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PRECIZ, s.r.o =

Precyzyjnie szlifowana
stal narzedziowa

1. DOSTARGZANA

w stanie szlifowanym
wyZarzana zmigkczajaco
zabezpieczona przed korozja pop

[ W.Nr1.1730 = C45W
I W.Nr1.2842 = 90MnCrV8
1 W.Nr 1.2436 = X210Crw12
B W.Nr1.2379 = X155CrVMo12-1
[ W.Nr 1.2767 = X45NiCrMo4

3. WYMIARY KATALOGOWE

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

4. WYMIARY NIESTANDARDOWE
‘wedtug zyczenia klienta
ZADZWON PO BEZPEATNY KATALOG!
PRZEDSTAWICIEL W POLSCE

OBERON - Robert Dyrda
88-100 Inowroctaw, ul. Cicha 15, tel./fax (052) 353-39-83 do 85
e-mail: oberon@oberon.pl www.oberon.pl
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Targl EuroBLECH 2004

Euro

BLECH

Co dwa lata w Hanowerze
cdbywaja sie miedzynarodowe targi
poswiecone technologiom obrobki
blach EuroBLECH. W zesztoroczne|
edycji brato udziat 1318 firm z 30 kra-
jow. Zajely powierzchnie okolo 74.000
metrow kwadratowych. MNastepna
edycja targow za rok, w terminie 26-30
pazdziemnika 2004 roku. Organizatorzy
czekaja na zgloszenia wystawcow.
Organizator, angielska firma MACK
BROOKS, czeka na zgloszenia wys-
tawcow, tel. +44 1707 278200,

Pierwsze elektrowrzeciona
50.000 obrotéw w kraju

MNasi klienci przetestowali juz
elektrowrzeciona NSK Nakanishi. Z
przyjemnoscig informujemy, ze s3
dostgpne nie tylko ze stozkiem BT i NT,
ale takze z czesciej spotykanymi u nas
SK i HSK. Nie ma zatem problemu, by
stosowac je w populamych Aviach czy
Decklach. Opcja, Ze obrabiarka ma
50.000 cbrotdw jest interesujaca dia
kazdego wiasciciela centrum frezars-
kiego.

Baza konstruktorow
i technologow

Gazeta trafia do wiascicieli lub
kierownikéw narzedziowni. Zaprasza-
my do wspolpracy niezaleznych kon-
struktordw form i przyrzaddw To, Ze nie
posiadacie obrabiarek narzedziowych
nie oznacza, ze nie macie ofrzymywac
Forum Marzedziowego, prosze o kon-
takt mailem m.twaruzek@oberon.pl .

Uwaga uzupeinienie!

POCO wydalo uzupetnienie do
swojegn podrecznika o stosowaniu
grafitu. Brak EDM 150 na jego stronach
maze byc gratisowo przez nas uzupel-
niony.

Zamowienia prosimy przesylac na naz-
wisko Macieja Darowskiego faksem na
numer (0-52) 35-800-20 lub mailem
m.darowski@oberon.pl. Jak co roku, w
pazdzierniku bedzie w Polsce ekspert
w sprawach grafitu, inzynier sprzedazy
z POCO SARL Francja, Emanuel
Ambrosetto. Jezeli tylko macie Pans-
two jakies watpliwosci co do stosowa-
nia grafitu - moze uda sie nam do Was
przyjechaé. Czekamy na zaproszenia.

Plakaty z gatunkami stali

Zakonczylismy wysylke pierw-
szego wydania plakatu z gatunkami
stali i odpowiednikami. Przygotujemy w
najblizszych miesigcach wydanie dru-
gie, jak zwykle bywa uzupelnione | po-
prawione. Czekamy na zamowienia

KROTKO KROTKO KROTKO KROTKO KROTKO KROTKO HKROTKO

Swiatowa Wystawa Obrabiarek
i Obrabki Metali
EMO 2003 w Mediolanie

W Mediolanie, w dniach 21-
28.10.2003 roku odbedzie sie kolejna
edycia Swiatowe] Wystawy Obrabia-
rek, Robotyki i Automatyki. Na EMO
MILAND 2003 spotkaja sie projektanci
| realizatorzy innowacji: 2000 przedsie-
biorcow z calego Swiata, 2000 part-
nerow, ktarych znajomoscé technologii
pozwala rozwiazywac najbardziej spe-
cyficzne problemy zwigzane z produk-
cjg. EMO MILANO 2003 - kreatywna
ekspozycja obrabiarek, robotéw | auto-
matyki, bedzie okazjg do spotkania dla
przedstawicieli calego, Swiatowego
przemystu wytwdrczego.

Szlifowane plyty

Powigkszamy stale nasz ma-
gazyn plyt szlifowanych w Oberonie.
Typowe wymiary wediug popularnych
katalogéw sg do panstwa dyspozyci
"od reki". Wysylka spedycja tego same-
godnia

Wykonujemy takze plyty nietypowe, z
wymiarami na zamowienie Czas ocze-
kiwania na realizacje zlecenia wynosi
ckoto tygodnia.

Zamoéwienia prosze wysylac do Mireli
Budziak na fax (0-52) 35-800-20 lub
pocztg elektroniczng na adres
m.budziak@oberon.pl.




Koniec stagnacji
Krzywa rosnie!

75. Targi Technologii Przemystowych i Débr Inwestycyjnych, Poznar, 9 - 12 czerwca 2003 r.

W Poznaniu spotkata sig elitarna grupa przedsigbiorstw oferujacych produkty, ustugi | rozwigzania dla przemystu.
Za sprawg wystawcow 75. Targow Technologli Przemystowych | Débr Inwestycyjnych targowe tereny na cztery dni
zamienity sie w potezny, nowoczesny kombinat, w kiérym jednoczesnie pracowaty setki obrabiarek, manipulatoréw,
robotéw oraz innych maszyn | urzadzer przemystowych najnowszej generacji. Targi czerwcowe to odswigtne

opakowanie, kt6re pozwala nam w atrakcyjny sposdb zaprezentowac k' ientom oferte naszej firmy.
W ramach 10 specjalistycznych salondw, na jakie podzielona zostata targowa ekspozycja, swoja ofertg przedsta-
wito blisko 1000 firm z 34 krajéw | terytoriow. Udziat wystawcdw zagranicznych wzrést w tym roku o 5 punktow

procentowych do blisko 40 proc.

Migdzynarodowe Forum Gospodarcze

Podobnie jak w poprzednich latach najwigkszym z
salonow byt Salon Obrabiarek | Narzedzi Mach-Tool. Uczest-
niczylo w nim bliske 500 firm z 27 parstw (w tym ponad 300
firm =zagranicznych). Powierzchnia Salonu Mach-Tool
wyniosta 2000 m2. Tegoroczna edycja Salonu Mach-Tool
byla wieksza od ubiegloroczne] zarowno pod wzgledem
liczby wystawcéw, jak | powierzchni ekspozycii. Mozna
powiedzied, ze po okresie pogorszenia koniunktury pojawity
sie pierwsze symptomy stabilizacji, a nawet wzrostu

Fol 1, Siolsko Otewond he? prred olwacem pildevsroweh 75 MTR

Obecnosé fachowe] publicznoscl stanowi podsta-
wowy warunek powodzenia targdw. Diatego organizatorzy
przeprowadzili szereg dziatan, ktorych celem bylo przy-
ciagniecie zainteresowania profesjonalistéw. Ekspozycja
zostala tak sprofilowana, by byly to targi zastosowan. Taka
formula generuje wieksze zainteresowanie fachowej pub-
licznesci. Publikacje ogloszen w prasie codziennej i bran-
Zowej oraz Internecie wsparte zostaly poprzez szeroko
zakrojong akcje mailingowa skierowana do specjalistow.

Skutecznosé tych dzialan oprécz naszych odczud w
OBEROMIE potwierdzajg tez inni wystawcy. Poraz pierwszy
jako dystrybutor prezentowaliSmy nasze maszyny na
targach Mach-Tool w Poznaniu | musze przyznac, ze
jestesmy rzeczywiscie pozytywnie zaskoczeni, Nasze
stoisko cdwiedzilo wielu waznych klientow z catego kraju i z
zagranicy. Momentami zainteresowanie naszymi produktami
bylo tak duze, ze nie nadazalismy z obslugg zwiedzajacych
| przed stoiskiem tworzyla sie kolegjka - zauwaza Adam
Wegrzyn, dyrektor zarzadzajacy HTM - OKUMA Distributor
Poland. Targi zwiedzity 12.264 osoby. Zanotowalismy
wigce] zwiedzajacych zza wschodniej granicy. Byli u nas
goscie z Biatorusi, Ukrainy, Rosji, Litwy.

Swatanie ze Wschodem

Spotkania polskich i ukraifnskich biznesmendw sg
juz stalym punkiem programu poznanskich targéw. W
towarzyszacym 75. TTPRIDI Polsko-Ukrainskim Forum
Gospodarczym uczestniczyla 30-osobowa grupa biznesme-
ndw i inzynierdw z Ukrainy. Podczas spolkania poruszano
tematy wspélpracy polsko-ukrainskiej - omawiano jej obecny
stan i perspektywy rozwoju, a takze kwestie zwigzane z bez-
pieczenstwem prowadzenia dzialalnosci biznesowe] na
Ukrainie. Podczas targéw odbyl sie takze Dzier Gospodarki
Bialorusi zorganizowany przez Ambasade Bialorusi, |zbe
Handlowo-Przemystowa Republiki Bialorusi 1 Polsko-
Biatoruska Izbe Handlowo-Przemysiowsg, W programie zna-
lazly sie prezentacje biatoruskiej oferty (ekspozycje
przedsigbiorstw, instytucji naukowo-badawczych i bankéw)
oraz porady ekspertow w sprawie cetj podatkow

Nowosci

Innowacje techniczne to chyba najsiiniejszy magnes
przyciggajacy na targi profesjonalistow, W tym roku zwie-
dzajgcy mogli czuc sig usatysfakcjonowani. Wystawcy za-
prezentowali kilkaset produkidw catkowicie nowych na ryn-
ku, Ma stoiskach mieli mozliwost podiaczenia sie do Inter-



netu, instalac)i wodnej oraz sprezonego powietrza | zapre-
zentowania oferowanych przez siebie maszyn w trakcie
pracy. Dzieki temu zwiedzajacy mogli zobaczyé w dzialaniu
m. in.: Na stoisku DECKEL MAHO GILDEMEISTER - DMG
Polska Sp. z 0.0. z Pleszewa pracowalo 5-cio osiowe uniwer-
salne centrum cbrobkowe DMC 60T, Firma SANDVIK Polska
Sp. z 0.0 zaprezentowata nows generacje frezdw czolo-
wych, Fabryka Wyrobow Precyzyjnych VIS 5.A. z Warszawy
srednicdwki do diugich otwordw | urzadzenia do diagnostyki
przewodu lufy, Kaeser Kompressoren Sp. z 0.0. z Warszawy
srubowg sprezarke powietrza z napedem bezpoérednim
ASD 47 T SFC sterowang przetwornica czestotliwosci zinte-
growana z osuszaczem chiodniczym, a Lift-Technika
Sp. z 0.0, z Wroclawia elektryczny wciggnik linowy typu
MOWVA o ekstremalnie niskie) wysokosc konstrukeyjne;.

Ziote Medale MTP

Rozstrzygniety zostal konkurs o Ziote Medale
Miedzynarodowych Targow FPoznanskich. Laureatdw, spos-
rod wyrobow zgloszonych do konkursu | prezentowanych
podczas 75. Targow Technologii Przemystowych | Débr
Inwestycyjnych, wylonil Sad Konkursowy pracujgcy pod
przewodnictwem prof. Bolestawa Wojciechowicza,

Laureaci:

1 Glowica frezarska Coromill Century - SANDVIK
COROMANT AB, Sandviken, Szwegja,

2 Pionowe centrum obrébkowe DMC 83V - FAMOT

PLESZEW SA, Pleszew,

HEM stali na maszynie
MIKRON z firmy ACT

Lichwyly dostarczyl System 3R

3 Centrum obrdbkowe - SPRINT 32 Linear - GILDE-
MEISTER ITALIANA S.pA., Brembate di Sopra,
Wiachy,

4, Uchwyty do mocowania rur | zlaczy rurowych typ

4317-25" 20-12,5 HD - Fabryka Przyrzgddw | Uch-
wylow Bison-Bial SA, Bialystok,

5 Sciernice do przecinania i szlifowania INOX - SAINT
GOBAIN ABRASIVES Sp.z0.0,, Kolo,

6. Sterownik elekironiczny HPS 150/250 - S.C. SCE| -
SEL, Bukareszt, Rumunia;

7 Komorowa myjka natryskowa typ KMN 100 - EKO-
PIL Remigiusz Pilas, Straszyn,

B Hetm ochronny dia wojsk desantowych i desantowo-

szturmowych typ KHO-5 - Instytut Technicznych
Wyrobdw Widkienniczych MORATEX, tddz;

9, Cyfrowy korektor mowy DSA-3 - Katedra Inzynierii
Dzwigku | Obrazu Politechniki Gdanskie), Gdarsk.

Targi on-line

Przez caly rok, az do przysziorocznej edydji, na
stronach internetowych MTP trwac bedg wirtualne Targi
Technologii Przemystowych i Débr Inwestycyinych. Pod
adresem mtp.mip.pl znajduja sie dokladne informacje o
poszczegdinych wystawcach.

Mastepna edycja Targdw Technologii Przemyslowych
i Débr Inwestycyjnych odbedzie sie wdniach od 14 do 17
czerwca 2004 roku.

Drazarka drutowa AGIECUT CLASSIC

oferowana przez Galike _

Z imadlem System 3R

MAZAK VARIAXIS 500-5X

firmy ACT wyposazona
w imadta System 3R.

wyposaZzony w palete Dynafix
System 2R

Drazarka drutowa ROBOFIL 240cc

DOMC B4V wyposazany
w palety Dynafix
System 3R.




Plastpol 2003

Najwiekszy

Czlonek UFI

w swojej siedmioletniej historii

W dniach 27-30 maja 2003 roku w kieleckim osrodku wystawienniczym odbyly sie VII
Miedzynarodowe Targi Przetwdrstwa Tworzyw Sztucznych PLASTPOL. Targi odbyty sie w maju i cykl
wydawniczy nie pozwolit nam przygotowac relacji z kieleckich targéw do numeru rozprowadzanego w
czerwcu na targach MTP. Tym artykutem staram sig nadrobi¢ zalegtosci.

Tegoroczna wystawa pobita kolejny rekord popu-
lamosci. Udziatw targach wzielo 508 firm z 22 krajow. Firmy
zaprezentowaly swoje wyroby na powierzchni ponad
13.000 m . W pordwnaniu z poprzednig edycig liczba wys-
tawcow wzrosta o 10%, zas powierzchnia wystawiennicza o
prawie 20%. Tym samym PLASTPOL ugruntowal pozycje
lidera wérdd imprez wystawienniczych sektora przetwérstwa
tworzyw sztucznychw Polsce | jednej z najwazniejszych tego
typu imprez w Europie Srodkowo-Wschodniej. Jest to impre-
za, na ktorg jezdzimy od kilku lat Efekly tych targow
speiniaja nasze oczekiwania.
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x

Fol 1, Kiedecki Plosipol - weisce oo pawiloni A
Wystawey i produkty

Kieleckie targ staly sie migjscem spotkan wioda-
cych firm z branzy, prezeniujacych nowosci w dziedzinie
techniki przetworstwa tworzyw sztucznych: maszyny i urza-
dzenia do przetwdrstwa tworzyw, formy | narzedzia wyko-
rzystywane w branzy, tworzywa termoplastyczne, wytia-
czarki, linie wyttaczarkowe oraz wiryskarki. Przekrg] ofert
magl zadowolié nawet najbardziej wymagajacych gosci
kieleckich targdw. Na targach PLASTPOL 2003 wystawcy
zaprezentowali ponad 200 maszyn: wiryskarek, wytia-
czarek i innych urzadzen przetwdrczych, ktére pracowaly na
stoiskach targowych w normalnym technologicznym
cyklu produkeji. Firmy uczestniczace w targach PLAST-
FPOL wysoko ocenity realizacje celow, z jakimi przyjechaly na

kieleckie targi. Przeszlo 60% z nich ocenito targi dobrze i bar-
dzo dobrze pod wzgledem mozliwosci nawigzania nowych
kontakidw handiowych, podobnie jak pod wzgledem mozli-
wosci prezentacjii nowege produkiu. Ponad 90% firm
uczestniczgcych w targach PLASTPOL, ktére odpowiedziaty
na ankiete, podjelo decyzje o uczestnictwie wich kolejnej
edycji. Wiecej ni2 25% tegorocznych wystawcdw juz zare-
zerwowalo powierzchnie na przysziy rok.

pEeRoN  ITA Poznad

Fol. 1. Qbaron wysfawia! s wapiinm 7 poznanshky ITA. siqd tok cula obsads sfofska
Ol bvwey Grrogor? Pedris?, Robwerd Dyron, Mocksyf Darcwskl, Maomka Tivsleh,
Harimierz Polak, Rafal Chmislowsia, Groogor? Kinghe,

Zwiedzajacy

Targi odwiedzito ponad 11 tysiecy specjalistow z
branzy przetwérstwa tworzyw. £ czego ponad 5% stanowili
zwiledzajacy z zagranicy. Lacznie zwiedzajgcy targi PLAST-
POL 2003 reprezentowali 21 krajow. Najwiece] zagranicz-
nych gosci przyjechato na PLASTPOL z Niemiec. Niemal
rawnie licznie reprezentowane byly rowniez Biatorus | Ukrai-
na. Przeszio 1/3 zwiedzajgcych to wiasciciele lub przedsta-
wiciele zarzadow firm zainteresowanych kooperacig z
wystawcami PALSTPOLU, 20% to przedstawiciele dzialdw
projektowych i technologicznych, a kolejne 20% przed-
stawiciele dziatdw produkcji. Najczescie] wskazywane przez
Zwiedzajgcych sfery zainteresowan na targach stanowily
maszyny i wyposazenie, tworzywa sztuczne i kompaonenty
oraz formy | podzespoly form.



