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SGL Angraph Sp. z 0.0.

ul. Wegierska 188

33-310 Nowy Sacz

tel. 018 /44 25 - 421, - 303
fax 018 / 44 25 - 209, - 303
http://www.sglcarbon.com
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Grafity Specjalne z SGL Carbon
na elektrody do elektrodrazenia

"R 8710" jest idealnym materiatem do tworzenia
elektrod o filigranowych ksztattach.

Obok doskonatych wiasciwos$ci obrabczych
zapewnia osigganie powierzchni o wysokiej jakosc

Whasciwosci fizyko-chemiczne:

* Wielkosc ziarna 3um

® Gestosc 1,88 g/m
e Wytrzymatosc na zginanie 85 N/mm
e Opdr elektryczny 13 uam

Oferta grafitow prasowanych izostatycznie na
elektrody do elektrodrgzenia obejmuje takze gaturs
R 8340, R 8500X, R 8500, R 8510, R 8650.

( ‘, SGL CARBON GROUP



Szanowni Parstwo !

Konczg sie wakacje, pora powaz-
nie pomysle¢ o pracy. Rozwdj firmy i jej
sukcesy zwigzane sg z nowymi projektami i
inwestycjami. Wiem jak ciezko jest dokonac
wyboru na podstawie niepetnych informa-cji,
dotrze¢ do potrzebnych firm lub ludzi. Od
trzeciego numeru Forum Narzedziowe-go
OBERON rozszerzamy ramowy uktad o staty
dziat poSwigcony zestawieniom wybrane;
grupy produktéw. W tym numerze
zamieszczamy zestawienie firm oferujacych
elektrodrgzarki wgtebne - EDM, w numerze
zimowym frezarki i centra frezarskie.

Mam nadzieje, ze artykut "Frezo-
wacé czy drazy¢" pomoze Panstwu w
trud-nym nieraz wyborze. Nasze dalsze plany
omawiamy wewnatrz numeru. Najwazniej-
sze zmiany, to oprécz wyzej wymienionych
zestawien, zwigkszenie od przysziego roku
liczby wydawanych numeréw do sze$ciu
rocznie. Poza rozsytanymi bezptatnie
egzemplarzami, wprowadzamy takze
mozliwo$¢ prenumeraty. Niektére firmy
potrzebujg wiecej niz jeden egzemplarz
Forum Narzedziowego OBERON i chca
otrzymywac wszystkie kolejne numery. Mam
nadzieje, ze prenumerata rozwigze ten
problem.

Osobisty kontakt z naszym zespo-
tem (oczywiscie oproécz odwiedzin w
OBERONIE) bedzie mozliwy na targach
INTERTOOL w Krakowie w dniach
18-20 pazdziernika 2000 r. Bedzie
nam mito Paristwa goscic.

Zawsze zapraszamy na nasze
strony internetowe www.oberon.pl.
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potowie czerwca w hurtowni

stali jakosciowej QBERON’

zainstalowano pite o piono-
wym przebiegu tasmy do rozkroju
blach. Jest to druga pod wzgledem
wielko$ci pita po pracujgcej w hucie
Batory. Pozwala na rozcinanie blach i
ptyt diugich do 4 metréw na mniejsze
ptaskowniki lub ptyty. Tnie na zimno nie
wprowadzajgc do materiatu zmian
termicznych czy dodatkowych napre-
zen. Stale stopowe po obcieciu nie
wymagajg wyzarzania przed dalszg
obrobka mechaniczng. Informacja
telefoniczna: (052) 35-33-983.

B

czerwcu odbyly sie poraz 72
Miedzynarodowe Targi
Poznanskie. Zgromadzone

na targach "dobra inwestycyjne" mogty
przyprawi¢ o zawrét glowy. W kategorii
wyroboéw hutniczych oprécz
OBERONU startowato ponad 180 firm.
Obrabiarki i narzedzia do obrobki
metali pokazywato ponad 350
przedsiebiorstw z catego Swiata.

Nasze stoisko mozna byto
dostrzec w miejscu, gdzie wskazuje
strzatka. Liczba odwiedzajgcych nas
gosci wskazuje na to, ze targi ewoluujg
i przyciggajg rzesze nowych klientow.

OBERON"  wobec stale zwiekszaja-
cego sie popytu na stale narzedziowe
szlifowane otworzyt skfad ptaskowni-
kéow m.in. ze stali: 1.2379 (NC11LV),

1.1730 (C45), 1.2842 (NMV), 1.2436
(NC11) i 1.2767 (NPW). Wysytka ptas-
kownikéw spedycjg tego samego dnia.
Producentem ptaskownikéw jest
PRECIZ s.r.0. Czechy, siostrzana firma
PRAZI - FLACHSTAHL - AG grupa G.
Claas - Niemcy. Wykonanie wg DIN
59350. Informacje (052) 35-33-983.

akacje dobiegajg konca. Kon-
czy sie promocja na kostki po-
zostate na naszym sktadzie

po cieciu duzych odkuwek. Aby da¢
szanse wszystkim spdznionym urlopo-
wiczom, ktérzy dopiero w sierpniu wra-
cajg do szarej rzeczywistosci, termin
promocji wydtuzamy o dwa tygodnie -
do 15 wrzeénia 2000.

Informacje (052) 35-33-983.

UWAGA - NUMER 4

Nastepny numer FN (jesien 2000 - lis-

topad) poswiecamy frezarkom,
centrom frezarskim oraz narzedziom
do frezowania.

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

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

1egz. .. 25zt/ szt.
2-4egz. @ e 15zt / szt.
5-10egz. .cceeeeeeen 12zt/ szt.
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Zamowienia plakatu
prosimy przesyta¢ faksem
(052) 3533 983.

PLAKAT ZA DARMO? Oczywiscie!
Zapraszamy na nasze stoisko na tar-
gach INTERTOOL 2000 w Krakowie.

Konwencja
numeru bedzie
podobna do
aktualnego -
podstawowe
dane techniczne
wybranych przez
sprzedawcow
maszyn zamies-
cimy na stronach
redakcyjnych, a
szersze rozwinie-
cie tematu w arty-
kutach sponsoro-
wanych i rekla-
mach.

GIELDA MASZYN | NARZEDZI

Od 4. numeru proponujemy wszystkim, ktorzy
chcg sprzedaé, kupi¢, wyremontowac¢ maszyny lub
narzedzia (formy, wykrojniki, ttoczniki), poszukujg
wykonawcow lub majg wolne moce przerobowe,
aby skorzystali z modutu ogtoszeniowego
1/8 strony (92,5 x 62,5 mm).

CENA TYLKO 200zt + VAT.
ZAPRASZAMY!
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V Targi Obrahiarek, Narzedzi
1 Urzadzen do Obrobhki Materiatow
INTERTOOL 2000
Krakow, 18 - 20 pazdziernika 2000 vr.

Serdecznie zapraszamy do uczestnictwa w piatych jubileuszowych

Targach Obrabiarek, Narzedzi i

Urzadzen do Obrébki

Materiatow

INTERTOOL 2000 w Krakowie. Dotychczasowe edycje tej imprezy byly
miejscem spotkan wielu powaznych producentéw i dystrybutoréw z liczng
grupa potencjalnych klientéw, a patronat merytoryczny Instytutu Obrébki
Skrawaniem w Krakowie stanowi gwarancje wysokiego poziomu meryto-

rycznego imprezy.

Patronat honorowy: Wiceprezes Rady Ministrow, Minister Gospodarki.
Patronat merytoryczny: Instytut Obrébki Skrawaniem w Krakowie.
Patronat prasowy: Redakcja miesiecznika "Mechanik".

Wspotpraca: Politechnika Krakowska, SIMP - Oddziat w Krakowie.

Mozliwosc obejrzenia bogatej
ekspozycji ré6znego rodzaju maszyn,
narzedzi i urzadzenh sprawia, ze kra-
kowskie targi przyciggajg coraz licz-
niejsze rzesze potencjalnych klientow.
Targi INTERTOOL s3g jedyng poza
Miedzynarodowymi Targami Poznan-
skimi imprezg, na ktoérej potencjalny
na-bywca moze zobaczy¢ obstugiwane
przez fachowe ekipy $rednie i duze
obrabiarki oraz urzgdzenia technolo-
giczne, demonstrowane niejednokrot-
nie podczas pracy, z zastosowaniem
réznego rodzaju wyposazenia i na-
rzedzi. Zatozeniem krakowskich
targow INTERTOOL jest, by zaintere-
sowani specjalisci mogli w ciggu jed-
nego dnia odby¢ podréz do Krakowa,
zapozna¢ sie z ekspozycjg, wzigc
udziat w wybranym pokazie lub semi-
narium i wréci¢ wieczorem do domu. W
ten sposdb zwiedzajacy moze zapoz-
na¢ sie z tym, co w branzy jest
najnowoczesniejsze, unikajac nieba-
gatelnych kosztow noclegu i nie tracgc
na dtuzszy czas kontroli nad prowa-
dzong dziatalnoscig. Skutecznos¢ tej
koncepciji potwierdza zwiekszajgca sie
z roku na rok ilos¢ fachowcéw odwie-
dzajacych ekspozycje targowa. W roku
1999 uczestniczyto na targach 110
Wystawcow reprezentujgcych ponad
260 producentéw z catego Swiata. Z
posiadanych informacji wynika, ze
wiele kontaktéw zaowocowato zawar-
ciem konkretnych transakgciji.

Oferta targéw INTERTOOL
obejmuje, poza obrabiarkami, narze-
dzia, przyrzady pomiarowe i aparature
kontrolno-pomiarowa, urzagdzenia
technologiczne, wyposazenie zakta-
dow obrébki mechanicznej oraz inne
produkty zgodne z zakresem tema-
tycznym imprezy. Bogatg oferte, szcze-
golnie w dziedzinie nowoczesnej tech-
nologii obrébki i pomiaréw oraz specja-
listycznego oprogramowania, przed-
stawig w roku biezacym wyzsze uczel-
nie techniczne oraz instytuty naukowo-
badawcze.

Targi INTERTOOL 2000 uzys-
katy statg lokalizacje w hali wystawien-
niczej o powierzchni i warunkach
dajgcych mozliwos¢ profesjonalnej
prezentacji wszelkich eksponatow, nie-
zaleznie od ich wagi i gabarytow. Firma
Targi w Krakowie SA od poczatku roku
2000 ma swag siedzibe przy ul. G.
Zapolskiej w Krakowie i dysponuje
obecnie powierzchniami ekspozycyj-
nymi umozliwiajacymi dynamiczny roz-
woéj wszystkich organizowanych im-
prez. Infrastruktura techniczna hali,
efektywne jej ogrzewanie oraz rozbu-
dowane zaplecze (sale seminaryjne
dla kilkuset os6b, restauracja, bar ka-
wowy, szatnie i sanitariaty) zapewniajg
dogodne warunki zaréwno wystaw-
com, jak i zwiedzajgcym.

Lokalizacja terendéw targowych
w poblizu tras wlotowych do miasta od
strony Warszawy i Katowic oraz do-

godny dojazd z ominieciem centrum
Krakowa bedg utatwieniem dla Wys-
tawcéw, a dla zainteresowanych
fachowcéw dodatkowg zachetg do od-
wiedzenia targéw. Lokalizacja targéow
INTERTOOL w nowym, przyjaznym dla
Wystawcow i zwiedzajgcych otoczeniu,
z doskonatym zapleczem przyczyni sie
z pewnoscig do dalszego rozwoju tej
imprezy. Duza powierzchnia wysta-
wiennicza umozliwia organizatorom
znaczne poszerzenie grona wystaw-
cow.

W ramach kampanii promocyj-
nej, oprocz ogtoszen w wydawnictwach
branzowych i prasie, reklamy w radiu i
telewizji, planujemy rozestanie duzej
ilosci zaproszen do przedstawicieli
zaktadéw przemystowych roéznych
branz.

Zakres tematyczny 5. Targéw Obrabia-
rek, Narzedzi i Urzadzen do Obrébki
Materiatéw INTERTOOL 2000:

- obrabiarki do obrobki ubytkowej materiatow
(skrawajgce, Scierne, erozyjne, elektroche-
miczne, laserowe, itp.),

- obrabiarki do przerobki plastycznej materiatéw,

- narzedzia do obrobki materiatow,

- oprzyrzgdowanie technologiczne obrabiarek,

- urzgdzenia technologiczne stosowane w prze-
mysle maszynowym (urzgdzenia do obrébki cie-
plnej, spawania, zgrzewania, lutowania, powle-
kania,

- narzedzia i urzgdzenia pomiarowe oraz apa-
ratura kontrolno-pomiarowa,

- nowoczesne technologie dotyczgce specjal-
nych materiatbw narzedziowych oraz niekon-
wencjonalnych metod prototypowania i obrobki
materiatow,

- wyposazenie zaktadéw obrobki mechanicznej
(urzgdzenia do transportu wewnetrznego, maga-
zynowania wyrobow, itp.),

- oprogramowanie obrabiarek, urzgdzen techno-
logicznych | aparatury pomiarowo-kontrolnej,
systemy CAD/CAM,

- chtodziwa obrobkowe i ciecze technologiczne
oraz urzgdzenia do ich uzdatniania,

- doradztwo w zakresie certyfikacji wyrobéw
obrabiarkowych i narzedziowych, konsultacje
techniczne oraz ustugi badawcze i inzyniersko-
projektowe,

- wydawnictwa fachowe,

- inne zgodne z tematykg targéw INTERTOOL
INTERNATIONAL.

Zapraszam!
Andrzej Tusiewicz - komisarz targow.

w Krakowie SA
TARGI W KRAKOWIE SA
Biuro organizacyjne i tereny targowe
ul. G. Zapolskiej 38
30-126 Krakow
tel. (012) 638 56 56, 638 47 47
637 16 80
fax (012) 638 61 51
e-mail: tusiewicz@targi.krakow.pl
http://www.targi.krakow.pl
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Artykut sponsorowany.

FILCOWE NARZEDZIA
POLERSKIE

TRZPIENIOWKI - TARCZE - SOCZEWKI - RYGLE

MARBAD oferuje szeroki asortyment narzedzi filcowych przeznaczonych na nosniki past Sciernych i polerskich. Sg to
narzedzia o budowie porowatej i pételastyczne, dlatego tez ich ksztatt mozna tatwo formowac. Nadajg sie one do polerowania
zewnetrznych i wewnetrznych powierzchni o ostrych i prostych krawedziach, z otworami, wycieciami, kanatkami, itd. Na
przyktad obréobka czesci form (matryce, ttoczniki, stemple, itd.), przygotowanie powierzchni pod powtoki ochronne i ozdobne,
itd. Osiggany potysk i chropowatos¢ powierzchni obrobionej sg uzaleznione od rodzaju zastosowanej pasty sciernej lub
polerskiej (wielkosci ziarna Sciernego). Zasadg jest, ze na danym nosniku stosuje sie tylko takg samg paste.

Oferujemy narzedzia wykonane w 3 gatunkach z naturalnej biatej wetny zgodnie z norma niemieckg DIN 61200:

- H3-standardowe (gesto$é - 0,60 g/cm’);
- H3S -twarde do specjalistycznych zastosowan z uzyciem past diamentowych (gesto$¢ 0,68 g/cm®);
= H3M -z mosieznym wzmocnieniem dla intensywnego polerowania.

