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FORTAL 5083 (AlMg4,5Mn)
maksymalne wymiary 500x1500x3000 mm,
twardosc¢ ~82HB

FORTAL 7075 (AlZnMgCu1,5)
maksymalne wymiary 200x1500x3000 mm,
twardosé ~143HB

FORTAL HP (AlZnMg)
maksymalne wymiary 305x1450x3048 mm,
twardosc ~154HB

FORTAL - ALUMOLD (Zn6Mg2.4Cu1.6)
maksymalne wymiary 305x1450x3000 mm,
twardosc 175-198HB

. o

Uzywajac aluminium oszczedzasz czas | koszty obrobki
- przy frezowaniu do 60%

- przy toczeniu do 50%

- przy wierceniu do 50%

- przy drazeniu do 70%

OBERON®- Robert Dyrda,
88-100 Inowroctaw, ul. Cicha 15
tel. /fax (052) 353-39-83 do 85, 357-76-56, 357-96-46
-e-malil: oberon@oberon.pl




Szanowni Paristwo |

Tym razem jestem na zdjeciu z pretem
upolowanym wm ejsk el diungli Safariodbylos ¢za
pceanam na moscie Brook! dskim na Manhattanie.
To pnmaapr isowy fart Zhyszka Kaarusa kidry
pracuje nad skfadem naszego Forum Narzedz o-
wego Mode to wprowadzi Pafistwa w dobry humer
pomimo fakie] syluac)l gospodarcze) jaka mamy.
Zarty #artam, ale coraz czedc el kupujemy sta za
granicg Parinaraml 54 nle tylko N emcy | Austriacy,
ale Francuz/ Be'gowie Wios Patrzac na to zdjgc e
pomyyélatem o eksporcla stall grafitu czy alum nium
poza po'skie granice Na lle Jestegmy konkurencyjnl
W stosunku do firm zagranicznych, Borge pod
uwage nasze ceny, szybkosé pracy, jakost obstugl
klientiw td Niecuge bedzlemy 2 nim: w jednef Un
Gz, mugimy zakasad rpkawy ju? dz 8.

W numerze publikujemy redakcyjmy arty-
kil grafic & do e'ektrodrgzenia. POCO to producent
graf tu z USA, stad ten tylulowy amarykariski watek
zdjpciowy. Polecam goraco fen arykul, bo dotycay
on mojego ulubonego fematu - jak zaoszczedzlé ple-
nigdza

W nasze| huriowni doszéo do kilke zmian,
Fo plerwsze: zwigkszy my liczbg hand owcdw ob-
slugujgcych k entdw, Po drugie molec e Paistwo
wyhlerad ko bedzie Was obstugiwai. Nie ma juz
pdecydowanego podzialu na reglomy obslugiwang
przez jednego handiowca. Wsrystko ko Pafstwa
zadowoleniu | poprawieniu jakosc obslugl Prosze o
priecrytania Programu Skiadu, tam zawsze jest cos
nowego ciekawego. Nasza bogata olerla | e astyczne
ceny (wgrunc e rzeczy usta ane indywidua nie "pod
klienta") powinny utatwié Wam 2ycle

Zapraszam do spotkania 2 naszym zespo-
fem, Jeiel nle w Inowroctawiu, 1o mofe podezas
najbliszyeh targdw PLASTPOL w Kielcach W tym
roku organizatorzy wydluzyli czas trwania spolkan
do czterech dnl. Czekamy na Padstwa od wiorky
22.05 do piatku 2505 w hall B stoisko 117 (na
prawood preejscaz hal A). Jok rwykle poznac @ nas
po zelonych marynarkach | kolejce elekinyczng),
ktdra w koncu zabierze nas w lepszg proyssiost
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W kwietniu w Warszawie odby-
ly sig targi PTS. Bylo to gldwne spotka-
nie starych znajomych, z ktorymi dzie-
lilismy sie uwagami na temat sytuaci
na rynku dostawcow dia produkcii form
do przetwarstwa tworzyw sztucznych
Lauratami tej edyciji targdw byli:

- \W kategorii tworzywa | wyroby z two-
rzyw sztucznych Grand Prix otrzymali
RESIMEX Sp. z 0.0. za ELITE - poliety-
len matalocenowy oraz PLASTICON
POLAND S A za zbiomik pompowy Z
laminatu poliestrowo-szklanego

- W kategorii maszyny, urzadzenia i o-
programowanie Grand Prix otrzymall
WADIM PLAST S.C. za THERMOD JET
sluzacy do prototypowania | wizuali-
zacji obiekiow poprzez nanoszenie
wosku polietylenowego w sposob ste-
rowany komputerowo

POCO GRAPHITE

Z dniem 1 kwietnia zostal uru-
chomiony w Inowroctawiu skiad grafitu
do elektrodrgzenia, Poczatkowo be-
dziemy mieli na skiadzie najpopular-
nigjsze gatunki EDM 1001 150, kiérych
cana i jakosc powinna sklonic Panstwa
do ich stosowania. Gratis wysylamy
podreczniki na temal stosowania grafi-
tu POCO w narzedziowniach. Ta ksiaz-
ka z kilkuset wykrasami pokazuje, jakw
zaleznosci od gatunku grafitu (jego
ziama) | czasu wigczenia generatora w
us bedzie ksztaltowac sie szybkosc
erodowania materialu, zuzycia konco-
we | brzegowe elektrody oraz chropo-
watose powierzchni.

=5 EDM PERFORMANCI
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Prosimy o telefon, wysSlemy katalog z
cenam|, Najszybszy kontakt w sprawie
grafitu, to (0601) 89-54-84 |ub fax (052)
352-52-18.

bezplatne szkolenia

POCO Graphite SARL, jako
jedna z niewielu firm, dysponuje centra-
mi szkoleniowymi, gdzie zapoznaje o-
peratordw elekirodrazarek z pelnymi
mozliwosciami zastosowania grafilu na
elektrody. Jedno z centrow znajduje sie
we Francji niedaleko Lyonu, natomiast
blizsze nam - w Niemczech niedaleko
Frankfurtu. Dwudniowe szkolenia od-
bywajg sie raz w miesigcu | sa bezplat-
ne, Jezykl wykladowe, to niemiecki lub
angielski.

OBERON"na Slasku

Jak juz informowalismy, w
Dabrowie Gornicze| otworzylismy
oddzial ze skladem oraz mozliwoscia
cigcia materiatu. Magazyn znajduje sie
przy ul. Kasprzaka 15, na terenie firmy
REAL-BUD. Telefon i faks do oddzialu:
(032) 795-53-54 lub (0605) 72-44-64.

OBERON

wiosenne porzadki w Internecie

W maju planujemy radykalnie
odswiezyt naszg witryne intemetowg
www oberon.pl. Wiadomo - wiosna.
Prasimy o maile na temat, co powinno
znalezc sie na naszych poprawionych
stronach intemetowych, Moze okazat-
by sie dla Panstwa uzyteczny formularz
z zapytaniem ofertowym, moze forum
dyskusyjne pomogloby rozwigzac pew-
ne problemy technologiczne w \Wa-
szym zakiadzie, MoZe arfukuly z po-
przednich FM, ktdrych nie moina zna-
lezc? Prenumerata przez Intermet? To
tez da sie zrobic ..

CZEKAMY NA SUGESTIE!
marketingioberan pl
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V Miedzynarodowe Targi Prze-
twdrstwa Twarzyw Sztucznych | Gumy
PLASTPOL w Kielcach beda w tym
roku o jeden dzien diuzsze i o wiele me-
trow powlekszy sie ich powierzchnia
wystawowa. Zapraszamy na stoisko nr
117 w pawilonie B, gdzie swoja oferte
przedstawimy razem z firmg ITA z Poz-
nania, wylacznym przedstawicielem
producenta monolitycznych narzedzi
skrawajgcych FRAISA ze Szwajcarii
Zapraszamy od 22 do 25 majal

prenumerata

Zamowienie na prenumerate
przyjmujemy oraz udzielamy informacgji
pod numerami (052) 35-33-883 do 985
Cena jednego egz. juz od 18zt cbejmu-
je koszt przesytki.

w nastepnym
numerze

W nastepnym numerze zamie-
scimy raporty na temat:

e systemow CAD/CAM wspomagaja-
cych projektowanie form | focznikow,

e obrabiarek uzywanych, ich remontdw
i modernizacji

test

Kontunuujemy w nastepnym
numerze cykl artykutdw na temat dobo-
ru narzedzi | parametrow obrobki do
wykonania konkretnego zadania. W
numerze 7 firmy narzedziowe zapropo-
nujg narzedzia do obrobki wkiadki z
materialu 1.2343 (odpowiednik WCL)
ulepszonego do 54 HRC

sprostowanie

W 5 numerze FN OBERON, w
artykule "Polimerowy swiat" z przyczyn
niezaleznych od redakcji, blednie
wpisano nazwe przedsiebiorstwa
GAMART S.A. z Jasta. W imieniu auto-
row arty kutu - przepraszamy.



Obrabiarkowe systemy pomiarowe

Jak umiejetnie inwestowaé w rozwé] przedsiebiorstwa gdy rosng wymagania odnoénie precyzji | oplacalnosci
obrébki? Kupié nowa obrabiarke czy modernizowaé posiadang?

Przetwormik lnlowy fypu L18
cfoncwans dugosci od 70 do 3040mm, rexdsislczods Sam, T, 0 Sem

W niektorych wyrobach wymagana jest doktadnose
na poziomie setnych czesci milimetra a nawet mikrometrow
Jak poradzic sobie z niedoktadnosciami wynikajacymi z lu-
26w na $rubach pociagowych? Sruba wnosi rawniez blad
zmieniajac swojg diugosc wraz ze zmiang temperalury,

Dla uzyskania dokladnego pozycjonowania obrabiarki konie-
czny jest bezposredni pomiar potozenia suportu. Do tego
niezbedny jest odpowiedni system pomiarowy,

Te problemy rozwiaze montaz obrabiarkowego systemu po-
miarowego. Dczekiwania wobec obrabiarki przenoszg siena
zamaontowany system pomiarowy

Wymaga sie zatem stosowne| rozdzielczosel, dokladnosci
oraz akceptowalnych kosztdw. Koszty zalezg od doklad-
nosci, rozdzielczosci oraz zakresu pomiarowego. Specjalisci
z firmy LABSTER S.C. udziela kompetentnych rad w dobo-
rze odpowiedniego systemu. Nowoczesne systemy pomiaru
wspdirzednych sg stosowane na tokarkach, frezarkach,
szlifierkach, wiertarkach, drazarkach, wytaczarkach zamiast
tradycyjnej podziatki mechaniczne| | optycznej. Frzy moder-
nizacji parku maszynowego montowanie systemow pomia-
rowych jest standardem

W wielu przypadkach nie trzeba kupowac nowej] maszyny,
wystarczy zalozyc system pomiarowy. Oferowane przetwor-
niki mierza przemieszczenia liniowe | katowe (np. stolu obro-
towego). Matomiast nowoczesne odczyty cyfrowe umozli-
wiajg pomiar w trybie absolutnym | przyrostowym, przelicza-
nie na cale, wyznaczanie srodka, zapamigtywanie wymiaru
powylaczeniu zasilania itp.

]L(\BSTER 0.C.

Cozyskujemy montujac system pomiarowy?

- pomiar z pominieciem luzéw na srubie

- rozdzielczosst nawet 0,5um

- jednoznaczny odczyt polozenia

- powtarzalnose obrobki

- minimalizacje brakow

- skrocenie czasu obrobki

- orientacje podczas obrébki w gabarytach obrabianego
detalu

- pomiar w ukladzie wspolrzednych biegunowych (kat,
promien;)

- nowe mozliwosci technologiczne

Jak szybko nastapi amortyzacja zakupu?

Najlepiej rozpatrzyc to na przykladzie. Koszt zakupu | mon-
taz systemu na tokarce o przesuwach 270mm | 1020mm to
kwota rzedu 5500 zI. W wyniku zamontowania systemu czas
obrobki ulega skroceniu o 20% do 30%. W przykladzie
uwzglednimy 20%. Koszt zwigzany z praca tokarki niech
wynaosi 30 zligodz

EEST =

KoBZ] pozyskania systamu .

Shnizenie kosritw

Amartyzacs =

Malgodz X 0.2 o0 godzn
Oznacza to, ze po niecalych 6 miesiacach zainwestowane
&rodki zwrdca sie.

Ma co zwroci¢ uwage przy doborze systemu?

\Wazna rzecza jest stan prowadnic ("koszenie" na prowa-
dnicach uniemozliwia pracyzyjny pomiar). Przy doborze diu-
gosci liniatu nalezy zwrocic uwage na to, aby maksymalny
przesuw mechaniczny (1j. od zderzaka do zderzaka mecha-
nicznego) byl krotszy od diugosci pomiarowe] liniatu (ML),

Praenaorril obroiowy Iypu A58
chemmannn wisiioho oo 100 oo 10200 enpiobe

Nz tymyy prosbanesidw nawed do SO0000 anplobede

Nasza oferta:

esystemy pomiarowe eprzetworniki pomiarowe
skoncdwki pomiarowe #modernizacje obrabiarek CNC
@ modernizacje cbrabiarek konwencjonalnych

e nietypowe stanowiska pomiarowe

estanowiska i linie technologiczne z kontrola przy
uzyciu kamer wizyjnych

31450 Krakow ol Ulanow 17 hitp, fwww labster-dtv.cnet pl
tel ffax (012) 412-62-85 E-manl: fahster-dhiicned p!
fel, kom. 0502 279395

Laboratorium Systemdw Sterowania { Automalyki m—



SCIERNICE y
TRZPIENIOWE | U/ S

Czesc¢ 2. Ksztatty Sciernic

MARBAD, jako wylgczny przedstawiciel na Polske firmy LUKAS, dostarcza réznego rodzaju Sciemice trzpieniowe, w
tym o réznych ksztatach. Proces produkcji w firmie LUKAS jest w pelni zautomatyzowany. Dodatkowo po kazdej operacii
technologicznej nastepuje kontrola jakosci. Ksztalt kazdej trzpienidwki, w tym takze walcowej, jest formowany dopiero po
whklejeniu trzpienia. Technologia ta zapewnia precyzyjne osiowe zamocowanie masy scierne] na trzpieniu i dokladne
wywazenie sciemicy. Dzieki szczegdinie wysokie] jakosci wykonania trzpieniowki Lukasa moga pracowac na najbardziej
precyzyjnych szlifierkach.

Na podstawie wieloletnich doswiadczenn bedacych owocem diugie] wspolpracy z przemyslem i rzemiostem
standardowa oferta firmy LUKAS zawiera trzpieniowki o najbardzigj przydatnych kszlaktach, a mianowicie;

zY KE KU sp TO WR WK
Walcowy Stozkowy Kubsty Eukowy Garnkowy Walcowo-kulsty | Walcowo-stozkowy
Zakresy Srednic od - do (mm)
1,5- 80 ] G- 32 | 3-40 [ 3-20 | 20-40 | 3-25 | 16-32

Firma LUKAS doslarcza te? swoje trzpieniowki na rynek amerykanski, na ktdrym szczegdinie preferowane sa ksztally:

Kszialty - tzw. seria A® &:& 13 3
Wymiany (mmj)
Cznaczanie = &I‘ 13 3
A == 2 63 : 12 8
. <} |»|= 5 il
A3 E— = . 0 e ] [
Fv =1 3 »
Al C‘:L:' 0 % L= oS 3 1
Ksztialty - trw. seria B*°
a8 <= Lol [ s A Al = 3 10
ATD 7] 0 W)
Opnaczenie
an - . Il 50 e L= =3 3 &
AlZ i 3z
A15 ==wE B % B4z {Eh 13 20 Biot 18 17
Az = [ | B4 = 55 10 E103 E}m 18 5
AJE e Al n
a7 i =2 B B4S Tk 5 L B104 e 8 1a
A *.E'F ] g . = B4y = e 3 L] 8114 == A 19
]
A8 — 0 50 B4 T n o ans - 1 1
A13 <E.7+ 2 28 B4 o = a 13 Bi22 % 10 18
A4 = 18 = B a: ; 18 2 Biz4 BT a ]
T '} ’ B ; i 1
A1D =t —F= an 50 852 £ = 10 0 -B1IS $m u 8
— — CHE T
A2y (+ o 5| = 812 loS=3 5 5 Bia [ = w |
AzS ()= 5 . B @i‘ﬂ- 15 3 8135 e & 17
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Precyzy|ne obrobki szlifierskie, np. formy do tworzyw sztucznych czesto wymagajg miniaturowych narzedzi, dliatego tez firma
LUKAS wytwarza tzw. trzpieniowki miniaturowe:

niniaturowe

5 o R A A

Erednica (D) elementu scernego (mm)
(ofofslafs]rlefelasafslr]afalslafalrlafr]efasisels]elasfssazlaals]s]efarle]e]
Ditsgose (T) elemeniy Sclamego (mm)
2lafafa|3|efas|a|d[a]s|s]a|s|s[a]se|a]s|te]e|s]|e|tsjzs|mnjeajo]a|r]|a]7]|w|n

Standardowe wymiary trzpieni wynosza: srednica 3mm,

diugo$¢ 30mm | érednica 6mm, diugo$é 40mm. Dostar- _
czamy takze Sciemice z trzpieniami wydluzonymi zgodnie z
Zyczeniemklienta.