MNajciekawsze produkty

Wyrdzniajgce sie wyroby prezentowane na targach
zostaly nagrodzone medalami Targdw Kielce oraz wyrdz-
nieniami targowymi. W tym roku komisja konkursowa przyz-
nala medale w 3 kategonach wystawienniczych.

W kategorii "Maszyny | urzadzenia do przetworstwa tworzyw
szlucznych" przyznanc medale: za wiryskarke z napedem
elektrycznym (dla FERROMATIC MILACRON MASCHI-
NEMNBAU GmbH z Niemiec), za linig do granulacii poliolefin z
pierscieniem wodnym LG 9040 W (dla Zakladow Maszyn
Chemicznych METALCHEM z Gliwic) oraz za opracowanie
i wdrozenie nowych maszyn (dia HFB Sp. z 0.0, ze Skosze-
wa),

W kategorii: “Wyroby z tworzyw sztucznych i ich zasto-
sowanie" przyznano medal dla F.P.H. MINEBUD Sp. J. ze Sto-
jadel za opracowanie systemu paneli podiogowych z kom-
pozytu tworzywo sztuczne drewno

Zas w kategorii "Technologie przetworstwa fworzyw
sztucznych" medal za wdrozenie technologii etykietowania
wyrobow w formie, wg systemu InMouldLabeling otrzymata
Firma KRAUSSMAF-FEIBECK z Niemiec

Targi Kielce przyznaly rdwniez medal za stoisko najefek-
towniej prezentujace oferte, kidry za wspding ekspozycje
otrzymaly firmy: BASF Polska Sp. z 0.0 z Warszawy oraz
ALBIS Polska Sp. z0.0. zPoznania.

Fol 3. Podczas Plasipoiy po raz

plvwETy 2apre s fownlidmy
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Na kolejng edycje targébw PLASTPOL organizatorzy za-
praszajg do Kielc wdniach 25-28 maja 2004 roku!

CHARMILLES

AGIE CHARMILLES Group
GEORG FISCHER +GF+ Monufacturing Technology

Charmilles Robofil 240cc - The Solution

Obrabiarka bedaca liderem w swej klasie,
= (Generator cyfrowy nowej generacji CleanCut.
* Jednostka sterujgca wysokiej wydajnosci CT-Millenium.

* Gwarantowana precyzja obrobki w calym okresie eksploatacji
(liniaty optyczne oraz system antykolizyjny we wszystkich asiach).

= ThermoCut - szybki i niezawodny system automatycznego nawle-
kania drutu

e Obrébkaw zanurzeniu
= Przesuwy XY Z 350x220x220 mm.

Raty juz od EUR 1.819,00 miesiecznie.

Cana cafiowila od EUR 125000, Okres tremnia asingy 80 miesigoy
Przadplata  EUR 12 500.-
apoonicsana 4 89%
madiivodci cosfi umowy. Wazystikie wplaty Tostanag rafakiunowane w
przobozoniu na PLY. Podane leaty nie zovdemjn VAT, Wadnodt ofemy do SO comEmals vENTOn semicis
0112003, OHiai o v e By Ko i Dody iod iaim Foleki

AGIE CHARMILLES Sp. z o.o.

04-164 Warszawa, ul. Perkuna 85, tel. (022) 672 33 00, fax (022) 672 01 41

E-mail: info@agie-charmilles.pl Web: www.charmilles.com
Kontakt: Piotr Kossakowski tel. 601 870 709, Mariusz Wardzinski tel. 603 194 877

Wartodd resziown EUR 15750 Stopa
Olefa dolycry konliakidsy  bezpofiodmch  bee




CENTRUM TECHNIKI POMIAROWE

Falarei

Co nowego

w pomiarach twardosci?

Kazdy zabieg obrobki ciepinej w sposéb nierozigczny wiaze sie z koniecznoscig wykonania
pomiaru twardosci. Mozna to zrobic na kilka sposobdw: bardziej wiarygodnie lub mniej wiarygodnie,
dokfadniej lub mniej doktadnie, drozej lub taniej. JesteSmy przekonani, ze mozemy zaoferowac
rozwigzanie odpowiednie dla kazdego poziomu wymagar.

Jak juz informowalismy w numerze 02/2002
oferujemy calg rodzine doskonalych twardosciomierzy firmy
KB Prueftechnik.

Firma KB produkuje uniwersalne przyrzady do automatycz-
nego pomiaru twardosci w oparciu o wytyczne odpowiednich
norm. Przyrzady te stosuje sig we wszysikich procesach
sprawdzania twardosci w zakresie obciazenia od 1-3000kg
(! wazne dla skali Brinella). Pomiary realizowane s3 wg
skal: Vickers, Brinell, Rockwell,
Super-Rockwell, Knoop i pomiar
glebokosci wg VickersaiBrinela
Calkowicie automatyczny przebieg
pomiaru, pomiar wielkosci odcisku
nawmontowanym wyswietlaczu
poprzez obrdbke obrazu z wmon-
towanej kamery video i obiektywu
zoom gwarantuje duza dokladnosé.
Wwigkszosci oferowanych na rynku
twardosciomierzy pomiar odcisku
przy skali Brinella czy Vickersa
realizowany jest poprzez matowke,
co jednak obcigZzone jest btedem para-
laksy. Uklad optyczny twardosciomierzy
KB wyposazony zostat w obiektyw zoom
1:7 zkamerg CCD, takie rozwigzanie
umozliwia pomiary bez klopotlive] wy-
miany obieklywow tzn. od 10HV do
HB2/250 potrzebny jest tylko 1 obiektyw.
Uzyskane wartosci pomiarowe sg i
wySwietlane wg 2adane| skali twardosci.
Przyrzady KB wyposazone sa w fabwy
wobstudze i o duzych mozliwosciach |
panel sterowania z kolorowym moni- |
torem o duzej kontrastowosci
obrazu, co umozliwia dokonywanie
pomiaréw bez bledu paralaksy.

Sita nacisku watebnika jest elektro-
nicznie regulowana z najwyzsza pre-
cyzjq i kontrolowana w zamknigtym ocbwodzie reguladii
Obraz video mozna opcjonalnie wydrukowac jako plik BMP.
Standardowo twardosciomierze KB wyposazone sgw zlacze
RS 232C umozliwizjgce komunikacje z komputerem lub dru-
karkg. Oferujemy réwniez odpowiednie oprogramowania.

Zaawansowanie techniczne ma jednak niestety
wplyw na ceng. A i nie kazdy uzytkownik potrzebuje przyrzad
pomiarowy o tak szerokich mozliwosciach.

Dlatego jako alternatywe polecamy jeden z wielu twardoscio-
mierzy z oferty Mitutoyo.

Tutajinteresujaca
propozycjaze
wzgledu na cene
jestnowy _ -
twardosciomierz T 0o
Mitutoyo - B |
DUROTWIN.
Przyrzad przezna-
czony jestdo po-
miaruw skali
Rockwell i Super Rockwell.
Solidna, masywna budowa

i latwa obstuga oraz odczyt
analogowy wskazuja,

ze przeznaczony zostatdo
pracy wwarunkach warszta-
towych. Dla pomiardw wg
skali Rockwella rozdziel-
czo&C€ przyrzadu wynosi
0,5 HR, adla skali Super
Rockwell-1HR,
Maksymalna wysokos¢ |
mierzonegodetaly e
wynosi 170 mm (!},
aodleglosc od

osi wglebnika

do korpusu

150 mm,

LEILIT= D3 W WFERS

Zapraszamy do naszego stoiska na |ll TARGACH
PRZEMYSLOWEJ TECHNIKI POMIAROWEY
w dniach 24-26.09.2003 - Centrum Targowe w Kielcach

Piotr Pachczyriski

Przedstawiciel firmy MITUTOYO w Polsce: ~ Ermmmmmmmm B S
-4 T TEm Y. B4-800 Chodziet, ul. dlniﬂlo.:s:.“ﬁtglﬂn (06T) 282 99 20
L e R
e e A wosrs phufaktorcom.pl




Pomiar twardosci
w miejscach
trudnodostepnych

Przenosny twardosciomierz ESATEST HD szwajcarskiej firmy
ERNST zostat zaprojektowany aby umoi iwié pomiary w miejscach trudno-
dostepnych, na matych (ub nieregu arnych powlerzehniach, jakie np. posia-
daja formy | wykrajniki. Dzleki unikalnemu, opatentowanemu przez ERNST
systemow! pomiarowemu opartemu na metodze rezystancii e ektrycezng]
moina wykonywac pomiary przy zmiennym obclazeniu w zakresie 1-10 kG,
co jest zwiaszcza przydatne w przypadku powierzehnl poddanych obrdbce
clep no-chemiczne].

Przyrzad standardowo posiada kilka skal twardoscl: HRC-HRB-
HRF-HRA-HB30-N/mm-HV, aczkolwiek |stnieje mozliwosE zamdwienla skall
specjaine] na Zyczenie. Elekironika posiada duzy wysSwietlacz ciekio-
krystaliczny na ktorym, opricz danych pomiarowych, moina zaprogramo-
waé granice tolerancji, otrzymac parametry statystyczne wraz z histogra-
mem oraz dokonac ka lbrag]l. Istnieje mo? iwosc przestania danych do kom-
putera ubna drukarke przez slacze RS232.

Firma ERNST jest ponadto uznanym producentem stacjonarnych
twardosciom erzy oraz posiada wie e ciekawych rozw azan co do konstruk-
cji przenosnych. W przypadku wystgpienia jakichkolwlek problemdw z po-
miarem twardosc w Panstwa firmie, prosimy o kontakt.

Wiytgczny przedstawiciel FIRMY ERNST na Polske

.
ITA sp.j.
ul, Swierzewska 1, BO-321 Poznan

tel, [061) B7-111-71, B4-363-44, fax B4-310-80

o-mad: info@te-poleks,com.pl




Raport
WEDM

W ostatnim czasie obserwujemy duze zmiany na
rynku maszyn. Coraz wieksze jest zainteresowanie frezar-
kami szybkoobrotowymi, a mniegjsze drazarkami wglebnymi.
Frezowanie wypiera drazenie wglebne i jest to zjawisko
normalne. Nic jednak nie zastgpi wycinania drutem. Techno-
logia ta w wielu firmach jest dominujaca | diugo jeszcze taka
pozostanie

Ma kolejnych stronach sprzedawcy WEDM opisujg
oferowane przez siebie maszyny. Jak zwykle jedna jest
lepsza od drugiej, pokazane sg najnowsze rozwiazania
techniczne. Ale to Wy, patencjalni nabywcy decydujecie jaka
maszyne kupic. Maszyna do konkretnych zadan to problemy
z mocowaniem materialu. Rozwiazemy je wszystkie za po-
moca elementdw SYSTEM 3R | MECATOOL. Tak szerokie
gamy propozycji nie ma zadna inna firma. Zadzwoncie,
przyjade | wspdlnie zaprojektujemy rozwiazania Waszych
problemow. Na pierwszej okladce pokazane sg mocowania
na WEDM (System 3R) obslugiwane przez robota. Tak
pracuje sie na zachodzie, a kiedy u Was tak bedzie wygla-
data zmiana detalu?

Dferujemy ustugi w zakresie:

B azotowania gazowego Mitreg ® elemantdw fom,
narzedzi #ocznyeh | kuZniczych ze stall do pracy na
gorgoooraz detall ze stall konstrukeyinych;

B naweglania, wegloazotowania garowego oraz
ulepszrania elementiw ze stall konstrukoy inych;

B obrébki proiniows] wplecach z wysokockEnienio-
wym chiodzeniem elementdw form, narzedzi Bocz-

nych, kufniczych ze stall do pracy na gorgco, na
zimno oraz narzedzl skrawa acych ze stall szybko-

tngce).

Twoje problemy z obrébka cieplng
53 naszymi problemami

NITREX-HTC

Sp. Z 0.0.
HARTOWNIE USLUGOWE

Zaktad nr 1
Crestochowa

tal. {034) 325 09 (2
fae {034) 325 09 03

Zaktad nr 2
Grodzigk Maz ., Kozerki
tel fax (022) 724 16 77

tel. (022) 792 05 84
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prezentacia nowej

zaproszonych gosci byl
najwazniejsze informacje tec:
wycinarke. Uczestnicy z zaciek -
Srednicy 0,36mm. W momencie -
swe Luznanie glosnymi brawami.
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Nowy model
~wycinarki drutowej Mitsubishi
bije Swiatowy rekord szybkosci ciecia

W czasie dni otwartych w Centrum Technicznym Mitsubishi w Duesseldorf-Niemcy, miata miejsce oficialna

&-\ wycinarek drutowych Swiatlowego lidera w tej branzy japonskiej firmy Mitsubishi. WWsrod
yscy przedstawiciele oraz najwazniejsi klienci. Po sympozjum, na ktérym przekazano

iczne, goscie zostali przewiezieni do Centrum Technicznego, w ktdrym pokazano nowa
ieniem obserwowali probe na zywo ciecia stali o wysokosci 60 mm drutem ocynkowanym o
iggniecia przez maszyne oczekiwane] rekordowej predkosci 536mm2/min, goscie wyrazili

p W

Firi (I

FIYTRERER
THEEREGOp
P EEES VD

 MAEEEREEEE g

System prowadzenia drutu zostat zmodyfikowany
| wyposazony w rodzaj "pracy oszczedne|", ktdry zezwala na
ograniczenie szybkosci przewijania drutu bez siraty
dokladnosci wymiarowe;,

W celu szybszej, wielozadaniowe] | oszczednej obrébki

Mitsubishi Electric proponuje ultra szybkie wycinanie
drutem, ktore radykalnie zwieksza efektywnose,
zastepujac konwencjonalne sposoby obrébki.

Ta nowoczesna technologia nadaje sie do réznorodnych
zastosowan, wlaczajac wysokodokladnosciows
obrébke, jak rowniez masowa produkcje narzedzi.

F

Y~



Dzigki wprowadzonym zmianom uzyskano do 6400
USD redukcji kosztow eksploatacyjnych w ciagu roku
(badaniadla maszyny na rynku amerykanskim).

Whatinarka dufowa FA 20V

Maszyna FA-V posiada rowniez szereg nowych cech
bardzo korzystnych w czasie uzytkowania.

Technologia ciecia grafitu i PCD - dla tych trudnych
materialdw opracowano nowg technologie uzyskujgc duzo
lepszg powierzchnig. Dzigki nowemu generatorowi
uzyskano rowniez 50% wzrost szybkosci ciecia dla tych
trudno przewodzacych materiatow.

Precyzja - poprawiono dla wszystkich osi system
odzyskiwania pozycji po awaryjnymwylaczeniu zasilania.

Nowy interfejs uzytkownika - bazujgc na nowoczesnym 64
bitowym sterowaniu, ktore dotychczas bylo jedng =z
silniejszych stron Mitsubishi, usprawniono dialog z uzytkow-
nikiem.

Nowy silnik pompy cyrkulacyjnej pracuje bardzo cicho co
nie jestbez znaczenia dla komfortu pracy i norm BHP.

Zmniejszone koszty eksploatacyne (tryb pracy CS, oszczednost energli)

Koszty eksploatacyjne, porownujgc konwencjonalne
tryby pracy, zostaly zredukowane o max. 38% dzieki
uZzyciu nowego generatora V500, trybu pracy CS
(oszczednosé kosztdw), nowych rozwiazan w kontroli
systemu dielektryka oraz nowych kontaktow o prze-
diuzonej trwalosci.