Filcowe narzedzia trzpieniowe

+ 4 4 4
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Oznaczenie i wymiary* standardowych trzpienidwek filcowych

P3ZY 0610.03

P3SP 0610.03

P3KU 0605.03

P3ZY 0810.03

P3SP 0810.03

P3KU 0807.03

P3KE 1012.03

P3ZY 1012.03

P3SP 1012.03

P3KU 1009.03

P3KE 1015.03

P3KZ 1015.03

P3ZY 1015.06

P3SP 1015.06

P3KU 1009.06

P3ZY 1215.03

P3KU 1211.03

P3ZY 1220.06

P3SP 1220.06

P3ZY 1620.06

P3KE 1620.06

P3KZ 1620.06

P3ZY 2025.06 P3SP 2025.06 P3KU 2019.06 P3KE 2025.06 P3KZ 2025.06
P3ZY 2530.06 P3SP 2530.06 P3KE 2530.06 P3KZ 2530.06
P3ZY 3040.06 P3SP 3040.06 P3KE 3040.06 P3KZ 3040.06
* Wymiary charakterystyczne xx, --, --, -$rednica; --, yy, --, -dtugos$¢; --, --, zz, -$rednica trzpienia
Tarcze i soczewki filcowe oraz tzw. rygle
D D
]
7 E 0 I—
—| H |« | H | L
Oznaczenie i standardowe wymiary*
P3S14010.06 P3L1 4010.06 P3RF 2520.70
P3S1 4020.06 P3L1 5010.06 P3RF 2520.80
P3S15010.06 P3L1 6010.06
P3S1 5020.06
P3S1 6010.06
P3S1 6020.06

* Wymiary charakterystyczne xx, --, --, -D; --, yy, - -T, -, --, zz, -H

MARBAD
Zaktad Technik Obrobki Powierzchni WATERALY NARgER?A’ AT
ul. Kulczynskiego 14, 02-777 Warszawa TECHNOLOGIE

tel. (+48 22) 644 29 45

fax (+48 22) 641 08 11 DO OBROBEK SCIERNO-POLERSKICH

FORUM NARZEDZIOWE
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Precyzyina ohrohka

NOVAPAX

MOLD-TECH®

powierzchniowa (polerowanie) s

W dobie silnej konkurencji i obecnych wymagan
technologii produkcji dotyczacych jakosci wyrobéw z
tworzyw sztucznych (dokladnosé¢, wyglad zewnetrzny,
estetyka i praktycznosé), jednym z wazniejszych
czynnikéw decydujacych o tej jakosci jest sposéb i do-
kladnos¢ wykonczenia powierzchni formujacych narze-
dzi do przetwdérstwa tworzyw sztucznych (form wtrys-
kowych, do rozdmuchu, itp).

W zaleznosci od przeznaczenia wyrobu, powierz-
chnie formujgce narzedzi muszg by¢ czesto poddane precy-
zyjnej obrobce powierzchniowej takiej jak, miedzy innymi
polerowanie na wysoki potysk czy fakturowanie (wg wzor-
cow skoropodobnych, drewnopodobnych i wielu innych).

Firma Freden Bis wychodzgc naprzeciw potrzebom
zaktadow produkujgcych formy oferuje najnowsze rozwig-
zania, techniki polerowania i fakturowania, oraz regeneracji
(mikrospawania) form.

Profesjonalne urzadzenia i materiaty do obrdbki
powierzchniowej (Sciernej i polerskiej) form znanej firmy
NOVAPAX to nie tylko oferta handlowa, lecz réwniez
niezbedna wiedza, zebrana i usystematyzowana na bazie
kilkudziesiecioletnich doswiadczen w postaci “Programu
polerowania Novapax", a takze zaplecze ustugowe. Dobrze
zorganizowane i wyposazone w profesjonalne urzadzenia,
wysokiej jakosci drobne narzedzia i materiaty stanowisko
polerskie oraz doswiadczony polernik pozwalajg na osigg-
niecie wysokiej jakosci polerowanych powierzchni formy w
czasie wielokrotnie krotszym, niz gdyby prace te byty
wykonywane w sposob "tradycyjny".

Oferujemy kompletne wyposazenie stanowiska w
oparciu o tradycyjne napedy z watkiem gietkim do uchwytow
obrotowych prostych i katowych oraz pilnikarek; elektryczne
szlifierki obrotowe proste, kgtowe i pilnikarki z serii Uhandy;
lub rozwigzania pneumatyczne (turbinki obr. i pilnikarki),
wraz z niezbednym asortymentem drobnych narzedzi i ma-
teriatéw (osetki, pasty diamentowe, itp);

- dodatkowo specjalistyczne urzadzenia do obrdbki trudno-
dostepnych miejsc (pilnikarki ultradzwiekowe z serii
LAPTRON) oraz do uzupetniania drobnych ubytkéw form ze
stali narzedziowych i aluminium (mikrospawarki opornos-
ciowe SPOTRON, QUICK WELDER SW808 i impulsowe
WIG WELD PRO SW9000);

- profesjonalne doradztwo w doborze optymalnej konfiguracji
oprzyrzadowania pod kgtem profilu produkgciji i potrzeb na-
rzedziowni.

Wspotpracujgc z uznang firmg MOLD-TECH a
Standex Int., oferujemy réwniez ustugi w zakresie
wykonywania réznorodnych faktur (w oparciu o bogatg
biblioteke ponad 3600 wzoréw, dla przemystu motoryza-
cyjnego, AGD, meblowego, urzadzen i akcesoriéw biuro-
wych ....) i znakéw grawerskich metodg fotochemiczng na
powierzchniach formujgcych formiwalcow.

FORUM NARZEDZIOWE

Swiadczymy ustugi precyzyjnego polerowania i mi-

krospawania (regeneracji elementéw form) z wykorzys-
taniem najnowszych urzadzen i technologii. Prowadzimy
regularnie szkolenia polerowania form.

Doprowadzimy Twoj[ ] form[] do dobrej Formy ...
polerowanie, Fakturowanie, mikrospawanie form

Twdj partner - przedstawiciel NOVAPAX oraz MOLD-TECH
STANDEX Int.

FREDEN BIS s.c.

Zaktad Wdrazania Technologii

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

e-mail: freden-bis@netsystem.poznan.pl
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Przyrzady do pomiaru

przyrzady do pomiaru chropowatosci SURFTEST firmy MITUTOYO. Obok innych doskonatych narzedzi, jak

Korzystajqc z zaproszenia na goscinne tamy niniejszego kwartalnika, chcielibySmy przyblizy¢ Panstwu

dobrze Panstwu znane suwmiarki,
MITUTOYO znajdziemy cala rodzine przyrzadéw do pomiaru chropowatosci.

mikromierze, czujniki,

ale i takze maszyny pomiarowe, w ofercie

Od prostych w obstudze

warsztatowych SJ-201 i SJ-301, po laboratoryjne, ultradoktadne SV-600. Sposréd kilkunastu zwracamy Panstwa

uwage na dwa pierwsze.

SURFTEST-201 to przenosny, tatwy w
obstudze przyrzad przeznaczony do
pracy w warunkach warsztatowych.
Umozliwia pomiar 10 podstawowych
parametréw chropowatosci. Diugosé
Cutt-off oraz krotnos¢ pobiera sie do-
wolnie, w zaleznosci od potrzeb tech-
nologii. Mozliwy jest takze wybor norm,
wg ktérych realizowany bedzie pomiar
profilu (R), powiekszenia, filtra oraz
predkosci posuwu pomiarowego. Co
istotne, wielko§¢ mozliwych do usta-
wienia parametrow nie wplywa na tat-
wo$¢ obstugi. Wyniki pomiaréw moga
by¢ zarchiwizowane z uzyciem mini-
procesora DP-1HS (wydruk) lub po-
przez RS-232 przestane do PC. Dodat-
kowe wyposazenie pozwala
realizowacC rézne nietypowe zadania
pomiarowe.

SURFTEST-301 jest urzadzeniem bar-
dziej zaawansowanym. Pozwala na
pomiar 25 parametréw chropowatosci
i nosnosci. SJ-301 oferuje tez wiecej
mozliwosci wyboru parametréw pomia-
ru niz SJ-201. Wartosci pomiarowe
i prezentowang grafike (np. zarys po-
wierzchni) odczytujemy na duzym
wielofunkcyjnym wys$wietlaczy LCD.
Funkcje pomiarowe i wszelkie para-
metry wybieramy bezposrednio doty-
kajac wyswietlacza, na ktérym otwie-
ramy kolejne "okna" jak w Windows.
System "Touch-Panel" znacznie wiec
utatwia i przyspiesza obstuge urzadze-
nia. Istotng réznicg w stosunku do
SJ-201 jest takze wbudowana
drukarka umozliwiajgca szybki i
czytelny wydruk wynikéw pomiaru i
stosowanych para-metrow. Przyrzad
wyposazony jest tak-ze w ztgcze karty
pamieci umozliwiajg-cej archiwizacje
danych oraz wylicza-nie
podstawowych parametrow staty-
stycznych i ztgcze RS-232. Opracowa-

nie zamierzonych wartosci odpowiada
standardom: DIN, ISO, ANSIi JIS.

Uzupetnieniem obu prezento-
wanych przyrzadow jest oprogramo-
wanie do analizy chropowatosci
SURFPAK-SJ.

Na koniec jeszcze raz chcie-
libySmy podkresli¢ znaczng tatwos$c
obstugi i duzg swobode doboru para-

metrow pomiaru oraz - co dla uzytko-
wnika przeciez wazne - trwato$¢ przy-
rzgdow w warunkach warsztatowych.
Oczywiscie istotha jest takze cena.
Zapewniamy Panstwa: przy wszystkich
zasygnalizowanych (trudno w krotkim
tekscie scharakteryzowac je doktadnie)
wyzej zaletach przyrzady MITUTOYO
charakteryzujg sie znakomitg proporcjg

gt A B 55

AUTORYZOWANY PRZEDSTAWICIEL MITUTOYO

Piotr Pachczynski
64-800 Chodziez, ul. Jagiellonska 26, tel./fax (067) 282 99 20

FAKTOR

FORUM NARZEDZIOWE
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(Frasa
Najlepsze rozwiazanie

oekroa AN\

dr inz. Pawet Twardowski, dr inz. Michat Wieczorowski; ITA s.c.

W poprzednich numerach opisywaliSmy narzedzia do obrébki réznych materiatdw konstrukcyjnych
produkowane przez firme FRAISA. Szczegdlnie duzo miejsca przeznaczyliSmy dla mozliwosci wykonywania
narzedzi - stempli i matryc o réznej twardosci. Teraz - kontynuujac temat wytwarzania narzedzi - nadeszta kolej na
produkcje elektrod, czyli narzedzi do obrébki elektroerozyjnej. A ze elektrody takie produkowane sa z grafitu albo
miedazi, to ten artykut poswiecamy wtasnie obrabianiu tych materiatéw.

Po pierwsze nalezy wzig¢ odpowiedni frez, o0 odpowiedniej geometrii, ksztalcie, Srednicy itp. Sprawa pozornie prosta,
ale to nie wystarczy zeby narzedzie pracowato bardzo dtugo i bardzo wydajnie zarazem. Czy jest bowiem w ogdle mozliwe
powigzanie jednoczesnie tych dwéch sprzecznych ze sobg zatozen? Otdz okazuje sie ze tak, a diabet jak zawsze tkwi w
szczegotach - trzeba tylko zastosowaé odpowiednie pokrycia czesci roboczej narzedzia.

FRAISA od szeregu lat jest niekwestionowanym liderem na swiatowym rynku rozwigzan technicznych pokry¢
narzedzi monolitycznych. Wyznaje przy tym zasade, ze narzedzie (wraz z pokryciem) musi by¢ dostosowane do specyfiki
materiatu obrabianego. Stad na poczatku roku 2000 pojawita sie nowa oferta firmy FRAISA dotyczgca miedzy innymi
narzedzi do obrobki elektrod. Wychodzgc naprzeciw zapotrzebowaniu rynku firma znowu wprowadzita kilka nowych,
absolutnie unikalnych pokry¢, z ktérych przy obrébce grafitu i miedzi na szczegdlng uwage zastugujg: U-BRILLANT
i U-CELERO.

Pierwsza powtoka (U-BRILLANT) dedykowana jest gtéwnie do obrébki elektrod grafitowych. Jest to powtoka
wykonana z polikrystalicznego diamentu o twardosci przekraczajgcej 10000 HV..0s nakladana metodg PVD. Rdzen narzedzia
stanowi weglik spiekany o wielkosci ziarna ok. 1.5 mm. Standardowo dostepne sg frezy kuliste dwuostrzowe (za wyjatkiem
wersji diugiej z=3) o Srednicach od £=1mm (r=0.5mm) do £=12 mm (r=6mm) o r6znych dtugosciach i walcowe trojostrzowe o
Srednicach od #=2mmdo Z=12 mm.

J

FORUM NARZEDZIOWE
OBERON
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Stosowanie narzedzi z powiokg diamentowg daje ich uzytkownikowi ogromne korzysci ekonomiczne. Sg one
zwigzane gtéwnie z okoto dziesieciokrotnie wiekszg trwatoscig narzedzi powlekanych w stosunku do niepokrywanych
narzedzi z weglikéw, co wydatnie zmniejsza koszty wytwarzania elektrod grafitowych. Filozofia jest bardzo klarowna: diament
jest przeciez najtwardszym znanym na Swiecie materiatem narzedziowym (a co za tym idzie najbardziej odpornym na
Scieranie), wiec jego zastosowanie dla producentow elektrod bedzie najlepsze i trudno wyobrazi¢ sobie inng alternatywe.

Druga z powtok (U-CELERO) o twardosci przekraczajgcej 2800 HV..s dedykowana jest gtdwnie do obrobki elektrod
miedzianych. Rdzen narzedzia stanowi ultra drobnoziarnisty weglik spiekany o wielkos$ci ziarna ok. 0.4 mm. Szczegotowy
sklad chemiczny tej powloki jest otoczony tajemnicg firmowg, mozna jednak powiedzie¢, ze najwazniejsza jej zaletg jest
przeciwdziatanie zjawisku adhezji. Z powodu tego zjawiska dochodzi bowiem do nalepiania sie materiatu obrabianego na
ostrze, a to z kolei zmienia chwilowo geometrie ostrza powodujgc bardzo negatywne skutki w procesie obrébki. Zjawisko
adhezji najczesciej wystepuje podczas obrabiania materiatéw migkkich takich jak np. wtasnie miedz i jej stopy. Stosowanie
powtoki CELERO na narzedziach weglikowych jest zatem jedng z najskuteczniejszych metod przeciwdziatania adhezji.

Podobnie jak w przypadku frezéow do grafitu tak i w tym przypadku standardowo dostepne sg frezy kuliste
dwuostrzowe o $rednicach od 2=2mm (r=1mm) do £=20 mm (r=10mm) o réznych dtugosciach i walcowe dwuostrzowe o
srednicach od Z2=3mm do =25 mm. Ponadto frezy te majg specjalna geometrie dostosowang do obrébki miedzi, co czyni je
praktycznie bezkonkurencyjnymiw produkciji elektrod miedzianych.

Wytaczny przedstawiciel FIRMY FRAISA S.A. na Polske

ITA s.C.

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

FORUM NARZEDZIOWE
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Zjawisko erozji elektrycznej materialéw zostalo po raz pierwszy w
swiecie wykorzystane do ksztattowania metali w latach 40. w 6wczesnym
Zwiazku Radzieckim. W Polsce zagadnieniem tym zajeto sie pierwszy razw
1950 roku w Krakowie w Instytucie Obrébki Skrawaniem. Prace te podjat
tworca polskiej szkoty obrobki erozyjnej - prof. dr hab.inz. Kazimierz
Albinski i kontynuowat je wraz z zespotem do lat 80. W 1951 roku powstaly
pierwsze w Polsce prototypy drazarki elektroerozyjnej na bazie wiertarki sto-
towej a nastepnie wiertarki kolumnowej (na zdjeciu). 10 lipca 1954 roku
wykonano elektroerozyjnie po raz pierwszy w Polsce otwér w wegliku spie-
kanym o zastosowaniu przemystowym. Prototyp pierwszej, klasycznej drg-
zarki elektroerozyjnej - EDA 35 opracowanej w I0S, powstat w 1956 r. w War-
sztatach Biura Konstrukcji Obrabiarek w Pruszkowie. Obrabiarka EDA 35 zo-
stata wystawiona w 1959 r. na Miedzynarodowych Targach Poznanskich,
gdzie wzbudzita ogromne zainteresowanie firm swiatowych. W czasopismie
amerykanskim "American Machinist" w lipcu 1959 r. zamieszczono zdjecie
obrabiarki i napisano m.in. "Na tegorocznych targach poznanskich ... szczy-
towa atrakcje stanowita wyprodukowana w Polsce obrabiarka EDA 35, naj-
wieksza z kilkunastu znajdujgcych si¢ na Targach obrabiarek elektroero-
zyjnych". W latach szesc¢dziesiagtych i siedemdziesigtych powstaly dalsze,
opracowane w I0S, konstrukcje drazarek elektroerozyjnych, m.in. EDC 16 -
nagrodzona ztotym medalem na targach w Plovdiv w 1968 r., EDA 40 - pro-
dukowana w WSK Rzeszo6w, drazarki EDEA 25 i EDEC 40 produkowane w Za-
ktadach Mechanicznych w Tarnowie. Lacznie wyprodukowano okoto 700
sztuk obrabiarek, ktére znalazty zastosowanie w narzedziowniach zaktadow
przemystowych w Polsce i za granica.

