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* OFERUJEMY PONAD 30 TYPOW PRZECINAREK ZAROWNO TARCZOWYCH
JAK | TASMOWYCH

e ZAPEWNIAMY PELNY SERWIS | ROCZNA GWARANCJE

e POSIADAMY CERTYFIKAT B

* OFEROWANE PRZEZ NAS PRZECINARKI CHARAKTERYZUJA SIE BARDZO
DOBRYMI PARAMETRAMI PRACY )

® WSZYSTKIE KORPUSY MASZYN SA OBRABIANE NA CENTRACH OBROBCZYCH
STEROWANYCH NUMERYCZNIE, CO ZAPEWNIA WYSOKA JAKOSC

® SZCZEGOLNIE CHCEMY PANSTWA ZAINTERESOWAC PRZECINARKAMI
TARCZOWYMI, KTORE CHARAKTERYZUJA SIE TAKIMI ZALETAMI, JAK:
brak pylenia, brak przegrzania materiatu, ciecie bez gratowe, niski poziom
halasu, wieksza predkos¢ ciecia, mozliwos¢ wielokrotnego ostrzenia pity.

ZAPRASZAMY NA NASZE STRONY INTERNETOWE, GDZIE ZNAJDZIECIE
PANSTWO SZCZEGOLOWE INFORMACJE DOTYCZACE NASZEJ FIRMY
| OFEROWANYCH PRZEZ NAS MASZYN | AKCESORIOW.

) 4

~ 111
PRECYZJA PLUS WYDAJNOSC "

KAMIR - Przecinarki Tarczowe i Tasmowe tel. (059) 841 48 74
ul. Wita Stwosza 11 fax (059) 842 69 77
76-200 Stupsk kom. 0 603 586 396

www.kamir.home.pl
e-mail: kamir@home.pl
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Szanowni Panstwo!

Oto drugi numer Forum Narze-
dziowego ogeroN - Uwzgednilismy Panstwa
sugestie i dlatego czasopismo jest grubsze
oraz ma nieco zmieniony - ujednolicony uktad
graficzny. Bardzo dziekujemy za wszystkie
telefony i listy, ktére naptynely do naszej
niewielkiej redakcji. Ciesza nas ogromnie
opinie, ze obok "Mechanika" i "TS -
Raportu", Forum Narzedziowe jest jednym z
niewielu fachowych czasopism, w ktorym
mozna przeczyta¢ o aktualnych te-
chnologiach i nowoczesnych narzedziach.

W tym numerze polecamy goraco
nasze dwa redakcyjne artykuty. Pierwszy,
ktéry pomoze rozwigza¢ problem kupna
wyrobow hutniczych o nietypowych wy-
miarach, to: "Palnik czy pita do
grubych blach". Czytelnicy
zainteresowani zasadami doboru stali
narzedziowych na noze, wy-krojniki i ttoczniki
z pewnoscig przeczytajg "Stopowe stale
narzedziowe do pracy nazimno".

Zblizajace sie miesigce to nie tylko
czas matur i wakacji letnich. To réwniez okres
targow PLASTPOL w Kielcach (24-26 maja
2000) i MTP w Poznaniu (12-16 czerwca
2000). Bedzie nam bardzo mito gosci¢
Panstwa na naszych stoiskach w Kielcach i
Poznaniu (pawilon 25, stoisko B17). Latwo
poznacie nas Panstwo po zielonych
marynarkach oraz po ... niespo-dziance, ktérg
zobaczycie na stoisku. Dla utatwienia dodam,
ze jest to marzenie chtopcdw matych i tych
nieco starszych.

Zawsze zapraszamy nha nasze
strony internetowe www.oberon.pl.

Serdecznie pozdrawiam
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Informacje z krajui zagranicy.

Marbad - str. 5
Pasty diamentowe.

Marbad produkuje pasty diamentowe o tzw. konsystencji mazistej z
supertwardych....

ITA - Str. 6

| k Sci |

Dlaczego bardzo rozpowszechniony obecnie na $wiecie rynek
obrobki szybkosciowej domaga sie tafiszego, a przy tym réwnie
dobrego, jak frezy monolityczne rozwiazania?

Wiemik - str.9

Wysokowydajne narzedzia fre-
zarskie do form wtryskowych
oraz matryc. (cz.2)

Wiasciwy dobér narzedzi frezarskich do wykonania form oraz ma-
tryc wymaga wziecia pod uwage szeregu czynnikéw, jak chociazby
rodzaj obrabiarki.

Abplanalp Consulting - str. 11

A moze hy tak co$ mocniejsze-
go?

Twardy orzech do zgryzienia - obrébka weglikéw i kilka innych
probleméw do rozwigzania.

Abplanalp Consulting - str. 14

Handel, jak Panstwo zapewne do$wiadczyli tego na wiasnej skorze,
wigze sig z wieloma niebezpieczenstwami. Coz zrobi¢, gdy dziatania
niektérych naszych konkurentéw kwalifikujq si¢ tylko do jednej
szufladki z napisem "nieuczciwe"? Tym bardziej jest to bolesne, gdyz
nie chodzi o zakup marchewki, a maszyny za kilkaset tysiecy
zZlotych...

Abplanalp Consulting - str. 19

- z

Sprobujmy dzi$ przyjrze¢ sie obrébce elektroerozyjnejz bliska ...

Ambersil - str. 19

| tak zaczynajac od wiasciwej opieki nad forma korzystajac z jednego
zrodia zaopatrzenia, mozemy uczyni¢ nasz zaktad czyst-szym i
przyjemniejszym. Awszystko za naprawde niezbyt duze pienigdze.

Apexim - str. 20

Szeroka gama ohrahiarek do
metali i tworzyw sztucznych.

Wszedzie tam, gdzie rachunek ekonomiczny nie uzasadnia in-
westowania w najdrozsze na rynku maszyny, za$ klienci chca kupi¢
maszyny nowe - proponujemy ...

Oheron - str. 24

Niewatpliwym plusem pit do rozkroju blach jest mozliwos¢ pro-dukcji
ptaskownikow z blach stopowych w cenach nizszych, niz ceny
ptaskownikow produkowanych w hutach ...

Oheron - Str. 26

Stale stonowe narzedziowe do
pracy na zimno.

Tabelarycznie przedstawione gatunki stali na noze, wykrojniki i
tloczniki z pewnoscia zainteresujg, ...

Oberon - str. 29
Oferta skiadu stali.

Nasz sktad stali gwarantuje materiat na formy, wykrojniki i troczni-ki.
Na czerwono zaznaczone nowosci dostgpne od potowy czerw-ca.

Wydawca i Redakcja: Hurtownia Stali Jakosciowej OBERON
88-100 Inowroctaw, ul. Cicha 15
tel./fax (052) 353-39-83 do 85
http://www.oberon.pl, e-mail: oberon@oberon.pl
Redaktor naczelny: mgr inz. Grzegorz Kugler
Skfad i druk: Zbigniew Kalarus, Informator Inowroctawski
tel./fax (052) 352-16-39, kom. (090) 55-12-74, e-mail: informator@kujawy.com.pl
Redakcja nie odpowiada za tres¢ artykutdow sponsorowanych oraz ogtoszen.
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dniach 29 - 31 marca odbyly sie w Warszawie w
Centrum Targowym "Mokotéw" Il Miedzy-

narodowe Targi Przetwoérstwa Tworzyw Sztucz-

nych PTS.
29
2
P
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Impreza zgromadzita wiecej wystawcéw, niz
przed rokiem. Reprezentowane byto ponad 170 firm z
catego swiata. Targi te w duzej czesci poswiecone sg
tworzywom i dodatkom do tworzyw (koncentraty barwia-
ce i pigmenty) oraz maszynom i liniom technologicz-
nym do ich przetwarzania. Jedna z targowych lokomo-
tyw mozna byto zobaczy¢ na stoisku 3.12 naszej firmy.

gratis magazyn poswiecony produkcji form i in-

nych narzedzi. Podczas ostatnich targéow
EUROMOLD we Frankfurcie zadebiutowal magazyn
EUROPEAN TOOL & MOULD MAKING.

Nie tylko polscy czytelnicy moga otrzymywac

Rozprowadzany
gratis posrod pro-
fesjonalistow z 8

branzy w nakladzie TOOL & MOULD MAKING
15.000 egzemplarzy STRPOUNTE - EUrEINT - WATIRALE - SOFTIARE - SERYILY
dociera do klientow Ensipment Witk

7]
w calej Europie i rrher b oo b
czesci Azji. Maga- p o
zyn wydawany jest : # =
w jezyku angiel- - E

skim i ukazuje sie
co dwa miesigce.
Pojedynczy egzem-
plarz dla nieprenu-
meratoréw kosz-
tuje 25$. Wydawca
jest ACCES
COMMUNICATION
INC. z Malibu w
Kaliforni, USA.
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OB ERON® rozprowadza kolorowy plakat w formacie
700 x 1000 mm. UmiesciliSmy na nim w

czytelny sposob skiad chemiczny, temperatury i rodzaje
obrobki cieplnej, zastosowanie stali. Przygotowany w
oparciu o branzowe normy réznych krajéw. Dla kazdej
stali podajemy istniejace odpowiedniki lub poréwnywal-
negatunki polskie, niemieckie i amerykanskie.

Koszt plakatu, wysytki i opakowania (tekturowa
tuba) w zaleznosci od ilosci egzemplarzy:

1egz. = v 25z} / szt.
2-4egz. @ e 152t/ szt.
510egz. @ .o 122t/ szt.
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P.P.H.U. GBERON, 88-100 Inowroctaw, ul. Cicha 13, tel.ffax (052) 35-33-983 do 985
|

Zamowienia plakatu prosimy przesytac faksem
(052) 3533 983.

PLAKAT ZA DARMO?

Oczywiscie!
Odwiedzajcie Panstwo nasze stoisko
na targach branzowych.

OBERON



Marbad produkuje pasty diamentowe o tzw. konsystencji mazistej z
materialéw supertwardych, ktére sg przeznaczone do operacji szlifowania
wykanczajgcego, docierania i polerowania. Wytwarzamy pasty na bazie
precyzyjnie rozsegregowanego diamentowego mikroziarna i submikro-
ziarna sSciernego zgodnie ze standardami koncernu De Beers. Wysoka
twardos¢ diamentu sprawia, ze przede wszystkim zaleca sie stosowaé gow
obrébce materiatéw twardych, w tym: weglikéw spiekanych, ceramiki, szkla,
materiatéw potprzewodnikowych, kamieni jubilerskich, twardych stopow
metali kolorowych (np. chromu, niklu, kobaltu), cermetali, stelittow, itd.
Pasty umozliwiajg takze wydajng obrébke wykanczajaca stali stopowych o
wysokich twardosciach.

Pasty diamentowe

Przyktady stosowania past: obrobka
narzedzi do obrdbki plastycznej (matry-
ce, ttoki), obrébka form do produkcji wy-
robéw z tworzyw, przygotowanie pro-
bek metalograficznych, docieranie
wspotpracujgcych czesci maszyn,
polerowanie, itd.

tgczniku o konsystenciji potptynnej. Za-
wartos¢ diamentu w pascie opisuje tzw.
koncentracja. Wytwarzamy pasty stan-
dardowe o zawartosci diamentu 10
i 20 % wag. oraz specjalne, w tym za-
wierajgce substancje chemicznie
aktywne w stosunku do obrabianej

Artykut sponsorowany.

Zaktad Technik Obrobki
Powierzchni
ul. Kulczynskiego 14
02-777 Warszawa
tel. (+48 22) 644 29 45
fax (+48 22) 641 08 11

MATERIALY, NARZEDZIA, URZADZENIA
ORAZ

Pasty sktadajg sie z diamentowego mi-
kroziarna lub submikroziarna $cierne-
go réwnomiernie rozprowadzonego w

powierzchni oraz o réznych gestos-
ciach.

 TECHNOLOGE
DO OBROBEK SCIERNO-POLERSKICH

WIKROZIARNG DIAWENTOWE |
1 Rodzaj DN - diament naturalny
DS - diament syntetyczny
2 Wielkos¢ (zakresy w m) 40 / 28 10/ 7 3/2 0,5/70,1
60/ 40 14 /10 5/3 0,7 /0,3
20/ 14 7/5 170
28/ 20 271
3 Koncentracja N - normalna (10% wag. diamentu)
P - podwyzszona (20% wag. diamentu)
S - specjalna

LACZNIK

WV - zmywalne i rozpuszczalne w wodzie (alkoholach, acetonie, itd.)
W - zmywalne i rozpuszczalne w olejach (oleje maszynowe, nafta, benzyna, itd.)

