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Toolroom Mill
Frezarka sterowana numerycznie
charakteryzujgca sie najlepszym
wskaznikiern pomiedzy ceng | technikg
o parametrach mogacych zadowolic
szeroki krgg uzytkownikow

Dostepna dla polskich
klientéw za ceng od

19.300%,- €

VF-1D

4-psiowe frezarskie centrum
obrdbeze z 20 pozycyjnym
magazynem narzedzi | przesuwami
508 x 406 x 508 (xyz)

Dostepna dla polskich
klientéw za cene od

45.900%,- €

Code

nhplanaul:gﬂﬁz";:r:::g - FAGTOHY OUTI-ET
LA Division of - Abplanalp ]

ul. Marconich 11/10
tel. 0-22 898 94 78
fax 0-22 642 50 77
e-mail:abplanalp@abplanalp.com.pl

VF-2 TR

O-osiowe frezarskie
centrum obrdbcze w atrakcyjng
na polskim rynku cenie

Dostgpna dla polskich
klientdw za cene od

99,900%,- €

A Division of 4 Abplanalp

W naszym

Centrum Technicznym

54 stale eksponowane obrabiarki
HARS, regularnie prowadzone
szkolenia oraz prezentacie.

Wykonujemy prdbne obrébki
detali klientow, przygotowujemy
software oraz inne aplikacie.
Posiadamy w Polsce sklad
czgscl zamiennych o wartoscl
rzedu 75.000 €

W roku 2004 nowosci
firmy HAAS bedziemy
prezentowac na targach:
PLASTPOL

Kielce - maj
MACHTOOL
Poznan - czerwiec

EUROTOOL
Krakow — pazdziernik

* Gany poriane e i warninktw dostewy LOCO sk Antweryie (Beigial

Centrum Techniczne
02-979 Warszawa

ul, Statkowskiego 25
tel. 0-22 858 78 54

www.abplanalp.com.pl 0228587854
www.HaasCNC.com

e-mail; salon@abplanalp.com.pl



Szanowni Paristwo!

| juz po wakacjach Spedzane w kraju
pozwoliy mnie | mojej rodzinie zahartowac sie przed
zima. Zimna woda Battyku | smagajace po adkrytych
czesciach ciata wiatry, niosace piasek z plazy uodpornity
nas na ewentualne chtady, Biada tym, co wypoczywall
na potudniu Europy. Grypa pewna.

Kiedy z Grzegorzem Kuglerem tworzy-
lismy pierwszy numer Forum Narzedziowsgo w roku
2000, sceptycy mowili o koncu tego redzaju mediow,
tzn periodykdw branzowych na rzecz komurikacji
internetowe itp, Rok 2004 uptywa nam na szczeSce
w branzy w niezte] koniunkturze. Magazynu FN
nie zamykamy po’ tym jubleuszowym 20 numerze
Aczy bedziemy bardziej ewoluowaliw strone e-biznesu?
Pewnie za kilka lat tak bedzie, poki co planujemy papie-
rowy numer 25 w roku 2005

Rynek stali narzedziowych | ich ceny nadal
szaleja w Europie | Swiece, ale' dziekl wzmocnieniu
zZiotowki nasi kliend nie czuja, ze cena za kilogram
stall wzrosta az tak bardzo, Ceny w Niemezech | Frang
pewnie jeszeze troche wazrosng do korfica 2004 roku
2 uwagi na drozejacy zlom | dodatkl stopowe. W drugim
kwartale za boom cenawy winifem rozwijajace sie Chiny
Ostatnio za przyczyne wzrostu cen podaje sie wykupy
wanie zlomu przez firmy z USA, Tona ziomu za oceanem
osiagneta ceng ponad 400%. Rynek wehionat rezerwy
ztamu gromadzone latami. Skoro ztom stat sie poszuki-
wany, to 1 jego wariosé rosnie

W biezacym numerze FN, trzecim w tym
roku, jak zwykle drukujemy raporty dotyczace drazarek
drutowych| frezarek doobrébki grafitu, Widzac reklamy
na targach MTP, méwiace o drutdwkach tnacych z szyb-
koscia 400 - 500 mm?/min zaczatem sie zastanawiac,
czy nasze pty nie tna za wolno. Tym bardziej, ze po
tieciu pila nie mozna mowié o chropowatosc Ra w pm,
nieréwnoscl mozna mierzyé suwmiarka Ale spokojnie,
drazarki sa szybkie, ale na pity mozna wrzucié wigksze
Klacki”

lezeli daleko byfo na targi do Kiele lub
Poznania, zapraszamy na EURCTOOL do Krakowa.
Wystaweow bedzie tylu, ze kawiarnia nie zmiescita sie
w hall, w rriejscu gozie byla od kilku lat. Lata pracy ze-
spotu ludzi organizujacych jedyne takie targi na potudniu
Polski zaowocowaty tym, ze EURCTOOL na poczatku
paidziernika w Krakowie przyciaga ttumy wystawcow
i godcl, Wiece] o targach na stronie www targl krakow gl

Do zobaczenia od 6 do 8 pazdziernika
w Krakowie, Nasze stoiske (nr 15) bedzie zdominowane
w tym rokU przez narzedzia reczne do polerowania
form | elektrowrzeciona z obrotami do 50.000 obr/min,
wszystko z japoriskie] firmy NSK Nakanishi INC.

Robert Dyrda

Frazarkl, tokarki| centra shrobcze

W numerze
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strf
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Laproszenie na targ)
METALWORK - reklama
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Newy seras branzy metalowe)
WIERTLA BAILDON - artykut

\fhertiz Baddon - nowedc w oterne

TARGI EUROBLECH 2004 HANOWER - reklama...
Zagroszanie na targ

NITREX = rekl

Hartowniz ustugowe

OBERON - raport
fanort dotycracy drazarek dritowycn

DECKEL MAHO GILDEMEISTER = artykub ouerssnesismresssssssisinesss

Obrabiark to nasza specaingit
AKEL EDM SERWIS - artykut

Niedoteniona technologia
APX Technologie —artykul

Elektroerozyne wycinarki drutows FANUC
APX Technologie - reklama
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str.20
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Qsiam [t dodwiadczar w orodukeji edsportowe]
OBERON = reklama ...

Klutz do stal
QBERON - reklama

System 38 Glowica pozipmujaca JHP
Ao drazarek dratowych

GALIKA —artyhut

Prosta, tania, wydajna- elektrodrazarka AGIECRILL
GALIKA ~reklama

Oferta jubleuszowa
AGIE CHARMILLES = artykut

Nowa seria maszyn Charmilles - ROBOFIL 240 SL 144051
AGIE CHARMILLES - reklama

ROBOFORM 350,550 - kiedy komfart oznacza wydajnosé

REICHENBACHER = artykut
Centra obribeze CNC na wiele sposobiow

REICHENBACHER - reklama

Seria ECO - zachwycajaca, wizjdnerska tachinika
LABSTER - reklama

Obrabiarkowie systemy pamiarowe
TRANSCORN - reklama

Newes generacy druty Topas
MACRO - reklama

Dol - tnissz cocheasz
ABPLANALP CONSULTING = reklama .........ooeeninn

Nowe, kompakiowe, S-osiows, plonowe centrum obrdbcze

OBERON - wywiad
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ZAPhp - nigtypowa produkcia
OBERON - rapart

Raport dotyczacy frezarek do obrdbki grafit
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Tradycia Salidnods Newocn

THOMSON - reklama

fowackie|
0ic

Oferta ushug narzedziowych

str.32
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Na oktadce:
Imadfo System 3R na drazarce AGIECUT PROGRESS,
76 MTP Poznar

AGIE CHARMILLES - artykut str, 34
Mikron H5M 30¢ W

do obrabk| materaio
UNIGRAPHICS SOLUTIONS - reklama..,
Oprogramowania SOLID EDGET NX
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Nowoczesna gospodarka narzedziowa
IKB LEASING —artykut str.40
Diaczegn leasing?
IKB LEASING - reklama strdl
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Mer. Inz. Henryk Z i-artyku! str.d3
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Stal narzedziowa iakodciowa
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4 Kratko

NOWE SZATY

Nie, nie nowe szaty krdla, To tylko
nasze Forum Narzedziowe ukazuje sie z oka-
2ji jubileuszu w odnowionej szacie graficznej.
Mam nadzieje, ze spokojnigjsza kolarystyka
| coraz wieksza objetos¢ spodobaja sie naszym
szanownym czytelnikom, Nowy ukfad zawdzie-
czamy firmie TOTEM z Inowroctawia, sktadajace]
Forum Narzedziowe. Wiecej o firmie na stronach
www.totem.com.pl

76 MTP

Targi Poznaniskie 2004 to okofo 15000
gosci czyli 20% wiece] zwiedzajacych, niz w roku
2003. Wystawiato sig oketo 1000 firm z 28 kra-
jow. Na naszym stoisku godciem podczas catych
targdw byt dyrektor System 3R ze Szwecji, Gor-
gen Jakobsson, Na zdjeciu stol w Srodku, Z lewe
Grzegorz Kugler, z prawej Robert Dyrda,

e

Nasz zespot pracowat z poswigceniem
nie zwazajac na to, ze przebywanie w pracu-
jacych obrabiarkach moze byC niebezpieczne.
Grzegorz Kugler np. wszedt niema! do tokarki.
Ale nie hyle jakiej, bo targowej laureatki z FUM

Fal@ iR A (v

Targowymi Ztotymi Medalami
uhonorowano wyroby:

1. Antyterrarystyczny robot SMR 100 EXPERT
—PIAP, Warszawa

2. Tokarka CNC typ TRA 460 x 3m
- Fabryka Urzadzert Mechanicznych ,POREBA"
Sp.z 0.0, Poreba

3. Tokarka sterowana numerycznie CTX 210 FAMOT
Pleszew S.A., Pleszew

4, Frezarka uniwersalna DMU 60T Speed DECKEL

MAHO Pfronten GmbH, Niemcy, wystawca:

DMG Polska Sp. z 0.0., Plaszew

5. Tokarka sterowana numerycznie CKZ 42N, BA-
ROSZ-GWIMET, ZIW. Sp. z 0.0, Wodzistaw Siaski

6. Uchwyt tokarski samocentrujacy pneumatyczny
typu 2500-400 Fabryka Przyrzaddw i Uchwy-
téw , Bison-Bial” S.A., Biatystok

7. St6t obrotowy sterowany numerycznie FND
320-s Instytut Technologii Mechaniczne] Poli-
techniki Poznanskigj | Jarocinska Fabryka Obrabiarek
JAFOS.A, Jarocn

8. Przetwornik liniowy Spherosyn i czytnk PD 8
Mill Newall Measurement Systems Ltd, Wielka
Brytania, wystawca: EKONAFT DROs.c wytaczny
przedstawiciel na Polske, Radom

9. Maszyna pomiarowa GageMax Carl Zeiss Indu-

strielle Masstechnik GmbH, Niemcy Wystawca:
Carl Zeiss Sp. z 0.0, Warszawa

10. Sonda pomiarowo - skanujaca SP 25M, RENI-
SHAW plc., Wielka Brytania. Wystawca: RENI-
SHAW Sp. z 0.0., Warszawa

11, System sterowania gospodarka narzedziowg SAN-
DVIK ~ COROMANT, Sandvik Coromant Polska
Sp. z 0.0, Warszawa. Wystawca: Sandvik Polska
Sp.zo.0, Warszawa

12. Kurek kuto-spawany NOK/NOS DN 80 PN 260
Zaktad Urzadzen Gazowniczych GAZOMET
Sp. z 0.0, Rawicz

13. Wagon sypialny 305 Ad, H. Cegielski- Fabryka
Pojazddw Szynowych Sp. z 0.0., Poznan

14. Sciernice cienkie do przecinania typ 41, Zaklad
Wytwarzania Artykutéw Sciernych ,Andre
Abrasive Articles” Robert Andre, Koto

N AR ZE

Podczas targow kwitto zycie towa-
rzyskie. Poznanska ITA w wolnych chwilach,
niejako ,po znajomosc” wykonata nam po-
miary chropowatosci powierzchni stali 1,2311
drazonych rdznymi gatunkami grafitu.

)

Ma zdjeciu dr Michal Wieczorowski (ITA)

Na zdjeciu ponizej p. Ewa Ktobukow-
ska, Dyrektor Handlowy MEXPOL-TRADING
namawia Grzegorza na targowe znizki. Ona
mu centrum z rabatem, on jej strony w FN
z upustem. Ich rozmowa rozpoczeta sie od
tego, ze w targowym FN nie byto firmy ME-
XPOL-TRADING w naszym zestawieniu do-
stawcow frezarek,

Przepraszamy ta droga i przypomi-
namy. MEXPOL-TRADING sprzedaje centra
obrébkowe. Tel. kontaktowy 0-22 841-39-30

SHELL

Po wypoczynku nad
morzem jako pamiatki przy-
wozimy czasem drobiazg), ka-
myczki, muszelki. My po wa-
kacjach zaczelismy sprzedaz
produktow z muszelka — phyny
obrébkowe firmy SHELL. W

naszej ofercie znaiduja sie tzw. produkty przemystowe
dla narzedziowni, nie paliwa. Sprzedajemy ptyny do
EDM SHELL MACRON, chtodziwa do obrébek wiéro-
wych jak SHELL ADRANA, SHELL SITALA czy inne cleje
np. nieemulgujace. Zapraszamy do wspétpracy.

B IR | S 0 (S8 7 VAR S5




Sekretariat: Zaktad Tworzyw Sztucznych
ul. Piotrowe 3, 61-138 Poznan
tel, (061) 665 2771/ 2394

‘zaoezne, spec jalistyczne, dwusemestralng Studia Podyplomowe

Konstrukcja Form Witryskowych i Narzedzi do Przetwérstwa Tworzyw Sztucznych

Studia obejmuja wiedze z zakresu:

< materiatéw polimerowych

< reologii przefwérczej

+ konstrukeji form wiryskowych i oprzyrzadowania
“ projektowania CAD

<+ materialdw narzedziowych i wykonawstwa

% technologicznosci form i innych narzedzi

Absolwenci Studidw na podstawie uzyskanych zalicze i obronione| pracy dyplomowe) otrzymujq dyplom
ukoficzenia Studidw zgodnie z rozporzadzeniem Ministra Edukacji Narodowej z dnia 20 wrzednia 2000 r. Jub
zadwiadczenie ukoficzenia Studium w zaleznedel od tege czy ukoficzyli studia wyzsze czy tez posiadaja
wyksztatcenie srednie.

Koszt Studiew: 5000 z
Cena obejmuje uczestnictwo w wykladach, cwiczeniach | projektach oraz materialy pomocnicze

Dodatkowe informacje: www.put.poznan.pl

Zgloszenia przyjmowane sq do 30.09.2004.

ik Palimhmhn ?omaﬁs'ké i n | ‘Sekretariat: Zaklad Tworzyw Szhucznych
T F Technalogil Haufemddw SR (2 O g i ul. Piotrowo 3, 61-138 Poznar
Zaklud Tmrzyw Sztucmych-l (R Il i Tel. (061) 665-2771

| zaoczne, specjalistyczne, dwusemestralne Studia Podyplomowe

Przetwérstwo Tworzyw Sztucznych i Gumy

Studia obejmuja wiedze z zakresi:

 materictéw polimerowych i ich zastosowan

* badaf wlasciwasci tworzyw sztucznych

< procesow przefwirstwa tworzyw

% symulacji procesow przetwarzania

» kontroli jakosci wyrobéw z tworzyw sztucznych

% konstrukcji wyrobow z tworzyw szfucznych

“ recykling i regeneracja wyrobow z tworzyw sztucznych

Absolwenci Studidw na podstawie uzyskanych zaliczeh i obronionej pracy dyplomowej otrzymuja dyplom
ukoriczenia Studidw zgodnie 2 rozporzadzeniem Ministra Edukacji Narodowe z dnia 20 wrzesnia 2000 . lub

zaswiadczenie ukonczenia Studium w zaleznosci-od tego czy ukericzyli studia wyzsze czy tez posiadajq
wyksztalcenie srednie

Koszt Studidw: 4400 z
Cena obe jmuje uczestnictwo w wyktadach, éwiczeniach i projektach oraz materialy pomocnicze

Dodatkowe informacje: www.put.poznan.pl
Zgtoszenia przyjmowane sq do 30.09, 2004,
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Artykul sponsorowany 7

Przyrzady do pomiaru chropowatosci
powierzchni serii SURFTEST firmy MITUTOYO

Oczekiwanie zleceniodawcy, ze zatoZone przez konstruktora i technologa doktadnosci powierzchni zostang zmierzone w sposéb wiarygodny
nie jest dla nikogo z Panstwa niczym nowym ani zaskakujgcym. Rowniez dbafos¢ o poziom jakosci wykonania sktania nas coraz czescief do sprawdzania
czy w trakcie zatoZonego procesu technologicznego uzyskalismy oczekiwang chropowatosc obrabianych powierzchni. Wyklucza to w sposob oczywisty
wszelkie metody ,na oko”. Ponizej zwracamy uwage Paristwa na 3 przyrzqdy z naszej oferty umoZzliwiajgce realizacfe takich zadan pomiarowych.

SURFTEST-201 - jest przenosnym, fatwym w obstudze przyrzadem
przeznaczonym do pracy w warunkach warsztatowych, Umozliwia pomiar
19 parametrow chropowatosd,

Uwagal: Zakres pomiarowy dla Z= 350um, a minimalny odcinek na jakim moz-
liwe jest dokonanie pomiaru wynosi 1,25 mm. Parametry pomiaru dobiera sie
w zaleznosci od potrzeb technologii. M.in. mozliwy jest wybor: diugoscii liczby
odcinkéw pomiarowych, norm wg ktorych realizowany bedzie pomiar, profilu
(do wyboru Plub R), powiekszenia, filtra oraz predkosci posuwu pomiarowego.
Bardzo wazne: pomimo wielu mozliwosci ustawien przyrzad zachowuje zna-
komita tatwosc obstugi.

