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MARCOSITA

CENTRUM HANDLU I REMONTU OBRABIAREK

33-100 TARNOW, ul. Budowlana 13 a  Tel./fax: (0-14) 6278-177, 6278-683 ISO 9001
http://www.marcosta.tarnow.pl e-mail: obrabiarki@marcosta.tarnow.pl

PIeY TASNIOWE

» sprzedaz i serwis pit tasmowych
* sprzedaz tasm tnacych do pit tasmowych

» sprzedaz stali gatunkowych - przedstawicielstwo
firmy OBERON na Polske potudniowo-wschodnig

 przerobka pit tarczowych na tasmowe
* remonty pit tasmowych

MEX-180S MEX-916

TABELA SZ2YEHROSE] P12 TASNIOWNGH]

Materiat Oznaczenie Zblizone Szeroko$¢ Podziatka Szybkos¢ cigcia | Wydajnos¢ ciecia Ciecz
ateria AlISI SAE wg. PN ciecia [mm] zebéw [m/min.] [cm?/min.] obrébkowa
<12 8/12 - 6/10 105 45-60
Stale niskoweglowe 10, 15, 12-25 6/10 - 5/8 102 55-75 EMuLGOL
1008-1013 20, 25, 25-75 4/6 - 3/4 100 65-90 EN
(150-175 HB) 512, ST3 75-150 3/4 - 2/3 S5 75-95 1:6,5
> 150 2/3 - 1.4/2.5 90-85 65-85
30, 30T, <12 8/12 - 6/10 80 25-35 EMLLGOL
& i 12-25 6/10 - 5/8 80 30-40
Stale $rednioweglowe 1035-1059 35405."_5-'—' 25-75 4/6 - 3/4 75 40-45 EN
(160-180 HB) Sra. 515 75-150 3/4 - 2/3 65 50-65 1:6,5
, > 150 2/3 - 1.4/2.5 55-60 5-60
< 12 8/12 - 6/10 70 20-30
40, 45T, 12-25 6/10 - 5/8 65 25-40 EMuLGOL
Stale wysokoweglowe 1065-1095 50, 55T, 25-75 4/6 - 3/4 65 35-45 EN
(180-217 HB) 516, ST7 75-150 3/4 - 2/3 60 40-50 1:6,5
> 150 2/3 - 1.4/2.5 40-45 30-45
<12 8/12 - 6/10 75 15-25 EMULKOL
i _ 12-25 6/10 - 5/8 70 20-30
Stale molibdenowo 4142-4150 2o 25-75 4/6 - 3/4 65 3D0-40 EP LuB S
-chromowe  (200-240 HB) 75-150 3/4 - 2/3 65 40-50 1: 4,5
> 150 2/3 - 1.4/2.5 55-60 30-45
<12 8/12 - 6/10 85 20-30
30H EMULKOL
12-25 6/10 - 5/8 80 25-35
Stale chromawe 51402760 2o 25-75 4/6 - 3/4 75 30-40 EP LUB S
(180-210 HB) PRt 75-150 3/4 - 2/3 70 30-45 1:4,5
> 150 2/3 - 1.4/2.5 55-65 25-40
<12 8/12 - 6/10 60 13-20 EMULKOL
45H 12-25 6/10 - 5/8 60 20-30
Stale chromowe 5010 50H 25-75 4/6 - 3/4 55 25-35 EP LUB S
(210-230 HB) NC4 75-150 3/4 - 2/3 50 30-40 1:4,5
> 150 2/3 - 1.4/2.5 35-45 25-30
< 12 8/12 - 6/10 70 6-13
. EMuLKOL
12-25 6/10 - 5/8 65 13-25
S'rale_ narzedziowe do pracy A2 mgg s oo 6 aa e so-50 EP LuB S
nazimno  (217-241 HB) 75-150 3/4 - 2/3 60 20-35 1:4,5
> 150 2/3 - 1.4/2.5 50-55 13-20
<12 8/12 - 6/10 70 20-30
NG7V1 EMULKOL
i 12-25 6/10 - 5/8 65 25-35
STaIg narzedziowe do pracy o0-6 Eg;xi 25-75 4/6 - 3/4 65 30-45 EP LUB S
nazimno  (207-228 HB) 75-150 3/4 - 2/3 55 35-50 1:4,5
NG7v4 > 150 2/3 - 1.4/2.5 40-45 30-45
< 12 8/12 - 6/10 35 6-13
X SK5, - - - EMULKOL
Stale narzedziowe T6 SW7Mo 12-25 6/10 - S/8 35 6-13
25-75 4/6 - 3/4 30 6-19
szybkotngce  (220-293 HB) 8 SW9, SW14, 55 750 3/4 - 2/3 25 6-19 1.4
swis > 150 2/3 - 1.4/2.5 20 6-13 :
<12 8/12 - 6/10 30 6-13
. 309, 210, | H18, 3H13, EMULKOL
Stale odporne na korozje 314, 316, 4H13, 12:25 610 - 58 29 813
217 330 A 25-75 4/6 - 3/4 25 6-13 EP
(160-220 HB) ’ ’ ; 75-150 3/4 - 2/3 20 6-13 1:4
430 1H18NST > 150 2/3 - 1.4/2.5 20 6-13

WYLACZNY DYSTRYBUTOR:  AUTORYZOWANY DEALER: > elektrodrazarki wgtebne i drutowe - produkcija, sprzedaz, serwis, modernizacja, kursy operatoréw
5 > przemystowe znakowarki mikroudarowe i laserowe firmy TECHNIFOR

A @J HEIDENHAIN > sprzedaz obrabiarek nowych i uzywanych, remonty obrabiarek, modernizacje, ustugi produkcyjne

> cyfrowe odczyty potozenia i sterowania CNC - sprzedaz, montaz, serwis

v > sprzedaz stali gatunkowych, narzedzi, wyposazenia i materiatdw eksploatacyjnych do obrabiarek

@ METALEXPORT
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qunowni
Panstwo

ozpoczynajac drugie

dziesieciolecie dzia-

talnosci naszej hurtowni i
wykorzystujgc bogate dos-
wiadczenie na ptaszczyznie
dostaw stali jakosciowych i na-
rzedziowych, postanowiliSmy
powofa¢ do zycia kwartalnik
informacyjno-techniczny "Fo-
rum Narzedziowe Oberon".

Wydawnictwo to zastgpi
dotychczasowy informator, ktd-ry
od kilku lat systematycznie
docierat do naszych Klientow.
Formuta "Forum Narzedziowe-
go" sktada sie z dwdch czesci:
technicznej, ktérej tamy odda-
lismy firmom wyspecjalizowa-
nym m.in. w dostarczaniu
materiatow, narzedzi i obrabia-
rek, a takze czeSci informacyj-
nej, z ktorej to dowiecie sie Pan-
stwo, jakie materiaty mozecie
zakupi¢ w naszej hurtowni.

Zyczymy Panstwu, aby w
2000 roku zyski osiggane przez
Wasze firmy byty znacznie
wyzsze, a czas po$wiecony pra-
cy - krotszy. Wszystko to dzieki
zamieszczonym artykutom i re-
klamom, w ktorych poznacie
nowych kontrahentow, ciekawe
urzadzenia i nowatorskie tech-
nologie.

Uprzejmie informujemy,
ze kolejne numery "Forum Na-
rzedziowego Oberon", do ktére-
go lektury zapraszam, ukazg sie
w maju, sierpniu ilistopadzie tego
roku.

:?i,lrﬁ)ﬁ?\]{‘ ' hov&»Je,

mgr inz. Robert Dyrda

Narzedzia i urzadzenia do obré-
hek i regeneracji form.

Zaktad Technik Obrébki Powierzchni "Marbad" spe-cjalizuje
sie w dostawach materiatéw, narzedzi, urzadzen i
technologii do mechanicznych obrébek powierchni.

Czytaj na stronie 4
Freden Bis.

Regeneracja form i narzedzi.
Techniki mikrospawania.

Problem regeneracji form wtryskowych, do rozdmuchu,
ci$nieniowych, glowic do wyttaczania i innych narzedzi
pojawia sie czesto tam, gdzie drogie narzedzie ulega
uszkodzeniu.

Czytaj na stronie 5

ITA.

Narzedzia skrawajace firmy
FRAISA.

"Jezeli probowates juz wszystkich narzedzi, idz do Freisy" -
takie stwierdzenie przyjeto sie w krajach zachodnich.

Czytaj na stronie 8

Wiasciwy dobér narzedzi frezarskich do wykonania form
oraz matryc wymaga wziecia pod uwage szeregu czyn-
nikdw, jak chociazby rodzaj obrabiarki.

Czytaj na stronie 11

Abplanalp Consulting.
Nie ma cudow ...

Niniejszy artykut o pozornie zagadkowym tytule poswie-
cony jest sytuacji na rynku maszyn do elektrodrazenia.

Czytaj na stronie 13
Abplanalp Consulting.

Wydajnos$c¢ plus precyzja.
Centra ohrohcze firmy Mikron.

Wysokowydajne i precyzyjne frezowanie detali o duzych
gabarytach nie stwarza Zadnego problemu maszyng
VCP/UCP 1000/1350.

Czytaj na stronie 16

IrLlrF\.JMNﬂ.F’!/fﬁ?'LlWI’]

OBERON

. sfrnnuis

Drazarki elektroerozyjne
wgiehne typu compact.
EDMA-20/40

W firmie "Marcosta" opracowano i wdrozono do produkcji
nowy rodzaj drazarek elektroerozyjnych wgtebnych typu
compact- EDMA-20i EDMA-40.

Czytaj na stronie 18

Inowroctaw to "zagtebie drukarskie", gdzie koszt wypro-
dukowania folderu, katalogu, czy ulotki moze by¢ nawet o
50% taniszy, niz winnych miastach Polski...

Czytaj na stronie 20

Stal na formy wtryskowe do
tworzyw sztucznych.

Polskie huty moga wyprodukowaé ponad 700 gatunkow
stali, europejskie kilkakrotnie wiecej. Praktycznie w han-dlu
spotyka sie okoto 100 gatunkéw, z czego 15-20 stosu-je sie
doform do tworzyw sztucznych.

Czytaj na stronie 21

Zakup stali na formy nie musi
byc udreka. Oferta skiadu stali.

Nasz skiad stali gwarantuje materiat na formy, wykrojniki i
tloczniki. Wybierzi zaméw!

Czytaj na stronie 23

Wydawca i Redakcja: Hurtownia Stali Jakosciowej OBERON
88-100 Inowroctaw, ul. Cicha 15
tel./fax (052) 353-39-83 do 85
http:/www.oberon-inowroclaw.z.pl, e-mail: oberon@inowroclaw.z.pl
Redaktor naczelny: mgr inz. Grzegorz Kugler
Sktad i druk: Zbigniew Kalarus, Informator Inowroctawski
tel./fax (052) 352-16-39, kom. (090) 55-12-74, www.informator.kujawy.com.pl
Redakcja nie odpowiada za tres¢ artykutdw sponsorowanych oraz ogtoszen.
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Artykut sponsorowany.

Narzedzia %=

Powierzchni

| Uurzadzenia "

tel. (+48 22) 644 29 45

do Obr’ébek fax (+48 22) 641 08 11
| regeneracji form.

Zak’fad Technik Obrébki Powierzchni MARBAD specjalizuje sie w dostawach materiatow, narzedzi, urzadzen

i technologii do mechanicznych obrobek powierzchni. Dostawy materiatdow i narzedzi scierno-polerskich, a

takze urzgdzen przydatnych do obroébek i regeneracji réznego rodzaju form, matryc, ttocznikow itd. sg
czescig naszej oferty. Bazujgc na wtasnym doswiadczeniu i wtasnej produkcji oraz wspotpracy ze specja-
listycznymi firmami zachodnimi opracowalismy kompleksowy program, ktéry polega na ciggtym posiadaniu na
sktadzie najczesciej potrzebnych materiatéw i narzedzi do obrébek i regeneracji form. Oferowany przez nas
asortyment mozna zestawi¢ w kilku grupach:

--- frezy trzpieniowe z weglikow spiekanych oraz ze stali szybkotngcych

--- frezy grawerskie

--- §ciernice trzpieniowe, ptaskie i ztozonych profilach o spoiwie ceramicznym i zywicznym

--- &ciernice trzpieniowe i ptaskie o spoiwach elastycznych (poliuretanowe, gumowe, kauczukowe, itd.)

--- nasypowe materiaty Scierne (ptétna i papiery, krgzki szybko wymienne, tasmy bezkorncowe, itd.)

--- galanteria scierna ($ciernice listkowe, pierscienie, zwitki, kapturki, gwiazdki, itd.)

--- wiéknina scierno-polerska i narzedzia wtdkninowe (rolki, tasmy bezkohcowe, Sciernice, krgzki szybko
wymienne, itd.)

--- szczotkitechniczne

--- pasty diamentowe i z CBN, pasty polerskie na bazie tlenku glinu, pasty szlifierskie na bazie weglika krzemu i
elektrokorundu

--- no$niki do past $cierno - polerskich postaci trzpieniowek i tarcz polerskich z filcu lub tkanin (np. bawetna,
flanela, itd.)

--- narzedzia diamentowe i z CBN (Sciernice ptaskie, ksztattowe i trzpieniowe; pilniki, obciggacze; wgtebniki do
badan twardosci z atestem GUM; folie; wiertta, itd. )

--- napedy (szlifierki, pilnikarki, itd.) elektryczne i pneumatyczne do ww. narzedzi obrotowych i o ruchu posuwisto -
zwrotnym, w tym urzgdzenia ultradzigekowe

--- urzgdzenia i media do Scierno-strumieniowego oczyszczania form

Niniejsza informacja wytgcznie bardzo ogolnie sygnalizuje o mozliwosciach MARBADu w zakresie
dostaw narzedzi przydatnych do obrébek i regeneracji roznego rodzaju form. W kolejnych numerach
bedziemy prezentowac wybrane pozycje z naszej oferty. Omowimy ich charakterystyki techniczne,
zakresy zastosowan oraz sposoby uzytkowania.

Nasi partnerzy, ktorych jestesmy przedstawicielami na Polske:
855,

Lukf_-_; Naxos-uNioN BE3 CRATEX LESSMANN &5% sanease G ;}

Schisfmimalywe ORAMTEURETEN - WIRE NAWEEES
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Artykut sponsorowany.