Firma LUKAS produkuje takze male
sciemice otworowe do mocowania na
wymiennych trzpieniach,

- plaskie,

- splaszczone stozkowo z dwoch stron,
-garmkowe,

W ofercie firmy LUKAS znajduje sie
réwniez szeroki asortyment Sciemic,
ktdre zawieraja gwintowany trzpien,

Innym typem sa sciernice, ktare zawie-
rajg element metalowy z gwintem we-
wnatrz sciernicy. W tym przypadku ty-
powymi sa gwinly metryczne: M10,
M12iM1E oraz calowe 3/8i5/8,

0 - ot 25 dho 63 mm - ot 32 cho 50 mm D - ol 32 do B0 e
T = ocf 50 .cho T30 iy T - oxd B0 cho 100 rien T = ol 50 ko 100 ram

Foslugiwanie sig zestawamijest szcze-  Zestaw nr 14 Zestaw nr 36 Zestaw nr 45
gblnie wygodne w warunkach malych
zaktaddw | koniecznosci wykonywania
wielu prac jednostkowych, a jedno-
czesnie roznorodnych. Wychodzae na-
przeciw tego typu potrzebom firma
LUKAS dostarcza standardowo ze-

stawy trzpieniowek, w ktorych wyste-

p!.qu W pnjedyﬁczym HDQE_I'ECT‘I scier- ZAWARTDSC ZESTAWLY: ZAWARTOSC ZESTAWL!: ZAWARTOSE ZESTAWL:
nice o roznych wymiarach i chraktery- Zin; ENRIENN Zumo: EXRIEY Zumo; EXFUEHte
stykach: xmm- 2V - 135 K- fazt m od O dor 038 mﬂy v Hfagt; KU - Bazt,
5P 452t KE - 25l
MARBAD
Zaklad Technik Obrdbki Powlerzehni e
ul. Kulezyrskiego 14, 02-777 Warszawa TECHNOLOGE

tel. (+48 22) 644 29 45 I
fax (+48 22) 641 08 11 D0 OBROSEX SCIERNO-POLERSKICH



Fakturoul_lzame form

MOLD-TECH'

[N

Rozpoczynanamy cykl krotkich artykuldw o fakturowaniu form i narzedzi do przetworstwa tworzych sztucz-
nych. Na lamach FN OBERON przedstawimy Panstwu blizej korzysci i zalety techniki fotochemicznego fakturo-
wania, jak réwniez przyblizyé aspekty techniczne, problemy i mozliwosci. Zawarte tutaj, oparte na naszym diugolet-
nim doswiadczeniu informacje, wskazowki, rady dotyczace mozliwosci techniki Mold-Tech® z pewnoscia beda
przydatne dla projektantow, konstruktorow, budowniczych form, przetworcow tworzyw sztucznychi handlowcow.

Wraz z coraz wieksza ekspansjg produktdw z two-
rzyw sztucznych w nasze codzienne otoczenie rosnie row-
niez zapotrzebowanie na roznorodne ksztaltowanie powierz-
chni produktow w sposob niedrogi, szybki | powtarzalny.
Istnigjg rozne techniki ksztaltowania(dekorowania) powlerz-
chini produktow z tworzyw sziucznych, ktdre mozna podzielic
na bezposrednie: lakierowanie, drukowanie, galwanizowa-
nie, flokowanie, powlekanie (np. folig), In-Mold-Coating;
posrednie: (ksztaltowanie powierzchni formujacych narze-
dzi) - elekirodrazenie, piaskowanie, chromowanie technicz-
ne, fakturowanie (grawerowanie fotochemiczne, galwano-
technika)

Uzyskanie faktury (np. skdra) na powierzchni narze-

dzia mozna osiggnad poprzez fotochemiczne trawienie wzo-
ru bezposrednio do siatki formy lub z pomoca galwano-
techniki (techniki niklowania | miedziowania wykorzystane
do tworzenia tzw. “galvanoform” Ilub "galvanoelektrod"),
gdzie ksztalt | powierzchniowa fakiura sg wiernie przenie-
sione zmodelu
Technikl "galvano” charakteryzuje (przykladowo wg badarn
przeprowadzonych przez BMW AG dla faktury skdropodob-
nej} bardzo wieme odtworzenie faktury, lecz niedokladnosc
wymiardw, diugi czas powstawania, wysoki koszt [ praktycz-
nie nienaprawialnosc fakiury powoduje, ze techniki te sg
rzadko stosowane.
Z kolei fakturowanie fotochemiczne dobrze imituje wzorzec,
aprzy tym pozwala na duzg dowolnosé konturu powierzchni
formy, szybka konwersje wzoru, zapewnia duzg dokiadnosé
wymiarow, jest szybkie tanie i latwo naprawiaine.

Fakiurowanie form, czesto okreslane jako teksturo-
wanie, strukiurowanie, gofrowanie, grawerowanie, czy lez
po prostu trawienie, jest czescie] stosowang technika wykan-
czania powierzchni narzedzi formujgcych ze wzgledu na
dobra jakose, szerokie wzomictwo i niskie koszty

Obszary zastosowania

Poczgtkowo fakturowanie bylo stosowane w celu
"tuszowania” pewnych wad produkcyjnych przy procesie
formowania wiryskowego. Dzisia] nadawanie fakiury ele-
mentom z tworzyw sztucznych zyskalo nows wartosd
(pozycje) Podnoszenie dekoratywnosci produktow poprzez
modne wzomictwo, jak rowniez uwarunkowania techniczne,
praktyczneiergonomiczne decydujg o wyborze fakiury.

Obszary zaslosowama sg nie mnig szerokie, jak
paleta produktiw z tworzyw sztucznych: elementy wyposa-
zenia wnelrz | elementy zewnetrzne samochoddw w prze-
mysle motoryzacyjnym, elementy wypesazenia wnetrz w lot-
nictwia, elementy cbudowy urzadzen telekomunikacyjnych,
radiowych, telewizyjnych i fonograficznych, elementy czesci
elektrycznych, narzedzia "profi* | "hobby", ariykuly gos-

podarstwa domowego, zabawki, akcesoria meblowe | budo-
wilane (drzwi ostony, okucia itp.), obudowy urzgdzen biuro-
wych, opakowania , ozdoby itd. Do tego dotaczyé nalezy
obszary zaslosowania fzw. folograwerowania - logo produ-
centow i znaki firmowe raz opracowane zaoszczedzajg kosz-
ty zwigzane z nadrukowaniem lub innym oznakowywaniem
gotowych produktow

c.d.n.

Zapraszamy na nasze stoisko na targach PLASTPOL w
Kielcach 22-25 maja 2001

Agent Slandex Int. w Polsce

BIS s.c.
Zakind Wiriania Technologii
61-409 Poznai, ul. Lelewela 30
tel.: (061)8307 537, fax:(061)8308013

e-mail: freden-bis@netsystem.poman.pl
wwww.Treden.com.pl




TWARDOSCIOMIERZE

MITUTOYO

klasyka
i nowoczesnosé

Produkcja oprzyrzadowan | form w sposoéb oczywisty wigze sie z obrébka cieplna, a to nieodlacznie z ko-

niecznoscia pomiaru twardosci.

MITUTOYQ, jako wiodgcy pro-
ducent przyrzaddw pomiarowych, tak-
Ze | tej gatezi metrologii poSwieca na-
lezng uwage, czego wynikiem jest cata
gama twardosciomierzy - od przenos-
nych, az po stacjonarne wspomagane
komputerem,

Zacznijmy od najczesciej w
praktyce stosowanych twardo$ciomie-
rzy Rockwel'a. W ofercie MITUTOYO
reprezentowane sg przez modele ARK-
600, AR-20, AR-10 i ATK-800.
Poszczegdine urzgdzenia réznig sie
- iloscig mozliwych obcigzen (od
588 4N do 1471N);

- sposobem odczytu (analogowy lub
elektroniczny),

- sposobem uruchomienia obciazenia
(automatycznie, manuainie, albo tez
obie mozliwosci jednoczesnie).

B
S

Modele z odczytem cyfrowym wyposazone sg w wyjscia danych w standardzie
DIGIMATIC i RS-232, AR-20 | ARK-600 moga byc dostarczane w wykonaniu od-
pormym na zapylenie. Dla szczegdinych zastosowan istnigje model AKT-F-3000
wyposazony we wbudowang drukarke i procesor do analizy statystyczne]. ARK-
600 moz2e mierzyd¢ takze w skali Super-Rockwel. Interesujacym rozwiazaniem jest
przyrzad Wizhard model 500 umozliwiajacy takze pomiar w skali Brinella,
Oczywiscie w sprawie szczegolow technicznych | wyposazenia serdecznie zapra-
szam do bezposredniego kontaktu z nami.

Druga istotna grupa to twardosciomierze Vickers'a. Obejmuje ona w te]
chwili siedemnascie modeli tych przyrzadow. Wydaje sie wiec, ze mozliwa jest
realizacja wszelkich oczekiwan w tym zakresie. Poszczegolne przyrzady rdznig
sie obciazeniem (od 0,1M do 480 3N), a takze mozliwosciami odczytu - od naj-
prostrzego poprzez okular pomiarowy, po odczyt przez kamere CCD i monitor
Najprostrzy ma rozdzielczosc uktadu pomiarowego 1 um, pozostate 0, 1pm. Mode-
le seri HM wyposazone sg w procesor umezliwiajacy dodatkowo szeroka kon-
wersje na inne skale twardosci, ocene dobry/fzly, pamiec do 256 pomiardw i moz-
liwosc obrabki statystycznej oraz wygodng obstuge poprzez touch-panel

| wreszcie frzecia grupa to przyrzady przenosne. Oczywiscie ze wzgledu
na mniejsza dokladnosc, niz w przyrzadach stacjonarnych, polecamy je tam, gdzie
zachodzi koniecznosc ich stosowania ze wzgledu na gabaryty | mase detalu,
MITUTOYO oferuje przyrzady przenoéne oparle o metode pomiaru stozkiem dia-
mentowym weiskanym stalg sila (ok 15kg) i metode cdbicia sprezystego. Maksy-
malna niedokiadnosé tych przyrzaddw nie przekracza 5% mierzonej wartosci,
jednak dokladnosé pomiaru jest scisle uzalezniona od stanu powierzchni mie-
rzonej. Zaleca sie Ra lepsze, niz 2 um i przyjecie wartodci rednigj z np. trzech
pomiardw, Przyrzady te oferowane s3 jako analogowe i cyfrowe. W zwigzku z lym,
ze pomiar dokonywany jest w jednostkach umownych, moziiwa jest konwersja na
rézne skale twardosci,

Przyrzady dzialajgce w oparciu 0 metode odbicia sprezystego, podobnie
zreszig jak i pozostale, mogg pracowad w kazdym kierunku, tzn. nie tylko pionowe
w kierunku do dolu. Wszystkie przyrzady zapewniajg latwy odczyt bez koniecz-
nosci stosowania tabel przeliczeniowych. Uzupelnieniem oferty MITUTOYO w za-
kresie twardosciomierzy jest cata grupa twardosciomierzy Shore'a. Oferujemy je
dla skali &1 Dwwykonaniu analogowym | cyfrowym

Oczywiscie ten ogolny zarys nie wyczerpuje tematu twardosciomierzy
Mamy jednak nadzigje, ze dal Panstwu ogolny obraz oferty MITUTOYO w tym za-
kresie. Jak zawsze |estesmy do Panstwa dyspozycji. Odpowiemy na wszelkie
szrczegolowe pytania oferowanych przez nas przyrzadow

ZAPRASZAMY DO ODWIEDZENIA NAS 22-25 MAJA NA TARGACH
PLASTPOL W KIELCACH STOISKO 174 PAWILON C

A TAKZE W DNIACH 18-21 CZERWCA

NA 73. MIEDZYNARODOWYCH
;maann POZNANSKICH STOISKO 27 PAWILON 12

!
I ' 41 WE il ) 84 | AUTORYZIOWANY PRIEDSTAWICIEL MITUTDYD
¥y |- FAKTOR
| ! =iy Piotr Pachczyrski
— - - W . L_\_ 54-800 Chodziel. ul. Jagiellonska 26, tel.ffax (06T) 282 99 20




73. TARGI TECHNOLOGI! PRZEMYSLOWYCH | DOBR INWESTYCYJNYCH
18-21.06.2001 POZNAN
18-21.06.2001 - DNI PROFESJONALISTOW

Oferty krajowych i zagranicznych przedsiebiorstw zostana
zaprezentowane w ramach 12 specjalistycznych salonow, w tym m.in.:

MACH-TOOL

SALON OBRABIAREK | NARZEDZI

METALFORUM
SALON METALURGII, HUTNICTWA | ODLEWNICTWA
PLASTCHEM
SALON CHEMII | TECHNOLOG!I TWORZYW SZTUCZNYCH
SURFEX

SALON TECHNOLOGII OBROBKI POWIERZCHNI

Organizatorzy salonéw specjalistycznych MACH-TOOL, METALFORUM,
PLASTCHEM i SURFEX serdecznie zapraszaja do odwiedzenia ekspozycji
i uczestnictwa w towarzyszacych im konferencjach.

’ﬁf %)

|2~

Organizator:
Miedzynarodowe Targi Poznaiiskie Sp. z 0,0.
ul. Gtogowska 14, 60-734 Poznan
Zespot Organizacji Targdw Az, tel. 869 22 86, fax 866 63 12, e- mail: mach-tool@mtp.com.pl
Zespot Organizacji Targow Ag, tel. 869 21 65, fax 866 63 02, e-mail: surfex@mtp.com.pl
Zespot Organizacji Targdw Bs, tel. 061 869 21 62, fax 866 25 27
e- mall: metalforum@mtp.com.pl, plastchem@mtp.com.pl,
www.mtp.com.pl




73. Targi Technologii
Przemystowych
i Débr Inwestycyjnych

w Poznaniu

73.Targi Technologii Przemyslowych i Débr In-
westycyjnych w Poznaniu - bgdace najwigkszym i naj-
bardziej reprezentatywnym w Polsce miejscem spotkan
fachowcow sektora inwestycyjnego - odbeda sie w
terminie 18-21 czerwca pod patronatem Wicepremiera i
Ministra Gospodarki. Z oferta wystapi okolo 1000 firm
polskich i zagranicznych. Wéréd tych ostatnich domi-
nowac beda wystawcy z krajow Unii Europejskiej.

Zasieg tematyczny targdw jest bardzo szeroki. Aby
zapewnit wystawcom i ich interesantom szybki i fatwy kon-
takt, dawne monolityczne MTP przeksziaicilo sie w wiazke
dwunastu salondw specjalistycznych, ktorym towarzyszg
liczne spotkaniai konferencje branZowe.

Majwiekszym z tych salonéw bedzie MACH-TOOL
czyli Salon Obrabiarek i Narzedzi, zlokalizowany w pawilo-
nach1,2, 12, 234 Na powierzchni ok 8000 m oferte przed-
stawi prawie 300 firm z 18 krajow, Dalszych 150 firm bedzie
uczestniczyc w salonie MACH TOOL poprzez swych repre-
Zentantow

Zwracamy uwage na pakiet az 8 konferencii | semi-
nariow tematycznie zwiazanych z przemystem maszyno-
wym. Uwage przedsiebiorcow zwrdci zapewne spotkanie
poswiecone przystosowaniu polskich firm do funkcjono-
wania na jednolitym rynku Linii Europejskig

Komplementarnym tematycznie salonem bedzie
METALFORUM liczace ok. 3000 m = Ekspozycja zgroma-
dzona w pawilonie nr 8, na ktdra zlozy sie prezentacja prawie
100 firm, ulatwi fachowcom zapoznanie sie ze standardami
techniczno-skonomicznymi wspélczesne] metalurgii, hut-
nictwa i odlewnictwa. Branze te poddane zostaly w Polsce
glebokie] restrukturyzacii, totez konfrontacja targowa ich
obecnego poziomu z tymi, jaki prezentujg firmy zagraniczne,
wydaje sig szczegdinie potrzebna

Jednym z wyrdznikow dwudziestowiecznej gospo-
darki jest rozwdj chemii, szerokie zastosowanie powlok craz
blyskawiczna kariera tworzyw sztucznych, Zagadnieniom
tym poswigcony jest salon PLASTCHEM. W tym roku zajmie
on powierzchnie ponad 1000 m w pawilonie nr 25. Polskie
Stowarzyszenie Przetworcow Tworzyw Sztucznych we

wspolpracy z kwartalnikiem "Tworzywa" zapraszajg zainte-
resowanych do uczestnictwa w konferencii "Flastics
Innovations”. Jednoczesnie dziedzinie technologii produkcii
oraz zastosowania i technik nanoszenia farb | lakierow w
przemysle konferencje poswieca Instytul Przemysiu
Tworzyw i Farb oraz PROFARB - ekspert w dziedzinie inzy-
nierii chemiczne]. Nadmienic nalezy, ze w hali 25 obecna
bedzie réwniez ekspozycja SURFEX obejmujaca prezen-
tacje technologii obrobki powierzchni,

Organizatorzy salonow specjalistycznych MACH
TOOL, METALFORUM, PLASTCHEM i SURFEX serdecz-
nie zapraszaja do odwiedzenia ekspozygji | uczestnictwa w
towarzyszacych im konferencjach.

Zapraszamy!