W ostatnim czasie MITUTOYO dodafo do oferty wersje przyrzadu
oznaczona SJ-201S z funkcja posuwu poprzecznego koncowki pomiarowej, Daje
to mozliwosé pomiaru chropowatosc w kierunku osiowym na krétkich, trudnodo-
stepnych odcinkach czesdi walcowych. Mozliwe jest takze wyposazenie posiada-
nego juz przyrzadu SJ-201P w nowa glowice z posuwen poprzecznym Przyrzad
umozliwia zapamigtanie do 10 wynikow pomiardw w celu dalsze) obrabki,

Wyniki pomiaréw moga byé zarchiwizowane z uzyciem Mini-Proce-
sora DP-1HS | wydrukowane, albo z uzyciem dedykowanej drukarki wydruko-
wane [ub poprzez RS-232 przestane do PC.

Dodatkowe wyposazenie jak specjalne koficéwki pomiarowe, sys-
tem mocowan np. na wysckoSciomierzu pozwala realizowac rézne nietypowe
zadania pomiarowe.

Drugi z polecanych przyrzadéw — SURFTEST-301 jest urzadzeniem
bardziej zaawansowanym, pozwala na pomiar 25 parametrow chropowa-
todci | nosnosci, SI-301 oferuje tez wiecej mozliwosc wyboru parametrow
pomiaru niz SJ-201, WartoSci pomiarowe | prezentowang grafike /np. zarys
powierzchni/ odczytujemy na duzym wielofunkcyjnym wyswietlaczu LCD.

Funkcje poriarowe | wszelkie parametry wybieramy bezpesrednio dotykajac
wyswietlacza, na ktérym otwieramy kolejne ,okna” jak w Windows. System
JJouch-Panel” znacznie wiec utatwia | przyspiesza obstuge urzadzenia.

Istotna roznicg w stosunku do 51-201 jest takze wbudowana dru-
karka umozliwiajaca szybki i czytelny wydruk wynikéw pomiaru i stosowanych
parametrow. Przyrzad wyposazony jest takze w ztacze karty pamieci umozli-
wiajace] archiwizacje danych oraz wyliczanie podstawowych parametrow sta-
tystycznych i ztacze RS 232C. Opracowanie zmierzonych wartosci odpowiada
miedzynarodowym standardom: DIN, [SO, ANSI, i JIS.

Podabnie jak w przypadku SJ-201 od tego roku oferujerny réwniez wer-
sie S)-301 oznaczong SJ-3015, wyposazona w gtowice z napedem poprzecznym,

Uzupetnieniem obu prezentowanych przyrzadow jest oprogramo-
wanie do analizy chropowatosci SURFPAK-S)

Natomiast do bardziej zaawansowanych zadan pomiarowych pole-
camy przyrzady serii 400, tzn. SURFTEST SJ-401 5J-402.

Przyrzady te charakteryzuje:

+  wysoka rozdzielczoic -0,00125um,

« zakres dla osi X: 25 mm /5J-401/ lub nawet 50 mm /SJ-402/
«  zakres pomiarowy 800pm dla osi Z,

+  mozliwos¢ pomiardw metoda ,bez lizgacza”

+ analiza do 60 parametrow chropowatosd,

+ definiowalna predkosé pomiaru i powrotu

« intuicyjna, niezwykle tatwa jak dia tej klasy przyrzadu obstuga
+ dobra cena

Co istotne mozna do tych przyrzadow stosowac bardzo szeroka
game igiet pomiarowych z przyrzadow wyzsze|, laboratoryjnej serii. Umozli-
wia to realizacje szeregu naprawde trudnych zadan pomiarowych, np. pomiar
chropowatosci wewnatrz matych otwordw, na powierzchni ewolwenty kot
zebatych, na dnie gtebokich rowkow itp.

Panel sterowania | analizy zastosowano analogiczny jak w SJ-301, tzn,
z ekranem dotykowym Touch-Panel, gdzie funkgje pomiarowe | ustawienia pa-
rametrow wybieramy bezposrednio dotykajac wyswietlacza , na ktdrym otwie-
ramy koleine ,okna" jak w Windows. SURFTEST serii SJ-400 przy wszystkich
swoich parametrach urzadzenia stacjonarnego zachowuje jednoczesnie zalety
przyrzadu przencénego, m.in. duza odpornosc na warunki warsztatowe,

Na koniec jeszcze raz cheiellbyimy podkreslic znaczna fatwosé ob-
stugi | duza swobode deboru parametréw pomiaru oraz — co dla uzytkownika
przeciez wazne - trwaltosé przyrzadow w warunkach warsztatowych i bardzo
korzystna w stosunku do mozliwosc, cene.

Bardzo dtuga lista referencyjna sprzedanych przyrzadow Swiadczy
o tym, ze o prezentowanych zaletach przekonato sie juz naprawde wielu na-
szych klientow.

ZAPRASZAMY DO ODWIEDZENIA NASZE] WYSTAWY NA:
IV TARGACH PRZEMYSLOWEJ TECHNIKI POMIAROWE]
CONTROL-TECH
W DNIACH 22-24.09.2004
TARGI KIELCE, UL. ZAKEADOWA 1, KIELCE.
PAWILON B, STOISKO B5

Fakror

CENTRUM TECHNIKI POMIAROWEJ
FAKTOR

Piotr Pachczyniski
64-800 Chodziez, ul. Jagiellonska 26, tel./fax (067) 282 99 20
www.phufaktor.com.pl
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Ze wszystkich dziedzin metrologii wielkosci geometrycznych pomiary nierownosci powierzchni w uproszczeniu popular-
nie zwane pomiarami chropowatosci powierzchni uwazane sq przez wiele 0s6b za najtrudniejsze, najbardziej skomplikowane, a
czasem wrecz tajemnicze lub przerazajqce. Na pytanie dlaczego, odpowiadajq oni, ze: ,,...pomiar np. srednicy watka czy otworu
jest prosty, a interpretacja wyniku oczywista. A chropowatos¢? Co to znaczy mierzyé chropowatosc, jak zaraz potem pojawia sig
jakies Ra, odcinek elementarny, filtry i kto tam wie co jeszcze.” Ale prosze mi wierzyc - nie taki diabet straszny jak go malujg.

Skad sie bierze chropowatosé? Jest naturalnym stanem kazdej powierzchni, a natura pozostawiona samej sobie z pew-
noscig swoje twory bedzie czyni¢ chropowatymi. Aby zmniejszy¢ chropowatosc, nalezy zatem zredukowac brak porzqdku, a to
wymaga wiozenia pracy. Tq pracq w budowie maszyn jest obrébka.

Dlaczego chropowatosc jest taka istotna? Kilkadziesigt lat temu uwazano, Ze w sensie fizyki chropowatos¢ jest proble-
mem drugorzedowym i zaktadano, ze w problemach inzynierskich nigdy nie bedzie odgrywac nie tylko roli pierwszoplanowej,
ale w ogdle istotnej. Czas pokazaf, Ze rzeczywistosc okazata sig zupefnie inna. | to z dwdch powodéw. Po pierwsze, chociaZ jest
to moze zagadnienie drugiego rzedu, to rozcigga sie na wszystkie gatezie dziatalnosci czfowieka tgcznie na przyktad ze sportem
i medycynq. Po drugie natomiast problemy nazywane pierwszorzedowymi zostaty juz rozwigzane, pora teraz na drugorzedowe.
Nie jest bowiem problemem zbudowanie silnika spalinowego. Problem zaczyna si¢ dopiero wtedy, kiedy chcemy, aby dziatat on
przez setki tysiecy kilometrow i zuzywat jak najmniej paliwa. Stqd coraz czgsciej produkowane elementy majq struktury geome-
tryczne powierzchni wytwarzane pod konkretne zastosowania, a analiza nierownosci na nich wystepujgca jest co najmniej tak
samo istotna jak analiza wymiaréw geometrycznych.

A zatem - skoro w swietle norm dotyczgcych jakosci i wymagan klientéw nie uda nam sie uciec od pomiaréw chropowa-
tosci, warto sie z nimi zaprzyjaznic, a przynajmniej na poczqgtku poznac kto i co moze w tej dziedzinie zaoferowac.

dr. Michat Wieczorowski

Nazwa firmy. | ofw | Neeelefonu | Eemail Strmanwww i
Carl Zeiss Sp.z 0.0, Mahr (022) 88102 49 imit@zeiss pl www.zeiss.pl X X
Faktor-Piotr Pachczyriski Mitutoye - Surftest |(067) 28299 20 faktor@phufaktor.com pl |www faktor.net.pl X X
ITA K. Pollak, M WieczorowskiSp. . Hommelwerke eatlieiagio info@ita-poiska.compl  |www.ita-polska.com.pl X X
(081) 8431060
Oberon Warszawa Wilson-Wolpert (022) 87715 54 oberon@oberon.com.pl  [www.wilsonwolpert.com X X
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drinz. Michat Wieczorowski

Firma HOMMELWERKE GMBH od ponad 125 lat jest aktywna na rynku przyrzadéw pomiarowych. ZafoZyciel firmy, Herman Hommel byt aredow-
nikiem hasta ,Jestesmy doktadniejsi”, ktore przyswieca do dzis wszelkim jej poczynaniom. HOMMELWERKE specjalizuje sie w produkdji precyzyjnych przy-
rzqdéw metrologicznych do pomiaru chropowatosci, bedéw ksztaftu, wspdlpracy obustronnej kot zebatych oraz specjalnych stanowisk pomiaro wych.

Bardzo istotnq dziedzing dziatalnosci firmy sq przyrzqdy do pomiaru chropowatosci powierzchni, Zakres produkdji obejmuje zaréwno proste,
przenosne przyrzqdy do pomiaru podstawowych parametrow chropowatosci powierzchni jak i rozbudowane, wielozadaniowe stacjonarne stanowiska
do glebokich analiz laboratoryjnych. Wszystkie te urzqdzenia cechuje niespotykana w tego rodzaju przyrzqdach odpornosc na ciezkie warunki przemy-
stowe, mogaq by¢ stosowane zaréwno w warunkach produkcyjnych jak i laboratoryjnych.

Zacznijmy od najmniejszego przyrzadu - T500.

Jest on idealnym partnerem dla do-
ktadnych i wiarygodnych pomiarow chropowatosci
powierzchni. Cechuje gotatwa obstuga, odpornos¢
na warunki halowe i ergonomiczna budowa do-
pasowana do dtoni mierzacego operatora. Jego
doktadnos¢ niewiele ustepuje przyrzadom stacjo-
narnym. Oblicza parametry Ra, Rz | Rt wedtug IS0,
DIN i JIS. Ma maksymalny zakres pomiarowy 120 |
mikrometréw, Pozwala mierzy¢ na trzech odcin- |
kach pomiarowych: 1,5 4,8 115 mm przy odcinkach |
elementarnych 0,25 0,8 i 2,5 mm. Posiada filtr
cyfrowy Gaussa | pamig€ 125 wynikéw pomiarow |
oraz funkcje zwtoki czasowej wyzwalajaca pomiar
po kilku sekundach od nacisniecia przycisku Start. Wazy jedynie 330 g, zasilany
z baterii — przenoény. Wyposazony w specjalna elektronike oszczedzajaca
energie | ztacze RS232. Ma mozliwos¢ komunikacji z drukarka P510 i programem
komputerowym Turbo DATAWIN.

Drukarka przeno- ;{1{' i
§na P510 pracuje na zasilaniu
wiasnym lub zewnetrznym.
Dodatkowo moze stuzyc jako |
zasilacz dla T500. Pozwalana |
dokumentacje parametrow, |
warunkéw pormiaru i profilu.

Oprogramowanie
Turbo  DATAWIN  pracuje
w  Srodowisku  Windows. | tit
Cechuje sie fatwa i przejrzysta obstuga, ma mozliwos¢ bezposrednie] komunikadji
7 Wordem | Excelem. Urnozliwia kompleksowa analize profilu (zoom, wycinanie
itp.) oraz oblicza ponad 100 parametrow PR i W wg, DIN, ISO 1JIS. Daje réwniez
mozliwos¢ tworzenia profesjonalnych raportdw z wynikéw pomiaru.

o i i

Numer wiekszy od T500 jest HOMMEL TESTER T1000 wystepujacy
w dwdch wersjach elektroniki: basic, i wave. Jest to prawdziwy Klasyk wsréd
przyrzadéw do pomiaru chropowatosci. W swojej starszej wersji stat sig chyba
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najpopularniejszym przyrzadem do pomiaru chropowatosc w naszym kraju.
Nowa wersja do zalet starej dodata nowe, bardzo utatwiajace prace.

Poprzez duzy wySwie-
tlacz graficzny, 240 x 160 pixeli
wyswietla on w czasie pomiaru
wszystkie informacje (np. warun-
ki pomiaru, rodzaj gowicy, stan
akumulatora itp.). Akumulator
na bazie Ni pozwala wykonac do
1000 pomiardéw bez tadowania.
Przyrzad ma bardzo wysoka
doktadnosé i rozdzielczos¢ 10 nm,
Jest wyposazony w 14 bitowy
przetwornik A/C. Dzieki automa-
tycznemu rozpoznawaniu gowi-
cy jest przyrzadem typu ,Wiacz
i mierz", bez koniecznodd wnikliwego studiowania instrukgji. Ergonomiczny w uzyt-
kowaniu, fatwe i szybkie ustawianie i programowanie zapewnia mata klawiatura
i pokretlo. Szybkie i elastyczne wykorzystanie dzieki 5 programomn pomiarowym
z dowolna nazwa nadawana przez uzytkownika, Pamiec danych obejmuje 999 po-
miaréw i 200 profili. Ma mozliwosé obliczania okoto 40 parametréwzgodnie znorma-
mi DI, ISO, JIS, SEP | metoda motywéw, Posiada wszystkie znormalizowane odanki
elementarne. Szybka i pewna klasyfikacje wynikow ufatwiaja 3 lampki tolerancyjne.
Komunikacje ze $wiatem zewnetrznym zapewnia ziacze RS232 | bezprzewodowe
ztacze IRDA. Przenosne dokumentowanie wynikow umozliwia whudowana drukar-
ka graficzna. Ma mozliwos¢ wspdtpracy z programem komnputerowym Turbo DATA-
WIN. Stacja ta daje wygodniejszy transfer danych, wieksza pamiec programéw, profil
i wynikéw pomiardw.

T1000 wave posiada wszystkie cechy HOMMEL TESTER T1000 basic,
a ponadto posiada whbudowang stacje kart PCMCIA zapewnia przenosny pomiar
falistosci (mierzy | oblicza parametry W i P). Wyposazony jest w jednostke nape-
dowa waveline 20, ktéra ma doktadna prowadnice o prostoliniowosci lepszej od
0.2um na 20mm. Waveline 20 posiada tez zmotoryzowang regulacje pofozenia
gtowicy +/- 2mm i justowanie mechaniczne pokrettem

Przyrzad ten
ma mozliwos¢  dokonywa-
nia  pomiardw  glowicami
bez Slizgacza o zakresie do
+/-300 pm. Idealnie nadaje
sie do pomiaréw falistosci
i zuzycia. Wszystkie wersje
T1000 pracuja jako przenosne.
W zaleznoscl od wersji mozna
do nich podiaczy¢ wszystkie
glowice zaréwno bez Slizgacza
jak i z jednym lub dwoma
Slizgaczami produkowane
przez HOMMELWERKE. Praca
TI000 polega na wybraniu
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klawiszem menu jednego z pieciu programdow pomiarowych | uruchomienia
pomiaru klawiszem START, Mierzony profil pokazywany jest na biezaco w trakcie
pomiaru.

Najbardziej zaawansowanym metrologicznie stykowym przyrzadem
firmy HOMMELWERKE jest
HOMMEL TESTER T8000.

Stanowisko nanim
oparte skfada sie z jednostki
obliczeniowo — sterujace|
(kemputer), ptyty granitowe,
kolumny z pechyleniem, jed-
nostki napedowej, glowicy
i ewentualnego wyposaze-
nia dodatkowego. Budowa
modutowa zapewnia -
elastycznosé | fatwe zastosowanie do réznych aplikagji. Jednostka obliczeniowa
oparta o komputer PC zapewnia sterowanie czedcig mechaniczna i przetwarzanie
zebranych danych pomiarowych 2a pomocg oprogramewania Turbo pracujgcego
w §rodowisku Windows do analizy chropowatosdi, kenturu | topografii pozwala
na zapisywanie, analize, obliczanie prezentacje graficzna i archiwacje wynikow
porniarbw. Komtfort obstugi zapewnia tu interfejs graficzny z symbolami i ikonami.
Umozliwia stworzenie strony z raportem o dowolnym wygladzie. Praca odbywa
sie poprzez menu z klawiszami funkcyjnymi | wyborem myszka. Pozwala na wy-
godne justowanie glowicy, umozliwia analize profilu (zoom, wycinanie) | obliczanie
kilkuset parametréw chropowatosci, falistodci | profilu niefiltrowanego wedfug
wszystkich uznawanych norm, Mozna stworzy¢ dowolng liczbe programow
i raportéw. Oprogramowanie jest elastyczne dzieki indywidualnym ustawieniom
w programach. Posiada szybka funkcje pomocy, wbudowana statystyke oraz opcje
CNC umozliwiajaca automatyzacje pemiardw. Jest kompatybilne z wszystkimi
drukarkami zainstalowanymi pod Windows'em. Pozwala na analize Fouriera oraz
prosta i szybka facznosc z innymi aplikacjami Windows. Daje ponadto opcje inte-
gracji T8000 z siecig komputerowa.