I NOVAPAX BB

REGENERACJA FORM
| NARZEDZ

techniki mikrospawania

wych, gtowic do wyttaczania i innych narzedzi pojawia sie czesto

tam, gdzie drogie narzedzie ulega w trakcie uzytkowania drobnemu
uszkodzeniu (zarysowaniu powierzchni formujgcej, ukruszeniu drobnych
fragmentow: mostkéw, zeber, czy tez krawedzi, itp. lub elementéw wypychaczy,
powierzchni suwakow) dyskwalifikujgcemu go z dalszej eksploatacji lub
zdecydowanie pogarszajacemu jako$¢ wyrobow (np. przetryski). Naprawa tego
typu uszkodzen tradycyjnymi metodami spawania jest czesto bardzo ryzykowna
(skrzywienie, odpuszczenie materiatu, niejednolitos¢ spoiny, pekniecia,
zapadniecia i wzery) lub wrecz niemozliwa. Czesto juz na etapie produkcji formy
pojawiajg sie problemy z tytutu btedoéw przy obrébce lub drobnych zmian ksztattu
w formie, ktérych korekcja moze by¢ bardzo kosztowna (wykonanie nowych elementow). Firma NOVAPAX z siedzibg w
Berlinie to specjalista w dziedzinie precyzyjnego polerowania i regeneracji form, ktéry juz od blisko 20 lat rozwija i wprowadza
nowe techniki mikrospawania drobnych ubytkéow form i innych narzedzi. Dzisiaj Novapax, jeden z liderow w tej dziedzine, z
siecig przedstawicielstw na catym swiecie, posiada w swej ofercie mikrospawarki opornosciowe, impulsowe WIG (plazmowe)

Problem regeneracji form wtryskowych, do rozdmuchu, cisnienio-

Spawanie laserowe

orazlaserowe.

Mikrospawarki laserowe
(LRS 50/100/150).

Technika laserowa pozwala na osigg-
niecie najwyzszej jakosci spawu.
Wptyw cieplny energii lasera na spa-
wany materiat (dzigki koputerowo regu-
lowanej, skoncentrowanej wigzce e-
nergii) jest znikomy i nie powoduje ne-
gatywnych zjawisk, typowych przy tra-
dycyjnych metodach spawania
WIG/MIG/MAG (przegrzanie detalu,
zmian skfadu metalu, naprezenia,
wciggniecia materiatu na naprawiane;j
powierzchni, czy innych widocznych
zmian). Urzgdzenia laserowe np. LRS
100 (spawarka pulsacyjna YAG 100W)
znakomicie nadajg sie do precyzyjnych
napraw np drobnych zmian konstruk-
cyjnych formy. Otwarta, ramieniowa
konstrukcja urzgdzenia oraz precyzyj-
na optyka pozwala na naprawe bardzo
matych (réwniez tych trudno dostep-
nych) i wiekszych powierzchni form o
masie maxdo 10 ton.

Mozliwos¢ regeneracji form i narzedzi
wykonanych z aluminium, stali, stopéw
miedzi, tytanu i stali Cr-Ni. Technika
mikrospawania laserowego to na pew-
no przysztos¢ w zakresie regeneracji
form, cho¢ jeszcze mato popularna w
Polsce ( z powodu wysokiej ceny tego
typu urzgdzen). W ramach nasze;j statej
wspotpracy z firmg NOVAPAX mozliwe

jest jednak przeprowadzenie trudnych
napraw technikg laserowg w Berlinie.

BEASTIC

‘_’

FORUM NARZEDZIOWE

Spawanie WIG

T=500°C

14mm od pkt. spawania
L

pkt. spawania
Poréwnanie strefy oddziatywania

cieplnego przy spawaniu tradycyjnym WIG
i laserowym.

Mikrospawarki odpornosciowo-
kondenasatorowe (SPOTRON TZ
100 N / QUICK WELDER SW-808,
ALUTRON 200).

Mikrospawarki opornosciowe dziatajg-
ce na zasadzie wytadowania konden-
satorowego sg stosunkowo przystep-
nymi urzgdzeniami do uzupetniania
niewielkich ubytkoéw, pozwalajgcymi na
wykonanie bezpiecznie i tatwo szyb-
kich napraw form stalowych. Najnow-
szej generacji mikrospawarki
SPOTRON TZ 100N i QUICK
WELDER SW-808 gwarantujg nieza-
wodng prace , umozliwiajg bezpieczng
precyzyjng naprawe nawet najmniej-
szych fragmentéw (np. mostkow,
zeber, rdzeniitp.). Mate wymiary i waga
urzadzen, czynig je tatwo mobilnymi
(np. naprawa form bez demontazu na

OBERON
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wtryskarce) i umozliwiajg prace nawet
przy bardzo duzych formach. Mikro-
spawanie odbywa sie warstwowo,
poprzez zgrzewanie kolejnych warstw
grubosci ok. 0,08 -0,15 mm materiatu
spawajgcego w postaci proszku, folii
stalowej, drutu, waty lub maty stalowe;j.
Dzieki praktycznie sladowemu tylko
wptywowi  termicznemu w miejscu
spawania oraz stosowaniu dobranych
do skfadu i twardosci stali dobrej
jakosci materiatéw , osigga sie wysokg
jakos¢ spawu. Urzgdzenia te sg nie-
ocenione dla narzedziowni i wtryskarni
przy sktadaniu form, likwidaciji przetrys-
kéw iinnych naprawach.

Przyktady napraw mikrospawarkg
opornosciowg /SW 808/.

W nieco odmienny sposob dziata mik-
rospawarka do aluminium ALUTRON
200. Wykorzystana tutaj technika spa-
wania polega na punktowym zgrze-
waniu (kontaktowo w ostonie argonu)
do podtoza energig tuku elektrycz-
nego, powstatego wskutek wytadowa-
nia kondensatorowego, materiatu spa-
wajgcego w postaci aluminiowych
precikéw. Urzadzenie to, jedyne w
swojej klasie, znakomicie nadaje sie do
naprawy matych uszkodzen form,
takich jak np. wypetnianie por, odbu-
dowa ksztaltéow, naktadanie na krawe-
dziach i naroznikach itp., wykonanych
ze stopow aluminium i brgzu berylowe-

HE NOVABPAX

go (narzedzia do matych serii, formy do
gumy, formy odlewnicze itp.). Wszyst-
kie powszechnie uzywane stopy
aluminium i bragzu berylowego mogag
by¢ zastosowane jako materiat wypet-
niajgcy do uszkodzonych miejsc form.
Pewne oddziatywanie cieplne, nieunik-
nione przy typowych metodach spawa-
nia, jest tutaj znikome.

Mikrospawanie aluminium.

Mikrospawarka impulsowa WIG
(WELD PRO SW-9000).

Ta nowa technika WIG jest dobrg
szybka alternatywg do mikrospawania
laserowego przy naprawie tatwo dos-
tepnych miejsc . Wysoka jakos¢ spawu
i zarazem odmienno$¢ w stosunku do
tradycyjnych metod spawania w osto-
nie gazu, wynika z impulsowego trybu
pracy i z mozliwosci precyzyjnego do-
boru parametrow prgdowych i cza-
sowych impulsu (skok prgdowy i war-
tos¢ poczatkowa prgdu dla kazdego
impulsu jest dalece wieksza niz prad
ciggty - zapewniajgc dobre
zespolenie). Odstepy miedzy kolejnymi
impulsami  pozwalajg na ostudzenie
materiatu i zminimalizowanie wptywu
cieplnego. Zakres ustawialnej energii
pradu spa-wania wynosi od 5A do 250A
przy jednoczesnej mozliwosci regulaciji
dtugosci impulsu od 1/1000s do
600/1000s, co pozwala na przeprowa-
dzenie zaréwno precyzyjnych matych
napraw i odbudowy wigkszych po-
wierzchni.

Mozliwos¢ naprawy elementéw form ze
stali narzedziowych, aluminium oraz
stopow miedzi (brazy).
Mikrospawarka impulsowa WIG
WELDPRO SW-9000W (tzw. plazmo-
wa) w kombinacji ze znang mikrospa-
warkg opornosciowg np. SPOTRON
TZ 100N (tutaj wykorzystana pomoc-
niczo do przyczepiania i pozycjonowa-
nia naktadanego materiatu w postaci
drutu), dzieki swoim niewielkim wymia-
rom i tatwosci w obstudze stanowi
optymalne rozwigzanie dla potrzeb i
wysokich wymagan stawianym dzisiaj
zaktadom produkcji formi narzedzi.

| I J 1 |
T Fssgh
linishing  Finishing

Przyktady pracy mikrospawarkg SW-9000.

Przedstawione powyzej tech-
niki i urzgdzenia do mikrospawania wg
programu NOVAPAX zapewniajg
znaczne obnizenie kosztéw regene-
racji ewentualnie zmian ksztattu form i
narzedzi. Prawidtowy dobdr materiatow
spawajacych, odpowiednio do metody
mikrospawania i spawanego materiatu,
gwarantuje bardzo dobrg jako$¢ spa-
wu. A naprawione miejsca mozna bez-
problemowo poddawac dalszej obréb-
ce (elektrodrazenie, szlifowanie, frezo-
wanie, itp., polerowanie, hartowanie
czy galwanizowanie).

Oferujemy serwis, fachowe doradz-
two, ustugi mikrospawania i polero-
wania wysokiej jakosci.

Doprowadzimy Panstwa
forme do dobrej formy...

Przedstawiciel i partner
NOVAPAX w Polsce:

FREDEN BIS s.c.

Zaktad Wdrazania Technologii

Ul. Lelewela 30 , 61-409 POZNAN
TEL./FAX : (061) 8307 537
e-mail: freden-bis@netsystem.poznan.pl
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Minimaster

Program frezéow skladanychg 6+220

System frezéw Minimaster firmy SECO TOOLS AB - Szwecja obejmuje szeroki zakres oprawek ze stali stopowej i wymiennych
koncodwek skrawajacych z weglikéw spiekanych mocowanych na stozku w osi narzedzia. Tworzg one rodzine frezéw trzpieniowych do
zastosowania w roznych operacjach technologicznych, takich jak: kopiowanie, frezowanie kanatkdw, nawiercanie, fazowanie i
zaokraglanie krawedzi, frezowanie wybran.

Oprawki Minimaster wystepuja w réznych odmianach konstrukcyjnych dostosowanych do wymagan technologicznych. Oprawki w wersji
diugiej sq produkowane réwniez z materiatu o duzej gestosci w celu ograniczenia wibracji. Koncowki frezow wykonuije si¢ z rézng
geometrig ostrza i z réznych gatunkéw weglika tak, zeby mozna byto obrabiaC rézne materiaty: metale kolorowe, stal i stal nierdzewna,
zeliwo oraz stale zahartowane do 55 HRC.

Kuliste koncowki Minimaster do kopiowania produkowane sg do obrébek zgrubnej i Sredniodokiadnej oraz wykariczajacej w wersji
normalnej i precyzyjnej z doktadnoscig do 0,02mm.

Ostrza Minimaster produkuje sie z weglikow spiekanych w gatunku niepokrywanym S60M (P30-P45/M30-M45) - gtéwnie do obrdbki
zgrubnej - oraz w gatunkach pokrywanych metodg PVD - T60M (P30-P40) i nowym F30M (P20-P40/M15-M40/K20-K40). Najnowszym
produktem w tym zakresie sg koncdwki Minimaster z ostrzem z regularnego azotku boru CBN20 - do obrébki bardzo twardych materiatow
oraz ostrzem diamentowym PCD - do aluminium, grafitu i kompozytow. Ostrza wykonuije sie o srednicach: 6,8, 10,12, 14,16i20mm.

Seco Tools (Poland) Sp. z o.o. Seco Tools (Poland) Sp. z o.0.
ul. Tamka 49/4 Biuro Techniczne w Gliwicach
00-355 Warszawa - ul. Nowy Swiat 17
tel./fax (0-22) 826 02 50 s Eco - 44-100 Gliwice
e-mail: secotool@medianet.pl tel./fax (0-32) 231 36 61

FORUM NARZEDZIOWE
OBERON

STRONA7



Artykut sponsorowany.

NARZEDZIA
SKRAWAJACE

zwajcarska firma FRAISA od szeregu lat jest liderem
na swiatowym rynku monolitycznych narzedzi

skrawajacych. W krajach zachodnich przyjeto sie
nawet stwierdzenie: "Jezeli probowates juz wszystkich narzedzi
I nic nie skutkuje, idz do Fraisy". Od roku 1999 Fraisa ma swoje
przedstawicielstwo takze w Polsce, dzieki czemu réwniez w
naszym kraju mozemy stuzy¢ Panstwu pomoca przy frezowaniu

i gwintowaniu.

firmie Fraisa. Juz w 1981 Fraisa byla wspoitworcg pierwszego

pokrycia TiN (azotek tytanu) na narzedziach skrawajgcych.
Siedem lat pdzniej opracowata pokrycie TiCN (weglikoazotek tytanu). Mineto
nastepne osiem lat i na rynku pojawito sie kolejne pokrycie - TiAICN
(weglikoazotkoglinek tytanu), ktore oferuje znakomitg odpornos¢ na zuzycie w
wyzszych temperaturach, a ktore po dzi$ dzieh mozna spotkac tylko w programie
produkcyjnym Fraisy. W dziedzinie pokry¢ warto jeszcze wspomnie¢ o zupetnie
nowej technologii pokrywania wprowadzonejw roku 1997. Jest to technologia LTC
(low temperature coating), czyli pokry¢ niskotemperaturowych. Co to daje? Ot6z
standardowo np. stal NC6 pokrywa sie w temperaturze ponad 400°C, czyli
dostownie kilkanascie stopni ponizej temperatury odpuszczania. Minimalny btgd w
procesie powoduje nieodwracalne zmiany w materiale wyjsciowym i w efekcie
wybrakowane narzedzie. Technologia LTC dzieki zastosowaniu bombardowania
jonowego umozliwia pokrywanie juz w temperaturze 160°C, czyli bez
najmniejszego stresu o efekt. Poza tym mozna naktadaé powtoki na stale nie
dajgce sie pokrywa¢ metodg tradycyjng. Warto wspomnie¢, ze FRAISA oferuje
rowniez sprawdziany z tymi wtasnie pokryciami.

Oprocz pokry¢ Fraisa jest autorem catej gamy innowacji w dziedzinie
geometrii narzedzi skrawajgcych i materiatéw, z ktérych sg one produkowane.
Oprécz bowiem tradycyjnej stali szybkotngcej otrzymywanej obecnie prawie
wytgcznie w technologii spiekania proszkow Fraisa produkuje narzedzia z
weglikéw spiekanych, w tym z wiasnej produkcji weglika MG+, ktory jest tzw.
weglikiem ultra drobno-ziarnistym (wielko$¢ ziaren jest jednorodna i wynosi
0,4 um). Jeslidoda¢ do tego pierwszy na swiecie frez z cermetalu wypuszczony na
rynek w roku 1990, to otrzymacie Panstwo obraz w petni uzasadniajgcy smiate
stwierdzenie z poczatku artykutu. W koncu sama nazwa FRAISA (czytaj FREZA)
wskazuje, ze frezowanie to nasza specjalnosc¢.

