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Upinani nastroju/stroje

Uvod

Coromant Capto® je nejstabilné&jsi systém pro upinani
nastroju na trhu, ktery umoznuje sjednoceni systému
upinani nastrojl v ramci celé dilny, bez ohledu na typ
obrabéciho stroje - soustruznické centrum, vicelcelovy
obrabéci stroj, stroj s ruénim ovladanim nebo plné
automaticky. Nastrojovy systém umoznuje standardizaci,
snizeni nakladd na skladovani a zjednoduseni fyzické i
administrativni manipulace s nastroji.

Jedine¢na spojka Coromant Capto® s polygonalnim
tvarem byla prvné predstavena jiz v roce 1990 a v
pribéhu let prokazala svou vyjimecnost a stala se také
normalizovanym typem spojky podle ISO 26623.

CoroGrip a HydroGrip jsou velmi presna skli¢idla vhodna
pro frézovani, vrtani, vyvrtavani/vystruzovani, vyvinuta
pro minimalni hazeni, maximalni pfenos krouticiho mo-
mentu a vysokorychlostni obrabént.

~
Trendy

Stroje a metody obrabéni

¢ Vicelcelové stroje vyZaduji stejny upinaci systém pro vieteno i re-
volverové hlavy.

¢ Nékolik revolverovych hlav na vicelcelovych strojich a obrabécich
centrech.

¢ Vice multifunkénich nastrojl pro vicelcelové stroje.
e Pohanéné nastroje v obrabécich centrech.

¢ Vlykonna rozhrani ovladacich systému strojl pro vyssi stupné
automatizace.

¢ Trojrozmérné modely nastrojl a drzakd pro virtualni kontrolu
obrabéciho procesu.

e Slouceni rliznych vyrobnich technologii do mensiho mnozstvi typl
stroju.

¢ \lysokotlaky privod rezné kapaliny.

\

Coromant Capto® je registrovana ochranna znamka spolecnosti Sandvik.
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Jak postupovat

Moznosti upinani nastrojt

Vseobecné
soustruzeni

Upnuti obrabéciho nastroje mize vyrazné ovlivnit jeho produktivitu a vykon. Z toho divodu
je velice dllezity vybér spravného systému pro upinani nastrojl. V této kapitole naleznete
informace, které by vdm mély pomoci usnadnit rozhodovani béhem vybéru a pokyny, jak
upinaci nastroje pouzivat a udrZovat.

o

Jak postupovat - v této kapitole jsou popsany vseobecné informace o systému Coromant
Capto, skli¢idlech CoroGrip, HydroGrip a dalSich typech drzaka. Viz strana G 3-G 19.

Upichovani a
zapichovani

Stroje - systémy nastrojového vybaveni
V kapitole Stroje - systémy nastrojového vybaveni jsou popsany principy a metody obrabéni

pro rlizné koncepce strojli (soustruznickéa centra, obrabéci centra, vicelcelové stroje C

a stroje s posuvnou hlavou) a nabizi moznosti upinani nastrojd z pohledu stroje. Viz strana

G 20-G 35.

Upinani nastrojh 2

V kapitole Upinani nastrojl jsou popsany moznosti upinani nastroji z pohledu feznych kN

nastroju. Je rozdélena do ¢asti soustruzeni, frézovani, vrtani, vyvrtavani a rezani zavitl S

a naleznete zde doporuceni, které typy drzakl jsou vhodné pro riizné typy obrabécich 2

nastroju. Viz strana G 36-G 56. D

Sortiment produktl pro upinani nastroju

Kdyz je jiz proveden vybér konkrétniho upinaciho nastroje, v této kapitole naleznete

podrobnéjsi informace o kazdém z nich.

Je rozdélena do dvou oblasti: =
\©

Rozhrani stroje - viz strana G 59-G 824 S

Produkty, které jsou umistény v blizkosti rozhrani stroje, jako jsou upinaci jednotky nastroji -

pro soustruzeni a zakladni drzaky pro rotacni nastroje. Systém Coromant Capto pro konverzi E

revolverové hlavy a pro integraci vietena. PrisluSenstvi pro nastaveni, kalibraci, momentové

klice atd.

Adaptéry a sklic¢idla - viz strana G 85-G 123

Produkty pro upinani feznych nastrojli, jako napfiklad adaptéry pro soustruznické nastroje. .

véetné systému CoroTurn SL, adaptéry pro rotacni nastroje, tltumené adaptéry a sklicidla 8

CoroGrip, HydroGrip atd. =
F
=
8
s
=

oo < P N
Vybér zplsobu upinani nastroju
Pro vybér nejlepsiho zplsobu upinani nastrojd musi byt brany v Gvahu tfi rizna hlediska:
=
]
8
©
s
1. Typ operace 2. Tvar a mnozstvi obrabénych soucasti 3. Vykon stroje
. % »
3
[3)
€
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Upinani nastrojl/Stroje — jak postupovat ‘ h <

Pocatecni analyza

1. Obrabéci operace
Nejprve provedte analyzu dané operace:

e soustruzent, frézovani, vrtani, vyvrtavani/vystruzovani
nebo fezani zavitl? Druh operace ovliviuje vybér upnuti
nastroje.

e kvalita (tolerance, jakost obrobeného povrchu)?

® mnozstvi (obrabécich operaci)?

3. Stroj

Na zavér je potfeba posoudit stroj:

¢ jakd musi byt stabilita, vykon a kroutici moment,
zejména pro vétsi obrabéné soucéasti?

e obrabéci centrum, soustruznické centrum nebo
vicelcelovy stroj?

e typ rozhrani vietena obrabéciho stoje?
e typ revolverové hlavy?
e upinaci jednotky s ruéni nebo automatickou vymeénou?

e modularni nebo celistva koncepce obrabécich nastroji?

G4

2. Obrabéna soucast

Po provedeni analyzy obrabéci operace

prichazi na fadu blizsi rozbor obrobku:
® je mozné spolehlivé upnuti soucasti?
e kusova nebo hromadna vyroba?

e vyzaduje tato operace od jednoho nastroje
dvé nebo vice funkci (aby se minimalizova-
la nutnost vymény nastroj)?

SANDVIK
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Vybér zplisobu obrabéni - priklad

Systém upinani nastrojd je mozné zavést bud dovybavenim
stavajiciho stroje nebo jako soucast vybaveni nového stroje.

Ujistéte se, Ze systém pro upinani nastroju muize byt bez ja-
kychkoli kompromis( pouzit pro jakykoli typ obrabéci operace.

Modularni koncepce obrabécich nastrojl

S A

& TE N

T B
kL]

i

Prednosti
e Jeden systém pro vSechny obrabéci operace
e Maximalni vykon za vSech okolnosti

¢ Nizsi naklady a mensi nastrojovy inventar

Prvni volba pro vSechny oblasti aplikaci

Upinani nastroju/Stroje — jak postupovat

Ujistéte se, Ze systém je vhodny pro vSechny predvidatelné typy
nastroju a poZadavky na obrabéni.

Napfiklad v pfipadé vicelGcelového stroje muze byt maly rozdil
v délce urcujicim faktorem pro vasi produktivitu.

Celistvé provedeni obrabécich nastrojl

Prednosti
e Standardni drzaky nastroju

® Rychla cesta k neménné vyrobé

Nedostatky
e Méné flexibilni

o Vétsi pocet drzakl nastrojl

Vyuziti modularnich nastrojd umoznuje vysoky vykon s minimalnim celkovym néstrojovym inventarem.

SANDVIK G5
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Upinani nastrojl/Stroje — jak postupovat

Srovnani rliznych systému pro upinani nastrojt

Pro rotacni aplikace:
e Ohybova tuhost
e Tuhost v krutu

e Hazeni

e Predpoklady pro rychlou vyménu nastroju

¢4 S

Pro soustruzeni:

e Tuhost v krutu

e Ohybové tuhost

e Presnost, poloha bfitu

Srovnani riiznych typili spojek

Typ

Prednosti

¢ Predpoklady pro rychlou vyménu nastroju

Omezeni

Spojka Coromant Capto®

Jedina univerzalni spojka, kterou Ize bez kompromisu
vyuZit pro vSechny aplikace.

kuzel 7/24
(ISO 40, 50 a 60)

Nejbéznéjsi typ spojky pro obrabéci centra.
Dobry typ spojky pro namahani v ohybu a krutu.

Jednoducha automaticka vyména nastroju.

Neni pfilis presna.
Nelze zajistit presnost ustaveni VBD do osy hrotd
(soustruzent).

Velka a tézka spojka, z ergonomického hlediska pro
obsluhu nepfilis pohodiné.

kuzel 7/24 s opérnou
prirubou

(BIG +)

0=

Dobry typ spojky pro namahani v ohybu a krutu.
Jednoducha automaticka vyména nastroju.
Lepsi predpoklady pro pfenos krouticiho momentu.

Presnéjsi diky pevnému dorazu v ose Z.

Neni pfilis presna.
Nelze zajistit presnost nastaveni VBD do osy hrot(
(soustruzent).

Velka a tézka spojka, z ergonomického hlediska pro
obsluhu nepfilis pohodIiné.

HSK tvar A/C
(B,D,E,F,T)

O =

Jednoducha automaticka vyména nastroju.

Nedostatecné pevna k tomu, aby prenasela kroutici
moment pfi soustruznickych aplikacich.

Nelze zajistit presnost nastaveni VBD do osy hrotd.
(soustruzent).

KM

(KM- UT, KM-XMZ a KM-
XMS)

ok

G6

Podobna HSK.

Upinaci trny uvnitf spojky zlepSuji prenos krouticiho
momentu a pomahaji zajistit pfesnost nastaveni VBD
do osy hrot(.

Tri rozdilné typy, KM- UT, KM-XMZ a KM- XMS.

Podrobné informace o jednotlivych typech spojek naleznete na strané G 17.

SANDVIK
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Systém Coromant Capto® umoznuje minimalizovat nastrojovy inventar

Coromant Capto je modularni systém pro rychlou vyménu nastrojl, ktery umoziuje sjednoceni systému
upinani nastroj v ramci celé dilny.

Stejné néastroje mohou byt vyuZivany i pro dalsi stroje, coZ umoznuje ziskat jedinecnou flexibilitu a minimali-
zovat nastrojovy inventar.

CNC soustruhy Ize shadno prizpUsobit pro rychlovyménny systém Systém Coromant Capto nabizi u obrabécich center, vertikalnich
Coromant Capto pomoci standardnich upinacich jednotek. soustruht a vicelcelovych stroju flexibilitu a vyrazné sniZeni nastrojo-
vého inventare.

Systém Coromant Capto je mozné integrovat pfimo do revolverové hlavy Integrace systému Coromant Capto do vicelcelovych stroju prinasi
pomoci standardniho upinaciho mechanismu. mnoho vyhod:

¢ jednotny systém pro dany stroj
e diky tuhosti spojky Ize vyuZit piny vykon stroje

¢ pokud jde o velikost a hmotnost, jsou nastroje relativné malé.

G7
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A Upinani néstrojl/Stroje — jak postupovat ‘ h <

Minimalizujte nastrojovy inventar se systémem Coromant Capto®

Vseobecné
soustruzeni

Pro vétsi flexibilitu pouZijte systém Coromant Capto jako modularni rozhrani kombinujici adaptéry, nastavce
a zakladni drzaky (tam, kde je tfeba).

oy

e Modularni nastroje nabizeji vybér z
Sirokého sortimentu - sestavenim mi-
nimalniho poétu dild

* Pro kazdou operaci Ize sestavit opti-
malni nastroj

Upichovani a
zapichovani

¢ Pfesnost a stabilita umoznuje pouziti
vysSich hodnot feznych podminek

(@)

e Tlumené vyvrtavaci tyée pro frézovani

a vyvrtavani
2 e SniZeny nastrojovy inventar a naklady
8 na nastroje
‘2
\©
D
=
S
0
[
Sestavte si nastroj s optimaini délkou pro danou operaci.
§
S
F  Zkracuje prostoje vasich strojti
Pro vlastni obrabéni kovd je stroj vyuZivan pouze z 36 % své provozni doby.
=
8
s
=

® 13 % - servis a (drzba

e 17 % - vyména VBD a nastroju
® 18 % - méreni nastrojd a obrobku

® 16 % - vyména obrobk.

Konvenc¢ni nastroje Modularni nastrojové vybaveni

=
=
=
7]
>
[
=

Modularni nastrojové vybaveni nabizi zvySeni produktivity o 25 %

68 SANDVIK
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Prenos krouticiho momentu - upinaci systém Coromant Capto®

Vseobecné
soustruzeni

Charakteristickym prvkem systému Coromant Capto je
dimysiné feSena spojka s kuzelovitym polygonem a jedine¢nym
prarezem.

o

Polygonalni tvar prenasi kroutici moment bez jakychkoli nesta-
bilnich soucasti, jako jsou koliky nebo kliny, coz znamena, ze
spojka ma z hlediska stability vynikajici vlastnosti.

Velmi tésné dotaZeni zarucuje slicovani spojky s nulovou vali.
Zatizeni se rozklada symetricky bez ohledu na kolisani zatizeni
nebo rotace nastrojl, nedochazi ke ztraté presnosti nastaveni

Upichovani a
zapichovani

vy3ky do osy hrotd Samostredici Velké kontaktni Symetrické rozlozeni sil
’ plochy C
Vyrobni program nabizi Sest velikosti spojky <
Coromant Capto. Od velikosti C3 (32 mm) az po
nejtuzsi C10 (100 mm). D
Coromant
Ca pto
; - g
; |
@
=
Stabilita pro produktivitu - upinaci systém Coromant Capto® F
V Cislech:
Spolu s opakovatelnou presnosti nastaveni 2 mikrometry Zvyseni rychlosti posuvu o0 0,1 mm/otacku mulze pfinést narlst é
v 0sach x, y a z a schopnosti prenaset vysoké kroutici momenty,  produktivity, ktery se vyrovna 250 hodinam obrabéni navic ‘g
>

vykazuje upinaci systém Coromant Capto vyjimeénou odolnost rocné.
pokud jde o namahani v ohybu a krutu.

>
]
)
©
=
Minimalni hazeni Opakovatelna presnost VZdy presna vyska hrotu |
=
3
[3)
€
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Princip upnuti - systém Coromant Capto®

w0 'S
c o
8 E. Upinaci systém je zaloZen na vazebném G¢inku segmentového rozpinaciho pouzdra v upinaci jednotce. Bfity na vnéjSim obvodu
,§ § segmentll zapadnou do vnitini drazky fezné jednotky a dojde ke spojeni a zajisténi téchto dvou soucati.
B U nékolika typ( upinacich jednotek je namisto rozpinaciho pouzdra pouZit stfedovy Sroub.
C . _
5%
& Oteviena poloha - uvolnéni upnuti
L35
S8 Pokud je tahlo v pfedni poloze, pfedni ¢ast segmentového pouzdra se stahne smérem
k ose spojky. Primér se zmensi a bfity na vnéjSim okraji pouzdra se vysounou z vnitini
C drazky fezné jednotky. Tahlo pak vytlaci feznou jednotku.
:‘é
& L
Upinaci poloha
D Pokud je tahlo zataZeno zpét, pfedni konec segmentového pouzdra je kuZelovitym
kr€kem rozviran smérem od osy spojky. BFity na vnéjsim okraji pouzdra zapadnou do
vnitfni drazky fezné jednotky, ktera je tak vtaZzena do své pracovni polohy.
=
S
©
E
TFi zplUsoby upinani - systém Coromant Capto®
£ Segmenty
>
Upinaci rozhrani stroje pro upinani nastrojli v upinacich jednotkach s ruéni nebo automatickou
F vymeénou nastroju a vietenech.
Vacka, pruzina nebo hydromechanické zarizeni ovlada tahlo. U upinaci jednotky s ruénim ovla-
dani je tfeba k upnuti nebo odepnuti pootoceni o polovinu otacky.
=
8
£

Stredovy Sroub

Stfedovy upinaci Sroub se pouZziva pro spojeni zakladnich drzakd a prodluzovacich adaptérd
s obrabécimi nastroji se systémem Coromant Capto, nebo tam kde je treba sestavit delsi
nastroje.

Celni upinani
Rozhrani stroje pro rychlou vyménu nastroju u frézovacich a vrtacich strojii bez automatické
vymeény nastrojl. Upinaci sila je asi 50 % ve srovnani se systémem se stredovym Sroubem.

=
=
=
7]
>
[
=
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Identifikace upinanych nastroju

o 'S
VSechny nastroje a adaptéry pro systém Coromant Capto mohou byt vybaveny axi- § é
alnimi a radialnimi identifikacnimi Cipy, které umozni efektivni skladovani, pfistup a § §
manipulaci. -
Na standardnich nastrojich nejsou vyrobeny otvory pro radiaini ID Cipy. B
Poznamka: Pokud je ID ¢ip namontovan v otvoru pro stfedovy Sroub, musi byt
pfipevnén lepidlem Loctite, jinak mUze dojit k zablokovani upinaciho mechanismu.
C . _
= C
£2
Pro usnadnéni skladovani a manipulace 58
vybavte své nastroje ID Cipy.
- . . e . C
Rezna kapalina nebo jiné medium
Vnitini privod fezné kapaliny
Pfimy pfivod fezné kapaliny na bfit umoznuje eliminovat prostoje plynouci z preruseni §
za (celem nastaveni trubek pro pfivod fezné kapaliny. Efektivni a stala dodavka fezné N
kapaliny rovnéz prodluzuje Zivotnost nastroja. §
oy
VSechny adaptéry Coromant Capto vyuZivaji ta nejlepsi feSeni pro vnitini pfivod fezné
kapaliny. D
Toto FeSeni je vhodné pro tlak fezné kapaliny az 80 bar.
Vysokotlaky pfivod fezné kapaliny ) o =
Systém Coromant Capto s vnitfnim pfivodem 'S
Vysokotlaky pfivod fezné kapaliny predstavuje standard u vSech upinacich systéma fezné kapaliny. 5
Coromant Capto. Také u vétSiny typu strojl, jako jsou napfiklad soustruznicka centra, -
obrabéci centra a vicelcelové stroje se jedna o standardni volbou. E
Reseni se dokaze vyporadat s tlakem chladici kapaliny aZ 80 bar.
Ultra vysokotlaky privod fezné kapaliny - Jet Break™
Jet Break je komplexni technologicka nabidka, ktera obsahuje vysokotlaky systém =
High Pressure Coolant (HPC). £
Rezné& kapalina je pfivad&na pres kuZel upinaciho systému do sméroveé trysky a je F
nasmeérovana na reznou hranu, kde vytvori hydraulicky klin mezi tfiskou a plochou
cela nastroje.
Reseni nabizi aZ &tyfi nezavislé kanaly s maximalnim tlakem 1000 bar.
=
8
s
=

Momentovy kli¢

Pro dosazeni co nejlepsSi funkce a vykonnosti vSech nastrojovych drzakd musi byt ke
spravnému dotazeni pouzit momentovy klic.

Pili$ vysoky kroutici moment muiZe negativné ovlivnit vykonnost a zpUsobit poSkozeni
drzaku.

Prilis nizky kroutici moment bude zplsobovat vibrace a horsi presnost obrabéni.

=
k=
=
7]
>
[
=

Udaje o spravné velikosti utahovaciho momentu nastroje naleznete na strané G83.
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Vybér sklicidel a adaptéri

=
53
22
o wn
QS
=4 Klasifi- Provedeni Typ sklicidla/adap- Upinaci oblast Pfenos krouticiho momentu Hazeni Vyvazeni
kace téru
B
<20 mm >20mm
© . Prvni
£z - ‘4
ég volba HydroG.rlp‘ E’</ \)‘: 4+ 4+ 4+ Vyvézeni s
=2 Hydriullcka - ovérenim hazeni
Sg skligidla ‘5’
C Prvni
volba . i
CoroGrip AR P
Hydromechanicka E’(\ j)tl it et et ové¥2¥1?r?eﬂg§eni
sklicidla \6/
2
=
by
=
G
2 Adaptér s tepel- ;’!‘\ Konstrukéné
laptér s tepe :9( )q;. +++ ++ +++ vyvazeny
D nym upinacem \f (C4-C5)
Adaptér s Konstrukéné
_ klestinovym + + + vyvazeny
§ skli¢idlem - typ ER (C4-C5)
[
Drzaky pro L.
oy Konstrukéné
E stopkové frézy +++ +++ + vyvazeny
(Weldon), upinani C4-C5
Sroubem (C4-Co)
_ Adaptér pro
& vrtaky, upinani +++ +++ + Ne
> Sroubem
F
+++ veimidobry
++ Dobry
E + Viyhovujici
)
s
£

Sklicidla CoroGrip® a HydroGrip® pro minimalni hazeni
Hézeni na cele sklicidel CoroGrip nebo HydroGrip je méné nez 3 um.

Ve vzdalenosti trojnasobku priméru nastroje od ¢ela sklicidla je hazeni mensi nez
10 um.

Ke kazdému skli¢idlu je pFilozen méfici protokol, ktery obsahuje:

e tfidu vyvazenosti

e otacky pro danou tfidu vyvazenosti

e radialni hazeni ve vzdalenosti 3 x D, od Cela skliCidla

e nameérenou upinaci silu (Nm).

=
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Vyvazeni drzakl pro upinani nastrojli

Vyvazeni se stava kritickym faktorem spolu s tim, jak rychlost
otaceni vietena stoupa. Odstredivé sily pusobi na nastrojovy
drzak a rezny nastroj. Jakakoli nevyvazenost zplisobuje vibrace.
Individuéalni vyvazeni nastrojovych drzakul je nezbytné nutné
pokud se otacky vietena pfiblizi hodnotam pro vysokorychlostni
obrabeéni.

Co muZe byt pfi¢inou nevyvazenosti?

e Nerovnomérné rozloZeni hmoty (drazky, otvory atd.)

nastroje)
e DalSi prvky (jako napf. nastroj, ktery neni vyvazeny)
¢ Licovani a tolerance mezi vietenem a spojkou nastroje.

V tomto primyslovém odvétvi je Groven vyvazeni ¢asto udavana
jako tfida vyvazenosti (hodnota G) vypocétena podle normy ISO
1940/1.

Vypocet hodnoty nevyvazenosti G dle 1ISO 1940/1

Upinani nastroju/Stroje — jak postupovat

Kvalita vyvazeni drzakl Sandvik Coromant pro upinani
nastrojti

VSechny nastrojové drzaky s kuZzelem 1SO (7 /24 palcl) maji
toleranci kuzele AT3. Nastrojové drzaky pro systém Coromant
Capto, HSK a metrické celistvé drzaky s kuZelem ISO jsou
konstrukéné vyvazené (ISO 40/HSK 63) a na modernich CNC
obrabécich strojich je I1ze bézné pouzivat bez dalsiho zvlastniho
vyvazovani az do 15000 ot/min.

Pro systém Coromant Capto je maximalni doporuc¢ena rychlost
vietene snizena na 8 000 ot/min, pokud jsou mezi zakladnim
drzakem a adaptérem pouzity také nastavce a nebo redukce.

m Nevyvazenost
u = nevyvazenost x polomér
r =mxr(gmm)

Excentricita

e = nevyvazenost/hmotnost nastroje

m | =u/kg (um)
CG P )
n = otacky vretena (ot/min)
e G =exn/9549

Priklad: Nastrojovy drzak s kuzelem ISO 40 s obrabécim nastrojem
m=10¢g

r =20mm

u=mxr=20,0gmm

Hmotnost nastroje = 1,25 kg

e =u /m nastroje = 16,0 um

n =15 000 ot/min

Hodnota G pfi 15 000 ot/min=e xn / 9549 = G 25

Hodnota G 2.5 je ¢asto vyzadovana u drzak( pro upinani nastrojd, aniz by byla brana

v (vahu:

¢ celkova hmotnost nastrojového drzaku véetné fezného nastroje

e otacky vietena, pii kterych by méla byt sestava pouZivana

e celkova nevyvazena hmota ve vysSe uvedeném prikladu by pak méla byt pouze 0,1
g a nevyvazenost u = 2 gmm, coz je slozité a drahé z hlediska méreni a opakovatel-

nosti

SANDVIK
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A Upinani nastrojl/Stroje — jak postupovat ‘ h <

Konstrukcné vyvazené zakladni drzaky a adaptéry

0 'S
c o
8'S
2 E
ﬁ & VSechny velikosti spojky Coromant Capto C3-C5. HSK 63 a Mérené Urovné predvyvazeni pro adaptér upnuty v zakladnim
metrické celistvé nastrojové drzaky s kuzelem IS0 40 oznacené  drzaku s kuzZelem ISO 40 se liSi pro rizné velikosti spojky
B symbolem "konstukéné vyvazené" jsou konstruovany pomoci Coromant Capto. Celkova hmotnost a presun materialu v
prostorovych 3D CAD modell a pro kazdy drzak se vypocita pribéhu procesu tepelného zpracovani mize rovnéz zplsobit
hmota a poloha nevyvazkd. uréité odchylky v dosaZzenych hodnotach.
< Rizené odstrafiovani materialu ze skutecné spravnych mist
Ig S umoZiuje nevyvaZenost korigovat. Je-li bran zvlastni ohled na
% % zpUsoby upnuti drzaku béhem vyroby, umozni to, aby rlizné
=& plochy zlstaly souosé vzhledem k ose otacent.
£ 3 o . 3 3 4 N
&N, Zakladni drzak s kuzelem 1SO 40 s namontovanym adaptérem Piiklad pro zakladni drzak Coromant Capto® a adap-
Uvedené hodnoty vedou k hodnotam vyvazeni zhruba G 16 pFi ter Weldon
[J 10000 ot/min podle normy ISO 1940/1.
. Kompenzace rozdild danych hloubkou
= Nevyvazenost v gmm drézek pro ruku manipulatoru
\©
5 Velikost min Max
i
C3 2 13
E Cc4 5 25
C5 10 35
Kompenzace rozdil(l danych drazkou
pro orientaci v zasobniku nastrojl
= podle normy ISO 7388/1.
\©
S
F Hodnoty nevyvazenosti pro adaptér
Hodnoty vyvazeniv gmm pro individualné konstrukéné
vyvazené adaptéry C3-C5 se pohybuji mezi témito hranicemi.
:E Kompenzace nevyvazenosti upinaciho sys-
3 Nevyvazenost v gmm tému Coromant Capto.
s
>
- Velikost min Max
C3 0.3 8
C4 0.7 20
C5 1.0 30
Pro vysokorychlostni obrabéni pouzijte individualné vyvazena sklicidla
CoroGrip nebo HydroGrip.
Kompenzace pro otvory upinacich SroubU a upi-
= naci plosky na monolitnich karbidovych nastrojich.
g
©
=
|
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2
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€
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Vyvazena sklicidla CoroGrip® a HydroGrip® pro vysokorychlostni obrabéni

Moderni stroje a nastroje kladou vySsi naroky na drzaky, ze-
jména v pripadé, Ze celni stopkové frézy a vrtaky z monolitniho
slinutého karbidu jsou pouzivany pro velmi vysoké rychlosti
obrabéni, kde je pozadovano velmi malé hazeni, které umozni
dosahnout dlouhé Zivotnosti nastroje. Sklic¢idla CoroGrip

a HydroGrip splniuji vSechny poZadavky na drzaky pro vysokory-
chlostni obrabéni (HSM).

PFi pouziti ¢elnich stopkovych fréz nebo vrtakd z monolitniho
slinutého karbidu pro vysoké rychlosti obrabéni je nutné splinit
tfi pozadavky:

1. Malé hazeni. Praktické zkuSenosti fikaji, Ze Zivotnost nastroje
klesa o 50 %, pokud se hazeni zvysi o 0,01 mm.

2. Velka upinaci sila. Pokud se béhem obrabéni nastroj pohy-
buje v drzaku, mliZze dojit k poskozeni nastroje i obrobku.
Mnoho koncepci pro upinani nastrojl nelze pfi vysokych
rychlostech obrabéni pouZit, nebot odstrediva sila snizuje
prenos krouticiho momentu na nepfijatelnou Groven.

3. Vyvazené drzaky. Prilis velka nevyvazenost zplsobuje vi-
brace, které maji Spatny vliv na funkci a vykonnost nastroje
a zZivotnost vietene.

Pro otacky vietene presahujici 15 000 ot/min je doporuéeno
pouZiti individuainé vyvazenych drzakda.