Do elektroniki mozna podtaczyé jednostki napedowe 20, 60, 1201 200
mm, z czego jednostka 20 mm jest przenoéna a pozostate stacjonarne. Jednostki
60,1201 200 sa dostepne w trzech klasach:

- basic - do wszystkich standardowych zastosowan

- advanced - do pomiaréw chropowatoici i kenturu (z liniatem inkrementalnym
W oSl x)

- top - do pomiaréw o wysokie] doktadnosci chropowatosci i konturu (z liniatem
inkrementalnym o bardzo wysokiej rozdzielczosci w osi x)

Wszystkie jednostki napedowe majg prostoliniowosc 0,2 do 0,8 pm
na catej dhugosci, pozwalaja na prace z glowicami do konturu i chropowatosci
i zapewniajg zmiane gtowicy bez zadnych dodatkowych narzedzi. Majg moz-
liwos¢ pomiaréw przy ghowicy obréconej o 90° wokét pionu | poziomu, jak
rdwniez do géry nogami. Glowice zaktada sie z przodu jednostki napedowej lub
pod nia. Wyswietlacz na jednostce informuje o potezeniu i statusie. Opcjg jest
Waverotor - jednostka napedowa obrotowa do pomiaru po obwodzie.

Kolumny pomiarowe wystepuja w wersjach o zakresie 400 | 800
mm., Sa dostepne jako reczne, zmotoryzowane | CNC. Posiadaja kilka predkosci
przesuwu, stabilizacje | dokfadny przesuw, oraz opcje automatycznego dojazdu
do przedmiotu (bezpieczne
ustawianie wysokosd, pet-
na ochrona glowic przed
uszkodzeniem). Pochylenie
jednostki napedowe] na ko-
lumnie moze by¢ reczne jako
pochylenie zgrubne +/- 45°
i doktadne +/- 5°. Pochylenie
to moze byé rowniez reali-
zowane automatycznie do
pracy w systemach CNC.

Analogicznie wygladajacy T8O00 moze byé w wersji de pomiaru kori-
turu i ma wtedy zakres pomiarowy pionawy do 50 mm.
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Przykfadowe okno z pomigrami konturu prezentuje rysunek.

Najnowsza wersja oprogramowania Turbowave umozliwia pomiar
chropowatosci | konturu jednoczesnie. W3rdd opcji dodatkowych znajduje sie
miedzy innymi automatyczny stolik do pomiaru topografii i caty zestaw glowic
pamiarowych do najrozniejszych aplikacji.

Tyle o przyrzadach stykowych. Warad tych, ktare mierza nie dotykajac
badane) powierzchni na uwage zastuguje przyrzad WAVESPEED 1010. pozwala
on na bezstykowe, szybkie, fatwe | elastyczne pomiary chropowatoscl i topografii
powierzchni.

Jest on produkowany w dwéch wersjach: jedno- | dwu sensorowej.
W wersji z jednym sensorem laserowym triangulacyjnym ma zakres pionowy 10
mm przy rozdzielczosci 1 pm | zdecydowanie bardziej niz do chropowatosci na-
daje sie do odwzorowywania drobnych ksztattow. Natomiast wersja dwusenso-
rowa posiada dodatkowao wspdtosiowy sensor Swiatta biatego, o zakresie piono-
wym 300um, rozdzielczosci 10 nm i wielkosci plamki 2 um. Typowe zastosowania
takiego przyrzadu to ptyty warstwowe i materiaty meblowe oraz nowoczesne
produkty wykonywane z wielu réznych materiatow, takich jak guma, tworzywa
sztlczne, sztuczna skéra, naturalna skora, Wyrdb finalny musi miec tu powta-
rzalny wyglad, strukture i odczucie dotyku, a charakteryzacja topograficzna
jest jedyna metoda uzyskania takiej informacji. Inng aplikacjg sa tekstylia, gdzie
nowe wyroby pokazujg coraz ciekawsze zastosowania tekstyliow technicznych.
WAVESPEED 1010 stuzy tu réwniez do zliczania liczby wiokien i mikrowtokien na
pewnym obszarze. Mozna go stosowac takze w dermatologil do badari i rozwoju
produktdw farmaceutycznych, ktdrych skutecznosé dziatania sprawdza sie na
skdrze cztowieka. Przyrzady tego typu mozna tez wykorzystywac w przemysle
tradycyjnie zdominowanym przez pomiary stykowe, W motoryzacji, szczegélnie
zainteresowanej pomiarami nierdwnoscl, uzywa sie go do analizy tulel cylindro-
wych i blach karoseryjnych aby méc opisac funkcje ztozonej struktury powierzch-
ni, WAVESPEED 1010 jest rowniez idealny do monet, papieru, skory i metalu,

Dziatalnos¢ firmy HOMMELWERKE nie ogranicza sie tylko do produkdji
przyrzadéw, rozszerzane jest réwniez na ustugl, W tym zakresie nasza firma ITA
jako wytaczne przedstawicielstwo w Polsce prowadzi serwis gwarancyjny | pogwa-
rancyjny oraz instalacje, uruchomienia, doradztwo i szkolenia w petnym zakresie.

Whytaczny przedstawiciel
FIRMY HOMMELWERKE na Polske

ITA sp.i. AVA

ul. Swierzawska 1, 60-321 Poznan
OW E

tel. (061) B7-111-71, B4-3683-44, fax B4-310-60
e-mail: info@ita-polska.com.pl
www. ita-polska, com.pl
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Innowacyjne system,

apply innovation™

RENISHAW oferuje systemy umozliwiajqgce znaczne zwigkszenie produktywnosci obrabiarek poprzez monitorowanie i ko-
rekcje wymiarow narzedzi oraz eliminacje koniecznosci przeprowadzania pomiaréw i kontroli poza obrabiarkq wybranych wymiarow
przedmiotéw obrabianych. Pomiary narzedzi i przedmiotow wykonywane sq automatycznie, w trakcie realizacji programu technolo-
gicznego. Réznorodnosé systemow pomiarowych pozwala na dobranie rozwigzania optymalnego pod wzgledem mozliwosci w zalez-
nosci od typu obrabiarki i zadarn pomiarowych. Zastosowanie systemow RENISHAW pozwala zredukowac liczbe brakow oraz zwigk-
szy¢ produktywnos¢ posiadanych obrabiarek o 70 do 90 %. Zastosowanie automatycznego pomiaru narzedzi i przedmiotu umozliwia
prace w systemie 3. zmianowym i petne wykorzystanie obrabiarki w cyklu produkcyjnym.

Systemy pomiarowe RENISHAW zbudowane sg w oparciu
o sondy elektrostykowe i tensometryczne. W przypadku sond elek-
trostykowych (MP10, OMP40, RMP60, LP2) wychylenie trzpienia
sondy powoduje otwarcie obwodu elekirycznego, a sondy tensome-
tryczne] (MP700) zmiane napiecia wyjsciowego mostka tensome-
trycznego z kompensacjg temperatury. Senda tensometryczna dziata
2 powtarzalnoscia +/- 0.25 um (2 sigma), elektrostykowa +/- 1 ym
(2 sigma). Sondy sa czesciami sktadowymi systeméw pomiaru narzedzi |
przedmiotow,

System pomiaru RENISHAW sktada sie z sondy zamontowanej
w przestrzeni robocze] obrabiarki, interfejsu dostosowujacego sygnat
do postaci akceptowane] przez uktad sterowania oraz oprogramowania
zainstalowanego w uktadzie sterowania. Oprogramowanie ma postac
podprograméw (makr), ktére moga by¢ wiaczane w program tech-
nologiczny. Pomiar narzedzi umozliwia monitorowanie ich zuzycia,
a w pofaczeniu z oprogramowaniem RENISHAW, automatyczne kory-
gowanie wartosc korekgji {offsetow) poszczegélnych narzedzi. Pomiar
przedmiotu umozliwia modyfikacje potozenia ukfadu wspétrzednych
zwigzanego z przedmiotem oraz kontrole jego wymiarow pomiedzy ko-
lejnymi operacjami | po obrobee. Systemy RENISHAW moga by¢ stosowa-
ne zarowno na obrabiarkach nowych, jak | juz uzytkowanych. RENISHAW
oferuje oprogramowanie dla wigkszosci ukfadéw sterowania producen-
tow takich jak FANUC, SIEMENS, HEIDENHAIN, HAAS, MAZAK.

Sondy stuzace do pomiarow narzedzi mozna podzielié na dwie
arupy: dotykowe | bezdotykowe. Sondy dotykowe charakteryzuja sie tym,
ze wymiary mierzonych narzedzi ustalane sg na podstawie zetknieca
narzedzia z trzpieniem pomiarowym sondy. Powtarzalnos¢ pomiaru to
+/- 1 ym (2 sigma). Systemy bezdatykowe oznaczone sg symbolem NC
(ang. Non Contact) | nie wymagajg zetkniecia narzedzia z elementami sondy
w celu pomiaru jego geometrii. Zamiast trzpieni pomiarowych wypesazone
sg w diode laserowg emitujaca wiazke o Srednicy 0.2 mm, ktéra z nadajnika
kierowana jest do odbiornika. Maksymalna odlegtos¢ odbiornika od nadaj-
nika wynosi 5 m (system NC4 - na zdjeciu). Systerny tego typu umozliwiaja
pormiary cechujace sie powtarzalnoscia +/- 0.1 um (2 sigma) narzedzi od
0.2 mm oraz kontrole zuzydia narzedzi o srednicach 0.1 mm. Pomiar moze od-
bywa¢ sie w dowolnym miejscu wigzki. Mimo zastosowania zaawansowanej
technologii optycznej, sondy NC odporne sa na zanieczyszczenia w postad
widrow | chtodziwa.
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Bezdotykowy system pomiaru narzedzi NC4

Przyktadowe wyposazenie centrow frezarskich to sondy do-
tykowe TS27R (pomiar narzedzi) | MP10 (pormiar przedmiotu). Ramiona
HPMA przeznaczone sa do stosowania na tokarkach sterowanych nu-
merycznie | stuza do automatycznego pomiaru narzedzi réznego typu,
réwniez narzedzi napedzanych na tokarkach sterowanych numerycznie.
Dla szlifierek CNC przeznaczone sa sondy LP2 i LP2H, ktre mocowane
sa na stole szlifierki i stuzg do pomiardw Srednicy tarczy Sciernej, Systemy
pormiaréw przedmiotu stosowane w elektrodrazarkach wyposazonych w
rmagazyn narzedzi pozwalaja na precyzyjne zorientowanie zamocowane-
go przedmiotu, RENISHAW wykonuje sondy spefniajace indywidualne
potrzeby producentow obrabiarek oraz uzytkownikéw. Konstrukcje te sa
opracowywane i wykonywane przez Dziat Produktéw Specjalnych.

Oprogramowanie przeznaczone do pomiaréw narzedzi umozliwia
okreslanie wymiardw narzedzi takich jak frezy palcowe, tarczowe, wiertta, wy-
taczaki, gowice frezarskie oraz noze tokarskie roznych typdw. W przypadku
systemow NC, mozliwe jest rowniez sprawdzanie ksztattéw narzedzi takich
jak frezy ksztattowe | narzedzia spedjalne (wytaczaki jedno | dwuostrzowe).
Podstawowa funkdjg oprogramowania jest automatyczna zmiana wartosdi
korekgji (offsetu) narzedzia. Umozliwia to eliminacje brakéw od pierwszego
wykonanego przedmiotu oraz zwiekszenie wydajnosd obrébki poprzez skro-
cenie czasow Ustawczych oraz przygotowawczo-zakonczeniowych, a takze
maksymalne wykorzystanie dopuszczalnego czasu pracy narzedzi poprzez
wyznaczenie dopuszczalng] tolerancji zuzycia dla poszczegolnych narzedzl.
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omiarowe

sterowanych numerycznie

W celu umozliwienia petnej kontroli procesu obrobki, RE-
NISHAW oferuje systemy przeznaczone do pomiardw wymiarow
| potozenia przedmiotu obrabianego w uktadzie wspétrzednych ma-
szyny. Systemy umozliwiajgce pomiary przedmiotu sktadaja sie z sondy
mocowane| we wrzecionie (centra frezarskie) lub gtowicy narzedziowej
(tokarki | centra tokarskie) oraz interfejsu umozliwiajgcego komunikacje
z uktadem sterowania obrabiarki.

Wszystkie sondy przeznaczone do pomiaréw przedmiotow
obrabianych zasilane sa standardowymi bateriami pozwalajacymi na
ciagta prace (5% czasu pracy obrabiarki) przez okres ok. 3 miesiecy.
Sposob wigczenia / wytaczenia sondy zalezy od konfiguracji obrabiarki
i ukfadu sterowania.

Nowoscia w ofercie Renishaw sg systemy RMP60 wraz z in-
terfejsem RMI oraz NC4 z interfejsem NCi-4. Reprezentuja one, wraz
z sonda OMP40, nowa generacje produktéw charakteryzujacych sie
zwartg budowa, wieksza powtarzalnoscig oraz zabezpieczeniem przed
uszkodzeniami mechanicznymi oraz oddziatywaniem niekorzystnych wa-
runkéw panujacych w przestrzeni robocze] obrabiarki na wynik pomiaru.

Systemy pomiaru narzedzi | przedmiotow RENISHAW moga byé
stosowane zaréwno razem, jak i osobno. Ich dziatanie jest niezalezne, ale
jednoczesne zastosowanie systemu pomiaru narzedzi | przedmiotu po-
zwala na petng kontrole (z elementami statystycznej kontroli procesu (SPC)
i wydrukiem protokotu pomiaru) procesu obrébkowego oraz zwiekszenie
wydajnosci nawet 0 90% poprzez skrocenie czasow przygotowawczo-za-
koriczeniowych i brak koniecznoéci realizacji pomiaréw przedmiotu obra-
bianego poza obrabiarkg. Wszystkie systemy pomiarowe Renishaw odpor-
ne sa na dziatanie chtodziwa | wiérow oraz spefniaja norme IPX8 i P68.

Sondy RENISHAW moga by¢ wyposazone w rzne trzpienie
pomiarowe. Oferowane trzpienie pomiarowe maja rézne srednice kori-
cowek oraz wykonane s3 z roznych materiatow (stal, weglik spiekany,
ceramika, wtokna weglowe). Dostepne sa rowniez produkty specjalne,
wykonywane na zyczenie klienta. Szeroki wybér trzpieni umozliwia uzy-
wanie ich do réznych zadaf pomiarowych w réznych warunkach pracy.

Dokfadny opis poszczeglnych systemdéw pomiarowych
wraz z materiatami informacyjnymi przedstawiony jest na stronach
www.renishaw.pl oraz www.renishaw.com. Na stronach tych do-
stepne 53 tez instrukcje instalacji | uzytkowania systeméw pomiaru
narzedzi i przedmiotu, a takze opisy konkretnych zastosowan.

Zachecamy do zadawania pytafi dotyczacych
dziatania sond RENISHAW oraz skfadania zapytan oferto-
wych za posrednictwem strony www.renishaw.pl i adresu
innowacje@renishaw.com.pl!

Autorem artykutu jest
DrinZ. tukasz Slgzak
Kierownik Techniczny ds Systemdw Obrabiarkovych
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RENISHAW .

apply innovation™

Stosowana
przez...

... przedsiebiorstwa, ktore
wychodza naprzeciw

oczekiwaniom swoich
klientéw odnosnie do:

» ceny
« jakosci

« warunkow
dostawy

Renishaw Sp. z 0.0. ul. Szyszkowa 34, 02-285 Warszawa
T 448-22-5758000 | +48-22-5758001 © poland @ renishaw.com

www renishaw.pl
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WIERTEA BAILDON

- nOWOSCl

Firma , Wiertta Baildon” Spétka z 0.0. powstata w roku 1998 w wyniku przeksztatcenia Zaktadu Wiertef Huty , Baildon”
S.A. istniejgcego od 1908 roku. Jej wyroby oznaczone symbolem BHH od blisko stu lat znane sq szerokiemu gronu odbiorcow
krajowych i zagranicznych.

Obecnie Spétka oferuje okoto 50 rodzajow wiertet, obejmujgcych przeszto 13.000 typowymiaréw w zakresie sred-
nic 0,25-110mm, a takze wykonuje na zaméwienia wiertta specjalne wg wymagan i dokumentacji klienta. Produkowane
wiertta przeznaczone sq do obrébki stali i Zeliwa, metali niezelaznych, tworzyw sztucznych, drewna, szkfa, muru i betonu,
a wykonane - ze stali HSS, HS5-E, HS5-EC08, PM oraz z weglikow spiekanych.

W firmie dziata system zarzqdzania jakoscig zgodny z normg IS0 9001:2000 potwierdzony certyfikatem TUV NORD.