Oto kilka faktéw, ktore przyczynity sie do powstania takiej opinii o

SPHERICUT

Jest frezem kulistym przezna-

czonym do obrébki w ekstremal-

nych warunkach (trudny materiat
lub/i wysokie szybkosci skrawania).
Produkowany z nowoczesnych drob-
noziarnistych weglikow (Srednia
wielkos¢ 0,4 um), ktére zawierajg uni-
kalny, stopowy materiat wypetniajgcy.
Pozwala to na wytwarzanie niezwykle
ostrych i mocnych krawedzi skrawa-
jacych, dajac w efekcie 3 - 5 razy wie-
kszg trwatos¢ narzedzi. SPHERICUT
dostepny jest z dwoma réznymi
supertwardymi pokryciami:UNICUT-4X
(TIAICN) pozwala uzyska¢ wyjgtkowe
rezultaty dla szerokiego zakresu
zastosowan, zachowujgc sie rownie
wspaniale przy chtodzeniu ptynem,
mgtg i powietrzem. Przy ciggtej
obrobce na sucho polecamy
DURACUT (TiAIN). To pokrycie zostato
zaprojektowane jako ostona przed
wptywem ciepta, zabezpieczajac
krawedz skrawajgcg na znacznie
dtuzszy czas. SPHERICUT zostat
zaprojektowany szczegdlnie do
szybkosciowej obrébki form. Kat
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Kazimierz Pollak

pochylenia krawedzi skrawajgcej (30°)
pozwala na uzyskanie Kkorzystnego
rozktadu sit skrawania, a zerowy kat
natarcia powoduje powstanie niezwyk-
le wytrzymatej krawedzi skrawajgce;.
W punkcie styku narzedzia z przed-
miotem zaprojektowana zostata nowa
"aktywna krawedz skrawajgca", co
pozwala otrzymaé¢ chropowato$¢
znacznie mniejszg niz uzyskiwana
tradycyjnymi frezami kulistymi (Ra =
0,2um). Taka konstrukcja umozliwia
standardowej krawedzi skrawajgcej na
usuniecie gtéwnej partii materiatu a
"aktywna krawedz skrawajgca"
wykonuje obrobke wykanczajaca. Za
to wszystko SPHERICUT zostat w
1999 roku laureatem ztotego medalu
71 Miedzynarodowych Targéw Po-
znanskich.

Michat Wieczorowski

SUPRACUT

Idealne narzedzie do wysokowy-

dajnej obrobki zgrubnej, ktére z

duzym sukcesem konkuruje z
frezami sktadanymi w produkcji form,
oferujgc kilkukrotnie wiekszg wydaj-
nos¢. Nowa wersja Supracut S bazuje
na kilku sprawdzonych elementach:
materiat narzedzia (stal szybkotngca
otrzymywana w technologii spiekania
proszkow) profil NRC i pokrycie Unicut-
4X. Dodatkowo specjalna geometria
narozy i powierzchni czotowej powo-
duje zdecydowane zmniejszenie zu-
zycia narozy. Supracut S jest jedynym
frezem do obrébki zgrubnej, ktory
posiada cztery identycznie zapro-
jektowane naroza. Jest oferowany w
wersji z chtodzeniem wewnetrznym lub
bez.
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FIRMY FRAISA

HX

zmienit filozofie frezowania mo-

nolitycznego. Dawniej moéwito
sie, ze wegliki sg dobre do obrobki
wykanczajgcej, a do obrobki zgrubnej
nalezy wzigé narzedzie ze stali
szybkotngcej. HX otworzyt droge
narzedziom z weglikébw do obrobki
zgrubnej, umozliwiajgc frezowanie
materiatdw o twardosci w zakresie 25
68 HRC. A czyz nie zdarzylo sie
Panstwu stysze¢ o tym jak kto$ wyko-
nujgc forme przypomniat sobie o ko-
niecznosci wykonania jakiegos rowka
dopiero po jej zahartowaniu? Koniec
zmartwien, HX rozwigze ten problem z
usmiechem na twarzy .. no moze

F rez z weglikow spiekanych, ktéry

raczej na powierzchninatarcia.
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NOVOSYS

arzedzie modutowe do obrobki

szybkosciowej, pozwalajgce

potgczy¢ budowe modutowg z
wysokg wydajnoscig frezowania.
Dzieki zastosowaniu wymiennych kon-
cowek koszt narzedzia maleje od 25 do
50% w poréwnaniu z narzedziami w
catosci wykonanymi z weglikow
spiekanych. Uchwyt wykonany ze
specjalnego stopu zwieksza sztywnosc¢
catego ukfadu, a jednoczesnie powo-
duje lepsze ttumienie drgan i odpor-
nos¢ na naprezenia. To wszystko jest
mozliwe rowniez dzigki zastosowaniu
unikalnego systemu mocowania
kohcowek do czesci chwytowej,

zapewniajgcego mikronowg precyzje
obrébki takze przy bardzo wysokich
predkosciach skrawania (do 40.000
obr/min).

POLYTAP-R

Jest gwintownikiem, ktéry moze

by¢ stosowany uniwersalnie do

maszyn CNC z synchronicznym
napedem wrzeciona (R=rigid taping
gwintowanie na sztywno). W tej nowo-
czesnej metodzie obrobki wrzeciono
przejmuje osiowe prowadzenie
narzedzia. Oznacza to, ze geometria
gwintownika moze by¢ bardziej
ukierunkowana na specyfike procesu
obrobki umozliwiajgc gwintowanie réz-
nych materiatbw tym samym narze-
dziem (np. stal konstrukcyjna, stal
nierdzewna, zeliwo, aluminium, itd.).

HSS-PM/F, czyli materiat narzedzia jest
stalg szybkotngcg o podwyzszonej
zawartosci wanadu otrzymywang w
technologii metalurgii proszkéw z
bardzo drobnych ziaren, cechujacg sie
niespotykang wytrzymatoscia.
Pokrycie TiCN zwieksza odpornosc¢ na
Scieranie i pozwala na zastosowanie
wysokich predkos$ci skrawania.

Ciraisa )

EL
:
>
&
B,

SUPRATAP

J est najnowszym dzietem FRAISA

S.A. w dziedzinie gwintowania.

Charakteryzuje sie on podwdéjnym
pokryciem réznym dla powierzchni
przytozenia i natarcia. Wykorzystano
tutaj nowg technologie pokry¢ DSC
(Dual Surface Coating = Pokrycie na
Dwoch Powierzchniach). Powierzchnia
przytozenia oraz czoto gwintownika,
czyli elementy, ktére gtéwnie narazone
$g na zuzycie i szok termiczny pokryte
sg twardg powtokg TiN (ok. 2500 HV).
Jednakze pomimo zalet pokrycie TiN
ma rowniez swoje wady - bardzo Zle
odprowadza ciepto ze strefy
skrawania, co przy gwintowaniu jest
szczegolnie istotne. Dlatego
powierzchnia natarcia, przez ktérg
powinno odbywac sie odebranie ciepta
z wiéra do narzedzia, celem
zachowania korzystnego ksztat-tu
wiora pokryta jest bardzo cienka
powtokg poslizgowg o silnych wtas-
ciwosciach przepuszczania ciepta.
Wszystko to w sposdb znaczny
podnosi bezpieczenstwo procesu
gwintowania oraz powoduje wzrost
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jego wydajnosci, przez mozliwos¢

zastosowania wysokich parametréow
skrawania w porownaniu do stoso-
wanych obecnie narzedzi z pokryciem

Jesli zainteresowalo Panstwa to
krétkie przedstawienie oferowanych
przez nas narzedzi i macie Panstwo
wrazenie, ze moglibysmy poméc w
codziennych problemach obréb-
kowych to serdecznie zapraszamy
do kontaktu.

Wytaczny przedstawiciel
FRAISAS.A. naPolske:

firmy

ITA s.c.
ul. Wzlotowa 5
60-411 Poznan
tel./fax: 0,61 8431060
tel. 0,61 8436344

OBERON



Artykut sponsorowany.

Wysokowydajne narzedzia frezarskie
do form wtryskowych oraz matryc.

wszystkich warunkéw wplywajacych na przebieg procesu. Istotnymi czynnikami majacymi wptyw na

Wlas’ciwy dobér narzedzi frezarskich do wykonywania form oraz matryc wymaga wzigcia pod uwage

ustalenie technologii sg oprécz geometrii narzedzia, rodzaju materialu skrawajacego oraz parametréw
obrébki, rowniez mozliwosci obrabiarki oraz metoda frezowania. Celem frezowania zgrubnego jest usuniecie w
mozliwie krétkim czasie jak najwiekszej objetosci skrawanego materiatlu, natomiast w przypadku obrébki
wykanczajacej najistotniejsze jest uzyskanie wymaganej chropowatosci powierzchni oraz wysokiej doktadnosci
ksztattu. Powyzsze zalozenia powinny by¢é uwzgledniane zaréwno przy konstruowaniu narzedzi, jak i przy ich

doborze.

Wartos¢ obrabianego przedmiotu
wzrasta wraz z kazdym przejsciem
narzedzia. Dlatego, oprécz optymal-
nego doboru narzedzi do kazdego
przejscia, decydujgcy wptyw na koszty
wykonania ma wybdér metody
frezowania. Ze wzgledu na wymagania
jakosciowe dotyczgce obrabianej
powierzchni przy wykonywania form
wtryskowych oraz matryc, dominujgcy
wptyw na koszty ma obrobka
wykanczajaca.

Podczas obrobki zgrubnej obowigzujg
inne zatozenia niz przy obrobce wykan-
czajgcej - zasadniczym celem jest u-
zyskanie jak najwiekszej wydajnosci
skrawania. Potrzebne sg do tego celu
narzedzia spetniajgce dwa - cze$ciowo
wykluczajgce sie - warunki (sztywna
konstrukcja narzedzia oraz wysoko-
pozytywna geometria ostrza). Zwarty,
sztywny korpus przenoszgcy duze sity
skrawania jest niezbedny do stabilnej
pracy, a w potaczeniu z wiasciwym
materiatem skrawajgcym zapewnia
wymagang wydajnos¢ obrobki.

W celu optymalnego wykorzystania
mocy napedu gtéwnego obrabiarki
wskazane jest zastosowanie "podwoj-
nie pozytywnej" geometrii ostrza
(dodatni kat natarcia zaréwno w ptasz-
czyznie osiowej jak i poprzecznej), jed-
noczesnie do skutecznego odprowa-
dzania duzej ilosci wiéréw potrzebne
sg odpowiednio gtebokie "komory ".
Takie zatozenia konstrukcyjne mogg
jednak znacznie osfabi¢ narzedzie i
uniemoz-liwi¢ przeznaczenie
"zaoszczedzone]" - dzieki dodatniej
geometrii ostrza - mocy napedu na
wzrost wydajnosci skrawa-nia.
Idealnym potgczeniem tych dwdch - na
pierwszy rzut oka sprzecznych - wymo-
gow (zwartos¢ budowy oraz tagodne,
"miekkie" skrawanie), sg frezy firmy
FETTE o geometrii TWINCut (rys.1).

W glowicy tej dodatnig geometrie
ostrza, potrzebng do uzyskania matych
sit skrawania, uzyskano poprzez
wykonanie w ptytce skrawajgcej bardzo
gtebokiego rowka wiérowego. Gniazdo
ptytki wymiennej w korpusie ma osiowg
i promieniowg geometrie ujemna,
przez co uzyskuje sie duzg sztywnosc¢
na-rzedzia. Sity skrawania sa
optymalnie przenoszone przez korpus.
Takie ustawienie ptytek w korpusie
gtowicy pozwala na zagtebianie sie
narzedzi w obrabiany material pod
stosunkowo duzym katem, we
wszystkich trzech osiach. Dzigki temu
mozna znacznie zmniejszyé czas
trwania ruchow ustawczych (jatowych),
a wiec skréci¢ czas wykonania.

Innym rozwigzaniem tego zagadnienia
jest narzedzie majg-ce ostrza
dochodzace az do osi symet-rii, dzieki
czemu jest ono zdolne do fre-zowania
wgtebnego (rys.2). Jest to szczegdlnie
przydatne przy wykony-waniu wgskich i
gtebokich "kieszeni".

Przy obrobce wykanczajgcej, celem
nadrzednym nie jest wydajnosc¢
obrobki (jak w przypadku obrébki
zgrubnej, a takze czes$ciowo
poétwykanczajacej), lecz osiggniecie
wysokiej jakosci obro-bionej
powierzchni - czyli uzyskanie
wymaganej dokfadnosci ksztattu oraz
zatozonej chropowatosci powierzchni.
Dlatego narzedzia do obrébki wykan-
czajgcej roznig sie znacznie od

.f" ¥
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Rys. 1 - Frez o geomatrii TWINCut.

Rys. 2 - Frezowanie wgtebne frezem z geometrig TWINCut.
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kosztow wytwarzania rowniez przy
obrobce wykanczajgcej staramy sie
maksymalnie skroci¢ czas obrobki.
Jednakze cel ten uzyskuje sie nie
poprzez zwigkszenie objetosci warstwy
skrawanej usunietej w jednostce czasu
- jak to miato miejsce przy obrébce
zgrubnej, lecz przez zwigkszenie szyb-
kosci skrawania. Dlatego w ostatnich
latach mozna zauwazy¢ szybki rozwoj

i g —
[ ! i S 1

stabilno$¢ obrabiarki, moc napedu
gtdéwnego, zakres obrotdw wrzeciona,
posuwy robocze oraz dynamika stero-
wania. Bardzo istotny jest rodzaj obra-
biarki. Pracujgc na frezarce tréjosiowej
nalezy korzysta¢ z frezéw kulistych,
ktére pozwalajgc na dos¢ dowolng
orientacje narzedzia w stosunku do
obrabianego przedmiotu, umozliwiajg
obrébke powierzchni o bardzo ztozo-
nych ksztattach
przestrzennych.
Jedli mamy jednak
do dyspozycji no-
woczeshg obrabiar-
ke piecioosiowg
(przesuwy w trzech
osiach i obrot do-
okota dwodch osi),

Rys. 3 - Poréwnanie teoretycznej chropowato$ci (mierzonej w kierunku
poprzecznym do kierunku fre-zowania) przy zastosowaniu freza
kulistego oraz freza z zaokrgglonym narozem, przy statym skoku

wierszowania.

