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- m W mistrz w dziedzinie mocowan termozaciskowych

Mocowanie narzedzi skrawajagcych w oprawkach typu HSK, SK
metoda termozaciskowg zyskuje sobie coraz wiecej zwolennikéw,
zwtaszcza wsrod uzytkownikow obrabiarek wysokoobrotowych ze
wzgledu na prostote dziatania, niezawodnosc¢ i szereg innych zalet.

System na gor[jce powierzchnie

Zalety:

B Bardzo maty bt{]Jd wspaétosiowo[]ci: maks. 0,003 mm.

B Pof[lczenie o najlepszej symetrii osiowe] wrdod dost[Jpnych na
B rynku.

Absolutnie bezpieczne tarcicowe przekazywanie momentu, ktory
jest 2 -4razywi[lkszy, niJ w przypadku oprawek zaciskowych lub
hydraulicz-nych.

Bardzo du[Ja sztywno[J¢ promieniowa mocowania - nie ma [Jadnych
ele-mentow po[Jrednicz[Jcych.

Trwato[]¢ narz[]dzia kilkukrotnie wi[lksza, ni[J w przypadku mocowa[]

[ . i-tec XL: automatyczne stanowisko indukcyjne (3-wrzecionowe);
kon-wencjonalnych. j]_-tec catkowity czas przemocowania z grzaniem i chtodzeniem

Najlepsze rozwi[Jzanie mocowania narz[ldzia dla obroébki tylko ok. 30 sekund

szybko[Jciowe;j.

Nie obserwuje si[] Jadnych zmian twardo[]ci lub geometrii pomimo
ci[Jgtego rozgrzewania i studzenia (przewidziana praca, to wiele
tysi[Jcy przymocowal[]).

Zastosowania: Firma KELCH ponadto oferuje:

B obrébka szybko[]lciowa B oprawki SK, HSK itd dla mocowa[] typu tulejkowego, Weldon,
B obrdbka wyka[Jczaj[]ca hydraulicz-nego

B frezowanie gwintow B elastyczne systemy wytaczarskie

B wiercenie B systemy magazynowania narz[]dzi

B rozwiercanie B optyczne ustawiacze narz[]dzi poza obrabiark] od prostych
B szlifowanie wewn[Jtrzne r{Jcznych, po stanowiska CNC

B frezowanie kopiowe B cZz[][Jci obrabiarek

B gbrobka drewna

Wytaczny przedstawiciel firmy KELCH na Polske

ITA s.cC.

ul. Wzlotowa 5, 60-411 Poznan, tel./fax (061) 843-10-60, tel. 843-63-44



Szanowni Panstwo !

Czekamy z utesknieniem na S$wieta
Bozego Narodzenia i Sylwestra, aby ztapa¢ oddech
przed bardzo pracowitym rokiem 2001. Zwigk-szamy
w przysztym roku liczbe numeréw Forum do szesciu.
Tym samym wkraczamy w XXI wiek do-dajac sobie
pracy, a Panstwu materialu do prze-myslen. Od
trzeciego numeru Forum Narzedzio-wego
OBERON rozszerzylismy ramowy ukfad o staly
dziat, po$wiecony zestawieniom wybranej grupy
produktow. W numerze biezacym zamiesz-czamy
zestawienie firm oferujacych frezarki i cen-tra
frezarskie. Jest to grupa obrabiarek najczesciej
spotykana i chyba najbardziej przydatna w narze-
dziowniach.

Plany wydawnicze, to numer stycznio-wy
o szlifierkach na ptasko i narzedziowych. Przy-
gotowujemy zestawienie na temat szlifierek, a
dodatkowo na temat targéw branzowych obejmu-
jacych inwestycje, narzedzia oraz przetworstwo
tworzyw sztucznych w kraju. Dla poréwnania dodamy
informacje o kilku wiodacych imprezach targowych u
naszych zachodnich sasiadow.

Cieszymy sie z Panstwa decyzji, aby pre-
numerowa¢ naszq gazete. Juz kilkadziesiat przed-
siebiorstw zamawia dodatkowe egzemplarze dla
dziatow, gdzie Forum Narzedziowe staje sig przy-
datnym zrédtem informacii.

Osobisty kontakt z naszym zespotem
(oczywiscie oprocz odwiedzin w OBERONIE) be-
dzie mozliwy podczas targgw PTS 2001 w
Warsza-wie w dniach 4-6.04.2001 r. orazna
targach PLASTPOL w Kielcach a dniach
22-25.05.2001 r. Bedzie nam mito Panstwa
goscic.

Odwiedzajcie nasze strony internetowe
www.oberon.pl!

Serdecznie pozdrawiam

Rl

PS. Na zdjeciu powyzej przedstawiam migawke z
naszej podstawowej dziatalnosci - handlu stala.
Prosze zapozna¢ sie¢ z programem skiadu stali

OBERON na stronach 50 - 54.

OBERON - okladka
Na okfadce elektroda grafitowa i wktadka z Fortalu wykonana
w narzedziowniAKSON w Bydgoszczy.

ITA-reklama ..........ccccccmeiiiiiiiiiiiniiiiiias str. 2
Mistrz w dziedzinie mocowarn termozaciskowych.

OBERON - spis tresci ........ccccecceiiiniinniicnnnen. st.
3

OBERON - serwis informacyjny
........................ str. 4

Krétko.

FREDEN BIS - artykut .........cccocoviiiiiiiiiinns str.
5

System minimalnego smarowania Accu-Lube Minibooster w
procesach obrobki skrawaniem metali. Centra obrobcze
CNC.

MARBAD -artykut ........ccccoiiiiiiie, str. 6-7
Frezy LUKAS zapewniajace sukces.

FAKTOR -artykut .........ccoooviiiiiiiiice str.8
Nowy wysoko$ciomierz MITUTOYO.

MARCOSTA - reklama
9

Frezarki.

ABPLANALP CONSULTING

str. 10-11
Testujemy, poréwnujemy, kupujemyid...

- artykut .............

WIEMIK -reklama ............cccccceiiiiiiiiiinnnens str. 12
Glowice frezarskie. Promocja - gtowica za darmo.

GUHRING-artykut .......ccocoeeururereccnene str. 13-14
Centrum ostrzarskie.

SOLID -artykut ........coocoviiiiiiiicce str.15
High Speed Machining (HSM) stali hartowanych, stopow
specjalnych, aluminium.

SANDVIK -reklama .........cccccvviviiiniiiniennne str. 16
Nowa pita tasmowa 3854-PH do wydajnego ciecia materiatéw
trudno obrabialnych.

SANDVIK -artykut ........cccociiiiiiiiinieee str. 17
Pita taSmowa nowej generacji 3854-PH.

EROWA -artykut .......cccoocviviiiininiciienies str. 18
System organizacji pracy obrabiarek.

SANDVIK BAILDONIT -reklama
19-20

30% rabatu na glowice frezarskie za okazaniem wycietego
kuponu.
OBERON - raport CNC wstep
Wykaz maszyn, ktdre sa uwzglednione w tabeli raportu CNC
na stronach 32-39. Poza tym gietda urzadzen i wol-nych mocy
przerobowych (ogtoszenie tylko za 200zt + 22% VAT).

GALIKA -artykut .........cccccoeiienne str. 22-23-24-25
Frezarki HARMLE - precyzja, nowoczesno$c¢, ekologia.

ABPLANALP CONSULTING - artykut
str. 26-27
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Na oktadce elektroda grafitowa i wktadka z Fortalu wykonana w
narzedziowni AKSON w Bydgoszczy.

Wysokowydajne centra obrébcze MIKRON.

APEXIM -artykut ... str. 28-29
HARTFORD - nowe standardy w centrach obrébkowych.
COSMOS -artykut .......ccccovviiiiiiiiines str. 30-31
Nasze gwiazdy.

RAPORT -tabela ........... str. 32-33-34-35-36-37-38-39

Tabelaryczne zestawienie CNC.

EMUGE FRANKEN - artykut
40-41
Narzedzia do frezowania gtebokich wybran w produkcji form.

ABPLANALP CONSULTING - artykut
str. 42-43

Precyzyjne elektrody w obrébce elektroerozyjnej cz. Il -
elektrody do drazenia wgtebnego.

OBERON -artykut .........cccoeoeieriiieieen. str. 44
BORDIGNON - sprezyny do ttocznikéw i form.

OBERON -reklama .........ccccocvviiiiicncinnnns str.45
Katalogi sprezyn BORDIGNON.

KONEK -reklama

Grafitna elektrody. Profesjonalne systemy narzgdziowe.

PRECIZ -artykut ..........cccccoiiiiricnene str. 46-47-48
Stal precyzyjnie szlifowana.

NITREX -reklama ..........cccooviiimiriiinnnnans str. 49
Hartownie ustugowe.

FREDEN BIS -reklama

Polerowanie i mikrospawanie form.

OBERON WARSZAWA -reklama

Chwytaki i systemy transportowe, uchwyty obrébkowe,
magnetyczne statywy wiertarskie.

OBERON -oferta ............cccccu.... str. 50-51-52-53-54
Niskie ceny, krétkie terminy.Program sktadu stali OBERON.

OBERON -reklama .........cccccciiiiiiinnennnnn. str. 55
Sprezyny BORDIGNON do form i ttocznikow.

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, kom. (0601) 89-54-83
Redakcja nie odpowiada za tres$¢ artykutdéw sponsorowanych oraz ogtoszen.

ISktad komputerowy i tamanie: Zbigniew Kalarus, tel. kom. (0502) 09-11-44, e-mail: informator@kujawy.com.pl
Druk: Informator Inowroctawski - Zbigniew Kalarus, tel./fax (052) 352-16-39
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VI Miedzynarodowe Targi
Odlewnictwa METAL odbyty sie od 20
do 22 wrzesnia 2000. Odwiedzita je
m.in. ekipa huty LOHMANN z Witten
oferujgc odlewy ze staliw zaroodpor-
nych. Huta ta jest zarazem naszym
dostawcg stali1.237911.2344.

na zdj. od lewej pp. Leszek Lazar (MINCO GROUP),
Robert Dyrda (OBERON), Dieter Lohmann (Lohmann
GmbH)

Dobre humory os6b na zdjeciu wyni-
kajg nie tylko z mitej atmosfery, ale i te-
go, ze koniunktura na wyroby ze stali
wysokostopowych jest niezta. Statysty-
ki publikowane przez niemieckich pro-
ducentéw stali mowig o 26% wzroscie
sprzedazy w stosunku do roku ubieg-
tego. Raporty GUS-u nie sg niestety
pu-blikowane w internecie.

surR@moLD |

W dniach 29.11.2000 do
2.12.2000 odbedg sie kolejne targi
EUROMOLD poswiecone produkcji
form do tworzyw, szybkim prototypom,
normaliom etc. Zwigzanymi z przemy-
stem przetworstwa tworzyw. Impreza
odbywa sie jak co roku na terenach
Targowych we Frankfurcie nad Menem.
W tym roku przybycie zapowiadajg
wystawcy z 28 krajow, ktorym oddano
do dyspozycji 80.000 m* pod dachem.

intertool

AR OW —

W dniach od 18 do 20 pazdzier-
nika 2000 wystawialiSmy sie na targach
INTERTOOL w Krakowie. Nasze stois-
ko odwiedzito ponad 120 os6b. Za od-
wiedziny serdecznie dziekujemy.
Wreczono nagrody za:

- system narzedzi i oprawek d'Andrea
prezentowany przez Narzedzia Skra-

wajgce TOOLS Sp. zo.0.z Wroctawia;

- uchwyty frezarskie z magnesami trwa-
tymi sterowanymi impulsowo firmy
Braillon prezentowany przez Phmet z
Radwanic koto Wroctawia;

- drgzarke elektroerozyjng typu
COMPACT prezentowang przez firme
Marcosta z Tarnowa.

OBERON na Slasku

Z dniem 1 listopada tego roku
otworzyliSmy skfad stali narzedziowej
w Dabrowie Goérniczej. Mamy nadzieje,
ze pomoze to naszym klientom z po-
tudnia kraju w kupowaniu stali szybko,
bez czekania na wysytke spedycjg. Ma-
gazyn znajduje sie przy ul. Kasprzaka
15, na terenie nalezacym do REAL-
BUDU. Telefon i faks do Oddziatu Slas-
kiego, to (032) 795-53-54.
Zapraszamy.

PRECIZ S10. =

4

Po pokonaniu wielu (chyba kil-
kudziesieciu) przeszkod natury biuro-
kratycznej PRECIZ s.r.o. ma w Polsce
skfad celny ptaskownikéw precyzyjnie
szlifowanych. Nikt inny nie oferuje ptas-
kownikéw ze stali narzedziowych do
pracy na zimno w tak szerokiej gamie
wymiarowej. Zapraszamy do zamawia-
nia katalogéw. Katalogi sg bezptatne.

Prenumerata

Zamobwienie na prenumerate
przyjmujemy oraz udzielamy informac;ji
pod numerami (052) 35-33-983 do 985.
Cena jednego egz. juz od 18z obejmu-
je koszt przesyiki.

Czy jeden hezpiatny egzemplarz
FORUM NARZEDZIOWEGO

OBERON

szefa, dzialu technologicznego,
konstruktorow, narzedziowni, zaopatrzenia?

PRENUMERATA
rozwiaze ten problem

STRONA 4

Informacje dla
narzedziowni

OBERON® rozprowadza kolorowy
plakat w formacie 700 x 1000 mm. W
czytelny sposéb umiesciliSmy na nim
sktad chemiczny, temperatury i rodzaje
obrébki cieplnej, zastosowanie stali.
Przygotowany w oparciu o branzowe
normy réznych krajow. Dla kazdej stali
podajemy istniejgce odpowiedniki lub
porownywalne gatunki polskie, nie-
mieckie i amerykanskie.

Koszt plakatu, wysyiki i opa-
kowania (tekturowa tuba) w zaleznosci
od ilosci egzemplarzy:

1egz. = ceeeeeeees 25zt / szt.
2-4e9z. e 152t/ szt.
510egz. = .eeeeeen. 122t/ szt.

RESTOFF
L]

L] -
TRESTOFF 1.270%
1 INICoMaTiT8-9-6
L

e 12767
RALNICrMod

PPEW. (EERQN, EB-108 lsewrociow, ul. Ciche 13, isi Tay [005T) 35-20-563 e B3

Zamoéwienia plakatu prosimy prze-
syta¢ faksem (052) 35 33 983.

W nastepnym
numerze

W nastepnym numerze pre-
zentujemy nasz raport na temat szli-
fierek i oferty narzedzi do nich. Drugim
tematem wiodgcym beda targi bran-
zowe, ktére mogg zainteresowac pro-
ducentéw narzedzi.

FORUM NARZEDZIOWE
OBERON



sSystem minimainego smarowania
ACCU-LUBE Minibooster w procesach

y 4 - - - y 4

mgr inz. Marek Suchecki

Technika minimalnego smarowania Accu-Lube

(urzgdzenia dozujgce + specjalne oleje) w ogdélnosci polega
na dostarczeniu optymalnej ilosci ptynu smarujgcego na
czes¢tngcg narzedzia w strefie skrawania przy jednoczesne;j
zmianie parametrow obrdbki (redukcja szybkosci skrawania
i zwiekszenie posuwu) w celu uzyskania duzego wiéra.
Zminimalizowanie tarcia powierzchni ostrza z obrabianym
materiatem oraz uzyskanie duzego widéra zapewnia
optymalne odprowadzenie ciepta ze strefy skrawania, a
przez to zwigkszenie efektywnosci skrawania i zywotnosci
narzedzi.
Srodek smarujacy - olej Accu-Lube w rozrzedzonej postaci w
strumieniu sprezonego powietrza jest kierowany poprzez
dysze bezposrednio w strefe obrébki. Mieszanka powietrza z
olejem smarujgcym moze by¢ podawana w sposob
zewnetrzny (dysze na zewnatrz narzedzia - tradycyjne urza-
dzenia dozujgce) lub w sposdb wewnetrzny przy uzyciu
specjalnych urzadzen dozujgcych z komorami kompresyj-
nymi - Accu-Lube Minibooster, z zastosowaniem specjal-
nych narzedzi z kanatami wewnetrznymi.

W systemach z minibosterem czas przeptywu mie-
szanki olejowo-powietrznej ze zbiornika do ostrza narzedzia
wynosi ok. 1 s przy dt. kanatu 30m. Wytworzona przez mini-
boster mieszanka smarujgca nie osadza sie na sciankach
kanatéw wrzeciona i narzedzi (przetestowane do pred.
20.000 obr./min)

Systemy minimalnego smarowania SMS pozwalajg
catkowicie zastgpic¢ tradycyjne metody z uzyciem duzej ilosci
chtodziw i olejow. Przede wszystkim stosowane przez Accu-
lube oleje sg ekologiczne na bazie olejow naturalnych, ich
zuzycie 5-20ml/h w przypadku urzadzen z dyszami zew-
netrznymi i 2-10ml/h przy urzgdzeniach Minibooster jest na
tyle mate , ze przy tej technologii czesto mowi sie o obrobce
na sucho z minimalng iloscig smarowania. Przy optymalnym
doborze parametrow dozowania dostarczony do strefy
obraébki olej jest catkowicie zuzyty.

Zywotno$¢ narzedzi réwniez wzrasta w zaleznosci
od typu obrébki od 30 do 100%. Wykres obrazuje przyktado-
wo dla obrobki stali na frezarce poziomej frezem VHM
R10mm, jak zwieksza sie zywotnos¢ narzedzi z zastosowa-
niem technologiiAccu-Lube.

Zalety ekonomiczne (wieksza zywotno$¢ narzedzi
oraz oszczednosci z tytutu braku koniecznosci stosowania,
magazynowania i utylizacji dotychczasowych ptynéw
chtodzgco-smarujacych), ekologiczne, jak i czysto$¢ stano-
wiska pracy, lepsza jako$¢ wyrobow (w szczegdlnych przy-
padkach mozliwos¢ lepszej kontroli obrébki na obrabiarkach
tradycyjnych) przyczynity sie do bardzo szybkiego upow-
szechnienia tej technologii na swiecie w przeciggu 20 lat
(szeroko stosowany w europie zachodniej, standard w USA).
Wiele liczacych sie producentéw obrabiarek stosuje roz-
wigzania SMS Accu-Lube w tradycyjnych obrabiarkach (pity,
tokarki itd.). Ostatnio réwniez testowany i wprowadzany jest
system ACCU-LUBE MINIBOOSTER™ jako wyposazenie
maszyn CNC.

FORUM NARZEDZIOWE

ccuude MINIBOOSTER

Przetgcznik poziomu

Q

Zbiornik na ptyn
0 pojemnosci 1 litra

Precyzyjna pompa
ACCU-LUBE

Minibooster
ACCU-LUBE

Obszar zastosowania
MINIBOOSTER

- Centra obrobcze CNC

- Tokarki numeryczne CNC

- Obrabiarki, gdzie mozliwe jest
"sSmarowanie" poprzez wrzeciono

- Przy stosowaniu narzedzi z kanatami
chtodzacymi

s

Zuzycie frezéw w zaleznosci od sposobu smarowania
0,16

0,14
na sucho

0,12 chtodziwo

Accu-Lube

0,10 A

0,08 A

0,06 A

Szerokosé¢ sladu zuzycia (mm)

0,04 4

0,02 4

Dlugosé¢ frezowania (mm)

0

$ &

S © N
e & & & & O $ O S
S S R O N N N s -2

Przedstawiciel Accu-Lube Manufacturing GmbH w Polsce:

FREDEN BIS s.c.

Zaktad Wdrazania Technologii

61-409 Poznan, ul. Lelewela 30
tel.: (061)8307 537, fax:(061)8308013

e-mail: freden-bis@netsystem.poznan.pl
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FREZY .-

ZAPEWNIAJACGE SUKGES

MARBAD, jako wytgczny przedstawiciel niemieckiej firmy LUKAS na Polske, dostarcza réznego rodzaju frezy
trzpieniowe, w tym ze spiekanych weglikéw wolframu. Frezy te mogg by¢ stosowane w uchwytach napedéw recznych
elektrycznych lub pneumatycznych, jednak najlepsze efekty obrébcze uzyskuje sie stosujgc je w obrabiarkach
numerycznych i robotach przemystowych.