Nowosciq w ofercie sq:

- wysokowydajne petno weglikowe wiertta linii Baildon top, - serwis ostrzenia narzedzi realizowany na 5-cio osiowej
przeznaczone do pracy na nowoczesnych obrabiarkach szlifierce CNC typu HELITRONIC POWER REGRINDER fir-
z maksymalnymi predkosciami skrawania | posuwami, my WALTER - wraz z re-pokryciem, uzyskuje sie odtwo-
produkowane zgodnie z normg DIN 6537, m.in. z chfo- rzenie 100% mozliwosci nowego narzedzia.
dzeniem wewnetrznym oraz z twardymi powtokami
ochronnymi BALINIT® firmy BALZERS; Do dyspozycji uzytkownikéw wiertet pozostajg doradcy

techniczni, nakazde wezwanie gotowistuzyéradaipomoca
w optymalnym doborze i wiasciwym uzytkowaniu narze-
dzia,

\ Mirostaw Kwartnik

»Wiertia Baildon” Sp. z o.0.
ul. Zelazna 9, 40-851 Katowice
tel./fax +48 32 203-69-14
www.wiertla.pl
e-mail: baildon.wiertla@wiertla.pl

\i7

- wiertta oznaczone INOX o specjalnej konstrukcji przezna-
czone do wiercenia w stalach nierdzewnych;

i | Wiertia
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Transfer technologii w dziedzinie

przetworstwa blach

Sukcesywny rozwéj wymaga nieustannego doplywu sprawdzonych fechnologii, a dla
ekspertow od przetworstwa blach cienkich wiodgea miedzynarodowa impreza,

jaka sq Targi EuroBLECH, jest dzi§ w $wiecie glownym zrédlem informacii i know how,
Tu, bowiem znalez¢ mozna maszyny, systemy i procesy, kiére sq w stanie zapewnic

wysoka produktywnosé.

Nie zwlekaj i wyszukaj najlepszq dla siebie fechnologie na Targach EuroBLECH 2004,
odbywajacych sie w Niemezech, w czasie od 26-30 pazdziernika 2004 roku,

w Hanowerze. W tym roku po raz pierwszy ten swiatowy mityng w dziedzinie
przetworstwa blach cienkich przeznaczony jest dla specjalistow od techniki pokryé.

www.euroblech.com

26-30 pazdziernika 2004 « Hanower * Niemc

Profil ekspozyciji

18. Miedzynarodowe Targi Technologii Obrébki Blac

Blachy cienkie i pélprodukty, wyroby gotowe i zespoly ® Podajniki i sorfowniki ® Tocznictwo @ Elastyczne metody produkeji
Przelworsiwo i ciecie rur ® Sterowanie procesami produkcii,. zapewnienie iukos"ci, oprogramowanie, CAD/CAM/CIM = Technika

polaczen ® Technika ochrony powierzchni - powloki * Oprzyrzadowanie ® Badania i rozwéj - R&D

MACK.BROOKS Blizsze informacje u organizatora wystawy:

Mack Brooks Exhibitions Ltd, FuroBLECH 2004, Forum Place, Hatfield, Herts. AL10 ORN, Eng|and

exhibitions Tel: +44 1707 278 200 Fax: +44 1707 278 201

E-mail: eb.enquiries@mackbrooks.co.uk

Whisz do terminarza! FabForm 2005, International Exhibition for Sheet Metal Forming and
Fabricating Technology, 6-8 grudnia 2005 roku, Norymberga, Niemcy, www.fabform.de

Swiadczymy ustugi w zakresie:

- Azotowania gazowego Nitreg ®

elementow form, narzedzi do Hoczenia | kucia oraz elementow

ze stall kenstrukeyjnych, waldw korbowych, kol zebatych itp
{maksymaine wymiary retorty pieca: @ 1000 x 1500 mm,

& 800 x 2000 mm,

@ 1200 x 2500 mm).

- Azotowania antykorozyjnego Nitreg-ONC ®

elementow hydrauliki i innych elementow dajace warsiwy odporme

na scieranie | korozje kolor pokrycia czamy
{maksymalne wymiary retorty pieca &2 1200 x 2500 mm)

- Hartowania w piecach prézniowych

z wysokocisnieniowym chlodzeniem w azocie narzedzi ze stall

do pracy na goraco, na zimno | stall szybkotngeych
(maksymalne wymiary komory pieca 1100 x 750 x 700 mm).

Naweglania gazowego oraz naweglania prozniowego

elementaw ze stali konstrukeyjnych np. kot zebatych, watkow, sworzni.

{maksymalne wymiary komory pieca 800 x 500 x 420 mm

oraz 450 x 600 x 480 mm z chlodzeniem w sprezonym azocie

o cisnieniu max 16 bar),

HARTOWNIE USLUGOWE

Firma Nitrex jest przodujgca na rynku polskim siecig hartowni usfugowych oferujaca ustugi
w zakresie obrobki ciepine] | cieplno-chemicznej na najwyzszym swiatowym poziomie.

NITREX-HTC Sp. Z 0.0.  Posiadamy certyfikat jakosci zgodnie PN ~ EN SO 9001:2001.

Zakiad nr 1

AL. Armii Krajowej 19C, 42-200 Czestochowa

Tel. (034) 365 50 35, 365 50 45, fax. (034) 365 47 48
nitrex@nitrex-htc.com.pl

Zaklad nr 2

Kozerki (Teren Torpalu), 05-825 Grodzisk Maz.
Tel, (D22) 792 05 84, tel./ffax (022) 724 16 77
grodzisk@nitrex-htc.com.pl

Zaktad nr 3

Ul. Stowackiego 34, 86-200 Cheimno

Tel. (056) 676 28 67, 677 01 85, fax. (056) 676 29 33
chelmno@nitrex-hte.com.pl

Zaklad nr 4

Ul Swierczewskiwgo 76, 66-200 Swiebodzin
Tel, (068) 381 98 94, fax. (068) 361 98 94
swiebodzin@nitrex-hic.com.pl

Biuro Handlowe

Ul. Grabiszyriska 279 / 14 53-234 Wroclaw
Tel./fax (071) 360 93 94, tel.kom. 0 600 078 850
wroclaw@nitrex-htc.com.pl

Nasza strona: www.nitrex-htc.com.pl

F O.RU M NIALR Z E D Z | ©O W E




W 16 numerze Forum Narzedziowego OBERON zamiesciliSmy ostatni raport dotyczqcy drgzarek drutowych. Czy cos zmienifo sie na tym
rynku, czy pojawity sie nowe firmy oferujgce WEDM?

Odpowiadajgc na to pytanie mozna stwierdzié, ze nowych firm na rynku nie ma, ale sq nowe maszyny. Maszyny, w ktérych cafy czas poja-

wiajq sie nowinki techniczne, rozwigzania majqce przekonaé potencjalnego klienta, ze ta wtasnie maszyna jest dla niego najlepsza.
Korzystajqc z okazji chciatbym tq drogq zwrécic sie do sprzedawcow maszyn z apelem - zachwalajcie swoje maszyny, ale rébcie to w sposéb uczciwy!
Nie opowiadajcie niestworzonych rzeczy, nie opowiadajcie, ze Wasza maszyna ,,réwniez wigze sznurowadfa”, bo klient bierze to za dobrg monete,
a pozniej ma wielkie pretensje, Ze niestety, ale kupiona przez niego maszyna nie spetnia jego oczekiwan. Wielokrotnie spotkatem sig z takimi opinia-
mi i zalami odwiedzajqc narzedziownie.

Drugim bolgcym tematem jest sprawa utrzymania maszyny w petnej sprawnosci, czyli koszt materiatéw eksploatacyjnych i serwisu. Tutaj
réwniez nalezy wrzuci¢ kamieri do ogrodka sprzedawcéw maszyn. We wstepnych rozmowach, na pytanie klienta o serwis i czas dotarcia do uszko-
dzonej maszyny, przewaznie styszy on, ze dzien, dwa i serwis jest u niego. W praktyce wyglqda to zawsze inaczej. Z dnia - dwéch dni robi sig tydzien
lub dwa a nawet miesigc. Co wtedy sfyszy klient, ktérego maszyna nie zarabia pieniedzy i ktéry ponosi straty? - musi Pan poczekac cierpliwie, mamy
taki nawat pracy, Ze sie nie wyrabiamy. Mam tu tylko jedno pytanie - co to obchodzi klienta, ktéry zaptacit za maszyne 100 lub wigcej tysiecy euro!
Daje wszystkim tq kwestie kontaktu z klientem pod rozwage.

Grzegorz Kugler

e Oferowana IV e e e
Nazwa firmy e W E-mail ~ Strona www
(022) 8587854 |janzych@abplanalp.com.pl  |www.abplanalp.com.pl
Abplanalp Consulting Mitsubishi Electric : oy ol : ,p : p. " X
0600 966 032 tp@abplanalp.com.pl wiww. mitsubishi-mmd. de
Agie-Charmilles Sp. zo.0. Charmilles (022) 6723300 |info@agie-charmilles.pl www.charmilles.com X
: (0N 7817174
Akel E.D.M. Serwis JSEDM akel@anet.pl X
(071) 342 8157
ROBOCUT |Cseries X
APX Technologie SD series (022) 863 6622 |apx@apx.pl www.apx.pl
Accutex X
(014) 626 68 52 W
marcosta@home.pl www.obrabiarki marcosta tamow.pl
Marcosta Marcosta (014) 626 6177 ; X
obrabiarki@marcostatarmow,pl [www marcosta.com.pl
(014} 626 67 01
(022) 848 24 46
GalikaSp.zo.o. Agle rgozdz@galka pl galika.pl X
i 5 (022) 8498757 | BT ENAP gty
(022) 810 02 97 —
L, ! SN Y wwwsoditronik.pl
Soditranik Sodick (022) 6108946 |info@soditronik.pl X
www.sodick.org
0603 677057
Zaklad Automatyki Przemystowe] BP | ZAP BP (024) 2537446  |zapbp@plocman pl www.zapbp.com.pl X
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OB RENEAR Pedatnosc

Staramy sie stuchaé i wyciggaé wnioski z opinii naszych
klientéw. Od dtuzszego czasu pojawiato sie pytanie o mafg,
uniwersalna tokarke CNC. Stgd na poczgtku tego roku firma Gil-
demeister wprowadzifa na rynek nowy produkt - tokarke stero-
wang numerycznie o symbolu CTX 210.

Jest to najmniejsza tokarka ze znanej juz serii CTX 10, produ-
kowana przez zaktady FAMOT S.A. w Pleszewie. Podstawowe zalety tej
konstrukcji to masywne toze zeliwne o nachyleniu 45 stopni, dynamicz-
ne moto-wrzeciono, szybka, 12-pozycyjna gtowica VDI 30 oraz nape-
dzane narzedzia z osig C i pakiet pretowy (opcje). W celu optymalnego
dostosowania obrabiarki do potrzeb klientéw jest ona produkowana w
trzech wariantach sterowan: Fanuc, Siemens | Heidenhain. Wszystkie
one dla utatwienia programowania sa wyposazone w systemy dialogo-
we ( Manual Guide, Shopturni DINPlus). Zalety te] obrabiarki zostaty juz
docenione: nagrodzono ja Ztotym Medalem tegorocznych Miedzyna-
rodowych Targéw Poznariskich.

!)

CTX AT —
GILOEMEISTE

Najnowsza tokarka — CTX 210 ma szanse na zdobycie Swiatowych rynkéw zbytu

Duzym zainteresowaniem odbiorcéw cieszg sie nadal centra
obrébkowe DMC 63V i DMC 103V, Gtéwne zalety tych maszyn to pro-
sta | sprawdzona konstrukcja, wrzeciono z maksymalna predkoscia ob-
rotowa 10 000 obr/min, czytelny panel sterowania DMG z kolorowym
monitorem 15" TFT oraz 24-miejscowy magazyn narzedzi. Réwniez i te
obrabiarki moga by¢ wyposazone w trzy typy sterowan: Fanuc, Siemens
i Heidenhain wraz z odpowiednimi systemami programowania dialogo-
wego, Szeroka jest tez lista dostepnych dla tej obrabiarki opgji.

Jestesmy blisko

Firma DMG Polska Sp. z 0.0. jest czescia koncernu Gilde-
meister A.G. Sprzedajemy i serwisujemy wszystkie obrabiarki Deckel
Maho Gildemeister w kraju. Naleza do nich znane juz Pafistwu tokarki,
uniwersalne frezarki, centra obrébkowe oraz obrabiarki laserowe i ultra-
diwiekowe,

Wybér dostepnych obrabiarek jest ogromny, Dla utatwienia
Panstwu doboru najodpowiedniejszej maszyny, dostosowanej do obec-

E Q@ RAbLl MAOING AR L Z B D o Z |

Centrum obrébkowe DMC 104V linear

nych i przysztych Panstwa potrzeb, stuzymy swoim wsparciem. Dziesie-
ciu Inzynieréw Sprzedazy DMG gotowych jest spotkac sie z Panstwem
i przedstawic szeroko cechy poszczegdlnych maszyn uniwersalnych lub
wybrac jedyng odpowiednia,

To Paristwo decydujecie. My pragniemy, abyscie wybrali dobrze.

Centrum obrobkowe DMC 75V linear

062 742 81 51

Telefor :
062742 81 14

Mvw.dmg pO!Sl(O‘COITI

DMG Palska Sp. z 0.0.
ul. Fabryczna 7 Fax.:
63-300 Pleszew

DMG

Paolska
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Ostatnie 12 miesiecy byly dla niedo-
cenionej technologii bardzo dobre. Wreszcie
wycinarki z zamknietym obiegiem drutu

molibdenowego

znalazfy swoje miejsce na rynku i odzyskujg miano maszyn dobrych i dokfadnych. Rosnqce zaufanie do nich
zaowocowato sprzedazq pierwszej maszyny o polu roboczym 500 x 630 mm (stof 600 x 900 mm), wysokosci

DK 7763

Oprécz coraz wiekszych maszyn i zdobywania zaufania naszych klientow
53 tez inne nowosd w Chinkach dostarczanych przez nasza firme. Staja sie one coraz
bardziej nowaczesne | coraz hardzig] niezawodne dzieki zmianom konstrukeyjnym
sterownika | generatora, jakie wprowadza systematycznie producent. Do najwaz-
niejszych zmian nalezy zaliczyé nowy generator, ktory jest fatwiejszy w ustawieniu,
bardziej stabilny, dzieki zastosowaniu tranzystorow IGBT. Kolejna zmiang jest
zastosowanie falownika dla napedu uktadu przenoszenia drutu oraz zastosowanie

15" monitora LCD, kiéry bardzo poprawia kontrast, a za czym idzie widzialno3é
Dzieki temu rysowanie konturu ciecia na platformie graficzne) jest bardzie] przyjemne

F O R
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ciecia 500 mm i kgcie cietego stozka 60 stopni. Jest to w tej chwili najwieksza wycinarka drutowa w Pol-

sce. Jednak juz w pazdzierniku tego roku zostanie uruchomiona jeszcze wigksza wycinarka DK7763

o polu roboczym 630 x 800 mm (stof 660 x 1100 mm), wysokosci cigciat 500 mm i kqcie cigte-

go stozka 60 stopni. Bedzie to bezapelacyjnie najwigksza wycinarka drutowa w Europie
wschodniej a by¢ moze jedna z najwiekszych w Europie.

a sam interfejs sterowania obrobka jest lepiej widoczny, Producent przewidziat takzs
na zyczenie uzytkownika mozliwosé zastosowania liniatéw pomiarowych dla stotéw
koardynacyjnych. Na tych nowosciach sie nie koficzy, a opisanie szczegotéw zajetoby
nam zbyt duzo migjsca, dlatego chcemy opisa inne bardzie] zaawansowane zmiany
niedostepne do niedawna dla drazarek z drutem molibdenowym. Ot6z za doptata
uzytkownik moze zamowic do swoje] maszyny bardzo nowoczesne serwonapedy
klasy AC z liniatami pomiarowymi w miejsce standardowo stosowanych silnikéw
krokowych ograniczajacych szybkos¢ posuwow reczrych. Dzieki zastosowaniu ser-
wanapedéw AC maszyna zwieksza dokfadnosé pozycjonowania stotu i umozlivia
duzo szybsze reczne przejazdy, ktore sa bardzo potrzebne przy ustawianiu prostopa-
dioéci detalu. Dzieki tym napedom sterowanie reczne stofami odbywa sie za pomoca
specjalne] kierownicy i jest znacznie szybsze. Ponadto umozliwda czasowe odjechanie
stotami koardynacyjnymi z aktualnego pofozenia a po wykonaniu czynnoscl obstu-
gowych precyzyiny powrét do tego pofozenia z bardzo duza dokfadnoscia. Operator
nie musi w tym wypadku doktadnie liczyé lle razy pokrecit korbka | zapamietywac po-
tozenie noniusza, co bardzo utatwia obstuge. Nowosd te okupione sa dodatkowyrmi
kosztami, ale przy zakupie maszyny warto rozwazy¢ taka opcje. Na powyzszyeh no-
wosdiach producent wycinarek nie koficzy | juz awizowane sg kolejne ulepszenia tych
obrabiarek, ktére z pewnoscig sorawia, ze maszyny beda jeszcze bardzie] niezawod-
ne, przyjazne dla operatora | zapewnig maksymalng powtarzalno3¢ pozyconowania
azaczym idzie doktadnosc.