T nalezy siegna¢ po
i narzedzia z czotem
ptaskim oraz zao-
krgglonym naro-
zem (np. frezy
VHM firmy FETTE
z serii HSCline
oraz frezy z plytka
wymienng typ

RO

GWV firmy

E |l Noodze: : KIENINGER) lub o
3 7 zedzie: & .

- $rednica D =8 mm o zarysie torusowym
¢ 6l f+-|kat przystawienia = 65° ’ ( np. frez y z
% At {—— ... promien narozar =1 - P’fytkaml Wymien'
g sl .. frez kulisty R = 4 . nymi firmy FETTE
P oraz frezy
g v CBN/PKD typ GTP
Z W firmy KIENIN-
-2 GER). Stosujac
@ takie narzedzia,

b : mozna zwiekszyc¢
o 0,5 1 1.5 2 skok wierszowania,
Chropowatos¢ b,, mm a przez to skrécié

Rys. 4 - Osiggana chropowato$c przy frezowaniu frezem kulistym oraz z

zaokrgglonym narozem.

technologii frezowania z wysokimi
predkosciami skrawania (HSC=high
speed cutting). Nowoczesne obrabiarki
HSC wyposazone sg nie tylko w wyso-
koobrotowe wrzeciona, rownie istotne
sg szybkie napedy posuwoéw osiowych
oraz precyzyjne i szybkie systemy ste-
rowania. Tak wyposazone frezarki
coraz szerzej wkraczajg w obszar, w
ktérym jeszcze niedawno dominowaty
elektrodrgzarki (frezowanie wgtebne,
frezowanie materiatéw utwardzonych).
Do petnego wykorzystania ich wszyst-
kich mozliwosci potrzebne sg odpo-
wiednie narzedzia, z nowymi rozwigza-
niami konstrukcyjnymi, wykonane z
materialdbw zapewniajgcych utrzyma-
nie wysokiej trwatosci ostrza przy wy-
sokich predkosciach skrawania.

Optymalny dobor narzedzia jest mozli-
wy jedynie przy uwzglednieniu warun-
kow obrdébki, na ktéry min. majg wptyw:

czas frezowania
potrzebny do uzys-
kania jakosci po-
wierzchni poréwnywalnej z doktadnos-
cig uzyskang przy obrébce frezem ku-
listym o tej samej $rednicy. Ustawiony
pod odpowiednim katem przystawienia
frez z ptaskim czotem oraz zaokrgglo-
nym narozem znacznie wydajniej obra-
bia ptytkie powierzchnie wkleste niz
odpowiadajgcy mu frez kulisty (rys. 3).

Wysokos¢ chropowatosci R, wynikajg-
ca ze skoku wierszowania jest maksy-
malng chropowato$cig w kierunku po-
przecznym do kierunku frezowania,
jest ona uzalezniona takze od $rednicy
freza, promienia naroza oraz kata przy-
stawienia. Z zatgczonego wykresu (rys.
4) wynika, ze przy frezowaniu frezem z
zaokraglonym narozem uzyskuje sie o
ok. 50% nizszg chropowatos¢ (mierzo-
ng w kierunku poprzecznym do kierun-
ku frezowania) niz przy frezowaniu
frezem kulistym. Aby jednak w petni
wykorzystaé¢ te mozliwosci konieczne

jest posiadanie frezarki umozliwiajgcej
ustawienie narzedzia pod optymalnym
katem w kazdym punkcie obrabianej
powierzchni. W wiekszosci przypad-
kow mozliwe jest to tylko przy wyko-
rzystaniu frezarki piecioosiowe;j.

Ciag dalszy w Oberonie nr 2/2000.

Przedstawiciel w Polsce firm
BHLERIT FETTE KIENINGER

WieVhyik

mgr inz. Maciej Mikotfajewski

BIURO HANDLOWE
Poznan
ul. Wierzbiecice 37a/6
tel./fax 061 833 49 88
tel. 061 833 41 51
tel. kom. 0601 74 82 15

naszej specjalnej ofer-
cie promocyjnej przygo-
towanej pod katem na-

rzedziowni wykonujacych formy
wtryskowe i matryce znajduja sie
nastepujace narzedzia:

1. Nowoczesne, uniwersalne gto-
wice frezarskie TWINCut FCT45
(umozliwiajgce min. planowanie,
frezowanie ksztaltowe, frezowa-
nie wgtebne interpolacja srubo-
wa, zatamywanie krawedzi ...).
Przy zakupie 50 ptytek gtowica
dostarczana jest bezptatnie (ce-
na plytki 1.25 DM na ostrze),

2. Frezy kulowe z weglikéw spie-
kanych oraz spiekow stali szyb-
kotnacych,

3. Frezy czotowe z weglikéw spie-
kanych,

4. Frezy torusowe z ptytkami wy-
miennymi (od d=8),

5. Frezy kulowe z plytkami wy-
miennymi,

6.Frezy kulowe oraz promienio-
we do obrébki HSC (monoli-
tyczne oraz z ptytkami wymien-
nymi),

7. Frezy do obrébki materiatéw u-
twardzonych do ok. 65-70 HRC
(monolityczne oraz z ptytkami
wymiennymi).
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Artykut sponsorowany.

~

Nie ma cudow..

zanowni Panstwo, niniejszy artykut o pozornie zagadkowym tytule

poswiecony jest sytuacji na rynku maszyn do elektrodrazenia. Jezeli

nie sg Panstwo zainteresowani elementarnymi informacjami na temat
drazarekidrazenia proponuje przejs¢ od razu do czesci ostatniej artykutu.
Naszg intencja jest pokazanie mozliwosci maszyn erozyjnych, a zwlaszcza
tych, ktére burza stereotypowe o nich wyobrazenie. Z koniecznosci nie
bedziemy wchodzili w szczegély gtebiej niz wymaga tego zrozumienie tekstu
przez osobe ktéra widziala taka maszyne w pracy, ma podstawowe
wyksztatcenie techniczne i odczuwa pewien niedosyt informacji na ich temat.
Mamy nadzieje, ze wsrod czytelnikOw znajdg sie osoby pragnace zadac
pytania dodatkowe. Chetnie odpowiemy w miare naszych mozliwosci.

Korespondencje prosimy kierowa¢ na adres:

ABPLANALP Consulting
ul. Marconich 11/10
02-954 Warszawa
tel. (022) 858-94-78, 642-66-60
fax (022) 642-50-77
e-mail:
abplanalp@abplanalp.com.pl
charm@abplanalp.com.pl
zb@abplanalp.com.pl

Zachecamy takze do odwiedze-
nia naszej strony internetowej:

http://abplanalp.com.pl

ELEKTRODRAZARKA - CO
TO TAKIEGO?

Najprosciej mozna powie-
dziec, ze jest to maszyna wykorzystu-
jgca do obrébki materiatu zjawisko
elektroerozji. Aby zjawisko to miato
miejsce muszg by¢ spetnione nastepu-
jace warunki:
1.Elektroda i detal obrabiany wykona-
ne z materiatéw przewodzgcych prad.
2.Elektroda musi by¢ oddzielona od
detalu obrabianego dielektrykiem
(np.woda zdejonizowana) czyli ma-

teriatem o bardzo niskiej
przewodnosci.

3.Napiecie miedzy elektrodg i detalem
obrabianym, na tyle wysokie, by wywo-
ta¢ wytworzenie kanatu przewodzg-
cego w dielektryku.

Zjawisko elektroerozji zdefiniowano
pierwszy raz obserwujgc zuzywanie sie
stykdw stycznika zanurzonego w oleju
transformatorowym. Bardzo czesto
jezeli cos na poczatku wyglada bardzo
prosto, jak np. powyzsza definicja, to
kryje sie za tym szereg zdecydowanie
bardziej skomplikowanych pojeé¢ i pro-

ELEKTRODA
| MATERIAL OBRABIANY.

Na elektrody wykorzystuje sie
najczesciej:
1.Miedz - bardzo dobra przewodno$¢
cieplnaielektryczna.
2.Grafit - bardzo dobra przewodnos¢
elektryczna, dobra przewodnos$é¢
cieplna.
3.Miedziowolfram - bardzo dobra prze-
wodnos¢ cieplna i elektryczna, wieksza
od miedzi odpornos¢ na zuzycie w pro-
cesach elektroerozyjnych.
Czy istnieje jednoznaczne wskazanie z
jakiego materiatu elektrody sg najlep-

FORUM NARZEDZIOWE

sze? Ot6z nie ma jednoznacznej odpo-
wiedzi. Kazdy z w/w materiatdbw ma
swojg specyfike i w zaleznosci od tego
co chcemy wykonywaé moze by¢ tym
jedynym (preferowanym).

MASZYNY
ELEKTROEROZYJNE -
KLASYFIKACJA OGOLNA

Zasadniczo mozna wyroznié
trzy typy maszyn:
1.Drazarki wgtebne - elektroda ksztat-
towa odwzorowuje swoj ksztatt w mate-
riale w sposob prosty (wierna kopia po-
wiekszona o warto$¢ szczeliny miedzy
elektrodg a materialem obrabianym)
lub ztozony (elektroda wykonuje dowol-
nie skomplikowane ruchy wigcznie z
obrotem).
2.Wycinarki drutowe - elektrodg jest
drut przewijany miedzy gérna i dolng
gtowicg. Drut to najczesciej mosigdz
lub mosigdz powlekany cynkiem,
nowos$cig sg druty z rdzeniem stalo-
wym.
3.Wiertarki elektroerozyjne wysoko-
wydajne maszyny do wykonywania
Srednio-doktadnych otworéw starto-
wych dla maszyn drutowych, najczes-
ciej w materiatach twardych.

OBERON
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ELEKTRODRAZARKI
WGLEBNE.

W zdecydowanej wiekszosci
przypadkéw maszyna odwzorowuje w
materiale elektrode ksztattowg. W
nowoczesnych maszynach kontroli
podlega od kilkunastu do kilkudzie-
sieciu réznych parametréw pracy. Tak
zawansowany hadzor procesu ma
poméc przede wszystkim w uzyskaniu
zakfadanych rezultatéw tj. ksztaftu i
chropowatosci, ale takze ma zabez-
pieczy¢ przed wystgpieniem zwarcia
miedzy elektroda i detalem. Jak to
osiggngc?

Firma Charmilles Technologies (w
skrécie CT) realizuje to w dwojaki
sposéb. Po pierwsze zatozono, ze aby
sterowa¢ w sposob zadowalajgcy
ruchami elektrody nalezy znac¢ rzeczy-
wiste potozenie elementéw wykonaw-
czych. Na rynku stosowane sg dwa
rozwigzania:

1.Niezalezny od uktadu przeniesienia
napedu system liniatdbw optycznych
(CT standardowo we wszystkich
osiach, inni producenci w niektérych
typach maszyn jako opcja podnoszaca
cene wersji standardowej).

2.Enkoder zainstalowany na jednym z
uktadow wykonawczych (sruba Iub
nakretka). Stosujg go wszyscy poza
CT.

Z punktu widzenia uzytkownika wyboér
systemu pomiarowego powinien byé
potgczony z oceng ekonomiczng
przedsiewziecia. Sprowadza sie to do
prostego pytania, co chcemy i ile pie-
niedzy i w jakim czasie chcemy wydat-
kowac?

Liniaty optyczne, to rozwigzanie droz-
sze od enkodera, jednakze w stosunku
do ceny catkowitej maszyny majgce
niewielki udziat procentowy. Gwaran-
tuje ono kilka korzysci: rzeczywisty
odczyt potozenia elementdéw maszyny
bez wzgledu na stan techniczny
(zuzycie) uktadu S$ruba-nakretka,
zerowe koszty obstugi systemu pomia-
rowego (nie wymaga okresowej stan-
daryzacji). Rozdzielczo$¢ takiego sys-
temu to 0,5 um, co pozwala zadawac
przemieszczenia 1 um.

Enkoder, jak juz to powiedziano, jest
tanszy w zakupie, drozszy w eksplo-
atacji. Moze mie¢ wiekszg rozdziel-
czo$¢ np. 0,1 uym. Poniewaz nie spot-
katem sie z maszyng, ktéra uzys-
kiwataby doktadnosci ksztattu ponizej
1 um, wydaje mi sie , ze rozdzielczosci
uktadu pomiarowego ponizej 0,5 um sg
troche sztukg dla sztuki. Uzytkow-
nikowi zalezy przede wszystkim na
niezawodnosci i wiarygodnosci uktadu
w trakcie wieloletniej eksploatacji przy
relatywnie niskim koszcie obstugi.

Drugg istotng rzeczg dla uzyskiwania
zatozonych rezultatow jest kontrola
samego procesu iskrzenia. Znajgc
wzorcowy ksztatt impulsu badane sg
odchytki od standardu. W maszynach
mniej zawansowanych odbywa sie to
poprzez ustalanie trendéw (kierunkow
zmian) na podstawie przebiegu z kilku
(do dziesieciu) impulséw. Nastepnie
podejmowana jest decyzja o korekcie
niektérych parametréw lub wykonaniu
czynnosci takiej jak np. odskok elek-
trody. W najlepszych rozwigzaniach
(np. Roboform 35) préobkowanie
impulséw ma miejsce dla kazdego z
nich. O stopniu zawansowania takiego
rozwigzania moze swiadczy¢ fakt , ze
czas trwania jednego impulsu, to
srednio kilkanascie do kilkudziesieciu
mikrosekund, w czasie ktérych nas-
tepuje kilkunastokrotne prébkowanie.
Daje to gwarancje unikniecia zwarcia a
ponadto ma wptyw na gtebokosé
warstwy o zmienionej strukturze ( z
reguty obnizone wiasnosci mecha-
niczne). Jak torobigw CT?

Celem jest uzyskanie impulsow o statej
energii wyladowania. Na podstawie
ksztattu przebiegu, znajgc ktéra jego
czes¢ decyduje o energii impulsu,
koryguje sie miedzy innymi jego
catkowity czas trwania. W rezultacie
uzyskujemy impulsy o zmiennej

czestotliwosci ale statej energii. Przez
analogie mozemy powiedzie¢, ze
kopigc w ogrodzie zanurzamy fopate
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zawsze na te samg gtebokosé. Roz-
wigzanie takie gwarantuje wiec statg
grubos$¢ warstwy zmienionej i statg
chropowatos¢ powierzchni. Jesli
chcecie wiedzie¢, co kupujecie - zapy-
tajcie dostawcy, czy generator w ma-
szynie pracuje w oparciu 0 zasade
statej czestotliwosci czy statej energii
wytadowania? Jak mi wiadomo, do tej
pory tylko CT oferuje takie rozwigzanie.
Z ciekawostek, a zarazem nowosci jest
rozwigzanie oferowane przez CT do
drazenia bez przeptukiwania gtebokich
zeber. Klopot polega na trudnych
warunkach ptukania, w konsekwencji
stosowania wiekszych cisnien ptukania
tracimy doktadnos¢ ksztattu. Jezeli za-
niechamy ptukania, to usuwanie pro-
duktéw erozji bedzie odbywac sie tylko
w trakcie odskoku elektrody. Przy
gtebokich zebrach wydtuzy to czas cat-
kowity drgzenia. Zastosowane rozwig-
zanie o nazwie SPAC pozwala zredu-
kowa¢ liczbe catkowitg odskokow
elektrody. Jak to dziata?

