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Safety first

At Sandvik Coromant safety is our top priority

#-) Emergency Exit -)i(— Assembly Point @ Emergency Number

9 Protective Equipment + First Aid Kit ((ﬂ) Alarm
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Silnik samochodowy — rzut oka w przysztosc

» Koniecznos¢ znacznego zmniejszenia emisji CO,

* Zmniejszenie masy silnika, podzespotow przektadni i elementow zawieszenia

. *  Hybrydy — mate silniki wewnetrznego spalania (ICE), lecz takze dodatkowe elektryczne
podzespoty uktadu napedowego

* W pefni elektryczne uktady przeniesienia napedu (BEV)

« Aluminium zastepuje zeliwo w samochodach pasazerskich i lekkich
pojazdach
+ Wysoka wydajnos¢ skrawania

+ W przypadku wiekszosci metali duze predkosci wrzeciona tgczg sie z matg gtebokoscig
skrawania. W przypadku aluminium obrobka z duzg predkoscig nie wymaga mniejsze;j
gtebokosci skrawania

* Drgania czesto stanowig problem, podobnie jak zadrapania, zadziory lub wykruszenia
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Trend: e-mobilnos¢

Elektromobilno$¢ (e-mobilnosc) to ogolny termin uzywany na okreslenie tworzenia
uktadow napedowych zasilanych elektrycznie, projektowanych w celu odejscia od
stosowania paliw kopalnych i emisji gazow cieplarnianych. oefiicaz rechopei

W rezultacie w kazdym pojezdzie rosnie liczba Izejszych podzespotow aluminiowych. Mimo to przewiduje sie,
ze tradycyjne silniki wewnetrznego spalania bedg dominowac do 2030 roku.



Kompletna oferta do obrobki czesci aluminiowych
dla branzy motoryzacyjnej

M5Q90 M5R90 M5C90

CoroDrilll®

CoroMill® Century B685/ B687
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M5Q90

Zaprojektowany pod kgtem pierwszego etapu obrobki zgrubnej

M5Q90 to frez na ptytki styczne do obrdbki zgrubnej,
przeznaczony do oczyszczenia powierzchni na pierwszym
etapie obrobki swiezo odlanych czesci aluminiowych, w
jednym przejsciu i bez zadziorow.

Ptytki z ostrzami z PCD mocowane stycznie umozliwiajg
bezproblemowy przebieg procesu skrawania, z mniejszym
zapotrzebowaniem na moc i bez drgan. Dzieki temu mozliwe
jest uzyskanie niezawodnego przebiegu frezowania, wiekszej
trwatosci i liczby przedmiotéw obrobionych za pomocg kazdej

phytki.




MS5R90

Koncepcja narzedzia do frezowania czotowego i walcowo-
czotowego

M5R90 jest rozwigzaniem pierwszego wyboru do zgrubnego i
potwykonczeniowego frezowania walcowo-czotowego aluminiowych
podzespotéw dla przemystu motoryzacyjnego, takich jak gtowice i bloki
cylindrow oraz obudowy przektadni.

Frez pracuje z regulowanymi wktadkami. Chcgc sprosta¢ wysokim
wymaganiom w zakresie chropowatosci lub falistosci powierzchni,
nalezy wybraé frez M5B90.

SANDVIK

=
£

ek

L N
g
. N

Y
3
£ 4

¥



M5C90

Szybkosciowa obrdbka na gotowo

MS5C90 to koncepcja narzedzia do frezowania czotowego,
przeznaczonego do szybkosciowej obrébki na gotowo aluminiowych
przedmiotéw dla branzy motoryzacyjnej, gdzie wystepujg duze
promieniowe gtebokosci skrawania (za wyjgtkiem przedmiotow
cienkosciennych). Zastepuje on dwa narzedzia, odpowiednio do obrébki
zgrubnej i wykonczeniowej — wystarczy wykonac pojednycze przejscie.

