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Nowa geometria MultiEdge 4X firmy Fette

Nowy projekt firmy Fette, majacy na celu jeszcze petniejsze wykorzy-
stanie mozliwosci frezéw, zostat pomysinie zakonczony. Ostatnie osiag-
niecie — frez MultiEdge 4X - uzupetnito program firmy zmierzajacy do
wytworzenia innowacyjnych frezow stosowanych do wysoko wydajnej
obrobki. Wspomniane narzedzie dotaczyto do rodziny juz znanych i wy-
dajnych MultiEdge 2Feed HSC, MultiEdge 3Feed, MultiEdge 4Feed, ktére

zaprezentowano na Targach EMO w 2005 r.

Dazenie do udoskonalenia narzedzia pod wzgledem zwigkszenia wy-
dajnosci skrawania spowodowaty, ze konieczne byty zmiany kata przy-
stawienia, w poréwnaniu z tradycyjnymi ptytkami. Wynikiem tych zabie-
gow jest ptytka, ktora juz na pierwszy rzut oka wskazuje na niezwyktg
geometrie skrawania, a mianowicie ma krawedz tnaca podzielong

kaskadowo na 12 czesci.

Technologia stopniowej obrébki skrawaniem z podzia-
tem warstwy skrawania zapewnia uzyskanie wielu korzy-
sci. Obnizona jest sita skrawania i to przy zwiekszonej
jego gtebokosci. Przy bardzo dobrym odprowadzaniu
wiora wydiuzony zostat okres trwatosci narzedzia.

Efektem frezowania MultiEdge 4X jest znakomita
gtadkos¢ powierzchni uzyskana juz w operacji obrobki
zgrubne;j.

Kolejng cechg tych precyzyjnie spiekanych ptytek
z profilem stopniowym jest ich dwuwarstwowa powto-
ka MuliC, stanowigca kombinacje AICrN i TiN, ktéra —
w pofgczeniu z geometrig pltytek — zwieksza wydaj-
nosc¢ przy obrdbce stali. Dotyczy to takze nadajacej sie
doskonale do obrobki zeliwa warstwy TiAIN.

Przedstawione cechy oraz zalety sprawiajg, ze Multi-
Edge 4X nalezy do grupy narzedzi wysoko wydajnych
High Performance Cutting (HPC). Dzigki temu uzyt-
kownik moze oczekiwa¢ znacznego wzrostu produk-
tywnosci narzedzia (w przypadku MultiEdge 4Feed
nawet do 500%, biorgc pod uwage objeto$¢ materiatu
usunietego przy obrébce w jednostce czasu).
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Rys. 1. Nowy frez MultiEdge 4X z ptyt-
kami XCKX

Proces wdrazania nowych rozwigzan przebiegat
stopniowo. Pierwszym krokiem byto dgzenie do zwiek-
szenia ilosci materiatu usunietego w jednostce czasu,
przy jednoczesnym zmniejszeniu sity skrawania w kie-
runku posuwu. W tym celu wypracowano nowg geo-
metrie. Promien krawedzi tngcej zwiekszono do te-
go stopnia, ze zmniejszeniu ulegt kat przystawienia,
a takze sita skrawania w kierunku posuwu. Mimo ze
zmniejszeniu ulegta rowniez gtebokos¢ skrawania,
mozliwe byto znaczne zwiekszenie ilosci materiatu
usunietego w jednostce czasu, dzieki wiekszemu po-
suwowi na zab.

Rys. 3. Poréwnanie plytek XOKX
ze standardowymi ptytkami okra-
gtymi przy obrébce stali i zeliwa

Przedstawione osiggniecie stato sie punktem wyj-
$cia, a w zasadzie warunkiem do nastepnego etapu —
zmniejszenia wptywéw statycznych i dynamicznych
obcigzen w celu zapewnienia wiasciwej jakosci obréb-
ki. Poprzez rozmieszczenie ptytek w réznych miejs-
cach otrzymano kroétkie, grube widry zamiast diugich
i cienkich (jak do tej pory). Dzieki temu proces skrawa-
nia ulegt stabilizacji; zamkneto to drugi etap rozwoju
nowej technologii.
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Przedstawione na targach Euromold MultiEdge 4X,
jak i ptytki XOKX znajdujg zastosowanie w gtowicy
FCT 45 juz od srednicy 52 mm. W przypadku duzych
srednic (az do 500 mm) stosuje sie system kaset
MultiMill.

