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Yleissorvaus — Katkaisu ja uransorvaus
— Kierresorvaus



Omat olosuhteet

Ennen koneistuksen aloittamista on kaytava lapi tyon
perusteet.

Tyokappale
- Tybvaihe

+ Kappaleen malli (esim. iso,
hoikka)

+ Kierreprofiili
+ Sarjan pituus
+ Laatuvaatimukset

Materiaali

+ Lastuttavuus (helposti vai vaikeasti lastuttava)
- Pinta (esim. koneistettu, taottu)

+ Kovuus

Kone

- Tukevuus, teho ja vaanto

- Tyokappaleen kiinnitys

- Tavanomainen vai korkea lastuamisnesteen paine
- Kaytetaanko lastuamisnestetta vai ei
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Yleissorvaus
Ensisijainen tyokalujarjestelma

Ulkopuolinen Sisapuolinen

Pituus- ja tasosorvaus

-
Viimeistely a é
-

T-Max® P & HP* CoroTurn® 107 & HP*
Rouhinta 0 é
T-Max® P RC* T-Max® P & HP*
Muotosorvaus
= (3
Viimeistely a :
Vv
CoroTurn® TR CoroTurn® 107 & HP*
Rouhinta % 6
T-N;ax® P RC* T-Max® P & HP*

Hoikat/ohutseinaiset tyokappaleet

Viimeistely %

CoroTurn® 107 & HP*

Rouhinta %

T-Max® P RC*

*HP = Korkeapaineinen lastuamisnesteen syottod
*RC = RC-malli



Geometria ja laatu

Ensisijainen valinta T-Max P® ja CoroTurn 107®

Koneistus

A

S

£ -PR -PR -PR

03: GC4315 GC4325 GC4235
-PM -PM -PM
GC4315 GC4325 GC4235

2 PF PF -PF

:g GC4315 GC4315 GC4325

= Hyvat Kohtalaiset Vaikeat

O D o Olosuhteet
ISO M (ruostumaton teras)
Koneistus
A

S

£ -MR -MR -MR

é GC2025 GC2025 GC2025
-MM -MM -MM
GC2015 GC2025 GC2035

2 M MF -MF

é GC2015 GC2015 GC2025

= Hyvat Kohtalaiset Vaikeat

O D o Olosuhteet

Koneistus

(G) = Harmaa, (N) = Pallografiittivalurauta

A
-KR -KR -KR
g GC3205 (G) GC3215 GC3215
< GC3210 (N)
&
-KM -KM KM
GC3205 (G) GC3215
GC3210 (N) GC3215
5 -KF -KF -KF
2 GC3205 (G) GC3215 GC3215
£ GC3210 (N)
Hyvat Kohtalaiset Vaikeat
O D o Olosuhteet
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Asetuskulma KAPR

Asetuskulma on terapalan ja tydkappaleen valinen kulma
syottosuuntaan kohti mitattuna

Iso kulma: Pieni kulma:
T PSR
= LA
___PS\H =0°
Lastut murtuvat Lastut murtuvat
tyokalua vasten tyokappaletta vasten
- Tyostovoimat suuntautuvat - Lastuamisvoimat seka
kohti pakkaa, kun aksiaalisia etta radiaalisia

asetuskulma (KAPR) on
lahelld 90° astetta (PSIR 0°)

- Varinaalttiimpi
- Vahentaa teran

- Vahemman varinaaltis lovikulumista

+ Korkeammat lastuamis- . Vihentaa leikkaavan
voimat sisaanmenossa ja sarman kuormitusta
ulostullessa sisdan/ulos menossa

Terakoko

+ Méaarita isoin lastuamissyvyys, a,

- Maarittaa yhdessa asetuskulman KAPR kanssa lastun
pituuden LE

KAPR

KAPR
(PSIR)

75° (15°)
45° (45°)

PSIR
Esimerkki — tavoitteena a, 5,0 mm (0,197 tuumaa):

LE Tera:
mm (tuumaa)

52 (0.205)  SNMG 1204/SNMG 43

7.1 (0.280) SNMG 1506/SNMG 54 (vahemman
altis terarikoille)



Nirkonsade

Valitse mahdollisimman iso nirkonsade, RE, jotta terasarma
on mahdollisimman vahva

- Iso nirkonsade, RE, sallii isomman sy6ton ja antaa
paremman sarmalujuuden

Jos ty0 on varinaaltis, valitse pienempi nirkonsade, RE

Nirkonsade, RE, mm (tuumaa):
0,4 (1/64) 0,8 (1/32) 1,2(3/64) 1,6 (1/16) 2,4 (3/32)

Maks. syotto, f,,

mm/kierr. 0,25-0,35 0,4-0,7 0,5-1,0 0,7-1,3 1,0-1,8

tuumaa/kierr. 0,009- 0,016- 0,020- 0,028- 0,039-
0,014 0,028 0,039 0,051 0,071
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a, < RE a,=2/3xRE

Lastuamissyvyyden, a,, tulisi olla varinéiden ja epaedullisen
lastunmurron valttamiseksi vahintaan 2/3 nirkonsateesta.

Huom: lisatietoa osassa Lisaa tuottavuutta.



Wiper-terat
Wiper-terilla voidaan sorvata isoilla syotoilla tinkimatta hyvasta
pinnankarheudesta tai lastunmurrosta.

Kayta mahdollisuuksien mukaan aina ensisijaisesti wiper-
teraa:

+ pituus- ja tasosorvaukseen

- kun tyokappale ja sen kiinnitys on tukeva

- kun tyokappaleen muodot ovat yhtenaiset.

Huom. Wiper-teria ei suositella varinaalttiuden takia sisasor-
vaukseen pitkilla vapaapituuksilla.

-WMX

WMX on negatiivisten wiper- WF on positiivisten wiper-
terien ensisijainen vaihtoehto. terien ensisijainen vaihtoehto.

Pinnankarheus, R,

Min um
236 6.0
_a Vakiomalli -PM
200 5.0 | [
T 7
157 4.0- e
',D
118 3.0 ! A | | | |
Wiper -WM
79 2.0
¥ Wiper -WMX
0 0.0 ] ' | | I | . Syoétto, f,
0.20 0.35 0.50 0.65 mm/kierr.

0.008 0.014 0.020 0.026 tuumaa/kierr.

wipe'
Kaksinkertainen syotto wiperilla antaa yhta hyvan
pinnankarheuden kuin tavanomainen geometria
normaalilla syotolla.
Sama syotto wiperilla antaa tuplasti paremman
pinnankarheuden kuin tavanomainen geometria.



Geometria

Jokaisella teralla on oma kayttdalueensa, jolla lastunhallinta
on optimaalista:

Rouhinta PR

Isot lastuamissyvyydet ja syotot. Parasta
sarmalujuutta vaativat tyot.

Puolikarkea koneistus -PM

Valialueen tyot kevyeen rouhintaan saakka.
Lastuamissyvyys ja syottd vaihtelevat laajasti.

