$0% IMPLEMENTS

ULTRA PRECYZYJNE
OPRAWKI MAX | MAX-Q

Tolerancja wykonania:
* ATS - Nagjgorsze dopuszczalne wykonanie
** AT4 - Dopuszczalna do standardowych obrabiarek
*** AT3 - Standardowe wykonanie

**** AT2 - Wykonanie blisko wzorcowego

***** ATl - Wzorcowe wykonanie




$0% IMPLEMENTS KLASA WYKONANIA

Klasa wykonania standardowych Klasa wykonania ultra precyzyjnych stozkow MAX-Q:
uchwytow:
AT2
AT3 o Wydtuza zywotnosé wrzeciona
* Zwigkszone zuzycie wrzeciond o Zwieksza doktadnosé wykonania
* Zmniejsza doktadnosc e Zmniejsza koszty maszynowe
wykonania o Zmniejsza konkurencyjnosé
* [wigksza koszty maszynowe o Zwiekszenie powierzchni styku do 95%
* Zwieksza konkurencyjnosc miedzy oprawkq i wrzecionem.

Bicie 0,002 [mm]

o /wieksza precyzyjnosc obrobki

e Lepsza jakosSc powierzchni obrabiane;
e Wydtuza zywotnosC narzedszi

e Skraca cykl obrobczy




$0% IMPLEMENTS NA CZYM POLEGA ZASADA DIZIALANIA MAX | MAX-Q

* Przerwa pomiedzy uchwytem a frzpieniem zostata wyeliminowana poprzez
konstrukcje podwaojnej powierzchni styku.
« Dla wrzecion z opcjg podwojnego kontakiu, oferujemy specjalnie

spasowany stozek MAX.
« Dla zwyktych wrzecion, oferujemy stozek z dopasowanym pierscieniem
dystansowym (dopasowywane specjalnie do wrzeciona)




$0% IMPLEMENTS MAX & MAX-Q

« Seria MAX - dedykowana dla wrzecion z opcjg podwojnego kontaktu,
dotyczy oprawek ze stozkiem BT 1 SK.

« Seria MAX - Q jest zalecana dla wszystkich istniejgcych typow wrzecion,
zapewniajgc maksymalny obszar obrobki.

Niezaleznie od rodzaju posiadanego wrzecionaq, istnieje
mozliwos¢ uzyskania maksymalnej doktadnosci.

Contact

Without Space




$0% IMPLEMENTS WYWAZENIE

W przemysle stopien wywazenia okreslany jest za
pomocg wspotczynnika G (klasa jakosci wywazenia),
obliczanego zgodnie z normg ISO 1940/1.

U=mxr

U — wywazenie [gmm]
m — waga [kg]
r — przemieszczenie srodka ciezkosci [um]




$0% IMPLEMENTS WYWAZENIE

Polega ono na dgzeniu do uzyskania poprawnego
rozktadu masy, tak by niewywazone sity byty jak najnizsze.
Wywazenie mozliwe jest tylko do pewnego stopnia. Nawet
po doktadnym wywazeniu, mozna zaobserwowac pewne sity
resztkowe. Im wieksza masa wywazanej czesci, tym wieksze
jest dopuszczalne niewywazenie resztkowe, zapewnigjgce
prawidtowq prace.

KLASA WYWAZENIA

Brak wywazenia moze prowadzi¢ do powstanio OPRAWEK
znacznych sit odsrodkowych prowadzgcych do: ULTRAPRECYZYJNYCH
« Pogorszenia sie doktadnosci i jakosci TIZ

« /mniejszenia sie trwatosci narzedzi

« /mniejszenia sie trwatosci tozysk tocznych wrzeciona
obrabiarki

« /wiekszenia natezenia hatasu na stanowisku pracy
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$0% IMPLEMENTS BICIE PROMIENIOWE

Bicie promieniowe uktadow MAX i MAX-Q miesci sie w przedziale
od 3-10 mikronow (mierzone na koncu narzedzia), wartosc bicia jest
zalezna od dtugosci uchwytu jak i samego narzedzia. Dla oprawek o
dtugosci przekraczajgcej 160 [mm] polecamy zastosowanie uchwytow z

SSHIRINIZINIIRG

Gdy wartosc¢ bicia wzrasta o 0.01 [mm], trwatos¢ narzedzia spada
o 50%. Dlatego niezwykle wazne jest utrzymanie bicia promieniowego na

jak najnizszym poziomie.




$0% IMPLEMENTS OPRAWKI

« Podwojny kontakt, znacznie zwieksza sztywnosc i precyzyjnosc oprawki.
Przektada sie to na poprawe doktadnosc i jakosci powierzchni przy
obrobce szybkosciowe.

