SANDVIK

Avstickning och sparsvarvning:

Sa ska vi uppna battre
prestanda, kvalitet och
verktygslivslangd under

2000-talet

Produktionstekniker som stélls infor utmaningar

vid avstickning och sparsvarvning behover
tillforlitliga verktyg med ledande prestanda vad galler
produktivitet, kvalitet och livslangd. For att uppfylla
marknadens behov har Sandvik Coromant investerat
flera decennier och betydande resurser pa standig
forskning, utveckling och tester av tekniker for
avstickning och spérsvarvning. All teknikutveckling
har skett i ndra samarbete med kunderna, for att ge
slutanvandaren direkta fordelar. Den har texten har
som syfte att sprida en del av den kunskap som har
inforskaffats under &rens lopp. Den fungerar som en
guide for den senaste skareggstekniken och basta
praxis for avstickning och spéarsvarvning.

Det borjade for 40 ar sedan

Sandvik Coromant har vél etablerad och beprévad
erfarenhet av framgangsrik avstickning och
sparsvarvning som stracker sig éver fyra decennier.
1973 lanserade foretaget sitt avstickningsverktyg
T-Max®, det forsta vandskaret ndgonsin for den

har typen av bearbetning. Decenniet darefter blev
Q-Cut®-sortimentet, med vandskar for avstickning
och sparsvarvning, framstaende verktyg i branschen.
Pa 1990-talet foljdes detta av Sandvik Coromants
CoroCut®-koncept, som anidag ar centralti
foretagets produktportfdlj. | bérjan av 2000-talet
presenterades CoroCut MB och CoroCut XS for
sma komponenter, medan CoroCut QD lanserades
2014 som Sandvik Coromants nya flaggskepp for
avstickning och bearbetning av djupare spar med
l&nga dverhang.



LOs bearbetnings-
utmaningar med
CoroCut QD

Att I6sa utmaningar vid bearbetning

med langa 6verhang

En av de framsta faktorerna vid all avstickning och
sparsvarvning ar att minimera verktygséverhanget
dar det &r mgjligt. Men vid avstickning av komponenter
med stora diametrar ar 1dnga éverhang oundvikliga,
till exempel om man behodver na férbi en subspindel.
Det innebéar att verktyget maste kompensera

foér operationens inneboende instabilitet, och
mojliggora saker, tillforlitlig bearbetning som

ocksé ar konkurrenskraftig. CoroCut QD, ett
avstickningssystem med skar, hallare och unika "plug
and play"-adaptrar for skarvatska, har utvecklats

for det har marknadsbehovet sa att anvandarna kan
anvanda verktygen tryggt utan att man behdver dra
ner pa kraven "bara-ifall-att”.

Kundernas krav prioriterades under utvecklingsfasen.
Férutom sakerhetsfaktorer, som styvhet, styrka

och utmarkt spankontroll, fokuserade man pa
forlangd livslangd, enkel anvandning, hdg ytjdmnhet
och optimerad produktivitet for att uppné 1ag
bearbetningskostnad peringrepp. Det fanns ocksa
ett tydligt krav pa att utveckla ett 1att valbart men
omfattande sortiment som innefattade s& manga
applikationer, maskiner och material som mgjligt.




Okad hastighet och verktygslivslingd

For avstickning med blad pa stdngmatade svarvar,
langdsvarvar och automatsvarar med flera spindlar,
ar CoroCut QD forsta val for stdngmaterial med
diametrar pa 38-160 mm. For utvandig sparsvarvning
ar djup pa 15-80 mm méjliga med bredder pa

2-8 mm. Alla verktyg finns med invandig dévre

och undre kylning, vilket méjliggoér ett system for
hégtryckstillférsel av skarvatska (HPC). Ovre kylning
tar hand om spankontroll, medan undre kylning
forlanger skarlivslangden. Inget annat jamforbart
system erbjuder denna teknologi som standard.

En annan viktig effekt ar att HPC ockséa gor det mojligt
for operatoérerna att 6ka skarhastigheten, normalt med
30-50 %. Darfoér blir det kortare ingreppstid mellan
skar och arbetsstycke vid samma matning, vilket
innebar fler detaljer per egg. Den stérsta fordelen med
HPC ar dock den konsekvent langre skarlivslangden.
Vid 200 jamférande tester mot konkurrenterna dkade
livslangden med CoroCut QD med i genomsnitt

80 procent. Kunder kan faktiskt uppna tva eller tre,
eller till och med fyra ganger sa lang skarlivslangd
jamfort med tidigare system, sarskilt i exotiska
material som titan och nickelbaserade varmhallfasta
superlegeringar.

