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Szanowni Panstwo!

Rok 2004 uptywa nam pod znakiem
wejscia Polski do Unii Europejskiej. Zdania sa
podzielone, méwi sie o akcesji lub Anschlu-
sie, ale niewatpliwie koniunktura pierwszych
miesigcy roku byta bajeczna. Czy powodem
rosnacej koniunktury byto wejscie do UE czy
po prostu jestesmy gospodarczym tygrysem
Europy Srodkowej okaze sie w czasie najbliz-
szych kilku miesiecy. Co z tej koniunktury zo-
stanie na wakacje i po nich, zobaczymy wkrét-
ce. M¢j znajomy moéwi, ze teraz, jak jestesmy
w Europie catg gebg i petnoprawnie, to prawa
Murphy’ego dopadng nas w catej rozciggtosci.
Czytatem w raportach firm ubezpieczajgcych
transakcje, ze np. KUKE (jedna z tych firm)
wiecej odszkodowan wyptacata za transakcje
z firmami niemieckimi niz rosyjskimi. Zatem
czuj duch! Nie idZzmy na dno z gospodarkg
unijng.

Rynek stali narzgdziowych, a zatem
i OBERON odczut koniunkture prozaicznie.
Ceny stali po pieciu latach stagnacji zmienity
sie. Podwyzka cen dotyczy stali konstrukcyj-
nych i stali stopowych. Wyttumaczenie hutni-
kéw o podwyzkach cen, bo jest koniunktura
budowlana w Chinach wiozytbym najchetniej
miedzy bajki. Ale ceny stali zdrozaty kilkadzie-
sigt procent juz przed naszym wej$ciem do UE
a nie po nim. Czy to polskie czy europejskie
huty przysytaty jedna przez druga listy o pod-
wyzkach 10%, 20% czy rekordzistka o ponad
40%. Mysle ze rynek zweryfikuje te proby
,odkucia sie” za chude lata i ceny stali liczone
w euro bedg lekko spadac. A co zrobi ztotowka
wobec euro, tego nikt nie wie.

W biezgcym numerze FN, drugim
w tym roku, jak zwykle drukujemy artykuty po-
Swiecone temu, co bedzie mozna zobaczy¢ na
targach poznanskich MTP. Raporty dotyczg
centréw frezarskich i pit do metalu.

Mozemy spotka¢ sie na targach
MTP, a mozna takze odwiedzi¢ nasze strony
internetowe. Internet jest coraz popularniej-
szym medium dla przedsigbiorcow. Juz nie
szuka sig¢ firm w ksigzkach telefonicznych,
tylko za pomocg wyszukiwarek internetowych
jak np. Altavista czy Google. Coraz wigkszg
role odgrywaja tematyczne portale, poswigco-
ne jakiej$ dziedzinie wytwdrczosci. Po latach
czytania angielskojezycznych stron o obrébce
metalu czy EDM, mozna spotka¢ pojemne
kompendia adresowe dla danej branzy jak np.
www.metalwork.com.pl

Mniejsza o biznes. Lato zaglgda do
okien, chwilami jest juz az za gorgco. Udziela
mi sie wakacyjny nastrdj, wiec zycze mitych
wakacji i do zobaczenia, jezeli nie na 76 MTP
w Poznaniu gdzie wita¢ bedziemy gosci na
stoisku 70 w pawilonie 3 to gdzie$ nad Batty-
kiem lub w gérach.

Robert Dyrda
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NOWY PORTAL

Niedawno poszukujgc firmy
z duzg szlifierkg na ptasko trafitem na
portal www.metalwork.com.pl

Mile zaskoczyt mnie prosty,
przejrzysty uktad strony i szybki serwer.
Liczba moich potencjalnych klientow
byta niebagatelna. Mysle, Zze niejeden
z nas poszukiwal podwykonawcy, czy
kooperanta do jakichs$ detali. A tu z tysigc
firm na talerzu. | to takich, ktére chcg cos
robi¢, ogtaszajg sie, bo szukajg pracy.

ALUMINIUM

Nareszcie sprze-
dajemy aluminium
ze sktadu, a nie tylko
FORTAL z importu
z Niemiec. Trwa nie
dwa tygodnie, ale ,od reki”. Mam
nadzieje, ze wyroby firmy CORUS
z Koblencji dzieki atrakcyjnej ce-
nie przypadng Wam do gustu. W
tej chwili mamy na sktadzie blachy
w gatunku 7075, rozcinamy je na
ptaskowniki i ptyty pitami taSmowym.
Twardos¢ blach to 140 — 120 HB zalez-
nie od grubosci ptyty.

Na zyczenie sprowadzimy lub
bedziemy mieli maty magazyn innych
gatunkoéw aluminium, ktére uzywacie.
Do dyspozycji sg uniwersalne gatunki,
jak i wkasne stopy marki Corus.

o

corus

PLASTPOL

Zakonczyt sie maj
i kieleckie zmagania z kon-
kurencjg i klientami, czyli
PLASTPOL. Te najwigk-
sze polskie targi branzy
przetwérstwa tworzyw sztucznych sg
przyktadem, ze skoro kto$ wymyslit hit
w czasach kryzysu czy posuchy, to w
razie koniunktury gospodarczej pomyst
sprawdza sie na 200%. Wszyscy liczg-
cy sie na rynku dostawcy i sprzedawcy

dla przetworstwa starajg sie byé obec-
ni, a klienci dopisali wyjgtkowo. Wida¢
na zdjeciu, ze reprezentacja branzy
byta wielonarodowa.

WystawialiSmy sie razem z po-
znanskg spdétka ITA, przedstawicielem
firm narzedziowych i pomiarowych.

Kto miat sity po dniu spedzo-
nym na targach, szalat na firmowym
bankiecie. My jak mréwki tworzyliSmy
ten numer, aby zdgzy¢ z wydaniem
i kolportazem FORUM NARZEDZIO-
WEGO na MTP w Poznaniu.

PLAKAT? GOTOWY!
FRLIRTIV M ST RATEATinar
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Nowy plakat opuscit wreszcie
drukarnie! W bardziej stonowanych ko-
lorach, niz ostatnio otrzymacie wydaw-
nictwo poréwnujgce sktad i parametry
obrébki cieplnej podstawowych stali
narzedziowych. Tym razem poréw-

Strona 4

nujemy nie tylko polskie i niemieckie
stale. Dofgczytem parametry stali
szwedzkich, francuskich, amerykan-
skich i rosyjskich wedtug norm z tych
krajow SS, AFNOR, AISI i GOST.

E | =k = :_r;: |

Ceny plakatu 700 x 1000 mm
wraz z przesytkg i pakowaniem w tek-
turowej tubie zalezg od ilosci zamawia-
nych egzemplarzy:

-1egz. oo 40zi/szt.
-2-4e9z.............. 25zt/szt.
-5-10egz. ........... 17zi/szt.

Zamowienia prosimy wysyta¢ faksem
na numer: (0-52) 35-800-90

lub dokonujgc przelewu z dopiskiem
~plakat” na odpowiednig kwote bezpo-
srednio na nasze konto.

WE WRZESNIU

Uwaga producenci, dostawcy,
i przyszli czytelnicy. Nastepny numer
ukaze sie w koncu wrzesnia, aby
z dystrybucjg zdgzy¢ na EUROTOOL.
Na naszym stoisku, jak co roku be-
dzie ponad 150 gosci. Wszyscy oni
otrzymujg FN OBERON. Czasu na
podniesienie Waszej sprzedazy przez
artykuty w FN zostato niewiele! Numer
20 (jubileuszowy) poswiecony bedzie
gtéwnie:

- drgzarkom drutowym,
- frezarkom do obrébki grafitu.

ERRATA AKEL

W poprzednim numerze uda-
to sie chochlikowi drukarskiemu (czy
jaktosieterazméwi DTP)namieszaé
w artykule dostawcy drgzarek, fir-
mie AKEL. Przepraszamy tg drogag
i prosimy w sprawach drgzarek
dzwoni¢ pod wroctawski numer
AKELA 71 342 81 57

FIRLIM NARZEDZKIWE
OAFRON




Firma KORDT - specjalista pomiaru gwintow

I nie tylko...

W minionym roku zaczeliSmy wspoétprace z nowa firma z branzy metrologicznej. Firma KORDT - bo o niej
mowa - jest przede wszystkim specjalista w zakresie pomiaru gwintow.

Interesujgca jest historia firmy. Zatozyt jg w roku 1947
Wilhelm Kordt jako fabryke sprawdziandw i przyrzadéw po-
miarowych. Doswiadczenie wynidst z firmy Bauer&Schaurte
produkujgcej sruby, gdzie pracowat jako dyrektor techniczny.
Tam tez uruchamiat dziat zajmujacy sie produkcjg sprawdzia-
noéw i tam wprowadzita do uzytku rewolucyjne, jak na owe
czasy, rozwigzanie rolkowego sprawdzianu szczekowego do

CORDIPAR wyposazony w odpowiedni czujnik
oferuje wprost niesamowitg doktadnos¢ pomiaru!

Jako wyposazenie dodatkowe CORDIPARA otrzy-
maé mozna caty szereg réznych koncowek umozliwiajacy
pomiary np. podcieé, odlegtosci podcie¢ na watkach, po-
dziatki kota zebatego, $rednic w kotach zebatych itd.

Co istotne: doktadnie wszystkie przyrzady opuszcza-

gwintow.

Wilhelm Kordt jest
tez twoércg patentu, ktérego
treScig jest Sruba z tbem
z gniazdem szesciokatnym,
czyli popularna $ruba imbu-
sowa.

We wiasnej firmie
Wilhelm Kordt udoskonalat
idee pomiarow gwintow tak,
ze obecnie firma KORDT
oferuje catg szeroka game
przyrzgdow pomiarowych
do gwintéw. Z uptywem
czasu i rozwoju technologii
wykonania przed przyrza-
dami pomiarowymi stawiano
coraz wyzsze wymagdania,
to zas sprzyjatlo rozwojo-
wi konstrukcji i technologii
w firmie KORDT. Ale do$wiad-
czenie przy produkcji bardzo
doktadnych przyrzadow
pomiarowych zostato wyko-
rzystane przy konstruowaniu
przyrzgdéw  pomiarowych,
juz nie tylko do gwintow, ale
np. do pomiaru s$rednic czy
tez bteddéw ksztattu.

W$rdd tych przyrza-
déw na szczegdlng uwage
zastuguje uniwersalny czujni-

jace firme KORDT poddawane
$g wzorcowaniu we wiasnym
laboratorium pomiarowym po-
siadajgcym akredytacje DKD.

Chcielibysmy  réw-
niez poinformowaé, ze od
poczatku tego roku oferujemy
maszyny pomiarowe z rynku
wtérnego. Na biezgco moze-
my zaproponowacC zawsze
okoto 10 réznych maszyn
w roznym wieku, z réznym
oprogramowaniem i wypo-
sazeniem, zarébwno manual-
nych, jak i CNC. Oczywiscie
rozne tez sg ceny. Maszyny
sg wczedniej sprawdzone
i konserwowane. Zapewnia-
my uruchomienie, szkolenie
i serwis. JesteSmy przekonani,
ze biorgc pod uwage realia
polskiego rynku jest to inte-
resujgca propozycja. Szcze-
golnie, ze od strony mecha-
nicznej maszyna pomiarowa
nie ulega praktycznie zuzyciu,
tak wiec nawet egzemplarze
10-letnie  zachowujg w petni
wiasciwosci metrologiczne.
A cena moze by¢ do 70% nizsza
w poréwnaniu Z nowg maszyna.

Juz teraz zapra-

kowy przyrzad do pomiaréw
dtugoéci i srednic CORDIPAR.

* Przyrzad oferowany jest w zakresach tacznie od
0-3500 mm !

* | — uwaga!- powtarzalnos¢ w mniejszych zakresach
wynosi <0,5 pm!!!

+ Dla zakresu 3500 mm producent zapewnia powtarzal-
nos¢ <10 ym.

szamy do odwiedzenia
nas podczas Targow Technologii Przemystowych
MACH-TOOL Salon Obrabiarek i Narzedzi w Poznaniu
w dniach 14-17.06.2004, pawilon 3A stoisko 76

Piotr Pachczynski

CENTRUM TECHRI POEIARTPVE.}
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MarSurf LD 120

- Dwa w jednym

Kombinacja pomiaréw konturéw i chropowatosci na promieniach, ukosach lub powierzchniach o dowol-
nym ksztalcie wymaga od urzadzenia pomiarowego odpowiednio duzego skoku przy jednoczes$nie wysokiej roz-
dzielczosci. Zakres pomiaru konturéw liczy sie w mm, natomiast pomiar chropowatosci porusza sie w strefie um.
Aby obydwa zadania pomiarowe zrealizowaé w ramach tego samego pomiaru, niezbedny jest precyzyjny ukfad
pomiarowy, zapewniajacy i stosunkowo duzy skok pomiarowy dla konturu i odpowiedniag rozdzielczo$¢ w zakre-

sie ym do pomiaréw chropowatosci.

Nowe urzgdzenie pomiarowe 2-D MarSurf LD120 wypet-
nia luke pomiedzy profilometrami i konturografami w wachlarzu
produktéw Mahr o tym przeznaczeniu. Gtowica pomiarowa (0$
Z) dysponuje zakresem pomiarowym 10 mm przy rozdzielczosci
4 nm. Pozycja gtowicy w kierunku posuwu (0$ X) jest rejestrowa-
na na dtugos$ci 120 mm za pomocg zintegrowanej podziatki szkla-
nej o rozdzielczosci 4 nm. Te wtasciwosci pozwalajg dokonywaé
pomiaréw najdrobniejszych konturéw. Poza tym elektronicznie
sterowany skaning, skombinowany z praktycznie beztarciowym
tozyskowaniem gtowicy, zapewnia minimalne naciski pomiarowe
nawet ponizej 0,5 mN (znormalizowane profilometry: 0,7 mN),
utrzymywane na statym poziomie, na catej dtugosci pomiaru. Za-
pewnia to duzg rozdzielczo$¢ skaningu i zgodny z normg pomiar
chropowatosci.

Wersja ,Kompakt” jest przewidziana do mniejszych obiek-
téw mierzonych o wysokich doktadnosciach, poniewaz ewentualne
drgania sg optymalnie ttumione przez sztywny statyw kompakto-
wy o matym obwodzie pomiarowym. Ten wariant nadaje sie wiec
szczegOlnie dobrze do pracy w strefie przyprodukcyjnej. Przy tym
do zautomatyzo-
wanych pomiaréw
czesci seryjnych
najlepiej jest przy-
rzady mocujgce
czes¢ zintegrowacé
konstrukcyjnie ze
stanowiskiem po-
miarowym.

Rys. 1: MarSurf LD 120 w wersji Kompakt

Po uruchomieniu pomiaru wykonuje sie skaning konturu
na obiekcie mierzonym i dokonuje zadanych ocen elementéw
konturu w znany sposéb za pomocg oprogramowania Pertho-
meter Concept. Dodatkowo mozna w dowolnych miejscach za-
rejestrowanego profilu wyznaczy¢ parametry chropowatosci, tzn.
wybierajgc ramie z ostrzem do pomiaru chropowato$ci mozna
w jednym pomiarze zarejestrowac cechy konturéw i parametry
chropowatosci.

MarSurf LD120 to precyzyjne urzgadzenie pomiarowe
2D, tzn. oprécz pomiaréw moze doktadnie pozycjonowac ostrze
pomiarowe za pomocg regulowanych napeddéw osi posuwu i osi
gtowicy w przestrzeni dwuwymiarowej. Precyzyjne pozycjonowa-
nie umozliwia po pierwsze wprowadzanie do bardzo matych otwo-
réw, a po drugie realizowanie w petni automatycznych cykli po-
miarowych. Po prostu uruchamia sie program pomiarowy, potem
nastepuje najazd na punkty na obiekcie mierzonym, wykonanie
pomiaréw i na koniec automatyczne wykonanie zgdanych ocen.
Za nacisnieciem przycisku otrzymuje sie caty szereg wynikéw.
Poniewaz otrzymywane warto$ci mogg by¢ opatrzone tolerancja-
mi, wiec wida¢ wyraznie, czy mierzony przedmiot lezy w zakresie
wymaganych doktadnosci.
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Rys. 2. MarSurf LD 120 w wersji ze statywem pomiarowym

Urzadzenie dysponuje szerokim wachlarzem ramion
pomiarowych umozliwiajgcych optymalne wykorzystanie rézno-
rodnych mozliwosci pomiaru chropowatosci. Ramiona pomiarowe
réznig sie po pierwsze geometrig ostrzy do pomiaréw chropowa-
tosci i konturéw, a po drugie takze ksztattami, ktére umozliwiajg
ich wprowadzenie do matych otworéw. Ramiona pomiarowe sg
mocowane do gtowicy za posrednictwem ztgczy magnetycznych.
Zapewnia to szybkg i powtarzalng wymiane ramion pomiarowych
oraz zapobiega uszkodzeniom obsady tych ramion. Po jednorazo-

wym skalibrowaniu kazdego

e H‘-“"“'—':_‘ ramienia pomiarowego dane
| geometryczne, promienie
’\T_:"*———_ ostrzy pomiarowych i ich

. . "i\. odchytki ksztattu i potozenia,

iy a takze parametry wywaze-

nia sg zapisywane w opro-
gramowaniu  pomiarowym.
Raz zapamietane, sg potem
przywotywane automatycz-
nie po wybraniu ramienia
z listy ramion juz skalibro-
wanych.

Rys. 3: Ramiona pomiarowe MarSurf LD 120

Zalety w jednym zdaniu

» Chropowatos¢ i kontur w jednym przejsciu
Wystarczy tylko utamek czasu potrzebnego na oddzielne
pomiary = wyniki sg dostepne szybciej, wydajniej i sg pew-
niejsze. W jednym pomiarze uzyskuje si¢ za jednym razem
wszystkie wyniki cech konturu i parametréw chropowatosci.
Wiecej czasu na inne zadania!

* Nowoczesna technologia laserowa do waskich tolerancji
Zintegrowany w urzadzeniu specjalny interferometr laserowy
zapewnia najwyzsze doktadnosci w duzym zakresie pomia-
rowym i przy najwyzszej rozdzielczosci. Pozwala realizowa¢
zadania pomiarowe przy waskich tolerancjach, a tym samym
sprostac stawianym obecnie wyzwaniom techniki.




*  Sprawdzona powloka obsfugowa i koncepcja uzytkowania
Koncepcja obstugi tego precyzyjnego stanowiska do kon-
turéw i chropowatosci jest identyczna ze znang powtokg
oprogramowania Mahr zawierajgcg wspomaganie operatora
w jez. polskim. Dzieki temu uzytkownik wkracza od razu w
generacje High-End techniki pomiarowej zwigkszajgc jedno-
czesnie dysponowang niezawodnosc i to przy obnizonych
kosztach szkolenia.

* Innowacyjna koncepcja ramion pomiarowych o duzej
sztywnoSci
Ramiona pomiarowe, o konstrukcji przypominajgcej kratow-
nice mostu, zapewniajg najwyzszg sztywnosc, bezdrganiowy
przebieg pomiaru oraz precyzje. Otwiera to nowe perspekty-
wy elastycznosci !

