dokoncovani véech typl korozivzdorné oceli pfi ¢ Dobréa odolnost proti tepelnym a mechanickym
& stfednich az nizkych feznych rychlostech. SokUm, nabizi vynikajici bezpeénost bfitu také pro
S ¢ Vynikajici pokud je vyZzadovan ostry fez spolu preruSované fezy.
= s vyjimecnou houzevnatosti bfitu nebo dokoncovani
s vysokou kvalitou povrchu.
G ¢ Velka odolnost proti tepelnym Sokdm, je vhodna
rovnéz pro lehké prerusované fezy.
> GC2025 — M25(M15-M35)
° * Karbid s CVD povlakem.
f@ e Optimalni pro polodokoncovani az hrubovani auste-
£ nitickych korozivzdornych oceli a duplexnich koro-
= o zivzdornych oceli pfi stfednich feznych rychlostech.
\g_'§‘ ¢ Dobréa odolnost proti tepelnym a mechanickym
oh SokUm, nabizi vynikajici bezpecnost bfitu také pro

T
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Austenitické/feritické/martenzitické korozivzdorné oceli, lita ocel, manganova ocel,

¢4 S

legovana litina, temperovana litina, automatova ocel.

prerusované fezy.

A 152

Popis materiall obrabécich nastrojd naleznete v ¢asti H.
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VSeobecné soustruzeni — informace o tfidach

Seda litina, tvrzena litina, temperovana litina tvorici kratkeé trisky.

o 2
@ < | Zzakladni Dopliikové
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20 1(5;% 4215| (H13A
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CB50/CB7050 — KO5(K01-K10)

o Extrémné tvrda tfida z kubického nitridu boru.
Vysokéa houzevnatost bfitu a dobra odolnost proti
opotrebeni.

e Optimalni pro dokoncovani Sedé litiny pfi vysokych
feznych rychlostech v podminkach se spojitym i
pferuSovanym fezem.

CC6090 — K10(K01-K20)

e Keramika na bazi Cistého nitridu kfemiku disponuje
dobrou odolnosti proti opotfebeni za vysokych
teplot.

* Hrubovani az dokoncovani litiny pfi vysokych
Feznych rychlostech v dobrych podminkéach.

¢ Je vhodna i pro fezy s obcasnym prerusenim.

GC1690 — K10(K05-K15)

e Trida keramiky na bazi nitridu kfemiku s CVD
povlakem.

¢ Velice vhodna pro lehké hrubovani, stredni
a dokoncovaci obrabéni Sedé litiny.

GC3205 — KO5(K01-K15)

e Karbidova tfida povlakovana metodou CVD
s tlustym, proti opotfebeni odolnym poviakem
nanesenym na velmi tvrdém substratu.

e Doporucena pro vysokorychlostni soustruzeni Sedé
litiny (GCl).

GC3210 — K10(K05-K20)

e Karbidova tfida skladajici se z tlustého hladkého
PVD povlaku s vysokou odolnosti proti opotfebeni
a velmi tvrdého substratu.

e Doporucena pro vysokorychlostni soustruzeni
nodularni litiny (NCI).

GC3215 — K15(K10-K25)

¢ Karbidova tfida povlakovana metodou CVD s hlad-
kym opotfebeni odolnym povlakem nanesenym na
tvrdém substratu, odolava naroénym podminkam
pfi prerusovanych fezech.

e Obecna volba pro hrubovani vSech typu litiny pFi
nizkych az strednich feznych rychlostech.

CC650 — KO1(K01-KO05)

* Smisena keramika na bazi Al,03.

¢ Vlysokorychlostni dokoncovani Sedé litiny a tvrzené
litiny za stabilnich podminek.

GC3005 — K10(K01-K20)

¢ Karbidova tfida povlakovana metodou CVD
s opotfebeni odolnym povlakem s velmi dobrou ad-
hezi k tvrdému substratu, ktery je schopen odolavat
vysokym teplotam.

e Dokoncovani az hrubovani nodularni litiny, vysoce
pevné temperované litiny a ,lepivé“ (legované)
Sedé litiny.

CC620 — KO1(K01-KO5)

« Cista“ keramika na bazi Al,03.
¢ Vysokorychlostni dokoncovani Sedé litiny za stabil-
nich podminek a za sucha.

GC1515 — K25(K15-K30)

e Mikrozrnny karbid s tenkym CVD povlakem s do-
brym pomérem houzevnatosti a odolnosti proti
opotfebeni

e Doporucena zejména pro obtizné vyvrtavaci
operace.

CT5015 — KO5(K01-K10)

* Nepovlakovana cermetova tfida s vynikajici odol-
nosti proti tvorbé nardstkl a plastické deformaci.

e Dokoncovani nodularnt litiny, pokud je vyZadovana
vysoka kvalita povrchu, (zka tolerance a/nebo
nizké fezné sily.
o X ap < 0,35 mm2.

GC4215 — K15(K10-K25)

* Karbidova tfida povlakovana metodou CVD
s opotfebeni odolnym povlakem nanesenym na
tvrdém, ale relativné houZevnatém gradientnim
substratu.

o Nizké az stfedni fezné rychlosti v Sedé a nodularni
litiné.

