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Upichovani a zapichovani - Gvod

Uvod

Upichovani a zapichovani patii mezi samostatné
kategorie soustruZeni pouZivané pro Siroké spektrum
obrabécich aplikaci. Tyto operace vyZaduji pouzivani
specialnich nastrojl. V urcitém rozsahu je mozné
pouZit tyto nastroje pro vSeobecné soustruzeni. Vyvoj
obrabécich center a vicelcéelovych stroji v kombinaci
s komplikovanymi asymetrickymi tvary obrobk( jsou
pficinou, pro¢ se nékteré zapichy vyrabéji také fré-
zovanim.

Flexibilni systém CoroCut s 1 nebo 2 brity je
nejrozsifen&jsim systémem na trhu. Siroka nabidka
dvoubfitych VBD CoroCut 2 ve tfidé GC1125 pokryva
vétsinu aplikaci a material(.

Tato kapitola se zaméfuje na Siroky okruh upichovacich
a zapichovacich operaci a pfinasi rizné praktické rady.
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Trendy

Obrabéci stroje a metody obrabéni

¢ Vicelcelové obrabéni - pouzijte modularni systém CoroCut SL
pro snizeni poctu nastrojl a zkraceni doby potfebné pro vyménu
nastroje.

¢ \/ysSSi otacky vietena — pouzijte tfidu GC1125, ktera je prvni volbou
pro obrabéni pfi vyssich feznych rychlostech.

¢ Vysokotlaky pfivod fezné kapaliny — zlepSeni v oblasti odvadéni
tfisky a Zivotnosti nastroje.

Soucasti a materialy

e Péce o Zivotni prostfedi zvySuje poptavku po leh¢ich a odolné&jsich
soucastech. Soucasti jsou stale castéji vystaveny plisobeni koro-
zniho prostredi.

¢ Velké mnoZstvi vysokolegovanych, velmi pevnych a korozivzdornych
materiall si zada optimalizované nastroje a VBD.
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Jak postupovat

Metody upichovani a zapichovani

Vnéjsi nebo vnitfni upichovani a zapichovani

Pro upichovani a zapichovani nabizi firma Sandvik Coromant riizné nastrojové systémy
urcené jak pro vnéjsi, tak pro vnitini obrabéni. Ve vétsiné pripadll Ize pouZit stejny nastro-
jovy systém pro oba typy operaci.

Upichovani
Pro upichovani nabizi firma Sandvik Coromant Siroky sortiment nastrojd a VBD pokryvajici
vSechny praméry tyéi az do 112 mm. Viz strana B 14.

VSeobecné zapichovani

Zapichovani jednim fezem a vicenasobné zapichovani patfi mezi hlavni zapichovaci oper-
ace. Zapichovani jednim fezem je hospodarna a produktivni metoda. Vicenasobné zapicho-
vani je nejlepsi metodou pro hrubovaci zapichovani v aplikacich, kdy je hloubka zapichu

vétsi nez Sirka. Viz strana B 19.

Soustruzeni

NejbéznéjSimi metodami hrubovani Sirokych zapichl nebo soustruzeni vybrani mezi dvéma
rohy jsou vicenasobné zapichovani, ponorné soustruzeni nebo Sikmé zahlubovani. VSechny
tfi metody patii mezi hrubovaci operace, a proto po nich musi nasledovat jeSté samostatna

dokoncovaci operace. Viz strana B 32.

Ostatni metody zapichovani
Rezani zapichd pro pojistné krouzky, ¢elni zapichovani, tvarové obrabéni a podsoustruzeni
jsou metody, které se obvykle pouZzivaji pro specifické obrabéci operace.

Rezani zapichl pro pojistné krouzky se pouZziva pro vytvoreni drazky pro pojistny krouzek na
hrideli nebo uvnitf diry. Viz strana B 23.

Celni zapichovani se pouZiva k vytvoreni drazky na &ele obrobku. Viz strana B 25.
Tvarové obrabéni se pouziva k vytvareni riznych tvar(i na povrchu obrobku. Viz strana B 29.

PodsoustruZeni se pouZiva pro vytvoreni drazky oddélujici 2 plochy, napfiklad pfi Fezani
zavitl na hrideli nebo uvnitf otvoru. Viz strana B 36.

Vnitfni upichovani a zapichovani, viz strana B 40.

Frézovani
Pro upichnuti obrobku nebo vytvareni drazek pro pojistné krouzky na nerotacnich
soucéastech Ize pouZzit frézovani, napfiklad pomoci fréz CoroMill 327 a CoroMill 328.

Frézovani mizZe byt dobrou alternativou v pfipadé nesymetrickych soucasti nebo pokud je
cilem minimalizovat pocet operaci. Viz Frézovani, kapitola D.

Upichovani a zapichovani - jak postupovat

Vseobecné

o« . _ N\
Vybér zplusobu obrabéni
PFi vybéru nejvhodnéjsino zplsobu obrabéni a nastroju je tfeba zvazit tfi rizna hlediska.
1. Hlavni rysy upichovaci nebo zapichovaci 2. Material, tvar a pocet kus( obrobkl 3. Parametry stroje
operace
(. J
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A Upichovéani a zapichovani - jak postupovat ‘ h <

Pocatecni analyza

soustruzeni
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1. Tvar obrobku

Analyza rozmérU a kvalitativnich poZadavk( na zapich nebo obrabénou plochu
obrobku:

* Typ operace (s vnéjSim nebo vnitfnim usporadanim), napfiklad upichovani,
vSeobecné zapichovani, soustruZeni, fezani zapichU pro pojistné krouzky, celni zapi-
chovani, tvarové obrabéni a podsoustruzeni. Typ operace ovliviuje volbu nastroje.

¢ Hloubka fezu

o Sitka zabéru

e Polomér rohu

e Pozadavky na kvalitu (tolerance, kvalita obrobeného povrchu)

¢ Hladici provedeni VBD (Wiper) pro dosaZeni poZadované kvality obrobeného

‘g povrchu?
g
\©
2. Obrobek
D Po analyze tvaru pfichazi na fadu blizsi
rozbor obrobku:
¢ Vlykazuje material dobré vlastnosti
— z hlediska utvarent tfisky?
\©
g e Velikost vyrobni davky — jeden zapich
= nebo sériova vyroba zapichd, pro kterou je
smysluplné pouZivat na zakazku vyrobeny
E nastroj s cilem maximalizovat produk-
tivitu?
¢ Je mozné spolehlivé upnuti obrobku?
e Odvadeéni trisky
§
S
F
=
s
=
3. Stroj
G Na zavér je treba zhodnotit nékteré dllezité parametry stroje:
. ¢ Stabilita, vykon a to¢ivy moment, zejména pro vétsi obrobky
B < . o
= e Rezna kapalina a systém jejiho privodu
\©
E . ¢ Je u materiald tvoficich dlouhou tfisku potfeba vysokotlaky pfivod fezné kapaliny
£°T pro zlepseni déleni trisky?
owm
e Casy vymén nastrojd/pocet néstrojl v revolverové hlavé
H e Omezeni tykajici se otacek, zasobnik s podavanim tyci
¢ Je k dispozici sekundarni vieteno (protivieteno) nebo opora konce tyce?
e Vyuziti veSkerych opérnych ploch
g
8
©
=
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‘ h < Upichovani a zapichovani - jak postupovat A

Vybér metody - priklad

'S
c o
Upichovani a zapichovani Ize provadét nékolika riznymi zplsoby, v jedné nebo §§
nékolika po sobé jdoucich operacich. 2 3
> w»
Operaci, které se vénujeme v ukazkovém prikladu, je provedeni zkoseni roh( na
obrobku.
Jednou z moznosti jak provést zkoseni, je napriklad obrabéni ronem VBD typu CoroCut
s geometrii GF. Prvnim fezem se nejprve provede zapich a vlastni zkoseni hran se
provede v ramci druhého a tretiho fezu.
V hromadné vyrobé je lepSim zplsobem objednat si na zakazku vyrobenou VBD
s presnym tvarem zkoseni. V tomto pfipadé bude mozné provést celou operaci jen na
jeden prichod nastroje.
C
VSeobecné zapichovani Zkoseni hran
g
O
]
N 7
=
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Vyhody Vyhody E
e Standardni VBD ¢ Na zakazku vyrobena VBD
o Flexibilni ® Rychly zpUsob zkoseni hrany drazky
Nevyhody Nevyhody o
¢ DelSi doba obrabéni e Mensi flexibilita g
F
P Vysoka produktivita
Standardni operace y proct P =
vyroba velkych sérii 'S
\©
E
=
G
- At =
Volba geometrie a tridy 2
1. Univerzalni VBD 2. Optimalizované VBD, S
Systém CoroCut 2 je zaloZen na konstrukénim provedeni se vyuZivaji se optimalizované geometrie a tfidy, napfiklad pro j§ %
stabiliza¢ni kolejnickou, ktera britové desticce poskytuje maxi- obrabéni materiall tvoricich dlouhou tfisku nebo pro obrabéni 53
malni oporu. Geometrie GF ve tfidé GC1125 je nejlepsi volbou tvrzenych material(i. Pro materialy tvofici dlouhou tfisku
pro vSechny druhy aplikaci, protozZe nabizi dobrou kontrolu doporucujeme dvoubfité VBD CoroCut s geometrii GM a pro H
utvareni trisky a kvalitu povrchu. tvrzené materialy pak s geometrii GE. Dvoubrité VBD CoroCut
nabizime v nékolika rlznych tfidach, specialné uréenych pro
rdzné druhy materiald. VBD je treba objednavat v provedeni na
zakazku. =
S
8
©
=
I
<
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A Upichovani a zapichovani - jak postupovat ‘ h <

Volba nastrojového drzaku

soustruzeni

Upichovaci a zapichovaci operace kladou vysoké naroky na pristup do mista rezu,
protoze britové destiCky musi ¢asto proniknout hluboko do obrabéného materialu. To
znamena, Ze obrabéni probiha v Gzkém prostoru, protoze ¢im vyssi je pramér obrob-
ku, tim vétsSi musi byt délka nastroje. Pro tyto druhy operaci je proto velmi ddlezité
pouZivat nastroje a nastrojové systémy s vysokou stabilitou.
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Pro nejvyssi produktivitu a hospodarnost doporucujeme systém Coromant Capto nebo
novy modularni systém CoroCut SL s noZovymi vliozkami.

Coromant Capto nabizi vyjimecnou pfesnost a stabilitu a komplexni program upi-
nacich jednotek, feznych jednotek a adaptér. Viz kapitola G - Nastrojové drzaky/
Stroje.

CoroCut SL nabizi Siroky vybér noZovych vioZek, které vam umozni sestavit si pro tyto
aplikace drzak podle potreby. Vice informaci o systému CoroCut SL najdete na strané
B 58.

Rezani zavit(

O

Zabrante vibracim nastroje

Sklony k vibracim a prihybu nastroje predstavuji naprosto max
zasadni rizika z hlediska Zivotnosti nastroje. Pro minimalizaci
téchto rizik volte:

¢ planzetu nebo nastrojovy drzéak s co nejmensim vylozenim
néastroje a,

Frézovani

m

e maximalni rozméry stopky nastrojového drzaku

¢ vySka cepele musi byt vétSi nebo rovna hloubce vniknuti bfitu
do materialu

¢ planzeta nebo drzak s maximalni Sitkou Cepele (nejvétsi
mozna velikost I0Zka bfitové destiCky)

VyztuZena cepel Drzak s upinanim
® pouZivejte geometrie s lehkym fezem a/nebo ostré brity Sroubem

Vrtani

® pouzivejte doporuceny posuv/rychlost. N !

g — i — — — - — - — ]

g
T
1

Poznamka: Upichovaci planzety nepouZzivejte pro soustruzeni.
Zvyseni stability dosahnete pouzitim vyztuZzené cepele.

Vyvrtavani

»

Aby bylo mozné docilit kolmosti obrabénych ploch a eliminovat
riziko vibraci, musi byt nastrojovy drzak nainstalovan:

¢ kolmo (pod Ghlem 90°) k ose obrobku

Upinani Nastroji/

Stroje

® snazte se provést nastaveni co nejpresnéji tak, aby odchylka
vySky bfitu od stfedové osy byla maximalné £0,1 mm, to
plati zejména pfi upichovani tyci a fezani zapich(i u obrobku
malych priimér(. Nastaveni ovliviuje velikost feznych sil

tvorbu zbytkovych vyénélka.

o

Materialy

SANDVIK
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‘ h < Upichovéani a zapichovani - jak postupovat A

Upinani VBD do nastrojového drzaku

o 'S
c o
Q *g
Nastroje fady CoroCut vyuZivaji dva rtizné systémy pro upnuti VBD. % @
W O
¢ Nastroje CoroCut s velikosti IGZka VBD v rozmezi D-G a vSechny nastroje Q-Cut bez -
ohledu na velikost IGZka VBD, jsou opatfeny upinacim rozhranim s profilem tvaru V, =
které predstavuje velmi bezpecny zplsob upinani pro aplikace v oblasti upichovani
a zapichovani. —
» Nastroje CoroCut s velikosti I0Zka VBD v rozmezi H-L vyuZivaji upinaci rozhrani s
profilem ve tvaru kolejnicky, které maximalné zvySuje stabilitu upnuti VBD. Tvar V Tvar kolejnicky
Systém upinani se stabilizacni kolejnickou by mél byt prvni volbou pro aplikace CoroCut —ménénez  CoroCut - vice nez
v oblasti tvarového obrabé&ni a soustruzeni (tedy aplikace, pfi kterych dochazi ke cca 3 mm cca 4 mm
vzniku bo€nich sil), protoZe umoznuje zvySeni feznych parametrl a pfinasi tu nejvyssi pro véechny néastroje
stabilitu. Q-Cut C
Upinani Sroubem =
\©
VSechny nase celistvé drzaky/tyc¢e maji integrované upinani Sroubem. &
To umoZnuje velmi stabilni a pevné upnuti VBD. Tento systém (spolu s
I0Zkem se stabiliza¢ni kolejni¢kou) je doporuéen pro aplikace, pfi kterych D
dochazi ke vzniku velkych reznych sil.
Stabilni a pevné upnuti je zvlast dulezité pri aplikacich vyzadujicich velkou
hloubku fezu, jako jsou napfiklad podélné soustruzeni, tvarové obrabéni
nebo celni zapichovani. E
Doporucené hodnoty utahovaciho momentu pro upinaci Srouby naleznete E
v tabulkach pro pfislusny nastroj. PouZivejte tyto pfedepsané hodnoty -
a upinaci Srouby nepretahuijte. Viz Hlavni katalog. E
§
S
Pruzinové upinani F
Upichovaci planzety umoznuji na Gzkém prostoru dosah hluboko do mate-
ridlu diky pouZitému pruZinovému upinani. Excentricky kli¢ umozniuje
snadné a rychlé vyjmuti a upnuti bfitové desticky v jedné operaci.
Pozndamka: Klice pro nastroje CoroCut a Q-Cut nejsou stejné. VZdy se =
ujistéte, zda pouZzivate spravny klic. 3
s
CoroCut: =
1. Zasunte excentricky kli¢ do prislusného vybrani v drazce planzety. G
2. Pro vyjmuti VBD z IiZka nebo pro zasunuti VBD do lGzka zvednéte kli¢ CoroCut
smérem nahoru. S
[=)
Q-Cut: 5
=z
1. Zasunte excentricky kli¢ do pfislusného vybrani v dréZce planzety. &2
B
2. Britovou desticku bud zasunte do 1Uzka, nebo ji z IGzka vysunte. S5
H
s
8
Q-Cut s
|
<
.;g?
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A Upichovani a zapichovani - jak postupovat ‘ h <

Zkontrolujte IlZko britové desticky

Je dulezité kontrolovat, zda nedoslo k poskozeni l(iZka VBD béhem obrabéni nebo
manipulace. Pred upnutim VBD do lUZka se ujistéte, zda v 10Zku nejsou necistoty

a nejsou v ném Glomky tfisek z obrabéni. V pfipadé potieby Ilizko vycistéte stlacenym
vzduchem.

soustruzeni
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Momentovy kli¢

Pro zajisténi spravné funkce nastrojovych drzakd s upinanim Sroubem, je nutné
pouZivat momentovy kli¢, ktery vam umozni dotahnout upinaci Sroub spravnou hod-
notou momentu.

2 Prekroéeni doporuc¢eného utahovaciho momentu ma negativni vliv na funkéni viast-

Y nosti. Nastroje a muZe vést az k poSkozeni britové desticky nebo zlomeni upinaciho

S Sroubu.

o

Pokud upinaci Sroub dotahnete naopak pfilis malo, mizZe béhem obrabéni dochazet k
D pohybu bFitové desticky nebo k vibracim a tim ke zhorseni vysledkl obrabéni.
Doporucené hodnoty utahovaciho momentu najdete v Hlavnim katalogu.

=

S

0

L= - s Vv
Upinaci srouby

E Pro spravné dotazeni upinaciho Sroubu je nutné mit k dispozici momentovy klic.
Na Sroub naneste dostatecné mnoZstvi maziva, aby pfi dotahovani nedoslo k jeho
zadreni. Mazivo naneste jak na vlastni zavit Sroubu, tak i na hlavu Sroubu.
Opotiebované nebo poskozené Srouby vyménte.

§

S

F
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ks Rezna kapalina a jeji privod

>

>

- Mezi primarni funkce fezné kapaliny patii odvadeéni tfisky, chlazeni a mazani oblasti

G mezi nastrojem a obrobkem. To vSe ovliviuje kvalitu obrobeného povrchu a Zivotnost
nastroje.

> Doporuceni tykajici se fezné kapaliny:

% e PouZivejte vysokotlaky pfivod fezné kapaliny (minimalné 10 bar, maximalné 70 bar)

z s koncentraci rozpustného oleje v rozmezi 5-8 %.

G0 S _ . e L P

£ e Objem nadrze na reznou kapalinu by mél byt 5-10x vétsi nez je mnozstvi rezné ka-

- paliny precerpané podavacim ¢erpadlem za minutu.