Utmaningen med smala blad

Avstickning och djup spérsvarvning kraver
operationer som gor de flesta operatérer nervosa.
Mycket smala skar och hallare, tillsammans med
hoga varvtal och sega material, kan fa operatorerna
att rygga tillbaka fran maskinen — men det gar att
undvika. Det kravs relativt smala blad vid avstickning
for att undvika materialspill - men hur smala kan

de vara utan att riskera sakerheten och begransa
funktionen? Med CoroCut QD har vi skapat en ny
balans mellan bladbredd och prestanda, delvis
tack vare utvecklingen av bladmaterial med battre
skarinfastning och stéd.

Bladens nya verktygsstallegering har avsevart

hogre motstandskraft mot utmattning (12 procent
hogre), avbdjning och battre skarlagesegenskaper.
Skarlagets utformning spelar en avgérande roll har
och gransnittet med QD-skena innebéar nya nivaer for
precision och tillforlitlighet. Granssnittet mellan blad
och skar mojliggor bladbredder ned till 2 mm for djupa
avstickningar.




Skareggen spelar roll

Vid avstickning finns det tre stadier avinmatning:
detlanga huvudingreppetigenom det storre delen

av stdngen, nar man narmar sig slutet avingreppet,
och precis innan man nar centrumlinjen. Nar det

géller skar ar skareggens styrka, motstandskraft

mot I6seggsbildning (BUE) och skarbelaggningens
hallbarhet avgorande faktorer. De maste dock
kombineras med att man anvander skarsorter fér hdga
hastigheter och matningar under huvudpasseringen.

Sarskilda skar for avstickning och djup sparsvarvning
har utvecklats med nya geometrier for alla material,
inklusive spanbrytning vid behov och wiperskareggar
for battre ytjdmnhet. Skar har ocksa utvecklats for att
utnyttja de precisionsinriktade skarvatskestralarna
somingari CoroCut QD-konceptet optimalt. Det

gor att lagre skarkrafter genereras tillsammans

med bra spankontroll for effektiv spanevakuering.
Skaren har en specialutformad kanal som en del

av geometrin, for att sakra att skarvatskan nar

ratt stélle pa skareggen och pa den spanbildande
delen. Forbattrade skarsorter har tagits fram for
programmet, dar belaggningsskiktets vidhaftning och
egglinjesakerheten har prioriterats for att battre klara
av alla stegeniavstickningen.

En viktig egenskap hos geometrin ar att den gor
spanan smalare an sparet som skapas genom att den
"viks", sa att den kan evakueras utan att fastna. Nastan
alla maskinoperatorer kan beratta skrackhistorier om
karvande spanor vid avstickning och sparsvarvning,
nagot som kan orsaka skador i bade verktyg

och arbetsstycke. De senaste skaren, med hdg
eggsakerhet, finns i olika sorter for alla arbetsmaterial.
Det finns tre PVD-varianter (GC1105, GC1125 och
GC1145), tva CVD-sorter (GC1135 och GC4325 med
Inveio™-teknik) och en sort utan belaggning (H13A).
Vad galler geometrier finns det fem for avstickning
(-CF, -CM, -CR, -CO och -CL), tva for sparsvarvning
(-TF och -TM) och tva wiperskar (-CF och -TF).
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Valja skar Latt att anvédnda

Borja alltid med rekommenderat forsta val av sort.
Som en riktlinje kan man saga att hardare substrat och
tjockare beldggning ger 6kat motstdnd mot férslitning
och temperaturer, medan tunnare beldggningar

har battre vidhaftning (det ar viktigt att undvika
flagning vid avstickning mot mitten). For langre
skarlivslangd, folj alla "tips”, valj sedan en hardare

sort och/eller en sort med tjockare belaggning.

Bdrja alltid med rekommenderad skarhastighet och
matningshastighet for materialet. Som tumregel

kan skarhastigheten 6kas med foljande varden om
invandig skarvatsketillférsel anvands: 10 bar, vc +10 %;
30 bar, vc +30 %; och 70 bar, vc +50 %.