® Bezpecnost v aplikacich provadénych za sucha i za
mokra.

H13A — K20(K10-K30)

¢ Nepovlakovana karbidova tfida s dobrou odolnosti
proti otéru a houzZevnatosti.

o Stfedni aZ nizké fezné rychlosti pti obrabéni litiny.

Popis materiall obrabécich nastrojd naleznete v ¢asti H.
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VSeobecné soustruzeni — informace o tfidach

Nezelezné materialy
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H10 — N15(N01-N25)

¢ Nepovlakovana karbidova tfida s vynikajici odol-
nosti proti otéru a ostrosti britu.

® Pro hrubovaci az dokon¢ovaci soustruzeni hliniko-
vych slitin.

GC1810 — N10(NO1-N15)

¢ Tfida s diamantovym povlakem pro dosazeni
vinikajici odolnosti proti opotfebeni a sniZeni tvorby
narlstkl s vyslednou vysokou kvalitu povrchu.

e Dokoncovani az hrubovani hliniku, hof¢iku, médi,
mosazi, plastli apod.
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CD10 — NO5(NO1-N10)

e Trida z polykrystalického diamantu

¢ Dokoncovani az polodokoncovani v nezeleznych
a nekovovych materialech.

¢ Dlouha trvanlivost nastroje, Cisty fez a dobra kvalita
obrobeného povrchu.

H13A — N15(NO5-N25)

* Nepovlakovana karbidova tfida s dobrou odolnosti
proti otéru a houZevnatosti.

¢ Stfedni az hrubovaci soustruzeni hlinikovych slitin.

GC1005 — N10O(NO5-N15)

¢ Karbidova tfida povlakovana metodou CVD s pov-
lakem odolnym proti opotfebeni na jemnozrnném
substratu.

e Pro hrubovani hliniku.

GC1125 — N25(N15-N30)

e Mikrozrnna karbidova tfida s PVD povlakem.

e Doporucena pro operace vyzadujici houZevnatost
nebo tam, kde je tfeba ostry brit.

Popis materiald obrabécich nastrojud naleznete v ¢asti H.
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CC670 — S15(S05-S25)

e Keramika na bazi oxidu hliniku vyztuZena vidknovy-
mi krystaly karbidu kiemiku (whiskery) s vynikajici
objemovou houZevnatosti.

* Prednostné se doporucéuje pro obrabéni
Zarovzdornych slitin za nepfiznivych podminek.

CC6060 — S10(S05-520)

¢ Sialonova keramika - na bazi SiAION.

® Optimalni vykonnost u predobrobenych HRSA
material(i za stabilnich podminek.

¢ Vysokéa bezpecnost a predvidatelné opotrebeni,
diky vysoké odolnosti proti opotfebeni ve tvaru
vrubu.

CC6065 — S15(S10-S20)

¢ Sialonova keramika - na bazi SiAION. Nabizi dobrou
houzevnatost a bezpecnost.

e Velice vhodna pro prvni aZ stfedni stupen obrabént,
stejné jako pro obrébéni vykovk( a dalSi narocné
operace.

SO5F — SO5(S05-S15)

e Karbid s CVD povlakem.

¢ Pro vysokorychlostni dokonéovani Zaruvzdornych
vysoce legovanych slitin nebo pro dlouhé fezy
pfi nizsich rychlostech. Lze pouZit rovnéz pro
hrubovani.

¢ Pro aplikace, kde opotfebeni ve tvaru vrubu
nepredstavuje zavazny problém, napf. kruhové
VBD, velké Ghly nastaveni a mék¢i materialy.

GC1105 — S15(S05-S20)

¢ Tenky TiAIN povlak nanaseny metodou PVD
s mimoradnou adhezi k jemnozrnnému tvrdému
substratu s 6% Co pro dosazeni vysoké tvrdosti za
zvySenych teplot a dobré odolnosti proti plastické
deformaci a opotfebeni na hibetu.

¢ Vysoka vykonnost, ostrost bfitd a houzZevnatst.

¢ Vhodna pro dokoncovani korozivzdorné oceli pfi
vysokych feznych rychlostech.

¢ Vynikajici vykonnost v Zaruvzdornych vysoce lego-
vanych slitinach.

GC1115 — S20(S15-S25)

¢ Tenky oxidicky povlak nanéaseny metodou PVD
s vynikajici adhezi k substratu, véetné ostrych britd.

o Nizké az stfedni fezné rychlosti s moznosti
pferusovanych fez(i v Zaruvzdornych vysokolegova-
nych slitinach.

e Obrabéni s vylou¢enim problému, jakymi jsou napf.
nerovnomeérné opotfebeni hibetu nebo vylamovani
ostfi.

e Dobra odolnost proti opotfebeni ve tvaru vrubu pfi
kratkodobém kontaktu v fezu.

GC1125 - S25(S20-S30)

o Mikrozrnny karbid s PVD povlakem.

e Doporucuje se pro Zaruvzdorné vysokolegované
slitiny pfi nizkych feznych rychlostech nebo pro
lehké prerusované rezy.

