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Nizsi naklady na soucast a vyssi kvalita
povrchu pfri frézovani obrobki na jedno

upnuti

Fréza CoroMill 490 predstavuje originalni koncepci, ktera
vzesla z mnohaletych odbornych zkusenosti v oblasti

frézovani a vyvoje novych produkti

Sandvik Coromant kazdoro¢né vydava mnoho miliont Euro na vyzkum v oblasti
technologii a zdokonalovani svych produktd. Jeho cilem je nabizet svétovym vyrobcim
takova feSeni a nastroje, které je prokazatelné posunou vpfed. Diky tomuto svému
predsevzeti, rozsahlym znalostem aplikaci a procesti mize Sandvik Coromant svym
zakaznikdm pfinaset maximalni hodnotu, optimalizovanou produktivitu, kvalitu a
spolehlivost. Uspory, kterych nasi zakaznici dosahli, jsou dikazem nageho Uspé&chu.
Napfiklad jen v roce 2007 se v celosvétovém méfitku jednalo o Uspory ve vysi 202 miliont

Euro.

Nedavno Sandvik Coromant vyuzil svych odbornych znalosti a vlozil svou energii do
vyvoje nové frézy CoroMill 490. Nejnovéjsi pfirastek fady CoroMill nabizi zakaznikim

kombinaci vyhod, o které trh v minulosti nedokézal nabidnout.

CoroMill 490 z dilny Sandvik Coromant je prvni z nové generace nastrojl pro ¢elni

frézovani a frézovani do rohu a nejnoveé;jSim pfirdstkem do rodiny CoroMill. U aplikaci s
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menSi hloubkou fezu kombinuje CoroMill 490 vykonnost frézy CoroMill 390 se Spickovymi
predpoklady pro dokon&ovani frézy CoroMill 790. CoroMill 490 s ostfejSimi bfity umozriuje
vysokeé rychlosti ubéru kovu pfi dodrzeni Uzkych toleranci a se snizenou potfebou
dokonc&ovacich operaci. Vysledkem je snizeni vyrobnich nakladd. CoroMill 490 nabizi
dokonale pravouhly fez s pfesnym Uhlem 90° bez ostrych stupfid nebo presazeni.
Spole¢nost Sandvik Coromant véfi, ze CoroMill 490 se stane prvni volbou frézovaciho
nastroje v Sirokém spektru aplikaci: frézovani do rohu, €elni frézovani a opakované
frézovani do rohu, frézovani hran a obrysu, vyvrtavani (kruhovou interpolaci). CoroMill
490 predstavuje také prvni volbou pro opakované fezy menSi hloubky pfi frézovani
malych az stfednich sérii. Jeji flexibilita a moznost jejiho vyuziti v Eetnych procesech také

umoznuje snizeni nakladd na inventar.
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V8estranné vyuziti, nizSi osové sily a zvySena vykonnost

S CoroMill 490 je vysoka presnost frézovani samoziejmosti. Pro frézu CoroMill 490 jsou
vysoké kvality obrobkl z korozivzdornych oceli, bez otfepu a s povrchy srovnatelnymi
s brousenymi. CoroMill 490 dosahuje mnohem lepSich vysledkd, nez je bézné pfi

konvenénim ¢elnim nebo mélkém frézovani do rohu.

Narozdil od svych pfedchidct vyuziva CoroMill 490 velké axialni Uhly a vysoce pozitivni
uhel ¢ela spolu s pokrokovou geometrii bfitl nové generace bfitovych desticek Sandvik
Coromant. Pro kazdy zub je tloustka tfisky stejna, pfi velmi nizkém obvodovém hazeni je
dosahovana pfipustna odchylka pro kompletni nastroj s VBD pouhych +0,075 mm.

noveé revoluéni geometrie realné zajistujici &tyfi fezné hrany. Spolehlivé usazeni bfitové
desticky v téle frézy a vhodné rozmisténi velkych opérnych ploch umoZziuje pohlceni
feznych sil, snizeni vibraci a hluku. Lehky chod v fezu a menSi fezné sily umoznuiji
snadny vstup do materialu. Lze tak docilit hladSich tvar( s ostrymi hranami. Obrobky

vyzaduji méné dokoncovacich operaci, nez je tomu u jinych typu fréz.

»Zvysena vykonnost a zlepSeni funkénich vlastnosti Cini frézu CoroMill 490 nejvykonné&jsi

frézou na trhu,” fika Carsten Guinther, manazer spole€nosti Sandvik Coromant pro Evropu

v oblasti frézovani. ,Chod této frézy je ve srovnani s ostatnimi frézami plynulejsi a tissi.*

Uzivatelé CoroMill 490 dosahuji vysoké kvality opracovani povrchu pfi sou¢asném

zvySeni feznych podminek, bezpecnosti obrabéciho procesu a spolehlivosti.