Frezy produkcji LUKAS gwarantujg wysoka jakos¢ finalng powierzchni obrabianej przy jednoczesnej wysokiej
powtarzalnosci efektéw obrébki. Ich dtuga zywotnosc jest nastepstwem stosowania specjalnych kompozycji weglikow. Frezy
produkowane przez firme LUKAS sg przydatne w obrdbkach materiatdw o dowolnej twardosci. Profil uzebienia jest
wytwarzany na obrabiarkach sterowanych numerycznie, dlatego tez spiralne lub krzyzowe ostrza i katy skrawania
charakteryzujg sie najwyzszg precyzjg wykonania. Najlepsze wyniki w obrébce uzyskuje sie w nastepstwie poprawnego
wyboru ksztattu i wielkosci freza, jego uzebienia i stosowania zalecanych predkosci skrawania dla ré6znych materiatow.
Typowe $rednice frezéw: 3, 6lub 8 mm.

Typy uzebienia i ich zakresy zastosowan

UZEBIENIE SPIRALNE UZEBIENIE KRZYZOWE
Typy uzebienia . Predkos¢ obwo- Typy uzebienia . Predkos¢ obwo-
Oznaczenie Zastosowanie dowa (m/min) Oznaczenie Zastosowanie dowa (m/min)
migkkie metale V =400 -- 600
tworzywa sztuczne, stale wysoko stopowe
twarda guma, twarde V =720 + 900 (nierdzewna, kwaso-
drewno odporna, zaroodporna) V =450 =800
odlewy, tworzywa
sztuczne
zeliwo,
metale kolorowe, V =450 -- 800
tworzywa sztuczne
staliwo, do usuwania wigkszych|
spoiny, V = 450 <+ 800 naddatkéw, niz z fre- V =540 =+ 900
twarde i miekkie stale zami z uzebieniem Z4
doktadne frezowanie Z6
staliwa, spoin, _ .
twardych i migkkich V=350 =600
stali
"uniwersalne"
do staliwa, spoin, _ .
aluminium twardych i miekkich Vv =450--800
i jego stopy, inne _ . stali
miekkie metale, V =700 +-900
tworzywa sztuczne
Z29 z7

Frezy z uzgbieniami Z1, Z2, Z3 i Z5 dostarczamy takze z powtokami z TiN, TiC lub TiAIN.

Ksztalt i standardowe podstawowe wymiary frezéw trzpieniowych z weglikéw spiekanych produkcji firmy LUKAS

Wymiary frezéw (mm)
Typ Ksztatt (standardowo dostepne)
Walcowy
' B E— dy-od1do 16
HFA il :[: = !
l5-0d 7 do25
Walcowy z uzgbieniem
na czole F-I :[— — dy-0d2do 16
HFAS i 1 f
l5-0d 7 do25
STRONAS FORUM NARZEDZIOWE
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Walcowy z czotem

zaokragglonym .' e ] d,-od 1do 16
— 7z 1
HFC - = g
e i ?, I5-0d 10 do 25
= = 7
Kulisty T |
w1 ] 7 dy-od 1 do 20
HFD LN —— ? |
T ﬁ 5-0d0,9do 18
< 4 -z
Owalny =
= 1
g £ ._:{_'! ] 7 dy-0d 1,5 do 20
HFE 25 - =
L4 ! é/ I5-0d 4 do 35
s
tukowy z czotem o
Zaokragionym - — ?" @ d;-od 1,5do 16
= "
B o 2
tukowy z czotem [ “h
szpiczastym " | = I / dy-od 1,5do 16
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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
 TECHNOLOGE
DO OBROBEK SCIERNO-POLERSKICH

FORUM NARZEDZIOWE
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Linear Height LH-600B

MITUTOYO

NOWY WYSOKOSCIOMIERZ

wymagajacym nie tylko sporegodoswiadczenia, ale i odpowiedniego urzadzenia pomiarowego. Z naszych

Dokonanie dokladnych pomiaréw detali o zlozonych ksztattach jest niewatpliwie trudnym zadaniem,

doswiadczen wynika, ze coraz czesciej takim urzagdzeniem bedzie 3-koordynatowa maszyna pomiarowa.
Oczywiscie w ofercie MITUTOYO znajdujemy caty szereg maszyn pomiarowych, ale ze wzgledu na ich cene, wielu
klientow poszukuje tanszych rozwign. Takim urzgdzeniem okazuje sie czesto najwyzszej klasy wysokosciomierz.

Prezentowany przez nas nizej wysokosciomierz
MITUTOYO LH-600B jest obecnie najbardziej zaawanso-
wanym technicznie rozwigzaniem w tej grupie urzgdzen po-
miarowych, przy jednoczesnym zachowaniu ogromne;j fat-
wosciobstugi.

Jedng z najwazniejszych cech jest bardzo wysoka precyzja
wykonania, wyrazajgce sie np. tym, iz doktadnos¢ prosto-
padtoéci (6um) i prostoliniowo$ci (4pum) uzyskano nie drogg
kompensaciji elektronicznej, lecz rzeczywistej doktadnosci
geometrycznejwykonania.

Prosimy zwroci¢é uwage na wysokg doktadno$c pomiaru
(2+L/600 um) przy rozdzielczosci 0,1um. Precyzyjne roz-
mieszczenie na ptycie granitowej gwarantuje specjalnie
opracowany system zawieszenia petnego i czesciowego na
poduszkach powietrznych.

Standardowo wysokosciomierz LH-600B wyposazony jest w
panel realizyjgcy pomiary 2D. Umozliwia to dokonywanie
pomiarow i prowadzenie obliczeh dla dwdch osi ptaszczyzny,
takich jak obliczanie kata miedzy elementami oraz elemen-
tem i osig X, obliczanie $rednic, promieni, odlegtosci (np.
miedzy osiami otwordw), wyszukiwanie minimum i maxi-
mum, wyznaczanie prostoliniowosci przy uzyciu standardo-
wego czujnika pojemnosciowego, ustalanie kata miedzy po-
wierzchniami detalu i wiele innych.

Przy czym mozliwosci pomiarowe to jedno, a wiasciwosci
uzytkowe to nastepna sprawa. | tutaj takze LH-600B ma caty
szereg zalet. Obstuge utatwia intuicyjne menu prezentowane
na duzym wyswietlaczu LCD, na ktérym jednoczesnie znaj-
dujemy informacje o biezagcych ustawieniach przyrzadu,
takich jak: zastosowana koncéwka pomiarowa, uktad wspét-
rzednych, aktywnos¢ lub jej brak takich funkcji, jak tolerancja
i inne. Urzgdzenie zostato wyposazone w napedy, co powo-
duje, ze najazd w trakcie pomiaru realizowany jest automa-
tycznie i zapewnia absolutnie staty nacisk pomiarowy. Przy
przeprowadzaniu powtornych pomiaréw koncowka pomiaro-
wa przemieszcza sie do nastepnej pozycji pomiaru. W pa-
mieci przyrzadu mozna zachowac do 50 programow pomia-
rowych i 60000 pojedynczych danych pomiarowych.
LH-600B wyposazony jest w ztgcze RS-232C, co umozliwia
wspotprace z uzytkowymi oprogramowaniami SPC (przy
czym sam przyrzad takze umozliwia realizacje prostych
procesow statystycznych i tworzenie histogramow) lub bez-
posredni wydruk protokotéw na drukarce. Rozbudowany
system wyposazenia dodatkowego znacznie poszerza moz-
liwosci zastosowan LH-600B. Jako uzupetnienie prezento-
wanego wysokosciomierza proponujemy catg game ptyt gra-
nitowych firmy MICROPLAN.
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Wymienione wyzej i inne (pominigte) zalety powoduja, ze w
opinii metrologéw konstrukcja MITUTOYO jest obecnie
znacznie wyzej oceniana, niz podobne konstrukcje innych
firm.

Europejska prezentacja LH-600B miata miejsce na
Targach CONTROL w Sinsheim (Niemcy) w maju zesztego
roku. Natomiast w Polsce wysokosciomierz LH-600B pierw-
szy raz zaprezentowany zostat na 71. Migedzynarodowych
Targach Poznanskich w czerwcu 1999 r. na stoisku firmy
Factor. LH-600B znalazt zastosowanie w wielu polskich
firmach i mamy nadzieje, ze dzieki temu artykutowi znajdzie
on kolejnych entuzjastow.

Chetnie udzielimy Panstwu dalszych informacji o mozliwos-
ciach tego znakomitego przyrzadu pomiarowego, a takze o
jego "mtodszym bracie" LINEAR HEIGHT LITE.

AUTORYZOWANY PRZEDSTAWICIEL MITUTOYO
- FAKTOR
-y Piotr Pachczynski
R _\_ L L"n__, 64-800 Chodziez, ul. Jagiellonska 26, tel./fax (067) 282 99 20
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(BC FREZARKI

ISO 9001

> frezarki narzedziowe ze skretng gtowica
konwencjonalne i CNC

> wiertarko-frezarki stotowe

Wiertarko-frezarka
MEX-40

> wysoko-obrotowe frezarki CNC

> cyfrowe odczyty
potozenia do frezarek

> plytki wieloostrzowe
z weglikow spiekanych

> US*Ugi prOdUKCyj ne Wiertarko-frezarka
na obrabiarkach MEX-30

Ponadito oferujemy:
« drazarki elektroerozyjne wgtebne
« elektroerozyjne wycinarki drutowe
« obrabiarki konwencjonalne nowe i uzywane
* przemystowe znakowarki mikroudarowe i laserowe
» wyposazenie do obrabiarek

st romassonamieenry  INTERNETOWY KATALOG OBRABIAREK UZYWANYCH

ze shreina glowea hitp://www.marcosta.tarnow.pl/katalog.html
@ r WA 2A@S(@)STT /AN | tel./fax: (0-14) 6278-177, 6278-683 A @BHEIDENHAIN
NP ~ = http://www.marcosta.tarnow.pl

Q7> CENTRUM HANDLU I REMONTU OBRABIAREK e-mail: obrabiarki@marcosta.tarnow.pl - ® METALEXPORT

Wiertarko-frezarka
MEX-45

33-100 TARNOW, ul. Budowlana 13 a  [wcaw AUTORYZOWANY DEALER:

CYFROWE ODCZYTY \ ( Modernizacje Drqzarek Elektroerozyjnych
PoOrOzENIA

Wiele lat pracy bez nowych inwestycji

Parametry porownywalne do nowych drazarek

Zakres modernizaciji do wyboru:

* nowy generator

* przerobka gtowicy

* wymiana uktadéw hydraulicznych na przekfadnie
Srubowo-toczna i silnik (mniejszy pobér mocy,
cicha praca, stabilno$¢ przesuwoéw)

* nowa pompa cieczy dielektryczne;j
(brak przeciekdéw, cicha praca)

* przerobka sptywu cieczy dielektrycznej

* remont mechaniczny

Ponadto oferujemy:
» czesci zamienne (w tym weze i uszczelki
do wanny i filtréw)
* ostony harmonijkowe
» materiaty eksploatacyjne (filtry, miedz, grafit oraz
ciecz dielektryczng - GLIFER w cenie: 4,80 zt/ litr)
» regulowane uchwyty elektrody i gtowice orbitalne

« literature fachowa n.t. elektroerozji
Qursy operatorow drazarek elektroerozyjnych /

Do WSZELKIEGO RODzAJU
OBRABIAREK /

FORUM NARZEDZIOWE
OBERON
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Artykut sponsorowany.

Testujemy, porownujemy,
kupujemyid..

mgr inz. Piotr Kossakowski

kupi¢ samochéd. W obu przypadkach musimy dokonywaé wyboru. O ile nie trafiony wyboér marchewki to co

Rynek normalnieje. Widzimy to wchodzac do sklepéw z dobrami codziennego uzytku, widzimy to tez chcac

najwyzej troche dodatkowych nerwéw przed przyjSciem gosci w sobote, o tyle gdy kwota zakupu rosnie,
skutki s znacznie bardziej powazne. Porozmawiajmy zatem o dokonywanych wyborach.

Na wstepie chciatbym podzie-
kowa¢ wydawcom FN OBERON za
przeprowadzenie rzetelnej oceny
rynku maszyn do elektroerozji
wgtebnej. Mozna byto sie dowiedzie¢
wielu cieka-wych rzeczy z artykutdw
promocyjnych na temat np. stabilizac;ji
temperaturo-wej w maszynie Ingersolla
Center 400 (do temperatury
otoczenia), co troche mnie zdziwito,
poniewaz standardem sSwiatowym jest
stabilizacja do tempe-ratury 20+1°i jest
to niejako jeden z wazniejszych
warunkéw dla osiggania wysokiej
doktadnosci. Poréwnanie
umieszczone w poprzednim numerze,
mimo , ze w formie tabelarycznej, jest
ogromnym krokiem w kierunku jaw-
nosci informacji. Tak sie zdarzato do tej
pory, ze ile co kosztuje i co za tg ceng
sie kryje dowiadywalismy sie nie zaw-
sze z autoryzowanych zrédet. Czesto
tez "aktywny" sprzedawca potrafit
przekonaé, ze np. produkty Charmilles
Technologies to rzeczywiscie merce-
desy, a co za tym idzie cena jest zupet-
nie nie dla nas, wiec nie ma nawet po co
dzwoni¢ do dostawcy. Bywaly tez przy-
padki obiecywania "ztotych gor", ktore
pozniej stawaty sie zwyklymi szarymi
pagorkami. Taki juz jest podziat rol w
handlu, ze do momentu podpisania
kontraktu wiekszy problem ma sprze-
dawca, a po podpisaniu kupujacy.

Czy mozna temu jakos zradzi¢ ?
Chciatbym skupic sie na stowie
"testujemy" wystepujgcym w tytule ni-
niejszego artykutu. Jest to jakas mozli-
wosC¢ oceny wstepnej maszyny ktorg
chcemy zakupic. Nic nie stoi na przesz-
kodzie, aby poprosi¢ dostawce o prze-
prowadzenie np. probnego drgzenia.

Jakie warunki musi spetniaé¢ test,
ktéry ma by¢ dlanas miarodajny?
1. Powinien dac¢ sie powtdrzy¢ na

wszystkich konkurujgcych ze sobg ma-
szynach i to najlepiej w ich wersjach
standardowych. Tak sie moze zdarzy¢,
ze obiecana cudowna przystawka do
drgzenia np. weglikéw znajdujgca sie
gdzie$ daleko w laboratorium badaw-
czym dostawcy jest urzgdzeniem
bardzo drogim. Czasami tez po bliz-
szym jej zbadaniu okazuje sie, ze moze
by¢ pomocna do drgzenia np. duzych
powierzchni, a wiec jest zupetnie nie
przydatna do typowych robo6t wykony-
wanych w naszym zaktadzie. Dlaczego
moéwie o wersji standardowej ma-
szyny? Ano dlatego, ze jezeli ktos
chwali sie, ze oferuje w zestawie stan-
dardowym technologie do drgzenia we-
glika, a tak powinno by¢ u wszystkich
producentow ze swiatowej czotéwki, i w
dodatku przekonuje, ze jest w tym
Swietny, to po co ma w swojej ofercie
jeszcze dodatkowy modut specjalizo-
wany do technologii weglikowych ?

2. Test powinien odby¢ sie w obecnosci
zaufanego pracownika firmy, najlepiej
na maszynie pracujgcej w Polsce w
zwyktych warunkach warsztatowych.
3.Powinien by¢ wykonywany na detalu,
ktéry odpowiada typowym pracom
wykonywanym w naszej firmie. Wy-
mysine ksztatty elektrod proponowane
przez dostawcow, to z reguty chec za-
prezentowania technologii wyspecja-
lizowanej w jakim$ wagskim zagadnie-
niu.

4. Warunki przeprowadzenia testu po-
winny by¢ Scisle okreslone: wybér
priorytetu (czas, zuzycie elektrody, do-
kltadnos¢ ksztattu), warunki ptukania (z
ptukaniem, czy bez), sposéb oceny
zatozonych celdéw. Prosze zwrdécic
uwage, ze ocena chropowatosci przy
pomocy wzorca optycznego moze
skutkowaé¢ duzymi btedami. O ile tatwo
jest rozroznic klase 30 i 33 wg VDI, o
tyle roznica miedzy 15 a 18 wizualnie
jest juz mniej widoczna. Zdefiniowanie
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zadania dla maszyny na poziomie
klasy 17 wg VDI skutkuje
zdecydowanie krét-szym czasem, niz
zadanie na poziomie klasy 15 wg VDI.
Wynik poréwnania moze nastreczac
problemy. Proponuje ocene
chropowatos$ci bezwzglednie
przeprowadzi¢ na maszynie do jej mie-
rzenia. Oczywiscie jezeli nasza praca
ma by¢ rzetelng. Druga sprawa to
pomiar zuzycia elektrody. Istniejg dwie
mozliwosci: zuzycie liniowe elektrody
mierzone metodg dotykowg bezpos-
rednio na maszynie oraz zuzycie wago-
we. Wybor sposobu oceny zuzycia
zalezy od tego, co chcemy sprawdzic.
Jezeli ma to by¢ ocena zdolnosci do
wykonywania drgzenia zgrubnego
elektrodg z ptaskim czotem, to wystar-
czajgca jest metoda pomiaru
liniowego. Gdybysmy natomiast chcieli
sprawdzi¢ zuzycie przy ztozonych
cyklach robo-czych, w tym przy
obrébce wykancza-jgcej, warto
pomysle¢ o sprawdzeniu wagi
elektrody.

Wziegcie pod uwage wyzej wymienio-
nych punktow nie jest gwarancja u-
nikniecia pomytki, zmniejsza jednak
znacznie ryzyko.

Dlaczego tak sie dzieje? Mamy
dwie podstawowe grupy Kklientow.
Pierwsza z nich to firmy bardzo dos-
wiadczone, ktére czesto majg wiece;j
do powiedzenia na temat danej
maszyny, niz sam przedstawiciel
dostawcy. Lu-dzie w takich firmach
wiedzg czego chcg, majg ogromny
bagaz doswiad-czen i generalnie rzecz
biorgc, to co napisatem w pierwszej
czesci tego artykutu nie jest
adresowane do nich. Pozostaje druga
grupa klientow, dla ktorych
elektrodrgzarka jest maszyng
kupowang po raz pierwszy lub tez
dysponujg bardzo przestarzatym par-
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Gdzie wiec szukac ztotego srodka?

Przeprowadzenie testu pracg to dopiero poczatek
oceny. Z reguty do ostatecznego konkursu stajg maszyny o
poréwnywalnych przesuwach, wielkosciach stotu, prgdach
generatora. Proponuje zadaé pytanie, jakie prace bedzie
wykonywata maszyna? Okazuje sie, ze zdecydowana wiek-
szo$¢ maszyn wgtebnych uzytkowanych w Polsce wykorzy-
stuje swoje mozliwosci technologiczne tylko w 20%. Powody
sgrozne. Najczestszym z nich jest brak motywac;ji u operato-
réw i stuzb technologicznych do stawiania sobie nowych
(czytaj trudniejszych) zadan. Z catym szacunkiem dla
wszystkich operatoréw i stuzb technologicznych, taka jest
statystyka. Jezeli chcielibyscie Panstwo spozytkowac przed-
stawiong tu informacje, to proponuje ujg¢ to tak: szukajmy
wota roboczego, a nie fontanny z wodotryskiem. Oczywiscie,
jezeli za te samg cene mozna mie¢ wiecej mozliwosci, to na
pewno warto je mie¢. Pamietajmy jednak, ze dopdki nie
zaczniemy eksploatowaé maszyny, nie mamy mozli-
wosci zweryfikowania, jak oferowane dodatkowe moz-
liwosci przektadajg sie na rzeczywistg uzytecznos¢ ma-
szyny. Przyktad: system "fuzzy logic". Ma stuzy¢ lepszej
ochronie elektrody i jak donoszg nam uzytkownicy maszyn

Zapraszamyinalitestielektrodrazarek
Charmillesiilechnologiesidernarzedziowni
AKSON \wBydgeszezy:

wgtebnych - spetnia dobrze swoja role. Dlaczego wiec ci
sami uzytkownicy wytgczajg "fuzzy logic" przy obrébce
zgrubnej. Ano dlatego , ze wydtuza on czas obrébki. A ponie-
waz w zdecydowanej wiekszosci przypadkéw uzywa sie
dwdch elektrod przypuszczam, ze ekonomicznie lepszym
rozwigzaniem okazato sie wytgczenie systemu ochrony
elektrody. Jest wiec pytanie: jaka jest dla uzytkownika rze-
czywista wartos$c tej innowacji technicznej?

Czy ztotym Srodkiem moze by¢ cena?