Przyblizona chropowatos¢ powierzchni po obrébce pasta ( m)

0,63 - 0,32 0,32 - 0,08 0,08 - 0,04
3,2-1,6 1,6 - 0,4 0,4 - 0,02 0,2 - 0,05
Materiat zalecany na nosnik pasty *
stal
Zzeliwo TWARDY
brgz, mosigdz, miedz
szklo akrylowe
drewno prasowane
drewno twarde
drewno miekkie
filc twardy
sukno bilardowe
nylon MIEKKI
filc miekki
Zalecana predkosc¢ skrawania (m/s) 1-3 5 -20

*UWAGA: Na danym no$niku nalezy stosowac tylko pasty o tym samym uziarnieniu.

Na zyczenie Klienta mozliwe jest takze wykonanie past ze Scierniwem o innej wielkosci, niz podano na rysunku, a takze ze
Scierniwa twardego azotku boru. Standardowo MARBAD dostarcza pasty konfencjonowane w strzykawki dozujgce o
pojemnosci 10120 g. Na zyczenie jest mozliwe otrzymanie pasty w innych typach opakowania.

PRZYKtAD ZAMOWIENIA: PastadiamentowaDS 3/2NW--...g

Dodatkiem do naszej oferty sg rozcienczalniki past. MARBAD oferuje dwa typy rozcienczalnikéw:
RP - W --- do past o tgcznikach rodzaju W
RP - O --- do past o tgcznikach rodzaju O

PRZYKtAD ZAMOWIENIA: Rozcienczalnik RP-W -- ... g

FORUM NARZEDZIOWE
OBERON
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Artykut sponsorowany.

NOVOSYS

o tej pory spotykane narzedzia skladane z wymiennymi

weglikowymi ptytkami skrawajgcymi nie mogq by¢é stosowane w

typowej obrébce szybkosciowej (HSC) miedzy innymi ze wzgledu
na zbyt duze niewyréwnowazenie, ktére jest jednym z podstawowych
kryteridw, jakie musi spetni¢ tego rodzaju narzedzie. Z tego powodu
nadal stosuje sie drogie weglikowe frezy monolityczne o wiekszych
srednicach, np. & 16, 20 czy 25 mm, gdzie czesto potowg ceny jest chwy-
towa czes¢ narzedzia wykonana z drogiego weglika.

Dlatego bardzo rozpowszech-
niony obecnie na swiecie rynek obrobki
szybkosciowej domaga sie tanszego, a
przy tym réwnie dobrego, jak frezy
monolityczne rozwigzania. Szwajcars-
ka firma FRAISA opracowata system
frezéw modutowych - NOVOSYS, ktéry
posiada wszystkie zalety narzedzi mo-
nolitycznych, czyli:

- doktadnos$¢ wykonania,

- wysokg jakos¢ szlifowania,

- maty btgd kotowosci (dobre wyréwno-
wazenie,

- wysokg szybkos¢ skrawania,

-duzgilos¢ ostrzy,

- wysokag wydajnosc,

-réznorodnos¢ geometrii,

- bezpieczenstwo pracy,

a jednoczesnie zredukowat podstawo-

wg wade, jaka jest bardzo wysoki koszt

narzedzia ze wzgledu na niewydajne
wykorzystanie drogiego materiatu
narzedziowego.

NOVOSYS dostepny jest obecnie dla
Srednic @ 16, 20, 25 mm w trzech pod-
stawowych geometriach: SPHERICUT
- frez kulisty (z=2 - 4), MULTICUT H -
frez walcowy (z = 8 - 12), MULTI-
SPEED - frez torusowy (z =6 - 8). Pod-
stawowym elementem systemu jest
wymienna gtéwka skrawajgca wyko-
nana z wysokogatunkowego weglika
spiekanego, pokryta powitokg UNICUT
4X (TIiAICN). Mocowana ona jest na
trzonkach pokrytych cienka powtoka
azotku tytanu (TiN), ktére majg rézne
dtugosci i wykonane sg ze specjalnego
bardzo wytrzymatego, a jednoczesnie
absorbujgcego drgania stopu stali.
Trzecim elementem systemu jest klucz

dynamometryczny, rézny dla poszcze-
golnych srednic freza, ktéry gwarantuje
prawidtowe i powtarzalne mocowanie.
Potgczenie gtowki skrawajgcej z
trzonkiem jest pewne, szybkie i zapew-
nia osiggniecie mikronowej wartosci
bicia promieniowego. Dzieki temu pro-
ducent gwarantuje, ze np. frez@ 16mm
moze pracowac¢ z predkosciami do
42.000 obrotéw na minute, co do tej
pory byto jedynie marzeniem dla kon-
strukcji sktadanych.
Osiggnieto zatem rezultaty w petni
satysfakcjonujgce uzytkownika ma-
szyny HSC, przy drastycznym obnize-
niu kosztéw eksploatacji narzedzi w
zakresie 25 - 75% w zaleznosci od
Srednicy narzedziaijego dtugosci.

Jesli jestescie Panstwo nieza-
dowoleni ze stopnia wykorzystania

STRONA 6
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A Craisa)

W OBROBCE SZYB-

swoich drogich maszyn przy stosowa-
niu dostepnych narzedzi sktadanych,
chcielibyscie poprawi¢ nie tylko wydaj-
nosc¢ pracy, ale réwniez jakos¢ wykony-
wanych wyrobow - doktadnosci wymia-
rowe oraz jakos¢ otrzymywanej po-
wierzchni - to skontaktujcie sie z nami.

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

ZAPRASZAMY NA
MIEDZYNARODOWE
TARGI POZNANSKIE

12-16
GZERWCA 2000

PAWILON 2
STOISKO 21
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CAD/CAM Solution Sp. z 0.0. nie ogranicza sie tylko do sfery zastosowan
CAD/CAM. Rozwigzania proponowane przez firm¢ sa pomoche w szerszym
zakresie prac przy produkcji nowego wyrobu: poczgwszy od idei nowego
- produktu, poprzez faze koncepcyjna, stworzenie modelu 3D lub prototypu,
- nastepnie wykonanie odpowiednich narzedzi (konstrukcja plus oprzyrzado-
“wanie) a skonczywszy na wykonaniu gotowego produktu oraz uruchomieniu

wanych technologii

je ustugi

2nie - :

sokie kwalifikacje -
atechnicznego-
VARIMETRI G, | D, INTIsur
nologiczne - '
nki dostaw.=.

Wspo

\Spracov_uan' :

pro __g_ramow obrobkowy AN

o~ @_l(anowanle obiektu

- inzynieria odwrotna
<

V4

L. -""""/ 7
wo form wtryskowych
sztucznych zimno- i gorgcokanatowe

Konstrukcja‘l"

- formy wtryskowe
~ ~formy do cisnieni
- formy rozdmuchow

toryzowany dystrybutor
sond RENISHAW do pomiaru
przedmiotu oraz diagnostyki
narzedzi obrébkowych.

shnicka 3, 01-796 Warszawa, Polska
51, tel. 560-27-47 ail: ccs@cad_c;amsol
N
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Artykut sponsorowany.

WYSOROWYDAINE NARZEDZIA
FREZARSKIE DO FORM

WTRYSKOWYGH ORAZ MATRYC.

(dokonczenie z poprzedniego numeru)

form oraz matryc wymaga wziecia pod uwage wszystkich warunkéw wplywajacych na przebieg procesu.

' ak juz pisaliSmy w numerze 1/2000 kwartalnika Oberon, wtasciwy dobér narzedzi frezarskich do wykonywania

Istotnymi czynnikami majgcymi wptyw na ustalenie technologii sg oprécz geometrii narzedzia, rodzaju
materialu skrawajgcego 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
obrobki wykanczajgcej najistotniejsze jest uzyskanie wymaganej
chropowatosci powierzchni oraz wysokiej doktadnosci ksztaltu. Powyzsze
zalozenia powinny by¢ uwzgledniane zaréwno przy konstruowaniu

narzedzi, jaki przy ich doborze.

Kolejng zaletg obrébki frezem z czotem
ptaskim jest to, iz w procesie tworzenia
powierzchni obrabianej nie bierze
udziatu ta strefa narzedzia, w ktérej wy-
stepuje najwieksza skionnos¢ do po-
wstawania narostu (czes¢ krawedzi
tngcej w poblizu osi obrotu freza, gdzie
predkos¢ skrawania jest najnizsza).
Whptywa to korzystnie na zmniejszenie
chropowatosci obrabianej powierzchni.
Szczegolnie korzystng i bardzo wydaj-
ng jest obrobka na frezarkach piecio-
osiowych - zaréwno powierzchni wy-
pukiych, jak i ptytkich wklestych - krét-
kim sztywnym frezem z czotem ptaskim
(np. frezy firmy FETTE z serii
HSCline - nr kat. 1410C). Niestety przy
gtebokich formach i matrycach mogg
wystgpi¢ trudnosci w ustawieniu freza
wzgledem obrabianej powierzchni pod
optymalnym katem. W takiej sytuaciji,
aby unikng¢ kolizji freza z obrabianym
przedmiotem, korzystniej jest zasto-
sowac obrébke frezem kulistym na fre-
zarce trojosiowej.

Niezaleznie od rodzaju obrabiarki,
mniejszg chropowato$¢ obrobionej
powierzchni uzyskuje sie po frezowa-
niu wspotbieznym. Przy tym rodzaju

pracy frez wykazuje mniejszg skton-
nos¢ do wpadania w wibracje, dzieki
czemu osigga sie wyzszg trwatosc
narzedzia oraz wymagang doktadnosé¢
ksztattu.

Na trwato$¢ narzedzia wptywa wiele
czynnikow. Z punktu widzenia materia-
tu skrawajgcego najistotniejszymi sg
ciggliwo$¢ oraz wytrzymato$¢ cieplna.
Przy obrébce zgrubnej oraz pétwykan-
czajgcej zasadniczo stosuje sie
powlekane wegliki z grupy P ze
wzgledu na ich wyzszg odpornosc
cieplng. Wegliki te w potagczeniu z
oferowang przez firme FETTE powtokg
TiCNplus tworzg optymalng kom-
binacje. Podczas obrébki wykan-
czajgcej obcigzenie termiczne
narzedzi jest znacznie mniejsze.
Szerokie zasto-sowanie znajdujg tu -
ze wzgledu na wyzszg twardosc przy
tej samej cig-gliwosci - powlekane
wegliki drobno-ziarniste z grupy K (rys.
5). Optymalng powtokg dla tego typu
weglikéw jest oferowana przez firme
FETTE wielowarstwowa powtoka
Alplus (TiAIN). Powtoka ta stanowi
réwniez skuteczng izolacje termiczna,
tak ze istotna wada weglikow typu K -

FORUM NARZEDZIOWE

Przedstawiciel w Polsce firm
BHLERIT FETTE KIENINGER BOHLERS

WieYhik

mgr inz. Maciej Mikofajewski

BIURO HANDLOWE
Poznan
ul. Wierzbiecice 37a/6
tel. (061) 665 80 08, 833 41 51
fax (061) 833 49 88
tel. kom. 0601 74 82 15

mata odporno$¢ cieplna - zaczyna
oddzia-tywaé negatywnie na trwatosc
narzedzi dopiero przy znacznym
podwyzszeniu predkosci skrawania
(rys.6).

Dokonujgc doboru narzedzi, nalezy
wiec wzig¢ rowniez pod uwage
predkos¢ skrawania z jakg frez bedzie
pracowac. Dodatkowg zaletg obrébki
HSC jest mozliwos¢ zminimalizowania,
a nawet catkowitego wyeliminowania
Sciernej obrobki wygtadzajgcej obra-
bianych powierzchni (tzw. finishingu).

OBERON
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Rys. 5. Trwafto$¢ narzedzia przy zastosowaniu réznych materiatdw skrawajgcych
podczas frezowania wykanczajgcego typowej stali do form wtryskowych (1.2312),
d=10mm, a,=0,3mm, b,=0,3mm, f,=0, 1Tmm; obrébka na sucho.
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Rys. 6. Trwato$¢ narzedzia przy zastosowaniu réznych materiatdw skrawajgcych
podczas frezowania wykariczajgcego z podwyzszong predkoScig skrawania
typowej stali do form wiryskowych (1.2312), d=10mm, a,=0,3mm, b,=0,3mm,

f,=0,7mm; obrébka na sucho.

kiej jakosci powierzchni juz po obrobce
wykanczajgcej. Zalezy ona nie tylko od
wczesniej opisanych czynnikow, takich
jak: typ narzedzia, skok wierszowania,
kat przystawienia, metoda frezowania
oraz rodzaj materiatu skrawajgcego,
ale wptyw na nig majg réwniez
wywazenie oraz wysoka wytrzymatosc¢
na zginanie narzedzi. Dlatego narze-
dzia przeznaczone do obrobki HSC
powinny posiada¢ powiekszony (zape-
wniajgcy wysokg stabilno$¢) rdzen
oraz osiowo-symetryczng konstrukcje
narzedzia. Projekt normy dotyczgcej
frezéw do obrébki HSC przewiduje dla
nich klase wywazenia G40 przy
maksymalnej liczbie obrotéw ro-
boczych. Na przyktad frez monoli-
tyczny z weglikéw spiekanych o $red-
nicy 8 mm oraz mimosrodowosci 0.005
mm ma klase wywazenia G40 az do

predkosci obrotowej 74000 obr/min.
Sita odsrodkowa wynikajgca z niewy-
wazenia wynosi 4,2 N. Obcigzajgce
narzedzie sity skrawania sg na ogot
znacznie wieksze. Dzieki temu sity
oddziatujgce na tozyska wrzeciona sg
znacznie mniejsze od krytycznych i nie
moze dojs¢ do ztamania narzedzia
wskutek dziatania sit odsrodkowych,
nie ma tez zadnego zagrozenia dla
operatora, obrabiarki oraz obrabianego
przedmiotu, a wibracje wynikajgce z
niewywazenia sg pomijalnie mate. W
tak krotkim artykule mozna jedynie
zasynalizowac¢ najistotniejsze proble-
my zwigzane z obrobkag form wirysko-
wych oraz matryc.