* Ramiona pomiarowe z mocowaniem magnetycznym
Magnetyczne mocowanie umozliwia wymiane ramion w se-
kundach i gwarantuje wysoki stopieh ochrony antykolizyjnej
oraz trwato$¢ techniczna.

Sterowanie stanowiskiem pomiarowym

Centralny komputer pomiarowy zgodny z IBM® i powtokg Win-
dows®, wyposazony w barwny monitor, klawiature i myszke.
Gtowice pomiarowe, mechanizmy posuwowe i statywy sg przytg-
czane do zintegrowanej karty pomiarowej PCI.

Oprogramowanie w standardzie swiatowym
Oprogramowanie pracuje pod rozpowszechnionym na $wiecie
systemem operacyjnym Windows®. Obstuga jest fatwo wyuczal-
na, intuicyjnie zrozumiata i kompatybilna z innymi aplikacjami
Windows®. Do wyprowadzania protokotéw mozna uzywaé dru-
karek wspomaganych przez system operacyjny Windows®. Stan-
dard $wiatowy oznacza réwniez, Zze oprogramowanie pomiarowe
jest oferowane m.in. takze w jezyku polskim!

Dokumentacja jakosciowa zgodna z normami
Oprogramowanie pomiarowo-oceniajgce pozwala mierzyc¢ i doku-
mentowac jakos$¢ wyrobdw zgodnie z normami lub wg indywidual-
nych wymogoéw, np. przepiséw zaktadowych, oraz prezentowac je
w zgdanej postaci. Réznorodne urzgdzenia peryferyjne PC, m.in.
drukarki biato - czarne lub barwne - o wysokiej rozdzielczo$ci dajg
nieograniczone mozliwosci ksztattowania protokotéw i zapewnia-
ja perfekcyjne dokumentowanie wynikow pomiaréw.

Jesli jednak nie znacie tego oprogramowania, to nie
stanowi to przeszkody w szybkim i efektywnym opanowaniu ob-
stugi MarSurf LD120. Ponad 2000 uzytkownikéw tego systemu
na $wiecie wskazuje na zalety tego systemu - mozecie sie o tym
przekona¢ sami w ramach prezentacji stanowiska !

Software
W oparciu o sprawdzone i stale aktualizowane oprogramowanie
pomiarowo-oceniajgce Perthometer Concept opracowano spe-
cjalnie i wylgcznie dla MarSurf LD 120 wersje oprogramowania
w technologii MarWin.
* Nowosé! Profile ,,gotyckie”:
MarSurf LD 120 z nowym oprogramowaniem oferuje mozli-
wos$¢ potautomatycznej oceny tzw. profili gotyckich (korygo-
wane bieznie tozysk tocznych). Gtéwne fazy oceniania profilu
gotycklego s3g nastgpujace:
ustalenie uktadu wspétrzednych,
- ustalenie poziomu przekroju definiujgcego lewy i prawy
segment kotowy,
- obliczenie lewego i prawego segmentu kotowego,
- obliczenie katéw segmentéw i odlegtosci ich srodkow,
- odjecie promienia zadanego (obliczenie Pt).
* Nowosé! Chropowatosé na fragmentach konturu
- selekcja odcinkéw z profilu surowego,
- wyznaczanie parametrow chropowatosci z i bez dobiegu
i wybiegu,
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- dowolny wybor filtrow.
- prezentacja wynikéw konturu i chropowato$ci w jednym
widoku.

Elementy i wyniki oceny konturéw oraz chropowatosci:

- ustalanie i definiowanie punktéw,

- wyznaczanie odlegtosci w osiach X i Z oraz bezwzgledne;j
odlegtosci punktow i/lub prostych lub segmentéw kotowych,

- zaznaczanie i obliczanie prostych,

- obliczanie elementéw Bestfit z punktéw lub odcinkéw,

- obliczanie gtebokosci profilu Pt po odjeciu tuku okregu zastep-
czego,

- wyznaczanie promieni i katow,

- obliczanie powierzchni 2D,

- wyznaczanie odchytek prostoliniowosci,

- opracowywanie programow pomiarowych za pomocg asysten-
tow dla najczesciej uzywanych funkgiji,

- programy pomiarowe mogg by¢ wykonywane zaréwno z jak
i bez uktadu wspétrzednych uzytkownika.

Pomiar chropowatosci i falistosci oraz ocenianie wg
nastepujacych norm:

- DIN EN ISO 3274, DIN EN ISO 4287

- DIN EN ISO 4288, DIN EN ISO 13565

- DIN EN ISO 12085, DIN EN ISO 11562

Funkcje opcji ANALIZA PROFILU do recznej obrébki
proflll jak np.:

odcinanie wierzchotkéw i wgtebien,

- wycinanie, tgczenie i zastgepowanie odcinkéw profilu przez ob-
racanie, przesuwanie i lustrzane odbicie profilu,

- odwracanie (inwersja) profilu.

Przyktady zastosowan:
Przemyst tozyskowy:
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Rys. 4: Pomiar i ocena biezni pier$cienia tozyskowego

Jednoczesny pomiar i ocena konturu i chropowatosci na
biezni pierscienia tozyska tocznego.

Wiasciwosci geometryczne i warunki tarcia byty od za-
wsze decydujgcymi cechami jakosciowymi w sferze produkcji to-
zysk tocznych. Ocena konturu biezni wraz z mozliwo$cig montazu
oraz profile gotyckie sg wtasciwosciami, ktére w tak kompleksowe;j
postaci odzwierciedlajg mozliwosci zastosowan MarSurf LD120.
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Hydraulika sifowa i pneumatyka:
Zastosowania z zakresu pneumatyki sterujgcej i hydrau-
liki sitowej (rozdzielacze hydrauliczne i ttoczki sterujgce).

=

& TPt
[T LT

Rys. 5. Ttoczek hydrauliczny i jego ocena

Precyzyjne ttoczki podwdjne moga by¢é ze wzgledu
na nieszczelno$ci spowodowane ich drobng strukturg zgbkéw
niezwykle krytycznymi elementami. MarSurf LD 120 potrafi te
struktury doktadnie rejestrowaé umozliwiajgc niezawodng ocene
mierzonych czesci. Koszty jakosci obniza mozliwos¢ rejestrowa-
nia konturéw i chropowatosci w jednym pomiarze.

Przemyst motoryzacyjny:

Rys. 6. Pierscien synchronizato- In““ o "My

ra i jego ocena

Synchronizatory skrzyni biegéw stawiajg szczegodlne
wymagania technice pomiarowej. Rejestrowanie konturu daszko-
wegdo i jego parametrow chropowatosci decydujg o p6zniejszym
zachowaniu sie podczas eksploatacji, a szczegolnie na sity prze-
taczania, poprawe charakterystyki zuzycia i obnizenie emisji ha-
tasu. | wiasnie tutaj uwidaczniajg sie zalety MarSurf LD120 - pre-
cyzyjne pomiary konturu oraz chropowato$ci w jednym przejsciu.

Rys. 7. Przylgnia zaworu

Trwatos¢ i mozliwie najmniejsze zuzycie paliwa sg obec-
nie oczywistoscig w sferze projektowania i budowy silnikdw spa-
linowych, ale jednoczes$nie ciggle jeszcze réwniez wyzwaniem.
Zapewnienie odpowiednich cech jakosciowych wymaga jedno-
czesnego rejestrowania konturu i chropowatosci, ktére w sposéb
idealny rozwigzuje MarSurf LD120.
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Rys. 8: Pomiar czopa przegubu Kulistego

Technika medyczna:
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Rys. 9: Pomiar i ocena gtoéwki i panewki endoprotezy stawu biodrowego

Gtowki i panewki stawowe oraz soczewki: W przypadku
implantatow w technice medycznej decydujgce sg trzy aspekty:
immunologiczna reakcja organizmu, trwato$¢ czasowa i maksy-
malna precyzja. Pomijajac wtasciwosci materiatowe MarSurf LD
120 umozliwia wykonywanie precyzyjnych pomiaréw w sferze
nanometréw, azeby rzeczywiscie wszystko pasowato - na cate
zycie!

50 100 150 200 250 500 350 400 450 500

Rys. 10: Pomiar i ocena soczewek
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Punkty krytyczne projektowania
form wtryskowych cz.2

Analiza punktéw krytycznych przy projekto-
waniu i wytwarzaniu form

Miejsce tancucha procesow, w ktéorym konieczne
jest podjecie decyzji o jego dalszym przebiegu, okresla sie
jako punkt krytyczny procesu (PK). Negatywna decyzja
lub niewtasciwy wynik symulacji oznaczajg koniecznos¢
iteracji przez powrét, np. do zatozen wstepnych i dokonania
ich korekty.

Punkty krytyczne w fazie zlecenia

m Wstepna ocena dokumentacji ofertowej (PK).
Coraz czesciej wymagana jest posta¢ 3D ze wzgledu na
mozliwos¢ wizualizacji, prowadzenia symulacji oraz sto-
sowania programéw nie tylko konstrukcyjnych, lecz takze
technologicznych, wykonawstwa elektrod itp. Transforma-
cja z 2D na 3D oznacza praktycznie konstruowanie od
poczatku. Poniewaz konstruktor wyrobu nie zawsze jest
specjalistg w zakresie tworzyw sztucznych, wiec przy
przyjmowaniu zlecenia nalezy zastrzec sobie mozliwosé
wprowadzenia zmian konstrukcji wyrobu, uzasadnionych
technologig procesu.

Kazda dokumentacja ofertowa musi by¢ wstepnie
sprawdzona pod katem kompletnosci i realnosci wyko-
nania. Chodzi tu zaréwno o ustosunkowanie sie do zawy-
zonych zagdan klienta, jak i okreslenie wtasnych mozliwosci
wykonawczych.

Dokumentacja, ktérg nalezy wykonaé, jesli dostar-
czony jest tylko model wzorcowy (dzieto autorskie), zawsze
musi zosta¢ zatwierdzona przez zamawiajgcego, a czesto i
tworce, poniewaz uwarunkowania technologiczne lub eko-
nomiczne wymagajg czestych zmian (np. ksztattu).

m Przyjecie zlecenia wykonania formy (PK).
Formalne przyjecie zlecenia pocigga za sobg odpowie-
dzialnos¢ finansowg i konsekwencje prawne. Przed skut-
kami wystepujgcych btedéw i wzrostu kosztow w wyniku
przerébek gotowej formy zabezpiecza szczegbétowa umo-
wa, do ktérej zatgcznikiem jest zweryfikowana i uzgodniona
obustronnie dokumentacja (réwniez wirtualna), oraz karta
zatozen wstepnych. Ma to na celu wyeliminowanie sytuacji
krytycznych, powodowanych:

- wymuszeniem przez klienta zmian konstrukcyjnych
wyroboéw juz w fazie konstruowania, a nawet wykony-
wania formy;

- presjg terminéw, zmianami terminow;

- zmiang tworzywa - odmienne wiasnosci reologiczne,
skurcz itp.;

- dopasowywaniem rysunkéw przy wymianie danych
CAD;

- zbednym zawezaniem toleranciji;

- brakiem uzgodnien dotyczgcych dopuszczalnych wad,
jak np. linie fgczenia, ostre krawedzie, Slad po przewezce;
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- brakiem uzgodnier odnosnie do modyfikacji konstrukgiji
ze wzgledow technologicznych.

Kazde odejscie od warunkéw umowy zawsze wy-
maga sporzgdzenia aneksu do umowy.

m Ustalenie zatozen wstepnych (PK)

* Wyjsciowe ustalenia techniczne. Na istniejgcym
projekcie wyrobu okre$la sie gtéwne i pomocnicze ptaszczy-
zny podziatu oraz powierzchnie pierwszoplanowe, miejsca
i sposéb doprowadzenia tworzywa. Dalej ustala sie sposéb
uwalniania powierzchni zewnetrznych i wewnetrznych wypra-
ski oraz sposoby wypychania i odbierania wyrobow. Dane te
pozwalajg na ustalenie zatozer rozwigzania konstrukcyjnego
i okreslenie budowy formy oraz pdzniejszg analize uwarun-
kowan technologicznych procesu. Ustalong krotno$¢ formy
i spodziewang wydajnos¢ (czasem gwarantowang umowa)
konfrontuje sie z danymi technicznymi wtryskarki przewidzia-
nej do produkcji. Duzg pomocg sg tu opracowane wczesniej
formularze karty zatozeh wstepnych.

* Ustalenia technologiczne ksztattu. Poszczegdl-
ne fragmenty geometrii wyrobu: dtugos¢ ptyniecia, grubosc
Scian, skupienia materiatu w zebrach, narozach i obrzezach,
zaokraglenia, zbieznosci itp. analizuje sie pod kgtem mozli-
wych trudnosci technologicznych przy checi spetnienia ocze-
kiwan zamawiajgcego. W przypadku wyrobdéw technicznych,
majacych z reguty niepowtarzalny ksztatt, ustalenia na tym
etapie majg charakter informacyjno-ostrzegawczy i nalezy
zastrzec mozliwos¢ korekt lub wystepowania btedow.
Doswiadczenie konstruktora pozwala z reguty na stwierdzenie
realnosci spetnienia stawianych zgdah. W przypadkach wat-
pliwych pomocna bedzie wstepna symulacja komputerowa.

* Racjonalnos$¢ tolerancji. Obowigzuje zasada
ograniczenia liczby wymiardéw tolerowanych i okreslenia
dopuszczalnych odchytek zgodnie ze specyfikg tworzyw.

Tolerancje i pasowania stosowane dla elementéw
metalowych sg nierealne w przypadku wyrobdéw z tworzyw
sztucznych; dotyczy to zwtaszcza rozstawienia otwordw,
zaczepow itp.

Ocenia sie:

- spodziewany wptyw ksztattu i wielkosci wyrobu (wypa-
czenia, rozstaw otwordw, anizotropia i zré6znicowanie
skurczu);

- wptyw wykonania i budowy formy (rézne wersje kon-
strukcyjne);

- ograniczenia wtasne (np. mozliwosci wykonawcze).

Uwaga: Zgodnie z normami przedmiotem odbioru sg wymiary i odchytki
technologiczne L, i T, (pomiar najwcze$niej po 16 h). Roznig si¢ one od
wymiaréw konstrukcyjnych L, i T, zawartych w dokumentacji. Konwersja
wymiaréw L, na L. powinna uwzgledniac zmiany wymiarow trwajgce do
600 h po wyprodukowaniu, oraz wptyw otoczenia (chtonno$c¢ wilgoci)
i warunkoéw uzytkowania. Biorgc to pod uwage, nalezy przyjmowac odpo-
wiednio szeroki zakres tolerancji T,.




» Utatwienia wykonawstwa. Drobne zmiany kon-
strukcji, niewptywajgce na estetyke czy funkcjonalnosé
wyrobu (ksztalt wzmocnien, otworéw bocznych itp.), umoz-
liwiajg czesto znaczne obnizenie kosztéw. Zgdania klienta
(np. duza gtebokos¢ faktury scianek bocznych lub brak
zbieznosci) moga juz powodowacé konieczno$é budowy
formy segmentowej, a ukrycie centralnego wlewka punk-
towego i umieszczenie go od wewnetrznej strony wypraski
zwieksza koszt formy o okoto 30%.

» Ustalenia specjalne. Zawczasu trzeba uzgodni¢
specjalne zyczenia zamawiajgcego, poniewaz moze to nie
tylko wptywac na konstrukcje formy, ale réwniez wymagac
zmian koncepciji wyrobu. Dotyczy to:

- nadzwyczajnego skrécenia czasu cyklu i ekonomizacji
produkciji;

- dostosowania powierzchni do obrébek uzupetniajgcych
(znakowanie, lakierowanie, nadruk itp.);

- sposobu dalszego montazu, ochrony przed zarysowa-
niami, sktadowania (staplowania), pakowania, pozycjo-
nowania wyprasek przy dalszych obrébkach itp.;

- specjalnych uwarunkowan dotyczgcych estetyki;

- koniecznosci zastosowania specjalnych technologii
wtryskiwania.

Jedli niemozliwe sag jakiekolwiek odstepstwa od
dokumentaciji ofertowej, nalezy przeanalizowa¢ mozliwos¢
spetnienia warunkéw producenta. Moze to wigzaé sie nie
tylko z koniecznoscig zastosowania formy o nadmiernie zto-
zonej konstrukgiji, ale réwniez z koniecznoscig dodatkowych
kosztéw i zmiany warunkéw umowy. Potwierdzenie przyje-
cia zamowienia na wykonanie formy powinno by¢ zwigzane
z jak najmniejszym stopniem ryzyka.

Punkty krytyczne przy konstruowaniu formy
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Rys. 3. System wdrazania produkcji: a) tradycyjny, b) z zastosowaniem symulacji
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Presja terminowo$ci wigze sie z koniecznoscig ogranicze-
nia stopnia ryzyka oraz okreslenia wtasciwej organizaciji
racjonalnego projektowania i wykonawstwa.

Niezastgpionym i szybko amortyzujgcym sie na-
rzedziem pracy narzedziowni staje sie symulacja zachowan
tworzywa. Obecnie dostepne sg programy o réznym stop-
niu przyblizenia, ale nawet najprostszy jest juz doskonatym
narzedziem wspomagajgcym i kontrolnym w stosunku do
witasnych zatozen. Na rys.3 porownano przebieg tradycyj-
nego konstruowania formy (a) oraz konstruowania réwnole-
gtego z wykorzystaniem symulacji dwustopniowej (b).

m Kontrola zatozen technologicznych w fazie kon-
struowania formy (PK). W celu potwierdzenia przyjetych
zatozen konstrukcyjnych geometrii gniazda i umiejscowie-
nia wlewu w formie oraz zachowan tworzywa o znanych
wiasciwosciach reologicznych i termicznych coraz czesciej
wykorzystuje sie symulacje wstepng (1. stopnia).

Studium napetniania gniazda (wg Moid Flow) po-
zwata na:

- okreslenie sposobu wypetniania gniazda na podstawie
analizy kolejnych potozenh czét ptyniecia oraz podanych
predkosci przeptywu;

- sprawdzenie potozenia i liczby punktow wtrysku wedtug
kryterium rownoczesnosci wypetniania;

- okreslenie potozenia linii ptyniecia i miejsc zamykania
powietrza, a tym samym miejsc odpowietrzen;

- reologiczng optymalizacje grubosci $cianki;

- okreslenie dopuszczalnego zmniejszenia grubo$ci
Scianki w aspekcie oszczednosci materiatu i skrocenia
czasu chtodzenia;

- okreslenie, cidnienia stopu i niezbednej sity zamykania;

- okreslenie zmiany temperatury ptyngcego stopu,
wystepowania naprezeh scinajgcych w stopie na dro-
dze ptyniecia w gniezdzie, wystepowania efektu ptynie-
cia na zimno;

- okreslenie czasu napetniania.

Ponadto mozliwe jest prognozowanie chtodzenia
stopu w fazie docisku, co pozwala na:

- okreslenie skutecznosci oddziatywania docisku;

- optymalizacje profilu cisnienia docisku i okreslenie cza-
su resztkowego;

- wstepne okreslenie skurczu i jego zréznicowania;

- wstepne okreslenie wypaczen wypraski (odksztatcenia
skurczowe).