H e Béhem pfimého kontaktu fezného nastroje s obrobkem je tfeba zajistit dostatecny

privod fezné kapaliny pfimo na feznou hranu.

e Pokud mozno, vyuZivejte obrabéni za mokra.

g

8
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Kontrola utvareni trisek

Zlepseni v oblasti utvareni tfisek umoznuje lepsi odvadéni trisky. Pokud se tvofi prilis
dlouha tfiska, ukazuje to na problém v oblasti utvareni tfisek. Pokud je tfiska pfilis
dlouha, mize dochazet k hromadéni tfisek v okoli mista fezu, coz vede ke zhorSeni
kvality obrobeného povrchu ¢i zlomeni nastroje, zejména v pripadé fezani zapichd v
malych otvorech.

soustruzeni

Problémy s utvarenim tfisky mohou byt zplisobeny:

e materidlem, ze kterého je obrobek vyroben

e nespravnym vybérem geometrie

e nespravnymi reznymi parametry

® nespravnym vybérem pracovniho postupu. U materiall tvoficich dlouhou tfisku
muzete napfiklad pro zlomeni tfisky vyuZit kratké prestavky v pribéhu fezu. Tato
metoda vSak vede ke snizeni Zivotnosti nastroje.

¢ jednou z moznosti jak zlepSit odvadéni tfisky je upnuti nastroje v obracené poloze.

Pokud chcete zajistit déleni tfisky u materiald tvoficich dlouhou tfisku (naptiklad

u slitin titanu) a soucasné prodlouZit Zivotnost nastroje, doporu¢ujeme vam do
vaseho stroje nainstalovat vysokotlaky systém privodu fezné kapaliny CoroTurn HP. Viz
VSeobecné soustruzeni, kapitola A.

Spravné

Rezani zavit(

O

Obrabéni tvrzenych soucasti H

Moderni vyrobni technologie kladou stale vétSi naroky na zhotoveni soucasti na jedno
upnuti a vznika rovnéz potfeba obrabéni tvrzenych soucasti.

Frézovani

m

Pokrokové materialy pro vyrobu obrabécich nastrojl, jako CBN (kubicky nitrid boru),
hraji Glohu nositele produktivity v pfipadech, kdy soustruzeni nahrazuje nasledné
brouseni. U jednobfitych VBD CoroCut 1 je maly kousek CBN pripajen ke karbidovému
nosici, coz umoznuje zapichovani a tvarové obrabéni i v tvrzenych soucastech. Lze
obrabét standardné i indukéné tvrzené soucasti s tvrdosti v rozmezi 50-65 HRC.

Pro zapichovani doporucujeme britové desticky CoroCut s geometrii GE a pro tvaro-vé
obrabéni desticky s geometrii RE. Tyto bfitové desti¢ky jsou vhodné pro spojité i ne-
spojité fezy a jsou navrzeny s ohledem na dosazeni dobré kvality obrobeného povrchu
a dodrzeni Gzkych toleranci.

Vrtani

-

Vyvrtavani

Obrabéni hliniku a neZeleznych materiali

()

Mnoho obrobkii je vyrobeno z hliniku nebo z jinych neZeleznych materiald, jako napfiklad
méd, mosaz, bronz nebo plasty.

Charakteristické pro tyto materialy je, Ze k dosazeni (spéchu je potfeba nastroj s ostrou
feznou hranou a otevienym utvareéem tfisek.

Pro dosazeni maximalni ostrosti fezné hrany je nezbytnym predpokladem karbidovy sub-
strat bud zcela bez povlaku, nebo jen s tenkym povlakem a brouseny bfit.

Upinani Nastrojl/

Stroje

Hlavné pro hrubovaci operace doporucujeme jako prvni volbu CoroCut ve tfidé GC1005.

I

Pro obrobky s extrémné vysokymi naroky na kvalitu obrobeného povrchu je doporu¢eno
pouziti bFitové desticky CD 10 s bfity ze syntetického diamantu, protoZe tato desticka
umoZnuje pouZiti vysokych hodnot feznych parametrd pti sou¢asném zachovani dlouhé
Zivotnosti nastroje.

Materialy
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A Upichovani a zapichovani - jak postupovat ‘ h <

Rezani zapichi v tepelné odolnych superslitinach (HRSA)

soustruzeni

HRSA délime do tfi skupin - slitiny na bazi niklu, Zeleza nebo kobaltu. Fyzikalni vlastnosti a prabéh
obrabéni se u kazdé z vySe uvedenych skupin podstatné lisi. Na pribéh obrabéni méa znaény vliv
skutecnost, zda se jedna o material ve stavu Zihaném nebo po fizeném starnuti, protoze v téchto
pfipadech se hodnota tvrdosti pohybuje v rozmezi 150 az 440 HB.

)
=
o
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o
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Ve srovnani s béznou, ale i korozivzdornou oceli, je obrobitelnost tepelné odolnych superslitin
(HRSA) obvykle velmi Spatna.

Pro polodokoncovani ve stredni fazi obrabéni doporucujeme VBD CoroCut 1 a 2 (s jednim nebo
dvéma bfity). Pro hrubovani doporucujeme tfidu s MT-CVD povlakem.

P¥i vySSich feznych rychlostech vyrazné zvysite produktivitu, pokud pouZijete keramické britové
desticky.

Rezani zapichiv titanovych slitinach
Titanové slitiny jsou obvykle obrabény ve stavu Zihaném nebo homogenizovaném a fizené star-
nutém, kde tvrdost mlize dosahovat 250-440 HB.

Ve srovnanis béznou i korozivzdornou oceli je obrobitelnost velmi Spatna, coz klade velké naroky
na obrabéci nastroje.

Rezani zavit(

Doporucujeme pouZivat jednobfité nebo dvoubfité VBD CoroCut 1 nebo 2 s ostrou feznou hranou
a v nepovlakované tridé.

O

Pokud chcete zajistit déleni tfisky u materiald tvoricich dlouhou tfisku (napfiklad u slitin titanu)
a soucasné prodlouZzit Zivotnost nastroje, doporuc¢ujeme vam do vaseho stroje nainstalovat vyso-
kotlaky systém privodu fezné kapaliny. Viz kapitola G - Nastrojové drzaky/Stroje.

Frézovani

m

- B
Bezpecnostni opatreni

Trisky maji vysokou teplotu a ostré hrany, proto se jich nikdy nedotykejte holyma rukama. Tfisky mohou zpUsobit popaleniny na
k(zi nebo zranéni vasich oci.

Vrtani

-

Ujistéte se, zda jsou britova desticka a obrobek bezpecné a pevné upnuty, aby nemohlo béhem obrabéni dojit k jejich uvolnéni.
PriliS velké vyloZeni nastroje mize zpUsobit vibrace nebo zlomeni nastroje.

Vyvrtavani

()
~
/

Jak dosahnout dobré kvality

materialu. Pro vysledky obrabéni je také dulezita pravidelna péce o nastroj.

e Nastroj, geometrie bfitové desticky a pouzita tfida maji vliv na vyslednou kvalitu. Bfitové desticky Wiper (hladici VBD)
umoznuji zlepSeni kvality obrobeného povrchu.

Upinani Nastrojl/

Stroje

e PouZivejte spravnou rychlost posuvu pro dané britové destiCky a obrabény material.

T

® Pouzivejte nastrojovy drzak s kratkym vyloZzenim, abyste zabranili vibracim. Pokud mUZete, pouZivejte protivieteno.
e Déleni a odvadeéni tfisky musi byt na uspokojivé Grovni.
e Pecujte o nastroje. Pravidelné ménte Sroub pro upinani VBD. PouZivejte momentovy klic.

e lytvorte si program pro sledovani zivotnosti nastroju.

Materialy
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‘ h < Upichovani a zapichovani - jak postupovat A
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Vyklad pojmi

soustruzeni

Obrobek se otaci s urcitym poctem otacek za minutu. Tim je
dana konkrétni fezna rychlost v, (neboli povrchova rychlost

v misté fezu) udavana v [m/min]. Obvykle je fezna rychlost
udavéana jako konstantni hodnota, kterd znamena zménu
otacek v zavislosti na ménici se hodnoté obrabéného priméru.

Pohyb nastroje ve sméru osy X a Z se nazyva rychlost posuvu
(), nebo f/f,, [mm/ot]. S tim, jak se brit pfiblizuje ke stfedu
obrobku (f,), bude se hodnota otacek za minutu zvySovat, az
doséahne limitni hodnoty pro vieteno vaseho stroje. Po dosazeni
této limitni hodnoty se bude fezna rychlost, v,, postupné
snhiZovat, v, aZ dosahne hodnoty O m/min ve stfedové ose

obrobku.
Rychlost posuvu méa vyznamny vliv na utvareni, déleni E
a tloustku trisky, ale také na to, jak dana geometrie VBD tfisky 2
formuje. U stranového soustruzeni nebo tvarového obrabéni
(fnz) bude mit na utvarent tfisky vliv také hloubka fezu (ay). D
Rychlost posuvu (f,) a hloubka fezu (ap,) maji nejvétsi vliv na
produktivitu. =
[
E
§
S
F
=
8
s
=
G
5
g
8
— u - . v . s - . P % ()
Zivotnost nastroje pri upichovani a zapichovani 52
=2
Predvidatelna a konzistentni Zivotnost nastroje ma pro ® pouZitim spravné geometrie a feznych parametr(i pro danou
Uspésnost upichovani a zapichovani zasadni vyznam. Nicméng, operaci H
je velmi obtizné presné uréit Zivotnost nastroje, protoZe ta je o .
L - ® pouzitim rezné kapaliny
ovlivhovana nékolika faktory.
Zivotnost nastroje Ize optimalizovat: ¢ vybérem vhodného usporadani a spravnym sefizenim pro
danou operaci >
S
e sniZzenim rychlosti posuvu v blizkosti stfedu obrobku pfi upi- %
chovani =
|
<
;g?
SANDVIK B 11 2
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A Vnéjsi upichovani a zapichovani — prehled aplikaci ‘ ﬁ CK
Vneéjsi upichovani a zapichovani
Prehled aplikaci

o ©
< o
g5
2
°?
» 3
>0

Celni zapichovani

Volba nastroju B 25 \
,

Metodické pokyny B 28

= Tvarové obrabéni
5 ( Volba néstrojdi B 29
e
D ( Metodické pokyny B 31 J
E
e
F
£
Soustruzeni

G
. [ Volba nastroju B 32
s
:‘Z_G Metodické pokyny B 34 )
H

Upichovani Podsoustruzeni
= [ Volba nastroj B 14 ) ( Volba nastroji B 36 )7
g

( Metodické pokyny B 17

B 12
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‘ ﬁ < Vnéjsi upichovani a zapichovani — prehled aplikaci A

Vseobecné
soustruzeni

Rezani drazek pro pojistné
krouzky

( Volba nastroji B 23
( )

C
Vseobecné zapichovani
D
[ Volba nastroji B 19 )
[ Metodické pokyny B 21 ) =
E
Zapichovani pomoci drazkovacich
fréz
[ Volba nastroju D 84 ) -
[Metodické pokyny D 88, 92)7 F
£
G
e
H
Upichovani a zapichovani g
=

SIK B 13
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A Upichovani — vybér nastrojl ‘ h <

Upichovani

soustruzeni
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PFi upichovani obrobkd, at ty¢e nebo trubky, je dlilezita Gspora
materiald a minimalizace feznych sil.

Proto by bfitova desticka méla byt co nejuzsi a mit takovou
geometrii, ktera vytvari tfisku uzsi nez je Sirka zapichu v obrob-
ku. To umozni dobrou kontrolu utvareni tfisky béhem zapicho-
vaci operace a dosazeni dobré kvality obrobeného povrchu.

- v - = O

D Vyber nastroju
5 = ar
: A

56
E CoroCut 1, Q-Cut
f§ 20
S
F
_ 6
\©
fn
G T 1 T 1 —

0.1 0.2 0.3 0.4
>
:(Zf Systém CoroCut s 1 nebo 2 brity by mél byt vzdy pokladan za prvni volbu pro rlizné upichovaci operace.
g% VSechny britové desticky jsou navrzeny tak, aby vytvarely tfisku uzsi, nez je Sitka zapichu, a aby byla
56 zajisténa jejich maximalni stabilita.
H Druhou volbou jsou bfitové desticky Q-Cut 151.2, které nabizeji Siroky soriment riznych geometrii
uréenych pro rizné aplikace a rychlosti posuvu.

g
8
]
=
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Hloubka fezu, mm

CoroCut®s 1 bfitem

i

¢4 S

CoroCut® se 2 brity

-

Q-Cut® 151.2

&

Upichovani — vybér nastroju

CoroCut® 3

CoroCut® XS

> -

Mélké upichovani < 12

Stredni upichovani < 40 °

Hluboké upichovani < 110 .

Prvni volba pro stfedni posuv

-CM / GC2135

-CM / GC2135

-5E / GC2135

-CM / GC1125

-MACR / GC1025

-CM / GC2135

-CM / GC2135

-5E / GC2135

-CM / GC1125

-MACR / GC1025

-CM / GC4225

-CM / GC4225

-5E / GC4225

-CM / GC1125

-MACR / GC1025

-CM / GC1125

-CM / GC1125

-5E / GC1125

-CM / GC1125

-MACR / GC1025

-CM / GC1105

-CM / GC1105

-5E / GC1125

-CM / GC1125

-MACR / GC1025

A

soustruzeni
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Rezani zavit(

Geometrie britovych desticek CoroCut a Q-Cut v zavislosti na hloubce fezu.

O

Mélké upichovani

Pro mélké upichovani pouzivejte tribfité VBD CoroCut 3 s
geometrii CM, které zajisti hospodarné upichovani v sériové
vyrobé.

Hluboké upichovani
g<112mm

Frézovani

Stredni upichovani
Tato bfitova desticka je k dispozici v malych itkach a také v g<40mm
provedeni s nenulovym Ghlem nastaveni hlavniho ostfi pro

upichovani bez ostfin a vycnélka.

m

Mélké upichovani
<12 mm

Stredni upichovani

Pro stfedni upichovani pouzijte drzak s upinanim Sroubem
a dvoubritou VBD CoroCut v geometrii CM.

Vrtani

M

Hluboké upichovani

Pro hluboké upichovani je prvni volbou drzék s pruzinovym
upinanim a britova desticka Q-Cut 151.2 v geometrii 5E

a druhou volbou pak jednobfita desticka CoroCut s geometrii
CM.

Vyvrtavani

»

Upichovani bez ostfin a vycnélku

Pro upichovani bez ostfin a vy¢nélkl pouzijte VBD CoroCut se

2 brity a geometrii CS. Tato bfitova destic¢ka je idedlni pro mini-
malizaci ostfin a vyénélku, diky velmi ostré rezné hrané a Ghlim
nastaveni hlavniho ostfi 10°a 15°.

Upinani Nastroji/

Stroje

25

Obrabéni drobnych soucasti

Pro obrabéni drobnych soucéasti pouzijte britové desticky

CoroCut XS. Tento typ britové destiCky nabizi malé Sitky a je
idealni pro malé hloubky fezu a nizké rychlosti posuvu.

Materialy

B 15
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soustruzeni
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Rezani zavitl

O

Frézovani

m

Vrtani

-n

Vyvrtavani

»

Upinani Nastroju/

Stroje

o

Materialy
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Upichovani — vybér nastrojl

Doporuceni pro geometrie VBD

CoroCut® s 1 nebo 2 brity

¢4 S

Q-Cut® 151.2

CF

>

(@]
o
=
o
(@]
c
=3
®

3

Nizké rychlosti posuvu a dobra kontrola utvareni
tfisek. Dobré kvalita obrobeného povrchu diky
hladicimu provedeni VBD (Wiper). K dispozici jako
VBD CoroCut se 2 brity.

Prvni volba pro riizné typy upichovacich ope-
raci. Stfedni rychlosti posuvu a malé fezné sily.
K dispozici jako VBD CoroCut s 1 nebo 2 brity.

Vysoké rychlosti posuvu pro hluboké upichovani.
QOdolny bfit pro obrabéni oceli a litiny. K dispozici jako
VBD CoroCut s 1 nebo 2 brity.

Malé rychlosti posuvu a ostry bfit pro upichovani bez
ostfin a vycnélkd. Uhel nastaveni hlavniho ostfi 10°
a 15°. K dispozici jako VBD CoroCut se 2 brity.

TE

i

&)

F

OE

CoroCut® XS

Nizka rychlost posuvu a velmi dobra kontrola
utvareni tfisek. Dobra kvalita povrchu diky hladicimu
provedeni VBD (Wiper).

Prvnivolba pro upichovani trubek. Stfedni rychlosti
posuvu, generuje malé fezné sily.

Vlysoké rychlosti posuvu, pro upichovani ty¢i. Odolny
bfit pro obrabéni oceli a litiny.

Malé rychlosti posuvu a ostry brit pro upichovani bez

ostfin a vycnélkl. Uhel nastaveni hlavniho ostfi 0°,
5°, 8°,12°,15° a 20°.

Alternativa pro optimalizaci obrabéni kulickovych

loZisek a material tvoficich dlouhou tfisku. Dobra
kontrola utvareni tfisek a vysoka produktivita.

)
<

<)

vy)
[EN
(e}

Prvni volba pro mélké upichovani vétSiny material(.
Geometrie se snadnym délenim tfisek pro normalni
fezné podminky.

Velmi ostra fezna hrana s otevienym utvareéem
tfisek. Vhodna pro velmi malé hodnoty feznych
parametr(i a pro obrabéni materiall s nizkym obsa-
hem uhliku.

K dispozici s Ghlem nastaveni hlavniho ostfi 5°, 10°
a 15° pro upichovani bez ostfin a vyénélku.

MACR

'

SANDVIK

Upichovani pfi obrabéni drobnych soucasti.

K dispozici jsou neutralni britové desticky s geometrii
(N), neutralni bfitové desticky bez geometrie (T),
levostranné VBD s geometrii (L) a pravostranné VBD
s geometrii (R).