Organizator:

Miedzynarodowe Targi Poznaiskie Sp. z 0.0.
ul. Glogowska 14, 60-734 Poznar

Zespol Orgardzac]l Terpdwy AZ, 1ol, (D61) 855 22 85, Taw BSE 63 12, e-mall mach-lool @mip.com pl
Zonpdl Oepanizacy Targow Ad, ol [081) B53 21 85, lax 858 53 02, e-mail: sutfox@@mip com pl
Zaspol Organizecy Tangiw BE, ol (081) 869 21 62, fax 866 2527
a-mad malatcrumdimip com. pl. pasichansomin, comopl
vt Il G il
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Zakres branzowy targoéw obejmuje:

' maszyny | urzadzenia do przetworstwa tworzyw sztucznych
I formy i narzedzia do przetwérstwa tworzyw sztucznych

CENTRUM TARGOWE KIELCE

25 - 672 Kielce, ul. Zakiadowa 1,
tel. 041 / 365 12 30, 365 12 22, fax 345 62 61, e-mail;

Przedstawicielstwo w Warszawie, 03-703 Warszawsa,

01-248 Warszawa, ul. Jana Kazimierza 62

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

Sp. z 0.0. http://www.oberon.com.pl

PRZEDSTAWICIEL W POLSCE OFERUJE WYROBY FIRM:
WALKER

iy WAuERPILANA  pacoUmmme @ braillon

Czechy Holandia Francia

PRODUCENTOW ,
CHWYTAKOW | PRZYRZADOW MAGNETYCZNYCH
NAJWYZSZEJ SWIATOWEJ JAKOSCI

& TR iy
i 1

a8 ) . - CHWYTAKI | SYSTEMY TRANSPORTOWE - .
S SRR A duzy udzwig CHWYTAKI MAGNETYCZNE
maty ciezar wiasny i = deien
‘ tatwosc obstugi A e

| - UCHWYTY OBROBKOWE -
z magnesami statymi
elektromagnetyczne

I - MAGNETYCZNE STATYWY WIERTARSKIE -

FORUM NARZEDZIOWE
OBERON

STRONA 12




GLEBOKIE WIERCENIE 7§+ 1K

Firma GUHRING - jeden z najwiekszych producentow narzedzi w Europie, proponuje swoim
«lientom wiertta krete oraz jednoostrzowe (lufowe) do wykonywania dtugich otworéw.

Firma GUHFI?NG_pmdukuje wiertla lufowe w zakresie Srednic od ¢1,5 do 932 oraz diugosci do 2550 mm

=rzed przystapieniem do obrébki otwordw ktaryeh diugose wiercenia przekracza 10x d nalezy rozwazye wybor odpowiednie
==chnologii wykonania otworu, ktéra uwzglednia:
-uzyskanie zadanych W. T. otworu, tj. klasy doktadnosgci, gladkosci powierzchni oraz powtarzalnosci wymiarowej,
izyskanie optymalnego czasu trwania operacji wiercenia;
-uzyskanie optymalnie niskich kasztow produkeji wynikajgcych z wielkosci tej produkcii.

=-ma BUHRING oferuje swoim klientorn zaréwno wiertta krete, jak i wiertta lufowe. Standardowe wiertio lufowe skiada sig z
wzech elementéw potaczonych technelogia lutowania- lutem twardym (rys. 1).

== 1 - Wiertto lufowe.

/
ki skrawajaca wykonana 2 weglika spiskanepo: ( 1 2 if 9 F i
= orzediuzacs - rurka stalowa profilowana o zadane) diugosci; 4

“rweyt stalowy 0 kaztalcie odpowigdajacym mozliwoscl mocowania narzedzia na ohrabiarce

Marunkami koniecznymi do poprawnego wykonania operacji wiercenia wierttami lufowymi sa:

-=tabilny uktad obrabiarka - narzedzie;

-zabezpieczenie w poprawny uktad wprowadzenia wiertta lufowego w prace. Wiercenie lufowe mozne realizowac na obra-
=arkach specjalnych, jak i na uniwersalnych obrabiarkach ze sterowaniem CNC [rys. 2)
Tozliwosé doprowadzenia wewnetrznie przez narzedzie czynnika chtodzacego pod odpowiednim cisnieniem do strefy skra-
wania(rys. 3)

L1550 Rys. 2 - Prowadzenie wiertla we wstepnie wyk. Rys. 3 - Tablica zaleznosci cisnienia czynnika chiodzgcego i jego wydatek w funkeiji

~pow, obrabians 1

otworze stosowane ghownie Srednicy otword.
w obrabiarkach CNG.
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Ry=. 4 - Ostrzenie wiertel lufowych, Rye. 5 - Prawidlowa geometria ostrzenia wierte! lufawych,

D = od & do dmm D =od 4 do 20mm

2o
/!

oziwoSc ostrzenia stepionych wiertet lufowych (rys. 4) poprawng zalecana przez producenta, geometrig (rys. 5) dostoso-
=n& do obrabianego materiatu proponuje firma GUHRING POLSKA w naszym CENTRUM OSTRZARSKIM w Katowicach.

BOHANG POLARA S coe, GUHRING POLSKA Sp. z 0.0.
At A A i il 40833 KATOWIGE, ul.0broki 108 (przy firmie GONAR)
tel. (022) 667-33-11, 667-20-65, fax (022) 667-34-38 R prey LS

tel / fax 032/207 12 92, 032/254 02 63

é-mail: biuro@gueshringpl Zdzistaw Babik (0606 316946), Dariusz Filak




RAPORT WEDM

SZYBKOSC PRACY W STOSUNKU DO CENY DRAZAREK DRUTOWYCH W LATACH 1978 - 1999
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G0 S Po drazarkach wglebnych, fre-
o zarkach i szlifierkach nadszed! czas na PRIEDSICAIORSTWO
G przedstawienie kolejnej grupy maszyn, L
MIMOAGE BN ktdre sa niezbedne w narzedziowni - \
#imna 17 drazarki WEDM
e W tabeli przedstawiamy pod- | Pity TASMOWE |
o stawowe dane techniczne maszyn, Olarufe:
ore zostaly udostepnione przez | PRZECINARKI TASMOWE, PIEY TASMOWE
LA FUREE  gprzedawcow, Jak zwykle czesé z ni
s poprzez artykuly sponsorowane roz- - o metaly, drewna, tywnold
LOECRM SN szerza swojg propozycje. Zachecam
rowniez do wnikliwe] analizy artykutu
Piotra Boguckiego, w kidrym dowiecie
Szczegolynastronach: S1€ Pafstwo jak usprawnié prace na
drazarce poprzez zainstalowanie pro-
aimna 151817 stego, acz bardzo wydajnego oprzy-
el panebergroribls rzadowania stolu roboczege EROWA
(DSERDN) (str. 27).
st 182 Korzystajac z informacji zawar-
b g tych w internecie, w ramach cieka-
{6 ka GimbH) woslki, przedstawiamy na wykresie
e analize szybkosci pracy drazarek oraz
astyhul o e drgzaniach ich ceny wlatach 1978-1929_ Jak widaé
Iummur,mamm postep techniczny jest bardzo duzy.
Cenaspada, a szybkosc przesuwu oraz
Mﬁﬁ% szybkosc ciecia wzrosla odpowiednio
BRRCNPEN TSR cziero i oémiokroinie.
iz M A jakie drazarki macie w swoich
mﬂmwm narzedziowniach? Jezeli myslice o
wych - suria DRT7 zmianach, prosze dzwonic do sprze-
Lol dawcdw. Moze nie kupicie od razu, ale
tiruna 27 na pewnao uzyskacie bardzo duzo wy- : -
(Emwa) mgr inz. Grzegorz Kugler sword@sword.pl www.sword.pl Bezplatna infolinia: 0 800 150 007
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AGIE

- PARTNER TO THE BEST

INTEGRACJA

klucz do rozwoju

Roman Gozdz

Osoby, ktére w trzecim numerze Forum Narzedziowego OBERON poswieconemu elektrodrgzarkom wgleb-
nym, przeczytaly artykul "AGIE stawia na sterowanie”, pamietaja byé moze takie pojecia jak EASYWORK,
PIECEDITOR, USERSEQUENCE czy PIECEINSERT. Nieprzypadkowo odwoluje sie do tamtej publikacji, gdyz te same
funkcje i narzedzia odnale2¢ mozna w oprogramowaniu aplikacyjnym elektrodrazarek drutowych. Wyjasnienie jest
proste - zaréwno w maszynach wglebnych, jak i drutowych, AGIE stosuje ten sam system sterowania AGIEVISION
oraz wspdlna konwencje grafiki | sposobu programowania. | tak samo w obu typach obrablarek wystarczy wlozyé
srebrny krazek do czytnika CD-ROM oraz wybrac funkcje "update system”, aby zainstalowal nowe wersje
oprogramowania, co najmniej raz do roku dostarczane na bazie umowy aktualizacji, dolaczonej do kazdej maszyny.

P b e e -
1 [ '__1_,.__“?&__. i
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Ryz. fa AGIECUT EXCELLENCE

Drugg, opricz sterowania, cecha maszyn wgleb-
nych i drutowych jest na tyle wspdina konstrukeja | ukiad me-
chaniczny, na ile pozwala specyfika i charakler kazdej z tech-
nologii. Udato sie to osiggnac do tego stopnia, ze ogladajac
obrabiarki z zewnatrz trudno zgadnaé, czy dana maszyna
inie drutem, czy drazy ubytkowo. A wniosek? Zaawanso-
wana integracja pozwolita na intensywny | skuteczny rozwdj
Potwierdzeniem jest fakt, ze w ciggu ostatnich pieciu lat fima
AGIE calkowicie zmienila oferte rynkowa, wprowadzajac na

Fyz b AGIECUT CLASSIC

rynek cztery nowe modele elektrodrazarek drutowych | trzy
wglebnych, nie bazujgc przy tym na starszych, choc w pelni
sprawdzonych konstrukejach,

Prosze mi wybaczyc ten nieco przydiugi wstep, ale
twierdze, ze wiasnie tempo i szeroki zakres dzialan rozwojo-
wych pozwolily AGIE na wdrozenie w maszynach szeregu
unikalnych rozwiazan technicznych, a skoro tematem ramo-
wym jest technologia wycinania drutowego, pora przedsta-
wic szczegdly.



Miarg produktywnosci kazde] wycinarki drutowej sg
dwa parametry: szybkosc obrobki | wysoka autonomia, czyli
jak najdiuzszy czas ciagle| pracy przy minimalnym zakresie
przerw eksploatacyjnych. Co do pierwszego pojecia nie ma
sensu teoretyzowad - jesli kupujacy nie jest w 100 % prze-
konany co do danej maszyny (czytaj nie jest uzylkownikiemy),
oferenta i jego generator powinny weryfikowac testy cigcia,
oparte o konkretne, precyzyjne zalozenia i cele powtdrzone
przy odbiorze technicznym. Potwierdzeniem zas wysokigj
autonomii i wyrdznikiemn obrabiarek AGIE jest z pewnoscia
system napedui prowadzenia drutu. Zwraca uwage umiesz-
czenie szpuli z drutem i uktadu kontroli naciagu z tylu maszy-
ny, dzieki czemu szpula ta moze wazyé standardowo do
25kg (5-6dni pracy na dwie zmiany). Calos¢, w polgczeniuz
duza powierzchnia filtrujaca dielektryk (8 wkiadow) i 30-
litrowym zbiornikiem zywicy dejonizacyjnej tworzy praw-
dziwe centrum obrébcze. Od strony konstrukgji rozwigzanie
ma taka zalete, ze nad wanna robocza nie wisi "tablica
rozdzielcza" ze szpulg oraz duza iloscig kotek i rolek, a ope-
rator nie ryzykuje podczas obstugi "utopienia” narzedzi lub
innych elementdw w wannie roboczej, czy nawet uszko-
dzenia detalu. Drut przemieszczany jest bezpaskowo, w
rurkach izolujgeych wypeinionych wodg lub strumieniem
powietrza, minimalizujgc tarcie, zagrozenie zwarciem Iub
splatanie. Po abrébce jest on ciety na odecinki o regulowangj
diugasci - oszczedzamy miejsce w maszynie |ub wokot nigj
oraz nerwy operatora w sytuacii, gdy musi pozbyé sie kilku
kilometréw skiebionego drutu,

Rys: 2 Ukdod maped di,

Skoro méwimy o drucie | autonomii, warto opisac jak
jest on prowadzony. Tu AGIE jeszcze bardziej odbiega od
konkurentéw, propanujac otwarty, uniwersalny system pro-
wadzenia. Przy cieciach bez pochylenia drut w gémej i doinej

glowicy pozycjonowany jest na dwdch powierzchmiach
stozkowych wytoczonych na watkach (prowadniki typu "V™").
Jesll tniemy materiat z pochyleniem, pozycjonowanie
przejmuja wewnetrzne powierzchnie pierscieni torgidalnych.
Rozwigzanie wygodne | skuteczne, bo obsluguje wszystkie
srednice drutu - wystarczy wymienic szpule. A jego otwarty
charakter nie pozostaje bez wptywu na niezawodnoséi czas
nawlekania w trybie aulomatycznym - nie musimy ksztal-
towaé koricowki drutu, aby "przebmac” przez $cisle tolero-
wane oczko doinej glowicy. | jeszcze jedna korzySc - oszcze-
dzamy na kosztach eksploatacji, Prowadniki stozkowe sg tak
skonstruowane, ze kazdy z nich moze byé obracany wzdiuz
osi o kat 90, co zwigksza ich zywotnosé do co najmnigj
10.000 godzin pracy maszyny, z zachowaniem stalg
dokladnosci pozycjonowania drutu. Cecha ta dotyczy
rowniez walcowych doprowadzen pradowych, z ktérych kaz-
de ustawic mozna w 36 pozycjach.

Ayz 3 Usled prosimdliorm el

Oprocz wydajnosci | autonomii jest trzeci istotny
element - precyzja obrabiarki, czyli inacze] mowiac jej
doktadnosc wykonawcza, Daleki jestem od analiz | porow-
nar poszczegdinych parametréw zwigzanych z elementami
napedowymi czy przetwarzajacymi sygnal, gdyz zaden z
nich w oderwaniu od calosci nie stanowi o koncowym wyniku,
rozumianym jako pole tolerancii wykonawczej. Firma AGIE
od lat gwarantuje w elektrodrgzarkach drutowych dwa
parametry, Swiadczace w sposob globalny o dokladnosci
maszyny. Jesl to odchytka zarysu rzeczywistego od konturu
nominalnego w odniesieniu do wysokosci cigtego materialu -
Tkm oraz biad pozycjonowania - Pa, definiowany wediug
normy VDI 3441, Nie ma ich w tabeli zestawieniowej, co
wiece], wielu producentdw w ogole nie prezentuje tych para-
metréw. | jak tu rozeznag, co tak naprawde warta jest dana
konstrukcja?



W EXCELLENCE, najbardziej zaawansowanej technolo-
gicznie wycinarce drutowe] AGIE, wartoS¢ Tkm wynosi
1,5 um, zas biad pozycionowania Pato 4 pm dia osi X - oraz
5 um dla osi U - V. Wynik testu dokiadnosci interpolaci
kotowej osi XY, przeprowadzonego na wzorcu 300 mm, po-
twierdza klase maszyny - calkowity blad kolowosc wynosi
ponizej 3 pm. Z kazda maszyna dostarczany jest protokdt
liczacy kilkanascie stron, zawierajgcy kompletne wyniki
pomiardw w poszczegoinych osiach i relacje pomiedzy nimi,
gwarantujgc tym samym precyzje i powtarzainosé para-
metrow. Wyjasnienie powyzszych wynikow jest dosc zlo-
zone, warto jednak przytoczyd jeden argument, unikalny w
konstrukcjach maszyn elektroerozyjnych

Rys. 4 Podwdiny wkled pomiarowy w massymie EXCELLENCE

Uktad pomiarowy w EXCELLENCE oparty jest o dwa ele-
menty: enkoderi liniat optyczny, pracujace w petii sprzgzenia
zwrotnego, a wiec "Koryagujgce sie" nawzajem (podobnie jest
w drazarce walebne] EXACT). Przy tej ckazji warlo odnigsc
sig do dyskusji producentow i uzytkownikow obrabiarek ele-
ktroerozyjnych na temat wyzszosci enkoderdw nad linigtami
lub odwrotnie. Prosze Panstwa, moim zdaniem 53 to rozwia-
zania bardzo dobrze sie uzupelniajace, ale niezwykle trudne
do bezposredniego pordwnania ze wzgledu na catkowita od-
miennost metody i specyfiki pomiaru.

Rys 5 EXCELLENCE - najwybuza precyza

Zapraszamy do odwiedzenia nas w czerwcu, na MTP w Poznaniu !!
Pawilon 1, stoisko nr 2

Na zakoriczenie jeszcze jeden aspekt, zwigzany nie
tyle z precyzjg elekirodrazarki drutowe], ile z dokladnoscia
abrobki Myslac o tolerancjach mikronowych, prosze nie
koncentrowac sie wylacznie na zakupie precyzyjnej ma-
szyny | zapewnieniu jej wtasciwego Srodowiska pracy. Jest
jeszcze trzeci czynnik, czasami niedoceniany przez uzyt-
kownikow - jakosé przygotowania i mocowania obrabianego
detalu. Prosty przyktad: wprowadzajac katowy bigd zamoco-
wania detalu o wysckosa 400 mm w plaszczyZnie pionowej
rzedu 0,01 | uzyskamy blad potozenia gérmego konturu (a
wiec tego, na kidrym nam zazwyczaj zalezy) okoto 0,07 mm.

Rys & AGIESETUP 30

Fodobny rezultat otrzymamy wycinajac detal, ktdrego gomai
dolna plaszczyzna nie bedzie réwnolegia w porownywalnym
zakresie katowym. W cbu sytuacjach o mikronach mozemy
zapomniec . chyba, ze upewnimy sie jakie jest faktyczne
polozenie gornej ptaszczyzny detalu. | tu takze AGIE pro-
ponuje cos wiecej, niz standard. Funkcja nazywa sie
AGIESETUP 3D | oprdcz obmiaru krawedzi zewnetrznych
lub otwordw drutem, pozwala umiescié w gomej glowicy
sonde | okreslic rzeczywiste potozenie gome| plaszczyzny
obrabianego przedmiotu. Mastepnie referencje zostajg auto-
matycznie wprowadzone do ukladu wspdéirzednych obra-
biarki.