W latach osiemdziesiatych powstata nowa drazarka EDEA 16 produkowana
poczatkowo w ZBUT Zielona Géra, a nastepnie w Instytucie Obrobki Skra-
waniem pod nazwa EDIOS 16. Prowadzono intensywne prace badawcze
zmierzajgce do wprowadzenia na rynek nowych, sterowanych numerycznie
obrabiarek, tj. drazarek i wycinarek elektroerozyjnych. Polskie sterowane
komputerowo drazarki pojawily sie na rynku w polowie lat 90-tych.
Zmodernizowane konstrukcje drazarek EDIOS 16 CNC i EDEG 40 CNC pro-
dukowanej w ZM "TARNOW" w Tarnowie sg urzadzeniami precyzyjnymi,
umozliwiajacymi realizacje proceséw obrébkowych jednoczesnie w trzech
lub czterech sterowanych komputerowo osiach.

Na szczegblng uwage zastuguja specjalne konstrukcje drazarek elektro-
erozyjnych, ktére powstaly na specjalne zaméwienia przemystu poczawszy
od obrabiarek przeznaczonych do usuwania ztamanych narzedzi (od urza-
dzen przenosnych do ciezkich, zbudowanych na bazie duzych wiertarek pro-
mieniowych), obrabiarek do wykonywania otworéw w palisadach tarcz kie-
rowniczych turbin dla dawnego Zamechu Elblag, do obrabiarek wykonu-
jacych zarys rzezby bieznika w formach do opon samochodowych i membra-
nowych np. drazarka EDIOS 1600S CNC dla Stomil - Olsztyn.

Oproécz Instytutu Obrébki Skrawaniem swoje witasne propozycje polskich
drazarek elektroerozyjnych oferuja Zaktad Automatyki Przemystowej B.P. w
Konskich oraz MARCOSTA-SERVICE w Tarnowie.

Oferta producentow i dostawcow drazarek elektroerozyjnych na rynku kra-
jowym jest bardzo szeroka. Maja w niej udzial rowniez producenci polskich
obrabiarek.

Na zdjeciu: Prototyp pierwszej polskiej drazarki elektroerozyjnej opracowanej w
Instytucie Obrobki Skrawaniem (rok 1951).

e RAPORTEDM =
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Przy redagowaniu 3-go numeru
FN zaprosilismy do wspoipracy polskich
producentow elektrodrazarek wgtebnych
oraz przedstawicieli zagranicznych firm,
ktére w Polsce sprzedajg te maszyny. W
wyniku dfugich rozméw, dzigki konsulta-
cjom ze sprzedawcami drgzarek powstata
ankieta przedstawiajgca podstawowe para-
metry maszyn (tabela na stronach 19-22).
Na podstawie tego zestawienia mozecie
Panstwo dokonac¢ wstepnego przeglgdu
oferowanych w Polsce drgzarek.

Naszym zamiarem w zadnym
wypadku nie jest poréwnywanie posz-
czegodlnych maszyn, ani wskazywanie,
ktora jest lepsza, a ktora gorsza - taka
ocena zawsze nalezy do Panstwa.

Czesc¢ firm zdecydowata sie wzbo-
gaci¢ informacje o swoich drgzarkach w
artykutach sponsorowanych oraz rekla-
mach, do lektury ktérych serdecznie
zapraszam. Z pewnos$cig pomogg one w
wyborze najlepszego dostawcy.

Plany wydawnicze na najblizszy
okres to numer jesienny, ktéry bedzie wys-
tany 15 listopada. W roku 2001 zwiekszymy
czestotliwo$¢ wydawania FN OBERON do
6 numerdw rocznie o objeto$ci ok. 60 stron.
Kolejne, opracowywane w naszej Redakcji
numery majg juz ustalony temat przewodni.
Tak, jak ten numer jest poswigcony EDM,
tak w najblizszej przysztosci planujemy
poswieci¢ kolejne numery FN OBERON
tematyce:

- nr 4 (jesient 2000) - frezarki CNC, centra
frezarskie, narzedzia do frezowania;

- nr 5 (styczer/luty 2001) - targi specja-
listyczne, obrabiarki do obrobki Sciernej,
narzedzia i materiaty do obrobki Sciernej;

- nr 6 (marzec/kwiecien 2001) - elektrodg-
zarki drutowe i materiaty eksploatacyjne;

- nr 7 (maj/czerwiec 2001) - CAD/CAM, o-
brabiarki uzywane, remonty;

- nr 8 (lipiec/sierpienr 2001) - tokarki, tokarki
CNC, narzedzia do ttoczenia;

-nr 9 (wrzesien/pazdziernik 2001) - pity tas-
mowe, ramowe, tasmy, smary techniczne;

- nr 10 (listopad/grudzien 2001) - wiertarki,
wiertta, Srodki miernicze, urzgdzenia po-
miarowe.

Zapraszamy wszystkie firmy
produkujace i sprzedajgce maszyny, na-
rzedzia, oprogramowanie oraz s$wiad-
czgce ustugi dla narzedziowni do zapla-
nowania swoich reklam i artykuiow
sponsorowanych w kolejnych numerach
FN OBERON.

mgr inz. Grzegorz Kugler
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ELEKTRODRAZARKI WGLEBNE
FIRMY Sure First aspec22:m

(konwencjonaine, sterowane numerycznie w 0si Z, sterowane numerycznie w osiach X, Y, 2)

Elektrodrazarki konwencjonalne.

Sg to modele oznaczone symbolami
ED lub DM (na przyktad ED-251 lub
DM-860) wyposazone w silnik ser-
wosterowalny w osi Z. Prowadnice
stotu (jedna typu V, druga typu
ptaskiego), pokryte tworzywem
TURCITE B, dzieki matemu tarciu
statycznemu zapewniajg duzg doktad-
nos$¢ pozycjonowania (0,02/300 mm).
Duzg sztywnos¢ i stabilnos¢ zapewnia
w petni uzebrowana rama korpusu oraz
materiat wykorzystany do jego produk-
cji, czyli zeliwo MEEHANITE, wolne od
naprezen wewnetrznych. Mate zuzycie
elektrody, duza wydajnos¢, obrébka
gtebokich otworéw, obrobka wygta-
dzajgca (Rmax = 0,3um.), to niektoére z
mozliwosci jakimi charakteryzuje sie ta
grupadrgzarek.

Bogate wyposazenie dodatkowe
stanowig:

® COC-200 gtowica orbitujgca

® MIRROR FINISHER przystawka do

wygtadzania powierzchni

® CP BOX przystawka do obrobki

weglikow spiekanych

® RTL-300 przystawka do gtebokich
otworow

® cyfrowe wskazniki potozenia osi

Poza tym wszystkie drgzarki sag
wyposazone w uktad gasniczy,
zapewniajgcy bezpieczng obrobke.

Elektrodrazarki sterowane nume-
rycznie w osi Z.

Podczas obrébki w cyklu auto-
matycznym optymalizowane sg
nastepujgce parametry obrébki :

czas trwania / czas przerwy impulsu,
wielkos¢ szczeliny, czuto$¢ uktadu
serwo i czas obrébki. Do przesuwoéw
gtowicy roboczej (0$ Z) wykorzystano
szwajcarskie prowadnice Schne-
ebergera typu R z fozyskami igiet-

kowymi. Sterownik elektrodrgzarek z
tej grupy (oznaczanej jako ZPNC)
pozwala na zaprogramowanie do 15
kolejnych kompletéw nastaw (od
obrébki zgrubnej do obrébki wykan-
czajgcej) oraz przechowywanie takich
zestawdw nastaw w postaci plikow w
pamieci komputera.

Elektrodrazarki sterowane nume-
rycznie w trzech osiach X, Y, Z.

S3 to modele oznaczone symbolami
CNC (od CNC-326 - stot roboczy
500x300mm do CNC-860 - stotroboczy
1200x750 mm). Jednym z odpowie-
dzialnych elementéw tych obrabiarek
sg japonskie sruby kulowe firmy THK.
Obrabiarki te sg wyposazane w trzy
rodzaje sterownikéw :

@® sterownik Sl (nabazie PC)
® sterownik Heidenhain HB-306
® sterownik Heidenhain LE-416D

Elektrodrgzarki CNC opcjonalnie mogag
by¢ wyposazane w automatyczny ma-
gazyn narzedzi, 0s C (firmy EROWA).

PODSTAWOWE DANE DOTYCZACE STEROWNIKOW

apeggim

02-699 Warszawa
centrala: (0-22) 607 61 00
fax (0-22) 607 62 00

Maksymalna ilos$¢ | Kontrola szczeliny
Sterownik | przechowywanych roboczej Interpolacja

programow oraz konturu
500 blokow liniowa 3 z 3 osi
Sl programowych, w 3 osiach ;
600 plikow kotowa 2 z 3 osi
5000 blokow liniowa 3 z 4 osi
HB-306 proggg’g‘l)i‘é‘?y(:h’ w 4 osiach kotowa 2 7 4 osi
10000 blokow lini 375 osi
LE-416D programowych, w 5 osiach l'(mfwa 22 403'-’
100 plikéw ofowa £ z 4 0sl

CNC-462
ul. Ktobucka 25 DZIAt. OBRABIAREK

ul. Legionowa 19
01-343 Warszawa

tel./fax (0-22) 665 34 54, 666 04 63, 666 04 65
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ZAKLAD AUTOMATYKI
PRZEMYSLOWE] B.P. s.C.

Zaktad Automatyki Przemystowej B. P. s.c. jest przedsiebiorstwem dwuzaktadowym, ktére dziata na podsta-
wie wiasnych opracowan od 1980 roku. Aktualnie zatrudniamy 80 oséb i w ciggu ostatnich czterech lat co roku po-
dwajamy swoje obroty, a wyroby sg systematycznie modernizowane.

Drgzarki elektroerozyjne BP93, BP95, PWP, BP97 stuzg do obrobki elektroiskrowejwszystkich rodzajow stali, zeliwa,
spiekow, aluminium - materiatéw przewodzgcych prad elektryczny.

Wykorzystywane sg gtéwnie przy wykonywaniu narzedzi - form wtryskowych, wykrojnikéw, narzedzi ze stali wysoko-
gatunkowych oraz przy obrdbce spiekéw i elementéw poddanych wczesniej termiczneji chemicznejobrébce.

Mozliwos¢ pracy w osiach XYZ pozwala na drgzenie w wybranych kierunkach ze zwrotem +/- w obrocie elektrody do
srednicy 300 mm przy zastosowaniu gtowicy obrotowej oraz wykonaniu skoku gwintu. Umiejetne wykorzystanie tych
mozliwosci, prowadzi do uproszczenia elektrod i obnizenia materiatochtonnosci. Ponadto pozwala na poprawe warunkéw
pracy, skrécenie czasu obrobki i wykonanie otworéw o ksztattach trudnych do osiggniecia na drgzarkach standardowych.
Drazarki BP93 i BP95 sg wzbogacone o dodatkowe narzedzia:

- regulacyjne uchwyty uchylne UR-1, UR-2 do ustawiania elektrod,

- glowice planetarng WS-2 do drgzenia gtebokich otwordw o ksztattach bryt obrotowych,

- glowice obrotowg GO-1 do wykonywania dragzen w obrocie, drazen gwintow i realizacji podziatu kotowego,
- mikrodrgzarke MD-1 wykorzystywang do wykonania otworéw poza uktadem maszyny.

ZAKLAD AUTOMATYKI PRZEMYSLOWEJ B.P. s.c.
99-300 Kutno, Kuczkoéw 13, tel. (024) 253-74-46, 254-63-66
26-200 Konskie, ul. Miynska 16, tel. (041) 372-79-29, 372-74-75
www.zapbp.com.pl
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PREGCYZYINE
ELEKTRODY

W OBROBCE ELEKTROEROZYINE)

CZESC | - ELEKTRODY DRUTOWE

mgr inz. Grzegorz Ziemianczyk

sztywnych obrabiarek pracujacych w niemal sterylnych, klimatyzowanych pomieszczeniach. Jednak

maksymalne wykorzystanie mozliwosci technologicznych przy zapewnieniu wysokiej wydajnosci obrobki
mozliwe jest dopiero wéwczas, gdy zarowno na stanowiskach programowania, jak réwniez przy maszynach pracuja
wysoko wykwalifikowani, doswiadczeni programisci i operatorzy. Niezwykle wazne jest rowniez zapewnienie
utrzymania maszyn w ruchu poprzez regularne stosowanie przegladéw i remontéw. Czesto jednak spetnienie
powyzszych warunkéw nie pozwala osiggna¢ spodziewanych efektow gwarantujgcych sukces na rynku. Gtebsze
analizy predzej czy p6ézniej doprowadzg do wniosku, ze niezwykle istothg kwestig jest wiasciwy dobér zaréwno
materiatéw w polaczeniu z technologig jak réwniez narzedzi i materialéw pomocniczych do obrébki. W tym artykule
skupimy sie na kryteriach doboru narzedzia w drutowej obrabiarce (wycinarce) elektroerozyjnej.
Proces wycinania polega na usuwaniu materialu w wyniku zjawiska elektroerozji zachodzgcego pomiedzy
obrabianym detalem a elektroda. Jej role pelni odwijany ze szpuli drut, na ktéry za pomoca specjalnego kontaktu
obrébczego podawany jest prad obrobczy z generatora. Poniewaz elektroda drutowa réwniez podlega elektroeroz;ji,
konieczne jest ciagle podawanie do strefy obréobki nowego drutu oraz usuwanie zuzytego. Stanowi on cenny
surowiec wtérny stosowany w poczatkowej fazie produkcji nowego drutu. Na rynku spotykamy wiele typow drutu.
Czym kierowac sie przy jego wyborze?

Wysoko zaawansowane technologie stosowane wspoétczesnie wymagaja precyzyjnie wykonanych,

Materiat

Najczesciej stosowane sg druty
wykonane z mosigdzu (CuZn37),
rzadziej z miedzi elektrolityczne;j.
Wystepujg one w wykonaniu z otuling
cynkowg lub bez otuliny. Otulina na
powierzchni drutu ma szereg zalet,
m.in. powoduje zwiekszenie wydaj-
nosci obrébki, zapewnia lepszg jakosé
powierzchni obrabianej, przediuza zy-
wotno$¢ elementdw uktadu przewijania
drutu. Decydujac sie jednak na stoso-
wanie drutu w otulinie nalezy liczy¢ sie
ze znacznie wyzszg ceng zakupu ta-
kiego drutu w stosunku do drutu bez
otuliny. Technologia wykonania dobrej
jakosci drutu mosieznego oraz mie-
dzianego w otulinie cynkowej jest
bardzo skomplikowana i zostata opa-
nowana przez nieliczne grono produ-
centow drutu na Swiecie.

Spotykane sg réwniez druty stalowe,
wolframowe oraz molibdenowe, ktore
ze wzgledu na ich wlasnosci mecha-
niczne wystepujg gtéwnie w najmniej-
szych srednicach.

Srednica

Jest to parametr, ktéry narzucony jest
gtéwnie przez ksztait obrabianych
detali (np. promienie zaokragleh w na-
rozach, kat nachylenia drutu) oraz mo-
zliwosci obrabiarki. W praktyce spotyka
sie drut o srednicach@0,30,30,25, &
0,20, rzadziej @ 0,15 i & 0,10 mm.
Dotyczy to drutdbw z mosigdzu oraz
miedzi. Jednak w przypadku drutu
wykonanego z wolframu lub molibdenu
mozliwe jest wykonanie drutu o
Srednicy nawetdo 0,02 mm.

Wytrzymatos$¢ na rozcigganie

Rozrézniamy tu druty tzw. miekkie do
ok. 460 N/mm’, pottwarde - 480-550
N/mm? oraz twarde - 800-900 N/mm?.
Generalnie druty o mniejszej wytrzy-
matosci stosowane sg podczas ciecia
stozkéw pow. 7°, dobér tzw. "twardosci"
drutu zalezy rowniez od typu uzywanej
obrabiarki.