VSechna vysoce presna skli¢idla CoroGrip jsou individualné
vyvazena na hodnotu G 2,5 pfi 25 000 ot/min pro malé velikosti
(kuzel 40, HSK 32-40-50-63, Coromant Capto s velikosti spojky
C3-C6), a G 2,5 pri 14 000 ot/min pro vétsi velikosti (kuzel

50, HSK 100, spojka Coromant Capto C8). VSechny nastroje
pouzivané se sklicidly CoroGrip musi byt symetrické a dobre
vyvazené.

Skli¢idlo CoroGrip rovnéz spliiuje naroky pokud jde o vynikajici
hodnoty hazeni a vysoké upinaci sily. Diky velmi vysoké upinaci
sile je mozné upnout stopky nastroju s toleranci h7, které nej-
sou doporuceny pro tepelné upinace.

SANDVIK

C5-391.HMD-20 070

3xd—~

Malé hazeni prinasi vysSsi presnost.

Upinani nastroju/Stroje — jak postupovat

Vysoka upinaci sila pfinasi vysokou schopnost prenosu krouticiho
momentu.

3.

u=mxr=[_ ]gmm

Vyvazené drzaky potfebné pro vysoké otacky (ot/min).

Poznamka:

Sklicidlo CoroGrip je individualné vyvazené na danou hodnotu
vyvazeni. Ale nevyvazeny nastroj, klestina nebo retenéni Sroub
bude ovlivhovat celkovou vyvazenost sestavy. Pro velmi vysoké
otacky mulze byt pozadovano dodatec¢né vyvazeni.

@ Individualné vyvazené
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A Upinani nastrojti/Stroje — jak postupovat ‘ h <

Udrzba drzakl pro upinani nastroj

g

o wn

55 Jedulezité zajistit, aby drzaky pro upinani nastrojl nebyly
poskozené a na soucastech nebyly necistoty. Aby byla zajisténa

B co nejlepsi funkce a vykonnost, doporucuje se demontaz ses-

tavy a vycisténi vSech vnitfnich i vnéjsich ¢asti. Pfinejmensim
jednou ro€né namazte vSechny ¢asti olejem.

Upichovani a
zapichovani

Predchazeni problémim s upinanim

o

Za urcitych okolnosti mlize nastroj Coromant Capto uvaznout ve vietenu nebo upinaci
jednotce. K tomu dojde, kdyz tahlo nedosahne k vyrazeci plose. /

Mozné priciny:

Rezani zavit(

1. Cip namontovany v otvoru pro stfedovy Sroub se uvoliuje. Cip musi byt pfipevnén F 4
lepidlem Loctite, jinak mUZe zablokovat upinaci mechanismus.

O

2. Nastroj je zasunut prilis hluboko do adaptéru, kvili chybéjicim dorazovym Sroublm
(staré drzaky).

VSechna nova klestinova sklicidla a adaptéry Weldon maji pevny doraz a dorazovy
Sroub neni nutny. Klestinova sklicidla typu 391.14 a 391.15, viz strana G 121. _l_ —
Adaptér Weldon typ 391.20, viz strana G 92. |

Frézovani

m

Dorazové Srouby pro stara klestinova sklicidla a adaptéry Weldon

Vrtani

PFi upinani nastrojl s valcovou stopkou do starych klestinovych | Spravné upnuti
sklicidel se spojkou Coromant Capto (se stredovym otvorem), ]

dbejte na to, aby nastroj, pokud ma mensi primér nez otvor '
v adaptéru, neni zasunut az za Groven vyrazeci plochy, nebot by
tak mohlo dojit k chybnému upnuti, vzniku chybného upinaciho —t—— —- 1
cyklu a tak i ke zvySent rizika poSkozeni upinaciho mechanismu. L

-

Upinany nastroj a segmenty ve
spravné pozici.

3|

Pouziti dorazového Sroubu toto riziko eliminuje a funkce
adaptéru a upinaciho mechanismu je tim zajisténa. Vsechny
adaptéry typu 391.14 a 391.15 maji vnitini zavit umoznujici
pouZiti dorazového Sroubu.

c
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| Nespravné upnuti

‘ PFi vkladani nastroje tahlo narazi
‘ do nastroje namisto do vyrazeci

‘ plochy. Segmenty nejsou ve spravné
| e pozici. Nastroj se mize béhem
obrabéni uvolnit.

Velikost Objednaci kéd Rozméry, mm
Dy, I N
T —
g ' ropmey | ©3 551407001 Mi2x15 8 5
§ | 551407002 M14x1.5 9 6
| & o5 551407003 M16xL5 11
| =~ | 6 551407004 M20x2.0 13 10
=
é‘
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‘ h < Upinani nastroju/Stroje — jak postupovat A

Coromant Capto® - podrobné informace o spojkach, zakladni drzaky

o 'S
SES
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S
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28
Nulovy bod )
©._
Cy=—Ca—=| ==
Lc
o c
55
g8
2N
1ISO 7388/1 | S C3 C
(DIN 69871-A) Bl
*
2
S
by
=
\©
&
Nulovy bod
DIN 69871 =
Forma B g
i
Nulovy bod I Lo
‘g
s
=
Big Plus S Cy
1ISO 7388/1 -
‘g
\©
8
s
>
»
Konstrukéni | Kuzel | Rozméry, mm
provedeni
stroje
ISO Bywi €1 ) C3 Opy g Ope  dmy, Dy Dyy Dy, I Iy Iy Ly s Dy H
30 16.1 16.4 19 15 13 7.00 - 31.75 50 44.3 59.3 47.8 5.5 185 3.2 11.1 19.1 M12
1ISO 7388/1 40 16.1 22.8 25 18.5 17 7.00 - 44.45 63.55 56.25 72.35 68.4 8.2 23.8 3.2 11.1 19.1 M16
(DIN 69871-A) 45 19.3 29.1 313 24 21 7.00 - 57.15 82.2 75.25 91.35 82.7 10 30 3.2 11.1 19.1 M20
50 25.7 355 37.7 30 25 7.00 - 69.85 97.5 91.25 107.3 101.6 115 355 3.2 11.1 19.1 M24
DIN 69871-B 40 16.1 22.8 25 185 17 7.00 54 44.45 63.55 56.25 72.35 68.4 8.2 23.8 3.2 11.1 19.1 M16 >
Forma B 50 25.7 355 37.7 30 25 7.00 84 69.85 97.5 91.25 107.3 101.6 115 355 3.2 11.1 19.1 M24 T
Q
Big Plus 40 16.1 22.8 25 18.5 17 7.00 - 44.45 63.55 56.25 72.35 68.4 8.2 23.8 1 11.1 19.1 M16 g
1ISO 7388/1 50 25.7 355 37.7 30 25 7.00 - 69.85 97.5 91.25 107.3 101.6 11.5 355 1.5 11.1 19.1 M24
=
B
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A Upinani nastrojl/Stroje — jak postupovat ‘ h <

25
2 3 Y
® 2 Nulovy bod
B 8 ' "23")0'9
faaf~ /‘\
157 _
|
E § MAS BT 403 . Dy, clfmm ! i L
o | - 1
%i il l\l | Dz1| D2
=
%S —;A_
oyl i
C e '
B0
=]
E Nulovy bod
‘S
3 I - by
2 e 23 )dg
faol~ /‘K
D 153 _
MAS BT 403 |
Forma B Dy, fmm Ii L
| = 1
o Tl [ Dy| Dz
N
E AR <
S *Ib*f -
\ f— J —= '
£ 0 ]
B0
Nulovy bod
le s % g,
"22"‘;\9‘
= b _
> :
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F MAS BT 403 Dy,  dmgy Ii L
| I - D1
o Tl [ Dy| Dz
)
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\©
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z
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Konstrukéni | Kuzel Rozméry, mm
provedeni
stroje
ISO Bkwl Cl dbl dg dmm Dl D21 D22 Ic Ib ITh 121 122 I23 I24 Dth
MAS BT 403 30 16.1 163 125 800 3175 46 38 56.144 48.4 7 17 2 136 22 17 M12
40 16.1 22.6 17 10.00 44.45 63 53 75.68 65.4 9 21 2 16.6 27 21 M16
50 25.7 354 25 15.00 69.85 100 85  119.02 101.8 13 32 3 232 38 31  M24
MAS BT 403 40 16.1 22.6 17 10.00 44.45 63 53 75.68 65.4 9 21 2 16.6 27 21 M16
Forma B 50 25,7 354 25 15.00 69.85 100 85  119.02 101.8 13 32 3 232 38 31 M24
BIG-PLUS 40 161 226 17 10.00 44.45 63 53 75.68 654 9 21 1 166 27 22 Mi16
MAS BT 403 50 25,7 354 25 15.00 69.85 100 85  119.02 101.8 13 32 15 232 38 325 M24
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Nulovy bod
=
DIN 2080 2
0
[
=
s
=
Konstrukéni | Kuzel Rozméry, mm F
provedeni
stroje
ISO Byw1 Biwo Byws Cq Co C3 dpy o/ dg Arm dyg
Yamazaki 40 16.4 - - 22.6 25 - 17 9.5 7 44.45 - %
50 25.7 - - 35.3 37.2 - 25 9.5 7 69.85 - =
HSK A/C 40 11 9 8 17 - 12 - - 4 30 - E.
50 14 12 10.5 21 - 15.5 - - 7 38 -
63 18 16 12.5 26.5 - 20 - - 7 48 -
80 20 18 16 34 - 25 - - 7 60 -
100 22 20 20 44 - 31.5 - - 7 75 -
ISO Di D21 D22 Ib Ic ITh I21 I22 I23 I24 Dth
Yamazaki 45 63.55 56.36 72.32 7 68.25 23 3.18 11.1 19.1 0.5 M16
50 98.4 91 107.27 11 101.6 34 3.18 11.1 19.1 0.5 M24
HSK A/C 40 40 34.8 45 - 16 - 4 20 24 - -
50 50 43 59.3 - 20 - 5 23 31 - -
63 63 55 72.3 - 25.7 - 6.3 24.3 32.3 - - H
80 80 70 88.8 - 32 - 8 26 34 - -
100 100 92 109.75 - 40 - 10 30 39 - -
>
ISO Di D21 D22 Ib Ic ITh I21 I22 I23 I24 Dth ‘.g
[
DIN 2080 40 63 - - 8.2 93.4 23.8 1.6 - 11.6 - M16 ©
45 80 - - 10 106.8 30 3.2 - 15.2 - M20 =
50 97.5 - - 11.5 126.8 45.5 3.2 - 15.2 - M24
=
2
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A Stroje - systémy pro strojni obrabéni — prehled aplikaci ‘ ﬁ <

Stroje - systémy pro strojni obrabéni
Prehled aplikaci
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Upichovani a
zapichovani

(@)

Rezani zavitl

O

Frézovani

m

Soustruznicka centra

Vrtani

Volba zpUsobu upinani nastrojl
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‘ h < Stroje - systémy pro strojni obrabéni — prehled aplikaci A

Vseobecné
soustruzeni

(vs)

Upichovani a
zapichovani

Obrabéci centra

Volba zpusobu upinani nastrojl C
G 26
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&
D

Integrace systému Coromant Capto® do

vietene B

> <

vizstrana G 27 a G 77. %

3
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E
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2

é tyCe integrované do stroje
trana G 29.
° H
Silent ¢ Tools®
Vicelcelové obrabéci stroje

>
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Systémy pro strojni obrabéni — soustruznicka centra

Soustruhy a soustruznicka centra jsou vyrabény tak, aby co
nejlépe splnovaly vétSinu pozadavkd v tomto prdmyslovém
odvétvi.

Princip soustruhu a soustruznickych center spociva v obrabéni
rotujici sou¢asti stacionarnim feznym nastrojem. Rezny nastroj
se pohybuje paralelné a kolmo k ose obrobku, aby vytvoril
pozadovany konecny tvar.

G 22

¢4 S

Soustruznicka centra

Soustruznické centrum umoZnuje vybér z fady funkci:
¢ Horizontalni a vertikalni konstrukce

e Sekundarni vieteno pro obrabéni z obou stran

e Pohanéné nastroje

e Osa Y pro excentrické vyvrtavani a frézovani

o Nékolik program( pro viceosé obrabéci stroje m(iZe zajistit
pozadované vysledky soustruznickych operaci, od hrubovani a
zapichovani aZ po fezani zavitll a dokoncovani.

SANDVIK



‘ h < Systémy pro strojni obrabéni — soustruznicka centra A

Vseobecné
soustruzeni

Rychla vyména

Kratké serizovaci casy

W

Segmentové upinani umoznuje 5x rychlejsi vyménu nastrojd,
nez je tomu u konvencnich nastroj(.

To znamena;

Upichovani a
zapichovani

o vyS$Si vyuziti nastrojd

(@)

¢ Pfesné nastaveni polohy
e Méné méficich fezl — vétsi ziskovost
¢ Vyroba malych sérii — kratké serizovaci ¢asy

e Méné nebo Zadné méfici fezy

Rezani zavit(

e Operace s ¢astou vyménou britovych desticek

¢ Rychlejsi a efektivnéjsi vyména néastrojl

O

e Moznost predbézného serizeni.

Otoceni o méné nez 180° pro upnuti a uvolnéni.

Frézovani

m

Vyména bfitové desticky s vyuZitim sesterského nastroje

Abyste stroj vyuzili na nejvyS$Si moznou miru, pouZivejte ses-
tersky nastroj s rychloupinacim systémem, jako je napfiklad
Coromant Capto.

¢ KratSi prostoje — rychlejsi vyména nastroju

Vrtani

¢ VV\yména britovych desticek probihd mimo pracovni prostor
stroje.

|

e Stabilni proces fezani

e Nehrozi riziko ztraty Sroub( VBD v dopravniku tfisek

e Ergonomicky zplsob

c
‘\©
>
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e | izka VBD a vymezovaci podlozky se snadno Cisti a kontroluji
mimo pracovni prostor stroje

Automatické upinaci jednotky

Automatické upinaci jednotky se pouzivaji u vSech typl soustruznickych center nebo vertikal-
nich soustruh( se zafizenim pro automatickou vyménu nastroju.

Tyto jednotky pracuji s tlakem az 100 bar.

Materialy

Vice informaci naleznete na strané G 70.
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Systémy pro strojni obrabéni — soustruznicka centra ‘ ﬁ <

Statické revolverové hlavy

Systém Coromant Capto® - nejlepsi reseni pro statické upinaci jednotky

Integrace systému Coromant Capto pfimo do revolverové hlavy predstavuje nejlepsi P
feseni, jak docilit maximalniho vyuziti funkénich viastnosti spojky Coromant Capto. F e

e Kratké sefizovaci ¢asy

e Nejvyssi stabilita
e Rychlejsi vyména nastrojl nez s konvenénimi stopkovymi nastroji
e Cenové efektivni freSeni pro mnoho aplikaci

e Minimalni odtlaceni, protoze upinaci
mechanismus je uvnitf revolverové hlavy. To
umoznuje obrabéni delSich soucéasti.

Pfima integrace do revolverové hlavy

Adaptace standardni revolverové hlavy na systém Coromant Capto®

Systém Coromant Capto Ize rovnéz integrovat do stavajicich revolverovych hlav s
vyuzitim standardnich upinacich jednotek. Dobra alternativa, kdyz neni mozna prima
integrace (stavajici stroje).

e Neninutna zadna Uprava revolverové
hlavy, ani nejsou potfebné zadné
specialni adaptéry

e Rychla vyména nastrojd pfinasi zkra-
ceni postoju

e MenSi stabilita ve srovnani s pIné inte-
grovanou revolverovou hlavou

¢ Zabira vice mista nez integrovana
revolverova hlava, coz méa za nasledek,
Ze Ize obrabét mensi soucasti.

Adaptace standardni revolverové hlavy na systém Coromant

Capto

Stroji prizplisobené upinaci jednotky

Prizplisobena upinaci jednotka je specificka Sroubem upinana jednotka pro revolverové hlavy
(Bolt-on Mounted Turret - BMT). Vzhledem k rliznym tvarim Sroub0 existuje na trhu nékolik typU
jednotek, které Ize adaptovat na upinaci systém pro rychlou vyménu nastroji Coromant Capto.

Vice informaci vam poskytne nejblizsi obchodni zastoupeni spolecnosti Sandvik Coromant.
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U

Revolverova hlava pro pohanéné drzaky nastro

Vseobecné
soustruzeni

Coromant Disc Interface (CDI)

Coromant Disc Interface (CDI) je rozhrani mezi revolverovou
hlavou a upinacimi jednotkami.

o

Oproti béznému provedeni s upinanim Sroubem (BMT) nebo
rozhrani Vertical Disc Interface (VDI), ma systém CDI nékolik
prednosti:

Upichovani a
zapichovani

¢ Vlysoka stabilita a tuhost

o

¢ Stejné rozhrani pro statické i pohanéné drzaky nastrojl
e Flexibilni a symetrické rozhrani (montaz mozna po 180°)
¢ Sefizeni polohy stfedové osy pro pravouhlé drzaky nastrojl

e KratSi primét nastroje se projevi zvySenim jeho vykonnosti.

Rezani zavit(

Stroji prizplisobena upinaci jednotka

Prizplisobena upinaci jednotka je specificka Sroubem upinana
jednotka pro revolverové hlavy (Bolt-on Mounted Turret -BMT).
Vzhledem k rdznym tvar(m Sroub( existuje na trhu nékolik typu
jednotek, které Ize adaptovat na upinaci systém pro rychlou
vyménu nastrojd Coromant Capto.

O

Vice informaci vam poskytne nejblizsi obchodni zastoupeni
spole¢nosti Sandvik Coromant.

Frézovani

m

Systém Coromant Capto® pro
revolverovou hlavu VDI
Systém Coromant Capto Ize prostfednictvim upinaci jednotky

vyuZit jako systém pro rychlou vyménu néstrojl v upravenych
revolverovych hlavach VDI.

Vrtani

-

e Urceno jak pro statické, tak pro pohanéné nastroje
e Ovladani vackou
¢ Vyména feznych nastrojli mimo pracovni prostor stroje

¢ Nepfimé predbézné nastaveni mimo stroj

'S
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>
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¢ Externi pfivod fezné kapaliny

¢ MenS§i stabilita oproti CDI

. - . - . . - VDI
e Upinaci mechanismus neni vestavén v revolverové hlaveé -
delsi pramet nastroje. Piedmét srovnani col BMT | VDI

Rychla vyména +++ + ++

Kratky pramét +++ ++ +

Stabilita a tuhost ++ ++ +

Symetrické rozhrani ++ ++ +
=
S
8

Jemné sefizeni ++ + ++ 5

+++ Velmi dobry ++ Dobry + Uspokojivy I
=
B
[3)
€
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Systémy pro strojni obrabéni — obrabéci centra

Obrabeéci centra

Obrabéci centrum je multifunkéni stroj, ktery obvykle umozniuje
kombinovat vyvrtavani, vrtani a frézovani. U obrabécich center
je material odebiran rotujici frézou, ktera se pohybuje bokem k
obrobku, ktery je upnut na stole nebo v pfipravku.

Obrabéci centra mohou mit horizontalni a vertikalni konstrukei:
e Zakladni typ ma 3 osy. Vieteno je uloZeno ve sméru osy Z.

e Obrabéci centra se 4-5 osami vyuZivaji vedle tfi normalnich
os (X/Y/Z) dalsi osy (A/B/C).

G 26

¢4 S

¢ Osa A je paralelni s osou X, B je rovnobéZzna s osou Ya C
sosou Z

o Casto osa B kontroluje naklon samotného fezného néstroje
a osy A a C umoZnuji rotaci obrobku.

Kdyz jsou vyuZity vSechny osy v kombinaci s kuZelovymi nastroji
nebo fréza s kulovym Celem, Ize vytvaret i velice sloZité tvary,
jako je napriklad hloubeni zapustek, matrice, lopatky turbin

a povrchy jako jsou napriklad plastické reliéfy.

SANDVIK
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Vseobecné
soustruzeni

Spojka Coromant Capto® jako rozhrani vietena

Pokud je stroj pfizplsoben pro integraci systému Coromant Capto do vietena,
znamena to, Ze Ize provést integraci spojky Coromant Capto pfimo do vietena.
Tato varianta umoznuje:

o

¢ LepSi prenos krouticiho momentu a lepsi stabilitu

Upichovani a
zapichovani

e Umoznuje vysSi pocet otacek za minutu

o Kratsi vyloZeni nastroje diky integrovanym nastrojliim

¢ Vice prostoru ve stroji

¢ Vlyloucit zakladni drzaky

e Pristup k sortimentu nastroji Coromant Capto. b
N
‘2
\©

Vice informaci naleznete na strané G 77.
‘s
\©
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Spojka Coromant Capto integrovana pfimo do stroje...

‘s
\©
8
=
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Rozhrani Coromant Capto® v zakladnich drzacich

Zakladni drzaky umoZznuji pouziti systému Coromant Capto také
na strojich se strmym kuZelem nebo strojich s rozhranim HSK.

e Modularni systém

e Zakladni drzak je adaptér ze strmého kuzele nebo HSK na
systém Coromant Capto

¢ Informace o feznych nastrojich a/nebo nastavcich spojo-
vanych pomoci stfedového Sroubu naleznete na strané G 72

e Pristup k sortimentu nastrojii Coromant Capto.

Materialy

...nebo prostrednictvim zakladniho drzaku.
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Systémy pro strojni obrabéni — vicelcelové stroje

Vicelcelové stroje umoznuji dokonceni obrobku na jedno up-
nuti, napf. soustruzeni, frézovani, tvarové obrabéni a frézovani
zkosenych povrchll a brouseni. Velké i malé priméry. Stroj si
vybird a méni potfebné nastroje automaticky.

VicelcCelové stroje jsou nabizeny s rdznym usporadanim:

e Horizontalni nebo vertikalni konstrukéni provedeni

e Dvé vretena (hlavni a pomocné) a vieteno v ose B umoznuji

frézovani a soustruznické operace jak z pfedni, tak ze zadni
strany obrobku

e Kazdé vreteno funguje jako drzak umoZznujici obrabéni
v nékolika osach jak z pfedni, tak i ze zadni strany obrobku.

G 28

¢« Q

Viceucelové obrabéci stroj

Obrobek mUze byt predavan mezi hlavnim a pomocnym
vietenem. Cela operace, sestavajici z frézovani a obrabéni ¢elni
¢asti a nasledného frézovani a obrabéni ze zadni strany, je
dokonc¢ena na jedno nastaveni. Stroje pro oddélené frézovani

a soustruzeni vyzaduji pro tento postup Etyfi nastaveni.

Poznamka: Vicelcelovy obrabéci stroj pfedstavuje spojeni
soustruznického a obrabéciho centra. Vice informaci naleznete
na stranach G 22 a G 26.

SANDVIK
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Systémy Coromant Capto® -
nejlepsi reseni pro viceucelové obrabéci stroje

Vseobecné
soustruzeni

Spojka Coromant Capto splnuje veskeré funkéni pozadavky
kladené na provoz stacionarnich a rotaénich nastroju.

W

Nastrojovy systém pro vicelcelové stroje musi:
¢ VV uspokojivé mife prenaset kroutici moment

e Mit schopnost pracovat pfi vysokych otackach vietene

Upichovani a
zapichovani

e Mit velkou pevnost v ohybu

e Mit vysoce presnou spojku pro opakovatelnou presnost C
dovolujici pfedbé&zné sefizeni nebo nastaveni mimo pracovni
prostor stroje.
:‘%‘
- D
Standardni revolverové hlavy Ize snadno prestavét na modularni
rychloupinaci systém se spojkou Coromant Capto pomoci standardnich
nebo obrabécimu stroji prizpdsobenych upinacich jednotek.
Q
0
Adaptace standardni revolverové hlavy Ubinaci <m C e ® iak E
. o ) o rozhrani vretene
Vice informaci o integrované revolverové hlavé naleznete na
strané G 24. Vice informaci naleznete na strané G 77.
S
F
i
8
s

Revolverova hlava s integrovanym upinacim systémem Coromant Frézovaci vieteno u vicelcelovych stroji musi byt schopno pracovat jak
Capto. s rotujicimi, tak i stacionarnimi nastroji.

Integrovana tlumena tyc

Pro vnitfni obrabéni hlubokych a velkych otvord mdze byt stroj vybaven integrovanou
tlumenou vyvrtavaci ty¢i s upinacim systémem Coromant Capto pro automatickou
vymeénu nastroj(.

Vice informaci vam poskytne nejblizsi obchodni zastoupeni spolec¢nosti Sandvik
Coromant.
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Systémy pro strojni obrabéni — vicelGcelové stroje
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Specializované nastroje pro viceucelové stroje

Aby bylo mozné piné vyuZziti vSestrannosti vicelcelovych
obrabécich strojli, véetné optimalizace jejich vykonnosti, je
nezbytné vyuziti specializovanych nastroju.

Nastroje CoroPlex vyuZivaji spojku Coromant Capto a jsou
navrzeny pro vicelcelové obrabéni:

¢ Pristupnost, stabilita a vyssi produktivita

* KratSi doba potfebnéa pro vyménu néastrojl

e Mensi naroky na pocet pozic v zasobniku nastroju

® SniZeni naklady - jeden nastroj nahrazuje vice nastroja.

Podrobnéjsi informace o systému CoroPlex naleznete v kapitole
Soustruzeni.

Zdvojené nastroje CoroPlex™ TT - dva soustruznické
nastroje v jednom

Racionalni feSeni s dvéma soustruzicimi destickami v jednom
drzaku. Umoznuji rychlou zménu obrabéci operace pouhym
rychlym oto¢enim nastroje.

Systém CoroPlex™ MT - jeden frézovaci a Ctyfi soustruznické nastroje v jednom
Spojenim dvou systém(l CoroMill 390 a CoroTurn 107 vznikne efektivni nastroj pro frézovani.

Lze ho ale také pouZzit nastaveny v celé fadé riznych stacionarnich poloh pro soustruzeni vnéjSich i
vnitfnich ploch pomoci dvou rdznych britovych desticek CoroTurn 107.

Mini revolverova hlava CoroPlex™ SL - Ctyfi nastroje pro soustruzeni v jednom

Vytvorte si vlastni vicelcelovy nastroj pomoci nastrojového adaptéru Coromant Capto. Pouzijte
upinaci desku mini revolverové hlavy adaptéru CoroPlex SL v kombinaci se ¢tyfmi feznymi hlavami
nebo nozovymi viozkami pro soustruzeni, fezani zavit a zapichovani.

G 30

CoroPlex™ TT
CoroPlex™ SL

CoroPlex™ MT

=

Pro aplikaci nastroji CoroPlex TT je nutné jejich posunutiv ose Y
o vzdalenost h tak, aby bfitova desticka fezala ve stredoveé roviné
obrobku.

P¥i praci s protivietenem je nutné provést presazeniv ose Y v opacném
sméru, nez je tomu v pfipadé hlavniho vietena.

