
QUADQUADWORXWORX®®

CZTERY KRAW� DZIE DLA WI� KSZEJ WYDAJNO� CI



ZAZA		 OO�� ENIA TEORETYCZNEENIA TEORETYCZNE

wi� ksza pewno�� procesu

wi� ksza ilo�� kraw� dzi p
ytki

wzmocnienie zewn� trznych kraw� dzi ostrza

pewne pozycjonowanie p
ytki w gnie� dzie



WYMAGANIAWYMAGANIA

maksymalna ilo�� kraw� dzi skrawaj� cych ( > 3 )

posuw na z� b do fz 2,5mm 

wewn� trzne doprowadzenie ch
odziwa 

mo	 liwo�� pracy na wysi� gach roboczych do 250 mm

zmniejszenie drga
 przy frezowaniu � cian pionowych

uniwersalny materia
 ostrza p
ytek do wi� kszo� ci zastosowa




GEOMETRIA PGEOMETRIA P		 YTKIYTKI

osiowo: 9°pozytywowa
= mniejsze zapotrzebowanie 
mocy

promieniowo: negatywowa
= lepszy sp
yw wióra

90°powierzchnia przylegania
= pewniejsze pozycjonowanie 
p
ytki



GNIAZDO PGNIAZDO P		 YTKIYTKI

Wysoka stabilnoWysoka stabilno���� obrobróóbki dzibki dzi�� ki mocowaniu kieszeniowemuki mocowaniu kieszeniowemu

akcja = reakcja / rozk
ad si


wieksza 	 ywotno�� narz� dzi

wi� ksza wydajno��

wy	 sza produktywno��



PROMIEPROMIE�� DO ZAPROGRAMOWANIADO ZAPROGRAMOWANIA

teoretyczny promie
 naro	 a

mniejsze resztki materia
u

mniej materia
u do obróbki 

wyka
 czaj� cej

krótszy czas obróbki 

wyka
 czaj� cej



ZWRZWRÓÓCICI�� UWAGUWAG�� PRZY PLANOWANIU!!!PRZY PLANOWANIU!!!

Przy planowaniu zawsze nale	 y pami� ta� o resztkach 
materia
u o warto� ci ok. 0.65 mm



OSIOWY I PROMIENIOWY ROZKOSIOWY I PROMIENIOWY ROZK		 AD SIAD SI		

mama

y ky k�� t opasaniat opasania

mniejsze obcimniejsze obci�	�	 enie narzenie narz�� dziadzia

minimalneminimalne sisi

y promieniowey promieniowe

mniej drgamniej drga





SPOSSPOSÓÓB POMIARU DB POMIARU D		 UGOUGO�� CICI

36,5526 52 348

26,5425 42 348

26,5425 42 248

19,8355 35 248

19,6354 35 248

14,7304 30 248

9,8253 25 248 SG

9,8253 25 248

7,1222 22 248 SG

7,1222 22 248

pomiar na-Ø� rednica-ØNr narz � dzia



GATUNKI WGATUNKI W�� GLIKAGLIKA

� pierwszy wybór do 
materia
ów o nieznanych 
w
a� ciwo� ciach

� frezowanie stali i stali 
niskostopowych

� Obróbka przerywana

� wystarczaj� ca twardo��
� bardzo du	 a ci� gliwo��

P40

� frezowanie w stabilnych 
warunkach obróbki

� frezowanie stali o 
podwy	 szonych 
twardo� ciach, stali 
wysokostopowych oraz 
	 eliwa

� frezowanie w � rednio-
stabilnych warunkach 
obróbki

� frezowanie stali oraz stali 
stopowych

Zastosowanie

� wysoka twardo��
� wystarczaj� ca ci� gliwo��

� � rednia twardo��
� � rednia ci� gliwo��

W
a� ciwo � ci

K10P25



WYBWYBÓÓR WR W		 AA�� CIWEJ PCIWEJ P		 YTKIYTKI

P40 – obróbka ogólna stali

� wysokie bezpiecze
 stwo procesu

P25 – obróbka w stabilnych warunkach

� wy	 sze pr� dko� ci skrawania przy mniejszych przekrojach wióra

K10 – dla stali zawieraj� cych dodatki krzemu

� frezowanie stali narz� dziowych hartowanych > 46 HRC, 
np. 1.2714 / 1.2767 / 1.2343

P40 do 46 HRC | P25 do 52 HRC | K10 do 58 HRC



MIKROGEOMETRIMIKROGEOMETRIAA PP		 YTKIYTKI

specjalny kszta
t kraw� dzi

mo	 liwie najmniejsza faza

k� t negatywowy fazy

przesuni� ty promie
 zaokr� glenia

polerowane powierzchnie przy
o	 enia



POKRYCIA PPOKRYCIA P		 YTEKYTEK

	 adnych napr�	 e
 w
asnych:

przy obci�	 eniach dynamicznych = najwy	 sze bezpiecze
 stwo procesu

g
adka powierzchnia = dobry sp
yw wióra

drobna struktura = wysoka ci� gliwo�� przy du	 ej twardo� ci

wysoka odporno�� na utlenianie

do stosowania na mokro i na sucho dla „najwy	 szej produktywno� ci”

g
ówne zastosowanie w stali jak równie	 stalach wysokostopowych i 

obróbce 	 eliwa

PokryciePokrycie PVTiPVTi



QUADWORXQUADWORX®® -- W PRAKTYCEW PRAKTYCE
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QUADWORXQUADWORX®® -- IN DER PRAXISIN DER PRAXIS
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QUADWORXQUADWORX®® -- IN DER PRAXISIN DER PRAXIS
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QUADWORXQUADWORX®® -- IN DER PRAXISIN DER PRAXIS
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PODSUMOWANIEPODSUMOWANIE

cztery kraw� dzie skrawaj� ce

posuw na z� b do fz 2,5mm

programowalny promie
 Rp1,5mm

restmaterial do 0,65mm

p
ytki P40, P25, K10 do stali, 	 eliwa i stali hartowanych



WADYWADY

Si
y promieniowe wi� ksze ni	 w Trigaworx



ZALETYZALETY

ekonomiczne p
ytki – cztery kraw� dzie

du	 a wydajno�� obróbki

ekstremalnie 
agodna praca narz� dzia

wyeliminowane obracanie si� p
ytki w gnie� dzie

maksymalna pewno�� procesu

wysoka jako�� powierzchni przy obróbce 3D



DZIDZI�� KUJKUJ�� ZA UWAGZA UWAG�� !!