Jezeli system kontroli stwierdzi
zblizanie sie do stanu charakterystycz-
nego dla zwarcia (niebezpiecznego),
generowany jest wysokoenergetyczny,
krétkotrwaty (10°s) impuls rozbijajgcy
zanieczyszczenia w miejscu ich nagro-
madzenia. Nie eliminuje to oczywiscie
koniecznosci okresowego odskoku
ele-ktrody, ale znaczgco zmniejsza
czesto-tliwosc takiego ruchu.

ROBOFORM 35
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WYCINARKI DRUTOWE.

Specyfikg maszyn drutowych
jest uniwersalno$¢ narzedzia (drut),
ograniczeniem wykonywanie tylko
powierzchni prostokresinych (skfa-
dajgcych sie prostych). Tematyka
zwigzana z Kkontrolg przemieszczen
jest doktadnie taka sama jak oméwiona
w czesci poswieconej drgzarkom
wgtebnym. Mozna jedynie dodac, ze w
przypadku wycinarek drutowych CT
wdrozono efektywny, dziatajgcy na
trzech poziomach system antyko-
lizyjny. Realizacja jednego z jego
poziomow, opartego o poréwnywanie
potozenia zadanego z rzeczywistym
byta mozliwa tylko dzieki istnieniu
niezaleznego od stanu mechanicznego
uktadu $ruba-nakretka, systemu
pomiarowego (liniatly optyczne). W
konsekwencji wyeliminowano catko-
wicie awarie bedace skutkiem kolizji
(np. za wysoka klema mocujgca). Sam
generator, bedgcy sercem maszyny,
standardowo wyposazony jest w
systemy adaptacyjne, korygujgce jego
nastawy stosownie do zmieniajgcej sie
sytuacji: zmienna czynna dtugosc
drutu, zmienne warunki ptukania,
trudne ksztatty itd. Czego mozna
oczekiwaé od maszyn drutowych?
1.0gromna elastycznos$¢ produkcyjna
ze wzgledu na uzyskiwane ksztatty

sterowanie czteroosiowe umozliwia-
jace np. wyciecie detalu, w ktérym
dowolny ksztatt na powierzchni gérnej
detalu przechodzi w dowolny ksztalt na
powierzchni dolnej. Typowym zastoso-
waniem jest ciggadto do produkc;ji
ksztattownikdw aluminiowych.
2.Gladkosci w najlepszych maszynach
to Ra 0,1 uym. Oczywiscie nalezy
pamieta¢ o tym , ze najwyzsze klasy
gtadkosci uzyskuje sie nie dla dowol-
nych warunkéw. Z reguty dla okreslone;j
wysokosci detalu, matych kgtow ciecia.
3.Doktadno$¢ ksztattu  maszyny z
gornej potki pozwalajg osiggng¢ pole
tolerancji + 2 pym. Pamieta¢ jednak
nalezy, ze réwnie wazng sprawg jak
dokfadno$¢ wymiarowa, jest zacho-
wywanie ksztattéw trudnych, takich jak
mate promienie, ostre naroza. Maszy-
na moze gwarantowa¢ zachowanie
odlegtosci dwdch prostych, rownoczes-
nie nie dajgc sobie rady z wykonaniem
ostrego naroznika (zaokraglenie). Do
rozwigzywania takich probleméw CT
stosuje wyspecjalizowany program
PROFILEXPERT.

4 Warstwa zmieniona. Jezeli generator
gwarantuje stato$¢ energii impulsu,
powinna by¢ funkcjg chropowatosci. W
najlepszych maszynach zdecydowanie
ponizej 2 um.

5.Wydajno$¢ w optymalnych warun-
kach 270-300 mm’ wycietej powierz-

o
e e e e e

chniw petnym materiale.

WIERTARKI
ELEKTROEROZYJNE.

Najmniej doktadne sposrod
maszyn elektroerozyjnych. Istotg pro-
cesu w tych maszynach jest wysoko-
wydajne drgzenie elektrodg rurkowg z
rownoczesnym ttoczeniem przez jej
Srodek pod wysokim cisnieniem (do
100 bar) dielektryka (moze by¢é woda
zdejonizowana). Najmniej dokladne
sposréd maszyn elektroerozyjnych.
Istotg procesu w tych maszynach jest
wysokowydajne drgzenie elektrodg
rurkowg z réwnoczesnym tloczeniem
przez jej srodek pod wysokim cisnie-
niem (do 100 bar) dielektryka (moze
by¢ woda zdejonizowana).

CO SLYCHAC NA RYNKU?

Z roku na rok obserwujemy re-
latywng w stosunku do wartosci tech-
nicznej maszyn obnizke cen. Jest to
proces normalny nie tylko w tej grupie
towarowej. Nawigzujac do tytutu niniej-
szego artykutu uzupetniamy: NIE MA
CUDOW , SA TYLKO LUDZIE NIE
ZNAJACY METODY. Utracita warto$¢
opinia, ze kupno maszyny drazgcej,
obojetnie czy jest to drutéwka czy
maszyna wgtebna, lezy poza zasie-
giem mozliwosci przecietnej firmy. Oto
kilka przyktadow:
1.Maszyna wgtebna, sterowana nume-
rycznie w jednej osi, z odczytem elek-
tronicznym w trzech osiach, mozliwe do
uzyskania Ra 2,5um - cena netto w
EURO od 27.500.
2.Maszyna wgtebna, sterowana nume-
rycznie w trzech osiach, z osig C, zmie-
niaczem narzedzi, cena netto w EURO
0d 77.000
3.Wycinarka drutowa o maksymalnej
wysokosci ciecia 150 mm, pracujgca w
strudze, cena netto w EURO od
80.000.

Przypominam o mozliwosci skorzys-
tania z leasingu. Wycinarka drutowa
przy leasingu 3-letnim kosztuje okoto
8.000 PLN miesiecznie, a rata moze
by¢ wliczona w koszty uzyskania przy-
chodu co umozliwia szybkg amorty-
zacje. Jeszcze raz zachecam do zada-
wania pytah. Praco-
wnicy naszego biura

stuzg pomoca. Jes-

teSmy przedstawi-

cielem Charmilles

Technologies od 17 lat
i mam nadzieje, ze
mozemy by¢ pomocni w
rozwigzywaniu Panstwa proble-

mow.
Piotr Kossakowski
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Wysokowydajne i precyzyjne frezowanie detali o duzych

PIUS precyz

Centra obrobcze firmy Mikron

owoczesne narzedziow-

nie muszg w produkcji

form i innych narzedzi
oferowacC krotkie terminy ich
realizacji. Oznacza to koniecz-
nos¢ obrdbki detali z mozliwie
najwiekszg wydajnoscig w
trakcie frezowania zgrubnego,
jak rowniez wysokg wydajnosc i
precyzje przy frezowaniu wykan-

czajacym. Wszystko to z
gwarancjg wysokiej niezawod-
nosci w ciggu lat pracy oferujg
centra firmy Mikron VCP/UCP
1000/1350. Obroébka w potoze-
niu pionowym, poziomym i uni-
wersalnie. Podstawg dla wyso-
kiej wydajnosci i najwyzszej
dokfadnosci jest stabilna zeliw-
na podstawa maszyny i korpus

maszyny oraz silne napedy.
Duzy rozstaw prowadnic liniowo-
rolkowych i przesuw stotu tylko w
osi X sg receptg na bezwibracyje
wiercenie i frezowanie oraz statg
doktadnos¢ w catym obszarze
obrébczym. Szczegotnie zadzi-
wia zakres przesuwu w OSi
poprzecznej .

Dzieki modutowej budowie maszyna kupiona dzisiaj ma wszystkie mozliwosci
zmian i rozbudowy, ktore przyniesie przysztosc.

VCP 1000 ze stalym stotem i jako opcjg mocowanym na nim aparatem
podziatowym, zintegrowanym stotem obrotowym, lub stotem pochylno-
obrotowym do jednoczesnej obrobki w 5-ciu osiach.

VCP 1350 z wiekszym zakresem przemieszczen w osiach, wiekszg powierz-

chnig stotu i jego obcigzen.

UCP 1000 z automatycznym wrzecionem pion-poziom i stotem pochylno obro-
towym do jednoczesnej obrobki w 5-ciu osiach.
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ch nie stwarza zadne

o problemu maszyn

VCP/UCP 1000/1350.

wierciedlenia frezowanych konturéw.

CP 1000/1350 / UCP 1000

Uniwersalnos¢

Stot pochylno-obrotowy

Stét pochylno-obrotowy o powierzchni
2 800mm daje komfort kompleksowej
obrébki z 5-ciu stron lub jednoczesnej
obrébki 5-cio osiowej detalu w jednym

zamocowaniu.
. 4 4
BN
1

programie firmy Mikron znajdg Panstwo
takze inne maszyny uniwersalne o mniej-
szych zakresach obrobki VCP/UCP600;
VCP/UCP710 oraz cata seria pionowych centréw

obrobczych o zakresie przemieszczen w osi X od
500 do 3000 mm.

- Mozliwe mocowanie kilku detali.

- Bez btedéw przemocowan.

- Tylko jednorazowe bazowanie tetalu

- Precyzyjna obrébka jednoczesnie
w 5-ciu osiach.

VCP/UCP 710

Uniwersalny st6t pochylno-obrotowy MIKRON

ining Technology

O$ obrotowa umieszczona excentrycznie
do osi pochylnej.

- Obrébka duzych detali, takze
w potozeniu pionowym stotu.

- Obrébka od tytu dzieki
duzemu zakresowi pochylenia.

Wysoka doktadno$¢ pozycjonowania przez
enkoder umieszczony bezposrednio na osi.

- Wysoka jako$¢ obrobki jednoczes$nie w 5-ciu osiach.

nos

mbinacji z wrzecionami o obrotach 12'000; 15'000 i 24'000 obr/min. i sterowaniem
denhain zapewnia to uzytkownikowi najwyzszg dynamike obrobki z jednoczesng precyzjg

FORUM NARZEDZIOWE

Artykut sponsorowany.

IKRON

g Technology

4

Detal wykonany na maszynie
VCP 1000/1350 / UCP 1000
Dane VCP 1350

VCP 1350
- Przesuwy: X 1350 mm
Y 900 mm
Z 750 mm

- Cigzar detalu do 1800 kg.

- Stot 1425 x 860 mm.

- NC stét obrotowy & 800 mm.

- Wrzeciono z 12'000 oder 24'000 obr./min.

W sprawach szczegotowych prosimy o kontakt

ABPLANALP Consulting
ul. Marconich 11/10
02-954 Warszawa
tel. (022) 858-94-78, 642-66-60
fax (022) 642-50-77
e-mail:
abplanalp@abplanalp.com.pl
charm@abplanalp.com.pl
zb@abplanalp.com.pl

Zachecamy takze do odwiedzenia naszej strony
internetowej:

http://abplanalp.com.pl
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Artykut sponsorowany.

Drazar

elektroerozyjne wgtebne typu compact
EDMA-20/40

Wfirmie MARCOSTA opracowano i wdrozono do produkcji nowy rodzaj elektroerozyjnych drgzarek wgtebnych typu

compact - EDMA-20 i EDMA-40. W drgzarkach tych zastosowano unikalne rozwigzania konstrukcji mechaniczne;j.

Obrabiarka zostata prawie catkowicie pozbawiona korpusu. Role jego spetniajg boki wanny roboczej wykonane jako
Sciany z Zzeliwa osadzone na sztywnej, zeliwnej ptycie stotu. Byto to mozliwe dzieki zmianie konstrukcji gtowicy narzedziowe;j.
Glowica nie jest juz zamocowana na state do korpusu, jak to miato miejsce w wiekszosci spotykanych obrabiarek, lecz
porusza sie na prowadnicach tocznych znajdujgcych sie na scianach bocznych wanny roboczej, ktére zapewniajg sztywnosc¢
konstrukcji. Obrabiany detal spoczywa natomiast nieruchomo na powierzchni stotu. Pozwolito to umiesci¢ pod stotem
roboczym zbiornik z naftg, pompa i filtrami, a obok wanny znalazto sie jeszcze miejsce na generator i komputer. Dzigki temu
obrabiarka ma konstrukcje zwarta, jednoczesciowg i zajmuje mato miejsca. Jest przyjazna dla Srodowiska i operatora. Brak
przeciekow nafty, gdyz nie posiada wezy zewnetrznych. Zabudowano wycigg oparéw dielektryka. Zmniejszono do minimum
promieniowanie elektromagnetyczne, gdyz obrabiarka nie posiada zewnetrznych kabli doprowadzajgcych prad z generatora
do elektrody. Odchudzona zostata konstrukcja obrabiarki - ok. 70%mniej zeliwa przy nie zmienionej doktadnosci. Wszystkie
elementy obstugi znajdujg sie na przedniej stronie obrabiarki. Drgzarki wykonywane sg w dwoéch wielkosciach: EDMA-20
i EDMA-40, oraz w dwoch odmianach: CNC ze sterowaniem w trzech lub czterech osiach wraz z funkcjami orbitowania i auto-
matycznej zmiany nastawionych parametrow, oraz w wykonaniu konwencjonalnym, bez komputera, z zastosowaniem
odczytéw cyfrowych i z funkcjg drgzenia liniowego w poziomie. Mozliwe jest rowniez wykonanie na zamdwienie obrabiarek o
innych wymiarach i parametrach.