Systém CoroPlex MT navrzen
tak, aby vSechny bfitové
desticky byly situovany ve
stfedové roviné nastroje.
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Optimalizované nastroje pro co nejlepsi pristupnost

o 'S
c o
2'S
2 E
Kratké vylozeni by mohlo zpUsobit problémy spocivajici ve stretu hlavy nastro- 8 5
jového vretene se skli¢idlem pro upnuti soucasti.
Modularni nastrojovy systém Coromant Capto je navrzen tak, aby k témto B
problémim nedochazelo:
¢ Uzivatelé mohou pomoci standardnich prvkd vytvaret delSi nastroje se
spravnou délkou, ktera je vhodna pro danou aplikaci a obrabéci stroj Z £
> . Py Py . © >
¢ Neni potfeba nakupovat drahé specialni nastrojové drzaky s dlouhou dobou ?gﬁf;gﬁiq:ﬁea@s;gﬁ{z; g %Z
dodani. s osou B trvale nastavenou 5§
-+ . PR SR . . v Uhlu 45°.
Télesa nastroju jsou v porovnani s prislusnymi konvencnimi nastroji C
prodlouZzena o 65 mm, aby umoznila neomezené vyuziti pracovnich pozic bez
nutnosti pouziti nastavcu.
Délka a tvar télesa nastroje jsou optimalizovany pro vSechny velikosti spojky .
Coromant Capto tak, aby byla umoZnéna co nejlepsi pristupnost s ohledem na %
nejbéznéjsi velikosti sklicidel. =
oy
Vicelcelové nastroje jsou
navrzeny se spravnou délkou D
umoZnujici pristup do blizkosti
sklicidla.
;v - - hd -
Zvlastni metody obrabeni
=
NP .. g
Rotacni frézovani 2
Je definovano jako frézovani rotujiciho zakfiveného povrchu. Obrobek se otaci kolem své E
osy s vyuzitim Ctyf os obrabéciho stroje.
* Pro vytvoreni konického tvaru je nutna pata osa
* Pro vytvoreni excentrického tvaru je nutny soucasny pohyb ve vice osach
e Alternativa pro opracovani konce ty¢e pomoci frézovaciho nastroje. To umozniuje vyh- -~
nout se vyboceni z osy a docilit lepsi kvality obrobeného povrchu, kterd neni ovlivnéna §
vytvarenim narlistku na bfitu. -
Vice informaci naleznete v kapitole D a v uzivatelské pfirucce pro Rotacni frézovani F
C-2920:26. PFikI?q sczuéé:f,ti: pro kterou lze vyuZit
rotacni frézovani.
Porovhani metod
s
>
Soustruzenti je obvykle nejproduktivnéjsi a nejflexibilnéjsi post- Frézy CoroMill 390 a CoroMill 590 maji hladici VBD specialné -
up. Presto mliZe mit rotacni frézovani jasné vyhody, nebot vybér  navrZené pro rotacni frézovani.
optimalni metody je uréovan tvarem soucasti a materialem. — . o . P
P vl Pouziva se jedna hladici britova desticka, pro zbyvajici lUzka
Lze pouZit standardni ¢elni frézy typu CoroMill 300, CoroMill se pouZivaji normalni bfitové desticky. Tato desticka ma jako
210, CoroMill 200 a CoroMill 245 s hladici bfitovou destickou. primarni funkci vytvaret rovny povrch.
Rotacni frézovani Soustruzeni H
+ Excentrické plochy + Souosé plochy
+ PreruSované rezy + Souvislé Fezy
+ Méné nez 360° (pfekazky) + Plnych 360°
+ Vélcové nebo konické plochy + Tvarové obrab&ni =
+Delenitrisek + Tenkosténné soucasti 8
+ Nevyvazené soucasti + PHistupnost S
+ Obrabéni koncovych ploch, Cisty fez + Snadné programovani
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Obrabéni drobnych soucasti - stroje s posuvnou
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hlavou

r

Obrabéni drobnych soucasti a stroje s posuvnou hlavou se
zaméruji na soucasti jejichz pramér je mensi nez 32 mm, které
maiji byt vyrabény ve velkych sériich co nejproduktivnéjsim
zplsobem.

Nékolik os, obrabéni z éela i ze zadniho konce, pouZziti
soustruznickych nastroju, rotacnich nastrojl, a nastrojd pro
vrtani jsou nékteré z funkci, které tyto stroje nabizeji.

Princip stroje s posuvnou hlavou

Material se posouva vodicim pouzdrem a jeho rotaci zajistuje
za nim umisténé vieteno, které rovnéz posunuje materiadlem ve
vodicim pouzdre.

Pohyb materialu pak funguje jako osa z stroje a nastroje
z(stavaji v blizkosti vodiciho pouzdra, coZz umoznuje dosazeni
maximalni stability.

Poznamka:
PFi upichovani musi byt nastroj dostatecné stabilni, aby mohl
byt pouZit jako doraz pro tyCovy material.

G 32

Stroje mohou byt vybaveny blokovymi drzaky nastrojl, které
umoznuji vyssi flexibilitu ve srovnani se standardnimi nastrojo-
vymi drzaky, stejné jako jejich rychlou vyménu, jako je napfiklad
upinaci systém QS™.,

Jako fezna kapalina je pouzivan olej, ktery ma odlisny vliv

na prabéh obrabéni kovl ve srovnani se standardni feznou
kapalinou pouZivanou pro soustruzeni, jako je napfiklad odliSny
odvod tfisek, jiné déleni tfisek a Zivotnost nastroje.

Vodici pouzdro
xl H

L =

— [ P —

Z
— S9—

Soustruh s posuvnou hlavou

SANDVIK
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Nozova hlava pro vnéjsi obrabéni

Vseobecné
soustruzeni

Upinaci systém QS™

Jedna se o rychlovyménny systém néastrojovych drzaku
umoznujici maximalizovat efektivitu vyuziti vyrobniho ¢asu.
Systém QS™ Setfi cenny strojni ¢as a umoznuje snadné sefizeni
a vyrazné zkraceni ¢asu na vymeénu britovych desticek.

o

Konvencni klinky Ize snadno vyménit bez nutnosti provadéni
jakychkoli Gprav na stroji.

Upichovani a
zapichovani

Upinaci systém QS je k dispozici pro nastrojové systémy C
CoroTurn 107 a CoroCut.
]
‘2
\©
)
oy
Pokyny pro montaz
® 7 nozové hlavy odstrante konvenéni klinek
e Misto néj namontujte dva klinky QS §
(=]
e Nastavte polohu bfitu desticky a upnéte kratky drzak pomoci klinku, ktery je bliz vodicimu pouzdru £
e Pomoci zbyvajiciho klinku upnéte doraz tak, aby byl v tésném kontaktu s kratkym drzakem. E
Systém s konvencnimi klinky Upinaci systém QS™
& 8
s
=
F
® OLEN| KO Q @(§®
Y _ :%
),f "‘~,\ g
1. Povoleni 3 2. Vyjmuti drzaku, 3. Vlozeni drzaku zpét, 1. Povoleni Sroubu, 2. Vyména britové 3. Vlozeni drzaku zpét, =
Sroubd, vymeéna britové dotaZeni Sroubl vyjmuti drzaku desticky dotaZeni Sroubu,
uvolnéni klinku desticky a nové nastaveni zahajeni vyroby
na primeér

Pro upnuti vnéjsich drzak CoroTurn 107, CoroCut a T-Max
U-Lock, pouZijte drzaky bez presazeni (fezny bfit je pa-
ralelni s bokem drzéaku). V naSem kédovani jsou oznaceny
pismenem -S.

Tyto varianty jsou rovnéz dostupné pro systém QS, aby bylo
mozné rychlé sefizeni stroje a rychla vyména britovych
desticek.
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Systémy pro strojni obrabéni — obrabéni drobnych sougasti ‘ h <

Nozova hlava pro vnitfni obrabéni

Pro vnitfni obrabéni jsou stroje s posuvnou hlavou vybaveny
jednou nebo nékolika noZovymi hlavami.

Je mozZné pouZzit standardni nastrojové drzaky a rychlovyménné
nastrojové systémy, jako je napriklad systém Coromant Capto,
ktery umoznuje snadné sefizeni a rychlou vymeénu britovych
desticek.

Pro vnitfni obrabéni mdze byt noZova hlava vybavena:
¢ Vlyvrtavaci adaptér s ploSkami pro systém CoroTurn XS

¢ Objimky EasyFix (132N) pro vyvrtavaci ty¢e s valcovou stopkou.

Poznamka: Nozovou hlavu Ize rovnéz vybavit vyvrtavacimi tyéemi CoroTurn SL pro vnéjsi obrabéni.

Vyvrtavaci ty¢ CoroTurn XS Objimka EasyFix s nastro-

jem CoroCut MB

G 34




‘ h < Systémy pro strojni obrabéni — obrabéni drobnych soucéasti A

Specializované nastroje

Vseobecné
soustruzeni

Pro optimalizaci vyrobniho procesu a zvySeni objemu vyroby vyberte obrabéci nastroje pro stroje s posuvnou
hlavou podle téchto doporucent.

W

Podrobné informace o obrabéni drobnych souc¢asti naleznete v kapitole A, VSeobecné soustruzent.

Soustruzeni

Prdmér soucasti v mm

Upichovani a
zapichovani

(@)

32 1

@3 QA
EasyFix

Rezani zavitl

O

Frézovani

-
)

5 Adaptér pro nastroje CoroTurn® XS

m

Vrtani

|

-

Upichovani/Zapichovani Rezani zavitl Soustruzeni Vnitini aplikace
=
\©
g
s
1 CoroCut® 6 CoroCut® MB -
Britové desticky s 1-2 bfity a CoroCut® 3 pro produktivni upichovania Presné zapichovani soustruzeni a fezani zavitd od prdméru diry
zapichovani. 10 mm.
° Pro presné upnuti pouZivejte prislusné objimky EasyFix nabizené pro
2 T-Max U-Lock L vétsinu stroji s posuvnou hlavou.
Produktivni program pro fezani zavitu.
3¢ ® 10 7 CoroTurn® 107 - vnitini obrabéni
9rothrn _V7 L . B Vymeénitelné bfitové destiCky pro minimalni primér diry 6mm. Pro
Presné desticky pro soustruzeni a kopirovaci operace. pouZiti spolu s objimkami EasyFix.
4 CoroCut® XS o ) o o 8 CoroMill Plura®
Pro Vnéjsi uplgr)ovam a zachhgvam, soustruzeni a fezani zavitt na Pfesné frézy s pramérem od 0,4 mm.
drobnych soucastech od praméru 1 mm.
® 9 CoroDrill Delta-C® H
5 CoroTurn® XS o L 3 Vrtaky o priméru od 0,3 mm. Souéasti standardni nabidky jsou rovnéz
Pro vniteni soustryzevnl, zapichovani a fezani zavitli na drobnych Stupnovité vrtaky pro zkosent hrany diry.
soucastech od priméru 0,3 mm.
Pro presné a stabilni upnuti pouZivejte specializované adaptéry 10 CoroTurn® TR
CoroTurn XS dostupné pro vétsinu stroju s posuvnou hlavou. Pro maximalni stabilitu pfi tvarovém obrabéni.
>
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A Upinani nastroj — Pfehled aplikaci ‘ h <

Upinani nastroju - Prehled aplikaci

e
zenl

>

VSeobecn
soustru

vy

Upinani nastroji - Soustruzeni

Volba zpUsobu upinani nastrojl
G 38

Upichovani a
zapichovani

o

Rezani zavit(

O

Frézovani

m

Vrtani

-

Upinani nastrojii - Frézovani

Volba zpUsobu upinani nastrojl
G 42
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‘ h < Upinani nastrojl — Pfehled aplikaci A

Vseobecné
soustruzeni

W

Upinani nastroji - Vrtani

Upichovani a
zapichovani

Volba zpUsobu upinani nastrojl
G 49

(@)

Rezani zavit(

O

Upinani nastroju - Vyvrtavani

Volba zpUsobu upinani nastrojl
G 52

Frézovani

m

Vrtani

|

Upinani nastrojii - Rezani zavitu

Volba zpUsobu upinani nastrojl
G 55

Vyvrtavani

Materialy

Upinani nastroju / stroje
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Upinani nastroji — Soustruzent ‘ h {

Upinani nastroju - Soustruzeni

Pro soustruznické aplikace nabizi spole¢nost Sandvik Coromant
nékolik upinacich systémda. Pfi vybéru nastrojového drzaku hraji
dlleZitou roli tuhost v ohybu a krutu, zajiSténi polohy fezného
bfitu a Cas potrebny pro vyménu nastroj.

Pro dosazeni maximalni produktivity a hospodarnosti
doporucujeme systém Coromant Capto.

Systém prvni volby Coromant Capto®

Pro zajisténi vynikajici opakovatelnosti a co nejvyssi
stability by prvni volbou mély byt vzdy nastroje s upinacim
systémem Coromant Capto.

Systém CoroTurn SL by vzdy mél byt povazovan
za prvni volbu pro vSechny aplikace pro vnitfni
soustruzeni.

¢ Flexibilni systém nabizi mozZnosti vytvorit celou
fadu nastrojl

¢ Uceleny program upinacich jednotek, feznych
jednotek, adaptérd a tlumenych vyvrtavacich tyci

o Cas potfebny pro sefizeni nastrojl se zkracuje
z hodin na minuty

e Cas potfebny pro vyménu nastrojil se zkracuje
z minut na sekundy.

® Zmensuje se nastrojovy inventar

Vice informaci o systému CoroTurn SL naleznete na strané G 86.

Rychlovyménny systém CoroTurn SL

638
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Adaptéry pro nastroje s kruhovou stopkou

Adaptéry pouZivané pro soustruznicka centra a vicelcelové obrabéci stroje.

Univerzalni adaptér pro vSeobecné soustruzent, upicho-

Adaptér pro vicelcelové obrabéci stroje se pouziva s
vnitfnim pfivodem fezné kapaliny, viz strana G 91

Upinani nastroju — Soustruzeni

PouZivaji se béZné dostupné nastroje s kruhovym
prifezem stopky

— -—11

—fy—m

Redukéni objimka pro adaptéry pro vicelcelové
obrabéci stroje a pro vyvrtavaci tyce, Ize ji pouZzit
spolu s valcovymi objimkami

Adaptéry pro vnéjsi soustruzeni

Pro systémy CoroCut® a T-max Q-Cut®

Univerzalni adaptéry pro upichovani a zapichovani pomoci upichovacich planzet CoroCut a T-Max Q-Cut.

Radialni montaz Axialni montaz

SANDVIK

PouZivaji se béZné dostupné upichovaci planzety

G 39
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Rezani zavitl

O

Frézovani

m

Vrtani

|

Vyvrtavani

Materialy

Informace/Rejstiik ==



A Upinani nastrojl - Soustruzeni ‘ h <

Nastroje se ¢tyrhrannou stopkou

soustruzeni

Univerzalni adaptéry pro vSeobecné soustruzeni, upichovani, zapichovani a fezani zavit(.

Vseobecné

oy

Upichovani a
zapichovani

(@)

Radialni montaz Axialni montaz

=
>
S
‘2
N
2 PouZivaji se béZné dostupné nastroje se
Ctyfhrannou stopkou
E Radialni montaz Uhlova montaz
(=]
X
[
=
£ e
= - -
Varovani!
F Adaptéry jsou navrZzeny pro ruc¢né provadéné sefizeni nastrojli a automatickou vyménu nastrojl:
e Zmérte délku nastroje po sefizeni a pouzijte tuto hodnotu pri programovani stroje. Ujistéte se, Ze nehrozi zadné nebezpeci
kolize mezi nastrojem a obrobkem
£ o Ujistéte se, Ze nehrozi zadné nebezpeci kolize v zasobniku nastrojl a v pribéhu vyménného cyklu.
>
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s
>
L
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‘ h < Upinani nastroj — SoustruZeni A

Vyvrtavaci tyCe pro soustruzeni

o 'S
c o
Pro plnohodnotné vyuziti funkénich vlastnosti nastrojd je ¢asto nutné pouziti vyvrtavacich tyci. 8 §
o wn
Pro minimalizaci vibraci se pfi delSim vyloZeni nastroje musi pouZit tlumena vyvrtavaci tyc. ﬁ 3
Z nasledujicich materiall vyvrtavacich ty¢i Ize vybrat takovou, ktera vyhovuje pro dany pomér priimeéru a B
délky pfi daném vyloZeni.
C . _
= C
§ .. g2
Typ tyce Vylozeni =3
Ocelové vyvrtavaci tyce: Az do 4 xdm, C
Karbidové vyvrtavaci tyce: Az do 6 xdmy,
Ocelové tlumené vyvrtavaci tyce v kratkém provedeni: AZ do 7 x dm,,, Silent Tools ‘g
‘2
Ocelové tlumené vyvrtavaci ty¢e v dlouhém provedent: Az do 10 x dm,,, Silent Tools B
oy
Karbidem vyztuzené tlumené vyvrtavaci tyce: Az do 14 x dm,,, Silent Tools D
amg, dmp,
=
S
'
[
E
e | ——=t=—3-4xd — ey
Celistvé tyce Ladéné tlumené tyce
Nejmensi mozné vyloZeni. I, = tlumena ¢ast, ty¢ nesmi byt upnuta v této oblasti
Max. doporucené vylozeni pro ocelové ty¢e 4 x dm, (/) (je oznacena na vyvrtavaci tyGi). ~§
>
Max. doporucené vyloZzeni pro karbidové tyce 6 x dmy, (/) Max. doporucené vyloZeni pro tlumené tyce, v kratkém
provedeni 7 x dm,, a v dlouhém provedeni 10 x dm,,. F
Informace o vyvrtavacich tyéich CoroTurn SL naleznete na strané G 87 a o tlumenych vyvrtavacich ty¢ich na ‘=
strané G 100. %
=
=

Pro pfesné obrabéni s mensimi vibracemi a presnym nastavenim vysky do osy
hrotd pouZivejte upinaci objimky EasyFix. Vice informaci naleznete na strané G 89.

EasyFix

Materialy
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Upinani nastroju - Frézovani

Vseobecné
soustruzeni

Spolecnost Sandvik Coromant nabizi mnoho riznych koncepci
pro frézovani vhodnych pro celou fadu aplikaci. Kazda kon-
cepce ma své prednosti a vyhody pro stroje a upinaci systém.

vy

P¥i vybéru drzaku nastroju hraje dllezitou roli tuhost v ohybu a
krutu a hazeni nastroje.

¢ Pouziti modularnich nastrojl zvySuje flexibilitu a pocet
moznych kombinaci

Upichovani a
zapichovani

=
=
2,
o)
N
)
(%)
]
£
=
S
e
=

G 42

SANDVIK

C ® PouZijte co nejvétsi mozny prdmeér upinacich nastroju
(nastavce, adaptéry) ve vztahu k priimeéru frézy
¢ Pouzijte tuhé modularni nastroje s nalezité nizkou hodnotou
= hazeni
=
kN e Sklicidla CoroGrip a HydroGrip jsou individualné vyvazena
S a mohou byt pouzivana pri otackach vietena nad 20 000
< ot/min. Skli¢idla obou typU jsou individualné vyvazovana a
soucasti dodavky je u kazdého sklic¢idla ¢islo a méfici pro-
D tokol. Vice informaci naleznete na strané G 103.
=
3
X
TS - v P o v -, -
Vybeér adaptéru/sklicidel pro frézovaci hlavy
E
Systémy adaptéru a sklicidel
% 3
a ‘e > [~
. 5§ £ o8 | 8| §%
= . n - = o ® € £ 2 € 3 a Q o = c >
'S Nejprve vyberte spojku/skli¢idlo S = [} = 20 =£0 - = 3 s = O =] =9
s a pak adaptéry/sklicidla £ 2 s 228 | 2% 2 s 288 8= x 23 g
< ° < S oS T <2 T.) T35S gt | RS o °
F 8 z 8 |2w3 %w%| = |2%%| 28 |6zs P&
o Velmi FIRMES TGN | e |y | oy | s | 0 ++ + | | |
dobry momentu
++  Dobry Hazeni | +++ | +++ | +++ | +++ + + ++ | +++ | ++
= + Uspokojivy vyvazeni | 44+ | +++ | +++ | +++ + ++ + +++ +
\©
g Spojka frézovaci hlavy
>
>
Stopkové frézy Coromant Capto® 1
sVBD . .
Valcova stopka 1 1 2 3
Weldon 2 2 1
Zavitova spojka 1
Celni frézy a frézy do Coromant Capto® 1
rohu Upinacr trn 1 2 2
Kotoucové a celni Coromant Capto® 1
frézy Upinacf trn 1
_ CoroMill Plura® Valcova stopka 1 1 2 3
o
B Weldon 2 2 1
s
1 = Prvni volba
2 3 = Alternativni volby
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25
¥
g8
28
Systém Coromant Capto® - prvni volba pro frézovani B
Pro zajisténi vynikajici opakovatelnosti a maximalni stability .
by prvni volbou mély byt vzdy nastroje s upinacim systémem E E
Coromant Capto. 8 £
C
CoroMill® 490 CoroMill® 390 =)
Fréza s dlouhymi bFity ]
D

Systém CoroGrip® pro celou radu aplikaci v oblasti frézovani

Presné hydromechanické skli¢idlo CoroGrip je vZdy nutné brat
v Gvahu jako prvni volbu pro stopkové frézy v Siroké aplikacni
oblasti od velmi jemného dokoncéovani (superfinishing) az po
tézké hrubovani.

Frézovani

Extrémné vysoka schopnost prenosu krouticiho momentu
zabranuje vysouvani nastroje. Diky samosvornému mechanis-
mu zUstava upinaci sila konstantni v priibéhu celé operace i pfi
dlouhodobém pouzivani.

Pfesné hydromechanické

Lze pouZivat spolu s klestinou nebo bez ni, vSechny typy skliGidlo CoroGrip®

feznych nastroju s valcovou stopkou, stopkou typu Whistle

A\\N

Notch nebo Weldon. S
>

Lze pouzit s klestinovym skli¢idlem nebo bez néj, viz strana CoroMill® Plura

G 115. F
5
g
s
=

CoroMill® 390 s valcovou

stopkou
>
'S
CoroMill® 300 s valcovou 3
stopkou =
=
3
&
SANDVIK Gaz  ©
g
S
f=
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0 'S
[ -
¢~ HydroGrip®
2 g o ) . HydroGrip® HydroGrip® HD
ﬁ 2 Soubor sklicidel HydroGrip predstavuje velmi dobrou alter- y P y P
nativu k fadé CoroGrip.
B Sortiment kratkych, stihlych nebo tuzkovych skli¢idel
umoznuje tu nejlepsi volbu pro vétsinu lehkych az stredné
téZkych operaci pfi tvarovém frézovani.
; £ Pro kazdy typ a velikost skli¢idla jsou doporuceny maximalni Krathe deni
~ o otacky vietene. ratke provedeni
55
s § Lze je pouZzit s kleStinami nebo bez nich, viz strana G 117.
Skli¢idla HydroGrip jsou vhodna pro jakykoli typ valcové CoroMill® Plura
stopky nastroje.
2 Poznamka: V piipadé stopky s primérem 6 mm Ize upnout
] pouze &isté valcovy tvar stopky.
=
3 .
- Stihlé provedeni
D
=
3
X
[
Tuzkové provedeni CoroMill® 390 s valcovou
E stopkou
§
S
CoroMill® 300 s valcovou
F stopkou
Presna sklicidla CoroGrip® a HydroGrip®
= Rozsah aplikaci
\©
8
s
=
Pracovni oblast Hydrogrip HD/ HydroGrip® HydroGrip® stihlé HydroGrip® tuzkové
CoroGrip® kratké
Hrubovani \
—
\
Polodokoné&ovani '\
Dokoncovani
6 25 32
Primér otvoru (mm)
= . HydroGrip HD/CoroGrip®
% . HydroGrip® kratké
=
B HydroGripe stinis
| . HydroGrip® tuzkové
<
2
[5)
€
8 G 44 SANDVIK
£
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=
Tlumené tyce pro dlouhé vylozeni gt
Modularni upinaci systém Coromant Capto umoznuje kombino- e . § g
vat dlouhé i kratké nastroje pomoci nastavcl nebo redukci. Silent ° Tools
¢ Vlyberte co nejkratsi adaptér B

¢ PrizpUsobte fezné parametry pro danou délku nastroje

o Pi vétSim vyloZeni (> 5x D) pouZzijte pro sniZzeni vibraci tlume-
nou ty¢, vice informaci naleznete na strané G 101.

Upichovani a
zapichovani

‘2
\©
D
Adaptéry pro upinani na trn B
o
Sklic¢idlo pro ¢elni frézy HydroGrip® s upindnim na trn pe
predstavuje prvni volbu pro vSechny frézovaci operace s vysoky-
mi naroky na kvalitu obrobené plochy. Minimalni radialni hazeni E
zajistuje stejnomérné zatizeni zub(l a rovnomérné opotiebeni.
Adaptér pro celni frézy CoroMill® Century
HydroGrip®
&
Jedna se o univerzalni nastrojové drzaky pro frézovani. >
Pro zajisténi co nejvétsi bocni stability pouZijte adaptér pro F
kotoucové a celni frézy.
Poznamka: Distancni krouzky se musi objednat samostatné.
Adaptér pro celni frézovani CoroMill® 245 §
\©
E
=
MlJ -D- @
oy
Adaptér pro kotoucové a celni CoroMill® 331 H
frézy
g
8
s
I
<
3
&
SANDVIK Gas | ©
E
S
£



Vseobecné
soustruzeni

oy

Upichovani a
zapichovani

(@)

Rezani zavit(

O

Frézovani

m

Vrtani

|

=
\©
>
\©
g
=
>
>
>

Materialy

Informace/Rejstiik ==

Upinani nastrojl - Frézovani ‘ h <

Adaptéry pro valcové stopky

Adaptér Weldon predstavuje alternativu pro upinani nastroju s
valcovou stopkou, jako jsou napfiklad stopkové celni frézy.

Poznamka: Pro kazdy primér stopky je nutna jina velikost
adaptéru.

Pro stfredné tézké frézovani se pouzivaji klestinova sklicidla.

Standardné se dodavaji v kratkém nebo dlouhém provedeni.

Pro lepSi pristupnost pfi obrabéni ve zGzeném prostoru pouzijte
prodluzovaci klestinové sklic¢idlo.

Vzdy se pouzivaji klestinova skli¢idla s upinaci matici. Pro
dotaZeni matice pouZijte momentovy kli¢, spravna velikost
upinaciho momentu viz informace na strané G 120.

Adaptér s tepelnym upinacem se pouZiva jak pro hrubovani, tak
dokoncovaci frézovani.

Poznamka: Pro kazdy pramér stopky je nutna jina velikost
adaptéru.
Lze upinat pouze Cisté valcové stopky.

Adaptér pro stopky Weldon

AN

CoroMill® 390 Weldon

Adaptér s klestinovym sklic¢idlem

ProdluZovaci klestinové
skli¢idlo

A\

CoroMill® 390 s valcovou

2
9]
o
=
o
e

CoroMill® 300 s valcovou

@
o
)
=
o
e

CoroMill® Plura

Adaptér s tepelnym upinacem

6.4

A\

CoroMill® Plura
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Integrované nastrojové drzaky se spojkou EH

# *
Pro pouziti v kombinaci s koncepci CoroMill® 316 s
nasledujicimi vghodami:

e ZUzeni nastrojového inventare
® ZvySena stabilita nastrojl
* Rychlejsi sefizeni nastroj
¢ Spolehliva vykonnost obrabéni

¢ Vyssi flexibilita nastroju

Predstavuji dalsi inovaci v programu nastrojd s vyménnymi feznymi hlavami (EH). Diky zvySeni bezpecnosti
spojky EH mezi nastrojovym drzakem a vyménnou karbidovou hlavou umoznuji integrované nastrojové
drzaky pouziti nastroju se spojkou EH, napt. CoroMill 316, pro SirSi aplikacni oblast.

CoroMill 316 — vyménné frézovaci hlavy se spojkou EH (viz kapitola Frézovani, strana D186).

SANDVIK

Upinani nastroju - Frézovani
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VSechny bézné pouzivané typy upinacich rozhrani

o S
c o
§§ Soucasny sortiment integrovanych nastrojovych drzak( se spojkou EH nabizi mnozstvi alternativnich provedeni
2 § nastrojového drZzaku, ktera umoznuji pfimou integraci v fadé typ( obrabécich stroju.
>0
B
e Coromant Capto® C3-C6
. e Velmi kratké provedeni se spojkou Coromant Capto bez drazky pro ruku
£ £ manipulatoru uréené pro pohanéné drzaky: C3-C4
>3
S eHSK63A/C
2 @
~ " eSO 7388.1: strmy kuzel 40
C » MAS-BT 403: strmy kuzel 30 a 40
:‘g
o
D
e
g
©
E
=
F
e
£

=
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Upinani nastroju - Vrtani

Vseobecné
soustruzeni

Spolec¢nost Sandvik Coromant nabizi rizné koncepce vrtani pro
celou fadu aplikaci. Kazda koncepce ma své prednosti a vyhody
pro stroje a upinaci systém.

W

PFi vybéru drzaku nastrojli hraje dllezitou roli radialni hazeni,
tuhost v ohybu a v krutu, vyvazeni pro vysoké otacky vietena
a vnitini privod fezné kapaliny.