W artykule przedstawione zostaly jedynie niektore,
wybrane cechy elekirodrazarek drutowych firmy AGIE.
Catosc tematyki jest znacznie obszemiejsza i z przyjemno-
Scig przekazemy Panstwu inne argumenty podczas bezpos-
rednich spotkan i rozmow. Jedno jest pewne - technologia
wycinania drutowego jest daleko bardziej zaawansowana |
wyrafinowana w pordwnaniu z drazeniem ubytkowym, a
koszt elektrodrazarek drutowych w danym segmencie zna-
czacowyzszy od walebnych, Prosze miec powyZsze na uwa-
dze, wybierajac dostawce | ocenigjgcjego kompetencje

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 roman.gozdz@it.pl
www.agie.com




Elektroerozyjne wycinarki drutowe
FANUC ROBOCUT o-0iA/o-1IA

Rafal Filipek

Japonska firma FANUC, kojarzona giéwnie ze sterownikami przemystowymi, zajmuje sig obrébka elektroerozyjng od
1975 roku. Wynikiem pracy inzynierdw firmy FANUC Ltd, odpowiedzialnych za badania i rozwdj, byly kolejne serie obrabiarek
z grupy “"elektroerozyjne wycinarki drutowe", modele: Tapecut model A, Tapecut EHLJ series, Tapecut W series oraz
ROBOCUTOC/HC.

W tym roku oferowane sg obrabiarki ROBOCUT 0iA oraz ROBOCUT 1iA. Szczepdlowe dane techniczne przed-
stawione sg w Raporcie WEDM, przygotowanym przez firme OBERON. W duzym uproszczeniu ten Raport sprowadza sie do
pordwnania maksymalnych wymiaréw przedmiotu obrabianego, posuwdw w osiach, ciecia pod katem, moZliwosci
korzystania z biblioteki nastaw | paru innych. Prosze zwrdcié uwage, ze ROBOCUT DiA moze obrabiac detal o wysokosci
180mm lub opcjonalnie 250mm, natomiast ROBOCUT 1iA moze obrabiad detal o wysckosci 300mm lub opcjonalnie 400mm.
Posuwy w osiach X, Y sa nastepujgce: dia ROBOCUT 0iA wynoszg 320x220mm, dla ROBOCUT 1iA wynoszg 520x370mm.
Prosze tez zwrocic uwage na to, ze konstrukcja obrabiarki ROBOCUT nie jest kompaktowa, a skiada sie z kilku modulow.
Zapobiega to powstawaniu naprezen ciepinych, ktdre moglyby wplynac na dokiadnosé obrobki. Poza tym w obrabiarkach
ROBOCUT przesuwa sig stél roboczy a nie kolumna, co z kolei zapewnia stabilng cbrébke precyzyjnych detali,

Din: 0. dmm ROBOCUT pozwala na ieyskanie chropowaloss po-
Przedmiat obrabiany. SKD11/&0mm wierzchni lbrahahagﬂ przedmiotu 3.5 pmRy dzieki
Jedynia dwom przefsciom
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Sterownik serii FANUC 18i-W (opcjonalnie FANUC 16i-W) pozwala na korzystanie z zaawansowanej biblioteki
nastaw. Prosze sprawdzi¢ z jakiego typu sterownikéw korzysta konkurencja., W przygotowaniu procesu technologicznego
moze pomoc program "PC FAPT CUT i series”. Pozwala on miedzy innymi na konwersje rysunkow wykonanych w formatach
DXF lub IGES. Obrabiarki ROBOCUT 0iA sg wyposazane fabrycznie w opcje pozwalajaca na ciecie drutem o Srednicy
0,05mm. Poza tym obrabiarki ROBOCUT sa przystosowane do pracy w komputerowe| sieci zakladowe]. Mozliwa jest praca
24 obrabiarek tego typu podigczonych jednoczeénie do sieci, stan pracy kazde| obrabiarki sprawdzany jest w czasie
rzeczywistym. Moze by¢ monitorowana aktualna pozycja drutu  podczas ciecia, predkosé ciecia. Parametry obrobki moga
byt zdainie modyfikowane. W Japonii firma FANUC oferuje mozliwoéé prostego monitorowania statusu obrabiarki (np.
ROBOCUT) przez telefon komarkowy (tzw. technologia i-mode), co bylo przedstawiane na stoisku firmy FANUC Ltd podczas
targow JIMTOF 2000, Jesli to rozwiazanie spotka sie z przychylnym przyjeciem uzytkownikdw, to niediugo takie obrabiarki
ROBOCUT beda oferowane w Europie,

Przedstawilem Paristwu podstawowe informacie dotyczace elektroerozyjnych wycinarek drutowych 2z serii
ROBOCUT a-iA. Dbrabiarki te posiadajg wiele specyficznych cech, wyrdzniajgcych je sposrdd szerokie] gamy konkurencyj-
nych produktow. Z checia przekaze Panstwu le dodatkowe informacje podczas bezposrednich rozmow.

ul. Klobucka 25 DZIAL OBRABIAREK
02-699 Warszawa ul. Legionowa 19
ape im centrala: (0-22) 607 61 00 01-343 Warszawa
fax (0-22) 607 62 00 tel ffax (0-22) 665 34 54, 666 04 63, 666 04 65




MITSUBISHI EDIVI

NOWA JAKOSC NA RYNKU OBRABIAREK ELEKTROEROZYJNYCH W POLSCE

Swiatowy rynek obrabiarek
jest zdominowany przez japonskich
producentow (roczna wartose produkeji
obrabiarek japoriskich wyniosta w 1999
roku 14,2 mid DEM Mechanik 8/ 2000,
sir. 527), co ma swoje odzwierciedlenie
rowniez w segmencie elektroero-
zyjnych obrabiarek drutowych. Wsrdd
czolowych producentow japonskich
nalezy wymienié oprécz Mitsubishi
takie firmy jak: Sodick, Makino, Fanuc,
Hitachi, czy Seibu. Co druga elektro-
erozyjna wycinarka drutowa kupiona w
1999 roku w Niemczech, zostala wy-
produkowana przez firme z Kraju Kwit-
nacej Wisnl. Tu nalezy zaznaczyd fakt,
ze rynek europejski jest dla Japonczy-
kéw tak samo odlegly, jak dla Europej-
czykow azjatycki, a mimo to obecnosc
firm europejskich w Azji nie jest tak
widoczna.

W Polsce, bezposredni oddzial
Mitsubishi, dzialajgcy pod nazwg MC
TRADING POLAND, rozpoczat sprze-
daz obrabiarek elekiroerozyjnych w
1999 roku. W ubieglym roku spotka MC
TRADING POLAND zostata zdecydo-
wanym liderem w sprzedazy wgleb-
nych obrabiarek eleklroerozyjnych
Warto podkreslic, ze sprzedawano
maszyny =zaawansowane technolo-
gicznie, Z nowoczesnym sterowaniem i
generatorem, wyposazone w osie C,
Zmieniacze narzedzi, systemy przeciw-
pozarowe | chtodziarki. W standardzie
dostarczano oprogramowanie techno-
logiczne na dodatkowy komputer pra-
cujacy w systemie Windows NT, za$s
opcjonalnie sterowane numerycznie
stoly obrotowe. Mozna bylo zauwazyc
wyrazny frend w kierunku maszyn
wychodzacych poza pewne standardy
sprzedazy, wedlug ktorych os C byla
opecjg, a zakup zmieniacza elekirod byl
przedstawiany jako nieuzasadniony
ekonomicznie. Ten sposdb rozumowa-
nia czesto wynikal z doswiadczen na-
bytych w obsludze innych maszyn,
gdzie automatyczna zmiana narzedzi

CZ.1l
WYCINARKI DRUTOWE

Leszek Kowalski

byla uciazliwa, a poza tym czesto za-
wodna.

Oferta MC TRADING POLAND
abejmuje rowniez drutowe obrabiarki
elekiroerozyjne. Stosujac kryteria wa-
runkow obrobki, mozna je podzielic na
dwie grupy: zanurzeniowe i natrysko-
we. Przewazajgca czesc oferty
Mitsubishi stanowig zanurzeniowe
obrabiarki elektroerozyjne, s3to serie;
FX, FA | QA (rys.2). Dzigkl zanurzeniu
zapewniona jest lepsza stabilizacja
temperatury detalu, a tym samym wyz-
sza dokladnosé obrobki. Ukiad kom-
pensacj temperatury jest standardem
we wszystkich obrabiarkach elektroe-
rozyjnych produkowanych przez firme
Mitsubishi.

Rys, 2 - QATD - phraduarks WEDRM-kisa High-End.

Temperatura dielektryka (wody)
odpowiada temperaturze otoczenia
{£1°), Sam fakt zalania czy natrysku
wodg nie powoduje zmian geometrii

obrabianego detalu. Detal zachowuje
sig tak samo podczas obrabki, jak
podczas dokonywanych cykli pomiaro-
wych,

Oferte uzupeiniajg natryskowe wyci-
narki drutowe - seria RA. RABDAT jest
obecnie najszybszg drutows obrabiar-
ka elekiroerozyjng na swiecie (wydaj-
nosé: 355 mm fmin - rys. 1). Maksymal-
na wydajnos¢ 300 mm /min pozostaje
dia wielu producentdw granica, kiore
jeszeze nie przekroczyli. Wysoka
pozycia elektroerozyjnych maszyn
Mitsubishi jest wynikiem systematycz-
nego rozwoju. W ciagu ostatnich 20-stu
lat Mitsubishi wprowadzilo kilkanascie
serii drutowych wycinarek. Nie bez zna-
czenia jest fakt, ze koncern Mitsubishi,
producent maszyny jest rownoczesnie
producentem wszystkich niezbednych
do niej czescl | podzespoldw ze stero-
waniem CNC, generatorem i serwona-
pedami wigcznie. Swiadczy to 0 wyso-
kim potencjale badawczym | produk-
cyjnym Mitsubishi.

W artykule "Nowa jakosc.."
(Oberon nr 3 - lato 2000) przedsta-
wilismy wglebne obrabiarki elekiroero-
zZyjne. Zarowno wglebne | drutowe
obrabiarki elektroerozyjne Mitsubishi
cechuje szereg wspolnych rozwigzan
konstrukeyjnych, decydujgcych o
dokiadnosci, niezawodnosc | prostocie
obsiugi, Salo;

® uklad sterowania Meldas 64 z proce-
sorem RISC,

@ inteligentne serwonapedy pradu
przemiennego typu SMART,

® generator zbudowany w 100% na
tranzystorach impulsowych,

e automatyczny ukiad cenlralnego
smarowania,

® ukiad chiodzenia dielekiryka w stan-
dardzie.

O pewnych zaletach powyzszych roz-
wigzan pisalismy juz poprzednio, dia-
tego teraz poruszymy inne aspakty wy-
korzystywane w elektrodrazarkach.



UKLAD STEROWANIA CNC
| SERWONAPEDY

Drutowe centra elekiroero-
zyjne produkowane przez firme
Mitsubishi wyposazone sg w stero-
wania MELDAS 64, pierwsze na Swie-
cie sterowania 64-bitowe o wysokiej
wydajnosci (tzw. high-performance
CNC). Architektura B4-bitowa umoz-
liwia jednoczesny zapis lub odczyl stow
o diugosci 64-bitow (8 bajtow), udo-
stepniajac jednoczesnie olbrzymia
przestrzer) adresows. Jest to obecnie
najszybsze | najbardziej zaawanso-
wane pod wzgledem technicznym
sterowanie dostepne w obrabiarkach
elektroerozyjnych. Obsluga maszyny
jest komfortowa i przejrzysta, poniewaz
sterowanie CNC oparte jest na sys-
temie operacyjnym Microsoft Windows,
ktary jest standardem w komputerach
osobistych klasy PC. Duzg pomoca jest
doskanata grafika, ktora utatwia prace
podczas wykonywania cykli pomia-
rowych delalu, tworzenia technologii,
czy symulacji programu roboczego
(rys. 3, rys. 4). Obrabiarki elekiroero-
zyjne Mitsubishi, wyposazone w 64-
bitowe sterowania CNC, dostepnesgw
wersji polskojezycznegj
Z punkiu widzenia uzytkownika nie bez
znaczenia jest rdwniez faki, ze cale
sterowanie zintegrowane jest na jed-
nej, niewielkie] karcie, Taki stopien mi-
niaturyzacji zmniejsza prawdopodo-
bienstwo wystapienia awaril ukladdw
elektronicznych, a tym samym niepo-
trzebnych przestojow obrabiarki.

Rys. 4 - Rorbudoware mkce grancrne ewiag) s
Hawisk aohodfraioyeh pocdras shmeilacy ity W Inskchs cieciy

Miarg zaawansowania ukiadu
sterowania CNC typu Mitsubishi
Meldas 64 jest mozliwosd jednoczesne;
kontreli 6-ciu osi; X,Y,UV, £, A lub B.
Wysoka wydajnosc ukiadu sterowania
nie miataby wplywu na osiagl obrabiarki
w przypadku, gdyby nie zastosowano
odpowiednich elementow  wykonaw-
czych, jakimi sa m.n. dynamiczne
cyirowe serwonapedy pradu przemien-
nego typu SMART Sygnal sterujacy
jest przekazywany do serwonapedu
bezposrednio w postaci cyfrowe], co
pozwala na eliminacie zaktécen i re-
dukcje zniekszialcen. Maksymaina
predkosd pozycjonowania wynosi 1300
mm/min. Szybkie serwonapedy o
wysokie| rozdzielczosci wraz z nowym
sterowaniem Meldas 64 stanowig
idealne polaczenie. Dzieki niemu
detekcja warunkow zerwania drutu
oraz dynamika | precyzja reakcj
serwonapedu s3 tak duze, ze nie-
bezpieczenstwo zerwania drufu jest
zminimalizowane. Jesl to szczegolnie
widoczne w trybie

obrabiarki jest to, ze zastosowany
enkoder, zamknigly hermetycznie i od-
izolowany od otoczenia, jest chroniony
przed uszkodzeniem lub zanieczysz-
czeniami. W celu zilustrowania zna-
czenia wysokiej rozdzielczosci odczyiu
rozwazmy nastepujgcy przykiad
{rys. 5). Na rysunku przedstawiono w
powiekszeniu siatki krokéw maszyny
przy réznych rozdzielczosciach sys-
temu odczylu pozycji. MNa siatkach
naniesione sg dwa luki o promieniu
0,125mm. Wszystkie przesuwy maszy-
ny, z fukami wiacznie, sprowadzajg sie
do wykanania przesuwow liniowych po
siatce o danej rozdzielczosci, Promier
Zostanie wyciety tym dokfadnigj, im
kritsze beda odcinki (przesuwy linio-
we), z ktdrych sie sklada. Uklad pomia-
rowy o mnigjsze| rozdzielczosa (np.
0.5um) nie jest w stanie odwzorowac
szczeglbldw geometrii detalu w takim
stopniu jak zrobi to uklad o rozdziel-
czodci o rzad wielkosci lepszej tzn.
0,05pum.

high-speed
cutting, ciecia o
wy:&ﬂkiej wydaj-
nosci,

Zarowno w trybie
pracy recznej, jak LR
| automatycznej E
drutowe centra

elekiroerozyjne ‘e

Mitsubishi
Wwyposazone sa w

NOWOCZEesny sys- Sela 0.2 g

tem zabezpiecza-

jacy osie maszy-
ny przed uszko-

dzeniem. SEMAL R

Oprécz szybkosci
rownie wazna jest
precyzja. Druto-

erozyjne Mitsu-

! Catkoware dugodd & mikrendw

we centra elektro- L

bishi wyposazone

58 W serwonape-
dy o wysokigj roz-
dzielczosci: minimalna jednostka pro-
gramowania wynosi 0,1pm (oznacza
to, ze maszyna jest w stanie wykonad
przejazd o 0,1pm), zas rozdzielczosc
odezytu pozycji wynosi 0,05pm.
Przekazanie napedu na srube toczna z
obcigzeniem wstepnym jest bezpos-
rednie, tzn. bez posrednictwa prze-
kiadni paskowe|, Dzieki wykorzystaniu
enkodera mozliwy jest nie tylko odczyt
pozycji lecz rdwniez kontrola takich pa-
rametrow jak dynamika pracy osi
(przyspieszenie, hamowanie). Dodat-
kowa korzyscig wazng dla uzytkownika

Byz 3 - Stalkl noddraicpodol ukiscow odez il polycf,

GENERATOR

Generator jest jednym z waz-
nigjszych ukiaddw cbrabiarki elekiro-
erozyjnej. Rodza) generatora, ukiadu
sterowania CNC i uzytych serwonape-
dow decydujg o stabilnej cbrobce, a
tym samym wydajnosci oraz jakosci
obrobionej powierzchni. Nalezy zwro-
ci¢ uwage, ze obrobka elektroerozyjna
jest obrobka, kitdra z samej zasady
dzialania powoduje naruszenie struk-
tury materialu.



Mozna wyodrebnic 3 klasy generato-
row: stalopradowe (DC), zmiennopra-
dowe (AC/DC) i antyelektralizyjne AE
{generator AE jest opatentowany przez
firme Mitsubishi).

jednoczesne] zmiennej] polaryzacji
| Srednim napieciu roboczym 0 Voit
Generator AE zapewnia wysoka wy-
dajnosé przy jednoczesnej ochronie
antyslektrolizyjne;.