‘ h < Upichovani — metodika A

Metodické pokyny

VSeobecné upichovani tyéi @ ‘H‘J’a

PouZivejte co mozZna nejuzsi bfitovou desticku. To umoznuje
Setfit material, minimalizovat velikost feznych sil a nepfimo tak
snizovat znecisténi zivotniho prostredi.

Vseobecné
soustruzeni

Pokud je to mozné, nedokoncujte fez az do stfedu obrobku.

az o 75 % ve vzdalenosti asi 2 mm pred dosazenim stiedu
obrobku.

Zastavte upichovaci operaci asi 1 mm predtim nez nastroj 0]
dosahne stfedu obrobku. Odfiznuta ¢ast odpadne sama diky
vlastni hmotnosti a délce. Vyénélek na ¢elni sténé obrobku

Optimalizujte Zivotnost nastroje snizenim rychlosti posuvu Q

zarovnejte standardnim nastrojem. 2
7

K odebrani obrobku predtim, nezZ bfitova desticka dosahne =

stfedové osy, Ize vyuZit protivieteno. B
oy
D

Upichovani pres vyvrtany otvor

Ujistéte se, zda je otvor vyvrtany do dostateéné hloubky, aby -

nedochazelo k negativnimu plsobeni na bfit. Pokud sily plisobi E

v na roh britové desticky, mlize dochazet k vylamovani bfitu

desticky, coz ma za nasledek nestalost Zivotnosti nastroje. E

\ 3

=

Upichovani ty¢i malych priméru F

Presvédcte se, zda je velikost feznych sil co nejmensi.

PouZivejte VBD CoroCut co nejmensi Sifky a s co nejostrejSimi

brity, jaké nabizi napfiklad geometrie CS nebo CF. =
£
G
>

Upichovani bez vystupku So

Chcete-li minimalizovat nebo zcela zabranit vyskytu vystupk S3

na obrobeném povrchu, pouZivejte pravostranné nebo levos-

tranné VBD s nenulovym (hlem nastaveni hlavniho bfitu. H

Nabidka obsahuje VBD s rliznymi Ghly nastaveni — 5° pro ge-

ometrie CF, CM a CR a 10° a 15° pro geometrii CS.

Poznamka: Velky Ghel nastaveni hlavniho ostfi snizuje vyskyt >

vystupk, ale fez neni rovny, kvalita obrobeného povrchu je ‘-§

Spatna a zivotnost nastroje kratsi. Proto pouZzivejte co nejmensi §

moznou velikost Ghlu nastaveni hlavniho bfitu.

817
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A Upichovani — metodika ‘ h q

Obecné upichovani trubek

Pro Gsporu materialu, minimalizaci fezné sily a ochranu
Zivotniho prostredi, pouZivejte co nejuzsi VBD.

soustruzeni
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Upichovani tenkosténnych trubek

Presvédcte se, zda je velikost feznych sil co nejmensi.

b PouZivejte VBD co nejmensi Sitky a s co nejostrejSimi brity,

£ napriklad geometrie CS nebo CF.

8 Nejmensi fezné sily jsou generovany VBD CoroCut XS s min-
imalni Sirkou az 0,7 mm.

D

5

3

X

[

E
Upichovani bez ostfin
Pro minimalizaci nebo GpIné vylouéeni vyskytu ostfin na

= obrobeném povrchu, pouZivejte pravostranné nebo levostranné

£ VBD s nenulovym Ghlem nastaveni hlavniho britu.

F Nabidka obsahuje VBD s rliznymi Ghly nastaveni — 5° pro ge-
ometrie CF, CM a CR a 10° a 15° pro geometrii CS.
Poznamka: Velky GUhel nastaveni hlavniho ostfi snizuje vyskyt
ostfin, ale fez neni rovny, kvalita obrobeného povrchu je

= Spatna a Zivotnost nastroje kratsi. Proto pouzivejte co nejmensi

2 moznou velikost Ghlu nastaveni hlavniho bfitu.

: Lze rovnéz snizit vyskyt ostfin na vnitfnich plochach, pokud
pouZzijete bFitovou desticku CoroTurn XS uréenou pro

G predupichovani a zkoseni hran.
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‘ ﬁ < VSeobecné zapichovani — vybér nastroju

VSeobecné zapichovani

Zapichovani jednim fezem je nejhospodarnéjsi
a nejproduktivnéjsi metodou vyroby zapichd. Pokud je hloub-

ka zapichu vétsi nez jeho Sitka, je pro hrubovani zapichu
nejvhodnéjsi pouZit vicenasobné zapichovani.

Vybér nastroju

] a,

20 CoroCut 2

0.05 0.1 0.2 0.3 04 045

Prvni volbu pro rlizné zapichovaci operace predstavuje systém CoroCut se 2 bfity. Pro nizké rychlosti posuvu pouZivejte

geometrii GF a pro vyssi rychlosti posuvu pak geometrii GM.

Tato britova desticka nabizi neprekonatelnou kontrolu utvareni tfisky a dobrou kvalitu obrobeného povrchu.

Presné zapichovani
Pro pfesné zapichovani pouZivejte VBD CoroCut se 2 bfity s geometrii GF.

Diky ostrému bfitu generuji tyto VBD nizké fezné sily a umoznuji dosazeni dobré kvality obrobeného povrchu.

SANDVIK

B 19
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soustruzeni

Rezani zavit(

O

Frézovani

m

Vrtani

-

Vyvrtavani

()

Upinani Nastroji/

Stroje

25
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A VSeobecné zapichovani — vybér nastrojl ‘ h <

— CoroCut® se 2 brity CoroCut® 3 CoroCut® XS
O S
o=
28
Sitka britové desticky, mm
0,5-2,0 °
0,5-3,0 °
1,5-15 ° .
Prvni volba pro stfedni posuv -GM / GC4225 -GS / GC1125 -MAGR / GC1025
-GM / GC1125 -GS / GC1125 -MAGR / GC1025
-GM / GC3115 -GS / GC1125
N | -GmM / H13A -GS / GC1125 -MAGR / GC1025
S -GF / GC1125 -GS / GC1125 -MAGR / GC1025

VySe uvedena tabulka ukazuje geometrie a tfidy VBD CoroCut v zavislosti na Sifce britové destiCky.

=
=
®
= . 2 v o v P P ~v o 4.
Materialy tvorici dlouhou trisku Obrabeéeni drobnych soucasti
o
Pro dobrou kontrolu utvareni tfisek pouzivejte bfitovou desticku  Pro obrabéni drobnych soucasti pouzijte bfitové desticky
D CoroCut se 2 brity v geometrii GM. CoroCut XS. Tato britova desticka nabizi malé Sirky a je idealni
) IR N ro malé hloubky fezu a nizké rychlosti posuvu.
Tato geometrie vynika Spickovou kontrolou utvareni trisek, P y Y P
protoZe zmensuje Sifku tfisky. To ma za nasledek lepsi kvalitu
obrobeného povrchu.
'E
\©
3
X
= P - « 270
Obrabeni tvrdych materialu
E Pro obrabéni tvrdych materiall pouzijte VBD CoroCut se 2 brity v geometrii GE.
Tato brfitova destiCka umoznuje udrzet Gzké tolerance a pfi obrabéni tvrzenych
materiald poskytuje Spickovou kvalitu opracovani.
‘2
)
=
F Pro obrabéni tvrdych materiald pouzivejte
britové desticky CoroCut
2 Doporuceni pro volbu geometrie VBD
>
T
>§ CoroCut® s 1 a 2 brity CoroCut® 3
0
1%
G Malé rychlosti posuvu pro pfesné zapichovani. Malé -GS Prvni volba pro malé §itky zapich( ve vétsing
fezne sily a dobra kvalita obrobeneho povrchu. -RS materialt. Geometrie se snadnym délenim tfisek pro
. K dISpOZI(EI jako V!BD CoroCut se 2 brity. Lze objednat v normalni fezné podminky.
= provedeni na zakazku.
=
\©
z
g0
‘::3- % -GM Zapichovani se stfednimi rychlostmi posuvu ve v§ech - Velmi ostra fezna hrana s otevienym utvarecem
materialech. Zmenseni Sitky tfisky a dobra kvalita tfisek. Vhodna pro velmi malé hodnoty feznych
obrobeného povrchu. K dispozici jako VBD CoroCut parametr(l a pro obrabéni materiall s nizkym obsa-
H se 2 brity. hem uhliku.
GE BFitova desticka s bfitem z CBN pro dokong&ovaci CoroCut® XS
> zapichovani v tvrzenych materialech. S Gzkymi tole-
2 rancemi pro dosazeni skvélé kvality obrobené plochy. ) L Lo . L B
% K dispozici jako VBD CoroCut s 1 bfitem. -MAGR Zaplchgvanl pri obra‘benl drobnych sgucastl. Nabidka
s zahrnuje levostranné VBD s geometrii (L) a pravos-
@ tranné VBD s geometrii (R).
<
3
&
2 Bo2o SANDVIK
g
8
£



‘ h { VSeobecné zapichovani — metodika A

Metodické pokyny

Vseobecné
soustruzeni

Zapichovani jednim rezem

Zapichovani jednim fezem je nejhospodarnéjsi a nejproduktivnéjsi metodou fezani
zapich.

Geometrie GF ma Sifkovou toleranci 0,02 mm a dobfe funguje s malymi rychlostmi
posuvu. Geometrie GM je urcena pro stfedni rychlosti posuvu.

Pro velmi vysokou kvalitu obrobeného povrchu po stranach zapichu je doporuéena
geometrie TF. Tato geometrie je po stranach opatfena hladicimi bfity - viz obrazek.

C
Geometrie TF v hladicim provedeni (Wiper)
umoznuje dosahnout velmi vysokou kvalitu
obrobeného povrchu na bo¢nich sténach =
zapichu. ]
~ £
Sikmé zahlubovani &
Metoda Sikmého zahlubovani je doporuc¢ovana s ohledem na zamezeni vibracim
a minimalizaci radialnich sil. Tato metoda nabizi nejlepsi kontrolu utvareni tfisky D
a sniZuje opotirebeni ve tvaru vrubu pfi obrabéni modernich materiald.
P¥i pouziti oblé VBD s geometrii RO nebo RM je mozné pracovat s vySSi rychlosti po-
suvu a tim i s vyssi produktivitou. .
Poznamka: Méjte na paméti, Ze pfi Sikmém zahlubovani je treba provést dvojnasobny g
pocet fezd. _ 2
—_—
l E
Sikmé zahlubovani
. §
Zkosené hrany S
PFi Fezani vysoce kvalitnich zapich( je Gasto tfeba zkosit hrany. @ 1 ] F
Jednou z mozZnosti, jak provést zkoseni, je napfiklad obrabéni rohem VBD typu J—
CoroCut GF - viz obrazek A. % H }? / \
LepSi zpUsob pro fezani zapichl se zkosenou hranou v sériové vyrobé vSak q—® < 7 -
predstavuje na zakazku vyrobena bfitova desticka tvarem odpovidajici @ 3
pozadovanému zkoseni - viz obrazek B. *g
Vice informaci o nasSich na zakazku vyrabénych britovych destickach (Tailor -
Made) najdete v kapitole RozsSifena nabidka, na strané B 67. G
S
S
8
=
\% Qo
=)
o S
oW
Rovné dno —[<0.01 H
P¥i fezani radialnich zapichu je nékdy tfeba zajistit minimalni odchylku rovinnosti.
Britové desticky CoroCut s 1 a 2 bfity s geometrii GF, GM, CR nebo TM jsou navrZzeny
tak, aby umoznily vytvorit dokonale rovné dno zapichu.
g
8
©
=

Chcete-li vytvorit dokonale rovné dno zapichu,
pouzijte britové desticky CoroCut s geometrii
GF, GM, CM nebo TM.

B 21
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A V3eobecné zapichovani — metodika ‘ h {

Vicenasobné zapichovani

Vicenasobné zapichovani je nejlepsi metodou pro hrubovaci
zapichovani v aplikacich, kdy je hloubka drazky vétsi nez Sirka.

soustruzeni

‘0
<
(3]
[

o
o
Q

i1

>

Vyuzijte celou Sitku bfitové desticky pro zhotoveni nékolika
paralelnich drazek do pIného materialu a potom odstrante
zbytkové prstence. Tento pracovni postup chrani rohy VBD pred
poskozenim a soucasné je odchazejici tfiska smérovana na
stfed utvarece.

«:ld

Sifku zbytkovych prstenctl volte tak, aby odpovidala hodnoté
0,6-0,8 x Sitka britové desticky.

«:N
T T T T T
4

—w

Proces vicenasobného zapichovani

- Ponorné soustruzeni
= Pro ponorné soustruzeni a Sikmé zahlubovani je treba pouzivat
,§ geometrie TF a TM, protoZe tyto VBD jsou urceny jak pro

radialni, tak i axialni posuvy.
D Hloubka fezu pfi axialnim soustruzeni by neméla prekrocit hod-

notu 0,75 x Sitka VBD, /.

a 0.75 x I,

‘s & =
\@ B o H
s 81" _ II
QO > ):
3 I‘l6 I
E Proces ponorného soustruzeni

Srovnani délky cyklu
“;f Na niZe uvedenych obrazcich je provedeno srovnani mezi vicenasobnym zapichovanim a ponornym soustruzenim.
F . L _

Vicenasobné zapichovani

32 70s 50s Sitka VBD 6 mm

‘§ — — |
S A | A
s 132 1526374 123456789 “9 Smér posuvu
= —r Posuv — 0,2 mm/ot

2
G

1 =
- Y
s
2 Ponorné soustruzeni
\% Qo
£2 37s 68s 44s
- (7 prachodu) (3 prichody) .
- - - - Lt -l Sifka bfitové desticky 6 mm
H * * | Hloubka fezu 3 mm
= N — - "* ~ =*
¥ Y - ] > 9 Smér posuvu
F__.* *— Y Posuv — 0,2 mm/ot

24 -
z F__.* - ¥
- - . S
2 —» Smér posuvu
= ﬁg'- Axialni posuv — 0,3 mm/ot
|
<
%
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Rezani drazek pro pojistné krouzky — vybér nastrojti A

¢4 S

Rezani zapicht pro pojistné krouzky

soustruzeni

)
=
o
7}

o
[}
7}

]

>

Rezani drazek pro pojistné krouZky na h¥idelich nebo napravach
patfi mezi asté obrabéci operace. Sitky draZek pro pojistné
krouZky jsou normalizované. Vybér britové desticky pro fezani
drazky proto zavisi na Sifce zapichu, ktery chcete vyrobit.

B 23

2
>
by
‘2
\©
3
oy
- v -, = O
Vyber nastroju D
Sitka drazky pro | Tolerance drazky Drazka pro T-Max U-Lock® 154.0 CoroCut®3 CoroCut® 2-edges N
pojistny krouzek | pro pojistny krouzek,| pojistny krouzek, §
(I3), mm H13, mm mm §
i
0.5 -0/ +0.14 0.5-0.64 ° E
0.7 -0/ +0.14 0.7-0.84 °
0.8 -0/ +0.14 0.8-0.94 °
0.9 -0/ +0.14 0.9-1.04 °
1.1 -0/ +0.14 1.1-1.24 . . g
1.3 -0/ +0.14 1.3-1.44 . . -
1.6 -0/ +0.14 1.6 -1.74 ° ° F
1.85 -0/ +0.14 1.85-1.99 ° ® ®
2.15 -0/ +0.14 2.15-2.29 ° ° °
2.65 -0/ +0.14 2.65-2.79 ° ° ° =
3.15 0/+0.18 3.15-3.33 . . . &
4.15 0/+0.18 4.15 - 4.33 . . s
5.15 -0 / +0.18 5.15-5.33 ° G
Prvni volba GC1020 -GS / GC1125 -GF / GC1125
M Gc1o020 -GS / GC1125 -GF / GC1125 >
GC1020 -GS / GC1125 -GF / GC1125 f;’
0
N Gc1020 -GS / GC1125 -GF / GC1125 2
<
S | 6c1020 -GS / GC1125 -GF / GC1125 g9
H | cc1020 -GS / GC1125 -7
Pro nejvyssi hospodarnost pouZivejte systém U-Lock 154.0 se 3 brity. Bfitova desticka ma ostré rezné hrany, H
které umoznuji fezani vysoce kvalitnich zapichd.
Druhou volbou jsou VBD CoroCut se 2 brity s geometrii GF. Diky ostrym bfitim generuje tento typ VBD malé
fezné sily a dobrou kvalitu obrobeného povrchu. _
©
8
©
=

Informace/Rejstiik ==



soustruzeni

)
=
o
@

o
[}
7}

]

>
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Vrtani
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Rezani drazek pro pojistné krouzky — vybér nastrojli

Malé drazky pro pojistné krouzky

¢4 S

Pro fezani drazek pro malé pojistné krouzky pouZzijte bfitovou desticku CoroCut3 se 3 bfity a geometrii GS.
Tato britova destiCka umoznuje fezat zapichy pro pojistné krouzky o minimalni velikosti az 0,50 mm.

Frézovani drazek pro pojistné krouzky

Pro frézovani drazek pro pojistné krouzky je prvni volbou CoroMill 327 (vnitfni drazky v malych otvorech),

respektive CoroMill 328 (vnéjsi drazky nebo drazky uvnitf velkych otvord).

Vice informaci o bfitovych destickach CoroMill 327 a CoroMill 328 naleznete v kapitole D, Frézovani.

Doporuceni pro volbu nastrojového drzaku

Britova desticka U-Lock 154.0 musi byt pouZivana pouze v kom-
binaci s nastrojovym drzakem U-Lock. Pro zajisténi nulového
Ghlu sklonu ostfi je nutné pouZit spravnou podlozku.

Bfitovou desticku U-Lock 154.0 Ize také pouZit v kombinaci s
nastrojovymi drzaky se systémem Coromant Capto.