Viimeistely -PF

Pienet lastuamissyvyydet ja syotot. Pienia
lastuamisvoimia vaativat tyot.

Alla olevasta kaaviosta nakyy teramallin CNMG 120408
kayttoalue, jolla syoton ja lastuamissyvyyden tuloksena on
hyvaksyttava lastunmurto.

Lastunmurtoesimerkki kaavion ja ' , 2
lastuamisarvojen perusteella: B ﬁ, o

Geometria: -PM
a,: 3,0 mm (0,118 tuumaa)
f,: 0,3 mm/kierr. (0,012 tuumaa/kierr.)

Ca

Lastuamissyvyys, ap,

tuumaa mm - oNMG 120408 / CNMG 432
0.236 6.0 -
-PR
0.158 4.0 -
0.080 2.0 -
: T : e SYBUS, 1,
0.1 0.4 0.6 0.8 mm/Kkierr.
0.004 0.016 0.024 0.032 tuumaa/kierr.

+ Ensisijainen geometria on -PM.

- Valitse -PR-geometria, jos f,,/a, on iso tai lastuaminen
hakkaavaa.

- Valitse -PF-geometria, jos f./a, on pieni.



Teralaatu
Teralaatu valitaan ensisijassa seuraavilla perusteilla:

- TyOkappale (materiaali ja muoto, esim. kestaako lastuami-
nen pitkaan vai ei)

- Tyovaihe (esim. rouhinta, puolikarkea koneistus tai
viimeistely)

- Kone (tukevuus, esim. hyva, kohtalainen tai heikko)

Lammonkesto (kuluminen)

A

Hyvat Kohtalaiset Vaikeat
Esimerkki

- Teraskappale, MC P2.3.Z.AN (CMC 02.12)

+ Puolikarkea koneistus f, 0,2-0,4 mm/kierr. (0,008-0,016
tuumaa/kierr.), lastuamissyvyys a, 2 mm (0,079 tuumaa)

- Hyva tukevuus (kiinnitys, kappaleen koko)

Ensisijainen valinta: terdlaadulla GC4325 koneistus on
varmaa.

Kayta laatua GC4315, jos tarvitaan parempi lammonkesto
pitkakestoisen lastuamisen tai isomman lastuamisnopeuden
takia.



Paranna tuottavuutta

Korkeapaineinen/tarkka nesteensy6tto (HP)

Lastunhallinta ja teran kestoika:

+ Parempi suorituskyky paineella 10 bar (145 psi)

- Viela selvemmin paineella 70 bar (1015 psi)

- Korkeapaineelle kehitetty terageometria lisaa kestoikaa

Prosessivarmuus

Korkeapainen tyokalupidin (HP) parantaa lastunhallintaa ja
ennakoitavampaa kulumiskayttaytymista. Vaikutuksen voi
todeta vaihtamalla tavanomaisen pitimen CoroTurn® HP -
pitimeen muuttamatta

lastuamisarvoja.

HP antaa my6s mahdollisuuden nostaa lastuamisnopeutta.

Lisda varmuutta ja tuottavuutta hankalasti lastuttavan
ruostumattoman teraksen koneistukseen:

- korkea nestepaine, 70 bar (1015 psi) — parempi
suorituskyky jo paineella 35 bar (507 psi)

- kayta CoroTurn® HP -tydkalua ja -MMC-terageometriaa.



Lisaa teran kestoikaa

Paras kestoika:

1. Maksimaalinen a, (vdhemman tyéstoja)

2. Maksimaalinen f, (lyhyempi koneistusaika)

3. Maltillinen v, (vdhemman 1dmpda)

Lastuamissyvyys a,
Liian pieni:

+ Huono lastunhallinta

+ Varina

+ Liiallinen kuumeneminen
- Epataloudellista

Liian suuri:

+ Suuri tehontarve

- Terarikot

+ Suuret lastuamisvoimat

Syotto f,

Liian pieni:

- Lastu ei katkea

+ Nopea viistekuluminen

- Irtosarma

- Epataloudellista

Liian suuri:

+ Huono lastunhallinta

+ Huono pinnankarheus

+ Kuoppakuluminen/plast.
muodonmuutokset

+ Suuri tehontarve

+ Lastujen hitsautuminen

+ Lastuhakkauma

Lastuamisnopeus v,
Liian pieni:

- Irtosarma

- Sarman tylsyminen

- Epataloudellista

+ Huono pinnankarheus
Liian suuri:

+ Nopea viistekuluminen

+ Huono pinnankarheus

- Nopea kuoppakuluminen
+ Plastinen muodonmuutos
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Teran kestoika

A

A

Vaikutus kestoikéan
vahainen.

—
—~_-~
_—

\/

Q

Teran kestoika
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Vaikutus kestoikéan
pienempi kuin
nopeudella V,,
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Teran kestoika
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Vaikuttaa olennaises-
ti kestoikaan. Valitse
edullisin nopeus v, .
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Kaytannon vinkkeja

Varinaalttiit tyokappaleet
Yksi ylimeno (esim. putki)

On suositeltavaa tehda koneistus yhdella ylimenolla, jolloin
lastuamisvoimat suuntautuvat istukkaan/karaan.

Esimerkki:

- ulkohalkaisija (OD) 25 mm (0,984 tuumaa)

- sisahalkaisija (ID) 15 mm (0,590 tuumaa)

+ lastuamissyvyys, a,, 4,3 mm (0,169 tuumaa).

Putken seinamavahvuudeksi tulee talldoin 0,7 mm
(0,028 tuumaa).

0D = 25 mm (0,984 tuumaa) ap 4,3 mm

(0,169 tuumaa)

D =15 mm
= (0,590 tuumaa)

Pitamalla asetuskulma lahella 90°:tta (asetuslisdkulma 0°)
lastuamisvoimat saadaan suunnattua aksiaalisuuntaan, jolloin
kappaletta taivuttava voima on mahdollisimman pieni.

Kaksi ylimenoa

Sovittamalla yhteen yla- ja alarevolverin liike voidaan
eliminoida radiaalivoimat:

- valtetdan varina ja tydkappaleen taipuminen.

11



Hoikat/ohutseinaiset tyokappaleet

- Asetuskulma lahella 90°:tta (asetuskulma 0°)

- Lastuamissyvyys, a,, suurempi kuin nirkonséde, RE
- Terava sarma ja pieni nirkonsade, RE

- Harkitse cermet- tai PVD-teralaatua, esim. CT5015 tai
GC1125

Fz

Fgr Fx Fx

Asetuskulma (asetuslisakulma):

- Pienikin muutos (arvosta 91/-1° arvoon 95/-5°) vaikuttaa
lastuamisvoimien suuntiin.

Lastuamissyvyys, a,,, on isompi kuin nirkonsade, RE:

- Iso a, kasvattaa aksiaalivoimaa, F,, ja pienentaa radiaali-
voimaa, F,, jolloin tuloksena on varinaa.

Terava sarma ja pieni nirkonsade, RE:
- Pienet lastuamisvoimat.
Cermet- tai PVD-laatu:

- Nailla saadaan hyva kulumiskestavyys ja terava sarma, jotka
ovat edullisia tallaisissa toissa.