« Uchwyty z seriit MAX-Q sg kompatybilne ze wszystkimi rodzajami wrzecion.
Pozwala 1o na unikniecie kosztowne] inwestycji w wrzeciona z opcjq
podwojnego kontaktu.




$0% IMPLEMENTS OPRAWKI

« Sztywnos¢ uchwytow MAX i MAX - Q przyczynia sie do zmniejszenia bicia
promieniowego oraz znacznej poprawy wywarzenia. Stosowanie
podwojnego kontaktu powoduje wydtuzenie zywotnosci narzedzia |
zmniejszenie kosztow narzedziowych przy wyzszej produktywnosci.

« Uchwyty MAX i MAX-Q dzieki opcji podwojnego kontaktu wykazujg
zmniejszone tarcie stozka uchwytu we wrzecionie, co wydtuza zywotnosc
wrzeciona.




$0% IMPLEMENTS OPRAWKI

« Uchwyty MAX i MAX-Q redukujg wibracje. Sam proces obrobki
przebiega stabilnie;.

« Podczas duzych predkosci obrotowych standardowy uchwyt pod
wptywem sit odsrodkowych moze zablokowac sie we wrzecionie.
Uchwyty MAX i MAX-Q dzieki podwojnemu kontaktowi eliminujg ten
problem.




8% IMPLEMENTS OBNIZENIE KOSZTOW

OSZCZEDNOSCI Z UCHWYTAMI MAX | MAX-Q!!

/mniejszone zuzycie narzedzi przektada sie na ' /H
: []

o[l

spadek zapotrzebowania na frezy.

Nizsze zuzycie wrzeciona oraz
oprzyrzgdowania. Obnizone koszty zwigzane z remontami.

Skrocony cykl obréobczy. Podwyzszenie
parametrow pozwoli na obrobke wiekszej ilosci czesci w
krotszym czasie.

/wiekszenie wydajnosci i jakosci
powierzchni obrabianej. Mozliwe wykluczenie dodatkowych
zabiegow technologicznych.




BARDZO WYSOKA JAKOSC ELEMENTOW

INFINITY

SYSTEM MODULOWY

KLASA DOKLADNOSCI WYWAZENIA - G1.0
(STANDARDOWE UCHWYTY WYSOKIEJ JAKOSCI - G2.5)

BICIE OSIOWE NA POZIOMIE 0.003 [MM]
(STANDARDOWE UCHWYTY - PONAD 20 MIKRONOW)

TOLERANCJA WYKONANIA STOZKA - AT2, BLISKIE WZORCOWEMU
(STANDARDOWE UCHWYTY - AT3)




MODULOWA BUDOWA

$0% IMPLEMENTS

Przedtuzka weldon wymienna na:
Przedtuzke z tulejg zaciskowq,
Przedtuzke do frezow z gwintem,
Przedtuzke do obrdobki szybkosciowej,
Przedtuzke termokurczliwg oraz wiecej.

Przedluzka bazowa

. Uchwy bazowy BT 40 wymienny na:
BT30, BT50, SK30, SK40, SK50,

Uchwy bazowy BT 40 HSK63A, HSK100A

wymienny na:
BT30, BT50, SK30, SK40,
SK&0, HSK63A, HSKTO0A
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Jak pokazuje diagram,
uzytkownicy mogq podtgczyc
uchwyt przedtuzkg ze
standardowq tulejkg ER lub frez
walcowo-czotowy, zmieniajgc
tylko przedtuzke, bez
koniecznosci wyciggania
uchwytu z wrzeciona. Istnieje
wiele wariantow, ktore mozna
uzyskac za pomocg roznych
przedtuzek. Szeroki wybor
rozmiarow przedtuzek pozwala
na zaspokojenie wszelkich
poftrzeb.




$0% IMPLEMENTS ZALETY UKLADU INFINITY

« Dowolna kombinacja ustawien
pozwala na dobranie idealng|
dtugosci narzedzia. Wykluczenie
stosowania SpenglﬂYCh bardzo STANDARDOWE OPRAWKI
drogich oprawek. Ograniczenie :
kosztow wdrozeniowych.

« Bicie uchwytow Infinity wacha sie w
granicach ~3 mikrondw, bicie
standardowych oprawek czesto
przekracza 20 mikronow.
/mniejszajgc koszty produkci.

. 7ywotnos¢ narzedzia zwieksza sie
nawet 10 krotnie wzgledem zwyktych
narzedzil!ll

DRGANIA - OBROBKA NIESTABILNA




$0% IMPLEMENTS ZALETY UKLADU INFINITY

» Stosowanie standardowych
przedtuzek powoduje wzrost bicia
osiowego. Uchwyty Infinity nie
nawarstwiajg problemu biciq, STANDARDOWE OPRAWKI
poniewaz zachowujq sie jak ‘
narzedzie monolityczne.