Nastrojové drzaky CoroCut 3 jsou k dispozici v pravostranném
i levostranném provedeni. Velikost lizka bfitové desticky volte
tak, aby odpovidala velikosti [0Zka na nastrojovém drzaku.

Je mozné pouZit také fezné hlavy Coromant Capto a SL. Vice
informaci najdete v kapitole G, Nastrojové drzaky/Stroje.

Doporuceni pro volbu geometrie VBD
T-Max U-Lock® 154.0

Drzak britové desticky CoroCut3

KIi¢ Torx plus - Sroubovak

CoroCut® 3

VBD T-Max U-Lock jsou k dispozici v jedné geometrii,
ato bud' v pravostranném nebo levostranném
provedeni.

Pravostrannou bfitovou desticku miZete pouZit

s pravostrannymi vnéjSimi drzaky a levostrannymi
vnitfnimi drzaky.

Levostrannou bfitovou desticku muzete pouZzit

s levostrannymi vnéjSimi drzaky a pravostrannymi
vnitinimi drzaky.

CoroCut® se 2 brity

-GF Drazky pro pojistné krouzky o velkém priméru.
Malé fezné sily a dobra kvalita obrobeného povrchu.
K dispozici jako VBD CoroCut se 2 bfity. Lze objednat
v provedeni na zakazku.

B 24

Prvni volba pro drazky pro pojistné krouzky malych
Sitek ve vétsSiné materiald. Geometrie umoznuje
snadné délent tfisek za normalnich feznych pod-
minek.

SANDVIK



‘ ﬁ < Celni zapichovani — vybér nastrojti

Celni zapichovani

U obrobkd, ve kterych chcete fezat axialni zapich, je dalezité
vybrat pro danou bfitovou destiCku spravny nastrojovy drzak.
Nastrojovy drzak musi byt prizplsoben poloméru zakfiveni
drazky a proto by mél mit potfebny tvar.

Vybér nastroijti

CoroTurn® XS CoroCut® MB Q-Cut® 151.3 CoroCut® se 2 brity

Primér prvniho

zapichu, mm
] 1 ]
6.2-18 12-30 24-500 34-500
VySe uvedeny obrazek ukazuje systémy CoroCut, CoroTurn a Q-Cut v zavislosti na doporucenych primérech celnich zapich(.
Prvni volbou je systém CoroCut se 2 brity. Pro nizké posuvy Geometrie RM poskytuje Spickovou kontrolu utvareni tfisek

pouZivejte geometrii TF, pro stfedni posuvy geometrii GM a pro a dobrou kvalitu obrobeného povrchu.
¢elni zapichovani se zaoblenym dnem drazky geometrii RM.

Geometrie TF a GM jsou pozitivni, coZ eliminuje riziko vytvareni pro stfedni rychlosti posuvu. Tato bfitova desticka generuje
nardstku na bfitu. Geometrie TF umoznuje dobrou kontrolu malé fezné sily a a omezené mnozstvi vibraci.

utvareni tfisky a diky hladicimu provedeni také dosazeni dobré

kvality povrchu.

SANDVIK

Druhou volbou je britova desticka Q-Cut 151.3 s geometrii 7G

B 25

o ©
c o
O N
g3
o
7]
3 3
> o0

Rezani zavit(

O

Frézovani

m

Vrtani

-

Vyvrtavani

()

Upinani Nastroju/

Stroje

25

Materialy

Informace/Rejstiik ==



A Celni zapichovani — vybér nastrojt ‘ h <
-~ CoroTurn® XS CoroCut® MB Q-Cut® 151.3 CoroCut® se 2 brity
o >
o5
23
28
Priimér prvniho fezu, mm
6,2-18 °
12-30 °
24-500 o
34-500 i
Prvni volba pro stfedni posuv GC1025 GC1025 -7G / GC1125 -TF / GC1125
GC1025 GC1025 -7G / GC2135 -TF / GC2135
-7G / GC3020 -TF / GC4225
N | Gc1o25 GC1025 -TF / H13A
S | Gc1025 GC1025 -7G / GC1125 -TF / H13A
3; VySe uvedena tabulka srovnava geometrie a tfidy bfitovych desti¢ek CoroCut, CoroTurn a Q-Cut v zavislosti na doporuc¢enych
ﬁ priimérech celnich zapich.
G
D Stredni prdméry - 24 az 500 mm Malé primeéry - 6,2 az 30 mm
Pro stfedni priméry pouZivejte britové desticky Q-Cut 151.3 Pro malé priméry pouzivejte britové desticky CoroTurn XS nebo
s geometrii 7G nebo 7P. Prvni volbou je geometrie 7G, ktera je CoroCut MB. Oba tyto typy bfitovych desticek maji ostré brity
B k dispozici také v hladicim provedeni (Wiper) pro dosazeni lepsi a umoznuji dobré vysledky pfi malych posuvech.
& kvality obrobeného povrchu. Obé geometrie umoZznuji dobrou o . ) . . . P
g y P ,,p g ) Britové desticky CoroTurn XS jsou uréeny pro presné obrabéni
N kontrolu utvareni trisek. PPN 5
£ v rozmezi primeéru 6,2 az 18 mm.
E Bfitové desticky CoroCut MB jsou urceny pro prameéry od 12 do
30 mm.
§
S
. Doporuceni pro volbu nastrojového drzaku
PouZivejte celistvé nastrojové drzaky navrzené specialné pro Je mozné také pouZit noZové vliozky CoroCut SL pro ¢elni zapi-
¢elni zapichovani. Typy RF/LF (s Ghlem nastaveni 0°) nebo RG/ chovani spolu se stopkovymi drzaky nebo adaptéry Coromant
LG (s Ghlem nastaveni 90°), které umoznuji prameér prvniho fezu  Capto, které umoznuji vytvofit fadu rliznych kombinaci.
- rozmezi 34-400 mm, poskytuji nejvyssi stabilitu. L P p . .
= vrozmezl POSKYtUJI nejvyssi it Vice informaci o systému CoroCut SL najdete na strané B 58.
8 Pro hloubky zapichu az do 4,5 mm jsou k dispozici Ghlové stop-
3 kové drzaky. V nabidce jsou drzaky s Ghlem 7°, 45° a 70°, a to
jak v pravostranném, tak i v levostranném provedeni.
G
=
g
8
=z
Ea
£
[Sa=}
owm
H
g
8
©
=

| Drzak RF/LF Drzak RG/LG Uhlovy drzak (70°) CoroCut SL
=

B,

3
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‘ ﬁ { Celni zapichovani — vybér nastrojti A

Vyberte si vhodny nastroj (se zakfivenim typu A nebo B, pravostranné nebo levostranné provedeni) odpovidajici druhu provadéné
operace, usporadani a nastaveni stroje a smyslu otaceni obrobku. Viz nasledujici obrazek.

Vseobecné
soustruzeni

R = pravostranny drzak

L = levostranny drzak

Rezani zavit(

A = drzak se zakfivenim typu A

B = drzak se zakrivenim typu B

O

Frézovani

Doporuceni pro volbu geometrie VBD

m

CoroCut® se 2 brity CoroTurn® XS
-TF Prvni volba pro vSechny soustruznické operace v CXS-..F Bfitova desticka pro ¢elni zapichovani, pravostranné
korozivzdorné oceli. Nizké rychlosti posuvu a dobra provedent.

kontrola utvarent tfisek. Dobra kvalita povrchu diky
hladicimu provedeni VBD (Wiper). K dispozici jako
VBD CoroCut s 1 nebo 2 brity.

Vrtani

-

-GM Zapichovani se stfednimi rychlostmi posuvu ve
v§ech materialech. Zmensuje $irku tfisky a poskytuje CoroCut® MB
dobrou kvalitu obrobeného povrchu. K dispozici jako
VBD CoroCut se 2 brity.

MB-09FA Britova destiCka pro ¢elni zapichovani se zakfivenim
typu A.

Vyvrtavani

Stredni rychlosti posuvu a dobra kvalita obrobeného
povrchu. K dispozici jako VBD CoroCut s 1 nebo 2
brity.

()

MB-09FB Bfitova desticka pro ¢elni zapichovani se zakrivenim §

typu B. g

©

=z
e
Q-Cut® 151.3 £¢g
oW

I

Prvni volba pro ¢elni zapichovani. Stfedni rychlosti
posuvu. Dobra kvalita obrobeného povrchu diky
hladicimu provedeni VBD (Wiper).

Materialy

Stredni rychlosti posuvu pro dobrou kontrolu utvareni
trisky jak v axialnim, tak radialnim sméru. Dobra
kvalita obrobeného povrchu.

DVIK
B27
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A Celni zapichovani — metodika ‘ h <

Metodické pokyny

soustruzeni

)
=
o
@

o
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Hrubovani

PFi hrubovani vzdy prvni fez (1) provadéjte na nejvétSim
priméru drazky a nasledné postupujte smérem ke stredu. Pro
pribéh prvniho fezu je typicka dobra kontrola tfisky, ale takeé jeji
obtiznéjsi déleni.

Pro nasledujici fezy (2) a (3) je vhodné, aby jejich Sitka
odpovidala 0,5 - 0,8 nasobku Sifky VBD. Déleni tfisky se tak
dostane na prijatelnou Groven a budete moci lehce zvysit
rychlost posuvu.

‘2
G
p Dokoncovani

PFi dokoncovani provedte prvni fez (1) uvnitf daného rozmezi

praméra.

Druhym fezem (2) se dokon¢i pozadovany priimér. Radius na
£ celni ploSe vzdy obrabéjte smérem dovnitf (a vzdy smérem ke
3 stfedu).

i
[

Nakonec, tfetim fezem (3), dokoncete vnitfni priimér zapichu

E na spravné rozmery.

§

S

F

=

8

E\ -~ - - ] - -] v

- Spravny nastrOJ pro dany prumer

G Ujistéte se, zda zvoleny nastroj je vhodny pro dané rozmezi
prameéra.

S 1. Pokud se vnitfni strana ¢epele otira o vnitfni sténu drazky,

o P > - - o ~ o

= nastroj bud nenivhodny pro dané rozmezi prdméri nebo

% nastroj neni rovnobézny s osou otaceni.

§§ 2. Pokud se vnéjsi strana Cepele otira o vnéjsi sténu drazky,

-9 nastroj bud neni vhodny pro dané rozmezi primérd nebo

H nastroj neni rovnobézny s osou otaceni.

s

8

©

=
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‘ h { Tvarové obrabéni — vybér nastroju A
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Tvarové obrabéni

soustruzeni

PFi obrabéni soucasti sloZitych tvar( nabizeji britové desticky
CoroCut skvélé prilezitosti pro zhospodarnéni vyroby. Protoze
tento systém umoznuje pouZit jen jeden nastroj misto
konvencéniho pravostranného a levostranného nastroje, je
mozZné zmensit inventar nastroju. V dusledku toho se sniZuje
pocet vymén nastroju a uvoliuje se misto v revolverové hlave.
Pouziti bfitovych desti¢ek pro tvarové obrabéni je ¢asto velmi
dobrym zplsobem, jak v kratkém Case odebrat velké mnozstvi
materialu.

:‘%
- v - = O
Vyber nastroju D
HT a,
E
20
CoroCut 2
§
=
F
6
fA E
s
T T T T T - s
0.05 0.1 0.2 0.3 0.35
G
Stabilita systému CoroCut se 2 brity nabizi skvélou moznost vyuZit vysoké hodnoty >
feznych parametr(. Oblé VBD maiji nékolik specifickych geometrii. Geometrii RM %
pouZivejte pro stfedni rychlosti posuvu a narocnéjsi podminky obrabéni. Presna 2
geometrie RO je vhodna pro obrabéni korozivzdorné oceli a jinych materiald snadno £ °
ulpivajicich na bfitu. EE
oW
H
g
8
©
=
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Tvarové obrabéni — vybér nastrojl

CoroCut® se 2 brity

Prvni volba pro stfedni posuv -RM / GC4225
-RM / GC1125
-RM / GC4225
N | -am / Gc1005
S | -RO / SO5F
H | Re/ cB7015

¢4 S

Ve vySe uvedené tabulce je prehled geometrii a tfid britovych desticek CoroCut se 2 brity.

Nezelezné materialy

Prvni volbou pro obrabéni nezeleznych materiall je VBD
CoroCut se 2 brity s geometrii AM. Tato VBD umoZnuje dobré
odvadeéni tfisky a dobrou kvalitu obrobeného povrchu.

Tvrzena ocel

Pro obrabéni tvrzené oceli pouzivejte VBD CoroCut s 1 bfitem
s geometrii RE s feznou hranou z CBN. Tato bfitova desti¢ka

nabizi Spickovou produktivitu a dobrou kvalitu obrobeného
povrchu.

Doporuceni pro volbu geometrie VBD
CoroCut® s 1 a 2 brity

ARRRRR LR\ 4

-RM Prvni volba pro tvarové obrabéni. Stfedni rychlosti
posuvu a dobré kvalita obrobeného povrchu. K dispo-
zici jako VBD CoroCut s 1 nebo 2 brity.

o
o

Optimalizovana pro tvarové obrabéni korozivzdorné
oceli, HRSA a jinych material(i ulpivajicich na bfitu.
Dobra kontrola utvareni tfisek pri malych rychlostech
posuvu a malych hloubkach fezu. K dispozici jako
VBD CoroCut se 2 brity.

B 30

Britova desticka osazena syntetickym diamantem
pro dokoncovaci tvarové obrabéni nezeleznych
materiall. Dobra produktivita a kvalita obrobeného
povrchu. K dispozici jako VBD CoroCut s 1 britem.

Britova desticka s britem z CBN pro tvarové obrabéni
tvrzenych materiald. Spickova produktivita a kvalita
obrobeného povrchu. K dispozici jako VBD CoroCut
s 1 britem.

Prvni volba pro tvarové obrabéni nezeleznych
material. Dobré odvadeéni tfisky a dobra kvalita
obrobeného povrchu. K dispozici jako VBD CoroCut
se 2 brity.




‘ h < Tvarové obrabéni — metodika A

Metodické pokyny

Vseobecné
soustruzeni

Opasani britu
Ke vzniku tzv. opasani dochazi pfi pouziti oblych bfitovych Pro snizZeni rizika vzniku vibraci je tfreba, aby ve srovnani s

destiek pti ponorném nebo tvarovém obrabéni rohl. Velka ¢ast  obrabénym polomérem byl radius britové desticky co nejmensi.
britu VBD je neustale v zabéru, v misté fezu tak vznika znacny

tlak a proto je nutné sniit rychlost posuvu. Pokud musi byt polomér VBD stejny jako obrabény, pouzijte pro

snizeni rizika vibraci a zlepSeni délenti tfisek mikroprestavky
Pokud je ale sniZeni rychlosti posuvu pfilis velké, mliZze do- (pferusovany pracovni cyklus).
chazet ke vzniku vibraci.

Polomér VBD 2 polomér obrobku Polomér VBD < polomér obrobku §
\©
Nedoporuceno Doporuceno ;
\©
)
oy
— =
\©
3
X
a,—> L
P - ap

f,1 = paralelni fezy — max. tloustka tfisky 0,15-0,40 mm

f.» = ponorné soustruzeni poloméru — 50 % max. tloustky tfisky

fm fn‘l
u 2 f
fm\’ fn2\> n

:""h
—
+ h
- Vrtani

2
—_— \ =
fa1 fn2 f g
n1 s
G
Tvarové obrabéni/obrabéni vybrani - osové (trochoidalni) soustruzeni tepelné 3
odolnych superslitin (HRSA) #
¢ Najedte do fezu se snizenou rychlosti posuvu. E
G O
e ZvySte posuv na maximalni hodnotu f, pro linearni Gsek fezu. sniZena hodnota sniZena hodnota ‘g§
¢ \lyjedte z Fezu se snizenou rychlosti posuvu. posuvu f, max posuvu f, max H
Vice informaci najdete v aplikacni pfirucce pro obrabéni tepelné ? f max
OdOIHYChSuperslitin(HRSA). eeececccceccscceccscscsccscsccscssns .
g
8
©
=
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A Soustruzeni — vybér nastroju ‘ h {

Soustruzeni

soustruzeni
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Nejbéznéjsimi aplikacemi pro vyrobu Sirokych zapicht nebo
pro soustruzeni vybrani mezi dvéma rohy jsou vicenasobné
zapichovani, ponorné soustruzeni nebo Sikmé zahlubovani.
Vsechny tfi metody patfi mezi hrubovaci operace, a proto vzdy
musi nasledovat samostatna dokoncovaci operace.

Zakladni pravidlo je, Ze pokud je Sitka zapichu mensi nez jeho
hloubka, je tfeba pouZit vicenasobné zapichovani. Pokud je
tomu naopak, je tfeba pouZit ponorné soustruzeni. Nicméné
pro Stihlé obrobky Ize s vyhodou vyuZit metodu Sikmého zahl-
ubovani.