12



Olakkeen sorvaus

Vaiheet 1-4:

+ Olaketta kasvatetaan
lastutukosten valttamiseksi
vaiheittain (1-4), sy6ton
verran kerrallaan.

Vaihe 5:

- Lopuksi olakkeen seinama
koneistetaan yhdella
pistolla ulkohalkaisijalta
sisahalkaisijalle.

Talla tavoin:
- terasarma pysyy ehjana

- lastuaminen on edullista varsinkin CVD-pinnoitetuille terille
ja voi vahentaa oleellisesti saroilya!

My06s nurkkapyoristysten
sorvauksessa voi tulla
ongelmia lastujen kiertymi-
sesta tyokalun ymparille, jos
siirrytaan sisahalkaisijalta
ulkohalkaisijalle olakkeen
seindmaa pitkin.

Ongelman voi ratkaista muut-
tamalla tydston suuntaa,
jolloin lastuvirran suunta
vaihtuu.

e
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Tasosorvaus

Huomioon otettavaa:

+ Aloita mahdollisuuksien mukaan tasosorvauksella (1) ja
viisteityksella (2).

Tyokappaleen muodon niin pakottaessa:

- Aloita viisteityksella (3).

Koneistus tulisi aloittaa tasosorvauksella, jotta saadaan nol-
lapiste seuraavalle vaiheelle.

Irtosarmanmuodostus on usein ongelmallista teran irrotessa
kappaleesta. Koneistamalla kulmat juohevasti (viistaen tai
pyoristaen) voidaan valttaa jaysteenmuodostus.

Viisteliikkeella tera voidaan syottaa kappaleeseen terasarmaa
saastaen (seka taso- ettd lieridsorvauksessa).

14



Hakkaava lastuaminen

- Sarmaan saadaan sitkeytta kayttamalla PVD-pinnoitettua
laatua, esim. GC1125.

- Jos koneistettava materiaali on erittain kuluttavaa (abra-
siivista), kayta ohuelti CVD-pinnoitettua laatua, esim.
GC1515.

+ Murtumien kestokykya voidaan parantaa kayttamalla vahvaa

lastunmurtajaa, esim. -QM tai -PR.

- Hakkaavaan koneistukseen ei lamposaroilyn valttamiseksi

suositella lastuamisnesteen kayttoa.

Y e ey

Paateura hiontaa varten

Kayta seka pituus- etta tasosorvaukseen mahdollisimman
isoa nirkonsadettd, RE. Ala ylitd hiontaleveytta.

- Luja sarma

- Hyva pinnankarheus

- Mahdollisuus isoon syottéon

Paateura tehdaan viimeisena jaysteen poistamiseksi.

15



2. Katkaisu ja uransorvaus

Katkaisu ja uransorvaus
Ensisijainen jarjestelma
Katkaisu

1. CoroCut® 3 DCX @ <12 mm (0,5 tuumaa)
2. CoroCut® 2 DCX @12-38 mm (0,5-1,5 tuumaa)
3. CoroCut® QD DCX @38-160 mm (1,5-6,3 tuumaa)

Ulkopuolinen uransorvaus

1. CoroCut® 3 CDX 1,5-6 mm (0,06-0,24 tuumaa)
2. CoroCut® 2 CDX 13-28 mm (0,5-1,1 tuumaa)
3. CoroCut® QD CDX 15-80 mm (0,6-3,15 tuumaa)

16



2. Katkaisu ja uransorvaus

Sisapuolinen urasorvaus

1. CoroTurn® XS
2. CoroCut® MB
3. T-Max Q-Cut®
4. CoroCut® 2

Aksiaalipisto

DMIN @4,2 mm (0,165 tuumaa)
DMIN @10 mm (0,394 tuumaa)
DMIN @12 mm (0,472 tuumaa)
DMIN @26 mm (1,024 tuumaa)

1. CoroTurn® XS
2. CoroCut® MB
3. T-Max Q-Cut®
4. CoroCut® 2

DAXIN @1-8 mm (0,04-0,315 tuumaa)
DAXIN @8 mm (0,31 tuumaa)

DAXIN @16 mm (0,63 tuumaa)

DAXIN @34 mm (1,34 tuumaa)
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Vinkkeja katkaisusorvaukseen

Minimoi vapaapituus, OH

Pitka OH:

- Kayta kevytleikkuista geometriaa, esim. -CM.

OH alle 1,5 x H:

- Kayta geometrian suositussyottoa.

OH yli 1,5 x H:

- Pienenna syo6ttd geometrian suositusvalin alarajalle.

Vapaapituuden lyhentaminen pienentaa
taipumaa eksponentiaalisesti:

4 x Fx OH® |

8:
tx h3

Keskiokorkeus

- Keskiokorkeus 0,1 mm (£0,004 tuumaa)

- Aseta terasarma pitkilla vapaapituuksilla taipuman kompen-
soimiseksi 0,1 mm (0,004 tuumaa) keskion ylapuolelle.

Tera keskion alapuolella: Tera keskion ylapuolella:

- Keskioon jaa isompi tappi - Terarikkoja (tyontyy keskion
- Terarikkoja (epasuotuisat lapi)
lastuamisvoimat) - Nopeaa viistekulumista

(pieni paasto)

18



Pienenna aina sy6ttoa ennen keskiota

Katkaisusorvauksessa terarikot sattuvat yleensa kappaleen

keskidssa. Pienenna aina syottéoa —75 % 2 mm (0,08 tuumaa)

ennen keskiota:

- Sy6ton pienentaminen pienentaa voimia ja pidentaa teran
kestoikaa.

- Suuri syottd kehalla parantaa tuottavuutta ja teran
kestoikaa.

- Sy6ton pienennys pidentaa olennaisesti teran kestoikaa.

Nopeuden laskukaava:

v = n XDy Xn
¢ 1000

Keskeyta aina syo6tto ennen keskiota.

- Keskeyta syo6tto 0,5 mm (0,02 tuumaa) ennen keskiota.
+ Keskipakoisvoima katkaisee kappaleen.

Pisto keskion lapi aiheuttaa Kappaletta voidaan vetaa
terarikkoja. apukaralla.
Jata vetamalla katkaistavaksi g
1 mm:n tappi (0,04 tuumaa).

Kapeampi tera saastaa raaka-ainetta.

(11 g S 1 =

n 0
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Tapinmuodostuksen eliminointi

+ Karkikulmallinen tera vahentaa tapin- ja jaysteenmuodos-
tusta toisella sivulla.

- Kayta karkikulmallista teraa vain pienilla vapaapituuksilla.

+ Karkikulma lyhentaa teran kestoikaa ja lisaa taipumaa.

- Kayta pitkilla vapaapituuksilla neutraaleja teria.