W poprzednim zdaniu dotkneliSmy problemu, ktérym  zaintere-
sowani sa wszyscy uzytkownicy obrabiarek, réwniez drazarek drutowych.
Problem dokfadnosc na wycnarkach jest bardzie] ztozony 1 dotyczy wszystkich
typow drutdwek Dlatego sprobujemy przyblizy¢ Panstwu problematyke zwiazana
2 dokladnodcia w sposéb w miare przystepny Otz na pewno na dokfadnosé
obrobki ma wptyw ukfad mechaniczny i w jaki sposéb zostat rozwiazany. Z reguty
stosuje sie Sruby kulowe | bezluzowe szyny kulowe. Sa to elementy standardowe
o bardzo precyzji wykonania | gwarantujg duza dokfadnoié pozycjonowania oraz
powtarzalnosé. W wypadku takich elementéw mozna méwic o doktadnosd tylko
w kontekécie termicznych zmiany diugosci sruby | dokfadnosdi ich ziozenia. Tg dru-
ga mozemy odrzuci¢, poniewaz produkowane 53 z uwzglednieniem najwyzszych
standardow. Z pierwszym jednak nie da sie tak fatwo uporac, poniewaz rozsze-
rzalnos€ termiczna materiatdw jest faktem i jest proporgjonalna do diugodd sruby.
Im dtuzsza §ruba tym wydtuzenie jej wraz ze wzrostem temperatury jest wieksze
a skrocenie wraz ze spadkiem temperatury. Nasuwa sie prosty wniosek, ze pomiesz-
czenie, w ktorym stoi obrabiarka powinno mie¢ stahilng temperature | wilgotnosc
Jezeli pomieszczeni nie spefnia warlnkw Srodowiskowych musimy pamigtac
o tym, ze uchyby na wiekszych diugosciach ciecia lub przejazdach powyzej 300 mm
moga siega¢ nawet 0,03mm. O tym prostym fakcie nie pamieta zaden z uzytkow-
nikdw obrabiarek CNC, w kazdym razie nie spotkalismy sie w Polsce z sytuadja, aby
Lzytkownik spefniat ten prosty warunek, ktéry jest niezbedny dla spetnienia norm do-
ktadnoSciowych przez obrabiarke CNC. Uchyb powstajacy w wyniku zmian termicz:
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nych przy matych detalach do 100 mm jest prawie niezauwazalny, dlatego wiekszoscl
uzytkownikow nie zdaje sobie nawet sprawy z tego, ze mimo wszystko taki uchyb
istnieje i ma wptyw na dokladnosé wykonanego detalu. Uchyb ten mozna zmniejszac
stosujacna przykiad dwa systemy pomiarowe stosowanew najdrozszych wycinarkach
producentdw zachodnich jednak to znacznie podnos| cene obrabiarkl. Tyle tylko, ze
w praktyce zaledwie w kilku polskich zaktadach spotkaliSmy sie z koniecznoscia
wykonywania detali z tolerandja £ 3 - 4 mikrondw. Z reguty tolerancja wynosi £7
- 10 mikrondw. Jest to juz bardzo duza doktadnosc | w zupetnosd wystarczajaca
w 90 % przypadkdw wykonywanych detali, co stawia pod znakiem zapytania pono
szenie kosz6w zwiazanych z dublowanym uktadem pomiarowym.

Kolejnym etapem naszych rozwazarn jest ukiad sterowania | napedu osito
Jest serwonapedy. W drazarkach z zamknietym obiegiem drutu molibdenowego po-
pularnych Chinkach sa stosowane gtownie silniki krokowe: Dopiero teraz jak pisalismy

I

DK 7750

we wstepie dostepne na zyczenie sa napedy AC. Nie zmienia to faktu, ze aby uzyskac
doktadnosd, o ktérych pisalimy przed chwila to jest £7-10 mikrondw serwonapedy
musza miec rozdzielczosé, co najmniej 1 mikronowa oraz wykonywac interpolacje
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liniowva | kotowa. Nie moze bye mowy o interpolacii 0,01mm i wykonywaniu fukow
za pomaca mikroodcinkdw, bo taka maszyny nigdy nie bedzie doktadana. Tak, wiec
na dokfadnos¢ maszyny maja ogromny wphyw serwonapedy, rozdzielczosé ich ukla-
déw pomiarowych oraz rodzaje wykonywanej interpoladji to jest liniowej | kotowe]
aczasami niektore wycinarki producentow zachodnich wyposazane sa winterpolace
spiralng. Z reguly rozdzielczos¢ jednomikronowa jest wystarczajaca do uzyskania
powtarzalnosd pozycjonowania rzedu 2 mikronow. Jest to powtarzalnost prawie
idealna | teoretycznie gwarantuje duza dokfadnosé ukfadu kinematycznego obra-
biarki. W zwigzku z tym nalezy zauwazyc, ze jezeli spetnione sa powyzsze warunki
maszyna powinna gwarantowac duza doktadnosé wykonywanych elementow, cow
praktyce wyglada zupetnie inacze]. W celu uzyskania wiekszych dokfadnoscizachodni
producenci wydnarek stosuja serwonapedy o wyzszef rozdzielczosd rzedu 0,5pm |ub
0,2um. Z pewnoscig taka rozdzielczosc gwarantuje najwyzsza dokladnosé pozy
clonowania ukfadu kinematycznego obrabiarki, a jaki to ma wetyw na dokfadnosc
detali zastanowimy sie w nastepnym naszym artykule, Oczywidcie postaramy sie
zrobi¢ analize dokfadnosa wykonywania detall z uwzglednieniem roznych rozdziel
czosd serwonapeddw. Najtrudniejsze rozwazania na temat doktadnoSc wycinania
detali 53 jednak nadal przed nami a dotycza programowania konturu ciecia, doboru
odpowiedniej technologil (t], ustawien generatora) | ustawiania stabilnosa procesu
elektroerozyjnego, ktéry w praktyce jest nie przewidywalny, przez co jest bardzo
trudne ustawi¢ optymalnie ustawienia kontrolera sterujacego serwonapedami

Kofczgc nasz tegeroczny artykut przypominamy uzytkownikom naszych
maszyn, ze jestesmy zawsze do ich dyspozydji, zawsze udzielimy pomocy techniczne
z zakresu programowania oraz technologiczne). Natomiast przysztym nabywcom
poddajemy pod rozwage zakup tanich, ale coraz nowoczesniejszych, coraz wydaj
niejszych | pozwalajacych uzyskac coraz lepsze doktadnosd wycinarek drutowych
z zamknietym obiegiem drutu molibdenowego produkdji chinskie], kiorych do
stawcami jestesmy od 10 lat a nasze doswiadczenia z ta niedoceniong technologia
razpoczety sie w 1985 roku. W tabell przedstawiamy serie wycinarek DK77 od matych
do bardzo duzych a wrecz gigantycznych, Cheemy tez przypomnied, ze w zakresie
dostaw nasze] firmy sa drazarki weglebne ISEDM, frezarki CNC, wysokoobrotowe
centra frezersko grawerskie CNC do produkgji form oraz znakowarki laserowe. Uzyt-
kownikom drazarek chinskich, ze niezmiennie dostarczamy materiaty eksploatacyjne
oraz czesci zamienne nie tylko do maszyn dostarczonych przez nasza firme. Cdn,

MODEL Przesuwy stotu Wymiar stotu Max wydajnos¢ | Maks. kat stozka Wysokosé ciecia | Wymiary maszyny
(mm) (mm) mm?/min (stopnie) Regulowana (mm) (mm)
DK7725 250x320 380x525 120 +15° Do 300 lub 500 1520x1050x1550
DKT7725 250x320 380x525 120 +30° Do 300 lub 500 1520%1050%1550
DK7732 320%400 500x720 120 +15° Do 300 lub 500 1680x1250x1550
DK7732 320x400 500x720 120 +30° Do 300 lub 500 1680x1250x1550
DK7740 400x500 600x900 120 +15° Do 300 lub 500 1850x1400x1600
DK7740 400500 600x900 120 +30° Do300/ub500 | 1850x1400x1600
DK7750 500x630 700x1000 120 +15° Do 300 lub 500 1950x1500x1600
DK7750 500x630 700x1000 120 +30° Do 300 lub 500 1950x1500x1600
DK7763 630x800 630x1100 120 415" Do 500 lub 1000 2200x2100x1600
DK7763 630x800 630x1100 120 +30° Do500/ub1000 | 2200x2100x1600
DK7770 700%1000 7601400 120 6" Do500(ub1000 | 2400x2300%2700
DK7780 800x1000 760x1400 120 6 Do 500 lub 1000 2400x2300x2700
DK77100 1000x1200 1090x1600 120 B Do 500 lub 1000 A210%3530x2400
DK77120 1200x2000 1330X2440 120 6 Do5001ub1000 | 4210x3530x2400
- cs 53-601 Wroctaw, ul. Teczowa 57 (teren zaktadu ZPUA)
tel./fax (071) 342 81 57, 781 71 74, 341 16 85,
Ty kom. 0502 50 30 12, 0502 52 31 79
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Elektroerozyjne °

DOKtADNOSG(

wycinarki drutowe FANUC

Prezentacja kolejnych obrabiarek ROBOCUT iC series odbyta sie tym razem w czerwcu tego roku w Neuhausen koto Stuttgartu, gdzie
znajduje sie gtéwna europejska siedziba FANUC ROBOMACHINE GmbH.
Oferta dotyczy trzech modeli elektroerozyfnych wycinarek drutowych .

Przesuwy XY |

Przesuwy UV |

ST

Przesuw Z 180 mm

Srednica drutu Z0.05~ @0.3 mm i
Waga obrabiarki ? 2300 kg {

Najnowsze generatory obrabiarek ROBOCUT generuja dzie-
siatkl tysiecy wytadowan na sekunde. Uktad kontroli wytadowan, czyli
"Al Pulse Control” dokonuje dokfadnej selekgji impulséw elektrycznych.
Zliczajac efektywne impulsy dobiera wiasciwe parametry obrébki. Po-
zwala to na dobranie odpowiedniego posuwu roboczego. Inteligentny
system kontroli podczas catego procesu pozwala na oszczedne zuzycie
energii, na zapobieganie zjawisku przerywania drutu w trakcie obrobki
i na utrzymanie stabilnej wysokiej predkosci ciecia. W rezultacie uzyt-
kownik osiaga wymagana jakos¢ powierzchni po obrébee, przy zuzyciu
mate] ilosci energil elektrycznej. Osiagane wydajnosci obrobki (préby byty
wykonywane przy uzyciu zwyktego drutu mosieznego) sa nastepujace:
330 mm?/min (& 0,3mm), 250 mm? /min (< 0,25mm),

Wszystkie modele obrabiarek ROBOCUT iCseries s3 wyposa-
zone w uktad AWF (automatyczny ukfad przewlekania drutu). Jedna
2 jego cech jest to ze czas catego cyklu <odciecie + przewlekanie> trwa 12
sekund. Jest to najszybszy uktad AWF na Swiecie. Czas cyklu ,od iskry do
iskry" <odcigcie + przewlekanie + czas przygotowawczy> to 18 sekund.

Funkcja ,Al Positioning” zapewnia stabilng dokfadnos¢ po-
zycjonowania (dla modelu ROBOCUT 0iC dokfadnosé pozycjonowania
w osi X wynosi 0,001/320 mm, w osi Y wynosi réwniez 0,001/220 mm).

El QVvR LU Mo N A RILZAVERD Z |

320 x 220 mm

RG] e s
120 x 120 mm- |
255mm i j I 3-10/%10.mm i
pllce e
i .]BOd.kg” ) ” 36qo_kg

Mozlwos¢ wyboru sterownika FANUC 180is-WB lub FA-
NUC 160iS-WB, uzyskiwanie odchytki kotowoscl 1,2 um <clecie otworu
o Srednicy 30 mm>, jakos¢ wykonania obrabiarek wg norm 1S09001 oraz
ISO14001, przygotowywanie technologii obrébki poprzez program PC
FAPT CUT | series oraz zdalne sprawdzanie statusu obrobki poprzez sys-
tem CUT Monitor i series czy tez monitorowanie stanu zaawansowania
wykonywanego zadania przez uzycie telefonu komaérkowego to tylko
niektore z zalet obrabiarek ROBOCUT.

Zapraszamy Panstwa do skontaktowania sie z firmg APX Technologie.

Z checig przedstawimy dodatkowe informacje na temat obrabiarek
ROBOCUT iCseries podczas bezposrednich rozmow.

e ® APX Technologie Sp. z o.0.
| &8 02-442 Warszawa, ul. Nike 41
tel +48 22 863 66 22 » www.apx.pl
e-mail: r.filipek@apx.pl

Rafaf Filipek

TECHNOLOGIE
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Osiem lat
doswiadczen w produkcji eksportowej
- teraz nowa oferta skierowana
na polski rynek

Oprawki zaciskowe A Poszukujemy
Trzpienie frezarskie. g lokalnych
- i . o -
Kly obrotowe o dystrybutorow

Tulejki redukeyjne

i norm z prawie 259 hut
stah na 1plyc:e cn

@ APX Technologie Sp. z 0.0.

ul. Nike 41, 02-442 Warszawa, Poland

tel. +48 22 863-66-22, 863-66-23

M, fax +48 22 863-66-80
TEGHNDLINGIE

wiww.apx.pl

system 3R

88-100 Inowroctaw ul. Cicha 15 tel
fax (052) 35 800 90,

OBERON" Robert Dyrda
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Powyzsze cechy najkrocej i najlepiej opisujg wprowadzong przez AGIE na rynek na poczqtku biezgcego roku elektrodrqgzarke
do otworéw startowych pod nazwg AGIEDRILL. Wykonanie otworu o Srednicy rzedu 1- 2 mm i diugosci kilkudziesieciu lub kilkuset mili-
metréw nie jest prostym zadaniem. Tym bardziej, jesli materiatem obrabianym nie jest stal lub metal kolorowy, lecz np. weglik. W wielu
przypadkach obrobka skrawaniem przysparza wielu problemow lub jest wrecz niemozliwa. Chyba, Ze do wykonania zadania zastosujemy
obrobke elektroerozyjng.

AGIEDRILL ta niezwykle prosta maszyna. Jej instalacja i urucho- Podstawowe dane techniczne maszyny AGIEDRILL pre-
mienie kojarzy sie z popularnym niegdys cyklem ,Zréb fo sam”. Nauka  zentuje ponizsza tabela.

obstugi | programowania nie zabiera wiecej czasu niz podr6z pociagiem -

z Warszawy do Krakowa lub Poznania. Koszty eksploatacji, poza pobrang Przesuva . ?srach XYe — 300x 200 x 300 mm
energia elektryczna, sprowadzajg sie do zakupu mosieznych elektrod | Zakres Srednic elekirod do drazenia @0,3-&3mm

z otworem wspotosiowym, niezbednym do wysokocishieniowego ptu- Max. wysokos¢ drazenia przelotowego | 200 mm

kania szczeliny. | to co zaskakuje najbardzie] — Wydajnpsc. Wyko'name Max. szybkosé drazenia 60 mmy/min

otworu przelotowego elektroda @ 1 mm w detalu ze stali o wysokosci 40

mm trwa okoto 1,5 minuty!l Jesli bedziemy drazyé weglk o wysokosci 20 | Max. gabaryt detalu 660 x 430 x 220 mm
mm elektroda o Srednicy 2 mm, potrwa to niewiele dtuzej niz 10 minut. Max. nosnos¢ stotu 300 kg

Dzieki sterowanyrm numerycznie osiom X Y, mozemy zapisa¢ wykonanie Masa wiasna maszyny 1200 kg

wielu otwordw w jednym programie.

Drazarki do otworow startowych
AGIEDRILL oraz pozostate obrabiarki
elektroerozyjne, produkowane przez
AGIE, oferuje w Polsce na zasadach
wytacznosci firma GALIKA. Jedna
2 najplizszych okazji do spotkania
i przyblizenia Pafstwu naszej oferty
beda targi EUROTOOL w Krakowie
w dniach 6 - 8 pazdziernika. Za-
praszamy takze, aby przedstawic
w dziataniu cechy | mozliwosci drazar-
ki AGIEDRILL, ktora bedziemy prezen-
towac na naszym stoisku.

Wydanosé to podstawowy atut Elektrodrgzarka do otwordw startowych AGIEDRILL

GALIKA Sp. z o.0.

Technologie i Urzgdzenia Przemystowe

ul. Spacerowa 12/4, 00-592 Warszawa, tel, (022) 848 24 46, fax (022) 849 87 57
ul. Kolista 25, 40-486 Katowice, lel. (032) 735 03 76, fax (032) 7356 03 75
e-mail : gallka-wars@agallia.pl, www. galika.pl
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Ofa z' 'ﬁ"“a
Jubileuczowa  AGIE

Drodzy Panctwo

Firma Agie, czwajeareki producent
obrabijarek elektroerozyjnych, ckonezyta |

% 50 lat. Pt wieku hictorii zostato zapicane |
| wieloma nowatorekimi oeiggnieciami. |

Te najnowsze, oferowane dziciaj |
zapewniaja najwyzezg precyzje i produkiywnode,
eg kluezem do uzyckania przewagi technieznej

i ekonomicznej na wymagajacym rynku. ‘

Elektroerozyjna wycinarka drutowa

AGIECUT Celebration

Cktadamy podziekowania naczym

poleki partnerom, kiorzy nam zaufali

i wybrali oferte AGIE, taczymy zyczenia
pormyélnogei i realizacji wezystkich zamierzen.

Do wezystkich kierujemy oferte
jubileuczows, wazna do 10 pazdziernika
2004 +. Ject niezwykia, gdyz po raz pierwezy

Dane techniczne: 4 : i
Max. wymiary detalu: 750 x 550 x 250 mm przetamany zostat prog kwoty frzycyfrowej
Przesuwy X/Y/Z: 350 x 250 x 256 mm za nowg wycinarke drutowa AGIE

Max. no$nos¢ stotu: ~ 450kg
Kat pochylenia drutu: = 30"/ 100 mm
Szpula z drutem: do 25 kg GALIKA

Wuytgezny przedetawiciel
ACIE w Polece

ARG

2004

GALIKA Sp. z o.0.
Technologie i Urzadzenia Przemystowe
ul. Spacemwa 12/4, 00-592 Warszawa, tel. (022) 848 24 46, fax (022) 849 87 57

ul. Kolista 25, 40-486 Katowice, tel. (032) 735 03 76, fax (032) 735 03 75
‘e-mail ; galika-wars@uaoalka.pl, www. galika.pl




CHARMILLES

-

Szwajcarska tradycja i jakosc bardziej dostepna

Mamy przyjemnosc zaprezentowac Panstwu nowgq serie drutowych centrow elektroerozyjnych szwajcarskiej firmy CHARMIL-
LES typu ROBOFIL 240SL oraz 4405L. Obrabiarki te, oferowane na nizszym poziomie cenowym od maszyn do ciecia high-speed typu
CleanCut, czyniq szwajcarskq tradycje i jakos¢ bardziej dostepng. Cechq charakterystyczng obrabiarek typu ROBOFIL 240SL oraz 4405L
jest najwyzsza wszechstronnosc sposréd drutowych wycinarek elektroerozyjnych oferowanych na rynku. Mozliwosé wydajnej obrébki

detali zapewniona jest w szerokim zakresie zastosowan.