- v -, = O
D Vyber nastroju
g I_I‘ ap
E
20 CoroCut 2
E
S
6
F
*g T T T T T T —
= 0.05 0.1 0.2 0.3 0.35
G
5 Prvni volba pro rlizné soustruznické operace je systém CoroCut se 2 brity. Pro nizké
g rychlosti posuvu pouZivejte geometrii TF a pro vysSi rychlosti posuvu geometrii TM.
:‘Zf Bfitové desticky maiji pozitivni geometrii, coZ eliminuje riziko vytvareni narlistku na bfitu.
25
55
H
s
8
©
=
|
<
g
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‘ h { Soustruzeni — vybér nastrojd A

o 'S
c )0'\.‘)
23
> w
CoroCut® se 2 brity
Prvni volba -TF / GC1125
-TF / GC2135
TF / GC4225 C
N | -TF / H13A
S | -TF / GC1105
Geometrie a tfidy VBD CoroCut se 2 brity. ‘g
s
\©
3
o
Ponorné soustruzeni D
Pro ponorné soustruzeni pouZivejte bfitovou desticku CoroCut se 2 bfity s geometrii TF. Tato VBD nabizi do-
brou kontrolu utvareni trisky a diky hladicimu provedeni (Wiper) také dobrou kvalitu obrobené plochy.
=
3
[
Dovp,orucenl prO VOIbu naStI'OJOVGhO LizZko nastroje Mozné velikosti liizka VBD E
drzaku
D D
Systém CoroCut vyuZiva konstrukci s upinacim rozhranim s E EFG
profilem tvaru V nebo profilem ve tvaru kolejnicky, které mu F FG
poskytuje vyjimeénou stabilitu. G G B
. . . ox . . . . H H,J, K =
Poznamka: Velikost IUzka na drzaku musi odpovidat velikosti ) 1K g
l0zka VBD. K K Liizko VBD
L K Ctorg.(I)'ut se. F
stabllizacni
M bt kolejnickou
R R
Poznamka: Pokud pro mensi IGZko VBD pouzijete Sirsi britovou desticku, %
nezapomente snizit rychlost posuvu a/nebo zmensit ap. T
>
>

()

Doporuceni pro volbu geometrie VBD 5
(=]
CoroCut® s 1 a 2 brity §
o
£
-TF Prvni volba pro véechny soustruznické operace v -T™ Stfedni rychlosti posuvu pro vieobecné 5a
korozivzdorné oceli. Nizké rychlosti posuvu a dobra soustruznické operace. K dispozici jako VBD
kontrola utvareni tfisek. Dobra kvalita povrchu diky CoroCut se 2 brity. H
hladicimu provedeni VBD (Wiper). K dispozici jako
VBD CoroCut s 1 nebo 2 brity.
>
I
8
©
=

DVIK
B33

Informace/Rejstiik ==



soustruzeni

)
=
o
@

o
[}
7}

]

>

Rezani zavit(

O

Frézovani

m

Vrtani

-

Vyvrtavani

()

Upinani Nastroji/

Stroje

T

Materialy

Informace/Rejstiik ==

Soustruzeni — metodika ‘ h <

Metodické pokyny

Podélné soustruZeni - kvalita obrobené plochy

Diky hladicimu efektu bfitovych desticek CoroCut, Ize dosdhnout
vysoké kvality obrobeného povrchu.

Nejlepsiho hladiciho G¢inku dosahnete, pokud naleznete
spravnou kombinaci pfisuvu do fezu a, a prahybu Cepele. Je

mozné dosahnout hodnoty R4 nizsi nez 0,5 a zaroven vysoké
hodnoty nosného podilu.

B Srovnani kvality obrobeného povrchu

Drsnost obrobeného povrchu,

Ry um

4.0 |

3.5 | * TNMG 160404 (B)

3.0 | * TNMG 160408 (B)
Srovnani britové desticky CoroCut (A) a konvenénich 2.5 . CoroCut — 5 mm RM
nastroju pro soustruzeni (B). Srovnani drsnosti 20 = CoroCut — 4 mm TF
obrobeného povrchu najdete v grafu.

1.5 = CoroCut - 6 mm TM

1.0

0.5 A e

T T T — Posuv, mm/ot
0.1 0.15 0.2 0.25 0.3

Ponorné soustruzeni

Pro ponorné soustruzeni a Sikmé zahlubovani je treba pouzivat
geometrie TF a TM, protoze tyto typy VBD jsou urceny jak pro
radialni, tak i axialni posuvy.

Axiélni hloubka fezu by neméla prekrocit hodnotu 0,75 x Sitka
VBD, .

a

=

Ponorné soustruzeni

Sikmé zahlubovani

Sikmé zahlubovani je metoda, kterou je vhodné pouZit pi
obrabéni stihlych soucasti pro zamezeni vibracim a minimali-
zaci radialnich sil. Tato metoda také poskytuje nejlepsi kontrolu
utvareni tfisky a snizuje velikost opotfebeni ve tvaru vrubu pfi
obrabéni modernich materiald.

P¥i pouziti oblé VBD s geometrii RO nebo RM je mozné obrabét

s vy$8i rychlosti posuvu, rovhomérnym opotfebenim a s vy3si

produktivitou. ! H
| I
Poznamka: Pii Sikmém zahlubovani je treba provést dvojna- l i

sobny pocet fez(.

Sikmé zahlubovani

B34
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Hrubovani - vytvoreni rovhého dna

Pokud chcete vytvorit rovné dno zapichu a soucasné zajistit
Spickovou kvalitu obou bo¢nich stén zapichu, doporuéujeme
dodrzovat nasledujici sled operaci.

Cyklus pokracuje az do dosazeni pozadované hloubky. Pro do-
brou kvalitu obrobeného povrchu je nutny dokonéovaci rez.

Dokoncovani zapichti

PFi obrabéni poloméru rohu na dné drazky je nutna zvySena
opatrnost. ProtoZe VBD vytvafi konecny tvar poloméru, vétsina
pohybU nastroje se odehrava ve smeéru osy Z.

Z tohoto dlivodu hlavni bfit odebira velmi tenkou tfisku, coz
mUiZe mit za nasledek tfreni a vznik vibraci. Chcete-li predchazet
tomuto jevu, dodrzZujte nasledujici postup obrabéni, pricemz
axialni a radialni hloubka fezu by se méla pohybovat v rozmezi
0,5-1,0 mm; viz niZe.

SANDVIK

Soustruzeni — Jak na to

1. Radialni posuv do pozadované hloubky +
0,2 mm (max. 0,75 x Sitka VBD).

2. Zpétny posuv 0 0.2 mm v radialnim sméru.

3. Soustruzeni v axialnim sméru na druhou
stranu vybrani.

4. Zpétny posuv 0 0.5 mm v radialnim sméru.
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A Podsoustruzeni — vybér nastroj ‘ ﬁ <

Podsoustruzeni

soustruzeni
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U mnoha obrobkl je tfeba provadét brouseni nebo fezani
zavitl. Pro brouseni nebo fezani zavitu v rohu osazeni je
potfeba urcita vlle. Pro tento typ operace, podsoustruzent,
doporucujeme pouZzivat oblé VBD.

R
=
\©
3
oy
- v -, = O

D Vyber nastroju
= CoroCut® se 2 brity Q-Cut® 151.2
[

Priimér, mm
E Mala hloubka zapichu ° °

Velka hloubka zapichu °

Maly pramér °

Prvni volba pro stfedni posuv -RM / GC4225 -4U / GC235
£ -RM / GC1125 -4U / GC235
> -RM / GC4225 -4U / H13A
F N | -RM / H13A -4U / H13A

S -RO / SO5F -4U / H13A
V tabulce jsou uvedeny geometrie a tfidy bfitovych desticek CoroCut a Q-Cut.

=
\©
E
s
£

()

Upinani Nastrojl/
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T

Materialy
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‘ h < Podsoustruzeni — vybé&r nastrojd A

Vseobecné
soustruzeni

Velka hloubka zapichu

Pro vétsi hloubky podsoustruzent je nejlepsi volbou bfitova
desticka Q-Cut 151.2 s geometrii 4U. Bfitova desticka ma velky
Uhel hibetu, coZ umoZnuje podsoustruzeni i malych pramérd.

Mala hloubka zapichu

Pro malé hloubky podsoustruzeni, pouZivejte VBD CoroCut s 1 C
nebo 2 brity s geometrii RO nebo RM.
Geometrie RO je zvlast vhodna pro obrabéni korozivzdorné
oceli, HRSA a dalSich material( ulpivajicich na britu. 2
>
Obé geometrie umoznuji vyjimecnou kontrolu utvareni tfisek pfi E
malych posuvech a malych hloubkach fezu. 5
Q-Cut 151.2 pro vétsi velikost oddélovaciho o
zapichu (@ = 23 mm)
D
=
S
©
[
Doporuceni pro volbu nastrojového drzaku E
PouZivejte nastrojové drzaky CoroCut typu RX/LX s Ghlem 7°, Pro vnéjsi obrabéni s britovymi destickami Q-Cut pouZivejte sys-
45° nebo 70°. tém Coromant Capto s nastrojovymi drzaky typu RS/LS151.22.
S
F
=
£
Drzak RX/LX Drzak RS/LS151.22
G
>
g
Doporuceni pro volbu geometrie VBD 3
g
G O
CoroCut® se 2 bfity Q-Cut® 151.2 E‘%
-RM Prvni volba. Stfedni rychlosti posuvu a dobra kvalita -4U Prvni volba pro vétsi hloubky podsoustruzeni. Také H
obrobeného povrchu. K dispozici jako VBD CoroCut pro malé primeéry jiz od 23 mm.
s 1 nebo 2 brity.
VBD optimalizovana pro korozivzdornou ocel, HRSA a :7:“
ostatni materialy ulpivajici na bfitu. Dobra kon- £
trola utvareni tfisek pfi malych rychlostech posuvu =

a malych hloubkach fezu. K dispozici jako VBD
CoroCut se 2 brity.
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‘ ﬁ < Vnitfni upichovani a zapichovani — prehled aplikaci A

Vseobecné
soustruzeni

Rezani zavitl

O

Frézovani

Zapichovani pomoci drazkovacich
fréz

m

Volba nastroju D 84

Metodické pokyny D 88, 92

Vrtani

-
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Vnitrni zapichovani

soustruzeni
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Mnoho soucasti ma otvory opatfené vnitinimi drazkami,
pricemz vétsina vnitinich zapich( se u obrobk( provadi v blizko-
sti okraje otvoru (napfiklad zapichy pro pojistné krouzky).
Nejbéznéjsi metodou fezani vnitfnich zapich( je radialni
zapichovani. Lze vSak také vyuZit vicenasobné zapichovani

a ponorné soustruzeni. Vice informaci ziskate v kapitole
Zapichovani na strané B 19 a v kapitole Soustruzeni na strané
B 32.

Na niZe uvedeném obrazku jsou znazornény nastroje CoroTurn
XS, CoroCut MB, Q-Cut 151.3 a CoroCut se 2 brity ve vztahu k
doporucenym primériim vnitfniho zapichu.

2
S
by
=
G
3
e
- v -, = O
D Vyber nastroju
CoroTurn® XS CoroCut® MIB Q-Cut® 151.3 CoroCut® se 2 brity
‘2
\©
3
[
E >25mm
=12 mm
‘g
e
=
Minimalni
I T T T P primér otvoru,
mm
4.2 10 12 25

=
§ Doporuéené nastroje pro rlzné prameéry vnitinich zapicha.
£
~
E=A
(=)
a CoroTurn® XS CoroCut® MB Q-Cut® 151.3 CoroCut® se 2 brity
=z
‘g
© O
k=)
[Sa=}
owm
H Primér otvoru > 4,2 mm | Pramér otvoru =10 mm | Primérotvoru>12 mm | Prdmér otvoru > 25 mm

Zapichovani ° ° ° °

Celni zapichovani o . . .
= Tvarové obrabéni . D o o
% Soustruzeni °
=

Metody obrabéni s riznymi typy VBD

B 40

Informace/Rejstiik ==



‘ h < Vnitfni zapichovani — vybér nastrojti A

Pramér otvoru vétsi nez 4,2 mm - CoroTurn® XS

'S
c o
Britové desticky CoroTurn XS pro zapichovani, ¢elni zapichovani, tvarové obrabéni a predupichovani 38 2
o wn
Zapichovani Celni zapichovani | Tvarové obrabéni Predupichovani
Malé rychlosti posuvu CXS-04G CXS-06F CXS-04R CXS-05GX
CXS-05G CXS-05R
CXS-06G CXS-06R C
CXS-07G CXS-07R
‘2
b
Prvni volba pro GC1025 &
doporuceny posuv GC1025
D
N GC1025
S GC1025
Geometrie a tfidy britovych desticek CoroTurn XS ve vztahu k doporuéenym metodam obrabéni E
[
E
Doporuceni pro vyber geometrii VBD
Velikost VBD mm Typ operace
G = Zapichovani <§
. >
mﬁ) / I F = Celni zapichovani
R =VBD s plnym polomérem pro tvarové obrabéni F
04 =4 mm GX = VBD pro prfedupichovani
05=5mm
06 =6 mm =
=
07 =7mm £
>
=
Zapichovani Celni zapichovani N
=1
Nabidka obsahuje bfitové desti¢ky pro vSeobecné zapichovani Britové desticky pro ¢elni zapichovani jsou k dispozici pro %
a fezani drazek pro pojistné krouzky pro rozmezi Sirek 0,78 az primér zapichu od 6,2 mm, v Sitkach 1 az 3 mm. Maximalni z
2,0 mm a v rlznych délkach pro zajisténi maximalni stability. hloubka fezu pro tento typ VBD je 6 mm. & o
£T
55
Tvarové obrabéni Predupichovani H
Oblé VBD pro vnitfni tvarové obrabéni a zapichovanijsou k dis-  Nabidka obsahuije bfitové desticky, které pfed viastnim upich-
pozici v Sitkach 1 az 2 mm. nutim soucasti umoziuji zhotovit uvnitf otvoru zkosenou hranu
pod Ghlem 45°,
g
8
©
=
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Vnitfni zapichovani — vybé&r nastrojti ‘ h <

Primeér otvoru vétsi nez 10 mm - CoroTurn® MB

Britové desticky CoroTurn MB pouZivejte pro zapichovani, ¢elni zapichovani, tvarové obrabéni a predupichovani

Zapichovani Celni zapichovani Tvarové obrabéni Predupichovani

Malé rychlosti posuvu MB-07G MB-09FA MB-07R MB-07GX
MB-09G MB-09FB MB-09R

Prvni volba pro GC1025
doporuceny posuv GC1025
N GC1025
S GC1025

Geometrie a tfidy bfitovych desticek CoroTurn MB ve vztahu k doporu¢enym metodam obrabéni

Doporuceni pro vybér geometrii VBD

Velikost VBD mm Typ operace

dmpy, G = Zapichovani
FA = Celni zapichovani - kfivka A
FB = Celni zapichovani - kfivka B

R =VBD s plnym polomérem pro tvarové obrabéni

07 = 7 mm, minimalni primé&r otvoru GX = VBD pro predupichovani
@10 mm
09 = 9 mm, minimaini pradmér otvoru
@ 14 mm
Zapichovani Celni zapichovani
Nabidka obsahuje bfitové desti¢ky pro vSeobecné zapichovani k dispozici jsou bfitové desticky pro primér zapichu od 14 mm,
v rozmezi Sifek 1 aZ 3, respektive 0,73 az 1,7 mm pro fezani v Sitkach 1 aZ 3 mm. Maximalni hloubka fezu pro tento typ VBD
drazek pro pojistné krouzky. je 5 mm.
Tvarové obrabéni Predupichovani
Oblé VBD pro vnitfni tvarové obrabéni a zapichovani jsou k dis- Nabidka obsahuje britové desticky, které pred vlastnim upich-
pozici v Sitkach 0,8 az 3 mm. nutim soucasti umoznuji zhotovit uvnitf otvoru zkosenou hranu
pod Ghlem 45°,
B 42 SANDVIK
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‘ h < Vnitfni zapichovani — vybér nastrojti A

Pramér otvoru vétsi nez 12 mm - Q-Cut® 151.3

Pro zapichovani, ¢elni zapichovani a tvarové obrabéni pouzivejte britovou desticku Q-Cut 151.3

Vseobecné
soustruzeni

Presné zapicho- Celni zapichovani | Tvarové obrabéni
vani
Malé rychlosti posuvu 4G -7P C
=
Stredni posuv -7G ]
=
G
3
oy
Prvni volba pro doporuéeny -4G / GC1125 -7G / GC1125 -7P / GC1125
posuv -4G / GC1125 -7G / GC2135 -7P / GC1125
-4G / H13A -7G / GC3020 -7P / GC4225
N | -4G / H13A 5
S | -4G / H13A -7G / GC1125 -7P / GC1125 £
Geometrie a tfidy bfitovych desticek Q-Cut 151.3 ve vztahu k doporu¢enym metodam obrabéni E

8
Zapichovani -
Pro pfesné zapichovani pfi malych rychlostech posuvu pouzijte geometrii 4G. Pro tuto bfitovou desticku F
jsou charakteristické malé fezné sily a sou¢asné vynika dobrou kontrolou utvareni trisky.
Celni zapichovani
\©
Pro ¢elni zapichovani se strednimi rychlostmi posuvu pouzijte geometrii 7G. Tato VBD nabizi dobrou kon- ;;
trolu utvareni tfisky a diky hladicimu provedeni dobrou kvalitu povrchu.
G
Tvarové obrabéni 5
s
Pro tvarové obrabéni pfi nizkych rychlostech posuvu pouZivejte geometrii 7P. Tato bfitova desti¢ka nabizi *E
dobrou kontrolu utvareni tfisky jak v axialnim, tak radialnim sméru. E
28
55
H
g
8
s
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A Vnitini zapichovani — vybér nastroj ‘ h <

.. Pramér otvoru vétsi nez 25 mm - CoroCut® se dvéma brity

c o

8 § Britové desticky CoroCut se 2 bfity pouZivejte pro zapichovani, éelni zapichovani, tvarové obrabéni a predupichovani
o w

QS

28

Zapichovani

Celni zapichovani

Tvarové
obrabéni

Soustruzeni

Dokoncovani -GF -GF ﬁ
E Stredni obrabéni -GM m -TF ﬁ -RM %
‘2
E Prvni volba -GF / GC1125 | -GM / GC4225 | -GF / GC1125 | -TF/ GC1125 | -RM/ GC4225 | -TF/ GC1125 | -TM / GC4225
-GF / GC1125 | -GM / GC1125 | -GF / GC1125 -TF / GC2135 -RM / GC1125 -TF / GC2135 -TM / GC2135
D -GF / GC1125 | -GM / GC3115 | -GF / GC1125 | -TF/ GC4225 | -RM / GC4225 | -TF/ GC4225 | -TM / GC4225
-GF / H13A -GM / H13A -GF / H13A -TF / H13A -RM / H13A -TF / H13A -TM / H13A
-GF /GC1125 -GF / H13A -TF / GC1105 | -RO / SO5F -TF / H13A -TM / H13A
£ Geometrie a tfidy bfitovych desti¢ek CoroCut ve vztahu k doporu¢enym metodam obrabéni
[
E
Zapichovani
Pro zapichovani pfi malych rychlostech posuvu pouZivejte geometrii GF, pro stfedni rychlosti posuvu pak
= geometrii GM. VBD s geometrii GF Ize objednat v provedeni na zakazku. Oba tyto typy VBD nabizi dobrou
3>§ kvalitu obrobeného povrchu.
I -
Celni zapichovani
Pro celni zapichovani s malou rychlosti posuvu pouZivejte geometrii GF, pro stfedni rychlost posuvu pak
\_ geometrii TF. VBD s geometrii GF Ize objednat v provedeni na zakazku. Geometrie TF nabizi dobrou kontrolu
8 utvareni tfisky a diky hladicimu provedeni dobrou kvalitu obrobeného povrchu.
T
E
=
G Tvarové obrabéni
Pro stfedni posuvy a naro¢néjsi podminky obrabéni pouZivejte geometrii RM. Tato VBD umoznuje dobrou
> kontrolu utvareni tfisky a dosazeni dobré kvality obrobeného povrchu.
s
8
z
“o Soustruzeni
=S
~ % Pro soustruzeni pfi malych rychlostech posuvu pouZivejte geometrii TF, pro stfedni rychlosti posuvu pak ge-
H ometrii TM. VBD s geometrii TF nabizi dobrou kontrolu utvareni tfisky a diky hladicimu provedeni dobrou kva-
litu obrobeného povrchu. Obé VBD maiji pozitivni geometrii, coz eliminuje riziko vytvareni narlstku na bfitu.
g
8
©
=
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‘ h < Vnitfni zapichovani — vybér nastrojti A

Doporuceni pro volbu nastrojovych drzaku

soustruzeni

)
=
o
@

o
[}
7}

)

>

Tyce pro vnitrni zapichovani pro britové
desticky CoroCut® se 2 brity

Pro vnitfni zapichovani pouZivejte ty¢e RAG/LAG. Tyto tyce pro
vnitini zapichovani jsou dostupné v pravostranném a levostran-
ném provedeni v primérech od 16 do 50 mm nebo v Ghlovém
provedeni 20° pro tvarové obrabéni.