PODSTAWOWE DANE TECHNICZNE OBERABIARKI

EDMA-20

EDMA-40

= Wymiary stolu roboczego

520x=420 mm

520x620 mm

= Wymiary wanny robocze|

B00x600=320 mm

E00=x800=320 mm

= Przesuwy robocze glowicy w osiach X, Y, £

250=200=250 mm

250320250 mm

Wymiary gﬂaa rnylowe maszyny

» Maks. cieZar elektrody 30kg 30 kg

= Maks. cigzar przedmiotu obrabianego E00 kg 700 kg

* Pojemnosc zbiomika nafty 260 | 3s0|

= Waga maszyny 600 kg 1000 kg

- 1080x730=2150 mm 1200x930=2150 mm

PODSTAWOWE DANE TECHNICZNE GENERATORA

150 mm~/min

200 mm /min

« PosuwywosiX.YiZ—siniki DC lub AC

= Odozyteyfrowy wosi X, Y, £, C°

+« Programowana gigbokosc drgzenia w 3 osiach

« [razenie liniowe w osiach X, Y i £ w obu kierunkach

« Maks. wydajnosc

s Min. zuFycio elektrody ) =1 %

|+ Min. chropowato$s preedmiotu cbrabianego Ra=1um

+ Czasimpulsu i przerwy regulowany 5 us - 2000 us

+ Prad roboczy regulowany w impulsic 0.,5-30A 05-40A
= MNapiecie na elektrodzie 220V
STEROWARNIE

Konwencjonalne | CNC (na bazie PC)

e Funkcje orbitowania i translacii

= tatwose programowania

= Odezyt cyfrowy wosi X, Y, Z, C*

= Sterowanie w 3 lub 4" osiach - silniki krokowe {lub AC}

* Opcja
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ZALETY MASZYNY

e Zwarta budowa - obrabiarka wraz z generatorem i wanng roboczg tworzg jedng catosc.

o Mate gabaryty i ciezar w stosunku do mozliwosci - oszczednos¢ powierzchni hali.

o Konstrukcja ekologiczna - efektywne odprowadzanie oparéw oraz brak przeciekéw dielektryka.
e Konstrukcja materiatooszczedna, przy tym korpus wykonany z zeliwa.

e Przyjazne dla Uzytkownika elementy obstugi.

e Wygodny dostep do detalu dzieki dodatkowym drzwiom z tytu obrabiarki.

* Wysokiej klasy generator dajagcy mozliwos$¢ drgzenia elektrodami miedzianymi i grafitowymi.
trannn e Bardzo wydajne drgzenie weglikow spiekanych.
e Suporty poruszajg sie na prowadnicach tocznych.
* Przektadnie Srubowe toczne.

e Cicha i bezprzeciekowa praca pompy dielektryka.
e Szybkie oprdznianie wanny robocze;.

PRODUCENT

\\

I MARCOSTA

&
CENTRUM HANDLU I REMONTU OBRABIAREK
33-100 TARNOW, ul. Budowlana 13 a

WYLACZNY tel./fax: (0-14) 6278-177, 6278-683
DYSTRYBUTOR:
o AUTORYZOWANY DEALER:
@ HEIDENHAIN @ METALEXPORT
A o

\khttp:/lwww.marcostaiamow.pl e-mail: obrabiarki@marcosta.tamowp%

Drgzarka wgtebna

EDMA-40

— / Drazarka wgtebna
EDMA-20 CNC

Drgzarka wgtebna
EDMA-40 CNC

J
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"LAGLEBIE DRUKARSKIE"

POWIAT INOWROCLAWSKI

Skala w kilometrach:
01 2 34 5 6 7 8 9 10
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twie kujawsko-pomorskim. Ten grod
potozony na stupach solnych juz przed
wojng znany byt ze swych waloréw
uzdrowiskowych i licznych zaktadow
leczniczych. Budowane tu obecnie -
jedne z nielicznych w Polsce i Europie -
teznie solankowe, potwierdzajg jego
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précz waloréw uzdrowisko-

wych, Inowroctaw po wojnie

stat sie jednym z najwiekszych
"zagtebi poligraficznych" w kraju. Znaj-
duje sie tu ponad piecédziesigt drukarni
réznej wielkosci i o réznym charakterze
produkcji. Sg tu poligraficzne "kolosy",
ktére specjalizujg sie w wielkonakta-
dowej produkcji ksigzek i podreczni-
kéw. Nie brak jednak w Inowroctawiu i
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okolicach mniejszych, dobrze wyposa-
zonych w najnowoczesniejsze maszy-
ny zaktadow poligraficznych. Specja-
lizujg sie one w produkcji niskonakta-
dowej od 1.000 do 20.000 egzempla-
rzy. Sg to gtdwnie wydawnictwa re-
klamowe, jak petnokolorowe foldery,
katalogi, ulotki, teczki na dokumenty,
listowniki, wizytowki, etc.
Nagromadzenie na tak niewielkim ob-
szarze tylu najnowoczesniejszych
maszyn poligraficznych oraz zaplecze
doswiadczonej i taniej sity roboczej
spowodowato, iz Inowroctaw stat sie
poteznym "zagtebiem poligraficznym",
ktére z powodzeniem konkuruje z in-
nymi drukarniami w Polsce, Hongkon-
gu, Hiszpanii, Wtoszech i Kanadzie.
Decyduje tu przede wszystkim niska
cena ustug, najwyzsza jakos¢ druku i
szybkie terminy realizacji zamowien.
nformator Inowroctawski to firma z
siedmioletnig tradycjg. Zajmuje sie
projektowaniem wydawnictw i ich
komputerowym opracowaniem do
druku. Specjalizuje sie takze w kom-
pleksowej obstudze wydawniczej, co
dla Klienta oznacza oszczednosé
czasu i pieniedzy, przy jednoczesnym
uzyskaniu produktu o gwarantowanej
jakosci. Owa kompleksowa obstuga
polega na wtasnym przygotowaniu
oraz wydrukowaniu pracy w zakfadzie
poligraficznym, o wyborze ktérego za-
decyduje Informator . Decyzja taka za-
pada w oparciu o analize charakteru
zamowienia (format, nakfad, oprawa,
jakos¢ druku, termin realizacji), a takze
o cene druku oferowang przez posz-
czegllne drukarnie. Jako staty klient
wiekszosci lokalnych drukarni, Infor-
mator ma wiele rabatéw, co réwniez
znaczgco wptywa na obnizenie kosz-
téw realizacji zlecenia.
Jesli jestescie Panstwo zainteresowa-
ni wykonaniem przyktadowej kalkulacji
cenowej, prosimy o kontakt. Istnieje
takze mozliwos¢ zlecenia nam tego
poprzez Internet. Wystarczy na stronie
www.informator.kujawy.com.pl klikngé
odnosnik "zapytanie ofertowe", wypet-
ni¢ zamieszczony tam formularz i wy-
sta¢. Odpowiedz zostanie przestana
faksem lub e-mailem.

INFORMATOR

INOWROCEAWSK]

BIURO HANDLOWE
88-100 Inowroclaw, ul. Emilii Plater 4
tel./fax (052) 352-16-39
kom. (090) 55 12 74, (0602) 857 233
e-mail: informator@kujawy.com.pl
www.informator.kujawy.com.pl
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STAL NA FORMY WTRYSKOWE
DO TWORZYW SZTUCZNYCH

KRYTERIA DOBORU STALL

Myslac nad doborem stali na
forme do przetwodrstwa tworzyw
sztucznych, bierzemy pod uwage wiele
czynnikow. Najwazniejsze wymagania
mozna przedstawic jako:

- dostepnos$¢ materiatu

- jego cena

- stan obrébki cieplne;j

- twardos¢

- odpornos¢ na Scieranie

- odpornos¢ na korozje

- polerowalnos¢

- tatwo$¢ teksturowania

- podatnos¢ na obrébke skrawaniem

Polskie huty mogg wyproduko-
waé¢ ponad 700 gatunkoéw stali.
Europejskie kilkakrotnie wiecej. Czesto
réznice w skladzie chemicznym stali i
ich strukturze wydajg sie naprawde
niewielkie. W praktyce w handlu
spotyka sie okoto 100 gatunkow, z
czego 15 - 20 stosujemy do produkcji
form do tworzyw sztucznych. Ograni-
czenie to wyptywa z prostych przesta-
nek. Forme mozna wykonac¢ z prawie
kazdej stali, ale asortyment hurtowni
stali jest ograniczony do kilkunastu
gatunkéw z uwagi na wartos¢ zapasow
magazynowych, powierzchnie skfado-
wania. Standardowe wymiary ze skfa-
du pozwalajg na szybszg dostawe ma-
teriatu. Dla podstawowych gatunkéw
mozna bez problemu podaé¢ gtéwne
parametry liczbowe potrzebne dla
wiasciwej konstrukcji formy. Ograni-
czenie liczby gatunkéw i wiasciwe
cechowanie ptyt pozwala praktycznie
wykluczy¢ pomytki w dostawie.
Wdrozone systemy zapewnienia
jakosci zgodne z 1ISO 9000 pozwalajg
lepiej dostosowac¢ skitad stali do
potrzeb klienta.

STOSOWANIE STALI WSTEPNIE ULEP-
SZONEJ CIEPLNIE.

W wiekszosci przypadkéw o
zdobyciu zlecenia na wykonanie formy
decyduje oferta z atrakcyjng ceng i
krét-kim czasem wykonania. Materiat

na formy nie jest gtbwnym kosztem jej
wykonania. W zaleznosci od stopnia
skomplikowania formy jest to 5% - 30%
catkowitego kosztu. Podczas kilku
ostatnich lat zleceniodawcy narzucili
zwigkszenie tempa wykonania formy.
Stagd wzrastajgca popularnos¢ stali
wstepnie ulepszonych cieplnie.

Stale te w stanie dostawy po-
siadajg twardos¢ rzedu 30 + 2 HRC.
Pozwala to na obrébke skrawaniem
bez wiekszych kiopotéow, przy od-
pornosci na Scieranie i wytrzymatosci
wystarczajgcej do wiekszosci zasto-
sowan. Indywidualna obrébka cieplno-
chemiczna ogranicza sie w zasadzie
do koncowego azotowania. Producent
formy przy zakupie stali wstepnie
ulepszonej zyskuje:

- skrocenie czasu produkcji formy o
kilka dni

- brak odksztatcen hartowniczych

- pewnos¢, ze stal obrabiano cieplnie
we wiasciwy sposob

DOSTEPNOSC STALI ULEPSZONYCH
CIEPLNIE.

W handlu spotyka sie kilka
podstawowych gatunkéw stali wste-
pnie ulepszonych cieplnie. Najpopular-
niejszym jest 1.2311 (P20), ktoéry oferu-
je dobrg polerowalnos$¢ przy zadawala-
jacej wytrzymatosci. Podatnos¢ na
hartowanie na wskros do okoto 400
mm. Podobny do tego gatunku jest
oferowany w Polsce juz ulepszony

Posiada podobne wiasnosci i nieco
nizsza cene.

Dla grubosci powyzej 400 mm
przyjmuje sie stosowanie gatunku
1.2738. Wiekszag hartownos¢ uzyskuje
ten gatunek przez dodanie 1% niklu do
podstawowego gatunku 1.2311.
Producenci zachodni oferujg ten
materiat w odkuwkach do grubosci
1000 mm oraz kilkumetrowych
szerokos$ciach i dtugosciach.

Nieco inng modyfikacjg ga-
tunku 1.2311 jest 1.2312, w ktoérym
przez dodatek siarki w ilosci okoto
0,05% uzyskano znaczng poprawe
obrabialnosci. Obrébka skrawaniem
dzigki zastosowaniu 1.2312 moze
zostaé skrocona o ponad 30%. Jest to
ulubiony gatunek producentéw narze-
dzi skrawajgcych pokazujgcy duzg
wydajnos¢ podczas testow. Proble-
mem jest natomiast uzyskanie przy tym
gatunku dobrze wypolerowanej po-
wierzchni lub jej fotochemiczne
trawienie. Matowa powierzchnia pre-
destynuje te stal do zastosowan na
formy techniczne o matowej po-
wierzchni. Zyski ze skrdécenia czasu
obrobki szczegodlnie wyrazne sg przy
obrobce ptyt o duzych wybraniach.

Stal o wyzszej wytrzymatosci
ktéra dostarczana jest w stanie ulep-
szonym to gatunek 1.2711. Twardos¢
okoto 40HRC (wytrzymatos¢ 1300
MPa) daje doskonate parametry
mechaniczne, ale zarazem utrudnia
obrébke skrawaniem. Jest to takze stal

cieplnie gatunek 40HM (1.7225). odobrejhartownosci.
Podatnos’é. Polero- Latwose Podatr]oéé
CanEh: R nangavrvt;z\:gg | Ciagliwos¢ | \ainos¢ | teksturowania :1255;2 c?\ll(vg
1.2311 + + ++ ++ ++
1.2312 + + + 0 +++
1.2738 + ++ +++ ++ ++ +
1.2711 ++ ++ +++ ++ ++ 0
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STAL ODPORNA NA KOROZJE - DO "AGRESYWNYCH" TWORZYW.

Odporne na korozje gatunki stali uzywane sg do przetwarzania agresywnych chemicznie tworzyw (PCV). Po
wykonaniu formy z tego typu stali mniej wysitku wktada sie w jej utrzymanie. Z polskich gatunkéw stosuje sie gtownie 4H13.
Podobny do niego w sktadzie chemicznym jest gatunek 1.2083.

Gatunek 1.2083 ( USA - 420 ) jest podstawowym gatunkiem odpornym na korozje o zawartosci 0,4% wegla i 13%
chromu. Po obrébce cieplnej osigga 54 HRC. Daje sie Swietnie polerowac.

Zwiekszenie podatnosci na obrobke mechaniczng osiggnieto jak w poprzedniej grupie przez dodanie 0,05% siarki do
podstawowego skfadu 1.2083. Powstat w ten sposob gatunek 1.2085. Zawiera nieco wigcej chromu - 16%. Spotykany w
handlu jako wstepnie ulepszony do 30 HRC. Polecany na korpusy form.

Inng stala z tej grupy jest gatunek 1.2316, takze dostarczany jako wstepnie ulepszony cieplnie do 30 HRC. Posiada
wyzszg odpornosc¢ korozyjng od 1.2083 dzieki wyzszej zawartosci chromu, okoto 16%. Jest tez od niego gatunkiem bardziej
ciggliwym.

Jezeli potrzebny jest gatunek o najwyzszej odpornosci na korozje, duzej odpornosci na $cieranie, ktéry ma osiggnaé
wysokg twardo$¢, to poleci¢ mozna stal 1.2361, dostarczang w stanie wyzarzonym zmiekczajgco, a dajgca sie ulepszy¢ do
59HRC.

Gatume | Twarsose | FSIANSEC | cigiese | EO0Z | 2ESmss | maciranke
1.2316 o s 4+ -+ + o
1.2085 o + + -+ -+ + 4+
1.2083 -+ ++ -+ + -+ -+
. 1.2361 +++ -+ o o R -
TWARDE | ZYWOTNE STALE.