Jezeli sg w stanie Panstwo przeliczy¢ réznice w
cenie na réznice w poziomie technicznym, to jest to roz-
wigzanie. Prawdg jest takze to, ze cena w odrdznieniu od
techniki jest jedynym elementem, ktéry mozna zmieni¢ w do-
wolnym momencie. Dlatego tez jezeli jakas firma chce wejs¢
na rynek, pierwszg rzeczg jaka robi jest zaproponowanie cen
ktére zwrécg uwage. Z punktu widzenia klienta prowadzi to
do obnizki cen na rynku, co miato miejsce np. przy wejsciu na
rynek samochodowy firmy Daewoo. Nie oznacza to jednak,
ze ceny te bedg wiecznie niskie. Moze sie tez okazac, Ze sta-
bilnos¢ firmy wigze sie z cenami sprzedazy. Nie zawsze co
jest tanie, tanim jest naprawde. Chciatbym Panstwu uzmys-
towi¢, ze trafny zakup $rodkéw inwestycyjnych nie jest rze-
czg fatwg. Wydaje mi sie, ze najmniej niespodzianek spo-
tyka nas przy zakupie towardéw diugo goszczgcych na rynku.
Rynek miat czas na zweryfikowanie ich rzeczywistej war-
tosci.

Na koniec krotka informacja na temat doswiadczen
firmy Charmilles Technologies na rynku polskim. Po pierw-
sze, jezeli przeprowadzamy testy, to dotgczamy do nich
szczegotowy opis catego zdarzenia, tak aby mozna byto je
powtérzy¢ w dowolnym momencie w przysziosci. Opis taki
zawiera wyszczegolnienie programu, technologii, zatozen,
wynikow osiggnietych potwierdzonych, jezeli to konieczne
protokétami pomiarowymi. Nie mamy nic do ukrycia.

Po drugie tylko w 20% przypadkow proszeni jestes-
my o zrobienie testow. Wydaje nam sig, ze jest to wynikiem
wieloletniej obecnosci naszych produktéw na polskim rynku.
Uzytkownicy wiedzg na co sta¢ maszyny CT.

Po trzecie tylko w nieznacznym procencie przepro-
wadzonych prob mozemy stwierdzi¢, ze wymagania byty tak
sprecyzowane, ze nie zostawiaty pola do manewru. Dla-
czego sie tak dzieje - pozostawiam bez komentarza. Jako
pozytywny przyktad moge poda¢ Fabryke Pierscieni Ttoko-
wych PRIMAw todzi. Testy zostaty powtérzone na maszynie
dostarczonej do zamawiajgcego, co byto warunkiem odbio-
ru.

Po czwarte obserwacja ilosci sprzedawanych przez
nas maszyn pozwala sgdzi¢, ze produkt nasz oferuje wtas-
ciwg do poziomu technicznego cene. Potwierdza to ilos¢
klientéw wielokrotnych, chociaz nie ukrywamy, ze zdarzajg
sie klienci probujgcy testowaé wyroby np. o 30% tansze. W
koncu nie mozemy mie¢ nikomu za zte, ze stara sie osz-
czedzac whasne cigzko wypracowane pienigdze.

Zyczgc wszystkim trafnych wyboréw i serdecznie
zapraszam do zadawania pytan.

Piotr Kossakowski, tel. (0601) 222 639

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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ZASADY
PROMOCII

- glowice frezarskie
bezpiatnie (d = 92..123)

- cena plytki (na ostrze)
porownywaina do tynowego
SPKN 1203 - ok. 2,50z

(z nowioka TiAIN)

- warunek
zakup okre$lonej ilosci
A niytek (wg tabeD
Ry f\g p,-,g . mozliwos¢ roziozenia na
T T B dostawy miesigczne

% &ﬁ{‘g

Lalety glowic FCT

® pozytywna geometria ostrza - mate sity skrawania (mniejsza moc obrabiarki, mniejsze wibracje)

@ sztywna konstrukcja gtowicy w potaczeniu z duzg grubo$cig ptytek umozliwia stosowanie wysokich
wartosci posuwu (podczas prob f,= 0,55 mm, przy gtebokosci frezowaniaa, = 2,5 mm)

e nowoczesne materiaty skrawajgce oraz powtoki PVD (TiCN plus lub TiAIN plus) gwarantujq wysoka
trwatos¢ ptytek

e Szeroka (2 mm) faza planujgca umozliwia uzyskanie wysokiej jakosci powierzchni (Ra=0,63...1,25)

e uniwersalno$¢ - oprocz frezowania ptaszczyzn, réwniez mozliwo$¢ frezowania gtebokich kieszeni,
interpolacji Srubowej, zatamywania krawedzi, frezowania ksztattowego

o V tej samej gtowicy mozna zamocowac ptytki 8-katne, 12-katne i okragte, ten sam wymiar ptytki w catym
zakresie Srednic gtowic (52...500)

PROMOCIA - Glowice frezarskie TWINCUT FCT43
Przedstawiciel w Polsce firm
_ . liczba ilosé FETTE KIENINGER OSWALD
nr ident. frez Srednica ostrzy plytek DM EUR
Pakiet1 | 1045001 | FCT45 52 4 |H 50 | 500,00 | 25565 @ @
Pakiet2 | 1045002 | FCT45 66 5 | 60 [ 600,00 | 306,78 w-' e[ml k
pakiet3 | 1045003 | FCT45 80 6 |4 80 | 800,00 | 409,03
Pakiet4 | 1045004 FCT45 100 7 + 100 |§ 1000,00 511,29
Pakiet5 | 1045005 | FCT45 125 8 |4 120 |H 1200,00 | 613,55
BIURO HANDLOWE
Poznan
Ptytki pakowane sg po 10 szt., moga by¢ dowolnie wybierane z catej oferty. ul. Wierzbiecice 37a/6
tel. (061) 665 80 08, 833 41 51
Przyklad zaméwienia: ~ Pakiet 2 (1045002) + 20 szt. OCKX 0606AD-TR - LC225S (1054001) fax (061) 833 49 88
+ 20 szt. OCKX 0606AD-TR - LC240S (1054003) tel. kom. 0601 74 82 15
+ 20 szt. RCKX 1606AD-MO - LC225S (1068431)
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CENTRUM OSTRZARSKIE
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Obecny rynek producentéw narzedzi, w celu
osiggniecia wysokiego stopnia efektywnosci oraz stwo-
rzenia mozliwosci obrébki roznych materiatéw, oferuje
szeroka game skomplikowanych geometrycznie narze-
dzi skrawajgcych. Konstruktorzy narzedzi opracowali
specjalne geometrie ostrzy, szczegélnie dla narzedzi
stuzacych do wiercenia i frezowania. Podstawowymi na-
rzedziami w tej dziedzinie obrébki sg narzedzia mono-
lityczne, a jedyna metoda ich regeneracji, to powtoérne
ostrzenie. Do niedawna narzedzia te mogly by¢ szlifowa-
ne na specjalnych urzagdzeniach jedynie u producenta.

Firma Giihring, jako znaczacy producent narzedziw
Europie i Swiecie, postanowita pomdc potencjalnym ich
uzytkownikom. Uruchomita Centrum Ostrzarskie z siedzibg
w Katowicach. Ostrzy ono nie tylko produkty firmy Guhring,
lecz takze bardzo chetnie podobne produkty innych firm.

Nowo powstate Centrum Ostrzarskie wyposazone
zostato w ultranowoczesng szlifierke do narzedzi
"HAWEMAT 2000 CNC" szlifierko-ostrzarki SS 215i SAM
216, uniwersalng szlifierke narzedziowg typu Deckel oraz
wysokiej klasy przyrzad pomiarowy PG 200:

-"HAWEMAT 2000 CNC", to uniwersalna szlifierka, stero-
wana numerycznie w 5-ciu osiach. Na jej wrzecionie mozna
zamontowac 3 Sciernice diamentowe lub borazonowe. Dzie-
ki zainstalowanemu oprogramowaniu i zdobytemu przez 100
lat produkcji know-how firmy Guhring, przy pomocy szlifierki
"HAWEMAT 2000 CNC™" mozna ostrzy¢ narzedzia o skom-
plikowanych geometriach ostrzy.

- Szlifierka-ostrzarka SS 215 to bardzo efektywna szlifierka
do szybkiego, taniego i doktadnego ksztattowania powierz-
chni przytozenia wiertet.

- Szlifierka-ostrzarka SAM 215 to jednostka umozliwiajgca
szlifowanie powierzchni przytozenia i korekcji rdzenia wiertet
iinnych dwu i trzy ostrzowych narzedzi.

- Uniwersalna, wysokiej klasy, szlifierko-ostrzarka narzedzio-
wa, wyposazona w bogate oprzyrzgdowanie, pozwala na
ostrzenie narzedzi wieloostrzowych w cyklach jednostko-
wych i matoseryjnych.

- PG 200 to bardzo precyzyjny, prosty i bardzo praktyczny
przyrzad pomiarowy. Umozliwia w sposob prosty, tatwy
i szybki pomiar $rednic, dtugosci, (z doktadnoscig do

FORUM NARZEDZIOWE

Przyktady ostrzonych narzedzi.

0,001 mm), katéw, bicia ostrza wiertet oraz innych narzedzi
obrotowo-symetrycznych.

Producentem szlifierek SS 215, SAM 216 i przyrza-
du pomiarowego PG 200 jest firma INOVA partner firmy
Giihring.

Pofaczenie know-how firmy Giihring opartego
na stu latach wiasnych doswiadczen, wysokiej
klasy obrabiarek, systemu pomiaru i kontroli
oraz wykwalifikowanej grupy pracownikow
gwarantuje wysoka jakosc¢ oferowanych ustug.

STRONA 13
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OTO OFERTA CENTRUM OSTRZARSKIEGO GUHRING
POLSKA

OSTRZENIE NASTEPUJACYCHNARZEDZI:

WIERTLAkrete:

- 0 réznym ksztatcie rowka, np.: do stali, do metali koloro-
wych, do dtugich otworéw;

- 0 réznym zaostrzeniu (korekcji $cinu), np.: do zeliwa, do
stali nierdzewnej;

- stopniowe (do pieciu stopni);

-z chtodzeniem wewnetrznym.

WIERTLA o rowkach prostych.
FREZY:

- trzpieniowe (palcowe);

- frezy walcowo-czotowe;

- frezy krgzkowe.
GWINTOWNIKI

NAWIERTAKI
POGLEBIACZE

Centrum Ostrzarskiego Giihring Polska, oprécz stan-
dardowych ostrzen oferuje szereg innych ustug:

- wykonanie nietypowych narzedzi specjalnych, trzpienio-

wych w krotkich seriach;

- przerabianie typowych narzedzi - zmniejszanie srednicy;

- przerabianie typowych narzedzi - dorabianie pilota;

- przerabianie typowych narzedzi - zmiana korekcji $cina;

- obcinanie uszkodzonej koncéwki narzedzia - odtworzenie
ostrza.

Gatunek materiatu:

- stal szybkotngca /HSS, HSCo/;

-weglik spiekany /HM/.

Maksymalna dtugos¢ narzedzia do 250 mm.
Zakres $rednic czesciroboczejod 2 do 110 mm.

TETEE |
BUNDESPREIS |
1838 1

e
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Przyktadowy zestaw uzywanych sciernic.

Chwyt
-walcowy o srednicy od 2,0do 32,0 mm;
- stozkowy do 3A.

Atuty Centrum Ostrzarskiego Giihring Polska

- wysoka precyzja poniewaz mamy know-how i nowoczesne
urzadzenia;
- obrabiamy wszystkie materiaty uzywane obecnie do pro-
dukcji narzedzi;
- krétkie terminy realizacji narzedzia ostrzymy w ciggu max.
2-tygodni;
- doradztwo techniczne;
-dostawa na nasz koszt;
- konkurencyjne ceny;
- dogodny termin ptatnosci;
- mozliwos¢ powtérnego pokrycia narzedzia warstwami trud-
noscieralnymi:
TiN, TIALN, TiCN, "Fire".

Dostarczcie nam Wasze stepione narzedzia.
Naostrzymy je dla Painstwa szybko i korzystnie cenowo.

Wszystkich zainteresowanych prosimy o kontakt:

GUHRING POLSKA Sp. z 0.0.
CENTRUM OSTRZARSKIE
40-833 KATOWICE, ul.Obroki 109 (przy firmie GONAR)
tel / fax 032/207 12 92, 032/254 02 63
Zdzistaw Babik (0606 316946), Dariusz Filak

Szlifierka HAWEMAT 2000 CNC.

STRONA 14
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Artykut dzisiejszy rozpoczyna cykl publikacji, w
ktoérych pragniemy przyblizy¢ Panstwu problemy ostrzenia.
W nastepnym artykule przedstawimy kilka informacji o
sposobach i celach korekcji rdzenia wiertef, uzyskiwanej w
Centrum Ostrzarskim Giihring Polska.
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Pytanie: Co to jest High Speed Machining (HSM)?
Odpowiedz: HSM jest udowodniong metoda sktadajgca
sie zkilku elementéw, ktore razem sktadajg sie na bardzo
wydajna finansowo obrébke materiatéw. HSM nie polega
jedynie na zwiekszaniu obrotéw zwyklej maszyny. Pew-
na liczba producentéw maszyn, wychodzac naprzeciw
potrzebie wydajnej obrébki HSM, zaprojektowata,
rozwineta i zbudowata centra obrébcze majace odpo-
wiednie mozliwosci programowania, predkosci obro-
towe, posuwy, tozyska wrzeciona oraz inne komponenty
niezbedne do wykonywania wydajnych i skutecznych
operacji HSM.

Maszyna wysokoobrotowa jest, bez watpienia,
najdrozszym elementem systemu HSM. Mimo tego inne
komponenty potrzebne w wydajnym HSM réwniez muszg
zosta¢ szczegoétowo rozpatrzone. Zawierajg one: oprogra-
mowanie (CAD/CAM), chtodziwo, mocowanie materiatu,
mocowanie narzedzia i samo narzedzie.

Jesli wybor maszyny, kitéra zostata zaprojektowana
specjalnie dla HSM jest koniecznoscig (a naturalnie jest), to
wyboér narzedzi frezujgcych stworzonych dla HSM jest
rowniez nieodzowny. Frez do obrébki HSM zostat
zaprojektowany i jest produkowany przy uzyciu specyficz-
nych kombinacji substratu weglikowego, sity, doktadnosci
szlifowania, geometrii narzedzia oraz pokry¢. Takie narze-
dzie r6zni sie zasadniczo od freza uzywanego w konwenc-
jonalnej obrébce, tak jak réznig sie centra obrébcze HSM od
tradycyjnych maszyn. Najbardziej charakterystyczng cechg
frezow HSM jest niewielka dtugos¢ ostrza rowna od 1:1 do
1,5 : 1 w stosunku do Srednicy freza. Taka konstrukcja zwigk-
Sza mase narzedzia, co z kolei zwieksza sztywno$¢ narze-
dzia przy wysokich predkosciach obrotowych i posuwach.

Oprocz konstrukcji samego freza, uzywa sie réznych
strategii obrobki by osiggng¢ najwyzszg ilos¢ usunietego
materiatu, przy najdtuzszym czasie zycia narzedzia.

Poniewaz kazde zastosowanie obrébki HSM zawie-
rajace typ materiatu, twardos¢, gtebokos¢ frezowania, roz-
miar freza itp. muszg by¢ rozwazane przy ustalaniu zwigza-
nych z nimi obrotow i posuwow, niemozliwoscig jest zale-
cenie okreslonych parametrow w tym tekscie. Po dodatkowe
informacje zawierajgce parametry HSM, narzedzia i sposéb
obrobki skontaktuj sie telefonicznie z firmg SOLID s.c.

JabroTools

mieszczgcg sie w Warszawie, Al. Krakowska 110/114 (na
terenie instytutu lotnictwa), tel./fax 0-22 846-53-20 lub bez-
posrednio z Janem Litwiniukiem tel. 0501 078293, Pawtem
Zapendowskim tel. 0502 276877, Hanng Litwiniuk tel. 0501
131223.

Oprécz narzedzi do obrébki HSM firma JABRO
TOOLS produkuje:
- frezy walcowo czotowe i kuliste
- frezy stozkowe
-rozwiertakiod 1 mmdo 13 mm stopniowane co 0.01 mm
-wiertta
- profesjonalne minifrezy od 0.2 mmdo 2 mm
- frezy do obrébki grafitu

Dziekujemy firmie JABRO TOOLS z Holandii za ich
pomoc przy tym artykule.

SOLID S.C. Litwiniuk i S-ka
Al. Krakowska 110/114, 02-256 Warszawa

tel./fax (022) 846-53-20

FORUM NARZEDZIOWE
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Pity tasmowe SANDVIK

NOWA PILA TASMOWA 3854-PH
DO \WDAINEGO CIECIA

MATERIAtOW TRUDNO OBRABIALNYCH
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ZALETY Pl PH

Uzebienie: Unikalny ksztalt PH zapewnia doskonatg penetracje
materiatu, dzieki temu szybkie oraz wydajne ciecie.
Materiat: Nowy gatunek stali szybkotngcej M42 w czesci zebnej pity

. gwaran-tuje wysokg wydajnosc i trwatosc¢ narzedzia.
Wydajnos¢:  Uzyskane wyniki podczas ciecia $wiadcza, iz relacja
wydajnosci | trwatosci w stosunku do ceny jest jedng z
Zastosowanie: najlepszych narynku.
Wydajne ciecie materiatdow trudno obrabialnych, takich jak

SANDVIK Polska, Dziat "Saws and Tools"
Warszawa, Al. Wilanowska 372
Tel. (22) 647 38 80, Fax (22) 647 38 78




PILA TASMOWA NOWE] GENERAC!I

3894-PH

Do wydajnego i ekonomicznego ciecia réznego rodzaju
metali stosuje sie obecnie niemal powszechnie pity tasmo-
we. Uzywa sie ich zaréwno do ciecia produkcyjnego (jako
jedna z pierwszych operacji procesu technologicznego), jak i
do ciecia pomocniczego (w sktadach i magazynach metali, w
czasie napraw lub budowy nowych konstrukgiji, instalacji itp).

Na ogromna popularnosé tej metody ciecia skfada sie kilka
czynnikow:

- mafa grubos¢ narzedzia. Oznacza to, ze mniej materiatu
stanowi odpad produkcyjny w postaci wioréw. Wczesniej,
przy cieciu materiatu o duzych gabarytach, np. pitami seg-
mentowymi, bardzo duza czes¢ materiatu byta zamieniana
na wioéry (kilku- lub kilkunastomilimetrowe);

- niski koszt narzedzia - w poréwnaniu z frezami tarczowymi,
pitami segmentowymi, frezami pitkowymiiitp.;

- wykorzystanie catej dtugosci narzedzia do pracy i jego row-
nomierne zuzycie na catej dtugosci;

- uniwersalnos¢ ciecia - rozne materiaty o roznych ksztattach
i gabarytach.

Ciecie pitami tasmowymi na skale przemystowg stato sie
popularne w potowie naszego wieku. Na poczatku (w latach
1930-50) stosowane byty pity monolityczne wykonane w ca-
tosci ze stali narzedziowej weglowej z zebami hartowanymi
indukcyjnie. W potowie lat 50. wprowadzono pity tasmowe
wykonane w cato$ci ze stali szybkotngcej. Byto to narzedzie
charakteryzujgce sie dobrymi wtasciwosciami skrawajgcymi,
ale bardzo kruche i nietrwate. Prawdziwy rozwdj tej metody
ciecia nastapit po zastosowaniu na skale przemystowa tech-
nologii produkcji narzedzi bimetalicznych.

Firma Sandvik jest jednym z najwiekszych producentéw na-
rzedzi bimetalicznych. Bogata oferta narzedzi bimetalicz-
nych obejmuje m.in. brzeszczoty reczne, brzeszczoty ma-
szynowe oraz pity tasmowe maszynowe.

Rozwadj technologii narzuca koniecznos¢ stosowania coraz
nowszych materiatébw i nowoczesniejszych metod obrébki.
Tradycyjne, stosowane dotychczas pity bimetaliczne stajg
sie mato efektywne i wielu uzytkownikow staje przed dyle-
matem dalszego uzywania tradycyjnych pit bimetalicznych,
zastosowania pit tasmowych z ostrzami z weglikéw spieka-
nych lub zastosowania nowych, bardziej efektywnych pit bi-
metalicznych. Odpowiedz stanowi wiasnie najnowszy pro-
dukt firmy SANDVIK - bimetaliczna pita tasmowa Sandflex
King Cobratyp 3854 - PH.