Rys.6 - StrukTa wegika po owosh (rreficiach wykancrageyoh
ez pelony prred slokiodng

Stalopradowe generatory cha-
rakteryzujg sie dodatnia polaryzacja
przebiegu. Czasy narastania zbocza
impulsu sg krotkie, co zapewnia wy-
soka wydainosc Wartosé srednia na-
piecia jest jednak dodatnia, powodujgc
eleklirolize (rys. B). Zjawisko to zacho-
dzi tylko w dielektryku jakim jest woda
(nie wystepuje w drgzarkach wgleb-
nych) i powoduje niepozadane konsek-
wencje podczas ciecia. Elektroliza po-
lega na tym, ze jony wylracajace sie w
wodzie podczas ciecia, na skutek ist-
niejacego stalego napiecia w szcze-
linie, z duza sita bombarduja detal obra-
biany, a takze wszyslkie inne uzie-
mione powierzchnie. W rezultacie wy-
konany detal ma uszkodzong strukiure,
a tym samym obnizona trwalosc. Cier-
pia rowniez inne elementy jak np. glo-
wice robocze, worzac dodatkowe ko-
szty wymiany zniszczonych elekirolizg
czesc,

Krokiem w kierunku ochrony o-
brabianego materiatu bylo wprowadze-
nie generatordw zmiennopradowych
(AC/DC). Wartosc srednia napiecia jest
zblizona do zerai zabezpiecza material
przed uszkodzeniem. Wada tych gene-
ratoréw jest diugi czas narastania zbo-
cza impulsu, obnizajacy znacznie wy-
dajnosc. W efekcie wycinarki drutowe z
generatorami AC do obrobki zgrubnej
pracujg w trybie DC (wigksza wydaj-
nos¢ bez ochrony antyelektrolizyjne
detalu), zas do wykanczajgcej w trybie
AC {(z ochrong). Cecha charaktery-
styczng tych maszyn jest szybka
obrébka zgrubna bez ochrony anty-
elektrolizyjne), zas powolna obrobka
wykanczajaca.

Firma Mitsubishi wprowadzila
i opatentowala system antyelekiro-
lizyiny typu AE. Przebiegi AE maja krot-
kie czasy narastania impulsu przy

Rys.7 - Sordurs weghka po dwich preeficiach wikanczaigsych
2 oo ardpsiekinlizgng oo AE

Tylko drutowe centra elektro-
erozyjne Mitsubishi zapewniajg ciagla
ochrone antyelekirolizyjng, nie tylko
podczas obrobki wykanczajgcej, ale
rowniez podcozas obrobki zgrubne|.
Marzedzia wykonywane na cbrabiarce
Mitsubishi z ochrong antyelektrolizyjng
AE charakteryzuje znacznie wyzsza
trwatosé niz w innych rozwiazaniach
(rys.7).

UKLAD AUTOMATYCZNEGO
NAWLEKANIA

Zanim przedstawimy ukiad au-
tomatycznego nawlekania cheielibys-
my zauwazyg, 2e drut prowadzony jest
bezpaskowo. Wszelkie paski w ukla-
dzie prowadzania drutu obnizaja jego
niezawodnosc | zwiekszajg koszly
eksploatacji. W ukiadzie automaty-
cznego nawlekanmia sg istotne prak-
tycznie 2 wtasciwosc: czas nawlekania
i niezawodnosc. Mitsubishi szczyd sig
najkrétszym czasem nawlekania na
poziomie 10 sekund oraz wysoka
niezawodnoécia. Czas nawlekania
mozna zmierzyc, zas niezawodnost
mozna ocenié na podstawie stosowa-
nych rozwigzan konstrukcyjnych | u-
sprawnien. Producent wprowadzil
szereq nowatorskich rozwiazan, ktare
sprawiajg, ze ukiad jest niezawodny:

e wprowadzono silnik DC, ktdry w
ukladzie sprzezenia zwroinego za-
pewnia naciag drutu z dokladnodcig
+10gram, tym samym zrezyg-
nowano z konwencjonalnego ha-
mulca drutu,

e wprowadzono optyczny czujnik zer-
wania drutu, ktéry w przeciwienstwie
do innych rozwiazan nie wymaga
kalibracjii jest niezawodny,

e wprowadzono prozniowy ukfad usu-
waniaobciglego drutu,

e wprowadzono funkcie wielokierun-
kowego poszukiwania matych otwo-
row do przewlekania,

e wprowadzono uklad samooczysz-
czajgcy prowadniki,

e wprowadzono rolkowy. elektryczny
uklad obcinania drutu, zamiast kan-
wencjonalinego, mechanicznego no-
za,

e wprowadzono system konserwacii
ukladu nawlekania (rys.8), w ktdrym
uzytkownik definiuje czestotiwosd
zabiegow oczyszczajgcych, jak row-
niez moze zapoznac sie ze statys-
iyka skutecznosci przewlekania.
Statystyka pozwala uzytkownikowi
stwierdzic, ktory element ukladu na-
wilakania powoduje bledy i wymaga
oczyszczenia, badz ustawienia,

Ti

Rys8 - My konsenwach aufmalyc nsqo arakekandd

W razie problemow uzytkow-
nik nie musi szukad instrukcji obsiugi,
poniewaz moze skorzystac funkgji Po-
mocy {on-line Help), dostepnej w ma-
szynie. Na ekranie pojawia sig opis
procedury konserwacii, ktorg nalezy
przeprowadzic wraz ze stosownym ry-
sunkiem (rys. ),

Rys 9 Propsdladowy resunek wswielany (iTel Iimsce pomaoy
ey RONSerWaGR sz



Warto tez zwrocic uwage, Ze
wiglofunkcyjny pilot zdalnego stero-
wania jest wyposazeniem standardo-
wym drutowych centrow erazyjnych
Mitsubishi, Ma koniec rozwazan nf
nawlekania chcieliby$my podkreslic, ze
najnowszy model drutowego, zanurze-
niowego centrum Mitsubishi - model
FAZQ (rys.10) ma mozliwost automa-
tycznego przewlekania przy pelnym
zanurzeniu detalu. Wiasciwosc ta
skraca catkowity czas obrabki, zwlasz-
cza wielogniazdowej, poniewaz elimi-
nuje koniecznosc czasochtonnego
oprézniania | napelniania zbiomika.
Automatycznie opuszczane drzwi
zbiomika bedgce standardem serii QA
FA, utatwigja dostep do stolu robo-
czego.

Fys. 10 - Nowa ranurdenowa obrabianka dridona Fl-20.

INNE ROZWIAZANIA
Power Master

Ma szczegolng uwage zwraca funkgja
Power Master. Pozwala ona na wy-
konywanie ciecia bez koniecznosci
wczesniejszego utworzenia tzw. tech-
nologii. Dzieki temu etap progra-
mowania Jest zostaje skrécony,
poniewaz polega on tylko na utwo-
rzeniu programu ze Sciezkg ciecia.
Matomiast uklad sztuczne] inteligencii
samodzielnie monitoruje przebieg
obrébki, automatycznie dobierajgc
odpowiednie parametry generatora,
Chociaz obecnie jest to funkga uzu-
pelniajaca, oferowana przez Mitsubishi
od Kilku lat obok klasycznej pracy z
technologiami, kto wie jak bedzie wy-
gladata przysziosc ciecia elektroero-
zyjnege? ByE moze wiasnie tak: ope-
rator wybierze program | wcisnie przy-
cisk START, a maszyna zajmie sie
reszta. W chwili obecnej funkcja Power
Master firmy Mitsubishi nie ma swojego
odpowiednika u zadnego z pozostalych
producentow obrabiarek elektroerozy|-

nych. Wszyscy inniw trakcie ciecia po-
trzebuja nastawy technologiczng] z
okreslonymi parametrami generalora

Estymacja czasu cigcia

Obrabiarki Mitsubishi posiadaja wiele
funkcji, ktore uzytkownikom utatwigja
prace. Jednym z nich jest estymacja
czasu ciecia. Dzieki niej uzytkownik juz
przed rozpoczeciem ciecia wie ile cza-
su bedzie trwata obrdbka oraz jaka
ilog¢ drutu zostanie zuzyta. Pozwala to
na oszacowanie kosztéw wykonania
detalu np. podczas wykonywania prac
Zleconych

Aulomatyczna regulacja poziomu wody
w zblomiku roboczym

Kolgjna funkcja jest wygodna zwiasz-
cza w trybie pracy bezobstugowej, ale
nie tylko. Jest to automatyczna regula-
cja poziomu dielektryka w maszynach
zanurzeniowych. WyobraZmy sobie, ze
na stole mamy zamocowanych Kilka
detali o rdznej wysokosci | chcemy je
wyciac w nocy za pomocg jednego
programu roboczego. Maszyna przed
rozpoczeciem ciecia kazdego detalu
autormatycznie ustawi poziom zbior-
nika, tak aby glowica géma nie ulegla
zbednemu zanurzeniuwwodzie.

W przypadku ciecia detalu o zmienne]
wysokosci przekroju istnigje takze
mozliwose zmiany wysokosci osi 2 w
trakcie cigcia tak, aby przyblizyc dysze
przepiukujace do powierzchni cietego
detalu, poprawiajac warunki przepluki-
waniai zwiekszajac wydajnosc ciecia,

Ekran konsarwacj maszyny
Przydatna jest tez funkcja konserwacjl

maszyny. Uzytkownik nie musi pamie-
taé, kiedy zmienic filtry, Zywice, kon-

czyscié czujnik dejonizacji wody.
Operatorzy maszyn nie muszg prowa-
dzic zapiskow w zeszytach, kiedy np.
ostatni raz wymieniali filtry. Wszystkie
te informacje znajdujg sie na ekranie
konserwacji maszyny | wyswietlane sa
w postaci wykresow stupkowych
(rys. 11).

———— =y oot e e
e e ]

P L —— [n =m
sl s ] )

b i T P
':'.-:ﬂl:' e RS

L Y

e T | =
T Y -
L] - - e

= - R et gl S o L

Rys 1 - Monu honservacy masiyny

Mozna mnozy¢ udoskonalenia
zawarte w maszynach Mitsubishi, ale
wierzymy, 2e juz te, ktdre przytoczylis-
my powinny nam zjednaé wielu po-
tencjalnych, nowych uzytkownikdw,
Rozwiazania techniczne stosowane w
obrabiarkach elektroerozyjnych
Mitsubishi majg na celu skrocenie
czasu obrdbki, poprawe dokladnosci
produkowanych czesci, zapewnienie
bezawaryjnosci obrabiarki i poprawe
komfortu pracy. Wszystko to prowadzi
do redukcji kosztow produkgji | eksplo-
atacji, a lym samym zapewnienia
posiadaczowi obrabiarki jak najwiek-
szej konkurencyjnosci na rynku narze-
dziowym.

Konczac nasz artykul mamy
przyjemnosé poinformowacd Panstwa,
ze oferujemy pelen asortyment mate-
riafow eksploatacyjnych (zywica, filtry,
drut) oraz czescl zamiennych.
Wszystkich zainteresowanych zapra-
szamy do odwiedzenia naszego sto-
iska podczas Miedzynarodowych Tar-
goéw Poznanskich Mach-Tool 2001 lub

takty, uzupeinic olej w ukladzie auto- kontaktz naszym biurem:
matycznego smarowania czy prze-
2 MC TRADING POLAND

04-522 Warszawa, ul. Zwigzkowa 15
tel. (022) 812 73 89, 812 73 99
fax (022) 613 33 63
e-mail: leszek.kowalski@mitsubishiedm.pl
internet: www.mitsubishiedm.pl




Elektrodrazarki drutowe
SERIA DK77

niski koszi
duze mozliwosci
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ZAPRASTANY 53-601 Wroctaw, ul. Teczowa 57
do odwisdzenia nas (teren zaldadu ZPUA)
podczas 75. MTP w Poznaniu tel. (071) 341-16-85 w. 233, 342-81-57
pawilon 334 tel./fax (071) 781-71-74
SPRSERDIAER kol@ching  kom. 050250 30 12, 0502 52 31 79
E.D.M. SERWIS 5.C.




System organizacji pracy
obrabiarek EROWAS

sposa6b na zarabianie pienigdzy

Whycinarki elektroerozyjne ze wzgledu na zara-
bianie pienigdzy mozna podzieli¢ na dwie kategorie. Do
pierwszej zaliczamy te z dobrym, automatycznym prze-
wiekaniem drutu. Do drugiej te, w ktérych bez wprawnej
reki operatora nie mozna wystartowac obrébki. Drugie
do zarabiania pienigdzy raczej nie sluza, sa zazwyczaj
maszynami pomocniczymi, czesto niezbednymi, ale
przynoszacymi straty stanowiskowe.

Automatyka nawlekania drutu, czyll samoczynna
zmiana narzedzia, to czynnik decydujacy o mozliwosci racjo-
nalnego zorganizowania pracy wycinarki. Innym jest odpo-
wiednie oprzyrzadowanie stolu roboczego. W tym wypadku
mozna racze] mowic o jego braku - przedmioty obrabiane
muszg byé zawieszone w przesirzeni, wolnej zardwno od
gary jak i od dotu. Powinno to byc wykonane bardzo precy-
zyjnie. Specyfika drutéwki powoduje, Zze spostb przygoto-
wania przedmiotu do obrobki jest odmienny, niz w jakiej-
kolwiek inng] obrabiarce. \Wymaga wiec specjalistycznego
oprzyrzadowania odpomega na agresywne dziatanie wody
zdejonizowane] | pozwalajacego na latwe korygowanie usta-
wignia.

EROWA proponuje rozwiazania wziete z praktyki
wiasnej narzedziowni. Wiasnie tutaj opracowano pierwszy w
Swiecie systern aulomatycznego nawlekania drutu strumie-
niem wody i skretne prowadzenie glowic pozwalajace na
perfekcyjne ciecie stozkdw, a takze przewlekanie pod katem,
Te patenty staly sig kamieniami milowymi w rozwoju wyci-
narek. Podobnie tez systemy mocowania proponowane
przez EROWE sg wyznacznikiem jakosci, rozumianej tez
jako uniwersalnosé. Ze wzgledu na swojg specyfike oprzy-
rzgdowanie do drutdwki nalezy do kosziownych, aby bylo
optacalne musi odznaczad sie wszechstronnoscia | latwos-
cigzastosowania.

Prosze¢ spojrzec na dwie praktyczne propozycje:
1.sytuacja: mocowanie wigkszych piyt nie stanowi problemu,
aleile jest klopotu z drobnicg! (fot. 1)

Fot. 1 Uinivise - mnhvarsalny kafownk
_‘___.--'-"""_' I peiiyin wypoeadeniam
E- 3

A7 g,

Bardzo prosze: UniVise. Uniwersalny chwytak katowy, wy-
soko ceniony przez wielu uzytkownikdw. Pozwala sprawnie
zamocowac i precyzyjnie ustawic niemal wszystkie przed-
mioty do 5 kg. Okragte do ¢85 mm, prostokatne do 100 x 140,
niskie lub wysokie. Stanowi idealne uzupelnienie do belko-
wego sposobu mocowania.

2 sytuacja: nowoczesna maszyna musi byéw peini wykorzy-
stana, domagamy sie ponad 450 godzin erozyjnych w ciggu
miesigca, a ponadto ma byé zagwarantowana dyspozycyi-
noécizadna duza obrobka nie moze jej blokowad na diuzszy
czas. (fot. 2)

Paliel Sexl W = pofechmcae mooowmiie

Fot 2 pedfaksyine ustavwaaie ook glowicy 35

e FrameSel- kompleiny mahomy
ShoV wcinarkd 2 mod oy
oW Wil e redimsniiey

& Liciwyty sysieenowe na sfoks 2=0

To trudne wyzwanie i jest tylko jedna odpowied?: EROWA
WEDM. System, ktory jest odpowiedni do wszelkich
zastosowan. Mosnoéc¢ do 100 kg, pelna uniwersalnose. Na
stol roboczy jest zalozony uchwyt szybkomocujacy. £ nim,
poprzez glowice z systemem regulacji, wspdipracujg odpo-
wiednie trzymaki PalletSet. Jesli na stot dodamy drugi uch-
wyt to mozna zakladaé rdwnoczesnie dwa zamocowane
przedmioty. Mozna lez zastosowac rame FrameSet, ktdra
pozwoll zardwno na zamocowanie duZej plyty, jak | wielu
mnigjszych przedmiotow. Rama ta staje sie drugim, rucho-
mym stolem obrabiarki. Uchwyty gwarantujg nie tylko sekun-
dowo szybkie mocowanie, ale takze powtarzalnosc pozycjo-
nowania 0,002mm, Prosze zauwazyc: duza matryca, wyma-
gajgca ciecia przez 30 godzin. Obrdbka jest wykonywana
przez trzy kolejne noca po 10 godzin, a w dzier maszyna jest
wolna do szybkiego wykonywania drobnych prac. Drobnychi
bardzo pilnych. To sie oplaca.

System mocowania EROWA pozwala na ustawianie
pracy poza cobrabiarkg na stole PreSet Przygotowanie
obrobki w czasie efektywnej pracy i jej bezbledne przenosze-
nie do maszyny to szansa na przekroczenie 450 godzin pra-
cy generatora w ciggu miesiaca.

Jesli Pafistwo nie wierzycie porachowad kazcie .
Prosze zatelefonowacizamowicinstalacje testowa,

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

potr. bogucki@erown com, wWiww.erown. com
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Bahco Tools, dawmej Sandvik Saws and Tools, specjalizuje sie w narzedziach
dla odbiorcow profesjonalnych.
W swoim asortymencie posiada peiny wybor pit i brzeszczotow do ciecia me

Zapewniamy doradztwo techniczne - dobér pit tasmowych
i parametrow pracy narzedzia w zaleznosci od zastosowania.