Wielkos¢ szpuli
Teoretycznie najbardziej korzystne by-
toby stosowanie szpulek jak najwigk-

szych. Pozwalatoby to na dtugotrwatg
obrébke bez koniecznosci wymiany
szpuli, a wiec bez koniecznosci inter-
wencji operatora. W praktyce jednak
trzeba mie¢ swiadomos¢ probleméw
pojawiajgcych sie podczas obrébki
drutem odwijanym z wiekszych szpu-
lek. Ot6z standardowo wiekszos¢ obra-
biarek przystosowana jest do stoso-
wania szpulek o wadze ok. 4 kg. Aby
mozna bylo uzywac szpule wigeksze,
maszyna musi by¢ do tego przygo-
towana. Przede wszystkim musi by¢
mozliwos¢ jej zamocowania. Poza tym
maszyna musi mie¢ specjalny mecha-
nizm odwijania sprzezony z odpo-
wiednim ukfadem kontroli procesu
odwijania drutu. Brak takiego zespotu
lub jego wadliwe funkcjonowanie
powodowac bedzie powstawanie zbyt
duzych wsteg prowadzacych do two-
rzenia sie mikropetli (w konsekwengciji
do zerwania drutu lub nawet uszko-
dzen elementéw toru przesuwu drutu)
oraz szarpnie¢ spowodowanych
bezwtadnos$cig drutu nawinietego na
szpuli.
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Omawiajgc charakterystyki poszczegolnych rodzajow drutu stosowanego do obrobki elektroerozyjnej nalezy rowniez
wspomnie¢ o bardzo waznym parametrze charakteryzujgcym przydatnos¢ drutu do tego rodzaju obrdbki, mianowicie o
przewodnosci elektrycznej. Chociaz warto$¢ tego parametru wyznaczona jest przede wszystkim poprzez jego sktad
chemiczny, to w przypadku drutdéw oferowanych przez réznych producentéw i bedgcych swoimi zamiennikami, pozwala
dostrzec rdéznice ich jakosci. Druty najwyzszej jakosci o rdzeniu mosieznym powinny mie¢ przewodnosc¢ elektryczng w
przedziale od 11 do 17 m/QQmm?, natomiast druty oparte na rdzeniu miedzianym powyzej 41 m/Qmm?.

KJ - kontrola jakosci

—

KJ Odlewanie ciggte
63% Cu 47% Zn @ Walcowanie
©0lolch
KJ
! % ¢ A A
L]

Proces cynkowania
dla drutéw
z powtokg

2 QL NAY,

[C1] ciagnienie n g

KJ

A &

Wyzarzanie : ﬁ

[7] Kalibracja @

G
—

Przygotowanie
do nawijania

Nawijanie/Kontrola -
koncowa Pakowanie

Schemat technologii produkcji drutu.

Z uwagi na szerokg game rodzajow drutu oraz dtugie okresy dostaw oferowane przez producentéw, niezwykle trudno jest
utrzymywac sktad w petnym asortymencie wystepujgcych na rynku drutéw. Firma nasza jednak posiada w ciggtej sprzedazy
wiekszos¢ tych rodzajéw drutu, ktérych potrzebujg uzytkownicy elektrodrazarek drutowych. Staramy sie przy tym o to, aby
posiadany przez nas drut przy konkurencyjnej cenie zadowalat najbardziej wymagajgcych klientow.

Chetnie pomozemy w doborze odpowiedniego rodzaju drutu, mito nam bedzie odpowiedzie¢ na wszelkie Panstwa
pytaniaiwatpliwosci, ktére prosimy kierowa¢ na adres:

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

Roman Goé6zdz

Pragnac przedstawi¢ Panstwu technologie drazenia wgtebnego, rozwijang od 50 lat przez szwajcarska firme
AGIE, mialem spory problem z wyborem wiodacego tematu. O czym pisaé? O podstawach zjawiska, jak w wielu
poprzednich publikacjach - zainteresowani doskonale wiedza o co chodzi. O cechach konstrukcyjnych maszyn,
takich jak korpus, wanna, system napedowy czy pomiarowy - uwazam, ze jest to dyskusja akademicka, na ktérg
szkoda miejsca. Kazda z firm produkujacych elektrodrazarki diuzej niz 20 lat, wybrata na drodze zmudnych badan
i testow rozwigzanie najlepsze z punktu widzenia wiasnej strategii i gwarantujace konkretne parametry uzytkowe.
Nie ma tu rozwigzan bezwzglednie najlepszych, jest tylko pytanie, na czym komu zalezy. Pomijam takze kwestie
maksymalnej wydajnosci obrobki, czym niektérzy producenci sie szczyca, bo jaki sens ma zakup samochodu, ktéry
ma na liczniku 300 km/godz., jesli z géry wiadomo, ze nigdy z takimi predkosciami nie bedziemy podrézowa¢. Co
wiec zostaje? Element, ktéry decyduje o nowoczesnosci maszyny, wszechstronnosci i jakosci jej wykorzystania

- uktad sterowania.

W 1996 roku firma AGIE jako pierwsza
wprowadzita do obrabiarek elektro-
erozyjnych (zaréwno wgtebnych, jak i
drutowych) 32-bitowy uktad sterowania
nazwany AGIEVISION, oparty o dwa
procesory INTEL Pentium. Uktad, ktéry
przetwarza informacje pomiedzy
operatorem, generatorem, a polem
obrobki w sposéb rownolegty i propor-
cjonalny. Chodzi o to, aby w jak najlep-
szy sposob wykorzysta¢ moc oblicze-
niowg kazdego z procesoréw w zalez-
nosci od jego aktualnego obcigzenia,
przy zatozeniu wielu procesow biegng-
cych jednoczesnie. Aby nie byto zbyt
naukowo, nazwe kilka konkretnych
procesow po imieniu: kontrola wytado-
wan w szczelinie, dobor ksztattu impul-
su z generatora, wprowadzanie no-
wych danych przez operatora, obstuga
Internetu, drukowanie raportéw itp.
Sterowanie AGIEVISION spetnia
podstawowy warunek: jesli bedziemy w
danej chwili korzysta¢ z kilku lub
wszystkich opisanych wyzej funkgji, nie
wplynie to ani na szybkos¢, ani na
jakos¢ obrébki. Prosze nie wierzy¢, ze
w maszynach wyposazonych w jeden
procesor (jeszcze czesto typu x86)
osiggniecie Panstwo podobny efekt.

Ale system AGIEVISION, po czterech
latach od wprowadzenia, nie zastugi-
watby pewnie na wyréznienie, gdyby
nie mozliwosc¢ jego ciggtej aktualizaciji.
Prosze zauwazy¢, ze dowolna kon-
strukcja mechaniczna nie starzeje sie

technologicznie nawet przez okres 10
lat, o ile wcze$niej nie ulegnie zuzyciu
lub zniszczeniu. Co innego z elektro-
nikg. Rok lub dwa i mamy zupetnie
inne, nowe standardy, przy czym dyna-
mika zmian jest coraz wieksza. A ma-

szyne kupujemy przeciez na wiele lat i
nie chcielibySmy, aby po kilku latach
byta jedynie "pomnikiem" minionych
epok technicznych.
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Oto co proponuje AGIE w naj-
nowszej elektrodrgzarce wgtebnej
INNOVATION, wprowadzonej na rynek
w 1997 roku: ustuga aktualizacji opro-
gramowania oraz podzespotow ele-
ktronicznych. Méwigc wprost, co naj-
mniej raz do roku otrzymacie Panstwo
przesytke zawierajagcg nowg wersje
programu uzytkowego z aktualng
doku-mentacjg oraz wybrane
podzespoty elektroniczne (pamigci,
kontrolery, dyski, itp.), ktére zostang
bezptatnie wymienione przez nasz
serwis. Jest to mozliwe, gdyz program
uzytkowy AGIEVISION ma charakter
aplikacji (software), a nie
oprogramowania ukta-dowego
(firmware), jak w obrabiarkach
wiekszosci producentéw. Moze on by¢
poréwnany z programami Word czy
Excel w $rodowisku Microsoft
Windows. Aby go zainstalowac, wy-
starczy wsung¢ dysk CD z nowg wersjg
w czytnik CD-ROM umieszczony w
maszynie i wybrac polecenie "przepisz
program". Nic prostszego.

Gdybym zakonczyt na tym opis
sterowania AGIEVISION, kazdy uzyt-
kownik zadatby pytanie: co ja bede z
tego miat w codziennej pracy, jakie sg
mozliwosci programowania obrébki?
| stusznie, bo jesli wydajemy wiecej
pieniedzy, niz na przecietng dragzarke
klasy sredniej, to musi by¢ uzasadnio-
ne przede wszystkim tempem zwrotu
inwestycji, a wiec posiadaniem narze-
dzi i funkcji, ktére podniosg autonomie,
elastycznos¢ i wydajnos¢ produkgiji.
Oto przeglad wybranych cech i funkgcji
systemu AGIEVISION zastosowanych
w drgzarce wgtebnej INNOVATION.
Wiekszosci z nich nie znajdziecie
Panstwo u innych producentéw.

Wszystko nazwane po imieniu i zawsze
pod reka. W systemie AGIEVISION
wszystkie nazwy programow, detali,
elektrod, korekcji, itp. majg charakter
alfanumeryczny, czyli tekstowy. Nigdy
nie bedzie problemu z ich identyfikacjg
i szybkim wyborem. Czescig ukfadu
sterowania jest twardy dysk 528 MB,
gdzie wszystkie programy i informacje
moga by¢é przechowywane i archiwi-
zowane w nalezytym porzadku. Cecha
trudna do odszukania u niektorych
konkurentow, ktorzy dopiero teraz eli-
minujg archaiczng gestos¢ zapisu na
dyskietce 720 kB!

Dialog, a nie _monolog. Interfejs ma
cha-rakter konwersacyjny, dialogowy i
kon-strukcje okien graficznych.

wpiszemy niedozwolonych wartosci
i nie pominiemy istotnych informaciji.
Czuwa nad tym funkcja FORMAL-
CHECK, ktéra po zakonczeniu pracy, a
przed zapisaniem na dysk, sprawdza
poprawnos¢ programu obrdbczego
wskazujgc tres¢ilokalizacje btedow.

Dla poczgtkujgcych i zaawansowa-
nych. AGIEVISION proponuje dwie
drogi tworzenia programu obrobczego.
Formuta EASYWORK to doskonaty
samouczek dla poczagtkujacych,
pozwalajgcy w minimalnej ilosci krokow
zbudowa¢ petny poprawny program
obrébczy. Wystarczy wybra¢ materiat
detalu i elektrody, okreslic docelowg
chropowatosé¢, podac¢ pole przekroju
poprzecznego elektrody i miejsce
wykonania erozji reszte uzupetni za
nas ukfad sterowania. Nie jest wyma-
gana specjalistyczna wiedza na temat
elektroerozji, catos¢ trwa minute - dwie.
Dla wymagajacych i doswiadczonych
jest dostepna petna wersja z wszyst-
kimi opcjami i funkcjami.

N RAPORTEDM e

Katalog korekcji elektrod. Btgd zamo-
cowania kazdej elektrody w uchwycie
jest wprowadzany do katalogu na
twardym dysku (znéw ten dysk!) i na
state zwigzany z elektrodg. Wystarczy
wiec kazdg nowg elektrode obmierzyc¢
raz, przy pierwszym zamocowaniu w
gtowicy, przypisac jej nazwe i zapa-
mieta¢. Przy kolejnym zamocowaniu
elektrody jej korekcje wywotywane sg
automatycznie po odwotaniu sie do
nazwy. Matarzecz, a cieszy.

Wzdtuz dowolnej krzywej. Obrobka
wzdtuz dowolnej krzywej typu Spline
prostg elektrodg walcowg realizowana
jest przez funkcje AGIEPATH. Krzywa
moze by¢ wczytana do maszyny z
zewnatrz, z dowolnego systemu CAD,
lub zbudowana bezposrednio na
obrabiarce w aplikacji GEOEDITOR.
Co warte podkreslenia, INNOVATION
to jedyna maszyna na rynku, wyposa-
zona we wiasny system CAD.
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Kopiuj, przenies$ i wklej. To nic innego,
jak dobrze znane funkcje "Copy", "Cut"
i "Paste" z systemu Windows. Tu doty-
czg one kazdego gniazda reprezento-
wanego graficznie w postaci obiek-
towej, a wiec wraz z symbolem gra-
ficznym kopiujemy wszystkie para-
metry i informacje zwigzane z tech-
nologig drgzenia danego gniazda. W
AGIEVISION nazwano te funkcje
PIECEDITOR. Koniec czasochtonnego
programowania kazdego gniazda od-
dzielnie z koniecznoscig definiowania
ksztattu elektrody.

PIECEDITOR

Swobodne orbitowanie. Kazda przy-
zwoita drgzarka posiada strategie
ruchow orbitalnych, aby doktadniej
odwzorowacé ksztatt i kompensowac
réznice wymiarow pomiedzy elektroda,
a otworem. W RFORM 35 firmy
Charmilles strategie sg dwie, w Center
400 firmy Ingersoll ok. dziesieciu. AGIE
proponuje cos$ wiecej w maszynie
INNOVATION - swobodne definiowa-
nie ksztattu orbity oraz ptaszczyzny
orbitowania przez operatora, nazwane
SPACETRACK.

B R AP ORT DIV e —

Wybieramy do 10 punktéw w przestrzeni i deklarujemy czy ruch elektrody ma by¢
zamkniety pomiedzy punktami (petla), czy w uktadzie gwiazdy do kazdego punktu
w przypadku obrébki krawedzi i narozy. W sytuacjach prostych, czyli orbitowania
elektrody wzdtuz ksztattow regularnych, do wyboru mamy gotowe opcje.
Rozwinigciem powyzszej funkcji jest strategia EQUIMODE, stosowana przy
obrébce ztozonych powierzchni swobodnych, gdzie nawet 10 punktéw bytoby za
mato. Wowczas kinematyke elektrody wyznacza pek wektoréw, z ktérych kazdy
jest prostopadty do elementarnego wycinka powierzchni obrabianej. Rezultat - je-
dnakowe naddatki i rwnomierne zuzycie elektrody na catej powierzchni (o ile
prostsze jej skonstruowanie!) oraz brak znieksztatlceh w narozach. Popytajcie
Panstwo innych, co proponujg, ale nie liczcie na wiele.

EQUIMODE

Prosta obrébka planetarna

Nieprzewidywalne wypadki... Oto realny scenariusz: na stole mamy wiele detali i
jeszcze wiecej otwordw do drgzenia, catos¢ na kilka lub kilkanascie godzin pracy.
Pracowicie tworzymy program obrdbczy, wybieramy elektrody i do dzieta! W
trakcie realizacji przychodzi zlecenie na wykonanie jednego matego otworu, ale
natychmiastowo. Co robi¢? Mozna czeka¢ na zakonczenie wykonywanego
programu, albo go przerwac, wykonac¢ pilne zlecenie i ponownie programowac
maszyne, aby wykonata przerwane zadanie. W obu przypadkach dodatkowa
presja i strata czasu. W AGIEVISION jest inaczej. Funkcja PIECEINSERT pozwa-
la "zawiesi¢" program gtéwny na czas realizacji pilnego zlecenia, po czym jednym
poleceniem “odwiesi¢™ go, a maszyna powrdci do kontynuacji programu gtéwnego
od momentu przerwania, az do zakonczenia. Inna cecha sterowania drgzarki
INNOVATION, nazwana USERSEQUENCE, to mozliwo$¢ definiowania sekwencji
obrébczych przez operatora. Jesli jedna lub dwie z wielu elektrod potrzebnych do
obrébki wielu gniazd nie sg jeszcze gotowe, nie wstrzymuje to pracy drgzarki.
Przesuwamy sekwencje obrobki otwordow tymi elektrodami na koniec programu, a
w pierwszej kolejnosci drgzymy to, co jest gotowe. Inny przyktad: pomiar jednego z
gniazd w trakcie obrébki (np. przed ostatnim cyklem wykanczajgcym). Nie musicie
Panstwo zatrzymywac maszyny na dtuzej! Wystarczy, ze koncowe cykle dragzenia,
skorygowane po pomiarze, zostang przesuniete na koniec programu obrobczego.
W trakcie pomiaréw drgzarka wykonywac bedzie inne otwory.

