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QUADWORX®

©® CZTERY KRAWEDZIE DLA WIEKSZEJ WYDAJNOSCI
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ZArOZENIA TEORETYCZNE

© wieksza pewnosc procesu
© wieksza ilos¢ krawedzi ptytki
© wzmocnienie zewnetrznych krawedzi ostrza

© pewne pozycjonowanie ptytki w gniezdzie
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WYMAGANIA

maksymalna ilos¢ krawedzi skrawajacych ( > 3 )
posuw na zab do fz 2,5mm

wewnetrzne doprowadzenie chtodziwa

mozliwosc¢ pracy na wysiegach roboczych do 250 mm

zmniejszenie drgan przy frezowaniu scian pionowych

® ® ®© O © O©

uniwersalny materiat ostrza ptytek do wiekszosci zastosowan
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GEOMETRIA PLYTKI

© osiowo: 9° pozytywowa 20° Freifiéichen
= mniejsze zapotrzebowanie
mocy

© promieniowo: negatywowa
= lepszy sptyw wiora

© 90°powierzchnia przylegania
= pewniejsze pozycjonowanie
ptytki
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GNIAZDO PLYTKI

Wysoka stabilnos¢ obrébki dzieki mocowaniu kieszeniowemu

© akcja = reakcja / rozktad sit

© wieksza zywotnos¢ narzedzi

© wieksza wydajnosc¢

© wyzsza produktywnosc¢
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PROMIEN DO ZAPROGRAMOWANIA

© teoretyczny promien naroza
® mniejsze resztki materiatu

® mniej materiatu do obrdbki

wykanczajgce;

© krotszy czas obrobki

wykanczajgce;
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ZWROCIC UWAGE PRZY PLANOWANIU!!!

Przy planowaniu zawsze nalezy pamietac o resztkach
materiatu o wartosci ok. 0.65 mm

zu programmierender
Eckradius
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OSIOWY | PROMIENIOWY ROZKtAD Slt

© malty kat opasania —

® mniejsze obcigzenie narzedzia é

® minimalne sity promieniowe 9

® mniej drgan
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~rlang
222248 22 74 . P
2 22 248 SG 22 7.1 s
3 25 248 25 9.8 =
3 25 248 SG 25 9.8 |
4 30 248 30 14.7 e
4 35 248 35 19.6 —

— Messpunkt
M & M zu programmierender
Eckradius

542 248 42 26.5
542 348 42 26.5
6 52 348 52 36.5
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GATUNKI WEGLIKA

P40 P25 K10
Wiasciwosci = wystarczajaca twardosé = Srednia twardosé = wysoka twardosé
= bardzo duza ciggliwos¢ = Srednia ciggliwos¢ = wystarczajaca ciggliwosé
Zastosowanie | = pierwszy wyboér do = frezowanie w Srednio- = frezowanie w stabilnych
materiatdw o nieznanych stabilnych warunkach warunkach obrébki
wiasciwosciach obrdbki
= frezowanie stali o
= frezowanie stali i stali = frezowanie stali oraz stali podwyzszonych
niskostopowych stopowych twardosciach, stali
wysokostopowych oraz
= Obrdbka przerywana zeliwa
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WYBOR WEASCIWEJ PLYTKI

© P40 — obrobka ogoélna stal
= wysokie bezpieczenstwo procesu

© P25 — obrébka w stabilnych warunkach
= wyzsze predkosci skrawania przy mniejszych przekrojach widra

© K10 — dla stali zawierajgcych dodatki krzemu

= frezowanie stali narzedziowych hartowanych > 46 HRC,
np. 1.2714 /1.2767 / 1.2343

© P40do 46 HRC | P25do 52 HRC | K10 do 58 HRC
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MIKROGEOMETRIA PLYTKI

® specjalny ksztatt krawedzi
® mozliwie najmniejsza faza

© kat negatywowy fazy

© przesuniety promien zaokraglenia

© polerowane powierzchnie przytozenia

Kantenverrundung 0,02-0,03mm

pokolm<voha

PREMIUMTOOLS, WE KNOW HOW.



= 2007

WERKZEUGSYSTEME PROZESSOPTIMIERUNG FRASSTRATEGIEBERATUNG

POKRYCIA PLYTEK

Pokrycie PVTi
© zadnych naprezen wtasnych:
przy obcigzeniach dynamicznych = najwyzsze bezpieczenstwo procesu
gtadka powierzchnia = dobry sptyw widra
drobna struktura = wysoka ciggliwo$¢ przy duzej twardosci
wysoka odpornosc¢ na utlenianie

do stosowania na mokro i na sucho dla ,,najwyzszej produktywnosci”

® ® ® ® O

gtéwne zastosowanie w stali jak rowniez stalach wysokostopowych i
obrébce Zzeliwa

- 0001}
pokolm<voha

PREMIUMTOOLS, WE KNOW HOW.



WERKZEUGSYSTEME

PROZESSOPTIMIERUNG

FRASSTRATEGIEBERATUNG

Warunki obrobki

wartos¢

Wysied ca. 100
Piytka 03 48 850
Narzedzie 3 25 248
Materiat RAMAX
'/ m/min 220

n 1/min 2800
f, mm 1.42
A7 mm/min 12.000
a, mm 0.75
CH mm 16.7
Trwatosé h 1

Q cm3/min 150
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Warunki obrobki

Wysieq

Plytka 03 48 842
Narzedzie 535248
Materiat 1.2343
Ve m/min 120

n 1/min 1100
f, mm 1.0

A7 mm/min 5500
a, mm 05
a, mm 60%
Trwatosé min 45

Q cm3min 58
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Warunki obrobki

wartos¢

Wysieq ca. 100
Piytka 03 48 860
Narzedzie 5 35 248
Materiat 1.2343
Ve m/min 150

n 1/min 1365
f, mm 1.0

' mm/min 6825
a, mm 05
a, mm 60%
Trwalos¢ min 60

Q cm3/min 71,66
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FRASSTRATEGIEBERATUNG

Warunki obrobki

wartos¢

Wysieq ca. 190 Zyl.
Piytka 03 48 842
Narzedzie 3 25248 SG
Materiat 1.2312
Ve m/min 208

n 1/min 2650

f, mm 0.63

'/ mm/min 5000

a, mm 0.25

3, mm 15
Trwalos¢ min >1,25

Q cm3/min 18,75
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PODSUMOWANIE

© cztery krawedzie skrawajgce

® posuw na zgb do fz 2,5mm

® programowalny promien Rp1,5mm
® restmaterial do 0,65mm

® ptytki P40, P25, K10 do stali, zeliwa i stali hartowanych
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WADY

® Sity promieniowe wieksze niz w Trigaworx
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ZALETY

ekonomiczne ptytki — cztery krawedzie

duza wydajnos¢ obrobki

ekstremalnie tagodna praca narzedzia
wyeliminowane obracanie sie ptytki w gniezdzie

maksymalna pewnosc¢ procesu

® ®© ®© O © ©

wysoka jakos$¢ powierzchni przy obrébce 3D
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DZIEKUJE ZA UWAGE!
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