QUADWORX®

® CZTERY KRAW DZIE DLA WI KSZEJ WYDAJNO CI



ZA O ENIA TEORETYCZNE

wi ksza pewno procesu
wi kszailo kraw dzi p ytki
wzmochienie zewn trznych kraw dzi ostrza

pewne pozycjonowanie p ytki w gnie dzie



WYMAGANIA

maksymalnailo 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



GEOMETRIAP YTKI

0siowo: 9°pozytywowa
= mniejsze zapotrzebowanie
mocy

promieniowo: negatywowa
= lepszy sp yw wiora

90%owierzchnia przylegania
= pewniejsze pozycjonowanie
p ytki




GNIAZDO P YTKI

Wysoka stabilno  obrobki dzi ki mocowaniu kieszeniowemu

akcja = reakcja / rozk ad si
wieksza ywotno narz dzi
wi ksza wydajno

wy sza produktywno




PROMIE DO ZAPROGRAMOWANIA

teoretyczny promie naro a
mniejsze resztki materia u
mniej materia u do obrobki
wyka czaj cej

krotszy czas obrobki

wyka czaj cej



ZWROCI UWAG PRZY PLANOWANIU!!!

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



OSIOWY | PROMIENIOWY ROZK AD SI

may k t opasania
mniejsze obci enie narz dzia

minimalne siy promieniowe

mniej drga




SPOSOB POMIARU D UGO CI

Nr narz_dzia rednica-@ pomiar na-@
2 22 248 22 7,1
2 22 248 SG 22 71
3 25 248 25 9.8
3 25 248 SG 25 9,8
4 30 248 30 14,7
4 35 248 35 19.6
535248 35 19,8
5 42 248 42 26,5
542 348 42 26,5
6 52 348 52 36,5




GATUNKIW GLIKA

W a ciwo ci

P40

wystarczaj ca twardo

bardzo du a ci gliwo

P25

rednia twardo

rednia ci gliwo

K10

wysoka twardo

wystarczaj ca ci gliwo

Zastosowanie

pierwszy wybor do

materia Ow 0 hieznanych

frezowanie w rednio-
stabilnych warunkach

wa ciwo ciach

frezowanie stali | stali
niskostopowych

Obroébka przerywana

obrobki

frezowanie stali oraz stali

stopowych

frezowanie w stabilnych
warunkach obrobki

frezowanie stali 0

podwy szonych

twardo ciach, stali

wysokostopowych oraz
eliwa




WYBORW A CIWEJP YTKI

P40 — obrobka ogolna stali
wysokie bezpiecze stwo procesu

P25 — obrébka w stabilnych warunkach
wy sze pr dko ci skrawania przy mniejszych przekrojach wiora

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 | P25do 52 HRC | K10 do 58 HRC



MIKROGEOMETRIA P YTKI

specjalny kszta t kraw dzi

mo liwie najmniejsza faza

k t negatywowy fazy

przesuni ty promie zaokr glenia

polerowane powierzchnie przy o enia




POKRYCIA P YTEK

Pokrycie PVTI

adnych napr e w asnych:
przy obci eniach dynamicznych = najwy sze bezpiecze stwo procesu

g adka powierzchnia = dobry sp yw widra

drobna struktura = wysoka ci gliwo przy du ejtwardo ci

wysoka odporno  na utlenianie

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

g Owne zastosowanie w stali jak rownie stalach wysokostopowych i
obrébce eliwa



QUADWORX® - W PRAKTYCE

Warunki obrébki warto

Wysi g mm ca. 100
P vtka 03 48 850
Narz_dzie 325248
Materia RAMAX
v, m/min 220

n 1/min 2800
f, mm 1,42
Vi mm/min 12.000
3, mm 0.75
2 mm 16.7
Trwa o h 1

Q cm3¥min 150




QUADWORX® - IN DER PRAXIS

Warunki obrébki warto

Wysi_g mm ca. 100
P vtka 03 48 842
Narz_dzie 535248
Materia 1.2343
Ve m/min 120

n 1/min 1100
f, mm 1.0

V¢ mm/min 5500
8, mm 05
g mm 60%
Trwao min 45

Q cm3/min 58




QUADWORX® - IN DER PRAXIS

Warunki obrébki warto

Wysi_g mm ca. 100
P ytka 03 48 860
Narz dzie 535 248
Materia 1.2343
Ve m/min 150

n 1/min 1365
f, mm 1,0

V¢ mm/min 6825
a, mm 05
2e mm 60%
Trwa o min 60

Q cm¥min 71,66




QUADWORX® - IN DER PRAXIS

Warunki obrébki warto

Wysi_g mm ca. 190 Zyl.
P ytka 03 48 842
Narz dzie 3 25248 SG
Materia 1.2312
Ve m/min 208

n 1/min 2650

f, mm 0,63

V¢ mm/min 5000

3 mm 0.25

8, mm 15
Trwa o min >1,25

Q cm3/min 18,75




PODSUMOWANIE

cztery kraw dzie skrawaj ce
posuw na z b do fz 2,5mm
programowalny promie Rpl,5mm
restmaterial do 0,65mm

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



WADY

Siy promieniowe wi ksze ni  w Trigaworx



ZALETY

ekonomiczne p ytki — cztery kraw dzie

du awydajno obrdbki

ekstremalnie agodna praca narz dzia
wyeliminowane obracanie si p ytki w gnie dzie
maksymalna pewno procesu

wysoka jako  powierzchni przy obrobce 3D



DZI KUJ ZA UWAG '!