Trzeba jednak zawsze pamietaé, Zze interpretacja

wynikéw symulacji daje tylko odpowiedZ na pytanie, czy
przyjete zatozenia konstrukcyjne sg poprawne i jakie skutki
pociggajg za sobg. Przy wyniku negatywnym nalezy same-
mu zmieni¢ zatozenia (np. umiejscowienia punktu wtrysku).
Zmiane zatozen i proces symulacji powtarza sie az do uzy-
skania wyniku pozytywnego.
Przyktad: Wykonano symulacje wypraski (obudowa kasy fiskalnej),
w ktérej konstruktor umiejscowit wlew zgodnie ze wszystkimi zasada-
mi sztuki (rys. 4a). Po wykonaniu formy stwierdzono niedopuszczalne
wady: linie tgczenia na widocznej stronie obudowy oraz zamkniecia
powietrza. Wyniki wykonanej symulacji byty zgodne ze stanem fak-
tycznym (rys. 4b). Po wielokrotnej iteracji dokonano zmian konstrukc;ji
wyrobu (zréznicowano grubosci Scianek i wprowadzono dodatkowe
uzebrowanie rozptywowe) oraz formy (przesunieto wlew). Efektem
ostatniej symulacji jest obraz wypetniania pokazany na rys. 4c [8].
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m Kontrola zatozen konstrukcyjnych uktadéw me-
chanicznych formy (PK). Funkcje mechaniczne formy sg
podporzgdkowane funkcjom uktadéw technologicznych.
Jednak ich niewtasciwe — ze wzgledéw konstrukcyjnych
— funkcjonowanie moze byc¢ réwniez
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Rys. 4. Analiza technologiczna przebiegu wypetniania wypraski
[8]: a) symulacja ptyniecia przy tradycyjnym, centralnym umieszczeniu wie-
wu; b) poréwnanie stanu rzeczywistego wypetniania gniazda z wynikiem
symulacji; ¢) zmiany konstrukcyjne i zoptymalizowany wynik symulacji

przyczyng zréznicowania cech jakosciowych oraz mecha-
nicznych uszkodzen wyrobow.

¢ Niezawodnos¢ uwalniania i wypychania wy-
praski warunkuje automatyczng prace formy, a tym sa-
mym powtarzalno$¢ czasu cyklu. Drogi i czasy wypychania
i otwierania wptywajg na czas cyklu.

* Bezkolizyjno$¢ pracy. Najczesciej wystepujg kolizje
pomiedzy wypychaczami a segmentami ruchomymi (rdzeniami).
Coraz czesciej stosuje sie odpowiednie wskazniki sygnalizujgce
potozenia i zatrzymujace ruch stotu wiryskarki. Niektére progra-
my CAD umozliwiajg animacje ruchéw formy; utatwia to kontrole
pracy mechanizmdw, ruchu ptytitp. Przy produkciji szybkobieznej
przyczyng kolizji moze by¢ zbyt wolne wypadanie wypraski pod
wiasnym ciezarem.

* Skréocenie czasu i drogi wypychania. Przy pro-
dukcji niektérych wyrobdw cienkosciennych (kubki) zamiast
wypychaczy mechanicznych stosuje sie poduszke powietrzng
i szybkobiezne roboty odbierajgce. Brak wypychaczy upraszcza
konstrukcje formy, a wiec umozliwia wykonanie tzw. form modu-
towych ze statym korpusem i GK.

* Wspodlpraca formy z maszyng. Formy pietrowe
i niektére formy z GK wymagajg wtryskarek o wydtuzonych
kolumnach prowadzgcych. Nalezy wéwczas sprawdzi¢ dopusz-
czalng wysokosc¢ formy i droge otwarcia. Przy ciezkich ptytach
srodkowych w formach pietrowych zaleca sie dodatkowe prowa-
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dzenie na kolumnach wiryskarki. Nalezy uzyskac¢ informacje, czy
maszyna jest wyposazona w programy przerw ruchu otwierania
i zamykania (rdzenie boczne), programy wigczania i wytgczania
sprezonego powietrza oraz mozliwos¢ podtgczania kontroli tem-
peratury GK do kontroli procesu. Wielu producentéw wtiryskarek,
zwlaszcza duzych, dostosowuije ich budowe do okreslonej formy,
jesli caty zestaw ma stuzy¢ do produkgcji wielkoseryjnej (np. pre-
form PET, opakowan cienkosciennych, skrzynek na butelki, po-
jemnikéw na Smieci, konteneréw dla przemystu spozywczego).

e Szybka zmiana form, skrdécenie czasu prze-
stoju. Przy duzej czestotliwosci zmian form optacalne jest
wykorzystanie systemow szybkiego mocowania. Niektére
z nich wymagajg stosowania ptyty adapterowej o statych wy-
miarach zwigzanych z forma. Zalecane jest stosowanie kostek
sprzegtowych podtgczen wody, sprezonego powietrza i pra-
du. Zderzak formy musi by¢ zaopatrzony w sprzegto tagczace
go z wypychaczem hydraulicznym maszyny. Przy modutowe;j
budowie formy stosuje sie gniazda, ktdérych wymiana w formie
(bez jej zdejmowania) moze trwac tylko kilka minut. Zbedne
jest wowczas zdejmowanie catej formy z maszyny.

* Wspéipraca z robotem. Formy wspotpracuja-
ce z robotem nalezy dokfadnie pozycjonowac (przyrzady
pozycjonujgce wzgledem okreslonej krawedzi bazowej).
Utozenie gniazd musi pozwalaé na bezkolizyjny ruch robota
z wypraskami miedzy kolumnami wtryskarki, uwzglednia¢
skuteczno$¢ chwytu oraz operacji towarzyszacych (folie
wktadane, nadruki itp.).

m Kontrola funkcji technologicznych farmy juz
skonstruowanej (PK). Okres$lone sg drogi przeptywu, geo-
metria kanatow regulacji temperatury itp.

Symulacja wynikowa (2. stopnia) pozwala na:

» kontrole i iteracyjng korekte geometrii wlewu, tzn. wy-
miaréw przekrojow kanatéw i przewezek (z doktadnoscig
0,05 mm) wedtug kryteribw wypetniania i skutecznosci
docisku;

» réwnowazenie (balansowanie) kanatéw wlewowych:

- przy szeregowym ukfadzie gniazd,

- przy gniazdach o réznej objetosci,

- W gniezdzie o wielu punktach wtrysku;

» sprawdzenie koncepcji zimnego wlewu (ZK), GK lub GK/ZK;
» sprawdzenie koncepcji przewezek: szczelinowych, punk-
towych — stozkowych, tunelowych itp.;

» analize skutecznos$ci zastosowanego systemu regulacji
temperatury:

- rownoczesnos¢ odbioru ciepta,

- wezly cieplne,

- parametry przeptywu medium (dla przeptywu laminar-
nego i burzliwego);

» okreslenie skurczu rzeczywistego;

» okreslenie wypaczen wypraski dla przyjetej konstrukciji formy;
» analize czasu chtodzenia — okreslenie czasu i tempera-
tury usuwania wypraski z formy;

» okreslenie zalecanych parametréw wtrysku (do préb).

Mgr inz. Henryk Zawistowski
Politechnika Warszawska
PLASTECH

Artykut ten ukazat sie na tamach dwumiesigcznika Mechanik nr 1 w 2002 r.
i dwumiesiecznika TS Raport 5-6 w 2002 roku.
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Raport frezarki

Zmienia sie bardzo w polskich narzedziowniach park maszynowy. Firmy kupujg nowe

frezarki, odstawiajgc stare ,do kata”. Maszyna bez sterowania numerycznego i mozliwosci obrobki
minimum w 3 osiach nie ma juz racji bytu. Nie da sie konkurowac przy produkcji form bez inwestyc;ji
w nowe frezarki i drgzarki wgtebne. Czas i jako$¢ wykonania formy to najwazniejsze aktualnie para-
metry. Dobry klient nigdy nie wybierze Zle wyposazonej narzedziowni, nigdy nie bedzie ryzykowat,
nawet gdyby zaoferowa¢ mu nizszg cene. Bo co mu po taniej formie, ktéra bedzie zle wykonana.

Wstgpienie Polski do Unii Europejskiej to jeszcze wigksza konkurencja na rynku na-

rzedzi. A w firmach zachodnich maszyn ,na korbke” nie ma juz od dawna. Tam sie tak nie pracuje.
Temat nowego parku maszynowego wigze sie rowniez z oprzyrzadowaniem maszyn, z uchwytami
pozwalajgcymi na szybkie przezbrajanie detali na stole maszyny. Bez tego maszyna za milion zto-
tych bedzie stata i zamiast zarabiaé pienigdze, operator bedzie dokonywat dtugotrwatych ustawien
i pomiaréw. To trzeba robi¢ poza maszyna na stole ustawczym. Odpowiednie rozwigzania takich mo-
cowan - najlepsze, najstabilniejsze, najsilniejsze, przenoszace najwyzsze sity boczne podczas fre-

zowania — oferuje tylko jedna firma, firma SYSTEM 3R, ktérej OBERON jest przedstawicielem na rynku polskim. Mocowanie takie jest
pokazane na zdjeciu, gdzie stot frezarki MIKRON z firmy AGIE-CHARMILLES Polska jest wyposazony w uchwyt DYNAFIX. Maszyne
tg wraz z mocowaniami mozna bedzie zobaczy¢ podczas targéw MACH-TOOL w Poznaniu. Zapraszamy na stoiska nr 70 (OBERON)
i 21 (AGIE-CHARMILLES) — pawilon 3.

Grzegorz Kugler
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. Haas USA * X X X
Abplanalp Consulting CME Hiszpania (022) 858-78-54 pm@abplanalp.com.pl www.abplanalp.com.pl " X X X
Agie-Charmilles Sp. z 0.0. Mikron (022) 672-33-00 info@agie-charmilles.pl www.agie-charmilles.com X X X
Akel Young Tech (071) 781-71-74 akel.slawomirnowak@idea.net.pl X
Sheng Fang Yuan|(071) 342-81-57 | akel.stefanchuminski@idea.net.pl X
Alfleth Engineering Sp. z 0.0. Eirr‘l)mna”” (022) 812-11-61 mail@alfleth.com www.alfleth.com 2 §
) Mechan (022) 833-08-56 . X X X
Arconsulting Ltd. Sp. z 0.0. - (022) 832-14-64 arconsulting@wa.home.pl X X X
. Mori Seiki Hartford X X
APX Technologie Quaser (022) 863-66-22 apx@apx.pl www.apx.pl X X
DMG Polska Sp. Z 0.0 DeckelMaho |40 742.81-51 | dmg.polska@gildemeister.com| www.dmgpolska.com X X X
p.£00. Gildemeister 9-p 9 ’ -amgp ’
Erall Chiron Chiron (022) 622-84-99 j.tomczak@erall.pl X
Axa (022) 616-19-82 X
Eurotec European Technology Starrag-Heckert |(022) 617-46-41 eurotec@eurotec.pl www.eurotec.pl X
MDT Obrabiarki CNC, Legionowo | S1€ HIgh Tech {1 274 00-57 | mdt@mdtobrabiarki.com.pl |www.mdtobrabiarki.com.pl X 8| il
Nicolas Correa X X
Cincinnati Lamb X X
Machine Tools International Hyundai (032) 424-32-19 mti@mti.pl www.mii.ol X X
Sp.Zoo. Eagle CNC (032) 424-36-86 P -mi-p X X
Zayer X X
MOC Mechanicy Pruszkéw MOC Mechanicy [(022) 758-74-13 mechanicy@mechanicy.com.pl| www.mechanicy.com.pl X X X
Sp.Zo.o. Fair Friend (022) 728-23-56 4 y-com.p : y-com.p X
Rands Obrabiarki CNC Brother (061) 653-61-40 rands1@wp.pl www.w-r-brother.de X X
. Reichenbacher |(022) 822-33-77 . . .
Reichenbacher Hamuel GmbH Hamuel 601-222-904 info@reichenbacher.pl www.reichenbacher.pl X X
Zﬂller Fabryka Obrabiarek Spinner +49 8104/803-60 sales@spinner-wzm.de www.spinner-wzm.de X X X
" TOS " . X X X
Strojimport Tajmac-ZPS (022) 849-91-55 poland@strojimport.com www.strojimport.com X X
FN X X
Top Poreba Mex (032) 677-15-20 topporeba@pro.onet.pl www.top.nom.pl X X

* Frezarki CNC bez magazynu
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Fabryka Obrabiarek GmbH

Nasze przedsiebiorstwo od prawie 40 lat
produkuje obrabiarki, a od 20 lat wyfgcznie
precyzyjne obrabiarki CNC. Jako Sredniej wiel-
kosSci przedsiebiorstwo rodzinne oferujemy
Panstwu nie tylko szybka i elastyczng reakcje
na Wasze zyczenia, ale takze niesamowity sto-
sunek wydajnosci do ceny, a wiec niemiecka
Jjakos¢ za azjatycka cene.

Obrabiarki MADE BY SPINNER pracujg
z powodzeniem na catym Swiecie w przeszto 35
krajach, na 6 kontynentach u wielu znaczgcych
i wymagajgcych uzytkownikéw. Uzytkownicy
naszych maszyn to: instytuty szkét wyzszych,
zaktadowe warsztaty szkolne, od matych do wigk-
szych zaktadéw kooperacyjnych, zajmujgcych sie
precyzyjnymi czesciami, odlewnie cisnieniowe,
fabryki wyrobow z proszkéw spiekanych, potgczo-
ne z obrobka koncowa. Mozna do nich zaliczy¢
réwniez producentéw narzedzi i maszyn, a takze
koncerny przemystu samochodowego, mechaniki
precyzyjnej, przemystu medycznego, optycznego i
elektronicznego. Zapytajcie nas o referencje — réw-
niez w waszej branzy. Sprawdzcie nasze mozli-
WOSci - skierujcie do nas szczegotowe zapytanie.
Bardzo chetnie stworzymy szczegotowg oferte na
wiasciwe wyposazenie maszynowe, dostosowang
do Panstwa potrzeb.

Kompletne rozwigzania
oferujemy takze, w zaleznosci od Waszych
indywidualnych potrzeb, automatyzacje
oraz wyprébowanie procesu i techniki
mocowan, w celu rozwigzania Panstwa
probleméw, zwigzanych z obrébka.

Ultraprecyzyjne tokarki

do produkcji z najwyzszymi doktadnosciami
i jakoscig powierzchni oraz wysoka tolerancjg
wymiaréw. Obszary zastosowania tych wyso-
ce precyzyjnych tokarek to: mechanika precy-
zyjna, optyka, technika medyczna, aeronauty-
ka, produkcja maszyn, a szczegdlnie toczenie
materiatéw ulepszonych cieplnie (twardych),
w zastepstwie szlifowania.

Uniwersalne tokarki CNC

z serii TC w znakomitym stosunku wydajnosci
do ceny, do uniwersalnego uzytku. Niezwykta
wydajnos¢, precyzja, tatwa przezbrajalno$c
oraz bardzo zwarta zabudowa zewnetrzna.

Pionowe centra obrébcze

ze stotem krzyzakowym lub stojakowg kon-
strukcjg jezdng z przejazdami od X-560 do
X-3300 do produkcji matych serii, jak réwniez
ze zmieniaczem palet do produkcji seryjne;j.

Wysokowydajne tokarki

serii produkcyjnej TS rozbudowywalnej
0 przeciw wrzeciono w osi Y, do wysoce dy-
namicznego skrawania (obroébki), réwniez do
skomplikowanych (zespolonych) detali.

T
jor INNER!
Fabryka Obrabiarek GmbH
Rudolf-Diesel-Ring 24
D-82054 Sauerlach
Germany
tel.: +49/8104/803-60
fax.: +49/8104/803-19
www.spinner-wzm.de
sales@spinner-wzm.de
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Frezowanie HSM
- alternatywa dla drazenia

W chwili wejscia naszego kraju do Unii Europejskiej otrzymujemy mozliwos$¢ utatwionego komunikowania
sie z krajami zachodnimi. Z uwagi na stosunkowo niski koszt robocizny w naszym kraju w potaczeniu z jakoscig wy-
konania jestesmy atrakcyjnym zrodtem zaopatrzenia w dobra wysokoprzetworzone, jakimi sg narzedzia do obroébki
plastycznej oraz do przetworstwa tworzyw sztucznych. Wiele narzedziowni w Polsce wykonuje juz ustugi dla zagra-
nicznych odbiorcow. Oprécz ceny i jakosci o ztozeniu zamodwienia decyduje takze czas jego realizacji. Tutaj niestety
nierzadko polska narzedziownia przegrywa z zachodnim konkurentem. Dlaczego tak sie dzieje? Z praktyki widac,

iz nowoczesne technologie obecne na Zachodzie pozwalaja na znaczne skrécenie czasu wytwarzania.

Jedng z takich technologii jest frezowanie z duzymi
predkosciami skrawania (ang. High Speed Milling- HSM).
Gdzie pojawia sie granica po przekroczeniu ktérej zaczyna
sie mowi¢ o technologii HSM? Przyjete jest iz predkos¢
skrawania wieksza jest 5-10 razy od dotychczas stosowa-
nych. W skrocie mozna powiedzie¢ iz przy tej technologii
niemal cate ciepto odprowadzane jest wraz z wiérem. Na-
rzedzie i detal po obrébce z wysokimi predkosciami mozna
dotkngé.

Historia rozwoju tej technologii pokrywa sie nie-
malze w 100% z historig rozwoju obrabiarek firmy Mikron
nalezgcej od 2000 roku do grupy Agie Charmilles. Ponie-
waz firma Mikron jest niekwestionowanym autorytetem w
dziedzinie HSM na przyktadzie rozwoju produktéw Mikrona
mozna opisac rozwdj catej dziedziny.

Rys.1. Kroki milowe w HSM poczynione przez firme Mikron

» 1990-95

Prace nad przystosowaniem standardowych
maszyn do pracy z szybkoobrotowymi wrze-
cionami wysokiej czestotliwosci - maszyny

UM-HS.

* 1996 Pierwsze typowa maszyna HSM firmy Mikron
HSM 700.

* 1997 Nowa linia obrabiarek narzedziowych przy-
stosowanych do pracy z wrzecionem 42 000
obr/min- frezarki UCP/VCP z korpusem z po-
limerobetonu.
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+ 2000 Premiera obrabiarek scisle przystosowanych
do technologii HSM. Firma Mikron prezentuje
maszyny HSM 400 - nowa zamknietg kon-

strukcja polimerobetonowego korpusu.

+ 2001 Premiera maszyny ultra HSM - prezentacja
maszyny XSM 400- najbardziej dynamicznej

frezarki na Swiecie.

+ 2000-2004 Wprowadzenie na rynek 8-miu typow obrabia-

rek HSM takze sterowanych w 5-ciu osiach.

Jakie sg zalety tej technologii dla uzytkownika?