« Waga uchwytow Infinity jest duzo
mniejsza niz w przypadku
standardowych oprawek. Mniejsza
masa narzedzia wydtuza zywotnosc
catego uktadu napedowego.
Mniejsze zapotrzebowanie na moc.
MozliwosC stosowania na mniejszych
obrabiarkach.

DRGANIA - OBROBKA NIESTABILNA
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Seria Infinity dodatkowo wyposazona jest w specjalnie zaprojektowane
odwrotnie montowane tulejki ER. Tradycyjne mocowanie skutkuje niewystarczajgcq
sitg zacisku pod zwiekszonymi obcigzeniami. Zmieniona geometria tulejek, skutkuje
mniejszym wysunieciem narzedzia. Frezy sg mnie] podatne na czynniki wewnetrzne.
Konstrukcja tego typu zwieksza powierzchnie kontaktu narzedzia z uchwytem,
zmniejszajgc wptywy sit zewnetrznych. Tak wiec precyzja obrobki znaczgco wzrasta.




§f% MPLEMENTS  POROWNANIE INV-ER ZE STANDARDOWYM MOCOWANIEM ER

bicie: 3 [um] bicie: 7/ — 20 [um] (+ bicie tulejek ~0,002
sita zacisku: do 200 Nm [mm])

wywazenie: G1.0 do 20000 [obr/min] sita zacisku: do 140 Nm
wywazenie: standardowe G 6,3 do

Mozliwosc stosowania oprawek INV- 150000br
ER do 40 000 [obr/min]

1

| i
7 X mniejsze bicie <= F
40% wieksza sita zacisku A |
Wywazenie lepsze o dwie klasy > ey = 5

2 2 x wieksza predkoéé¢ obrotowa
2 x wiekszy posuw



gEmvpLEMENTs  SPECJALNE MOCOWANIE INV-ER

Tylko czesc robocza freza wystaje z oprawki, poprawiajgc stabilnosc |
precyzje. Mozliwe zwiekszenie parametrow skrawania w celu zwiekszenia
efektywnosci pracy.




Podwyzszone bezpieczenstwo pracy. Mnigjsza masa elementow oraz
bardzo doktadne wywazenie elementow powodujg pewnosc i stabilnosc

poracy.




4% IMPLEMENTS ULTRAPRECYZYJNE WYKONANIE

Jakos¢ wykonania oraz parametry techniczne uchwytow Infinity
pozwalajg na wydtuzenie zywotnosci narzedzi weglikowych nawet X 101!

3 mikrony




$evpievens  ULTRAPRECYZYJNA OBROBKA

ldealna dtugosc oraz gabaryty przedtuzek sg kluczem do precyzyjne]
obrobki szybkosciowej. Wybieraj optymalng dtugosc oraz srednice
z szerokie] gamy produkiow.




$0% IMPLEMENTS MALE GABARYTY

Mate gabaryty przedtuzek pozwalajg na obrobke trudno dostepnych
miejsc. Obrobka na obrabiarkach 5-Osiowych czy form wiryskowych juz
nie bedzie problemem.
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WYMIENNOSC

W jednej przedtuzce serii INFINITY moze byc
zastosowany kazdego rodzaju frzpien.

WIELOFUNKCYJNOSC

Zastosowanie w uchwytach ER, Weldon, SMA,
MCA, ...i wielu innych.

DOSTOSOWANIE DLUGOSCI

Opcjonalna dtugos¢ przedtuzek pozwala
stosowac wtasne wariacje zastosowania.

WZIMOCNIONA SitA MOCOWANIA

Lapewnia wiekszy kontakt powierzchni przy
potgczeniu nakretki z tulejg oraz wiekszqg site
tarcia niz fradycyjnie.

DOSTEPNE PRZY PODWOJNE)
PLASZCZYZNIE STYKU

Polepszenie precyzji oraz jakosci obrobki.




8% IMPLEMENTS OBNIZENIE KOSZTOW

OSZCZEDNOSCI Z UKLADEM INFINITY!!!

/mniejszone zapotrzebowanie na frezy. /H
5 []

o[l

Iwiekszona zywotnosc frezow.

Nizsze zuzycie wrzeciona oraz
oprzyrzgdowania. Tanszy serwis oraz ewentualne remonty.

Brak koniecznosci kupna bardzo drogich
specjalistycznych uchwytow. Modutowa budowa pozwala na
dowolne ustawienia narzedzia.

/wiekszenie wydajnosci i doktadnosci
produkciji. Podwyzszenie parametrow pozwoli na obrobke
wiekszej ilosci czesci w krotszym czasie.