Poréwnanie dziennych kosztow eksploatacyjnych

KOSZIT
Erochycs
maseyos. ERA = |
v RN N

FA iy prooy C5 - wwhyor ony
Onrezgdnndd enengi w konbmdl systan dulokiryks - wiczons

B Zyveaca dejonizecyma
B Kondak drulu
B Filtry
W Dwul
Emaigin
B Prowadndd didu

Mowe rozwigzania w FA-V w polaczeniu z dolych-
czas sprawdzong konstrukcja mechaniczng oraz najwyzszej
klasy materialami sprawily, ze klienci otrzymali produkt
posiadajacy bardzo dobry wspélczynnik jakosdci do ceny. Na
podstawie ponad 20 letniego doswiadczenia w lej branzy
moge stwierdzi¢, ze wycinarki Mitsubishi posiadajg bardzo
wigle istotnych zalet w poréwnaniu do innych maszyn, a
najwigkszg z nich jest ich niespotykana niezawodnosé
dokladnosc | trwatosc. Statystyka awaryjnosci prowadzona
automatycznie w nasze| firmie przez CSI { Centralny System
Informatyczny) dowodzi, ze wybdr wycinarki firmy Mitsubishi
jest ze wszech miar optymaing decyzja pod kazdym
wzgledem.

W. Ratyriski

Wycinarki Mitsubishi oraz inne maszyny i obrabiarki
sa eksponowane w Centrum Technicznym Abplanalp w Warszawie

Centrum Techniczne

02-979 Warszawa, ul. Statkowsk ego 25
tel. 0-22 858 78 54, fax. 0-22 858 78 54
e-mall: salon@abplanalp.com.p

4 Abplanalp

Abplanalp Consulting Sp. z 0.0.
02-954 Warszawa, ul. Marconich 11710
te.0-22 858 94 78, fax 0-22 64250 77

e-mail: abplanalp@abplanalp.com pl




Drutowe centrum elektroerozyjne

Robofil 240cc

Kolejna obrabiarka Charmilles zakupiona przez firme Stomet Sanok!

Odwiedzamy firme Stomet Sp. z 0.0. z Sanoka,

zajmujacy sie produkcjg form i urzadzen dia przemysiu
gumowego. Firma specjalizuje sie w projektowaniu araz pro-
dukgji form, urzadzen i narzedzi potrzebnych w procesie
wytwarzania wyrobow z gumy | tworzyw sztucznych, Stomet
jest spdtka-corka znanego producenta wyrobdw z gumy -
grupy kapitatowej Stomil Sanok S.A i zatrudnia obecnie 165
nsdb.
Po firmie oprowadza nas Dyrektor ds. Technicznych | Mar-
ketingu Jarostaw Walentek. Juz na wstepie dyrektor \Walen-
tek z dumg podkresla, iz Stomet jest jedynym w Polsce pro-
ducentem form wiryskowych do gumy oraz urzadzen do
przetworstwa qumy takich, jak ciggi technologiczne, krajarki,
odwijaki, nawijaki tasm, transportery stabilizujgce, wykrojniki
iwycinaki do gumy.

Fal. 1. Praysiod formry oo guimy produkovwenn) praes Skl Samok,

Podczas wizyty w pomieszczeniu obrobki elektro-
erozyjnej nasza uwage przyciaga drutowe centrum elektro-
erozyjne pomalowane w jasnym kolorze z charakterystycz-
nymi pomaranczowymi elementami wykonczeniowymi. Juz
na pierwszy rzut cka maszyna ta, ze wzgledu na estetyczne
i solidne szwajcarskie wykonanie wzbudza zachwyt oraz za-
ufanie. Jest to drutowe centrum elektroerozyjne Charmilles
Robofil 240cc najnowszy nabyiek firmy Stomet,

Rozmowa z Dyrektorem ds. Technicznych i Marketingu
Panem Jarostawem Walentkiem

Panie Dyrektorze, dlaczego zdecydowaliscie sie Panstwo na
zakup drutowej obrabiarki elektroerozyjne)?

Konsekwentny rozwdj technologii wykonawstwa form do
gumy sklonit nas do podjecia decyzji o zakupie maszyny tego
typu. Cheielismy przyspieszyc w ten sposob proces wyko-
nania naszych form, ze wzgledu na rosngce zamobwienia ze
strony naszego giownego klienta firmy STOMIL SANDK S.A.

Jak wygladafa procedura wyboru maszyny?

Sposrod szerokiej gamy oferowanych w Palsce drutowych
obrabiarek elekiroerozyjnych na pierwszy rzut oka wszystkie
wygladaly interesujaco. Przez kilka tygodni prowadzilismy
rozmowy z firmami, badz ich przedstawicielami oferujgcymi
tego typu obrabiarki. Polegalo to na sprecyzowaniu ofert
oraz wyciagnieciu jak najwigkszej liczby informacj| na temat
danych technicznych obrabiarek. W konfcu postanowilismy
przeprowadzi¢ test obrébki na interesujgcych nas maszy-
nach.

Jakie byly zalozenia testu?

Zwrocilismy sie do 4 oferentow o wykonanie identycznych
detali na obrabiarkach zainstalowanych na terenie naszego
kraju. Chodzilo nam bowiem o praklyczne sprawdzenie
maszyny i poznanie opinii uzytkownikéw na temat jakosci
serwisu, wsparcia technicznego, niezawodnosci cbrabiarek,
dostepnoéci czesdci, latwodci obslugi itd Dzieki temu
stwierdzilismy na przyklad, Zze niektore obrabiarki nie
posiadajg interfejsu uzytkownika w jezyku polskim,

Co bylo przedmiotem testu?

Przedmiotem testu byto wyciecie drutem mosieznym 00,25
mm kwadralowe] matrycy o boku 20mm w koslce o wyso-
kosci 110mm oraz odpowiednio kwadratowego stempla,
wspolpracujgcego suwliwie z matryca.

Czy chodzito wam o oceng pasowania?

Tak, chodzito o sprawdzenie dokladnosci obrobki w sposdb
praktyczny tzn. sprawdzajac wspolprace wycietych elemen-
tow.

Jakie byly kryteria wyboru najlepszej obrabiarki?

Kryteria wyboru, kiore dla nas byly strategiczne, podzielilis-
my na 3 grupy ze wzgledu na ich znaczenie. Kazde kryterium
byto odpowiednio punkiowane.

1) Kryteria gldéwne: byl to calkowity czas ciecia (wydajnosé
obrobki) oraz szybkosc ciecia zgrubnego dla naszego deta-
Iu.

2)Kryteria dodatkowe: dokladno$c wymiarow wycietego de-
talu, tolerancja ksztaiu i chropowato$é koncowa.

3) Kryteria pomocnicze: porownywalismy m.in. liczbe przejsc
potrzebng do uzyskania zadanego efektu, ilosc zerwan drutu
podczas cieca, srednig predkosc przewijania drutu potrzeb-
ng do pdZnigjsze] analizy kosztéw, automatyczne wznowie-
nie obrobki po zanku zasilania, czy istnienie systemu




zabezpieczajgcego geometrig maszyny przed uszkodze-
niami wywolanymi przez kolizje. Tutaj jako ciekawostke
podam, ze Robofil 240cc byl jedyna maszyna, na ktdrej na
naszg prosbe zademonstrowano kolizje oraz to, ze nie
wywoluje to zadnych uszkodzen. Bylo to zdumiewajgce, ale
wystarczyto tylko wypionowac drut i mozna bylo ciac dalej.

Ponadto wykonalismy ccene kasztow eksploatacji maszynw
przeliczeniuna 10tys. godzin pracy.

Gdzie byly prowadzone testy?

Testy byly prowadzone w nasze| obecnoéci na obrabiarkach
pracujacych w Polsce. Odwiedzilismy Elk, Warszawe, Ra-
dom oraz Lubartdw.

Jakie obserwacje poczyniliscie juz w trakcie trwania testow?

Moglismy dokiadnie przyjrzec sie maszynom i ich konstruk-
cji, sposcbie i tatwosci ich obstugi.

Jak wtym swietle wypadf Robofil 240cc?

Obrabiarke Robofil 240cc ocenilismy najkorzystniej Ode-
braliémy jg jako maszyne najprostszg w obstudze oraz
przyjazna dla operatora. Dostep do przestrzeni roboczej jest
tatwy, a podczas ciecia widocznosd jest wzorowa. Maszyna
posiada nieruchomy stdt o nosnosci 750kg, czym wyrdznia
sie od pozostalych obrabiarek. Mialo to dla nas znaczenie,
poniewaz przy obrobce ciezkich detali ich ciezar nie ma
wplywu na doktadnosc ciecia.

Cata konstrukcja maszyny jest wykonana ze stali nierdzew-
nej, a korpus z polimerobetonu. Dzieki temu wiadomo, Ze
korozja wywolujaca szybkie zuzycie nie wystapi | maszyna,
w ktdre] zakup zainwestowano pieniadze, bedzie shuzyc
przez diugie lata. Dodatkowo polimerobeton doskonale thumi
wibracje i ma niskg rozszerzalnosc ciepling.

W maszynie dostepny jest polski interfejs uZytkownika, a
ekrany sg proste w obsludze. Sterowanie pracuje w systemie
Windows NT | ma karlg sieciowg w standardzie. Obecnie
podigczylismy naszg maszyne do sieci i mozemy do nigj
bezproblemowo wysylat programy robocze. Po zainstalo-
waniu dodatkowego oprogramowania mamy mozliwosc
zdalnego podgladu pracy maszyny oraz otrzymywania
komunikatow SMS na telefon komaorkowy o stanie jej pracy.
Spodobalo nam sie takze to, ze maszyna jest w stanie cigé
pod katem 30 stopni na pelne| wysokosci 220mm. Na tej
mozliwosci bardzo nam zalezalo,

Zwrocilismy takze uwage, ze Robofil 240cc pracuje na
zwykiym drucie mosigznym, natomiast niektdre obrabiarki
wymagajg stosowania specjalnego drutu nieparafinowa-
nego, ktdrego cena jest relatywnie wyzsza.

A co natemat samego przebiegu cigcla podczas testu?

Jak wspomnialem wczesniej dia nas najwaznigjszym kry-
terium byta wydajnosc obrébki Okazalo sie, ze Robofil

240cc jest najszybszg cbrabiarka. Osiagnal on srednig pred-
kosc ciecia we wszystkich przejsciach na poziomie 150,7
mm /min. Kalejna cbrabiarka byla o 15% wolniejsza (127
mm /min), Zdecydowanie Robofil 240cc pobit pozostale
obrabiarki szybkoscig ciecia zgrubnego na poziomie 180
mm /min.

Po preeprowadzeniu testdw analizowaliscie takze precyzje
wykananych detali.

Tak. Z paramelréw jakosci wyciete] geometrii za najwaz-
niejszy przyjelismy tolerancje ksztattu, czyli prostoliniowosc
powierzchni scian bocznych. | tuta) Robofil 240cc zmiescil
sie calkowicie w wyznaczonych przez nas granicach
+/- 5 ym. Osiagnal on zadowalajgca odchylke w plaskosci
powierzchni bocznych oraz najlepszg ze wszystkich maszyn
prostoliniowosé w przekrojach poziomych (25 um).
Osiggnieta chropowatosé powierzchni catkowicie nas salys-
fakcjonowata.

ROBORL 240,

CHarmiLLEs 5 *

Fod 2. Robehl 240cc 2 generatonsm ClaanCut nows) genssc)i

Po przeanalizowaniu wszystkich kryteriow i podii-
czeniu przyznanych punktdw okazalo sie, Zze cbrabiarkag
najlepie] spelniajaca nasze oczekiwania jest Charmmilles
Robofil 240ce. W chwili obecne] maszyna pracuje juz od
miesigca | z kazdym dniem upewniamy sig, ze decyzja o
podietym wyborze byla sluszna Obecnie stanelismy przed
koniecznoscig wyciecia detalu pod katem 45 stopni i okazuje
sig, 2e nasz Robofil 240cc jest w stanie to wykonad.

Dziekujemy za rozmowe i zyczymy udanej eksploataci.

Celem uzyskania dodatkowych informacji prosimy o kontakt:

AGIE CHARMILLES Sp. z o.o.

04-164 Warszawa, ul. Perkuna 85, tel. (022) 672 33 00, fax (022) 672 01 41

www.agie-charmilles.com

piotr.kossakowski@agie-charmilles.pl

marivsz.wardzinski@agie-charmilles.pl
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System sterowania | programowania bazuje na
komputerze klasy PC z wbudowang kartg mikroprocesorowa
odpowledzialng za sterowanie procesem obrobki | dziatajacy
niezaleznie od PC-ta. Taka konfiguracia sprzetowa
umozliwia uzytkowanie komputera do sterowania procesem
cbrébki, a po przelgczeniu specjaing ikong na platforme
programowania mozliwe jest zaprojektowanie konturu drogi
ciecia w formacie graficznym. Po wigczeniu obrabiarki ekran
sterowania ocbrobka ukazuje sie jako pierwszy. Na ekranie sg
widoczne oraz dostgpne za pomocsg kursora wszystkie
przyciski potrzebne do wlaczenia obrobki i ustawienia
parametrdw. Dzieki graficznemu interfejsowi sterujacemu
wyeliminowane zostaly wszystkie przyciski mechaniczne
nagminnie wystepujgce w innych lypach obrabiarek, Takie
rozwiazanie bardzo upraszcza uktad elektryczny obrabiarki i
zmnigjsza awaryjnosé. Na ekranie widoczne sa okno
giowne, okno monitorowania napiecia w szczelinie oraz
ikany: linijka ustawiania progu napiecia, wskaznik szybkosci
silnikow krokowych ustawiane] klawiszami z klawiatury, 2
stopniowe rozwijane menu ustawien SET UP oraz przyciski
witacz, wytacz silnikdw | generalora. Tak zaawansowany
system sterowania obrébkg umozliwia ustawienie para-
metrow w taki sposob, aby nastepowata ona plynnie i bez

przyblizylisSmy Paristwu wycinarki drutowe

serii DK77xx produkcji Chinskiej
oraz ich mozliwosci.

W tym roku chcemy rozwing¢
niektore watki dotyczace eksploatacii
tych wycinarek oraz lepiej
przedstawic system sterowania

| programowania YH.

Parametry techniczne maszyn

z systemem YH, ktorych jesteSmy dostawcg

opisane sg w tabeli.

wpadania w zwarcia. Plynnosc obrobki jest bardzo wazna
| ma ogromny wphyw na doktadnosé. Spetnienie tego warun-
ku jest mozliwe tylko poprzez nowoczesny | elastyczny
system sterowania umozliwiajgcy ustawienie wiasciwych
parametrdw dla réznych rodzajow materigtow i dia réznych
wysckosE cigcia. Inny prég napiecia w szczelinie ustawia sig
dlamiedzi, inny dia staliiinny dla spiekdw. Dalej w zaleznosci
od wysokoscl materiall inacze] ustawia sie szybkosc
silnikow krokowych dla materiatow o grubosci do 5 mm,
Inaczej do 40mm, inaczej od 40mm do 100mm oraz inaczej
powyze] 100mm. Bardzo wazna jest tez mozliwosc usta-
wiania czulosci i ukladu monitorowania napiecia w szczeli-
nie, ktara musi byé wieksza dla niskich | mnigjsza dia
wysokich materialow.

Przejscie z systemu sterowania do platformy
programowania mozliwe jest za pomocg specjalnej ikony. Po
&} nacisnieciu pojawia sie okno rysowania konturu drogi
ciecia wraz z zestawem ikon | przyciskow FILE, EDIT, CUT
PATH SET, MISC. Rysunek tworzy sie w oknie rysunkowym
za pomoca narzedzi: punkt, prosta, okrag, stycznosg, owal,
hiperbola, parabola, ewclwenta, spirala Archimeadesa,
cykloida, funkcja, kolo zebate, krzywa opisana tabela, okrag
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pomocniczy i prosta pomocnicza. Dodatkowo dostepne saw
menu EDIT takie funkcje, jak podzial po prostej, podzial po
okregu, translacja | skalowanie. Wymienione narzedzia
umoziiwiaja narysowanie dowolnego konturu drogi cigcia.
Rysowanie jest bardzo proste i przypomina prace z
programem typu CAD. Po nacisnieciu przycisku CUT PATH
SET wchodzimy do czesci CAM programu YH, ktdra umoz-
liwia przygotowanie programu drogi ciecia w formacie 150,
Podczas programowania drogi ciecia dostepne sg takie
funkcje, jak wskazanie punkiu startu ciecia, offset
(wprowadzenie korekty dla Srednicy drutu i wielkoscl szcze-
liny}, wybor kierunku ciecia, cbliczanie dla obrébki z katem,
automatyczne obliczanie drog) przejscia miedzy otworami w
matrycy, automatyczne powlarzanie programowanego
rysunku, automatyczny obrdt programowanego rysunku i
bardzo wazna niedostepna w innych systemach sterowania
funkcja umozliwiajgca zmiange wartosci wczesniej zalozone-
go offsetu dla 30 elementow rysunku. Jest to bardzo wazna
funkcja | umozliwia programowanie nietypowych oraz
trudnych elementow, Dzigki wyzej wymienionym narzedziom
mozna przygotowac dowolny program ciecia z uwzgled-
nieniem korekl dia elementdw rysunku, kidre muszg byc
skorygowane w celu uzyskania dokiadnosci, System YH jest
tez wyposazony w mozliwos¢ przygotowania programu
cigcia detali o dowolnym ksztalcie na gorze i dole detalu. Jest
to wyzsza szkola jazdy | wymaga od operatora peinegoe

zrozumienia warunkow, jakie muszg byC speinione przy
programowaniu takich detali.