8, 4
" & e
fw‘\‘\ J'\‘\

Karkikulma Neutraali
Tukevuus ja terén kestoika huono hyva

Radiaaliset lastuamisvoimat pienet suuret

Aksiaaliset lastuamisvoimat suuret pienet
Tappi/jayste pieni iso
Varinaalttius suuri pieni
Pinnankarheus ja suoruus huono hyva
Lastuvirta huono hyva

Tarkka lastuamisnesteensyo6tto (HP)

- Neste saavuttaa terasarman myos syvissa urissa

- HP-tyokalut ovat ensisijainen valinta katkaisuun ja
uransorvaukseen

- Parantaa lastunhallintaa ja pinnankarheutta

- Sisapuolinen nesteensyottd alentaa tydokalun lampétilaa

- Suurin hyoty pitkakestoisessa lastuamisessa ja huonosti
lampo6a johtavilla materiaaleilla (superseokset, ruostumaton
teras)

- Tehokas lastuamisnesteen syo6ttod sallii sitkeammat
teralaadut samalla tai pidemmalla kestoialla

+ HP sallii 30-50 % isommat lastuamisnopeudet

- Sulje nesteensy6ttd koneen saavuttaessa suurimman
karanopeutensa, jotta valtetdan irtosdrmanmuodostus

Tarkka lastuamisnesteen sy6tto
tehostaa lastuamista myos
pie-nilla paineilla, mutta parhaiten
20 baarista (290 psi) ylospain.

20



Terageometria ja -laatu
Ensisijainen valinta katkaisusorvaukseen

& & &
R, N,
Putket — hyvat Tangot — hyvat Tangot — vaikeat
|SO olosuhteet olosuhteet (apukara) |olosuhteet
M
s
©
€
=)
83
=] GC1125 GC1125 GC1135/2135
N O O
: i
£
P -CM
g
i GC1105
S -CO
g
3
g 7
38 M AP cm
ES
23 GC1105 GC1105 GC1145
VaIitse"taqukosta terén.lg.veys, D mm (tuumaa) CW mm
CW, tyékappaleen halkaisijan, D,
mukaan: —-10 (-0.4) 1.0
10-25 (0.4-1.0) 1.5
. 25-40 (1.0-1.6) 2.0
. —. E-"‘! 40-50 (1.6-2.0) 2.5
L‘—.._...D 50-65 (2.0-2.6) 3.0

Saasta raaka-ainetta kapeammalla teralla!



Vinkkeja ulkopuoliseen uransorvaukseen

Uransorvaus yhdella pistolla

- Wiper-terilla saadaan hyva
pinnankarheus, esim. -TF

- Laaja valikoima nirkonsa-
teita ja leveyksia tarkoilla
toleransseilla: CoroCut 2
-GF

- Tailor Made -mittatilausteril-
|a erikoisprofiileja ja -viistei-
ta pitkiin sarjoihin.

Leveiden urien rouhinta

Usealla pistolla 4
- Syvét ja leveét urat (syvyys suurempi 142
kuin leveys) _1 1
-+ Viimeisiin pistoihin (4 ja 5) jatettavi-
en laippojen oltava terda kapeampia
(CW — 2 x nirkonsade)
- Lisaa syottoa 30-50 % laippoja lastuttaessa

- Ensisijainen geometria: -GM

Yhdella pistolla

- Leveat ja matalat urat (leveys
suurempi kuin syvyys)

- Al sydta olaketta vasten

- Ensisijaiset geometriat: -TF
ja-T™M
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Tavanomainen sorvaus katkaisu- ja urateralla

- Pituussorvauksessa lastuamis-
syvyyden a, oltava isompi kuin
nirkonsade

+ Wiper-efekti — f,/a, oltava

riittdvan suuri, jotta tera ja varsi
taipuvat hieman

+ Liian pieni f,/a, aiheuttaa teran

hankautumista, varinaa ja huonon

pinnankarheuden
+ Maks. a, 75 % teran leveydesta

Pinnankarheus

Ry pm

4.0
3.5 1
3.0 1
2.5 A
2.0 1
1.5 4

1.0 1
0.5 A

-
pqq:rlr%i

i
8-

== TNMG 160404

== TNMG 160408
CoroCut — 5 mm -RM

== CoroCut — 4 mm -TF

== CoroCut — 6 mm -TM

0.1

0.15

0.2

0.25

—  Syéttd, f,

0.3  mm/kierr.
0.004 0.006 0.008 0.010 0.012 tuumaa/kierr.

Kaaviosta nakyy CoroCut-terilla saatava pinnankarheus verrat-
tuna TNMG-teriin nirkonsateilla 04 ja 08.
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Uran sorvaaminen

Sivusuunnassa syotettavan varren ja teran pitaa taipua. Toi-
saalta liiallinen taipuma voi aiheuttaa varinaa ja terarikkoja.
- Paksumpi katkaisulehti taipuu vahemman.

- Lyhyt vapaapituus vahentaa taipumaa.

- Valta sorvausta pitkilla ja/tai ohuilla tyokaluilla.

b
— 27
Y
<

Lyhyt vapaapituus vahentaa
sivutaipumaa:

4 x Fx OH®
t3xh

8:

Uran viimeistely

Kayta taipumien valttamiseksi nirkonsadettad suurempaa lastu-
amissyvyytta.

- Vaihtoehto 1: Kayta yleissorvausgeometriaa, esim. -TF.

- Vaihtoehto 2: kayta muotosorvausgeometriaa, esim. -RM,
jos uran nurkkapyoristyksessa on iso sade.

- Suositeltu aksiaalinen ja radiaalinen lastuamissyvyys:
0,5-1,0 mm (0,02-0,04 tuumaa).

LA F LA
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Terageometria ja -laatu
Ensisijainen valinta uransorvaukseen

Ruostumaton

e

Uransorvaus

Levean uran sorvaus

L.

‘ i
l

GC1125/4225

P a-TF )
S /

GC1135/2135
. TF

L -

T
GC1135/3115 | GC1135/3115
N OTF eTF
B
2
@
5 GC1105 GC1105
S CTF CTF
B
=9 >
=]
23 GC1105 GC1105
H
2 = \/’.
@
L W s W
) CB701 CB701

Ulkopuolisessa uransorvauksessa ensisijainen valinta on

tarkka lastuamisnesteensyotto.
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Vinkkeja sisapuoliseen uransorvaukseen

Lastunpoisto

- Sorvaa reian pohjalta
ulospain, jotta lastut poistuvat
reiasta

+ Voimakas lastuamisnestevirta
tehostaa lastunhallintaa ja
-poistoa

+ Pieni puomi tehostaa lastun-
poistoa, mutta on vahemman
tukeva

- Yhdella pistolla (B) saadaan
paras lastunhallinta ja tuke-
vuus

- Kayta kevytleikkuisia geometrioita, esim. -GF tai -TF

- Lastuamisvoimia voi pienentaa kayttamalla kapeampaa
teraa ja pienempaa nirkonsadetta

Jos vapaapituus on 5-7 x D,

kayta varinavaimennettua kova-

metallivahvisteista puomia. *
L=5-7xD

Jos vapaapituus on 3-6 x D,
kayta varindvaimennettua tai
kovametallipuomia.