M5C90 to zaawansowane rozwigzanie niewymagajgce ustawiania
potozenia ptytek, co sprawia, ze frezowanie przedmiotéw z aluminium
staje sie szybkie i fatwe. Dzieki niepowtarzalnemu osiowemu i
promieniowemu ustawieniu ptytek frez M5C90 potrzebuje mniejszej
liczby ostrzy niz porownywalne frezy tradycyjne. To ustawienie
gwarantuje brak zadzioroéw i doskonatg gtadkosc¢ powierzchni bez
zadziorow i wykruszen, oferujgc przy tym wyjagtkowg trwatosc ostrzy.

SANDVIK




M5B90

Jakos¢ powierzchni podczas frezowania czotowego

M5B90 to zaawansowany frez do frezowania czotowego, ktéry
oferuje doskonatg jako$¢ powierzchni, minimalne czasy cyklu,
doktadne klasy wykonania przedmiotu i wydajng produkcje
wielkoseryjna.

Nie trzeba ustawiac potozenia ptytek, co umozliwia znaczne
skrocenie czasow obstugi technicznej i obrobke z duzymi
posuwami, czego skutkiem jest zmiejszenie kosztu
jednostkowego.

Niepowtarzalne osiowe i promieniowe ustawienie ptytek umozliwia
frezowi M5B90 wykonywanie obrobki mniejszg iloscig ostrzy niz w
przypadku tradycyjnych frezow. Ta cecha oraz zastosowanie ptytki
wiper zapobiega powstawaniu zadziorow i umozliwia uzyskanie
doskonatego wykonczenia powierzchni.
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MSF90

Obrébka zgrubna i wykonczeniowa w jednym przejsciu

Frez M5F90 wykonujgcy jednoczesnie obrobke zgrubng i
wykonczeniowg, umozliwia frezowanie podzespotéw bez
zadziorow, zarysowan i wykruszen.

Frez ten, przeznaczony do obrobki przedmiotéw aluminiowych o
cienkich sciankach i obrobki w jednym przejsciu, wyposazony
zostat w lutowane ptytki z koncowkami z diamentu
polikrystalicznego PCD (bez koniecznosci ustawiania). Umozliwia
obrobke z duzymi posuwami bez drgan. Wniosek patentowy dla
frezu M5F90 jest w toku.




CoroMill® Century

Szybkosciowe frezowanie czotowe i walcowo-czotowe

CoroMill® Century to koncepcja narzedzia do frezowania
czotowego z korpusem aluminiowym lub stalowym,
przeznaczonych do obrébki szybkosciowej. Ztgcze rowkowane
w gniezdzie ptytki zapewnia dobrg wydajnos¢ obrobki i mate
odchyiki bicia.

Osiowe ustawienie ptytek mozna tatwo wyregulowaé z ogromng
precyzja.
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Obszary robocze dla ostrzy z PCD

Glebokos¢ skrawania
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B685/ B687

Wytaczanie cylindrow

Whytaczanie cylindréw z duzg predkoscig wymaga uzycia

narzedzi, ktére mogg osiggac dobre klasy doktadnosci s
wykonania. Dotychczas reczna regulacja potozenia ptytek

byta czasochtonna i czesto wymagata uzycia specjalnych |
narzedzi. Rozwigzania B685 i B687 oferujg fatwosc¢
ustawiania i mozliwos¢ wytaczania otworéw o matych
odchytkach okrggtosci i walcowosci.

Inng opcje stanowi tradycyjna obrobka z uzyciem B681 - B685 z wbudowanag funkcjg thumienia drgan

do obrobki zgrubnej, B683 do obrébki pétwykonczeniowej Silent Tools™ to potgczenie obrébki

i B687 do obrobki wykonczeniowe;. zgrubnej i pétwykonczeniowej w jednym
przejsciu

» B687 to regulowane narzedzie do obrobki
wykonczeniowej z opatentowanym
modutem dostosowania predkosci



CoroTap®

Gwintowanie otworéw przelotowych i nieprzelotowych

Gwintowniki i gwintowygniataki zaprojektowane pod kgtem
gwintowania otworow przelotowych i nieprzelotowych sg dostepne od
reki.