\ PIECEINSERT

Przedstawitem Panstwu krotko uktad sterowania drgzarki
wgtebnej wysokiej klasy, posiadajgcej ponadto wiele innych
wyrézniajgcych cech. Chetnie przekaze Panstwu te infor-
macje na drodze bezposrednich rozmoéw i zapytan, ktére
prosze kierowac na ponizszy adres:

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, roman.gozdz@it.pl
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BEIYING AGIE-CHARMILES

PRODUCENT | CHARMILLES TECHIONOCIES Rl TECHNOLOGY & SERVICES LITD
BEIYING - CHINA
PRZEDSTAWICIEL COSMOS POLAND
ABPLANALP CONSULTING APEXIM S.A. MACHINERY Co Ltd
W POLSCE Sp. zo.0.
PARAMETRY MASZYNA | FORM20A ROBOFORM 3LOBOFORM 84 ED-251 ZPNC-408 | CNC-860 | a:: ;ﬂao"s“;_ﬂ wa.?: d:’,loég_%1 b
Powierzchnia potrzebna do zainstalowania maszyny (prostokat
opisany na rzucie maszyny na podoge). (mm) 2460x1340 1900x1690 3550x3950 1460x1485 2420x1410 3920x3250 brak danych brak danych
Waga maszyny (kg) 1100 2800 5000 1000 1500 3600 1400 2500
Przesuw w osi x (mm) 300 350 800 300 400 800 320 500
Przesuw w osi y (mm) 200 250 600 200 300 600 260 400
Przesuw w osi z (mm) 300 300 500 150 200 250 250 400
Wielkos¢ stotu roboczego (mm) 500x350 500x400 1200x800 600x300 700x400 1200x750 500x320 800x500
Konstrukcja stotu (ruchomy, nieruchomy) ruchomy nieruchomy nieruchomy ruchomy ruchomy nieruchomy ruchomy ruchomy
:zab?é';‘rar:%g;ieiar detalu, ktéry mozna potozy¢ na stple 200 500 4200 500 500 4500 1000 1500
:ﬁi’fé’;‘;:';3,‘,',";"5‘2ffs‘i‘:t,f,';'oz;";yw';:j,':;spf‘ffg;)"2 Stolg 00 800X550 1500x1000 600x300x240 700x400x350 | 1200x750x520 |  740v450x260 940x650+400
z)’:;,fg st oroiiakodt wmm) 8204500 800x550 1500x1000 T70510:270 | 1000x600x415 | 2000x1000x600 | 1030xS53:360 | 12504800x500
Odlegtos¢ gtowicy od stotu roboczego (min. / maks. v mm)50/550 150/450 230/730 150/500 250/650 450/900 - 300/700
Maksymalny cigzar elektrody z osig C) (kg) - 50 50 - - - -
Maksymalny ciezar elektrody bez osi C) (kg) 60 - 350 - - - 100 250
Magazyn narzedzi (standard - opcja) - opcja opcja - - opcja opcja
Dostgpne wersje nu narzedzi i 5/16/32 2 i A 6/12 6
(ilos¢ narzedzi / obrotowy - liniowy) liniowy/obrotowy obrotowy liniowy liniowy
Osie sterowane numerycznie (x/y/z/c) z xlylzlc xlylzlc - z xlylzlc xlylzlc xlylz
Osie jednoczesnie sterowane numerycznie (x/y/z/c) z xlylzlc xlylzlc - - xlylzlc xlylzlc xlylz
Sterowanie (bit) - 32+ 3x16 32 +3x16 - 16 16 32 32
(E;s?oe ; etrr_ Iin;'a I%gyzlzny) liniat optyczny liniat optyczny liniat optyczny odczyt ze skali liniat optyczny liniat optyczny enkoder enkoder
Maksymalny prad roboczy) (A) 32 (64) 64 128 75 75 100 100 100
Maksymalna moc generatora (kVA) 4(5) 5 7 6,0 9,0 12,0 10,0 10,0
Doktadnos¢ pozycjonowania w osiach (x/y/z w mm - ¢) 0’901 0000%1 %00011 0’02(?/300 0’02(_)/300 0'0(?'%/1300 0'910 0'1_00
Drazenie gtebokie bez ptukania (tak - nie) nie tak tak - - - tak tak
System przeciwpozarowy (tak - nie) tak tak tak tak tak tak nie/opcja nie/opcja
Mozliwa do osiagnigcia gtadkos¢ RawDI ( m) 04 0,1 0,1 0,3-0,5 0,3-0,5 0,3-0,5 <0,2 <04
Serwis na polskim rynku (tak - nie) tak tak tak tak tak tak tak tak
Sktad czesci zamiennych w Polsce (tak - nie) tak tak tak tak tak tak tak tak
Cena katalogowa netto (euro) pod indywidualne zaméwienie klienta 18.860 26.395 89.245 39.900 USD 44.900 USD
Zaopatrujemy w materiaty eksploatacyjne (tak, jakie?|- P#Jet) flry, die‘mgjggfg;% ;iieylsvl:jr;gg,s?gulsja uchwyly filtry wg potrzeb
Standardowy czas dostawy od zaméwienia (dni) 50-60 45 50-60 45-60 45-60 45-60 70 70
Abplanalp Consulting Apexim S.A. 05-551 Mrokow
ADRES 02-954 Warszawa, ul. Marconich 11/10 02-699 Warszawa, ul. Ktobucka 25 Wolka Kosowska, ul. Nadrzeczna 16
OSOBA DO KONTAKTU Piotr Kossakowski Rafat Filipek Piotr Urbanski

tel. (022) 642-66-60 tel. (022) 665-34-54 tel. (022) 756-65-70
TELEFON / FAX fax (022) 642-50-77 fax (022) 665-34-54 fax (022) 756-65-69
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PRODUCENT AGIE ONA ELECTRO-EROSION exeron®GmbH
SZWAJCARIA HISZPANIA NIEMCY
W POLSCE GALIKA GmbH MEF.tech AG ROMATEX
AGIETRON h ’JB(

PARAMETRY MASZYNA |unovaTionYONDO STAR SIDMPACT 2-N¢  H-300 H-600 EXERON S312MEXERON S303EXERON S314p
o e ey na o lome) (Y™ 3000000 3000x2500 1500x1250 2300x2200 3300x3150 1830x1800 2160x2480 2200x3400
Waga maszyny (kg) 4200 2900 brak danych 3000 7000 2200 4000 7000
Przesuw w osi x (mm) 350 500 300 400 1000 450 580 900
Przesuw w osi y (mm) 250 350 200 300 600 300 380 700
Przesuw w osi z (mm) 350 350 200 300 500 300 400 450
Wielkos¢ stotu roboczego (mm) 600x450 750x550 550x350 550x400 1200x800 820x400 780x520 1150x850
Konstrukcja stotu (ruchomy, nieruchomy) ruchomy ruchomy ruchomy nieruchomy nieruchomy nieruchomy nieruchomy nieruchomy

Maksymalny ciezar detalu, ktéry mozna potozy¢ na st

roboczym (kg) 400 500 200 800 4000 800 800 2000
:‘"oi'fé’;'ﬂ'}Zl‘l'l";"s‘gffs‘:it:)',‘(’o;‘f;yw';,‘::;:s';ﬂfg;)“a 650x580x250 860x650x315 - wys. 230 wys. 530 850x500x300 800x530x350 1150x850x500
m’gﬁ’g :’i‘;’e"f;z;ec ‘,'(";';gg okos¢ w mm) 820x650x350 950x780x450 800x500x320 900x500x300 | 1700x1000x600 |  900x520x380 835x560x400 1200x900x600
Odlegtos¢ gtowicy od stotu roboczego (min. / maks. 170/520 170/520 -/520 -/500 -/800 150/450 150/450 250/700
Maksymalny ciezar elektrody z osig C) (kg) 50" 50" - 50/12 50/12 35 35 35
Maksymalny ciezar elektrody bez osi C) (kg) 100" 100" 30 100 400 (mom?a?ﬂ(eziogmwicy) (mmv?a%esr?aogwwicy) (mmv?a?”(esr?aogmwicy)
Magazyn narzedzi (standard - opcja) opcja 28/56 pozycji opcja - opcja opcja 520 5124 8/30
Dostepne wersje magazynu narzedzi 28 lub 56 5lub8 } 8/14 8/24 520 524 8/30
(ilo$¢ narzedzi / obrotowy - liniowy) obrotowy liniowy liniowy liniowy liniowy/obrotowy liniowy/obrotowy liniowy/obrotowy
Osie sterowane numerycznie (x/y/z/c) xlylzlc xlylzlc xlylzlc xlylzlc xlylzlc xlylzlc xlylzlc xlylzlc
Osie jednoczesnie sterowane numerycznie (x/y/z/c) xlylzlc xlylz, zlc - xlylzlc xlylzlc xlylzlc xlylzlc xlylzlc
Sterowanie (bit) 32 32 - 24 24 32 32 32
I(E;:‘T: ;et"'_ Iin;'al‘;vl;)t!y’:z;;) ! it enkoder enkoder enkoder liniat optyczny liniat optyczny liniat optyczny liniat optyczny liniat optyczny
Maksymalny prad roboczy) (A) 72 (w opcji do 334) [ 64 (w opcji do 128)” brak danych brak danych brak danych 100 140 180
Maksymalna moc generatora (kVA) 83 99 45 60/120 60/120 10 12 14
Doktadnosé pozyci ia w osiach (x/y/z w mm - ¢ gggi 8818 0,001 8881 8881 0,01 0,01 0,01
: , - , , wg. VDI/D60 3441 | wg. VDI/D60 3441 | wg. VDI/D60 3441

Drazenie gtebokie bez ptukania (tak - nie) tak tak brak danych tak tak tak tak tak
System przeciwpozarowy (tak - nie) tak nie tak tak tak tak tak tak
Mozliwa do osiagnigcia gtadkos¢ RaWDI ( m) 0,2 0,5 04 0,1 0,1 <0,32 <0,32 <0,32
Serwis na polskim rynku (tak - nie) tak tak od wrzesnia tak tak tak
Sktad czesci zamiennych w Polsce (tak - nie) nie nie nie nie nie nie nie nie
Cena katalogowa netto (euro) pod indywidualne zaméwienie Klienta 39.000 76.000 137.000 84.000 142.000 194.000
Zaopatrujemy w materiaty eksploatacyjne (tak, jakie?, dielekiryk, filtr, mat. na elektrody wg zapotrzebowania klienta wszystkie
Standardowy czas dostawy od zaméwienia (dni) 5-7 5-7 60 60 90 90 90 90
ADRES Galika GmbH MEF.tech AG Romatex

00-592 Warszawa, ul. Spacerowa 12/4 Warszawa 02-739 Warszawa, ul. Watbrzyska 11 pok. 503
OSOBA DO KONTAKTU Roman Gézdz Robert Skalski Robert Matyjek

tel. (022) 848-24-46 tel. (022) 549-91-32 (33)
TELEFON / FAX fax (022) 849-87-57 tel. kom. (0601) 35-17-09 fax (022) 549-91-34

*1) Dla elektrodrazarek AGI 0$ C w standardzie
*2) Dla elektrodrazarek AGI $redni prad roboczy
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INGERSOLL
- UNKENEROSIONSTECHNIK GMBH MITSUBISHI CORPORATION BARON - MAX ZAKLAD AUTOMATYKI
JAPONIA TAJWAN PRZEMYSLOWEJ
NIEMCY
ZAKLAD AUTOMATYKI
MC TRADING POLAND ODDZIAL MITSUBISHI RPORATION W POLSCE
Cc G PO o SUBISHI CORPO o OLSC PRZEMYSLOWEJ
CENTER 400|GANTRY 500(GANTRY 800 EA8 EX-22 EX-30 S320CNC S540CNC S1580CNC BP-93P BP-95P BP-97
2436x2539 1625x1717
acznie z chiodziarkd 2650x2200 2650x2404 acznie z chiodziarkq 2087x2665 2300x3700 brak danych brak danych brak danych 1300x800 1300x1400 1500x1600
4000 4600 6000 1200 3500 5000 1200 3300 8530 350 550 1000
400 525 550 300 500 700 300 500 700 250 300 300
300 400 850 250 400 500 250 400 500 200 200 450
300 375 450 250 350 350 150 400 550 180 180 250
200 posuw kolumn
550x470 730x630 760x1000 500x350 750x550 980x680 600x300 800x500 1500x800 200x300 500x400 400x500
nieruchomy nieruchomy nieruchomy nieruchomy nieruchomy nieruchomy ruchomy ruchomy ruchomy h ieruch ieruch
maszyna typu ¢ | maszyna bramowa | maszyna bramowa | maszynatypuc | maszynatypuc | maszynatypuc | maszynatypuc | maszynatypuc | maszynatypuc ruchomy nieruchomy nieruchomy
500 1000 2000 550 1000 2000 300 4000 10000 40 300 400
650x500x340 750x650x420 800x1100x480 740x470x150 900x600x300 1150x750x350 740x470x150 900x600x300 1150x750 500x350x160 600x450x250 550x700x200
1040x695x425
650x500x340 750x650x420 800x1100x480 770x500x250 950x650x400 1200x800x450 850x530x340 bocia 1500x900x50( 2450x1350x700 530x360x190 650x500x300 570x750x250
105/405 200/575 135/585 200/450 200/575 135/585 -/530 -I700 1220 120/310 120/310 140/390
50 50 50 10 10 10 - - - 04 04 04
50 100 200 25 100 150 150 400 550 4 4 15
standard standard standard standard opcja opcja opcja opcja opcja
mozna rozwigzac¢ na zyczenie Klienta
20 20 20 7 8/16 8/16 4 4 4
obrotowy obrotowy obrotowy liniowy liniowy/obrotowy | liniowy/obrotowy liniowy liniowy liniowy
xlylzlc xlylzlc xlylzlc xlylzlc xlylzlc xlylzlc xlylzlc opcjao$ ¢ | xlylzlopcjaosc | xly/z/ opcjaosc xlylzlc xlylzlc xlylzlc
xlylzlc xlylzlc xlylzlc xlylzlc xlylzlc xlylzlc xlylz, ¢ xlylz, ¢ xlylz, ¢ xlylzlc xlylzlc xlylzlc
64 64 64 64 32 32 3 3 3 8 8 8
procesor RISC procesor RISC procesor RISC procesor RISC procesor RISC procesor RISC
enkoder enkoder enkoder enkoder enkoder enkoder liniat optyczny liniat optyczny liniat optyczny opcja opcja opcja
75 75 75 75 75 75 60 90 120 32 32 32
75 75 75 75 75 75 75 75 75 45 45 na zyczenie
_ - - - - - - - - 0,02 0,02 0,02
0,001 0,001 0,001 0,001 0,001 0,001 - - - z liniatami 0,01 - -
tak tak tak tak tak tak nie nie nie nie nie nie
tak tak tak opcja opcja opcja opcja opcja opcja tak tak tak
<01 <01 <01 <01 <01 <01 <03 <03 <03 - - -
tak tak tak tak tak tak tak tak tak tak tak tak
tak tak tak tak tak tak tak tak tak tak tak tak
123200 148.800 179.200 104000 136.000 165.000
. . . chiodziarka, 0$ C, i} ) pod indywidualne zaméwienie klienta 8.000 9400 11060

razem z chiodziarkafrazem z chtodziarka|razem z chtodziarka| razem z osig C razem z osig C

zmieniacz 7-poz.

dielektryk, filtry, grafit na zyczenie
7-14 7-14 7-14 7-14 7-14 7-14 7-14 7-14 7-14 30 60 60
Mc Trading Poland oddziat Mitsubishi Corporation w Polsce Zaktad Automatyki Przemystowej B.P.
04-552 Warszawa, ul. Zwigzkowa 15 93-300 Kutno, ul. Kuczkéw 13
Leszek Kowalski Pawel Poterataf\ndrzej PoteratjPawet Poterata
tel. (022) 812-73-89, 812-73-99 el.(024) 2537446el.(041) 372747%¢l.(024) 2537444

fax (022) 613-33-63 fax 2537446 fax 3727929 fax 2537446
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PRODUCENT 'NSSTI&JVXEE%BK' MARCOSTA TARNOW PRODUC}E&LPS%%QEKSPOLOW
montowane w Marcosta
PRZEDSTAWICIEL | insTYTUT OBROBKI .
W POLSCE SKRAWANIEM MARCOSTA TARNOW