Strojni dilny ziskavaji prospéch z ispory mista a vyrobnich nakladu
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S CoroMill 490 je mozné dokoncit vyrobky na jediny pruchod. Jeji uzivatelé dosahuji
vysoké kvality opracovani povrchu pfi pouziti vysSich hodnot feznych podminek a vyssi

bezpednosti a spolehlivosti obrabéciho procesu.

,Rada zakaznikd bude schopna vyuzivat CoroMill 490 jako sv(ij normovany zakladni
frézovaci nastroj,“ potvrzuje Glinther ,nahradit jim nakladné skladové zasoby nastroji a

zjednodusit tak fizeni své vyroby*“.

,CoroMill 490 napfiklad frézovani hran a obrysu“, pokracuje Gunther, ,a spolu s kruhovou
nebo Sroubovicovou interpolaci ji mohou zakaznici vyuzivat pro polodokon&ovaci nebo
dokoncovaci vyvrtavani s pfidavkem 2 mm. CoroMill 490 dokaze dokoncit hotové vyrobky

na jediny pruchod.”

Moznost v8estranného pouziti frézy CoroMill 490 dovoluje zakaznikim snizit skladové
zasoby nastroju a uvolnit misto v zasobnicich nastroju pro dalSi vybaveni. Mezi dalsi
vyhody patfi nizZ8i naklady na souéast. Diky zuZeni nastrojového inventafe, snizeni
nakladl na soucast i mensim narokim na prostor fréza CoroMill 490 dokonale splfiuje

pozadavky malych i velkych strojnich dilen.

Malé velikosti vieten, presnost a malé série

CoroMill 490 rovnéz splfuje pozadavky malosériovych vyrobc, ktefi vyuzivaji mensi
obrabéci stroje s mensimi velikostmi vieten. Mnoho pfesnych nebo subdodavatelskych
strojnich dilen vyuziva malé obrabéci stroje pro doszeni vysoké nominalni pfesnosti,
napfiklad pfi dokoncovani velmi pfesnych odlitki a vykovkd s malymi pfidavky na
obrabéni. MenSi nastroje se také pouzivaji pro dokon€ovaci obrabéni, coz odrazi
pozadavky na vyssi efektivitu vyroby a hospodarné vyuzivani material(l. Pro vietena

malych velikosti se fréza CoroMill 490 hodi dokonale.

Funkéni charakteristiky
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S frézou CoroMill 490 mohou zakaznici pouzit velmi vysoké pocate€ni hodnoty a
nasledné dosahnout vy$Si produktivity (pro geometrie L a M je posuv na bfit fz = 0,1mm
az 0,25mm).

Pro Celni frézovani a frézovani do rohu jsou k dispozici nastroje CoroMill 490 se spojkou
Coromant Capto o velikosti 3, 4, 5 a 6 v primérech 25 mm az 66 mm. K dispozici jsou ffi
rizné roztece fréz s nerovhomérnym usporadanim zubl. Doporucovana hloubka fezu pro
optimalni vykonnost pfi mélkém frézovani do rohu je 4,0 mm; maximaini hloubka fezu je
5,5 mm. Pro Celniho frézovani do rohu jsou k dispozici nastroje s upinanim na trn,
Weldon, CIS Arbor, s valcovou stopkou nebo v provedeni na zakazku, které jsou

k dispozici v primérech od 25 mm do 80 mm. Dalsi rozSifeni vyrobniho programu je
planovano na podzim roku 2008. Vyrobni program se doplni o nove jakostni tfidy a
geometrie desti¢ek z nové generace bfitovych desti¢ek spoleCnosti Sandvik Coromant a

umozni obrabéni dalSich typu materiald.

Téla fréz CoroMill 490 jsou zuSlechténa, aby se prodlouzila jejich zivotnost a snizily se tak
naklady na obnovu nastrojl. Vnitfni pfivod fezné kapaliny u vSech fréz umoziuje pouziti
obrabéni za mokra, pfi kterém dochazi ke snizeni feznych sil. Zdokonalena geometrie
VBD snizuje vibrace, zvySuje zivotnost nastroji a napomaha zvyseni rychlosti ubéru kovu

pfi dokonc€ovani.

Nové vymeénitelné britové desticky zajist'uji spolehlivost a bezpeénost

CoroMill 490 vyuZziva specialni geometrie bfitovych desti¢ek ve tfidach, které nabizi nova
generace bfitovych destiCek pro frézovani Sandvik Coromant; nova geometrie paralelniho
zabfitu vytvafi velmi malé tfisky a zlepSuje pfedvidatelnost vykonu a pfesnosti. Vysledkem
jsou vysoce kvalitni sou¢asti vyrabéné produktivnimi, spolehlivymi a pfedvidatelnymi

metodami s vyS&i pfesnosti.