Optymalny z ekonomicznego pun-
ktu widzenia dobér narzedzi jest
procesem ziozonym, nalezy wziaé¢
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pod uwage nie tylko wysoka trwa-
tos¢ narzedzia lub niski koszt
zakupu. Konieczna jest pogiebiona
analiza wszystkich czynnikéw ma-
jacych wplyw na przebieg obrobki.
Kluczem do sukcesu jest calos-
ciowe spojrzenie na wszystkie ele-
menty procesu technologicznego.

naszej specjalnej
ofercie promocyjnej
przygotowanej pod
katem narzedziowni wykonu-
jacych formy wtryskowe i
matryce znajdujg sie naste-
pujace narzedzia:

1. Nowoczesne, uniwersalne
glowice frezarskie TWINCut
FCT45 (umozliwiajace min.
planowanie, frezowanie

ksztattowe, frezowanie
wgtebne, interpolacja
srubowa, zatamywanie

krawedzi ...). Przy zakupie 50
plytek glowica dostarczana
jest bezptatnie (cena plytki
1.25 DM na ostrze),

2. Frezy kulowe z weglikéw
spiekanych oraz spiekéw
stali szybkotnacych,

3. Frezy czotowe z weglikéw
spiekanych,

4. Frezy torusowe z pltytkami
wymiennymi (od d=8),

5. Frezy kulowe z plytkami
wymiennymi,

6.Frezy kulowe oraz promie-
niowe do obrébki HSC (mo-
nolityczne oraz z plytkami
wymiennymi),

7. Frezy do obrébki materia-
6w utwardzonych do ok. 65-
70 HRC (monolityczne oraz z
plytkami wymiennymi).

FORUM NARZEDZIOWE
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A moze hy tak cos

wardy orzech do zgryzienia - obrébka weglikéw i kilka innych probleméw do

rozwigzania. Wymogiem czasu stala sie koniecznos¢ oferowania narzedzi o

coraz wigkszej trwatosci. Rozwdj konstrukcji to jedno z mozliwych
rozwigzan, nie zawsze jednak wystarczajace. Drugi kierunek to nowe materiaty,
twardsze, bardziej wytrzymate mechanicznie a takze bardziej odporne na scierana.
Poméwmy wiec o weglikach......

Jezeli sg Panstwo zainteresowani praktycznymi informacjami na temat
obréobki weglikéw i nie tylko zapraszam na strone internetowa uzytkownikéw
maszyn EDM www.edmtalk.com, niestety po angielsku, lub kontakt z autorem
charm@abplanalp.com.pl.

KIM SA NASI
BOHATEROWIE?

Optycznie, obrobiony (np. oszlifowany)
weglik nie rézni sie od stali. Ale juz
wziecie go do reki uzmystawia nam, ze
jest on po prostu ciezszy. Dzieje sie tak
dzieki gtownie zawartosci weglika
wolframu. Jest to materiat bardzo
twardy, bardzo odporny na $cieranie,
mozna powiedzie¢ wymarzony
kandydat np. na stempel czy matryce.
Ale jak zwykle gdy co$ wyglada
zachecajgco na poczatku, nie musi by¢
takim do konca. Weglik wolframu z racji
swej budowy chemicznej jest mate-
riatem stosunkowo kruchym. Aby wiec
Zz niego skorzystaé w sposob ekono-
miczny wymyslono nastepujacy spo-
s6b: drobne krysztaty weglika sg spa-
jane lepiszczem (kobaltem).

POCZATEK SCHODOW ...

Mamy wiec do czynienia z materiatem
heterogenicznym, a méwigc po polsku
"niejednorodnym®”. Nie ma to by¢ moze
znaczenia dla technologii takich jak
szlifowanie, choc tez nie do konca, ale

ma znaczenie dla procesow ele-
ktroerozyjnych. W trakcie obrébki w
warunkach skrajnie trudnych dla
materiatu (temperatura, przeptywajgcy
prad) ma miejsce kilka zjawisk w tym:
mikropekniecia, wyptukiwanie kobaltu,
osadzanie sie materiatu elektrody (np.
mosigdzu ziote zabarwienie) na obra-
bianym detalu, przetapianie kobaltu,
korozja (woda). W efekcie powstaje
warstwa zmieniona i jest to zjawisko
dotyczgce kazdego rodzaju obrabia-
nego na drgzarkach materiatu. Dla stali
jest to warstwa biata, dla tytanu nie-
bieska.

POMOWMY
O SZCZEGOLACH!

Zjawiska chemiczne zachodzace
niezaleznie od tego czy prad ptynie czy
nie, to przede wszystkim rozpusz-
czanie kobaltu , w przypadku maszyn
drutowych, w wodzie (zdjecie nr 1). Z
natury rzeczy woda jest sSwietnym
rozpuszczalnikiem i nie stanowi dla nigj
problemu reakcja z metalem (kobalt)
i tow dodatku stosunkowo aktywnym.

Pamietajmy, ze problemy moga

wynikngé takze z tak bfahego
powodu, jak uzycie we wczesniej-
szej obrébce sSrodkéw smarowych
lub chiodzgcych o kwasowym od-
czynie chemicznym.

Zdjecie 1.

Zjawiska termiczne powstajgce w
wyniku przeptywu prgdu zawdzie-
czamy wytworzeniu temperatury
zdolnej stopi¢ obrabiany materiat. Po
tak brutalnym potraktowaniu "pacjenta"
wysokg temperaturg, kubet zimne;j
wody w przerwie miedzy impulsami
prgdowymi. W efekcie ogromnej roz-
nicy temperatur przetopiony metal
czesciowo peka i odpryskuje. Pozo-
stajg jednak pekniecia w warstwie
wierzchniej (zdjecie nr2).

FORUM NARZEDZIOWE
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Zdjecie 2.

Zjawiska elektrochemiczne to wreszcie
rezultat przeptywu pradu. Na zdjeciu
nr 3 mogg Panstwo zaobserwowac ty-
powg jame powstatg po rozpuszczeniu
kobaltu w wyniku procesow ele-
ktrochemicznych. Dlaczego akurat
tylko kobaltu? Gtéwnie dlatego , ze jest
on mniej odporny od weglika wolfra-
mu.

zanim przejdziemy do obrébki zgrubnej
nastepnego.

2. Renomowani dostawcy weglikow,
tacy jak np. PLANSEE czy STELLRAM
zalecajg po obrébce suszy¢ detal przez
godzine w temperaturze okoto 100 °C.

Teraz troche zainwestujmy:

1. Czy wiecie Panstwo, ze istniejg ga-
tunki weglikow dedykowane specjalnie
do obroébki na elektrodrgzarkach? Za-
pytajcie o to swoich dostawcéw.

2. Punkt startowy dla maszyn druto-
wych warto jest odsung¢ nieco dalej od
poczatku wycinanego ksztattu nawet
jesli wydtuzy to nieznacznie czas
catkowity.

A MOZE SIEGNAC PO ROZ-
WIAZANIA BARDZIEJ ZAA-
WANSOWANE, CZYLI ZAKUP

Zdjecie 3.

Poniewaz nigdy nie mamy do czynienia
z tylko jednym zjawiskiem, efekt kon-
cowy pokazany na zdjeciu nr 4 moze
wygladac wtasnie tak.

i
R

&

?re&ﬂéﬁu-- F RSk RAT

Zdjecie 4.

GDZIE PO RATUNEK?

Na poczatek rzeczy najprostsze i naj-
tansze:

1. Maksymalne skrécenie czasu prze-
bywania weglika w dielektryku. Nie
zostawiamy go na noc do rana w wan-
nie roboczej. Jezeli wycinamy kilka
stempli z jednego kawatka materiatu,
wykonujmy kazdy z nich do konca,

MASZYNY O GENERATORZE
PRZYSTOSOWANYM DO
DRAZENIA WEGLIKOW?

Pytanie podstawowe jakie zawsze za-
daje w trakcie rozméw z klientami jest
bardzo oklepane ale wierzcie Panstwo,
ze odpowiedz na nie pozwoli zaosz-
czedzi¢ catkiem pokazng kwote pie-
niedzy. Jakie dokfadnosci i chropo-
watosci chcemy osigga¢ na naszej
jeszcze nie zakupionej maszynie? Zde-
cydowana wiekszos¢ producentow
narzedzi mowi o doktadnosci=0,01mm
i chropowatosci 0,6um Ra. Co to ozna-
cza w praktyce? Przede wszystkim
fakt, ze dla takich wymagan wystar-
czajgca jest zdecydowana wigkszo$¢
maszyn oferowanych na rynku przez
renomowanych dostawcow. Oznacza
to takze, ze jezeli kto§ chce wam
sprzeda¢ maszyne z tak zwanej gornej
potki, motywujgc to wymaganiami zwig-
zanymi z obrébkg weglikéw, to po
prostu nie jest wobec was uczciwy.
Dlaczego tak twierdze? Odniose sie
tutaj do wycinania drutowego. Po
prawidtowo przeprowadzonej obrébce
Srednio doktadnej, warstwa ta nie po-
winna przekracza¢ 10 um, a liczgc naj-
gtebsze pekniecia 15-20 pm. Oznacza
to w praktyce zawieranie sie warstwy
zmienionej w polu tolerancji wykona-
nia.

Kiedy wiec tak naprawde musimy sieg-
ng¢ po rozwigzania bardziej wysubli-
mowane? Moim zdaniem tylko wtedy,
kiedy walczymy o zdecydowanie
wieksze doktadnosci i chropowatosci
czyli £2um i Ra okoto 0,1. Wtedy
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rzeczywiscie potrzebujemy kilku rze-
czy, amianowicie:

1. Odpowiedniej konstrukcji mecha-
nicznej maszyny, tj. duzej sztywnosci,
prowadnic bez napiecia wstepnego,
dobrej izolacji i stabilizacji termiczne;j.
To, jesli chodzi o doktadnos¢ mecha-
niczna.

2. Generatora, ktéry zminimalizuje o-
mowione na poczatku tego rozdziatu
zjawiska fizykochemiczne. To, jesli
chodzi warstwe zmieniong.

JAK TO ROBIA NA
SWIECIE?

Systemy antyelektrolizyjne - zdecydo-
wana wigekszos¢ producentow umiesz-
cza je w maszynach z gornej potki.
Niektorzy. jak np. Mitsubishi - takze w
maszynach serii FX (potka potocznie
nazywana standardem). Dla czego robi
sie to dla maszyn standardowych z
natury rzeczy przystosowanych do
uzyskiwania $rednich dokfadnosci?
Przyczyna lezy prawdopodobnie w
konstrukcji gtowicy maszyn danego
producenta, ktéra to glowica jest
kolejnym ogniwem w przekazywaniu
pradu miedzy generatorem a drutem.
Przypuszczam, ze bez systemu antye-
Iktrolizyjnego sprawnosc takiej gtowicy
narazonej na kontakt z dielektrykiem,
ulegataby zmianie w trakcie eksplo-
atacji. Zapytajcie przy okazji uzytko-
wnikdw maszyn Fanuc serii Alfa o koro-
dowanie elementéow gtowicy i innych
czesci narazonych na kontakt ze stabo
zdejonizowanym dielektrykiem.
Charmilles Technologies rozwigzat ten
problem w sposoéb typowy dla tej firmy,
czyli maksymalnie prosty i efektywny
przewody prgdowe podigczone bez-
posrednio do kontaktéw elektrycznych,
a dejonizacja jest kilkakrotnie lepsza bo
na poziomie maksimum 15 puS/cm
(konkurencja okoto 50 uS/cm). Jakie sg
tego efekty?

Postuze sie testem wykonanym dla
Fabryki Pierscieni Ttokowych "PRIMA"
w todzi polegajgcy na wycieciu noza z
weglika. Uzyskano doktadnos$¢ ksztat-
tu +5 um i chropowatos¢ 0,14 Ra. Do-
dam tylko, ze powtdrzenie testu na
maszynie dostarczonej do odbiorcy
byto warunkiem jej odbioru, a sam test
byt przeprowadzony na najtanszej
maszynie (Robofil 190) z oferowanych
przez Charmilles Technologies i
oczywiscie nie posiadajgcej systemu
antyelektrolizyjnego.