1. Mozliwo$¢ frezowania materiatdw zahartowanych za-
miast drogiego drgzenia

Dzigki powyzszemu przy wytwarzaniu narzedzi
nie ma koniecznosci wstepnej obrobki widrowej, nastepnie
hartowania a p6znej pracowitego wykanczania elementu
metodg drgzenia a nastepnie stosowania mozolnych i
dtugich operaciji $lusarskich. Po zaméwieniu zahartowa-
nego materiatu np. kostki mozna w jednym zamocowaniu
wykonaé detal na gotowo w gtadkosciach poréwnywanych
z osiggnietymi metodg szlifowania. Praktycznie w tym
samym czasie, czesto nawet krétszym niz wykonanie
elektrody otrzymujemy niemalze gotowy wyréb wymaga-
jacy niewielkiej ingerenciji Slusarza (czesto taka ingerencja
moze nawet zepsuc¢ efekt). Sami mogg Panhstwo policzyé
o ile szybciej wykonywalibys$cie elementy i ile wiecej moz-
na zarobi¢. Oczywisdcie nie wszystkie elementy da sie
wyfrezowaé zamiast drazy¢, ale zawsze czes¢ objetosci
gniazda mozna przygotowaé do drgzenia frezowaniem
zmniejszajgc zuzycie elektrody.

Drazenie | Frezowanie HSM
Doktadnos¢ wymiarowa 10-20 ym 10-20 ym
Objetos¢ usuwanego materiatu | 900 mm3/min | 2500-3500 mm3/min
Chropowatos¢ powierzchni Ra< 0,2 ym Ra=0,1 ym

Tabela 1. Poréwnanie technologii drgzenia oraz frezowania HSM.




2. Szybsze niz dotychczas wykonanie powierzchni ksztatto-
wych np. form rozdmuchowych.
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w | g |o|l83 8
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§ 3
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D|R|[z| n \Z t
Zabieg Narzedzie [[mm]| [mm] | - | [min] |[mm/min]| [min]
Obrébka zgrubna Torus 10 | 1.5 | 2 138000| 10000 | 5
Obrébka wykanczajgca |Kulisty 6 3 | 2 (38000 7000 10
Obrébka wykanczajgca |Kulisty 4 2 | 2138000 6000 | 50
Faktura powierzchni Frez gra- 2 | 60° | 1 [20000| 1200 10
werujacy
Catkowity czas obrébki 75

Tabela 2. Przyktad obrébki : Forma na butelke PET, pojemno$c 1 litr

Czy nie interesujgcy jest fakt iz posiadajgc wrzecio-
no np. o predkosci obrotowej 30 000 obr/min w stosunku do
standardowego dzi$ ok. 10 000 obr/min przy takim samym
posuwie na obrét forma wykonana bytaby kilkukrotnie szyb-
ciej nie tylko ze wzgledu na obroty ale i z uwagi na zminima-
lizowanie operaciji $lusarskich?

3. Skrawanie w materiatach, ktére dotychczas byty trudno
obrabialne.

4. Mozliwo$¢é wykonywania geometrii niemozliwej lub bar-
dzo kiopotliwej do wykonania, np. rowki w zahartowanym,
cienkie zebra w aluminium itp.

5. Szybsze wykonywanie prototypow.

Jak wida¢ frezowanie HSM to otwarcie drzwi na nowe moz-
liwosci.

Czy kazda frezarka nadaje sie do tego typu obrébki?

Odpowiedz brzmi - niestety nie. W przypadku prawdziwych
maszyn HSM muszg by¢ spetnione nastepujace kryteria:

1. Sztywno$¢ korpusu i jego zdolnos¢ do ttumienia drgan

Czynnik ten wptywa na jako$¢ obrébki oraz zuzycie
wrzeciona i narzedzi. Korpus polimerobetonowy stosowany
przez firme Mikron ma najwiekszg ze stosowanych obecnie
materiatdw na korpusy zdolnos¢ ttumienia drgan- ponad
10-cio krotnie wiekszg niz zeliwo. Odpowiednie uksztatto-
wanie korpusu zapobiega odksztatceniom podczas obréb-
ki. Najlepsze rezultaty osigga sie przy stosowaniu uktadow
zamknietych.

FIRLIM NARZEDZKIWE
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Rys.2. Korpus obrabiarki HSM firmy Mikron

2. Stabilnos¢ cieplna i nadz6r nad odksztatceniami

Wptywa ona na doktadno$é wymiarowg obréb-
ki. Chtodzenie wrzeciona i mozliwos¢ zminimalizowa-
nia odksztatcen cieplnych jest kluczem do doktadno$ci
wykonania detalu. Nalezy zndéw podkresli¢ stabilno$¢
cieplng polimerobetonowego korpusu. Panowanie nad od-
ksztatceniami cieplnymi zapewnia w firmie Mikron modut
ITC-Inteligentna Korekta Odksztatceh (Inteligent Ther-
mal Controll). Jak pokazuje praktyka pozycja wrzeciona
oscyluje tylko w granicach 2-4 ym od momentu wigczenia
obrabiarki do zakonczenia nawet dtugotrwatej obrdbki.
Dzigki temu modutowi zminimalizowany zostat czas na
stabilizacje cieplng maszyny.

Maszyna Mikron
z systemem TG

|

; i —| Maszyna
ey = | | v konkurencyjna
[

Maszyna konkurencyjna z typowa
kompensacja odksztatcon

Rys 3. Zmiana pozycji wrzeciona w czasie

Nie bez znaczenia jest koniecznos¢ odseparo-
wania zrodet ciepta takich jak silniki i napedy od korpu-
su obrabiarki oraz prowadnic i przektadni srubowo tocz-
nych-czyli elementéw decydujgcych od dokfadnosci.
W Mikronie odseparowane od przektadni Srubowo tocz-
nej silniki napedu osi sg chtodzone, szafa elektryczna
jest klimatyzowana.
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3. Dynamika napedéw i sterowania

Szybkos¢ obrotéw wrzeciona wymaga odpo-
wiedniej dynamiki osi. Jest to mozliwe do zrealizowania
przy potaczeniu odpowiedni szybkiej jednostki steruja-
cej CNC oraz dynamicznych napedéw cyfrowych. Nie-
odzowne jest czytanie i analiza blokéw naprzéd w celu
dobrania optymalnej Sciezki narzedzia w potgczeniu
z wiasciwg dynamika posuwow. Krytyczne sg zwtasz-
cza zmiany kierunku. Mikron do tego zagadnienia pod-
szedt bezkompromisowo. Uktad sterowania Heidenhain
Atek w potgczeniu z dynamicznymi napedami umozliwia
osiaggniecie na maszynie XSM przyspieszen w osiach
do 2,5 g! To wszystko jest do osiggniecia bez silnikéw
liniowych generujgcych ciepto i silne pole elektroma-
gnetyczne. Nie znaczy to jednak iz silniki liniowe to zty
pomyst. Potrzeba troche czasu aby na bazie do$wiad-
czen zaoferowac¢ system napedu liniowego wolny od
dotychczasowych wad.

4. Odpowiednio trwate i niezawodne wrzeciono

Wrzeciona firmy Step-Tech montowane w Mikro-
nach to klasa sama w sobie. Odpowiednie utozyskowa-
nie zapewniajgce trwatosé, systemy diagnostyki i nad-
zoru pracy komponentu przy sterowaniu wektorowym
czynig z wrzeciona montowanego w Mikronie unikalne
narzedzie. Fakty mowig, iz wrzecionem 20 000 obrotéw
mozna oprdécz operacji frezowania wykanczajgcego
frezem d<1.0 mm mozna wykonywa¢ obrébke zgrub-
na gtowicg d=63 mm, za$ wierci¢ wierttem sktadanym
d=50 mm! Jest to bardzo uniwersalne narzedzie. Pojawi
sie pytanie o trwatos¢. W standardzie Mikron oferuje 24
miesigce gwarancji pod warunkiem iz przy pracy powy-
zej 15 000 obr/min stosowane bedg oprawki wywazone
2,5 g. O wrzeciono po prostu nalezy dbaé.

Sprzedaz obrabiarek HSM

Aby odpowiednio wesprzec klientéw zaintereso-
wanych wykorzystaniem technologii HSM firma Mikron
oferuje pomoc specjalistow z centréw aplikacyjnych. Do-
Swiadczeni profesjonalisci dostarczajg uzytkownikowi
informacji oraz rozwigzujg problemy zwigzane z obréb-
ka HSM oraz jej otoczeniem. W celu optymalnego wyko-
rzystania obrabiarki konieczne jest uzycie wysokiej ja-
kosci systeméw CAD-CAM, narzedzi, oprawek, systemu
mocowania oraz co najwazniejsze wybér odpowiedniej
strategii obrobki. Centrum Aplikacyjne firmy Mikron
powstato juzw Warszawie ijest do dyspozycji czytel-
nikéw odnosnie demonstracji obrébki i doradztwa.
Miesci ono sie w siedzibie Agie Charmilles Polska
w Warszawie przy ulicy Perkuna 85.

Pomimo aktualnie ztej sytuacji ekonomicznej,
dwucyfrowy procentowy wzrost sprzedazy maszyn
HSM firmy Mikron dokumentuje sukces uzytkownikéw
oraz wytworcow, jaki odniesli oni wspdlnie dzieki tech-
nologii obrobki szybkosciowe;j.

Czy oznacza to iz wyboér maszyn HSM jest dro-
ga jedynie stuszng? Na pewno nie. Co prawda w USA
60% maszyn sprzedanych przez Mikrona to HSM ale
jest to inny rynek. Polski klient nie zapoznany praktycz-
nie z HSM moze nauczy¢ sie tej obrobki na uniwersal-
nych maszynach Mikrona z serii VCP, ktére sg dostepne
ponizej 100 000 EUR. tgczg one w sobie wiele cech
maszyn HSM takich jak sztywnos$¢, dynamika napedow,
stabilno$é cieplng i inne wyzej wspomniane. Z powo-
du kompromisu nie jest to tak specjalistyczna rodzina
maszyn, ale dla naszych warunkéw nadaje sie dosko-
nale. Wrzeciona 20 000 i 42 000 pracujg juz w wielu
zaktadach w Polsce. Praktyka z Niemiec pokazuje, iz
po zakupie maszyny uniwersalnej VCP klient zarabia na
kupno HSM i te dwa urzgdzenia doskonale sie uzupet-
niaja.

Rys.3. Obrabiarka VCP600 - tylko 4 m? potrzeba do wejscia w stategie
HSM

Wiecej informaciji udzielg Panstwu pracownicy naszej firmy.
Jestesmy do Panstwa dyspozyciji.

Celem uzyskania dodatkowych informaciji na temat naszych
produktow prosimy o kontakt z bezposrednim oddziatem
Agie Charmilles w Polsce:

CHARMILLES &5  MIKRON gl

AQIE CHARMILLES Ovaup

GEORG ASCHER +GF+ Manufasuring Technelogy

Agie Charmilles Sp. z o.0.

ul. Perkuna 85, 04-164 Warszawa

tel. +48 22/ 672 33 00 fax +48 22/ 672 01 41
www.agie-charmilles.com

e-mail: info@agie-charmilles.pl

Zapraszamy na targi Mach Tool Poznan 14-17 06 2004, hala 3 stoisko 21.
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Ponad 30 lat na rynku producentow
obrabiarek sterowanych numerycznie

HAMUEL

Ein Urternehmen der SCHERDEL Gruppe

0Od 1972 r. na rynku producentéw obrabiarek nume-
rycznie sterowanych. Pierwszym odbiorcg byta firma Tele-
funken AG, a maszyna miata za zadanie: obrobi¢ skrzynke
odbiornika TV.

Bezkompromisowe podejscie zatozycieli i spadko-
biercéw firmy, sprawito, ze ta niemiecka marka, REICHEN-
BACHER HAMUEL, stata sie synonimem trwatosci, nieza-
wodnosci, polotu technicznego konstruktoréw.

Zaprezentowanych ponizej kilka fotografii, niech
stanie sie przyczynkiem do pozyskania w Polsce nowych
grup klientéw. Po wiecej informacji — zapraszamy na nasze
strony internetowe.

Nasz przedstawiciel jest do Panstwa dyspozyciji.
Targi Mach-Tool: stoisko informacyjne w pawilonie 3a,
stoisko 24. Zapraszamy.
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Zaprezentowane przykfady, to tylko maty wycinek
osiggnie¢ naszej firmy. Nasze obrabiarki trafiajg do klientéw
obrabiajgcych stal, zeliwo, aluminium, tworzywa sztuczne
i kompozyty.

Reichenbacher jest znaczgcym dostawcg obrabia-
rek dla producentéw stolarki budowlanej i mebli.

Do naszych klientéw naleza: Rolls Roys, Jaguar,

Audi, BMW i in. - w branzy motoryzacyjne;j.
Airbus i kilka mniejszych firm - w branzy lotniczej. Produ-
cenci przyczep kampingowych i galanterii meblowej. Wy-
tworcy skomplikowany form odlewniczych i przyrzgdow.
A nawet fortepianoéw (Bechstein).

Oferujgc obrabiarki i nasze know-how - serdecznie
zapraszamy do wspotpracy. Zyczymy wszystkim polskim
przedsiebiorcom odwaznych i przemy$lanych decyzji.

Jacek Mierzejewski i caty zespot firmy
REICHENBACHER HAMUEL GmbH.

Reichenbacher Hamuel GmbH:
Rosenauer Strasse 32, D-96487 Dorfles-Esbach
tel.0049 9561 599-0
fax 0049 9561 599-199
e-mail: info@reichenbacher.de

W Polsce:

Jacek Mierzejewski
tel./fax. 022 822 33 77
gsm 0601 222 904
e-mail: info@reichenbacher.pl
www.hamuel.de
www.reichenbacher.pl
www.reichenbacher.com
www.scherdel.de
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= Wiodace rozwiazania

N , :
w ohrobce skrawaniem

MACHINE TOOLS INTERNATIONAL Sp. z o.0.
specjalizuje sie od roku 1991 w dostawie obrabiarek
skrawajgcych CNC firm: Cincinnati-Lamb, Hyundai,
Zayer, Eagle, bedgc ich wylgcznym przedstawicielem na
terenie Polski.

Kilkunastoletnie doswiadczenie oraz wysoko wy-
kwalifikowana kadra pozwala nam na kompleksowe zreali-
zowanie kazdego zadania z zakresu obrobki skrawaniem.

Wielokrotnie realizowaliSmy wdrozenia obejmujgce
dostawe maszyn wraz z specjalnymi przyrzgdami, narze-
dziami, stotami obrotowymi 4/5 os firmy SCOTTI.

Prowadzimy réwnoczesnie szkolenia w zakresie
@ GMMA” obstugi programowania i serwisu oraz adaptacje syste-
mow CAD/CAM do wspotpracy z obrabiarka.

Jednym z naszych atutéw jest jakos¢ ustug serwisowych, prowadzonych przez naszych eta-
towych inzynierow. Pracownicy serwisu sg na biezgco szkoleni u producentow obrabiarek z zakresu
mechaniki oraz systeméw sterowania: Siemens, Fanuc, Heidenhain.

,Wszyscy potrafig frezowaé na tokarkach, a MTI toczy na frezarkach”

- Na przetomie roku 2003/2004r przystgpilismy do

= @ I’—HE konkursu na wdrozenie obrébki detalu u jednego z reno-
[ mowanych producentow sektora przemystu samocho-
seTvEme | dowego. WygraliSmy z kilkoma zachodnimi koncernami

rozwigzaniem, ktore dzieki naszym wieloletnim doswiad-
czeniom, zostato wdrozone na wysokoprodukcyjnej obra-
biarce firmy HYUNDAL.

W pionowym centrum frezarskim SPT-V550D,
posiadajgcym dwudzielny obrotowy stot, wykonaliSmy
oprzyrzgdowanie wielogniazdowe z zastosowaniem in-
deksujgcych stotéw (2 x 4-ta 08). Ze wzgledu na potrzebe
wykonania powierzchni kulistej w detalu, zastosowalismy
po raz pierwszy w Polsce mozliwos¢ wytaczania po-
wierzchni ksztattowej za pomocg osi ,U”.

@& HYUNDAI
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Do tego celu zostata wykorzystana gtowica
P70 firmy KOMET GmbH, ktéra zalicza sie do tzw.
narzedzi mechatronicznych.

Gtowica P70 jest sterowana indukcyjnie
poprzez stator zamocowany na wrzecionie obra-
biarki, co pozwala na automatyczne pobieranie jej
Z magazynu narzedzi.

Projekt, wykonanie oprzyrzgdowania i aplika-
cje osi ,,U” do tego zadania wykonat zespot
pracownikéw MTI-Rybnik...

Zapraszamy do odwiedzenia naszej strony internetowej — www.mti.pl — gdzie znajdg Panstwo
informacje na temat szerokiego asortymentu centr tokarskich i frezarskich. Strona ta zawiera dane
techniczne obrabiarek, ciekawostki technologiczne, aktualnosci z zycia firmy i informacje o specjalnych
ofertach.

Zapraszamy na statg ekspozycje obrabiarek w siedzibie firmy. Prezentowane maszyny mozna

naby¢ ,od reki”.
’ %
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MACHINE TOOLS INTERNATIONAL Sp. z o.0.

44-217 Rybnik , ul. Buhla 61
tel.: 032-4243219, 4243686. fax: 032-4244097
internet: www.mti.pl e-mail: mti@mti.pl
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Frezarki z charakterem

dla kazdego

Ponad rok temu dotarta do polski pierwsza frezarka CNC GSM (YT1000) produkcji tajwanskiej oraz prawie
réwnoczesnie ukazata sie nasza pierwsza informacja o tych maszynach na tamach Forum Narzedziowego OBE-
RON. Informacja ta chcieliSsmy zasygnalizowaé w zeszfym roku, ze firma nasza rozszerza zakres dostaw dla narze-
dziowni o frezarki CNC oraz o wysokoobrotowe maszyny specjalizowane, do produkcji form typu SFY. W tym roku
chcemy nie tylko udokumentowaé rok eksploatacji pierwszej frezarki GSM (YT), ale chcemy tez zaproponowaé
nowe mozliwosci dla polskich narzedziowni, specjalizujacych sie w produkcji form dzieki nowym technologiom

importowanym wprost z Tajwanu.

Wszystkich nas fascynuje sita amerykanskiego
przemystu, jego konkurencyjno$¢ i nowoczesno$¢. Mimo
fascynacji nie zauwazamy prostego faktu, iz potega ta
wynika nie tylko z najnowoczesniejszych maszyn produkcji
amerykanskiej, japonskiej i najlepszych firm europejskich,
lecz az w okoto 50 procentach z maszyn produkowanych
na dalekim wschodzie. Dlatego w tym roku pragniemy
zainteresowac¢ potencjalnych nabywcoéw frezarek CNC na-
szymi maszynami, ktére sprawdzajg sie na rynkach ame-
rykanskim, potudniowoamerykarnskim i dalekowschodnim.
Dlaczego nie miatyby sie sprawdzi¢ w Polsce? Dlatego na-
szym zadaniem jest przekonanie polskich uzytkownikéw do
zaawansowanych technicznie i technologicznie obrabiarek
z Tajwanu.