CoroTap® 100, proste rowki wiérowe

» Konstrukcja z nierdownomiernym rozktadem zwojoéw zapewniajgca nizszy moment
obrotowy i tatwiejsze docieranie cieczy obrébkowej w odpowiednie miejsca

CoroTap® 200, skos$na powierzchnia natarcia

CoroTap® 300, srubowe rowki wiérowe

* Duzy kat pochylenia linii sSrubowej (35°) do materiatéw przywierajgcych, o niskiej
zawartosci Si, niepokrywane

» Maty kat pochylenia linii Srubowej (15°) do materiatéw abrazyjnych (Sciernych), o
wysokiej zawartosci Si, narzedzia pokrywane i niepokrywane

CoroTap® 400, gwintowygniataki
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CoroDrill® 400 i CoroDirill® 430

Zaawansowane wiertta roznego typu

CoroDirill® 400 z weglika spiekanego

CoroDrill® 400 z ostrzami z diamentu
polikrystalicznego PCD

‘ - N

CoroDrill® 430 z weglika spiekanego

SANDVIK

Prosty rowek wiorowy lub modele z
trzema rowkami wiorowymi

Cechy zapewniajgce optymalny
przebieg obrobki, takie jak polerowane
rowki i precyzyjnie wykonane kanaty
chtodziwa

Mozliwos¢ zastosowania minimalnego
smarowania (MQL)

Dostepne wersje do otworéw
wielostopniowych



M610

Frez do obrobki wykonczeniowej przedmiotow bimetalowych

Wiele szczegolnych wtasciwosci cieplnych i mechanicznych sprawia, ze
jednoczesne frezowanie dwoch réznych materiatéw sprawia trudnosci. » m

Dotychczas oferowane frezy przeznaczone do obrébki bimetali to

narzedzia o ztozonej konstrukcji, ktére wymagajg ustawiania i

odpowiednio niskich wartosci posuwu. Ponadto podczas obrobki zeliwa § (Q
szarego czesto wystepowaty wykruszenia.

M610 to odrebny produkt do frezowania wykonczeniowego bimetali
ztozonych z aluminium i GCIl.Nie wymaga on sktadania elementow i Y
ustawiania, a zapewnia wysokie predkosci posuwu, bez tworzenia : Q
wykruszen, zadzioréw lub zarysowan na powierzchni obrabianych -

przedmiotow. A\ >



Pakiet rozwigzan do obrobki aluminiowych blokow
cylindrow

CoroDrilll®



Pakiet rozwigzan do obrobki aluminiowych gtowic
cylindrowych

CoroDrilll® CoroTap®



Szybka droga
do planowania bimetall




CoroMill® Century
Proces obrébki bimetali

W wielu wspotczesnych silnikach stosowane sg aluminiowe
bloki cylindrow, w ktorych umieszcza sie tuleje cylindréow z
zeliwa szarego.

To sprawia, ze obrobka powierzchni bloku silnika staje sie
powaznym wyzwaniem.

Sandvik Coromant opracowat proces, w ktéorym bimetalowe
bloki cylindrow mogag by¢ obrabiane bez zadziorow,
wykruszen i zarysowan za pomoca frezu CoroMill® Century.

Zadrapania na Wykruszenia
powierzchni bloku silnika krawedzi tulei



CoroMill® Century
Proces obrébki bimetali

Bardzo elastyczna metoda obrobki blokow aluminiowych i tulei wykonanych z
zeliwa szarego w standardowych centrach obrébkowych.

* Powtarzalnosc i jakosci powierzchni zgodna z wymaganiami

« W zaleznosci od zastosowania i cech przedmiotu obrobka moze byc¢
wykonywana w ramach 1 lub 2 zabiegow

« Najmniejsza Srednica frezu jest zawsze powigzana z zewnetrzng i wewnetrzng
Srednica tulei cylindra

« Konieczne jest zastosowanie minimalnego smarowania (MQL)

CoroMill® Century
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