FORUM NARZEDZIOWE
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Rysunek 5.

PL - GRUBOSC MATERIALU USZKODZONA
WSKUTEK OBROBKI.

GDZIE SZUKAC IDEALU?

Jezeli po przeczytaniu powyzszego
tekstu czujg Panstwo niedosyt in-
formacji, zwtaszcza jesli chodzi o szu-
kanie rozwigzan optymalnych to
prosze o pytania indywidualne na mgj
e-mail charm@abplanalp.com.pl lub
po pros-tu telefon 0-601 222 636,
ewentualnie fax 0-22 642 50 77. Jesli
sg Panstwo powodowani czystg checig
poznaw-czg, to zachecam do lektury
nizej za-mieszczonego tekstu
dotyczgcego ge-neratorow Sl
wystepujgcych w maszy-nach .
Charmilles Technologies dla zastoso-
wan specjalnych (czytaj super dokfad-
nych) skonstruowat generator Sl. Sku-
pia sie w nim kilka cech ktére naszym
zdaniem sg decydujgce dla obrébki
doktadnejweglikéw. Sa to:

1. Stata wartos¢ energii poszczegol-
nych impulséw gwarantuje Scistg zalez-
nos¢ miedzy uzyskang chropowatos-
cig, a gtebokoscig warstwy zmienionej,
co w efekcie pozwala przewidywac

jej grubos¢. Mozna przyjgé w uprosz-
czeniu, ze grubos¢ warstwy zmienionej
odpowiada wartosci parametru Ra.
2. System antyelektrolizyjny zmniejsza
skutki procesu elektrolizy w warstwie
wierzchniej. Zapobiega gtéwnie pow-
stawaniu jam, jak to opisano w pierw-
szejczesci artykutu.

3. Ksztattowanie impulsu jest najwiegk-
szg tajemnicg producenta, w efekcie
uzyskano znaczace zmniejszenie
obszaru podlegajgcego zmianom ter-
micznym tak, jak to pokazano na ry-
sunkunrb.

Jako podsumowanie pragne zwrocic
Panstwa uwage na fakt, ze tak na-
prawde bardzo wiele zalezy od nas
samych. Juz sposéb postepowania
przedipo obrdobce ma ogromny wptyw
na trwato$¢ narzedzia. Obrobka wegli-
kéw jest o tyle dziedzing trudng, ze
wadliwe wykonanie detalu nie jest wy-
chwytywane przez kontrole wymiaro-
wa, a ujawnia sie dopiero w pracy. Z
drugiej strony zakup maszyn z definicji
gwarantujgcych ich prawidtowg
obrébke dla najwyzszych doktadnosci

jest bardzo kosztowny. Natomiast
znajomosc¢ zagadnienia ktére staratem
sie przyblizy¢ pozwoli prawdopodobnie
Panstwu zblizy¢é sie do rozsgdnego
rozwigzania, to znaczy takiego gdzie
naktady bedg wspoétmierne do
rezultatow. "Szukajcie a znajdziecie"
nie oznacza , ze nalezy kupowac u
pierwszego przekupnia, ktérego spot-
kacie. Na zakonczenie pragne po-
zdrowi¢ wszystkich, ktdrzy doczytali
artykut do tego miejsca, zyczgc Wam
sukcesow w znajdywaniu odpowiedzi
na pytania, ktére Was nurtuja.

Piotr Kossakowski

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
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Farnowany lis ..
hez przepiukiwania

andel, jak Panstwo zapewne doswiadczyli tego na wlasnej skorze, wigze sie

z wieloma niebezpieczenstwami. | nie ma znaczenia czy jest sie sprze-

dajacym czy kupujacym. Oczywiscie produkt, ktéry jest przedmiotem
obrotu z racji swojej wartosci jednostkowej, czy tez poziomu technologii w nim
wystepujgcej oddziatuje na warunki, w jakich przeprowadzane sg zakupy.
Przekladajac to na jezyk praktyczny, czesciej mozna zosta¢ zelzonym przy zakupie
marchewki, niz przy zakupie maszyny za kilkaset tysiecy ztotych.

Zeby odda¢ sprawiedliwo$é
sprzedawcom marchewki, musze tu
dodac, ze lubie chodzi¢ na targ i czesto
kultura osobista tych ludzi jest nie tylko
dla mnie mitym zaskoczeniem. Zasad-
niczo tez wyznaje zasade, ze nie nale-
zy mowic Zle o konkurencji. C6z wiec
mozna zrobié, gdy dziatania naszych
konkurentéw kwalifikujg sie tylko do
jednej szufladki z napisem "nieucz-
ciwe". Wydaje mi sie, a reprezentuje tu
opinie takze moich kolegéw, réwniez
wielokrotnych konkurentéw, ze wszyst-
ko powinno mie¢ swoje granice. To tyle
tytutem wstepu. C6z wiec sie zdarzyto?
Jak Panstwo zapewne wiedzg
ABPLANALP CONSULTING reprezen-
tuje od wielu lat na rynku polskim
producenta drgzarek firme Charmilles
Technologies. W czasie spotkan z
klientami poproszono nas o przepro-
wadzenie testu drgzenia na maszynie
Roboform 35 bez uzycia ptukania.
Miato to by¢ podstawowym kryterium
oceny najwazniejszej cechy maszyny,
a mianowicie wydajnosci. Proby takie
przeprowadziliSmy zaréwno w centrum
aplikacyjnym w Genewie, jak i na
oczach klienta na maszynie dostarczo-
nej do firmy Akson w Bydgoszczy. Testy
przeprowadzono takze na maszynach
Agie i Ingersoll/Mitsubishi. Dodam
tylko, ze byliSmy jedynymi ktérzy
dostarczyli oficjalny raport z testow (to
na podstawie informacji od klientéw).
Po poréwnaniu wynikow okazato sie,
ze mato znana na polskim rynku firma
Ingersoll ma czas (22 minuty bez

ptukania) o prawie potowe krotszy od
takich swiatowych potentatow, jak Agie
i Charmilles Technologies. Szok, a za-
razem refleksja, moze rzeczywiscie
Swiat sie myli kupujgc nasze produkty.
Moze jesteSmy sSwiadkami narodzin
Dawida, ktéry jednym zamachem po-
kona dwoch Goliatéw? MusieliSmy to
sprawdzi¢. Pytanie tylko jak to zrobi¢?
W koncu zwyciezyta koncepcja naj-
prostsza. Poprosilismy o oficjalne pot-
wierdzenie wynikéw producenta korzy-
stajgc takze z forum dyskusyjnego
znajdujgcego sie na internetowej
stronie www.edmtalk.com. | tu spotka-
lismy sie z bardzo profesjonalnym przy-
jeciem ze strony firmy Ingersoll w
osobie Pana Prezesa Jurgena
Schmitz'a, ktéry zaprosit nas do obej-
rzenia testu w siedzibie firmy w
Burbach (Niemcy). Petni obaw co do
naszej faktycznej wiedzy na temat
procesow drgzenia, udaliSmy sie do
Niemiec. Sytuacja zostata wyjasniona
bardzo szybko. Préby, ktére poruszyty
catg te machine byty wykonywane z
ptukaniem. Dla tych, ktdrzy nie mieli do
czynienia z elektroerozjg wyjasniam,
ze ptukanie ma kolosalny wptyw na
przebieg procesu. Obrazowo mowiac,
dragzenie bez ptukania jest tak trudne,
jak zrobienie dobrego prania bez zmie-
niania wody. Niech zaswiadczg o tym
cyfry. Ten sam test z ptukaniem i bez dla
maszyny Roboform 35 daje proporcje
20,5 min / 42 min. Jako uzupetnienie
dodam, ze firma Ingersoll uzyskata
czas 26,75 minuty (wyniki do wgladu)
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dla testu z ptukaniem, co jest tez
wynikiem nie najgorszym. Gdziez wiec
jest nasz farbowany lisek, ktéry narobit
tyle zamieszania? Jesli nie w Niem-
czech i nie u klienta, to moze jest ro-
dzimego chowu, a taki drobiazg, ze z
prawie 27 minut z ptukaniem zrobito sie
nagle 22 minuty bez ptukania,
Swiadczy niewatpliwie o duzej fantazji,
a zarazem determinacji w zarabianiu
pieniedzy lub moze drobiazg ten nie byt
godny uwagi wspdlnego lokalnego
przedstawiciela Ingersolla/Mitsubishi.
Na zakonczenie apelujemy do
Panstwa: zgdajcie od dostawcéw
oficjalnego potwierdzenia wynikow
testébw na papierze ze szczegétowym
opisem co bedzie podstawg do powto-
rzenia testu po dostawie maszyny,
zagwarantowanego w kontrakcie. Dla
Charmilles Technologies jest to
standard. Na pewno zaoszczedzicie
sobie wiele ktopotow i pieniedzy.
Serdecznie pozdrawiamy,
Abplanalp Consulting:

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
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Dlaczego wilasnie FLUXELF?

prébe zaprezentowania technologii wykorzystujacej zjawisko elektroerozji w obrébce metali oraz innych

W artykule "Nie ma cudéw ..." zamieszczonym w poprzednim numerze Forum Narzedziowego podjeliSmy

materiatéw przewodzacych prad. PrzedstawiliSmy warunki, w jakich zjawisko elektroerozji zachodzi oraz
podstawowe typy obrabiarek wykorzystujacych elektroerozje w technologii obrébki metali. DziS sprébujemy
przyjrzeé sie obrobce elektroerozyjnejzbliska...

WYCINARKI DRUTOWE

Materiat obrabiany ( zwykle stal narze-
dziowa obrobiona cieplnie "na gotowo")
zamocowany jest na stole obrabiarki.
Pomiedzy gtowicami umieszczonymi
nad i pod stotem przewijany jest drut
petnigcy role elektrody, przy czym nie-
zalezny naped gtowic pozwala na
uzyskiwanie powierzchni "stozko-
wych", tzn. takich, ktére powstajg
podczas wycinania zaprogramowane-
go wczesniej profilu drutem odchylo-
nym od pionu. Wytwarzany przez gene-
rator prgd doprowadzony jest specjal-
nymi kablami obrébczymi do strefy
obrdbki.

Jednak, aby zjawisko elektroerozji
mogto wystgpic, potrzebne jest stwo-
rzenie odpowiedniego Srodowiska
pomiedzy elektrodg, a powierzchnig
obrabiang . Srodowiska dielektryka, w
ktérym wytwarzany jest kanat przewo-
dzacy sprzyjajgcy powstawaniu wyta-
dowan podobnych do tych, jakie obser-
wujemy podczas wytadowan atmosfe-
rycznych towarzyszgcych dobrze nam
znanej burzy. W wiekszosci wycinarek
drutowych role dielektryka petni w spe-
cjalny sposéb przygotowana wogé

zowana. Ponadto zaleca sie g
nie specjalnych ptynéw ag

szkodliwy przewodnosci=€le -
wody, skutecznie chronig przed korozjg
zaréwno elementy obrabiarki jak i obra-
biane detale. Sam proces technologi-
czny w zaleznosci od konstrukcji ma-
szyny zachodzi w wannie (woéwczas
detal podczas obrobki zanurzony jest w
dielektryku) lub w tzw. strudze (kiedy to
dielektryk do strefy obrobki podawany

jest pod cisnieniem aci strugi).
Dielektryk ma jeszcze inne zadania. W
strefie obrébki powstaje wysoka
temperatura, dziatanie ktérej mogtoby
spowodowa¢ zaréwno stopienie ele-
ktrody (a wiec zerwanie drutu), jak row-
niez pogorszy¢ wiasnosci mecha-
niczne obrabianej powierzchni poprzez

np. zmniejszenie jej twardosci uzys-
kanej podczas przygotowania mate-
riatu. Dielektryk poddany cyrkulacji w
strefie obrobki powoduje jej schto-
dzenie i zmniejszenie niekorzystnych
skutkbw samego procesu obrébki
elektroerozyjnej.

W wyniku elektroerozji w szczelinie
obrébczej pojawiajg sie drobiny mate-
riatu obrabianego oraz elektrody, ktore
nalezy szybko i skutecznie usung¢. Na
tyle szybko i skutecznie, aby nie powo-
dowaty powstawania mostkow prze-
wodzgcych prowadzgcych do zwaré
oraz nie utrudniaty ciggtego procesu
usuwania zuzytej elektrody i wpro-
wadzania nowej, czyli po prostu prze-
wijania drutu.