Pita 3854-PH jest zalecana do stosowania wszedzie tam,
gdzie ciecie innymi pitami bimetalicznymi jest mato efektyw-
ne lub gdzie zastosowanie pit z ostrzami z weglikow spieka-
nych nie jest z r6znych wzgledéw mozliwe. Przeciw zastoso-
waniu pit weglikowych przemawia mata sztywno$¢ maszyny,
ciecie duzych (granicznych) gabarytéw dla danego typu ma-
szyny lub sporadyczne ciecie trudnych materiatéw, brak po-
trzeby szybkiego ciecia. Wszedzie tam bimetaliczna pita
Sandflex King Cobra typ 3854 - PH moze zapewni¢ wydajne
ciecie, dobrg powierzchnie po cieciu oraz odpowiednio diugg
trwatos¢ ostrza.

Z uwagi na swoje cechy, pita ta moze by¢ stosowana do cie-
cia takich materiatéw, jak: Inconel, Monel, stale nierdzewne,
stopy tytanu, miedzi itp.

Bimetaliczna pita Sandflex King Cobra typ 3854-PH ma uni-
kalne uzebienie wykonane z nowego gatunku stali szybko-
tngcej typu M42, charakteryzujgce sie powtarzajacymi sie
grupami zebow o wiekszym i mniejszym rozwiedzeniu oraz

jednym zebem prostym - nierozwiedzionym. Ponadto na ca-
tej dtugosci pity, w okreslonych miejscach, wystepuja wyzsze
zeby. Zeby te zbierajg nieco wiekszy widr, niz sgsiednie. Ze-
by wyzsze lepiej penetrujg materiaty twarde o duzej wytrzy-
matosci. Dzieki wiekszym przestrzeniom miedzyzebnym
oraz zmianom wysokosci zebow w $cisle okreslonych tole-
rancjach, nizsze zeby niejako zabezpieczajg wyzsze przed
przecigzeniem i zniszczeniem. Taka konstrukcja uzebienia
zapewnia szybsze ciecie oraz dtuzszg zywotnosc¢ ostrza. Po-
dziatka zeba moze by¢ uzywana do ciecia materiatéw o duzo
szerszym zakresie wymiarow i ksztattéw w poréwnaniu z pi-
tami o tradycyjnym uzebieniu.

Informacije te potwierdzajg liczne testy porownawcze ciecia
réznych materiatéw oraz doswiadczenia produkcyjne wielu
uzytkownikow.

Dla materiatéow typu 35SG, 40HM i predkosci przesuwu tas-
my V=50m/min przy statej wydajnosci ciecia ok. 15cm?/min
dla kilku rodzajow tasm uzyskane wyniki przedstawia wykres
nr1.

Sandvik PR Sandvik PH Konkurent#1 Konkurent#2

Przy poréwnywalnych jednostkowych kosztach pit, wydaj-
nos¢ ciecia nowa pitg 3854-PH sprawia, ze koszt jednost-
kowego ciecia jest najnizszy. Podczas ciecia stali wysokosto-
powych typu £H, NC przy jednakowych i statych paramet-
rach pracy pity (predkosé¢ i posuw) uzyskane czasy ciecia
(atym samym wydajnosci w cm?/min ) obrazuje wykres nr 2.

Sandvik PR

Sandvik PH Konkurent#1 Konkurent#2
Wyniki uzyskane podczas ciecia potwierdzajg, ze nowa pita
Sandflex King Cobra typ 3854 PH jest "ztotym Srodkiem"
pomiedzy tradycyjnymi pitami bimetalicznymi stosowanymi
do ciecia zwyktych stali konstrukcyjnych, a pitami wegliko-
wymi zalecanymi do ciecia stali wysokostopowych i stopow
specjalnych.
Firma Sandvik Polska Dziat Pit i Narzedzi Recznych poprzez
swoich przedstawicieli handlowych stuzy pomoca i doradz-
twem technicznym wszystkim uzytkownikom pit tasmowych,
a szczegolnie tym, ktérzy poszukujg narzedzi gwarantujg-
cych wysokg wydajnosc i trwatosc.

Informacje o firmie na sasiedniej stronie.
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Sposob na zarabianie pieniedzy

Nowoczesne obrabiarki sg zawsze wyposazone w liczniki godzin
pracy. Coraz czesciej sg to dwa lub trzy - jeden rejestruje czas rzeczywistej

pracy wrzeciona, drugi

czas wilaczenia zasilania maszyny, a trzeci ilos¢

godzin od pierwszego uruchomienia. Prosze to sprawdzi¢ w swoich
centrach obrébkowych, sprawdzié¢ i wyciggnaé wnioski.

Otéz jak Polska diuga i szeroka
drogie, nowoczesne obrabiarki w na-
rzedziowniach pracujgcych na dwie
zmiany produkujg przez okoto 1500 -
1800 godzin rocznie, wykorzystujgc
zaledwie 20 do 30 procent potencjal-
nych mozliwosci. Ta sytuacja musi,
naprawde musi szybko sie zmienic, by
wygrywac¢ z konkurencjg Unii Euro-
pejskiej i cho¢ troche zarabiac.
Nowoczesne centra obrobkowe powin-
ny produkowac przez minimum 5000
godzin rocznie, niezaleznie od dlugosci
serii, takze przy typowych dla narze-
dziowni pracach jednostkowych.

Od producentéw obrabiarek
domagamy sie niezawodnych centrow
obrébkowych, przystosowanych do
autonomicznej pracy. Zadbamy o
wiasciwy asortyment narzedzi. Przygo-
tujemy dobrze wyposazone stano-
wiska programowania. Patrzymy na
licznik godzin - jest fatalnie, ciggle nie
mozna przekroczy¢ 30% mozliwosci
maszyny! Usprawiedliwiamy sie, to jest
przeciez narzedziownia! Tak, ale to
usprawiedliwienie byto dobre 10 lat
temu, dzisiaj rachunek ekonomiczny
jest bezwzgledny i narzedziownia tez
musi zarabia¢. Obserwujemy prace
maszyny i okazuje sie, ze nawet wtedy,
gdy jest wykorzystany magazyn na-
rzedzi (co w polskiej rzeczywistosci
zdarza sie niezmiernie rzadko), czasy
przygotowania i zakonczenia obrobki
sg bardzo diugie. Jest tylko jedno wy;js-
cie - czas potrzebny na zmiane pracy
musi by¢ zminimalizowany. Prosze
spojrze¢ na praktyczne propozycje
EROWY:

1. Obrabiarki sg wyposazone w
jeden standard mocowania obrébko-
wego, czyli w system palet. Do stotu
maszyny sg trwale przymocowane i
precyzyjnie ustawione uchwyty
szybkomocujgce. Z uchwytami wspot-
pracujg palety, a na nich umieszczone
sg przyrzady i przedmioty obrabiane.

Staje sie mozliwa szybka zmiana
uzbrojenia stotu obrabiarki. Jedna pa-
leta pasuje do wielu maszyn.

2. Uchwyty EROWA majg te
wspaniatg ceche, ze mocujg nie tylko
szybko, ale i precyzyjnie. Producent
gwarantuje powtarzalnos¢ nie gorszg
niz 0,002 mm. W ten sposéb zyskujemy
mozliwos¢ przygotowania, wybazowa-
nia i kontroli obrébki poza obrabiarkg w
czasie, gdy na maszynie jest wykony-
wana inna obrdbka.

3. To nie wszystko! Te uchwyty
mogg pracowac¢ samoczynnie w potg-
czeniu ze sterowaniem obrabiarki.
Przedmiot obrabiany, podobnie jak na-
rzedzia w centrum obrébkowym, jest
zmieniany w cyklu automatycznym.
Maszyna zaczyna produkowac takze w
nocy, bez ingerencji operatora.
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4. Powiecie Panstwo - zwario-

waf! Tu narzedziownia, tu nie ma serii!
Ale ja nie ustgpie: paleta zostanie wy-
posazona w chip, ktory jest elektro-
nicznym nosnikiem informacji. Wtedy w
nocy, bez obecnosci operatora (ale
wedtug programu przygotowanego w
dzien) obrabiarka bedzie pobiera¢ z
magazynu kolejne przedmioty do
obrébki, odczytujgc za kazdym razem
informacje o tym, co, jak i czym ma ob-
rabia¢. Dtugos¢ serii nie ma znacze-
nia. Wazna jest autonomia pracy cent-
rum, czyli to, jak duzy jest magazyn
narzedzi i ile palet z materialem do
obrobki czeka w podajniku.

Q@e

Wedtug takiego schematu
pracuje wiele maszyn w narzedziow-
niach, nie tylko niemieckich, ale takze
w Czechach, Portugalii, Turcji i innych
krajach, gdzie koszt pracownika jest
poréwnywalny z Polskg. Tam inwestuje
sie tylko w centra obrdobkowe, ktore
mozna przystosowa¢ do automatycz-
nej, elastycznej pracy.

Prosze uwazniej popatrze¢ na
swoj warsztat, zobaczy¢ jak czesto i
dtugo wrzeciona nowoczesnych, dro-
gich obrabiarek nic nie robig.

EROWA W POLSCE:
ER-SYSTEM
Piotr Bogucki
04-733 Warszawa
tel. (022) 8129281, fax 8129280
gsm 0602 360672

piotr.bogucki@erowa.com
www.erowa.com
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Dodatkowy rabat do uzgodhienia
przy jednorazowym zakupie
min. trzech sztuk.
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Zamdwienie nr

Data:
Zamawiajgcy: Dostawca:
Firma: Firma:
Adres; Adres;
tel./fax tel./fax
NIP:
Regon:

Glowice frezowe Quadri: | llos¢:
(objete rabatem 30%_)

0C-12/040-03-AL-R
OC-12/050-04-ALC-R
0OC-12/063-05-ALC-R
OC-12/080-06-ALC-R
0C-12/100-07-ALC-R
0C-12/125-08-ALC-R
0C-12/160-10-AL-R
0C-12/200-12-AL-R
0C-15/063-05-ASC-R
OC-15/080-08-ASC-R
0C-15/100-07-ASC-R
OC-15/125-08-ALC-R
0OC-15/160-10-AL-R
0C-15/200-12-AL-R

zwykte:

0OC-12/063-04-AL-R
0C-12/080-04-AL-R
0OC-12/100-05-AL-R
0C-12/125-06-AL-R
0OC-12/160-08-AL-R

0 zmniejszonej
liczbie ostrzy:

0OC-12/050-05-ALC-R
0C-12/063-08-ALC-R
0C-12/080-08-ALC-R
0C-12/100-10-ALC-R
0C-12/125-12-ALC-R
0C-12/160-12-AL-R

0C-12/200-14-AL-R

drobnoostrzowe:

160 C10R-CA 045 D 12
200 C12R-CA 045D 12
250 C15R-CA 045D 12
315 C18R-CA 045D 12

160 C10R-CA 045D 15
200 C12R-CA 045D 15
250 C15R-CA 045D 15
315 C18R-CA 045D 15

z wkiadkami:

Plytki wieloostrzowe: | Gatunek:| llos¢:

° ODMT 120508 SN-81

ODMT 150608 SN-81
ODKT 1205AD SR-41
ODKT 1506AD SR-41
ODKT 1205AD FR-11

° RDMT 120500 SN-81

RDMT 150600 SN-81
RDGT 120500 SN-41
RDGT 120500 FN-11

u SDMT 120508 SN-81

SDMT 150608 SN-81
SDKT 1205PD SR-41
SDMT 120508 EN-21
SDMT 150608 EN-21

n SDMT 1205AE SN-81

SDMT 1506AE SN-81
SDKT 1205AE SN-41
SDMT 1205AE EN-21
SDMT 15086AE EN-21
SDKT 1205AE FN-11

Podpis zamawiajacego

Oswiadczamy, ze jestesmy platnikami podatku VAT | upo-

wazniamy Was do wystawienia fakiury bez naszego podpisu.

O szczegoty promociji pytaj:

Autoryzowanych Dystrybutoraw:

w Siedzibie Firmy:
SANDVIK BAILDONIT SA

40-847 Katowice, Pukowca 7

tel.(032) 257 10 61
fax (032) 251 63 64

Przedstawicieli Regionalnych;

Gdansk
Katowice
Lublin
kodz
Paznan
Rzeszow
Szczecin
Wroctaw

tel.
tel.
tel.
tel.
tel.
tel.
tel.
tel.

602 745 523
602 175 210
602 505 060
802 505 010
602 298 404
604 621 700
604 621 800
604 621 900
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RAPORT CNG

Zgodnie z naszymi planami
wydawniczymi 4. FN OBERON poswie-
camy frezarkom konwencjonalnym,
sterowanym numerycznie oraz cent-
rom frezarskim. Jest to druga czes¢ cy-
klu poswieconego maszynom, ktére
znajdujg sie w narzedziowniach. Tak
jak przy poprzednim raporcie przys-
wieca nam jeden cel - daé przeglad
maszyn oferowanych na polskim
rynku i w zadnym wypadku nie po-
réwnywac ich ze soba. To zostawia-
my Wam, drodzy Czytelnicy.

Do redagowania tego numeru poprosilismy, jak po-
przednio, polskich producentéw oraz przedstawicieli zagra-
nicznych firm, ktére w Polsce sprzedajg frezarki. Pomni dos-
wiadczen z pierwszym raportem, ktéry dotyczyt EDM, bar-
dzo wnikliwie wstuchaliSmy sie w uwagi, wnioski i propo-
zycje dotyczgce konstrukcji ankiety, ktére wnosili sprzedaw-
cy maszyn. Ankieta przedstawiajgca podstawowe paramet-
ry (strony 32-39) zostata w zasadzie zaakceptowana przez
wszystkich, cho¢ z pewnymi uwagami - ale na tym polega
kompromis. Swiadczy o tym duza ilo$¢ firm, ktére sko-
rzystaty z naszej propozycji. W sumie, wybrane maszyny ze
swej oferty zaprezentowato wigkszos¢ firm sprzedajgcych
na rynku polskim, w tym cztery, ktére nie majg w naszym
kraju swojego przedstawicielstwa.

Niektore z tych firm przyblizyty swa oferte w artyku-
tach sponsorowanych i reklamach, co znacznie powinno u-
tatwi¢ wybor potencjalnym uzytkownikom. Niestety, z przy-
czyn technicznych, nie ukazaty sie artykuty dotyczgce ma-
szyn oferowanych przez METAL TEAM z Rzeszowa i ERAL
z Warszawy. Ukazg sie one w kolejnych numerach FN.

Do kolejnego numeru zapraszamy firmy, ktére zaj-
mujg sie szeroko pojetg problematykg obrébki $ciernej - ma-
szyny, narzedzia, materiaty eksploatacyjne. Ponadto przed-
stawimy informacje dotyczgce specjalistycznych targéow
planowanych w 2001 roku.

Zapraszam do lektury oraz do wymiany uwag na te-
mat FN OBERON. Kolejny numer ukaze sie na przetomie
stycznia i lutego przysztego roku i od tego momentu FN sta-
nie sie dwumiesiecznikiem. Jednoczes$nie dziekuje wszyst-
kim prenumeratorom, z ilosci prenumerat wnioskujemy, ze
czasopismo znalazto juz swoje miejsce w wielu, wielu fir-
mach. Dopinguje nas to do jeszcze ciezszej pracy i dosko-

nalenia warsztatu wydawniczego. L
mgr inz. Grzegorz Kugler

Redaktor Naczelny

RAPORT CNC

W tabeli Raportu CNC
na str. 32-39 znaj-
dziesz maszyny firm:

strona 32-33

YANG IRON WORKS CO., LTD
CINCINNATI MACHINE
HERMLEA.G.

MIKRON

strona 34-35

HARTFORD SHE HONG
INDUSTRIAL

TCG GmbH NORTE
Werzengmaschinen
CHIRON-WERKE GmbH
STAMA GmbH

DMG

FADAL MACHINING CENTERS

strona 36-37

FAMU Grupa Parpas
PARPAS

0.M.V. Grupa Parpas
YAMAZAKI MAZAK
MARCOSTA

XVZ MACHINE TOOLS Ltd.
JAZON OBRABIARKI
EFET

WAY SHINE ELECTRONIC
EUMATECH CORPORATION
FEHLMANN AG

AVIA

JAFO

F. ZIMERMANN GmbH
DIGMA GmbH

KORNER GmbH
STEP-TOUR

Zapraszamy do zapo-
znaniasie z oferta!

GIELDA MASZYN | NARZEDZ)

WOLNE MOCE:

SPRZEDAM:
-tokarki TUE 35i RAMO 360

KONTAKT:

tel./fax (022) 872-21-97

FORMY WTRYSKOWE-TLOCZNIKI
PROJEKTY | WYKONAWSTWO

-drutéwka x, y, z: 360x280x200 mm; L+ 10°
- frezarko-grawerka CNC 3D x, y, z: 400x250x250 mm

Cezary Gawryszewski, 04-998 Warszawa, ul. Ogérkowa 47b,

rzystaliz modutu ogtoszeniowego
1/8 strony (92,5 x 62,5 mm).

GIELDA MASZYN | NARZEDZI

Zapraszamy wszystkich, ktorzy chcg sprze-
dac, kupi¢, wyremontowa¢ maszyny lub narzedzia
(formy, wykrojniki, ttoczniki), poszukujg wykonaw-
cow lub majg wolne moce przerobowe, aby sko-

CENA TYLKO 200zt + VAT.
ZAPRASZAMY!
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FREZARKI HERMLE

precyzja-nowoczesnosc-ekologia

Marek Kuzminski

Menem. Obroty tej spo6tki oceniane sg na 83 min. EUR (dane z 30.09.1999 r.). Firma HERMLE A.G.

H ERMLE Maschinenfabrik A.G. jest spétka akcyjng notowana na gietdzie we Frankfurcie nad

powstata na bazie prywatnego przedsie-
biorstwa istniejagcego od 1938 r. produkuja-cego
przyrzady frezarskie gtéwnie dla
lokalnych odbiorcéw niemieckich. Réwniez
obecnie HERMLE A. G. jest producentem frezarek
i centrow frezarskich sterowanych numerycznie.
modelami frezarek sa: U 630
i U1000, natomiast modele centréw frezarskich, to:
C 600, C 800, C1200. Roczna produkcja maszyn
wynosi ok. 800 sztuk, z czego ok. 80 % produkcji
znajduje nabywcow w Unii Europejskiej. Gtowna
siedziba firmy znajduje sie w Gosheim na potudniu
Niemiec (70 km od Studgartu).
posiada réwniez oddzialy w Kassel (Hesja) i w

frezarki i

Podstawowymi

Neuhausen w Szwajcarii.

Przedstawiajgc obrabiarki
firmy Hermle A.G. nalezy przede
wszystkim wskaza¢ na cele jakimi
kierowali sie konstruktorzy tego uzna-
nego na Swiecie producenta. Jeszcze
do 1997 roku HERMLE produkowata
"zwykte" frezarki i centra frezarskie ste-
rowane numerycznie. Byty to miedzy
innymi maszyny pionowo-poziome, o
automatycznej zmianie potozenia osi
wrzeciona, ktéra wymuszata niezwykle
skomplikowang kinematyke procesu
wymiany narzedzia. Podajnik chwyta-
kowy obstugujgcy wymiane wykony-
wat wielopotozeniowe sekwencje ru-
chéw, rozne dla kolejnych pozycji wrze-
ciennika. Tak skonfigurowana maszy-
na pod wzgledem funkcjonalnosci spet-
niata oczekiwania klientow, tylko ze ...

Podstawowg zasadg konstru-
owania urzgdzenh wszelkiego typu jest
dojscie do perfekcji, przy zastosowaniu
najprostszych rozwigzan. W Zzadnym
wypadku nie nalezy nadmiernie i niepo-
trzebnie komplikowa¢ urzadzenia , bo
mozna sie narazi¢ na przypadkowg
wadliwg prace jego poszczegdlnych
elementow.

