Coromant

Lavorazione ad alta produttivita di
valvole per industria Oil and Gas

Scanalature degli anelli di tenuta, sedi valvola, cavita e fori per passaggio bullone sono caratteristiche ricorrenti di corpi
valvola, blocchi valvola e parti idrauliche a diretto contatto con i fluidi; generalmente realizzati in materiali difficili da lavorare
come acciaio inossidabile duplex, Inconel integrale e materiali con riporto in Inconel. Ottimizzate il vostro processo di taglio
dei metalli con queste soluzioni pionieristiche, per ridurre il costo per pezzo e migliorare il tasso di utilizzo delle macchine.

Caratteristiche critiche Soluzioni principali Vantaggi
Cavita foro CoroBore® BR30 speciale Aumento della produttivita e ottimizzazione
della truciolabilita
Sedi valvola CoroTurn® e Silent Tools™ Finitura superficiale e tolleranza stabili
Scanalature degli anelli Sistema SpiroGrooving™ Numero elevato di componenti lavorati,
di tenuta riduzione delle operazioni, qualita
Fori per passaggio bullone CoroDrill® e CoroTap™ Qualita costante di fori e filettature
Cavita foro

Foro filettato per bullone

Sede tasca (valvola)

Foro per passaggio bullone Scanalature degli
anelli di tenuta



Cavita foro

I requisiti di finitura superficiale delle cavita foro sono rigidi, Ra=1,6 um (62.99 pipoll.).
Taglio interrotto e lunghe sporgenze rendono difficile la lavorazione. | problemi piu
frequenti sono un processo di lavorazione inaffidabile e una durata utensile breve

£ e imprevedibile.
Le soluzioni Sandvik Coromant includono:
grossatura di acciaio integrale:

Irrferpolazione elicoidale con la soluzione di fresatura ad avanzamenti
elevati CoroMill® 419

mifinitura di materiali con riporto:

renatura con la soluzione multitagliente CoroBore® BR30 speciale.
Il numero di taglienti dipende dalle dimensioni della cavita.

. Finitura di materiali con riporto:

Barenatura di precisione con CoroBore® 826

Sedi tasca valvola

Nella lavorazione delle sedi tasca valvola, le sfide principali sono accessibilita, fissaggio e lunghe sporgenze.
Utilizzare un adattatore Silent Tools™ ellittico e testine di taglio CoroTurn® SL per evitare le vibrazioni.
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Scanalature degli anelli di tenuta

Per le scanalature degli anelli di tenuta, la formula SpiroGrooving™ si rivela la piu efficiente. Con CoroBore® XL ad alta
produttivita (gia disponibile come utensile standard) e il software specifico, € possibile realizzare scanalature con
tolleranze strette e la finitura superficiale desiderata.

CoroBore® BR30 speciale

CoroBore® BR30 speciale, concepito con un numero ottimizzato di taglienti, si basa su una soluzione a cartuccia che
permette di regolare il diametro fino a 10 millimetri (0.394 pollici).

» Sicurezza del processo di lavorazione
* Durata utensile prevedibile

* Controllo truciolo
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Foro per passaggio bullone

Ci sono tre tipi fondamentali di foro per passaggio bullone:
» Fori passanti non filettati per bullone con dadi
» Fori passanti filettati

» Foriciechifilettati

¥
A volte, i fori per passaggio bullone prevedono anche gradini e smussi. A seconda del tipo e dei requisiti di tolleranza,
scegliete una punta multitagliente ad alta produttivita come CoroDrill® 880 o CoroDirill® 870 oppure una soluzione di
maschiatura con CoroTap™ 300.
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