Szczegoly dotyczace systemu YH mozliwe sa do
przedstawienia tylko podczas szkolenia przy maszynie oraz
w lrakcie normalnej eksploatacji. Wielokrotnie spotkalismy
sie z sytuacjg, ze operatorzy nie wykorzystywali wszystkich
mozliwosci tylko dla tego, ze wpadli w rutyne | korzystali z
najprostszych narzedzi. Spotkalismy sie tez z sytuacig, ze
operatorzy nie przeczytali dokumentacji, bo programowanie
jest bardzo proste i przyjazne dla uzytkownika Dazieki
prostocie | ftatwosci programowania maszyny mozna jg
wdrozy¢ do eksploatacji w ciagu kilku dni. Dlatego zacheca-
my aktualnych uzylkownikéw maszyn chinskich, klérzy
zastanawiajg sie nad modernizacja uzytkowanych wycina-
rek, a takze chcacych zakupic nowe o wigkszych mozli-
wosciach oraz zapraszamy wszystkich zainteresowanych
zakupem drazarek drutowych do kontaktu z nami.
Odpowiemy na pytania i doradzimy odpowiednia wycinarke
do przedstawionych potrzeb. Zachegcamy tez do zaintereso-
wania sie i3 niedoceniong technologia wszystkie narze-
dziownie, nawet najbardziej zaawansowane | uzytkujace
najnowoczesniejsze drazarki. Obnizycie Parstwo w ten
sposdb koszty i podniesiecie swoja konkurencyjnosc!

C.d.n. zapraszamy .

53-601 Wroctaw, ul. Teczowa 57
(teren zakiadu ZPUA)
tel./fax (071) 342 81 57, 781 71 74, 341 16 85,
kom. 0502 50 30 12, 0502 52 31 79
akel.stefanchuminski@idea.net.pl, akel.slawomirnowak@idea.net.pl
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W zesztym roku przedstawiliSmy Paristwu wycinarki drutowe

produkcji JSEDM, ktorych dystrybutorem jeste$my na rynku polskim.
W tym roku chcemy szczegotowo przedstawic parametry techniczne.
Maszyny JS-EDM sg konstrukcjami klasycznymi, w ktérych wykorzys-
tane sg podzespoty bardzo dobrych producentow europejskich | japori-
skich. Do wysokiej jakosci wspomnianych dostawcow producent
dotaczyt 20-letnie doswiadczenie w dziedzinie elektroerozji i wysoka
jakosc potwierdzona certyfikatami [SO i znakiem CE.

Maszyny JS EDM dostepne sa w dwach wielkos-
ciach, to jest W-A30 i W-A50 w technologii natryskowej
dielektryka oraz w technologii zanurzeniowe] o symbolach
W-A305 1 W-A505 (S-submerge), Dane techniczne obu
cbrabiarek s3 przedstawione w tabelce z parametrami. W
tegorocznym artykule cheemy zwrdcié Panstwa uwage na
dwa decydujgce o jakosci wycinarek parametry. Jest to
wydajnosé i trwatosc wykonanego detalu. Na charakterysty-
ce rys. 1 mozemy zacbserwowac zaleznosc wydajnosci od
typu generatora tj. konwencgjonalnego DC i generatora AC
opracowanego przez firme JS-EDM oraz trwatosc narzedzia
narys. 2.

AC power supply can cut faster
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Z charakterystyki wydajnosci wynika, ze wraz ze
wzrostem wysokosci spada wydajnosc ciecia. Dotyczy to
kazdego typu generatora. Jednak zielona linia generatora
AC wskazuje, iz spadek wydajnosci dla generatora AC
opracowanego przez firme JS-EDM jest mnigjszy. Oznacza
to, Ze do wysokosci 150mm wydajnosc ciecia prawie sie nie
zmienia. Oczywiscie musimy pamietac, ze maksymalne

wydajnosci uzyskujemy dla materiatow hartowanych
zblizonych do NC10. Poréwnujac wydajnosci maszyn JS-
EDM i najlepszych producentow mozemy odniesc wrazenie,
Ze sg one 0 50% mniejsze, Jednak zaden z producentdw nie
podaje, ze tak wysrubowane wyniki wydajnosci sg okupione
ogramnym zuzyciem drutu, dielekiryka, zywicy i energii, co
pociaga nieuzasadnione zwiekszenie kosziow, Kazdy
rekordowy wynik jest czyms okupiony. Diatego pragniemy
zwrécic Panstwa uwage na wydajnosci, kidre nie powodujq
drastycznego zwigkszenia kosztow, ale dajg optymainy
stosunek kosztow do wydajnosci ciecia. Otoz optymalne
wydajnosci sg w zakresie od 100 do 180 mm /min bez
wzgledu na producenta | konstrukcje generatora. Wynika to
po prostu z problemow zwiazanych z przeptukiwaniem
szczeliny. Tak wiec analiza wydajnoscl cecia w aspekcie
kosztow produkcji potwierdza, ze generator maszyn JS-
EDM niczym nie ustepuje najlepszym producentom. Liczy
sie przede wszystkim czynnik ECONO, a nietylko | wylacznie
FPOWER, poniewaz polskich uzylkownikéw nie stac na
przeplacanie za parametry maszyny, ktdre | tak pozostang
poza zasiegiem normalne] eksploatacii. 2 powyZszych
wzgleddw zachecamy przysziych nabywcdw do zaintereso-
wania sig wycinarkami J5-EDM i do kontaktu z nami,
udzielimy wyczerpujacych informacjii przeslemy prospekty

W uzupetnieniu pragniemy zwrdcic uwage Panstwa
na drugg charakterystyke rys 3, ktdra wyraznie wskazuje, ze
opracowany przez firme JS-EDM generator AC poprawia
trwalosCc powierzchni dzieki zmniejszeniu elektrolizy phynu
dielekirycznego, Ma rysunku nr 4 widoczna jest powierzchnia
slali ulepszanej | spieku, bardzo skorodowana uzyskana z
generatora DC i obok z generatora AC. Rdznice w jakosci
powierzchni widac gotym okiem. Dzieki zmnigjszeniu erozji
powierzehni wydiuza sie zywotnosc narzedzia nawetdo 4, 5
razy.
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W uzupeinieniu naszego artykutu chcemy przy-
pomnieé Panstwu, Ze posiadamy w ofercie drazarki wglebne
konwencjonalne | CNC produkeji JS-EDM. Drazarki wgleb-
ne, tak jak opisane wyzej wycinarki drutowe, posiadajg sze-
reg nowoczesnych rozwiazan konstrukcyjnych. Generatory
drazarek wglebnych o prgdach obrébki 30A, 6B0A, S0A i 1204
s3 konstrukcjami wyposazonymi w uktad usuwania wegla, co
zabezpiecza elektrode | powierzchnie przed uszkodzeniem.
Zastosowanie takiego rozwigzania w generatorze daje tez
efekt uzyskania czyste] jasnej powierzchni po drazeniu oraz
pozwala na bardzo dobre wykorzystywanie mozliwosci
generatora - tj. wydajnosci.

Konczac teqoroczny artykut zapraszamy do wspot-
pracy wszystkich zainteresowanych zakupem drazarek
drutowych i walebnych. Wszystkie dostarczane przez nas
maszyny sg objete 2 letnim okresem gwarancji oraz po
zakupie maszyny zostajemy do Panstwa dyspozycji bez
ograniczen w sprawach programowania i doboru paramet-
row technologicznych przy wykonywaniu trudnych | niety-
powych detali. W nastepnym artykule skoncentrujemy sie na
problemach dokladnosci wycinarek drutowych i nasz ulu-
biony cigg dalszy nastapi.

53-601 Wroctaw, ul. Teczowa 57
(teren zaktadu ZPUA)
tel./fax (071) 342 81 57, 781 71 74, 341 16 85,
kom. 0502 50 30 12, 0502 52 31 79
akel stefanchuminski@idea.net.pl, akel slawomirmowak@idea.net pl




Sodick

— Europe

Drutowe obrabiarki
elektroerozyjne

Recepta na sukces!

W styczniu br. roku firma Sodick $wigtowala zejsce z |Inil produkeyjne] 5000-tysigcznej obrabiark elektroerozyjnej wyposazonej w
napedy iniowe wyprodukowane w zakiadzie oddalonym 50 km od Bangkoku. Obecnie zakfad produkcyjny w Pantumthani, bo o nim jest mowa, ma
na swolm koncle juz ponad 10.000 wyprodukowanych obrab arek elektroerozyjnych drutowych | watebnych. Dia polskiego ki enta powinno to
m ec znaczenl e, bo giéwnie z tego rejonu pochodzy obrabiarki elektroerozyne sprzedawane przez f rme Sodick w Europ e. W Polsce firma Sod ck
stopniowo umacnia swojg pozycie na rynku. 10 uruchomionych obrab arek w ¢ ggu p erwszego roku dziatalnosel firmy Soditronik jest wynikiem
zaskaku|gco dobrym. Dlaczeqo obrab arki elektroerozyjne firmy Sod ck sa najozgéciej kupowanymi w Japoni? D aczego obrabiarki firmy Sodick 2
taka latwodcig zdobywaja sobie ko ejne rynk ? Ddpowied? jest prosta - one sa bardzo dobre!

W zakresie konstrukcji firma Sodick nie uznaje Zadnych kompromisow. Produkt pownien wykorzystywad materiaty spefniajace wysokie
standardy Swiatowe. N e ma miejsca na substytuty czy tanie materiaty. W celu obnizenia kosztow | zapewnienia wysok ej jakosci f rma Sod ck
samodzielnie produkule ceramikg oraz nne podzespoly potrzebne do montazu (generator, napedy. sterowanie, oprogramowan e). Innym Zrddtem
obnizenia kosztow jest przenies en e nowoczesnej technologl do regonu o niskich kosztach wytwarzania | n skich podatkach. Wysokie udziaty w
rynku $wiatowym zapewniajg nisk e koszty jednostkowe. Nad speinieniem odpow!/ednich standardéw produkcjl czuwa 15% zalogl. doswiadczo-
nej kadry kierowniczej z Japoni. W rezultace w Pantumthan produkowane sg nowoczesne obrabiarki przy re atywn e nisk ch kosztach

wylwarzan a.

Konstrukeja wycinarek drutowych firmy Sodick opie-
rasie na zeliwnym odlewie i ceramice. Ceramika charaktery-
zuje sigwspolczynnikiem rozszerzalnosci cieplnej 2 razy niz-
szym niz granit | prawie 4-krotnie nizszym, niz polimeru
betonu. Ceramika jest idealnym izolatorem (>10 am), wy-
kazujacjednoczesnie wysokg odpornosé na korozjg i zwiazki
chemiczne. Specjalna fechnologia wysokocisnieniowego
wypalania pozwala uzyskacé material o wysckiej twardosci
i sprezystosci. Modut Younga jest wyzszy, niz utwardzonej
stalii 7-krotnie wyzszy niz polimer betonu.

W wycinarkach drutowych Sodick mozna znalezé
wiele podzespotow ceramicznych:

® Kolumny listew mocujgcych oprzyrzadowanie,

& Ramie dolnago prowadnika;

e KolumneosiZ;

® Plyte ceramiczng pod kelumnami,

e Koika prowadzgce drut w ukiadzie gérnego i dolnego pro-
wadnika

® jwieleinnych

Niektorzy producenci wyzsze| klasy obrabiarek ele-
kiroerozyjnych, by przeciwdzialad rozszerzalnosci cieplngj
odlewu Zeliwnego, stosujg ukiady chiodzace kolumny osi Z.
W przypadku obrabiarek firmy Sodick specjalnie dobrany
material ceramiczny rozwigzuje problem chiodzenia. W ofer-
cie firmy Sodick znajduje sie obrabiarka drutowa, ktore) kor-

pus w catosci wykonany jest z ceramiki (model - EXC100).
Gwarantowana dokladnosc obrébki miesci sie w granicach
jednego mikrona. Obrabiarka la nie jest sprzedawana w
Europie

MNapedy obrabiarek firmy Sodick sg ich cecha chara-
kterystyczng. Posuw osl XY jak | UV jest realizowany za
posrednictwem napeddw liniowych. Brak drgan i luzéw tego
rodzaju napedu znaczaco podnosi dokltadnosc pozycjono-
wania. Obrobka przy zlozeniu posuwu dwdch osinp.: X, Y nie
ma wplywu na doktadnosc ani na chropowatosc powierzchni
Odpomosé na zuzycie | stabilnosé parametréw silnika linio-
wego powoduje, Ze nawet po wielu latach eksploatacii niema
potrzeby by go wymieniaé, W obrabiarkach serii AQ325L
(Xx¥xX - 350x250x220 mm) oraz AQS35SL (XxYxZ -
550x350x300 mm z mozliwoscia wydluzenia osi 2 do
400mm, najlepsza chropowatosc 0.2 pmRa) rozdzielono
posuwy 0si X 1Y, Kolumna przesuwa sie wzdluz osi Y, zas stél
wzdtuz osi X. Tego rodzaju konstrukcja réwniez przyczynia
sie do zwiekszone] dokladnosci. Nalezy rowniez zwrocic
uwage, ze ten rodzaj konstrukcji zwieksza pole obrobkowe.
Przy posuwie osi UxV wynoszacym 80 x B0 mm, zakres po-
suwu gérnego prowadnika wychodzi poza zakres posuwu
dolnego. Wrzeczywistosci dla obrabiarki AQ325L wynosi on
430x330 mm (350480, 250+80) a dla obrabiarki AQ535L
630x430 mm (550+80; 350+80). Godnym podkreslienia jest
fakt stosowania liniatdw optycznych Heidenheina o podwyz-
szonejrozdzielczosci 0,1 mikrona



Fol. Dbvablarka AQ 5351

MNajwieksza drutdwka w ofercie firmy Sodick, z nieru-
chomym stotem - model AQ7S0L (nosnosc stolu 1500kg),
posiada posuwy XxYxZ: 750x50x400 mm z mozliwoscig wy-
diuzenia osl Z do 500mm. Oprogramowanie wycinarek dru-
towych Sodick jest réwniez bardzo zaawansowane, 64-bito-
we sterowanie oparte jest na systemie operacyjnym
Windows NT. W wyniku zastosowania specjalizowanych
sterownikow w ukiadzie sterownia posuwem (tzw. SMC -
Sodick Motion Control) znaczaco skrdcono czas reakcji w
ukladzie sprzezenia zwrotnego,

Fol. Dbratdarka AQ 750 L

Jak przystato na japonskiego producenta obrabiarki
firmy Sodick sa bogato wyposazone. W standardzie znajduje
sie 4-osiowe oprogramowanie CAD-CAM (Heart-MC) z moz-
liwoscig programowania geometrii kdt zebatych. Heart-NC
rozpoznaje format ISO i DXF. Obrabiarka posiada chio-
dziarke z ukladem kompensacji temperatury.

Zapraszamy
na pazdziernikowe Targi:
Eurotool 1-3.10.2003 w Krakowie
i EMO 21-28.10.2003 w Mediolanie!

Temperatura dielektryka utrzymywana jest na poziomie tem-
peratury otoczenmia. W rezultacie unika sie bledow pomia-
rowych wynikajacych z réznic temperatury obrabianeg] czesci
przed i po zalaniu dielektrykiem. W standardzie znajduje sie
réwniez 2-poziomowy system zabezpieczen antykolizyj-
nych. Zamiast systemu zawodnych zabezpieczen mecha-
nicznych, Sodick stosuje 2-poziomy zabezpieczen elekiro-
nicznych

W trakcie pracy system antyelekirolizyjny chroni obrabiang
czest jak i maszyne przed skutkami elektrolizy. Warto jednak
dodag, ze zaden system antylektrolizyjny nie jesl w stanie w
calosci przeciwdziatac skutkom elektrolizy, a jedynie redu-
kuje jej oddzialywanie. W zwigzku z tym firma Sodick w
wyzsze| klasie maszyn - seria AP (AP200 - XxYxZ -
220x150x120 mm, AP450 - XxYxZ - 450 x 300 x 150 mm)
stosuje rozwiazanie, ktore w catosci eliminuje elektrolize.