Jezeli konstruktorowi zalezy na trwatosci formy, na jej dtugim zyciu, stosuje stale dajgce sie hartowa¢ na wskros.
Stale z tej grupy pozwalajg osigagnac¢ najwyzszg odpornos¢ na scieranie i twardosc¢. Z uwagi na koszt stosuje sie je do matychii
Srednich form oraz na wktadki. Dostarczane sg w stanie wyzarzonym zmigkczajgco i po obrobce cieplnej uzyskujg powyzej
50HRC.

Stalg narzedziowa do pracy na gorgco i adaptowang do przetwérstwa tworzyw sztucznych jest 1.2343 (USA H11,
polski WCL) oraz 1.2344 ( USA H13, polski WCLV ). Dodatki stopowe jak chrom - 5% oraz molibden i wanad zwiekszajg
temperature odpuszczania i dajg dobrg stabilnos¢ wymiarowg podczas azotowania. Po przeprowadzeniu obrobki cieplnej
maja dobrg stabilno$¢ temperaturowg az do okoto 550 ° C.

Stalg narzedziowg do pracy na zimno, stosowang w przetworstwie tworzyw sztucznych jest 1.2379 ( zblizony sktad
do NC11LV, USA - D2). Bardzo dobra odporno$¢ na $cieranie dzieki 12 % chromu pozwala stosowaé ten gatunek w
przetworstwie tworzyw wzmacnianych widknem szklanym. Zawarto$¢ okoto 1% wanadu umozliwia uzyskanie twardosci
rdzenia po azotowaniu okoto 59 HRC. Azotowanie mozna przeprowadza¢ pod warunkiem obrobki cieplnej w specjalny
sposodb, z austenityzacjg w temperaturze 1050° C.

Gatunek 1.2363 ( USA - A2 ) ma podobne zastosowanie jak 1.2379. Wykazuje lepsze wiasnosci plastyczne przy
mniejszej odpornosci na Scieranie. Wynika to z mniejszej zawartosci chromu - 5%.

Nie majgcy polskiego odpowiednika 1.2767 ( USA - 6F7 ) oferuje wyjatkowe potgczenie polerowalnosci,
plastycznosci i wysokiej twardos$ci. Hartuje sie w powietrzu z minimalnymi odksztatceniami wymiarowymi. Dobra stal do
formowania cienkosciennych i przezroczystych elementow.

Przy przetwarzaniu tworzyw termoutwardzalnych i innych kiedy wymagana jest wysoka twardosc stosuje sie gatunek
1.2842 (USA- 02, polski NMV ). Stosowany na wkfadki do nieduzych form, a takze na kolumny. Ma twardo$¢ 60 - 64 HRC. To
gatunek o dobrej stabilnosci wymiarowe;j.

e Hartowalnosé | Odpornosé o Polero- Podatnosé B
Gatunek Twardosé na wskros na &cieranie Ciagliwosé walnosé rrvllaa:zb;r?g\‘/(vea Spawalnosé
1.2767 + + 4+ + P, PR, + e
1.2343 -+ 4+ -+ + -+ [, +
1.2842 = o -+ + -+ +++ -+
1.2379 o o o o

STALE DO NAWEGLANIA.

Sa to stale o dtugiej historii stosowania w produkcji form, jednak coraz rzadziej uzywane. Koncepcja twardej
powierzchni przy miekkim rdzeniu materiatu jest stale atrakcyjna. Wtasnosci warstwy naweglanej sg jednak gorsze od
azotowanej. Czas obrobki cieplnej niepotrzebnie sie wydituza, stale te mogg mie¢ odksztatcenia ksztattu i wymiaru podczas
ulepszania.

Gatunek 1.2162 ( polski 20HG ) po nawegleniu moze mie¢ powierzchnie utwardzong do 62 HRC w potgczeniu z
plastycznym rdzeniem. Mozliwa obrobka mechaniczna materiatu w jego stanie wyzarzonym.

Lepszym od wyzej wymienionego z uwagi na wyzszg twardos¢ rdzenia przy tej samej plastycznosci jest gatunek
1.2764. Zawdziecza to dodatkowi 4% niklu . Rdzen o twardosci okoto 38HRC. Przy hartowaniu w powietrzu mate
odksztatcenia hartownicze.

Schematyczny przekréj formy do przetworstwa tworzyw sztucznych OSTATN IA ST RO NA OKLAD KI
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Zakup stali na formy nie musi by¢ udreka.

OFERTA SKEADU STALI

OBERON jest hurtownia specializujaca sie w

dostawach stali narzedziowych i jakosciowych. Przez caty
czas analizujemy potrzeby naszych klientéw, a w roku 2000
bedziemy stara¢ sie, aby nasz magazyn byt stale zaopa-
trzony w materiat w takim asortymencie, ktéry pozwoli bar-
dzo szybko i sprawnie realizowa¢ kazde zamowienie narze-
dziowni - gtéwnie tych, ktdre wykonuja formy wiryskowe, wy-
krojnikii ttoczniki.

Rok 2000 to indywidualne podejscie do naszych
Klientéw. Bedziemy magazynowaé materiat w asortymencie
i wymiarach  "pod poszczegdlnych Klientéw". My
poniesiemy koszty sktadowania i poprzez to dostawy bedg
jeszcze szyb-sze niz dotychczas.

Na kolejnych stronach przedstawiamy oferte nasze-
go sktadu stali. Podane gatunki stanowig trzon bogatej pro-
pozycji, propozycji skierowanej gtownie do wykonawcow
form, wykrojnikéw i ttocznikéw. Sg to gatunki, ktére omo-
wiliSmy w poprzednim artykule. Prety okragte, ptaskie, kwad-
ratowe i szesciokagtne oraz blachy i odkuwki sg w bardzo
duzej rozpietosci rozmiaréw. Materiat o innych wymiarach
niz w wykazie, dostarczamy na indywidualne Zzyczenie
Klientéow. Nie jesteSmy w stanie podaé¢ stanu catego maga-
zynu i jezeli nie znalezliscie Panstwo tego, co potrzebujecie,
zadzwoncie i sprawdzcie, czy to mamy.

Wychodzac naprzeciw potrzebom naszych Kii-
entéw, posiadamy na sktadzie stal wstepnie ulepszong
cieplnie do 32 + 2 HRC w gatunkach: 40HM (1.7225) i
1.2311. Stosowanie tej stali skraca czas wykonania
formy o kilka dni, gwarantuje brak odksztatcen har-
towniczych oraz daje pewnosé, ze stal obrabiano
cieplnie we wlasciwy sposéb. Zachecamy do korzys-
tania ztych gatunkéw. Na pewno sie to optaci.

Przypominamy réwniez o kostkach pozostatych po
cieciu materiatu pitami tasmowymi na wymiary podane przez
Klientéw. Mozna z nich wybraé petnowartosciowy materiati
nie ponosi¢ kosztow ciecia. Jest to bardzo wygodne i na pew-

no oszczedne.
W drugiej potowie 1999 roku wprowadziliSmy do na-

szej oferty precyzyjng stal narzedziowg firmy PRECIZ, s.r.o.
Jest to stal dostarczana w stanie szlifowanym, wyzarzana
zmigkczajgco, zabezpieczona przed korozjg poprzez opa-
kowanie i konserwacje. Materiat ten dostarczamy w gatun-
kach 1.1730, 1.2842, 1.2436, 1.2379, 1.2767 o0 znorma-
lizowanych wymiarach: dtugo$¢ 500 i 1000 mm, szeroko$c¢
do 300 mm, grubos$¢ od 1,2 i 4mm do 40 mm. Jezeli ktos z
Panstwa nie otrzymat katalogu PRECIZ, prosimy o telefo-
niczne zamowienie, wyslemy bezptatny egzemplarz. W
marcu powinnidmy zakonczy¢ organizacje sktadu celnego,
przez co czas dostawy ograniczymy do 2-3 dni.

Nasza najnowsza propozycja dotyczy brgzoéw bery-
lowych AMPCOLOY 83 ibrgzéw AMPCOLOY 940 (chromo-
wo-niklowo-krzemowych). W niedtugim czasie materiat ten

FORUM NARZEDZIOWE
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bedzie u nas na sktadzie. Brgzy te charakteryzujg sie wysoka
przewodnoscig cieplng, stosowane sg w formach, ktére wy-
magajg szybkiego usuniecia ciepta. Poprzez to wydajnos$¢
pracy formy wzrasta o ok. 30%. Przyktadem tego moze by¢
produkcja butelek metodg rozdmuchowg i odprowadzanie
ciepta zdnaigwintu butelki.

Oferujemy rowniez miedz elektrolityczng M1E w pre-
tach okragtych, ptaskich i blachach, na elektrody do elektro-
drgzarek wgtebnych, jako dobrg alternatywe cenowa dla gra-
fitu. Do tychze elektrodrgzarek dostarczamy réwniez nafte
kosmetyczng S, ktéra uzywana jest jako dielektryk. Cha-
rakteryzuje sie ona nieszkodliwoscig przy zetknieciu ze sko-
rg rak.

Zapraszamy do zakupow oraz do wymiany wszel-
kich uwag na temat proponowanego przez nas asortymentu.
Jezeli macie state potrzeby, a chcecie obnizy¢ koszt zakupu
materiatow, prosimy o kontakt, a ustalimy indywidualne za-
sady obstugi Waszej firmy.
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OBERON GATUNEK 45 1.0503

Stal o duzej wytrzymatosci i znacznej ciggliwosci, stosowana w stanie normalizowanym i ulepszonym, a takze
hartowanym powierzchniowo, na czesci maszyn srednio obcigzone i odporniejsze na $cieranie, jak waty korbowe, osie,
wrzeciona i kota zebate. Dobra na korpusy przyrzgdéw i form do przetwdrstwa tworzyw sztucznych, elementy pomocnicze
narzedzijak ptyty podstawowe, podktadki.

Asortyment - wymiary podane w mm

o 10,12, 14,15, 16, 18, 20, 22, 24, 25, 26, 28, 30, 32, 35, 38, 40, 45, 50, 55, 60, 65, 70, 75, 80, 85, 90, 95,100, 110, 120,
130, 140, 150, 160, 180, 200, 225, 250, prety kute - 280, 300, 350, 400, 450, 500, 550
() prety ciggnione -5,6,7,8,9,10, 11,12, 13, 14, 15, 16, 18, 20, 22, 24, 25, 26, 28, 30, 32, 35, 36, 38, 40, 42, 45, 48, 50,
52,55,60
[ | 14,16, 18, 20, 30, 40, 50, 70, 80, 90, 100, 120, 140, 180
‘ 10,13,14,17,19,22, 24,27, 30, 32, 36, 41, 46, 50
]
20 X 8, 20, 100 x 20,30, 40
25 X 8, 50, 120 x 20, 25, 30, 40,
30 X 6, 10, 20, 150 x 20, 25, 30, 40,
35 X 8, 16, 20, 160 x 20, 25, 30, 40,
40 X 6, 8, 10, 200 x 20,25, 30, 40,
45 X 6, 8, 250 x 20,25, 30, 40,
50 X 8,10, 12, 16, 20, 25, 300 x 20,25, 30, 40,
55 X 8, 10, 350 x 20,25, 30, 40,
60 X 8,10, 12, 16, 20, 25, 30 400 x 30,40,
65 X 8, 10, 12, 16, 20, 25, 30 450 x 30, 40,
70 X 8, 10, 12, 16, 20, 25, 30 500 x 20, 2530, 40,
80 X 8, 10, 12, 16, 20, 25, 30 560 x 260,
90 X 8,10, 12, 16, 20, 25, 30

g blacha grubos¢: 10,12, 15, 20, 25, 30, 35, 40, 45, 50, 60, 70, 80, 100, 110, 120, 140, 160
DD kostki wycinamy na wymiar pitami tasmowymi z pretow ptaskich kutych.

Inne wymiary na zyczenie

ORERON GATUNEK 40H 1.7053

Stal o sredniej hartownosci, stosowana na czesci o grubosci do 40 mm, jak: silnie obcigzone waty, przektadnie
zebate, tuleje, osie, korpusy przyrzaddéw i form o wiekszej trwatosci.

Asortyment - wymiary podane w mm

18, 20, 22, 24, 25, 26, 28, 30, 34, 35, 36, 38, 40, 43, 45, 48, 50, 55, 60, 65, 70, 75, 80, 85, 90, 95, 100, 110, 120, 130,
140, 150, 160,170, 200, 225, 250,

50, 60, 80, 100, 120, 140,

19,22,24, 27,32, 36, 41

g blacha grubosé: 20, 25, 30, 40, 50, 60, 80

Inne wymiary na zyczenie
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OBERON GATUNEK 40HM* 1.7225

Stal na bardzo obcigzone osie, waty, waty korbowe, czesci narazone na zmienne obcigzenia zginajgce i skrecajace.
Ptaskownik dostarczamy w stanie ulepszonym cieplnie specjalnie dla producentéw form do tworzyw sztucznych. Dobry na
trwate korpusy oraz na wktadki formujgce. Dobrze sie poleruje i azotuje. Materiat jest tarnszy od 1.2311.

Asortyment - wymiary podane w mm

® 30, 35,40, 45, 50, 55,60, 70, 80, 90, 100, 110, 120, 130, 140; prety kute - 150, 200, 250, 300,

305 x 60,80 505 x 100,125,150
355 x  60,80,100 560 x 160,200,260
455 x  80,90,100, 120, 140

D‘j kostki wycinamy na wymiar pitami tasmowymi z pretéw ptaskich kutych.

Inne wymiary na zyczenie

*Materiat w pretach ptaskich i kostkach dostarczamy ulepszony cieplnie do 32 HRC

OBERON GATUNEK 1.2311*

Stosowana na catym Swiecie, podstawowa stal na wkfadki i korpusy form do przetwérstwa tworzyw sztucznych, na
korpusy form cisnieniowych. Dostarczana jako wstepnie obrobiona cieplnie. Nie wymaga pézniejszej obrobki cieplnej, unika
sie ryzyka powstania wad hartowniczych. Dobra do chromowania i azotowania w celu uzyskania wysokiej jakosci
powierzchni, duza podatno$¢ na obrébke maszynowg. Latwe teksturowanie, bardzo dobra polerowalnos¢ lepsza niz

gatunku 1.2312.

IlelS npepis eusio

Asortyment - wymiary podane w mm

[ ] 305 x 80,100 505 x 100,125,150
405 x 80,100,120 560 x 180,260

455 x  80,90,100, 120, 140

DD kostki wycinamy na wymiar pitami tasmowymi z pretéw ptaskich kutych.