TyCe jsou vybaveny vnitinim pfivodem fezné kapaliny. Zapichovaci tyg Ty pro tvarové obrabéni

TyCe do priméru 25 mm jsou valcoveé a jsou konstrukéné
prizplsobené pro pouziti s objimkami EasyFix. Ty¢e s primérem
vétsim nez 25 mm jsou opatreny ploSkami.

‘2
\©
Karbidové a tlumené vyvrtévaci tyée Karbidem vyztuZené tlumené vyvrtavaci tyce D
Stabilita je klicem k potlaceni vibraci a zaroven souvisi s vyloZzenim
nastroje a také s tim, v jaké vzdalenosti od okraje otvoru se zapich
provadi. Riziko vibraci Ize omezit pouzitim co nejvétsiho praméru B
(velikosti) tyCe. V pfipadé problém( s hromadénim tfisek je postup L<7 xdm, S
opacny. = - 5
[
VyloZeni nastroje by v pfipadé celistvych ocelovych vyvrtavacich tyci Tlumené a karbidové tyce
nemélo presahnout 3 x D, respektive 5 x D pro karbidové vyvrtavaci E
tyce.
V pfipadé tlumenych vyvrtavacich ty¢i je mozné obrabéni
s vyloZzenim az 5 x D, respektive az 7 x D v pripadé karbidem L<5xd
vyztuZenych tlumenych ty¢i. =2 X 0
PFi pouZiti tlumenych vyvrtavacich ty¢i méjte vzdy na paméti Celistvé ocelové tvé §
potrebu aplikace ostré geometrie a modernich metod obrabéni, elistve ocelove tyce -
které umoznuji pfedchazet vibracim. F
=
s
=
G
Pro pfesné obrabéni s mensimi vibracemi a presnym vyskovym
nastavenim nastroje pouZivejte upinaci objimky EasyFix. Vice infor- =y
maci naleznete v kapitole G, Nastrojové drzaky/Stroje. %
\©
z
Ea
£
[Sa=}
oW
H
g
Easy Fix §
|
<
o
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soustruzeni
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Rezani zavit(

O

Frézovani

m

Vrtani

|

Vyvrtavani

»

Upinani Nastroji/

Stroje

T

Materialy
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Vnitfni zapichovani — vybér nastroju

¢4 S

Doporuceni pro volbu geometrie britové desticky

CoroCut® s 1 nebo 2 brity

Q-Cut® 151.3

GM

-
-

=

TF
%

Pro pfresné zapichovani s malymi rychlostmi posuvu.
Malé fezné sily a dobra kvalita obrobeného povrchu.
K dispozici jako VBD CoroCut se 2 bity. Lze objednat
v provedeni na zakazku.

Zapichovani pfi stfednich rychlostech posuvu ve
vSech typech materialt. Zmensuje Sirku tfisky
a poskytuje dobrou kvalitu obrobeného povrchu.

K dispozici jako VBD CoroCut se 2 brity.

Prvni volba pro tvarové obrabéni. Stredni posuvy
a dobra kvalita obrobeného povrchu. K dispozici jako
VBD CoroCut s 1 nebo 2 brity.

Prvni volba pro vSechny soustruznické operace v ko-
rozivzdornych ocelich. Nizka rychlost posuvu a dobra
kontrola utvareni tfisek. Dobra kvalita povrchu, diky
hladicimu provedeni VBD (Wiper). K dispozici jako
VBD CoroCut s 1 nebo 2 brity.

Stredni rychlost posuvu, pro obecné soustruznické
operace. K dispozici jako VBD CoroCut se 2 brity.

4G

Alternativni volba pro vnitfni zapichovani v otvorech

nejmensich priimérd. Tato bfitova destiCka generuje
malé fezné sily a soucasné vynika dobrou kontrolou
utvareni trisky.

Prvnivolba pro ¢elni zapichovani. Stfedni posuvy.
Dobra kvalita povrchu, diky hladicimu provedeni VBD
(Wiper).

Prvni volba pro tvarové obrabéni a ¢elni zapichovani.
Stredni posuvy pro dobrou kontrolu utvareni tisky
jak v axialnim, tak radialnim sméru. Dobra kvalita
obrobeného povrchu.

Metodické pokyny

Vyhnéte se vibracim

Pokud se chcete vyhnout vibracim, pracujte vzdy s co nejkratSim vyloZzenim nastroje

a s geometrii s co nejlehéim fezem. PouZivejte tedy bfitovou desticku s ostrou ge-
ometrii GF nebo TF.

Vibracim Ize také zabranit, pokud pouZijete uzsi bfitovou desticku a provedete nékolik

paralelnich fez(. Cely cyklus zakoncete dokoncovaci operaci. Viz obrazek (A).

Zapich Ize také vyrobit jednim fezem a nasledné ho dokong¢it ponornym soustruzenim.

Pro dosazeni co nejlepSiho odvadeéni tfisky, zacnéte od spodniho konce otvoru
a postupné obrabéjte smérem k Usti otvoru. Viz obrazek (B).

Pro pfesné obrabéni s mensimi vibracemi a pfesnym vyskovym ustavenim nastroje
pouZzivejte upinaci objimky EasyFix. Vice informaci o upinacim systému EasyFix najdete

v hlavnim katalogu.

Predbézné upichovani bez ostfin
Pro zkoseni hran pod Ghlem 45° pfed viastnim upichovanim, pouZivejte britové
desticky CoroTurn XS nebo CoroCut MB.
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Problémy a jejich reseni
Upichovani a zapichovani

Vseobecné
soustruzeni

Pricina Reseni
Spatna kvalita povrchu e PouZivejte kratké a stabilni nastroje
e Odstranujte tfisky - pouZivejte geometrii s dobrou kontrolou odvadéni
trisek
e Qvérte spravné nastaveni fezné rychlosti/posuvu C

e PouZivejte hladici geometrii

e Zkontrolujte nastaveni nastroje

i zavitl

¢ lyberte nejostrejsi geometrii

Rezan

e PouZivejte geometrii s dobrou kontrolou utvareni trisky

¢ \lyberte pro dany material vhodny specialni rozpustny olej

O

® Zménte geometrii

e Zvolte vySSi rychlost posuvu

Frézovani

e \/yuZivejte mikroprestavky béhem fezu

o ZvySte mnoZstvi pfivadéné fezné kapaliny

m

Vibrace e Pouzijte stabilni upnuti

e Zkontrolujte spravné nastaveni fezné rychlosti/posuvu

Vrtani

e Pouzivejte kratSi vylozeni nastroje

n

® Zménte geometrii

e Zkontrolujte stav nastroje

e Zkontrolujte ustaveni nastroje

Vyvrtavani

Kratka Zivotnost nastroje e Zkontrolujte nastaveni ostfi do osy hrotd

»

e Zkontrolujte Ghel mezi nastrojem a obrobkem

e Zkontrolujte stav britu. Pokud je bfit jiZ hodné pouzivany mlze v 1UZku
VBD vzniknout vile.

Upinani Nastroju/

Stroje

3t

>
©
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Problémy a jejich reseni
Upichovani a zapichovani

Zeni

‘0
<
o
(5]

o
o
Q

w

>

soustru.

Peclivé sledovani stavu britu

Pro dosazeni co nejvySSi hospodarnosti z hlediska Zivotnosti PFi malych feznych rychlostech jsou hlavnimi problémy tvorba
nastroje, kvality obrobku a optimalizace feznych parametr( je narlstku a vylamovani bfitu. PFi vysokych rychlostech jsou
dllezité peclivé sledovat stav britu. nejvyznamnéjSimi problémy plasticka deformace, opotrebeni

hibetu VBD a opotirebeni ve tvaru Zlabku.

. Pricina Reseni
=
ﬁ 1. Pilis nizka teplota bfitu. 1. Zvyste feznou rychlost a/nebo posuv.
§ 2. Nevhodna geometrie nebo tfida. 2. Vyberte geometrii s ostfejSim britem.
po Pokud mozno tfidu s PVD povlakem.
D P¥i upichovani ke stredu v korozivzdorné oceli je
téméF nemozné zabranit vzniku nardstku na bfitu. Je
Nardstek na bitu nicméné dulezité minimalizovat tento jev pouzitim vyse
uvedenych feseni.
b=
g . - S
S 1. Prilis tvrda tfida. 1. Vyberte mékci tfidu.
£ 2. Malo odolna geometrie. 2. Vlyberte geometrii pro vyssi rychlosti posuvu.
3. Nestabilni podminky. 3. Zmensete vylozeni nastroje. Zkontrolujte nastaveni
E 4. P¥ilis vysoké hodnoty feznych parametr( bfitu do osy hrotd.
4. Snizte fezné parametry.
Vydrolovani/vylamovani
bfitu
= 1. Prilis vysoka teplota v oblasti fezu. 1. Snizte feznou rychlost a/nebo posuv.
£ 2. Nevhodna tfida. 2. Zvolte tfidu s vyssi odolnosti vici opotirebeni.
3. Nedostatecny pfivod fezné kapaliny. 3. ZvySte mnozstvi privadéné fezné kapaliny.
15 1. Prilis vysoka fezna rychlost. 1. SniZte feznou rychlost.
3 2. Prilis mékka trida. 2. Zvolte tfidu s vyssi odolnosti vici opotiebeni.
= 3. Nedostatecny privod fezné kapaliny. 3. Zvyste mnoZstvi privadéné fezné kapaliny.
S

»

=

o3

S

3 1. Prilis vysoka fezna rychlost. 1. Snizte feznou rychlost.

z 2. PFilis mékka tfida. 2. Zvolte tfidu s vyssi odolnosti vici opotrebeni.
& o 3. P¥ilis vysoka rychlost posuvu. 3. Snizte rychlost posuvu.

§_§ 4. NedostateCny privod fezné kapaliny. 4. ZvySte mnozstvi privadéné fezné kapaliny.

Opotfebeni ve tvaru

o

Zlabku
1. Oxidace ve vzdalenosti rovné hloubce fezu. 1. PouZivejte rdzné hloubky fezu (Sikmé zahlubovani).
2. PFilis vysoka teplota bfitu. 2. Snizte feznou rychlost.
g
[
©
=
Opotiebeni ve tvaru
I vrubu
=
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Produkty - upichovani a zapichovani




A Upichovéani a zapichovani — CoroCut® s 1 a 2 bfity ‘ h <

CoroCut® s 1 a 2 brity

o ©
S o
g5
L3
R
® 3
>0

— Jedinecny systém se stabilizacni
kolejnickou pro vyjimecnou stabilitu

— Systém s jednim nebo dvéma brity

— Specialni geometrie a tfidy pro
vS§echny materialy

- TECHNOLOGrv — Dobra kvalita obrobeného povrchu

wip¢€

diky hladici technologii (Wiper)

£ — Moznost objednani na zakazku
vyrobenych bfitovych desticek

Rezani zavit(

O

Maximalni hloubka fezu, a,,
Velikost Sitka bFitové pro bfitové desticky
= |tzka VBD desticky, I,, mm CoroCut 2, mm
\©
8 I a D 1.5 12.9
3 70
[ E 2 19
F 2.5 18.9
E G 3 18.8
L ar
| H 4 23.7
f‘— Sitka bFitové desticky, I, J 5 23.6
mm K 6 23.5
L 8 28.4
G M 9-11 -
- [ R 15 -
Pouziti
F
Tvarové obrabéni Tvarové obrabéni
Upichovani Zapichovani Soustruzeni (obla VBD) hliniku
= Strana | B 14 B 19 B 32 B 29 B 30
g -
H
= -
= Dokonéovani CF o W TF
£ Nizky posuv 5]
8
z Stredni obrabéni
= ’
£2  Stfedni posuy ™ M i) ™ ﬂ RM % AM B
55
Hrubovani
H Rychly posuv <R
Optimalizace RO
Kontrola utvareni trisky .
>
g Ostry brit -CS -RS y -RS y
[
©
=
s ER Gpravou -GE ﬁ -RE g
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Doporuceni pro volbu nastrojového
drzaku
Systém CoroCut se vyrabi v provedeni se stabilizacni

kolejnickou nebo upinacim rozhranim s profilem tvaru Vs
vyjimecnou stabilitou.

Poznamka: velikost 10zka drzaku musi odpovidat velikosti [iZka
VBD. Pokud to neni mozné zajistit, pouzijte dlouhou bfitovou
desticku a nastroj s co nejkratSim vyloZenim pro omezeni
vibraci a vychyleni.

Doporuceni pro volbu tridy VBD

Profil tvaru V

~. 7

Upichovani a zapichovani — CoroCut® s 1 a 2 brity

Britova desticka

R

—

Profil ve tvaru
kolejnicky

Drzak

Univerzalni tridy

GC1125

Prvni volba pro upichovani trubek a pro
zapichovaci a soustruznické operace.
Dobré vysledky pfi obrabéni nizkouhli-
kové oceli a dalSich materiald snadno
ulpivajicich na bfitu.

Malé az stfedni fezné rychlosti.

GC1145

Pro aplikace extrémné narocné na
houZevnatost, jako jsou napfiklad ne-
spojité fezy nebo upichovani smérem ke
stfedové ose v korozivzdorné oceli. Malé
fezné rychlosti.

GC4225 - prvni volba pro litinu

Skvéla kombinace vysoké odolnosti v{ci
opotfebeni a spolehlivosti bfitu. Vhodna
pro zapichovani, soustruzeni a upicho-
vani za stabilnich podminek. Stfedni az
vysoké fezné rychlosti.

Univerzalni tridy
ISO

GC2135 - prvni volba pro korozivzdornou
ocel

Pro aplikace extrémné narocné na
houZevnatost, jako jsou napfiklad ne-
spojité fezy nebo upichovani smérem ke
stfedové ose v korozivzdorné oceli. Malé
azZ stredni fezné rychlosti.

GC3115

Trida s velkou odolnosti vici opotfebeni
pro zapichovani a soustruznické operace
za stabilnich podminek. Velmi vhodna
téz pro tvrdé oceli. Vysoka fezna rychlost.

HRSA
ISO

GC1105

Tfida s velkou odolnosti vici opotfebeni
v kombinaci s ostrymi bfity. Vhodna pro
dokoncovani s Gzkymi tolerancemi v
Zarovzdornych superslitinach (HRSA) a
korozivzdornych ocelich.

Hlinik a tepelné odolné superslitiny (HRSA)

GC1005

Nejvhodnéjsi pro hrubovani hliniku.

ISO

H10

Dobréa ostrost bfitl, vhodna pro obrabéni
slitin hliniku a Zaruvzdornych superslitin
(HRSA).

NezZelezné materialy a titan
ISO

i

H13A

nou. Vhodna pro obrabéni nezeleznych materialll a titanu.

Dobréa odolnost vici opotfebeni a houzevnatost v kombinaci s ostrou feznou hra-

SANDVIK
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Vseobecné
soustruzeni

Rezani zavitl

O

Frézovani

m

Vrtani

|

Vyvrtavani
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A Upichovéani a zapichovani — CoroCut® se 3 bfity ‘ h <

CoroCut® se 3 brity

o ©
S o
g5
L3
R
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— Hospodarné mélké upichovani
v hromadné vyrobé

— Extrémné malé Sirky

— Jeden nastrojovy drzak pro vSechny
typy britovych desticek

— MoZnost objednani na zakazku
zhotovenych britovych desticek

— Polotovary pro brouseni tvart dle
vlastni potreby

Rezani zavit(

O

‘g
\©
S
: Pouziti
Rezani drazek pro pojistné
Déleni tyci Upichovani trubek krouzky
B 14 B 14 B 23

Vrtani

-

Vyvrtavani

()

Upichovani Rezani drazek pro pojistné
> geometrie CM a CS krouzky - geometrie GS | ; | /
=) B . . . - a a a a
E Sitka bfitové desticky, I;, mm Sitka bfitové desticky, I,, mm I‘- 'T
= 1.0 0,5a72,0 v Vr
& o
EE 15 24
oW

2.0 25
H 2,7

30 Pravostranna britova desticka (T) Levostranna britova desticka (U)
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‘ h < Upichovani a zapichovani — CoroCut® se 3 brity A

Vseobecné
soustruzeni

Doporuceni pro volbu nastrojového drzaku

Nastrojové drzaky systému CoroCut 3 jsou k dispozici v pravostranném i levostranném
provedeni. Velikost IUzZka bfitové desticky volte tak, aby se shodovala s velikosti IGzka
na drzaku.