Szwajcarska firma CHARMILLES, dzieki wieloletnim doSwiad-
czeniom w obrobce elektroerozyjnel, a zwtaszcza obrobee w zanurzeniu,
wprowadzita rozwiazania konstrukcyjne pozwalajace na zwiekszenie za-
kresu mozliwosci obrobczych oraz wydajnosci, System automatycznego
nawlekania drutu z termicznym uktadem obcinania nie wymagajacy prze-
gladow konserwacyjnych, wbudowany ukfad antykolizyjny zapewniajacy
aktywne pochtanianie energii uderzenia podczas kolizji, programowalny
poziom wody w wannie roboczej, szybki czas napetniania i oprézniania
wanny - wszystkie te
cechy zapewniajg Wysoka
produktywnos¢ obrabiar-
ki oraz optymalne bezpie-
czefstwo abstugi. Biorac
pod uwage oczekiwania
uzytkownikow, firma
CHARMILLES zwiekszyta
autonomie ukfadu filtracji,
Czas pomiedzy wymiana-
mi filtréw zostat wydtu-
zony ponad dwukrotnie,

Wycinarka elektroerozyjna Charmilles Robofil 4405L

Wszystkie 5 osi maszyny jest w standardzie wyposazone
w liniaty optyczne gwarantujace, ze doktadno$é pracy nie bedzie sie
zmieniata w czasie i nie bedzie potrzebna okresowa kalibracja.

Unikalna konstrukcja mechaniczna maszyny pozwala na
obrobke duzych detali bez zadnych ograniczen. Przyktadowo, na
maszynie Robofil 440SL mozliwe jest wyciecie stozka o kacie
nachylenia &cian 30° niezaleznie od pozydji osi Z, ktéra jest progra-
mowalna w zakresie od 0 do 400 mm (do 220 mm w przypadku ma-
szyny Robofil 240SL). Spektrum zastosowan | wymagan stawianych
przez przemyst jest stale rozszerzane, dlatego wazna jest mozliwosé
clecia detali o bardzo duzych wysokosciach | kacie nachylenia Scian
bocznych. Na zamoéwienie realizowane sa maszyny o wysokosci cie-
cia powyze] 600 mm.

Nieruchomy stét roboczy wykonany jest z zamknietej ramy ze
stali nierdzewnej o grubosci 66 mm. Konstrukcja ta pozwala na obrobke
ciezkich detali bez zadnego wptywu na precyzje pracy. Co wiece], kon-
strukcja z nieruchomym stotem umozliwia bezproblemowy dostep do
ukfadu prowadzenia drutu oraz przestrzeni obrobczej, a takze zwigk-
sza efektywne wykorzystanie powierzchni stotu.

F.O R U My N A RZVE Bt |

Uktad przewijania drutu oparty jest na sprawdzanych w poprzed-
nich modelach rozwiazaniach konstrukcyjnych | zawiera wszelkie najnowsze
modyfikacje. Dziekitemu jest onwy-
soce niezawodny i stabilny. Obstugi-
wane s druty o srednicach od 0,100
do 0,300 mm, Konstrukgja systemu
prowadzenia drutu jest unikalna
| oparta na diamentowych prowad-
nikach bezluzowych. Rozwiazanie
to nie wystepuje u innych producen-
tow obrabiarek, poniewaz zostafo
opatentowane przez CHARMILLES.

Nowa seria maszyn RO-
BOFIL 2405L oraz 440SL posiada
Unikalna konstrukgja mechaniczna, doygea NOWOCZESNg ]E'anSTke sterujaca
najwyzszq wszechstronnos¢ sposrod ma- CNC pracujgca w systemie ope-
szyn oferowanych na rynku. racyjnym Windaws, przemystowy
ciekfokrystaliczny ekran dotykowy TFT oraz standardowa klawiature PC.
Silng strong, zawsze podkreslang przez uzytkownikéw, jest fatwy dialog
operatora z maszyna | prostota Jej obstugi. System umozliwia aktualizacje
najnowsze] wersjl oprogramowania maszyny przez Internet.

Firma CHARMILLES, ktéra w latach 50-tych ublegtego wieku byla
p|erwszym na smeae producentem obrabiarek elektroerozyjnych na skale
' ! | przemystowa, zbiera obecnie
najwyzsze oceny co do wydaj-
nosd, jakosc oraz doktadnosc
vl swoich produktéw. Obrabiark
seri ROBOFIL 240SL | 4405L,
" zaprojektowane | wyprodu-
| kowane w Szwajcari, oferuja
¥ rozwiazania zaspokajajace ocze-
kiwania najbardziej wymagaja-
5 cych uzytkownikéw. Odzwier-

Whzystkie maszyny Raboﬁf sq w / 100% produko- ciedleniem tego jest pozyda
wane w Szwajcarii. Na zdjequ: szlifowanie korpu- globalnego lidera pod Wzgledem
s6w w zakfadzie w Genewie liczby sprzedazy  obrabiarek
elektroerozyjnych, Te niezawodne | wydajne obrabiarki zapewniaja najwyzszy
paziom konkurencyjnosa wszystkim naszym uzytkownikorn na catym Swiecie

Mariusz Wardzinski
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Ekspert drazenia

Padczas prac nad nowym interfejsem
uzytkownika firma Charmilles konsultowata
> bezposrednio 2 ekspertami-drazaczaml.
Wyalgd ekranow sterowania, ich
zawartosc, funikcie menu sg efektem,
wspolpracy ponad 100 producentdow form
Wynlkiem tego jest pierwsza drazarka

z inteligentnym interfejsem DPContral,

Agie Charmilles Sp. z 0.0.
ul. Perkuna 85, 04-164 Warszawa
tel. 22/ 672 33 00, fax 22/ 672 01 41

AGIE CHARMILLES Group
GEORG FISCHER +GF+ Manufacturing Technology

CHARMILLES

T
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Wydajnosc i przyjazna obstuga
Pomoc przy tworzeniu programu obrébkowsgo
| prolektowaniu elektrod, cykle pomiarowe
wiparte dynamiczna grafike, szybki generator
adaptacylny z automatyczng kontrolg drgzenia,
pefna automatyzacja, zdalne monitorowania
przebiegu obrobkl | powladamianie przez SMS.
Dzieki tyrm funkcjom Roboform 350/550
odgrywa aklywna role w procesie wytwarzanie
form. Wydajnosc potgczona z komfortem...

A
Ly

LTI .

Aby dowiedziec sie wigce] odwied? strone wwwi.charmilles.com
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HAMUEL
| REICHENBACHER|

Ein Unternehmen der SCHERDEL Gruppe

Od lutego 2004r spotykamy na rynku frezarek CNC ,,nowq” niemieckq firme: REICHENBACHER HAMUEL GmbH. Po-
wstafa przez pofgczenie Reichenbacher GmbH i Hamuel Werkzeugfabrik Th. Kirschbaum GmbH&Co. KG z Meeder, firma, jest
spotkg-corkq Grupy SCHERDEL, sredniej wielkosci przedsiebiorstwa grupujgcego 23 zaktady produkcyjne rozrzucone po cafym
globie. Zaktady grupy, znane sq gtéwnie w branzy motoryzacyjnej i budowy maszyn. Duzym uznaniem cieszq sie ich rozwigzania
z zakresu frezowania wielkogabarytowego (Hamuel), wycinania i zaginania blach, produkji sprezyn i stelazy, budowy specjal-
nych maszyn i urzqdzeri, automatyzacji i sterowania, obrobki powierzchniowej, frezowania tworzyw sztucznych, kompozytow

i aluminium (Reichenbacher).

Od lutego 2004r spotykamy na rynku frezarek CNC ,nowa”
niemiecka firme: REICHENBACHER HAMUEL GmbH, Powstata przez
potaczenie Reichenbacher GmbH | Hamuel Werkzeugfabrik Th.
Kirschbaum GmbH&Co. KG z Meeder, firma, jest spotka-corka
Grupy SCHERDEL, sredniej wielkosci przedsiebiorstwa grupujacego
23 zaktady produkcyjne rozrzucone po catym globie. Zakfady gru-
py, znane sa gtownie w branzy motoryzacyjnej i budowy maszyn.
Duzym uznaniem ciesza sie ich rozwiazania z zakresu frezowania
wielkogabarytowego (Hamuel), wycinania | zaginania blach, pro-
dukeji sprezyn i stelazy, budowy specjalnych maszyn i urzadzen,
automatyzacji i sterowania, obrébki powierzchniowej, frezowania
tworzyw sztucznych, kompozytdw i aluminium (Reichenbacher),

W Europie, maszyny tej marki stoja u takich odbiorcow
jak: BMW, Mercedes, Jaguar, Airbus, Rolls-Roys... Kilka wyrafi-
nowanych frezarek sterowanych numerycznie zaméwit niemiecki
Bechstein (fortepiany). Finezyjne rozwigzania zardwno w zakresie
budowy maszyn, jak | oprzyrzadowania znalaziy sie w maszynach
dla niemieckiego VW i Audi. Niektére elementy flagowego modelu
VW Phaeton - sg obrabiane na maszynach marki Reichenbacher.

FoOR AW ke N A Bz ]

HAMUEL, od lat buduje centra obrobcze do specjalnych
zastosowan, Pieknym, niedawnao zrealizowanym zamowieniem jest
maszyna do obrébki topatek turbin dostarczona koncernowi ABB.
Istotng dla Reichenbacher Hamuel grupa klientow, sa tez producenci
form i madeli.

ozt

Ponad 30-letnie doswiadczenie w budowie frezarek CNC,
takze wielowrzecionowych, 5-osiowych, jest gwarancja dla kazdego
odbiorcy, ze nabyta maszyna bedzie produktem najwyzszej klasy.

Zapraszamy polskich inwestoréw do rozmow. Nasza wie-
dza | doswiadczenie to premia dodawana do kazdej kupionej u nas
obrabiarki. W imieniu firmy Reichenbacher Hamuel GmbH

Jacek Mierzejewski

Reichenbacher Hamuel w Polsce:
Jacek Mierzejewski
tel, /fax. 022 822 33 77, gsm 0601222 904
e-mall; info@reichenbacher pl
www.hamuel.de; www.reichenbacher pl,
www.reichenbacher.com; www.scherdel.de
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CNC-NAJWYZSZYCH LOTOW TECHNIKA
w OBROBCE

Seria ECO - zachwycajaca, wizionerska technika
B Wydajna, kompletna obrobka form i phyt

B Uniwersalne zastosowanie, np. w przemysle
samochodowym, lotniczym...

M Obrobka kombinacji materiatow:
metal - tw. sztuczne

B Optymalne doprowadzenie materiatu

HAMUEL
| REICHENBACHER|

Ein Unternehmen der SCHERDEL Gruppe

Reichenbacher Hamuel GmbH

Rosenauer Strafle 32 - D-96487 Dorfles-Esbach

Telefon: +49 (0)9561-598-0 - Telefax: +48 (0)9561-599-199
info@reichenbacher.de - www.relchenbacher.com

W Polsce:
Tel./fax: 022 822 33 77 - gsm. 0601 222 804
info@raichenbacher.pl « www.relchenbacher.pl

OBRABIARKOWE SYSTEMY POMIAROWE

« czytniki potozenia

« liniaty optoelektroniczne
« przetworniki obrotowe
« gtebokosciomierze

« kétka pomiarowe

« magnetyczne tasmy pomiarowe
« koncowki sond pomiarowych

« projektowanie urzadzen pomiarowych
« modernizacje ukfadow sterowania obrabiarek

Fachowa pomoc oraz montaz
tel. (012) 661 79 10

L B S T E R htto://www.labster.cnet.pl

mail: labster@labster.cnet.pl
30-127 Krakow, ul. Szablowskiego 6

iy
I TRANSCORN S Z 0. 0.

ol v lwly I = { 1RA

OFERUJEMY:
» ELEKTRODY DRUTOWE
* FILTRY | SMARY
« ZYWICA DO DEJONIZACJI WODY
SRODKI ANTYKOROZY.NE
ELEKTRODY RURKOWE
3ZESCI ZAMIENNE DO DRAZAREK
| INNE MATERIALY EKSPLOATACY.JNE

TRANSCORN Sp. z 0.0,
11041 Qlsztyn
Wilimowo 2

fel,/Tox 089 52T 43 63

tel kom. 0 606 790 237
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Seria przecinarek ogolnego przeznaczenia:
- ze sterowaniem recznym lub automatycznym,

- mozliwoS¢ ciecia pod katem do 60°,

- zakres ciecia do @ 375 mm, szerokos¢ do 500 mm.

Seria wysokowydajnych przecinarek przemystowych:
- ze sterowaniem automatycznym lub NC,

- baza danych cietych materiatow,

- zakres ciecia do @ 410 mm.

Seria supersztywnych przecinarek dwukolumnowych:
- ze sterowaniem recznym, automatycznym lub NC,

- baza danych cietych materiatow,

- dostepne wersje ze skretng gtowica,

- zakres ciecia do @ 1050 mm,

Seria przecinarek pionowych:

- ze skretng gtowica,

- ze sterowaniem recznym, automatycznym lub NC,
- mozliwos¢ wycinania konturow,

- dostepne ze zgrzewarka.

P.H. MACRO Sp. J. w Poznaniu, ul. Jasielska 14, 60-476 Poznan @
tel. 0 61 822-19-75, fax 0 61 842-06-02, www.macro.net.pl, e-mail: marketing@macro.net.pl




Nowe kompaktowe, 5-osiowe
Pionowe Centrum Obrobcze

PREZENTOWANA MASZYNA Z WYFOSAZENIEM QPCJONALNYM
SPECYFIKACJA TECHNICZNA MOZE ULEC ZMIANIE,

Wymienne stofy pochylno-obrotowe

DANE TECHNICZNE NOWEGO CENTRUM FREZARSKIEGO TYPU VF-2TR:
| PRZESUWY 762 X 406 x 508 MM | STEROWANIE 5 OSIOWE | STOZEK WRZECIONA 1SO40

| MAGAZYN NARZEDZI 24+1 | MOC WRZECIONA 14,9 Kw | WYMIENNY STOE FOCHYLNO OBROTOWY

+ Abplanalp

; Centrum Techniczne
) ul. Wréblewskiego 31, 02-978 Warszawa
tel. 0-22 858 94 78, fax 0-22 642 50 77 _'///‘V‘ _' tel. 0-22 858 78 54, fax 0-22 858 78 54
e-mail: abplanalp@abplanalp.com.pl vt i e-mail: salon@abplanalp.com.pl
www.abplanalp.com.pl genuine USA www.abplanalp.com.pl

%+ Abplanalp

Abplanalp Consulting
ul. Marconich 11/10, 02-954 Warszawa

Haas Automation Europe | Paepsem Business Park 10¢, B-1070 Brussels / Belgium | 800-5005 5005 | www.HaasCNC.com | ISO 9001:2000 Certified




30

v metalwork

cala branza za jednym kliknieciem

Ponad pét roku temu w Internecie pojawit sie nowy serwis branzy metalowej Il

www.metalwork.com.pl, o czym informowalismy w numerze 02(19)2004. O witrynie zdo-
bywajqcej coraz wigkszg popularnosé, jej kulisach i planach na przysztosé, rozmawiamy
z Maciejem Owczarkiem, szefem Public Relations firmy Radius, wydawcy serwisu. !

Skad pomyst stworzenia portalu na temat obrobki metalu i ile czasu
trwaty przygotowania do jego premiery?

- Do otworzenia serwisu przygotowywalismy sie juz od poczatku 2003 roku.
Pomyst powstat podczas branzowych spotkan | sondazy. Rozmawialismy
z wieloma ludzmi, ktérzy okazali sie fantastycznymi fachowcami i znaw-
cami branzy, w ktorej bardzo wazna jest wiedza | doswiadczenie. Ludzie ci
wielokrotnie wykonuja bardzo precyzyjne prace, w Srodowisku, gdzie nie
trudno o wypadek. Wiele firm przyznato sie ze wolg zajmowac sie praca niz
poszukiwaniem zaméwien | wyrazity cheé do zrzeszania sie oraz do zlecania
promadji firmom zewnetrznym. Premiera serwisu odbyta sie na poczatku
2004 roku.

Jak dziata serwis metalwork.com.pl?

- Zrzeszamy | promujemy firmy z sektora obrébki metali w kraju i za granica,
aby przez reklame w portalu utatwic firmom kontakt z kooperantami. Kazdego
dnia dostarczamy odwiedzajacym informacji o branzowych nowoSciach | tren-
dach. Utatwiamy sprzedaz i kupno specjalistycznych maszyn w ogélnodostep-
nej darmowej gietdzie znajdujacej sie w naszym portalu.

Czy jestescie zwigzani z jakas firma, czy portal to wytgcznie wasza
inicjatywa?

- Nie jestesmy zalezni od zadnej z firm rynku metalowego, a serwis w 100%
jest naszym dzieckiem. To takze nasze jedyne Zrodfo finansowania.

Kto odwiedza portal?