-as

L

Fot Dbrabéarks AF 200 L

W obrabiarkach serii AP obrobka odbywa sie w naf-
cie. W rezullacie, po elektroerozyjnej obrébce, uzyskiwane
sg bardzo dobre powierzchnie na poziomie 0,03 pmRa, zas
dokladnosé + 1pm. Nie tylko specjalna konstrukcja cbra-
biarek serii AP, napedy, sterowania, ale rowniez uzyty
diglektryk ma wplyw na chropowatosé i dokladnosé obrébki,

Mamy nadzieje, ze powyzsze argumenty wzbudzg
zainteresowanie potencjalnych inwestorow oferta firmy
Sodick, ktdra rowniez obejmuje wagtebne obrabiarki eleklro-
erozyjne i maszyny do wykonywania otwordw. Wszelkie
dodatkowy informacje mozna uzyskac uwylacznego przeds-
tawiciela firmy Sodick w Polsce, w firmie Soditronik.

Leszek Kowalski

Soditronik

Leszek Kowalski
04-336 Warszawa, ul. Nasielska 30/15
tel /fax (0-22) 610 89 46, mobile: 0-603 677-057

e-mall. info@soditronik. g
wwww. soditronik pl;, www sodick org (Sodick Europe)




AGIE
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PARTNER TO THE BEST

PROGRESS - kropka nad "i"

W koricu kwietnia biezacego roku, w siedzible AGIE,
miata mejsce Swiatowa prezentacja nowej wycinarki drutowej.
Miatem okazjg w niej uczestniczy¢ | powiem otwarcie, Ze
pierwsze odczucie graniczylo z rozczarowaniem - wyglgdem
maszyna nie rdzni s g niczym, oprdcz koloru obudowy, od znanej
| popularne] obrabiark CLASSIC. Doplero kolejne dwa dni
przekonaly mne, Ze PROGRESS to rozwigzanie rewolucyjne,
rozszerzajace dotychczasowy zakres | sposob zastosowan elek-
troerozj . Jest o pierwsza i jedyna maszyna na rynku o lak nis-
kich kosztach eksploatacji, w polgczeniu z ponadprzecigtna
wydajnoscia i precyzja obrdbki. Jest to takze dowdd (kolejny po
obrabiarce VERTEX). ze w zakresie rozwoju i zastosowar tech-
no‘og i wycinan a drutowego, AGIE n'e ma réwnorzgdnych kon-
kurentow.

JEDNO CIECIEZAMIAST KILKU

Przy produkgji narzedzi | oprzyrzadowania, chropo-
watosc powierzchni Rarzedu 0,7 - 0,8 mikrona. uzyskiwana
w procesie wycinania drutowego, jest z regulty wystarczaja-
ca. Jak wiadomo, aby taki rezultal uzyskac, nalezy wykonac
w materiale kilka (najczescie] trzy) cigé. Prawde mdwiac,
byla to regula obowigzujaca dotychczas MNajbardzig
istotnym, nowym elementem w maszynie PROGRESS jest
bowiem generator catkowicie nowe| konstrukcji, ktory zape-
wnia chropowatosc¢ powierzchni w stali na poziomie Ra
0,7 - 0,8 ym w jednym, precyzyjnym przejsciu drutu
Technologie nazwano e-Cut | jest obecnie dostepna dla dru-
tow mosieznych o Srednicach 0,15 i 0,2 mm. Zachecam
Panstwa do poswiecenia kilku najblizszych minut, aby prze-
konac sie, jakie korzysci wynikajg z zastosowania techno-
logii e-Cut.

TANIEJ, NIZ DOTYCHCZAS

Uzytkownicy wycinarek drutowych wiedza, ze naj-
wiece] pienigdzy zwigzanych z eksploatacja maszyny po-
chianiaja zakupy drutu. Jesli wezmiemy pod uwage jedynie
standardowy drut mosiezny o Srednicy 0,25 mm (a wigc
najtanszy), to przy pracy obrabiarki na dwie zmiany koszt
drutu wynosiok. 25.000 PLM rocznie. | co istotne, nie placimy
za metr biezacy, tylko za kilogram. To jeden z powodaw, dia
ktorych w technologii e-Cut zastosowano druty ciefsze
wychodzac z zalozenia, ze przy poréwnaniu odcinkéw o tej
samej diugosci, masowe zuzycie drutu o $rednicy 0,15 mm
jestok. 2,8 razy mniejsze, niz drutu 0,25 mm. Kolejna kwestia
przy obrobece "konwencjonalng] - diugosé zuzytego drutu

Fol 1 Wycinarks antows PROGRESS

jest znacznie wieksza, niz w technologii e-Cut, gdyz jedynym
sposobem, aby skrocic czas obrdbki w kilku cieciach, jest
zwigkszenie ich liczby lub/i zwiekszenie szybkosci prze-
wijania drutu. To niezbedny warunek, aby maksymalnie
skrocic czas kazdego ciecia, ale dzieje sie to kosztem zuzy-
cia drutu. Dotychczas wykonane testy pordwnawcze na ma-
szynie PROGRESS | obrabiarkach dysponujacych techno-
logia wielu cie¢ wykazaly, ze oszczednosci zwigzane
jedynie z kupnem drutu 53 na poziomie kilkunastu tys.
zlotych wskali roku,

&0,15mm .

obrobka
konwencjonalna

Rys 1 Wyiaros? techinoiog -Gl nad albymibky konwe oo,



Technologia e-Cut

NORMY

EKONOMIA

EKONOMIA + EKOLOGIA

WYDAJNOSC

Rys 3 Morzyscl ekonomicTne pray fagosowani wycinarkl anfows FROGRESS wiykorzysfiigos)
technokgie a-Cul

Pozostate, cyklicznie wymieniane materialy eksplo-
atacyjne to filtry | Zywica dejonizacyjna Stopien ich zuzycia
zalezy od wielu czynnikéw, jednym z nich, o proporcjonalnym
wplywie, jest objetosé wyercdowanego materialu. Jak po-
kazuje rysunek 1, szerokosé szczeliny po obrdbce drutem
0,15 mm w technologii e-Cut stanowi ok. 60 % szczeliny po
obrdbee kilkoma cieciami. Wniosek jest oczywisty - oszcze-
dnosci zwigzane ze zuzyciem, a tym samym kosztem fil-
trowi zywicy sa rzedu ok. 40 %.

SZYBCIEJ, NIZDOTYCHCZAS

W obrabiarce PROGRESS zastosowano nowy
generator IPG (Intelligent Power Generator), kidry zastapit
generator HSSC, stosowany nadal w maszynie CLASSIC.
Mimo, ze parametr maksymalnej, powierzchniowej wydaj-
nosci cigcia nie jest miarodajny, gdyz zwykle dotyczy bardzo
wasko okreslonych, lub wrecz jednostkowych warunkdéw
obrobki, warto podkreslié, ze generator IPG pozwala na
uzyskanie wydajnosci do 500 mm /min przy obrébee stali. Co
do realnych mozliwosci przekonatem sie bedac Swiadkiem
testu, w ktorym detal o wysokosci 50 mm cieto stan-
dardowym drutem mosieznym o $rednicy 0,2 mm z szyb-
koscia 8 mm/min! Niewiarygodne, ale prawdziwe. Warto
podkreslic, ze duze wydajnosci obrobki (powyze] 400
mm /min) sg osiagane w szerokim zakresie wysokosci obra-
bianych detali. Jest to istotna rdznica w pordwnaniu z
generatorami innych producentdw, ktarzy oferuja najlepsze
wydajnosci w waskim zakresie wysokosci ciecia, najczesciej
w okolicach 50 - 80 mm

150mm

100mm

S0mm

20mm

mm&imin

250 300 350
Rys 3 Wydiinobd genamiom PG,

400 430 500

Generator IPG jest standardowo wyposazony w
funkcje poprawiajgce jakosé i precyzje obrébki:

» OCC (Dynamic Comer Control) - optymalizacja paramet-
réw zapewniajaca obrobke malych promieni bez bledow
geometrii, przy zachowaniu mozliwie duzej szybkosci pro-
cesu, niewiele odbiegajgce| od ciecia po proste|. A propos,
prosze zwrodic uwage czy w maszynach innych producen-
tow podobna funkcja nie wigze sie ze znacznym spadkiam
wydajnosci,

e WBC (Wire Bending Control) - kerekcja prostoliniowoéci
drutu podczas cieé wykonczajacych, kiedy to wypadkowa
sila wywotana energig wytadowan "odpycha" drut od mate-
riatu. Unikalna funkcja dostepna jedynie w AGIE, potwier-
dzona testami,

® PURECUT - ochrona powierzchni po cbrébce, zapobiega-
jaca powstawaniu warstwy tlenkow, naprezen, mikropek-
nigéitp.

Mimo, ze konstrukcja i mechanika maszyny
PROGRESS bardzo $cisle nawiazuje do modelu CLASSIC,
wprowadzono pewne istotne, chod trudno zauwazalne
zmiany. Uklad pomiarowy, ktory AGIE od wielu lat opiera o
cyfrowy odczyt z enkoderow, zostat uzupeiniony o linialy
optyczne. Rozwigzanie takie po raz pierwszy zostalo zasto-
sowane w obrabiarkach EXCELLENCE (wycinarka drutowa)
i EXACT (drazarka wglebna) niemal trzy lata temu. Kolejna
nowose, to system automatycznego nawlekania i renawleka-
nia drutu w czasie ok. 10 s., ktory wraz z uniwersalnym ukia-
dem prowadzenia drutdw w pelnym zakresie Srednic polwie-
rdza wysokg autonomig maszyny PROGRESS. Uzupeinie-
niem jest naped drutu dia szpul do 25 kg w standardzie.
Poniewaz autonomia obrabiarki jest niezwykle istotnym
czynnikiem, choc nie zawsze docenianym, warto przyloczyd
jeszcze jeden argument - poziom dielektryka w peinym za-
kresie do 250 mm jest programowany w trybie automatycz-
nym, a wiec obrabiajgc wiele réznych detali, maszynie wys-
tarczy informacja o ich wysokosciach, aby ustawié wlasciwy
poziom napetnienia wanny. Bezposredni i pelny set-up na
maszynie umozliwia funkcja AGIESETUP 3D, dajaca moz-
liwosE pomiaru rzeczywistego polozenia detalu we wszyst-
kich plaszczyznach Powyzsze cechy ograniczaja interwen-
cje operatora do minimum, dajac szanse najwiekszego ob-
cigzenia obrabiarki w nocy i w dniwolne od pracy

MNa zakorfczenie pragne podzielic sig z aktualnymi
i potencjalnymi uzytkownikami obrabiarek elektroerozyjnych
bardzo wazng refleksja, Skiadajac i argumentujac oferty ze
zdumieniem zauwazam, ze zbyt czesto o wyborze oferenta
decyduje cena maszyny | warunki ptatnosci. Czy probowa-
liscie Panstwo ocenic, ile kosztowac Was bedzie inwestycja
w perspektywie kilku lat od momentu zakupu? Pragne przes-
trzec, ze czeslo oferta najtansza okazuje sie inwestycia naj-
drozszg juZ po 5 latach od chwill jej uruchomienia. Diatego
apeluje do wszystkich, ktorzy majg w planach zakup obra-
biarki elektroerozyjnej - analizujcie Paristwo rownie wnikliwie
koszty biezgce| eksploatacii maszyny, jak warunki handlowe
j&j nabycia. W koncu kupujecie obrabiarke na lat kilkanascie,
a czasami wigce]. PROGRESS doskonale spetnia to zalo-
zenie. To obecnie najlepsza propozycia na rynku, lgczaca
wysockie walary techniczne | uzytkowe z najnizszymi kosz-

i eksploatacii
tami eksploatac)i Roman Goézdz

GALIKA GmbH
ul. Spacerowa 12/4, 00-592 Warszawa, tel, (022) B48-24-46, fax (022) B49-87-57
e-mail: galika-wars@@galika._pl http/fwww.galika pl
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Zaktad Automatyki Przemystowe;

Braci Poteratow

Zaktad Aulomatyki Przemyslowej produkuje miedzy
innymi dwa podstawowe modele obrabiarek drutowych elektro-
erozyjnych:

1) Obrabiarka BP 95d - 2-osiowa umozliwiajaca w podstawowe]
wersji obrébke bez pochylania drutu, o wysokosci B5mm w polu
130x300mm;

2) Obrabiarka BP 97d - 4-osiowa (z pochylaniem drutu) w polu
180x300mm. Praktycznie uzyskanie pochylenia wynosido 45 .

Chiodzenie

Czynnikiem chlodzacym jest woda (destylowana, demine-
ralizowana lub pochodzaca z procesu odwrdcone) osmozy). Obra-
biarki wyposaZzone =3 w zbiorik o pojemnosci 180 | wody, kidra
znajduje sie wciaghym abiegu. Woda ma ok. 0,1% dodatek czynnika
emulgujacego, ktory zabezpiecza wyerodowane czastki oraz po-
wierzchnie obrobionego materiatu przed karozjg.
Woda jest filtrowana przez fillr wstepny tkaninowy, usuwajacy okolo
80% =zanieczyszczen oraz fillr papierowy. Woda nie podlega
chiedzeniu, ani zadnym procesom dejonizujacym i praktycznie
przez okoto 200 godzin pracy podlega wymianie w calosci. Filtry
podlegajg wymianie po okoto 200 godzinach pracy.
Ciggla obstuge filtracji zapewnia pompa o wydajnosc 25//min., przy
stosunkowo niskim cisnieniu. Obieg roboczy 0,1% =zapewnia
pompa © cinieniu 4 bar, a cisnienie wyjsciowe reguluje operator
przy pomocy zaworow, Strefa robocza jest chiodzona strugami z
dotlu | z gory. Niezbedne wielkosci cisnienia strug zalezg od
wysokosci cietego matenatu. W przypadku drutdéwki BP 25d woda z
dolnej dyszy ttoczona jest do szczeliny robocze| za posrednichwem
specjalnej uszczelki. W przypadku ciecia z duzym pochyleniem
drutu, nalezy uzywac specjainych dyszy o stosownie szerokim
strumieniu wody. Przyznajemy, iz obecny brak skretnosci dysz
stanowi istolne ograniczenie w uzyskiwaniu dowclnego pochylenia
drutu.
Ciecie odbywa sie pod specjalnym kloszem, zabezpieczajacym
przed bryzgami wody.

Drut

Jest lo panel zapewniagjacy state sily naciagu drufu przy
mozliwe] zmianie jego predkosci. Poprawnoss pracy tego zespolu
regulujg fotoelementy, Wyzsza predkosé drutu zalecana jest w
przypadku doktadnych ciec oraz cigeia grubszego materialu z
uwagi na zuzycie drutu, Dla ciecia odprezajacych i zgrubnych
mozna pracowac z matymi predkosciami, nawet przy zuzyciu drulu
do polowy przekroju. Zuzyty drut jest ciety na kawalki do
specjalnego pojernnika. W obu przypadkach standardowy drut to
mosigdz o Srednicy 0,25. Mozliwe jest zastosowanie cienszych
drutow o Srednicy od 0,05. Uzycie cienszych drutdw wymaga
zmiany sit (naciggu drutu) i jest to tatwe do uzyskania poprzez wy-
miang wzorcowej sprezyny. Obrabiarki nie majg mozliwosc
samoczynnego przewlekania drutu. Nawlekanie odbywa sie
recznie. W przypadku zerwania, istnieje mozliwosc przewleczenia
w miejscu zerwania lub po wycofaniu do poczatku segmentu lub po
wycofaniu do poczatku programu.

Blok wyladowezy

Zapewnia aklualnie amplitude impulséw do 4004 - 6 stopni
i czasie trwania 1-15 ps - ma to wplyw na szybkosc ciecia i gladkose
powierzchni.