Jos vapaapituus on alle 3 x D,
kayta teraspuomia.
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Terageometria ja -laatu

Ensisijainen valinta sisapuoliseen uransorvaukseen

Uransorvaus

ISO

y

Levean uran sorvaus

F
GC4225

\

=

=
S
S
©
=
=1
2
173
o
=}
[+4

g TF
GC2135

L\

M
GC4225

=z

Ei-rauta-
aineet
‘
m

\

GC1105

\

S
54
28 -GF

[0
238 Gec1105 GC1105

" / /
. . .

%, W s W s
gsg CB7015 CB7015
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2. Katkaisu ja uransorvaus

Vinkkeja aksiaalipistoon

Tyokalun valinta

Tyokalujen kaari on suunniteltu tietyille urahalkaisijoille.

Aloita ulkokehalta, etene keskiota
kohti.

Ensimmaisen piston jalkeen uraa voidaan leventaa limittaisilla
pistoilla (tai sorvaamalla sivuttain), kunhan ensimmainen
pisto on tydkalun halkaisija-alueella.

Valitse isoin halkaisijalle

sopiva tyokalu.

Mita isompi tyokalu, sita

pienempi kaari ja parempi

tukevuus.

- Iso halkaisija parantaa las-
tunhallintaa ja tukevuutta.
Jos ura on levea, lastunhal-
lintaa voi parantaa sorvaa-
malla sivuttain.

- Valitse tyokalun lastuamis-
syvyys aina mahdollisim-
man pieneksi.
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Terageometria ja -laatu
Ensisijainen valinta aksiaalipistoon

1 "3

Aksiaalipisto Aksiaalipisto
ISO ISO
A 0
£ TF g -
e2
GC1125 &5 H13A
M . S
c
% / © x
£ A =]
3 ' TF s & TF
z Eg
2 GC2135 23% GC1105
H
TF 2. V’s
GC4225 3% CB7015

\:-:h#:ﬂ

g ¥ L

Kokoa oma moduulitydkalu osoitteessa www.tool-builder.com



3. Kierresorvaus

Kierresorvaus

Ulkosorvausjarjestelmat
1. CoroCut® XS
Nousu 0,2-2 mm

2. CoroThread® 266
Nousu 0,5-8 mm, 32-3 t.p.i

Sisasorvausjarjestelmat

1. CoroTurn® XS
Nousu 0,5-3 mm, 32-16 t.p.i.
DMIN @4 mm (0,157 tuumaa)

2. CoroCut® MB
Nousu 0,5-3 mm, 32-8 t.p.i.
DMIN @10 mm (0,393 tuumaa)
3. CoroThread® 266
Nousu 0,5-8 mm, 32-3 t.p.i.
DMIN @12 mm (0,472 tuumaa)
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Kierremuodot

Sandvik Coromantin vakiovalikoima

Kayttoalue

Liitokset
Yleiskayttd

Putkikierteet

Elintarvike- ja palontor-
junta-ala

limailuteollisuus

Oljy ja kaasu

Liikeruuvit
Yleiskayttd

Kierremuoto

o

o
o

O

o

ol 7

0

CoroThread® 266

- Ensisijainen tyokalujarjestelma kierresorvaukseen

Kierretyyppi

Metrinen 1SO, American UN

Whitworth, brittildinen stan-
dardikierre (BSPT), amerik-
kalaiset standardikierteet
(NPT, NPTF)

DIN 405 -pyorokierre

MJ, UNJ

Pyorea API, API Buttress,
VAM

Trapetsikierre, ACME,
Stub ACME

- Terasijan ohjauskisko eliminoi lastuamisvoimien
vaihteluiden aiheuttamat teran liikkeet.

- CoroThread® 266 tuottaa tukevan teranlukituksen

ansiosta tarkat, toistettavat kierreprofiilit.

ILock’
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3. Kierresorvaus

Syottosuunta

Kierre voidaan sorvata monella eri tavalla. Kara voi pyoria
my0ta- tai vastapaivaan, ja tydkalua voidaan syottaa istukkaa
kohti tai siita poispain. Pidin voidaan asettaa tavanomaisesti
tai ylosalaisin, jolloin lastunpoisto on tehokkaampaa.

- Tavallisimmat ratkaisut on merkitty kuvassa vihrealla.

Sorvaus istukasta poispain (vetosorvaus)

Oikeakatisten tyokalujen kayttaminen vasenkatisiin kiertei-

siin (ja painvastoin) saastaa kustannuksia, koska erilaisten

tydkalujen tarve vahenee.

- Punaisella merkityissa ratkaisuissa on kaytettdva nega-
tiivista aluspalaa.

Ulkokierteet Sisakierteet
Oikeakatiset Vasenkatiset Oikeakatiset Vasenkatiset
kierteet kierteet kierteet kierteet

Oikeakatinen Vasenkatinen Oikeakatinen Vasenkatinen
tyokalu/tera tyokalu/tera tyokalu/tera tyokalu/tera

Oikeakatinen Vsenkétinen Oikeakatinen Vasenkatinen

tyokalu/tera tyokalu/tera tyokalu/tera tyokalu/tera
l |
A v

Vasenkatinen Oikeakétinen Vasenkéatinen Oikeakéatinen
tyokalu/tera tyokalu/tera tyokalu/tera tyokalu/tera
Kaytettava negatiivista l
aluspalaa.

Vasenkatinen Oikeakatinen

tyOkalu/tera tyokalu/tera
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Syottomenetelmat

Muunnettu sivuttaissyotto

|
Muunnettu sivuttaissyottd on ensisijai- W
nen menetelma, jolla saadaan pisin

teran kestoika ja paras lastunhallinta.
Useimmissa CNC-koneissa on valmis
tyokierto kierresorvaukseen.
Esimerkkeja:

- G92,G76,G71, G33 ja G32

- Tangentiaalista syottoa kaytettaessa \
soveltuu tydkierto G76, X48.0, Z-30.0, e
B57 (sisaansyottokulma), DO5 jne.

- Tera lastuaa vain toisella sivullaan, joten lastunhallinta on
erittain hyva

- Kierre voidaan koneistaa vahemmilla lastuilla, joten tera
kuumenee vahemman

- Kayta 1-5°:n sisdansyottokulmaa

Vastakkainen sivuttaissyotto

Syéttésuunta

Yleisin {:] Sisakierteisiin

Lastun suunta

- Tera voi lastuta molemmilla kyljilla — lastut voidaan ohjata
kumpaan suuntaan tahansa riippuen kaytetysta kyljesta

+ Parempi lastunhallinta
- Ehkaisee hairi6ita ja suunnittelemattomia seisokkeja

Usein kaytetaan myos sateittaista ja portaittaista syottoa.
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Teramalli

Taysprofiilitera Ensisijainen
Edut:

- Tera lastuaa koko kierreprofiilin

- Lastuaa my0s kierteen pohjan ja harjan
- Ei tarvita jaysteenpoistoa

- Kayta 0,05-0,07 mm:n tyévaraa
(0,002-0,003 tuumaa)

Haitat:
- Kullekin nousulle tarvitaan eri tera

V-profiilitera MonjpupLinen

Edut: o

+ Monipuolisuus, samalla teralla voi las- / \
tuta useita eri nousuja \ ]

- Tyokalujen maara mahdollisimman pieni \\_7-/

Haitat:

- Ulko-/sisahalkaisija on sorvattava oikeaan mittaan ennen
kierresorvausta

-+ Jaysteenmuodostus

- Eri nousuja varten tarvittava pieni nirkonsade lyhentaa
kestoikaa

Monikarkinen tera

Edut:
- Muistuttaa taysprofiiliteraa, kaksi
karkea tuplaa tuottavuuden jne.

