SANDVIK

Ptytki T-Max® P do superstopow zaroodpornych i tytanu

t atwy wybor dla zapewnienia
optymalnej produkcji

Logiczny tancuch geometrii

Dzieki nowej serii optymalnych geometrii do toczenia mate-
riatéw grupy I1SO S oraz tatwych do zastosowania wytycznych,
najlepsze rozwigzanie szybko trafia w Pafnstwa rece.



Latwy wybor geometrii ptytek

Nowe geometrie ptytek ISO S zostaty stworzone w taki sposob, aby
obstugiwaty gtebokos¢ skrawania od 0,2 do 10 mm (0,008 do 0,393 @
cala) przy doskonatej kontroli sptywu wiérow i z niewielka sita nacisku %
narzedzia. z
;)_: Pierwszy wybor

. : 3 Wysoka wartosé , obrébk
Piytki: Dwustronne ptytki T-Max® P § pfzse"ryiv ST i0SE posut, 0Brobia
Ptytki o ksztatcie: S, C, D, T, V, W 2 tamanie wirow
Promienie naroza: 0.4 — 1.6 mm Niewielka sita nacisku narzedzia
Gatunki ptytek: GC1105, GC1115, GC1125, SO5F, H13A Posuw

Lekka obrobka
zgrubna przy
zastosowaniu
geometrii
-SMR

Obrobka potwy-
kahczajaca przy
zastosowaniu
-SM

Obrobka
wykanczajaca przy
sastosowaniu —SF

Geometria —SMR dla zapewnienia bezpiecznej
i niezawodnej produkcji

Zastosowania

- Lekka obrébka zgrubna do Sredniej

- Obroébka ciagta, przerywana i wymagajaca

+ Przedmioty ze skéra odlewnicza lub zgorzeling kuznicza

Wiasciwosci i zalety

- Bezpieczenstwo

- Najwyzsza udarnos¢ krawedzi

- Kontrola sptywu wiéréow

+ Mozliwos¢ zastosowania wysokich posuwoéw

Geometria —SM dla zapewnienia bezpiecznej
produkcji podczas diugich przejS¢ w obrobce ciggtej
Zastosowania

+ Geometria pierwszego wyboru

- Toczenie od §redniego do pétwykanczajacego

Wiasciwosci i zalety

+ Niezawodna produkcja

+ Ostra krawedz skrawajaca

- Kontrola sptywu wiéréow

+ Duza dtugosc¢ skrawania, SCL (dtugosé drogi spiralnej)

Geometria -SF, kiedy konieczne jest ftamanie wiorow

Zastosowania
- Obrébka od potwykanczajacej do wykanczajacej
- Kiedy konieczna jest kontrola wiérow

Wiasciwosci i zalety

- Geometria tamiaca wiory

- Bezpieczenstwo procesu

- Ostra krawedz skrawajaca

- Niewielka sita nacisku narzedzia

- Duza dtugos¢ skrawania, SCL (dtugos¢ drogi spiralnej)



Geometria -SGF dla zapewnienia
najwyzszej jakosci powierzchni

Zastosowania
- Toczenie pétwykanczajace do wykanczajacego z najwyzsza doktadnoscig
i najnizszym obcigzeniem narzedzia
Wiasciwosci i zalety
- Szlifowana obwodowo ptytka zapewnia najostrzejsza krawedz skrawajaca
- Niezwykta doktadnosé
- Niewielka sita nacisku narzedzia
+ Kontrola wi6row Obrobka
- Wysoka jednorodno$¢ jakosci powierzchni przedmiotu Wykaﬁczajaca przy

sastosowaniu —~SGF

Mocniejsze geometrie dla zapewnienia wiekszych gtebokosci skrawania

W przypadku ciezkiej obrobki zgrubnej wielkos¢é ptytki jest bardzo wazna, aby mozliwe byto skrawanie przy
wyzszych obcigzeniach, wystepowaniu obrébki przerywanej i w przypadku nierdwnego, twardego naskorka.
Wraz ze wzrostem wielkoSci ptytki geometrie stajg sie coraz mocniejsze. Gwarantuje to bezpieczenstwo

i produktywnos¢.

Geometria -SMR do obrobki zgrubnej
z wysokim posuwem

Zastosowania

- Uniwersalna geometria do obrébki zgrubnej

+ Obrobka zgrubna tytanu z wysokim posuwem

- Obrébka przerywana i wymagajaca obrébka ciagta

Wiasciwosci i zalety

- Gwarantowana wydajnos¢

- Mocna krawedz skrawajaca

- Kontrola sptywu wiorow

+ Wyzsza produktywno$é przy mniejszej liczbie przejsé
+ Niski poziom hatasu takze przy wyzszych posuwach
Obroébka zgrubna przy
sastosowaniu —SMR,

ic > 12 mm (1/2 cala)

Geometria -SM doskonata do obrébki zgrubnej tytanu

Zastosowania

- Pierwszy wyb6r do stopéw tytanu

- Geometria do lekkiej obrébki zgrubnej HRSA
- Obrébka ciggta i przerywana

- Duza gteboko$¢ skrawania

+ Wysokie posuwy

Wiasciwosci i zalety

+ Mocna krawedz skrawajaca

- Doskonata wydajno$é w stopach tytanu

+ Kontrola sptywu wi6réw

+ Wyzsza produktywno$é przy mniejszej liczbie przejsé




Bez karbu na krawedzi
pomochniczej

Powstawanie karbu na pomocniczej krawedzi
skrawajacej pogarsza jakos¢ wykonczenia powierzchni.
Powstawaniu karbu mozna zapobiec wybierajac ptytke
w pokrywanym CVD gatunku SO5F i stosujgc maty

kat przystawienia. Maty kat przystawienia osiaga sie
utrzymujac gtebokosé skrawania na poziomie < 1/3
promienia naroza ptytki lub stosujac okragta ptytke
CoroCut® -RO.

s e
Karb na pomocniczej krawedzi
skrawajacej

Karb na pomocniczej krawedzi skra-

wajacej zostaje znaczaco zmniejszo-

ny przez zastosowanie gatunku SO5F
oraz matego kata przystawienia

Poprawa wydajnosci dzieki nowej geometrii ~-SMR

Element: tacznik

Operacja: Potwykanczajaca obrébka przerywana
Materiat obrabiany: Inconel 718

Ptytka: Konkurent/ CNMG120408-SMR 1105
Chtodziwo: Emulsja

Parametry skrawania

a, mm (cal) 0,9 (0,035)
Ve m/min (ft/min) 60 (200)
f, mm/obr (cal/obr) 0,08 (0,003)
T, w sekundach 48
Konkurent -SMR 1105
Zuzycie ptytki po okresie 50 85 (+41%)

eksploatacji
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]7 Panstwa lokalny przedstawiciel Sandvik Coromant:

L

Zalety

Optymalne warunki
produkgcji

Pierwszorzedne
bezpieczenstwo
procesu

Spetnione wymagania
dotyczace jakosci
powierzchni

Niski poziom hatasu

Niewielka sita
nacisku narzedzia

Aby uzyskac wiecej informacji, prosze zapoznac sie z suplementem do naszego katalogu, odwiedzi¢ www.aero-knowledge.com

lub www.sandvik.coromant.com
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