SANDVIK

CoroDrill® DS20

Tak wyglada innowacyjnosc

Wiercenie otwordéw o Srednicy do 7 x DC
wierttami na ptytki wymienne

Innowacyjne konstrukcje korpusu wiertta i ptytek zaowocowaty
powstaniem rozwigzania wiertarskiego o niespotykanej
wczesniej sztywnosci, doskonatych parametrach
odprowadzania wioréw i matych oporach skrawania.

CoroDrill® DS20 jest w stanie wykonywac otwory o gtebokosci
wynoszacej od 4 do 7 x DC i zapewnia niezawodnosc¢,
przewidywalnosc¢ oraz doskonate predkosci posuwu.

Dokonaj dalszej optymalizacji wiercenia i zredukuj zapasy
magazynowe narzedzi, korzystajgc ze stabilnego,

niezwykle precyzyjnego modutowego ztgcza

wiertarskiego (Modular Drilling Interface, MDI).

Authorized distributor: CENTRALA TECHNICZNA

ELTECHY




Mocny korpus wiertta

CoroDrill® DS20 jest zaprojektowany w taki sposdb, by korpus wiertta byt mocny
i odporny na zmeczenie materiatu, a kazdy wymiar korpusu zostat indywidualnie
zoptymalizowany dla wiekszego bezpieczenstwa i stabilniejszych osiggow
catego asortymentu.

Sztywnosc¢ korpusu wiertta, w potgczeniu z geometriami zmniejszajgcymi
opory skrawania, ogranicza drgania i znacznie zwieksza trwato$¢ narzedzia.

Dzieki wysokiemu poziomowi bezpieczenstwa procesu i duzej doktadnosci
ruchu obrotowego wiertto CoroDrill® DS20 zmniejszy koszty eksploataciji
i poprawi jakos¢ przedmiotu.

4-5xDC 6-7 xDC

* Rozwigzanie typu ,podtgcziuzywaj” * Pierwsze na rynku wiertto z ptytkami wymiennymi

* Przewidywalna i efektywna kontrola wiérow do wiercenia na gtgbokosc 7xDC

AR * Ekonomiczne wiercenie gtebszych otwordw
* Wszechstronnosc¢ i niskie koszty o ) S

0 mniej wymagajgcych klasach doktadnosci
*  Wieksza produktywnosc¢ obrobki wszystkich

Ny * Umozliwia wdrozenie nowych proceséw obrobki
materiatow

o wiekszej wydajnosci
* Duza funkcjonalnos¢ w znacznym zakresie

parametréw skrawania * Brak koniecznosci uprzedniego wywiercenia

otworu prowadzacego
» Pole tolerancji wywierconego otworu: H12-H13



Skrecone otwory podawania chtodziwa

CoroDrill® DS20 posiada zmiennie skrecone otwory podawania
chtodziwa, ktére umozliwiajg podtrzymanie sztywnosci korpusu.

Strategicznie rozmieszczone wyloty chtodziwa zapewniaja
najlepsze mozliwe natezenie i kierunek przeptywu chtodziwa.
Dzieki wiekszej ilosci chtodziwa po stronie powierzchni przytozenia
mozna 0siggnac wieksza trwatosc¢ ptytkiilepsze odprowadzanie
wiorow.

Zoptymalizowane rowki wiérowe

Rowki widrowe majg dobrany indywidualnie ksztatt,
zoptymalizowany pod katem odprowadzania widrdw,
ktorych ksztatt rozni w zaleznosci od ptytki—zewnetrznej
lub centralnej. Wszystkie wygenerowane widry pasujg
do rowkéw widrowych.

Konstrukcja rowkow widrowych stuzy do utrzymania wiertta
w 0si obrotu i przeciwdziata wyboczeniu pod wptywem sity
posuwowe;j.

Aby utrzymac sztywnos¢ korpusu wiertta i rownowage
Srodka ciezkosci, konstrukcja rowkdéw widrowych zalezy
takze od rozmiaru wiertta.

Kwadratowy profil zwieksza sztywnos¢, natomiast

zmienny kat nachylenia linii Srubowej zapewnia dobre
odprowadzanie widréw, co wigze sie ze zmniejszeniem drgan,
przewidywalnoscig zuzycia i wiekszg trwatoscig narzedzia.




Ptytki do kazdego rodzaju zastosowania

Trzy powierzchnie oporowe w kazdym gniezdzie ptytki ograniczajg jej ruchy,
co pozwala zwiekszy¢ trwatos¢ narzedzia i zmniejszy¢ chropowatosé
powierzchni otworu.

Wytrzymata konstrukcja krawedzi i kompozycja materiatu ptytki zapewniajag
dodatkowa udarnoscé i w efekcie niezréwnanag trwatose ptytki.

Bardziej wymagajace klasy doktadnosci otworu mozna osiggng¢ dzieki
szlifowanym ptytkom zewnetrznym. Ta dwustronna ptytka dodatnia,

0 ujemnym potozeniu, kieruje sity skrawania do wnetrza korpusu,

co zwieksza stabilnosc¢ i przewidywalnosc pracy narzedzia.

Gatunki i geometrie

Dostepne sg gatunki do wszystkich materiatow i zastosowan.
Gatunek GC1344 z pokryciem PVD, wykonany w technologii Zertivo®,
oferuje doskonatg odpornos¢ na zuzycie oraz udarnos¢ ptytek centralnych.