W rozwigzaniach kinematyki
wymiany narzedzia HERMLE,w mode-
lach U WF, musiata zainstalowa¢ bar-
dzo duzo czujnikéw, sitownikow hyd-
raulicznych, stabilizatoréw, elektroza-
worow, itp. Kazdy z tych elementow,

Hermle A.G.

bedgc narazonym na usterki, musiat
by¢ precyzyjnie wykonany i doskonale
dopasowany do catosci systemu. Po
kilku latach agresywnej eksploataciji
maszyny produkcyjnej, do jakiej
wiasnie jest ona przeznaczona, nawet
bardzo rygorystyczna kontrola i segre-
gacja czesci dostarczanych przez pod-
dostawcow nie wykluczata wadliwosci
dziatania mechanizméw. Jednak to nie
czesto$¢ usterek (bo na tym polu
HERMLE sprawdzita sie jako sumienny
producent), ale problemy z ich usu-
waniem, byly przyczyng gtebokich
zmian w koncepcjach konstrukcji fre-
zarek, ktore miaty w zatozeniach spet-
nia¢ wymogi obrabiarek generacji 3-go
tysigclecia.

Przystgpiono wiec do grunto-
wnej zmiany koncepcji maszyn: przede
wszystkim - olej ktérego kazdy litr za-
stosowany w maszynie zwieksza ry-
zyko usterek, stajgc sie jednoczesnie
zagrozeniem dla i tak mocno nadwy-
rezonego $rodowiska naturalnego. Co
wiec powinno sie zrobi¢, zeby zmniej-
szy¢ uzycie oleju hydraulicznego i sma-
rowniczego, bo, ze trzeba minimali-
zowac to jest pewne, gdyz z punktu
widzenia techniki, kazda destabilizacja
ci$nienia w systemie hydraulicznym
prowadzi do zaktdcen dziatania catego
mechanizmu, a jego kontrola kompli-
kuje dodatkowo ten system.
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Wyzwaniem 3-go tysigclecia
bedzie (a wtasciwie juz jest) ekologia.
Dbatos¢ o $rodowisko naturalne, o
czystos¢ wod, ziemi, laséw, to juz nie
tylko obowigzek, ale wrecz koniecz-
nos¢. Jedna szklanka oleju wylana na
ziemie moze spowodowac zatrucie
1000 litréw wody.

Konstruktorzy firmy HERMLE
wigczajgc sie w swojej okruszynie
dziatan proekologicznych $swiadomej
czesci swiatowego spoteczenstwa,
stworzyli warunki dla ograniczenia
ilosci olejow w obrabiarkach produko-
wanych przez firme HERMLE. Ich po-
mysty doprowadzity do genialnych
rozwigzan w dziedzinie budowy freza-
rek i centrow frezarskich.

Obecnie wymiana narzedzia w
frezarce uniwersalnej HERMLE U630T
(szczegolnie przeznaczonej do narze-
dziowni) odbywa sie w systemie, ktory
potrzebuje zaledwie 6 litrow oleju hyd-
raulicznego i jako czynnik uktadu hyd-
raulicznego jest odpowiedzialny za
uchybowy ruch magazynu narzedzi.
Obrot tancuchowego systemu chwy-
takow narzedzi jest realizowany dzieki
silnikowi elektrycznemu, a sam ruch
wymiany odbywa sie "do"i" od " wrze-
ciona wtasnie poprzez ruch uchylny ca-
tego magazynu.

FORUM NARZEDZIOWE
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Jeszcze lepsze rozwigzanie
zastosowano w centrach frezarskich
firmy HERMLE typu U600 Vi U 800 V,
gdzie zastgpiono kinematyke mecha-
nizméw posrednich t.j. chwytaki, tapy,
podajniki, ruchami samej obrabiarki,
ktorej wrzeciennik w pozycji " wymiana
narzedzia " znajduje sie bezposrednio
nad gniazdem narzedzia w magazynie
i sam wykonuje przesuniecie "do" lub
"od" narzedzia, wktadajac je, lub wyj-
mujgcz gniazda wrzeciona.
Eliminacja posrednich urzadzen stuzg-
cych do wymiany znacznie upraszcza
catg wymiane skracajgc czas wymiany
i zapewniajac jej niezawodnosc¢ i pre-
cyzje - ostatecznie przeciez ruch ten
jest realizowany z takg sama dokfad-
noscig i precyzjg, z jakg wykonywane
sg robocze przesuniecia osiowe, czego
nie zapewniajg urzadzenia posrednie.
Przy centrach frezarskich U600 V i
U800 V firmy HERMLE, proces wymia-
ny narzedzia, moze wiec odbywac sie
bez uzycia oleju, jako czynnika hydrau-
licznego, poniewaz ruchy osiowe tych
maszyn sg oparte o tzw. gorny system
suportowy (kinematyka tych obrabiarek
dotyczy tylko narzedzia we wrzecionie,
a stot z detalem obrabianym pozostaje
nieruchomy). Prawda, ze to najprost-
sze rozwigzanie? No i oczywiscie eko-
logiczne !!!

Kolejnym elementem nowych
koncepcji konstrukcyjnych, zwigzanym
z ograniczeniem oleju byt uktad smaro-
wania. Olej stuzgcy do smarowania, (w
konstrukcjach dzi$ juz przestarzatych)
wymaga mniej szczelnego systemu
zgarniaczy na prowadnicach, przez co
wystepujg jego wycieki do przestrzeni
obrébczej, ktére powodujg, po zmie-
szaniu sie z chtodziwem, bardzo nega-
tywne skutki dla procesu obrébki. Jak
powszechnie wiadomo, rezimy doty-
czgce sktadu mieszanki wodno-
emulsyjnej chtodziwa, przy wysokich

U630 T

obrotach wytwarzajgcych mgte emul-
syjna, sg na tyle obostrzone, ze wyklu-
czajq jakiekolwiek zanieczyszczenia w
chtodziwie. Swiadczy o tym wszecho-
becny dzisiaj we wszystkich precyzyj-
nych wersjach maszyn, system filtracji
i wstepnego ozigbiania emulsji chto-
dziwowej. Kolejnym dowodem na to
jest stosowanie nowych technologii
obrébki wiorowej z wykorzystaniem
sprezonego powietrza, jako czynnika
chtodzgco-oczyszczajgcego obszar
bezposredniego dziatania narzedzia.

HERMLE opierajgc sie na swo-
ich priorytetach "prostych rozwigzan
i ekologii" stosuje smary state, rozpro-
wadzane z centralnego systemu wtrys-
kowego. To rozwigzanie, ze wzgledu na
substancje poslizgowo-konserwujacag
o statej konsystenciji, umozliwia zasto-
sowanie "szczelnych" zgarniaczy pro-
wadnicowych, przez co wiekszo$¢ za-
nieczyszczeh nie moze dotrze¢ do
utozyskowan np. wozkéw prowadnic.
Jest wiec uzasadnione niestosowanie
ochronnych komoér prowadnicowych w
przestrzeni obrdbczej osi Y, ktore
wystepujg we frezarkach HERMLE U
630iU1000, przez co znacznie uprosz-
czony pozostaje uktad ostonowy tych
obrabiarek. Naturalnym nastepstwem
stosowania smarow statych zamiast
oleju jest "ekologicznos$¢" wyrobu i eko-
nomicznos¢ eksploatacji, bowiem uzu-
petnianie smaru, to ok. 50-ciokrotnie
rzadsza koniecznos¢ uzupetniania
zbiornika, niz w przypadku smarowania
olejowego.
Pomijajgc nawet kwestie rygorow
szczelnosci przewodéw i elementéw
ztgcznych, ktérych obostrzenia w przy-
padku smaréw sg ewidentnie mniejsze,
nalezy rowniez wspomnie¢ o mniejszej
ich toksycznosci, co jest réwniez dyscy-
pling ekologiczng.

Nastepnym argumentem

HERMLE ukierunkowanym na precyzje
i ekologicznos¢ sg korpusy obrabiarek,

.

Odsunigcie magazynu powieksza przesunigcie w osi X o 245 mm

ktére sg unikalnymi na skale swiatowg
odlewami kompozytowo-mineralnymi.
Korpusy frezarek i centrow frezarskich
HERMLE A. G. sg ze wzgledu na za-
stosowany materiat, rewolucyjne w
dziedzinie konstrukcji obrabiarek.
Wielu producentow w swoich konstruk-
cjach pragnie tgczy¢ modutowe ele-
menty konstrukcyjne w jedng catos$c¢,
opierajgc sie o standardowe, tanie roz-
wigzania. Ich giéwnym celem jest za-
pewnienie najwiekszej sztywnosci ma-
szyn, dzieki stosowaniu nowatorskich
koncepcji potgczen, np. poprzez spa-
wanie, sklejanie, skrecanie i
pasowanie poszczegodlnych modutow
dostarcza-nych przez
podwykonawcow. Jednak-ze powazni
producenci, opierajg sie na jednolitych
odlewach (przewaznie zeliwnych).

HERMLE A. G. wybrata przysztosc¢:
oparta sie na w petni poddajgcym sie
ponownemu przetworzeniu odpado-
wym (recyclingowi) korpusie, zbudo-
wanym jako odlew kompozytowo-
mineralny. Oznacza to, ze w skiad
struktury materiatowej korpusu wcho-
dzi: stata kompozytowa substancja
chemiczna, uzupetniona granulatem
granitowym oraz zatopionymi w kor-
pusie elementami miedzianymi i sta-
lowymi, substancjami barwigcymi, sta-
bilizacyjnymi, spojeniowymi itp. Z eko-
logicznego oraz ekonomicznego punk-
tu widzenia, podstawowym argumen-
tem wyboru odlewu mineralno-kompo-
zytowego jest osSmiokrotnie mniejsze
zapotrzebowanie energetyczne, przy
produkcji tego typu korpusu, w
stosunku do odlewoéw zeliwnych. Row-
noczesnie tego typu rozwigzania za-
pewniajg trzykrotnie lepsza, niz zeliwo
odpornos$¢ na drgania wiasne i obce,
bedac jednoczesnie dwukrotnie odpor-
niejszymi na zmiany temperaturowe
otoczenia. Oznacza to, ze obrabiarki
HERMLE mogg pracowac¢ wydajnie i
precyzyjnie bez specjalnych zabezpie-
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czen pomieszczeniowych. Ponadto zeliwo dzieki (niestety)
swoim negatywnym witasciwosciom higroskopijnym, po-
chtania duze ilosci wilgoci, co w warunkach produkcyjnych
przektada sie na absorpcje miedzy innymi oparéw olejo-
wych. Ten fakt znajduje swe optakane dla srodowiska natu-
ralnego skutki w procesie utylizacji zuzytych odlewdw.
Natomiast kompozyty granitowe sg kompletnie odporne na
tego typu absorpcje, nie zagrazajgc zupetnie srodowisku.

Mozliwosci techniczne maszyn, ktérych budowa jest
oparta o korpus mineralno-kompozytowy sg duzo wyzsze,
niz w przypadku rozwigzan konwencjonalnych. Méwi o tym
konstrukcja systemu prowadnic. Do tej pory system
GANTRY kojarzyt sie z czterowézkowym, dwuprowadnico-
wym uktadem kinematyki osi Y, przy osi X poruszajgce;j sie na
bramie systemu, za$ osi Z umieszczonej w poprzecznym
krzyzowym suwadle z wrzeciennikiem umieszczonym w
belce bramowej. HERMLE A. G. opatentowata nowe rozwig-
zanie modernizujgce budowe GANTRY, proponujgc zmiane
ilosci prowadnic. Np. w osi Y zastosowano system trzywoz-
kowy i trzyprowadnicowy. W tym przypadku trzecia pro-
wadnica umieszczona na "dachu" magazynu narzedzi (ze
wzgledu na drgnia jest to mozliwe tylko przy odlewie
mineralno-kompozytowym) powoduje, ze reakcje sit na
osiach ruchu wézkoéw (czyli punktach podporowych) rozkta-
dajg sie w taki sposdb, ze mozna unikng¢ tzw. efektu szuf-
ladowego, powodujgcego zakleszczanie sie prowadnikow w
wyniku dziatania sit przeciwnych nieréwnomiernie roztozo-
nych do kierunku ruchu.

Standard konstrukcji
typu GANTRY
Reakcja

%

Patent HERMLE

Fh

Posuw
Reakcja N
R - \
‘/-/ \\ Reakcja
7 % N Z

Obecne wymogi dotyczgce wydajnosci obrébki oraz
stosowanie nowoczesnych narzedzi narzucajg koniecznos¢
korzystania z posuwdw roboczych przekraczajgcych znacz-
nie wartosci 20 m/min. Centra frezarskie HERMLE typu
C 600 i C 800 posiadajgc osiowe napedy AC, osiggajg we
wszystkich trzech prostoliniowych osiach szybkosci posu-
wowe rzedu 35 m/min. Realna predkos¢, nie wymagajgca
przystowiowego "japonskiego rasowania" obrabiarek, opiera
sie na faktycznym, mierzalnym, dostosowaniu posuwéw w
aspekcie rzeczywistych przyspieszen w catym zakresie
przestrzeni obrébczej oraz na mozliwosciach mechanizmow
hamujgcych. Przy systemie gérnego (naddetalowego) ukfa-
du kinematycznego HERMLE wie, co moéwi, ustalajgc szyb-
kos¢ posuwowag osi na poziomie 35 m/min. Jest to po prostu
petna kontrola nad wagg elementéw ruchowych (w gre moze
wchodzi¢ tylko réznica pomiedzy wagg poszczegdlnych
narzedzi), czego na pewno nie mozna powiedzie¢ o centrach
frezarskich, wyposazonych w stoly o osiowym napedzie
krzyzowym XY, ktére oprocz wtasnego ciezaru muszg upo-
ra¢ sie dodatkowo z masg detalu obrabianego, o ciezarze
przyrzaddw juz nie wspominajac. Jest to kolejny dowdd na
to, ze HERMLE nie ma zamiaru oszukiwa¢ potencjalnych
klientow.

We frezarkach U 630 i U1000 w bardzo prosty spo-
s6b unika sie tzw. koniecznego zmniejszenia przestrzeni
obrdbczej po obrocie wrzeciennika do pozycji poziome;.
Rozwigzania innych firm polegajg na zastosowaniu konwen-
cjonalnych skrzynek wrzeciennikowych z wrzecionem umie-
szczonym symetrycznie (jest to réwniez skutek modutowego
skfadania maszyn, gdzie producent musi sie opiera¢ o pro-
pozycje przedstawiane w standardach poddostawcéw). W
efekcie zostaje utracona czes¢ zakresu przestrzeni
obrdbczej po skreceniu wrzeciennika na pozycje pozioma.
HERMLE uporata sie z tym problemem poprzez opaten-
towang nieosiowg lokalizacje wrzeciona w skrzynce wrze-
cionowej. Dzieki takiemu rozwigzaniu "traci sie" w cat-
kowitym obszarze obrébki tylko 10 mm w osi Z (czyli po skre-
ceniu wrzeciennika w osi X).

Standardowe |
rozwigzanie f

S—

-

SR

)‘ =200 mm
100 mm  >100 mm

v

Patent HERMLE
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110 mm
100 mm 10 mm
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b
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Po za tym najwazniejszymi, bo "przysztosciowymi"
cechami frezarek typu U firmy Hermle sa unikalne naste-
pujgce mozliwosci :

® Przestawny magazyn w uniwersalnej frezarce U 630 T,
U 1000 S umozliwiajgcy rozszerzenie przesuwu osi X o
245 mm.

® Skretna gtowica wrzeciennikowa w modelach U 630
i U 1000, umozliwiajgca zmiane charakteru frezarki z kon-
strukcji pionowej na pozioma.

® Aplikacyjny opcjonalny stot obrotowy modelu U 1000,
umozliwiajgcy obrébke w 4-ch osiach z wykorzystaniem
mozliwosci tzw. dodatkowej osi wynikajgcej ze "skretu
wrzeciennika".

® Doszczelnianie kabiny zapobiegajgce przedostawaniu sie
na teren stanowiska operacyjnego "przykrych" (ale réw-
niez i toksycznych) zapachow.

® Szereg aplikacyjnych urzadzen, takich jak manualnie ste-
rowany stét uchylno-obrotowy, czy tez aparat podziatowy
do dwuptaszczyznowego zastosowania jako 4-ta 0s.

c 800U

Natomiast w zakresie centréw frezarskich futurysty-
cznymirozwigzaniami sg:

® Specjalizacja wysokowydajnej produkcyjnosci, polegajg-
ce na zastosowaniu uniwersalnych belek mocujgcych o
kinematyce osiowej (czyli z mozliwoscig narzucania posu-
wu roboczego).

® Dostosowanie maszyn do wspotpracy z autonomicznym
(a wiec nie ograniczajgcym takze autonomii obrabiarki)
robotem.

® Bezchtodziwowe obrabianie detali. Opcja obrdbki grafitu
(40000 obr/min oraz doszczelnienie i specjalna ochrona
wrzeciona prowadnic i liniatdw pomiarowych).

® Buforowa koncowka wrzeciona zabezpieczajgca przed
negatywnymi (szczegodlnie w aspekcie ekonomicznym)
skutkami kolizji.

® "Samoobstuga" w zakresie wymiany detali obrébkowych,
przez zastosowanie chwytakéw detali obrabianych,
umieszczonych w magazynie narzedzi.

"Samoobstuga" chwytakowa detali obrabianych.

Jednak podstawowg zaletg centrow frezarskich
HERMLE jest wersja maszyn typu U, ktére umozliwiajg jed-
noczesng obrébke w pieciu osiach, gdzie kazda z osi jest
zsynchronizowana posuwowo z pozostatymi (czyli nie po-
siada charakteru indeksowania osiowego). W tej dziedzinie
sg najwieksze osiggniecia, o czym tatwo bedzie sie Panstwu
przekonac oglgdajgc obrabiarki HERMLE w pracy.

ErirTenem

u1000T

Przedstawicielem firmy Maschinenfabrik HERMLE A. G. w Polsce jest:
GALIKA GmbH
ul. Spacerowa 12/4, 00-592 Warszawa, tel. (022) 848-24-46, fax (022) 849-87-57
e-mail: galika-wars@it.pl lub marek.kuzminski@it.pl
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Artykut sponsorowany.

WYSOKOWYDAINE CENTRA OBROBCLE

NIMIKRON

Machining Technology

mgr inz. Jerzy Osuch

Maszyny spelniajace rosngce wymagania uzytkownikéw w produkcji narzedzi i form, jak réwniez w
produkciji seryjnej.

Ktos kto dzis potrzebuje nowoczesnej maszyny do obrébki detali w 3 osiach, by¢ moze juz jutro spotka sie z potrzebg
obrobki w 4-ch lub 5-ciu osiach. Potrzeby te zaspokaja firma Mikron swoimi centrami typu VCP/UCP 710. Modutowa budowa
tych maszyn daje mozliwos$¢ przysztemu uzytkownikowi na dopasowanie konfiguracji maszyny do jego potrzeb.

Jednabazaiwiele komponentéw.

Elementem podstawowym dla wrecz przystowiowej precyzji Mikrona jest masywny korpus i sanie wrzeciennika
wykonane z polimerbetonu. Na tej podstawie zabudowywane sg poszczegdlne podzespoty dostosowane do potrzeb
uzytkownika. Faworytami uzytkownikow sg trzy podstawowe typy tych maszyn. W produkcji narzedzi i form typ VCP 710 ze
sztywnym statym stotem do precyzyjnej obrébki w 3 osiach lub z wyposazeniem w aparat podziatowy do obrobki 4-o osiowej
oraz typ UCP 710 ze stotem pochylno-obrotowym do obrdbki w 5-ciu osiach. Do produkgcji seryjnej VCP 710P wyposazona w
obrotowy stét paletowy pozwalajgcy na jednoczesng obrébke oraz zatadunek i roztadunek detali.

Nowoczesna produkcja narzedzi i form wymaga mozliwie najwyzszej produktywnosci, a wiec wysokiej wydajnosci
przy frezowaniu zgrubnym oraz precyzji, powtarzalnosci i wysokiej gladko$ci powierzchni przy frezowaniu wykanczajgcym.
Sztywna konstrukcja maszyny, szeroko rozstawione bezluzowe prowadnice rolkowe sg receptg na bezwibracyjne
wysokowydajne frezowanie i wiercenie.

W zaleznosci od specyfiki robot uzytkownik ma do wyboru trzy typy sterowanych wektorowo wrzecion o réznych zakresach
obrotéw.

Wrzeciono o zakresie od 100 do 42'000 obr./min. o mocy 10 kW ze stozkiem HSK40 do frezowania wysokoobrotowego
(HIGH-SPEED-CUTTING).

Wrzeciono o zakresie od 100 do 20'000 obr./min. o mocy 16 kW ze stozkiem HSK63 do frezowania wysokowydajnego i wyso-
koobrotowego.

Wrzeciono o zakresie od 50 do 12'000 obr./min. o mocy 15 kW ze stozkiem ISO 40 lub HSK63 do frezowania wysokowydaj-
nego.