Jak wiec widag, utrzymanie dielektryka
w stanie duzej rezystancji elektrycznej
(poprzez wtasciwy proces dejonizacii)
oraz wysokiej czystosci mechanicznej
(poprzez wiasciwe filtrowanie) ma o-
gromny wptyw na efekty koncowe o-
brobki, zaréwno technologiczne (wyso-
ka doktadnos¢ wymiarowa, wysoka
gtadkos¢ powierzchni) jak i ekono-
miczne (wydajno$¢ obrdbki, zuzycie
elekirody).

ELEKTRODRAZARKI
WGLEBNE

Tutaj zwykle podobnie, jak w wycinar-
kach drutowych, obrabiany przedmiot
mocowany jest na stole. Elektroda na-
tomiast umieszczona jest w uchwycie w
glowicy. Spotyka sie jednak przypadki,
w ktorych miejsca zamocowania ele-
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ktrody i detalu sg odwrdcone. Trzeba tu
jednak zwroci¢ uwage na fakt, ze za-
gtebiajgca sie w materiale obrabianym
elektroda "zamyka" droge, ktorg bytoby
mozliwe usuniecie tzw. urobku powsta-
tego podczas obrobki. Pozostawia do
tego celu jedynie szczeling, w ktorej
nastepuje sam proces elektroerozji.
Trudniej tez wprowadzi¢ do strefy
obraébki dielektryk oraz zapewnic ciggtg
jego cyrkulacje w celu zapewnienia
skutecznego chtodzenia. Duzym kro-

kiem naprzod stata sie mozliwosé
wprowadzania dielektryka do strefy
obrobki poprzez otwor w elektrodzie.
Jednak problemy, ktérych w rzeczy-
wistosci jest jeszcze wiecej, a ktorych
ze wzgledu na charakter oraz cel tego
artykutu nie bedziemy szczegodtowo
omawiac, sktonity naukowcow do stwo-
rzenia ptynu dielektrycznego spetnia-
jacego zadania postawione przez te
nowoczesng, ale i skomplikowang te-
chnologie.

Wieloletnia wspétpraca producentéw
obrabiarek elektroerozyjnych, ws$rod
ktérych ogromng role odegrat czotowy
producent najnowoczesniejszych
obra-biarek elektroerozyjnych w
Swiecie - Charmilles Technologies ze
Szwajcarii oraz francuskiego koncernu
Elf Lubrifiants doprowadzita do
powstania najwyzszej jakosci ptynu
dielektrycz-nego do obrébki wgtebnej o
nazwie handlowej FLUXELF.
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FLOXELF

TO GWARANCIA JAKOSCI
NA NAJWYZSZYM POZIOMIE

M'NARZEDZIOWE



FLUXELF TO GWARANCJA JAKOS-
CINANAJWYZSZYM POZIOMIE.

Dobra zwizalnos¢ FLUXELF zapewnia
tatwos¢ penetracji elektrody, gwarantu-
je jednorodnos¢ wytadowan i tatwosé
usuwania urobku. FLUXELF maksy-
malnie kierunkuje wytadowania i zapo-
biega rozproszeniu energii. Po kazdym
wytadowaniu FLUXELF natychmiast
sie dejonizuje i pozwala na powtarzal-
nos¢ wytadowan bez ryzyka powstania
tuku ciggtego.

FLUXELF TO DIELEKTRYK DAJACY
OSZCZEDNOSCI, ZAPEWNIAJACY
BEZPIECZENSTWO PRACY | OCH-
RONE SRODOWISKA.

TO OBNIZKA KOSZTOW PRO-

nych detali i cze$ci maszyn zmniejsza
koszty eksploatacji.

TO BEZPIECZENSTWO.

Dzieki wysokiej temperaturze zaptonu,
FLUXELF-y chronig przed samozapto-
nem.

TO OCHRONA SRODOWISKA.

Ten rodzaj cieczy pozwala na zacho-
wanie higieny stanowiska pracy:

- redukcja wydzielania dymow dzieki
niskiej lotnosci;

- brak zapachu;

- brak sktadnikéw toksycznych.

FLUXELF TO GAMA WYDAJNYCH

[p]V] (oN] §

FLUXELF-y to produkty przerébki ropy
naftowej o waskim przedziale desty-
lacji, zapewniajgce szybkie chtodzenie
elektrod izmniejszajgce ich zuzycie. Sg
one odporne na utlenianie, co pozwala
na dtugotrwatg powtarzalnos¢ wytado-
wan w czasie pracy. Neutralnosc
FLUXELF-6w w stosunku do obrabia-

DIELEKTRYKOW DO OBROBKI
ELEKTROEROZYJNEJ W ELE-
KTRODRAZARKACH WGLEBNYCH.

Obecnie rodzina ptynéw die-
lektrycznych FLUXELF skutecznie wy-
piera stosowang ciggle jeszcze pow-
szechnie nafte kosmetyczng, ktéra ze
wzgledu na brak tatwego dostepu do
prawdziwych dielektrykow oraz odkryte

wtasnosci dielektryczne, zostata wy-
prébowana w pierwszych drgzarkach
produkowanych w Polsce, a jej popu-
larnos¢ pomimo bardzo niskiej tem-
peratury samozaptonu oraz wielu in-
nych wad (m.in. powodowanie uczulen,
nieprzyjemny zapach) trwa do dzis.
Trzeba podkresli¢, ze wszystkie tablice
parametréw technologicznych w ele-
ktrodrgzarkach Charmilles zostaty
opracowane w oparciu o dielektryk
FLUXELF. Jego stosowanie zapewnia
optymalng obrébke zapewniajgcg
statos¢ warunkéw w szczelinie
obrébcze;.

W celu osiggniecia najlepszych
rezultatéw jakosciowych FLUXELF jest
stale obiektem badan laboratoryjnych,
prowadzonych przy wspoétpracy z
przodujgcymi producentami
obrabiarek elektroerozyjnych oraz
przez wiekszos¢ z nich zalecany do
uzytku.

FLUXELF posiada pozytywng opinie
Panstwowego Zaktadu Higieny (Ocena
Higieniczna Nr B-300/95).

Dielektryk posiadamy w ciagtej sprze-
dazy z naszego magazynu w Warsza-
wie, na prosbe zamawiajgcego zor-
ganizujemy dostawe za posred-

nictwem firmy spedycyjnej,
Y grzzg%]rz &iemiaﬁczyk

- - FLUXELF
WEASCIWOSCI
1 2 3
Gestosé w 15 °C, kg/dm® 0,800 0,812 0,813
Lepkosé kinemat. w 20°C, mm?/s (cSt) 2,5 6,5 3,5
Lepkosé kinemat. w 40°C, mm?/s (cSt) 1,75 3.9 2,32
Temp. zaptonu (naczynie otwarte), °C > 90 > 130 > 148
Zawartosc¢ popiotéow w % (0] (0) (0)

Bedzie nam mito odpo-
wiedzieC na wszelkie Pan-
stwa pytania i watpliwosci,
ktore prosimy kierowac 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
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Artykut sponsorowany.

CHEMIA PRZEMYS1OWA

zala si¢ nasza reklama srodkéw rozdzielajacych (antyadhezyj-

W kwartalniku TS Raport wydawanym przez firme Wadium Plast, uka-

nych). Korzystajac z goscinnych famoéw nowego kwartalnika zajmu-
jacego sie m. in. tematyka narzedzi do przetwoérstwa tworzyw sztucznych,
chcemy zaprezentowacé inne oferowane przez nas produkty firmy Ambersil.
Sato srodki smarne, konserwujace i czyszczace.

Najczesciej drobne naprawy, czy tez
przeglady form dokonywane sg przez
wilasne stuzby uzytkownika narzedzia.
Chcielibysmy, aby poprzez zastosowa-
nie we wiasciwy sposob wiasciwych
Srodkow, maksymalnie wydtuzy¢ zy-
wotnos¢ formy. Zacznijmy od czysz-
czenia formy po zdjeciu jej z maszyny.
Zanim odtozymy jg na poétke, nalezy
przynajmniej czesciowo rozebrac for-
me i starannie wymy¢. Do mycia form
proponujemy dwa srodki: Mould Cle-
aner oraz Heavy Duty Mould Cleaner.
Mould Cleaner stosujemy przy nor-
malnie zabrudzonej formie. Heavy Duty
Mould Cleaner stosujemy tam, gdzie
napotykamy na trudnosci w usunieciu
resztek tworzywa, barwnikéw, itp. Sro-
dek ten ma wydtuzony czas odparowy-

wania, co pozwala mu na lepszg pene-
tracje. Po uzyciu srodka myjgcego for-
me starannie wycieramy czystg $cie-
reczka. Tak wymytg forme pokrywamy
srodkiem konserwujgcym. Zaleznie od
rodzaju produkcji mozemy wybrac
Srodek o zottym zabarwieniu (Mould
Protective) lub $rodek bezbarwny
(Clear Mould Protective). Oba srodki sg
w postaci aerozolu i tworzg na
powierzchni gniazd formy cienkg wars-
tewke catkowicie zapobiegajgcg koro-
zZji. Oba srodki sg samousuwalne przy
pierwszych wtryskach, lecz mozna je
réwniez zmyc¢ uzywajac Mould Cleaner.
Do smarowania wypychaczy stosowaé
nalezy Ejector Pin Lubricant pamieta-
jac o wczesniejszym usunieciu starego
smaru oraz o tym, ze srodek nanosimy

dmbersil do form i nie tylko

w matych ilosciach od tytu wypychaczy.
Do innych czesci ruchomych nie
narazonych na ciezkie warunki pracy
mozemy zastosowa¢ Ambersil +40.
Srodek ten usuwa wilgo¢, smaruje i za-
bezpiecza przed korozjg.

Firma Ambersil zadbata réwniez o inne
urzgdzenia w Waszym zakfadzie. Do
tancuchéw wolnobieznych nalezy
stosowac Chainspay, do przektadniilin
pracujgcych na otwartym powietrzu
zalecamy Gear and Wire Rope
Lubricant. Do precyzyjnych urzgadzen
mechanicznych proponujemy Light
Lubricant And Machine Oil. Tam gdzie
pracujg pasy klinowe lub podajniki
tasmowe na pewno warto zastosowac
Belt Dressing zapobiegajgcy posliz-
gom i peknieciom pasow. Przy cieciu
lub wykrawaniu materiatéw powoduja-
cych szybkie tepienie sie lub narosty na
ostrzu, moze okaza¢ sie pomocny
Silicone Sewing Lubricant. Jest on row-
niez przydatny przy szyciu ciezkich ma-
teriatéw, np. brezentu.

Wszedzie napotykamy na urzgdzenia
elektryczne. Tu réwniez wazna jest
czystosc¢ i walka z korozjg. Wspomoze
nas Electrospray do stykow, Lec-klene
do silnikéw i urzgdzen energetycznych.
Aby byto nam milej i wygodniej praco-
wac w biurze, wyczysémy nasz kompu-
ter przy pomocy pianki Amberclens
oraz ekran monitora piankg antystaty-
czng Foaming Glass Cleaner. Tak roz-
pedzeni mozemy zarzgdzi¢ mycie ma-
szyn, hal produkcyjnych oraz parku sa-
mochodowego - czywiscie srodkami
firmy Ambersil.

| tak zaczynajgc od wiasciwej opieki
nad forma korzystajgc z jednego zrodta
zaopatrzenia, mozemy ujrze¢ nasz za-
ktad czystszym i przyjemniejszym. A
wszystko za naprawde niezbyt duze
pienigdze.

AJM ELECTRONICS

04-667 Warszawa, Trakt Lubelski 414
tel./fax (022)
815-22-98, 815-45-317, 819-65-69
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rokiej gamy obrabiarek do

metali i tworzyw sztucznych znajdujacych sie w naszej ofercie

Robodrill L-T14iA firmy FANUC

Szybkoobrotowa, sterowana nume-
rycznie wiertarko-frezarka o-T14iA
wyprodukowana przez japonskg firme
FANUC jest obrabiarkg bardzo
wszechstronng. Pozwala na wykona-
nie obrébki w szerokim zakresie: od fre-
zowania, wiercenia i gwintowania po
obrobke ksztattowg; od metali koloro-
wych przez zeliwo i stal po grafit.

Robodrill a-T14iA moze by¢ zastoso-
wany jako typowa obrabiarka produ-
kcyjna, ktorej parametry: szybkosc
obrotowa wrzeciona - 8000 obr./min.
(12 000 i 15 000 obr./min. jako opcje),
posuwy: roboczy 15 000 mm/min.,
szybki 48 m/min., czas wymiany narze-
dzia 1 s pozwalajg na znaczne skréce-

nie czasu jednostkowego. Funkcje in-
teraktywnego programowania, monito-
rowania narzedzi i kontroli produkcji
umozliwiajg programowanie i obstuge
obrabiarki nawet niedoswiadczonym
operatorom, ograniczajgc jg do wybie-
rania podpowiadanych przez sterownik
komend i parametrow.