Dostepny jest duzy wybor geometrii. Dzieki uniwersalnej geometrii -L6W
mozna uzywac tego samego narzedzia do wielu réznych czynnosci i obrobki
wielu réznych materiatow.




Step technology kolejnej generacji

Zagtebianie w materiat realizowane za pomoca
asymetrycznego wierzchotka wiertta w oczywisty
sposoéb jest zrodtem niezrownowazenia sit
skrawania. Nowa generacja ptytek wykorzy-
stujgcych technike ,podwdjnego kroku” umozliwia
tagodniejsze zagtebianie w materiat i znaczna
redukcje opordw skrawania na tym etapie
procesu.

W potgczeniu ze sztywnym korpusem wiertta
mozliwosci centrowania sg znacznie wieksze,
co umozliwia wiercenie gtebszych otwordw,
zwiekszenie produktywnosci oraz osiggniecie
wyzszej doktadnosci wywierconego otworu.

Korzysci dla klienta

* Bezpieczny i niezawodny proces skrawania o duzej produktywnosci,
co gwarantuje niski koszt jednostkowy otworu

* Uniwersalne wiertto, umozliwiajgce dobre formowanie widrow
i szeroki zakres parametréw skrawania

* Duzy wybdr geometrii, od uniwersalnych po zoptymalizowane

» Zoptymalizowana kontrola i odprowadzanie widrow

» Statyiprzewidywalny wymiar srednica na catej dtugosci otworu
» Lekkie skrawanie przy niewielkich oporach

* Mniejszy poziom hatasu
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Modutowe ztgcze wiertarskie
(Modular Drilling Interface, MDI)

Opatentowane ztgcze MDI to stabilne i bardzo precyzyjne modutowe
ztgcze wiertarskie, zapewniajgce doskonate mozliwosci centrowania.

Jednego rozmiaru mozna uzywac z kilkoma réznymi Srednicami wiertta,
Cc0o zmniejsza zasdb magazynowy narzedzi i obniza koszty. Ponadto ztgcze
MDI oferuje szybki i tatwy montaz.

Cztery kotki ustalajgce umozliwiajg dobre przekazywanie momentu
obrotowego oraz doktadnos¢ potozenia krawedzi skrawajgcej. Potozenie
kotkdw ustalajgcych umozliwia obrécenie wiertta o 180°, co moze by¢
korzystne w trudnych warunkach obrobki, np. w niestabilnych tokarkach
lub przy przesunieciu osi.

Dzieki dwom réznym Srednicom trzonka i adaptera mozliwe jest podwojne
centrowanie ze znaczng doktadnoscig mocowania. W potgczeniu z kot-
nierzem i powierzchnig stykowg miedzy korpusem wiertta i nakretka
mozna uzyskac wiekszg stabilnos¢, duzg doktadnosé ruchu obrotowego
oraz optymalng powtarzalnose.

Coromant Capto® HSK-T



Osiggane wynikKi

Zastosowanie u klienta

Przedmiot obrabiany:
Materiat:

Rodzaj obroébki:
Obrabiarka:

Korpus
Ptytka

Ve, m/min (stopy/min)
n, obr./min
v¢, mm/min (cale/min)

f,, mm (cale)

Czas skrawania, min
MRR, cm?/min (cale3/min)

Trwatosé, szt. przedmiotu.

Koto koronowe przektadni, 91 otworéw
34CrMoNi4, P2.5.Z.HT, 240 HB

Otwor przelotowy, @39 mm (1.54 cala), gtebokos¢: 229 mm (9 cal)
Pionowe centrum obrébkowe, stozek ISO 50, 20 bar (290 PSI)

Konkurent

104 (347)

850

108 (4.25)

0.127 (0.005)

0.08 (0.003) 3 mm od wlotu/wylotu (0.118 cala)

127.4
129 (7.87)
Niestabilna trwatos¢ narzedzia, okoto

1/4 pierscienia na ostrze ptytki narzedzia

Sandvik Coromant
DS20-D3900L40-06

DS20-0508-C-M7 1344
DS20-0508-P-M7W 4334

160 (525)

1300

198 (7.80)

0.152 (0.006)

0.11 (0.004) na 3 mm od wlotu (0.118 cala)
0.06 (0.002) na 5 mm od wylotu (0.197 cala)
69.2

237 (14.5)

1/2 pierscienia na ostrze ptytki

Wynik: Dzieki CoroDrill® DS20 klient zyskat bezpieczenstwo i przewidywalnosé, a zarazem niskg chropowatos¢ powierzchni,
wiekszg trwatos¢ narzedzia i skrocit czas ustawiania.
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Zastosowanie

* Do otworéw o gtebokosci 4-7xDC

¢ Geometrie stworzone do zastosowan

uniwersalnych i zoptymalizowanych Wiercenie
konwencjonalne

*  Wiertto w zastosowaniu obrotowym i statycznie
na tokarce

* Mozna je stosowac¢ do wiercenia z przesunieciem
promieniowym, usuwania zadzioréw i wytaczania
wstecznego

Otwory
przecinajace sie

Powierzchnie Powierzchnie
nachylone przy nachylone na
wylocie z otworu wlocie otworu

Powierzchnie Wiertta fazujace
wypukte/ wkleste izwiekszg liczba
[See]elll

Obszary zastosowan wg ISO

Aby uzyskac wiecej informaciji, nalezy skontaktowac sie z lokalnym przedstawicielem
Sandvik Coromant lub odwiedzi¢ strone www.sandvik.coromant.com/corodrillds20
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