Upichovani a
zapichovani

e Pouziti modularnich nastrojl zvysuje flexibilitu a pocet
moznych kombinaci -pouzijte co nejvétsi mozny prameér
upinacich nastrojli (nastavce, adaptéry) ve vztahu k priiméru
vrtaku

(@)

e Pouzijte tuhé modularni nastroje s nalezité nizkou hodnotou

hazeni 2
\©
¢ Sklicidla CoroGrip nebo HydroGrip jsou individualné vyvazena £
a mohou byt pouZzivana pfi otackach vietena nad 20 000 ot/ 2
min. Oba typy skli¢idel jsou individualné vyvazené a soucasti
dodavky je u kazdého skli¢idla ¢islo a méfici protokol. Vice D
informaci naleznete na strané G 103.
=
3
0
[
E
Vybeér adaptéru/sklicidel pro vrtani
Systémy adaptéru a sklicidel §
>
®
2 & 2 5
3 g8 - £ S F
o ® 4 £ € 'z o
Nejprve vyberte spojkuy/sklicidlo = 2 @ 29O he .= E L8 E =z
a pak adaptéry/sklicidla g 3 & €28 z2 238 273 22
o -E [ s \fg S ‘%' 3 k) §\E s 2L s 2
8 z 8 g5 2% 225 | 203 <2 .
+++ Velmi Plenoskroutictho | | g | b | +4+ | +++ ++ + ++4 2
dobry momentu =
++  Dobry Hazeni | 44+ +++ +++ + + +++ + + =
+ Vyhovujici Vyvazeni | 44+ +++ +++ + + +++ + +
Spojka vrtaciho nastroje
CoroDrill® 880 Coromant Capto® 1
1ISO 9766 2 2 1 2
CoroDrill Delta-C® Valcova stopka 1 2 3 4
Whistle Notch® 2 2 1
H
Coromant Delta® 1ISO 9766 2 2 1 3
Whistle Notch® 2 2 1
g
5}
1 = Prvni volba E
=
2 3 4 = Alternativni volby
I
=
2
&
=5
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g
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Upinani nastrojd - Vrtani ‘ h <

Upinaci systém Coromant Capto® pro vrtaky CoroDrill® 880

Vrtak CoroDrill 880 s integrovanou spojkou Coromant Capto
minimalizuje vyloZeni nastroje a dodava mu stabilitu a presnost
pri vrtani.

Zakladni drzaky a adaptéry
Coromant Capto®

CoroDrill® 880

Sklicidla HydroGrip® a CoroGrip® pro vSechny aplikace v oblasti vrtani

Jak skli¢idla HydroGrip, tak CoroGrip jsou vhodna pro vrtani
s nastroji o priméru stopky az do 32 mm.

Lze spolehlivé upnout vSechny typy vrtacich nastroju s valcovou
stopkou, stopkou ISO 9766 nebo stopkou typu Whistle Notch.

Poznamka: Nastroje se stopkou Whistle Notch (nebo jinym
typem stopky s ploskou) o prdméru 6 mm vzdy musi byt do
skli¢idel HydroGrip upinany s pouZitim klestiny, jinak mdZe dojit
k poskozeni drzaku.

Vsechny ostatni velikosti a typy stopek Ize pouZzit s kleStinami
nebo bez nich, viz strana G 114.

Pro systém CoroGrip Ize pouZit vSechny typy stopek s kleStinami
nebo bez nich, viz strana G 106.

Sklicidlo HydroGrip® s dlouhym dosahem

Skli¢idla HydroGrip v kratkém, Stihlém a tuzkovém provedeni
predstavuji nejlepsi volbu, pokud je vyZzadovana pristupnost
a dlouhy dosah.

Presna sklicidla HydroGrip®

Pfesné hydromechanické
skli¢idlo CoroGrip®

Stihlé provedeni

650
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Adaptéry pro valcové stopky s ploskou podle normy ISO 9766

o 'S
c o
°o®n
Adaptéry pro stopky podle ISO 9766. ﬁ 3
Univerzalni alternativa pro vrtani, pokud nejsou kladeny vysoké
naroky na hazeni nastroje. B
Poznamka: Pro kazdou velikost stopky je nutna jina velikost
adaptéru.
C . _
Adaptér pro vrténi s nastroji se CoroDrill® 880 § §
stopkou I1ISO 9766 % 5
h-
2N
Coromant Delta® -
2
S
‘2
Nastavitelny adaptér pro vrtani umoznuje predbézné sefizeni B
vrtakl CoroDrill 880 a tim dosazeni uzsi tolerance otvoru nebo -
vyvrtani vétsiho otvoru, nez je nominaini priimeér vrtaku. D
Pro vrtaky se stopkou podle normy ISO 9766; posuvny drzak
musi byt objednan samostatné.
Pracovni rozsah nastaveni priméru je az 1,4 mm v krocich po
0,05 mm. Nastavitelny adaptér pro vrtaky CoroDrill® 880 E
Poznamka: Pracovni rozsah drzaku mize presahnout pfipustny E
rozsah zvoleného vrtaku. -
‘s
s
Alternativni adaptéry -
F
Pro vrtaky Coromant Delta a CoroDrill Delta-C, jsou k dispozici
adaptéry Whistle Notch, nelze je vSak povaZovat za prvni volbu
vzhledem k hazeni nastroju.
'
Adaptér pro vrtaky se stopkou Coromant Delta® %
Coromant Whistle Notch® s
>
Adaptér Whistle Notch® pro CoroDrill Delta-C®
stopky DIN 6535-HE
Adaptér s tepelnym upinacem Ize pouZit pro vSechny zplsoby
vrtani.
Poznamka: Pro kazdou velikost stopky je nutna jina velikost =
adaptéru. Pouze pro Cisté valcové stopky. %
=
Adaptér s tepelnym upinacem
CoroDrill Delta-C®

651
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Upinani nastroju - Vyvrtavani

VSeobecné
soustruzeni

Spolec¢nost Sandvik Coromant nabizi nékolik koncepci vy-
vrtavani pro celou fadu aplikaci. Kazda koncepce méa své vlastni
specifické pfednosti a vyhody pro stroje a upinaci systém.

vy

PFi vybéru drzaku nastrojd pro vyvrtavani hraje nejddlezitéjsi
Glohu tuhost v ohybu a krutu.

PFi vybéru drzaku nastroju pro vystruZovani je nejdllezitéjSim
parametrem hazeni.

Upichovani a
zapichovani

C ® Pro co nejtuzsi upnuti pouZijte upinaci systém Coromant
Capto
¢ Vyberte co nejkratsi adaptér
2 ¢ Vlyberte velikost spojky s maximalni odolnosti
\©
£ e Pokud je tfeba pouZit redukci, pouzijte konické provedeni,
2 jestliZze to je mozné
D e Pro delSi vylozeni (>4 x Dm,,), pouZzijte tlumené adaptéry
¢ Pro dlouhd vyloZeni zajistéte tuhé upnuti s tésnym kontaktem
s Celem vietena
¢ Doporuéena maximalni hodnota hazeni pro vystruznik je 5
= mikrometr(.
[
E - v - o Ve - - v d - -
Vyber adaptéru/sklicidel pro vyvrtavaci a vystruzovaci nastroje
Systémy adaptéru a sklicidel
- e =
£ - N (=] \
g & £ £ & gs
= [$) © £ 2 o= ) TN
A q P = =3 ® S £ 5 € roy 8 o © 0
Nejprve vyberte spojku/sklicidlo s 5 o 5 o 5E0 59 5o 2=
Sry/sKIiGi 5 23S | CE3T 2= £
F a pak adaptéry/sklicidla s -g % s ?‘;E %né E %"_E § _g - SE; %
3 T 3 S| 203 23 axg8 =]
+44 Volmi Prenoskrouticiho |y | e | b ++ + +++ | o+ |
dobry momentu
£ ++ Dobry Hazeni | +++ +++ +++ +++ + + +++ ++
S L
¥ +  Uspokojivy +4++ +++ +++ +++ + + +++ +
>
Spojka vyvrtavaciho nastroje
CoroBore® 820 Coromant Capto® 1
DuoBore™ Coromant Capto® 1
Upinaci trn 1
Pro naroéné podminky Coromant Capto® 1
Upinaci trn 1 2
CoroBore® 825 Coromant Capto® 1
Valcova stopka 1 2 3 4
Upinaci trn 1 2
Hlava pro jemné vy- Coromant Capto® 1
> vrtavani 391.37A/B
T
£ Vystruznik 830 Valcova stopka 1 2 3
=
1 = Prvni volba
2 3 4 = Alternativa volby
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Prvni volba - systém Coromant Capto®

28
8%
°o®
Pro zajisténi vynikajici opakovatelnosti a co nejvyssi stability ﬁ 3
by prvni volbou mély byt nastroje se spojkou Coromant Capto,
které jsou v tomto ohledu nejlepsi na trhu. B
CoroBore® 820
C . _
5§
g8
ﬁ 28
2N
C
Zakladni drzaky a adaptéry CoroBore® 825
Coromant Capto®
:‘%‘
v )E;
D
DuoBore™
=
S
0
E
§
=
Nastroje pro vyvrtavani
v naro¢nych podminkach F
HydroGrip® - prvni volba pro vystruzniky a vyvrtavaci nastroje s valcovou stopkou -
£

Presna sklicidla HydroGrip by méla byt vZdy povaZovana za
prvni volbu pro vystruzovaci nastroje a nastroje pro jemné
vyvrtavani s valcovou stopkou. Pfesna skli¢idla HydroGrip maji
velice dobrou presnost z hlediska hazeni a vysokou upinaci silu.
Kazdé sklicidlo je individualné vyvazené a je dodavano s pro-
tokolem o méreni. Vice informaci naleznete na strané G 114.

v

Kratké provedeni CoroBore® 825
Vélcova stopka

P

>
. T

Stihlé provedeni Vystruznik 830 5

s

=
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Upinani nastroju - Vyvrtavani

Upinani na trn

Adaptéry pro Celni frézy jsou univerzalni drzaky nastrojd s vyso-
kou schopnosti prenosu krouticiho momentu.

PFi obrabéni s dlouhym vyloZzenim pouZivejte nastroje Duobore
spolu s tlumenymi adaptéry.

Adaptéry pro ¢elni frézy HydroGrip Ize vyuZit pro snizené hazeni
na minimalni Groven.

¢4 S

Adaptér pro Celni frézy

Nastroje pro vyvrtavani
v naro¢nych podminkach

Tlumeny adaptér pro frézovani

DuoBore™

Alternativni adaptéry
CoroGrip®

Presna skli¢idla CoroGrip maiji velice dobrou pfesnost z hledis-
ka hazeni a vysokou upinaci silu. Kazdé sklicidlo je individualné
vyvazené a je dodavano s méricim protokolem. Vice infor-

maci naleznete na strané G 103. Extrémné vysoka schop-

nost prenosu krouticiho momentu neni pfi lehkych obrabécich
operacich, jako napriklad pfi vystruzovani a jemném vyvrtavani,
zcela vyuZzita.

Tepelny upinac

Pro zlepsSeni pristupnosti mohou byt vyuzity adaptéry s tepelnym
upinacem. Ale v pfipadé pozZadavk(l na pfistupnost predstavuje
lepsi volbu tuhy nastroj CoroBore 825 s integrovanym tlumicim
mechanismem.

Klestinové sklicidlo

Klestinova sklicidla mohou byt pouzita spolu s nastrojem
CoroBore 825 s valcovou stopkou, ale nejedna se o opti-
malni resent, vzhledem k mensi upinaci sile a vétSimu hazeni
v porovnani se sklic¢idlem HydroGrip, navic neni individualné
vyvazené.

G54

Presné hydromechanické
sklicidlo CoroGrip®

CoroBore® 825
Vélcova stopka

Vystruznik 830

Adaptér s tepelnym upinacem

CoroBore® 825
Vélcova stopka

\

Vystruznik 830

Adaptér s klestinovym sklicidlem

N\

CoroBore® 825
Vélcova stopka
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Upinani nastrojli - Rezani zavitu

'S
S
873
°®
)GJ =]
28
Bez vnitfniho pfivodu fezné S vnitfnim pfivodem fezné kapaliny nebo bez néj S vnitinim pivodem fezné
kapaliny kapaliny B
C . _
5%
Sh2
55
5§
=
L-SE =
\©
3
oy
=
\©
3
[
Konvenéni zavitnik. Rezna & Rezné kapalina prochazi Konvenéni zavitnik. E
kapalina je pfivadéna mimo zavitnikem
zavitnik
Vybeér nastrojového drzaku 5
>
Adaptéry pro zavitniky
Adaptéry pro zavitniky jsou navrzeny pro fezani zavitll na strojich s automatickou vyménou nastrojd. Rozpinaci nebo odpruzené F
provedeni kompenzuje rozdily mezi posuvem vietene a rozteéi zavitu.
‘2
=
Drzak zavitniku s adaptérem pro rezani zavitu g
>
>

V nabidce ve dvou provedenich
e Drzak zavitnikd s trvalym nahonem, provedeni SE

e Drzaky zavitnikd s kontrolovanym krouticim momentem,
provedeni SES.

Oba s unasecem pro Ctyrhran zavitniku.

Provedeni SES ma prednastavenou bezpeénostni spojku, ktera
v pfipadé, Ze kroutici moment pfi fezani zavitl prekroci nas-
tavenou hodnotu, proklouzne.

Adaptéry pro levotocivé zavity jsou k dispozici na zvlastni objed-
navku.

=
k=
=
7]
>
[
=
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Specialni metody obrabéni

Vseobecné
soustruzeni

Synchronizované fezani zavitl

| velice malé rozdily v fadu mikrometrd mezi vypoctenym posuvem a skuteénou rozteci
zavitniku mohou zpUsobit extrémné vysoky narust tlakové sily na hibetu zavitniku
a zvySeni fezného tlaku.

vy

Synchronizovany adaptér zavitniku 391.62 / 391.63 je zalozen na mikro kompenza-
toru, ktery kompenzuje jak radialni, tak axialni odchylky.

S timto zavitoreznym adaptérem se velikost tlakové sily na hrbetu zavitniku snizuje

a vysledkem je lepsSi kvalita povrchu a delSi Zivotnost nastroju.

Upichovani a
zapichovani

C
‘2
G
D Pokyny pro montaz:
1. VlozZte klestinu s velikosti odpovidajici primeéru zavitniku.
2. K dotaZeni matice pouZijte dva nastréné klice.
§ 3. Dotahnéte upinaci matici pomoci momentového klice na doporu¢enou
9 hodnotu:
[
ER11: 16 Nm
E ER20: 32 Nm
ER25: 108 Nm
ER40: 170 Nm
§
S
F
2 Rezani zavitl bez synchronizovaného drzaku zavitnikd
& Pro dosazeni co nejlepsich vysledkll na strojich, které nejsou prizplsobeny pro syn-

chronizované fezani zavitl, je treba dodrzovat nasledujici doporucent:

® naprogramujte o 10 % mensi posuv stroje nez je teoreticka hodnota (rozte¢ zavitu na
otacku). Tak bude moci zavitnik fezat s presnou rozteci

e Zmensete 0 10 % hloubku zavitu, abyste zabranili posSkozeni zavitniku

e PFi fezani zavit v hlubokych otvorech v mékkém materialu, jako je napfiklad hlinik,
by mél byt posuv a hloubka zavitu snizeny o 3-5 %.

=
=
=
7]
>
[
=
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Problémy a jejich reseni

Pricina

Reseni

Poskozeny nebo zni¢eny segment

* Zlomeny segment.

® Pohyb segmentu je zablokovan tahlem.

® PoSkozena aretacni drazka na fezné jed-
notce.

e Spatna doba upnuti.

° Vyménte segmenty.

¢ VyCistéte a zkontrolujte, zda se segmenty

mohou bez obtiZi pohybovat podél tahla.

¢ \lyménte feznou jednotku.

e Zménte dobu upinaciho cyklu.

Spatné upnuti

AU ﬁlf——_'_{ul
fan b-l]ll!r.

* Reznéa jednotka neni zatlacena dostateéné
daleko, aby se mohla dostat do kontaktu
s tahlem.

¢ Rezna jednotka se nedostane do kontaktu
s tahlem kvUli odporu foukajiciho vzduchu.

e Tahlo neni v pfedni pozici, kdyZ je vkladana
nova fezna jednotka.

e Upinaci pohyb je zahajen pfedtim, nezZ je
nastroj zatlacen do spravné pozice.

® Pohyb segmentu je zablokovan tahlem.

¢ Nedostatecny tlak pruZiny na segment.

SANDVIK

* Provedte sefizeni vyménného cyklu a/nebo
polohy ruky manipulatoru.

¢ Nastavte cyklus foukani vzduchu tak, aby
byl pfivod vzduchu uzavien v okamzZziku, kdy
se fezna jednotka zastavi proti tahlu.

® Zkontrolujte zda pusobi hydraulicky tlak pro
uvolnéni upnuti.

e Zkontrolujte/upravte dobu cyklu.

¢ VyCistéte a zkontrolujte, zda se segmenty

mohou bez obtiZi pohybovat podél tahla.

e \lyménte pruziny.

G 57
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Pricina

Reseni

Rucni upinaci jednotka neumoziuje
pohyb.

¢ Upinaci jednotka je zaplnéna mazivem.

e Demontujte upinaci jednotku a mazivo
odstrante.

Rezna jednotka uvizla v upinaci
jednotce/vreteni.

o Nizky hydraulicky tlak.

e Poskozeny/znecistény povrch spojky.

* Poskozeny/zni¢eny segment.

e Ostra hrana aretacni drazky.

« Spatné namontovany obrabéci nastroj
v adaptéru s prochazejicim otvorem. Rezny
nastroj nesmi byt zasunut do adaptéru
tak hluboko, Ze pfi otevirani dosahuje az
do prostoru tahla. To je didvodem omezeni
pohyblivosti tahla, coz mé za nasledek, Ze je
znemoZnéna spravna funkce spojky a/nebo
muze dojit k poSkozeni segmentt nebo
segmentového drzaku.

e Zkontrolujte/upravte hydraulicky tlak.

¢ Vlyménte soucasti upinaci jednotky (spojky).

e Upravte upinaci cyklus.

¢ \lyménte feznou jednotku.

e Zkontrolujte/upravte hloubku vsazeni (up-
nuti) fezného nastroje.

e Zkontrolujte sadu segmentového pouzdra
a drzak, zda nejsou poskozené a v pripadé
potfeby je vyménte.

Stroj nelze po vyméné nastroje
spustit (plati pouze v pfipadé, ze je
stroj vybaven pneumatickou
kontrolou pfitomnosti nastrojt).

G 58

e Unik vzduchu.

SANDVIK

¢ lyCistéte a zkontrolujte nastroj s ohledem
na moznost posSkozeni upinaci jednotky/
vietena.
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Rozhrani stroje — Coromant Capto® ‘ ﬁ {

Rucneé ovladané upinaci jednotky Coromant Capto® pro
soustruznické nastroje

Ruéni upinani je doporuceno pro véechny typy soustruznickych center bez auto- ﬂ.
matické vymény nastrojl. Ruéné ovladané upinaci jednotky vyuZivaji jak upinani 'y
za segmenty, tak upinaci mechanismus se stfedovym Sroubem. P¥i upinani
jednotek pouZivejte vzdy momentovy Klic.

Tahlo ovladané vackou

Pohyb tahla je fizen vackou ovladanou ze strany jednotky, ktera se otacéi v drazce
tahla.

Pro upnuti/uvolnéni fezné hlavy se pouZziva Sestihranny kli¢ spolu s momen-
tovym klicem (je potfeba méné nez polovina otacky).

Tahlo ovladané sroubem
Pohyb tahla je fizen Sroubem ovladanym ze zadni strany jednotky.

Pro upnuti/uvolnéni fezné hlavy se pouziva Sestihranny kli¢ spolu s momen-
tovym klicem (je potfeba méné nez polovina otacky).

Upinani pomoci stredového Sroubu

Pro upnuti/uvolnéni fezné hlavy se pouZiva stfredovy Sroub ovladany ze zadni
strany.

Pro upnuti/uvolnéni fezné hlavy se pouZziva Sestihranny kli¢ spolu s momen-
tovym klicem (je tfeba Ctyr aZz péti otacek).

S

Tahlo ovladané vackou

Upinaci jednotky stopkového typu pro konvencni revolverové hlavy
Jednotky s valcovou stopkou pro vnitini operace:
Charakteristika typu 2000

e Konstrukéni provedeni s rozpinacim segmentovym pouzdrem
e Tahlo ovladané Sroubem

e K upnuti je tteba méné nez 1 otocka

Charakteristika typu 3000

e Konstrukéni provedeni se stredovym Sroubem (Ctyfi az pét
otocek pro upnuti).

Funkce typu 2000

Jednoducha instalace

e Oba typy Ize namontovat do revolverové hlavy jako standardni
vyvrtavaci tyc.

Funkce typu 3000

660



‘ h < Rozhrani stroje — Coromant Capto® A

Vseobecné
soustruzeni

Stopkové jednotky pro vnéjsi operace:

Lze je snadno prizpUsobit pro vétsinu stroju, které pracuji
s nastroji se ¢tyrhrannou stopkou velikosti 20, 25, 32 nebo 40
mm.

W

Charakteristika typu 2085

Upichovani a
zapichovani

*Rozpinaci segmentové pouzdro

e Tahlo ovladané vackou

(@)

Snadna instalace
¢ QOdstrante nastroj se ¢tyrhrannou stopkou a klin stroje

¢ Vsunte upinaci jednotku Coromant Capto 2085 na misto
a dotahnéte klin.

Rezani zavit(

Charakteristika téchto nastrojti

e Zadné specialni Gpravy nastroje nebo revolverové hlavy

O

e |ze pouZit nastroje s vnitfnim pfivodem fezné kapaliny

e Minimalni vyloZzeni umoznuje maximalni pracovni prostor

¢ Stejny kli¢ pro upinani vnitfnich i vnéjsich jednotek Funkce typu 2085

Frézovani

e Nastavitelna délka stopky (nékteré stopky Ize v pripadé
potreby zkratit).

m

Vrtani

Upinaci jednotky pro revolverové hlavy podle DIN 69880 (VDI)

|

Charakteristika téchto nastroju:
e Z&dné specialni (pravy nastrojl ani revolverové hlavy
¢ Privod fezné kapaliny stfedem néstroje

e Stejny kli¢ pro upinani vnéjsich i vnitfnich jednotek.

Vyvrtavani

Upinaci jednotky VDI pro vnéjsi i vnitini operace Upinaci jednotky VDI
e Konstrukéni provedeni s rozpinacim segmentovym pouzdrem

® Rychla vyména — pro upnuti/uvolnéni je potfeba méné nez
polovina otocky

e Stejné délkové rozméry prislusnych shodnych Ghlovych (I;,) a EQ', _._ :[I:I:III]

pfimych (I4,) jednotek pro sniZeni rizika kolize.

e Uhlové jednotky jsou k dispozici se dvéma rozdilngymi rozméry 1y, H
l1x-

|

"'1><

Materialy
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Rucni upinaci jednotky pro specialni aplikace

0 'S
S
o >
2 E
ﬁ § Upinaci jednotka typu 2090 je navrZena pro specialni pfipady

Uprav stroje. Vice informaci a pokyny pro zabudovani naleznete
B v Hlavnim katalogu.
C . _
= c

Upinaci jednotka 2090 ovladana vackou

C
‘2
E Konstrukeni dispozice pro aplikaci upinaci jednotky RC/LC 2090
D

Tvrdost materialu min.
270 HB

Frézovani

i
H
> 1

;_EI ~

Celo upinaci jednotky

7

Vyska fezného bfitu

Vystup fezné kapaliny

Vrtani
8 &
gls
0]

i ///7

],
F 21
e
3 Je zobrazeno pravostranné provedeni
=
=
Upinaci jednotka Rozméry, mm
doq I21 hn
H7 doo ho1  hao  hoz hog  min. l22 I23 l24 I25 l2e min. Dn
C3-R/LC2090-19039M 12 5 42 39 19.5 1.5 8.5 39 19 19 33.5 28 7.5 M6
C4-R/LC2090-24043A 16 7 60 55 27.5 2.5 11 43 19 19 36.5 30 11 M8
C5-R/LC2090-32048A 20 7 70 62 31 4 12 48 21 21 39.5 33 13 M10
C6-R/LC2090-42060 25 10 82 71 35.5 5.5 20 60 24.5 24.5 50.5 41 12 M10
C8-R/LC2090-50088 32 11 110 92 46 9 20 88 43 43 76 63 14.5 M12
>
S
8
©
=
=
2
[3)
€
g G 62
£
S
£
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Zpusob volby upinacich a feznych jednotek

Vseobecné
soustruzeni

Vnéjsi obrabéni Vnitfni obrabéni

Horni revolverova hlava Horni revolverova hlava

W

Polygon upinaci jednotky musi byt
zorientovan podle fezné jednotky

Polygon upinaci jednotky musi byt
zorientovan podle fezné jednotky

Pravostranné fezné jednotky

Upichovani a
zapichovani

Pravostranné fezné
jednotky

(@)

Polygon upinaci jednotky
musi byt zorientovan podle
fezné jednotky

Pravostranné fezné jednotky

Rezani zavitl

O

Polygon upinaci jednotky musi
byt zorientovan podle fezné

jednotky

‘=
'S
Otaceni vietene proti sméru hodinovych rucicek g
fr

Dolni revolverova hlava Dolni revolverova hlava

Vnéjsi obrabéni Vnitini obrabéni
Horni revolverova hlava Horni revolverova hlava

Vrtani

-n

Polygon upinaci jednotky musi
byt zorientovan podle fezné
jednotky

Polygon upinaci jednotky musi byt

Levostranné fezné jednotky zorientovan podle fezné jednotky

Levostranné fezné jednotky £
>
\T
Z
>
Levostranné fezné
jednotky
Polygon upinaci jednotky
L s musi byt zorientovan podle
Levostranné fezné jednotky fezné jednotky
Polygon upinaci jednotky musi H
byt zorientovan podle fezné
jednotky
Otaceni vietene ve sméru hodinovych rucicek z
;
©
Dolni revolverova hlava Dolni revolverova hlava =
=
2
[5)
€
SANDVIK G 63 8
E
S
£



Vseobecné
soustruzeni

oy

Upichovani a
zapichovani

(@)

Rezani zavitl

O

Frézovani

m

Vrtani

-n

=
\©
>
\©
g
=
>
>
>

Materialy
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Rozhrani stroje — Coromant Capto®

Vnitfni obrabéni se dvéma vieteny

Polygon upinaci jednotky musi byt zorientovan podle fezné jed-

notky

Levostranna fezna jed-
notka

Otaceni vietene ve
sméru hodinovych
rucicek

¢4 S

Horni revolverova hlava

Otaceni vietene
proti sméru
hodinovych
rucicek

Pravostranna fezna
jednotka

g "

Pravostranna fezna jednotka

Polygon upinaci jednotky musi byt zorientovan podle fezné
jednotky

Levostranna fezna jednotka
Dolni revolverova hlava

Vnéjsi obrabéni se dvéma vieteny

Polygon upinaci jednotky musi
byt zorientovan podle fezné
jednotky

Pravostranna fezna jednotka

Otaceni vietene
proti sméru hodi-
novych rucicek

Pravostranna fezna jednotka

Polygon upinaci jednotky musi
byt zorientovan podle fezné
jednotky

Horni revolverova hlava

Polygon upinaci jednotky musi byt zorien-
tovan podle fezné jednotky

Levostranna fezna jednotka

Otaceni vietene ve
sméru hodinovych
rucicek

Levostranna fezna jednotka

Polygon upinaci jednotky musi byt
zorientovan podle fezné jednotky

Dolni revolverova hlava

G 64

SANDVIK



‘ h < Rozhrani stroje — Coromant Capto®

Vnitfni obrabéni se dvéma vieteny

Horni revolverova hlava

Polygon upinaci jednotky musi byt zorientovan podle fezné jednotky

Otaceni vietene ve
sméru hodinovych
rucicek

Pravostranna fezna
jednotka

Levostranna fezna
jednotka

Levostranna fezna
jednotka

Otaceni vietene
proti sméru hodi-
novych rucicek . L ) . o
Polygon upinaci jednotky musi byt zorientovan podle fezné jed-

notky
Dolni revolverova hlava
Vnéjsi obrabéni se dvéma vieteny
Horni revolverova hlava
Polygon upinaci jednotky musi
byt zorientovan podle fezné Polygon upinaci jednotky musi byt
jednotky zorientovan podle fezné jednotky

Levostranna fezna jednotka Pravostranna fezna jednotka
Otaceni vietene ve
sméru hodinovych
rucicek

Levostranna feznéa jednotka i Pravostranna fezna jednotka

Polygon upinaci jednotky musi
byt zorientovan podle fezné
jednotky

Otaceni vietene
proti sméru hodinovych
rucicek

Polygon upinaci jednotky musi byt
zorientovan podle fezné jednotky

Dolni revolverova hlava

SIK G 65

Vseobecné
soustruzeni

W

Upichovani a
zapichovani

(@)

Rezani zavitl

O

Frézovani

m

Vrtani

|

Vyvrtavani

Materialy
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Vseobecné
soustruzeni

vy

Upichovani a
zapichovani

o

Rezani zavit(

O

Frézovani

m

Vrtani

-

c
‘\©
>
\©
+
=
>
>
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Upinaci jednotky 2000, 3000 a 2085

Vnéjsi obrabéni

Horni revolverova hlava

Upinaci jednotka RC2085
V obracené poloze

Pravostranné fezné jednotky

Upinaci jednotka RC2085

Dolni revolverova hlava

Vnitini obrabéni

Horni revolverova hlava

Upinaci jednotka
NC2000/3000
V obracené poloze

- Upinaci jednotka
NC2000/3000

Dolni revolverova hlava

Otaceni vietene proti sméru hodinovych rucicek

Vnéjsi obrabéni

Horni revolverova hlava

Upinaci jednotka LC2085

Levostranné fezné jednotky

Upinaci jednotka RC2085
V obracené poloze

Vnitfni obrabéni

Horni revolverova hlava

Upinaci jednotka
NC2000/3000

Upinaci jednotka
NC2000,/3000
Dolni revolverova V obracené poloze
hlava

Otaceni vietene ve sméru hodinovych rucicek

Upinaci jednotka
CX-R/LC 2085

G 66

Kryci zatka

Aplikacni pokyny pro typ 2000 a 3000

Pokud v upinaci jednotce neni nainstalovana zadna fezna jednotka,
musi byt pouzita kryci zatka (CX-CP-01). Jak je zfejmé z obrazku a z
tabulky, nehrozi v pribéhu celniho obrabéni s pouzitim upinaci jednotky
CX-R/LC 3085 jakékoli riziko kolize mezi obrobkem a kryci zatkou.