Robodrill o-T14iA Swietnie zdaje
egzamin jako precyzyjna obrabiarka
do obroébki ksztattowej, np. przy pro-
dukgcji wszelkiego rodzaju form i narze-
dzi, jak tez przy wykonywaniu modeli
i prototypéw. Dzigki wyeliminowaniu
opoznien serwonapeddéw, skroceniu
czasu przetwarzania bloku programo-
wego i wiernemu odtwarzaniu zapro-
gramowanego ksztattu, mozliwe jest

znaczne skrécenie czasu obrébki i o-
siggniecie gtadkosci eliminujgcej
obrobke wykanczajgca.

Zastosowanie interpolacji NURBS po-
zwala na znaczne skrécenie progra-
mow zawierajgcych duzo krétkich od-
cinkow prostoliniowych, jak i krzywych
wyzszych rzeddw.

Obrabiarki Robodrill o-T14iA moga
by¢ taczone w sie¢ Ethernet, utatwiajgc
przesytanie programéw, rysunkow i da-
nych dotyczacych obrobki.

Bogate wyposazenie opcjonalne obej-
muje m.in.: chtodzenie przez wrzeciono
bezstopniowe sterowanej czwartej
i pigtej osi, zmieniacz palet pozwala na
podwyzszenie mozliwosci i wydajnosci
maszyny.

Szybkoobrotowa wiertarko-frezarka

Jane technicane

Praesuwy wosi X, ¥, 7

ROBODRILL a-T14 i A

500 x 380 x 300 mm

Wymiary stofu roboczego

50 x 380 mm

’b'laks:rma]na masa prredmioty ﬁhrabl_f.iz'g_

Pridkosc obrotowa wrzeciona

200 kg
RO-B000 ohr/man
fopeja 12 000 obrfmin)

Stozek wizeciona

[ stozek 7724 Nr 30

Szvbki preesuw (X, ¥, £)

48 mimin

Silnik wrzeciona

Posuw 1 + 15 000 mm/min
System wymany narespdz | yp rewolwerowy
Typ narzgdzi MAS BT30, MAS P30T-1 (45%)
Liczba narzedzi ;
Glowica W magarynie 14
rewolwerowa | Maks drednica nareedzia | 80 mm
Maks. dlugosé narzedria 250 mm
Maks. masa narzzdzia 2 kg/narzedzic 3 kg/narzedzic
(catk. Masa 15 kg) | (calk Masa 22 kg)
Cizas wymmiany narzedzia 10s 14s

5.5 kW {rozruch)
3,7 kW (praca ciggia)

| Dokladnosé pozycjonowania

0,006 mm/300 mm

| Powtarzalnost pozycjongwania

Interpolacii NURBS

Funkge modelowania, kontroli konturu,

+ ﬂﬂﬂzm

| ohrobke

Funkgje Al Wipomagaaee kompleksows

Przeglad Euce:u. szyhka
edycja, sprawdzanie narzedzia

| Jednosika sterujaca

{ FANTUIC Sernia 16i-MA
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Producentem oferowanych wtryska-
rek do termoplastycznych tworzyw
sztucznych serii SM jest firma Asian
Plastic Machinery CO. LTD, ktora jest
tajwanskim oddziatem Zjednoczenia
Chen Hsong Machinery zrzeszajgcego
chinskich producentow witryskarek.

Firma ta istnieje na rynku od 1958 r.
i jest jednym z najwiekszych na Tajwa-
nie (jak réwniez uznanym na $wiecie)
producentem wtryskarek do tworzyw
sztucznych. Roczna produkcja zakfadu
Asian Plastic Machinery wynosi blisko
2000 wtryskarek. Sredni roczny wzrost
firmy osiaga 18%, co stawia jg w czo-
towce wytworcoéw wiryskarek w Azji
Potudniowo-Wschodniej. Sie¢ sprze-
dazy obejmuje ponad 45 krajéw na

Witryskarki Asian Plastic

pieciu kontynentach. Asian Plastic
wspotpracuje z ponad 110 firmami.

Rynek europejski stanowi obecnie 15%
eksportowej sprzedazy firmy Asian
Plastic. Maszyny tej firmy pracujg w
Polsce, Niemczech, Finlandii, Szwecji,
Francji, Wtoszech, Stowenii i Turcji.

Firma oferuje wtryskarki z zamkiem
kolanowym w zakresie sity zwierania
formy 50 + 450 T wigcznie, z zamkiem
hydraulicznym w zakresie sity zwiera-
nia formy 550 + 3100, z zamkiem hy-
draulicznym typu dwuptytowego w za-
kresie sity zwarcia 550 - 1800 T oraz
wtryskarki catkowicie hydrauliczne w
zakresie sity zwarcia 60 +~ 460 T.
Zastosowanie zespotéw hydraulicz-
nych renomowanych firm Rexroth,

Wtryskarka Supermaster

Vic-kers, SAIl, Parker gwarantuje wy-
sokg jakos¢, precyzje wykonania, nie-
zawodnos¢ dziatania i ekonomiczng
prace kazdego egzemplarza tych wtry-
skarek. Wszystkie oferowane wtryskar-
ki majg sterownik mikroprocesorowy
CDC2000 z kolorowym graficznym mo-
nitorem.

Asian Plastic Machinery od 1995 r. ma
certyfikacje na system produkcji zgod-
ny z miedzynarodowymi normami
jakoscilS09001.

W 1996 r. uzyskato tez potwierdzenie
zgodnosci wykonania z europejskim
standardem CE.

Oprécz wiryskarek oferujemy takze u-
rzgdzenia peryferyjne do nich oraz cen-
tralne systemy podawania granulatu.

Wszystkie obrabiarki sprowadzone do Polski przez firme APEXIM sg dopuszczone do obrotu. Firma APEXIM instaluje ma-
szyny u klienta, prowadzi szkolenia i uruchomienia, wykonuje obstuge gwarancyjng i pogwarancyjng. Wszedzie tam, gdzie
rachunek ekonomiczny nie uzasadnia inwestowania w najdrozsze na rynku maszyny, zas klienci chcg kupi¢ maszyny nowe -
proponujemy produkty dystrybuowane przez firme APEXIM. Maszyny z Tajwanu i Japonii charakteryzuje dobra proporcja
ceny do jakosci.

Oferta handlowa firmy APEXIM

e elektroerozyjne wycinarki drutowe oraz elektrodrgzarki wgtebne;
o frezarki CNC oraz centra obrébkowe pionowe i poziome;

e wiryskarki do tworzyw sztucznych;
o szlifierki do ptaszczyzn, watkéw i otworéw;

® CNC szybkoobrotowe wiertarko-frezarki Robodrill firmy FANUC; ® pity taSmowe;
e elektroerozyjne wycinarki drutowe CNC typ Robocut a.-oc firmy e automaty tokarskie;
FANUC; e prasy do obrébki blach;
e akcesoria do obrabiarek elektroerozyjnych oraz skrawajgcych
firmy EROWA.

ul. Ktobucka 25
02-699 Warszawa
centrala: (0-22) 607 61 00
fax (0-22) 607 62 00

DZIAt OBRABIAREK
ul. Legionowa 19
01-343 Warszawa
tel./fax (0-22) 665 34 54, 666 04 63, 666 04 65

apeggim
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serwis techniczny™

Wiecej informacji u naszych Przedstawicieli Regionalnych:

K - 10602745523 KATOWICE- tel. 0692 175,210
el. 0602505060 +ODZ - tel. 0602 505 010

: RZESZOW - tel, 0/604 621 700

. IWRﬁC’EAV’-V— tel. 0,604 621 900

DIN EM 130 9001
\ DIN EN IS0 14001

SANDVIK BAILDONIT SA 4 2) 257 10 61, fax (032) 251 63 64




SPOLDZIELNIA PRODUKCYJNO-HANDLOWA
ELEMENTOW ZABEZPIECZAJACYCH
30-528 Krakow, ul. Hetmanska 11

PRODUKCJA
|
SPRZEDAZ

PIERSCIENIE OSADCZE SPREZYNUJACE
(SEEGERY)
wg PN-85/M-85111 oraz DIN 471, DIN 472

PLYTKI OSADCZE SPREZYNUJACE
wg DIN 6799

SMAROWNICZKI CISNIENIOWE

STYCZNIKI, PRZELACZNIKI

Tel. (012) 656-00-66, 656-01-47, 656-17-76
Tel./fax (012) 423-57-86

Modernizacje
uktadéw pomiarowych
i sterowania obrabiarek
Serwis drazarek

odczyty
cyfrowe

liniaty

przetworniki
obrotowe

LABSTER S.C.
Ul. Utanow 17
31-450 Krakéw
tel. (012) 412 62 88
http://www.labster-dtv.cnet.pl
mail: labster-dtv@cnet.pl

N
=4

Precyzyjna stal narzedziowa

- dostarczana w stanie szlifowanym

- Wyzarzana zmiekczajaco

- zahezpieczona przed korozia
poprzez konserwacije i opakowanie

- gatunki sa odroznione kolorami

Przedstawiciel w Polsce
OBERON

88-100 Inowrociaw

ul. Cicha 15

tel./fax (0952) 35-33-983 do 985
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PALNIK GZY
DO GRUBYCH

Zmojej pierwszej pracy doskonale pamigtam gilotyny. Bylem inzynierem do spraw re-

montéw w sredniej wielkosci fabryce. Gilotyny uparcie odmawiaty postuszenstwa przy bla-

chach grubszych od 10mm, ajak juz uciety, to wyréb kwalifikowat sie do zaktadéw WSK PZL
jako prototyp sSmigta. Przy grubszych blachach uzywaliSmy palnika i butli. Efekt zalezat od
fachowosci palacza, jego dobrej woli i stanu palnika.Jezeli ciecie gazem dotyczyto gatunku 45"
to pét biedy. Plytki wymienne istnialy juz 20 lat temu. FrezowaliSmy nimi twarde, postrzepione
krawedzie az mito. Blachy w gatunku 40H, 40HM, 55, 50HS, czy NMV wymagaty po paleniu
palnikiem obrébki cieplnej.

I chociaz od tego czasu uptyneto sporo lat, widmo stali o postrzepionych krawedziach, z
widocznymi zmianami termicznymi straszyto mnie do dzis. Stad decyzja o zakupie pity tasmowej
do mechanicznego rozkroju blach. Tnie z minimalnym dwumilimetrowym rzazem pitg bime-
taliczng blachy od 10 mm grubosci wzwyz. Maksymalnie mozemy obrabia¢ odkuwki wysokie do
600 mm. Dtugos¢ cietych elementéw moze wynosi¢ do 4000 mm. Przykladowe ksztalty obrabia-
nych elementéw pokazujemy na rysunku.

1. Ciecie blach na ptaskowniki o zadanej szerokosci. W sto-
sunku do wyrobow kutych bardziej precyzyjne tolerancje na
grubosci i szerokosci, ktére w wyrobach kutych z zasady sg
przekroczone o kilka procent. Krawedzie ptaskownikéw bez
zaokraglen i spekan. 1

2. Z odkuwki w gatunku narzedziowym, np. WCL, NC11LV
jestesmy w stanie wykona¢ ptaskowniki nie tylko z obrobio-
nymi powierzchniami, ale w grubosciach nieosiggalnych
inng technologig. Znacie Panstwo opowiesci hutnikbw o
stosunku bokéw odkuwek maksymalnie 1:6 czy 1:8. My wy-
konamy ptaskownik 20 x 500 czy 10 x 300 w dowolnym
gatunku narzedziowym. Ale tylko do 4 metréw dtugi.
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PItA
BLACH ?

3. W niektorych przyrzgdach zachodzi potrzeba obciecia
narozy lub wyciecia wrebu. Materiatu nie zamieniamy w
wiory, tylko damy do dalszego wykorzystania razem z obro-
bionym elementem.

Niewatpliwym plusem pit do rozkroju blach jest mozliwos¢ produkcji ptaskownikéw z blach stopowych w cenach
nizszych, niz ceny ptaskownikéw produkowanych w hutach. Minimalne zamawiane ilosci ptaskownika sg korzystne, zalezg
tylko od dtugosci blachy, a nie od wagi wlewka hutniczego (minimum 300 - 500 kg). Od czerwca oferujemy szczegdlnie
szerokg oferte ptaskownikow ze stali w gatunkach 45, 40H, NMV i ulepszonego do 30 HRC gatunku (1.2311). Z innych
gatunkéw narzedziowych posiadanych na skfadzie (krajowych i importowanych) wycinamy ptaskowniki na zamowienie.

Kompletng oferte przedstawiamy na stronach poswieconych sktadowi stali OBERON.

