Tap® 100 i 400
zoptymalizomi Kﬁemzo




SANDVIK

Safety first

Sandvik's objective is zero harm to our people,
the environment we work in, our customers and our suppliers.
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Bezpieczne wykonywanie wysokiej jakosci
gwintow w aluminium

Wykonywanie gwintow stanowi czesto ostatni

etap obrobki przedmiotu, a czynnikami 2
kluczowymi dla powodzenia obrobki sg
bezpieczenstwo procesu i przewidywalna

trwatosc¢ narzedzia.

Najnowszej generacji gwintowniki CoroTap®

100 i gwintowygniataki CoroTap® 400,

zoptymalizowane i zaprojektowane pod kgtem '
obrobki aluminium, spetniajg te wymogi i

umozliwiajg wykonywanie wysokiej jakosci

gwintow przy niskim koszcie jednostkowym.




Obnizka kosztu jednostkowego
wykonania wyrobu

Dzieki optymalizacji podtoza i pokrycia narzedzia te sg w
wysokim stopniu wyspecjalizowane pod katem obrobki w
aluminium i zapewniaja:

Znacznie wiekszg trwatos¢ narzedzia, co oznacza
mniejsze zapotrzebowanie na narzedzia i
zmniejszenie ich zasobu

Mozliwos¢ stosowania wiekszych predkosci
skrawania

Wiekszg produktywnosc¢, czego skutkiem jest nizszy
jednostkowy koszt wytworzenia

Wyzszy poziom niezawodnosci obrobki oraz
powtarzalng trwatosS¢ narzedzia, ktora utatwia analize
kosztu jednostkowego

SANDVIK
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Typy gwintownikow

CoroTap® 100 CoroTap® 400

* Gwintownik z prostymi * Gwintowygniatak
rowkami widrowymi » Ksztattowanie gwintu bez

»  Gwintownik wiorow

* Do otworéw nieprzelotowych * Do otworéw <«
i przelotowych nieprzelotowych i <«

* Dopuszczony w wiekszosci 7 przelotowych .ii(«
branz = « Stabilna konstrukcja = 5 .35?

;E} mniejsze ryzyko pekniecia =8 .-é
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Cechy i korzysci, CoroTap® 100

* Udoskonalone zaokraglenie krawedzi sprzyja usuwaniu
zadziorow i poprawia wykonczenie powierzchni

« Zoptymalizowana geometria ogranicza zakleszczanie sie
wiorow i liczbe awarii narzedzia

« Korzystne potgczenie grubosci rdzenia, kagtow
natarcia/przytozenia i szerokosci fazki zapewnia
optymalng geometrie rowka z doskonatym
odprowadzaniem wiorow

« Zbieznos¢ wsteczna zwieksza wydajnos¢ wykonywania
gwintow w gtebokich otworach
« Osiowy wylot kanatéw chtodziwa umozliwia doskonate

odprowadzanie wiorow w obrobce otworow
nieprzelotowych

SANDVIK
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Cechy i korzysci, CoroTap® 400

« Zoptymalizowany zarys zwojow, zaprojektowany do
obrobki aluminium

» Obroébka powierzchni z niskim wspdtczynnikiem
tarcia zapewnia gtadkg i "wypolerowang"
powierzchnie gwintu

* Mniejsza dtugos¢ gwintu oznacza ograniczenie
kontaktu z materiatem, co zmniejsza pobor energii
elektrycznej przez silnik i moment obrotowy

* Przesuniete otwory wylotowe chtodziwa zapewniajg
dobry przeptyw chtodziwa do strefy formowania
gwintu i bezpieczenstwo tego procesu




Zastosowanie

* Do otworow nieprzelotowych i przelotowych w
aluminium

» Sektory przemystu i obrabiane przedmioty:

*  Przemyst motoryzacyjny: Blok cylindrow, gtowica
cylindrowa, obudowa przektadni, ptyty denne

* E-mobilnosc¢: Korpus silnika elektrycznego,
obudowa przektadni, stelaz akumulatora

*  Przemyst maszynowy

Obszar zastosowan wg ISO
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Asortyment

&

Rodzina produktéw Zastosowanie | Zarys gwintu Norma Wielkosci Podtoze
CoroTap® 100 ISO N Otwor M, MF DIN, DIN/ANSI, JIS M3-M16 HSS-E-PM
przelotowy i
nieprzelotowy
CoroTap® 400 ISO N Otwor M, MF DIN, DIN/ANSI, JIS M2-M30 HSS-E-PMi SC
przelotowy i
nieprzelotowy
Rodzina produktéw Zastosowanie | Zarys gwintu Norma Wielkosci Podtoze
CoroTap® 100 ISO N Otwor M, MF, UNC, DIN, DIN/ANSI, JIS, M3-M20 HSS-EPM i SC
przelotowy i UNF, UN, ISO
nieprzelotowy UNEF, G

Narzedzia
zoptymalizowane

)
]
]
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Kluczowy podzespot

Blok silnika

Przedmiot obrabiany: Blok silnika
Materiat obrabiany: Aluminium, N1.3.C.AG (AISi9Cu(Fe) 9% krzemu)
Rodzaj obrébki: Gwintowanie
Obrabiarka: GROB G500 lub G700
CoroTap® 100 do ISO N CoroTap® 400 do ISON
Narzedzie T100-NM104DA-M8 N1IPR  T400-NM108DA-M8 N1PC
(HSS-E-PM) (HSS-E-PM)
V¢, m/min 45 50
Trwatos¢ 20000 otworéw 30000 otworéw
Jednostkowy koszt 0.003784 EUR 0.004292 EUR
otworu

Konstrukcja typowego aluminiowego bloku silnika moze obejmowac nawet 12 réznych
gwintow, i okoto 12% wszystkich narzedzi uzywanych w procesie produkcji to narzedzia do
gwintowania. Wykonywanie gwintéw to najbardziej czasochtonny proces podczas produkcji
aluminiowego bloku silnika. Kazdy wzrost produktywnosci i zmniejszenie kosztu jednostkowego
otworu przyniosg korzysci.

Niski koszt
jednostkowy




Kluczowy podzespot

Stelaz akumulatora

Przedmiot obrabiany: Stelaz akumulatora
Materiat obrabiany: Aluminium, N1.3.C.UT (seria 6000 rodzina Al-Si-Mg-Cu)
Rodzaj obrébki: Gwintowanie
Obrabiarka: GROB G500 lub G700
CoroTap® 100 do ISO N CoroTap® 400 do ISON
Narzedzie T100-NM104DA-M8 N1IPR  T400-NM108DA-M8 N1BC
(HSS-E-PM) (weglik)
V¢, m/min 45 (3]0)
Trwatos¢ 20000 otworéw 100000 otworow
Jednostkowy koszt 0.003784 EUR 0.003863 EUR
otworu

Najwazniejsze zagadnienia i wymogi zwigzane z uzywaniem gwintownikow to wysoka jako$c¢
gwintu, niezawodnos$¢ i sprawne odprowadzanie wioréw. CoroTap® 100 i 400 do materiatow z
grupy ISO N zapewniajag najwiekszg produktywnosc¢ i trwato$é narzedzia, a solidna konstrukcja
gwintownikéw spetnia najsurowsze wymogi w zakresie niezawodnosci produkgciji.

Niski koszt
jednostkowy




www.sandvik.coromant.com/corotap100
www.sandvik.coromant.com/corotap400



http://www.sandvik.coromant.com/corotap100
http://www.sandvik.coromant.com/corotap400
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