Nér det galler geometri ger en "hardare” och
aggressivare spanbrytare kortare spanor, men ockséa
kortare livslangd, medan positiva och lattskarande
geometrier i allmanhet férbattrar livslangden. Det
finns ocksé geometrier med antingen krokta eller raka
skareggar, vilket ger olika spanbildningsmojligheter
beroende p& om djupa eller grunda spéar ska skapas.
Wipergeometrier bor valjas om mycket hdg ytjdgmnhet
kravs.

Nar ett slitet skar ska bytas behdvs ingen
momentnyckel. | stallet for traditionell
skruvfastspanning, som kan under- eller éverdras,
anvands en innovativ fastspanningsldsning for
CoroCut QD. Den anvander en enkel excenternyckel
som ger ratt klamkraft varje gdng, utan undantag.
Dessutom ger det unika skarldget med évre och undre
skenor att skarinfastet blir stabilt och exakt.

En optimerad, FEM-simulerad skarldgesvinkel lutar
skaret 20° s& att skarkrafterna kan absorberas battre.
I borjan avingreppet ar storre delen av skéarkraften
riktad nedat, vilket stabiliserar och sékrar hela
processen.



Framgangsrika adaptrar

Anvandarvanliga verktygssystem blir allt popularare
tack vare att de minskar maskinstoppen, gor korrekta
verktygsvéaxlingar enklare och sakrare och underlattar
verktygsbyte och uppriggning.

Darfér har Sandvik Coromant utvecklat

"plug and play“-adaptrar for enkel och snabb
skarvatskeanslutning. Sortimentet tacker in de
vanligaste maskingranssnitten som anvands for att
ansluta skaft och avstickningsblad i svarvar och QS™-
stopp fér automatsvarvar.

Stabil invandig sparsvarvning

Den senaste utvecklingen av CoroCut QD-konceptet
mojliggor tillforlitlig bearbetning av invandiga djupa
spar genom att ldgga till sortimentet med CoroTurn®
Sl-blad. Processflexibiliteten tkas tack vare
modulariteten hos CoroTurn SL-granssnittet, vilket gor
det mojligt att optimera verktygsuppsattningen for
den specifika applikationen.

Invandig spérstickning kraver stabilitet och
verktygsldsningar som héller ner vibrationerna till

ett minimum. Darfér kompletteras nu den stabila
fastspanningsmekanismen pa CoroCut QD-
verktygen med mojligheten att anvanda Silent Tools™
vibrationsdéampade svarvbommar for vibrationsfri
bearbetning med l&nga 6verhang. Detta &r goda
nyheter eftersom det mojliggor svarvning av djupa
spar med hdg bearbetningssakerhet i rorformiga
komponenter som ar vanliga bland annat inom olje-

och gasindustrin.

Forinvandig sparsvarvning med CoroTurn SL-blad
ar granssnittet rafflat, Serration Lock (SL), extremt
robust och gor det mojligt att skapa manga olika
verktygskombinationer med bara nagra fa adaptrar
och skarhuvuden. Maximalt skardjup med CoroTurn
Sl-huvuden &r 40 mm.




Framgangsrika applikationer

Det finns hur madnga kundhistorier som helst om
framgangsrika resultat med CoroCut QD. Till exempel
vid avstickning av ett ror i rostfritt stal vid hogre
skardata och med 25 procent smalare skarbredd,
kunde CoroCut QD 6ka livslangden med 106
procent, samtidigt som cykeltiden sanktes jamfort
med kundens tidigare avstickningssystem. | ett
annat exempel, den har gangen avstickning av en
stang i rostfritt stal med 45 mm diameter som en
del av en bearbetningsprocess for duschblandare,
Okade livslangden med 283 procent. Det innebar att
maskinen kunde kdras langre tid, vilket underlattade
obemannad produktion.

Foren komponentinom processindustrin kunde
CoroCut QD bearbeta mer an dubbelt sd manga
detaljer som en konkurrents system. Operationen
innefattade avstickning av en stalstang

med 70 mm diameter och 195 HB hardhet dar en
emulsionsskarvatska anvandes. QD-applikationen
gjorde att skarhastigheten kunde 6kas till 100 m/

min (frdn 90 m/min) och matningen 6kas fran 0,07 till
0,1 mm/varv. Dessutom var livslangden 100 detaljer,
jamfért med bara 45 med konkurrentens system, vilket
innebar en 6kning pa 122 procent.