Inne wymiary na zyczenie

*Materiat dostarczamy ulepszony cieplnie do 32 HRC

OBERON GATUNEK 16HG 1.7131

Stal stopowa do naweglania, na czesci narazone na wieksze obcigzenia, waltki rozrzgdu, wrzeciona, kolumny i
stemple. Odporna na scieranie.

Asortyment - wymiary podane w mm

16, 20, 22, 24, 25, 26, 28, 30, 32, 34, 35, 36, 38, 40, 42, 43, 45, 48, 50, 55, 65, 70, 75, 80, 90, 100, 110, 120, 130, 140,
150, 160, 170, 180, 200, 225, 250,
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ORERON GATUNEK NC6

Stal stosowana na narzedzia do przeciggania rur, na ptyty tngce, wykrojniki, narzedzia do drewna, przyrzady
pomiarowe.

Asortyment - wymiary podane w mm

® 4,5,55,6,6.5,10,12, 14,15, 16, 18, 20, 22, 24, 25, 26, 28, 30, 32, 35, 36, 40, 45, 50, 55, 60, 65, 70, 80, 90, 100, 110,
120, prety kute - 130, 140, 150, 160, 17, 180, 200, 250, 280, 300, 350,

B 10,12, 14, 20,

| 16 x 12 180 x 20,30,
20 x 810,12, 200 x  20.30.40.50,60,70.120,
22 x 10, 220 x  50.70.
28 x 14 250 x  20.30.40,50,60,70,
30 x 810,12, 16, 300 x  30.50.60 70.80.
35 x 18 320 x 70,
40 x  10.12,16,20, 350 x 35 50,60,70,80,90,100,
45 x  10.14.16 400 x40,
50 x 8 10,12, 16,20,30, 420 x40,
60 x 10,12, 14.16.40, 450 x 65
65 x 14 500 x 80 100
70 x 1620,
80 x 1012 14,20,
100 x  8.10.12, 16,20, 25,30,
120 x  10,12,30,40.50.60
150 x  8.10.16, 20,30, 40,50,

g blacha grubos¢: 3,4,5,6,

Inne wymiary na zyczenie
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OBERON GATUNEK NC10

Ledeburyczna stal chromowa stosowana na narzedzia do ciecia o wysokiej wydajnosci, noze do ciecia blach,
narzedzia do gwintowania, ciggadta do drutu, rolki formujgce. Odporna na Scieranie.

Asortyment - wymiary podane w mm

o 12,14, 15,16, 18, 20, 22, 25, 28, 30, 32, 35, 40, 45, 50, 60, 65, 70, 75, 80, 85, 90, 100, 120, 130, 140, 170, 180, 190,
200, 210, 220, 240, 250,

[ 12,14,16, 20, 25, 30, 40, 50, 60, 80, 90, 100, 120, 140,

| 20 x 10, 120 x  30,40.50,60,90,
2% x 8 130 x40
30 x 810, 150  x  30.40,50,
40 x 10,20, 180 x 30
50 x 10,30, 200 x  30.40,50,60,
60 x 3040, 220 x  30.40.50 60 80,
80 x  30.40.50 250  x  30.40.50
100 x  30.35 40,5060, 80, 300 x  30.40.50

Inne wymiary na zyczenie
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ORERON GATUNEK NMV 1.2842

Stal narzedziowa stosowana do wyrobu narzedzi odpornych na Scieranie, wrzeciona, sprawdziany, noze talerzowe
do papieru i skory, formy do wyttaczania czesci z mas plastycznych. Duza hartownos$¢, znaczna twardos$é. Mate odksztatcenia
wymiardéw i ksztattu po obrébce cieplne;.

Asortyment - wymiary podane w mm

g blacha grubosé: 8,10, 12, 15, 20, 25, 30, 40, 50, 60,

Ponadto oferujemy z naszego magazynu precyzyjng, szlifowang stal narzedziowg z firmy PRECIZ o wymiarach
katalogowych:

® prety ptaskie: szerokos¢ od 10 mm do 300 mm; grubos$¢ od 1 mm do 40 mm; dtugos¢ 500 mmi 1000 mm.
® prety kwadratowe:4,5,6,8,10,12, 15,16, 18, 20, 25, 30, 40, 50, 60 mm; dtugos¢ 500 mmi 1000 mm,;

OBERON 1.2379 NC11LV

Najwyzszej jakosci ledeburyczna, chromowa stal narzedziowa do narzedzi do ciecia o wysokiej wydajnosci, gdzie
jest wymagana wieksza ciggliwosé, jak: przeciggacze, frezy, rozwiertaki. Narzedzia do wyttaczania i gtebokiego ttoczenia,
wyciskania na zimno. Mozliwe azotowanie po hartowaniu z temp. 1060 °C. Bardzo dobra hartownosé¢, odpornos¢ na
Scieranie, mata sktonnos$¢ do odksztatcen. Zdecydowanie trwalsza od NC10.

Asortyment - wymiary podane w mm

N 305 x 255; 355 x 205; 455 x 160; 500 x 160:

DD kostki wycinamy na wymiar pitami taSmowymi z pretéw ptaskich kutych.

Ponadto oferujemy z naszego magazynu precyzyjng, szlifowang stal narzedziowg z firmy PRECIZ o wymiarach
katalogowych:

® prety ptaskie: szerokos¢ od 10,3 mmdo 300, 3; grubos$¢od 2,2 mmdo 40,2 mm;dtugos¢: 500i 1000 mm.
® prety kwadratowe: 8.2;10.4;12.4;15.4;20.4;25.4; 30.4;40.4; dlugos¢ 500i 1000 mm.

Inne wymiary na zyczenie

ORERON GATUNEK WCL 1.2343

Stal narzedziowa, stopowa do pracy na gorgco. Przeznaczona na formy do odlewania pod cisnieniem, na bardzo
obcigzone czesci pras, narzedzia do wyciskania. Stal o duzej hartownosci i odpornosci na odpuszczanie podczas pracy.

Asortyment - wymiary podane w mm

@ 16, 20, 25, 30, 35, 40, 45, 50, 55, 60, 70, 80, 90, 100, 110, 110, 120, 130, 150, 160, 170, 180, 190, 200, 230, 250,

I 305 x 60,80, 505 x 100,125,150,
355 x  60,80,100, 560 x 180,260,
455 x  80,90,100, 120,140,

DD kostki wycinamy na wymiar pitami tasmowymi z ptaskownika 560 x 260

Inne wymiary na zyczenie
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OBERON GATUNEK WCLV 1.2344

Stal narzedziowa, stopowa do pracy na gorgco przeznaczona na wkiadki matrycowe do pras, narzedzia do
wyciskania wyrobow z aluminium. Wktadki form do odlewania metali. Stal o duzej hartownoscii odpornosci na odpuszczanie
podczas pracy.

Asortyment - wymiary podane w mm

o 16, 20, 25, 30, 35, 40, 50, 60, 70, 80, 90, 100,

DD kostki wycinamy na wymiar pitami tasmowymi z pretéw ptaskich kutych o wymiarach 560 x 225

OBERON GATUNEK 1.2767

Stal na narzedzia do pracy na zimno odporne na silne uderzenia, noze do tamania keséw, narzedzia do wyttaczania i
giecia, formy do tworzyw sztucznych.

Asortyment - wymiary podane w mm

DD kostki wycinamy na wymiar pitami tasmowymi z ptaskownika 365 x 255 mm

Inne wymiary na zyczenie

OBERON GATUNEK 4H13

Stal stopowa, chromowa odporna na korozje, stosowana do wyrobu narzedzi tngcych, skrawajgcych, pomiarowych.
Nie nadaje sie do spawania.

Asortyment - wymiary podane w mm

3,3.5,4,45,5,6,8,10,12,14,16, 18, 20, 22, 24, 25, 28, 30, 32, 40, 45, 50, 55, 60, 65, 70, 75, 80, 85, 90, 95, 100, 110,
120, 130, 140, 150, 160, 170, 180, 190, 200, 210, 220, 250,

19, 24,27, 36,
g blacha grubosci 3,4, 5,6, 13, 16, 18, 20, 25, 30,
[ 350 x 200; z tego ptaskownika wycinamy kostki na wymiar,

Inne wymiary na zyczenie

OBRERON GATUNEK 1.2083 4H13

Stal na formy do tworzyw sztucznych agresywnych (PUC), dziatajgcych korozyjnie. Zachowuje stabilno$¢
wymiarowg w czasie ulepszania. Mate zuzycie powierzchni przy tworzywach z wypetniaczami. Uzyskiwana wysoka jako$¢
powierzchni predysponuje ten materiat jako dobry do formowania elementéw optycznych, np. soczewek.

Asortyment - wymiary podane w mm

DD kostki wycinamy na wymiar pitami tasmowymi z ptaskownika 365 x 255 mm

Inne wymiary na zyczenie
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OBERON MIEDZ M1E

Miedz elektrolityczna o doskonatej przewodnosci elektrycznej na elektrody do elektrodrgzarek wgtebnych. Dobra
alternatywa cenowa dla grafitu, dobra obrabialnos$c.

Asortyment - wymiary podane w mm

o 10,12, 15, 20, 25, 30, 40, 50, 60, 70, 80, 100, 120, 140, 160,

[ 120 x 20,30,

150 x  30,40,50,
200 x  30,40,60,80,

g blacha grubosci 20, 30, 40, 50, 60, 80,

Inne wymiary na zyczenie

ORERON BRAZ BERYLOWY AMPCOLOY 83

Braz o wysokiej przewodnosci cieplnej i elektrycznej, duza twardosc¢, ok. 340 380 HB. Wysoka odpornosc¢ na korozje.
Stosowany na elementy form do tworzyw sztucznych, gdzie wazne jest szybkie odprowadzenie ciepta.

Asortyment - wymiary podane w mm, przeliczone z systemu calowego

g blachy o grubosci: 25.4; 38.1; 50.8; 63.5; 76.2; 88.9;101,6; 127; 152.4;

Prety okragte i ptaskie na zyczenie

IlelS NpepS eusio

BRAZ AMPCOLOY 940
OBERON chrom%wo - niklowo - krzemowy

Brgz o doskonatej przewodnosci cieplnej, bez berylu, twardo$¢ okoto 210 HB. Stosowany na elementy form do
tworzyw sztucznych w celu szybkiego usuniecia ciepta. Wzrost wydajnosci formy do 30%. Na elektrody do zgrzewania stali,
szczegolnie nierdzewnych.

Asortyment - wymiary podane w mm, przeliczone z systemu calowego

g blachy o grubosci: 38.1; 50.8; 63.5; 76.2; 88.9; 101.2;

Prety okragte i ptaskie na zyczenie

OBERON NAFTA KOSMETYCZNA S

Nafta stosowana w przemy$le kosmetycznym i maszynowym. Nieszkodliwa przy zetknieciu ze skérg rgk. Uzywana
jako dielektryk do obrabiarek elektroerozyjnych.

Opakowania 200 litrow
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Oferujemy najwyzszg jakos¢ ustug i bogaty‘ =
wybor struktur (ponad 35 tys. wzoréw) dla
motoryzacji,AGD, biura...

Przedstawiciel:

FREDEN BIS s.c.

Zaktad Wdrazania Technologii
Ul. Lelewela 30

61-409 Poznan
tel./fax:(061)8307537
e-mail:
freden-bis@netsystem.poznan.pl
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CENY REKLAM

1 STRONA 1200 zt
1/2 STRONY 700 zt
1/4 STRONY 400 zt

| OKLADKA nie podlega sprzedazy
Il lub 11l OKLADKA 1300 zt
IV OKLADKA 1700 zt

CENY ARTYKULOW SPONSOROWANYCH

700 zt za jedng strone druku na wewnetrznych stronach.

RABATY ZA POWTORZENIA TEJ SAMEJ REKLAMY

za 2 powtdrzenia 5 %
za 3 powtdrzenia 8 %
za 4 i wigcej powtorzen 15 %

UWAGA: ceny reklam sg cenami netto. Nalezy do nich doliczy¢ 22% podatku VAT.

- dostarczana w stanie szlifowanym

- Wyzarzana zmiekczajaco

- 7ahezpieczona przed korozja
poprzez konserwacje i opakowanie

- gatunki sa odroinione kolorami

Przedstawiciel w Polsce
OBERON

88-100 Inowroctaw

ul. Cicha 15

tel./fax (052) 35-33-983 do 985

STRONA 30

Precyzyina stal narzedziowa
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1. Pierscien centrujgcy

Schematyczny przekroj
do przetworstwa

dokonczenie ze str. 22

formy

2. Tuleja wtryskowa

4. Ptyta formujgca gorna

6. Ptyta formujgca dolna

fworzyw sztucznych

3. Ptyta mocujgca

i 5. Kolumna prowadzgca

7. Wypychacze

9. Ptyta wypychaczy

11. Piyta mocujgca —

Przetwarzane PVC

8. Ptyta ustalajgca wypychaczy

—+— 10. Listwa podporowa

Narzedzie Gatunki (gatunki zastepcze) Twardos¢
1. Pierscien centrujgcy 45 (1.0503), 40H (1.7053), 40HM (1.7225), 1.2311 ok. 650-1000 N/mm?
2. Tuleja wtryskowa 4H13 (1.4034), 4H14 (1.2083), 3H17M (1.2316) 54-56 HRC
3. Ptyta mocujgca 45 (1.0503), 40H (1.7053), 40HM (1.7225), 1.2311 | ok. 650-1000 N/mm?
4. Ptyta formujgca gorna 4H13 (1.4034), 4H14 (1.2083), 3H17M (1.2316) ok 1000 N/mm?
5. Kolumna prowadzgca 16HG (1.7131) 58-60 HRC
6. Plyta formujgca dolna 4H13 (1.4034), 4H14 (1.2083), 3H17M (1.2316) ok. 1000 N/mm?>
7. Wypychacze WCLV (1.2344), WCL (1.2343) ok. 1500 N/mm?
8. Plyta ustalajgca wypychaczy| 45 (1.0503), 40H (1.7053), 40HM (1.7225), 1.2311 ok. 650-1000 N/mm?
9. Ptyta wypychaczy 45 (1.0503), 40H (1.7053), 40HM (1.7225), 1.2311 | ok. 650-1000 N/mm?
10. Listwa podporowa 45 (1.0503), 40H (1.7053), 40HM (1.7225), 1.2311 ok. 650-1000 N/mm?
11. Ptyta mocujgca 45 (1.0503), 40H (1.7053), 40HM (1.7225), 1.2311 ok. 650-1000 N/mm?

Przykfad: formowanie PVC