- Najczescie] zagladaja do nas firmy, poszukujace informacji o wydarzeniach
na rynku, §ledzace gietde i poczynania konkurendji. Serwis przegladajg row-
niez firmy zainteresowarie zleceniem pracy lub poszukujace kooperantéw.
Dzieki aktualnej bazie i przejrzystemu podziatowi serwisu, przychodzi im to
z fatwoscia.

lle 0séb korzystato z serwisu w ostatnim miesigcu?
- Ponad 5200

W jaki sposéb informujecie firmy o portalu?

- To zadanie dziatu telemarketingu, ktéry codziennie dzwoni do réznych firm
jinformuje je o idei portalu, Reklamujemny sie w innych portalach min. Onet.pl,
gdzie pod stowami kluczowymi np: toczenie, frezowanie...itd. pojawiamy sie
na plerwszej pozycii. Procz reklamy internetoweyj, promujemy serwis w prasie.
Bedziemy réwniez obecni na Targach Krakowskich.

A co z firmami, ktére nie sa skomputeryzowane i nie majg dostepu do
Internetu?

- Dobre pytanie! W takich przypadkach telemarketerzy nie tylko ttumacza
idee zrzeszania sig, oraz wspdlng promocje branzy w kraju i zagranica, ale
musza tlumaczy€ jak dziata Internet i to ze jest osiggalny o kazdej porze.
Firma zrzeszona | istnigjaca w naszym portalu nie musi koniecznie posiadac
dostepu do Internetu. Wazne, by firmy ktére poszukujg podwykonawcow
miaty dostep do niego. :

Co jeszcze procz reklamy w Internecie oferujecie partnerskim firmom?
- Darmowe konta e-mail, a jesli firma jest zainteresowana wiasng strong

SERE L SR,
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WWW,  jesteSmy
w stanie szybko
i tanio jg wykonac.

Wspomniat  pan
o dziale telemarke- |
tingu. Jak wyglada
struktura firmy?

- Firma podzielona jest na 4 dzialy: dziat obstugi klienta, dziat telemarketingu,
dziat PR, dziat kreacji potaczony z informatykami. W chwili obecnej pracuje
w firmie 10 os6b. Bazujemy na scistym podziale obowiazkéw.

10 0séb to sporo, jak na projekt internetowy

- Nie chcielismy improwizowaé | ryzykowad, dlatego wiele stanowisk strate-
gicznych zabezpieczylismy podwdjna obsada, na wypadek czyjejs choroby
Portal musi zawsze by¢ dostepny, musi zy¢ biezgcymi wydarzeniami w bran-
zy, a zmiany musza zachodzi¢ natychmiast.

Jakie sa perspektywy dalszego rozwoju portalu?

- Szacujemy, ze w Polsce znajduje sie okofo 6 tys. firm zajmujacych sie obroc-
ka metall, z czego przewidujemy ze tylko cze3¢ jest czynnie zainteresowani
pozyskiwaniem zlecefi. Patrzac na ilos¢ pafistw otaczajacych Polske, ilosc
naszych firm jest kropla w morzu | uwazamy ze przy ciggle nizszej stawcs
roboczo/godzinowej niz w krajach o$ciennych i przy wykwalifikowanym
personely, firmy maja ogromne szanse na pozyskanie zamowiefi.

leéli méwimy o zagranicznej promodji portalu, to o jakich krajach pan
mysli?

- 1 stycznia 2005 nasz serwis bedzie wielojezyczny, a zagraniczng kampanie
promocyjna rozpaczynamy od Niemiec. W ciagu trzech nastepnych miesigcy
dowiedza sie o nas kraje Beneluksu. To plan na przyszty rok.

Jakie sa wyniki dotychczasowej dziatalnoici firmy?

- Jedna z firm handlujaca maszynami, za posrednictwem reklamy w portalu,
w ciagu 2 miesiecy sprzedata kilka maszyn wiecej, niz przed wspélpracs
z nami, Wiekszos¢ firm, zawarto nowe umowy na podwykonawstwo. Dzigki
temu, ze podzielilismy w serwisie branze na kategorie, pomagamy naszym
partnerom nawigzywac nowe wspdfprace migdzybranzowe np. firmy spa-
wajgce stal wspdtpracuja z lakierniami proszkowymi,

Czego mozna wam 2yczy¢?

- By wszystkie firmy z branzy obrdbki metali postanowity sie zrzeszyC pod
wspdlnym sztandarem i chciaty promowac sieble i branze w kraju | za granica.

Dziekuje, ze zgodzit sie Pan odpowiedziec pa moje pytania. Z naszej rozmowy
odniostam wrazenie, iz portal www.metalweork.com.pltworza profesjonalnie
przygotowani mtodzi ludzie, ktorzy z ogromnym zaangazowaniem pracujg
nad projektem, wierzac w powodzenie przedsiewziecia. OsobiScie ciesze sie,
iz w koAcu branza obrébki metall z takim rozmachem wchodzi w internet
Pozostaje mi tylko zyczy¢ im powodzenia,
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owa produkcja

Wiele probleméw zwigzanych z obrébkg materiatu moZna rozwigzaé z uZyciem urzqdzen wykorzystujacych zjawisko elek-
troerozji. Czesto wrecz okazuje sie , Zze nie ma innej metody. Pojawia sie jednak zwykle ograniczenie w postaci zbyt wolnego czasu
obrobki - zwtaszcza w przypadku koniecznosci wykonania duzej partii detali a i koszty eksploatacji nie sq tu bez znaczenia. Powstata
zatem koniecznos¢ wykonania w rozsqdnej cenie drgzarki wielogtowicowej, zasilanej wielokanatowym generatorem, sterowanej jed-

nym uktadem kontrolnym i dysponujacej jednym kompletem napedow.

W konkretnej sytuacji przy wspotpracy z Instytutem Obrobki
Skrawaniem w Krakowie przygotowany zostat w ZAPbp uniwersalny
6-kanatowy zespdt sterujgco-pradowy, pozwalajacy na wycinanie dru-
tem (wyfacznie w pionie) jednoczesnie 6 takich samych detali.

Innym przyktadem wykorzystania nietypowe| drazarki druto-
wej jest powtarzalne adcinanie np.: cienkosciennych rurek miedzianych
o matych srednicach(0.3-8mm) o zadanych dfugosciach od przygo-
towanego weczesnie] pakietu umieszczonego w specjalnym podaj-
niku. Automat taki, dzieki pionowemu podawaniu materiatu i pracy
w zanurzeniu pozwala na uzyskanie detali o dokfadnej | powtarzalnej
powierzchni (co jest tu bardzo wazne). Umozliwia takze kilkukrotne
skrocenie czasu obrobki, dzieki optymalnemu wykorzystaniu zalezno-
Sci: obrabiana powierzchnia — wielkos¢ amplitudy pradu drazenia.

Automat taki zostat wykonany w ZAPbp i zamontowany
u klienta w 2002 roku

Na przetomie 2003/04 roku w ZAPbp powstat projekt i pro-
totyp duzej drazarkl elektroerozyjnej o nazwie BP2t. Jest to konstrukgja
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bramowa z wolnostojgcym generatorem i zbiornikiem na dielektryk.
Maszyna ta pozwala na obrobke detalu o max. masie 2t i wymiarach
nie przekraczajgcych 1500x1000x600mm. Przesuw glowicy zawiera sie

wzakresie 900x900x300
odpowiednio w osiach
XYZ. Poprzezmontazdo-
datkowej gtowicy mozna
wydtuzyé zakres pracy
w osi Z do 550mm (jed-
nak przy koniecznym
jednoczesnym  zmniej-
szeniu maksymalnej
masy elektrody ze 100 do
20kg.) Poza tym mozna
tutaj zainstalowal stot
obrotowy |ub inne gfo-
wice pracujgce w osi C
i realizowaé sterowanie
nimi.

Elektroda prze-
mieszczana jest tuta
wzgledem obrabianego
materiatu z duza predkoscia tzw. przejazdowa lub niewielka — po-
miarowa. Pierwsza z nich pozwala na szybkie przemieszczenie gtowicy
w celu zmiany narzedzia czy tez ustawienia potozenia detalu, druga zas
na dokfadne ustawienie elektrody wzgledem materiatu - na przyktad
uzyskanie dokfadnego kontaktu (elektroda-materiat) lub wykonanie
wewnetrznego czy tez zewnetrznego centrowania.

W szafie sterujaco - pradowe] znajduje sie programowany
sterownik procesorowy oraz generator ztozony z dwéch roztacznych
blokow 45A, z ktdrych w jednyrm umozliwiona zostata liniowa regulacja
amplitudy pradu drazenia.

Na uwage zastuguje tutaj rozwigzanie posuwu osi Z. Kon-
strukcja skrzynkowa zbudowana z dwéch plyt | czterech watkéw
przesuwajacych sie w fozyskach wzdtuznych napedzana jest silnikami
o matej mocy, dzieki zastosowaniu specjalnych odcigzen.

Maszyna taka zainstalowana zostata | pracuje u jednego
7 klientow ZAPbp.

ZAKELAD AUTOMATYKI PRZEMYStOWEJ B.P.

99-300 Kutno, Kuczkéw 13
tel. (024) 253-74-46, 254-63-66

oy iRaLE B4 LINEAS B L - B B (Z

www.zapbp.com.pl

26-200 Konskie, ul. Mtynska 16
tel. (41) 372-79-29,372-74-75

OaW E




32 Raport

X ,_1 JJ i H
Frezarki do

Grafit jest materiatem zwiekszajacym mozliwosci produkcyjne firmy. Ze wzgledu na doskonafe parametry obrébcze jest to materiaf po-
wszechnie stosowany na elektrody, ktére pézniej sq wykorzystywane podczas drgzenia elektroerozyjnego. Cho¢ grafit obrabia sie bardzo dobrze,
to jednak wiasciwosci jego obrébki przyczyniajq sie do powstawania probleméw, ktére mozna oczywiscie rozwigzac, Podstawowym kfopotem jest
nade wszystko pyt grafitowy, ktéry ma niekorzystny wptyw na mechaniczne elementy maszyny, a takze na wszystkie instalacje elektryczne. Ta nie-
dogodnosé posuneta technologie do stworzenia wyspecjalizowanych frezarek do obrébki grafitu, zwfaszcza w USA, gdzie wykorzystanie elektrod
grafitowych jest kilkakrotnie wigksze, niz na starym kontynencie. Oczywiscie obrabiarki te zostafy tak skonstruowane, aby zanieczyszczenia nie
przenikaly do pomieszczenia, w ktérym znajduje sie maszyna - w tym celu zaprojektowano pyfoszczelng kabine; a takze, aby sama obrabiarka nie
byta podatna na szkodliwy wpfywa pytu, co umozliwia system odsysajgcy.

Obecnie przy intensywnym rozwoju techniki na rynku polskim mozemy znalezé firmy oferujgce frezarki do obrébki grafitu, m.in. Mikron,
OPS, DMG, Fehlmann, Robodrill, AZK, z czego trzy pierwsze marki gwarantujg w standardzie mozliwos¢ obrébki grafitu, u pozostatych frezarek
znajdujemy dodatkowq opdje.

Zdaje sobie spraweg, Ze temat grafitu | maszyn przeznaczonych do jego obrébki jest bardzo obszerny, a informacje w tym artykule zawarte
sg ogélnikowe, dlatego tez w przypadku jakichkolwiek pytari, czy watpliwosci z Paristwa strony prosze o kontakt.

Wytqczny dystrybutor materiaféw POCO SARL
na terenie Polski - OBERON Robert Dyrda.
Kontakt:

Tel.: (0-52) 353 24 00

Fax.: (0-52) 358 00 80

Michat Wapcyizk
Tei. kom 0-583 371 241

ot pm@abplanalp.com pl www.abplanalp com pl ] y y "
. ’ . mo@abplanalp.com.pi wiww haasanc com '
nalp Consulting (022) 858 78 54
Abplanalp g koo gs@abplanaip.com.p wowew, abplanalp com.pl X 5 X
_ mo@abplanalp.com.pl www ops-ingersoll de '
Agéﬂaamﬁlas;x 200, Mikron (022) 6723300 |info@agie-charmilles pl WWW.mikron-ac.com X i X X
Fehlma X X
Alfleth Engineering Sp. z 0.0, A (022) 8121161  |mall@alfleth.com woow alfleth com o
Huron X X
APX Technologie Sp. 2 0.0. ROBODRILL iDserles| (022) 86366 22  |apx@apx.pl www.ap,pl X
DG Poiska $p. 200, DeckelMaho 1(062)7428151  |dmgposka@gidemeisercom | www dmgpolska.com x | x [ x| %
Strojimport Warszawa AZK (022) 8499155 | poland@strajimport com Wwww strojimport.cam X 3 X
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stol staty, powierzchnia 1350 x 1300 mm, nosnosc 8000 kg
przesuwy X /Y [ Z 1100/1000/ 700 mm _
wrzeciono max. 14000 obr.min™, 25,5 kW,
168 Nm, HSK-A 80

- dynamiczne centrum obrébkowe o bardzo sztywnej

cieplnie symetrycznej konstrukeji
- do obrobki zgrubnej | wykanczajacej; wykonanie maszyny

Jako gorne gantry o '
- detal nie porusza sie - narzedzie wykonuje

ruch w osiach X, Y, Z i

- stol - powierzchnia 500 x 500 mm, nosnos¢ 10 kg
-przesuwy X/Y/Z  400/400/200 mm
- wrzeciono max. 25000 obr.min”

STrojimpor] (] |=al

ul. Starosciriska 1 lok. A, 02-516 Warszawa, tel: (0-22) 8499155, fax: (0-22) 8499208
www.strojimport.com, e-mall: poland@strojimport.com

'\ Oferujemy ustugi narzgdziowe w zakresie konstrukeji i wykonawstwa:
- » thocznikow, wykrojnikow
THOMSON * form szklarskich
! wad is * oprzyrzadowania technologicznego
Thomson multimedia Polska 3p. 2 0.0. oraz ustugi obrobkowe w zakresie:

ggggg;ag:g;‘;kﬁﬁgsm « frezowania CNC (w tym HSM) - MAKIN (1250 1050 x 810)

ZAKEAD NAR 0710 WY Y = elektrodrazenia (cigcia) drutowego - AGIE (700 x 400 x 400)

Tel. (22) 757 1327% 7571336 I e ) o)

F a;; (22) 757 18 15' = glektrodrazenia wglebnego CNC - INGEHS[]LL_(BEU X 7.0[1_-:{ 500)
= szlifowar) wspéirzednodciowych - HAUSER (910 x 660 x (630))

oraz inne obrobki maszynowe

ELOGRU M UNGA RIZ E D Z | O.W E
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Mikron HSM 300 =&

- Optymalne rozwigzanie do obrobki materiatow twardych

i wytwarzajacych pyt

Obrabiarka HSM 300 firmy MIKRON jest optymalnym rozwigzaniem do obrobki materiatéw wytwarzajqcych pyt oraz do
materiatow twardych i miekkich z matq i Srednig objetoscig wiéroéw. Obrabiarka ta, wyposazona w jednostke sterujgcq Heidenhain
iTNC530, jest jednq z najbardziej zaawansowanych konstrukgi pod wzgledem zastosowanych rozwiqzari technicznych. Jako wyposa-
Zenie opcjonalne oferowana jest z rozszerzonym zmieniaczem detali obrabianych oraz narzedzi do 188 pozycji.

Mikron HSM 300 jest
maszyng o niezréwnanych wiasci-
wosciach obrébczych, przeznaczona
do produkdji elektrod z grafitu oraz
miedzi, wykorzystywanych przy
produkgji narzedzi oraz form. Do-
datkowo, nadaje sie ona doskonale
do obrobki wysckoprecyzyjnych,
stalowych matryc. Moze by¢ ona
stosowana takze do wytwarzania
precyzyjnych czedcl mechanicznych,
przy produkcji prototypdw, a nawet
matych serii.

Maszyna HSM 300 wy-
chodzi na przeciw oczekiwaniom
producentéw narzedzi i form, ze
wzgledu na gwattownie rozwijajacy sie rynek elektrod wykonanych
2 grafitu. Rosnace zapotrzebowanie na elektrody grafitowe wynika z
faktu, ze obrobka elektroerozyjna tymi elektrodami jest w wiek-
szoéci przypadkéw znacznie wydajniejsza niz drgzenie elektro-
dami wykonanymi z miedzi.

Obrabiarka HSM300 wyposazona jest w jednostke sterujgca
Heidenhain iTNC 530 najnowszej generacji oraz dynamiczne napedy
oparte na technice cyfrowe]. Sterowanie iTNC 530 zapewnia niezbedna
moc obliczeniowa w przypadku najbardziej ztozonych operaji oblicze-
niowych,

Obrabiarka HSM 300

Konstrukcja maszyny

HSM 300 posiada konstrukcje porta- L I
lowa. Korpus maszyny wykonany jest z polime- :
robetonu. Gwarantuje to doskonate wiasciwosci
ttumienia drgar (8-krotnie lepsze niz zeliwo) oraz
najwyzsza stabilnos¢ cieplng (25-krotnie mniejsza
rozszerzalnos¢ cieplna niz zeliwo). Liniaty optycz-
ne, bezluzowe Sruby toczne o wysokiej precyzji

HL GV )
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Budowa HSM 300

Mo N AL RBRLAZAEVD I |

oraz napedy cyfrowe AC zapewniaja doktadne pozycjonowanie oraz
przyspieszenie osi do 17 m/s2. Nawet w przypadku skomplikowanej
obrébki 3D, zastosowana technika napedéw. cyfrowych gwarantuje
najwyzsza dynamike ruchéw. Maszyna zabudowana jest w szczelng
kabinie roboczej. Zapewnia ona swobodny dostep do stotu roboczege
ttumi hatas oraz szczelnie izoluje przestrzen obrobcza od otoczenia

Wydajny system odprowadzania pyfu
Aby  zapewnié

czysta | efektywng ob-
rébke grafitu maszyna
jest standardowo wypo-
sazona w wydajny sys- §
tem odprowadzania pytu
wraz z rama odsysajaca,
zZintegrowang ze stotem
roboczym. Sprezone o*
powietrze jest dopro-
wadzane poprzez dysze
symetrycznie rozmieszczone we wrzecionie bezposrednio do punktu,
w ktérym odbywa sie obrébka, co znacznie usprawnia odprowadzanie
pytu. Rama odsysajaca znajdujaca sie na stole roboczym moze by¢ bez
zadnych probleméw zdemontowana i zatozona w ciagu kilku minut.