Spolec¢nost Sandvik Coromant fika, ze CoroMill 490 ,pfivadi k dokonalosti techniku
frézovani“, nebot’ pfi malych hloubkach fezu a u malych vyrobnich sérii spojuje

dohromady vykonnost nejlepsi frézy sou¢asnosti CoroMill 390, nizkou uroveri vyrobnich
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nakladl typickou pro frézu CoroMill 290, pfesnost pfi ¢elnim frézovani frézy CoroMill 245

a presnost pfi frézovani do rohu, kterou nabizi CoroMill 790.

Dukazy: testy a srovnani

Pfed vstupem CoroMill 490 na trh provedla spole¢nost Sandvik Coromant ve spolupraci
se svymi zakazniky po celém svété rozsahlé testy. Pfi téchto testech byla CoroMill 490
porovnavana s pfednimi konkurenty i ostatnimi typy fréz Sandvik Coromant, pouzity byly
tfidy bfitovych desti¢ek Sandvik Coromant i jinych vyrobcl. Sledovanymi kritérii byla
dosahovana produktivita, Zivotnost nastroje, vibrace, dosahovana pfesnost a dalsi

vykonnostni kritéria. Zde jsou nékteré pfiklady provedenych Setfeni.

Ocelolitinové dily v primyslovém odvétvi vyroby motorovych vozidel, zvlasté pak obrobky
s velkym vylozenim, tradi¢né trpi pdsobenim nadmérnych radialnich sil a tvorbou otfep.
Cilem jednoho ze zakaznik( bylo pfekonani téchto problému a zvySeni produktivity.
CoroMill 490 dosahla obojiho. Doslo ke snizeni velikosti radialnich sil a Ctyfbfita fréza
dokazala eliminovat vzniku otfepl. Navic umoziiila zvySeni rychlosti posuvu ze 1400 mm
na 1760 mm/min. Se zvySenim fezné rychlosti se rychlost posuvu na zub snizila z 0,2 mm

na 0,18 mm.

U dalSiho zakaznika se jednalo o naro€nou aplikaci pfi vyrobé ocelovych zakladovych
desek pro tiskafské stroje, kdy pfi pavodnim obrabécim procesu vznikalo 1000 kg tfisek

na kazdy obrobek, coz pfinaselo zavazné problémy s odvadénim tfisek. Tyto velké, Ctyfi

6
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metry dlouhé, 450 mm Siroké a 230 mm vysoké obrobky obvykle pfi obrabéni drazek

s postupnymi hloubkami fezu 4 mm vyzaduji kratké vylozeni nastroje. Fréza CoroMill 490
s prodluzovacim adaptérem Coromant Capto o délce 130 mm umoznila frézovani drazky
do plna s axialni hloubkou fezu 1,5 mm a s vysokou bezpecnosti bfitu i obrobku.
Polomérem rohu vymeénitelnych bfitovych destiCek 1,6 mm také vyznamné pfispél

k odstranéni problém( s odvadénim tfisek. Mezi dal$i pfinosy pak Ize pocitat vynikajici
zivotnost nastroju, nizSi hlu¢nost a snizeni spotfeby energie, stejné jako vysokou

bezpecfnost VBD i obrobku.

»1yto testy ukazuji neocenitelné funkéni vyhody,“ dodava Carsten Glnther ,napfiklad
shizeni mnozstvi otfepu a tfisek, vétsi prfesnost, vysSi produktivitu a nizsi provozni
naklady. VétSina spolecnosti, které CoroMill 490 testovaly, si nasledné zakoupila
minimalné jednu tuto frézu, ktera pak nahradila jejich stavajici nastroje pfi zachovani

stejnych uzitnych vlastnosti a s nizSimi naklady na soucast.”

— Konec-

Sandvik Coromant

Sandvik Coromant, vyrobni dcefina spoleCnost, je soucasti skupiny Sandvik Tooling. Je
synonymem pro Spi¢ku v oblasti vyroby obrabécich nastroji pro soustruzeni, frézovani a
vrtani, ale i modularnich nastrojovych systém pro soustruhy a obrabéci centra. Firma
Sandvik Coromant zaméstnava pfiblizné 7 000 zaméstnancU a je reprezentovana svymi
vlastnimi prodejci a specialisty ve vice nez 60 zemich svéta. Vedle toho také disponuje
zavedenou distribuéni siti. 20 nejmodernéji vybavenych Center produktivity, ktera jsou
rozmisténa po celém svété, poskytuje zakaznikim a vlastnim zaméstnancim Skoleni v
oblasti nastrojovych feSeni pro obrabéci systémy.
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