Resultat var lika imponerande vid avstickning av en
rostfri stalstdng med 46 mm diameter (320 HB) for en
ventil i en bilmotor. Genom att anvanda CoroCut QD
och eninvandig emulsion kunde skarhastigheten dkas
till 705 m/min (frdn 85 m/min) och matningen 6kas fran
0,15 till 0,77 mm/varv. Dessutom uppvisade CoroCut
QD en livslangd pa 220 detaljer, jamfort med bara

120 med konkurrentens system, en 6kning med 83
procent.

Forenannan kund, som en tid hade upplevt

problem med oférutségbar skérlivslangd och
bristfallig produktivitet, medférde CoroCut QD
fantastiska resultat. En viktig del av problemet

var att de verktyg som anvandes endast hade
utvandig skarvatsketillférsel. Detta ledde till problem
med spankontroll och behov av urspaning vid
avstickningen, vilket saktade ner processen. Genom
att byta till CoroCut QD kunde kunden bearbeta fyra
ganger s& ménga pumpadaptrar i 54 mm rostfritt
staljamfort med det tidigare avstickningsverktyget,
samtidigt som skérhastigheten dkades. Tack vare
att man anvande hogtryckstillférsel av skarvatska
blev spankontrollen mycket battre och behovet av
urspaning eliminerades. Sammanlagt

sparade kunden 34 timmars produktionstid

per ar och produktiviteten 6kade med imponerande
43 procent.



Tips for basta praxis
vid avstickning,
sparsvarvning och
axiell sparsvarvning

Framgangsrik avstickning

Hall till att borja med alltid 6verhéng sa korta som
mojligt (hdgst 8—10 x skarbredden) for att dka
stabiliteten. Du kan ocksé spara material genom att
vélja en smalare skarbredd. Ett annat tips ar att se till
att centrumhdjden arinom +0,1 mm, eftersom det
sakerstaller basta bearbetningsprestanda —under
centrum dkar tappstorleken och ovanfér centrum
accelererar fasforslitningen. Vid ldnga éverhang kan
det dock vara en bra idé att stélla skdreggen 0,1 mm

ovanfor mitten for att kompensera for nedatbdjningen.

Minska alltid matningshastigheten med upp till 75
procent runt 2 mm innan detaljen ramlar av, eftersom
det sénker skérkrafterna och okar livslangden
drastiskt. Dessutom boér skarvéatsketillforseln
stédngas av ndr maskinen nér varvtalsgransen for
att undvika I6seggsbildning, sarskilt i rostfritt stal
—varvtalsgransen ar normalt under 100 m/min nar
hastigheten sjunker. For att undvika brott bér du
heller aldrig mata forbi mittpunkten. Stanna 0,5 mm
fore (detaljen ramlar &ndé av pa grund av sin vikt
och langd). Om en subspindel anvands, stanna fore

centrum och dra bort komponenten med subchucken.

Anvandning av skarvatska under tryck har varierande
effekt beroende pa arbetsstyckets material. Effekten
av skarvatsketillforsel med hdgtryck ar stérst nar man
bearbetar material med lag varmeledningsférmaga,
t.ex. vissa rostfria stél, titan och varmhallfasta
superlegeringar. Skarvatsketillforsel med hégtryck
har ocksa stor paverkan pa kletande material, som
stal med lag kolhalt, aluminium och duplext rostfritt
stal, dar spankontrollen ocksa ar ett problem. Den
senaste munstyckestekniken kan hjalpa till att rikta
stralen mot exakt ratt punkt, vilket tillsammans

med sarskild skdrgeometri ger battre skardata,
livslangd och spankontroll. Kort sagt ar en parallell,
laminar strale riktad mot granssnittet spana/verktyg
hemligheten bakom framgangsrika applikationer med
skarvatsketillférsel under hogtryck.

For gradfri avstickning géller det att anvanda slipade
skarihoger- eller vansterutféorande med frontvinkel.
Det finns flera frontvinklar: 5°i CF-, CM- och CR-,
geometri, och 10° och 15°i CS-geometri. Observera
att dven om en stor frontvinkel minskar gradbildningen
kan det handa att den inte ger ett rakt ingrepp.
ytjdmnheten blir sémre och skarlivslangden kortare
(forutom att komponenten far kasseras). Darfor

blir radet alltid att anvanda sa liten frontvinkel som
mojligt. Anvand CoroTurn XS-skar, for forberedande
avstickning och fasning, for att minska den invandiga
gradbildningen



Framgangsrik sparsvarvning

Om mojligt ar ett instick med skaret alltid det mest
ekonomiska och produktiva séattet att skapa spér. Vid
framstallning av breda spér eller svarvning mellan
skuldror &r dock de vanligaste metoderna fler instick
med ett skér, instickssvarvning och rampning. Alla
tre metoder &r grovbearbetningsmoment som méste
kompletteras med separat finbearbetning. Anvand
foljande tumregel: om spérets bredd ar mindre an
djupet anvander du fler instick med ett skar. Har blir
de flansar som ldmnas till de slutliga passeringarna
tunnare an skarbredden och kan bearbetas med
30-50 procent hégre matning. Forsta val av geometri
ar-GM.