MNaped

Dla drutdwki BP 95d przemieszczanie materialu w
stosunku do drutu tnacego odbywa sie poprzez zamocowanie
materialu na stole wspdirzednosciowym, ktéry przemieszcza siew
stosunku do nieruchomej osi drutu. Dopuszczalna masa
obrabianego materialu 50kg. Maped slanowig silniki krokowe o
podstawowym przesuwaniu 0 005mm, za posrednictwem srub
napadowo-pomiarowych,
Dla drutowki BP 97d matenal spoczywa nieruchomo na specjalnej
ramie wykonanej ze stali nierdzewne]. Dopuszczalny ciezar do
300kg. Ramiona, na kencach ktorych znajdujg sie diamentows
oczka prowadzace drut, przemieszcza)g sig nad | pod materialem
przy pomocy specjalnych wozkow, napedzanych przez silniki
krokowe, podobnie jak w drutdwee BP 95d. Stabilnosc obrabiarek
zapewniajg phyty granitowe, jako podstawy stoldw wspdirzednos-
ciowych

Program

Obrabiarki posiadajg wbudowane oprogramowane
mikroprocesory umoziiwiajgce wykonanie Zgdanego programu
krzywe| ciecia. Wpisanie programu krzywej moze odbyc sie malo
efektywnie przy pomocy klawiatury znajdujace) sie na phycie
czolowe] lub efektywnie przy pomocy programu Mega-Cad z
programem CAM-owskim do uzyskania w firmie Cad-Projekt. Przy
korzystaniu z programu Mega-Cad mozemy z uZyciem stan-
dardowego komputera zlozyc dowolne krzywe. Przy pomocy ziacza
RS komputera przestac do obrabiarki. Uwagal Obrabiarki nie
posiadajg slacji dyskow czy dyskietek, a jedynie wejscie RS
Realizacja programu przez cbrabiarke pokazywana jes! poprzez
sygnalizacje numery wykonywanego segmeniu oraz akiualne
potozenie wozka (stotu). Podstawowy krok programu wynosi 0,01,
W przypadku drutowki BP 97d wykonujemy rysunki, ktére chcemy
uzyskac na dolngj | gorne] powierzchni plyty oraz przyporzadko-
wujemy punkty charaklerystyczne dla cigcia zmiennokatowego lub
rysunek jednej z powierzchni plyt | okreslamy kat pochylenia dia
ciecia slolokatowego. Wprowadzamy dane grubosci plyty, odleg-
{osci dolnego oczka od dolnej powierzchni materialu, odleglosci
gomego od gomej, a program sam oblicza trajektorie prowadnikaw
iilustruje na monitorze komputera.

Praca

1) Obrobka wymaga powierzchni metalicznie czystych (przewodzi
prad). W przypadku rozpoczynania pracy np. 2 wezesniej wyko-
nanych otworow startowych, przd cbrobka wymaga sie np. pias-
kowania tych otwordw.

2) Z uwagi na mozliwosc niejednorodnych naprezer np. harlowni-
czych, w obrabianym materiale zaleca sie wykonanie ciec odpre-
zajgoych. Material moze ulegad wowczas nawel | znacznym
odksztatceniom, a dopiero pozniej mozna ciac doktadnie.

3) Mocowanie materialu - nalezy przewidzie¢ mozliwosc “pracy”
naprezonego materiatu i tak go mocowac, aby ograniczyc jego
przemieszczanie sie.

4} Kolejnosc ciecia | trajekiowanie ciecia nalezy réwniez zaprogra-
mowac fak, aby ograniczyc mozliwosc odksztalcenia | przemie-
szczania,

5) Wskazane jest sprawdzenie przy uzyciu np. detektoskopu ultra-
dzwickowego czy materiat nie posiada wewnetrznych defektow
w postaci peknige lub wirgcen.,

ZAKLAD AUTOMATYKI PRZEMYSLOWELJ B.P.

99-300 Kutno, Kuczkow 13
tel. (024) 253-74-46, 254-83-66

www.zapbp.com.pl

26-200 Konskie, ul. Miynska 16
tel. (041) 372-78-29, 372-T4-T5



DMG prezentuje na EMO
szescC Swiatowych

premier

Z 11 zakladami produkeyjnymi i 48 narodowymi i miedzynarodowymi firmami serwisowymi jest
GILDEMEISTER jednym z najbardziej znaczacych swiatowych producentéw obrabiarek, ktérych klienci
polegac¢ mogg na doskonatej jakosci i globalnych technicznych ustugach.

Na EMO w Mediclanie (od 21. do 28.10.2003)
prezentuje DMG w hali 14 swoje silne innowacyjne strony. Na
1.200 metrach kwadratowych zademonstrowane zostanie
Zwiedzajacym 30 maszyn Hightech z obszardw technolo-
gicznych toczenia, frezowania, cbrobki laserowsej | ultra-
d2wickowe], z tego szesE Swiatowych premier. Pierwszy raz
przedstawione zostanie Pionowe Centrum Obrobkowe DMC
75 V linear, jak réwniez nowe lokarki CTX 4101 CTX 510,
Centrum Obrdbkowe DMC 100 U, Centrum Tokarsko-
Frezarskie GMX 200 linear | maszyna laserowa DML B0
powerdrill.

Frezentacja EMO uzupelniona zostanie przez
techniczne produkty uslugowe i innowacyjne Servicetools.
Najnowszym produktem jest DMG-Service Agent, ktéry
umozliwia efektywniejszg obsiuge obrabiarek i dzigki temu
stanowi zdecydowany plus w produktywnosci | bezpieczens-
twie procesu. W ten sposéb uruchomione zostang auto-
matycznie, na podstawie realnych czasow pracy, konieczne
prace serwisowe | naprawy. Do tego obslugujacy wspieranj
sg poprzez innowacyjne Hightech-Servicetool takie, jak
instrukcje, grafiki, zdjgcia i filmy. DMG-Service Agent dziala
na bazie sterowania | online, aby ewentualne zamdwienia
czesci zamiennych przez E-Mail wystane zostaly bez okrez-
nejdrogi do DMG

Ma nastepnych stronach chcemy przekazac
Panstwu najwazniejsze informacje dotyczace 3 z 6 Swia-
towych premier

DMC 75V linear:
Najlepsze nie ma alternatyw!

Wysuwajacy sie na czolo Swialowg premierg w
budowie form jest Pionowe Centrum Qbrébkowe DMC 75 WV
linear z DECKEL MAHO. Najwyzsza dynamika dzieki
liniowym napedom we wszystkich osiach oraz znakomita
produktywnose, precyzja, dokladnosé konturdw | jakosé
powierzchni nie s3 jedynymi wyznacznikami innowacii.
DMC 75V linear umozliwia symultaniczng obrobke do 5 osi.

Liniowe napedy we wszyslkich osiach zapewnigjg
ekstremalne przyspieszenia do 2g | szybkie posuwy do 90
m/min, co ma swoje odzwierciedlenie we wzroscie produk-
tywnosci do 20 % Baze perfekcyjnej pracy maszyny i naj-
wyzsze] jakosci powierzchni stanowi wysokostabilna
budowa portalowa. Bezposrednie systemy pomiaru w polg
czeniu ze sterowaniem Highspeed-3D iTNC 530 Heidenhain
umozliwiaja znakomita precyzje | dokladnosé konturdw.

Réwniez nowa jest symultaniczna 5-osiowa
obrobka, realizowana przez gtowice obrotowa w polaczeniu
z stolem obrotowym CNC. Obie te osie wyposazone sa w
bezposrednie napedy i stojg w perfekcyjnej harmonii z trze-
ma osiami liniowymi. Modutowe spekirum oferty DMC 75 V
linear uzupeinione zostaje przez mozliwose automatycznej
wymiany palet dia rdwnoczesnego zatadunku i roziadunku
| adaptacji magazynu narzedzi do 120 migjsc.

Swiatowa premiera DMC 75 V linear na EMO w
Mediolanie otwiera wstep do catego rzedu Picnowych
Centrow Obrabkowych Highspeed z liniowymi napedami we
wszystkich osiach

Fol 1 Swiadowwy presraery w bocdosde form jost Pionove Contrum Oivibkowns DME T8 V linear
I DECKEL MAHO 1 wyrskooyKericinymry dapgoimm Wy we wiIysthich osiach




Wyjatkowe cechy DMC 75 V linear:

® \\Wysokodynamiczne napedy liniowe we wszystkich osiach;

® Perfekcyjna doktadnosé konturéw | ekstremalnie wysoka
jakosc powierzchni przez budowe portalows;

* Wysokoprecyzyjna 5-osiowa obrabka dzieki bezposrednim
napedom gltowicy obrotowej i stolu obrotowego CNC;

@ Sterowanie Highspeed Heidenhain z 3D-interface;

@ Optymalny dostep do przestrzeni obrobczej.

CTX410iCTX 510:
Uniwersalne toczenie!

Obie swiatowe premiery CTX 410 | CTX 510 z
GILDEMEISTER stanowia dopelnienie odnoszacych
sukcesy Tokarek Uniwersalnych CTX10er-Serie. Te nowe
produkty oferujg globalny Top Pricing w stosunku do
produktow konkurencji. Mozliwa bedzie "kwadratura ceny”
przez efektywne metody produkcji | montazu jak rowniez
koncentracja na dwdéch wersjach kazdorazowo z lub bez
napedzanych narzedzi.

CTX-10er-Serie przekonuje zintegrowanymi ele-
kirowrzecionami oraz szybkimi glowicami. CTX 4101 CTX
510 stawiajg na trzy otwarte sterowania z oprogramowaniem
Hightech. Uniwersalne tokarki sg dostepne z: Siemens 8400
wigcznie z najnowszym ShopTum-3D-oprogramowaniem,
Heidenhain IT z DINPlus lub Fanuc 21i TB z Manual Guide.
CTX 410i CTX 510 CTX 310 tworzg od EMO nowy globalny
wymiar w standardowym obszarze uniwersalnego toczenia

Fol. 2 Obe Swialowe preswery’ CTX 410 | CTX 510 stavaajs na kampone rdy Highech,
tezy waniianly sdvonind | glodsainy Top Pricing w alodunksr oo prodekiie komkurmoc)

DECKEL MAHO GILDEMEISTER

DMG POLSKA Sp. z 0.0. ul Fobryczna 7, 63-300 Pleszew
tel. [62) 742 81 51, fax (62) 742 8114, hitp://www.gl demeister com, e-mail dmg.poiska@gildemelster.com

CTA-20er linear-Serie dominuje dynamicznymi
napedami liniowymi, sterowaniami 3D-Highspeed | wieloma
stopniami rozbudowy do wariantéw z przeciwwrzecionami z
napedzanymi narzedziami | osig Y,

Marka CTX stanowi okreslajgca przyszlose formule
sukcesu dla perfekcyjnych tokarek uniwersalnych we
wszystkich klasach wydajnosci, rozbudowy i zakreséw
zastosowan.

Wyijatkowe cechy Uniwersalnych Tokarek CTX 410
iCTX 510

® Zintegrowane elektrowrzeciono,

e Szybka glowica Hightech dla krétkich czasow wymiany
narzedzia;

e Sterowania Hightech Siemens 840D wlacznie najnowsze
oprogramowanie ShopTurn-3D, Heidenhain IT z DINPlus
lub Fanue 21i TB z Manual Guide,

® 3D-Interface dla optymalnego komfortu cbslugi

® Wysokie szybkie posuwy dla krotkich czasow pozycjono-
wania;

» Napedzane narzedzia we wszystkich gniazdach®,

® TOP-Pricing.

*) - Opcja

Polska




Profesjonalne systemy CAD/CAM/CAE/P
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Charmilles Roboform 350 - The Solution
CHARMILLES

AGIE CHARMILLES Group
GEORG FISCHER +GF+ Monufacturing Technology

n#

] = Przesuwy XY Z: 350x250x300 mm.

Majnowsza generacja obrabiarek wgtebnych,

* (Generator stato-impulsowy ISOPULSE oferowany wylacznie
przez Charmilles.

= Majnowsza jednostka sterujgca DPControl dedykowana do
obrébki watebne.

= Zmieniacz elektrod w standardzie.

ECISOFORM 150

= Gwarantowana precyzja obrébki w calym okresie eksploatacji
(linialy optyczne oraz system antykolizyjny we wszystkich osiach).

Raty juz od EUR 1.673,00 miesiecznie.

Cana caowdla od EUR 115.000 .-, Cares tremnia beasingu 80 mbesigoy,
Przedpiata EUR 11.500,- Warodd seariown EUR 17250 Stopa
opooaniceanu 4 88%. Oloda dolycry konltakidey berpobiodmch  bee
madivodci cosfi umowy. Wezystkie wplaly rostana Zafaklumowane w
przobozoniu na PLY. Podane leaty nie zavdenajn VAT, Wadnodd ofety do  socssms cincnals vEnnon semeces
30.11. 2003, Ofoito vank na by ko i ey iodiam Folski

AGIE CHARMILLES Sp. z o.o.

04-164 Warszawa, ul. Perkuna 85, tel. (022) 672 33 00, fax (022) 672 01 41
E-mail: info@agie-charmilles.pl Web: www.charmilles.com
Kontakt: Piotr Kossakowski tel. 501 870 709, Marivsz Wardzinski tel. 603 194 877

OBRABIARKOWE SYSTEMY POMIAROWE

czytniki potozenia

liniaty optoelektroniczne " egedad

WYWAZARKI
SERWIS

PRODUKCJA I SPRZEDAZ

REMONTY

KONTROIA
STANU TECHNICZNEGO

PRZEDSIEBIORSTWO

CIMAT:....

przetworniki obrotowe : "'E;‘:";' ;
gtebokosciomierze cor
kétka pomiarowe

magnetyczne tasmy pomiarowe
koncowki sond pomiarowych

Fachowa pomoc oraz montaz

L

30-127 Krakow, ul. Szablowskiego &
tel.ffax. (012) 661 72 10
hitp:fwww iabster.cnef pl

mail: labster@iabster.cnet.pl

LABSTER

ik

PARTNER FIRMY SCHENCK
Tel. (052) 363 16 76, 32081 90
Fax (052) 361 74 83

hiip:/fwww.cimat.com. pl
e-mail: cimat@cimat.com.pl




Narzedziownie Europy

L =

Dunska narzedziownia

WBL AS w miejscowosci Skive
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Niemcy il

Dania to kraj sasiadujgcy z Niemcami, ktéry mimo tego sgsiedziwa zachowat swa odrebnosc. Na
ponad stu zamieszkanych wyspach Zyje nieco ponad 5 min Durficzykéw. Powierzchnia Danii to jedna
Gsma powierzchni Polski. Dawniej kraj rolniczy, po wejsciu do Unii Europejskiej w roku 1972 zaczat sie
przeksztatcac. Obecnie przemyst to nie tylko klocki Lego, ale takze motoryzacyjny i metalowy. Mdj prze-
wodnik po Danii stwierdzit, Zze w jego kraju funkcjonuje ponad 200 narzedziowni. Obejrzyjmy jedng z

nowoczesniejszych z nich.

Ale zacznijmy od poczatku, W paprzednim numerze
Forum MNarzedziowego pisatem o systemach infor-
matycznych organizujacych prace narzedziowni. Chcac
pokazac przykiad nowoczesnej narzedziowni, wybratem kraj
o podobnej do polskiej gospodarce. Dzieki uprzejmosci
Johna Amholza z firmy Kormatec A/S, tamtejszego dealera
System 3R moglem zwiedzié WBL A/S, jedng z wiekszych
narzedziowni dunskich. Po firmie WBL A/S oprowadzat mnie
Jon Pedersen, szef produkgii

Fol 1. o fovay: Kan Mo - Sysiom 38 Sowecks, Jofn Aol = Kovrmalee 445 Damia,
Rotert Dyrols - Foleks, Aan Federsen - WHL A/ Danig

WBL A/S w Skive, na potnocy Jutlandii zostala
zalozona w 18973 roku. JWils'e, H. Brandhof | H. Lindhard
wystartowali z zakladem o powierzchni 70 m | wyproduko-
wali pierwsza forme wiryskowa. W roku 1986 zaklad zatrud-
niat 20 oséb, kupiono pierwsze maszyny CNC. Budynki

liczyty 1100 m powierzchni. Po odkupieniu sgsiednich tere-
néw, firma ma pod dachem &000m . Zatrudnia 90 pracow-
nikow. Razem z nimi pracujg roboty w dziale narzedziowym
i wiryskarek, Tyle historii, dzien dzisiejszy wyglada tak, Zze
fabryka ma kilka dziatow, tworzacych zgrabna calosc.