Juz po 3 miesigcach eksploatacji uzytkownik pierw-
szej frezarki GSM (YT) przekonat sie o jakosci maszyny,
a szczegOlnie ukta-
du mechanicznego,
ktéry pracowat bez-
problemowo z duzg
L B stabilnoscia, a za

czym idzie doktad-
noscig i powtarzal-
noscia. Maszyna

wyposazona zostata
w system sterowania
CNC firmy FANUC
OMd, ktoéry w pofaczeniu z wysokiej klasy napedami tej
firmy gwarantowat
optymalne wyko-

rzystanie = mozli-
woscCi  maszyny.
Budowa  ukfadu

mechanicznego
obrabiarki jest to
klasyczna kon-
strukcja wykonana
z zeliwa modyfiko-
wanego, hartowa-
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nego ze stotem krzyzowym wykorzystujgca nowoczesne
podzespoty takie, jak: sruby kulowe z podwdjng, wstepnie
naprezong tulejkg oraz powtoki syntetyczne TURCIT B na
prowadzeniach. Producent z namystem zastosowat prowa-
dzenia $lizgowe pokryte powtokami syntetycznymi w celu
zapewnienia obrabiarce duzej sztywnosci i odpornosci na
odksztatcenia podczas obrébki. Takie rozwigzanie mogtoby
sie zdawac archaicznym w poréwnaniu z obrabiarkami wy-
korzystujgcymi liniowe szyny kulowe, lecz mimo wszystko,
a nawet z pewnoscig oprze sie to rozwigzanie skuteczniej
czasowi eksploatacji dzieki zastosowaniu wtasnie synte-
tycznych, trudnoscieralnych powtok TURCIT B. Tak wiec
mimo krytyki, jakg napotykamy ze strony niektérych uzyt-
kownikéw frezarek, ktérzy sg zapatrzeni na maszyny firm
zachodnich mozemy spokojnie odpowiedzie¢, ze klasyczne
rozwigzania sg tez bardzo nowoczesne i dajg poréwnywal-
ne, jezeli nie lepsze w wielu elementach parametry me-
chaniczne. Pierwszy udany rok eksploatacji frezarki GSM
(YT) zaowocowat nowymi zamowieniami i w Polsce sg juz
3 maszyny, a nastepne 2 sztuki sg w realizacji. Dlatego w
uzgodnieniu z producentem maszyny te bedg sktadane
u nas w kraju, przez co stang sie produktem Unii Europej-
skiej i zapetnig luke brakujgcych obrabiarek w wysokiej
klasie sredniej o cenach mocno konkurencyjnych. Oprocz
dobrych, sprawdzonych i klasycznych rozwigzan produ-
cent frezarki oferuje wrzeciona od 6000 do 12000 obro-
téw. Obroty do 6000 sg typowymi dla frezarek, natomiast
obroty do 12000 sg raczej dla frezarek z przeznaczeniem
dedykowanym. Z praktyki jednak wynika, ze stosowanie
we frezarkach wrzecion o obrotach powyzej 12000 nie
ma sensu, poniewaz maszyna taka w ogdle nie nadaje sie
do pracy ciagtej, a praktycznie rzecz biorgc nie mozna jej
wykorzysta¢ do prac narzedziowych, ktére bardzo czesto
wymagajg dtugotrwatej obrébki, szczegdlnie przy produkcji
form. W praktyce wysokie obroty na frezarkach mozna wy-
korzysta¢ do produkcji miedzianych elektrod i detali, ktore
nie wymagajg dtugotrwatej obrébki.

Dla bardziej wymagajacych uzytkownikow korzyst-
niejszym technicznie rozwigzaniem bedzie zastosowanie




wrzeciona wysokoobrotowego od 3000 do 24000, a na-
wet 46000 obrotéw. Jest tylko jedno ale, maszyna taka
przestaje juz by¢ typowg frezarka, a staje sie specjalizo-
wanym wysokoobrotowym centrum produkcyjnym. Centra
takie mogg obrabia¢ materiaty ulepszane do twardosci
nawet 56HRC i wiecej w zaleznosci od zastosowanego
narzedzia. Sg budowane z uwzglednieniem w konstrukgc;ji
szybkoobrotowego wrzeciona oraz szybkich posuwdéw
niezbednych podczas obrébki. Obrabiarki te nazywane sag
przez uzytkownikéw frezarkami lub grawerkami. Bardziej
adekwatng dla technologii wysokoobrotowych jest z pew-
noscig frezarko-grawerka, poniewaz praca tych obrabiarek
przypomina bardziej grawerowanie, anizeli frezowanie
z powodu narzedzia i bardzo szybkiego ruch jego ruchu.
Technologia wysokoobrotowa grawerowania rézni sie od
frezowania tym, ze obrabiane materiaty mogg by¢ bardzo
twarde, a po obrébce uzyskujg powierzchnie nawet ponizej
0,63um Ra, czyli docelowg. Oznacza to, ze w wielu wypad-
kach jedng obrabiarkg mozna zastgpi¢ az 3 procesy, to
jest frezowanie, drgzenie i szlifowanie! To znaczy zatozy¢
detal na maszyne i zdjg¢ gotowy juz wyréb. Oczywiscie
oprocz bardzo twardych materiatdbw mozna obrabia¢ alu-
minium, miedz, mosigdz, grafit i inne. Dlatego z powodu
swoich wtasciwosci wysokoobrotowe frezarko-grawerki sg
wykorzystywane od dawna na zachodzie do wytwarzania
narzedzi oraz seryjnej produkcji bardzo doktadnych podze-
spotéw. Do tego typu obrabiarek nalezg maszyny SFY typu
HSC i AEM. Maszyny serii HSC sg maszynami do pracy
ciggtej 24 godziny na dobe, a serii AEM sg dedykowane do
matych narzedziowni. Na rysunkach przedstawiamy wyglad
i budowe maszyny HSC910 oraz schemat korpusu. Jest to
pierwsza prezentacja maszyn SFY w Polsce i chcemy nig
zwroci¢ Panstwa uwage na te obrabiarki. Z pewnoscig
bardzo konkurencyjna cena tych maszyn w stosunku do
zachodnich oraz bezwzglednie identyczne mozliwosci
sprawity, ze chcemy zacheci¢ potencjalnych nabywcéw
wysokoobrotowych frezarko-grawerek do zainteresowania
sie oferowanymi przez nas maszynami. Wysoka jakos¢ tych
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obrabiarek wynika z zastosowania przez producenta wrze-
cion, prowadzen, napedow i sterowan renomowanych firm
zachodnich, co sprawia, ze spetnig one potrzeby nawet naj-
bardziej wymagajgcego uzytkownika. Na zyczenie klienta
mozliwa jest instalacja konkretnie wskazanego wrzeciona
czy systemu sterowania, co $wiadczy o duzej elastycznosci
producenta i do$wiadczeniu, jakim musi dysponowac pro-
dukujgc zaawansowane technologiczne obrabiarki.

Tak wiec tym pierwszym artykutem o frezarkach
i frezarko-grawerkach pragniemy zainteresowac uzytkowni-
kow poszukujgcych frezarek CNC oraz tych, ktérzy intere-
sujg sie nhowoczesnymi technologiami obrébki skrawaniem
do kontaktu z nami i zasiegniecia przystowiowego ,jezyka”.
Odpowiemy na Panstwa pytania, a w razie koniecznosci
skonsultujemy problem z producentem. Konczgac chcemy
przypomnie¢ uzytkownikom naszym maszyn i potencjal-
nym ich nabywcom, ze oprécz frezarek, frezarko-grawerek
niezmiennie oferujemy drazarki wgtebne z quasi - inteli-
gencja, wiertarki elektroerozyjne, drgzarki drutowe pracu-
jace w technologii drutu mosieznego oraz coraz bardziej
popularne i cieszgce sie powodzeniem drutéwki chifskie
z drutem molibdenowym serii DK77. Ponadto wigczamy do
naszej oferty laserowe grawerki typu YAG do znakowania
i grawerowania, ktére sg coraz bardziej potrzebne w narze-
dziowniach do oznaczania i cechowania wyrobow oraz dla

produkcji. Kontakt z nami ponizej:
tol.ffax (071} 342 B4 57, 781 T 74

&N

shoilos koen, D502 50 3012, 050252 91 79

53-601 Wrockaw, ul. Teczwa 57
(toren: zaktack ZPLIA)
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HAAS na Tgac\
w Los Angeles

W dniach 22.03 do 25.03.2004 odbyty sie coroczne targi
WESTEC w Los Angeles. Targi te odbywajg sie co roku od 40 lat
i jest to jedna ze 100 najwiekszych imprez tego typu w Pdtnocnej
Ameryce.

Bylismy ciekawi jak natakiejimprezie wypadnie HAAS - jeden
z najwiekszych na sSwiecie producentdw obrabiarek CNC (ok.
5000 maszyn rocznie) oraz inni, znani nam producenci obrabiarek
z Europy. Miejsce targéw - Convention Center w Los Angeles.

Na terenie ogromnej hali ponad 1000 firm demonstrowato
znakomite wspotdziatanie nowoczesnej technologii i maszyn.
Jako program towarzyszacy odbywaly sie liczne konferencje
sponsorowane w tym roku przez firme Boeing.

HAAS zajmowat trzy stoiska, dwa z obrabiarkami i jedno
z wyposazeniem, gtéwnie ze stotami obrotowymi. Dodatkowo
umieszczono kilka obrabiarek HASSa na stoiskach producentéw
wyposazen uzupetniajgcych, jak: sond, narzedzi, urzgdzen do
odprowadzania pytu z przestrzeni obrébczej itp.

HAAS bardzo jasno okreslit swoje cele na WESTEC: 30
zamowien na maszyny w czasie targéw oraz 100 zaméwien jako
rezultat targéw w nastepnych 12 miesigcach po targach. Pierwszy
cel zostat zrealizowany.

Prezentowane maszyny posiadaty tablice informacyjne
z podana ceng ( HAAS - nalezy do nielicznych producentéw, ktorzy
zawsze pokazujg ceny prezentowanych maszyn) oraz pracowaty
wytwarzajgc detale, ktére mozna byto zabra¢ ze sobg. Dla chetnych
stworzono mozliwos¢ zwiedzenia fabryki w Oxnard (ok. 60 mil od
Los Angeles).

Jak przystato na $Swiatowego lidera w branzy, HAAS
przedstawit sporo nowosci:

OM-1 Office mill to propozycja ultra  kompaktowego
centrum frezarskiego, ktoére ,miesci sie
w drzwiach”. Maszyna posiada kotka
i mozna jg transportowa¢é z jednego
pomieszczenia do drugiego, nawet
na pietrze z uzyciem normalnej windy
(czesto fabryki wykorzystujg goérne pietra).
Zastosowanie dla przemystu medycznego,
jubilerskiego, instytutow badawczych,
uczelni itp. - tam, gdzie wytwarzane sg
precyzyjne detale.

OL-1 Office lathe to propozycja ultra kompaktowego centrum
tokarskiego, o zastosowaniu j.w.




h WESTEC 2004

TL-3 Toolroom lathe kontynuuje koncepcje poprzednikéw ale dla
wiekszych detali, max srednica 24” dlugos¢
toczenia 60”, silnik na wrzecionie 18 kW,
obroty 1800 rpm, uchwyt A2-6 z przelotem
3,5, wcigz bardzo atrakcyjna pozostaje
cena tej maszyny.

Pc-305 Plasma cutter wypalarka plazmowa, poszukiwana
maszyna na rynku, wyposazona, jak
wszystkie HAASy w prosty, niezawodny
i tatwy w obstudze sterownik HAASa.

SR-510 Izejsza wersja sprawdzonej maszyny
GR-510 do frezarskiej obrdobki arkuszy
blach lub elementéw ptaskich, wyposazona
w  szybkie przesuwy, automatyczny
zmieniacz narzedzi i wrzeciono 10000 rpm.

EC 1600 prototyp nowego centrum poziomego
przesuwy: X)Y,Z — 1600, 1016, 813 mm,
stozek ISO 50, obroty wrzeciona 6000,
opcjonalnie stét obrotowy (4 os CNC)
o s$rednicy 760 mm, ktére ma wejs¢ do
produkcji w 2005, jak kontynuacja serii
centrow poziomych EC300 i EC400.

HRT-110 kompaktowy  stét  obrotowy, dajgcy
na maszynie pelne 4 osie (kazda
obrabiarka pionowa jest w standardzie
przystosowana do zamontowania
4 osi), mozliwos¢ instalacji nawet na
matych maszynach, szybkos¢ obrotu do
480 deg/sec.

Producenci z Europy prezentowali swoje przyktadowe
produkty na stosunkowo niewielkich stoiskach. Byli wszyscy znani
ale byto widac, ze to nie sg dla nich najwazniejsze targi.

Mitym akcentem pobytu na WESTEC byto zwiedzenie
stawnego Los Angeles oraz bajkowych okolic filmowego
Hollywood.

Wojciech Ratyriski, 14.04.2004

Zapraszamy Panistwa do odwiedzenia strony firmy HAAS www.HaasCNC.com
oraz do kontaktu z przedstawicielem HAAS, firma ABPLANALP www.abplanalp.com.pl
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ABPLANALP Consulting - znany dystrybutor
maszyn i urzadzenh poszerzyt swg oferte o obrabiarki CNC
przeznaczone do obrobki duzych detali.

» frezarki z ruchomym stotem lub ruchomag kolumna,
» frezarko - wytaczarki,

» wytaczarki (w kilku konfiguracjach),

+ tokarki CNC.

Frezarki CNC o konstrukcji tozowej (stot realizuje
tylko przesuw wzdtuzny) — lub z ruchomg kolumng (ruch
wzdtuzny realizuje kolumna) dzieki uniwersalnej gtowicy
frezarskiej umozliwiajg obrébke narzedziem:

* pionowo,
* poziomo,
* lub pod dowolnie ustawionym katem.

Obrabiarki mogag by¢
wykorzystywane do wykonywania duzych
form, wykrojnikdw i obrébki duzych detali.

Uzupetnieniem tej oferty sa
frezarki do obrobki HSM z ruchomym
stotem lub kolumng z mozliwosciami
przesuwu wzdtuznego od 1200 mm do 10000 mm.

Duza dynamika napeddéw i nowoczesne ukfady sterowania
oraz nowatorskie rozwigzania konstrukcyjne stanowig o ich
atrakcyjnosci.

Frezarko - wytaczarki sg grupg obrabiarek,
w ktérych wykorzystujgc konstrukcje wytaczarki zastosowano
uniwersalne gtowice frezarskie - lub na zyczenie inny rodzaj
koncdwki wrzeciona (np. poziome) - w potgczeniu ze stotami
obrotowo - przesuwnymi dla obrdbki przestrzennej detali.

Wytaczarki z uktadem symetrycznego (w kolumnie)
prowadzeniawrzecionazapewniajgcymidealng kompensacije
termiczng i mechaniczng w konfiguracji:

* zruchomym stotem obrotowym,
* zruchoma kolumng

Zapraszamy Panstwa do odwiedzenia strony firmy ABPLANALP

Nowe mozliwosci

umozliwiajg przesuwy w osiach wzdtuznej X-30000 mm
i pionowy do 5000 mm, takze w uktadach z wysuwang
belka RAM i wysuwanym wrzecionem.

Tokarki CNC o srednicach toczenia do 2200 mm
oraz dtugosciach toczenia od 1000 mm do 24000 mm
z szerokg gamag wyposazenia, w tym aktywnymi
(napedzanymi) narzedziami.

KAZDA OBRABIARKA JEST KONFIGUROWANA
INDYWIDUALNIE NA ZYCZENIE - UZYTKOWNIK
PLACI TYLKO ZA WYPOSAZENIE, KTORE WYBRAL.

Pragniemy podkresli¢, ze firma ABPLANALP
dysponujgca wtasnym serwisem zapewnia petng obstuge
w okresie gwarancji, szkolenie, serwis pogwarancyjny,
zabezpieczenie w czesci zamienne oraz poprzez naszych
partnerow leasing.

Product Manager
Antoni Libera

tel. 0-14 622 38 81
mobile: 604 42 56 97

www.abplanalp.com.pl
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Style - centra obrobkowe i tokarki CNC
wyprodukowane w Europie

Firma MDT Obrabiarki CNC w roku 2003 wprowadzita do sprzedazy
na polski rynek rodzine centréw obrobkowych i tokarek sterowanych numerycz-
nie produkowanych przez holenderska firme STYLE High Tech. Wyroby te przy
zupetnie dobrych parametrach technicznych nalezg do grupy obrabiarek ekono-
micznych ze wzgledu na ich niskie koszty zakupu i eksploatacji. Wyposazone
sg w sterowanie CNC skonfigurowane z uzyciem platformy programowej WIN-
DOWS i sprzetowej opartej na procesorze PENTIUM. Oprogramowanie uzyt-
kownika (interface) zostato napisane z przyjeciem podstawowej zasady, jaka jest
przyjazne podejscie do operatora i proste wprowadzanie potrzebnych danych.
Stuza temu zaréwno ergonomiczna klawiatura alfanumeryczna, track-ball, jak
i przenosny manipulator (elektroniczne kétko reczne), bedace wyposazeniem
standardowym. Przemyslany interface uzytkownika nie tylko umozliwia szybkie
wprowadzanie danych programu z zastosowaniem systemu aktywnych podpo-
wiedzi (dialog), ale takze obrazuje na duzym, kolorowym monitorze zaréwno
powstajgcy detal, jak i przebieg obrdbki.

Whbudowany twardy dysk pozwala zapamieta¢ — praktycznie rzecz
biorgc — nieskoriczong ilo$¢ programoéw obrébkowych.

Prosta budowa mechaniczna obrabiarek pozwala zachowa¢ duzg
niezawodnos¢ ich pracy w catym okresie eksploatacji, bez koniecznosci prze-
prowadzania skomplikowanych proceséw regulacyjnych czy naprawczych.
Zastosowanie prostych, przemyslanych ksztaltdow elementéw korpusowych

Wyposazenie elektryczne obrabiarek zawiera elementy napedéw
osi i wrzecion produkowane przez tak renomowane elektrotechniczne firmy
europejskie, jak angielski CONTROL TECHNIQUES. Zasada ta dotyczy
zaréwno blokéw napedowych, silnikéw, jak i drobnej aparatury elektrotech-
nicznej, posiadajgcej niezbedne, europejskie certyfikaty bezpieczenstwa.

Prosimy tez o zwrécenie uwagi na wyjatkowej klasy wzornictwo
przemystowe zastosowane w tokarkach produkowanych przez firmg STYLE
High Tech. Te wyjgtkowo fadne maszyny przeczg zasadzie, ze w wyrobie
przeznaczonym dla przemystu wyglad jest bez znaczenia... .

Centra obrébkowe i tokarki CNC produkowane przez firme STYLE
High Tech to dobry przyktad wyrobdw skonstruowanych i wyprodukowanych
w Europie, posiadajacych dobre walory uzytkowe i nie szokujgcych ceng.

Wszystkich zainteresowanych zapraszamy do naszego stoiska na
Targach Maszyn i Technologii w Poznaniu (14 + 17.06, pawilon nr 3), gdzie
prezentujemy tokarke STYLE 350 x 1000.

Dla tych, ktorzy nie wybiorg sie do Poznania przedstawiamy poni-
zej tabele podstawowych parametréw centréw obrébkowych i tokarek CNC
firmy STYLE High Tech oraz fotografie niektorych wyrobéw.