Upinaci systém je zaloZen na stabilnim a tuhém rozhrani mezi nastrojovym drzakem a
bfitovou destickou. Jeden drzak umoznuje upnuti vSech bfitovych destiGek rlizné Sirky.
Pokud dojde ke zlomeni bfitové desticky, nedojde k poSkozeni upinaciho mechanismu.
Po vyméné britové desticky Ize stroj znovu spustit.

‘.‘%‘

Drzak britové desticky CoroCut3 &NJ
D

Pro usnadnéni a urychleni vymény bfitové desticky, je upinaci Sroub

VBD CoroCut 3 v pfipadé stopkového drzaku pristupny z obou £
stran. To je velka vyhoda, zvlast pfi obrabéni na vicevietenovych 3
automatech nebo strojich s posuvnou hlavou. 2
E

KIi¢ Torx Plus - Sroubovak =

F

v <. &
Doporuceni pro volbu tridy VBD T
>

Univerzalni tridy

»

GC1125

=

=)
Prvni volba pro upichovani trubek a pro zapichovaci a soustruznické E
operace. Dobré vysledky pfi obrabéni nizkouhlikové oceli a dalSich §
materialt snadno ulpivajicich na britu. =

\© d_.)‘
Malé aZ stfedni Fezné rychlosti. S8

=N7]

>
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8
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=
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A Upichovéani a zapichovani — T-Max Q-Cut® 151.2 ‘ h <

T-Max Q-Cut® 151.2

o £
c o
g5
25
R
e
> a0

— Specialni geometrie a tfidy pro
vSechny materialy

_1ecHNO°CL  — Dobré kvalita obrobeného povrchu
r diky hladici technologii (Wiper)

= — Moznost objednani na zakazku
vyrobenych britovych desticek

— Polotovary pro brouseni tvar( dle
vlastni potfeby

Rezani zavit(

O

‘g
\©
S
2 Pouziti
Tvarové obrabéni | Tvarové obrabéni
Upichovani Zapichovani Celni zapichovani | Soustruzeni (obla VBD) hliniku
Strana | B 14 B 25

\E @
8 |
=

Dokoncovani -7TE

Nizky posuv

Stfedniobrabéni | 5g
Stredni posuv

BrE | BE

Vyvrtavani

G \
Hrubovani
Vysoky posuv 48 g
=
(=) . .
= Optimalizace ] ]
2 Kontrola utvareni 4G % 4P
'E trisky
& o
£ :
53 )
Ostry brit -5F F-P H F-P
s ER upravou E-G H E-P E

Doporuceni pro volbu nastrojového drzaku

Je mozZné pouZzit systém CoroTurn SL a adaptéry pro nozové vlozky Q-Cut. Viz Hlavni katalog.

Materialy

DVIK

B 54
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Doporuceni pro volbu tridy VBD

Upichovani a zapichovani — T-Max Q-Cut® 151.2

Univerzalni tfidy

ISO

GC1125

Prvni volba pro upichovani trubek a pro
zapichovaci a soustruzZnické operace.
Dobré vysledky pfi obrabéni nizkouhli-
kové oceli a dalSich materiald snadno
ulpivajicich na bfitu.

Malé az stfedni fezné rychlosti.

GC2135 - prvni volba pro korozivzdornou
ocel

Pro aplikace extrémné naro¢né na
houZevnatost, jako jsou napfiklad nespo-
jité fezy nebo upichovani smérem ke
stfedové ose v korozivzdorné oceli.

Malé az stfedni fezné rychlosti.

GC1145

Pro aplikace extrémné naro¢né na
houzevnatost, jako jsou napriklad nespo-
jité fezy nebo upichovani smérem ke
stfedové ose v korozivzdorné oceli.

Malé fezné rychlosti.

GC235

Upichovani a zapichovani v ocelich,
pro operace naro¢né na houzevnatost.
Vhodna pro malé fezné rychlosti a pro
obrabéni za nepfiznivych podminek.

CT525

Nepovlakovana tfida na bazi karbidu
titanu s vynikajici odolnosti proti oxidaci
a ulpivani materialu obrobku na bfitu.
Pro vysokou kvalitu obrobené plochy pfi
zapichovani v nizkolegovanych ocelich
za pomérné priznivych podminek. Mensi
fezné rychlosti a rychlosti posuvu.

GC3020

Trida specialné doporucena pro za-
pichovani a soustruzeni za stabilnich
podminek, vzhledem k jeji vynikajici
tvrdosti za vysokych teplot je vykonna
také pfi obrabéni tvrdych oceli. Vhodna
pro vysoké fezné rychlosti za stabilnich
feznych podminek.

SANDVIK

Litina

ISO

GC4225

Skvéla kombinace vysoké odolnosti vici
opotfebeni a dobré spolehlivosti britu.
Vhodna pro zapichovani, soustruzeni

a upichovani za stabilnich podminek.

Stfedni az vysoké fezné rychlosti.

Hlinik a tepelné odolné superslitiny (HRSA)
ISO

[N]

CD10

Tfida s mimoradnou odolnosti vici
opotfebeni umoznuje dosazeni velmi
dobré kvality provrchu. Vhodna pro
obrabéni nezeleznych a nekovovych
materiald.

GC1005

Nejvhodnéjsi pro hrubovani hliniku.

NezZelezné materialy a titan

ISO

i

H13A

Dobra odolnost vici opotrebeni

a houZevnatost v kombinaci s ostrou
feznou hranou. Vhodna pro nezelezné
materialy a slitiny titanu.

Tvrzené materialy

ISO

[H]

CB20

Trida odolna proti opotfebeni. Vhodna
pro obrabéni tvrzenych materiall

s omezenou rychlosti posuvu a hloubkou
fezu. Umoznuje eliminovat nasledné
brouseni.

B 55

Vseobecné
soustruzeni

Rezani zavitl

O

Frézovani

m

Vrtani

-n

Vyvrtavani

»

Upinani Nastroju/

Stroje

3t

Materialy
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A Upichovani a zapichovani — T-Max Q-Cut® 151.3 ‘ h <

T-Max Q-Cut® 151.3

o £
c o
g5
25
R
82
> a0

o TEcHNOLOGrY — Dobra kvalita obrobeného povrchu

Wlpe diky hladici technologii (Wiper)

— Vyvrtavaci tyce pro celni zapichovani

=
=
by
=
\©
3
o
=
\©
S
2 Pouziti
Presné zapichovani Celni zapichovani Tvarové obrabéni
Strana B 25
=
&
F Nizky posuv -4G
=
T Stfedni posuv.
>
>

>

B

8

g3

=% Doporuceni pro volbu nastrojovych drzakl

H Bfitovou desticku Q-Cut 151.3 s geometrii 7G nebo 7P je moZné pouZit pouze s drzaky
typu R/L 151.37 nebo ty¢emi typu R/L 151.32.
Je moZné pouzit systém CoroTurn SL a adaptéry pro nozové vlozky Q-Cut. Viz Hlavni
katalog.

g
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©
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I

=
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Doporuceni pro volbu tridy VBD

Upichovani a zapichovani — T-Max Q-Cut® 151.3

Univerzalni tridy
ISO

&

GC1125

Prvni volba pro upichovani trubek a pro
zapichovaci a soustruznické operace. Dobré
vysledky pfi obrabéni nizkouhlikové oceli

a dalSich materiald snadno ulpivajicich na
britu.

Malé az stfedni fezné rychlosti.

GC2135 - prvni volba pro korozivzdornou ocel

Pro aplikace extrémné narocné na
houZevnatost, jako jsou napfiklad nespojité
fezy nebo upichovani smérem ke stfedové
ose v korozivzdorné oceli.

Malé az stfedni fezné rychlosti.

GC1145

Pro aplikace extrémné naroc¢né na
houZevnatost, jako jsou napfiklad nespojité
fezy nebo upichovani smérem ke stfedové
ose v korozivzdorné oceli.

Malé fezné rychlosti.

R 4

GC235

Upichovani a zapichovani v ocelich, pro
operace naro¢né na houzevnatost. Vhodna
pro malé fezné rychlosti a pro obrabéni za
nepfiznivych podminek.

GC3020

Trida specialné doporucena pro zapicho-
vani a soustruzeni za stabilnich podminek,
vzhledem k jeji vynikajici tvrdosti za vysokych
teplot je vykonna také pfi obrabéni tvrdych
oceli.

Vhodna pro vysoké rezné rychlosti za stabil-
nich podminek.

GC3115

Trida s velkou odolnosti vici opotfebeni pro
zapichovani a soustruznické operace za
stabilnich podminek.

Vhodna téz pro obrabéni tvrdych oceli.

Vysoké fezné rychlosti.

GC4225

Skvéla kombinace vysoké odolnosti vici opotiebeni a dobré spolehlivosti bfitu. Vhodna pro
zapichovani, soustruzeni a upichovani za stabilnich podminek.

Stredni az vysoké fezné rychlosti.

Nezelezné materialy a titan

ISO

H13A

Dobra odolnost vici opotfebeni a houzevnatost v kombinaci s ostrou feznou hranou. Uréena

pro obrabéni nezeleznych materiald a titanu.

SANDVIK
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Vseobecné
soustruzeni

Rezani zavitl

O

Frézovani

m

Vrtani

-n

Vyvrtavani

»

Upinani Nastroju/

Stroje
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Materialy
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soustruzeni
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Rezani zavitl

O

Frézovani

m

Vrtani

|

Vyvrtavani

»

Upinani Nastroji/

Stroje

o

Materialy
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Upichovani a zapichovani — CoroTurn® SL ‘ h {

CorolTurn® SL

CoroCut SL je univerzalni modularni systém, ktery umoznuje sestavit
nastroje presné prizplsobené dané zapichovaci operaci.

Systém je tvoren pfimymi noZovymi viozkami a nozovymi viozkami pro
¢elni zapichovani, které je mozno pouZzit pro vnéjsi i vnitfni obrabéni. K
dispozici jsou nozoveé vlozky pro systém CoroCut a Q-Cut.

e CoroCut pro ¢elni zapichovani i ostatni zapichovaci operace
e CoroCut 3 pro hospodarné zapichovani

e CoroCut XS pro presné zapichovani

e Q-Cut 151.2 pro hluboké zapichovani

e Q-Cut 151.3 pro malé vnitfni priméry

Vneéjsi obrabeni
Levostranné Pravostranné
N % %
ol Sy |
I L] . ? \ '
0° 45° 0° 90°
Pravostranné Neutralni Levostranné
Zakfiveni Y Zakfivent
typu A typu A
- — _%—
ZakFiveni Zakriveni
typu B typu B
Levostranny nastroj = levostranny | Pravostranny nastroj = pravostranny
adaptér+pravostranna nozova viozka adaptér+levostranna nozova viozka
Vnitrni obrabeni
Levostranné Neutralni Pravostranné

LTS

Levostranné néastroje = levostran-

Pravostranné nastroje = pravos-

ny adaptér + levostranna nozova
vlozka

. L Ostatni ty]
NoZové vlozky CoroCut SL

B _

Levostranné

Systém CoroCut SL je tvoren adaptéry Coromant Capto a stopkovymi d

py feznych hlav 4
CoroTurn SL mn LY

tranny adaptér + pravostranna
nozZova vlozka

I 1

NoZoveé vliozky CoroCut SL

Pravostranné

rzaky v provedeni 0°, 90° a 45°.

B 58



‘ h < Upichovani a zapichovani — CoroTurn® SL A

NoZové vlozky Ize upnout do adaptérd typu 570 v provedenijako  Vzdy je treba pouZzit ty¢e s co nejkratSim vyloZenim, aby nedo-
celistvé ocelové nebo tlumené tyce. chazelo k vibracim a vychyleni nastroje.

Vseobecné
soustruzeni

C
‘.‘%‘
Vnitrni privod rezné kapaliny - dobré odvadéni trisek a delsi zivotnost nastroje B
VSechny nozové vlozky jsou opatfeny smérovou tryskou pro pfivod fezné kapaliny
umisténou na zadni strané bfitové desticky. Reznou kapalinu je tak moZné presné
nasmeérovat pfimo na brit. Cely systém je rovnéz doplnén o adaptéry, které umoznuji
snadné pripojeni trubicek pro pfivod fezné kapaliny nad a pod brit.
=
S
0
E
§
S
NoZové vlozky CoroCut SL a Q-Cut SL jsou v ose spojky opatfeny vestavénou vodici F
smérovou trubi¢kou pro privod fezné kapaliny. TrubiCky maji po strané otvor, ktery
umoznuje presné nasmérovani fezné kapaliny pfimo na bfit. V pfipadé potfeby nas-
tavte spravnou Ghlovou polohu otvoru v trubiéce pomoci Sroubovaku.
P =
e
=
G
>
Adaptéry se spojkou Coromant Capto jsou dodavany se zatkou zaslepenymi otvory pro E @
pfivod fezné kapaliny na horni a spodni strané adaptéru. Zatky je v pfipadé potfeby 35
mozné vyjmout a nahradit je trubickami pro zajisténi co nejicéinnéjsiho privodu fezné
kapaliny na bfit. To umoznuje dosahnout zvySeni zivotnosti bfitové destiCky a zvySeni H
hodnot feznych parametr. Trubicky pro pfivod fezné kapaliny je treba objednavat
samostatné jako nahradni dily. Koneéné nastaveni trubicek pro privod fezné kapaliny
(vyrobenych z médi) se provadi individualné dle potreby.
g
8
©
=
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A Upichovéani a zapichovani — T-Max U-Lock® 154.0 ‘ h <

T-Max U-Lock® 154.0

o £
c o
g5
25
R
83
> a0

— Ostré brity pro vysokou kvalitu
zapichu

— Pro vnéjsi i vnitfni zapichovani

— Snadna identifikace, informace
o Sifce zapichu je vyznacena na
britové desticce

=
\©
)
o
D
=
S cipe
: Pouziti
E
. . Sitka bfitové Maximalni hloubka | Hloubka drazky pro é
Rezani vnéjsich drazek pro Rezani vnitfnich drazek pro desticky, I,, mm | Fezu, a, mm pojistné krouzky, mm
pojistné krouzky pojistné krouzky 1.10 07 05 11
B 23 B 23 1.10 0.7 0,5 16
= 1.30 1.6 0,9 16
‘g - 1.60 1.85 1,2 16
1.85 1.85 1,4 16
F . 2.15 1.85 1,7 16
1.85 2.2 1,4 22
2.15 2.2 1,7 22
2.65 2.2 1,9 22
:E 3.15 2.2 2,0 22
8 4.15 2.6 2,9 22
£
5
2
8
z
=6
£
S~
=N
H
Doporuceni pro volbu tridy britové desticky
Univerzalni tridy
> ISO
s
%L; M| GC1020
mam Osvédcena a univerzalni tfida s PVD povlakem, vhodna pro vSechny materialy. Dobra

DVIK

os}
(&
o

Informace/Rejstfik ==

odolnost v{i¢i opotfebeni a ostrost bfitu. Malé rychlosti posuvu



‘ h < Upichovani a zapichovani — keramické VBD T-Max® A

Keramické britové desticky T-Max®

Vseobecné
soustruzeni

— Ostré brity pro vysokou kvalitu
zapichU

— Pro vnéjsi i vnitini obrabéni

=
s
®
'S
\©
)
oy
'E
\©
3
R ‘s
Pouziti Sifka bitové | Velikost &
desticky, I, mm | lGzka 1)
Zapichovani 3.17 1
Tvarové obrabéni Zapichovani Vnitini zapichovani ay ° 4.75 2
90°, 2°
‘ a 6.35 3
] 4 =
dAl e 9.52 4 >
Tvarové obrabéni 317 1
af'/ N
/ 900 o | 475 2
: 6.35 3
% | i I1 \§
€ T
& 11° T
£

»

Doporuceni pro volbu nastrojového drzaku

=
PouZivejte stopkové drzaky nebo vyvrtavaci tye se Sroubovym upinanim, uréené pro keramické bfitové Ej
destiCky T-Max. Ujistéte se, zda velikost IUZka na drzaku odpovida velikosti IGZka na bfitové destiCce 1)- §
Ea
£
[Sa=}
oW
H
Doporuceni pro volbu tridy britové desticky
Zarovzdorné superslitiny (HRSA)
I1ISO 3
EE CC670 B
©
Trida vyztuzena vlakny typu Whisker z karbidu kiemiku (SiC). Doporuc¢ena pro obrabéni Zzarovzdornych slitin a tvrdych =
materiald.
|
<
.;g?
SANDVIK B 61 ?
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A Upichovani a zapichovani — CoroCut® XS ‘ h <

CoroCut® XS

soustruzeni

©
=
3]
o
o
=]
]
w
>

— VSechny typy britovych desticek Ize
upnout do stejného nastrojového
drzaku

— Snadna vymeéna britové desticky
a dobry pristup b€hem samotné
vymeény

— Polotovary pro brouseni tvar( dle
vlastni potfeby

‘2
\©
D
3 Sepe Sitka britové Maximalni hloubka
= Pouziti desticky, I,, mm fezu, a,, mm
E Upichovani 0.70 4.3
1.00 6.3
Upichovani Zapichovani 1.50 6.3
Strana| B 14 B 19 2.00 8.2
2.00 8.5
] 2.50 8.2
g
e 0.75 2.5
F L R 1.00 2.7
Malé rychlosti MACR MAGR 1.25 2.7
posuvu 1.50 3.7
A 1.75 3.7
& & 2.00 3.7
£ 2.50 3.7
£
G _ e .
Doporuceni pro volbu nastrojového drzaku
=
% Stopkové drzaky CoroCut XS umozniuji upnuti vSech typu britovych desticek.
“§ K dispozici jsou také fezné hlavy CoroTurn SL. Viz kapitola G - Nastrojové drzaky/Stroje.
Eo
£
(S~
=N
H Doporuceni pro volbu tridy britové desticky
ISO
ﬂ’ GC1025
y 74
= Viynikajici univerzalni tfida pro vSechny oblasti aplikaci dle 1SO. Tenky povlak pro udrZzeni vysoké ostrosti britu.
3 P )
E Malé az stfedni fezné rychlosti.
s
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‘ h < Upichovéani a zapichovani — CoroTurn® XS A