Om bredden pa sparen &r stoérre an djupet bor du valja
sidosvarvning, dar forstavalsgeometrier ar -TF och
-RM. Det kréver dock matning mot skuldrorna.

For slanka detaljer &r rampningsmetoden bast,
eftersom den ger optimal spankontroll tack

vare minimala radiella skarkrafter och minimal
stralforslitning. Forsta val av geometrier &r -RO och
-RM.

Undvik utbdjning vid finbearbetningsingreppet genom
att anvanda ett skardjup som ar storre &n skérets
hérnradie. Har kan en svarvningsgeometrisom TF
anvandas, eller en profilsvarvningsgeometri som -RM
for stora spar. Rekommenderat axiellt och radiellt
skardjup ar 0,5 till 1,0 mm.

Framgangsrik axiell sparsvarvning

Borja alltid med den storsta diametern och arbeta
inat. Anvand ocksa verktyget for den storsta diameter
som passar sparet. Orsaken ar att ett verktyg for en
storre diameter &r mindre bdjt och darmed styvare
och mer tillforlitligt, medan spanbildningen ar enklare
och stabilare med stora diametrar. Ett annat tips ar
att anvanda sidosvarvning snarare an 6verlappande
passeringar vid bearbetning av breda spar, eftersom
det ger battre spankontroll.

Aven om -TF-geometrin &r férsta val for axiell
sparsvarvning rekommenderas den slipade -GF-
geometrin vid snava toleranser for sparbredd. Vad
géller sort ar GC4325 med Inveio™-teknologi forsta
val for stal- och gjutjarnsapplikationer, medan GC1125
och GC2135 ar alternativ for rostfria stal vid stabila
respektive instabila betingelser. P4 samma satt ar
GC1105 (stabila betingelser) och GC1145 (instabila
betingelser) de basta sorterna for axiell sparsvarvning
av varmhallfasta superlegeringar.



CoroCut-famililjen — verktyg

for alla avsticknings- och

sparstickningsoperationer

CoroCut 1-2

Som namnet anger har CoroCut 1-2 en eller tva
skareggar och ar konstruerat fér mindre diametrar

pa 6-38 mm. Systemet, som dven passar for axiell
spérsvarvning, grundar sig pa en patenterad réls- och
V-form som, tillsammans med ett l&ngt skar, ger hdg
stabilitet. Som en senare utveckling har CoroCut

1-2 uppdaterats med fjadderklampsteknik. Detta ger
inte bara 6kad stabilitet utan eliminerar ocksé den
operatdrsbeddémning som krévs ndr man anvander en
momentnyckel vid vanlig skruvfastspanning.

Starkt verktygsmaterial (legering som star emot
utmattning), hoég stabilitet och effektiv spdnkontroll
ger mojlighet att 6ka matningshastigheten ndr man
anvander CoroCut 1-2. Tester av Iangdsvarvning har
faktiskt bekraftat att den nya fjdderfastspanningen
mojliggdr en dkad matningshastighet pa upp

till 27 % med bibehallen avbojning. Detta beror

pd att avbojningen ar 2,7 ganger mindre med
fjdderfastspanning jamfort med skruvfastspanning.
Liksom QD har CoroCut 1-2 évre och undre kylning pa
alla verktyg. Systemet CoroCut 1-2 innehéller mer an
700 standardskéar och passar alla materialtyper.

CoroCut XS

CoroCut XSCoroCut XS ér ett tangentiellt monterat
system for precisionsbearbetning av slanka
komponenter i automatsvarvar. Systemet anvands
for utvandig avstickning, sparsvarvning, svarvning,
dragsvarvning och gangning dar mycket skarpa
skareggar presterar bast vid ldga matningar.
Systemets fordelar inkluderar hdég precision och enkel
indexering med en stor mangd olika skarbredder.