Rozméry, mm f1 Iz I, I>3
C3-R/LC 2085 22 18 - -
C3-NC2000/3000 - - 18 21
C4-R/LC 2085 27 23 - -
C4-NC2000/3000 - - 20 24
C5-R/LC 2085 35 32 - -
C5-NC2000/3000 - - 24 29
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Upinaci jednotky VDI

Vseobecné
soustruzeni

Vnéjsi obrabéni

o

Upichovani a
zapichovani

Poznamka:
Polygonalni
objimka musi byt
otocena o 180°.

(@)

Rezani zavit(

O

Poznamka: Polygonalni
objimka musi byt
oto€ena o 180°.

Frézovani

Otaceni vietene ve sméru hodinovych rucicek Otaceni vietene proti sméru hodinovych
rucicek

m

Vnitfni obrabéni

Vrtani

M

Vyvrtavani

Poznamka: Polygonalni objimka musi byt oto¢ena o 180°.

>

I

8

Otaceni vietene ve sméru hodinovych rucicek Otaceni vietene proti sméru hodinovych rucicek S
=

2

[3)

€

SANDVIK Ge7 |8
g
S
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Pohyb tahla

w0 'S

c o

8 § Poznamka: Plati pro upinaci jednotky s vackovym mechanismem.

o wn

’ﬁ % Zkontrolujte pohyb tadhla namontované upinaci jednotky, jak ukazuje obrazek.

B Pfed mérenim se ujistéte, Ze vacka spolehlivé zaujima svou polohu, tedy uvolnéno-upnuto.

Upichovani a
zapichovani

Plati pro nové upinaci jednotky.
Velikost spojky Otevfena poloha ,, Upinaci poloha
Coromant Capto mm (max.) Iy, mm (min)
oS
= Cc3 5.3 8.9
N
£ c4 8.2 12.3
(]
e Cc5 9.2 13.9
D Cc6 10.1 16.1
C8 19.2 25.3
c10 18.8 27 Otevrena poloha (uvolnéno)
'E
\©
3
X
[
I, min v upinaci poloze
Plati pro pouzivané upinaci jednotky = limit pro opravu.
_ . YaTaTay
Velikost spojky Upinaci poloha L
jg Coromant Capto Iy, mm (min)
- c3 8.5
F C4 12.0
c5 13.6 /
C6 15.8
= €8 25.0 Upinaci poloha (upnuto)
\©
& c10 26.7
s
£

Vymezeni upinaci sily

Aby bylo dosaZeno pozadované upinaci sily (F), musi byt upinaci jednotka utaZzena takovou hodnotou
krouticiho momentu, ktera je uvedena v nasledujici tabulce.

Vice informaci o vymezeni upinaci sily naleznete na strané G 83.

Doporuceny utahovaci moment

Utahovaci moment

Velikost Nm
. c3 35
‘-g c4 50
5 c5 50
c6 70
I c8 90
. c10 285
B,
&
SN
3 G 68 SANDVIK
£
5



‘ h < Rozhrani stroje — Coromant Capto® A

Mazani

VSechny upinaci jednotky s ruénim ovladanim vackovym mechanismem jsou pfed dodanim oSetreny
mazivem typu EP2. Promazani musi byt kontrolovano kazdych Sest mésicl. Nové mazivo Ize aplikovat pres
vacku.

Vseobecné
soustruzeni

W

1. Vyjméte Sroub z vacky (1).
2. Namontujte mazaci ¢ep 5692 012-01 (2).

3. Ujistéte se, Ze upinaci mechanismus je v upinaci poloze.

Upichovani a
zapichovani

4. Z mazaci pistole vytlacujte mazivo dokud nezacne vytékat drazkou
pro kli¢ a kolem vacky.

(@)

5. Odstrante mazaci ¢ep (2).
6. Vrat'te Sroub (1) zpét do vacky (1).

Poznamka: Upinaci jednotka musi byt pfi mazani v upinaci poloze.

V opacném pripadé dojde k tomu, Ze se naplni mazivem a neni mozné
upnout nastroj. Pokud k tomu dojde, demontujte upinaci jednotku

a mazivo odstrante.

Rezani zavitl

Pouzijte mazivo typu EP2 nebo univerzalni mazivo.

O

Frézovani

Otoceni obrabéciho nastroje o 180°

Pokud je tfeba pro uréitou operaci fezny nastroj otoCit do obracené polohy, je treba provést nasledujici kroky.

m

Polygonalni objimka musi byt oto¢ena o 180°

Vrtani

1. Uvolnéte a vyjméte Srouby, 4 kusy.
Doporucené klice, musi se objednat samostatné:
C3: 5680 046-02 (15IP)

C4: 5680 046-06 (20IP)

C5: 5680 046-07 (25IP)

C6: 3021 010-050 (Hex 5 mm)

C8: 3021 010-060 (Hex 6 mm)

C10: 3021 010-080 (Hex 8 mm)

|

ic
\©
>
\©
g
=
>
>
>

2. Demontujte polygonalni objimku. PouZijte specialni stahovak.
— PriloZte stahovak k télesu polygonaini objimky a upnéte jej pomoci ¢ty Sroub.

— Opatrné vyjméte objimku z upinaci jednotky pomoci extrakéniho nastroje nebo sta-
hovéaku

3. Pfemistéte vodici kolik polygonalni objimky do protéjsiho otvoru v télese upinaci
jednotky. Plati pouze pro staré upinaci jednotky. Nové upinaci jednotky maji dva vodici
koliky.

4. Otocte polygonalni objimku o 180° a znovu ji smontujte. Opatrné priklepnéte plas-
tovou palickou.

Materialy

G 69
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Vseobecné
soustruzeni

vy

Upichovani a
zapichovani

o

Rezani zavit(

O

Frézovani

m

Vrtani

-
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Automatické upinaci jednotky pro soustruznické nastroje

Automatické upinani se doporucuje pro vSechny typy
soustruznickych center nebo vertikalnich soustruht s automa-
tickou vyménou nastroja.

U automatickych upinacich jednotek se pro ovladani pohybu
tahla vpred a vzad vyuziva hydraulicky tlak. Timto zpUsobem je
rovnéz ovladano "vyrazeni" pro uvolnéni fezné jednotky z upi-
naci jednotky pfi jeji vyméné.

Upinaci mechanismus je mechanicky samosvorny, tj. b€hem
obrabéni neni udrzovan tlak oleje. Jednotky pracuji s hydrau-
lickym tlakem aZ 100 bar.

VSechny upinaci jednotky NC5000 pouZzivaji upinani za seg-
menty.

Upinaci jednotky typu 5000 jsou urceny pro specialni Gpravu
stroje. PouZiva se spolu s ruénim tlacitkem pro vyménu nastroju
nebo pfi zcela automatické instalaci se zasobniky a ménici
nastroju.

Automatické upinaci jednotky mohou mit tfi rlizné typy privodu
fezné kapaliny:

e azdo 80 bar

¢ az do 80 bar s detekénimi kontakty

¢ 80 az 1000 bar se systémem Jetbreak™.

670



‘ h < Rozhrani stroje — Coromant Capto® A

Tlacitkem ovladany ventil

o 'S

c o
Tlacitkem ovladany ventil se dodava pripraveny k okamzité 8’
instalaci do dutiny v disku revolverové hlavy nebo v nastrojovém 2 g
bloku uréeném pro hydraulicky ovladané upinaci jednotky. -
Jelikoz je ventil dodavan jako kazeta jedné velikosti, je mozné B

pouze jednodusSe obrobit dutinu, namontovat ventil a upevnit jej
pomoci Sroubu.

Upichovani a
zapichovani

C
Pokyny pro zabudovani -
Ohledné pokyn0 pro zabudovani kontaktujte mistni obchodni zastoupeni spolec¢nosti Sandvik. E
1. Vzduch pro kontrolu pfitomnosti nastroje D
2. Detekéni kontakt
3. Proud vzduchu (ofukovani)
4. Rezna kapalina £
5. Detekéni kontakt 5
6. Privod fezné kapaliny .
7;PF‘|vod vzdu‘chu do systému kontroly E
pfitomnosti nastrojl
8. Privod proudu vzduchu (ofukovani)
=
F
Otoceni obrabéciho nastroje o 180°
Pokud je tfeba pro ur€itou operaci fezny nastroj otoCit do obracené polohy, je treba provést nasledujici kroky.
1. Vyjméte Srouby (1), 4 kusy. S

2. Vlytahujte upinaci jednotku dokud se spojovaci kolik (2) neuvolni
z drzaku. Pokud mate pfi vyjimani upinaci jednotky problémy, prejdéte
k bodu 5.

3. Otocte upinaci jednotkou o0 180° a znovu ji namontujte.

4. Namontujte Srouby (1), 4 kusy, a dotahnéte je podle doporuc¢ené hod-
noty utahovaciho momentu.

5. Nasroubujte dva delSi Srouby do otvorli se zavitem v upinaci jednotce
a pouzijte je k vysunuti jednotky. Vratte se k bodu 3.

C3: Sroub M8

C4: Sroub M10
C5: Sroub M12
C6: Sroub M14
C8: Sroub M14
C10: Sroub M24

Materialy

G71

Informace/Rejstiik ==



A Rozhrani stroje — Coromant Capto® ‘ h <

Zakladni drzaky Coromant Capto® pro rotacni nastroje

w0 'S
53
O S
o5
e 2
28
B P¥i pouziti zakladniho drzaku Ize vyuZit systém Coromant Capto jako modularni systém na jeho pfedni strané
a ziskat tak pfistup k Sirokému sortimentu nastrojd Coromant Capto.
C . _
=
25
L35
S8
2
>
S
‘2
G
3
o
=
\©
3
[
Standardni spojka Coromant Capto se upina pomoci dlouhého axialnino Sroubu upevnéného v zakladnim drzaku pomoci pfituzné
E matice. Velka velikost Sroubu dovoluje vysoké hodnoty upinaciho momentu a tak i vyvozeni velké upinaci sily.
ZpUsobilost pro vnitini pfivod fezné kapaliny nezavisi na upinacim systému.
=
)
> Upinani pomoci
stfedového Sroubu
F
'
\©
8
s
=

&

Upinani stfedovym Sroubem Celni upinani

Upinani pomoci stredového Sroubu je treba povazovat za opti- Celni upinani vyuZiva rtizné Srouby a jako protikus sady vroub-
malni feseni pro tézké obrabéni, zejména pfi praci s dlouhym kovanych upinacich Celisti pro uchopeni a zatazeni adaptéru/
vyloZenim nastroje. nastroje smérem do upinaci jednotky. Celni upinani umoznuje

snadné a rychlé sestaveni nastrojl a je idealni tam, kde je
poZadovana rychla vyména nastroju v zasobniku nebo vfeteni.

=
=
=
7]
>
[
=
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Vseobecné
soustruzeni

Informace o zakladnim drzaku

Zakladni koncepce

W

Zvyseni priméru kontaktni plochy (pfiklad MAS BT)

Systém vietena BIG-PLUS nabizi soucasny dvoji kontakt, mezi
Celem vretene a Celni ¢asti priruby nastrojového drzaku a
zaroven mezi kuzelem vietene a dlouhou kuzelovou plochou
nastrojového drzaku.

BIG PLUS Konven¢éni

Upichovani a
zapichovani

kontakt Mezera

e ll
|

(@)

KuZel vietene BIG PLUS Konvenéni 'll -
MAS BT50 @ 100 ? 69.85 II Ii g
MAS BT40 g 63 @ 44.45 =
Princip funkce Pohyb v axialnim sméru je dileZity pro éelni kontakt
Plsobenim tahové sily na napici tdhlo dojde k rozsifeni vietena
plsobenim elastické deformace, kdyz se kuZel nastrojového =
drzéku dostane do kontaktu s kuzelem vietena stroje. 2
&
BIG PLUS
pred upnutim
‘2
s
elasticka deformace -
kontakt F
Kuzel vietene Tazna sila Axialni pohyb
BT40 800 kg 20 pm
BT50 2000 kg 29 um
BIG PLUS
VySe uvedené hodnoty tazné sily a pohybu v axialnim sméru se u jed- po upnuti =
notlivych modeld lisf. §
2
upinani -
>
]
8
©
s
=
2
[5)
€
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Vyména stfedového Sroubu a prituzné matice v zakladnim drzaku

Zakladni drzak je dodavan spolu se stredovym Sroubem a pfituznou matici, které jsou oSetfeny pastou
Molykote 1000 a namontovany v drzaku. Pokud je Sroub a nebo matice z néjakého dlvodu poSkozena, Ize je
snadno vymeénit.

Vseobecné
soustruzeni

vy

Upichovani a
zapichovani

o

FTIETTITFIEIITITE

it (L

Rezani zavit(

O

Adaptér nebo fezny Stredovy Sroub Prituzna matice (Levotocivy zavit.) Zakladni drzak
nastroj

‘g

\©

3

X

[

(6) (6) =
E (4) (4) (4)
=
g —— H S ! —
l’ = 1= -
(5)
5
@) (5)

‘g

9

£ 1 Upevnéte maticovy kli¢ pfituzné matice 2 Vytéhnéte celou sestavu (2), (3) a (4). 3 Dotahnéte pfituznou matici (3) pomoci mo-
E (4) do otvord pfituzné matice (3). PouZijte Vymeénte stfedovy Sroub a nebo pfituznou mentového klice a maticového klice (6 + 4)

prodlouzeny kli¢ (5) pro rucni zaSroubovani matici oSetfenou pastou Molycote 1000. na doporuéenou hodnotu uvedenou nize.
stfedového Sroubu (2) do klice (4) tak, Vsunte sestavu do drZzaku. Povolte stredovy Sroub klicem (5).

aby byly maticovy kli¢ a matice bezpecné
spojeny. Pouzijte momentovy kli¢ (6)
K uvolnéni prituzné matice (3).

Poznamka: PFituzna matice ma levotocCivy
zavit.

Poznamka: Prituzna matice ma levotocCivy Velikost spojky C3-C5: 45-55 Nm
zavit. Velikost spojky C6-C8: 65-75 Nm

Velikost spojky C10: 145-155 Nm.
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- -

Pokyny pro montaz, ¢elni upinani

Vseobecné
soustruzeni

o

Poznamka: PouZijte spravné napinaci
tahlo!

Upichovani a
zapichovani

o

Rezani zavit(

O

Adaptér Polohovaci drazka (spojka Napinaci Upinaci celisti

nebo fezny Coromant Capto) tahlo

nastroj
‘s
‘G
3
2
[

Montaz upinaciho systému Coromant Capto® s &elnim upinanim pomoci Montaz jednotky s Coromant Capto®

napinaciho tahla s ¢elnim upinanim E

B A c

Vrtani

-

<
\©
>
1 Zasroubujte napinaci tahlo (A) zcela do 2 Otocte napinaci téahlo zpatky — maximalné 3 Rozevrete upinaci ¢elisti upinaci jednotky £
adaptéru nebo fezného nastroje (B). o polovinu otocky - dokud nejsou vroub- s ¢elnim upinanim tak, Ze povolite upinaci E
o) e e x . . kované plochy rovnobézné s polohovaci Sroub o 4 otacky. Vlozte adaptér nebo fezny
Dulezite! Ujistéte se, Ze hlava tahla se drazkou upinaciho systému Coromant nastroj do upinaci jednotky, zkontrolujte,
dotyka Cela adaptéru /fezného nastroje. Capto (C). Ze se vroubkovani na napinacim tahlu a

upinacich ¢elistech shoduje.

Zajistéte upinaci systém, tim, Ze dotahnéte
upinaci Sroub o 4 otacky, na doporuc¢enou
hodnotu utahovaciho momentu. Viz strana
G 84.

Materialy
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Vseobecné
soustruzeni

oy

Upichovani a
zapichovani

(@)

Rezani zavit(

O

Frézovani

m

Vrtani

-

Vyvrtavani

Materialy
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Rozhrani stroje - Coromant Capto® ‘ h {

Prodluzovaci a redukcni adaptéry Coromant Capto®

V pfipadé zmény vyroby musi byt systém upinani nastroja ¢ Kdyz je vyzadovano nastrojové vybaveni pro riizné stroje
flexibilni, nebot rlizné velikosti souc¢asti casto znamenaji zmény s rliznou velikosti kuZele nebo rliznou konstrukci

delkovyeh rozmeru. e Kdyz slozZitost soucasti vyzaduje velky pocet specialnich

Nabidka obsahuje rlizné typy prodluzovacich a redukénich nastrojd
adaptérd, které umoznuji sestaveni nastroje potfebné délky a

tim i dosaZent nejlepsich funkénich parametra. e Umoznuje pouziti standardniho systému modularnich nastroju

pro fadu rliznych operaci na soustruzich a obrabécich cen-
trech.

Kratké provedeni prodluzovacich/redukénich
adaptér( s upinanim pouze pomoci segmentd.
Nelze je pouZivat spolu se zakladnimi drzaky, které
maji upinani pomoci stredového Sroubu.

Nastavec s ¢elnim upinanim musi byt pouzit na konci sestavy na strané obrabéciho nastroje (jak je znazornéno
vysSe), kde je ohybovy moment a kroutici moment minimalni.

676



‘ h { Rozhrani stroje — Coromant Capto® A

Integrace systému Coromant Capto® do vretena

Vseobecné
soustruzeni

Spole¢nost Sandvik Coromant vyvinula zafizeni s pneuma-
tickou pruzinou jako zdrojem upinaci sily, aby splInila pozadavky
vyrobcl obrabécich strojli na:

W

¢ V/ySSi rychlosti

¢ DelSi Zivotnost nastrojl

e Stabilnéjsi vyvazenost

Upichovani a
zapichovani

® Bezpecnéjsi a snadnéjsi montaz

C

Se spojkou Coromant Capto integrovanou pfimo do vietena

Ize pouZit Siroky sortiment nastrojl bez kompromis( danych

pouZitim adaptérd s jinym rozhranim.

Upinaci sada Coromant Capto: :f;‘

¢ Je konstrukéné vyvazena §
oy

e Lze pouZit pro vétSinu strojl s nizkymi i vysokymi otackami

vietena D

¢ Nabizi vynikajici opakovatelnost — méné nez +2 pm méreno

na Spicce bfitu pfi vyméné nastroje.

Vice informaci vam poda mistni obchodni zastoupeni

spolecnosti Sandvik. :g
[
E
g
=
F

Konstrukcni vyvazeni pro stabilitu vlastnosti

Pneumatické pruZiny a tradi¢ni vinuté pruziny maji pfi vyvazovani vietene odlisné vlastnosti.
‘2
\©
g
£

Pneumaticka pruzina: Vinuta pruZina:

e Konstrukéné vyvazena, jelikoz vSechny soucasti jsou e Napoprvé umoznuje snadné vyvazeni

obrabéné

¢ Po nékolika upinacich cyklech, zméni pruzina polohu
¢ Na rozdil od vinuté pruziny upinaci sada s pneumatickou a vieteno je znovu nevyvazené.
pruzinou nemeéni vlastnosti pfi jakychkoli otackach za minutu

¢ Usnadnuje dosazeni stabilniho vyvazeni vietene.

Materialy

SIK G77
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A Rozhrani stroje - Coromant Capto® ‘ h <

Funkce pneumatické pruziny

23 Vyvozeni sily je umoznéno naplnénim komory pneumatické
2 § pruziny dusikem. Na obou stranach je tésnéni.
> o

Pokud jde o silu, ma pneumatickéa pruzina srovnatelné vlast-
B nosti s vinutou pruzinou. Diky pouZiti plynu, vznika tlak uvnitf

komory a z tohoto ddvodu je pneumaticka pruzina kratsi a ma
mensi vnéjsi prdmér, nez vinuta pruzina.

Diky tomu je zajisténa spolehliva funkce a z hlediska konstruk-
téra jednoduchost jejiho pouZiti ve vietenu.

Upichovani a
zapichovani

(@)

=
2 Tvar spojky a vlastnosti polygonalniho tvaru pfi vysokych
otackach spolu se symetrickym tvarem upinaciho mechanismu
D prinaseji vyhody pfi vysokorychlostnim obrabéni a usnadnuji
vyvazeni a zachovani vlastnosti vyvazeného vietene.
=
3
[
E Valcové rozhrani Upinani Coromant Capto
= Adaptér Upinaci sadu pro vieteno tvori:
\©
= Upinaci tahlo:
F e Tato ¢ast uchopi nastroj a pfitdhne ho, aby
se dostal do ¢elniho kontaktu.
Upinaci tahlo Zesilovag:
= e Znasobuje silu zhruba 3,9krat.
\©
8 Pneumaticka pruzina:
>
>
>

P e Toto zarizeni vytvari upinaci silu.
Pneumaticka pruzina

(tlakové zafizeni) Adaptér:

e Adaptér predstavuje rozhrani, kterym

prochéazi feznéa kapalina a na které vyrazeci

L ist plisobi vyrazZeci silou.
Zesilovac pistp y

=
=
=
7]
>
[
=
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Integrace do vietena

Upinaci sada je dodavana jako kazeta pfipravena k namon-
tovani na predni stranu vietena. U vSech upinacich sad jsou
prilozeny pokyny jak namontovat sadu na vieteno.

Upinaci sada umoZnuje nékolik zplsob( zabudovani v zavislosti
na usporadani stroje.

UpIny seznam moznosti vam poskytne obchodni zastoupeni
spolecnosti Sandvik.

Vyrobce stroje zhotovi adaptér, na ktery plsobi vyrazeci sila
vyrazeciho pistu a kterym je privadéna fezna kapalina.

Podrobnéjsi informace naleznete v pfiruc¢ce Upinaci sady
Coromant Capto pro vietena.

Upnuti tahla

Upinaci sada mUze byt vybavena tahlem, které bud ma

nebo nema pridrzovaci funkci, diky které je nastrojovy drzak
pfidrzovan ve své poloze, dokud jej neuchopi a nevyjme
zarizeni pro automatickou vyménu néastrojd ATC (Automatic Tool
Change).

V pfipadech, kdy je nastroj vyjiman rucné se mlze zdat, ze se
zasekl. To je zpUsobeno pridrzovaci funkci.

Pokud chcete drzak vyjmout ruéné, zatlacte na néj a pak ho bez
obtiZi vytahnéte.

Spravné nastaveni pridrZzovaci sily naleznete v pfirucce Upinaci
sada Coromant Capto pro vretena.

Adaptér

Upinaci sada

Zahloubeni vrtakem

Standardni tahlo Tahlo s pFidrzovaci funkci

Rozhrani stroje — Coromant Capto®

Z obrazku je zfejmy jediny rozdil mezi standardnim tahlem a tahlem s

pridrzovaci funkci, kterym je zahloubeni vrtakem.

SANDVIK

G79

Vseobecné
soustruzeni

W

Upichovani a
zapichovani

(@)

Rezani zavit(

O

Frézovani

m

Vrtani

-n

Vyvrtavani
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Vseobecné
soustruzeni
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Upichovani a
zapichovani

o

Rezani zavit(

O

Frézovani

m

Vrtani
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Rozhrani stroje - pfislusenstvi ‘ h <

Prislusenstvi

Nastroj pro sefizeni souososti

Nastroj pro sefizeni souososti se pouziva pro kontrolu tolerance
ustaveni nastroje do spravné polohy pfi automatické vyméné
nastroje ATC (Automatic Tool Change) a umoZnuje nastaveni
polohy ruky manipulatoru, zasobniku nastroju a upinaci jed-
notky/vretena.

Poznamka: Spatné nastaveni polohy mdZe zplsobit abnormaini
opotrebeni feznych nastroji nebo upinaciho systému, Spatné
upnuti, vypadnuti nastrojli, poranéni osob atd.

1. VycCistéte rozhrani a upnéte dil se zasunovacim polygonem
(2) do upinaci jednotky/vietene.

2. Namontujte dil s drazkami pro ruku manipulatoru do zafizeni
pro automatickou vymeénu nastrojl (ATC). Jednou z moznosti
je namontovat tento dil, kdyz ATC je v poloze pro vyménu
nastroju.

3. Spoustéjte stroj po krocich, dokud ATC znovu neuchopi dil
upnuty v jednotce/vietenu.

4. Méfici trny (1) a (4) jsou navrZeny se dvéma prameéry; maly
trn odpovida maximalni osové/(hlové toleranci, velky trn
predstavuje presné osové/lhlové nastaveni.

5. Zacnéte s osovym méricim trnem (1) a zatlacte jej do otvoru.
Pokud je mozZné protahnout velky trn otvory v obou dilech, je
nastaveni presné.

6. Pokracujte s ihlovym méficim trnem (4). Pri vkladani
Ghlového méficiho trnu se ujistéte, Ze osovy méfici trn je
zcela zasunut.

7. Upravte chybné Ghlové nastaveni ATC/vietene tak, aby
Uhlovy méfici trn licoval s otvory.

Kontrola chybného thlového nastaveni:

8. Spoustéjte stroj po krocich, az se ATC s dilem pro uchopeni
rukou manipulatoru (3) dostane do ukladaci polohy.

9. Zasouvejte sparovou mérku kolem celé oznacené oblasti
a zmérte maximalni rozdil mezi povrchy. Hodnoty maximal-
nich pfipustnych odchylek naleznete v nize uvedené tabulce:

Velikost spojky Maximalni odchylka (mm)
Cc3 0,28
c4 0,35
C5 0,44
ce 0,55
c8 0,70
C10 0,87

10. Pokud je to nutné, nastavte ATC a/nebo vieteno tak, aby se
odchylka nastaveni pohybovala v rdmci tolerance.

Osovy méfici trn

680

V prabéhu méfeni se musi kryt tyto rysky

Dil uchopeny
manipula-
torem

Zasunovaci
polygon

Otvorem se zavitem
pro vyjmuti zasuno-
vaciho polygonu
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Extrakcni pripravek/stahovak

o 'S
c o
Pro demontaz polygonalnich objimek u ru¢né ovladanych upi- 8 §
nacich jednotek pouZivejte extrakéni pripravek. § §
> w
Pro vyjmuti polygonalni objimky z upinaci jednotky pouZivejte
stahovak. B
C . _
5%
g8
2N
Stahovak
C
:‘%‘
D
Kryci zatka
Pro ochranu brousenych kontaktnich ploch objimky spojky pfed necistotami,
tfiskami a feznou kapalinou, by méla byt vzdy pouZita kryci zatka. MUze dojit ‘=
k poskozeni ru¢nich i automatickych upinacich jednotek, pokud nejsou opatieny %
kryci zatkou nebo v nich neni upnuta fezna jednotka. 2
E
CP-11 CP-01 CPA-01 V nabidce jsou tfi typy krycich zatek:
CP-11 pro typ 3000
CP-01 pro rucné ovladané jednotky \E
CPA-01 pro automatické jednotky -
F
=
8
Pristroj pro kontrolu upinaci sily £

Pristroj pro kontrolu upinaci sily je uréen pro méfeni upinaci sily upinaciho systému

stroje. Pokud je upinaci sila pfili$ nizka, vykonnostni parametry systému nejsou opti-

malni.