Zbigniew Minkowski
pozwolito zachowac¢ duzg sztywnos¢ obrabiarek przy ich umiarkowanej masie.
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Toyota wybrata Charmilles

W zaktadach japonskiego koncernu samocho-
dowego Toyota, znajdujacych sie w Watbrzyskiej Strefie
Ekonomicznej, zainstalowana zostata wycinarka druto-
wa Charmilles Robofil 440.

Pracownicy Toyota uczestniczgcy w instalacji nowej obrabiarki Charmilles

Firma Charmilles jest najwiekszym na $wiecie pro-
ducentem obrabiarek elektroerozyjnych ze sprzedazg roczng
rzedu 2500 sztuk. Na zakup obrabiarek elektroerozyjnych
Charmilles decydujg sie zaréwno mate narzedziownie jak
i najwieksze koncerny, zlokalizowane na catym $wiecie.
Wspotpraca Charmilles z firmg Toyota rozwija sie nieprzerwa-
nie od 30 lat. Drgzarki Charmilles uzywane sg do najbardziej
odpowiedzialnych prac w zaktadach Toyoty znajdujacych sie
w Japonii, a obecnie takze w Polsce.

Sposréd oferty wszystkich producentéw drutowych
obrabiarek elektroerozyjnych, produkty Charmilles posiadajg
niepowtarzalne walory, co w wielu przypadkach czyni je nie-
zastgpionymi.

S3 to miedzy innymi:

* Opatentowana konstrukcja zamknietych prowadni-
kow bezluzowych, gwarantujgca najwyzszg doktad-
no$¢ pozycjonowania.

* Jedyny na $wiecie aktywny system antykolizyjny za-
pewniajgcy, ze podczas uderzenia nie ulegng uszkodze-
niu gtowice maszyny, a detal nie zostanie przesuniety.

* Uktad automatycznego wznowienia obrébki po
zaniku zasilania podczas nieobecnosci operatora, gwa-
rantujgcy najwyzszg wydajnos¢ obrobki.

* Korpus maszyny z polimerobetonu minimalizujgcy
rozszerzalnosc¢ cieplna maszyny i ttumigcy wibracje.

Stona 30 WWHW

+ Opatentowana metoda ksztattowania impulséw w ge-
neratorach Isopulse oraz CleanCut, zapewniajgca
doskonatg jako$¢ powierzchni w najkrotszym czasie

CleanCut = Mniejsza liczha przejsc daje tg¢ sama
chropowatosé powierzchni £

Pl
-

Korpus z polimerobetonu i nieruchomy stét zapewniajg najwyzszg precyzje
bez wzgledu na ciezar detalu.

Tylko Charmilles zapewnia petne zabezpieczenie przed kolizjg gtowic z de-
talem. Na zdjeciu: przyktad demonstrujgcy czuto$¢ uktadu antykolizyjnego.
Szklany stoik, w ktory uderza gtowica robocza nie ulega uszkodzeniu.

SZAM )y
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Centrum dowodzenia CleanCut:
20 miliondw instrukcji/sekunde
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HydroGlide™

MEXPOL-TRADING

Zwiekszone mozliwosci dzieki zastosowaniu liniowych prowadnic hydraulicznych

Firma HARDINGE® obecna na rynku polskim od lat 70. jest od ponad 100 lat czotowym producentem obrabiarek na swiecie. HARDINGE?® projek-
tuje, produkuje i sprzedaje tokarki CNC i centra obrébkowe CNC oraz oprzyrzagdowanie i wyposazenie o najwyzszej jakosci dostepnej na rynku.
HARDINGES? jest rowniez producentem szerokiego zakresu wysokiej jakosci tulejek mocujacych, uchwytéw i innych przyrzadéw mocujacych.

Obrabiarki HARDINGE® sg znane m. in. z wyjagtkowej
jakosci wrzeciona, i super stabilnego toza. Ciggte prace ba-
dawcze umozliwiajg wprowadzanie nowych rozwigzan, ktére
zwiekszajg mozliwosci obrébcze. Najnowszym osiggnieciem
sg liniowe prowadnice hydrauliczne Hydroglide™ zastosowa-
ne w rodzinie tokarek QUEST®

Zasada dziatania Hydroglide™ - olej pod cisnieniem
dostarczany jest do
szesciu kieszeni tozysk
hydraulicznych.  Uktad
posiada ceche autore-
gulacji. Oznacza to iz
w przypadku wzrostu
sity skrawania, wzra-
sta rowniez cisnienie :
w kieszeni, co zapew- Kieszefi N 3
nia, iz nie nastgpi zanik Kieszen N 5
kieszeni i bezposredni kontakt z prowadnica.

Kigzzen M1

Kiegzad MNr 2

Prowadnica liniows

Kieszar Nr 4
Kizszer Nr &

Co Hydrogllde“’I daje uzytkownikowi:

Wysokie ttumienie drgan

+ Zwiekszone szybkie przesuwy w osi Z do 58m/min

+ Polepszona kotowos$¢ detalu ca 0,125um

» Polepszona chropowato$¢ powierzchni ca 0,1um

» Zwiekszona ochrona przed skutkami kolizji

* Wyraznie zwiekszona zywotnos$¢ narzedzia.
Testy wykonane na tokarkach QUEST® 8/51 z pro-
wadnicami tocznymi i hydraulicznymi Hydroglide™
daty zwiekszong zywotnos¢ narzedzia o 36% oraz
polepszong chropowato$¢ powierzchni 0 43%

* Polepszone mozliwosci toczenia na twardo (45 do
62 HRC) z uwagi na doskonate ttumienie drgan.

Ciagty rozwoj dotyczy catej linii oferowanych obrabiarek.
Tokarka TALENT® (widok ponizej) jest oferowana teraz
w 3 wielkosciach o przelocie wrzeciona 45mm, 52mm i 78
mm, z gtowicg VDI -

30 lub 40, uchwytem
i podtgczeniem do
transportera widéréw
jako standard.

FIRLIM NARZEDZKIWE
OAFRON

Dostepne opcje dla tokarki kompaktowej TALENT® to:
sterowanie FANUC Oi-TB lub Sinumerik 810D

* narzedzia napedzane i os C

» programowany hydrauliczny konik

» chtodzenie przez narzedzie 19,3 bar

+ chwytak detalu

* podajnik preta z magazynem

» transporter wiéréw

* sonda detalu i przedmiotu
Pozostate oferowane obrabiarki to:
Tokarka Quest® 6/42; 8/51; 10/65
Bogate opcje: narzedzia napedzane 0§ C, 08 Y, wrzeciono prze-
chwytujgce, elektrowrzeciono, chtodzenie przez narzedzie...
Tokarka Quest® GT 27 SP unikalne mocowanie narzedzi na wy-
miennej ptycie; oszczedno$¢ czasu w przezbrojeniu 50 — 80%
Pionowe Centrum frezarskie VMC

Rozmiary (dtugos¢ stotu) 600, 800, 1000, 1250, 1500
Standard:
wrzeciono 13kW, 80000/min, stozek 40, prowadnice toczne,
doktadnosé pozycjonowania £ Sum, powtarzalnos¢ + 2um
Bogate opcje wyposazenia:

» Sterowanie Fanuc lub Sienumerik 810D;

* wrzeciono wysoko obrotowe (12 0000/min);

lub wysoko momentowe (331 Nm);

* magazyn typu karuzela lub fahcuchowy;

* przedmuch wrzeciona;

+ chtodzenie poprzez narzedzie,

* sonda narzedzia i detalu;

» transporter wiéréw

Firma Hardinge ® powstata w 1890 roku i jest notowana na gietdzie
NASDAQ (patrz symbol HDNG) www.hardinge.com

Zapraszamy do odwiedzenia naszego stoiska nr 9 w paw 3 gdzie be-
dzie wystawiona tokarka TALENT 6/45 i Centrum VMC 600

MEXPOL-TRADING sp z 0. 0.; 00-724 Warszawa,
ul Chetmska21; www.mexpol-trading.waw.pl
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Obrabiarki elektroerozyjne IMPACT i EXACT
firmy AGIE od jesieni 2003 roku sg standardowo wypo-
sazone w nowy, niezwykle wydajny i sprawny generator
HYPERSPARK. Wyréznia go pie¢ nowych, interaktyw-
nie dziatajgcych i logicznie zwigzanych cech, opisanych
ponizej. Efektem jest najwyzsza ws$réd producentéw
wydajnos¢ procesu, potwierdzona juz w testach po-
rownawczych, przy niezwykle niskim zuzyciu elektrod
i jednorodnej strukturze powierzchni obrabianej, a jed-
noczesnie precyzyjnym, pozbawionym btedéw odwzo-
rowaniu ksztattu. AGIE traktuje wprowadzenie nowego
generatora za tak istotne, ze modele maszyn oferowane
dotychczas jako IMPACT i EXACT przejety nazwe od
nowego generatora.

- n
gHmr

= E ﬁs—“ a

Rys. 2 Elektrodrgzarki wgtebne HYPERSPARK (dotychczas IMPACT
i EXACT)

Istotg dziatania generatora HYPERSPARK jest
niezwykle precyzyjna kontrola potgczona z wydtuzeniem
czasu trwania asymptotycznej fazy kazdego kanatu pla-
zmowego pomiedzy elementarng powierzchnig elektrody
i detalu. Dzieki temu, w trakcie wytadowania usuwana
jest wieksza objetos¢ materialtu bez wprowadzania
dodatkowej energii, a wiec bez negatywnych skutkéw
zwigzanych ze zmiang warstwy zewnetrznej drgzonego
ksztattu (okreslanej jako tzw. warstwa ,biata” lub przeto-
piona).
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PARTMER TO THE BEST

przysziosci

w drazarkach
sswgtebnych AGIE

pozostatle generatory

generator HYPERSPARK

Rys. 3 Ksztatt krateru po wytadowaniu

Pod pojeciem HYPERSPARK nie kryje sie jedynie
ksztatt i parametry impulsu, skutkiem ktérego powstaje wyta-
dowanie elektroerozyjne. To takze zespot ponizszych cech i
mechanizmow, wpisanych w system sterowania maszyny:

+ Baza technologii zorientowana na cel obrdobki i ksztatt
otworu zostata podzielona na trzy grupy: technologie
standardowe i zebra, technologie wysokowydajne oraz
technologie do drgzen punktowych. Teraz tak tatwo i
pewnie, jak nigdy dotychczas, uzytkownik moze wybrac¢
odpowiedni sposdb obrdébki dla konkretnego zadania.

* Precyzyjne sterowanie prgdem i napieciem wytadowa-
nia w zakresie niskich wartosci ogranicza do minimum
zuzycie elektrod miedzianych i grafitowych, przy zacho-
waniu mozliwie duzej wydajnosci i sprawnosci procesu.

* Adaptacyjne, bardzo szybkie sterowanie orbitowaniem
elektrody (Predictive Learning System) pozwala ma-
szynie uczy¢ sie, rozpoznawac, a nastepnie dobieraé
w sposéb sekwencyjny parametry ruchu planetarnego.

+ Bardzo szybki mechanizm odskoku elektrody. Parame-
try takie, jak szybkos¢, przyspieszenie, czestos¢ oraz
amplituda odskoku sg dobierane przez uktad sterowa-
nia w sposéb adaptacyjny — zalezg od wybranej tech-
nologii oraz rzeczywistych relacji pomiedzy elektrodg,
a obrabianym detalem.




* Intensywne usuwanie materiatu zostalo osiggniete
poprzez wprowadzenie impulséw izogeometrycznych,
zwiekszajgcych wydajnos¢ procesu przy zachowaniu
optymalnych parametrow zuzycia elektrody, szczeliny
i gtadkosci powierzchni.

Rys. 4 Przyktad drazenia zebra z zastosowaniem generatora HYPERSPARK

Powyzszy przyktad obrébki stanowi praktyczne
potwierdzenie skutecznosci i klasy nowego generatora.
Drgzenie wykonano w petnym materiale, na gtebokos¢ 40
mm, jedng elektrodg z grafitu o grubosci 1 mm, szerokosci
20 mm i obustronnej zbieznosci scian 1°. Zaktadana i uzy-
skana gtadkos$¢ powierzchni wynosi Ra 1,25 um (VDI 22).
Obrébka zostata zrealizowana w czasie 180 min., a czoto-
we zuzycie elektrody wyniosto 0,17 mm.

Od momentu rozpoczecia badan nad procesem
drgzenia wgtebnego, dziataniom laboratoriéw rozwojowych
towarzyszy dylemat — jak zwiekszy¢ wydajnos¢ obrobki
przy zachowaniu jak najlepszych parametrow powierzchni
obrabianej i najnizszym zuzyciu elektrod. Generator HY-
PERSPARK to istotny krok w przysztos¢, to rozwigzanie,
ktére aktualnie w sposéb najlepszy wychodzi naprzeciw
rynkowym oczekiwaniom. Zachecam Panstwa do kontak-
téw z nami, aby sie o tym przekonac.

Roman Goézdz
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Leasing - szansa dla matych
i srednich przedsiebiorstw

Mate i Srednie przedsiebiorstwa odgrywajg coraz wiekszg role w polskiej gospodarce narodowej. Sta-
nowig wazne zrédio wzrostu gospodarczego i czynnik ograniczenia bezrobocia. Jednakze ograniczony dostep
do srodkéw inwestycyjnych hamuje rozwéj tego sektora przedsiebiorstw. Kredyt bankowy nie dla wszystkich
jest rozwigzaniem do przyjecia, zresztg z réznych wzgledéw. Interesujgcq alternatywa moze tu byé finansowa-

nie inwestycji poprzez leasing.

Leasing to czerpanie pozytkow i profitdw z rzeczy
bez potrzeby ich kupowania. W ramach umowy leasingowej
towarzystwo leasingowe (finansujacy) nabywa okreslong
rzecz zgodnie z zyczeniem klienta (korzystajgcego) i na wa-
runkach zakupu i ptatnosci wynegocjowanych przez niego
z dostawcg i przekazuje mu do uzywania na okreslony czas,
w zamian za ptatne w ratach wynagrodzenie pieniezne.

Do leasingu przekona¢ mogg jego zalety. Zakup
débr inwestycyjnych tg drogg ma wptyw na zwiekszenie
ptynnosci finansowej korzystajacego. Zapewnia on przed-
siebiorstwu stosunkowo tatwy dostep do dobr inwestycyj-
nych, bez angazowania srodkéw wtasnych lub zaciggania
kredytdw na ich zakup. Tym samym przedsiebiorstwa
moga inwestowac doktadnie wtedy, kiedy wymaga tego ry-
nek, a nie dopiero wtedy gdy wygospodarujg na nie wolne
srodki. Przedmiot leasingu finansuje towarzystwo leasin-
gowe, co oznacza, ze korzystajgcy nie musi ptaci¢ z gory,
a raty leasingowe moze generowac z zyskéw, jakie czer-
pie dzieki nowej inwestycji. Leasing pozwala wykorzystaé
limity przyznanych kredytow bankowych do innych celdw,
np. na zakup niezbednych materiatéw. Leasing umozliwia
rowniez szybsze, niz w drodze normatywnej amortyzacji
zaliczenia wydatku inwestycyjnego do kosztéw uzyskania
przychodu. Tym samym nakfady na leasing zmniejszajg
ptacony przez przedsiebiorstwo podatek dochodowy.
Leasing w przeciwienstwie do kredytu bankowego cha-
rakteryzuje sie mniej skomplikowanymi formalnosciami
niezbednymi do zawarcia umowy.
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Towarzystwem leasingowym dziatajgcym szcze-
goélnie w sektorze matych i srednich przedsiebiorstw jest
IKB Leasing Polska. Jako przedsiebiorstwo wchodzace
w sktad grupy IKB Deutsche Industriebank AG w Dissel-
dorfie, korzysta z doswiadczen koncernu bankowego o 80-
letniej tradycji w finansowaniu przedsiebiorstw. Specjalizuje
sie w leasingu maszyn i urzgdzen. Wielkg wage przyktada
do kompetentnego doradztwa klientom w zakresie ofe-
rowanych produktéw leasingowych. Dzieki temu Kklienci
zyskujg bezpieczne podstawy finansowania inwestycji.
Potwierdzeniem tego moze by¢ wzrost wartosci zawartych
w ubiegtym roku transakcji leasingowych o 25 %. Wartos¢
ta wyniosta 134 min PLN. IKB Leasing Polska koncentruje
swojg dziatalno$¢ na takich branzach, jak: obrébka blach
i metalu, przetworstwo tworzyw sztucznych, poligrafia, lo-
gistyka, przemyst spozywczy. Poprzez doskonate kontakty
z wieloma renomowanymi dostawcami maszyn, firma obec-
na jest rowniez w innych branzach.

IKB Leasing Polska obecna jest na rynku polskim
od roku 1999 i tym czasie wypracowata sobie silng pozy-
cje w tym segmencie. Aby jednak rozszerzy¢ swojg oferte
skierowang do matych i sSrednich przedsiebiorstw podpisata
w ostatnich tygodniach umowe kredytowg o wartosci 30
min EURO z Kreditanastalt fir Wiederaufbau. Dzieki temu
kredytowi IKB Leasing Polska poszerzy swojg oferte o ma-
szyny i urzadzenia przemystowe o wartosci ponizej 50.000
EURO. Kredyt ten umozliwi obnizenie wymagan odnosnie
optaty wstepnej dla matych i srednich przedsiebiorstw.

IKB Leasing Polska '

FIRLIM NARZEDZKIWE
OAFRON
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Raport

przecinarki tasmowe

Przecinarki tasmowe — maszyny te sg niedoceniane w narzedziowniach. Produ-
cenci form coraz cze$ciej zamawiajg materiat przycinany na wymiar, zrzucajgc czynno-
Sci zwigzane z jego przygotowaniem na hurtownie stali. Potrzeby w wycinaniu stali sg
realizowane przez stare pity ramowe. Pity te strasznie sie meczg z materiatem migkkim,
a gdy trzeba przycina¢ materiat ulepszony cieplnie, nie sg w stanie da¢ sobie rady.

Na kolejnych stronach przedstawiamy oferte firm sprzedajgcych przecinarki
tasmowe. Niestety tylko kilka odpowiedziato na nasz apel o przedstawienie swoich ma-
szyn. Wybér na rynku jest bardzo duzy. My ze swojej strony polecamy bardzo kontakt
z firmami, ktére przedstawiajg swojg oferte na tamach FN. Potrzebujecie przecinarki ta-
$mowej — dzwoncie do nich — na pewno przedstawig dobrg oferte i dobiorg odpowiednig
do Waszych potrzeb maszyne. Oczywiscie firmy te bedg miaty swoje stoiska podczas
targéw MACH-TOOL w Poznaniu, zapraszamy.