Marketing i przygotowanie

Spotkanie z klientem opracowane jest w najdrob-
niejszych szczegdtach. Podczas tego spotkania rodza sie
nowe idee |ub robiony jest kosmetyczny lifting istniejgcego
produktu. To tu fachowecy z WBL podejmuja wspalnie z klien-
tem decyzje, czy chee za 5 - 10 dni mied szybkie wypraski,
ale z formy wylrzymujacej maksymalnie 100.000 cykli, czy
potrzebuje czegos trwatego. WBL opracowal uproszczong
sciezke konstrukcji i produkcji form zwang QFC (Quick
Forming Concepl Szybki Pomystna Fermowanie). Zaleznie
od potrzeb uzywaja wiedy jednej ze stosowanych w Polsce
metod uzyskania szybkich prototypow (przy uzyciu HSM,
ubytkowej obrdbki laserem, traconym woskiem, zywicami
czy silikonami). Firma WEBL jest w stanie zaoferowac QF C-2,
QFC-2 to pomyst na szybkie wykonywanie wyprasek z pola-
czonych dwu tworzyw czy tworzywa | innego materialu. Po
wstepnych ustaleniach czy detal robiony jest od podstaw, czy
tylko poprawiany zostaje powolana grupa projektowa. Jej
zadaniem jest przygotowaé kilka rozwigzan problemu
klienta. Wybor ostateczne| wersji bedzie dokonany poznigj.
W programie Mold Flow Simulation uzyskiwane sg infor-
macje nt. naprezen w wyprasce, rozplywu tworzywa, moz-
liwe] wydajnosci, temperatur itp. Po zaopiniowaniu przez
klienta, ktare z rozwigzan wybiera, do pracy przystepuje dziat
konstrukeyjny



Dzial konstrukcyjny

Dzial konstrukeyjny projektuje i przygotowuje doku-
mentacje w najnowszych programach 2D i 3D CAD/CAM.
Robi to w zasadzie z klientem. Szybkim faczem interme-
towym przesylane sa pliki, aby klient byl w stanie do konca
procesu projektowania dodac swoje propozycje, idee. Po
zakonczeniu procesu CAD pliki trafiajg do sekcji zajmujacej
sie CAM. Sekcja ta decyduje, dla ktorej z dwu linii produk-
cyjnych narzedziowni przekazac detale do obrébki. Firma
wykonuje bowiem mate i duze formy. Male formy wazg do
500 kg, a duze od 500 do 15000 kg. Wszystkie formy
opuszczaja WBL z podrecznikiem zawierajgcym:

- rysunkiformy (narzedzia)

- symulacie przeplywu w formie,

- wyniki pomiaréw formyw 30D ;

- schemat elektryczny,

- schemat chiodzenia,

- protokoly z préb wydajnosci uzyskane| podezas testow.

Fol 2

Fol 3

Narzedziownia dla duzych elementéw

W dziale produkujacym duze detale, do gabarytu
1100 x 800 mm, gidwne miejsce zajmuje DECKEL LS-7,
obrabiarka z oSmioma paletami (Fot. 2). Na kazde] z palet
stoi wieza, na ktorej z czterech stron mozna mocowac od
jednego do dwoch frezowanych detali. Daje to maksymalinie
64 delali do obrobienia w systemie bezobslugowym

Prosze zwrocié uwage, ze kazdy z klockdw zamo-
cowanych do obrobki ma inne wymiary, nie jest to proste
powielenie tego samego ksztaltu, ale przygotowana
produkcja kilkudziesieciu indywidualnych detali. Na
powierzchni wiez znajduje sie siatka otwordw referencyjnych
(Rys. 1), pozwalajacych przygotowac produkcje tj, ustawic
detale poza obrabiarka. WieZze pozwalajg skrocié czas
ustawiania na maszynie do kilku minut. Wymiana jedngj to
2-3 minuty. Tak naprawde to obrabiarka zarabia pienigdze
podczas skrawania stall, a nie w czasie ustawiania ele-
mentéw do obrébki! Doktadnosé pozycjonowania do 2um na
diugosci 500mm. Podstawa pozwala wymieniaé wieze na
palety z typowymi paletami referencyjnymi stosowanymi
przy frezowaniu elektrod lub matych detali stalowych {fot. 3).

Ma fot. 4 wskazuje mocowanie dwoma kotkami deta-
lu, ktéry w procesie obrébki mechaniczne] jest hartowany
| ponownie mocowany na palecie z systemem referencyj-
nyrm. Qczywiscie nie uda sig uzyskac mikronowej doktadnos-
ci przy detalu z hartowaniem miedzy operacjami skrawania.

Fol. 4

Dla detali o wymiarach do 100 - 120 mm z dokladnosé wynosi
ok. 0,01mm. Trwatost otwordw wynika z tego, ze palety
Systemu 3R robione sq ze Slavaxu, zawierajgcego m.in,
16% chromu, Dodatkowo ich trwalosc podwyzsza fakt, ze
palety te sg przez System 3R hartowane. Szacuje sig, ze
kazda z nich, dzieki unikalngj konstrukcji moze wytrzymacd
kilka miliondw mocowan. Ogladajgc palety zobaczylem na
lezacym obok rysunku technicznym kod paskowy.



WEBL oznacza nim detale form i rysunki. Kody paskowe
pozwalaja na szybkg identyfikacje | natychmiastowe
wySwietlenie potrzebnych infarmaci,

Pytanie, jak szybko zwraca sie system mocowania z
siatka otwordw referencyjnych? Arkusz kalkulacyjny poka-
zuje, ze jest to czas okoto pdi roku dla centrum z 6 - 8 paleta-
mi jak powyze| opisane, a okolo 35 tygodni dia centrum
pionowego bez zmieniacza palet. Jak widac jest to jedna z
inwestycji o najszybszej stopie zwrotu kapitalu

Witryskarki

Jak wykonywac ponad 200 form w roku z 80 oso-
bowa zalogg? Trzeba zatrudnic¢ pracownikow nie znajgcych
zmeczenia - roboty. W drodze do drugie| linii produkcy|nej, do
matlych form, przechodzimy przez hale wiryskarek,

Fol 5

Patrzac na nig mam przed oczyma typowy obrazek,
jaki znam z wielu polskich zakladow; panie w stilcnowych
fartuchach lub lekko rozneglizowane dziewczeta pracujgce
w tej goracej atmosferze. Nic z tych rzeczy, detale ukladaja,
grady odrzucaja roboly (Fot. 5)! Ich manipulatory przesuwajg
sie w takim tempie, jakby prawa grawitacii byly tu inne, a
bezwladnosé mas nie istniala. Ale dla czterdziestolatkow
widok to smutny. Zaznaczam, ze dzial ten nie jest gléwnym w
firmie. Generalnie stuzy do prab wykonywanych form. Ale
skoro wiryskarki juz stojg pod dachem to przy okazji, gdy nie
ma prab, trwa produkcja.

Narzedziownia dla malych detali

W koncu trafiamy do czesci zakladu, ktdra byta gldw-
nym celem wizyty. Narzedziownia przysziosci, czyli roboty w
akcji. Hala klimatyzowana, stabilizacja temperatury 22 C
+ 0,5, Kontrola detali | elektrod za pemoca przyczepionych
chipdw, Zatrudnienie 18 osdéb. Praca przez 5 dni pod okiem
czlowieka, w weekendy praca bezobsiugowa. Pierwszy
robot zostal tu zainstalowany w roku 2000 do obstugi dra-
zarki wglebnej

Fierwsza obrabiarka w cyklu technologicznym jest
frezarka. W zakladzie sg dwa pionowe centra HERMLE, z
czego nowsze wyposazone w wiglopdlkowy magazyn detali
do obrobki mocowanych na paletach referencyjnych (Fot. 6).

Stosowane tu sg dwa rozwiazania palet. Na stole frezarki
mocowany jest "uniwersalna" podstawa Dynafix, akcep-
tujaca palety 300 x 300 mmimale 54 x 54 lub 70 x 7O mm.

Ma fot. 8 wida¢, ze centrum Hermle obrabia niewiel-
kie miedziane elektrody na palecie 54 x 54 mm. Fot. 9i 10
pokazuje ile palet w tym systemie moze byc w firmie i jakie
ksztaity elektrod miedzianych mozna wydajnie obrabiac,



Wyktadzina polek pasujaca do palet to wiasny wyna-
lazek firmy WBL. Nie ma przypadkowych przesunieé czy
nieporzadku. Biate cylinderki przy palecie to nosniki kedu
Jeden i niepowtarzalny kod nadawany jest ckreslonej pale-
cie. Nosnik nie zawiera innych danych. Rozwigzanie to
pozwala pracowac szybciej robotom. W konkurencyjnym
systemie robot "czyta" dane magazynu po nowym zalado-
waniu w czasie do 40 minut. Wszystko przez lo, ze chip przy
palecie zawiera mndstwo informacii. WorkMaster z Systemu
3R magazyn zawierajgcy okolo 150 pozycji czyta 4 minuty
10razy szybciej!

Co wiecej, WorkMaster faduje tez duze palety jak
wspomniany Dynafix. Na szczycie tej palety mogaq by¢ prze-
rézne mocowania, cowidac nafot, 1.

Po frezowaniu elementy trafiajg do izby pomiarows|
z dwoma maszynami pomiarowymi (fot. 121 13), Mierzy ona,
o ile nie sg zgodne wymiary fizyczne z zaprojektowanymi
wzglgdem uktadu wspolrzgdnych odniesienia (lzw. offsety)
Wartosci tych odchylek przekazywane sg siecig do obra-
biarek, ktére beda potem pracowaly z danym detalem
Zalatwia to oprogramowanie WorkShopManager Systemu
3R. W poprzednim numerze Forum pisalem o tym sprze-
dawanym przez nas oprogramowaniu do zarzadzania narze-
dziownia.

Fot 16

For, 11



Idac od centrow frezarskich | mijajacizbe pomiarowa
trafiamy do gniazda drazarek. Znajduje sie tu drgzarka
drutowa AGIE CUT CHALLENGE ze zmieniaczem glowic z
imadtami (Fot, 14.). Zmieniacz podaje 12 detali do obrdbki
Glowice poziomujgce przygolowywane sg na stole ustaw-
czym poza obrabiarka Zakladanie dwunastu glowic do
zmieniacza zabiera okolo kwadransa. Sg one gotowe do
pracy, wymiana automatyczna poszczegolne] glowicy z
imadtem trwa na maszynie okolo minuty, Prosze pomyéiecile

Fol 12

Faf 14

godzin na dobe tnie drutéwka! Oprécz drazarki drutowej, w
tej czesci narzedziowni stoja trzy drazarki ubytkowe, z czego
dwie: AGIE TRON EXACTZ2 | AGIE TRON INNOVATION 3,
sg wyposazone w roboty z wielopdlkowymi magazynami
elektrod. Prosze zwrdcicé uwage, ze automatyczna wymiana
elektrod to polowa sukcesu. Roboty wymieniaja fu lakze
whiadki matrycowe (Fot. 15). Jeden magazyn robota mieéci
do 200 elektrod | 25 palet z wkiadkami

Fob 15




Bylem ciekaw ile osdb przebywa w weekendy w
firmie. Odpowiedz byla krotka - nikt. Nastepne moje pytanie;
ale na wypadek awarii, co wiedy sie dzieje? W narozniku
narzedziowni znajduje sie komputer (fot. 18) z oprogra-
mowaniem do analizy stanu maszyn i telekomunikacyjnym.
Pracownicy wpisuja, w jakich godzinach sa uchwylni, pod
jakim numerem telefonu | w razie probleméw z obrabiarkg
program dzwon| do zadeklarowanego na dany czas dyzuru
operatora (Fot. 17). Operator przyjezdza na miejsce | usuwa
problem

Zatem w weekendy nie ma w firmie nikogo, a maszy-
ny pracuja. lle godzinw roku pracuja ich drazarki (fot, 18.) czy
centra frezarskie? Szef produkcji okreslil, ze powyzej 5000
godzin kazda. WBL chee uzywad tych obrabiarek przez piec
lat. Po tym okresie beda sie nadawaly dale] do uzytku
Fostep w produkcji opregramowania | samych obrabiarek
sprawi, ze nie bedg tak wydajne jak nowo zakupione obra-
biarki konkurencji, i to wymusi wymiane. Skoro uzytkowanie
maszyny ma trwad przez piec lat po 5000 godzin, latwo
policzy¢ ile wynosi faktyczna amortyzacja na godzing pracy,
czy narok,

Na pocieche moge dodag, 2e w Danii, jak i w Polsce
sg problemy ze znalezieniem wlasciwych pracownikow
Srednia wieku pracownikow jest powyzej 30 lat. Pisalismy o
szkoleniu przysziych narzedziowcow | temat ten bedziemy
porusza¢ w przyszioéci, Ale najpewniejszg drogg do
poprawienia ekonomiki przedsiebiorstwa, znalezienia
pracownikdw, ktérzy nie znajg zmeczenia jest automatyzacja
w narzedziowni. Zapraszamy do rozmow na ten temat,

Fat. 18

Dziekuje tg droga wszystkim osobom, dzigki ktorym
ta wizyta w WBL A/S mogta dojsc do skutku, a w szcze-
golnosci wymienionym juz Kariemu Nurmio, Johnowi
Arnholtizowi, Jenowi Pedersenowi

Jezeli jeslescie Panstwo zainleresowani wdroze-
niem takiej technologii, prosimy o kontakt z OBERONEM,
Wspdinie wypracujemy najszybsza Sciezke rozwoju Waszej
narzedziowni.

OBERON"® - Robert Dyrda,
88-100 Inowroctaw, ul, Cicha 15

tel./fax (052) 353-39-83, 354-24-00
e-mall: oberon@obearon. pl

hitp:/Awww.oberon.of
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Nowoczesne narzedzia

Tak produkujg najlepsi

UCHWYTY SKURCZOWE | HYDRAULICZNE

Olbrzymi wzrost wydajnosci obrébki skrawaniem ( tzw. HSC High Speed Cutting) uzyskany zostal poprzez
zastosowanie narzedzi z weglikow spiekanych, narzedzi z ostrzem diamentowym czy ceramicznym . Narzedziate sa
jednak bardzo drogie i dlatego czynione sg szerokie prace dla maksymalnego wzrostu ich trwalosci. Jednym z
podstawowych czynnikéw wplywajacych na trwalosé narzedzl z weglikéw spiekanych jest dokladnosé ich

mocowania.

Bardzo dobrze obrazuje to wykres nr 1, na ktdrym
pokazano zaleznosc trwatosc wierlta z weglika spieka-
nego w funkcji doktadnosci jego mocowania (wspdtosiowa-
nia). Trwatosc wiertta wykonanego z weglika spiekanego jest
tym mniejsza, im bicie promieniowe jest wigksze. Rys. 2
pokazuje, jakie dokiadnosci mocowania mozliwe sa do
uzyskania dla poszczegdinych rodzajow uchwytow,

Jako zalozenie przyjmuje sig, ze blad bicia na ostrzu
powinien by& mniejszy, niz 0,02 mm (pe zamocowaniu
narzgdzia we wrzecionie). Calkowily btad mocowania na
ostrzach wiertta sklada sie z bieddw czastkowych: wrzecio-
na, powierzchni, oprawki i narzedzia

Jezeli uzywamy narzedzi wysokiej jakosci na obra-
biarkach w dobrym stanie technicznym, btad bicia nie powi-
nien przekraczac 0,01 mm, W praklyce oprawka narzedzio-
wa najbardziej wplywa na wielkosc bicia calkowitego.

o

&
=
o
i

Rys. 1

Rysunek 1 jednoznacznie wskazuje, ze przyjmujac
|ako odniesienie dokfadnosc mocowania wiertla z biciem
0.02mm - poprawie niedokladnosci mocowania pozwala
uzyskac znaczacy wzrost trwatosci narzedzia,

Diatego tez firma Gihring rozszerzyla swojg oferig o
uchwyty hydrauliczne i skurczowe (rys. 3), gdyz one to
wlasnie dzigki réwnomiernemu promieniowemu obciskaniu
narzedzi w oprawce, gwarantuja najwy2sza precyzje moco-
wania narzedzi rotacyjnych (bicie do 3 pm). Oprawki skur-
czowe dodatkowo zabezpieczaja przed wyciaganiem frezow
w trakcie intensywnego frezowania.

Obecnie firma nasza oferuje pelny zakres uchwytow
hydraulicznych dia gniazd wg systemu HSK, czy tez systemu
1SOw zakresie Srednic 2-32mm

Mocowanie skurczowe pozwala uzyskacd identyczne
dokladnosci mocowania jak przy stosowaniu uchwytow
hydraulicznych. Gwarantuje jednak przeniesienie znacznie
wiekszego momentu obrotowego (patrz rys. 4). Widac na
nim, ze jesli przyjmiemy za 100% moment przenoszony
przez uchwyt skurczowy, to uchwyt hydrauliczny moze prze-
niesc 65% te) wartodei, a uchwyt 2 tulejka zaciskows zaled-
wie do 45%. Podobne relacje zachodzg przy analizie para-
metru sztywnosci. Oznacza to, Ze polgczenie skurczowe
nadaje sie do stosowania przediuzaczy zwiekszajacych
wysieq narzedzia.

145

Rys. 2a Dokfadnedt mooowanin w ichwgdach hporoubconyoh araz shucaowych: wizecionn HEK,
Arparica mocowarna 12, Gmm.
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Ry= 2b Doddadnes monowame w uchwytich 7 ik Taciskovwg

150

Ry% 2¢ Dokadngds mooowank w ichivylach 2o stadym ochvovom blokowaimm Sl (Pielon)
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Rys. 3 e Mocowans IormibcInego | SATTIoWego

Mocowanie skurczowe posiada liczne mozliwosci zastosowania, poniewaz
jest zaprojektowane dla wszyslkich obecnie stosowanych rodzajéw gniazd wrzecion
HSK, SK oraz MAS BT do mocowania narzedzi z uchwytem 3-20mm (jak rowniez do
mocowania preediuzaczy).