CoroTurn® XS

Vseobecné
soustruzeni

— Ostré brity

— Vyvrtavaci tyce s vnitfnim pfivodem
fezné kapaliny

— Pfesné upnuti a spravna orientace

Rezani zavitll

O

&
3
(=]
Pouziti b
E
Zapichovani Celni zapichovani Tvarové obrabéni Predupichovani
Strana| B 40 B 40 B 40 B 40
s
Malé rychlosti CXS-..G CXS-..F CXS-..R CXS-..GX F
posuvu

Vyvrtavani

»

Doporuceni pro volbu geometrie VBD

~

=

3

£

Velikost VBD mm Typ operace 2
T o
E)
G = Zapichovani S

Elﬁ) / I F = Celni zapichovani

R =VBD s plnym polomérem pro tvarové obrabéni

3t

04 =4 mm GX = VBD pro predupichovani

05=5mm

06=6mm g

07 =7 mm %
=
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A Upichovani a zapichovani — CoroTurn® XS ‘ h <

CoroTurn® XS

soustruzeni

)
=
o
@

o
[}
7}

)

>

Doporuceni pro volbu nastrojového drzaku

Nastrojovy systém CoroTurn XS nabizi 4 velikosti VBD urcéené pro riizné
priméry otvor(. Nabidka zahrnuje také rlizné délky pro konkrétni oblasti

v
pouZziti. Prvni volbu, by ale vzdy mélo predstavovat feseni s nejkratSim  J '/
moznym vyloZzenim. v
Vyvrtavaci tyCe jsou opatreny vnitinim privodem fezné kapaliny. ¢ V,
07 06 0

‘imll

5
N Nabidka zahrnuje také stopkové drzaky pro vnitfni obrabéni, drzaky pro
E stroje s posuvnou hlavou a jednotky Coromant Capto pro soustruzeni
(] ~ . - . - . P . P
o a rotacni aplikace. Vice informaci naleznete v kapitole G, Nastrojové
drzaky/Stroje.
D
& Aplikacni pokyny
[
Drzaky a britové desticky CoroTurn XS jsou navrZeny tak, aby odolaly v
E rdznych naroénych aplikacich. Pfesné upnuti bfitové desticky zajistuje
spravnost nastaveni do osy hrot(.
§
S
F
=
8
s
=
Doporuceni pro volbu tridy britové desticky
=
g
b I1ISO
£ GC1025
\ (4]
% g‘ Viynikajici univerzalni tfida pro vSechny oblasti aplikaci dle ISO. Tenky povlak pro zachovani vysoké ostrosti brit(.
oW
Malé az stfedni fezné rychlosti.
H
H10F
Nepovlakovana karbidova tfida.
= Dobra ostrost bfitl, vhodna pro obrabéni slitin hliniku a zarovzdornych superslitin (HRSA).
]
8
]
=
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‘ h < Upichovéni a zapichovani — CoroCut® MB A

CoroCut® MB

Vseobecné
soustruzeni

— Vyménna britova desticka s celnim
upinanim

— Ostré brity

— Systém EasyFix pro snizeni vibraci a
rychlejsi sefizeni

Rezani zavitl

O

&
3
(=]
Pouziti b
E
Zapichovani Celni zapichovani Tvarové obrabéni Predupichovani
Strana| B 40 B 40 B 40 B 40
S
Malé rychlosti MB-07G MB-09FA MB-07R MB-07GX F
posuvu MB-09G MB-09FB MB-09R

Vyvrtavani

»

Doporuceni pro volbu geometrie VBD

~
=
Velikost VBD mm Typ operace E
8
dm; G = Zapichovani § 2
FA = Celni zapichovani - zakfiveni typu A 53

FB = Celni zapichovani - zakfiveni typu B

3t

R =VBD s plnym polomérem pro tvarové obrabéni
07 = 7 mm, minimalni primér otvoru GX = VBD pro pfedupichovani
@10 mm
09 = 9 mm, minimaini praGmér otvoru
@ 14 mm

Materialy
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A Upichovani a zapichovani — CoroCut® MB ‘ h <

CoroCut® MB

soustruzeni

)
=
o
@

o
[}
7}

w

>

Doporuceni pro volbu nastrojového drzaku
TyCe jsou k dispozici ve 2 provedenich:

* TyCe s ocelovou stopkou pro vyloZzeni az 3x prameér tyce

¢ TyGe s karbidovou stopkou pro vylozeni az 5x pramér tyce.

Obé verze umoZnuji vnitini privod fezné kapaliny.

Pro sniZeni vibraci a pfesné nastaveni bfitu do osy hrotl pouZivejte upinaci
systém EasyFix. Vice informaci najdete v hlavnim katalogu.

Easy Fix

Rezani zavit(

O

Frézovani

Doporuceni pro volbu tridy VBD

ISO
ﬂ GC1025
Vynikajici univerzalni tfida pro vSechny oblasti aplikaci dle ISO. Tenky povlak pro zachovani

m

vysoké ostrosti britd.

Vrtani

Malé az stfedni fezné rychlosti.

-n

Vyvrtavani

»

Upinani Nastroju/

Stroje

o

Materialy
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‘ h < Upichovani a zapichovani — rozsitena nabidka A

Rozsifena nabidka

Vseobecné
soustruzeni

Polotovary

CoroCut® s 1 nebo 2 brity CoroCut® se 3 brity

N123-BG ﬁ
R/L123-BG Polotovar VBD CoroCut s jednim bfitem,
Uhlové provedeni 90°, vhodny pro vétSinu - g ®
materiald. T-Max Q-Cut® 151.2
151.2-4B Bfitova destiCka pro zapichovani ve
vétsiné materiald.

R/L123-BG

151.2-3B Alternativni bfitova desticka pro zapicho-
vani ve vétsiné materiall. Vétsi nez 4B.

Polotovar VBD CoroCut se 2 brity, vhodny pro N123-BG H10F

vetsinu materiall. Nepovlakovana karbidova tfida.Dobra ostrost
bFitd, vhodna pro obrabéni slitin hliniku
a zarovzdornych superslitin (HRSA).

) Rezani zavit(

'E
\©
3
2
[
N123-B E
3BG CoroCut® XS
MAXR/L H10F
Nepovlakovana karbidova tfida.Dobra ostrost
britl, vhodna pro obrabénti slitin hliniku E
a zarovzdornych superslitin (HRSA). £
Vlastnosti brousiciho kotouce
=
Velikost zrna: zrnitost dle normy US 170-240 (75-55 mm). 8
Pojivo: Kov >;

Koncentrace: 75-100

»

Je mozné pripravit feseni pro rizné produkty a oblasti pouziti, viz nasledujici priklad.

~

=

©

g

=z
. o o § o
2°30 ,?:.;( 3 7 g9
Qs
{T N ] —

ﬁ i

=

©

8

©

=
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A Upichovani a zapichovani — rozsifena nabidka ‘ h <

Nastroje zhotovené na zakazku (Tailor Made)

soustruzeni

)
=
o
@

o
[}
7}

)

>

Zapichy jsou ¢asto navrhovany s rtznymi tvary a rozméry v zavislosti na oblasti je-
jich pouziti. S nastroji zhotovenymi na zakazku mUzete zvySit produktivitu a vytvaret
zapichy, které standardnimi nastroji nelze vyrobit.

Nabizime Gpravu drZakd i VBD tak, aby pIné odpovidaly vasim konkrétnim
poZadavk(iim na obrobek.

Kontaktujte svého obchodniho zastupce Sandvik Coromant, pfipravime pro vas
rychlou cenovou nabidku s konkurenceschopnou cenou a dodaci lhltou.

Jestlize je pti vyrobé zapichd v sériové vyrobé nutné provést zkoseni hrany, pouzitim :‘
na zakazku zhotovenych VBD tvaru 16 je mozné zkratit dobu pracovniho cyklu az o
50%.

‘.‘%‘
D
Britové desticky
Viyberte vhodny tvar bfitové desticky (viz nize) a konkrétni
_ rozméry podle hlavniho katalogu.
\©
3
2 Volby pro tvar bfitové desticky
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‘ h < Upichovani a zapichovani — rozSitena nabidka A

soustruzeni

Nastrojové drzaky
Konvencéni nastrojové drzaky i drzaky Coromant Capto nabizime
v rliznych provedenich a pro rlizné oblasti pouZiti.

Vseobecné

CoroCut a T-MAX Q-Cut pro upichovani a zapichovani

Drzak VoliteIné alternativy - TE-
/fﬂJL”'/M _— C

Stopkové drzaky Coromant Konstrukéni Tvarové provedeni Upinaci systém Omezeni pro
Capto provedeni nastroje drzaku hloubku fezu
f1- £~ ]
1\ i o E =
». A—
Iy @ T~ £
@ ' l ;
Iy ! N g
RE R § (]glﬁ = D
~Dsp '| W o
h e o= L @
Vyztuzena Cepel pro §
upichovani Vyztuzena Sepel pro Tvarové provedeni ) B :_E
o Celni zapichovani Cepele Kopirovaci dhel
[/ /—"l f - E
& % N
" P :E
Metodicke pokyny g
. .. PP F
Vseobecné upichovani tyci
Na zakazku vyrobené nastrojové drzaky s hodnotou a, optimalizovanou podle obrobku
(min. délka) umoznuji vyuziti vyssich feznych podminek a prodlouzeni zivotnosti
nastroje. Vysledkem je zvySeni produktivity. £
Vyztuzené Cepele optimalizované podle priméru obrabéné ty¢e umoznuji pouZit pfi ‘g
upichovani vyssi hodnoty feznych parametr( a soucasné zvysit Zivotnost nastroje. V =
konec¢ném dlsledku to umozni zvySeni produktivity. G
>
S
8
z
Specialni produkty fg
55
Pro jesté slozitéjsi obrobky muzZe nase oddéleni konstrukce specialnich nastrojl na- H
vrhnout bfitové desticky a nastrojové drzaky splnujici i velmi specifické poZzadavky.
Vice informaci ziskate u lokalniho obchodniho zastoupeni firmy Sandvik Coromant.
g
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Upichovani a zapichovani — popis jednotlivych t¥id

Popis jednotlivych trid

Pro fadu CoroCut je k dispozici Siroka nabidka karbidovych tfid
pro obrabéni vsech druhl materiald.

Od tfidy GC3115 s velkou odolnosti vici opotiebeni, aZ po tfidu
GC2145, ktera je nejhouZevnatéjsi na trhu.

¢4

Nabidka rovnéz zahrnuje tfidu s bfity z kubického nitridu boru
(CB7015) nebo syntetického diamantu (CD10).

Vsechny tyto tridy byly navrzeny tak, aby co nejlépe splhovaly
pozadavky plynouci z aplikaci v oblasti upichovani a zapicho-
vani.

' M\
Pougziti HouZevnatost Prvni volba Odoln?st prqtl TFidy
opotrebeni
PR GC3115
Déleni tyci GC2135 GC1125 GC4225
GC1145 GC2135 GC1125 e Tvrdy substrat s MT-CVD povlakem tvorenym vrstvou TiCN a
GC1125 GC4225 GC3115 Al,0s.
Délenttrubek 6C2135 GC1125 GC4225 ¢ Trida s velkou odolnosti v{i¢i opotiebeni pro zapichovani
6C2135 GC1125 GC1105 a soustruznické aplikace za stabilnich podminek.
GC1125 GC4225 GC3115
Soustruzeni GC1125 GC4225 GC3115 * Vhodna téz pro obrabéni tvrdych oceli.
GC2135 GC1125 GC1105 ¢ Vlysoké fezné rychlosti.
GC4225 GC3115
N H13A GC1005 CD10
S GC1125 GC1105 SO5F GC4225 - prvni volba pro litinu
H CBTO15 Tvrdy gradientné sli y substrat s MT-CVD lak
e Tvrdy gradientné slinovany substrats MT- ovlakem
Tvarové GC1125 GC4225 GC3115 dy el . y S VO P
P tvofenym vrstvami TiCN - Al,O5 - TiN (Cernozluty).
obrabéni GC2135 GC1125 GC1105
GC1125 GC4225 GC3115 ¢ Univerzalni tfida pro aplikace ISO-P a ISO-K se Spickovou
N GC1005 GC1005 cD10 kombinaci vysoké odolnosti vici opotfebeni a dobré spoleh-
S GC1125 GC1105 SO5F livosti bfitu. Vhodna pro zapichovani, soustruzeni a upicho-
H CB7015 vani za stabilnich podminek.
Zapichovani GC1125 GC4225 GC3115 « Stfedni aZ vysokeé Fezné rychlosti.
GC2135 GC1125 GC1105
GC4225 GC3115 H13A
N GC1125 GC1005 CD10 GC1125 - univerzalni tfida
S GC1125 GC1105 . ) o
H CB7015 e Substrat s jemnymi zrny s PVD povlakem tvorenym vrstvou
” TiAIN.
Celni zapicho- GC2135 GC1125 GC4225
vani GC1145 GC2135 GC1125 e Skvéla univerzalni tfida pro vSechny oblasti aplikaci dle
GC1125 GC4225 GC3115 ISO. Prvni volba pro upichovani trubek a pro zapichovaci a
N GC1125 GC1005 CcD10 soustruznické operace. Dobré vysledky pfi obrabéni nizkouh-
S GC2135 GC1125 GC1105 likové oceli a ostatnich materiald snadno ulpivajicich na bfitu.
H CB7015 e Malé az stfedni fezné rychlosti.
Podsoustruzenf GC1125 ) L . o
GC1125 ¢ Pro upichovani smerem ke stfedu pouzijte tfidu GC2135.
GC1125
N H13A
9 & H13A ) GC2135 - prvni volba pro korozivzdornou ocel

ISO P = ocel

ISO M = korozivzdorné ocel

ISO K = litina

ISO N = neZelezné materialy
ISO S = Zaruvzdorné superslitiny

ISO H = tvrzené materialy

e Trida s MT-CVD povlakem tvofenym vrstvami TiCN -Al,05-TiN.

e Tfida pro operace naro¢né na tuhost, jako napriklad upicho-
vani smérem ke stfedové ose obrobku nebo operace s nespo-
jitymi fezy.

e Malé az stfedni fezné rychlosti.




¢4

GC1145

¢ Nejhouzevnatéjsi substrat na trhu, s PVD povlakem
tvofenym vrstvou TiAIN.

¢ Pro aplikace extrémné naroéné na houZevnatost, jako jsou
napfiklad nespojité fezy nebo upichovani smérem ke stredové
ose v korozivzdorné oceli.

e Malé fezné rychlosti.

SO5F

e Trida s MT-CVD povlakem tvorenym vrstvami TiCN-Al,O5-TiN
nanesenym na jemnozrnny karbidovy substrat. Pro hrubovaci
az dokoncovaci operace v zarovzdornych slitinach.

GC1005

e Jemnozrnny karbidovy substrat s vrstvou TiAIN nanesenou
metodou PVD.

¢ Nejvhodnéjsi pro hrubovani hliniku.

H10
¢ Nepovlakovana karbidova trida.

e Dobra ostrost britl, pro obrabéni slitin hliniku
a Zaruvzdornych superslitin (HRSA).

Trida H13A - prvni volba pro neZelezné materialy
¢ Tfida z nepovlakovaného karbidu.

e Znacna odolnost vici opotiebeni a houzevnatost v kombinaci
s ostrym bfitem.

eUrcena pro obrabéni nezeleznych materiall a titanu.

GC1105 - prvni volba pro Zarovzdorné superslitiny (HRSA)

e Jemnozrnny substrat s vrstvou TiN-TiAIN nanaSenou metodou
PVD.

¢ Tfrida s vysokou odolnosti vi¢i opotfebeni v kombinaci s
ostrosti britu. Vhodna pro dokoncovani v korozivzdornych
ocelich s velmi pfesnymi tolerancemi.

CD10 - prvni volba pro dokoncovani v hliniku
e Tfida z polykrystalického diamantu (PCD).

¢ Tfida s mimoradnou odolnosti vi¢i opotfebeni umoznuje
dosazZeni velmi dobré kvality povrchu. Uréena pouze pro
nezelezné materialy.

CB7015 - prvni volba pro tvrzené materialy

e Vysoce vykonny kompozitni CBN (kubicky nitrid boru) vhodny
pro obrabéni tvrzenych materiall na bazi zeleza.

e Trida vhodna pro spojité i nespojité rezy.

Upichovani a zapichovani — popis jednotlivych tfid

CB20
e Tfida s brity z kubického nitridu béru (CBN).

e Tfida odolna vUci opotiebeni. Vhodna pro obrabéni tvrzenych
materiall s omezenou rychlosti posuvu a hloubkou fezu.
UmoZnuje eliminovat nasledné brouseni.

GC1020

e Dobréa univerzalni tfida s PVD povlakem, vhodné pro obrabéni
vSech typ materiald. Dobra odolnost vici opotfebeni a os-
trost britu. Malé rychlosti posuvu

GC1025

¢ Tfida s jemnozrnnym substratem s vrstvou TiAIN nanesenou
metodou PVD.

e Skvéla univerzalni tfida pro vSechny oblasti aplikaci dle 1SO.
Tenky povlak pro zachovani vysoké ostrosti bFitd.

e Malé az stfedni fezné rychlosti.

[ Doporuceni pro feznou rychlost. Viz hlavni katalog.
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