Grzegorz Kugler

BEHRINGER . . . X X X X
AWEXIM Sp. z 0.0. BEHRINGER-EISELE (022) 750-78-07 awexim@awexim.pl www.awexim.pl X X
C.HR.CEDZIDLOH.iR. | TMJ (022) 616-34-81 chr.cedzidlo@wp.pl www.chr.eur.pl X X
Produkt .
FAS-GLOWNO Sp. zo.o0. ey (042) 719-10-66 info@fasglowno.pl www.fasglowno.pl X X X
P.H. MACRO DoAll (061) 822-19-75 macro@macro.net.pl www.macro.net.pl X X
REM-TECH
PIL ™ 22) 837-14-97 inf -tech. .pl .rem-tech. .pl X X
Remigiusz Madrowski Sp. j. OuUs TMJ (022) 83 9 inffo@rem-tech.com.p www.rem-tech.com.p
STR-FAKTOR BAUER Egzz; 212:22::? przecinarki@str-faktor.pl www.str-faktor.pl X X X
TOP X X
TOP POREBA MEX (032) 677-15-20 | topporeba@pro.onet.pl www.top.nom.pl X
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BEHRINGER+WIKUS+AWEXIM=najlepsze

rozwigzanie problemdw ciecia

—_— [ = ]
» b |

Niemal tradycja sie stato, ze wiosenne wydanie Forum E—
Narzedziowego zawiera Raport o pitach tasmowych. Tak wigc juz TEEEEE———
po raz trzeci mamy przyjemno$é¢ prezentowaé nasza oferte na I

goscinnych famach tego kwartalnika.

W ostatnim roku mozna byto zauwazy¢ dynamiczny
wzrost zainteresowania dostawami stali jakosciowych i na-
rzedziowych. Niemal wszystkie hurtownie, specjalizujgce sie
w dostawach tego typu materiatéw, inwestujg w park maszynowy.

O ile w zakresie ciecia materiatébw konstrukcyjnych,
oferta przecinarek, dostepnych na polskim rynku jest olbrzy-
mia, dobrych maszyn do konfekcjonowania stali gatunkowych
i narzedziowych jest niewiele.

Jest to rynek dla najlepszych. Specyfika obcigzen
tasmy w trakcie ciecia materiatow tego typu, praktycznie
wyklucza stosowanie maszyn o konstrukcji ramieniowej (tzw.
sworzniowych). Satysfakcjonujgce efekty gwarantujg jedynie
sztywne, kolumnowe maszyny z hydraulicznym naciggiem
tasmy i hydraulicznie zaciskanymi prowadnicami. Zastoso-
wanie zeliwnych odlewdéw w konstrukcji maszyny gwarantuje
jej sztywnosc i ttumienie drgan, powstajgcych w czasie pracy
tasmy.

Wszystkie te wymagania maszyny Behringer spetnia-
ja z nawigzka.

Osobng grupg maszyn, szczegodlnie przydatnych
przy cieciu stali narzedziowych, sg przecinarki stotowe,
z pionowym przebiegiem tasmy. W ofercie firmy Behringer sg
to przecinarki oznaczone symbolami LPS i HBBS.

Umozliwiajg one ciecie ptyt o grubosci do 1300 mm
i dtugosci do 6m.

Maszyny tego typu pracujg w hurtowniach OBERON
w Inowroctawiu i BOGNER Komexim w Bydgoszczy.

Wytaczny

przedstawiciel
generalny importer

A

Nawet najlepsza przecinarka nie poradzi sobie
z trudnym materiatem, jezeli nie zatozymy na nig odpowiedniej
tasmy tngcej. Jak w kazdej innej dziedzinie, rozpietos¢ ofert
w tym zakresie, wystepujgcych na polskim rynku jest ogrom-
na. W przypadku profesjonalnego ciecia stali narzedziowych,
czesto wstepnie utwardzonych, satysfakcjonujgce efekty
zapewniajg jedynie najlepsi, renomowani producenci. Firma
Behringer od lat stosuje w swoich maszynach tasmy WIKUS.

AWEXIM, bedgc od wielu lat wylgcznym dostaw-
cg tych tasm na polskim rynku, gwarantuje swoim klientom
sprawne dostawy tasm najwyzszej jakosci. Posiadamy wiasng
zgrzewalnie tasm, dzieki czemu jestesmy w stanie realizowaé
dostawy niemal od reki. Aby zagwarantowa¢ naszym klientom
bezproblemowg prace maszyn i tasm, w kazdym wiekszym
osrodku przemystowym w Polsce dysponujemy serwisem
technicznym, wspomagajgcym nieodptatnie klientow w zakre-
sie doboru tasm i parametrow obrobki, diagnostyki i regulaciji
maszyn i rozwigzywania wszelkich problemoéw, powstajgcych
w obszarze ciecia materiatu. Gwarantuje to naszym klientom
niskie koszty ciecia i ograniczenie przestojow.

Nie bez powodu, niemal wszystkie hurtownie stali narze-
dziowych i nierdzewnych w Polsce sg naszymi klientami.

Mamy nadzieje, ze ten artykut zwréci Panstwa
uwage na atrakcyjnos¢ naszej oferty. Jezeli w Panstwa
firmie ciecie materiatu stwarza jakiekolwiek problemy, my
z pewnoscig mamy dla Was rozwigzanie.

Wiestaw Kopylec

03-934 Warszawa

ul. Wachocka 1/3 seg. 8
tel./fax (22) 750 78 07
e-mail: awexim@awexim.pl
www.awexim.pl

WeXiil

Marzcdzla sKrawalaco

Nasi specjalisci sa do Waszej dyspozycji (22) 750 78 07




STR-FAKTOR - kompetencja w obrobce metali
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PRZECINARK! TASMOWE B AUE

PILY TASMOWE

L RONIGEN

o _ kompetencja w obrébce metali
Szezegotowe informacje na stronie obok!



Rem-Tech sp,

Mussyny | narzedzie profesjonnine

- Za godziwe

To nie przypadek, ze ten czeski producent prze-
cinarek tadmowych od lat utwierdza swe znakomite noto-
wania na rynkach Europy i $wiata. Maszyny Pilous TMJ
instalujg w swych halach produkcyjnych wielcy i mali produ-
cenci konstrukcji stalowych, galanterii metalowej, konfekcji
hutnicze...

« sztywna, ciezka konstrukcja
» odlewane, zeliwne ramiona i kota pasowe
* precyzja wykonania
gwarantujg doktadnos$¢ ciecia, duzg wydajnosc¢ i zywotnosc
tasmy tnace;j.
Program produkcyjny obejmuje zakres od matych prze-
nosnych przecinarek, az po jedno- i dwustupowe automaty.

Az do $rednicy cigcia 0400 mm oferowane sg
maszyny ramieniowe. Od najprostszych — po sterowane
hydrauliczne automaty. Zakres cigcia do U600 mm obstugi-
wany jest przez grupe przecinarek jedno- i dwustupowych.
Te sztywne konstrukcje, pozwalajg na osigganie imponuja-
cych predkosci posuwéw pracy.

* hydrauliczny naped posuwu
* hydrauliczna regulacja nacisku ramienia
* hydrauliczne sterowanie imadftami
» zaciski do ciecia w pakietach
Komfortu pracy dopetniaja:
* systemy sterowania CNC
* systemy mechanizacji przed i za - maszyna.

Ptynna regulacja predkosci taSmy — oznaczajgca
mozliwos$¢ doboru optymalnej predkosci skrawania.

Przecinarki wyposazane sg w tasmy tngce najwy-
bitniejszych producentow.
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Najwyzszej jakosci ciecie

pieniadze

WLASNA ZGRZEWALNIA oznacza — btyskawiczng re-
akcje na potrzeby Klienta.

3

Zapraszamy do odwiedzenia naszego stoiska nr
24 w pawilonie 3A podczas poznanskiej imprezy
targowej: MACH-TOOL 2004.

Rem-Tech Remigiusz Mgdrowski Sp.j.

Rem-Tech spu

Muscpay | sarcpicla profegjessias
ul. Jana Olbrachta 32
01-111 Warszawa
Tel/fax: 022 837 14 97
e-mail; info@rem-tech.com.pl
www.rem-tech.com.pl
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Systemy CAD/CAM/CAE/PDM
na miare kazde] firmy

#50ld Edge Mold Teoling - nowe zintegrowane narzedzie
dla projektantédw form wiryskowyeh
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2 Unigraphics NX - sprawdzone oprogramowanie w Zakresie
sterowania frezarkami NC do 5 osi wilacznie
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YEARS

BALINIT*®

Powlekanie PVD BALINIT®

W kwietniu 2003 roku w Polkowicach powstata Firma Balzers
sp. z 0.0. jako 52 centrum powlekania korporacji Balzers. Oferujemy
wysokiej jakosci powtoki PVD BALINIT® do narzedzi skrawajgcych;
narzedzi do obrdbki plastycznej, ttoczenia, wykrawania; matryc do ku-
cia na goraco. Pokrycia PVD sg powszechnie stosowane w formach
wtryskowych do plastiku, formach do cisnieniowego odlewania metali.
Pokrywane sg takze ruchome elementy tych form np. rdzenie suwaki.
Coraz powszechniej powleka sie czesci maszyn, komponenty.

Powtoki PVD BALINIT® charakteryzujg sie wysokg twardo-
$cig, niskim wspdtczynnikiem tarcia, odpornoscia na $cieranie. Stano-
wig doskonatg bariere chemiczna, majg wtasciwosci antyadhezyjne.

Proces powlekania PVD (ang. Physical Vapour Deposition)
przebiega w wysokiej proézni i temperaturze maksymalnie 500°C (nie-
ktore procesy prowadzone sg w temperaturze 250°C).

Filozofig firmy Balzers jest oferowanie ustugi powlekania wraz
z know-how czerpanym z doswiadczenia catej korporacji dotyczacg
pomocy w doborze powtok, odpowiedzi na pytanie czy w okreslonym
przypadku warto zastosowac powtoki. Balzers przygotowuje narzedzia
do pokrywania poprzez m.in. doktadne mycie, odgazowanie i jedli to
konieczne zdejmowanie starej powtoki (stripping). Firma Balzers gwa-
rantuje najwyzszg jakos¢ oferowanych pokry¢ i co niemniej istotne, ich
powtarzalnosc.

Nasi eksperci i inzynierowie sg do Panstwa dyspozycji w
zakresie zastosowania technologii PVD, pomogg Panstwu dokonac
analizy optacalno$ci zastosowania powtok.

Ponizej przedstawiamy przyktady uzycia powtok. Na rysun-
ku nr 1ai 1b prezentujemy forme do plastiku (stuchawka telefoniczna).
Po zastosowaniu pokrycia BALINIT® A ilos¢ cykli tej formy wzrosta
pieciokrotnie. Powtoka utatwita czyszczenie formy, nie zaobserwowa-
no zatar¢ wypychaczy, skrécono czas cyklu. Powtoka stanowi w tym
wypadku réwniez doskonaty wskaznik zuzycia formy.

Trwatos¢ formy (miliony cykli)
08
0.7
06
05
04
03
D2
0.1
0.0 |

Rysunek 1a. Forma wtryskowa do
plastiku.

BALBET A

Detal:
Tworzywo:
Forma:

Aparat telefoniczny.
ABS
materiat 1.2343, twardosé 53HRc

Rysunek 2 przedstawia analize procesu doktadnego wy-
krawania. Poréwnano narzedzie powlekane powtokg BALINIT® A
z narzedziem bez powtoki. Stwierdzono ponad piec¢dziesieciokrot-
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Rysunek 1b.
ne przedtuzenie zywotnosci pracy narzedzia. Innym efektem byta
znaczna poprawa gtadkosci powierzchni wykrawanego elementu.
(Chropowato$¢ wynosita odpowiednio, bez powtoki - Ra 3,45 ym
z powlokg BALINIT® A -Ra 0,12 um)

Trwatos$¢ wykrojnika (miliony sztuk)

o == R g e fh g

Rysunek 2. Doktadne wykrawanie.

Przyktady te obrazujg niewatpliwe korzysci wynikajgce
z zastosowania powtok PVD firmy Balzers.

Wiecej szczegotéw dotyczacych techniki powlekania
PVD znajdziecie Panstwo w miesieczniku Mechanik nr 11/2003.

Zapraszamy Panstwa na stoisko nr 7, hala 3A firmy
Balzers na Miedzynarodowych Targach MACH TOOL w dniach
14+17.06.2004 w Poznaniu.

=

waclaw.kocemba@balzers.com

tel. 076 746 48 00
fax 076 746 48 01

www.balzers.pl

Balzers Sp. z o.0.
ul.Fabryczna 4
59-101 Polkowice Dolne




Grafit - gdzie lezy zysk?

Co raz czesciej wielu narzedziowcow siega po grafit do elektrodrazenia, gdyz jest on materiatem fatwiejszym
w wytworzeniu, szybciej wybiera material oraz wykazuje mniejsze zuzycie elektrody podczas pracy. Przyczyne tej
tendencji potwierdzif rbwniez raport POCO Graphite, dostawcy wysokowydajnych grafitoéw do elektrodrazenia.

Na ten wybdr majg wpltyw zaréwno: waga grafitu, ksztatty
elektrod, jakie mozna maszynowo wykonac, przyspieszenie czasu
obrébki grafitu i jego pracy. Wybdr parametrow powoduije, ze szyb-
kos¢ wybierania materiatu decyduje o zuzyciu elektrody. Elektroda
grafitowa, podczas obrdébki zgrubnej, dzieki wtasciwemu doborowi
parametréw drgzenia moze pracowac prawie bez zuzycia elektro-
dy, czego nie mozna osiggnac elektrodg miedziana.

Grafit moze by¢ obrabiany dwu, trzykrotnie szybciej,
niz metal i bez potrzeby dalszej obrébki recznej. Wysoko-
obrotowe centra obrébcze przygotowane do obrébki grafitu
(High speed graphite centers) produkujg elektrody szybko
i efektywnie bez problemow z pytem.

Sprébujmy teraz zastosowaé teorie w praktyce,
w typowej dla narzedziowni pracy poréwnano oba materiaty.
Wymiar ,na gotowo” elektrod wynosi 85x35x7,5mm, dodajgc
5mm naddatku na dwa boki oraz 12,5mm na chwyt elektrody
otrzymujemy kostke o gabarytach 90x40x20mm. Koszt dwéch
takich kostek z miedzi wynosi okoto 27,59zt (przyjelismy koszt
kg miedzi na 22zl/kg) — kostek grafitowych 58,80z (cena grafi-
tu w gatunku POCO EDM 200 okoto 450zt/dm?).

Na pierwszy rzut oka rdznica jest znaczaca, bo dwu-
krotna. Niektorzy klienci styszgc samg cene za dm?® grafitu,
nie zagtebiajgc sie w przeliczenia wartosci dm? i wartosci kg,
odktadajg stuchawke, lecz takich jest juz coraz mniej — ich eli-
minuje rynek.

Przechodzac do obrébki. Czas frezowania obejmu-
jacy produkcje dwéch elektrod w gatunku POCO EDM 200
byt 55% krotszy, niz przygotowanie elekirod miedzianych
(184minutu do 414minut). W dodatku, elektrodrgzenie elek-
trodg zgrubng i wykanczajacg o powierzchnig 85 x 35mm na
gtebokos¢ 7,5mm w stali narzedziowej byto 54% szybsze od
narzedzia miedzianego (393minuty do 850minut). Przyjmujac
stawki standardowe, powiedzmy, ze godzina pracy frezarki
kosztuje 60z, a elektrodrgzarki 100zt, uzyskujemy wynik:
1.821zt dla miedzi i 839zt dla grafitu.

Jak fatwo mozemy zauwazyc¢, rozbieznosci w kosz-
tach pracy z danym materiatem sg znaczgce. W tej sytuaciji
nalezy sie gteboko zastanowic, czy oszczednosci, jakie zo-
staty poczynione w pierwszym etapie (zakup materiatu) sg
rzeczywistym zyskiem?

Materiat na elektrody: grafit, czy miedz?
Miedz elektrolityczna

Grafit EDM 200

Wymiar elektrody: 85x35x7,5mm

FREZOWANIE

Elektroda miedziana

3h 27min — jedna elektroda
Czas koncowy: 6h 54min
Koszt obrébki: ~414zt

Elektroda grafitowa
1h 32min — jedna elektroda
Czas koncowy: 3h 4min

ELEKTRODRAZENIE

Obroébka zgrubna i wykanczajaca

Elektroda miedziana
Czas koncowy: 14h 10min
Koszt obrobki: ~1.417zt

Elektroda grafitowa
Czas koncowy: 6h 33min
Koszt obrobki: ~655zt

CALKOWITY KOSZT OBROBKI

Elektroda miedziana
Koszt obrébki: ~1.821zt

FIRLIM NARZEDZKIWE
OAFRON

Elektroda grafitowa
Koszt obrobki: ~836zt
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Precyzyjne aplikacje - sprawdzian jakoSci

grafitu

Poco Graphite moze zaoferowa¢ game pierwszorzednych gatunkow grafitu, ktore oferuja wysokg jakos¢ wy-
konania w tak wymagajacych ksztaftach, jak na przykfad produkcja liter na powierzchni narzedzia lub grawerowanie

na wkiadce.

Tego rodzaju ksztatty zalezg od materiatéw grafi-
towych cechujgcych sie matym wymiarem ziarna i spoista
mikrostrukturg dla produkgcji drobnej, powierzchni wykoncze-
niowej z odpowiedzialnymi szczegétami w projekcie, gdzie
polerownie jest niepraktyczne. Materiat na elektrode jest do-
datkowo obcigzony wymogiem minimalnego zuzycia.

Drobny, literowy napis na elektrodzie powoduje, ze
materiat przeznaczony na nig musi cechowac sie b. dobrg wy-

czesnym zachowaniu ostrosci szczegotow. Przyktadem moze
nam stuzy¢ wnetrze duzej litery ,, A ” lub kropka w ,, j . Materiat
nie moze famac sie podczas procesu przygotowania. Grafity
POCO, takie jak EDM 3, EDM C3 i EDM 4 sg wtasciwymi ga-
tunkami dla tego typu ksztattow.

Materiaty te cechuje jednolita mikrostruktura, posia-
dajgca ziarno okoto 4um z duzg wytrzymatoscig na zginanie.
Sa one zaprojektowane do wykonywania delikatnych detali

i drobnej powierzchni, cechujac sie niskim zuzyciem elektrody.

Dla jeszcze bardziej wymagajgcych ksztattéw, takich
jak precyzyjnie pracujgca forma, przeznaczony jest gatunek
EDM AF5. Ten gatunek cechuje bardzo wysoka wytrzymato$¢
na zginanie (1.200kg/cm? =17.000psi) i ziarno o wymiarze po-
nizej 1um — jedyny taki materiat na Swiecie.

trzymatoscig na zginanie, tj. powyzej 900kg/cm?, przy jedno-

Jezeli pragniesz dowiedziec sie, jak twardy jest grafit,
na ktérym pracujesz dzis, sprawdzi¢ wyzej opisane gatunki
grafitow firmy POCO SARL - prosimy o kontakt. Posiadamy
probki oraz stuzymy informacjg technicznym.

Wytaczny dystrybutor materiatbw POCO SARL na
terenie Polski — OBERON Robert Dyrda.

Kontakt:
Tel.: 0-52/ 354 24 00
Fax.: 0-52/ 358 00 90

Maciej Darowski

NSK Nakanishi - szybkoS¢ i wydajnos¢é
obrobki dzieki precyzji i wysokim obrotom

Firma bedaca dzi$ globalng korporacja zaczeta swoja historie w 1930 roku. Od poczatku nastawiono sie
na jakos¢ i rozwigzywanie klientom probleméw dotyczacych szybkosci i komfortu pracy. Jest to jeden z wiodg-
cych producentéw mechanicznych instrumentéw dentystycznych na $wiecie. Zastosowania dziatlu medycznego
NSK Nakanishi pozwolity z powodzeniem wprowadzié¢ na rynek narzedziowy urzadzenia dla rewolucyjnej popra-
wy warunkow i co za tym idzie efektywnos$ci pracy, w sektorze obrébki stali.