+ Erittain tuottava
- Kestoika kaksinkertainen

Haitat:
- Suuremmat lastuamisvoimat vaativat hyvaa tukevuutta

- Jos halutaan taysi kierre, viimeisen kierteen taakse on
jaatava riittavasti tilaa koko teraa varten
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Geometria

Geometria A

- Pyoristetty terasarma antaa
varman ja johdonmukaisen
kestoian

- Taysprofiili ja V-profiili

- Hyva lastunhallinta ja
sarmalujuus

Geometria F
- Terava sarma

- Lastuaa siististi myos tahmeita
tai tyostokarkenevia aineita

- Pienet lastuamisvoimat ja hyva
pinnankarheus

+ Vahan irtosarmanmuodostusta

Geometria C
+ Lastunmurtaja

+ Optimoitu niukkahiilisten ja
-seosteisten terasten
koneistukseen

- Maksimaalinen lastunhallinta ja
minimaalinen valvonnan tarve

- Erittain varmaa kierresorvausta,
etenkin sisakierteet

+ Suuret lastuamisvoimat

+ Soveltuu ainoastaan muunnet-
tuun sivuttaissyottoon (1°)
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Teralaatu

Teralaatu valitaan ensisijassa seuraavilla perusteilla:
- lastuttava aine

- Kone (tukevuus, esim. hyva, kohtalainen vai heikko).

Lammonkesto (kuluminen)

A it
EnsiSUﬂMA {MZ
150 P, M, .
e,
GC1125 =
( ) /S@/V// ;4((/1244
GC1135
Hyva Kohtalainen Heikko

O = D - @

Kayta laatua GC1125, jos tarvitaan parempi lammonkesto
isomman lastuamisnopeuden tai pitkakestoisen lastuamisen
takia.

Maksimoi koneistuksen varmuus laadulla GC1135.

H13A ja CB7015 ryhmien ISO N ja -H materiaaleille.

Sivupaastokulma

+ Kierteen nousukulman, o,
maaraavat halkaisija (d) ja
nousu (P)

-+ Teran sivupaastokulmaa saa-
detaan vaihtamalla aluspala

+ Viettokulman merkinta on
lambda, A. Yleisin viettokulma
on 1°, mika on myos pitimen
vakioaluspalan viettokulma.
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Aluspala

- Aluspala valitaan kierteen nousun ja tyokappaleen halkaisi-
jan mukaan

- Saatavissa viettokulmat —2°-4° (1°:n portain)

+ Aluspalan viettokulman on oltava negatiivinen, kun sorva-

taan vasenkatisia kierteita oikeakatisilla tyokaluilla ja
painvastoin (vetosorvaus).

Nousu (P) mm Kierretta/tuuma N
[1] / HEEEEE - e
8 ' / I I I I I I I
P
7 / / tan A =
L [/ dxm
S EY e
AT/ ',/
5 I / r“/‘I\I ,4/ — 5
4 | / o | 6
/ / VA -7
s LU/ / s
1/ A e
/ LA 3 = 11
ay/yAREpZd =0 -1
/A - 5
1 / > Ca
Tyokappaleen 50 100 150 200 mm
halkaisija 2 4 6 8 tuumaa
Esimerkki:

- Nousu 6 mm ja tyokappale @40 mm > tarvitaan 3°:n
aluspala

- Nousu 5 kierrettd/tuuma ja tydkappale @4 tuumaa > tarvi-
taan 1°:n aluspala
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Kaytannon vinkkeja

Jaysteenpoisto kierteesta

Jaystettd muodostuu yleensa kierteen alkuun ennen kuin tera
lastuaa tayden profiilin.
- Koneista kierre normaaliin tapaan (1).

- Jaysteenpoisto (2) tehdaan tavallisella sorvaustyokalulla.
Kayta tyokiertoa ensimmaiseen 2/3-kierrokseen

- Jaysteenpoistoteran oikea paikoitus on tarkeaa.

Monipaiset kierteet

Kaksi- ja useampipaiset kierteet vaativat vastaavan maaran al-
kuja. Tallaisen kierteen nousu on kaksinkertainen yksipaiseen
kierteeseen verrattuna.

On tarkeaa kayttaa oikeanlaista aluspalaa.

Ensimmainen kier-
reura

Toinen kierreura

NANNNNS \Q\‘\

oy

- - -

Jako Nousu Kolmipainen kierre

Kolmas kierreura
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Erikoiskovat teraaineet

Kovasorvaus CBN-terilla

Kovasorvaus on erittdin valjasti maariteltyna karkaistujen
terasten sorvausta 55 HRC:n kovuudesta ylospain. Kyseeseen
tulee hyvin monen tyyppisia teraksia (hiiliterakset, seosterak-
set, tyokaluterakset, laakeriterakset ym.). Kovasorvaus on
yleensa viimeistely- tai valiviimeistelyvaihe, jolta vaaditaan
hyvaa mittatarkkuutta ja pinnankarheutta.

Kuutioboorinitriditerat (CBN) kestavat korkeita kuumuuksia ja
isoja voimia menettamatta terasarmaansa. Taman ansiosta
CBN-terilla saadaan pitka ja johdonmukainen kestoika ja erit-
tain hyva pinnankarheus.

Sandvik Coromantin tarjonta sisaltaa kattavan valikoiman
omia CBN-tuotteita karkaistujen terasten viimeistelysorvauk-
seen, uransorvaukseen ja kierresorvaukseen.

N s o

Laadun valinta.  CB7015 CB7025 CB7525
Lastuamisnopeus [ [ [ I I HEEEN HE
Sitkeysvaatimus . . . . . . . . . .
Negatiivinen
tera
g= | ® $01030 S01030 T01020
T g :/ S0330 S0330 T0320
§ ’é Positiivinen
K=} :§ terd
Zp - $01020  S01020 101020
‘ S0320 S0320 T0320

Miksi kovasorvaus?

- Hyva laatu

- Lyhyempi kappalekohtainen valmistusaika
+ Monipuolinen prosessi

+ Pienempi koneinvestointi

- Kuluttaa vahemman energiaa

+ Mahdollisuus eliminoida lastuamisneste
- Lastut helpommin kasiteltavia

- Lastut voidaan kierrattaa
39



Kaytannon vinkkeja

Viisteen koko

Levea viiste jakaa lastuamisvoimat laajemmalle alueelle ja
parantaa siten terasarman tukevuutta, mika sallii isomman
syoton. Kayta isoa viistetta, kun tarkeimpia vaatimuksia ovat
tukevuus ja johdonmukainen teran kestoika.