CoroTurn XS

CoroTurn XS ar ett precisionssystem som ar
konstruerat for invandig bearbetning av sd sma
diametrar som 4,2 mm, dar exakt skarpositionering
ar ett maste. CoroTurn XS passar éven axiell
sparsvarvning och finns med skarvéatsketillférsel med
hogtryck. Det stora utbudet av adaptrar passar till de
flesta automatsvarvar.



CoroCut-famililjen — verktyg

for alla avsticknings- och
sparstickningsoperationer

CoroCut 3

CoroCut 3 (tre skareggar) ar konstruerat som
ett ekonomiskt alternativ fér grund avstickning
och frasning av l&sringsspar, och ger god
kostnadseffektivitet vid massproduktion. | vissa
fall ar det mojligt att spara kilometervis av material
genom att minska skarbredden med CoroCut
3. Spérsvarvningsbredder pa 0,5 till 3,18 mm ar
tillgéngliga och kan producera djup upp till 6,4
mm. Nar det galler avstickning passar systemet
diametrar under 12 mm, medan extremt sma
avstickningsbredder finns ner till T mm.

CoroCut MB

CoroCut MB ar ett hbgprecisionssystem for invandig
sparstickning och forberedande avstickning.
Skareggens egglinje ar vass med en tunn belaggning,
som tillsammans med verktygens stabilitet gér dem
idealiska for vibrationsfri invandig bearbetning, ocksa
om man arbetar med l&nga dverhang.



Digitala supportverktyg

Onlineverktyget Tool Builder (www.tool-builder.com)
erbjuder ett snabbt och enkelt satt att valja modulara
verktygssystem med "plug and play”-skarvatska,

sad att anvandaren kan hitta ratt kombination av
skarverktyg och adapter fér avstickning och
sparsvarvning sa snabbt och enkelt som majligt. | ett
anvandarvanligt granssnitt kan man vélja relevant
applikation, maskingranssnitt och andra variabler,
och f& det lampligaste verktyget och adaptern for
applikationen. Anvandarna far se en 3D-rendering
av konfigurationen och en direktlank till artiklarna for
bestélining pa Sandvik Coromants webbplats. Appen
fungerar pa smarta telefoner, datorplattor, Mac och
PC, och férenklar urvalsprocessen betydligt.

Sandvik Coromants webbplats innehaller ocksa
omfattande information. Klicka pa produktfliken
for att visa en lista med system for avstickning
och sparsvarvning under rubriken "svarvverktyg".
BesoOkare pa webbplatsen kan klicka pa dnskat
verktyg och fa tillgang till produktdetaljer,
framgangsrika resultat och sortimentinformation.

Du kan ocksa fa en detaljerad katalog for avstickning
och sparsvarvning fran Sandvik Coromants digitala
bibliotek Publications. Du kan hitta och bestélla
verktyg offline eller online genom att ladda ner appen
“Publications” App fran
www.sandvik.coromant.com/publications.

Sandvik Coromants verktyg First Choice ger
rekommendationer om verktyg som passar just din
applikations behov, samt rad for hur du ska komma
igang.

Verktyget finns pa
www.sandvik.coromant.com/firstchoice.

Kontaktuppgifter for redaktionella fragor
Kontakt: Nikki Stokes — PR & Advertising, EMEA
Tel: +44 (0) 121 504 5422

E-post: nikki.stokes@sandvik.com

www.sandvik.coromant.com

Slutsats

Med en avundsvard bakgrund av att leverera Idsningar
for verkliga kundproblem inom avstickning och
sparsvarvning har Sandvik Coromant starkt sin
position som marknadsledande inom det har omradet.
Tillsammans med ett omfattande supportnatverk

ger Sandvik Coromants verktyg fér avstickning och
sparsvarvning kunden full kontroll. Enkelt uttryckt

ger dverlagsen produktivitet, kvalitet och livslangd
konkurrensfordelar, vilket spelar en avgorande roll pa
dagens extremt konkurrensutsatta globala marknad.

Sandvik Coromant

Sandvik Coromant ér varldsledande leverantor av
skarverktyg, verktygslésningar och know-how till
metallbearbetningsindustrin. Genom omfattande
investeringar i forskning och utveckling skapar vi
unika innovationer och flyttar fram granserna fér
produktivitet tillsammans med vara kunder. Bland
dem finns ett flertal globala storféretag inom bil-,
flyg- och energibranschen. Sandvik Coromant har
8 000 anstallda och finns i 130 lander. Viingar i
affarsomradet Sandvik Machining Solutions inom den

globala Sandvik-koncernen.

SANDVIK