Istotna jest bardzo duza trwalosé oprawek skurczowych, tj. 5000 bezawa-

ryjnych mocowan, Czas nie wplywa na ostabienie jakosci mocowania za rowno co do
jeqo sity, jak i dokladnosci,

Firma nasza oferuje dwa systemy mocowania:

A System nagrzewania indukcyjnego
(dla narzedzi weglikowych oraz HSS)

- zakres mocowania srednic 3-32mm,
-gzasmocowania <10s,
-gzaschlodzenia ok, 20s

GISS 3000 o danych technicznych
jak GISS 2000, lecz z automatyczng
mozliwoscia regulacii wysuniecia na-
rzedzia na zadany wymiar -rys.5.

BTanszy system nagrzewania gora-
cym powietrzern HSV 2000 (tylko dia
narzedziweglikowych) -rys. 8.

-zakres mocowania srednic 3-32mm,
-moc 3400y

- 0golny czas mocowania 1-3 minut w
zaleznosci od Srednicy.

Rys 5 Aparal GIES 3000 Ryz. 6 Aporal HSY 2000

Wszystkich zainteresowanych prosimy o kontakt z naszymi przedstawicielami regionalnymi
lub biurem w Warszawie

( GUHRING POLSKA Sp. z 0.0.
GUHRING POLSKA Sp. z 0.0. CENTRUM OSTRZARSKIE

Plac Czerwea 1976 nr 4, 02-495 Warszawa :
1 41-308 Dabrowa Gérnicza, ul. Tworzen 162
tel. (022) 478-33-11, fax {022) 475-34-38 tel. (032) 262-80-69

e-mail: biuro@guehring.pl fax (032) 261-57-58




Szlifierki typu
Woodtronic firmy WALTER

Firma WALTER z rodzing produktow WOODTRONIC stawia w Swiatowej przysztosci
na profesjonalne szlifowanie pit tarczowych wyposazonych w ostrza z weglikow spieka-
nych.

WOODTRONIC NC 3 - idealna do strzaini

Woodtronic NC 3 to uniwersalna maszyna do ostrzenia dowolnych geometrii zebow:

e ergonomiczne NC sterowanie z boku maszyny,

e krotki czas poznania szlifierki, latwa w obsludze,

e 3CNC sterowaneosie,

= szlifowanie grzbietu i czola zeba bez wymiany tarcz szlifierskich,

= opcjonalnie oprzyrzadowanie do szlifowania zebdw wkleshych i kata osiowego

! R oo

Fot. Ar do 28 dnych symhefneanyeh | mymebyernpch pecmedrs 2ebi motng programownd | srifewnd ez doekym zestawienty s Tebow”

WOODTRONIC CNC 5D RAPIDE | CNC 6F RAPIDE dla zakladdw produkeyjnych i ostrzalni

Woodtronic CNC 5D Rapide to kompaktowa wysokowydajna szlifierka produkcyjna o 5-ciu sterowanych nume-
rycznie osiach

e« mozliwosé automatycznego pomiaru kata natarcia, diugoséci szlifu na powierz-
chni natarcia, kata przylozenia, grubosci tarczy pily, szerokosci skrawania,
wzajemnego przesuniecia pomiedzy zebem i tarcza pily,

« szlifowanie grzbietu zeba, czota, zebawkleslego, rozdzielaczaitamacza witraz
jednego zamocowania,

« automatyczne kompensowanie zuzycia sciernic,

e dokladne pozycjonowanie osi przez serwomotory z zintegrowanym systemem
pomiarowym,

e znaczna redukcja czasow pomocniczych przez wysoko dynamiczne trojfazowe
serwomotory,

o wszystkie osie sterowane CNC,

» zintegrowana obudowa do pracy na mokro, na masywnym zeliwnym tozu
tiumigcym drgania i zapewniajacg wysoka jakosdé szlifowanej powierzchni. Fot. Sziifiacka Wooglons: GG 50 Rapide
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Woodtronic CNC 6F Rapide rewolucjonizuje obrdbke bokdw zebdw - przez calkiem nowe stopnie swobody, 6 stero-
wanych numerycznie osii krotkie czasy obrdbki:

® jasne prowadzenie operatora przy pomocy Walter Window Mode (menu i ele-
menty graficzne dlawszystkich rodzajéw pracy | pakietow oprogramowania),
obrébka réznych geometrii bokdw, az do specjalnych ksztattdw,
zminimalizowane czasy pomocnicze,

automatyczne kompensowanie zuzycia éciernic,

wszystkie osie sterowane CNC,

zintegrowana ocbudowa do pracy na mokro, na masywnym 2eliwnym lozu tu-
miacym drgania i zapewniajaca wysoka jakosc szlifowanej powierzchni

Fol. Sxiifenks Woodhonk: CNC 6F Rapche

o O

Fol Bddne foamy bokdw sobdw CNG 8F Rapiok s2iiflfe przy jecnyem runocowaim

Dane techniczne szlifierek rodziny Woodtronic:

Charakterystyka pil
Srednica zewnetrzna pily {mm) 80 - 1000 80 - 850 B0 - 850
Srednica otworu pily (mm) od 10 od 10 od 10
GrubosE pily fmm) do & do 12 do 12
Podzialka zebow {rmm) 6-125 4-125 4-125
Kal natarcia (czolo) (stopnie) -25 do +30 -40 do +40
Kal przylozenia (grzbiet) (stopnie) 1 do 25 1 do 40

Glowica szlifierska
Srednica tarczy szlifierskie| frmm) max 160 max 200 max 120
Moc przy 3000 obr /min (kW) 1.1 1.1 1.1
Waga (ka) 930 1950 1950

Jestem przekonany, 2e ta garsc technicznych informacji przyblizy Panstwu zalety szlifierek Walter Woodtronic i po-
moze we wlasciwym wyborze,

W nastepnym numerze FN Oberon przedstawimy Fanstwu rodzing maszyn pomiarowych firmy \Walter z osiami stero-
wanymi numerycznie i z systemem bezdotykowej, wisloczujnikowej techniki pomiarowej.

WALTER POLSKA sp.z00

02-699 Warszawa, ul. Taborowa 20, tel. (22) 644 48 30, kom. (604) 524 011

Zdzisfaw Babik
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61-409 Poznan, ul. Lelewela 30
tel.: (61) B30T 537; fax: 830 8013
e-mail : info@freden.com.pl
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Mikron VCP600 - Be Fast
MIKRON g

AGIE CHARMILLES Group
GEORG FISCHER +GF+ Manufacturing Technology

Pionowe centrum obrobkowe duze| wydajnosci,

Najwyzsza precyzja obrobki.

Wrzeciono Step-Tec 20.000 obr/min,
* Jednostka sterujgca Heidenhain i TNC 530.

¢ Zmieniacz narzedzi TCD 30/HSK 63A/B.

Przesuwy X, Y.2: 600x450x450 mm.

Raty juz od EUR 1.717,00 miesiecznie.

Cana caowdla od EUR 118.000 -, Cares tremnia beasingu 80 mibesigoy,
Przedpiata EUR 11.800,- Warodd meariown EUR 17.700- Stopa
apooanicean 4 88%. Oloda dolycry konltakidey berpobodmnch  bee

madivodci cosfi umowy. Wezystkie wplaly rostana Zafaklumowane w

przobozoniu na PLY. Podane leaty nie zavdenajn VAT, Wadnodd ofety do  socssms cincnals vEnnon semeces
30112003, Oharto vak na by lko ta loyiodism Polski

AGIE CHARMILLES Sp. z o.o.

04-164 Warszawa, ul. Perkuna 85, tel. (022) 672 33 00, fax (022) 672 01 41

E-mail: info@agie-charmilles.pl Web: www.mikron-ac.com
Kontakt: Piotr Kossakowski tel. 601 870 709, Mariusz Wardzinski tel. 603 194 877




Rewelacyjna metoda czernienia

DAM-SYSTEM

Mowy proces czemienia firmy DAM GmbH 2z
Ludwigshafen pozwala na osiggniecie ogromnych oszczed-
nosci ekonomicznych i ekologicznych. Jego podstawows
zaletg jest maksymalne skrécenie czasu tworzenia sig
powioki tlenkowe] z rdwnoczesnym polepszeniem |jgj
wiasciwosci

W poréwnaniu z obecnymi technologiami osigga sie

znacznie wieksza grubos¢ powloki: juz po 15 minutach
wynosi ona ok. 3 mikrondw, a po 60 minutach 6-8 mikrondw,
Uzyskane powierzchnie majg niezwykle wysoka wytrzyma-
losc na Scieranie w porédwnaniu z powierzchnig uzyskana z
zastosowaniem obecnych technologii.
Do czernienia stali i réznych odmian zeliwa wg DIN 50938
stosowany jest Lublack M1. Mozna go stosowac po harto-
waniu dyfuzyjnym, azotowaniu weglowym, naweglaniu
azotowym, azotowaniu gazowym, ulepszaniu lub hartowaniu
indukcyjnym wszystkich stali magnetycznych o zawartosci
do 4 5% chromui4, 5% niklu.

Caly proces sklada sie z nastepujacych etapow:

» odtluszczanie przy ok. BOC, zanurzenie 5-10 minut;

» lrawienie w temperaturze pokojowsj, 5-10 minut;

e czermnienie przy ok. 140C, do 60 minut w zaleznosci od
wymagane| grubosci powloki;

= nanoszenie srodka antykorozyjnego w temperaturze poko-
jowej, zanurzeniowo (czas suszenia - max. 30 minut).

Pomigdzy poszczegdinymi etapami nastepuje ptukanie, w
korzystnym ukiadzie 6 pojedynczych zbiomikow. Efekty
oszczednosciowe sg nastepujgce:

» czas produkcji zmniejsza sie o wigcej niz potowe przy po-
wioce 3 mikrany,

» zapotrzebowanie pradu spada ook, 50%,;

» zapotrzebowanie wody zmniejsza sie rowniez o ok. 50%,

e dzigki skrdconemu procesowi wymagane jest tylko ok
60% powierzchni; dodalkowo urzgdzenie moze byé zinte-
growane z istniejacymi urzadzeniami, poniewaz nie sa
wymagane dodatkowe zbiorniki;

» potrzebna jest tylko jedna sol do czernienia, wskutek czego
spadajg koszty magazynowe; s6l ta ma wigksza zywot-
nosc, przez co lgczne zapotrzebowanie na surowiec spada
ook. 1/3.

Zalety procesu DAM docenily juz m.in. tak znane
firmy, jak:
Mauser-Werke Obermndorf GmbH, Manurhin Egipment S.A.,
Leitz GmbH, Bosch Robert GmbH, FAG Aircraft Super PB.
GmbH, Phillips, Sandvik GmbH.

Poréwnanie tradycyjnego systemu czernienia

z systemem DAM

SYSTEM TRADYCYJNY

Proces Czas Temperatura

{min) ]
Odttuszczanie 15-20 B0 -85
Plukanie 1 20
Ptukanie 1 20
Ptukanie 1 20
Trawienie 15-20 50 - 60
Plukanie o § 20
Plukanie 1 20
Plukanie i 8 20
Czernienie 15 140
Ptukanie 1 50 - 60
Czernienie 20 140
Ptukanie 1 20
Plukanie 1 20
Plukanie 1 20
Ptukanie na goraco 5-10 80 -90
Ptukanie 1l 20
Ochrona antykorozyjna 1 20
RAZEM 83-98 minut

JEDNOWANNOWY DAM-SYTEM

Czas Temperatura

Ochrona antykorozyjna 1 20
Ptukanie 1 20
Ptukanie 1 20
Ptukanie 1 (20)..50- 60
Czernienie LUBLACK M1 15 140
Qdttuszczanie LUMAST D2 5 80 -85
Plukanie 2x1 20
Ptukanie 2x1 20
Plukanie 2x1 20
Trawlenie 5 20
RAZEM 35 minut

Oszczednosci:

-CZas procesu ok. 50%

-zuzycie pradu ok. 50%

-zuzycie wody ok. 50%

-chemikalia ok. 30%

-powierzchnia ok. 60%

Przedstawiciel w Polsce:

R+S

81-051 Poznan
ul. Augustowska 25

tel.ffax (B1) 653 61 40
e-mail: rands1@wp.pl




Raport

Frezarki przeznaczone do obrobki grafitu

VW zeszlym roku miatem okazje przedstawic Panstwu na lamach FN OBERON zestawienie frezarek dostosowanych
do obrobki grafitu, dostepnychna naszym rynku (FN OBERON Nr04/2002).

Ciagly wzrost zainteresowania narzedziowcow wykorzystaniem grafitu w procesie elektrodrgzenia powoduje, ze
obok pytan dotyczacych wiasnosci lego materialu, jego gatunkow, parametrow drazenia, naturalnym staja sie pytania o jego
obrabke - dzi$ ponawiamy ten temat.

W przedstawione| ponize| tabeli, dosc znaczaco rdznigcej sie od poprzednio publikowane], nie znajdziecie juz
Panstwo szczegotowych informacji dotyczacych parametréw maszyn. Dzis trzymacie w swoich rekach zrodio méwigce o tym,
"ukogo' i "o co” pytac - w mysl przysiowia: "Kto pyta, nie bladzi. Kto szuka - znajduje”, a kwestie dostosowania maszyn do
waszych indywidualnych potrzeb, pozostawiamy specjalistom.

Osoby zainteresowane obrébka grafitu moga znalezé szesc firm, ktore oferuja na polskim rynku frezarki dziewigciu
marek, . CEM, DMG, FEHLMANN, HASS, HURON, MIKRON, OPS, PARPAS, STARRAG. Sposrod przedstawionej gamy
tylko trzy marki gwarantuja w standardzie mozliwosc obrobki grafitu (CEM, MIKRON, OPS), pozostali przedstawiaja swoim
klientom mozliwos¢ bezpiecznego frezowania grafitu jako dodatkowa opcje.

Z punktu widzenia "rozwojowego narzedziowea", najciekawszg informacjg zawarta w tabeli jest mozliwos¢ zakupu
uzywanej frezarki do obrobki grafitu. W dobie, kiedy kazdy wydawany grosz jest ogladany przez nas z kazdej strony, a
przed samym jego wydaniem ponownie sprawdzany, to rozwigzanie jest trafnym posunieciem marketingowym. Mozna rzec,
ze ﬂrmy wyszly naprzeciw oczekiwaniom wielu klientéw, kitdrych nie staé jeszcze na nowg maszyne, a ktdrzy chaieliby w
swojej narzedziowni wdrozyé technologie pozwalajgca na dalszy rozwd firmy. Jest to dowdd na elastycznosé rynku, jak i cheé
znalezienia kolejnej drogi dotarcia do klienta. Zainteresowani moga swobodnie przebierac w dostarczonegj przez sprzedaw-
cow ofercie. Mamy tutaj do dyspozycji az pigc marek maszyn, 1j. DMG, HAAS, MIKRON, PARPAS, STARRAG.

Dokladnie analizujgc tabele, zastanowienie budzi fakt jednoczesnego zakreslenia znaczkiem "x" przez firmy
oferujacych frezark] dostosowane do cbrébki grafitu, punktu 6 "Obrobka grafitu w standardzie frezarki”, jak i punktu 7
"Obrobka grafitu jako dodatkowa opcja frezarki”. Telegraficznie wyjasniajac: fakt ten wynika z mozliwosci doposazenia w
dodatkowy odciag frezarki przystosowane] do obrébki grafitu (OPS) oraz oferowania - procz standardowo przystosowanego
typu- maszyn wymagajacych dostosowania do pracy z tego rodzaju materiatem (MIKRON).

Mam nadzieje. ze zaprezentowane informacje wyjasnig po czesciwatpliwosci, jakie budzg sie podczas wkraczaniaw
nowe technologie, tym samym podbuduja wasza wiare w dazeniu do modyfikacji pracy w narzedziowni. Czytelnicy, ktdrych
nie trzeba Juz przekonywac, co do slusznosci twierdzenia, ze grafit to wieksze mozliwosc produkcyjne firmy, analizujac
ponizszg labele z przyjemnoscia odnotujg zestawienie mozliwosci, jakie oferuje im polski rynek w temacie frezarek
dostosowanych do obrobki grafitu.

Zycze milej lektury i trafnych zakupow.
Maciej Darowski
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Mowili, ze grafit
jest kruchy...

POCO" im wierzy¢!
Zamow POCO",
jedyny taki grafit!



cieplnie

na korpusy, formy,
tltoczniki, wykrojniki

~ Serwis cigcia
(do $rednicy 600 mm)

Pily tasmowe
do ciecia grubych
blach na zimno
(nie palimy blach!)

Dzial handlowy
codziennie wysyla towar
naszym transportem
albo spedycja

OBERON® - Robert Dyrda,
88-100 Inowroctaw, ul. Cicha 15
tel. /fax (052) 353-39-B3 do 85

fax (052) 35 800 90
www.oberon.pl