Po wejsciu na rynek, w krotkim czasie, firma stata sie po-
tentatem globalnym w produkcji urzgdzen wysoko precyzyjnych,
znajdujgc uznanie u wielu odbiorcéw czekajacych na tego typu roz-
wigzania od lat.

NSK Nakanishi wchodzgc na rynek daje mozliwo$¢ wyboru
pomiedzy urzadzeniami recznymi (hand tools machines) i maszyno-
wymi:

* urzadzeniami dla podniesienia szybkosci obrotéw maszyny (se-
ria HES),

+ petnemu wykorzystaniu mozliwosci maszyny (ASTRO series),

» wykonaniu ultra precyzyjnych otworéw (PLANET, BANTAM se-
ries),

FIRLIM NARZEDZKIWE
OAFRON

Strona 46



* nadanie obrobce wysokoobrotowej regulowanego ru-
chu oscylacyjnego (FALCON series).

Wszystkie wymienione szeregi przyporzgdkowu-
ja dany produkt NSK Nakanishi dla danego urzgdzenia
CNC znajdujgcego sie w profesjonalnej narzedziowni.

Najbardziej popularnym produktem, cieszgcym
sie duzym zainteresowaniem na rynku krajowym ale
i europejskim, jest wrzeciono szybkoobrotowe serii HES.
Pozwala, przy zaoszczedzeniu ogromnych pieniedzy,
transplantowa¢ do naszej powolnej frezarki nowe ser-

ce, jakim jest wiasnie elektrowrzeciono szybkoobrotowe
HES.

Obroty mozna podnies¢ do 50.000 obr./min. za
pomocg ptynnej regulacji, dzieki czemu nie odbywa sie
to gwattownie, a ptynnie od 6.000 obr./min. do 50.000
obr./min. Wykorzystuje posuwy frezarki, a nie korzysta
z wrzeciona, czego mozemy doswiadczy¢ przy pracy z
multiplikatorem. Przegrzewanie sie tego sprzetu bywa
nagminne i ma niestety swoje odzwierciedlenie na kon-
cowym produkcie naszej pracy, kiedy to dziwimy sie, co
stato sie z wczesniej zatozonymi wymiarami.

NSK Nakanishi serii HES jest wolne od tego typu
probleméw. Laczy je z maszyng tylko stozek (SK, NT, BT,
IT, HSK wielkosci 30,40,50 A63, A100), ktory pozwala
zamocowac je we wrzecionie maszyny.

Niejako tym, co charakteryzuje produkcje NSK
Nakanishi, jest danie klientowi finalnemu petnej oferty
narzedzi, a co za tym idzie nie skupiono sie tylko na na-
rzedziach wspotpracujgcych z maszynami, ale recznych

urzgdzeniach pozwalajgcych w tatwiejszy sposob doko-
nywac obrébki wykanczajgcej-recznej.

Wyszczegdlni¢ nalezy serie zasilane prgdem
(popularne elektryki) w sktad ktérych wchodzg: Emax,
GX, Espert 500, VIVA-MATE llI

Drugg odnogg sg urzagdzenia zasilane powie-
trzem (popularne pneumatyki) serie: Rotus, Impulse,
Presto, Miracle.

Czescig wspodlng tych maszyn, sg koncoéwki
wymienne dla silnikéw elektrycznych, jak i pneuma-
tycznych. Pozwala to na dopasowanie do danej obrébki
odpowiedniego narzedzia, a doktadnie ujmujgc koncow-
ki, ktora spetni swojg funkcje i bedzie odpowiednia dla
danej pracy.

Oto wachlarz, jaki mozemy zaproponowaé wzgle-
dem predkosci i roznorodnosci koncéwek maszynowych:

* ruch obrotowy 35.000, 50.000, 60.000 do 320.000
obr./min.

* ruch oscylacyjny 0~7.600 cykli/min.
» ultradzwieki 24Khz

» koncowki 45°, 90°, regulowany ruch oscylacyjny, pa-
sowe, pilnikarki itd.

Urzgdzeniem, ktére wiehczy zestawienie recz-
nych urzgdzeh szlifiersko - polerskich jest szlifierka
obrotowa 2.000~30.000 obr./min. Powaznym atutem tej
maszynki jest zasilanie akumulatorowe, co pozwala na
przemieszczanie sie w dowolne miejsce dysponujgc ob-
rotami rzedu 30.000 obr./min.

Firma stara sie wychodzié na przeciw oczekiwa-
niom klientéw, czego dowodem sg nowosci techniczne
prezentowane na targach EMO w Mediolanie 2003 roku,
gdzie zobaczyliSmy az 5 nowosci. Najwazniejszg byto
doposazenie dotychczasowej oferty w mocne narzedzia
obrotowe serii Espert500, gdzie zasadniczg zmiang jest
wzrost mocy do 200W. Jest to najmocniejsze reczne urza-
dzenie z ruchem obrotowym 50.000 obr/min na rynku.

Firma NSK Nakanishi nie pozostaje wiec obo-
jetna na sugestie klientéw i stara sie wprowadza¢ nowe
rozwigzania, jak i udoskonalac te, ktdre znalazty zastoso-
wanie.

Najlepiej bedzie przekona¢ sie o tym osobiscie.
Jako wytaczny przedstawiciel firmy NSK Nakanishi
w Polsce pragniemy zaprosi¢ Panstwa do wspotpracy
z nami, jak rowniez do odwiedzenia naszych stoisk targo-
wych przy okazji MTP Mach-Tool Poznan, ktére odbedg
sie w dniach 14-17.06.2004.

Rafat Chmielewski
tel. kom.: 0693 37 12 01

ZAPRASZAMY!!!

Wyigczny dystrybutor NSK Nakanishi na terenie Polski:
OBERON Robert Dyrda.
ul. Cicha 15
88-100 Inowroctaw
tel.: (052) 354 24 00 wew.35
fax: (052) 358 00 90
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Najwyzsza wydajnos¢
w obrobce zgrubnej

matryc 1 form

Wspotczesne obrabiarki umozliwiajg obrobke
z coraz wiekszymi predkosciami. Dbatos¢ o wydajnosc jest
bardzo istotna na kazdym etapie produkcji — szczegdlnie
w obrébce zgrubnej, w ktérej usuwana jest najwieksza
ilo§¢ materiatu. Aby zagwarantowa¢ dobrg jako$¢ i wysoki
poziom produktywnosci konieczne jest stosowanie nowo-
czesnych narzedzi.

Jednym z nich jest CoroMill 210 — najbardziej wy-
dajny frez do obrébki zgrubnej. Przy stabilnych warunkach
obrébki mozna zastosowaé bardzo duzy posuw na ptytke,
fz - do 4 mm/ostrze, co daje wydajnos¢ 1400 cm3/min. wy-
twarzanych wiérow.

Zastosowanie
Frezowanie czotowe z duzym posuwem za pomo-
cg CoroMill 210 to najbardziej efektywna metoda obrdbki
zgrubnej. 10-stopniowy kat przystawienia oraz maksymalne
gtebokosci skrawania ap do 2mm sprawiajg, ze sity podczas
pracy narzedzia skierowane
sg wzdtuz osi wrzeciona.
Taka niezawodna konstruk-
cja zmniejsza ryzyko wystg-
pienia drgan, a w potaczeniu
z wysokogatunkowymi ptyt-
kami pozwala na obrébke
z duzymi posuwami.
CoroMill 210 przystosowany jest do operacji zagte-
bienia skosnego, a takze interpolacji srubowej. W pierw-
szym przypadku maksymalny kat zagtebienia zalezy od
wielkosci ptytki i Srednicy freza. Dla srednicy 25 mm osigga
najwiekszg wartos¢, ktéra wynosi 14.5 stopnia.
Wykorzystujgc  interpola-
cje srubowg mozna wyfrezowaé
otwor w jednolitym materiale. Jest
to bardzo wydajna metoda, zwlasz-
cza gdy trzeba wykona¢ otwor
0 duzej srednicy na obrabiarce
0 ograniczonej mocy wrzeciona.
W przypadku otworéw o srednicach
wiekszych, niz 50 mm zastosowa-
nie freza CoroMill 210 oraz inter-
polacji sSrubowej poréwnywalne jest
z wydajnoscig wiertet Coromant U.

| -

=D

Oprocz obrobki z duzym
posuwem CoroMill 210
przystosowany jest takze
do operacji frezowania
wgtebnego. Jest to bardzo
' wydajna metoda przy we-
wnetrznym frezowaniu gte-
bokich kieszeni oraz ope-
racji zewnetrznych, wzdtuz
wysokich odsadzen. Wielokrotnie przy duzych wysiegach
i niestabilnych warunkach frezowanie wgtebne moze oka-
zac sie jedynym, bezpiecznym rozwigzaniem. W poréwna-
niu do zwyklego frezowania rozktad sit wzdtuz osi narzedzia

pozwala na giebsze frezowanie narzedziem z tym samym
posuwem, co skutkuje szybszym usuwaniem materiatu.

Programowanie
Przy frezowaniu wgtebnym nalezy unika¢ korzysta-
nia z cyklu wiercenia. Najlepsze
rezultaty osigga sie, gdy program
przewiduje tagodne wyjscie na-
rzedzia z materiatu przed szybkim
posuwem.

Posuw roboczy iy

Posuw szybki

Frez CoroMill 210 oferowany jest w zakresie $red-
nic od 25 do 82 mm. Dostepne sg wersje z mocowaniem
cylindrycznym, gwintowym, trzpieniowym oraz najbardziej
stabilnym wsréd dostepnych na rynku — mocowaniem
Coromant Capto.

Zapraszamy na targi MACH-TOOL Poznan, 14-17. 06.2004, pawilon 3A, stoisko 28

SANDVIK

SANDYIK FOLSKA Bpxon
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01-248 Warszawa, ul, Jana Kasimierza B2

N tel. (O22] E??- 15 -QIE. fax [022] B37 BO 46
e-mail; oheron@oberon.com.pl

SF:-' 7 0.0 http:,” wwaww. oberon.com. pl

Przedstawiciel w Polsce
oferuje wyroby firm:

M7 WALKER
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system 3R
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stem 3R

Najlepszy system mocowania na rynku

Szwedzka firma SYSTEM 3R zajmuje sie produkcja systeméw pozycjonowania detali na maszynach juz od
1964 roku. Wyprzedzamy pod tym wzgledem wszystkie inne firmy zajmujgce sie pozycjonowaniem o ponad 20
lat. SYSTEM 3R jest rowniez liderem na swiatowym rynku pod wzgledem zainstalowanych rozwiagzan, gdzie wraz
z zakupiong pare lat temu firmg MECATOOL ze Szwajcarii, opanowat ponad 55% rynku.

Dlaczego SYSTEM 3R jest najlepszy na rynku?

Odpowiedz jest bardzo prosta: uchwyty sg naj-
silniejsze i najstabilniejsze, a cate oprzyrzgdowanie jest
najprostsze w obstudze i najbardziej przyjazne dla pra-
cownikoéw przy maszynach. Przy tym wszystkim, elementy
SYSTEM 3R s3g w bardzo dobrych cenach. Pisze to z catg
odpowiedzialnoscig, odpowiadajgc na zarzuty konkurenciji,
ze SYSTEM 3R jest drogi i ,rozsypie sie po tygodniu”, itp.
Zarzuty te pojawiajg sie zawsze wtedy, gdy klient decyduje
sie na zakup naszych rozwigzan, rezygnujgc z konkurencyj-
nych. Jest to czysta demagogia. Dlatego bardzo prosze, je-
zeli zastanawiacie sie nad zakupem systemu referencyjne-
go, nie opierajcie sie tylko na ,opowiesciach niezwyktych”
jednej firmy. Zaproscie na prezentacje naszego przedstawi-
ciela, ocencie sami zalety rozwigzan SYSTEM 3R, dotknij-
cie uchwytéw, zamocujcie detal na palecie i dopiero wtedy
podejmijcie decyzje. To nic nie kosztuje, a spac¢ bedziecie
spokojnie.

A co to jest ten system pozycjonowania?

To narzedzie do zwigkszenia konkurencyjno$ci
i produktywnosci Twojej firmy. To zestaw uchwytéw, palet
i drgzkéw taczacych, ktére pozwalajg na produkowanie
elektrod, i nie tylko, z zachowaniem statych baz dla trzech
osi: X, Y iZ. W momencie frezowania elektrody w uchwycie
na frezarce, paleta na ktérej jest zamocowana elektroda
.Zapamietuje” bazy i dalsze przenoszenie pomiedzy ma-
szynami jest juz dziecinnie proste. Doswiadczeni opera-
torzy nie bedg tracili czasu na ustawianie, maszyny bedg
pracowac i zarabia¢ pienigdze.

Po co mi system pozycjonowania?

To najczestsze pytanie, jakie zadajg klienci pod-
czas rozmow. Odpowiedz jest réwnie prosta, jak konstruk-
cja elementéw SYSTEM 3R. Po to, aby szybko produkowaé
elektrody i sprawnie je przenosi¢ pomiedzy maszynami, aby
do maksimum wykorzysta¢ czas pracy maszyny, poprzez
eliminowanie jatowych przestojow. Réwniez po to, aby nie
produkowaé brakow, a co za tym wszystkim idzie, aby Wa-
sza firma byta bardziej konkurencyjna od innych. Nie da sie
konkurowa¢ na rynku narzedziowym majgc rozwigzania
technologiczne polegajgce na ogromnych stratach czasu.
Ten stracony czas kosztuje o wiele wiecej, niz zakup ele-
mentéw mocowan.

Nie sta¢é mnie na system?

To znaczy, ze sta¢ Was na trwanie w rozwigzaniach
nie przynoszgcych pieniedzy. Pracujgc bez systemu pozy-
cjonowania zamykacie sobie droge do wykonania wiekszej
ilosci form i do wykonania ich bezbtednie. Zamykacie sobie
droge do tanszej pracy. System zwraca sie bardzo szybko,
mozna z duzg doktadnoscig wyliczyé stope zwrotu inwesty-
cji. Zrobimy to wspdlnie, wystarczy nas zaprosic¢ do siebie.

Przyktad:

Jezeli przyjmiemy, ze uzbrojenie razem z usta-
wieniem i odszukaniem punktu zerowego w materiale na
elektrode, przy wykonaniu elektrody w dwdch operacjach
(wytaczanie lub frezowanie lub szlifowanie, albo wycinanie
drutem), a nastepnie zamocowanie we wrzecionie drgzarki
wgtebnej zajmuje 15 minut na kazde uzbrajanie, oraz ze te
same uzbrajania przy zastosowaniu systemu odniesienia
3R wykonuje sie w minute, to oszczedno$¢ czasu wynosi:
(3x15)-(3x1)=42 minuty. A wiec 42 minuty na elektrode!
Jezeli przyjgc, ze wykonujemy 600 elektrod rocznie, to cat-
kowita oszczedno$¢ czasu wyniesie:

2/3 godziny x 600 = 400 godzin rocznie.

Jezeli koszt pracy Waszej obrabiarki wynosi np. 100 PLN,
to oszczedno$¢ na kosztach uzbrajania wynosi 400 x 100 =
40.000 PLN!!

Ponadto zyskujecie dodatkowe 400 godzin pracy Waszych
maszyn, ktére przeznaczycie na aktywng obrobke, na wy-
konanie wiekszej ilosci form, na zarobienie pieniedzy!!!

Droga uciazliwa

Droga przemyslana

FIRLIM NARZEDZKIWE
OAFRON
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Od czego musze zaczgé, co wchodzi w zestaw
startowy?

Podstawowy zestaw startowy, absolutne minimum,
od ktérego mozna rozpoczg¢ budowanie systemu to:
* uchwyt na wrzeciono drazarki wgtebnej — jezeli nie jest
wyposazona;
* uchwyt na stét frezarki;
» palety do mocowania detalu;
« drgzki tgczace;
*  klucz dynamometryczny;
* trzpien ustawczy.

Nic wiecej nie jest potrzebne, aby zwiekszy¢ produktyw-
no$¢ Waszych maszyn.

W mojej firmie jest produkcja seryjna, uchwy-
ty nie przydadzg sie!

Nic bardziej mylgcego. System 3R proponuje rozwia-
zania mocowania kazdego detalu na kazdej maszynie. Cel
jest jeden — oszczedzi¢ czas poprzez mocowanie detalu na
paletach poza maszyng. Wtedy uzbrajanie maszyny w nowg
prace trwa kilka sekund. | o to przeciez chodzi. Rozwigzemy
kazdy problem, dajcie nam tylko szanse, zadzwoncie.

Chetnie bym kupit, ale pomédzcie sfinansowac
zakup.

Nic prostszego. Zaproponujemy np. firme leasin-
gowa, ktéra bez zadnych przeszkdéd biurokratycznych
sfinansuje zakup. Utarto sie przekonanie, ze wyposazenia
maszyn nie leasinguje sie bez zakupu maszyn. Wyposaze-
nie jest ,nieleasingowe”. Nie wszyscy na szczescie tak do
tego podchodzg i pomagajg przedsiebiorcom. Zadzwon po
kontakt.

Mozna réwniez korzysta¢ z funduszy pomocowych UE
przeznaczonych dla matych i $rednich przedsigbiorstw.
Jest to troche skomplikowane, ale warto spréobowac.
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Nie moge kupi¢é wyposazenia, kupuje wfasnie
maszyny.

Nie ma lepszej okazji do zakupu systemu moco-
wan! Maszyny prawie zawsze kupowane sg w leasingu.
Jest to najlepsza okazja, aby razem z maszyna, jako jej wy-
posazenie, kupi¢ system mocowan. Koszt zostanie roztozo-
ny na wiele rat, nie bedzie tak dotkliwy, a maszyna zostanie
wykorzystana w 100%. Nie ma nad czym sie zastanawia¢
— zamawiajcie SYSTEM 3R.

Popraw swoja rentownosé¢ — co zyskasz stosujac

SYSTEM 3R:

* o0szczednosci na materiale elektrodowym, poniewaz
zadna czes$¢ materiatu nie ,zostaje zuzyta” na mocowa-
nie;

* prostsze uzbrajanie — nizsze wymagania dotyczgce
kwalifikacji zawodowych i nizsze zatrudnienie;

* szybsze uzbrajanie — co zmniejsza do minimum czas
martwy i oznacza lepsze wykorzystanie maszyny;

+ doktadne ustawienie we wtasciwym potozeniu — mniej-
sze ryzyko odpadow;

* wiecej czasu maszynowego — lepsza rentownosc.

WSZYSTKO TO PROWADZI DO WIEKSZYCH
PIENIEDZY W TWOJEJ FIRMIE!

FIRLIM NARZEDZKIWE
OAFRON

Zapraszamy na nasze stoisko podczas targéw
MACH-TOOL (14-17.06.2004) w Poznaniu.
Pawilon 3 stoisko 70.

Grzegorz Kugler
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