Schematyczng budowe pity przedstawiamy na ponizszym rysunku:

1l

ruchome

Zasadnicze gabaryty obrabianych detali to:

- minimalna grubo$¢ cietego materiatu 10 mm

- maksymalna grubos¢ cietego materiatu 600 mm

- najwieksza szerokosc¢ odcinania 680 mm

- najwieksza cieta dtugos¢ 4000 mm tat
- maksymalna prostolinijnos¢ ciecia 0,1/100 mm [ staie

mgr inz. Robert Dyrda
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STALE STOPOWE NARZEDZIOWE
DO PRACY NAZINING

normach hutniczych wydzie-
lona grupa stali nazywa sie
stalami stopowymi narze-
dziowymi do pracy na zimno. Nazwa ta
oznacza, ze zasadniczym przeznacze-
niem tych stali jest praca w temperatu-
rze ponizej 200 °C. Ich sktad chemiczny
jest bogatszy w sktadniki od stali na-
rzedziowych niestopowych weglo-
wych. Typowe ich zastosowanie to
narzedzia do ciecia, wykrawania,
ttoczenia, wygniatania gwintow, itd.
Wiasnosci stali zalezg od jej
skfadu chemicznego. Dodatki takie, jak
Cr, V, W wplywajg na tworzenie sie we-
glikéw podwyzszajgcych odpornosé na
Scieranie. Przyktadem niech bedzie
NC10 czy NC11. Przy matej zawartosci

wegla a podwyzszonej Cr, W, Si, stale
wykazujg sie zwiekszong ciagliwoscia.
Pozwala to na zastosowanie ich na
narzedzia obcigzone udarowo, diuta,
narzedzia pneumatyczne. Sktad odpo-
wiedni do takich zastosowan wida¢ w
stalach NZ2, NZ3iNPW.

Stale te dostarczane sg jako
obrobione lub nieobrobione mechani-
cznie, ale generalnie w stanie zmigk-
czonym. Dopiero po wstepnym nada-
niu ksztattu hartuje sie je do odpowied-
niej twardosci. Z uwagi na niekorzyst-
ne utlenienie i odweglenie stosuje sie
hartowanie w atmosferze ochronnej lub
kapielach solnych.

Oczekiwania wynikajgce z
zastosowan tych stali sg nastepujgce:

- odpornos$¢ na Scieranie, zuzycie,
- odpowiednia twardos$¢ powierzchni i
rdzenia,
- dostateczna wytrzymatos¢ zmecze-
niowa,
- dobra obrabialnos$¢,
- odporno$¢ na wystepowanie od-
ksztatcen hartowniczych,
- koszt odpowiedni do zastosowania
narzedzia.
Najczesciej spotykane polskie
i niemieckie stale narzedziowe do pra-
cy na zimno wraz z ich $rednim skta-
dem chemicznym podaje ponizsza
tabela nr1 (umiescitem w niej przykia-
dowe stale szybkotngce oraz gatunek
45 stosowany na korpusy, aby pokazac
zmiane sktadu chemicznego):

Tabela 1. Skltad chemiczny stopowych stali narzedziowych do pracy nazimno.

SKLAD CHEMICZNY
(wartosci srednie w oparciu o normy polskie i niemieckie)
GATUNEK NR WST. C Si Mn Co Cr Mo Ni \"/ W
45 ~1.0503 0,46 0,25 0,65 - - - - - -
C45W 1.1730 0,45 0,30 0,70 - - - - - -
NC4 ~1.2067 1,02 0,27 0,30 - - - - - -
100Cr6 1.2067 1,00 0,30 0,30 - 1,50 - - - -
NC6 - 1,37 0,27 0,55 - 1,47 - - 0,17 -
brak niemieckiego odpowiednika = o = = = - - - -
NC10 [ - 1,65 0,27 0,30 - 12,00 - - - -
brak niemieckiego odpowiednika = o = = - - - - -
NC11 ~1.2080 1,95 0,27 0,30 - 12,00 - - - -
X210Cr12 1.2080 2,00 0,20 0,30 - 12,00 - - - -
NCV1 ~1.2210 0,80 0,27 0,45 - 0,55 - - 0,22 -
115Crv3 1.2210 1,20 0,30 0,30 - 0,70 - - 0,10 -
NCLV ~1.2363 1,00 0,27 0,55 - 5,00 1,05 - 0,37 -
X100CrMoV51 1.2363 1,00 0,30 0,60 - 5,30 1,10 - 0,20 -
NC11LV ~1.2379 1,60 0,27 0,30 - 12,00 0,85 - 0,70 -
X155CrMoV121 1.2379 1,55 0,30 0,30 - 12,00 0,70 - 1,00 -
NZ2 ~1.2542 0,45 0,95 0,30 - 1,05 - - 0,22 1,90
45WCrv7 1.2542 0,50 0,90 0,30 - 1,10 - - 0,20 2,00
NZ3 ~1.2550 0,55 0,95 0,30 - 1,05 - - 0,22 1,90
60WCrv7 1.2550 0,60 0,60 0,30 - 1,10 - - 0,20 2,00
NPW ~1.2767 0,50 0,27 0,55 - 1,35 - 3,05 0,50 0,55
X45NiCrMo4 1.2767 0,45 0,30 0,30 - 1,40 0,30 4,00 - -
NMV ~1.2842 0,90 0,27 1,95 - - - - 0,17 -
90MnCrVvs 1.2842 0,90 0,30 2,00 - 0,40 - - 0,10 -
NMWV - 0,95 0,27 1,15 - 0,55 - - 0,17 0,55
brak niemieckiego odpowiednika = o = = - - - - -
NW1 [ - 1,17 0,27 0,30 - - - - - 1,30
brak niemieckiego odpowiednika = = = = - - - - -
SW7M ~1.3343 0,87 <0,50 < 0,40 - 4,00 5,00 - 1,90 6,50
S 6-5-2 1.3343 0,90 <0,45 < 0,40 - 4,20 5,00 - 1,90 6,40
SK10V ~1.3207 1,22 <0,50 < 0,40 10,00 4,00 3,30 <0,40 3,00 10,00
S10-4-3-10 1.3207 1,25 <0,45 < 0,40 10,00 4,20 3,25 - 3,55 10,00
brak polskiego odpowiednika - - - - - - - - -
X210Crw12 1.2436 2,10 0,30 0,30 - 12,00 - - - 0,70
brak polskiego odpowiednika - - - - - - - - -
X165CrMoV12 1.2601 1,60 0,30 0,30 - 12,00 0,60 - 0,30 0,50
brak polskiego odpowiednika - - - - - - - - -
60MnSiCr4 1.2826 0,60 1,00 1,10 - 0,30 - - - -
STRONA S FORUM NARZEDZIOWE
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astanawiajgc sie nad wyborem
wiasciwego gatunku stali do da-
nej pracy pamietajmy, ze z reguty
materiat wart jest 5 - 15% catkowitego
kosztu wytworzenia narzedzia. Podsta-

Tabela 2. Stal na wykrojniki i matryce.

wowg troskg na etapie projektowania
powinien by¢ taki dobor materiatéw,
ktéry wyeliminuje pdzniejsze niespo-
dzianki. Mam nadzieje, ze ponizsza ta-
bela pomoze i zasugeruje rozwigzania

w doborze gatunku stali na wymagane
narzedzie. Ksztatt narzedzia, projekto-
wany proces jego produkcji i odpowied-
nia obrébka cieplna, rowniez majg de-
cydujgcy wptyw na czas jego zycia.

Twardosé
MATERIAL CIETY Grubo$é w mm Gatunek stali w stanie ulepszonym
w HRC
do 3mm NC10 60 - 64
. o NC11 60 - 64
Bla.chy i ptaskow.nlkl stalowe, NCA1LY 58 - 62
Al i stopy Al, Cu i stopy Cu, do 6mm NIV 6 - 62
wytrzymato$é do 600N/mm?® -
do 12mm NZ3 52 -56
ponad 12mm NPW 50 - 54
do 3mm NC10 58 - 62
Blachv i plask iki stal NC11 56 - 60
achy | plaskowniki stalowe, do 6mm NC11LV 56 - 60
stopy metali, wytrzymatos¢
NPW 50 - 56
ponad 12mm
NZ3 48 - 52
. s . do 1Tmm NC11 63 - 65
Blachy i ptaskowniki ze stali 903 NC11 5264
transformatorowych o Smm -
do 6mm NC11LV 60 - 62
do 3mm NC11 62 - 64
Blachy i ptaskowniki ze stali do 6mm NC11LV 58 - 62
austenitycznych do 12mm NZ3 54 - 58
ponad 12mm NPW 52 - 56
SW7M 62 - 65
do 3mm SK10V 62 - 65
NC11 62 - 65
Materiaty metaliczne do 6 SW7M 61-63
skrawane doktadnie 0 omm NC11LV 61-63
W7M - 61
do 12mm S %9-6
NC11LV 59 - 61
ponad 12mm NC11LV 58 - 60
I . NC10 58 - 64
aferl_a y nle'meta iczne » NCT1 58 - 64
takie, jak skora, papier, guma dowolna grubos¢
i tkaniny NC11LV 58 - 64
NMV 58 - 64

onstruujgc wykrojnik czy ttocznik potrzebujemy stali o okreslonych wtasciwosciach. Nie tylko na samo narzedzie
pracujgce z obrabianym materiatem. Dobér stali na elementy korpusu powinien by¢ poparty jakims doswiadczeniem.

Pomoca niech bedzie tabelanr 3.

Tabela 3. Stal na korpusy narzedzi tloczacych i wykrawajacych.

ELEMENT KORPUSU Gatunek stali Twardosé HRC
Ptyty oporowe, posrednie, dociskowe NMV (1.2842) 56 - 60
NPW (1.2767) 50 - 54
Plyta prowadzaca 45 (1.1730) ok. 650 N/mm*
Ptyta spychajaca NMV (1.2842) 56 - 60
Sworznie sprezyn NMV (1.2842) 58 - 62
Szyna prowadzaca NCV1 (1.2201) 58 - 62
Kotek prowadzacy 20HG (1.2161) 58 - 60
Kolumna prowadzaca NMV (1.2842) 56 - 58
Wyrzutnik NCV1 (1.2201) 56 - 60
Ptyta wyrzutnika NMV (1.2842) 56 - 60
Plyta obsady 40HM (1.7225), 1.2311 28 - 32
Plyta podstawy 45 (1.1730) ok. 650 N/mm’

FORUM NARZEDZIOWE

OBERON

STRONA 27



ateriatow o niewielkiej grubosci nie mozna cig¢ pitami. Tnie sie je gilotynami lub nozycami rolkowymi. Tniemy w ten
sposob nie tylko stal, ale ryzy papieru czy pakiety forniréw do oklejania ptyt meblowych. Kierujgc sie dynamika ciecia
i gruboscig materiatu cietego dobierzemy stal na n6z o odpowiedniej trwatosci. Pomoze w tym tabela 4.

Tabela 4. Stal nanozyce nozyc i gilotyn.

TYP NOZYC . Grubose Gatunek stali w star-lrigzrlzoss‘(z:on m
cietego materialu w mm p y
w HCR
NC11LV (1.2379) 58 - 62
do 2mm NC11 (1.2436) 58 - 62
SW7M (1.3343) 58 - 64
Do stali NC11LV (1.2379) 58 - 60
(tak wzdtuzne, jak i rolkowe) do 4mm NMV (1.2842) 56 - 60
NZ3 (1.2550) 56 - 58
do 10mm NZ3 (1.2550) 56 - 58
ponad 10mm NPW (1.2767) 48 - 54
NCLV (1.2363) 56 - 60
Do papieru wszystkie grubosci NC11LV (1.2379) 58 - 62
NC11 (1.2436) 58 - 62
NCLV (1.2363) 56 - 60
. L. NC11LV (1.2379) 58 - 62
Do tworzyw sztucznych wszystkie grubosci NMV (1.2822) =5 60
SW7M (1.3343) 58 - 64
NCLV (1.2363) 56 - 60
. . NC11LV (1.2379) 56 - 60
Do drewna wszystkie grubosci SWIM (13343) e
WCL (1.2343) 54 - 56

technologie mogg mie¢ inne zasady doboru stali na narzedzia. Wazne jest, aby dobor byt decyzjg przemyslang i przy-
noszgcg dobre efekty produkcyjne. Bede wdzieczny za sygnaty na ten temat. Artykut ten wraz z tabelami bedzie
dostepny w naszej internetowej witrynie www.oberon.pl . Tam tez bedzie mozliwa jego aktualizacja.

schemat narzedzia tnacego na ostatniej stronie oktadki

N iektdére procesy produkcyjne sg specyficzne. Zaktady produkujgce od wielu lat detale w oparciu o wewngtrzzaktadowg

mgr inz. Robert Dyrda

OFERTA SKEADU STALI ozeron

Na nastgpnych stronach nasza najnowsza oferta sktadu stali OBERON. Zwracam Panstwa uwage na
nastepujace pozycje:
-stale wstepnie ulepszone cieplnie do 30 HRC w gatunkach 40HM i 1.2311,
-znhacznie rozszerzong oferte pretéw ptaskich w gatunkach 45i NC6 (dostepne od potowy czerwca 2000).

stali do produkcji form, ttocznikoéw i wykrojnikéw.