Rodzine maszyn VCP/UCP uzupetniajg centra:

Centra do obrébki Zakres obrébki w mm
w 3 lub 4 osiach X Y Z
VCP 600 600 450 450
VCP 800 800 450 450
VCP 1000 1000 750 750
VCP 1350 1350 900 750
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Centra do obrébki

Zakres obrobki w mm

um

Frezowanie zgrubne 3'000 min-1
Frezowanie 8'000 min-1

Frezowanie wykanczajgce 8'000 min-1
Czas obrébki 106 min
Chropowatos¢ Ra 0,8 L

Zuzycie narzedzia normalne

VCP/UCP

Frezowanie zgrubne 15'000 min-1
Frezowanie 18'000 min-1

Frezowanie wykanczajgce 18'000 min-1
Czas obrébki 72 min

Chropowatos¢ Ra 0,4 L

Mate zuzycie narzedzia

w 5 osiach X Y z
UCP 600 530 450 450
UCP 1000 1000 1000 875
VCP JUMKRON | | vCP JMIKRON,

Obrobka tych samych detali na réznych maszynach

HSM

Frezowanie zgrubne 24'000 min-1
Frezowanie 30'000 min-1

Frezowanie wykanczajgce 35'000 min-1
Czas obrébki 39 min

Chropowatos¢ Ra 0,4 1L

Bardzo mate zuzycie narzedzia

Ten sam detal obrabiany na réznych wrzecionach

VCP/UCP

Wrzeciono: HVC 212 20'000 min-1
Frezowanie zgrubne wnetrze z 5'000 min-1
Frezowanie zgrubne zewnatrz z 5'000 min-1

Frezowanie zgrubne zewnatrz, helix z 5'000 min-1
Frezowanie wykanczajgce zewnatrz 18'000 min-1
Frezowanie wykanczajace wewnatrz 20°000 min-1
Czas obrébki 36 min

Jakos¢ powierzchni <=N6

Mate zuzycie narzedzia

VCP/UCP

Wrzeciono: HVC 140 42'000 min-1

Frezowanie zgrubne wnetrze z 5'000 min-1
Frezowanie zgrubne zewnatrz z 5'000 min-1
Frezowanie zgrubne zewnatrz, helix z 5'000 min-1
Frezowanie wykanczajgce zewnatrz i wewnatrz 26'000 min-1
Czas obrébki 28 min

Jakos¢ powierzchni <=N6

Mate zuzycie narzedzia

nnnnnnnnnnnnnnnnnnnnn

VCP 710

I na koniec uwaga do artykutu "Frezowac czy drgzy¢"
z numeru 03(03)/2000. Jesli geometria detalu (brak ostrych
wewnetrznych krawedzi) umozliwia obrébke poprzez fre-
zowanie, to jednak frezowac. Doswiadczenia producentow
form oraz matryc kuzienniczych wykazujg, ze przy ich wyko-
nywaniu technologig frezowania wysokoobrotowego osz-
czednosci czasowe wynoszg od 50% do70%. Oszczedzamy
na czasochtonnym drgzeniu, nie musimy frezowac elektrod,
czesto mozemy unikng¢ polerownia. Mozemy takze obra-
bia¢ detale o cienkich $ciankach. Przyktadem mogg by¢
frezowane w firmie Mikron detale w aluminium o grubosci
Scianki 0,05 mm i wysokosci 20 mm. Przy frezowaniu wyso-
koobrotowym mamy bardzo wysokie szybkosci skrawania,
ale sity przy nim wystepujgce sg mate.

Jest tylko jeden warunek - musimy dysponowaé odpo-
wiednig obrabiarka.

Mito nam bedzie odpowiedzie¢ na wszelkie Painstwa py-
taniai watpliwosci, ktére prosimy kierowaé 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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HARTFORD

nowe standardy w centrach ohrohkowych
PIONOWE CENTRUM YMC-560M

Dla aktualnych i przysztych polskich uzytkownikéw obrabiarek
wyprodukowanych przez firme HARTFORD z Tajwanu mamy dobra
wiadomosé. Firma HARTFORD dziatajaca od 1963 roku proponuje
nowe standardy w pionowych centrach obrébkowych. Przyktadem jest
STEROWANE NUMERYCZNIE PIONOWE CENTRUM OBROBKOWE
model VMC-560M.

Firma HARTFORD nalezy do miedzynarodowej grupy kapitatowej
SHE HONG Industrial Company. Obrabiarki firmy HARTFORD znalazty
zastosowanie w przemysle motoryzacyjnym (TOYOTA, GM, OPEL), lotni-
czym i kosmicznym (BOENING INDUSTRY USA, AEROFAB, HI-TECH
WEST).

HARTFORD jest producentem pakietu pionowych centréw obrob-
kowych typu:

-lekkie - VMC-850S/A, VMC-1020S/A

- $rednie - VMC-1300S/A, VMC-1600S/A, VMC-2060S/A,VMC-3060S/A,
HV-80S/A, HV-80AB (5-cio osiowe)

- ciezkie - HV-100S/A, HV-100AB (5-cio osiowe), bramowe, m.in.
HB-2150S/A, HB3210S/A, HB-3210AB (5-cio osiowe),
HB-3210BC (z gtowicag katowa), HB4210S/A, HB-4210AB (5-cio
osiowe), HB-4210BC (z glowicg katowg), HB5210S/A, HB-5210AB
(5-cio osiowe), HB-5210BC (z gtowica katowa)

]...;
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W modelach VMC-560M zostaty zastosowane znaczne przyspieszenia w
posuwach szybkich do 40m/min, obroty wrzeciona podwyzszone do
120000br/min, zredukowano czas wymiany narzedzia do 1,8s oraz sil-
niki na osiach z absolutnym enkoderem.

Konstrukcja modeli VMC-560M opiera sie na nowoczesnej tech-
nologii maszyn: stabilna budowa ze stotem krzyzowym oraz wytrzy-
maty typ toza i kolumny zapewniajg powtarzalng precyzje w obrébce
skrawaniem.

Z przyjemnoscig oferujemy obrabiarki firmy HARTFORD, poniewaz
systematycznie wprowadza nowoczesne technologie budowy ma-
szyn, od najmniejszych modeli centréow VMC-560M po ciezkie
modele centréw typu bramowego HB-5210AB.

Wybrane cechy charakterystyczne centrum VMC-560M

1. Korpusy typu skrzynkowego mocno uzebrowane o duzej
wytrzymatos$cii sztywnosci.

2. Konstrukcje korpuséw obliczone metodg elementow
skonczonych w celu zagwarantowania wysokiej sztywnosci
przy najmniejszym ciezarze korpusow.

3. Wszystkie ruchome zespoty sg catkowicie podparte i prze-
suwajg sie bez zwisu (brak odksztatcen obrabiarki podczas
obrabki).

4. Jednolity korpus podstawy o strukturze odpornej na skrecanie. Konstrukcja
korpusu podstawy zapewnia sptukiwaniei zdmuchiwanie wiéréw oraz ich transport do od-
powiednich pojemnikow.

5. Silniki na osiach z absolutnym enkoderem.

6. Liniowe prowadnice toczne na osiach X, Y, Z. Takie prowadnice odznaczajg sie wysokg sztywnoscig, niskim wspoétczyn-
nikiem tarciai cicha praca.

7.Na osiach zastosowano teleskopowe ostony.
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8. Uktad chfodzenia narzedzia posiada dwa filtry i separator oleju.

9. Odcigzenie wrzeciennika gazowo - azotowe.

10. Silnik bezposrednio dotgczony do wrzeciona poprzez sprzegto eliminujgce przenoszenie ciepta na wrzeciono. Moc silnika
gtéwnego 7,5kW.

11. Uktad luzowania narzedzia jest zamkniety i nie przenosi sity luzowania na tozyska wrzeciona. Sita mocowania narzedzia
do1000KG.

12. Automatyczna wymiana narzedzia, czas wymiany w ciggu 1,8s.

13. Szybkosciowai precyzyjna obrébka z wyeliminowaniem bteddw profili i naroza.

14. Obroty wrzeciona do 12.0000br/min. Obroty wrzeciona 6.0000br/min dla sztywnego gwintowania.

15. Kabina przestrzeni roboczej szczelna, o zwartej konstrukcji, estetyczna (kolor szary) i niekonwencjonalna (Sciany boczne
plus gora).

16. Pulpit sterowniczy na zewnatrz kabiny, ustawienie pulpitu ergonomiczne, wygodny w obstudze operatorskie;.

Specyfikacja dostawy centrum model VMC-560M produkcji firmy HARTFORD

VIODEL Jednostka VMIC-560M

Precsuwy -

Pravsuwy pa osiach: Xa¥ s 2 mm Sl x4 x 450

Odlegioié czola wrreciona do powierzchni stohs mm 110~ 560

robacitegn

Chileghost osi wratciona  do  prowadnic na mm 475

kulurnrie

Sl

| Powierzehnia rubocza stohu N 00 x 430

Misksyrmalne cheigrenic stoh kir anan

Wrzeciono

| Cbroty wrreckoni / Stocek wreciona ohofmin/ 1 200XNTSO40 i
Posuwy

Posuwy mis vsiach X, Y. 2 mboczy/seybki m | = Rmdmintimuinen -
Mapaeyn ATC

Litrha narscdaiiClozar narzedzia il 0 |
Komcdwki  nireedeiy’  Lacmik  Kodwdwki BT MAS-PIT-)
nmzgdzin

Silmik

Silnik wraesiona (30min. | KW T8

Inne

Cigimar mpszymy ke 36}

Zajmowana powicrachnia (2 oslong praestrzeni i 17U % 2150 & 2600
Ty b

Wyposazenie standardowe:

® System chtodzenia

® Automatyczne smarowanie

® Nadmuch powietrza przez wrzeciono

® Ostona i oswietlenie przestrzeni ro-
boczej

® Sygnalizacja $wietlna

® Separatoroleju

@ Sptukiwanie widrow

® Reczne kotko elektryczne MPG

® Automatyczne wytgczanie zasilania

Wyposazenie opcjonalne:
@® System chtodzenia narzedzia przez oprawke narzedziowg
@ tancuchowy zgarniacz widrow
@® System chfodzenia mgtg olejowg
® Olejowe chtodzenie wrzeciona
® Wentylator szafy sterowniczej
® Urzgdzenie czyszczenia oleju
® Oraz specjalne - wynikajgce z technologii

as o ul. Ktobucka 25 DZIAt. OBRABIAREK
a 02-699 Warszawa ul. Legionowa 19
ape.. 'rl;!' centrala: (0-22) 607 61 00 01-343 Warszawa

' fax (0-22) 607 62 00 tel./fax (0-22) 665 34 54, 666 04 63, 666 04 65
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EUMA

Firma EUMATECH Corporation jest jednym z wiek-
szych producentéw obrabiarek do metalu na Tajwanie. Od
kilku lat obecnos¢ firmy jest coraz bardziej widoczna, a
Swiadczy o tym ilos¢ powstajgcych przedstawicielstw w
Europie Zachodniej. Polityka handlowa firmy przewiduje
ekspansje swych produktéw réwniez na rynki Europy Srod-
kowej Wschodniej. Szczegdinym zainteresowaniem Euma-
techu cieszy sie Polska, a to ze wzgledu na potencjalnie duzy
rynek zbytu, stabilno$¢ ekonomiczng i dgznos¢ Polakow do
osiggania sukcesu.

Jak powaznie firma EUMA traktuje rynek polski i eu-
ropejski $wiadczy uzyskanie przez wszystkie jej wyroby cer-
tyfikatu CE, niemieckiego EMC, certyfikatu jakosci produkcji
ISO 9002 i rodzimego TNO. Jakos¢ gotowych wyrobéw, ma-
teriatéw i potproduktéw uzytych do wytworzenia wyrobow
finalnych kontrolowana jest na kazdym etapie produkgciji.
Potprodukty uzywane do produkcji firmowane sg przez naj-
lepszych producentéw. | tak na przyktad naped, silnik, czy
jednostka sterujgca wykonane sg przez Fanuc'a, Siemens'a
lub Heidenhain'a. Wszystko to powoduje, ze wyroby firmy
EUMATECH sg najwyzszej jakosci, nowoczesne, niezawod-
ne i bezpieczne w uzytkowaniu.

STRONA 30

Nasze
Gwiazdy

FORUM NARZEDZIOWE

OSMOS

POLAND MACHINERY

Korpusy i prowadnice

Korpus maszyny wykonany jest z wysokiej jakosci
odlewow zeliwnych. Zostat on zaprojektowany tak, aby
uzyskac¢ jak najwiekszg sztywnosc¢ i stabilnos¢ catego
uktadu. Prowadnice stotu i kolumny w serii EV sg prowad-
nicami liniowymi (rolkowymi) z precyzyjnymi tozyskami.
Pozwala to na osiggnigcie wysokich szybkos$ci przejazdéw
(do 24 m/min), zapewnia bardzo duzg stabilnosc¢ i precyzje
pozycjonowania. Seria ME posiada prowadnice tego
samego typu, z tg réznicg, ze ruch w osiach odbywa sie
poprzez ruch kolumny. Seria MV posiada prowadnice
ptaskie, pokryte specjalng powtokg Turcite-B bardzo
odporng na Scieranie. Powtoka ta zapewnia ptynny i stabilny
ruch kazdej z osi. Prowadnice sg utwardzone cieplnie, a
nastepnie precyzyjnie szlifowane. Wszystkie sruby nape-
dowe sg wstepnie obcigzane. Bezposrednie potgczenie
silnikéw ze Srubami napedowymi zmniejsza wydzielanie sie
ciepta, zmniejsza tarcie przy dtugich i szybkich przejazdach.
Zapewnia to rowniez niezbedng sztywnos¢ i stabilnos¢ ukta-
du napedowego. Katowe tozyska na kazdej z osi pozwalajg
na dtugie uzytkowanie maszyny bez potrzeby czestego
serwisowania.

Wrzeciono

Wrzeciono napedzane jest poprzez paski klinowe
silnikiem o odpowiedniej mocy dla danego modelu obrabiar-
ki. Zakres obrotow jest regulowany ptynnie od 80 do 8000
obrotow/min. Takie rozwigzanie zapewnia cichg i stabilng
prace wrzeciona, bez wibracji. Utozyskowanie zostato
zaprojektowane tak, aby zminimalizowa¢ wptyw
wydzielanego ciepta podczas obrébki. Serie EV i ME moga
zostaé wyposazone we wrzeciono 0 znacznie wiekszej
predkosci obrotowej - do 20 000 obr./min.

Uktady sterowania

Nowoczesne uktady sterowania znanych firm swia-
towych, miedzy innymi: Fanuc (18MC), Siemens
(810D/840D), Haidenhain (TNC 410) zapewniajg petng
kontrole nad wykonaniem zatozonego programu obrébcze-
go. Wspotczesne systemy kontroli CNC zapewniajg jedno-
czesng kontrole ruchu trzech lub wiecej osi, zapewniajg
interpolacje liniowg i kotowg, zmiane systemu koordynat,
tablice narzedzi (niejednokrotnie o znacznej pojemnosci),
petng kontrole graficzng wykonywanego programu,
wywotanie podprograméw, programowanie podczas wyko-
nywania innego programu, potgczenie z innymi urzgdze-
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niami (np. komputerem, na ktérym zostat zaprojektowany
detal do wykonania) itd. W zasadzie nie ma praktycznie
zadnych ograniczen, jesli chodzi o mozliwosci wykonawcze
systemow CNC.

FORUM NARZEDZIOWE

seria ME

WAY SHINE model VEM -15

Kolejng opisywang "gwiazdg" bedzie doskonate;j ja-
kosci i nowoczesne pionowe centrum obrobcze sterowane
numerycznie, produkcji znanej firmy SHINE ELECTRIC CO.,
Ltd. z Tajwanu.

Korpus i prowadnice

Korpus maszyny wykonany jest z wysokiej jakosci
odlewow zeliwnych. Zostat on zaprojektowany tak, aby
uzyska¢ jak najwiekszg sztywnos¢ i stabilnoS¢ catego
uktadu. Prowadnice stotu i kolumny pokryte sg specjalng
powtokg Turcite-B bardzo odporng na Scieranie. Powtoka ta
zapewnia ptynny i stabilny ruch kazdej z osi. Prowadnice sg
utwardzone cieplnie, a nastepnie precyzyjnie szlifowane.
Wszystkie sruby napedowe sg wstepnie obcigzane.
Bezposrednie potgczenie silnikow ze Srubami napedowymi
zmniejsza wydzielanie sie ciepta, zmniejsza tarcie przy
dtugich i szybkich przejazdach. Zapewnia to réwniez
niezbedng sztywnos¢ i stabilno$¢ ukfadu napedowego.
Katowe tozyska na kazdej z osi pozwalajg na dilugie
uzytkowanie maszyny bez potrzeby czestego serwisowania.
Uktady sterowania

Nowoczesne uktady sterowania znanych firm $wia-
towych, miedzy innymi: Fanuc (OMD), Mitsubishi (M64) za-
pewniajg petng kontrole nad wykonywaniem zatozonego
programu obrobczego. Wyzej wymienione systemy kontroli
CNC zapewniajg jednoczesng kontrole ruchu trzech lub
wiecej osi, zapewniajg interpolacje liniowg i kotowa, zmiane
systemu koordynat itd.

COSMOS (POLAND) MACHINERY
Co,.ltd. Sp.zo.0.

ul. Nadrzeczna 16, 05-551 Wolka Kosowska
tel.fax (022) 756-65-10

STRONA 31
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Artykut sponsorowany.

Narzedzia do frezowania giebokich

frezowania gtebokich wybran, co pocigga za soba odpowiednio

W produkgji ttocznikéw i form bardzo czesto zachodzi konieczno$é

wysokie wymagania stawiane narzedziom i uchwytom. W gre wcho-
dzg tu narzedzia z weglika spiekanego, zaréwno frezy palcowe, jak i frezy z
plytkami wymiennymi, a takze narzedzia frezarskie "zbudowane" na bazie

systeméw modutowych.

Frezy palcowe z petnego we-

glika pokrywajg w produkcji form za-
kres srednic od 1 mm (a takze ponizej)
do okoto 20 mm. Oferowane sg one
najczesciej w diugosciach "ponadnor-
malnych" az do ok. 200 mm. Najczes$-
ciej narzedzia te wykonywane sg jako
frezy dwuostrzowe z czotem kulistym
lub toroidalnym, z minimalnym biciem
promieniowym. Jako zamocowania
stosuje sie tulejki zaciskowe oraz
oprawki hydrauliczne, jednakze coraz
czesciej w gre wchodzg oprawki skur-
czowe (rys. TAiB).
Mimo ze oprawki skurczowe sg bar-
dziej kiopotliwe w zastosowaniach,
gwarantujg jednakze w zamian takie
korzysci, jak: minimalne bicie promie-
niowe do ok. 3 um, duzg sztywnos¢ i
bardzo waski rodzaj konstrukcji.
Wspdlng cechg wszystkich tych opra-
wek jest niewielka mozliwos¢ ustawie-
nia wzdtuznego w granicach +/- 5 mm.
Tym samym dopasowanie do aktualnie
obrabianej gtebokosci wybrania naste-
powac¢ moze tylko dzieki odpowiednigj
dtugoscinarzedzia lub uchwytu.

Rys. 2 Frezy palcowe z ptytkami wymiennymi z chwytem
walcowym, z boczng powierzchnig zabierakowg w wy-
konaniu krétkim (zamocowanym) i dtugim.

Diugie frezy z weglika spiekanego, po-
mimo ich smuktych ksztattow, sg bar-
dzo sztywne, poniewaz modut Younga-
E dla weglika spiekanego wynoszacy w
zalezno$ci od gatunku ok. 600 KN/mm?,
jest ok. 3 razy wiekszy, niz dla stali.
Jednak w wielu przypadkach frezy z
weglika spiekanego, pomimo mozliwo-
Sci ich wielokrotnego ostrzenia, okazu-
ja sie w zastosowaniu mniej optacalne
od narzedzi z ptytkami wymiennymi.