Zadzwon Inb przvilij fax, wyvslemyv GRATIS:
kkatalog z pelng informacja na femal produktow oraz

Hl.') jny nowy hrzeszezol bimetaliczny Sandiiex,

ktory nie peka !

NITREX-HTC

Sp. z 0.0.
HARTOWNIE USLUGOWE

Nowy zaktad w Chetmnie k. Torunia oferuje:

B naweglanie gazowe oraz ulepszanie w piecach
komorowych,
max. wsad: 800x500x400mm, masa: do 250kg;

= hartowanie stali narzedziowych w piecu préznio-
wym,
max. wsad: 840x530x400mm, masa: do 400kg;

B hartowanie na prasie Gleason detali do ¢300mm,

B azotowanie gazowe Nitreg™(punkt zbiorczy).

Zakiad nr 3 (nowo otwarty) -

86-200 Chelmno

ul Stowackiego 3a Maszyny cisnieniowe do ZnAl

tel. (056) 676-28-67 Wtryskarki do tworzywa
tel./fax (056) 676-29-33 _ -

Automaty montazowe

Zakdad e 1 Zakiad 2

Czestochowa Grodzisk Maz., Kozerki
tel. (034) 325 09 02 " tel. (022) 792 05 84 i :‘;";‘;‘,;;;;’:i;g";;:j,‘ 't‘:;‘izj’“;;;“;:;“;“‘*
fax (034) 325 09 03 tel./fax (022) 724 16 77

FORUM NARZEDZIOWE
OBERON

STRONA 28



RAPORT

KOMPLEKSOWE SYSTEMY ZAOPATRZENIA
W NARZEDZIA DO PRODUKGJI FORM | MATRYG

Cel jaki sobie postawilismy zapraszajac firmy zaopatrujace producentdw form w narzedzia
skrawajace przedstawiony jest na schemacie ponizej, Chodzi nam o bezposrednia, kompletng

wspotprace narzedziowni z producentem narzedzi. Powinno to w znacznym stopniu ulatwic i przys-
pieszy¢wykonanie formy czy malrycy.

Dubranss ko nazzgazl,
okl Mmrﬁw kT
vl prrogiaim do nbeailark]

Na nasze zaproszenie odpowiedzialo 11 firm, ale niestety w czasie realizacji programu czesé
z nich zrezygnowala, badz nie zdgzyla przesiac materiatow zastepujac je reklamami swoich ofert. Tak
wiec prezentujemy propozycie firm: ITA Poznai, WieMik Poznarid, AVANTI Poznan, GUHRING
Warszawa, SECO TOOLS Warszawa, SOLID Warszawaoraz SYSTECH Rawicz.

A oto projekt wiiadki formy wykonany przez biuro konstrukcyjne firmy FORM-PLAST z Byd-
goszezy pod kierownictwem p. Macieja Pietraszka
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Materiat to 1.2311 ulepszony ciepinie do 32 HRC. Podstawowe wymiary: 250x204x67, Obrdbke za-
proponowano maszyna DECKEL MAHO DMC V 100 hi-dyn, ktérg przedstawiamy na kolejnych stro-
nach,

Zywie gleboka nadzieje, ze narzedziownie dysponujgce biuraml konstrukeyjnymi bedg zain-
teresowane kompleksowag wspolpraca ze sprzedawcami narzedzi, ktdrych mozliwosci w tym zakresie

sgduze, ale nie do korcawykorzystane.
mgr inz. Grzegorz Kugler

Szczeqoly nastronach;
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produkcja form

maszynami DECKEL MAHO

Wprowadzaja nowe standardy w produkcji form:
DMC 70 V hi-dyn i V 100 hi-dyn sa mocne w obrébce
agrubnej, dynamiczne podozas wykasiczania,
a szybkie skrawanie (HSC) czynis jeszcze
bardziej dochodowym.

Typoszereg DMC 70 V hi-dyn produkeiji
DECKEL MAHO uczynit
High-Speed-Cutting dochodowym.
Maszyny DMC V hi-dyn

88, programowane i sterowane
przy pomocy sprawdzonsgo
urzadzenia Heidenhain TNC 430.
Zakres predkodei obrotowych
regulowany jest bezstopniowo

od 1 do 18.000 .

Wyposazone sg w bezpodredni
system pomiarowy, kontrole

pekniecia wiertia i pomiar
dlugosei narzedzia.

wnetrze maszyny DMC V 100 hi-dyn




DMC V 100 hi-dyn

DMC V 70 hi-dyn

komplet od: 5461 80 021

dane techniczne

DMC V 70 hi-dyn DMC V 100 hi-dym

og X mm 700 1000
o8 Y mrm 500 500
od Z mm 580 800
naped gSwny kKW 18 18
zakres predkoscl obrotows] do min 18.000 (30.000/42.0007*18.000 (30.000/42.000)*
zamocowanie narzedzia SK 40 SK 40
zakres posuwu do mm,/min 50.000 £0.000
bieg szybki m/min 50 80
gterowanie firmy THC 430 THC 430
* opoionainie z HEKS0/HAK40

DECKEL MAHO GILDEMEISTER DMG

DMG POLSKA Sp.zo.o: ul. Fabryczna 7, PL-63300 Pleszew
Tel: +48/62-742 B1 51, Fax: «4B/62-742 81 14, Internet: www.gildemeister.cam, e-mail: dmg.polska@famot.pl

Polska




Obrobka zadanej widadki
XX formy wiryskowej
narzedziami firmy DELFER

Do ubleglego roku firma Avanti Sp. z o.0. wylaczny
przedstawiciel w Polsce firmy Kennametal Hertel AG posia-
data w swoje] ofercie ograniczony asortyment narzedzi do
produkgji form | matryc. Obecnie oferujemy narzedzia wios-
kigj firmy Delfer, znanego producenta frezéw monolitycz-
nych i skiadanych, konstruowanych specjainie dla wykonaw-
cow form | matryc. W ofercie posiadamy zardwno frezy mo-
nolityczne z weglika kuliste, torusowe | walcowe, jak i frezy
kuliste skladane "Millcop" do wydajne| obrabki zgrubnej oraz
frezy do wykanczajgcego frezowania kopiowego "Copiball" z
plytka okraola, z weglika lub borazonu. Ponadto firma Delfer
proponuje bogato wyposazony modutowy system narzedzio-
Wy .

Do obrobki wkiadki formy wiryskowej, opracowane|
przez konstruktorow firmy Formplast, z materatu 1.2311
ulepszonego ciepinie do 32 HRc dobranc:

Glowice frezowg - TORIDEX CX5015 452 z=5(rys. 1)
Frez trzpieniowy - TORIDEX CX1532 615 z=2 (rys. 2}
Frez palcowy kulisty VHM - BHLOB100 &8 z=2

Frez palcowy kulisty VHM - BHL 06900 66 z=2

Frez palcowy torusowy VHM - RHOB100 46 R2 z=2
Frez palcowy torusowy VHM - RHO0480 o4 R1 z=2

Glowica frezowa nadaje sie idealnie do obrdbki
zgrubnej | wykanczajace|. Jej geometria czyli osiowy kat
natarcia 5, zapewnia male zapotrzebowanie mocy, dobry
odplyw wiorow | mate sily skrawania. Budowa tych glowic
pozwala na zagiebianie sie w pelen material pod katem
max. 8. Do obrébki zgrubnej i wykanczajacej glowica

D2

: Al

L1 |

D
Rys.1
Glowica frezowa TORIDEX CX35015. _,/"

CX5015 uzyto plytek ROHX12T3 z weglika w gatunku RB20
zpowtoka TiAIN naniesionej metoda PVD.

Frez trzpieniowy CX1532 z te] samej rodziny narze-

dzi frezarskich zostal do obrobki zgrubne] wyposazony w
plytke RDOHX0702 z weglika w gatunku RB45-P40-TiAIN-
PVD natomiast do obrabki wykanczajgce] zastosowano
plytki ROHX0702 w gatunku RB10-K10-TiAIN-PVD.
Do obrobki zgrubnej | wykanczajace] powierzchni niedo-
stepnych dla glowicy ¢52 i freza trzpieniowego ¢15 wyty-
powano diugie, monolityczne frezy kuliste o promieniu R4
i R3 oraz frezy palcowe torusowe o promieniu R2 i R1. Frezy
te podobnie jak i piytki wykonano z drobnoziarnistego we-
glika powlekanego TIAIN. Powloka ta w podwyZszonych
temperaturach przewyzsza twardoscig powloki TiN | TICN,
co wplywa karzystnie na trwalosc narzedzia, bardzo wazng
podezas obrdbki form i matryc.

W zwiazku z zalecanymi wysokimi predkosciami
skrawania oraz zastosowaniem 3-osiowej obrabiarki DMC
100V firmy DMG, posiadajgcej max. predkose wrzeciona
18000 obrfmin, zastosowano do zamocowania frezdw mo-
nolitycznych oprawki skurczowe bedgce w ofercie firmy
Kennametal Hertel. Ich gldwne zalety to: minimaine bicie
promieniowe < 0,003 mm, sztywne mocowanie narzedzia,
mozliwostc przenoszenia duzego momentu (wazna przy
frezowaniu utwardzonych i hartowanych materiatéw) oraz
smukly ksztait umozliwiajacy obrobke w trudnodostepnych
migjscach. Ponadto oprawki te przyczyniaja sie do obnizenia
kosztow narzedziowych ze wzgledu na zwiekszenie trwa-
loécl ostrzy oraz zwigkszenie trwalosci lozy sk wrzecion obra-
biarek.

Rys.2
Frez trzpieniowy CX1532. o




ZADANIE OBROBKOWE NARZEDZIE PLYTKA | FREZ Im,u;w {m#:,,.n] {rr:'rlfz} [,.::,,], fnri:::;
OBROBKA ZGRUBNA
Egr";sigpﬁ' WEANGZARGE Pow. game] CX5015 ROHX12T3 REZ0 o 05 SE an
Ef';‘;ef;"f;;yf"aﬁ"a Ko CX5015 RDHX12T3 RB20 180 2750 05 20 8.8
fklzﬁkf; ."2.2:2'2;: f ;;ET:FSE'.',' ok CX1532 ROHXOTO2 RE4S 180 1550 02 1.0 %5
E:zfrﬁ ';iﬁ::l’n?““"'“ (3mim) BHLOS100 frez monohityczny 180 1200 0.1 30 25
Obr, narozy na dree - R3; offset 04 BHLDES0 frez monolityczny 180 1600 01 30 13
OBROBKA WYKANCZAJACA

i o e ety | X ROMXOT02 RB10 230 1950 02 05 680
5}2:1 1::;1;:; 4;.:&:;:;:} :e:r:c:-:';‘:g :‘“"“‘;";m BHLOBI0 frez menchtyczny 200 3200 0.1 o 104.0
Oibr. narozy na dnie - 2 BRHOB100 frez monolityczmy o0 1200 005 o =11]
Obr narozy na dnie - R RHD4B0 frez monolityczny 30 1800 005 o 1.0

Rys.3 Rys 4
Symulacja ruchu freza CX5015. Symulacja ruchu freza BHLOES0

Dobrane narzedzia umozliwiajg obribke rozpatrywane] whkiadki formy wiryskowej na gotowo, bez potrzeby
pracochionne; i drogiej obrobki recznej. Gwarantujg uzyskanie chropowatosci Ra =1,2 um, Dobrane z rezerwa parametry
obrébki umozliwiajg obrobke wkiadki na wytypowanym 3-osiowym centrum obrébkowym w czasie okolo 220 min

AVANTI Spotka z o.0.
wylaczny przedstawiciel w Polsce firmy

KENNAMETAL HERTEL AG oraz firm Cleveland, Presto, Riibig, Delfer

61-654 Poznan, ul. Kmieca 3, tel. (061) 823-27-61, fax (061) 823-26-31
e-mail: avanti@wikp.top.pl http:/iwww.avanti.top.pl




Technologia numeryczna HSM
kamlania detalu frezami
firmy - Jaroosz Holandii

Technologia zostata opracowana przez firme Solid s.c. wytacznego dystrybutora frezéw firmy Jabro
Tools na Polske oraz przez firme Computer-Progress Litwiniuk, wykonawce form.
mgr inz. Jan Litwiniuk, inz. Pawel Zapendowski

Wstep kilka stow o firmie Jabro

Firma Jabro istnieje na rynku narzedzi
do obrdbki skrawaniem od ponad 25
lat. W tym czasie firma rozwijala coraz
nowsze modele i typy narzedzi, pracu-
jac nie tylko nad jak najlepsza geo-
metrig narzedzia, ale rdwniez nad no-
wymi typami weglikdw spiekanych i co-
raz lepszymi powlokami przediuzajs-
cymi zywotnosc narzedzia. W tej chwill
mamy w ofercie ponad 1000 typow
frezow z weglikéw spiekanych takich
jak: frezy stozkowe, kuliste | walcowo-
czolowe oraz profesjonalne mini frezy
od 0,2 do 2 mm, wiertla, rozwiertaki,
frezy do maszyn HSM, frezy specjaine
do obrabki grafitu,

Na zyczenie klienta jestedmy w stanie
wykona¢ dowolne narzedzie w zalez-
nosci od potrzeb.

Technologia

Calkowity maszynowy czas wykonania
detalu 4 godz 39 min. (bez drazenia)
Poniewaz zaproponowana maszyna
do obrobki wkladki jest maszyna typu
HSM (High Speed Machining), narze-
dzia, ktare Panstwu zaproponujemy do
obrébki bedg rdwniez narzedziami
HSM (cecha charakterystyczng tych
narzedzi jest to, ze diugosc ostrza jest
od 1xd do 1,5xd), z wyjatkiem jedne
operacji, ktdra wedlug nas powinna byé
wykonana na drazarce wglebnej. Detal
moze byé rdwniez wykonany frezami
bez specjalnych powlok do obrobki
HSM, ale czas jego wykonania bedzie
Zznacznie wydtuzony.

Mimo swej prostoty detal jest trudny do
obrobki ze wzgledu na swojg wyso-
kosc, jak rowniez mate promienie naro-
zy. Pomimo zalozenia, ze stawiamy
przygotowke | zdejmujemy gotowy wy-
rob z frezarki uwazamy, ze ze wzgle-

dow technologiczynych znacznie szyb-
ciej i lepiej moZna len detal wykohczyé
uzywajac do pomocy drazarkl wgleb-
nej.

F'n]dstawuwe parametry d-srednica fre-
za, |l-dlugosé ostrza, L1-maksymaina
glebokosc, na jakie| frez moze praco-
waé bez niebezpieczenstwa tarcia
trzpieniem o Sciankg, L-diugosé cat-
kowita, D-&rednica chwytu, Z-ilosé ze-
bow, Vo-predkost skrawania, n-obroty
nawrzecionie, Fz-posuw na zab, F-po-
suw freza, Strzalkami zaznaczeno
migjsca obrabiane przez dany pro-
gram.

1. Obrobka zgrubna

1a. Zgrubne frezowanie calego detalu
lacznie z konturem zewnetrznym.

Frez z plaskim czolem 916 typ JH140-
MEGA | promieniem naroza r=4 mm.
Kolorem zielonym zaznaczone Kolejne
przejscia freza. (podst. wym. d=16,
=12, L1=32, L=90, D=18, Z=4) Warst-
wami (Z-level) co 0,5 mm zostawiajac
naddatek na obrobke wykanczajaca
02 mm. Proponowane parametry
Ve=300 mimin, n=6000 obr/min,
Fz=0,134 mm, F=3200 mm/min. Czas
obrobki 51 min. (Rys. 1)

1b. Zgrubne frezowanie kanatka | po-
wierzchni pozostawionych przez po-
przednig obrabke,

Frez z ptaskim czolem 66 typu JH910L-
MEGA | promieniem naroza r=0,3mm
(podsl. wym. d=6, =7, 1=26, L=80,
D=6, Z=3). Warstwami(Z-level)co 0,15
mim na kazde przejscie zostawiajac na
dnie 0,1 mm naddatku i na sciance 0,2
mm. Zagtebianie w matenal pod katem
ok. 5. Kolorem bialym zaznaczone
Sciezki freza, Zalecane parametry
Ve=150 mi/min, n=7900 obr/min,

Fz=005 mm, F=1185 mm/min. Czas
obrobki 38 min, (Rys. 2)

2. Obrobka wykanczajaca

2a. Frezowanie na gotowo wkiadki bez
Konturu Zewnetrznego

Frez z ptaskim czotem ¢6 typu JH910L-
MEGA i promieniem naroza =05 mm
{podsl. wym. d=6, |=7, L1=26, L=80,
D=6, Z=3). Frez ten katalogowo ma
promien 0,3mm, dla potrzeb detalu pro-
mien zostal zmodyfikowany na 0,5mm.
Obrébka warstwami (2-level) zagesz-
czajac przejscia na samej gorze tak, by
dokiadnie wyszedl promien, i zmnigj-
szajac zageszczenie po wejsciu na
Scianke do 0,1 mm | ponownie ja za-
geszczajac na dnie tak, by dostac pro-
mief Tmm pomiedzy dnem i Sciankag
boczng. Zalecane parametry Ve=310
m/min, n=168446 obr/min, Fz=0 045
mm, F=2220 mm/min. Czas obrobki 2
godz. 20 min. (Rys. 3)



2b, Obrobka promienia gomego | dol-
nego na sciance wewnetrzne| oraz pro-
mignia na sciance zewnetrznej

Frez z ptaskim czotem b4 typ JH140VL-
MEGA | promieniem naroza r=1 mm
(d=4, I=4 L1=50, L=80, D=6, Z=2
przejscie ze Srednicy freza na srednice
chwylu po kacie 1.5 ), Frez ten katalo-
gowo ma promien naroza 1 mm, dzieki
czemu od razu wykonujemy promien
naroza. Obrébka warstwami (surfa-
cing) zageszczajgc obrobke na gorze
tak, by dobrze wyszedl promien gdmy
{zewnetrzny) | potem zwiekszajac wy-
sokodcl zbierane] warstwy do 0.2 mm
do dna kanatku Kolorem zoltym na
rysunku zaznaczone Sciezki freza
Zalecane parametry Vc=163 mimin,
n=13000 obrimin, Fz=0.03, F=780
mm/min. Czas obrabki 49min. (Rys. 4)

2¢c. Obrdbka konturd zewnetrznego
Frez z plaskim czolem 616 typ JH930-
MEGA z promieniem naroza r=0.5 mm
(d=16, 1=24,L1=35, L=00, D=16, Z=8 )
Zbieraé bokiem freza 0.2 mm (czyli
naddatek, ktory zostal po obrébce
zgrubnej). Zalecane parametry Ve=310
m/min, n=6160 obr/min, Fz=0,135 mm,
F=6650 mm/min. Czas obrobki 1 min.
{Rys.5)

2d. Obrobka wykanczajaca naroza po-
miedzy $ciankg boczna | pochyleniem
Sa dwa sposoby wykonania tego naro-
za

Sposob pierwszy - Zamdwienie freza
specjalnego kulistego o Srednicy 2mm |
r=1mm, kacie wyjdcia na Srednice
chwytu 0.9 | diugosci catkowitej ok. 80
mm. Wskazane jest, aby chwyt mial 6
mm tak, by zapewni¢ wicksza sztyw-
nosétak diugiemu narzedziu.