Kontrolu bezpec¢nosti tvori: i

e Prenosny displej, ktery mizZe byt pouzit spolu s nékolika snimaci 1 6,4

e Snimac. Je vloZen do vietena stroje a vtaZzen dovnitf upinacim systémem. Aktualni
velikost tazné sily Ize odecist na prenosném displeji. Snimace Ize objednat pro P
velikosti spojky Coromant Capto C3-C10. [ A 1) H

AAAAA
ARARAARALA

Vice informaci ziskate u mistniho obchodniho zastoupeni spoleénosti Sandvik.
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Serizovaci méridla

w0 'S
c o
(%] ’g
£5
5 5 Abybyla zajiSténa co nejvyssi pfesnost, je dlilezité, aby soucasti e Stfedova osa nastrojové pozice a radialni hazeni vietena

v priibéhu celého obrabéciho procesu byly v pfesné poloze. . N p L

P P yyve P e Poloha nastroje pri uchopeni rukou manipulatoru
B Spole¢nost Sandvik Coromant nabizi celou fadu kontrolnich .. P ,
o PR P N e Poloha britu a nastaveni vysky do osy hrotu

meéridel pro osové serizeni a nastaveni vysky do osy hrotl

s rliznou velikosti spojky. Pouziti téchto méfidel je dirazné ¢ Pripravky pro upnuti soucasti.
= doporéeno pro nastaveni dllezZitych parametrl jakymi jsou:
= E
€3
25
L3
S8
=
>
S
‘2
G
o
o

Orientace vietene
‘2
\©
3
[
Stfedova osa nastrojové pozice
‘2
)
S
F (Polygon)
A
|
30 +0 0'30" S —
= 0+0.01
‘g I}
b _“ | B
s 5 [#]0.002]A[B]
. [710.008/A| £,0.005  £,+0.005
Méridlo pro nastaveni vysky hrotu Axialni méfici trn
Sefizovaci méridla MAS-01 Sefizovaci méfidla MAS-11

)
8
5}
©
s
<
2
[3)
€
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Momentovy kli¢ pro vymeénu nastroji a doporucené hodnoty utahovaciho momentu

e
o w
Aby byly zajiStény co nejlepsi vykonnostni parametry a vysoka ﬁ 3
opakovatelnost u kazdého nastrojového drzaku, musi byt pro
spravné dotazeni pouzit momentovy klic. B

PFili§ velky utahovaci moment mdZe negativné ovlivnit funkéni
vlastnosti a miZze vést k poskozeni drzaku.

PFilis nizka upinaci sila mUze zplsobovat vibrace a zhorsit
presnost obrabéni.

Upichovani a
zapichovani

C
Doporucené hodnoty utahovaciho momentu pro upinaci systém Coromant Capto® 2
>
\©
‘2
\©
Upinaci jednotky s ruénim ovladanim typu NC2000 a NC3000
D
Utahovaci Upinaci sila min.  Upinaci sila min.
Velikost moment (kN) (kN)
spojky (Nm) NC2000 NC2000
c3 35 16 16 5
ca 50 21 21 &
C5 70 27 27
E
Rucné ovladané upinaci jednotky a pohanéné nastrojové drzaky s
vackovym mechanismem
Utahovaci moment ‘=
Velikost spojky Nm) Sila v (kN) g
C3 35 16
C4 50 21 F
C5 70 27
C6 90 30
c8 130 37 i§
c8x 130 37 H
c10 285 70 -
Hydromechanické upinaci jednotky typu 5000
Upinani Vyrazeni
Velikost spojky Tlak (bar) Sila min./max. (kN) Tlak (bar) Sila min. (kN)
c4 100 28/38 100 10 H
C5 80 36/50 80 12
C6 80 47/63 80 18
c8 80 64/86 80 25 >
8
C8X 80 64/86 80 25 %
c10 80 85/115 80 40 -

PoZadovany prutok oleje ve vSech pfipadech: 6 |/min

683
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Upinani pomoci stredového Sroubu

w0 'S
£.8
o >
o5
23
28 Upinaci moment
Velikost spojky Nm) Priblizna sila (kN)
B c3 45 27
ca 55 35
. C5 95 37
oz
sg | C6 170 65
32
52 c8 170 65
5¢g
c8xX 170 65
C €10 380 95
Zakladni drzaky Coromant Capto
=
\©
Celni upinani
D
Utahovaci Priblizna sila
Velikost spojky moment (Nm) (kN)
- c5 30 20
\©
g c6 30 20
)
- c8 60 35
E c8X 60 35
:E Celni upinani
£
F
Doporucené hodnoty utahovaciho
- momentu pro Srouby upinace Weldon
s
=

Doporucéeny upinaci

Velikost Weldon () Zavit moment (Nm)
6 M6 3
8 M8 7
10 M10 10
12a14 M12 12
16a18 M14 15
20 M16 20
25 M18x2 25
32a40 M20x2 45
= Weldon
© 50 M24x2 60
&
=
=
3
[3)
€
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£
S
f=



¢« 4y |
Produkty - Adaptéry a sklicidla




Vseobecné
soustruzeni
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Upichovani a
zapichovani

o

Rezani zavit(
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Frézovani
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Adaptéry - soustruznické nastroje ‘ ﬁ {

Adaptéry pro soustruznické nastroje

CoroTurn® SL

CoroTurn SL je univerzalni modularni systém s vyménitelnymi feznymi
hlavami, ktery umoznuje vytvaret vlastni nastroje pro rizné typy obrabécich
operaci.

Nabidka obsahuje ocelové, karbidové a tlumené
Silent Tools vyvrtavaci tyCe a adaptéry pro rlizné
aplikace a vylozeni.

o =
V nabidce jsou vyvrtavaci ty¢e CoroTurn SL @ -3
v priimérech od 16 do 40 mm. .
K dispozici jsou tlumené rychlovyménné vyvrta- h

vaci tyée CoroTurn v primérech od 80 do 250 mm
(600 mm jako specialni).

Oba upinaci systémy nabizi vylozeni az 14x primér tyce.

VSechny vyvrtavaci tyCe Silent Tool jsou predem naladény a pfipraveny k upnuti.

Upinaci systém CoroTurn SL pfinasi vySsi stabilitu a umoznuje zmenseni
priméru nastroje.

Aby byla zajisténa lepsSi vykonnost tyéi s priimérem 50 az 60 mm, byl pramér
spojky na cele tyée zredukovan na 40 mm, coZ méa za nasledek:

e menSi vibrace
¢ |lepsi odvod tfisek

¢ vySSi hospodarnost diky Sirsi nabidce feznych hlav.

Upinaci systém CoroTurn SL s vyménnymi feznymi
hlavami

Pro velké priméry otvord (minimalni prdmér 100 mm) umoznuje
rychlovyménny systém CoroTurn SL zkraceni ¢asli na vyménu nastroje
a dovoluje radialni sefizeni polohy bfitu (rozmér f)).

Adaptéry umoZnuji vyuZiti Siroké nabidky nastrojd o priméru 40mm, vcetné
feznych hlav a adaptér CoroTurn SL pro stopkové nastroje.

TyCe s primérem vétSim nez 200 mm umoziuji pouZziti upinacich jednotek
Coromant Capto s ruénim ovladanim, takze lze vyuZzit vSechny typy jednotek
Coromant Capto.

Rychlovyménny upinaci systém CoroTurn SL s
moznosti radiainiho sefizeni

680



Vyvrtavaci tyce

Sortiment se sklada z:
e Nastroji Coromant Capto a nastrojii s konvenénimi stopkami
¢ Ocelovych, karbidovych a tlumenych nastrojd Silent Tool

e VVSechny typy ty¢i maji vnitfni pfivod fezné kapaliny

¢4 S

Coromant Capto®

Valcova stopka

Valcova stopka

Adaptéry - Soustruznické nastroje

Velikost C3-C8 s ploSkami
Ocelova stopka Tlumena vyvrta- | Ocelova vyvrtavaci Vyvrtavaci ty¢ Tlumena vyvrta- | Tlumena vyvrtavaci
vaci ty¢ tyc s karbidovou vaci ty¢ karbidova tyc¢
stopkou
o . %) ) ° . %) ° . %)
Typ Silent ? Tools Pro EasyFix Silent © Tools Silent © Tools
Velikost spojky, mm 16-40 16-40 16-40 16-25 16-40 16-40
Primér tyce, mm 16-60 16-60 16-40 16-25 16-60 16-60
Max. vylozeni, mm 4 x dmy, Az do 10 x dmy, 4 x dmy, 6 x dmy, 7az10xdm, 10az14 xdmy,

Tlumena vyvrtavaci
ty¢

CoroTurn® SL

Tlumena vyvrta-
vaci ty¢

Tlumena vyvrta-
vaci ty¢

Tlumena karbidem
vyztuZena vyvrtavaci
tyé

® . *)
Silent ? Tools

[ ] . *)
Silent ? Tools

[ ] . ~k)
Silent ¢ Tools

[ ] . ~k)
Silent ? Tools

Typ

Velikost spojky, mm 80 120-150 200-250 80
Primér tyée, mm 80-100 120-150 200-250 80-100
Max. vyloZeni, mm 7x dmy, 10x dmy, 10 x dmy, 12-14 x dmy,

*) Vice informaci naleznete na strané G 100.

G 87

A

Vseobecné
soustruzeni

W

Upichovani a
zapichovani

(@)

Rezani zavitl

O

Frézovani

m

Vrtani

|

Vyvrtavani
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A Adaptéry - soustruznické nastroje ‘ h {

~ Adaptéry
o <
S § Nabidka vyménnych adaptér ini ze systému CoroTurn SL efektivni modularni systém pro vétsinu typd obrabécich
29
28
B Redukéni Rychlovyménné adaptéry pro fezné hlavy Rychlovyménné adaptéry pro Adaptér pro
adaptér stopkové nastroje vyvrtavaci tyce
580

© .
==
25
L35
S8

Velikost spojky, z50na 32 32-40 40 80 2020 2525-4040 80
= mm z50 na 40
] z60 na 40
'E
B Strana stroje, 50-60 32-40 80 - 80 - -
= mm

CoroPlex™ SL - mini revolverova hlava
-~ Upinaci jednotky vhodné pro fezné hlavy a nozové vlozky s vroubkovanou plochou spojky.
f=
X
[

Radialni uchyceni | Axialni uchyceni

E - sklon 5°
=
)
£
F _ .

Velikost spojky, 25-32 25-32

mm

= Strana stroje, 40 40
'S mm
)
s
=

Zkraceni tyce na pozadovanou délku

Aby standardni vyvrtavaci ty¢e odpovidaly urcitym aplikacim, nejjednodussi formou Upravy je zkraceni standardni ty¢e. Minimalini
celkova délka tyCe, méfena od vroubkované plochy spojky po jejim zkraceni, je uvedena v nasledujici tabulce:

Primér tyce Provedeni 570-3C
dmp, Kratké Dlouhé
16 100 155
20 125 200
25 155 255
£ 32 190 320
\©
'§ 40 240 410
s 50 305 520 qunémka: YYég L:|vedené h9dr10ty ze}hrnujT délku pro upnuti
tyCe rovnou ¢tyrnasobku prumeéru tyce.
60 380 630

G 88 SANDVIK
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‘ h < Adaptéry - soustruznické nastroje A

EasyFix _
23
EasyFix predstavuje rychly a jednoduchy zpUsob jak dosahnout 8 §
sniZeni vibraci a zajisténi spravného nastaveni vysky do osy 2 §
hrotll pfi montazi tyci s valcovou stopkou do stroje. -
Spravného nastaveni vySky do osy hrotu je dosazeno, kdyz B

pruzinou ovladana zapadka v objimce zapadne do drazky v tyci.

Dréazka ve valcovém téle objimky je vyplnéna silikonovym
tésnénim, coz umozniuje pouziti stavajiciho systému pfivodu
fezné kapaliny.

Upichovani a
zapichovani

(@)

=
=
®
'E
\©
)
oy
'S
\©
3
0
w
. Konvenéni ® Typ revolverové hlavy Stroj s posuvnou
Typ stroje soustruh Coromant Capto soustruhu hlavou
) 132L 132W 132L
Typ BasyFix 31 IS0 9766 IS0 9766 IS0 9766 132 z
<
F
=
\©
g
>
£
>
'S
8
©
=
=
3
[0)
€
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A Adaptéry - soustruznické nastroje ‘ h {

Adaptér pro nastroje se ¢tvercovou stopkou

w0 'S
c o
8 = Adaptéry Coromant Capto pro nastroje s riiznymi typy stopky pro véeobecné soustruzeni, fezani zavitd, upi-
2 2 chovani a zapichovani na vicecelovych obrabécich strojich.
> »
Lze pouZit vSechny dostupné nastroje. Nejedna se ale o systém s nejvyssi stabilitou a ¢as na vyménu a
B sefizeni vymeénu nastrojd bude velmi dlouhy, pokud nepouZivate sesterské nastroje.
C . _
= c
e c
< o
L35
=
2N
=
>
by
‘2
G
3
o
D Radialni montaz
Adaptér pro radialni montaz s ventilem pro ovladani 1. K otoceni ventilu pouzijte Sestihranny kli¢
= nasmérovani rezné kapaliny. ) . P
§ paliny. 2. Nastavte rysku na ventilu soubézné s ryskou na adaptéru ve
5 Jednoducha zména nasmérovani fezné kapaliny vpravo nebo sméru, kterym ma protékat rezna kapalina.
= vlevo; vhodny pro tlak fezné kapaliny az 80 barf.
‘2
)
S
Axialni montaz Axialni montaz Uhlova montaz
=
g
s
>
>
8
5}
©
s
<
2
[5)
€
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‘ h < Adaptéry — soustruZnické nastroje A

Adaptéry pro nastroje CoroCut® a T-max Q-Cut®

o 'S
c o
Univerzalni adaptéry pro upichovani a zapichovani pomoci upichovacich planzet CoroCut a T-Max Q-Cut. 8 §
o w
Lze pouZit pro béZné nabizené nastroje. Nejedna se ale o systém s nejvyssi stabilitou a ¢as na vyménu a ﬁ 3
sefizeni nastrojd bude velmi dlouhy, pokud nepouZivate sesterské nastroje.
B
C . _
= C
C
Axialni montaz Radialni montaz E
N
D
- o N
Varovani!
Adaptéry jsou navrzeny pro rucni sefizeni nastrojli a automatickou vyménu nastroju:
¢ Po sefizeni zmérte délku nastroje a pouZijte tuto hodnotu pfi programovani stroje. Ujistéte se, Ze nehrozi Zadné nebezpeci £
kolize mezi nastrojem a obrobkem g
o Ujistéte se, Ze nehrozi zadné nebezpeci kolize v zasobniku nastroji a v prdbéhu cyklu pfi vyiméné nastroje. -
E
L J
§
5
Adaptér pro celistvé vyvrtavaci tyce F
PouZivaji se vyvrtavaci tyCe s valcovou stopkou pro vSeobecné Adaptéry pro vyvrtavaci tyCe pro obrabéni na vicelcelovych
soustruzeni, upichovani a zapichovani a rezani zavit(. strojich jsou vybaveny tfipolohovym prepinanim pfivodu fezné
kapaliny:
C = Rezna kapalina prochazi pfimo stfedem E
\T
L = Reznou kapalinu pfivadi leva tryska s
>

R = Reznou kapalinu pFivadi prava tryska

Na vicelcelovych obrabécich strojich vzdy pouZivejte pro upnuti
vyvrtavaci tyCe valcové objimky, primér od 6 do 32 mm.

Materialy

Adaptér vyvrtavaci tyce Pro vyvrtavaci tyée na
vicelcelovych strojich

61
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A Adaptéry — rotaéni nastroje ‘ h <

Adaptéry pro rotacni nastroje

0 'S
c o
8'S
o5
o2
28
B Kotoucové a celni frézy
Drzak pro kotoucové a €elni frézy s upinanim na trn predstavuje
hospodarnou alternativu pro frézovani za predpokladu, Ze nej-
© _  sou kladeny vysoké pozadavky na hazeni nastroje.
= c
C L Adaptér pro Celni Adaptér pro kotou€ové a
Max. upinaci 3 P RN
Typ: dm, moment: (Nm) frézovani celni frézy
C3-391.05-16 XXX 16 22 (M8)
2 C4-391.05-22 XXX 22 45 (M10)
E C6-391.05-27 XXX 27 80 (M12)
= C8-391.05-32 XXX 32 180 (M16)
g C10-391.05-40 XXX 40 80 (M12)
o C10-391.05-60 XXX 60 180 (M16)
D C3-A391.05-19 XXX 19 (0,75") 25
C4-A391.05-25 XXX 5 (1,00") 65
C5-A391.05-31 XXX 31 (1,25") 120
C6-A391.05-38 XXX 8 (1,50") 220
C8-A391.05-50 XXX 50 (2,00") 120
-~ C10-A391.05-63 XXX 63 (2,50") 120
&
3
[
. Weldon
Drzak pro upinani nastrojl se stopkou Weldon predstavuje hos-
podarnou alternativu pro frézovani za predpokladu, Ze nejsou
kladeny vysoké naroky na hazeni nastroje.
Pro kazdy priimér stopky se pouziva jiny typ drzaku.
§
S
Adaptér pro nastroje se stopkou Weldon
F
Doporucené hodnoty utahovaciho momentu pro Srouby upinace Weldon
Celni upnuti
§ Doporucéeny upinaci mo-
b Velikost Weldon () Zavit ment (Nm)
>
>
- 6 M6 3
8 M8 7
10 M10 10
12a14 M12 12
16a18 M14 15
20 M16 20
25 M18x2 25
32a40 M20x2 45
50 M24x2 60

391.20 \

Pevny doraz pro nové adaptéry pro nastroje se stopkou
Weldon

VSechny nové adaptéry typu 391.20 vyrabéné od ledna 2002
maji v drzaku vestaveény pevny doraz. Nejsou nutné dorazové
Srouby.

=
=
=
7]
>
[
=
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Informace/Rejstiik ==



‘ h < Adaptéry — rotaéni nastroje A

Vseobecné
soustruzeni

Whistle Notch

Drzak pro upinani nastroju se stopkou Whistle predstavuje
hospodarnou alternativu pro vrtani za pfedpokladu, Ze nejsou
kladeny vysoké naroky na hazeni nastroje.

o

Pro kazdy prdmeér stopky se pouZziva jedna velikost drzaku.

Upichovani a
zapichovani

Pro stopky odpovidajici Pro néastroje se stopkou Coromant C
normé DIN 6535-HE Whistle Notch
:%
Adaptér pro vrtani vrtaky CoroDrill® 880 a Coromant Delta® g
PouZiva se pro nastroje s valcovou stopkou s ploSkou podle normy ISO 9766.
Pro kazdy primér stopky se pouZiva jedna velikost drZzaku. Nm D
10
12
20 o
30 &
40 §
45 s
Adaptér pro vrtani
E
Nastavitelny drzak pro vrtaky CoroDrill® 880
Nastavitelny drzak se pouziva pro nastroje se stopkou ISO 9766 a umoznuje vyvrtavat vétsi
otvory nez je nominalni primér vrtané diry. Pracovni rozsah je +1,4 mm a drZak je nastavitelny =
v krocich po 0,05 mm. 8
>
Informace o nastaveni drzaku naleznete v kapitole Upinani vrtacich nastrojd, strana G 49.
F
Sefizeni nastavitelného adaptéru pro vrtani £
\T
Nastaveni provedete tak, Ze otoCite krouZek se stupnici, ktery ‘g
>

obepina drzak a na kterém lze odecitat pohyb nastroje v radial-
nim sméru. Drzak Ize nastavovat v predsefizovaci jednotce,
nejlépe v takové, ktera je vybavena projektorem a elektro-
nickym snimacem. Nastavenou hodnotu zajistite pomoci Ctyr
aretacnich Sroubd. PFi viastnim sefizovani musi byt tyto Srouby
povoleny.

1. Nejprve je nutné zméfit skuteény nominaini prameér kazdého
vrtaku.

Poznamka: Rozsah nastaveni drzaku presahuje rozsah vhodny
pro vrtaky CoroDrill 880. Proto zkontrolujte maximaini rozsah
pro dany primér v katalogu produktd.

2. DalSi sefizeni Ize po provedeni zédkladniho nastaveni bézné
provadét mimo jednotku pro prednastaveni pouze pomoci
stupnice. Pokud neni objimka po delSi dobu pouZivana, musi
se vyjmout a vycistit.

=
k=
=
7]
>
[
=
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Vseobecné
soustruzeni

vy

Upichovani a
zapichovani

o

Rezani zavit(

O

Frézovani

m

Vrtani

-

'S
\©
>
\©
=
T
>
=
>

Materialy
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Adaptéry — rotacni nastroje

¢4 S

Montaz nastavitelného drzaku vrtakl a posuvné objimky, velikost 1 a 2

1. Téleso drzaku
2. Posuvna objimka

Povolte Srouby a odstrante vicko. VyCistéte
Vi€ko, posuvnou objimku a téleso drzaku po-
moci hadfiku, ktery nepousti viakna. Naneste
tenkou vrstvu mazaciho oleje na vSechny
kluzné plochy.

Sestavte posuvnou objimku a téleso drzaku.

3. Vicko

4. Srouby .

5. Srouby s kulovym koncem Provedte vnéjsi nastaveni ploch Sroubl s

6. O-krouZek kulovym koncem.

7. Kolik Ujistéte se, Ze kolik v posuvné objimce zapada Poznamka: Plosky nesmi vy€nivat mimo rovinu
do spiralové drazky v télese drzaku. vicka.

E F

Namontujte vicko a kfizem dotahnéte Srouby
na 10-12 Nm.

Poznamka: Pri nastavovani priiméru nesmi byt
tyto Srouby povolené.

Nasadte ochranny O-krouZek na posuvnou
objimku a zatlacte jej dold, smérem k vicku.

Montaz nastavitelného drzaku vrtakl a posuvné objimky, velikost 3

1. Odstrante sadu pro predbézné upnuti. VyCistéte posuvnou objimku
(2) a téleso drzaku (1) pomoci hadfiku, ktery nepousti viakna.

2. Naneste tenkou vrstvu mazaciho oleje na vSechny kluzné plochy. §Jmm

3. Smontujte posuvnou objimku (2) a téleso drzaku (1). Ujistéte se,
Ze kolik v posuvné objimce (6) zapada do spiralové drazky v télese gJm
drzaku a Ze trubka pro pfivod fezné kapaliny (3) je v télese drzaku a (e

posuvné objimce spravné usazena.

4. Dotahnéte krizem Srouby (4) na 10-12 Nm.

5. Namontujte sadu SroubU pro predbézné uchyceni (5) a lehce je

dotahnéte.

Poznamka: PYi nastavovani prdméru nesmi byt sada SroubU pro

prednastaveni povolena.

G 94

1. Téleso drzaku

2. Posuvna
objimka

3. Trubka pro
privod fezné
kapaliny

4. Srouby

5. Sada pro
predbézné
upnuti

6. Kolik

7. O-krouzek
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Adaptéry a drzaky pro zavitniky

=
c o
Pfislusenstvi pro fezani zavitd tvofi: 8’
°o®
e Synchronizovany adaptér pro fezani zavitu, klestinovy typ. ﬁ 3
e Adaptér pro zavitniky, klestinovy typ B
e Drzak zavitniku s adaptérem pro fezani zavitd.
© .
=
Synchronizovany adaptér pro fezani zavitl - klestinovy typ C
Adaptér miZe byt pouzivan s a nebo bez vnitfniho pfivodu fezné
kapaliny.
Pokud chcete, aby byl adaptér flexibilnéjsi, pokud jde o primér 2
zavitniku, pouzijte klestiny pro fezani zavit(. ]
=
Poznamka: D
P . _ . . ... . Synchroni y adapté
Plati jak pro sychronizovany adaptér, tak adaptér klestinového chi(t;mfymzovany adapterpro
typu:
Pro vybér spravné velikosti klestiny a upinaciho momentu, viz
tabulka na strané G 55. £
3
¢ VZdy pouZivejte klestinu, ktera odpovida rozmértim zavitniku g
¢ K dotazeni matice pouzijte momentovy klic.
E
Adaptér pro fezani zavitu, klestinovy typ
Dva typy adaptérd:
e Kratké provedeni, (pro soustruznicka centra) —
= s
¢ Stihlé provedeni (pro obrabéci centra). S
F
Oba adaptéry se pouZzivaji s vnéjSim privodem fezné kapaliny. 3
Pokud chcete, aby byl adaptér flexibilnéjsi, pokud jde o primér Kratké provedenipro  Stihlé provedeni pro
zavitniku, pouzijte klestiny pro fezani zavitd. soustruznicka centra  obrabéci centra
=
8
s
=

Drzak zavitnikii s adaptérem pro fezani zavitl

Adaptér pro fezani zavitl se pouziva spolu s drzakem zavitniku,
bud's (SES) nebo bez (SE) tfeci spojky pro kontrolu krouticiho
momentu.

U provedeni SES je bezpecnostni spojka nastavena tak, aby
v pfipadé, Ze kroutici moment pfi fezani zavit prekroci na-
stavenou hodnotu, proklouzla.

Adaptér pro fezani zavitl ma vnitfni privod fezné kapaliny; Adaptér pro fezani Drzak zavitnik( Drzak zavitniki bez

drzaky zavitniku mohou byt pouZivany s vnéjsim nebo vnitfnim zavitd s tfeci spojkou (SES)  tfeci spojky (SE)
pfivodem fezné kapaliny.

=
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=
7]
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Rozebrani adaptéru pro fezani zaviti 391.60

Vseobecné
soustruzeni

1. Upnéte adaptér do svéraku s mékkymi celistmi. 1

vy

Upichovani a
zapichovani

o

2. Otacejte objimkou (13), dokud neni vidét konec pojistného krouzku 2
(6). Podrzte ho pomoci malého Sroubovaku a pokracujte v otaceni
objimky az se konec dostane do vzdalenosti 20 mm od drazky
v objimce.

3. Stréte Sroubovak do drazky v objimce a vytlacujte pojistny krouzek
(6) za soucasného otaceni objimkou (13).

Rezani zavit(

O

4. Posunte Sroubovak proti pojistnému krouzku a pokracujte
v otaceni objimky, aZ se pojistny krouzek vyto€i ven.

5. Odstrante pojistny krouzek (6) a objimku (13).

Frézovani

m

6. Vyjméte tfi kulicky, u velikosti 2-3 (11), nebo upinaci krouZek,
u velikosti 1 (11).

7. Odstrante Sroub (12), pfitlacnou pruzinu (8) a kuli¢ku (7).

Vrtani

-

8. Odstrante plastovou zatku (10) dorazového Sroubu (9).

9. Stlacte dolU vnitfni cast adaptéru a odstrante dorazovy Sroub (9).

c
\©
>
\©
+
=
>
>
>

10. Vytahnéte vnitfni ¢ast.

11. Pokud chcete vyménit pfitlacné pruziny (2 a 3), vyjméte Sroub

(14).Je dulezité stlacit zadni ¢ast adaptéru smérem dold predtim
nez Sroub zcela uvolnite.

Poznamka:
P¥i odstranovani SroubUl pruzinu stlacte (14), jinak by se pruzina
mohla vymrstit a zpUsobit zranéni.

Materialy
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Montaz adaptéru pro fezani zavitti 391.60

Vseobecné
soustruzeni

o

Upichovani a
zapichovani

o

Rezani zavit(

O

1. Namontujte pfitlaénou pruzinu do pouzdra (15). Nejprve viozte do 1
pouzdra malou pruzinu (3), pak pres ni navléknéte velkou pruzinu
(2).

