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Nowa geometria MultiEdge 4X firmy Fette

Nowy projekt firmy Fette, mający na celu jeszcze pełniejsze wykorzy-
stanie możliwości frezów, został pomyślnie zakończony. Ostatnie osiąg-
nięcie – frez MultiEdge 4X – uzupełniło program firmy zmierzający do
wytworzenia innowacyjnych frezów stosowanych do wysoko wydajnej
obróbki. Wspomniane narzędzie dołączyło do rodziny już znanych i wy-
dajnych MultiEdge 2Feed HSC, MultiEdge 3Feed, MultiEdge 4Feed, które
zaprezentowano na Targach EMO w 2005 r.

Dążenie do udoskonalenia narzędzia pod względem zwiększenia wy-

dajności skrawania spowodowały, że konieczne były zmiany kąta przy-

stawienia, w porównaniu z tradycyjnymi płytkami. Wynikiem tych zabie-

gów jest płytka, która już na pierwszy rzut oka wskazuje na niezwykłą

geometrię skrawania, a mianowicie ma krawędź tnącą podzieloną

kaskadowo na 12 części.

Technologia stopniowej obróbki skrawaniem z podzia-

łem warstwy skrawania zapewnia uzyskanie wielu korzy-

ści. Obniżona jest siła skrawania i to przy zwiększonej

jego głębokości. Przy bardzo dobrym odprowadzaniu

wióra wydłużony został okres trwałości narzędzia.

Efektem frezowania MultiEdge 4X jest znakomita

gładkość powierzchni uzyskana już w operacji obróbki

zgrubnej.

Kolejną cechą tych precyzyjnie spiekanych płytek

z profilem stopniowym jest ich dwuwarstwowa powło-

ka MuliC, stanowiąca kombinację AlCrN i TiN, która –

w połączeniu z geometrią płytek – zwiększa wydaj-

ność przy obróbce stali. Dotyczy to także nadającej się

doskonale do obróbki żeliwa warstwy TiAlN.

Przedstawione cechy oraz zalety sprawiają, że Multi-

Edge 4X należy do grupy narzędzi wysoko wydajnych

High Performance Cutting (HPC). Dzięki temu użyt-

kownik może oczekiwać znacznego wzrostu produk-

tywności narzędzia (w przypadku MultiEdge 4Feed

nawet do 500%, biorąc pod uwagę objętość materiału

usuniętego przy obróbce w jednostce czasu).

Proces wdrażania nowych rozwiązań przebiegał

stopniowo. Pierwszym krokiem było dążenie do zwięk-

szenia ilości materiału usuniętego w jednostce czasu,

przy jednoczesnym zmniejszeniu siły skrawania w kie-

runku posuwu. W tym celu wypracowano nową geo-

metrię. Promień krawędzi tnącej zwiększono do te-

go stopnia, że zmniejszeniu uległ kąt przystawienia,

a także siła skrawania w kierunku posuwu. Mimo że

zmniejszeniu uległa również głębokość skrawania,

możliwe było znaczne zwiększenie ilości materiału

usuniętego w jednostce czasu, dzięki większemu po-

suwowi na ząb.

Przedstawione osiągnięcie stało się punktem wyj-

ścia, a w zasadzie warunkiem do następnego etapu –

zmniejszenia wpływów statycznych i dynamicznych

obciążeń w celu zapewnienia właściwej jakości obrób-

ki. Poprzez rozmieszczenie płytek w różnych miejs-

cach otrzymano krótkie, grube wióry zamiast długich

i cienkich (jak do tej pory). Dzięki temu proces skrawa-

nia uległ stabilizacji; zamknęło to drugi etap rozwoju

nowej technologii.

Rys. 1. Nowy frez MultiEdge 4X z płyt-
kami XCKX

Rys. 2. Cechy chara-
kterystyczne nowej
geometrii płytek Multi
Edge 4X

Rys. 3. Porównanie płytek XOKX
ze standardowymi płytkami okrą-
głymi przy obróbce stali i żeliwa
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JEDEN PARTNER – SZEŚĆ UZNANYCH MAREK

Gdy sześciu dobrze znanych i odnoszących sukcesy specjalistów łączy się, skutek może być tylko jeden: synergia poprzez
różnorodność; oznacza to skupienie w jednej ręce większych kompetencji i możliwości podjęcia właściwej decyzji.

W tym celu powstała LMT – Leitz Metalworking Technology Group składająca się z firm:

BELIN � BILZ � BOEHLERIT � FETTE � KIENINGER � ONSRUD

Dzięki temu, że połączono know-how, oferujemy zawsze właściwe narzędzia, także do kompleksowych operacji obróbki

skrawaniem, od producentów – usługodawców z jednej ręki. Uzyskane korzyści to:

mniej kontaktów, oszczędność czasu, niższe koszty.

Przedstawione na targach Euromold MultiEdge 4X,

jak i płytki XOKX znajdują zastosowanie w głowicy

FCT 45 już od średnicy 52 mm. W przypadku dużych

średnic (aż do 500 mm) stosuje się system kaset

MultiMill.

Dzięki nowej geometrii płytek MultiEdge 4X możliwa

jest optymalizacja frezów, np. frezy z podziałem war-

stwy skrawanej. Przykładowo, głowica z parzystą licz-

bą płytek MultiEdge 4X, dozbrojona płytkami okrąg-

łymi, znajduje zastosowanie zwłaszcza w przypadku

niestabilnych warunków pracy, np. przy znacznym

wysięgu freza. Dzięki temu zapewniony jest spokojny

przebieg procesu i występują mniejsze wibracje nawet

w przypadku podwojenia dosuwu osiowego (w po-

równaniu z frezem uzbrojonym wyłącznie w płytki

okrągłe).

Stosowanie nowego freza zaleca się wszędzie tam,

gdzie konieczne jest osiągnięcie wysokiej wydajności

objętościowej, czyli usunięcie w krótkim czasie mate-

riału o znacznej objętości. Dotyczy to głównie obróbki

form i wykrojników, ale i szeroko rozumianej budowy

maszyn.