PARAMETRY MASZYNA | EDIOS 16Z EDIOS 16A-CN ED%,&M‘{X?NCEDE%MQ?NC Egaﬂﬁ';i,* MEX-36E | MEX-46E | MEX-46NH
oy e e e etone (mmy =y Prostisibono 1000x2600 fooaars e oo 1360x1430 140012100 140012100
Waga maszyny (kg) 1300 1350 1000 600 450 1300 1400 1400
Przesuw w osi x (mm) 250 250 250 250 150* 300 400 400
Przesuw w osi y (mm) 160 160 320 200 100* 200 300 300
Przesuw w osi z (mm) 160 + 150 160 + 150 250 250 220 200 + 200 200 + 200 200 + 200
Wielkos¢ stotu roboczego (mm) 600x400 600x400 520x620 520x420 450x300 600x300 650x400 650x400
Konstrukcja stotu (ruchomy, nieruchomy) ruchomy ruchomy nieruchomy nieruchomy ruchomy* ruchomy ruchomy ruchomy
Ilyloablzsgzr;;h}xgjieiar detalu, ktéry mozna potozy¢ na stple 150 150 700 500 500 750 750
'r“oi';scyz';',"::'}S,L';f,"s‘gf(‘:s‘i‘:t;',‘(’o:2°;yw';'::;:s';°:ff,‘,’,fv"a Stelfbaooxtso 600x400x160 700x550x250 5504550x250 450x300x170 750x450x240 | 1000x600x270 |  1000x600x270
‘(Z‘,’L',;fg: e ‘,'("Z','ggokos,é w mm) T10x460x280 T10x460x280 800X600x320 600x600x320 500x350x230 820x500x300 100x640x340 | 1100x640x340
Odlegtos¢ gtowicy od stotu roboczego (min. / maks. v mm)180/470 180/470 210/460 210/460 100/320 170/570 220/620 220/620
Maksymalny ciezar elektrody z osia C) (kg) 20 20 7 7
Maksymalny ciezar elektrody bez osi C) (kg) 30 30 30 30 10 60 70 70
Magazyn narzedzi (standard - opcja) opcja opcja
Dostepne wersje magazynu narzedzi 3/8 3/8
(ilo$¢ narzedzi / obrotowy - liniowy) liniowy/obrotowy liniowy/obrotowy
Osie sterowane numerycznie (x/y/z/c) zlc xlylzlc xlylzlc xlylzlc xlylz
Osie jednoczesnie sterowane numerycznie (x/y/z/c) zlc xlylzlc xlylz xlylz xlylz
Sterowanie (bit) 32 32 32 32 Heidenhain
e R
Maksymalny prad roboczy) (A) 42 42 40 30 20 lub30 50 50 50
Maksymalna moc generatora (kVA) , 35 o . 35 1o 3,0 2,3 18 4,0 4,0 4,0

(pobierana z sieci) | (pobierana z sieci)
Doktadnosé pozycj ia w osiach (x/y/z w mm - ¢’) gggl gggi 3[1)(1)3 g%g 0’0_15 0’915 0’[{15 0’910
Drazenie gtebokie bez ptukania (tak - nie) tak tak opcja opcja nie opcja opcja opcja
System przeciwpozarowy (tak - nie) tak tak opcja opcja opcja tak tak tak
Mozliwa do osiagnigcia gtadkos¢ RawDI ( m) 08 08 1,6 1,6 1,6 03 03 03
Serwis na polskim rynku (tak - nie) tak tak tak tak tak tak tak tak
Sktad czesci zamiennych w Polsce (tak - nie) tak tak tak tak tak tak tak tak
Cena katalogowa netto (euro) 26,000 30800 e o e 18.500 21400 45.000
Zaopatrujemy w materiaty eksploatacyjne (tak, jakie?|- nie) dielektryk, filtr dielektryk, filtr, miedz, grafit
Standardowy czas dostawy od zamoéwienia (dni) 30 30 40-90 40-90 40 90 90 90
Instytut Obrobki Skrawaniem Marcosta

ADRES 0-011 Krakow, ul. Wroctawska 37 33-100 Tarnow, ul. Budowlana 13a
OSOBA DO KONTAKTU mgr inz. Wit Woda R. Starzec, A. Pigtek
TELEFON / FAX fo (012) 635.94-90 fo (014) 627.86.63

* Dotyczy wersji EDMB-15-0



NOWA JAKOSC NA RYNKU OBRABIAREK ELEKTROEROZYINYCH W POLSCE

RYNEK OBRABIAREK
ELEKTROEROZYJNYCH

Rynek obrabiarek elektro-

erozyjnych to okoto 10.000 maszyn
sprzedawanych rocznie na catym
Swiecie.
Na podstawie badan rynkowych prze-
prowadzonych przez niezalezng firme
Frost & Sullivan (The Engineer 1999)
przewiduje sie dos¢ duzy wzrost
sprzedazy elektrodrgzarek z 1.5 Mid
Funtéw w 1998 do 2,5 Mid Funtéw w
2004. To samo zrodto rowniez podaje,
ze wg ostatnich udostepnionych badan
w latach 1992-1997 $wiatowym
liderem sprzedazy obrabiarek
elektroerozyj-nych byta firma
Mitsubishi Electric z udziatem 25,3%
(wgtebne i drutowe centra obrébkowe).
W Niemczech, na najwiekszym
europejskim rynku maszyn oferowane
sg drgzarki ok. 20-stu producentéw. Od
3 lat nie-przerwanie na pierwszym
miejscu pod wzgledem ilosci
sprzedanych maszyn utrzymuje sie
firma Ingersoll Funken-
erosionstechnik, nalezgca do grupy
Ingersoll International. Ingersoll Inter-
national Inc. to jeden z najwiekszych
producentéow obrabiarek na
Swiecie. Produkcja obejmuje obrabiar-
ki specjalne i narzedzia skrawajgce
produkowane przez:

INGERSOLL Milling Machine Co. w
Rockford, lllinois, USA
INGERSOLL Cutting Tool
Rockford, lllinois, USA
INGERSOLL CM Systems w Midland,
Michigan, USA

INGERSOLL Maschinen und
Werkzeuge GmbH w Burbach, Niemcy

Co. w

Do grupy niemieckiej Ingersoll nalezy :
Waldrich Siegen, Waldrich Coburg,
Ingersoll Funkenerosionstechnik,
Ingersoll Wergzeuge i WI-Hartmetall.
Ingersoll niemiecki znany jest z
producji duzych centréw obrébkowych.
Naj-wieksze centrum obrébkowe jakie
zbudowano w Burbach posiadato stot o
wymiarach: 60x40m...

Ingersoll znany jest rowniez z produkgiji

Leszek Kowalski

duzych drgzarek. Pierwszg zbudowat
1955 roku w USA. Jedng z wiekszych
jest model IG 3000-33, maszyna o
konstrukcji bramowej, zbudowana na
zamoéwienie Triagle Tool w Milwaukee
w 1994 roku, charakteryzujgca sie na-
stepujacymi parametrami:

Maksymalny ciezar detalu [kg]: 50000
Generator[A]: 400
Posuwy XxYxZ [mm]: 2337x2388x787
Maksym. obcigzenie osi C [kg]: 220

Rozwdj wysokoobrotowych
centrow obrobkowych odebrat czes¢
rynku producentom duzych drgzarek.
Wiele znanych firm wstrzymato
produkcje duzych maszyn kfadgc
nacisk na maszyny standardowe.
Ingersoll pozostat firmg produkujgca
duze dragzarki, ale rozszerzyt swojg
oferte o obrabiarki w klasie obrébki
detali o wielkosciach standardowych.
W 1992 roku przejat produkcje i serwis
firmy Maho-Hansen, specjalizujgcej sie
w produkcji matych elektrodrazarek. W
pierwszej potowie lat 90-tych Ingersoll
nalezat do liczgcych sie producentow
na rynku niemieckim. W 1994 roku
datuje sie poczatek wspdtpracy z
Mitsubishi Electric. Efektem wspot-
pracy byto wyprodukowanie w roku
1996 pierwszego modelu Gantry
(obrabiarki serii Gantry pracujg juz w
Polsce) wyposazonego w generator
firmy Multipulse, serwonapedy cyfrowe
pradu przemiennego oraz zaawanso-
wane sterowanie - wszystko produkcji
Mitsubishi Electric. Obecnie zaréwno
Mitsubishi jak i Ingersoll sg jedynymi
producentami obrabiarek EDM ze
sterowaniem 64-bitowym. Kolejnym
wynikiem wspotpracy Ingersoll-
Mitsubishi jest obrabiarka Center 400
(obrabiarki Center 400 pracujg juz w
Polsce), w ktorej udziat mysli japonskiej
jest jeszcze wiekszy. Przyczyny
sukcesu Ingersoll Funkenero-
sionstechnik (firmy o korzeniach ame-
rykanskich) na rynku niemieckim sg
dwie:
po pierwsze wysokie walory tech-

INGERSOLL GANTRY 500

NajczeSciej kupowana elektrodrgzarka
wgtebna na rynku niemieckim.

niczne, wynikajgce z potgczenia
sprawdzonej konstrukcji mechanicznej
typu Gantry z wyrafinowang
elektronikg japonska firmy Mitsubishi a
po drugie, postawiona na wysokim
poziomie kompleksowa obstuga klienta
- wspot-praca nie tylko do momentu
sprzedazy, ale rdowniez petne
doradztwo technolo-giczne i
odpowiedni serwis przez kolejne lata.

OFERTA MC TRADING POLAND

Firma MC TRADING POLAND (MCTP)
jest oddziatem Mitsubishi Corporation
w Polsce. Oferta MCTP obejmuje
elektroerozyjne obrabiarki wgtebne i
drutowe produkowane przez Mitsubishi
Electric i Ingersoll Funkenerosions-
technik. Klientom, dysponujgcym
mniejszymi $rodkami na inwestycje,
proponujemy szerokg game
obrabiarek elektroerozyjnych z
Tajwanu firmy Baron-Max ze
sterowaniem numerycz-nym PC lub
bez.

tgcznie nasza oferta zawiera ponad 30
maszyn. Zestawienie tabelaryczne
parametrow technicznych chcieli-
bysmy uzupetni¢ oméwieniem posz-
czegolnych elementéw elekrodra-
zarek. Jednym z wazniejszych jest
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GENERATOR

Generatory drgzarek mozna podzieli¢
na 3 grupy: rezystorowe, tranzysto-
rowo-rezystorowe oraz bezrezysto-
rowe. Réznice pomiedzy parametrami
generatorow roéznych grup tkwig w
wielkosci poboru prgdu i mozliwosciach
ksztattowania impulsu. Przyktad:
obrabiarka Mitsubishi typ EAS8
(obrabiarki EA-8 pracujg juz w Polsce) -
generator 75 A, pobiera zaledwie 6,8
kW tacznie z chiodziarka. Niski poboér
pradu to wymierne oszczednosci,
wynikajgce z niskich kosztéw zuzycia
energii. Niski pobér prgdu to rowniez
mniejsza emisja ciepta, a zatem mniej-
sze wymagania w zakresie chtodzenia.
Problem chtodzenia generatora wigze
sie réwniez z jego niezawodnoscia.
Generatory bezrezystorowe posiadajg
szereg niezaprzeczalnych zalet: nie
wymagajg intensywnego chtodzenia,
pracujg w szczelnie zamknietej kabinie,
emisja ciepta odbywa sie za posred-
nictwem radiatorow. W rezultacie we
wnetrzu szafy generatora nie gromadzi
sie kurz. Dobre, stabilne warunki pracy
uktadow elektronicznych sprawiajg, ze
generator utrzymuje swoje parametry
przez wiele lat.

Ksztatt impulsu generatora ma wptyw
na wydajnosc i jakos¢ obrobki. Nowo-
czesne generatory bezrezystorowe sg
w stanie wygenerowaé impulsy o réz-
nych ksztattach wykorzystywanych w
celu obnizenia zuzycia elektrod, pre-
cyzyjnego wykanczania, obrdbki
duzych powierzchni, polerowania oraz
odpowiedniego ich dobrania do obrébki
réznych gatunkow stali, weglikow,
diamentu polikrystalicznego, tytanu i
innych materiatéw. Klientom, u ktorych
obrobka weglikow stanowi znaczacag
pozycje proponujemy dodatkowo opcje
SP. Generator SP pozwala na kilka-
krotne skrécenie czasu obrébki wegli-
kéw i diamentu polikrystalicznego.

Nowoczesne generatory wyposazone
sg w systemy przeciwzwarciowe.
Warto w tym miejscu zauwazyé¢, ze
firma Mitsubishi, jako pierwsza na Swie-
cie zbudowata generator, kontrolujgcy
gromadzenie sie zanieczyszczen w
szczelinie obrobkowej. System nosi
nazwe BEP (Bridge Eliminating Pulse) i
od wielu lat jest standardem w dra-
zarkach Mitsubishi a obecnie réwniez
w maszynach Ingersoll. Zasada dzia-
tania jest prosta: jednoczes$nie z kaz-
dym impulsem generatora wysytany

Nachylone zbocze
impulsu powoduje straty
wydajnosci.

—On—

o

Generator starej generaciji

\
-

Konstrukcja oparta
wytgcznie na tranzystorach
impulsowych zapewnia
prostokatne impulsy
0 maksymalnej mocy.

r—On—r‘

\

Nowy generator typu FP
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jest 2-mikrosekundowy impuls testu-
jacy. W wypadku stwierdzenia ryzyka
wystgpienia zwarcia wytwarzany jest
impuls dodatkowy, majgcy na celu
rozbicie zanieczyszczen. Skutecz-
nos¢ systemu przeciwzwarciowego
jest szczegdlnie widoczna przy drg-
zeniu gtebokich szczelin lub tam, gdzie
warunki przeptukiwania sg utrudnione.
Nalezy jednak zwrdci¢ uwage, ze
uktady przeciwzwarciowe nie usuwajg
zanieczyszczen, lecz je rozbijaja,
dlatego wazne jest by napedy dziataty
wystarczajgco dynamicznie.

STEROWANIE CNC

Sterowanie Magic Meldas64
Mitsubishi, uwazane jest za jedno z naj-
mniejszych a zarazem najbardziej nie-
zawodnych na $wiecie. Zrealizowane
na jednej karcie pozwala na wyeli-
minowanie wielu szkodliwych zjawisk,
wystepujagcych w starych systemach
cyfrowych takich, jak hazardy (opo6z-
nienia w przesytaniu poszczegélnych
bitbw na wieksze odlegtosci), konflikty
dostepu, nie moéwigc o problemach
wystepujgcych na ztgczach (zawiesza-
nie sie systemu, koniecznos¢ wielo-
krothego przetadowywania systemu,
czyszczenie stykow, etc.). Obstuga
opiera sie na systemie operacyjnym
Windows CE i nie wymaga od uzytkow-
nika duzego doswiadczenia. Statystyki
niezawodnosci, prowadzone przez
Mitsubishi podajg, ze prawdopodo-
bienstwo wystgpienia awarii w stero-
waniu wynosi jedno na 5,6 lat. 64-bito-
we sterowania Mitsubishi stosuje wielu
znanych producentow m.in.: Mazak
(INTEGREX 200Y), Citizen (CINCOM
L20), Traub (TNA 300, TNC 42/65).
Sprzedaz duzej ilosci sterowan pozwa-
la na ich unowoczes$nianie i staty roz-
woj.

MONITOROWANIE PROCESU
DRAZENIA

Wsréd uktadéw monitorujgcych proces
drgzenia mozna wyodrebni¢ dwie
grupy: pasywne i aktywne. Uktady
pasywne opierajq sie na logice liniowej,
widzg tylko biate lub czarne, stabilne
lub niestabilne, udaje sie im zapobiec
uszkodzeniu detalu. Alternatywne
uktady aktywne, stosujg logike
nieliniowa, okreslang jako Fuzzy Logic.
Fuzzy Logic rozroznia stany : bardzo
stabilne, stabilne, mato stabilne,
neutralne, mato niestabilne,
niestabine, bardzo niestabilne.

FORUM NARZEDZIOWE
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Tego typu logika nie tylko zapobiega
uszkodzeniu detalu, ale rdéwniez
pozwala agresywniej pracowac, jezeli
poprawig sie warunki obrobki. Warto
przy okazji zauwazy¢, ze Fuzzy Logic
zostata wprowadzona przez Loftiego A.
Zadeha w 1965 roku, ale podstawy
nowej logiki stworzyt Polak, profesor
Uniwersytetu Lwowskiego, matematyk
Jan tukasiewicz. Obecnie Fuzzy Logic
wykorzystywana jest w artykutach
gospodarstwach domowego (pralki,
kuchnie mikrofalowe, odbiorniki
telewizyjne, kamery wideo), w skom-
plikowanych systemach komunika-
cyjnych, w produktach przemystu
zbrojeniowego (systemy antyrakieto-
we) oraz w elektrodrgzarkach. Fuzzy
Logic wymaga ciggtego podejmowania
decyzji, pozwala komputerom na
symulowanie proceséw myslenia czto-
wieka, dlatego tak wazne jest uzycie
wydajnego komputera. W przypadku
wgtebnych obrabiarek elektroerozyj-
nych komputer posiada wiedze do-
Swiadczonego operatora i sam jest w
stanie nie tylko wybra¢ odpowiednig
technologie, ale przede wszystkim
dobiera¢ on-line wszystkie nastawy w
funkcji zmieniajgcych sie warunkow
obrobki. Przewaga Fuzzy Logic nad
innymi systemami polega na tym, ze
nie opiera sie ona sztywno na matema-
tycznych obliczeniach, lecz uczy sie na
swoich btedach (Al Artificial Intel-
ligence - sztuczna inteligencja). Jezeli
maszyna stwierdzi w trakcie drgzenia,
ze dane nastawy nie byty optymalne to
po raz drugi ich w tym samych
warunkach nie uzyje. Nalezy dodac¢, ze
system kontroli mocy Fuzzy optyma-
lizuje drazenie z szybkoscig wielo-
krotnie przekraczajacg mozliwosci re-
akcji czlowieka. Dla realizacji w/w
zadan w elektroerozji Mitsubishi, jako
jedyna firma na Swiecie produkuje 64-
bitowe sterowania Magic Meldas64
oparte na technologii RISC o duzej
mocy obliczeniowej. 32- i 64-bitowe
sterowania elektrodrgzarek Ingersoll i
Mitsubishi sg dostepne w polskiej
wersji jezykowe;.