2. PruZinu stlacte a dotahnéte Sroubem (14).

Frézovani

m

3. Nastavte drazku pro dorazovy Sroub (9) proti stfredové ose otvoru
pro kulicku(5).

4. UrCete a rozdélte tfi mensi kulicky (4) a také kulicky (5).

Vrtani

Poznamka: Velikosti kuliGek naleznete v tabulce ve spodni ¢asti
strany G 98.

-

5. Do otvor(i/drazek valcového télesa (1) naneste mazivo, aby kulicky
nevypadly.

Vyvrtavani

6. Vlozte kulicky (4) do drazek v télese adaptéru, aby drazky pro dora-
zové Srouby smérovaly proti otvoriim pro dorazové Srouby v télese
adaptéru (16), a vloZte sestavenou vnitini ¢ast.

7. Zasunte ji dovnitf a zkontrolujte, Ze otvorem pro Sroub je vidét
drazka pro dorazovy Sroub.

Pokud je to nezbytné, upravte polohu.

8. Stlacte valcové téleso asi do poloviny a dotahnéte dorazovy Sroub.
Sroub 0 1/4 oto¢ky povolte a namontujte plastovou zatku (10).

Materialy
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Montaz adaptéru pro fezani zavitti 391.60

Vseobecné
soustruzeni

9. Zkontrolujte spravnou polohu tak, Ze zatahnete za vnitini ¢ast.

vy

10. Vlozte kulicky nebo upinaci krouzek (11) a zasunte objimku (13)
na jeji misto.

Upichovani a
zapichovani

o

11. Nastavte proti sobé drazky pro pojistny krouzek v objimce a na
smontovaném vnitfnim dilu. Nasadte pojistny krouZek do drazek
(ujistéte se, Ze na koncich nejsou otfepy). Otacejte objimkou (13)
a zaroven tlacte pojistny krouzek dovnitf, aby zapadl.

12. TlaCte pojistny krouzek (6) pomoci Sroubovaku proti drazce
v pouzdru a pokracujte v otaceni pouzdra, dokud pojistny krouzek
neni zcela na svém misté.

Rezani zavit(

O

13. Smontujte zafizeni pro nastaveni vychoziho tlaku. V poradi, nej- 13
prve kuli¢ka (7), pak pritlacna pruZina (8) a nakonec dotahnéte
Sroub (12).

14. Nastavte vychozi tlak tak, Ze stlacite pfitlacnou pruzinu (8) po-
moci Sroubu (12). Stisknutim adaptéru doll zkontrolujte tlak.

Frézovani

m

Vrtani

Udrzba Udaje o velikosti kulicek

|

nejsou poskozené, Gistény a mazany. Velikost adaptéru Primér kulicky v mm

Zvlastni pozornost je nutné vénovat trhlindm nebo prasklinam v krytu
a poskozeni Sroubl.

£ Dil &. 4 Dil &.5
ki
s 1 5.0 5.2
>
2 6.5 6.5
3 8.0 9.0

=
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Pokyny pro montaz klestinovych adaptér( pro rezani zavith

. Adaptér

. Klestina

. Matice pro upnuti klestiny
Celisti

. Celisti

Kli¢

. Stavéci Sroub

© ® N O O A W N B

Kli¢

10. Sroub s vnitfnim Sestihranem

Adaptéry — rotacni nastroje

. Stranovy kli¢ pro dotaZeni upinaci matice

Rozevrete celisti (4) (5), aby bylo mozné vlozit
zavitnik se ¢tyrhrannou stopkou.

Vlozte do klestiny zavitnik. Dotahnéte matici
tak, abyste mohli zavitnikem otacet.

OtocCte zavitnik do spravné polohy a pomoci
Celisti (4) a (5) upnéte ¢tyfhrannou stopku
zavitniku.

Lehce Celisti pootevrete, abyste minimalizovali
nebezpeci, Ze se zavitnik vykloni.

Zajistéte zavitnik dotaZzenim pojistné matice.

Celisti lehce dotahnéte, aby mohly plnit
vSechny Gkoly.

Montéz je dokoncena.
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Adaptéry — tlumené

Tlumené adaptéry

Nastroje s dlouhym vyloZenim se pouZivaji stale castéji, ze-
jména u obrabécich center.

Vibrace, které jsou pro dlouhé vyloZeni typické, mohou byt
snizeny pomoci tlumenych adaptéra (ladéné tlumené tyce nebo
tyCe typu Silent Tool).

Prvni volbou by mél byt vzdy upinaci systém Coromant Capto,
ktery nabizi vynikajici opakovatelnost a nejlepsi vlastnosti z
hlediska stability ze vSech produktl na trhu.

Princip funkce

Tlumené adaptéry pracuji na principu minimalizace vibraci
prostfednictvim tézkého ladiciho télesa ulozeného ve dvou
gumovych pouzdrech. Téleso je obklopeno specialni olejovitou
kapalinou. Pokud pfi obrabéni dojde k vibracim, zahaji okamzité
tlumici systém svou ¢innost a kineticka energie tyce je tlumicim
systémem pohlcovana.

Odpruzené tyce pro dlouhé vylozeni

Pokud vyloZeni presahuje Ctyfnasobek priiméru nastroje, mo-
hou byt tendence k vibracim velice zfetelné.

¢4 S

silent ° Tools®

Hlavni ¢asti tlumené vyvrtavaci tyce jsou:

A: tézké ladici téleso
B: gumova pouzdra

C: specialni olejovita kapalina.

PFi pouziti tlumenych adaptér( Ize s dobrymi vysledky pracovat
s vyloZzenim az 13x pramér tyce, jak ukazuje obrazek.

Q = Ubér kovu (cm3/min)

1. Celistva ocelova ty¢

2. Ty€ z karbidové slitiny

5 3. Kratka tlumena ty¢

4. Dlouha tlumena ty¢

5. Extra dlouha tlumena ty¢

14 L/D

Silent ° Tools®

Max. doporucené vyloZeni pro odpruZené tyce je 7 x dm_ pro kratké provedenia 10 x dm_ pro dlouhé

provedent.
SANDVIK
G 100
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Tlumené adaptéry pro vyvrtavani

PfisluSenstvi pro vyvrtavani tvofi adaptér Coromant Capto s
upinanim na trn pro nastroje Duobore pro vyvrtavani se dvéma
bfity, stupnovité vyvrtavani a vyvrtavani s jednim britem.

Velikost Velikost trnu Délka
spojky (mm) (mm)
Cc8 27 320
Cc8 32 320

Tlumené adaptéry pro frézovani

PrisluSenstvi pro frézovani tvori upinaci systém Coromant Capto
s:

e Upindnim na trn
e Se zavitovou spojkou

Upinani na trn pro ¢elni frézy a ¢elni frézy do rohu CoroMill.

Velikost Velikost trnu Délka
spojky (mm) (mm)
C5 22 220
Cc6 22 260
Cc8 27 320
c8 32 320

Zavitova spojka pro Sroubovaci frézy CoroMill a rlizné typy
stopkovych nastroju pro narocné operace pri obrabéni forem a
zapustek.

Velikost Délka
spojky Zavitova spojka (mm)
C4 M10 175
C5 M12 186
C5 M16 279
C6 M16 279

SANDVIK

ﬂ silent ° Tools®

Tlumeny frézovaci adap- Duobore s upinanim na trn
tér s upinanim natrn

ﬂ silent ° Tools®

Tlumeny frézovaci adap- Fréza CoroMill 490
tér s upinanim na trn s upinanim na trn

L ]
Silent © Tools"
CoroMill 390
CoroMill 300
Tlumeny frézovaci adaptér se
zavitovou spojkou
G 101
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Adaptéry — tlumené ‘ h <

Tlumena vyvrtavaci ty¢ pro soustruzeni

Viz program CoroTurn SL na strané G 86.

Montaz tlumenych nastrojli

PFi pouziti tlumenych adaptérd v nastrojovych sestavach, je treba béhem montézZe vénovat pozornost
spravnému upnuti adaptérd, aby nedoslo k jejich poSkozeni.

Vzhledem k tomu, Ze maji adaptéry tenké stény, mize snadno dojit k jejich deformaci.

PFi montazi nastrojil a adaptér( pouzijte vhodné pfipravky.
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Sklicidla CoroGrip®

Vseobecné
soustruzeni

Pfesna hydromechanicka sklicidla CoroGrip jsou univerzalni
nastrojova sklicidla pro upinani nastroju pro frézovani a vrtani,
od dokoncovacich po hrubovaci operace. Lze jimi upinat nastro-
je s primérem stopek od 6 do 32 mm, s utésnénymi klestinami
jiz od 3 mm. Lze upinat vSechny typy stopek a skli¢idla jsou

k dispozici pro vétsinu upinacich systému. Sklicidla CoroGrip
umoznuji znac¢nou flexibilitu pro celou fadu aplikaci diky tomu,
Ze jsou k dispozici jak v normalnim provedeni (HMD), tak

v kratké verzi (HMS), stejné jako v dlouhém Stihlém provedeni

W

Upichovani a
zapichovani

s planparalelni stopkou. Upinaci mechanismus je ovladan C
plsobenim hydraulického tlaku na samosvorny klin, ktery je
zakladem celého upinaciho systému.
Kazdé skli¢idlo je individualné vyvazené na hodnotu G 2.5 ".§
pfi danych otackach. Ke kazdému sklic¢idlu je pFilozen méfici N
protokol. g
N
D
o
CoroGrip® umoznuje bezpecné upinani pro vSechny aplikace 2
- od dokoncovani po hrubovani
E
Extrémné vysoka schopnost prenosu krouticiho momentu VSechny typy obrabécich nastroju s valcovymi stopkami,
brani vysouvani nastroje. To plati také pfi hrubovani a jelikoz je stopkami typu Whistle Notch nebo Weldon Ize pomoci skli¢idel
mechanismus samosvorny, neni pfi obrabéni potfeba udrzovat  CoroGrip spolehlivé upnout. Stopky Ize upnout pfimo do drzaku,
Zadny hydraulicky tlak. Upinaci sila zUstava konstantni jak s klestinou nebo bez ni, to plati pro valcové stopky, stopky
v pribéhu operace, tak pfi dlouhodobém pouZzivani. Wistle Notch i Weldon. -
Sklicidla CoroGrip jsou vyrabéna s Gzkou toleranci, vysled- Upinaci sila sklicidel CoroGrip je extrémné vysoka a jeji hodnota §
kem je, Ze maximalni hazeni na fezném bfitu dosahuje pouze je opakovatelna s velkou presnosti. Sklicidla CoroGrip jsou
hodnoty 0,002-0,006 mm - méfeno ve vzdalenosti trojnasobku rovnéz méné zavisla na toleranci nastrojovych stopek, také F
priméru nastroje. Hazeni zGstava v prabéhu celé pracovni nastroje s toleranci stopky h7 jsou uspokojivé upnuty.
¢innosti konstantni a je tak zajisténa delSi Zivotnost nastroje
a kvalita soucasti.
‘2
\©
g
=
=
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Materialy

P¥i vkladani nebo vyjimani Pro upnuti pfepnéte ovladac Po upnuti nastroje vratte Pro uvolnéni prepnéte ovladac
nastroje prepnéte ovladac ventilu do polohy A. ovladac ventilu do polohy T. ventilu do polohy B.
ventilu do polohy T
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Valcové klestiny Se Stérbinou 393.CG Se stérbinou Utésnéné
393.CG 393.CGS

soustruzeni

Skli¢idla CoroGrip by méla byt pouZivana spolecné s valcovou f

klestinou. Klestiny jsou k dispozici v utésnéném provedeni nebo dT"“

v provedeni se Stérbinou a je nutné je objednat zvlast.

Vseobecné

vy

Upichovani a
zapichovani

Snadna manipulace

Vyména néastroje za dobu kratsi nez 20 sekund. Vysoka upinaci
sila nezbytna pro upinaci systém CoroGrip je zabezpecena
externim hydraulickym ¢erpadlem. Toto ¢erpadlo vyviji tlak 500
barl pro upinania az 800 barl pro uvolnéni mechanismu.
ProtoZe cely mechanismus je samosvorny, neni nutné udrzovat
v systému béhem obrabéni hydraulicky tlak.

o

Pro vyménu nastrojli v drzacich CoroGrip jsou k dispozici dva
rdzné typy hydraulickych ¢erpadel - ruéni ¢erpadlo a pneu-
matické ¢erpadlo. Pneumatické ¢erpadlo vyuziva bézny
rozvod stlaceného vzduchu ve vyrobnich halach (minimalni
poZadovana hodnota tlaku je 6 bar). S vyuZitim obou typl
Cerpadel Ize vymeénu nastroje provést snadno a ergonomicky
za méné nez 20 sekund - v obou pfipadech na stopku nastroje -
pUsobi stejna upinaci sila.

Rezani zavit(

O

Frézovani

m

Prodlouzeni dosahu Tuzkova klestina CoroGrip®

Tuzkova klestina CoroGrip umoznuje prodlouZeni dosahu

v aplikacich, vyzadujicich dlouhé vyloZeni nastroje, jako je
napriklad obrabéni zapustek a forem. Tato klestina je dodavana
s vnéjSim priimérem 20 mm, pro Ctyfi rizné velikosti upinané
stopky: 6,8,10a 12 mm.

Vrtani

|

PoufZiti tuzkové klestiny CoroGrip pfinasi tfi vyhody:

e Obrabéni dutin a kapes s vySSi produktivitou J ]

¢ Stabilita bez kompromisu a zvySena tuhost v ohybu

¢ VyS§i Zivotnost nastroje. ]

Laserem vypalend znacka na povrchu pouzdra zna&i maximalni Delsi dosah Minimalni délka pro
upnuti je 3-6 xdm,,

doporucené vylozeni pro dodrzeni jmenovité upinaci sily. Tato v zavislosti na velikosti
hodnota nesmi byt nikdy prekro¢ena. nastroje

c
‘\©
>
\©
+
=
>
>
>

Sefizeni na pozadovanou délku

Upnuti nastroje s danou délkou vyloZeni je snadna operace.
VloZte nastroj do drzaku a pouZijte opticky snimagé. V zavislosti
na presnosti zaloZeni nastroje a zdvihu pistu sklicidla CoroGrip
Ize nastavit délku vyloZeni nastroje v rozmezi +/- 5 mikrometrd.

Materialy
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skli¢idlo CoroGrip prochazi neustalym vyvojem. Posledni verze
se vyznacuje vysokou spolehlivosti a pfesnosti s hazenim HMD HMS
v fadu nékolika malo mikrometr(l. Vétsi axialni opora na cele
a vetsi prameér sklicidla pfiznivé pusobi na zvyseni tuhosti v
ohybu, ktera je desetkrat vyssi nez dfive. Tuhost v ohybu je
dllezita zejména z ddvodu zamezeni postupného vysouvani
nastroje z vietena béhem obrabéni. Upinani a uvolhovani
nastroje je snadné, provadi se ruénim upinaem a pomoci
ruéné ovladaného ventilu.

Tuhost v ohybu

Vseobecné
soustruzeni

W

U sklicidel HMD je jejich vyloZeni v porovnani s vétSinou ostat-
nich feseni mensi. U skli¢idel HMS je hodnota vyloZeni sniZzena
na absolutni minimum. Vzdalenost mezi loziskem vietena

a Celem sklicidla je kratSi, coz vede ke zvySeni tuhosti a odol-
nosti vici plisobeni boénich sil. Diky tomu je mozZné pouZzit

pro nastroje delsi prodluzovaci nastavce a vedle toho vyuZivat
i vy$Sich feznych podminek.

Upichovani a
zapichovani

(@)

Pouziti klestin ve sklic¢idlech CoroGrip ovliviiuje maximalni
dosazitelnou hodnotu pfenosu krouticiho momentu. Priklad
ukazuje upnuti fezného nastroje se stopkou o priméru 12 mm
pfimo do sklicidla a dale upnuti obrabéciho nastroje do sklicidla
s redukéni klestinou z 20 mm na 12 mm. PFi pouZiti redukéni
klestiny je prenos krouticiho momentu lepsi. Nicméné pouZitim
klestin se o nékolik mikrometr( zhorsi hodnota hazeni sklicidla.

Rezani zavit(

O

Frézovani

m

Kroutici moment pfenaseny sklicidlem CoroGrip® v zavislosti na otackach vietena

Vrtani

(Tolerance stopky nastroje h6)
10000 |

|

Pramér stopky, dm;

1000

Vyvrtavani

100

12 m:m

\ Otacky vietena ot/min

0 20000 40000 60000 80000 100000 120000 140000

10

Hodnoty parametri sklic¢idel CoroGrip®

Pro jednotlivé typy a velikosti skli¢idla jsou uvedeny doporucené otacky vietena. Vysoké upinaci sily v kom-
binaci s pfesnosti upnuti a vyvaZzenim umoznuji pouZivat tato skli¢idla i pro vysokorychlostni obrabéni.

Pro obrabéni je nutné zajistit alespon minimaini hodnotu prenaseného krouticiho momentu.

Materialy
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Funkcni parametry sklicidel CoroGrip®

Vseobecné
soustruzeni

U kazdé velikosti a typu skli¢idla je uvedena maximalni doporuc¢ena rychlost otaceni vietena. Vysoké upinaci sily,
spolu s presnosti upnuti a vyvazenim nastroje, umoznuji pouZiti skli¢idla i pro vysokorychlostni obrabéni.

vy

Minimalni prenos krouticiho momentu poZadovany Material: nizkolegovana ocel (CMC02.2)

ro obrabani Operace: obrabéni drazky do pIného materialu
p Nastroj: stopkova valcova fréza CoroMill 390 s VBD
Hodnoty krouticiho momentu Nm

Upichovani a
zapichovani

Primér: mm
12 12 16 16 20 20 25 25 32 32
C Hrubovani | Dokon€. | Hrubovani | Dokon¢. | Hrubovani| Dokon¢. | Hrubovani | Dokon¢. | Hrubovani Dokon¢.
f, (mm/zub) 0.2 0.15 0.2 0.15 0.2 0.15 0.35 0.15 0.35 0.15
ap (mm) 10 10 10 10 10 10 15.7 15.7 15.7 15.7
3 Z=1 13 10 X X X X X X X X
g z=2 X X 34 27 43 34 127 67 163 86
E Z=3 X X X X 64 52 191 101 244 129
(]
- Nastroj: Monolitni karbidova fréza CoroMill Plura
Pramér: mm / a,
12712 | 16716 | 20720 | 25,25
z f,/ Nm
= 2 0.035/6.1| 0.058/17 | 0.083/ 34 -
g 3 0.072 /5.5 | 0.046/20| 0.061/ 40 -
i 4 0.033/12 | 0.053/31| 0.070/65 | 0.054/ 75
E
Operace: vrtani
Nastroj: Monolitni karbidovy vrtak CoroDrill Delta C
Prdmér: mm
= 6 8 10 [12 [16 |20 o
e Pro hrubovaci obrabéni a/nebo pokud pracujete
> fo (mm/ot)| 0.25 |0.38 10.38 | 0.44)| 0.5 | 0.5 s naroénymi feznymi podminkami, doporugujeme
F Nm 41 |10 16 25 |50 | 78 Normalni kroutici moment zvazit pouziti vétsiho sklicidla, které umozni
. . = pouZiti klestiny.Vétsi sklicidlo pfinese zvyseni sta-
Nm 8.2 120 32 50 | 100 156 N;e;glr:;altr]lt?rszu;m moment pri bility a klestina vyrazné zvysi upinaci silu psobici
z utitn na stopku nastroje. Upinaci sila skli¢idla pisobi
na vétsi plochu, nez je vnitfni prameér klestiny, coz
Kroutici moment pfi pfimém upnutf do skligidla vede ke zvysent tlaku v kazdém jednotlivém bodu
= stopky nastroje.
3
= @ otvoru, mm | 500 bar
6 13
12 60
16 155
20 365
25 670 Minimalni pfenos toé¢ivého momentu (Nm) pro rtizné
32 1220 upinaci délky nastroje
P - - Siee 11w *)
Zvyseni krouticiho momentu pri pouziti klestiny Upinaci délka X velikost priméru o
@ otvoru, Minimalni
Vyvrtavani s klestinou o priméru, @ mm mm 1.00 1.25 1.50 i 2.00 delka
@ otvoru 12 ‘ 16 ‘ 20 ‘25 ‘ 32 © 3 : > ! 8 18
’ N 12 28 38 48 58 60 21.5
mm m
15 50 - R - 16 74 100 |126  |152  |155 | 28.5
>
© 16 94 155 E— - 20 170 231 292 353 365 36
[
g 20 195 260 365 _ _ 25 322 433 545 657 670 44.5
25 273 373 473 670 - 32 610 813 1017 1220 1220 56
| 32 290 387 471 681 1220 *) Minimalni délka = doporuéena minimalni délka upnuti.
=
3
[3)
o
@
= G 106
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Rucni ¢erpadlo - instalace systému

Je nezbytné nutné dodrzovat vSechny pokyny a nafizeni tykajici
se vlastniho systému. Pfed provedenim instalace systému

je nutné zkontrolovat padorysnou plochu podlahy a zajistit,
aby bylo umoZnéno nejen snadné ovladani systému, ale také
bezpecnost obsluhy. Ruéni vysokotlaké ¢erpadlo musi byt se-
staveno a upevnéno tak, aby byl zajistén jeho bezpecny a
dlouhodoby provoz. VSechny hadice a nechranéné prvky musi
byt instalovany tak, aby nemohly zpUsobit poranéni osob.
Systém smi sestavovat, rozebirat a uvadét do provozu pouze
specialné proskoleni technici.

Vlysoce presné skli¢idlo s osa-
zenym upinacem

Paka

Sklicidla — CoroGrip®

Systém smi byt instalovan a provozovan pouze na vodorovné
podlaze nebo zakladu. Systém musi byt nainstalovan a provo-
zovan pouze v uzavienych a krytych prostorach, chranénych
pred vlivy pocasi. Uskladnéni systému v agresivnim, extrémné
vlhkém nebo venkovnim prostiedi mliZze vést ke korozi nebo

jiné formé poskozeni ¢asti systému, za coz dodavatel nenese
Zadnou odpovédnost.

Vysokotlaké rucni cerpadlo

Ovladaci ventil

Jednotlivé ovladaci prvky - rucni cerpadlo

Drik

Rukojet upinace pro HMD
nebo HMS

Upinani a vyjimani nastroje ze sklicidla
e Upina¢ musi byt nasazen v takové poloze, aby znacky Aa B

byly umistény presné proti stejnym znackam na presném
hydromechanickém sklicidle

¢ Pro upevnéni upinace pouzijte otoény dfik. Trysky jsou hydrau-
lickym tlakem automaticky pfitlacovany ke sklicidlu

¢ Vlozte nastroj do sklicidla

e Qvladaci ventil presunte do polohy A. (Poloha B slouZi pro
vyjmuti nastroje)

SANDVIK

Ovladaci paka cerpadla

Ovladaci ventil \ Y

¢ Vlysokotlakym ru¢nim cerpadlem natlakujte systém na tlak
500 bar. (Pro odepnuti v poloze B musi tlak dosahnout hod-
noty 800 bar)

¢ Ovladaci ventil pfesunte do polohy T. Hydraulicky tlak nyni
klesne na hodnotu O bar

e Sejméte upinac ze sklicidla

¢ Sklicidlo je nyni pfipraveno pro pouziti v obrabécim stroji.

G 107
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Skli¢idla — CoroGrip®
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Problémy a jejich feseni - rucni cerpadlo

Porucha

Mozné pficiny

Reseni

Tlak vysokotlakého ¢erpadla je
velmi maly nebo zadny

PFilis nizka hladina oleje

Doplnte olej do poloviny olejoznaku. PouZivejte hy-
draulicky olej typu SAE 80 W.

Netésnost

Zkontrolujte a v pfipadé potfeby vyménte hadice
a pripojovaci Sroubeni

Olej je znecistény

Vycistéte olejovou nadrz, nalijte novy Cisty
prefiltrovany olej a odvzdu$néte systém

Nespravna poloha ovladaciho ventilu

Ventil nastavte zpét do polohy A nebo B

Nastroj nelze upnout

Nespravna poloha ovladaciho ventilu

Ventil nastavte zpét do polohy A

Nespravné nasazeni upinace na sklicidlo

Znacky na upinaci musi korespondovat se stejnymi
znackami na sklicidle

Zkontrolujte, zda neni poSkozen ventil skli¢idla

Zkontrolujte skli¢idlo

Nastroj nelze uvolnit

Nespravna poloha ovladaciho ventilu

Ventil nastavte do polohy B

Nespravné nasazeni upinace na sklicidlo

Znacky na upinaci musi korespondovat se stejnymi
znackami na sklicidle

Zkontrolujte, zda neni poSkozen ventil skli¢idla

Zkontrolujte skli¢idlo

G 108
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Cerpadla pro systém CoroGrip® - co délat a co ne

Co délat

acone

Dodrzujte pokyny uvedené v provoznim manuélu
Struény navod k pouziti ruéniho ¢erpadla Uvedeni do provozu/Provozni pokyny
Struény navod k pouziti stolniho cerpadla Uvedeni do provozu,/Provozni pokyny

e Nasadte upinac¢ na konektory A a B. Vzdy zcela dotahéte!
(Konektory maji uvnitf ventil, ktery se otevie pouze v pfipadé, Ze je spojeni dokonale tésné).

- PFi montazi upinace na sklicidlo dejte pozor na poskozeni trysek a vstupnich ventil (!

- Dejte pozor, abyste pouZili spravny konektor. Pokud konektory A a B zaménite, vzroste hodnota
upinaciho tlaku na 800 bar.

cerpadlo prilis rychle!
Pretlakovy pojistny ventil funguje s Gzkou toleranci pfi pomalému narUstu tlaku (ne pfi tlakovych
Spickach!).

¢ Nepracujte se znecisténym olejem!

¢ Upinace neskladujte ve znecisténém prostredi nebo v prostredi, ve kterém by mohlo dojit
k poskozeni trysek!

¢ Hadice prilis neohybejte, ackoliv upinace jsou vybaveny specialnimi bezpecnostnimi vysokotlaky-
mi hadicemi, které i pfi tlaku 800 bar z(istavaji pruzné.

Dejte pozor, aby na hadici nebyly smycky! Pokud jsou na hadici smycky, miZe dojit k jejimu prask-
nuti.

¢ Nikdy nenechavejte cerpadlo pod tlakem! Po upnuti nebo uvolnéni nastroje vzdy snizte tlak na
nulu prepnutim ovladaciho ventilu do polohy T (neutralni poloha).

Nikdy nedemontujte upinac ze skli¢idla predtim, nez sniZite tlak!

Nikdy nepouZivejte upina¢ bez ochranné manzety!

e Nezapomente: Maximalni doporuc¢eny upinaci tlak je 500 bar.

~
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SKiiidla — CoroGrip® ‘ ‘h‘ q

Stolni ¢erpadlo - instalace systému

PFi uvadéni do provozu a vlastnim provozu systému je nutné
dodrzovat vSechny pfedepsané pokyny a nafizeni. Pro zajisténi
bezpecnosti obsluhy a spravného fungovani systému je nutné
dodrzet presnou velikost podlahové plochy predepsanou pro
instalaci systému.

Pneumatické vysokotlaké
Cerpadlo Ovladaci ventil

Vysoce presné hydro-
mechanickeé sklicidlo s
namontovanym upinacem

/ (neni soucéasti dodavky,
d nutno objednat zvlast

Vysokotlaké ¢erpadlo musi byt sestaveno presné podle pokynl
pro instalaci tak, aby byl zajiStén jeho dlouhodoby bezpecny a
spolehlivy provoz. VSechny nechranéné prvky a hadice musi
byt zapojeny bezpecnym zplsobem tak, aby nemohlo dojit ke
zranéni osob. Systém smi sestavovat, rozebirat a uvadét do
provozu pouze radné vyskolena obsluha.

Systém musi byt nainstalovan a provozovan pouze ve vodor-
ovné poloze. Systém je mozné pouZivat pouze v uzavienych
prostorach, kde neni vystaven povétrnostnim vlivim.

Uskladnéni systému v agresivnim prostredi, v prostredi

s extrémni vihkosti ¢i ve venkovnim prostfedi mizZe vést ke
korozi, ¢i k jinym formam poskozeni, za které dodavatel nenese
odpovédnost.

Poznamka: Vice informaci naleznete v Navodu k pouziti nebo v
jeho zkracené verzi.