Dzieki nowej geometrii ptytek MultiEdge 4X mozliwa
jest optymalizacja frezéw, np. frezy z podziatem war-
stwy skrawanej. Przyktadowo, gtowica z parzystg licz-
ba ptytek MultiEdge 4X, dozbrojona ptytkami okrag-
tymi, znajduje zastosowanie zwtaszcza w przypadku
niestabilnych warunkéw pracy, np. przy znacznym

wysiegu freza. Dzigki temu zapewniony jest spokojny
przebieg procesu i wystepujg mniejsze wibracje nawet
w przypadku podwojenia dosuwu osiowego (w po-
réwnaniu z frezem uzbrojonym wytgcznie w plytki
okragte).

Stosowanie nowego freza zaleca sie wszedzie tam,
gdzie konieczne jest osiggniecie wysokiej wydajnosci
objetosciowej, czyli usuniecie w krotkim czasie mate-
rialu o znacznej objetosci. Dotyczy to gtéwnie obrébki
form i wykrojnikdw, ale i szeroko rozumianej budowy
maszyn.

JEDEN PARTNER — SZESC UZNANYCH MAREK

Gdy szesciu dobrze znanych i odnoszacych sukcesy specjalistow taczy sie, skutek moze by¢ tylko jeden: synergia poprzez
réznorodno$c; oznacza to skupienie w jednej rece wiekszych kompetencji i mozliwosci podjecia wtasciwej decyzji.
W tym celu powstata LMT — Leitz Metalworking Technology Group sktadajgca sie z firm:

BELIN ¢ BILZ e« BOEHLERIT ® FETTE  KIENINGER ¢ ONSRUD

Dzieki temu, ze potaczono know-how, oferujemy zawsze wtasciwe narzedzia, takze do kompleksowych operacji obrébki
skrawaniem, od producentéw — ustugodawcéw z jednej reki. Uzyskane korzysci to:

v mniej kontaktow,

v/ oszczednos¢ czasu,

v/ nizsze koszty.

www.LMT-tools.com
www.Imt-polska.pl
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LMT Boehlerit Polska

ul. Wysogotowska 9, 62-081 Przezmierowo
tel. 06162320 19; fax 06162320 14; Imt@Imt-polska.pl

www.silmex.pl

L]

Miedzynarodowe Targi Przemystu
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Patronat honorowy: Wspéipraca

medialna:

Podczas targow SILMEX 2007
bedq Panstwo mogli korzystaé z:

13 tys. m kw. powierzchni targowej

w nowoczesnym klimatyzowanym pawilonie,
wyposazonym we wszystkie potrzebne
Wystawcom media

25 tys. m kw. zewnetrznego terenu
wystawienniczego

f qf e parkingdw na ponad 700 samochoddw
) e sal konferencyjnych od 30 do 400 osdb,
\0 z mozllwosciq dowolne] aranzacli

Nasz dodatkowy atut
to doskonata lokalizacja i tatwy dojazd

. nning Coal Age | mehanil
wervng “erergial transport (napedy ==
5%%] E Pneumatyka Emkv;

www.kolporterexpo.pl www.exposilesia.pl

Organizator: Miejsce targéw:
i ____EXPO expo silesia
KOLPORTER Sosnowiec, ul. Braci Mieroszewskich 124

Kontakt SILMEX 2007:

Malgorzata Sosna, tel. 032 78 87 511, kom. 510 031 690
Robert Torka, tel. 032 78 87 512, kom. 510 031 697
fax 032 78 87 526, e-mail: siimex@kolporter.com.pl