Frezy trzpieniowe z ptytkami wy-
miennymi: korzystniej i mocniej

Frezy trzpieniowe z ptytkami
wymiennymi zyskaly bardzo na zna-
czeniu w procesie produkcji form. W
szczegolnosci narzedzia o ksztatcie to-
roidalnym (najczesciej z dwoma okrg-
gtymi ptytkami) stosowane sg coraz
czesciej ze wzgledu na ich optacalnos¢
i mocng budowe. Optacalnos¢ ich sto-
sowania wynika z prezycji i niskich
kosztéw produkcji ptytek okragtych, z
dtugosci stojgcej do dyspozycji krawe-
dzitngcej ("nowe" ostrze poprzez tatwe
przekrecenie ptytki wymiennej) oraz
mozliwosci obrabiania réznych mate-
riatow (ptytka z innego gatunku wegli-
ka lub z innym pokryciem w tym samym
korpusie).

Mocna budowa narzedzi zwig-
zana jest z okrggtym ksztattem korpu-
su, najlepiej przenoszgcym obcigzenia
wynikajgce z uderzeniowego charakte-
ru pracy.

Duze wysiegi narzedzi w spo-
sOb naturalny sprzyjajg drganiom, przy
czym jednak wiasnie narzedzia z okra-
gtymi ptytkami sg najmniej podatne na
warunki zmiennego obcigzenia. Pod-
czas, gdy w Japonii tego typu
narzedzia majg gtadki chwyt i
mocowane sg w oprawkach z tulejkami
sprezystymi, w Europie dominuje chwyt
cylindryczny z boczng powierzchnig
zabierakowg. Pasujgce do nich
oprawki sg wpraw-dzie tanie i tatwe w
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Rys. 1 Frez z weglika spiekanego w wykonaniu krotkim
(zamocowany) i dtugim: A - frez kulisty i oprawka na tu-
lejki spezyste, B - frez toroidalny w oprawce skurczowey.
zastosowaniu, wy-kazujg jednakze
znaczne wady, jak nie-

doktadnos¢ mocowania, niewywazenie
oraz matg sztywnosc (rys. 2).

Przy dopasowywaniu stosun-
kéw srednic i wysuniecia narzedzi obo-
wigzujg podobne reguty, jak dla na-
rzedzi z weglika spiekanego, jednakze
musimy uwzgledni¢ w szczegdlnosci
zawezenie tych proporcji, poniewaz
chwyty wykonane sg ze stali, a nie ze
sztywnego weglika.

Podobnie optacalne i dajace
wiele mozliwosci w optymalizacji dopa-
sowania dtugosci sg modutowe narze-
dzia frezarskie. W ostatnich latach
duze znaczenie zyskaty gtowiczKki
frezarskie z miejscem podziatu sktada-
jacym sie z gwintu (M6 do M16), kotnie-
rza centrujgcego i powierzchni oporo-
wej (rys. 3A). Potgczenie takie jest fat-
we w wykonaniu, wystarczajgco do-
ktadne, mocne i bezproblemowe w zas-

Rys. 3 Frezy ptytkowe nakrecane: A - gtowiczka fre-
zarska i uchwyt z zamocowang gtowiczkg, B - oprawa
skurczowa z gtowiczkg frezarskg na przedfuzkach z
weglika spiekanego i stalowej.

FORUM NARZEDZIOWE
OBERON



Frezy 216mm w mocowaniu SK40

Przedtuzki z weglika wykonywane

sg w pieciu wielkosciach, miejsca po-

Frez z weglika R5/R8
Oprawka

Frez palcowy z ptytkami R3/R4

na tulejki
E zaciskowe

Oprawka

skurczowa Chwyt 216 mm  Chwyt 220 mm

Frez ptytkowy nakrecany R3/R4
Oprawka

z gniazdem

gwintowym

dziatu od M 6 do M 16, jak réwniez w
trzech standardowych dtugosciach,

Oprawka skurczowa
+

przediuzka z weglika

1.8 e B[]

przy czym najmniejsza srednica wynosi
10 mm, a najwieksza 25 mm.

3 oy

1 N

et

jai6|

Mnogos¢ kombinaciji
Kazde z opisanych wykonan na-

| atl

rzedzi ma swoje wady i zalety, jednak
ze wzgledu na mnogos$¢ kombinacji
430 | zestawien ich bezposrednie poréwna-
50 | nie jest bardzo trudne. W przyktadzie
) dla narzedzia o $rednicy 16 mm i u-

im

A) B)

& i ]

chwycie podstawowym SK40 poka-
30 zano mozliwe wysiegi i Srednice koli-
: zyjne dla niektérych kombinacji narze-
dzie /uchwyt (rys. 4).

b Najwieksze wysiegi wolne od kolizji

Rys. 4 Wysiegi i $rednice kolizyjne dla freza 216 mm w mocowaniu SK40: A - frez z weglika, B - frez palcowy z
ptytkami, C - frez ptytkowy nakrecany: a - najwieksza Srednica kolizyjna, b - $Srednica czota chwytu, c - wysieg dla 216

imniejszej. X L., ) . , .
Catkowita dtugos¢ narzedzia moze by¢ zmieniana,
tak jak w obu opisanych wczesniej przypadkach, poprzez
rézne dtugosci podstawowego uchwytu, w ograniczonym za-
kresie przez dtugos¢ samego narzedzia, ale przede wszyst-
kim poprzez elementy posrednie adaptery.

Dalszym kierunkiem rozwoju jest potgczenie duzej
sztywnosci freza z weglika spiekanego z optacalnoscia i wie-
lorakoscig zastosowan narzedzia z ptytkami wymiennymi.
Wymaga to zastosowania oprawek skurczowych oraz przed-
tuzek z weglika spiekanego, ktérych jeden z koncéw posiada
stalowy element odpowiadajgcy wczesniej opisanemu miej-
scu podziatu (rys. 3B).

Zerspanungstechnik

FORUM NARZEDZIOWE

zapewniajg frezy z weglika spieka-
nego i to zarbwno zamocowane w tulej-
kach sprezystych, jak i w oprawkach skurczowych (rys. 4A,
od linii ¢). Réwniez jako ich zalete nalezy podkresli¢
sztywno$¢ zwigzang z modutem Younga-E weglika spie-
kanego. Wadg tego rozwigzania jest niewielka mozliwosc
dopasowania sie do réznych gtebokosci frezowania ("tak
krotko jak mozliwe, tak dtugo jak konieczne"), w praktyce
ograniczajgca sie tylko do zmiany dtugosci samego narze-
dzia.

Podobnie wyglada to dla frezéw palcowych z piyt-
kami wymiennymi (rys. 4B), przy czym materiat korpusu, tzn.
stal wymusza ograniczenie mozliwosci wysiegu narzedzia.
Nie bez znaczenia jest rowniez, konieczne ze wzgledu na
sztywnos¢, stozkowe przejscie przy chwycie o s$rednicy
20 mm (poréwnaj linie c-b).

Dla frezéw ptytkowych nakrecanych osigga sie geste
pokrycie catego zakresu mozliwych dtugosci. Dzieje sie tak z
jednej strony dzieki roznym diugosciom uchwytéw podsta-
wowych (rzadziej réznym dtugosciom narzedzi), z drugiej
poprzez zastosowanie przedtuzek/adapterow (poréwnaj
rys. 4C). Zarowno waska konstrukcja, jak réwniez duza
sztywnos$¢ mozliwe sg dzieki zastosowaniu przedtuzek z we-
glika, mocowanych w uchwytach skurczowych. Mimo ze
przedtuzki z weglika spiekanego nie wykazujg tak duzej
podatnosci na wyboczenie, jak np. przedtuzki z "metali
ciezkich", nalezy jednak zwréci¢ uwage na wywazenie przy
stosowaniu dtugich narzedzi w szczegdlnosci przy pracy z
wysokimi obrotami.

Wiece] szczegoétéw na temat oferowanych przez
firme FRANKEN narzedzi znajdziecie Panstwo w naszych
katalogach lub uzyskacie kontaktujgc sie z biurem firmy w
Warszawie.

FRANKEN

EMUGE FRANKEN TECHNIK
04-275 Warszawa, ul. Chtopickiego 50
tel. (022) 879-67-31, 879-67-61, fax 879-67-60
e-mail: mk@eft.atomnet.pl
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PRECYZYINE

ELEKTRODY

W OBROBCE ELEKTROEROZYINE)

CZESC Il - ELEKTRODY DO DRAZENIA WGLEBNEGO

czesci | artykutu poznalis-
my materialy stosowane do
produkcji elektrod wyko-

rzystywanych do obrébki elektro-
erozyjnej w wycinarkach drutowych.
PoznalisSmy réwniez kryteria doboru
wiasciwego drutu w zaleznosci od
materiatu obrabianego oraz rodzaju
obrébki. Tym razem przyjrzymy sie
elektrodom stosowanym w obrébce
elektroerozyjnej na drazarkach
wgtebnych.

Ksztatt

W zdecydowanej wiekszosci

przypadkow ksztatt elektrody odzwier-
ciedla ksztatt wykonywanej formy.
Zadany ksztatt elektrody uzyskuje sie
poprzez obrébke mechaniczng lub np.
elektroerozyjng materiatu wyjscio-
wego. Podczas obrobki elektroerozyj-
nej na drgzarce wgtebnej, elektroda
umieszczona w gtowicy zagtebia sie w
materiat obrabiany, w ktérym zostaje
odwzorowany jej ksztatt.
Spotyka sie jednak przypadki zastoso-
wania elektrody palcowej, ktéra poru-
szajgc sie w osiach X-Y odwzorowuje
zaprogramowany ksztalt, zagtebiajgc
sie jednoczesnie w obrabianym mate-
riale (ruch wzdtuz osi Z). W celu jedno-
rodnego zuzycia elektrody, najczesciej
poddawana jest ona ruchowi obroto-
wemu wzgledem wtasnej osi C. Przy-
padkiem szczegolnym wykorzystania
osi obrotowej C do obrobki jest dra-
zenie gwintu wewnetrznego elektrodg
przypominajgcg swym ksztattem
Srube.

mgr inz. Grzegorz Ziemianczyk
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Materiat

Najczesciej stosowane sg elektrody wykonane z miedzi elektrolitycznej. Doskonate wtasciwosci elektryczne oraz fatwa
obrébka mechaniczna powoduja, ze w Polsce przez najblizsze lata miedZz nie da sie wyprze¢ przez inne materiaty.
Zauwazalny jest jednak wzrost udziatu innych materiatow, wsrdd ktorych nalezy wymieni¢ m.in. grafit, miedziowolfram oraz
wolfram.

Grafit jest materiatem, ktéry podobnie, jak miedz posiada dobre witasnosci przewodzgce oraz daje sie tatwo obrabiac.
Dodatkowg jego zaletg jest mniejszy ciezar wtasciwy, co pozwala umiesci¢ w gtowicy elektrode o wiekszych gabarytach.
Obserwuje sie rowniez wiekszg trwatos¢ elektrod grafitowych w poréwnaniu z miedzianymi. Poza tym w tatwy sposéb mozna
uzyskac skomplikowany ksztatt elektrody poprzez sklejenie spoiwem (klejem) przewodzgcym poszczegoélnych jej czesci o
stosunkowo prostych technologicznie ksztattach. Barierg ograniczajgcg powszechne stosowanie elekirod grafitowych jest
wysoka cena materiatu wyjsciowego. Producenci grafitu na elektrody oferujg szeroki asortyment zaréwno ksztattow i
wymiarow ( bloki, waiki, rurki, ptytki ) jak rowniez granulacji czasteczek. Generalnie grafit o wiekszej gestosci stosuje sie do
obrdébki wykanczajgcej, pozwalajgcej uzyskac podczas obrdbki elektroerozyjnej wyzszej klasy powierzchnie.

Wolfram stosowany jest wowczas, gdy ksztalt elektrody wymaga skomplikowanej i kosztownej obrébki, wéwczas trwatosé
elektrody jest parametrem istotniejszym, niz niska rezystywnos¢ materiatu elektrody. Jest to jednak materiat znacznie
drozszy od miedzi.

Miedziowolfram jest materiatem, ktory tgczy zalety miedzi ( dobre przewodzenie pradu generatora obrabiarki ) oraz
wolframu (wysoka trwatos¢ elektrody). Koszt jednak samego materiatu wyjsciowego jest wielokrotnie (nawet do 20 razy)
wyzszy, niz miedzi.

Zastosowanie wtasciwego materiatu spetniajgcego odpowiednie kryteria technologiczne przy mozliwie najnizszych
kosztach wymaga duzego doswiadczenia technologéw oraz operatorow drgzarek. Nasze wieloletnie kontakty z szerokim
gronem uzytkownikéw obrabiarek elektroerozyjnych oraz udziat naszych specjalistéw w seminariach i szkoleniach organizo-
wanych przez firme Charmilles pozwalajg nam utrzymywac wysoki poziom wiedzy technologicznej, ktérg chetnie podzielimy
sie w przypadku jakichkolwiek klopotow. Pozostajemy do Panstwa dyspozycji pod adresem:

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.

sprezyny do tlocznikow i form

Bordignon produkuje sprezyny od ponad 40 lat. Sprezyny o réznych srednicach i przekrojach i z réznych
materiatéw. Proces produkcyjny jest skrupulatnie kontrolowany w kazdej z jego faz. Daje to gwarancje jakosci wg

normy ISO 9002.

OBERON, jako autoryzowany
dystrybutor sprezyn BORDIGNON ofe-
ruje sprezyny:

- 0 przekroju prostokagtnym;
- 0 przekroju owalnym;
-gazowe - azotowe.

Sprezyny o przykroju prostokatnym
wykonywane sg wg standardu 1SO
10243 wrodzajach:

-1S -obcigzenie lekkie, oznaczone ko-

lorem zielonym;

-2S -obcigzenie $rednie, oznaczone

kolorem niebieskim;

-3S -obcigzenie duze, oznaczone ko-

lorem czerwonym;

-4S -obcigzenie bardzo duze, ozna-

czone kolorem zottym;

- 58 -obcigzenie super duze, oznaczo-

ne kolorem ztotym.

Jest to seria, ktéra zachowuje
srednice i dtugosci standardu ISO, lecz
obcigzenia mogg by¢ czterokrotnie
wyzsze, niz dla sprezyn o bardzo du-
zym obcigzeniu.

Standard ISO 10243 definiuje
nastepujgce parametry sprezyn o prze-
kroju prostokagtnym drutu:

D: srednica prowadnicy zewnetrznej,
nazywana rowniez srednicg ze-
wnetrzng;

d: S$rednica prowadnicy wewnetrzne;j,
nazywana rowniez $rednicg wew-
netrzng;

L,: dtugos¢ nie obcigzonej sprezyny,
nazywana rowniez dtugoscig swo-
bodng;

R: sztywnos$¢ sprezyny, obcigzenie
niezbedne dla Scisnienia sprezyny
o 1mm (1N =0,12kg).

Wybér sprezyny

jest utatwiony poprzez odpowiednie
tabele w katalogu, ktére wskazujg
obcigzenie i ugiecie w dwoch réznych
opcjach pracy. Ponadto przedstawione
sg réwniez zblizone wartosci obcigze-
nia i skoku w przypadku sprezyny

zablokowanej. Ponizsza tabela wyjasnia odchylenia obliczone dla poszczegol-
nych serii:

UGIECIE
PRZY DLUGIEJ
TRWALOSCI

UGIECIE
PRZY MAX
SKOKU PRACY

SERIA | OBCIAZENIE

UGIECIE UGIECIE

1ISO 10243 ok. 50%
1ISO 10243 ok. 45%
1ISO 10243 ok. 40%
1ISO 10243 4S bardzo duze 17% 25% ok. 35%
Bordignon 5S super duze 10% 15% ok. 20%

W doborze i korzystaniu ze sprezyn zaleca sie:

-wybrac sprezyny dtuzsze i nizszej serii w stosunku do potrzeb pracy;

- unika¢ maksymalnego $cisniecia sprezyn (wstepne obcigzenie + ugiecie robo-
cze) wyzsze od maksymalnych wskazanych w katalogu. Upewni¢ sie réwniez w
trakcie ostrzenia ttocznika;

- obcigzy¢ zawsze sprezyne, przynajmniej w wymiarze 5% diugosci swobodnej,
przy minimum 2mm;

- upewnic sie, czy istnieje mozliwos¢ zatozenia sprezyny w pionie zgodnie z miejs-
cem, ktére mamy do dyspozyciji;

- nakierowac sprezyne na prowadnice wewnetrzng lub na gniazdo.

[— =
=S S
— . —
.ﬁ , :

! -

W nastepnym numerze FN omowimy sprezyny gazowe.

Autoryzowany Dystrybutor OBERON
88-100 Inowroctaw, ul. Cicha 15, tel./fax (052) 353-39-83 do 85
http://www.oberon.pl, e-mail: oberon@oberon.pl
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SPREZYNY DO FORM, TLOCZNIKOW

Autoryzowany dystrybutor w Polsce:

OBERON
Robert Dyrda, 88-100 Inowroctaw, ul. Cicha 15
tel./fax (052) 353-39-83 do 85

\ ' "
%WYBIERZ | ZAMOW BEZPLAT@Y A(ATATLOG
1 SPREZYN LUB CD-ROM Z NANLADKA

Profesjonalne Systemy Narzedziowe

Tadeusz Konek

GRAFIT NA ELEKTRODY JESTESMY GENERALNYM PRZEDSTAWICIELEM FIRM
- w blokach, ptytach,

- pretach przycinany na wymiar

- 0 roznej ziarnistosci - od zgrubnych

1. INTECH EDM - materiaty uzytkowe do drgzenia (druty
mosiezne i w otulinie Charmilles oraz Agie, zywica
dejonizacyjna, filtry, rurki startowe, wolframo-miedz, itp.)

po drobnoziarniste Wszystkie materiaty na magazynie w Bydgoszczy.
2. HELIOS - narzedzia i maszyny pomiarowe.
G 606 (Ra ~2,27) 3. STOCK, DETJENS - narzedzia skrawajgce (wiertta,
do obrébki zgrubno-wykanczajgce; gwintowniki, frezy, glowice).
4. DIPROFIL - narzedzia i materiaty polerskie.
5. SAV - stoty i uchwyty magnetyczne.

G 707 2. OAV y yly magnety
do obrobki wykanczajace; Rozwigzujemy réznorodne problemy zwigzane

z obrobka skrawaniem, a gtéwnie: gtebokie wiercenie oraz obrobka
stali jakosciowych i hartowanych z przyjazdem technologa do Panstwa zaktadu.

Specjalizujemy sie w realizacji materiatow trudno osiagalnych na polskim rynku.

85-129 Bydgoszcz, Plac Poznanski 3

tel. (052) 340 94 53, tel./fax (052) 379 26 53
kom. (0602) 71 99 97, (090) 54 08 78
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Artikui sionsorowani.

inz. Martin Ballos

W poprzednim numerze Forum Narzedziowego OBERON pisatem o zaletach stosowania precyzyjnie
szlifowanych ptaskownikéw ze stali narzedziowych. W biezagcym FN oméwie obrobke cieplng poszczegélnych

gatunkéw stali narzedziowych z ktérych produkujemy precyzyjnie szlifowane ptaskowniki.

Zwykle stale te

dostarczamy w stanie po wyzarzaniu zmigekczajagcym. Pozwala to na dalszg bezproblemowa obrébke skrawaniem lub

plastyczng po ktérej nastepuje ulepszanie cieplne.