Sposab drugi - Wykonanie elektrody |
wypalenie pozostatosci po frezowaniu
naelektrodrazarce walebnej.

W przypadku uzywania narzedzi pro-
ponujemy panstwu rowniez regene-
racje frezow gdzie panstwo dostsjecie
100% wartosciowe narzedzie, kiore
moze pracowac rownie diugo | wydaj-
nie, jak nowe. Koszl regenerac)i nie
przekracza 40% wartosci nowego fre-
za.

Wiece| informaciji uzyskaja Panstwo w
firmie SOLID tel #fax 022 846 53 20,
gdzie nasi pracownicy chetnie odpo-
wiedzg na panstwa wszelkie pytania.

FREZY UZYTE PODCZAS OPISANEGO WYZEJ PROCESU WYKONANIA DETALU

Frez JH140-MEGA Frez JHITOL-MEGA

Frez JH30-MEGA

Frez JHI40VL-MEGA |

SOLID

Al. Krakowska 110/114, 02-256 Warszawa
tel./fax (022) 846-53-20




Projekt wykonania formy
wiryskowej narzedziami

firm FETTE oraz KIENINGER

Firmy FETTE oraz KIENINGER nalezace do grupy LMT sg znanymi i cenionymi producentami narzedzi do
produkcji form wtryskowych. Dzieki wysokiej jakosci, bardzo szerokiemu asortymentowi oraz atrakcyjnym cenom
narzedzia te sg z powodzeniem stosowane w wiekszosci polskich narzedziowni. Od 1987 r. przedstawicielem firm
FETTE oraz KIENINGER w Polsce jest firma WIEMIK.

-
| I

z zackragionym narciem
lub ezolem kulistym

Wnaszej ofercie znajdujg sie m.in.:

@ narzedzia do obrobki szybkosciowe]
(np. frezy z pltylkami wymiennymi
umozliwiajgce skrawanie stall ulep-
szong] cieplnie do okoto 950 N/mm
z predkoscig v = 500 m/min.,

Rys. 1 Frez z serii HSCline
n _=60.000 obr/min); Rys se

T

rwigkszona grednica rdzenia
din podwytsrenia wablinodci pracy

® frezy do obrobki matenatow utwar-
dzonych do ok. TOHRC,

mikrogeomeliin ostrza dostoscwana

do obedbkl HEC
® frezy monolityczne od srednicy d =
0.4 mm (VHM, HSS-E-PM, Cermet, -
CBN, PKD),

@ frezy z plytkami wymiennymi od sre-
dnicy d =6 mm,

@ narzedzia do obrobki grafitu, alumi-
nium, miedzi, tworzyw sztucznych.

I

Standardowymi materialami narze- POw Y2503 dokiadnost ksztanu
= : " < . w cell uzyskania wyzszej jakosci
dziowymi sa weglikl o podwyZszone] obratéane] pawlerzchni

posioiin ColpoTng na wysokie Tempe-
ratury - celam Dwigkszenia tramdodscl
narrgdria

drobnoziarnistosci, powtoki aluminiowe
{twardosc do ok. 3.500 HV) oraz naj-
nowsze generacje spiekanych stali

szybkﬂtnacyrch {F“Md}
Szlilowana szyjka - [stoine \\\x\
podczas obrdbki prostopadiyeh
powierzchnd na frezarkach
Program wykonania wkiadki powslat przy pomocy programu Sasekuioes
hyperFORM. Do je] wykonania wylypowano nastepujace
narzedzia ‘
s | o [l | i [ o | | e | e ~
froa 7 phyfiemi wyminnmyms — BASLGT - . \ | = H\\_
TWikiCut chwyt walcowy o podwytsrona)
daokladnosc wykenania
liay HEChine 2 14105 122288 8 1 3 2,3.4

i HECIne E 1410 NITI6 & 1 3 ]




OBROBKA ZOSTALA PODZIELONA NA 5 ZABIEGOW:

1) Obrobka zgrubna, wykonanie kieszeni - zastosowano frez z plytkami wymiennymi z serii TWINCut. W frezie tym dodatnig
geometrig potrzebng do osiagniecia niskich sit skrawania uzyskano dzieki wysoko pozytywnej geometrii plytki. Natomiast
gniazdo plytki wymiennej w korpusie ma osiowa | promieniows geometrie negatywna, przez co uzyskuje sie duzg sztywnosc
narzedzia Takie ustawienie plylek w korpusie glowicy pozwala na swobodne zaglebianie sie narzedzi w obrabiany matenal, w
kazdym z trzech kierunkow skrawania. Przy glebokosci frezowania a =1,5 mm oraz posuwie 3 m/min kieszen zostata wyko-
nana wok. 20 min.

2) Obrébka zgrubna, usuniecie pozosiatego materialu - zastosowano frez z serii HSCline o Srednicy D=8 mm, promieniu 2ao-
kraglenia naroza r=1 mm oraz liczbie ostrzy z=2. Frezy te charakleryzujg sie specjalna mikrogeometrig ostrza, podwyzszong
dokiadnoscig ksztaltu (ketowoéd i symetria), odpoma na wysokie temperatury powloka oraz zwigkszong $rednica rdzenia (w
celu podwyzszenia stabilnosci pracy).

3) Obrobka posrednia scian bocznych - zastosowano frez z seril HSCline,

4) Obrobka wykanczajaca dna kieszeni - zastosowano frez z seril HSCline :

5) Obrébka wykanczajgca scian bocznych - zastosowano nowy frez z serii HSCline. Sciany kieszeni zosltaly wykonane w cig-
gu ok. 140 min przy skoku wierszowaniaa =0,1 mm

Przyklad frazowania wikiadki formy wiryskowej
Z materiaiu 1.2312 (40CrMnMoSB 6) ulepszonego
do 35 HRC, Frez 11467 D=20, z=2, piytki

RCHX 1073 MO-T, gatunekLCE10T.

Parametry:

V=400 mimin V = 6200 m/min
n =630 min a =10 mm

f =041 mm a =1mm
Rezultat

Po 60 min frezowania szerokosc Sladu zuzycia

P O —

2 19 17 33 038 48 53 S8 68 73 B4 &7
Czas frezowania (min)

E
E
>
wynosita zaledwie 0,175 mm. Stosujac najlepsze 8 10
pnrdwnywa[ne gatu nki GS&QQJ‘IF@!D czas frezowa- _S*
nia 17 min. S 08
=
E 05 REHX 10T3 MO-T
u Foréwnywane gatunki LCE0T ]
3 . / P20730 powlekane —
ap D4 - -
a2
g o2
N
ol

(=]

Informacje dotyczace poszczegdinych zabiegdw (parametry, czasy) zostaly przedstawione w ponizszej tabeli,

Haddatek
Wrtabiest || Neowniddy I:&L} I:ﬁﬂ B foteving . m | “m XY]' chiodsente c“’:ﬁﬁf"“ i

1 15.00 1,50 040 2500 1000 3000 . 19,45

2 Fi 050 0.50 020 15000 1000 4500 = 095

a 200 040 a0t 15000 1000 4500 - 27

4 2 450 0,50 0,00 15000 1000 4500 - 1,42

5 3 020 0,10 8,00 15000 1000 4500 . 138,17
RAZEM 194,32

Wraz z firmami partnerskimi: FA-METAL, FORM-TECH, MIKSEL jesteémy do Panistwa dyspozyci;

BIURO HANDLOWE

WIEMIK Poznan, ul. Wierzbiecice 37a/6
tel, (061) 665 80 08, 833 41 51, fax (061) 833 49 88

wiemik@poznan.home.pl




Technologia wykonania f
narzedziami firmy

Firma SECO TOOLS AB oprocz szerokiej oferty narzedzi do obrobki skrawaniem w tym ksztaltowania form,
oferuje réwniez proces technologiczny, zestaw narzedzi skrawajacych oraz pelne oprogramowanie. Ponizej prezen-
tujemy fragment pelnego oprogramowania wykonania formy wiryskowej, frezami z wymiennymi piytkami i malowy-
miarowymi frezami z pelnego weglika spiekanego. Program opracowano w oparciu o ekonomiczne parametry skra-
wania. Poszczegolne rysunki przedstawiajg przebieg i czas obrobki poszczegolinych etapow zgodnie z informacjami
podanymi pod tymi rysunkami.
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Total time: |
o L by 4 hoars., 4min

Rys.1 Obrébka zgrubna wg programu 1; frezem walcowo-  Rys.2 Obrobka wykanczajaca wg programu §; frezem walco-
czotowym o Srednicy 25mm z=2 z plytkami wymiennymi o wo-czolowym (MICRC TURBO) o srednicy 25mm z=2 z
spiralnej krawedzi ostrza. plytkami wymiennymi o spirainej krawedzi ostrza
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Rys.3 Obrébka zgrubna wg programu 2; frezem walcowo-  Rys.4 Obrobka wykanczajgca wg programu 4; frezem walco-
czotowym (MICRO TURBO) o srednicy 25mm z=2 zplytkami  wo-czolowym (MICRO TURBO) o srednicy 25mm z=2 z
wymiennymi o spiralnej krawedzi ostrza. plytkamiwymiennymi o spirainej krawedzi ostrza.



ormy wiryskowej na CNC
Seco Tools A.B.
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Rys.5 Obrébka wykanczajgca wg programu 5;
frezem MINIMASTER o Srednicy 8mm z=2.
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Rys.7 Obrdobka wykanczajgca wg programu 13; frezem
MINIMASTER o $rednicy 8mm 2z=2, kula o promieniu
R=4mm, kat opasania kuli 120st.
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Rys & Obrobka wykanczajaca wg programu 11; frezem
MINIMASTER o sSrednicy 25mm z=2, kula o promieniu
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Rys.8 Obrobka wykanczajaca wg programow 14-21; frezem
z pelnegoweglika o promieniu 2mm,

Seco Tools [Poland] Sp. z 0.0.
ul. Stominskiego 17 lok. 6

fax [022)]) B37 53 B4
e-mail: secotool@medianeat. pl

e SECOE iiammaen
tel. [0-22) 837 53 B3, 637 53 85 = 44100 Gliwice

Seco Tools [Poland] Sp. z o.o.

tel. /fax (0-32) 231 36 61
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NOWOCZESNE NARZEDZIA 7218+ TR

Tak produkujg najlepsi...

Narzedzia do obrobki form

Firma Guhring producent-specjalista najwyzsze| kiasy narzedzi rotacyjnych do obrabki metall przeznaczonych dia
przemysiu samochodowego i lotniczego musi spetnic wysokie ich wymagania. Ze strony przemyslu samochodowego, oprocz
bardzo wysokich parametrow obrobczych, wymagana jest bardzo wysoka pewnosc procesowa narzedzi, gwarantujaca pow-
tarzalnosé jakosci | trwalosci dla kazde| serii dostarczanych narzedzl. Przemysl lotniczy natomiast stawia przede wszystkim
zadania obrobki bardzo trudno skrawalnych materiatow (stopy tytanu chromonikle, stale zaroodpormne, materialy kompozyto-
we, itp). Z tych tez wzgleddw narzedzia firmy Glhring moga by ¢ z powodzeniem stosowanea do bardzo wydajnej obrdbki detali
przy produkgji form. Ponizej przedstawiamy nasze szczegdlnie interesujace producentdw form grupy narzedzi skrawajacych;

A.FREZY

1) Frezy trzpieniowe (z=2; 3, 4). {rys. 1)

- ze stali szybkotnacych (4,8% Co, 8% Cao), (rys. 2)
-z weglikdw spigkanych . R TR

- cermetowe; z PKD (diamentowe) - obrébka szybkosciowa, P ™ BN ) 2328/A 3133 320-80.0
- do obrobki zgrubnej i wykanczajgeej.

2) Frezy kulowe do frezowania kopiowego (z=2;4 ) (rys. 3)
- ze stali szybkotnacych,

-z weglikdw spiekanych

-cermetowe (obrobka szybkosciowa),

- skladane z wymienng plytka

Typ N Cusco ZA2R/R 3416 500 - BO,0
3) Frezy nasadzane , frezy tarczowe , frezy ksztaltowe, itp
Rys I Frexy rpieiiowes T sfall a7 pikolngs o
Oferowane przez nas frezy moga by& pokryte wars- Szezegdinie interesujaca jest nasza oferta frezow
twami supertwardymi pozwalajgcymi czterokrotnie zwisk-  kulowych (GF 200WP) z wymienna piytka (odwracalna dwu-
szy¢ wydainose obrabki i trwatosé frezow, krotna) wykonana z najwyzszej klasy weglikow spiekanych

pokrytych najnowszg warstwg supertwarda FIRE. Dia
obrobki wykanczajace] plytka ta pozwala na uzyskanie
bardzo wysokie| trwalosci (nie osiagalngj dla konkurencgji !'},
co umozliwia wykanczajgcg obrobke bez wymiany plytki
nawet dla bardzo duzych detali (formy karoseryjne).
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Rys. 1 Frory rrponiosas (7= 2, 3 4) Rya 4 Wertio r wyimsnng piytls) sawaiposy RTS00



1) Wiertta standardowe (NWKa, NWKDb, NWKc, NWKy,
NWEKp....) -—do 929mm.

2) Wiertla spiralne super diugie o diugosci catkowitejdo 1000

C. GWINTOWNIKI, WYGNIATAKI | NARZYNKI

Oferujemy gwintowniki dla wszystkich stosowanych standar-
déw gwintu ( IS0, ISO-F, BSF, BSW, UNC | UNF, NPT ...

nteresujace moga byc dla Panstwa szczegdlnie gwintowniki
pozwalajace na gwintowanie materialdow o twardosci do 62

mm wzakresie Srednicod 1,95 do 40mm. (rys. 5)

3) Wiertta z wewnefrznym doprowadzeniem chiodziwa (od
63 mm+ 49 mm).

4) Wiertla lufowe (coraz czesciej stosowane na centrach
obrébezych).

5) Wiertta z 1 wymienng plytka skrawajaca (symetria ostrza)
(¢9,8+102): (rys.4)

- plytki wymienne z weqglikdw spiekanych (pokryte TiN lub
Fire),

- pytki ze stali szybkotngce| proszkowej (ASP23) (pokryte
TiM lub Fire).

&) Poglebiacze i poglebiacze nasadzane (do ¢99.9)

Wiertta produkowane sg;

-ze stali szybkotngcych ( HSS, HSCO, M42),

-z weglikow spiekanych (obrobka szybkosciowa)

-2 PKD (diamentowe),

-z pokryciami super-twardymi (TiN , TICN, TIAIN, Fire),
- Z pokryciami anty-narostowymi,

- do obrébki na sucho (VHM+Fire+Mavic),

1l

HRC I

D.ROZWIERTAKI, POGLEBIACZE

1) Rozwiertaki maszynowe ireczne .

2) Rozwiertaki nasadzane

3) Rozwiertaki nastawne i rozprezne ..
4) Poglebiacze do gniazd i stozkow,

Rya 8§ Ofwibies srytleodoion

- Oferujemy rozwiertaki ze stali szybkotnacych | weglikow
spiekanych od ¢0,95 -¢100 mm.

- Posiadamy na skiadzie poffabrykaty rozwiertakow pozwa-
lajgce na blyskawiczna dostawe zadanego wymiaru,

- oferujemy "z pdlki” rozwiartaki stopniowane co 0,01 mm -
pozwalajace na uzyskanie kazdego wymaganego pola tole-
rancgji rozwiercanego otworu (w zakresie od ¢0,95-do ¢12)

Rya 5 Norapalzia 1 grupy SL

NAJTANSZE NARZEDZIA O NAJWYZSTE) KLASIE

EERT!