NAPEDY

Napedy sg elementem wykonawczym
maszyn. Istnieje szereg klasyfikaciji
napedow obrabiarek sterowanych
numerycznie (patrz: Serwonapedy
Obrabiarek Sterowanych Numerycznie
Prof. dr hab. Jan Kosmol). 90%
napedéw obrabiarek stanowig napedy

S RAPORTEDM =

elektryczne. Napedy elektryczne spotykane w obrabiarkach dzielg sie na 2 grupy :
stato- i zmiennopragdowe. Ostatnie 5 lat to dominacja napedow
zmiennoprgdowych (AC), ktore konsekwentnie wypierajg przestarzate napedy
pradu statego (DC). Zauwazalne zmiany w budowie nowych obrabiarek, wynikajg
z zalet silnikéw zmiennoprgdowych, ich dynamiki, niezawodno$ci oraz z rozwoju
sterowan numerycznych. Wady silnikéw statoprgdowych to wystepowanie
elementéw zuzywajgcych sie, takich jak szczotki, komutator oraz stabe parametry
dynamiczne. Wad3 silnikow pradu zmiennego sg wysokie wymagania w zakresie
mocy obliczeniowej mikroprocesorowego systemu sterowania. W tym tkwi
przyczyna, dlaczego obrabiarki posiadajgce starej generacji sterowania nie
wykorzystujg dynamicznych silnikéw prgdu przemiennego. Znaczenie dynamiki
pracy drgzarki uwidacznia sie przy drgzeniu szczelin, gdzie warunki
przeptukiwania sg utrudnione. Jak juz wspomniano system BEP ma na celu
rozbicie zanieczyszczen. Drobiny, ktére moglyby powodowac zwarcie sg
rozbijane na mniejsze, lecz w dalszym ciggu pozostajg w szczelinie. Dopiero
odskok elektrody moze wytworzy¢ odpowiednie podcisnienie, powodujgce
wybranie zanieczyszczeh ze szczeliny. Wydaje sie oczywistym, ze wieksza
dynamika odskoku elektrody pozwala wytworzy¢ wyzsze podcisnienie a tym
samym elektrodrgzarki o wiekszej dynamice pracy nadajg sie lepiej do drgzenia
gtebokich szczelin. Drazarki Ingersoll i Mitsubishi wyrézniajg sie dynamika pracy.
Maksymalne predkosci posuwéw dochodzg nawet do 3 m/min.... Dla
przypomnienia elektrodrgzarki oparte na konwencjonalnych napedach pradu
statego osiggajg maksymalnie 0,9 m/min.

INGERSOLL CENTER 400
Wynik kooperacji Mitsubishi-Ingersoll.

SYSTEM POMIAROWY

Mitsubishi i Ingersoll stosujg enkodery. Enkodery w obrabiarkach ze sterowaniem
64-bitowym pozwalajg na osiggniecie minimalnej jednostki programowania na
poziomie 0,1 mikrona oraz minimalnej jednostki odczytu na poziomie 0,05 mikro-
na. Istotng zaletg enkodera jest rowniez mozliwos¢ kontroli przyspieszenia, co
stwarza szersze mozliwosci w zakresie doboru parametréw obrobki. Kolejng
zaletg enkoderéw jest ich niezawodnosé. Enkodery zamkniete w szczelnej
obudowie sg mniej podatne na uszkodzenia niz liniaty optyczne. Wadg enkoderow
sg za to wyzsze wymagania stawiane systemom sterowania. Liniaty optyczne nie
sg w tym zakresie az tak wymagajgce, dlatego mozna znalez¢ je we wgtebnych
obrabiarkach elektroerozyjnych produkcji tajwanskiej Baron-Max uzupetniajgcych
naszg oferte.
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KONSTRUKCJA

Wsréd konstrukcji oferowanych ma-
szyn mozna wyrozni¢ dwa rodzaje:
bramowa (Gantry) oraz oparta na na
ramieniu C (Center 400, Seria EX,
EAS8). Konstrukcja oparta na ramieniu
C jest konstrukcjg klasyczna, lecz
réwniez w niej mozna znalez¢ nowo-
czesne rozwigzania. Przykiadem
takich rozwigzan sg bloki toczne, ktére
pozwolity na wyeliminowanie san.
Konstrukcja bezsaniowa posiada nizej
srodek ciezkosci, co sprawia, ze
maszyna jest sztywniejsza. Kon-

SYTUACJA NA RYNKU POLSKIM

strukcja bramowa jest zalecana przede
wszystkim do obrébki duzych detali ze
wzgledu na jej lepsze parametry
mechaniczne i wigkszg niezaleznos¢
od zmian temperatury. Wadg kon-
strukcji bramowej sg wyzsze koszty
produkcji, majgce wptyw na cene. Lecz
walory eksploatacyjne, wygodny do-
step z 3 stron do stotu powodujg, ze dla
wielu klientéow pozostaje jedynym
stusznym wyborem.

EA8

| aaseres )|
s -iﬁg
(Wi

B AP O R T D IV 1 —

Innymi standardowymi wtasciwos-
ciami maszyn Mitsubishi i Ingersoll to
automatyczne, centralne smarowanie
oraz kompensacja temperatury. Uktad
chtodzenia dgzy do utrzymania tem-
peratury dielektryka na poziomie
temperatury otoczenia. Nalezy pamie-
ta¢, ze pozycjonowania detali dokony-
wane sg przed zanurzeniem. Jezeli
dielektryk bedzie miatinng temperature
niz otoczenie, to po zanurzeniu tracona
jest doktadnos¢ wskutek rozszerzal-
nosci cieplnej materiatu.

"
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MITSUBISHI EA8

Pierwsza drgzarka

/:;terowaniem 64-bitowym.

Statystykiilosci sprzedazy wgtebnych obrabiarek elektroerozyjnych ze sterowaniem CNC pierwszego potrocza br. wykazuje
wyrazng przewage obrabiarek ze sterowaniem Mitsubishi. Mitsubishi EA8, Center 400 czy Gantry 800 pracujg juz w wielu
zaktadach w Polsce. Firma MC Trading Poland zapewnia serwis gwarancyjny i pogwarancyjny. Zapewniamy czesci
zamienne i materiaty eksploatacyjne: filtry, drut, dielektryk, zywice, nie tylko odbiorcom naszych maszyn, ale wszystkim
klientom w Polsce. Stuzymy pomocg tym, ktérzy posiadajg stare obrabiarki Mitsubishi lub Ingersoll.

Jedli planujecie Panstwo inwestycje i chcieliby Panstwo kupi¢ wydajng, dokfadng i oszczedng obrabiarke elektroerozyjng

polecamy kontakt z naszym biurem:

MC TRADING POLAND
04-522 Warszawa, ul. Zwiazkowa 15
tel. (022) 81273 89, 812 73 99, fax (022) 613 33 63
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Do zobaczenia podczas
targow narzedziowych
INTERTOOL 2000 w Krakowie.
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Drazarka wgtebna
EDMA-40 z odczytami cyfrowymi

Juz od

ZALETY OBRABIAREK

23.900 zit

DRAZARK]

ENEKGROEROZYIN EAWGHEBNE

typu COMPACT

-

cnc-eom |

i ': Drazarka 2
S wglebna EDMA-20 CNC

Drazarka wgtebna EDMB-15-0

« Zwarta budowa - obrabiarka wraz z generatorem i wanna robocz tworzg jedna catosc.

* Mate gabaryty i cigzar w stosunku do mozliwosci - 0szczednoS¢ powierzchni hali

« Konstrukcja ekologiczna - efektywne odprowadzanie opar6w oraz brak przeciekow-dielektryka.
* Przyjazne dla Uzytkownika elementy obstugi.

« Wysokiej klasy generator dajacy mozliwos¢ drazenia elektrodami miedzianymi i grafitowymi.
« Wydajne drazenie weglikow spiekanych.

« Cicha i bezprzeciekowa praca pompy dielekiryka.

« Szybkie napetnianie i opréznianie wanny roboczej.

Ponadto Drazarki serii EDMA posiadaja:

 Wygodny dostep do detalu dzieki drzwiom znajdujacym sie
z przodu i z tytu obrabiarki.

 Pomiar przesuwow za pomaca cyfrowego odczytu potozenia.

« Suporty poruszajace Sie na prowadnicach tocznych.

« Przektadnie Srubowe toczne.

« Mozliwos¢ drazenia bocznego.

33-100 TARNOW, ul. Budowlana 13 a Y oR: AUTORYZOWANY DEALER:
MARCOSITA tel/fax: (0-14) 6278-177, 6278-683 . EHEIDENHAIN
1958 = http://www.marcosta.tarnow.pl
CENTRUM HANDLU I REMONTU OBRABIAREK e-mail: obrabiarki@marcosta.tarnow.pl - @METALEXPORy
FORUM NARZEDZIOWE SRoT
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MINIATUROWA DRAZARKA ELEKTROEROZYINA

MIGRO 10

Roézne sa potrzeby narze-
dziowni i warsztatow mechanicz-
nych w zakresie drazenia elektroero-
zyjnego. Nie zawsze musza to by¢
maszyny o bardzo duzych mozli-
wosciach, a co za tym idzie, za
bardzo duze pienigdze. | tutaj jest
miejsce na MICRO 10, drazarke pro-
dukowang przez KALTEX.

MICRO 10 jest matogabaryto-
wa, precyzyjng i energooszczedng dra-
zarkg charakteryzujgca sie niskim zu-
zyciem elektrod roboczych (w zakresie
4 - 13A mozliwa jest obrébka bez zuzy-
cia elektrody).

Drgzarka przeznaczona jest do obrébki
ksztattowych wgtebien i otwordéw prze-
lotowych w materiatach
trudnoobrabial-nych, takich jak stal
hartowana i wegliki spiekane. Obrobce
mogg by¢ podda-wane roéwniez
materiaty charakteryzu-jgce sie dobrg
przewodnoscig pradu elektrycznego.
Zalecamy stosowanie drgzarki w:

- zaktadach rzemieslniczych i narze-
dziowniach do wykonywania matryc
jedno- i wielogniazdowych, wykrojni-
kéw i mikrootwordw oraz do usuwania
ztamanych narzedzi;

- wszelkich zaktadach przemystowych
do trwatego znakowania wyrobow me-
talowych;

- wyzszych uczelniach i szkofach tech-
nicznych jako pomoc dydaktyczna.

Na korpusie o duzej sztyw-
nosci zamocowany jest przesuwany
recznie suport z elektromechaniczng
gtowicg. Gtowica posiada precyzyjne,
niskotarciowe, wstepnie sprezone pro-
wadnice rolkowe. Suport przesuwany
w osi X zamontowany w gtowicy umo-
zliwia drgzenie matryc wielogniazdo-
wych. Cyfrowe odczyty pofozenia w
osiach Z i X utatwiajg precyzyjne pozy-
cjonowanie oraz programowanie gte-
bokosci drgzenia. Paleta przedmiotu
obrabianego mocowana na ptycie stotu
umozliwia wykonywanie matryc dwu-
rzedowych. Stacja dielektryka wbudo-
wana w korpus maszyny charaktery-
Zuje sie wysokim stopniem oczyszcza-
nia cieczy, co dodatkowo obniza
zuzycie elektrod. Zespot zasilajgco-
sterujgcy MG12 zawiera tranzystorowy
generator impulséw roboczych, obwo-
dy sterowania posuwem w osi Z i moni-
torowania procesu drgzenia.
Przeanalizujcie, czy MICRO 10 to nie
maszyna, ktéra powinna znalez¢ sie w
Waszej firmie. Macie pytania - dzwon-
cie - jestesmy do dyspozyciji.

Parametry techniczne drazarki MICRO 10

OBRABIARKA

Wymiary DxSxW 540x380x640 mm
Masa 60 kg
GLOWICA

Max masa elektrod 2kg
Odlegtos¢ oprawka narzedziowa-stét 50 - 230 mm
Rozdzielczo$¢ pomiaru 0,01 mm
Potozenie osi X 0,01 mm
Potozenie osi Z 100 mm
Przesuw reczny gtowicy 50 mm
Przesuw roboczy elektrody 80 mm
Przesuw ustawny elektrody w osi X 80 mm
WANNA ROBOCZA

Srednica 260 mm
Wysokos$¢ 75+ 75 mm
Srednica stotu 200 mm

STACJA DIELEKTRYKA

Pojemno$é zbiornika 14 dem®
Doktadnosc¢ filtrowania 5Fm
Wskaznik wydatku ptukania szczeliny 1-6dm’h
GENERATOR

Prad roboczy 0,5-13A
Czas impulsu 16 - 400 Fs
Czas przerwy 5-160 Fs
Pobdr mocy 1000 W
Zasilanie 3 x 380V/50Hz
Wymiary DxSxW 500x350x180 mm
(2 bloki)

WSKAZNIKI TECHNOLOGICZNE
Max wydajnos$¢ obrobki
Chropowato$¢ Ra

60 mm°/min
1-11Fm

EX

Przedsiebiorstwo Ustugowo-Produkcyjne
KALTEX
31-416 Krakoéw, ul. Dobrego Pasterza 118c
tel. (012) 412-16-08, 413-72-32, fax 413-97-52
e-mail: kaltex@kaltex.com.pl
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Powyzszy tytut przypomina pytanie: co byto
pierwsze, jajko czy kura? Niewatpliwie elektrode do drazarki
musimy wykona¢ na innej obrabiarce. Ale tylko drgzarka z
odpowiednio wykonang elektrodg pozwala wykonac niektére
detale. Nie zadaje sie tego pytania, kiedy trzeba produkowac
wiory usuwajgc zbedny materiat. Frezowanie jest wtedy jak
najbardziej wskazane. Natomiast przy detalach o skompli-
kowanej geometrii, niewielkich rozmiarach czy twardej po-
wierzchni stajemy nieraz przed wyborem technologii. Trudno
decydowac okreslajgc, ze jeden ze sposobdéw obrébki jest
tym jedynym i wtasciwym. Ale mam nadzieje, ze ponizsze
zestawienie pomoze podjg¢ szybka decyzje co do sposobu
obrébki detalu.

CZY DRAZYC

Uzywaj drazarki, kiedy

@ Potrzebujesz ostrych wewnetrznych krawedzi.

# Narzedzie musi siega¢ gteboko (stosunek L:D, dlugosci do jego $rednicy
jestwysoki).

@ Geometria przedmiotu jest bardzo skomplikowana, a w szczegélnosci,
kiedy narzedzie skrawajgce pracujgce na frezarce ma ktopot z doste-
pem do pola obrobki.

@ Musiatby$ kupi¢ unikalne urzadzenie skrawajgce. Z reguty wykonanie
elektrody bedzie tansze.

@ Chcesz skrawa¢ bez lub z minimalnym dozorem. Dragzenie jest
tatwiejsze jak chodzi o automatyzacje (jest bardziej przewidywalne).

# Zakonczenie obrobki przez drazenie jest wymagane. Jakosé
powierzchni osiggana dzisiaj drgzarkami jest lepsza niz kiedykolwiek w
przesziosci.

# Strefa zmian termicznych spowodowanych drgzeniem nie ma kluczo-
wego znaczenia w detalu.

@ Obrabiasz cienkie $cianki detalu. Elektroda nie dziata z takg sitg na
przedmiot obrabiany, jak narzgdzie skrawajgce.

@ Obrabiasz malenkie detale. Frezarkg nie zrobisz szesciennego wybra-
nia o boku 1 mm.

# Obrabiasz twarde materiaty, jak ulepszong powyzej 40 HRC stal, wegli-
ki.

# Obrabiasz bardzo $cisle tolerowane wymiary przedmiotéw, ktérych geo-
metria zmienia sie wskutek zmian hartowniczych w materiale.