Ohbréhka ciepina stali narzedziowych
Instrukcije ogoine

Kazde narzedzie po wyprodukowaniu ma posiadac¢

okreslone wtasciwosci i stad potrzebuje obrobki cieplnej. Dla
danej stali zakres temperatur hartowania jest dostatecznie
duzy i dlatego jest mozliwe uzyskanie wiasciwej, potrzebnej
twardosci dla czesci o réznych wymiarach. Mate, skom-
plikowane czesci nalezy hartowa¢ w temperaturze bliskiej
dolnej warto$ci granicznej, wszystkie wigksze czesci w tem-
peraturze bliskiej gérnejwartosci graniczne;j.
W razie deformacji powstajgcej w czasie obrobki cieplnej
zaleca sie réwnanie na gorgco przed albo po odpuszczaniu.
Wazne jest aby wykorzystac zakres temperatur pod punktem
przemiany martenzytu. Zaleca sie rwnomierne ogrzewanie
ulepszanego detalu.

alWyzarzanie normalizujace

Wyzarzanie normalizujgce ma usungc¢ réznice struk-
tury, ktére moga powsta¢ wskutek réznych temperatur kon-
cowych obroébki plastycznej. Ma ono stworzy¢ lepsze pod-
stawy dla wyzarzania zmiekczajgcego. Proces ten mozna
poleci¢ tylko dla stali nisko stopowych. Dzieki normali-
zowaniu dochodzi w tych stalach do uzyskania jednolitej
struktury drobnoziarnistej, a co za tym idzie lepszych
wtasnosci mechanicznych stali. Narzedzia ogrzewa sie po-
woli do temperatury normalizowania, ktéra jest w przyb-
lizeniu o 20° - 30° wyzsza niz temperatura hartowania. Po
krotkim przebywaniu w temperaturze normalizowania, stal
studzi sie w spokojnym powietrzu.

hlWyzarzaniezmiekczajace

Stale narzedziowe zwykle dostarczane sg w stanie
wyzarzonym zmigkczajaco (sferoidyzujgcym). Uzytkowni-
kom chodzi o stan najwtasciwszy dla obrobki skrawaniem i
dla obrobki plastycznej bezwiérowej. Wyzarzanie zmigk-
czajgce polega na nagrzaniu stali do temperatury zblizonej
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do przemiany eutektoidalnej, wytrzymaniu tej temperatury
przez minimum cztery godziny i bardzo wolnym studzeniu do
600- 500°C razem z piecem. Ponizej tej temperatury przed-
miot obrabiany moze ochtadza¢ sie na powietrzu. Aby
uniemozliwi¢ powstanie zgorzelin lub odweglenia dobrze jest
przeprowadzac proces w atmosferze ochronnej albo w opa-
kowaniu naweglajagcym z wytgczeniem powietrza.

clWyzarzanie odpreiajace

Narzedzia o skomplikowanych ksztattach, albo z
bardzo réznymi przekrojami poddaje sie procesowi
wyzarzania odprezajgcego. Zapobiega to wystgpieniu
deformacji po hartowaniu przez naprezenia wprowadzone
przez obrébke mechaniczng. Wyzarzanie odprezajgce
polega na jedno- albo dwugodzinowym pozostawieniu ma-
teriatu w temperaturze 600 - 850°C (w zaleznos$ci od skfadu
chemicznego stali) w opakowaniu albo bez, a nastepnie na
powolnym ochfodzeniu w piecu.

d) Hartowanie

Proces hartowania ktérego celem jest otrzymanie
narzedzi o okreslonej wytrzymatosci i twardosci sktada sie z
kilku etapow. Sg to ogrzewanie do temperatury hartowania,
wytrzymanie w niej elementu, szybkie schtodzenie i odpusz-
czanie.

Ogrzewanie do temperatury hartowania mozna wykonac tak,
ze narzedzia uktada sie w chtodnym piecu i razem z nim sie
ogrzewa, albo narzedzie ogrzane w innym piecu do
temperatury 300 - 400°C przenosi sie w pieca do hartowania,
ktéry juz ma temperature hartowania. W kazdym razie
nagrzewanie powinno by¢ prowadzone z takg szybkoscia,
aby nie doszto do peknie¢ w wyniku naprezen cieplnych.
Takie powolne i réwnomierne nagrzewanie dotyczy
zwlaszcza stali wysokostopowych. Skomplikowane ksztatty
nalezy nagrzewa¢ do wymaganej temperatury z wygrze-
waniem w kilku posrednich temperaturach, tak aby wyrow-
nac¢ temperature w catym przekroju.

Czas w ktorym przebywa przedmiot w temperaturze har-
towania powinien by¢ tak dtugi, by zapewnit przemiane
austenityczna.

OBERON



Przemiana ta w stalach niskostopowych trwa okoto 5 minut, a w wysoko stopowych okoto 10 minut na kazde 10 mm grubosci
przekroju hartowanego elementu. Temperatura hartowania powinna by¢ tak dobrana, aby nie doszto do przegrzania lub
diugotrwatego dziatania temperatury na caly przekrdj. Najlepsza jest taka temperatura, przy ktérej przedmiot uzyska
pozadang twardos$¢, ale przy zatozonych limitach temperatury. Ostoniecie powierzchni roboczych, stosowanie gazéw
ochronnych czy kgpieli solnych nie pozwala nha odweglenie czy utworzenie zgorzelin na powierzchni elementu.

Szybkie ochtodzenie z temperatury hartowania wykonuje sie w osrodku do hartowania odpowiednim dla danej stali i osia-
gniecia pozgdanych wtasciwosci. Z reguty przedmiot obrabiany powinien sie w osrodku do hartowania poruszac, zeby nie
doszto do wytworzenia pecherzy pary (miekka plamistos$¢). Przy hartowaniu stopniowym chtodzenie polega na ozigbianiu do
temperatury wyzszej o 30° - 50°C od przemiany martenzytycznej, wytrzymaniu w stopionej soli lub gorgcym oleju o tej
temperaturze w czasie potrzebnym dla wyréwnania temperatury w catym przekroju ulepszanego cieplnie przedmiotu.
Zaktada sie okoto 1 minuty na 10mm grubosci elementu. Pézniejsze studzenie zachodzi na wolnym powietrzu. Stopniowe
hartowanie pozwala uzyskaé znacznie nizsze naprezenia i odksztatcenia cieplne od szybkiego chtodzenia po tradycyjnym
hartowaniu martenzytycznym. Po wykonaniu wymienionych proceséw ochtodzenia bezposrednio nastepuje odpuszczanie.

Ogrzewanie do odpuszczania musi by¢ wykonywane powoli. Wysokos$¢ temperatury odpuszczania ustala sie na
podstawie ksztattu narzedzia i jego przeznaczenia. Odpuszczanie spowoduje spadek twardosci, ale i spadek naprezen i pod-
wyzszenie ciggliwosci. Narzedzia powinny by¢ odpuszczane bezposrednio po hartowaniu, zeby uniemozliwi¢ powstaniu
peknie¢ spowodowanych naprezeniami. Proces odpuszczania sktada sie z ogrzewania do wymaganej temperatury w piecu z
cyrkulacjg powietrza albo w kgpielach solnych, utrzymaniu w danej temperaturze i nastepnym ochtodzeniu na wolnym
powietrzu. Czas odpuszczania zalezy od grubosci odpuszczanego elementu. Czas dziatania i diagram odpuszczania zalezy
od wymaganej jakosci narzedzia. Niektore stale wymagaja kilkakrotnego edpuszczenia
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Tabela 1. Wymiary i waga teoretyczna 1 szt. precyzyjnie szlifowanego pfaskownika o dfugos$ci 500mm wykonanego "na gotowo".

Szerokos¢ Grubos¢ (mm)
(mm) 1 2 3 4 5 6 8 10 12 15 20 25 30
10 0,039 0,079 0,118 0,158 0,197 0,236 0,315
15 0,059 0,118 0,177 0,236 0,296 0,355 0,473 0,591 0,709
20 0,079 0,158 0,236 0,315 0,394 0,473 0,631 0,788 0,946 1,180
25 0,098 0,197 0,295 0,394 0,493 0,591 0,788 0,986 1,180 1,480 1,970
30 0,118 0,236 0,355 0,473 0,910 0,709 0,946 1,180 1,420 1,770 2,360 2,960
40 0,158 0,315 0,473 0,630 0,788 0,946 1,260 1,580 1,890 2,360 3,150 3,940 4,730
50 0,197 0,394 0,591 0,788 0,985 1,180 1,580 1,970 2,360 2,960 3,940 4,930 5,910
60 0,236 0,473 0,709 0,946 1,180 1,420 1,890 2,360 2,840 3,550 4,730 5,910 7,090
70 0,276 0,552 0,828 1,100 1,380 1,660 2,210 2,760 3,310 4,140 5,520 6,900 8,280
75 0,296 0,591 0,887 1,180 1,480 1,770 2,360 2,960 3,550 4,430 5910 7,930 8,870
80 0,315 0,631 0,946 1,260 1,580 1,890 2,520 3,150 3,780 4,730 6,310 7,880 9.460
100 0,394 0,788 1,180 1,580 1,970 2,360 3,150 3,940 4,730 5,910 7,880 9,850 11,820
120 0,473 0,946 1,420 1,890 2,360 2,840 3,780 4,730 5,670 7,090 9,460 11,820 14,190
125 0,493 0,985 1,480 1,970 2,290 2,960 3,940 4,930 5,910 7,390 9,850 12,310 14,780
150 0,591 1,180 1,770 2,360 2,960 3,550 4,730 5,910 7,090 8,870 11,820 14,780 17,730
160 0,631 1,260 1,890 2,520 3,150 3,780 5,040 6,310 7,570 9,460 12,610 15,760 18,920
200 0,788 1,580 2,360 3,150 3,940 4,730 6,310 7,880 9,460 11,820 15,760 19,700 23,640
250 0,985 1,970 2,960 3,940 4,930 5,910 7,880 9,850 11,820 14,780 19,700 24,630 29,560
300 0,180 2,360 3,550 4,730 5,910 7,090 9,460 11,820 14,190 17,730 23,640 29,560 35,470

Wymiary i waga teoretyczna 1 szt. precyzyjnie szlifowanego preta kwadratowego z wymiarami "na gotowo".

[ Diugosé boczna (mm) | 6 I 8 [ 10 [ 12 [ 15 [ 20 [ 25 | 30 | 40 | 50 |
[ Waga sztuki (kg) [ 0742 | 0252 | 0394 | 0567 | 0887 | 1580 | 2460 | 3550 | 6310 | 9850 |
wymiary standardowe - pismo proste

[ wymiary niestandardowe - pismo pochyle (kursywa)

Tabela 2. Wymiary i waga teoretyczna 1 szt. precyzyjnie szlifowanego pfaskownika o dtugos$ci 500mm wykonanego z naddatkiem

na dalszg obrobke.
Szerokos¢ Grubosé (mm)
(mm) 2,2 3,2 4,2 5,2 6,2 8,2 10,4 12,4 15,4 20,4 25,4 30,4
10,3 0,089 0,130 0,170 0,211 0,252 0,333
15,3 0,133 0,193 0,253 0,314 0,374 0,494 0,627 0,748
20,3 0.176 0.256 0,336 0416 0,496 0,656 0,832 0,992 1,230
253 0,219 0,319 0,419 0,518 0,618 0,818 1,040 1,240 1,540 2,030
30,3 0,263 0,392 0,501 0,621 0,740 0,979 1,240 1,480 1,840 2,440 3,030
40,3 0.349 0,508 0.667 0.826 0,985 1,300 1,650 1,970 2,450 3,240 4,030 4,820
50,3 0.436 0.634 0,833 1,030 1,230 1,530 2,060 2,460 3,050 4,040 5,030 6,030
60,3 0.523 0.760 0.998 1.240 1.470 1.950 2470 2.950 3.660 4.850 6.040 7120
70,3 0.609 0.886 0.160 1.440 1.720 2.270 2.880 3.440 4.270 5.650 7.040 8.420
75,3 0.653 0.950 1.250 1.540 1.840 2,430 3.090 3.680 4.570 6.050 7.540 9.020
80,3 0.696 1.010 1.330 1.650 1.950 2.590 3.290 3.920 4.870 6.460 8,040 9,620
100,3 0.870 1,260 1,660 2,060 2,450 3.240 4,000 4,900 6,090 8,060 10,040 12,020
125,3 1,090 1,580 2,070 2,570 3,060 4,050 5,140 6.120 7,600 10,070 12,540 15,010
150,3 1,300 1.900 2,490 3.080 3,670 4,850 6,160 7,340 9.120 12,080 15,040 18,010
200,3 1,740 2,530 3,320 4,100 4,890 6.470 8.210 9,790 12,160 16,010 20,500 24,000
250,3 2,170 3.160 4,140 5.130 6,120 8.090 10,260 12,230 15.190 20.120 25,050 29.990
300,3 2,600 3,790 4,970 6.150 7,340 9,700 12,310 14,670 18,220 24,140 30,000 35,980

Wymiary i waga teoretyczna 1 szt. precyzyjnie szlifowanego preta kwadratowego z naddatkiem na obrébke.

[ Dtugosé boczna (mm) [ 8,2 [ 10,4 [ 12,4 [ 15,4 [ 20,4 [ 25,4 [ 30,4 |
[Waga sztuki (kg) | 0,271 | 0,426 | 0,606 | 0,935 | 1,640 | 2,540 | 3,640 |

wymiary standardowe - pismo proste
|:| wymiary niestandardowe - pismo pochyte (kursywa)

Tabela 3. Prostolinijnos¢ i rownos¢ pretow szlifowanych PRECIZ.

Szerokos¢ Grubos¢ (mm)
(mm) >1<2,2 >2,2<52 >5,2<10,4 >10,4 <20,4 >20,4
<100,3 1,0 0,8 0,7 0,5 0,3
> 100,3< 200,3 15 11 0,8 0,6 0,4
> 200,3< 300,3 2,0 1,5 0,9 0,8 0,5

e)Ekonomiaw narzedziowni

Prosze o chwile zastanowienia ile kosztuje roboczogodzina w Panstwa firmie. A ile czasu pos$wiecacie aby przygo-
towac do dalszej produkcji w narzedziowni poétfabrykat jakim jest precyzyjnie szlifowany ptaskownik ze stali narzedziowej.
Czesto detal ten wazy tylko kilka kilograméw. Wagi sztuk pojedynczych ptaskownikéw wprowadzone w tabelach 1, 2 3
odnoszg sie do dtugosci 500 mm i do gestosci 7,85 kg/dm’. Ze wzgledu na to, Ze u stali z wyzszg zawarto$cig pierwiastkow
stopowych wartos¢ gestosci nieco sie rézni, prosze traktowac te wagi tylko jako wskazéwke.

Prosze oszczedzac czas i pienigdze kupujac ptaskowniki z naszego sktadu w Polsce.

Producent: Przedstawiciel w Polsce:
PRECIZ, s.r.o. Nivy 1534, 76502 Otrokovice, Republika Czeska OBERON, Robert Dyrda, ul. Cicha 15, 88-100 Inowroctaw
tel. 00420 (67) 767-55-90, fax 00420 (67) 792-34-57, e-mail: preciz@preciz.cz tel./fax (052) 35-33-983 do 5, e-mai: oberon@oberon.pl
internet: www.preciz.cz internet: www.oberon.pl
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HARTOWNIE USLUGOWE

Oferujemy ustugi w zakresie:

EN - A .

. : ® ’
ity kaiczyce 1A POLEROWANIE
B naweglania, wegloazotowania gazowego oraz u- m i kros PAWAN I E

lepszania elementéw ze stali konstrukcyjnych;

USLUGOWE FORM | NARZEDZI
B obrébki prézniowej w piecach z wysokocisnienio- . L A
wym chtodzeniem stali narzedziowych. Sprzedaz urzadzen i m._aterlaléw
Kursy polerowania
Zaktad nr 3 (nowo otwarty) Ky NOVABAX
86:200 Chlli Nrg'\I/(\iSsSC; anie w technice WIG
" - mi wanie w i
ul. Slowacklego 3a - struktu‘r)owanie (fakturowanie) powierzchni narzedzi
tel. (056) 676-28-67 formujgcych.

tel./fax (056) 676-29-33 Doprowadzimy twoja forme do dobrej formy..

FREDEN BIS s.c.

Zaktad nr 1 Zaktad nr 2 Zaktad Wdrazania Technologii
Czestochowa Grodzisk Maz. , Kozerki 61-409 Poznan, ul. Lelewela 30
tel. (034) 325 09 02 tel./fax (022) 724 16 77 tel.: (061)8307 537, fax:(061)8308013
fax (034) 325 09 03 tel. (022) 792 05 84 e-mail: freden-bis@netsystem.poznan.pl
- DN J

\
01-248 Warszawa, ul. Jana Kazimierza 62

tel. (022) 877 15 52, tel./fax (022) 837 80 46
B E Ro N e-mail: oberon@oberon.com.pl

http://www.oberon.com.pl
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Niskie ceny, krotkie terminy

Na fotografii nasz sktad w Inowroctawiu. Jako$¢ mate-
riatdw i porzadek zostaty potwierdzone juz w 1999 certyfikatem
zgodnosci systemu jakos$ci z normg ISO 9002. Sprzedawana stal
pochodzi z biezgcej produkgji hut i w 100% posiada atesty produ-
centa.

W przypadku braku materiatébw w
Polsce sprowadzamy materiaty ze sktadéw w
Austrii, Belgii, Francji, Holandii, Niemczech. llo$¢
atestowanych materiatow narzedziowych w
duzych skfadach, to dziesiagtki tysiecy ton.
Wiemy, ze koszt jednostkowy transportu jest
duzy, dlatego tagczymy je, wozgc stal dla wielu
klientow. Czas sprowadzeniato 7 do 14 dni.

- r Thale il

| T A o 3 1%
Najwigkszym problemem dla naszych Klientéw jest
szybka dostawa ptyt, czy kostek o okreslonych wymiarach. Kuz-
nie oferujg czesto materiaty o duzych odchytkach wymiarowych
od wymiaréw nominalnych. Fakt, ze odchytki wymiarowe zgodne
sg z Polskimi Normami swiadczy tylko, ze nasze normy mogtyby
juz by¢ zgodne z Europejskimi Normami. Ptaskowniki i ptyty
tniemy na zimno pitami taSmowymi (nie wprowadzamy zmian
termicznych) z blach precyzyjnie walcowanych w renomowanych
hutach.

Niezaleznos¢ od jednego dostawcy
pozwala nam oferowac najnizsze ceny i krotkie
terminy dostawy. Nie jesteSmy zobligowani do
kupowania w jednej hucie. Dlatego tatwo
zaoferowa¢ nam np.:

Niemieckie blachy w gatunku 1.2311 ulepszone
cieplnie do 32 HRC w cenie ponizej 3,00 DM za

kg, a ptaskowniki 1.2311 w cenie 3,5 DM (z dos-
tawa do klienta).

Naszymi gtéwnymi dostawcami sg huty: Lucchini z
Warszawy, Batory z Chorzowa, Breitenfeld z Mitteldorfu, Loh-
mann z Witten, Thyssen z Witten, Edelstahl z Groditz.

Zapraszamy do magazynow i krajalni:
CENTRALAB88-100 Inowroctaw, ul. Cicha 15, (052) 35-33-983
ODDZIAL : 41-303 Dagbrowa Gornicza, ul. Kasprzaka 1@32) 795-53-54

Dostarczamy na zadanie stale kra-
jowe i importowane w gatunkach:

Na formy do tworzyw

1.2311 = ~ 36H3M
1.2312 =~ 36H3M + S
1.2738 = ~ 36H3M + Ni
1.2162 = 20HG
1.2083 = ~ 4H13
1.2085 = ~ 4H13+S
1.2316

1.2764

1.2767 = NPW + 1%Ni
1.7225 = 40HM
1.7053 = 40H

Na formy na gorgco

1.2343 = WCL
1.2344 = WCLV
1.2367

1.2714 = WNLV

Stale do pracy na zimno

1.1730 = C45

1.2080 = NC11
1.2436 = NC11 +C+W
1.2379 = NC11LV
1.2842 = NMV

1.2550 = NZ3

NC6

NC10

Nz2

Kolor czerwony - stale wstepnie
utwardzone do ok. 30HRC.

Na kolejnych stronach
prezentujemy program
skladu stali narzedzio-
wej i jakosciowej. Jezeli
nie znalezliscie Pans-
two interesujacych Was
materiatéw lub wymia-
réw, prosze sie nie zra-
za¢ i zadzwonié. Jezeli
materiatlu nie ma w na-
szym programie, to nie
znaczy, ze nie istnieje -
oznacza to, ze musimy
go sprowadzi¢ i przy-
wiez¢ na Panstwa zam6é-
wienie.
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SPREZYNY DO FORM, TLOCZNIKOW

Bordignon spa Via A. Meucci, 27 *36028
Rossano Veneto (Vicenza) Italy

KATALOGI WYSYLAMY BEZPLATNIE
DOSTAWY ZE SKLADU LUB Z WLOCH

S - - g Sprezyny
Wymiary metryczne zgodne z ISO 10243 lub norma japonska JIS B5012. d;:Ll\JNIeS:z"gtzgvr;Z
Katalogi lub oprogramowanie CAD pozwalaja na dobranie spezyn do ttgcznikéw : form
w zaleznosci od potrzebnych przy danej srednicy wartosci sity i ugiecia dla :

zadanego okresu pracy. Prz:':;‘-;lt% S;:lrtll;

. ), S o | ' i owalne.
L . . Odmiany lekkie

i 3 ' ' do supertwar-
dych.

owalne

ptaskie . i . i |
TN :

Q Q gazowe
|

Autoryzowany dystrybutor w Polsce:

OBERON
Robert Dyrda, 88-100 Inowroctaw, ul. Cicha 15
tel./fax (052) 353-39-83 do 85
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