Zastosowans

Firma Gihring opracowala nowa grupe naiwyiszel klasy narzedzi obrotowyeh do obrdbk metal na-
| Iwang prrez producenta SuperLime (w skideie SL). (rvs.5)

Zalokeniem Glhnng'a przy cpratcowaniu tej grupy bylo zaofercwanie najwyzsze| jakosci narzedzi - wysokowydaj
nych w cenie zredukowane] do ok, 50% aktualne] ceny rymkowe] " Py zapewnieniu bardzo krtkiego czasu ch
dastawy | wysokie) pewnode| dostaw

Jak moéliwe byio osiagniecietych zaloden ., czymsanarzedzia SL?
- pesi o najczescie| uzywana grupa narzedzi typu wiertlo, frezy i gwinltowniki, w programie

produkeji znalazly sie le typy | wymiary narzedzi, kidre 2 racji powszechnodci slogowania pozwalaja na podjecie ich
produks)i w skall seryjne). zapewnienie najwyzaze| akobei | wydajnose tych narzgdzi sapewnione Zoatalo poprzez
e jakoscl weglikow splekanych (1 Glhring jest producentem napyyzsze) klasy weghkow
spiekanych), dodathowo pokrylych najnowsza wielowarshwows super-twarda powioka FIRE.

W programie narzedzi 5L oferujemy

-wietlla weghkowe (“gobe™ pokryte FIRE) - (2. 620),

-frezy wisglikowe Irzpianiowe | kulowe (pokryte FIR E)-{ 62- 420
- gwintcwmiki od Ma W10 dla wszystkich typow maternialiw

Dia przykiadu podappmy nekdore onentacyjme ceny naszych narzedsi z programu 5L (cena uzalezniona jest od k-
sy marki - ponizsee ceny wg kursy 1 80z0DEM §;

wiertlo weglikowe typu NWEK 66- cenatylko3gzi

wiertlo weglikowe typu NWKa 6 - cenatyiko82 il

rez weglkowy z = 2 + powlekany "FIRE" - 6 - cena lylko 82 z1°!

frez wigliowy 2 = 4 + powlekany “FIRE"- 6 - cenatylho 86 z1°

ez wegliowy kulisty (do kopiowania) 2=2+FIRE - cenalylko98 2l

gwintownik do stali konstnakcyjnych MG - cenatylkao 31 21

Zrealizowanie powyzszego programu pozwolito nam uzyskac grupe towarowag - narzedzi skrawa-
jacych, ktora obecnie jest nieosiagalna dla zadnego producenta swiatowego !l Takiej jako$ci narzedazi,
wtak niskich cenach nie zaoferuje Panstwu zadna firma na swiecie !!

GUHRING POLSKA Sp. z 0.0.
Plac Czerwca 1976 nr 3, 02-495 Warszawa
tel. (022) 667-33-11, 667-20-65, fax (022) 667-34-38
e-mail: biuro@guehring.pl

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 (0806 316946), Dariusz Filak




MITSUBISHI
CARBIDE
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Zapraszamy na MTP 2001 do stoiska 1 w pawilonie 2
na MATCH TOOL Salon Obrabiarek i Narzedzi w dniach 18-21.06.2001r.

Przedsiebiorstwo Handlu Zagranicznego
VENTURE Sp. z o0.0.
55-075 Bielany Wroctawskie, ul. Wroctawska 1B, tel./fax (071) 311-24-67, 311-25-37
e-mall: venture@venture.com.pl  www.venture.com.p




NAJLEPSZE ROZWIAZANIE

narzedzia do produkcji form | matryc

firmy FRAISA

Proponujemy narzedzia monolityczne, weglikowe firmy FRAISA z pokryciem UNICUT-4X do obrdbki zgrub-
nej jak i wykanczajacej. Zastosowano technike obrdbki wydajnosciowej dia narzedzi serii HX oraz szybkosciowej dia
freza torusowego Multispeed oraz kulistego Sphericut. Przy obrobce szybkosciowej zastosowane parametry
zostaly zredukowane ze wzglgdu na mozliwosci maszyny - n__=18.000 obr./min.

dr inz. Pawel Twardowski
dr inz. Kazimierz Polak

U5348.610 - HX

U5348.501 - HX

U5260.501
MULTICUT N

U5252.391
MULTISPEED

U5286.391

SPHERICUT

fraisa

Cfraisa

fraisa >

fraisa )

7
i P i i P i " ' -D_ - ¥
: P "
- 7k af
s * Iz._i - B 1 4 5

F":' | [ [l {4

] L ] - = s ;

R 1 L) ‘ ] ¥ ‘:—. { -.I_.-

g ' E v
frez palcowy do obrébkilfrez palcowy do obrabkilfrez palcowy do obrobkilfrez torusowy, diugi do [frez kulisty do obrabki
zgrubne] $16 z weglika |zgrubne) 912 z weglika |wykanczajace] 912 |obrobki szybkosciowe] |szybkosciowe] ¢8
MG10, MG10, z weglika MG10, 08z weglika MG10, |z weglika MGPlus,
z=4 z=4 z=6 z=4 r=1mm z=2
OBROBKA NARZEDZIE ¥ XTIV, X v, '- A Q
{m/min] {obetmin) (mmiostrz) {mmmin} {mmj {mmj {em imin}

Zgrbna pescryo0tel | usamo | 10 = g =
zgrubna wawnalrz “udebrowania” US348 501 150 =] 0,07 115 B 12 Bd
wykancza|gca bokdw | skosow LS80 501 13 3450 0,03 20 dat do 16
nerody przy podstawie L5252 391 250 BEs0 on E565 do 02 009
promiens garmych US256 321 570 18000 oo? 2520 018 007

/1A

ITA s.c.

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

Wytaczny przedstawiciel firmy FRAISA na Polske:

www.ita-polska.com.pl; e-mail: info@ita-polska.com.pl




INSTYTUT OBROBEI SKRAWANIEM |

ZAKLAD CERTYFIKACH
(111

CERTYFIKAT NR B/LO8509) 000 |
st st kit i dnbtcainnnn el il s teasplbesetid wy RAFINERIA NAFTY "GLIMAR" S A
UL MICHALLISA 1, 38-320 GORLICE

ZHANY

Bruflueris Naft AAMART S
il N leabena 1
1B-370 tlalier

Mapang o wibws prodiisem,

a4

vl agebtiig {78 BTSN
Ao Forytvess pachsns
mﬂ‘lln i

PRIEADNNA BOBY MAFTOWE | PRZETWARZANIE
£ POLFROBLTOW 1A PROGUKTY FINALNE

Bt poviasiont it

.stosowane ciecze tj. nafty kos
cznq stnsowanq do tej po




“’-’\h':ﬁjfl'u'sl!-h |

l II“I [

l‘lli ﬁ"‘&q

W A ? o
I W AL L - | ’ A <
X
\ Y 4 il | m
- e SO A f"JLJII W
\ L \ . i\ ; il nl m.” |T| u i
' ' n b - i T ARG |

A )
i

R 1T _

NCA WY



INFORMACJA WARTA
1000 PLN

JESLI JESTES WYSTAWCA NA
73. MIEDZYNARODOWYCH TARGACH POZNANSKICH

Zapros swoich Klientow i zaprezentuj firme w 7. numerze FN OBERON

CALOSTRONICOWA REKLAMA W CENIE ARTYKULU SPONSOROWANEGO

ZAMIAST 1800 - ZAPLACISZ TYLKO 800 PLN

Red or N vy FN OBERON
Y | 1 rn;, Grzeg‘orz Kugler
Z&OSZENIA I mp AN IA tel. /fax (D52) 35 QP do 85, kom. (O06801) 89-54-83
| \:!-1'1"1:31[. marketing@oberon. pl

POCO GRAPHITE

GRAFIT NA ELEKTRDDY

FORTAL

ELWmmill il mm

SPREZYNY DO FORM, TLOCZNIKOW

PREG'Z’ SI r. 0. g OBERON - Robert Dyrda

88-100 Inowroctaw, ul. Cicha 15
tel./fax (052) 353-39-83 do 85
e-mail: oberon@oberon.pl www.oberon.pl

PRECYZYJNIE SZLIFOWANA STAL NARZEDZIOWA

FORUM NARZEDZIOWE
OBERON




POGO

mgr inz. Robert Dyrda

GRAFIT?

rafit, bedacy odmiana alotropowa (uklad siatki krystalicznej) wegla, posiada specyficzne wiasnosci pozwala-

jace wykorzystywac go w procesie elektrodrazenia. Stosowany do produkcji elektrod, grafit jest prasowany

izostatycznie, tj. wtrakcie procesu cisnienie dzialajace na grafit jest identyczne z kazdej strony. Pozwala to na
zachowanie jednorodnej struktury w calym przekroju prasowanego bloku. Im sg mniejsze ziarna i przestrzenie
miedzy nimi, tym jest mniejsze zuzycie elektrody podczas pracy. Klase grafitu - jego jakos¢ wykonania - poznac
mozna po réwnomiemym rozmieszczeniu ziaren i pustych miejsc.
Wroéznych krajach réznie przedstawia sie procentowy udzial grafitu w produkcji elektrod. W USA jest to okolo 95%, w
Europie zachodniej (Francja, Niemcy, Wielka Brytania czy Portugalia), to okolo 40%. W Polsce procentowy udzial
grafitu w produkcji elektrod wynosi okolo 10%. Gléwnie uzywajg go producenci matryc do kucia, form rozdmu-
chowych wykonywanych w aluminium, form wiryskowych.

KORZYSCI
Mozliwosci, jakie daje grafit 53 interesujace dla wy-
konawedw i uzytkownikow elekirod do elekirodrazenia.

@ Dobra obrabialnosé grafitu pozwala na szybka obrobke
skrawaniem. Wydajnosc tego procesu ograniczona jest
tylko parametrami sterowania maszyny. Trudno bowiem
mowic o twardosci grafilu kupionego od renomowanego
producenta.

@ \Wysoka odpornosé na szok termiczny, wyscka tempe-
ratura topnienia powoduje niskie zuzycie elekirod EDM
Dla miedzi przyjmujemy maksymalne natezenie pradu
BAlecm aprzy graficie mozemy stosowac11do12A/om .

® Rozmaite wielkosci ziarna od ponizej 1um do 20 pm poz-
walajg dobrac rodzaj grafitu do potrzeb (obrobka zgrubna
czy wykanczajaca, uksziattowanie detaluitp.)

® Mozliwose wykonywania cienkich, a sztywnych elektrod,
praktycznie niewykonalnych w miedzi,

® Dostepne sa duze przekroje blokow grafitu, nie spotykane
w jednolitych elektrodach miedzianych. Na przykiad 300 x
600 x 1500 mm.

® Niski cigzar wlasciwy grafitu (1,7 g/em ) powoduje, ze
mozna na danym typie drazarki uzywac elekirody czte-
rokrotnie wiekszej objetodciowo w stosunku do miedzia-
nej.

® Obrobka stopdw | trudnoobrabialinych metali, jak
AMPCOLOY, MOLDMAX, stopy tytanu.

® Szybkosc, zjaka drazy sie grafitem, to oszczednosé czasu
(pieniedzy). lle kosziuje 1 godzina pracy elekirodrazarki w
Waszej narzedziowni? 100 - 150 - 200 zlotych? Tyle zosta-
nie w kieszeni dzigki skroceniu o 1 godzing czasu draze-
nia.

) o 0

Ry%. 1 Prrygolowniie do cipcly gradify w kralnind OBERCON  inowrociawiu

POROWNANIEZ MIEDZIA

Pordwnujac elektrody grafitowe z miedzig, niewat-
pliwym wskaznikiem oplacalnosc procesu przejscia na grafit
jest to, ze jednostka objetosci kosztuje w przypadku grafitu o
ziamie~ 10 umo 10% tanie), niz miedzi.
1 litrmiedzi-8,6kgx 20 0 PLN/kg =172, -PLN
1litr grafitu - $redniacena za litrod 120 do 170 =145- PLN
Oprocz nizszej ceny za jednostke objetosci, klient zyskuje

@ szybkosé w obrobce elektrody (okolo 50% czasu frezo-
wania miedzi),

@ mniejsze zuzycie elekirody, czesto ponizej 1%,

@ szybsze drazenie, szczegolnie zgrubne, czyli mnigj czasu
maszynowego, szybciej wykonany detal

@ ksztalty niemozliwe do wykonania w miedzi.
Juz wykonanie 5 do 10 elektrod o objetosci 1 dm daje zwrot

kosztow zakupu odkurzacza przemysiowego (3000 - 5000)
Kazdanastepna, towyrazna oszczednoscczasu | pieniedzy



LIDERZY

Jednym z liderdw i producentdw grafitu prasowa-
nego izostatycznie jest POCO Graphite, Inc. amerykanska
firna nalezaca do koncemu Unocal. Jej europejskim oddzia-
tem jest POCO Graphite SARL z Francji. Od trzech lat sprze-
daje w Europie grafily do elektrodrazenia. W poczatku stycz-
nia POCO Graphite SARL i OBERON Robert Dyrda pod-
pisaly umowe o dystrybucji grafitu dla EDM w Paolsce.

Zapraszamy do wspdipracy narzedziownie cheace
bezplatnej reklamy na naszych tamach. Przyjedziemy, sfoto-
grafujemy i opiszemy, jak mozna cbrabiac grafit nie nadwyre-
zajacbudzetu.

Na zdjeciach ilustrujgcych artykul w tym numerze
prezentujemy elekirody grafitowe wykonane w narzedziowni
FORM-PLAST w Bydgoszczy. Jak przystato na nowoczesng
firme liczacq koszly, inwesluje ona w nowe technologie.
Elektrody produkowane s3 na trzech frezarkach do grafitu. W
tej chwili 80% elektrod wykonywanych jest z grafitdw o roznej
granulacii. Miedz stosowana jest tylko wtedy, gdy nie mozna
zaslapicej grafitem.

Bys 3 Towsiyshg modha ayhoned i F praf

Aby jeszcze przyspieszyc wykonanie elementow,
grafitowe elektrody mocuje sie tu w standardowych uchwy-
tach obrédbkowych firmy EROWA, Dzieki dokladnosci, pow-
tarzalnosci mocowania unika sie pracochionnego ustawiania
grafitu na frezarce | drazarce. Raz dokonane bazowanie we
frezarce przenoszone jest na drazarke. Oszczedza to co naj-
mniej 40% czasu mocowania. Jak wiadomo, za mocowanie
malo kto chce zapiacié tyle ile za drazenie.

Ry, 4 Elskfrodt gaaliows widona s wnarspd tovwel FORM-PLAS T w Bydgostczy.

Bydgoszcz, to jedno z gidwnych centrow narzedzio-
wych w Polsce, Wéréd wielu bydgoskich narzedziowni,
FORM-PLAST jest jedna z kilkunastu stosujacych grafit na
duzg skalg juz od kilku lat, To pan Macigj Pietraszek, prezes
whw spolki namawial mnie w potowie lat dziewiecdziesiatych
na sprzedaz plyt z grafitu przycigtych na wymiar. Jego
pomyst udato sie wreszcie zrealizowac.

INFORMACJE

Bezplatne ulotki, podreczniki | CD-ROMy z wieloma
informacjami na temat doboru materiatow | parametrow wy-
sylamy na zadanie. Poza ulotkami, materialy dostepne sgw
jezyku angielskim. Juz w nastepnym numerze FN OBERON
zamiescimy kolejny artykul z serii "POCO grafit?”, w ktérym
opiszemy dokfadniej drazenie | obrobke grafitu. Opiszemy
centra ksztalcenia POCO we Frangjii Niemczech oraz znane
europejskie firmy uzywajace grafitu do drazenia

DOSTARCZAMY GRAFIT POCO

W TERMINIE OK. 14 BNI W DOWOLNYCH WYMLARACH

TEL./FAX (052) 35 33 983 do 985
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SPREZYNY DO FORM, TLOCZNIKOW

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

KATALOGI WYSYLAMY BEZPLATNIE |
DOSTAWY ZE SKLADU LUB Z WLOCH |

& A\ Sprezyny

L ————— . naciskowe z
10243 lub norma japonska JIS B5012. drutu i sprezyny
Katalogi lub oprogramowanie CAD pozwalajg na dobranie spgzyn gazowe azotowe
= zaleznosci od potrzebnych przy danej srednicy wartosci sily i ugiecia dla do ttocznikéw i form.
zadanego okresu pracy. Przekroje drutu

et it Ll

Wymiary mer.ryne zgodne 21SO

prostokatne

i owalne.

Odmiany lekkie

i do supertwar-

owalne ‘I' "':“ ! "II-_'. - d\jCh

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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PRECIZ, s.r.0. =

—

Precyzyjnie szlifowana
stal narzedziowa

wedtug normy DIN 59350
1. DOSTARCZANA

w stanie szlifowanym

wyzZarzana zmiekezajaco

zabezpieczona przed korozja poprzez konserwacje i opakowanie
2. OZNACZENIE GATUNKOW KOLORAMI

[ W.Nr1.1730 = C45W ~ C45

0 W.Nr1.2842 = 90MnCrV8 ~ NMV

1 W.Nr 1.2436 = X210CrW12 ~ NC11
Bl W.Nr1.2379 = X155CrVMo12-1 ~ NC11LV
[ W.Nr 1.2767 = X45NiCrMo4

3. WYMIARY KATALOGOWE

grubosé do 40mm
szerokosé do 300mm
dlugosé 500 i 1000mm

4. WYMIARY NIESTANDARDOWE
wediug zyczenia klienta

ZADZWON PO BEZPLATNY KATALOG!

PRZEDSTAWICIEL W POLSCE

OBERON - Robert Dyrda
88-100 Inowroctaw, ul. Cicha 15, tel./fax (052) 353-39-83 do 85
e-mail: oberon@oberon.pl www.oberon.pl -

ANALIZA CHEMICZNA
Si (%) | Mn (%) | P(<%) | S(=%) | Cr(%)

1wz | sowos _ssassnna ez o om0 | oo ooz - | - [posots
1278 | arssonMoi2_[1501800100,400.15045 0090 | 0080 110120080080 —_[osuria

GATUNKI