@ Obrabiasz stopy majgce tendencje do klejenia sie do narzedzi skrawa-
jacych.

Uzywaj frezarki, kiedy

& Geometria przedmiotu jest otwarta (L:D niskie).

4 Nie ma wysokich wymagan co do obrabianej powierzchni, bedzie ona
np. teksturowana. Dragzenie to jeszcze jedna obrébka, a zrobienie ele-
ktrody kosztuje.

¢ Wykonujesz grupe identycznych detali. Skraca sie jednostkowy czas
poswiecony na programowanie obrabiarki, czas na wymyslenie techno-
logii wykonania elementu.

& Detale majg wybrania, ktorych ksztatt jest brylg obrotowa. Elektrody nie
wirujg jeszcze tak szybko, jak narzedzie frezarskie.

# Detale nie moga mie¢ powierzchni zmienionej termicznie przez obrébke
drgzeniem.

@ Potrzebna jest wysoka doktadno$¢. Frezujgc fatwiej jest utrzymaé
zadane tolerancje. W drgzeniu tolerancja to pochodna doktadnosci
wykonania elektrody (jednej lub kilku) i uchwytu. Doktadno$é¢ drazenia
spada, jezeli starasz sie o lepszg jakos¢ powierzchni. Frezowanie
pocigga za sobg mniejsze sumowanie btedéw. Nie sprzedaje sie tu
jakosci wykonania powierzchniw zamian za doktadno$é.

FORUM NARZEDZIOWE

A tak w ogéle, to ktéra maszyna jest wolna i ktéry pro-
gramistateraz sie nudzi?

magr inz. Robert Dyrda
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MOLD-TECH® A A\ | Czvieden hezptatny egzemplarz

N FORUM NARZEDZIOWEGO
Fakturowanie powierzchni form i walcow o B E Ro N
fotograwerowanie. stlal‘clv dla
Oferujemy najwyzszg jakosc¢ ustug i bogaty szefa, dzialu technologicznego,

wybor struktur (ponad 3500 wzorow) dla

e@“

Przedstawiciel:

FREDEN BIS s.c.

Zaktad Wdrazania Technologii
Ul. Lelewela 30

61-409 Poznan
tel./fax:(061)8307537

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

KONEK

GRAFIT NA ELEKTRODY JESTESMY GENERALNYM PRZEDSTAWICIELEM FIRM

- w blokach, ptytach,
- pretach przycinany na wymiar

. tylko
PRENIIMERATA
rozwiaze ten probhlem

Profesjonalne Systemy Narzedziowe

Tadeusz Konek

1. INTECH EDM - materiaty uzytkowe do drgzenia (druty
mosiezne i w otulinie Charmilles oraz Agie, zywica

Zne 2|a_rn|s_t osci - od zgrubnych dejonizacyjna, filtry, rurki startowe, wolframo-miedz, itp.)
po drobnoziarniste Wszystkie materiaty na magazynie w Bydgoszczy.
2. HELIOS - narzedzia i maszyny pomiarowe.

G 606 (Ra ~2,27) 3. STOCK, DETJENS - narzedzia skrawajgce (wiertta,

gwintowniki, frezy, gtowice).
4. DIPROFIL - narzedzia i materiaty polerskie.
5. SAV - stoty i uchwyty magnetyczne.

do obrébki zgrubno-wykanczajgce;j

G 707
do obrobki wykanczajacej Rozwigzujemy réznorodne problemy zwigzane
Z obrobka skrawaniem, a gtdéwnie: gtebokie wiercenie oraz obrobka
stali jakosciowych i hartowanych z przyjazdem technologa do Panstwa zaktadu.

Specjalizujemy sie w realizacji materiatow trudno osiagalnych na polskim rynku.

85-129 Bydgoszcz, Plac Poznanski 3

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

FORUM NARZEDZIOWE
OBERON
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a takze:

- szkolenia uzytkownikéw piyte

. | narzgdzi sktadanych
&

azy Jiowosci naszych plytek i
ﬁﬁ%ﬁczny | eksploatacyjny %

Fosiadamy Masne.Centruﬁ_
przygotowane specjalnie do
dziatalnoéci szkoleniowo-ba




NITREX-HTC

. Q Sp.zo.0.
HARTOWNIE USLUGOWE

Oferujemy ustugi w zakresie:

B azotowania gazowego Nitreg ® elementéw form,
narzedzi ttocznych i kuzniczych ze stali do pracy na
gorgco oraz detali ze stali konstrukcyjnych;

B naweglania, wegloazotowania gazowego oraz
ulepszania elementow ze stali konstrukcyjnych;

B obrébki prézniowej w piecach z wysokocisnienio-
wym chtodzeniem elementéw form, narzedzi ttocz-
nych, kuzniczych ze stali do pracy na gorgco, na
zimno oraz narzedzi skrawajgcych ze stali szybko-
tnace;j.

Twoje problemy z obrébka cieplna
sg naszymi problemami

Zaklad nr 2

Grodzisk Maz. , Kozerki
tel./fax (022) 724 16 77
tel. (022) 792 05 84

Zaktad nr 1
Czestochowa

tel. (034) 325 09 02
fax (034) 325 09 03

1. Specjalistyczne maszyny i
urzadzenia dla réznych galtezi
przemystu, elektrotechnika,
elektronika, automatyka
przemystowa i pomiary.

2. Maszyny i urzadzenia do
obrébki metali, drewna, tworzyw
sztucznych i innych materiatow.

3. Techniki kontrolno pomiarowe.

4. Automatyzacja.

5. Doradztwo i serwis techniczny.
6. Instytuty i instytucje branzowe.

7. Narzedzia do obrébki recznej,
mechanicznej.

V MIEDZYNARODOWE TARGI NARZEDZI,
MASZYN, URZADZEN |1 OBRABIAREK

8. Elektronarzedzia.

9. Narzedzia z napgedem
pneumatycznym, hydraulicznym.
10. Narzedzia specjalne i
specjalistyczne.

11. Narzedzia do obrobki
bezwiorowej i do obrobki
cieplnej.

12. Narzedzia pomiarowe.
13. Diagnostyka techniczna i
narzedzia.

14. Wydawnictwa specjali-
styczne.

MIEDZYNARODOWE TARGI POMORZA 1 KUJAW Sp. z o.0.
87-100 TORUN - POLAND

TEL.: +48 56 622-77-57, 622-23-66
http://www.mtpik.torun.pl

UL. SLOWACKIEGO 114
FAX: +48 56 622-76-99
e-mail: targi@mtpik.torun.pl

ZAPRASZAMY WSZYSTKICH ZAINTERESOWANYCH

- WYSTAWCOW | ZWIEDZAJACYCH!!!

OBERON

S5.2 00,

01-248 Warszawa, ul. Jana Kazimierza 62
tel. (022) 877 15 52, tel./fax (022) 837 80 46
e-mail: oberon@oberon.com.pl
http://www.oberon.com.pl

WALKER .
Ewenﬁum HAGOUmmm @Ebraillom
Czechy Holandia Francja
PRODUCENTOW

CHWYTAKOW | PRZYRZADOW MAGNETYCZNYCH
NAJWYZSZEJ SWIATOWEJ JAKOSCI

/

UCHWYT FREZARSKI

MAGNETYCZNY STATYW WIERTARSKI

A

- CHWYTAKI | SYSTEMY TRANSPORTOWE -
duzy udzwig
maly ciezar wiasny
tatwos¢ obstugi

- UCHWYTY OBROBKOWE -
z magnesami statymi
elektromagnetyczne

- MAGNETYCZNE STATYWY WIERTARSKIE -

\

)

PRZEDSTAWICIEL W POLSCE OFERUJE WYROBY FIRM

———

CHWYTAKI MAGNETYCZNE
do transportu magazynowego
i miedzyoperacyjnego
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Z ekonomicznego punktu widzenia rozsgdnym
rozwigzaniem jest stosowanie gotowej stali szlifowanej
zamiast ptaskownikow walcowanych i obrabianych we
wtasnym warsztacie na potrzeby budowy maszyn,
przyrzaddéw i narzedzi. Czas pracy $lusarza narzedziowego
kosztuje pracodawce zbyt duzo, aby powierza¢ mu do
wykonania tak proste zadania, jak zgrubna obrobka
materiatu. Nawet, jezeli zatrudniacie w warsztacie uczniow,
nie zawsze zajmujg sie tak prostymi, cho¢ czasochtonnymi
czynnosciamijak produkcja potwyrobow.

Konkurencja, ciggly wzrost kosztéw zmusza pro-
ducentéw do szukania oszczednosci. Znajdujg oni obecnie
takie rozwigzania, ktérych nie byto kilka lat temu. Uzywanie
precyzyjnie szlifowanych ptaskownikéw ze stali narze-
dziowych utatwia produkcje, skraca jej czas, obniza jej
koszty. Wykonawca narzedzi juz na etapie konstrukciji
wybiera seryjnie produkowany, a wiec tani ptaskownik i tak
dobiera detale, aby uzy¢ jak najwiecej gotowych elementow.

FORUM NARZEDZIOWE

m

inz. Martin Ballo$

Precyzyjnie szlifowana stal pfaskaw
hudowie maszyn, konstrukcji narze-
dzi, przyrzadowiform.

Zaden konstruktor nie planuje wykonywania w
swoim zaktadzie silnikéw, zaciskéw, pokretet czy srub. Sg to
czesci kupione. Fachowcy wiedzg, ze firmy produkujgce co$
seryjnie robig dang rzecz taniej. Wiedzg ile kosztuje
roboczogodzina w ich zaktadzie, a ile zajmie im czasu (i pie-
niedzy) wykonanie kilku precyzyjnie szlifowanych elemen-
téw ze stali narzedziowej. Tanszy bedzie zakup elementu z
potki producenta.

Koszt wykonania przyrzadu to w wigkszosci robo-
cizna, czesto stanowi ona nawet 80% - 90% jego wartosci.
Skrocenie czasu wykonania ustugi, obnizenie jej ceny by
byta konkurencyjna pozwala wygrywac¢ kolejne zlecenia.
| PRECIZ daje takg mozliwos¢: oszczedzasz czas i pienig-
dze.

Propozycja firmy PRECIZ obejmuje kilka podstawo-
wych gatunkéw stali narzedziowej. Sg to gatunki:

1.1730 C45 polski 45
1.2842 90MnCrV8 polski NMV
1.2436 X210CrW12 polskiNC11
1.2379 X155CrVMo12-1 polskiNC11LV
1.2767 X45NiCrMo4 polski ~NPW

Materiaty te dajg sie dalej obrabiaé. Sg to gatunki,
ktérych obrobka cieplna przebiega bez problemdw. Poétpro-
dukty stosowane przez PRECIZ sg z reguly walcowane
krzyzowo, mozna przyjaé, ze nie bedg podlegaty deforma-
cjom podczas obrdbki cieplne;j.

Czesto technolodzy, zaopatrzeniowcy pytajg sie o
optacalnos¢ stosowania takich poétproduktéw, o to czy nie
mozna taniej wykonac tego typu detali we wtasnym zakresie.
Odpowiedz jest jednoznaczna. Stosowanie precyzyjnie
szlifowanej stali narzedziowej ma nastepujgce zalety:

- kupujecie stal narzedziowg z gwarantowang jakoscig, w
stanie wyzarzanym, z dobrg obrabialnoscig;

- potprodukt bedzie miat precyzyjne wymiary i tolerancje
zgodne z DIN 59350;

- 0szczedzacie materiat, nie kupujecie czarnego materiatu z
duzymi naddatkami, ktére przerabiane sg na wiory, ale
wybrany wymiar z katalogu;

- 0szczednosc¢ kosztow produkcii;

-zmniejszenie ilosci wykonywanych operaciji;

- rownomierna obrobka wszystkich powierzchni gwarantuje
usuniecie powierzchniowego odweglenia materiatu;

- dostawa z naszego magazynu, nie wigzecie kapitatu nad-
miernymizapasami;

- prosta obrébka cieplna wedtug naszych zaleceh.

STRONA 33

OBERON



Norma ta dotyczy wykonania pretow ptaskich i kwa-
dratowych o dtugosci 500mm w réznym zakresie wymiarow:

e dla pretow ptaskich:

- Szerokos¢ 10mm 300mm
-grubosc¢ Tmm 30mm
e dla pretow kwadratowych

- wysokos$c¢ boku 6mm 50mm

Norma ta nie dotyczy:
- ptaskownikow btyszczgcych wedtug normy DIN 174
- pretow kwadratowych btyszczgcych wedtug normy DIN 178
- stali ptaskiej walcowanej na zimno wedtug normy DIN 1544

Pod pojeciem "precyzyjna stal narzedziowa" rozu-
miemy tu prety ptaskie i kwadratowe o ostrych krawedziach z
drobno obrobionymi powierzchniami bokdéw, tak by nie
posiadaty one powierzchni odweglonych.

Jednoznaczne okreslenie jakiego ptaskownika
dotyczy zamodwienie jest mozliwe dzieki znormalizowanym
oznaczeniom, zawierajgcym w kolejnosci:

- nazwe (ptaskowniki stalowe precyzyjne, stal kwadratowa
precyzyjna),

- skrét lub gatunek materiatu,

- wymiary nominalne (szeroko$c¢, grubosc, dtugosc stali
ptaskiej, bok i dtugo$c w kwadratoweyj).

Przyktadowo:

- pret ptaski stalowy Prst 90MnCrV8 150x 30 x 500
- pret kwadratowy stalowy Vkt 1.2436  20,5x 500

STRONA 34

Standardowe wymiary podawane w zamodwieniu
zawiera katalog firmy PRECIZ. Rozrézniono w nim prety z
wymiarami gotowymi i prety z naddatkiem na obrdbke.
Réznig sie one tolerancjg wykonania, czyli dopuszczalnymi
odchytkami od wymiaréw nominalnych. Tolerancje te dla
poszczegolnych wymiardw wynoszg jak podano ponizej.

Dla pretow z wymiarami "na gotowo":
+0,05/-0 mm na gruboscilub boku kwadratu,
+0,2/-0 mm na szeroko$ci.

Dla pretow z naddatkiem na obrébke:
+0,2/-0 mm na grubo$ci lub boku kwadratu,
+0,2/-0 mm na szeroko$ci.

Dlawszystkich pretow:
+5/-0 mm na dfugo$ci 500 mm 15' kgtowych pomigdzy
powierzchniami bocznymi oraz miedzy koncami oporowymi,
a powierzchnia nominalna.

Réwnolegtos¢ lezy w polu tolerancji wymiarowych.
Odchytki specjalne dla rownolegtosci nalezy uzgodni¢ przy
sktadaniu zamoéwienia. Odchyiki rownosci i prostosci podaje
tabela 3. Konce pretéw wykonywane sg dwojako. Jeden,
oporowy jest drobno obrabiany, a drugi zgrubnie.

Teoretyczng wage pojedynczych sztuk pretéw po-
dajg w zaleznosci od sposobu wykonania preta tabele 1 2.
Ze wzgledu nato, ze ciezar wtasciwy stali stopowych zmienia
sie w zaleznosci od ilosci dodatkéw stopowych w roztworze,
tabele majg charakter orientacyjny. Wagi sztuk odnoszg sie
do pretow dtugich na 500 mm i do gestosci 7,85 g/cm’.

Chropowatos$¢ powierzchni wzdtuznych zalezy od
rodzaju wykonania pretéw i wynosi:
dla pretow z wymiarami "na gotowo" Ra wynosi 2 um
dla pretéow z naddatkiem na obrébke Ra wynosi 6 um

Jezeli chodzi o wstepng obrdbke cieplng stale z
kata-logu dostarczane sg jako wyzarzane zmiegkczajgco.
Przy ilosciach hurtowych mozliwe jest uzgodnienie innych
form obrobki cieplne;.

UWAGA! Tabele 1, 2, 3 oraz zasady obrobki
cieplnej stali narzedziowych, wykresy twar-
dosé/odpuszczanie podamy w nastepnym nu-
merze FN OBERON.

Producent:

PRECIZ, s.r.o. Nivy 1534, 76502 Otrokovice
Republika Czeska
tel. 00420 (67) 767-55-90, fax 00420 (67) 792-34-57
e-mail: preciz@preciz.cz
internet: www.preciz.preciz.cz

Przedstawiciel w Polsce:

OBERON, Robert Dyrda

ul. Cicha 15, 88-100 Inowroctaw
tel./fax (052) 35-33-983 do 5
e-mai: oberon@oberon.pl

FORUM NARZEDZIOWE

internet: oberon.oberon.pl
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