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Narzedzia do frezowania czesci spawanych

TECHNOLOGIA
PRODUKCIJI
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KLUCZOWE CECHY: AM-EBT- AM-CRE

@ Typ kulowy (AM-EBT)

@ Typ z promieniem (AM-CRE)

o Frezowanie detali wykonanych
przy uzyciu technologii
przyrostowej

Powtoka Durorey



TECHNOLOGIA PRZYROSTOWA

Co to jest technologia przyrostowa ?

W przeciwienstwie do obrébki standardowej, w ktorej czesci sg
wytwarzane poprzez usuwanie naddatku materiatu, technologia
przyrostowa stuzy do naktadania warstwy materiatu

w celu wytworzenia detalu- jest to proces podobny do druku 3D.
Wykorzystujac dane 3D, tatwy do uzyskania jest szybki proces
produkcji oraz niskie koszty
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Odpowiedni do frezowania elementow spawanych

DRUKOWANIE LASEREM 3D PROCES FREZOWANIA
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Nazwa technologia przyrostowa zostata ustanowiona przez American Society for Testing and Materials (ASTM) w 2009 roku.

POWLOKA DUROREY

Swietna wytrzymatosé¢ , bardzo dobre odprowadzenie ciepta dzieki powtoce DUROREY

Warstwa z doskonata odpornoscia cieplng i ultra cienka nano powtoka zapewniaja doskonata wytrzymatosc przy
zachowaniu wysokiej odpornosci cieplnej i sciernej. Dodatkowo hamuje powstawanie odpryskiwow i wykruszen nawet
przy obrébce mateiratéw o wysokiej twardosci i osigga wysoka zywotnosc

Struktura powloki

. Struktura L. Temperatura Odpornosc
Kolor Powtoki . Twardos¢ p L. p
Powloki Utleniania Cieplna
Nano )
Ciemno szara ) Warstwa Odporna Na Ciepto
wielowarstwowa 41 1.300 *
Powtoka )
Ultra Cienka Powtoka Nano
Sita » ChroPowatos:c Odpon:no'sc na Odpornosc¢ Trwalodé Warstwa Wzmacniajaca Prayczepnoéé
Przyczepnosci Powierzchni zuzycie na narosty
Materiat Bazowy
® O * ® ® O 5 ® - x%
Zadowalajacy  Najlepszy




AM-CRE
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= Frez weglikowy z powtoka Durorey
= Przeznaczony do trudnych aplikacji, réwniez spawdw zgrzewanych

= 6-8 ostrzy
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AM-EBT
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= Frez weglikowy z powtoka Durorey
= Przeznaczony do trudnych aplikacji, réwniez spawdw zgrzewanych

= 3 ostrzy
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WARUNKI OBROBKI

Wysoka trwatos¢ narzedzia nawet przy frezowaniu czesci
spawanych przy znacznej gtebokosci obrébki

. 2-ostrzowy frez kulowy
Narzedzie AM-EBT R6X12 do utwardzanych materiatow
Materiat
Obrabiany BK-660R
Metoda . Obrdébka Liniowa
Frezowania
Predkos¢ Obrébki 37 m/min (1.000 min™)

1.000 mm/min 666 mm/min
Posuw (0,33 mm/t) (0,33 mm/t)
Glebokosé ap=3 mm
skrawania ae=0,5mm
Chtodziwo Podmuch Powietrza
Maszyna Pionowe Centrum Obrébcze
Dtugosé skrawania (m)
5 10 15 20 25
\ \ \ \ \
2 ostrzowy
frez kulowy do 0,7m  Ztamanie
utwardzanych
materiatéw

AM-EBT Po wyfrezowaniu 25m

Mikropeknigcia w srodku

2 ostrzowy frez kulowy do utwardzanych materiatéw
Po wyfrezowaniu 0,7m

Ztamanie

Przyklad frezowania w Stopach Stellitu

Narzedzie AM-CRE @8XR2 (6FL)
Materiat .
Sl Stellit (48HRC)
retoda . Obrébka po konturze
rezowania
Predkos¢ Obrébki 50 m/min (2.000 min™)
600 mm/min

L (0,05 mm/t)
Glebokos¢ ap=0,5mm
skrawania ae=0,5mm
Chtodziwo Podmuch Powietrza
Maszyna Pionowe Centrum Obrébcze

Dtugos¢ skrawania (m)

5‘0 1?0 15‘0 2?0
AM_CRE _ ﬁgf'}\,’]callene
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AM-EBT