Jos paavaatimuksia ovat pinnankarheus ja mittatarkkuus,

parempi tulos saadaan pienella viisteella. Talloin lastuamis-
voimat ja lampdtila laskevat ja varina vahenee.

Viisteen leveys

Viisteen
kulma
Viisteen kulma:

L S S S S

Mitta- ja muototarkkuus

Vakaa prosessi, teran kestoika

Terasarma
Kayta niin suurta nirkonsadetta kuin tyo sallii:

+ Pieni nirkonsade, esim. 0,2 tai 0,4 mm
(1/128, 1/64 tuumaa) tehostaa lastunmurtoa.

+ Isolla nirkonsateella saadaan parempi pinnankarheus ja
sarmalujuus ja siten pidempi kestoika.

Wiper-terilla prosessia voidaan parantaa
kahdella tavalla:

+ Voidaan parantaa pinnankarheutta

samoilla lastuamisarvoilla.
TEcHNOLOGY

- Voidaan suurentaa sy6tt6a samalla ” 'iper

pinnankarheudella.

Xcel-terat sallivat isomman syo6ton,
0,3-0,5 mm/kierr. (0,012-0,020 tuumaa/ n
kierr.) huonontamatta pinnankarheutta. UJ
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Kappaleen koneistus pehmeana

- Valta jaysteita -
- Pysy toleranssien lahella
- Tee viiste ja sateet pehmeana

— —
L ——— . S—

Huolehdi tukevuudesta

- Kayta leveita kiinnitysleukoja (ei karkaistuja)

- Kayta Coromant Capto® -kiinnitysta

- Teranpitimien on oltava moitteettomassa kunnossa

Kahden vaiheen strategia

Kaksivaiheinen koneistus kannattaa
yleensa, kun

+ koneen tukevuus on heikko
- kappaleen muoto on epasaannéllinen

- vaaditaan erittain tarkkoja lopputole-
ransseja tai pinnankarheutta.

Lastuamisnesteen kaytto

Kovasorvauksen tarkeimpia etuja on mahdollisuus koneistaa
ilman lastuamisnestetta. Joskus nesteen kaytto kuitenkin on
valttamatonta, esimerkiksi seuraavissa tilanteissa:

+ lastunmurron helpottamiseksi
- tyOkappaleen lampétilan hallitsemiseksi
- jos tyOkappale on erittain suuri (lammonsiirto).

Jos nestetta kaytetaan, nestevirran on pysyttava koko tyén
ajan tasaisena.
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Lisatietoja
Voitto tuottavuuskisassa

Konepajan tuottavuus muistuttaa sikali autourheilua, etta voit-
toon tarvitaan paitsi nopeutta, myés mahdollisimman vahan
ja mahdollisimman lyhyita varikkokaynteja. Naiden haasteiden
ymmartaminen ja tuottavuutta parantavat ratkaisut ovat
Sandvik Coromantin ydinosaamista.

Kokonaistuottavuutta voidaan parantaa tehostamalla koneis-
tusta tai parantamalla koneen kayttoastetta. Tai joskus
molemmilla tavoilla.

K
(0]
K
(0]
N
A
|
S
0
()
/y% O
)Z/ T
%s A
< v
% ’ <
oy :
%, -~
& &
Do ééo%
S
Tehokas koneistus %
- on nopeudesta kiinni! Q»
Koneistuksen tehokkuus riippuu ennen muuta : i?

lastuamisnopeudesta ja lastuvirrasta. Toisaal-
ta liiallinen nopeus voi pilata tuottavuuden, jos
seurauksena on liikaa seisokkeja.

Hyva tuottavuus vaatii suorituskykyista teralaatua,
nopeita menetelmia ja varindiden ehkaisya.

Isoille nopeuksille: GC4325, GC4315 ja
Silent Tools™.
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Koneen kayttoaste
- lisaa koneaikaa!

Suunnittelemattomien seisokkien valttaminen
parantaa roimasti tuottavuutta. Manuaalinen

tyokalunvaihto vie aikaa ja saattaa olla hankalaa,
varsinkin jos kone on ahdas tai tyokalun paikoitus-

ta on hankala uusia tarkasti. Tydkalun vaihto ja
paikoitus vie pahimmillaan jopa 10 minuuttia.

Paras varikkotiimi: Coromant Capto® - ja QS™-
pikavaihtopitimet.

Suunnittelemattomat tuotantokatkokset ovat
todellisia aikavarkaita. Aivan kuten rengasrikko
pilaa F1-kuljettajan kisan, lastuongelmat ja
terarikot voivat heikentaa tuntuvasti konepajan
tulosta.

Aja varman paalle: GC4325, GC4315,
CoroTurn® HP ja Silent Tools™.
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Pikavaihtotyokalut

Pikavaihtomalliset kiinnitysyksikot optimoivat koneen kayttoas-
teen lyhentamalla olennaisesti seka tyokalujen asetus- etta
vaihtoaikoja.

Integroidut ja jalkiasennetut rat-
kaisut vakiosorveihin.

Suoraan koneen karaan integroitu Coromant Capto® -kiinnitys
parantaa koneen tukevuutta ja monikayttoisyytta. Koko koneis-
tamossa voidaan kayttaa samaa monipuolista ja olennaiseen
pelkistettya optimaalisen tukevien tyokalujen valikoimaa.

Modulaarisuus vahentaa kalliiden ja pitkia toimitusaikoja
vaativien erikoistydkalujen tarvetta:

- saatavissa kuutena kokona: C3-C10, halkaisijat 32, 40, 50,
63, 80 ja 100 mm.

Korkeille paineille soveltuvat lastuamisnestekanavat tyokalun
lapi koneelta terasarmaan:

- Coromant Capto® HP -kiinnitysyksikoilla jopa 400 baarin
(5802 psi) nestepaine.
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CoroTurn® SL

CoroTurn® SL on yleiskayttdinen modulaarinen jarjestelma,
johon kuuluvista sorvauspuomeista, Coromant Capto® -liitan-
takappaleista ja vaihdettavista terapaista voi rakentaa sopivan
tydkalun eri koneistustarpeisiin.

- Yleissorvaukseen, katkaisuun ja uransorvaukseen seka
Kierresorvaukseen

- Liitantakappaleen ja terapaan valinen tukeva hammastettu
kiinnityspinta vastaa varinan ja taipuman suhteen kiinteaa
tyokalua

- CoroTurn® HP -terapaat

- Kiinteat teraksiset liitantakappaleet seka varinavaimennetut
Silent Tools™- ja kovametallimallit

- Pikavaihto-ominaisuus Coromant Capto® -kiinnityksella

- Sl-terapaista ja CoroTurn® SL -liitantakappaleista voidaan
koota laaja valikoima erilaisia tyokaluyhdistelmia

- Kokoa omasi: www.tool-builder.com.
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CoroTurn® HP

CoroTurn HP on valikoima tyokalunpitimia tarkalla
nestesuihkulla.