¢ Dobréa odolnost proti opotfebeni ve tvaru vrubu
a tepelnym Sok(m. Vhodna pro stfedné narocné
operace s kratkou dobou kontaktu v fezu.

GC1005 — S15(S05-S20)

e Karbid s PVD povlakem. Povlak s vysokou odolnosti
proti opotfebeni za vysokych teplot a jemnozrnny
substrat s dobrou odolnosti proti plastické defor-
maci.

¢ Nejvhodnéjsi pro zaruvzdorné vysokolegované
slitiny na bazi Ni, Fe nebo Co.

GC1025 — S15(S10-S25)

e Mikrozrnny karbid s PVD poviakem.

¢ Doporucuje se pro Zaruvzdorné vysokolegované
slitiny pfi nizkych feznych rychlostech nebo pro
lehké prerusované rezy.

¢ Dobra odolnost proti opotfebeni ve tvaru vrubu
a tepelnym Soktm. Vhodna pro stfedné narocné
operace s kratkou dobou kontaktu v fezu.

H10A - S10(S01-520)

¢ Nepovlakovana karbidova tfida s dobrou odolnosti
proti opotfebenti.

¢ Dokoncovani az stfedni hrubovani zaruvzdornych
a titanovych slitin.

H13A - S15(S10-S30)

¢ Nepovlakovana karbidova tfida s dobrou odolnosti
proti otéru a houZevnatosti.

e Stfedni az hrubovaci soustruzeni Zaruvzdornych
a titanovych slitin.

CC650 — SO05(S01-S10)

* SmiSena keramika na bazi Al,03.

e MoZnost pouziti pro polodokonéovaci operace pfi
obrabéni zaropevnych slitin v aplikacich, kde jsou
pozadavky na spolehlivost bfitu relativné malé.

H10F — S15(S10-S30)

¢ Nepovlakovana jemnozrnna karbidova tfida.

¢ Doporucuje se pro zaruvzdorné vysokolegované
nebo titanové slitiny pfi velmi nizkych feznych
rychlostech.

¢ Vlynikajici odolnost proti tepelnym Sokim
a opotfebeni ve tvaru vrubu umoziuje jeji pouziti
pro dlouhé nebo preruSované fezy.

Popis materiall obrabécich nastrojd naleznete v ¢asti H.
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VSeobecné soustruzeni — informace o tfidach

Tvrzené materialy
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CB7015 — H10(HO5-H15)

¢ Vysoce vykonna tfida se stfednim obsahem kubic-
kého nitridu boru.

¢ Prvni volba pro spojité a lenké prerusované fezy pri
vysokych feznych rychlostech v tvrzenych ocelich.

CB7025 — H15(H10-H20)

¢ Vlysoce vykonna tfida se strednim obsahem kubic-
kého nitridu boru.

e Prvni volba pro jinak spojité fezy s vyznamnym
podilem tézkého prerusovaného fezu pfi stfednich
feznych rychlostech v tvrzenych ocelich.

CB20 — H15(H10-H25)

¢ Vlysoce vykonna tfida kubického nitridu béru.

® Dobra volba pro spojité a lehké preruSované fezy
v tvrzené oceli.
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CB50/CB7050 — H25(H20-H30)

e Extrémné tvrda tfida kubického nitridu béru.

¢ Vlysoka houZevnatost bfitu a dobréa odolnost
proti opotrebeni €ini z této tfidy dobrou volbu pro
prerusované rezy v tvrzené oceli.

CC6050 — HO5(HO01-H10)

* Smisena keramika na bazi Aly03.

* Dobré tepelné vlastnosti a odolnost proti
opotrebeni.

¢ Prednostné se doporucuje pro lehké spojité fezy pfi
dokoncovani.

CC650 — HO5(HO5-H10)

¢ SmiSena keramika na bazi Aly03.

* Dobré tepelné vlastnosti a odolnost proti
opotrebeni. Pfednostné se doporucuje pro lehké
spojité fezy pti dokoncovani.

CC670 — H10(HO5-H15)

* Keramika na bazi oxid(l hliniku vyztuZena viaknovy-
mi krystaly karbidu kfemiku (whiskery) s vynikajici
objemovou houzZevnatosti.

e Doporucena pro soustruzeni obtizné obrobitelnych
materialli za pfiznivych podminek.

GC4215 — H15(HO05-H25)

» Karbidova tfida povlakovana metodou CVD s pov-
lakem odolnym proti opotfebeni nanesenym na
tvrdém a houzZevnatém gradientnim substratu.

* Dokoncovani az hrubovani v aplikacich se spojitym
az lehkym prerusovanym fezem v tvrzenych
materialech.

* Spolehlivost fezné hrany pfi obrabéni za sucha i za
mokra.

H13A — H20(H15-H25)

¢ Nepovlakovana karbidova tfida. Kombinuje dobrou
odolnost proti otéru s houzevnatosti.

® Pro soustruzeni tvrzenych material( pfi nizkych
feznych rychlostech.

Popis materiall obrabécich nastrojd naleznete v ¢asti H.
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