Przycinamy je na potrzebne wymiary w naszej
krajalni. Pity tasmowe, ktorymi tniemy stal widoczne sg
na fotografii obok. Nasza kompleksowa oferta to nie
tylko serwis ciecia, ale organizowanie transportu do
klienta. Dla statych klientow dogodne warunki ptatnosci.
Wszystkim oferujemy doradztwo w doborze stali. Jesli
nie znalezliscie Panstwo poszukiwanej stali w naszej
ofercie to wcale nie oznacza, ze nig nie dysponujemy. W
Forum Narzedziowym OBERON mamy zarezerwowane
tylko 6 stron na oferte skladu stali.
Nasi handlowcy czekaja na Panstwa zapy-

tania pod numerem (052) 35-33-983 do 5.

Tradycyjnie w naszej ofercie jest wiele gatunkéw
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OBERON GATUNEK 45 1.0503 /V%OSO

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 Scieranie, jak waty korbowe, osie,
wrzeciona i kota zebate. Dobra na korpusy przyrzadow i form do przetworstwa tworzyw sztucznych, elementy pomocnicze
narzedzi jak ptyty podstawowe, podkfadki.

Asortyment - wymiary podane w mm

® 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 ciagnione-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
B 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 mmmm  tym kolorem oznaczamy nowosci
dostepne od potowy czerwca
- SszerokoS¢ x grubosc SszerokoS¢ x grubosc
30 x 15,20, 25 150 x 20, 25, 30, 35, 40, 50, 60, 70, 80, 90, 100
35 x 15,20, 25, 160 x 20, 25, 30, 35, 40, 50, 60, 70, 80, 90, 100
40 x 15,20, 25, 30 170 x 20, 25, 30, 35, 40, 50, 60, 70, 80, 90, 100
50 x 15,20, 25, 30, 40 180 x 20, 25, 30, 35, 40, 50, 60, 70, 80, 90, 100
60 x 15,20, 25, 30, 40, 50 200 x 20, 25, 30, 35, 40, 50, 60, 70, 80, 90, 100, 120
70 x 15,20, 25, 30, 40, 50, 60 225 x 20, 25, 30, 35, 40, 50, 60, 70, 80, 90, 100, 120
80 x 15,20, 25, 30, 40, 50, 60 250 x 20, 25, 30, 35, 40, 50, 60, 70, 80, 90, 100, 120
90 x 20, 25, 30, 40, 50, 60, 70 280 x 20, 25, 30, 35, 40, 50, 60, 70, 80, 90, 100, 120
100 x 15, 20, 25, 30, 40, 50, 60, 70, 80 300 x 20, 25, 30, 35, 40, 50, 60, 70, 80, 90, 100, 120
110 x 15, 20, 25, 30, 40, 50, 60, 70, 80 325 x 20, 25, 30, 35, 40, 50, 60, 70, 80, 90, 100, 120
120 x 15, 20, 25, 30, 40, 50, 60, 70, 80 350 x 20, 25, 30, 35, 40, 50, 60, 70, 80, 90, 100, 120
130 x 15, 20, 25, 30, 40, 50, 60, 70, 80 400 x 20, 25, 30, 35, 40, 50, 60, 70, 80, 90, 100, 120
140 x 15, 20, 25, 30, 40, 50, 60, 70, 80 450 x 20, 25, 30, 35, 40, 50, 60, 70, 80, 90, 100, 120
500 x 20, 25, 30, 35, 40, 50, 60, 70, 80, 90, 100, 120
600 x 20, 25, 30, 35, 40, 50, 60, 70, 80, 90, 100, 120

g blacha grubo$é: 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 pretéw ptaskich - kutych 600 x 300.

Inne wymiary na zyczenie

OBERON GATUNEK 40H 1.7053

Stal o $redniej hartownosci, stosowana na czesci o grubosci do 40 mm, jak: silnie obcigzone waty, przektadnie
zebate, tuleje, osie, korpusy przyrzgdéw 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 grubo$é: 20, 25, 30, 40, 50, 60, 80

Inne wymiary na zyczenie
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ORERON GATUNEK 40HM* 1.7225

Stal na bardzo obcigzone osie, waty, waty korbowe, czesci narazone na zmienne obcigzenia zginajace i skrecajace.
Ptaskownik dostarczamy w stanie ulepszonym cieplnie specjalnie dla producentéw form do tworzyw sztucznych. Dobry na
trwate korpusy oraz na wktadkiformujgce. 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,

SzerokoSc¢ x grubosc¢ SzerokoSc¢ x grubosc¢
305 x 60,80 505 x 100, 125,150
355 x  60,80,100 605 x 160, 200

455 x 80,90, 100, 120, 140
DD 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 wkiadki i korpusy form do przetwérstwa tworzyw sztucznych, na
korpusy form cisnieniowych. Dostarczana jako wstepnie obrobiona cieplnie. Nie wymaga pozniejszej obrobki cieplnej, unika
sie ryzyka powstania wad hartowniczych. Dobra do chromowania i azotowania w celu uzyskania wysokiej jakoSci
powierzchni, duza podatnos¢ na obrébke maszynowa. tatwe teksturowanie, bardzo dobra polerowalno$¢, lepsza niz
gatunku 1.2312.

Asortyment - wymiary podane w mm

SszerokoS$c¢ x grubosc¢ SzerokoS$c¢ x grubosc¢
[ 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 o wymiarach 600 x 300.

Inne wymiary na zyczenie

*Materiat dostarczamy ulepszony cieplnie do 32 HRC

ORERON GATUNEK 16HG 1.7131

Stal stopowa do naweglania, na czesci narazone na wieksze obcigzenia, watki 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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OBERON GATUNEK NC6 /V%OSo

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

Asortyment - wymiary podane w mm

® 4,5,5.5,6,6.5,10,12, 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,

10.12.14. 20 mmmm tym kolorem oznaczamy nowosci

N ey dostepne od potowy czerwca

szeroko$¢ x grubosc szeroko$¢ x grubosc
I 20 x 8,10, 12, 15 150 x 15, 20, 25, 30, 40, 50, 60, 80, 100

25 x 8,10,12, 15, 20 160 x 20, 25, 30, 40, 50, 60, 80, 100

30 x 8,10, 12, 15, 20, 25 170 x 20, 25, 30, 40, 50, 60, 80, 100

35 x 8,10, 12, 15, 20, 25 180 x 20, 25, 30, 40, 50, 60, 80, 100

40 x 8,10, 12, 15, 20, 25, 30 200 x 20, 25, 30, 40, 50, 60, 80, 100

45 x 8,10, 12, 15, 20, 25 210 x 20, 25, 30, 40, 50, 60, 80, 100

50 x 8,10, 12, 15, 20, 25, 30, 40 220 x 20, 25, 30, 40, 50, 60, 80, 100

60 x 8,10, 12, 15, 20, 25, 30, 40, 50 250 x 25, 30, 40, 50, 60, 80, 100

70 x 8,10, 12, 15, 20, 25, 30, 40, 50 260 x 25, 30, 40, 50, 60, 80, 100

80 x 8,10, 12, 15, 20, 25, 30, 40, 50, 60 280 x 25, 30, 40, 50, 60, 80, 100

90 x 8, 10, 12, 15, 20, 25, 30, 40, 50, 60 300 x 30, 40, 50, 60, 80, 100

100 x 8, 10, 12, 15, 20, 25, 30, 40, 50, 60 320 x 30, 40, 50, 60, 80, 100

110 x 8, 10, 12, 15, 20, 25, 30, 40, 50, 60 350 x 30, 40, 50, 60, 80, 100

120 x 8, 10, 12, 15, 20, 25, 30, 40, 50, 60 400 x 40, 50, 60, 80, 100, 120

130 x 8, 10, 12, 15, 20, 25, 30, 40, 50, 60 450 x 40, 50, 60, 80, 100, 120

140 x 8, 10, 12, 15, 20, 25, 30, 40, 50, 60 500 x 40, 50, 60, 80, 100, 120

g blacha grubo$é: 3,4,5,6,

Inne wymiary na zyczenie

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

® 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
szeroko$¢ x grubosc¢ Sszeroko$¢ x gruboscé
] 20 x 10, 120 x  30,40,50,60,80
25 x 8,10,12,15 130 x  30,40,50,60,80
30 x 8,10,12,15,20 150 x  30,40,50,60,80
40 x 10, 15, 20, 25, 30 180 x  30,40,50,60,80
50 «x 10, 15, 20, 25, 30 200 x  30,40,50,60,80
60 x 10,15,20,25,30,40 220 x  30,40,50,60,80
80 x 10,15,20,25,30,40,50 250 x  30,40,50,60,80,100
100 x  30,35,40,50,60,80 300 x  30,40,50,60,80,100

Inne wymiary na zyczenie
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Oferta Skfadu Stali

ORERON GATUNEK NMV 1.2842

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

Asortyment - wymiary podane w mm

g blacha grubo$é: 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: szeroko$¢ od 10 mm do 300 mm; grubos$¢ od 1 mm do 40 mm; dtugos¢ 500 mmi 1000 mm.
® pretykwadratowe: 4,5,6,8,10,12,15, 16, 18, 20, 25, 30, 40, 50, 60 mm; dtugos$¢ 500 mm i 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 tloczenia,
wyciskania na zimno. Mozliwe azotowanie po hartowaniu z temp. 1060 °C. Bardzo dobra hartowno$¢, odpornos¢ na
Scieranie, mata sktonnos¢ do odksztatcen. Zdecydowanie trwalsza od NC10.

Asortyment - wymiary podane w mm

I 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 mm do 40,2 mm; dtugo$¢: 500i 1000 mm.
® pretykwadratowe: 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 hartownoscii 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,

[ 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,

Dg 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 wyrobdéw z aluminium. Wktadki form do odlewania metali. Stal o duzej hartownoscii odpornosci na odpuszczanie

podczas pracy.

Asortyment - wymiary podane w mm

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

Dg kostki wycinamy na wymiar pitami tasmowymi z pretéw ptaskich kutych o wymiarach 560 x 180

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 thgcych, skrawajacych, 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 gruboséci 3,4,5,6, 13,16, 18, 20, 25, 30,

[ 350 x 200; z tego ptaskownika wycinamy kostki na wymiar,

Inne wymiary na zyczenie

ORERON GATUNEK 1.2083 4H13

Stal na formy do tworzyw sztucznych agresywnych (PVC), dziatajacych korozyjnie. Zachowuje stabilnosc
wymiarowg w czasie ulepszania. Mate zuzycie powierzchni przy tworzywach z wypetniaczami. Uzyskiwana wysoka jakos¢
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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ORERON MIEDZ M1E

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

Asortyment - wymiary podane w mm
® 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

OBRERON BRAZ BERYLOWY AMPCOLOY 83

Braz o wysokiej przewodnosci cieplnej i elektrycznej, duza twardos¢, ok. 340 380 HB. Wysoka odpornos¢ 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
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BRAZ AMPCOLOY 940
OBERON chrompctwo - niklowo - krzemowy

Braz o doskonatej przewodnosci cieplnej, bez berylu, twardos¢ 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

ORERON NAFTA KOSMETYCZNA S

Nafta stosowana w przemysle kosmetycznym i maszynowym. Nieszkodliwa przy zetknieciu ze skorg rgk. Uzywana
jako dielektryk do obrabiarek elektroerozyjnych.

Opakowania 200 litrow
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Uproszczon

dokonczenie artykutu ze strony 26

y schemat

narzedzia tnacego

SOOND AW N

. Gorna ptyta

0.

Ptyta dociskowa

Gorna obsada ttocznika
Kolumna prowadzgca
Ttocznik

Ptyta prowadzgca

Ptyta spychajgca

Szyna prowadzgca ptaskownik
Ptyta thgca

Dolna obsada ttocznika

11. Podstawa

Narzedzie Gatunki (gatunki zastepcze) Twardosé
1. Gorna piyta 45 (1.0503), 40H (1.7053), 40HM (1.7225), 1.2311 ok. 650-1000 N/mm?
2. Plyta dociskowa NMW (1.2842) 58-60 HRC
3. Godrna obsada ttocznika 40HM (1.7225), 1.2311 ok. 1000 N/mm?’
4. Kolumna prowadzgca 16HG (1.7131), naweglane 56-58 HRC
5. Tiocznik NC11LV (1.2379) 58-62 HRC
6. Plyta prowadzaca 40HM (1.7225), 1.2311 ok. 1000 N/mm?
7. Ptyta spychajgca NMW (1.2842) 58-60 HRC
8. Szyna prowadzgca ptaskownik NMW (1.2842) 58-60 HRC
9. Plyta tnaca NC11 (1.2436), NC11LV (1.2379) 62-64 HRC

10. Dolna obsada ttocznika

40HM (1.7225), 1.2311

ok. 1000 N/mm?

11. Podstawa

45 (1.0503), 40H (1.7053), 40HM (1.7225), 1.2311

ok. 650-1000 N/mm?