Pitimissa on kiinteat nestesuuttimet, joiden etuna on
tehokkaampi lastunhallinta, parempi prosessivarmuus ja
tuottavuus seka pitka teran kestoika.

CoroTurn® HP CoroTurn® HP -varsi

-sorvauspuomi

- Sisasorvauspuomit

+ Varret viimeistelyyn ja puolikarkeaan koneistukseen

- Pikavaihto-ominaisuus Coromant Capto® -kiinnityksella
- Pidempi kestoika T-Max® P- ja CoroTurn® 107 -terilla.

+ Tarkat integroidut lastu-
amisnestesuuttimet

- Lastuamisnesteen paine:
5-275 bar (75-3990 psi)

+ Suuttimia: 1-3

Tarkasti terasarmaan suunnatut
lastuamisnestesuuttimet
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Mutkaton nesteliitanta katkaisuun ja
uransorvaukseen

CoroCut QD ja CoroCut 1-2, katkaisulehdet ja varsityokalut on

saatavana "plug and play" nesteentuontiliitannalla.

- tarkka yla- ja alapuolinen nestesuihku, parempi lastunhal-
linta ja pinnankarheus ja pidempi terien kestoika

- ei erillisia letkuja tai putkia
- liitantakappaleet useimpiin konemalleihin.

EasyFix™

EasyFix-holkit lyhentavat lieridvartisten sorvauspuomien
asetusaikoja. Holkissa oleva jousitettu paikoituskuula takaa
varmasti oikean keskidnkorkeuden.

- Voidaan kayttaa tyokaluissa valmiiksi olevia nestekanavia.

- Metallitiivisteilla saadaan hyva toimivuus myos korkeilla
nestepaineilla.

- Kaikki lieridvartiset puomit sopivat EasyFix-holkkeihin.
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Silent Tools™

Silent Tools -litantakappaleiden sisalla oleva vaimennusme-
kanismi minimoi tydkalun varinan ja varmistaa hyvan tuotta-
vuuden ja tarkat toleranssit pitkillakin vapaapituuksilla.

Liitantakappaleeseen voidaan kiinnittaa erilaisia CoroTurn®
SL -terapaita.

Suurin suositeltu vapaapituus:

Puomimalli Yleissorvaus Uransorvaus Kierresorvaus
Teras 4 x DMM 3 x DMM 3 x DMM
Kovametalli 6 x DMM 6 x DMM 6 x DMM
Varinévaimen- 10 x DMM 5 x DMM* 5 x DMM*

nettu teras

Vérindvaimennet- | 14 x DMM 7 x DMM 7 x DMM
tu kovametalli

*570-4C-puomit

Jos vapaapituus on korkeintaan 10 x DMM, tyydyttaviin tulok-
siin paastaan yleensa varinavaimennetulla teraspuomilla.

Jos vapaapituus on yli 10 x DMM, tarvitaan kovametallivahvis-
teista vaimennettua puomia, jotta tydkalun radiaalitaipuma ja
varina pysyvat riittavan alhaisina.

Sisasorvaus on erittain varinaaltis koneistusmenetelma.
Maksimoi tukevuus ja tarkkuus minimoimalla aina tydkalun
vapaapituus ja valitsemalla mahdollisimman iso tyokalu.

Kun sisasorvaukseen kaytetaan vaimennettua teraspuomia,
ensisijainen valinta on malli 570-3C.

Uran- ja kierresorvaukseen, missa radiaalivoimat ovat
yleissorvausta suuremmat, suositellaan puomimallia 570-4C.
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Lastuamisnopeus - v, m/min (jalkaa/min)

SANDVIK

Kulumisen optimointi

-€ >+

Syotto - f, mm/kierr. (tuumaa/kierr.)

Viistekuluminen Ennakoitavan kestoian
(abrasiivista) kannalta paras

Plastinen muodonmuutos
(paastopinta)

Kuoppakuluminen

Plastinen muodonmuutos
(sarma)

Murtumat

Irtosarma

Tietoa kulumistavoista kaantopuolella p>



Kulumismuodot

1. Nopea viistekuluminen

2. Plastinen muodonmuutos (paastopinta)
Syy
- Liian korkea lampdtila

- Lastuamisnesteen syottd
riittdmaton

Syy
« Liian suuri lastuamisnopeus

« Liian sitkea laatu

- Lastuamisnesteen syo6ttd
riittdmaton

3. Kuoppakuluminen

il

Syy

- Liian iso lastuamisnopeus
ja/tai syottd

+ Liian sitkea laatu

4. Plastinen muodonmuutos (sarma)
Syy
- Liian korkea lampdtila

- Lastuamisnesteen sy6ttd
- riittdmaton
N
5. Murtumat
Syy

+ Tukevuus huono
« Liian kova laatu
« Liian heikko terageometria

6. Irtosarma

Syy
- Liian alhainen lampétila
+ Lastuttava aine adhesiivista

- Riittdmaton kulumiskestavyys

Ratkaisu
+ Pienenna lastuamisnopeutta

- Valitse kulumiskestavampi
laatu

- Paranna lastuamisnesteen
syottoa

Ratkaisu

- Pienenna lastuamisnopeutta
(tai syottoa)

- Valitse kulumiskestavampi
laatu

- Paranna lastuamisnesteen
sy6ttoa

Ratkaisu

+ Pienenna lastuamisnopeutta tai
syottoa

- Valitse positiivinen geometria

- Valitse kulumiskestavampi
laatu

Ratkaisu
- Pienenna syottoa
(tai lastuamisnopeutta)

- Valitse kulumiskestavampi
laatu

- Paranna lastuamisnesteen
sy6ttoa

Ratkaisu

- Valitse sitkedmpi laatu

- Valitse suuremmalle syotolle
soveltuva geometria

+ Pienenna vapaapituutta
- Tarkista keskion korkeus

Ratkaisu

- Lisaa lastuamisnopeutta tai
syottoa

« Valitse teravampi sarmage-
ometria



	Sorvauskäsikirja
	Sisällysluettelo
	Yleissorvaus
	Wiper-terät
	Terägeometria ja -laatu
	Paranna tuottavuutta
	Käytännön vinkkejä

	Katkaisu ja uransorvaus
	Katkaisu – käytännön vinkkejä
	Ulkopuolinen uransorvaus – käytännön vinkkejä
	Sisäpuolinen uransorvaus – käytännön vinkkejä
	Aksiaalipisto – käytännön vinkkejä

	Kierresorvaus
	Sisäänsyöttö ja terämallit
	Terägeometria ja -laatu
	Sivupäästökulma
	Käytännön vinkkejä

	Erikoiskovat teräaineet
	Käytännön vinkkejä

	Lisätietoja
	Voitto tuottavuuskisassa
	Pikavaihtotyökalut
	CoroTurn® SL
	CoroTurn® HP
	Silent Tools™

	Kulumisen optimointi
	Kulumismuodot