Ovladaci prvky - stolni cerpadlo

Tlacitko pro odsavani

Ovladaci ventil s tlakomérem pro

Tlakomér pro méfreni pneumatic- ave it
méreni hydraulického tlaku

kého tlaku

Vyjmuti nastroje ze sklicidla Upinani
Regulacni ventil pro ovladani pneu-
matického tlaku umoznuje nastavit
tlak pro vyjmuti nastroje (800 bar).

Regulacni ventil pro ovladani pneu-
matického tlaku umoziuje nastavit
upinaci tlak (500 bar).

Pokud chcete zménit hodnotu tlaku,
otocte regulatorem tlaku

Pokud chcete zménit hodnotu tlaku,
otocte regulatorem tlaku
= zvySeni tlaku = zvySeni tlaku

= sniZeni tlaku < sniZeni tlaku



‘ ‘h‘ % Skiicidla — CoroGrip® A\

Upnuti a vyjmuti nastroje ze sklicidla

25
8%
°o®
e Upina¢ musi byt nasazen v takové poloze, aby znacky A a B E; 8 5
odpovidaly stejnym znackam na presném hydromechanickém &
sklicidle B
¢ Pro upevnéni upinace pouzijte otocny dfik (zasroubujte ru-
kou). Trysky jsou hydraulickym tlakem automaticky pritlaco-
vany ke sklicidlu o
¢ VloZte nastroj do skliCidla 2 g
¢ Ovladaci ventil presurite do polohy A (pro vyjmuti nastroje do §§
polohy B). Vysokotlaké pneumatické cerpadlo se spusti au-
tomaticky a ¢erpa dokud neni dosazeno pozadované hodnoty 3 C
tlaku 500 bar (respektive 800 bar pro uvolnéni nastroje) :5
¢ Ovladaci ventil pfepnéte do polohy T. Hydraulicky tlak nyni s
klesne na hodnotu O bar E 2
e Stisknéte a pridrzte tlacitko pro odsati oleje z vysokotlakych E E
hadic po dobu asi 10 sekund B §
E :" oy
e Sejméte upinac ze sklicidla i;
¢ Nastroj je nyni pfipraven pro pouZziti v obrabécim stroji. D
Otocny dfik (Sroub upinace)
Poznamka: Vice informaci naleznete v Navodu k pouziti nebo v
jeho zkracené verzi. £
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Problémy a jejich reseni - stolni ¢erpadlo

Porucha

Mozné pficiny

Reseni

Cerpadlo se nespusti

V systému neni zadny tlak vzduchu

Ovérte privod stlaceného vzduchu pro pneumaticky
okruh

Bezpecnostni spojka neni spravné pripojena

Zapojte bezpecnostni spojku spravnym zplsobem

Znecisténa filtracni jednotka

Vycistéte nebo vyménte filtr

Tlak vysokotlakého cerpadla je
velmi maly nebo zadny

Ventil pro ovladani tlaku: nespravné nastaveni
hodnoty pro upinani

Nastavte hodnotu pro ventil ovliadani tlaku na 3,5
bar (pfi stoupajicim tlaku), tak dosahnete hodnoty
hydraulického tlaku 500 bar(

Ventil pro ovladani tlaku: nespravné nastaveni
hodnoty pro uvolnéni nastroje

Nastavte hodnotu pro ventil ovladani tlaku na 5,6
bar (pfi stoupajicim tlaku), tak dosdhnete hodnoty
hydraulického tlaku 800 bar(

Prili§ nizka hladina hydraulického oleje

Doplnte olej na maximalni hodnotu

Znecisténa filtracni jednotka

Vygistéte nebo vymeénte filtr

Netésnost

Zkontrolujte hadice a Sroubeni

Olej je znecistény

Vycistéte olejovou nadrz, nalijte novy Cisty
prefiltrovany olej a odvzdusnéte systém

Znecistény olejovy filtr

Vycistéte olejovy filtr

Nedostatecny tlak vzduchu

Zkontrolujte rozvody tlakového vzduchu

Nespravna poloha ovladaciho ventilu

Ventil nastavte zpét do polohy A nebo B

Vysokotlaké ¢erpadlo se auto-
maticky nevypne

Pneumaticky rychlouzaviraci ventil (namontovany
na ovladacim ventilu) je uzavien

Zkontrolujte rychlouzaviraci pneumaticky ventil

Nastroj nelze upnout

Nespravna poloha ovladaciho ventilu

Ventil nastavte zpét do polohy A

Nespravné nasazeni upinace na sklicidlo

Znacky na upinaci musi korespondovat se stejnymi
znackami na sklicidle

Nastroj nelze uvolnit

Poskozené hydromechanické skli¢idlo

Zkontrolujte sklicidlo

Nespravna poloha ovladaciho ventilu

Ventil nastavte do polohy B

Nespravné nasazeni upinace na sklicidlo

Znacky na upinaci musi korespondovat se stejnymi
znackami na sklicidle

G112
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Uzitecné rady pro pouzivani sklicidla CoroGrip®
£q
283
- NezZ zasunete stopku nastroje do skli¢idla, vZdy se ujistéte, - Tato skli¢idla jsou presné nastrojové drzaky a je nutné
zda neni stopka nastroje poskozena, ma spravny rozmeér s nimi manipulovat opatrné. B
a je Cista. Cistota je dlleZita zejména pokud jde o otvor ve
sklicidle, do kterého se vkladaji nastroje.
- Skli¢idlo se nikdy nesmi zahfat na teplotu vySsi nez .
75°C (167 °F). (PFi vysoké teploté muZe dojit k poSkozeni £ §
- Pokud je to mozné, zastréte celou délku stopky nastroje tésnéni). 8 2
do skli¢idla. Pfenos krouticiho momentu je tim mensi, ¢im § g
méné je stopka zasunuta v drzaku.
- Upinaci tlak sklicidel CoroGrip nesmi prekrocit 500 bar, C
aby nedoslo k zaseknuti skli¢idla. Pokud potfebujete pra-
- Pred uskladnénim skli¢idla jej opatfete ochrannym olejo- covat s vySSimi hodnotami upinaciho tlaku, zvazte pouZiti
vym nastfikem proti korozi. vétsi velikosti skli¢idla v kombinaci s klestinou.
- Pro zasunuti nastroje do skli¢idla nikdy nepouzZivejte §
hrubou silu. o
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Skii¢idla — HydroGrip® ‘ ‘h‘ {

Sklicidla HydroGrip®

Skli¢idlo HydroGrip ma az trikrat vétsi upinaci silu nez konvenéni sklicidla.
Diky tomu je toto skli¢idlo vhodné pro vétSinu vrtacich operaci a také lehké az
stfedné narocné aplikace v oblasti tvarového frézovani.

Ve srovnani s klestinovymi skli¢idly a se skli¢idly typu Weldon a Whistle Notch,
u kterych je hazivost v fadu stovek mm, se hazeni skli¢idel HydroGrip pohybuje
v fadu mikrometru.

Kazdé sklicidlo je individualné vyvyzené na hodnotu
G 2.5 pri danych otackach. Ke kazdému sklicidlu je
dodavan prislusny méfici protokol.

i
) |

Vysoce presna sklicidla

Presna sklic¢idla HydroGrip nabizi nejvyssi presnost v kombinaci s nejlepsi stabili-
tou.

Nabidka kratkych, stihlych nebo tuzkovych skli¢idel umozniuje nejlepsi volbu pro
nejbéznéjsi frézovaci a vrtaci operace.

Sklic¢idlo s valcovou stopkou je rovnéz vhodné jako viozka pro nabizena celistva
upinaci sklicidla.

K dispozici jsou kratsi a Stihlejsi sklicidla HydroGrip umoznujici lepsi pristupnost
a zvySeni stability nastroje pfi vrtacich a lehkych frézovacich operacich.

Funkce a jednoduchost upinani zlstavaji u tohoto typu sklicidla stejné jako
u ostatnich produkt( fady HydroGrip.

Tuzkova skli¢idla Hydrogrip poskytuji kombinaci vynikajici stability a dosahu pro ope-
race ve stisnéném prostoru, jak tomu ¢asto je napfiklad pfi obrabéni zapustek, forem,
¢i dutin nebo v aplikacich, vyZzadujicich obrabéni v blizkosti rohu a v celé fadé dalSich
pripadu. Individualni vyvazeni umoznuje s témito sklicidly dosahnout velmi dobrych
vysledk( obrabéni.

NasSe fada tuzkovych sklicidel s kratkym, stfednim a dlouhym dosahem predstavuje tu
nejlepsi volbu nejen pro aplikace s riznymi pozadavky na dosah nastroje, ale také pro
stroje s rdznymi maximalnimi rychlostmi otaceni vietena.

Tuzkova sklicidla HydroGrip pfedstavuji nastrojovy drzak navrzeny tak, aby umoznoval
dosah hluboko do obrobku nebo kolem upinacich prvkd tvoficich prekazku. Pro
obrabéni tvaroveé slozitych obrobkd nebo obrobku s dutinami, u kterych se jednotlivé
operace provadi vomezeném prostoru, je nezbytné nutné pouZzivat nastroje s dlouhym
dosahem. V takovych pfipadech je jednou z nejdulezitéjSich véci moznost prizplsobit
délku a tedy i vyloZeni nastroje. Pro dosaZeni co nejlepsiho upnuti pouZivejte stopky s
toleranci h6.

6114
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Kratké provedeni Valcova stopka
HydroGrip® HD Stihlé provedeni

Tuzkova skli¢idla s kratkym, stfrednim
a dlouhym dosahem.
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Drzak HydroGrip® pro celni frézy

Drzak HydroGrip pro Celni frézy je skvélou volbou pro upinani ¢elnich fréz

v pfipadé, kdy je poZadovana vysoka kvalita obrobeného povrchu, a kde mi-
nimalni radialni hazeni umoznuje dosahnout rovnomérného zatizeni zubU a
rovhomérného opotiebeni nastroje. To ve svém dulsledku vede k prodlouzeni
Zivotnosti nastroje a k lepsi kvalité obrobeného povrchu ve vysoce naroénych
aplikacich pfi frézovani do rohu.

Drzak pro ¢elni frézy HydroGrip®

Hydraulicky rozpinany trn umoznuje presné souosé ustaveni nastroje a eliminuje velikost radialniho hazeni.

Kazdé skli¢idlo je individualné vyvaZzené na hodnotu G 2.5 pfi danych otackach. Ke kazdému sklicidlu je

dodavan prislusny mérici protokol. Viz individualné vyvazena nastrojova sklicidla pro vysokorychlostni
obrabéni na strané G 15.

Rozpinaci komora
Upinaci trn

Tlakové médium
Unéaseci

Kamen Trn Upinaci otvor ¢elni frézy Rozpinaci trn

Pist
Sroub pro ovladani )
tlaku
Bézny konkurenéni nastrojovy Drzak pro celni frézy HydroGrip®
drzak
SANDVIK
G115
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SKiigidla — HydroGrip® ‘ ‘h‘ %

Drzak HydroGrip® pro celni frézy - montaz rezné hlavy

Max. 6 Nm

1. Vzdy se ujistéte, zda jsou upinaci trn a kontaktni plochy ¢isté a bez ostrych hran.
2. Povolte Sroub pro ovladani tlaku

3. Nasadte feznou hlavu do adaptéru a lehce upnéte.

4. NaSroubujte Sroub s vnitinim Sestihranem.

5. Dotahnéte Sroub s vnitfinim Sestihranem.

6. Dotahnéte Sroub pro ovladani tlaku momentovym klicem (max. 6 Nm).

Postup pfi upinani

Pro zajisténi spravné velikosti upinaci sily je nutné pouzivat momentovy klic.

HydroGrip® 6 Nm

HydroGrip® HD 10 Nm
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Axialni doraz nastroje

0 <
Je mozné zajistit také axialni doraz, protoZe ve své predni ¢asti je dira, ktera prochazi E g
kuZelem, opatfena zavitem. To této diry Ize nasroubovat Sroub M8, ktery plni funkci § §
axialniho dorazu nastroje. Pokud vyuZivate systém privodu fezné kapaliny pfirubou, -
mUZe tento Sroub také slouzit pro utésnéni vietena. Pokud je vyzadovan pfivod fezné B

kapaliny vietenem, Ize do Sroubu M8 vyvrtat otvor o priméru 3,5 mm.

Upichovani a
zapichovani

Primér 3,5 mm

C
Upinani libovolného tvaru stopky nastroje ~
Vysoka hodnota upinacich sil zajiStuje pevné upnuti nastroje ﬁ
a spravny prenos krouticiho momentu pfi obrabéni. PFi S
pUsobeni feznych sil na nastroj ma nastroj tendenci v drzaku N
prokluzovat. Kvalitu upnuti v nastrojovém drzaku pak Ize posu-
zovat na zakladé hodnoty upinaci sily, kterou je stopka nastroje D
upnuta.
Sklicidlo HydroGrip vyviji aZ tfikrat vyssi upinaci silu nez
konvenéni skli¢idla. To umoznuje upnout do skli¢idel typu
HydroGrip libovolny typ stopky s toleranci az h7. £
Poznamka: Ve sklicidle HydroGrip o priméru 6 mm neni mozné E
upnuti: dm,, 6 mm
® bez nastroje ( naprazdno) E
e drzak( Weldon nebo Whistle Notch.
L - =
F
@
dmy, 12-32 mm E
=

VSechna hydraulicka sklicidla Hydrogrip, s vyjimkou drzakd Se Stérbinou 393.CG Se Stérbinou Utésnéné
gelnich fréz, Ize pouZit také v kombinaci s valcovymi klestinami. 393.CG 393.CGS
Klestiny jsou dodavany v provedeni se Stérbinou nebo jako I e —
utésnéné a je tfeba je objednavat samostatné. amy, | — il

[ e—

Vzdy pouZzivejte klestiny, které jsou vhodné pro dany nastroj.

Utésnéné 393.CGS
- 5
I'|'|_ — 't
| . ' ]
Iy g
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=
2
g
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_ Funkcni parametry sklicidel HydroGrip®
o <
o ®
ﬁ 3 Pro kaZdou velikost a typ skli¢idla je uvedena maximaini doporucena rychlost otaceni vietena. Vysoké upinaci
sily, spolu s pfesnosti upnuti a vyvazenim nastroje, umoznuji pouziti sklicidla i pro vysokorychlostni obrabéni.
B

Minimalni prenos krouticiho momentu pozZadovany
pro obrabéni

Material: nizkolegovana ocel (CMC02.2)

Operace: obrabéni drazky do pIného materialu
Nastroj: Stopkova valcova fréza CoroMill 390 s VBD
Hodnoty krouticiho momentu Nm

Upichovani a
zapichovani

Priimér: mm
12 12 16 16 20 20 25 25 32 32
C Hrubovani | Dokoné. | Hrubovani | Dokoné. | Hrubovani| Dokoné. | Hrubovani| Dokoné. | Hrubovani Dokonc.
f, (mm) 0.2 0.15 0.2 0.15 0.2 0.15 0.35 0.15 0.35 0.15
ap (mm) 10 10 10 10 10 10 15.7 15.7 15.7 15.7
’.g Z=1 13 10 X X X X X X X X
N 7=2 X X 34 27 43 34 127 67 163 86
f=4
‘g Z=3 X X X X 64 52 191 101 244 129
oy
Nastroj: Monolitni karbidova fréza CoroMill Plura
D
Pramér: mm / a,
12/12 | 16/16 | 20/20 | 25/25
= Z f,/ Nm
e
\g 2 0.035/ 6.1 0.058 / 17 0.083/ 34
= 3 0.072 /5.5 0.046 /20 | 0.061/ 40
E 4 0.033/ 12 0.053/31 | 0.070/65 | 0.054/ 75
Operace: vrtani
Nastroj: Monolitni karbidovy vrtak CoroDrill Delta C
= Prdmér: mm
\©
= 6 8 10 12 |16 | 20
f,(mm/ot) 0.25 | 0.38 | 0.38 | 0.44|0.5 | 0.5
F Nm 4.1 |10 16 25 |50 |78 Normalni kroutici moment
Nm 8.2 |20 32 50 |100 | 156 Maximalni kroutici moment pfi
zaseknuti tfisek
b Kroutici moment pfi pfimém upnuti
2 v
= do sklic¢idla
. e ——
@ otvoru, mm Kroutici moment Nm _ - = = JR—
12 60
20 260 400 *)
25 480 700 *)
32 820 1300 *) @2 a2
@20
*) HydroGrip HD
Minimalni pfenos kroutictho momentu (Nm) pro rtizné
Zvyseni krouticiho momentu pfi pouziti klestiny upinaci délky nastroje
*)
Vyvrtavani s klestinou o praiméru, @ mm @ otvoru Upinaci délka X velikost priméru Minimaini
1.00 1.50 2.00 2.50 3.00 Sk
Goworu, |12 20 25 32 mm delka
B mm Nm 12 5 15 25 40 60 35
% 12 60 . . 20 45 100 175 260 260 46.5
s 20 95 260 B 25 110 235 440 480 480 50.5
I 25 140 235 480 32 260 585 820 820 820 53.5
32 190 350 520 820 *) Minimalni délka = doporuéena minimalni délka upnuti.
=
B,
[5)
<
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Sklic¢idla — HydroGrip®

~
Uzitecné rady pro pouzivani sklic¢idla HydroGrip®
- Nez zasunete stopku nastroje do skli¢idla, vZdy se ujistéte, - Skli¢idlo HydroGrip udrzujte ve svislé poloze a pfi dota-
zda neni stopka nastroje poskozena, ma spravny rozmeér hovani Sroubu pro ovladani tlaku mirné otocte upinanym
a je Cista. Cistota je duleZita zejména pokud jde o otvor ve nastrojem. (Timto zplsobem dosahnete maximalni
sklicidle, do kterého se vkladaji nastroje. presnosti.)
- Pokud je to moZné, zastréte celou délku stopky nastroje - Pokud pouZivate skli¢idlo HydroGrip spravné velikosti
do skli¢idla. Pfenos krouticiho momentu je tim mensi, ¢im a nepodari se do néj nastroj upnout ani pfi dotazeni
méné je stopka zasunuta v drzaku. upinaciho Sroubu na 1 otacku pred jeho maximalnim
- Pred uskladnénim skiiGidla jej opatfete ochranngm olejo- moznym dotazenim, bude sklicidlo nutné odeslat k oprave.
vym nastfikem proti korozi. - Nikdy nepouZivejte sklicidlo v prostiedi s teplotou vyssi
- Pro zasunuti stopky nastroje do skli¢idla nikdy ne; v59 C (120 °F). (Y¥§oka teplota} my e gpu.sgblt zvysenll
. . p vnitfniho tlaku ve skli¢idle a negativné ovlivnit jeho funkci).
nepouzivejte hrubou silu.
- Tato skliCidla jsou pfesné nastrojové drzaky a je nutné - ze sklicidla HydEOerg mqu nevqu'nejte sroup pro cv>v|a.dan|
o P L e o tlaku. Pro uvolnéni nastroje staci Sroub povolit o nékolik
s nimi zachazet nalezité opatrné. P
otacek.
o D i LA sE WSOGID iy 20 sl Wy ewimat ma
P P y ' odvzdusnovaci Sroub (M6). Pokud tak ucinite, nebude
skli¢idlo jiz nadale funkéni.
J
SANDVIK
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Klestinové sklicidlo

w0 'S

c o

O N

1; g Klestinové skli¢idlo se pouziva pro univerzalni vrtaci a frézovaci operace
ﬁ 5 a v nabidce je ve standardni, zkracené a prodlouzené verzi.

B Upnuti stopky po celém obvodu; pro vSechny tolerance stopky.

Pro lepsi pfistup k obtizné dostupnym mistim pouZivejte prodluZovaci
klestinové sklicidlo.

Upichovani a
zapichovani

2
>
‘R
‘2
N
& Adaptér s klestinovym ProdluZovaci klestinové skli¢idlo
sklicidlem
Diky rliznym velikostem klestin Ize tento nastrojovy drzak mnohem snadnéji prizplsobit riiznym prdmértiim stopky.
Vzdy pouzivejte klestiny, které jsou vhodné pro primeér stopky daného nastroje.
Pro dotaZeni upinaci matice pouZivejte momentovy Klic.
‘s
'S
5 Doporucené hodnoty utahovaciho momentu pro upinaci matice klestinovych sklicidel ER
[
E ER, dira se zahloubenim ER s prichozi dirou ER, prichozi dira
Z
g
=
Upinaci *g
jednotka = X Kroutici Kroutici X Kroutici | Kroutici | Kroutici | Kroutici
= g g mm 2 palcu moment moment g mm g palcu moment moment moment moment
g 5533 050-07 | ER11 21.0-2.5 .039-.098 7 ft-lbs 9 Nm 23.0-5.0 118-.197 18 ft-lbs 24Nm 12 ft-lbs 16Nm
5533 051.01 | ER16 | ©1.535 |.059-138 | 16 ftIbs 22Nm | $5.010.0 | .197-394 | 40ftlbs | 54Nm | 32ftlbs | 43Nm
24.0-4.5 A57-177 32 ft-lbs 43 Nm
5533 050-08 21.0 .039 12 ft-lbs 16 Nm
- 223305105 | R0 | 1565 | 59-.956 | 24 fuibs 3oNm | 970130 | 276-512 | 60 ftibs 80NM 24 ft-bs 32Nm
f =
\©
‘E 5533 050-02 @1.0-3.5 .039-.138 16 ft-lbs 21 Nm
2 5533 051-03 | ER25 | ©4.045 | 157-.177 | 40 ftlbs 54Nm | ©8.016.0 |.315-.630 | 80ftbs | 108Nm | 80ftbs | 108Nm
>

@5.07.5 |.196-295" | 60 ftlbs 81 Nm

5533 050-03 02025 |.078-.098 | 16fths | 22Nm | g8.020.0 ) ] 100 ftlbs
5533051-04 | 732 | ¢3.07.5 |.118-291 | 100 ftlbs | 135Nm 315-.787 | 100 ftlbs | 135Nm 135Nm

5533 050-04
5533 051.05 | ER40 | ©3.085 |.118-335 | 125ftlbs | 170Nm | ©9.026.0 |.354-1.023| 125ftlbs | 170Nm | 125ftlbs | 170Nm

5533 050-05 | ER50 | ©6.0-10.0 |.236-.394 | 175ftlbs | 237Nm |@12.0-34.0 |.472-1.338| 175ftibs | 237Nm _ —

frg | 910125 1.039-049 | 1ftibs | 14Nm | 3050 | 118-.197 | 4ftbs | 5Nm - -
@2.0-2.5 |.079-098 | 3ftlbs 4 Nm
5533-065-02 | ER11 | ©@1.02.5 |.039-098 | 6 ftlbs 8Nm ¢3.05.0 |.118-.197 | 12 ftlbs 16Nm 9 ft-lbs 12Nm
?1.0 .039 6 ft-lbs 8 Nm

5533 065-03 | ER16 31.5-3.5 .059-.138 14 ft-lbs 19 Nm @5.0-10.0 | .197 -.394 18 ft-lbs 24Nm 18 ft-lbs 24Nm
@4.045 | 157-177 | 18ftlbs 24 Nm

=
o
=
7]
>
[
=

21.0 .039 12 ftlbs 16 Nm . )
553306501 | ER20 | 415%55 | 5. 956 | o1 frine sonm | 970130 | .276-.512 21ftlbs | 28Nm | 21ftlbs | 28Nm

@¢1.03.5 |.039-.138 | 17 ftibs 23 Nm
ER25 - . -. 24 ft-lbs 33Nm 24 ft-lbs 33Nm
@4.0-7.5 | .157-.295 | 24 ftlbs 33 Nm 08.016.0 |-315-.630
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Tésnici kotouce pro upinaci matice pro

v - -~ AV gV - A ‘o ‘E
klestinova sklicidla s vnitrnim privodem gt
fezné kapaliny T
Klestinové sklicidlo je mozné pouZzit také s vnitfnim privodem
fezné kapaliny. Vtomto pfipadé je potfeba standardné B
dodavanou upinaci matici nahradit jinou, uréenou pro vnitini
privod fezné kapaliny: Velikost 16 a 20 Velikost 25, 32 a 40
Montaz: £E

o . - . €3
1. Najdéte na kotou&i misto s nejmensim vnéjsim primérem. Upinaci matice klestinového sklicidla ER v provedeni pro 2 %
vnitfni rozvod fezné kapaliny £ s
2. Vlozte kotou¢ nejmensim priimérem do stfedu upinaci = IX
matice a rovnomérné jej tlacte dovnitr, dokud kotou¢ neni
spravné usazen v matici. C
Vyjmuti:
1. Pouhym zatlaGenim na vnéjsi okraj kotouce, dokud kotou¢ 2
neni zcela vytlagen ven. 8
Tésnici kotouce pro klestinova sklicidla ER =
D
=
S
- P Vo - AV ‘O
Pevny doraz pro nova klestinova sklicidla 391.14 2
391.15
VSechny nové adaptéry typu 391.14 a 391.15 vyrabéné od E
ledna 2002 maji v drzaku zabudovany pevny doraz. Dorazové
Srouby nejsou nutné. 3
[ | ]
—1————1.: | |
(W .
[ ] =
] | — ] &
ES F
U klestinovych sklicidel 391.14 a 391.15 je v drzaku trvale namon-
tovana specialni podlozka
=
8
£

Materialy
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Sklicidlo s tepelnym upinanim

w0 'S
c o
°o®
ﬁ ¢ Sklicidla s tepelnym upinanim Ize pouZit pro vSechny frézovaci a
vrtaci operace. Nabidka obsahuje adaptéry s primérem stopky
B od 6 do 32 mm s velikosti spojky C4, C5 a C6.
Poznamka: Adaptér je urceny pouze pro jeden konkrétni primér
stopky, pficemz tolerance priméru stopky musi byt h6 nebo
o UZSi.
58
32 Skli¢idlo s tepelnym upinanim se teplem roztahuje. P¥i ochla-
.’g% zeni se adaptér smrsti a sevie stopku nastroje.
S8
Pro skli¢idla s tepelnym upinanim neni mozné pouZiti klestin.
C
Pozor na necistoty a ostré hrany
“.§ Nastroje s valcovou stopkou je nutné udrZovat v istoté. Pred
Y jejich vlozenim do adaptéru je pro zajiSténi spravného
g a prfesného upnuti nutné zkontrolovat, zda jsou Cisté a bez
o ostrych hran.
D
= Adaptér s tepelnym
g upinaéem
[
E
£ S A
; —_—
F
‘2
\©
s
£

Sklicidlo pro vrtaky

Lze pouZit pro upnuti vrtaku v aplikacich, které nekladou pfiliS vysoké naroky na
hazeni nastroje. Univerzalni sklic¢idlo pro Siroké rozmezi primérd bez pouziti klestin.

=
=
=
7]
>
[
=
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Montazni pripravky pro modularni nastroje

Pro montaz a demontaz modularnich nastrojl pouZivejte vhodné montazni pripravky.

Sklicidla — montaz

Télo pripravku

Pro montaz a demontaz modularnich nastroji
pouZivejte vhodné montazni pfipravky.

1. Pro nastroje, které maji byt sestaveny vy-

berte vhodnou pfirubu, nadkruzek a objimku.

=
-

2. Vyberte vhodnou objimku, ktera odpovida
danému typu spojky. Pfipravek pfipevnéte
k pracovni desce pripravku tfremi Srouby s
vnitinim Sestihranem.

3. Vlozte redukéni/prodluzovaci adaptér do
pripravku. Zasunte drazky pro ruku mani-
pulatoru do nakruzku.

4. Dotahnéte Sroub momentovym klicem
s prodluZovacim nastavcem na
doporucenou hodnotu utahovaciho mo-
mentu.

Doporucené hodnoty pro upnuti spojky
Coromant Capto®:

C3 45 Nm
C4 55 Nm
C5 95 Nm
Cc6 170 Nm
c8 170 Nm

C10 380 Nm

5. Vyjméte nakruzek z pfiruby.

6. Do priruby nasadte zakladni drzak. Pero v
prirubé musi zapadnout do drazky pro ruku
manipulatoru v zakladnim drzaku.

7. Dotahnéte Sroub momentovym klicem
s prodluZovacim nastavcem na
doporucenou hodnotu utahovaciho mo-
mentu.

8. Sestavu nastroje umistéte do objimky.
Nyni Ize namontovat bfitové desticky nebo
nastavit prdmér.
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