Typ Kulowy
Stal Wstepnie . Stopy
Utwardzana « Elalllaronan: Stal Nierdzewna Na bazie Kobaltu i Chromu Sy Stopy na bazie Niklu
Stale| ﬂngtgévane ~65HRC <200HB (Stellit) Py (inconel 718)
Ve 50~70m/min 40~60m/min 60~80m/min 50~70m/min 40~60m/min 20~40m/min
o s F s F s F s P s F s F
(min) (mm/min) (min-1) (mm/min) (min-1) (mm/min) (min) (mm/min) (min) (mm/min) (min-) (mm/min)
3 3.200 960 2.700 800 3.700 1.120 3.200 960 2.700 800 1.600 480
4 2.400 860 2.000 720 2.800 1.000 2.400 860 2.000 720 1.200 430
5 1.900 860 1.600 720 2.200 1.000 1.900 860 1.600 720 960 430
6 1.600 960 1.300 800 1.900 1.120 1.600 960 1.300 800 800 480
8 1.200 790 1.000 660 1.400 920 1.200 790 1.000 660 600 390
10 1.000 720 800 600 1.100 840 1.000 720 800 600 480 360
. Dc ap pf
Glieboko?c R<6  |Max:0,15D| 005D
skrawania 8<R |Max3mm|
1.To narzedzie jest zalecane do obrdbki zgrubnej dla technologii przyrostowej oraz powierzchni wnek form.
2.Prosze uzywac maszyn i chwytow, ktore sa sztywne i bardzo dokfadne.
3.Wymienione powyzej wartosci stuzg jako odniesienie.Dostosuj warunki obrébki do odpowiednich okolicznosci.
4.0dpowiednio dostosuj predkos¢, posuw i gtebokosc skrawania, gdy wysieg jest dtuzszy niz standardowy.
5.Uzyj wiasciwego ptynu o wysokich wiasciwosciach przeciwzapalnych
6.Podczas frezowania na sucho, usuwaj widry za pomocg podmuchéw powietrza
w celu zapobiegania ich gromadzeniu.
7.Podczas obrébki stali nierdzewnej, stopu na bazie kobaltu i chromu, tytanu i niklu stosowac rozpuszczalny w wodzie ptyn chtodzacy.
8.Bicie narzedzia powinno by¢ ograniczone do minimum, zeby zachowac¢ maksymalng doktadnosc.
9.Gdy sita skrawania zmienia sie przy naroznikach, odpowiednio zmniejsz predko$¢ skrawania.
AM-CRE
Typ Promieniowy
-~ Stal Wstepnie . Stopy
Utwardzana » Etlliaienan: Stal Nierdzewna Na bazie Kobaltu i Chromu Sty Stopy na bazie Niklu
Staleﬂjgﬁtﬁgane ~65HRC <200HB (Stellit) Py (Inconel 718)
Ve 50~70m/min 40~60m/min 60~80m/min 50~70m/min 40~60m/min 20~40m/min
S F S F F S F S F
2 (min-1) (mm/min) (minT) (mm/min) (minT) (mm/min) (min-T) (mm/min) (min-1) (mm/min) (minT) (mm/min)
6xR1,5 3.200 960 2.700 800 3.700 1.120 3.200 960 2.700 800 1.600 480
8xR2 2.400 720 2.000 600 2.800 840 2.400 720 2.000 600 1.200 360
10xR2 1.900 920 1.600 760 2.200 1.070 1.900 920 1.600 760 960 460
12xR2 1.600 1.270 1.300 1.060 1.900 1.490 1.600 1.270 1.300 1.060 800 640
16xR3 1.200 1.430 1.000 1.190 1.400 1.670 1.200 1.430 1.000 1.190 600 720
20xR3 1.000 1.530 800 1.270 1.100 1.780 1.000 1.530 800 1.270 480 760
Glebokos¢ | e [ ap |
skrawania

1.To narzedzie jest zalecane do obrébki zgrubnej dla technologii przyrostowej oraz powierzchni wnek form.
2.Prosze uzywac maszyn i chwytow, ktore sa sztywne i bardzo dokfadne.

3.Wymienione powyzej warto$ci stuza jako odniesienie. Dostosuj warunki obrobki do odpowiednich okolicznosci.
4.Zmniejsz predkos¢ posuwu, gdy gtebokos$¢ skrawania jest wieksza niz zalecana.

5.0dpowiednio dostosuj predkosc¢, posuw i gtebokosc skrawania, gdy wysieg jest diuzszy niz standardowy.

6.Uzyj whasciwego ptynu o wysokich wiasciwosciach przeciwzapalnych

7.Podczas frezowania na sucho, usuwaj widry za pomocg podmuchéw powietrza

w celu zapobiegania ich gromadzeniu.

8.Podczas obrobki stali nierdzewnej, stopu na bazie kobaltu i chromu, tytanu i niklu stosowac rozpuszczalny w wodzie ptyn chtodzacy.
9.Bicie narzedzia powinno by¢ ograniczone do minimum, zeby zachowa¢ maksymalng doktadnosc.

10.Gdy sita skrawania zmienia sie przy naroznikach, odpowiednio zmniejsz predkos¢ skrawania.

Frezowanie

Warunki obrobki
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