Przestrzen obrobkowa HSM 300

Jest to jedna z niewielu maszyn na rynku, ktérej konstrukcja
dzieki prowadzeniu kanatéw transportujacych pyt przez korpus
minimalizuje ilos¢ niezbednych przytaczy. System odprowadza-
nia pytu jest tak skuteczny, ze mozliwe jest nawet wykonywania
operacji szlifowania w sposéb ciagty.

Prowadnice osi oraz liniaty optyczne sa idealnie zabezpieczone
przed mozliwoscia przedostania sie pytu poprzez szczelng konstrukcje
oraz zapewnienie cigglego przeptywu sprezonego powietrza (wytwo-
rzenie nadcisnienia), Automatyczny zmieniacz narzedzi jest w sposdb
optymalny odseparowany od wszelkiego rodzaju zanieczyszczen.
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Wrzeciono

Wrzeciono szybkobrotowe z ceramicznymi tozyskami hybry-
dowymi posiada predkosé obrotéw do 30'000 min-1. Dedykowany do
obrébki z duzymi predkosciami, system mocowania narzedzia HSK 40
umozliwia precyzyjne wykonczenie powierzchni najmniejszymi
mozliwymi frezami o Srednicy 0.2 mm oraz obrébke zgrubna freza-
mi o Srednicy do 13 mm.

Wrzeciono jest skonstruowane
' tak, aby zapewni¢ wysoka stabil-
L no$¢ wymiarowa oraz dtugi okres
f eksploatacji. Dzigki bezobstugowej
B konstrukcji oparte] na smarowaniu
4 smarem, a nie olejem, catkowicie
Bt T wyeliminowano szkodliwe zjawisko

=/ nY kapania oleju z glowicy wrzeciona
Moziwosc obrobiielektrod w 4osiach g detal obrabiany — jest to nie-
zwykle wazny szczegot konstrukeyjny, zwiazany z wytwarzaniem
elektrod z grafitu.

Smarowanie mgtq olejowq

W celu zapewnienia wydajnego frezowania w materiatach
twardych maszyna HSM 300 wyposazona jest standardowo w uktad
minimalnego smarowania narzedzia mgta olejowa. Cecha charaktery-
styczna tego systemu smarowania jest niski pobér oleju smarujacego,
Dzieki temu, wszelkie problemy zwigzane z uzytkowaniem i utylizacja
emulsji chtodzacych zostaty wyeliminowane.

Automatyzacja

Diugotrwata, bezob-
stugowa praca obrabiarki jest
mozliwa dzieki zastosowaniu
robota WPC 188. Ten opcjonalny
zmieniacz narzedzi oraz palet
z detalami, jest instalowany
z lewej strony maszyny i ma moz-
liwosc zatadowania do 140 palet,

HSM ze zrmieniaczem palet i narzedz!
Obstugiwane moga by¢ nastepujace systemy mocowania:

= SYSTEM 3R
+ MECATOOL
+ EROWA

Rownoczednie z paletami, robot moze kontrolowaé do 48 narze-
dzi. System transportowy zmieniacza WPC 188 posiada podwéjny chwytak
narzedzi oraz pojedynczy chwytak palet z czesciami obrabianymi.

Systemy odprowadzania pytu dla innych obrabiarek

Kazda obrabiarka Mikron moze by wyposazona w wysoko-
wydajny system odprowadzania pytow.

Niewazne czy podstawowa maszyna VCP czy zaawansowany
technologicznie sterowany w 5-ciu osiach HSM kazda z nich moze by¢
wyposazona w prosty i skuteczny system bez dodatkowych elementow
w kabinie. Jedynym warunkiem jest posiadanie kabiny zamknietej. Spe-
cyficzny system ssgco-ttoczacy wprowadza w sposob kentrolowany

e = S0 0 I O R O Sl = o e
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do przestrzeni roboczej ok.
50% powietrza oczyszczo-
nego z pyfu, Rezultatem
zastosowania tego systemu
jest brak jakichkolwiek pro-
bleméw z uzyciem zmienia-
cza palet lub narzedzi. Brak
szczotek oraz elementow
Ztacznych pozwala na nie- W
ograniczong  widocznosc VCP 600
strefy obrobki oraz nie powoduje wydtuzenia przezbrojenia. Dzieki
skutecznemu systemowi ewakuacjl pytow maleje zuzycie narzedzi, po-
lepsza sie jakosé powierzchni, nie wystepuje zanieczyszczenie prowad-
nic oraz wrzeciona oraz innych elementéw decydujacych o zywotnosci
oraz precyzji maszyny.

Stosowana przez Mikrona metoda gwarantuje ewakuacje
99,966 % czastek, ktorych srednica jest mniejsza od 0,5 um.

Systen nie wymaga zmudnych czynnosci obstugowych.Jest
on sterowany przez CNC maszyny. Czyszczenie filtrdw jest mechanicz-
ne i nastepuje automatycznie.

Oczyszczanie powietrza ma miejsce w czterech stopniach:

+ Zgrubne oddzielanie duzy czastek
» Oddzielanie wiekszych pytéw
+ Filtrowanie dokfadne
+ Filtrowanie ostateczne.
Zbiornik na pyty ma pojemno$c 200 litréw z opcja powieksze-
nia do workéw o pojemnoici 1500 litréw. System sam pakuje zabrudzo-
ny filtr w szczelna folie.

System Mikrona moze by¢ uzyty nie tylko do grafitu ale takze
do tworzyw sztucznych, zeliwa, ceramiki takze przy uzyciu podczas ob-
robki smarowania mgfa olejowa. Ponad 500 zainstalowanych urzadzen
udowadnia swoja jakos¢ | uzytecznodc takze na starszych maszynach.
Istnieje mozliwos¢ jego zamontowania na frezarkach juz uzytkowanych.

Przyktady obrébki elektrod grafitowych

Grzegorz Bosak

Wiecej informacji uzyskaja Panstwo od pracownikow nasze] firmy
Agie Charmilles Sp. z 0.0.

CHARMILLES & MIKRON

AGIE CHARMILLES Group

GEORG FISCHER +GF+ Manufacturing Technology
ul. Perkuna 85

04-164 Warszawa

tel.0-22 672 33 00, fax 0-22 672 0141
piotr.kossakowski@agie-charmilles.pl

mariusz wardzinski@agie-charmilles,pl
grzegorz.bosak@agie-charmilles.pl
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Atrakcyjna cend
na oprogra

NX Unigrap

- {rezowa“ie

mowanie

hics CAM

do 3 osi

\ D

NX - oprogramowanie Unigraphics CAM do frezowania w trzech
osiach juz od 13 944 EUR — specjalne warunki przy zakupie razem
z oprogramowaniem SOLID EDGE
SoLID EDGE - wersja 16 juz na rynku! Zawiera nowe funkcje: Piping,
Frame Design, Virtual Studio+, Mold Tooling (kanaty chtodzace. suwaki,
etc.), dynamiczne rodziny zfozen, hybrydowe projektowanie 2D/3D
i wiele innych. W celu otrzymania petnej wersji testowej oraz bezptatnej
wersji 2D Solid Edge Layout prosimy o kontakt z naszym biurem.

»

\ )

UGS Sp.z 0.0., Al Stanéw Zjednoczonych 61A, 04-028 Warszawa, U G S
Telefon: (0-22) 516 30 90, Fax: (0-22) 516 30 99 web: www.ugs.pl, e-mail: info@ugs.pl The PLM Compary
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To wszystko

jest drogie...
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...az do czasu, gdy
odkryjesz wartosc¢
cenowg Haas'a.

Linia uniwersalnych 2-osiowych stolow obrotowych

Abplanalp Consulting
ul. Marconich 11/10, 02-954 Warszawa
tel. 0-22 858 94 78, fax 0-22 642 50 77

e-mail: abplanalp@abplanalp.com.pl
www.abplanalp.com.pl

Wielu klientow nie zdaje sobie sprawy, ze maszyny CNC amerykanskie] firmy HAAS maja wszystkie
najnowsze rozwiazania techniczne, jak obrobka wieloosiowa, wrzeciona wysokoobrotowe | wiele innych apeji,
ktore sg dostepne w znacznie drozszych obrabiarkach. Czy jest sens wydawac pieniadze na maszyne zbyt
rozbudowang technicznie? Mozna osiagnac cel taniej — przy pomocy maszyn Haasa, a zysk zatrzymac dla siebie.

Centrum Techniczne

ul. Wrablewskiego 31, 02-978 Warszawa
tel. 0-22 858 78 b4, fax 0-22 858 78 54
e-mail: salon@abplanalp.com.pl
www.abplanalp.com.pl

Haas Automation Europe | Paepsem Business Park 10c, B-1070 Brussels / Belgium | 800-50053005 | www.HaasCNC.com | ISO 9001:2000 Certified
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SANDVIK

Nowoczesha

gospodarka narzedziowa

Na tegorocznych targach Mach=Tool w Poznaniu gosciem stoiska firmy Sandvik byt prezydent Polski
Aleksander Kwasniewski. Przedmiotem jego szczegélnego zainteresowania byta maszyna wydajgca - nowy

element gospodarki narzedziowej wspofczesnej firmy produkcyjnej. Pan Prezydent pobrat z maszyny drew-

nianego konika - symbol ludowej sztuki szwedzkiej.

Oczywiscie w szufladach automatu pouktadane byly przede wszystkim pudetka z ptytkami skrawajg-
cymi. Szafy takie stanowiq oferte dla przedsiebiorstw, ktére chcq rozwijaé nowoczesng i wydajng produkdje.

Firma Sandvik Coromant dziata w obszarze projektowania,
produkgji, sprzedazy | serwisu narzedzi skrawajacych. Jako lider na
rynku Swiatowym jest pionierem w nowoczesnych rozwiazaniach,
poprawiajgcych produktywnosé we wszystkich dziafaniach zwigzanych
z narzedziami skrawajgcymi.

Najnowsza propozycja jest ,umowa o rozszerzonym zakresie
ustug”, wzbogacajaca wspdtprace z klientem o zagadnienia gospodarki
narzedziowej. Statystyczny konsument narzedzi skrawajacych ponosi
dodatkowe koszty zwigzane z zarzadzaniem nimi:

® 10:30% kosztéw zwigzanych jest z niewfasciwym gospodarowaniern:
» przestojami z powodu braku narzedzi,
« problemami z odnalezieniem narzedzia,
» zastosowaniem przestarzatych metod obrébki;

©20+35% kosztow narzedzi pochfania administrowanie:
* Zamawianie,
* utrzymanie magazynu,
+ ksiegowosc itp.

Okazuje sie, ze 80% pozycji magazynowych jest uzywanych
nie czesciej niz 2 razy w roku. Natomiast 20+60% zmagazynowanych
pozycji nie uzywa nigdy.

W efekcie:
»30+60% narzedzi jest poza kontrolg,
+16% planowanych prac jest zatrzymanych z powodu braku narzedzia,
+ 20% czasu operatora jest poswiecane na poszukiwanie narzedzi,
+ 40+80% czasu nadzoru poswiecane jest na kompletowanie narzedzi

Widaé wiec, ze w kazdej firmie tkwi ogromny potencjat
oszczednoscl w zakresie gospodarowania narzedziami. W dynamicznie
rozwijajace] sie gospodarce trudno rozwigzac tego typu zagadnienia

samodzielnie. Oszczednoscl mozna osiagnac z pomoca firmy Sandvik
Coromant - lidera na rynku narzedzi skrawajacych.

,Umowa o rozszerzonym zakresie ustug” jest to konkretna
oferta dostosowana do potrzeb kluczowych klientéw, obejmujgca pro-
dukty i ustugi. Sktadaja sie na nia:
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Skutecznag kontrole nad gospodarka magazynowa zapewniaja
nowe, prezentowane po raz pierwszy w Polsce przez firme Sandvik Co-
romant, urzadzenia Vending Machines.

Oferujemy dwa rodzaje maszyn wydajacych narzedzia:

* SupplyBay,
* SmartDrawer.

Maszyny te sa sterowane za pomoca SupplyLink — komputera, ktory
przekazuje poprzez internet dane do centrum przetwarzania danych
SupplyPort w San Diego USA (do serwera zarzadzajacego).

Oprogramowanie na platformie internetowej daje nieogra-
niczone mozliwosci dostepu do wszelkich danych zwiazanych z praca
urzadzenia. Aby korzystac z tego oprogramowania, wystarczy miec
urzadzenie umozliwiajgce potaczenie do sieci (komputer, laptop lub
telefon komarkowy).

Budowa SupplyBay

SupplyBay skfada sie
z 6 tac po maks. 10 spirali poda-
jacych kazda — razem 60 pozyc|i
magazynowych. Wykorzystujemy
spirale o skoku 6+30 zwojéw, co
pozwala umiesci¢ w odpowiedniej
pozycji magazynowe] taka liczbe
opakowan. Produkty o wiekszych
rozmiarach umieszczamy w zsyn-
chronizowanych dwoch lub trzech
spiralach, Do produktow w mniej-
szych lub bardziej smuktych opako-
waniach mozemy zastosowac od-
powiednie podpdrki i podtrzymki.
Uzupetnianie produktow utatwiajg
zatrzaski w prowadnicach, ktére
zabezpleczajg przed niezamierzo-
nym wysunieciem tacy oraz umozliwiaja jej pochylenie podczas zata-
dunku. Wydawane narzedzie wpada do pojemnika chwytaka, ktory jest
wylozony gabka, co zabezpiecza narzedzia przed uszkodzeniem. Catos¢
kontroluje panel elektroniczny umieszczony po prawej stronie urzadzenia,
ktére wspétpracuje z komputerem SupplyLink. Po zatadowaniu maszyna
jest zamykana na klucz.
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Budowa SmartDrawer

Ta maszyna wydajaca przypomina popularna szafke narze-
daowa ale uzbrcuonq w elektronicznie sterowane pokrywy. Jej zaleta
jest mozliwos¢ zwrotu produktu do
ponownego wykorzystania. Mozna
w niej sktadowac oprawki, wiertfa,
frezy | Inne narzedzia do wielo-
krotnego wykorzystania. Pokrywy
maja podziat na 2, 4, 8, 16 lub 28
segmentow. Pod kazda pokrywa
sa umieszczone odpowiednie prze-
grody, ktére tworza komory do
sktadowania produktow. Wszystkie
szuflady | przegrody sa zaopatrzo-
ne w lampki sygnalizacyjne infor-
| mujace o potozeniu narzedzia.
SmartDrawer jest zaopa-
| trzona w dwa klawisze: pobrania
i zwrotu, co umoziiwia nie tylko
wydanie narzedzia, ale réwniez
jego zwrot.

Do pobrania potrzebrych narze-
dzi wykorzystuje sie komputer sterujacy
SupplyLink z ekranem dotykowym. Pobra-
nie narzedzia jest realizowane w czterech
etapach;

@ wprowadzenie do maszyny danych identyfikacyjnych uzytkownika
(np. za pomocg karty magnetyczne));

® wybodr potrzebnego narzedzia (np. przez klawiature ekranu dotyko-
wego);

® wydanie towaru: W SmartDrawer wydanie towaru przebiega nieco
inaczej: po wybraniu produktu migajaca lampka wskazuje szuflade,
a nastepnie pozycje narzedzia. Do wyboru sa dwa klawisze: zwrotu
| pobrania narzedzi, po uzyciu ktorych zwalnia sie zamek pokrywy;

® wylogowanie sie, aby nikt nie pobrat towaru na cudze konto.

Mozliwosci
® centrum przetwarzania SupplyPort otrzymuje informacje o wszyst-
kich transakcjach z maszyn wydajacych;

® upowaznieni klienci i dostawcy moga przegladac dane poprzez
dowolne urzadzenie z dostepem do internetu;
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®\w internecie mozna przegladac stan magazynowy maszyny, jak
rowniez ustawiac | konfigurowac jej parametry pracy. Raporty moga
by¢ automatycznie przesytane okresowo (np. tygodniowy raport
kosztow lub gdy operator pobrat okreslone narzedzie).

® automatyczny zakup (bezpieczefstwo transakgji, stabilnosé do-
staw, zautomatyzowane zamoéwienia poprzez fax lub e-mail, do-
kfadne budzetowanie).

SupplyPort

Urzgdzenia produktu

Coromant

Klient

Korzysci

® zwiekszenie kontroli standw magazynowych,

* 100% odpowiedzialnosai,

+ eliminacja brakdw magazynowych,

» zwiekszenie czestotliwodci obrotu magazynu,

* minimalizacja poziomu stanu magazynowego;
® poprawa jakosci ustug magazynowych,

* decentralizacja magazynu,

» dostep 24 h/dobe przez 7 dniw tygodniu,

» dostosowanie magazynu do aktualnych potrzeb;
@ redukcja kosztow.

+ eliminacja przestojow,

« zwigkszona produktywnosc,

« optymalne wykorzystanie Srodkéw.

Oferta rozszerzenia wspéfpracy z klientem o obszar zarza-
dzania gospodarka narzedziowg umozliwia osigganie oszczednosc
w zakresie: zakupow, sktadowania | obstugi narzedzi oraz mozliwosci sta-
te] kontroli kosztow narzedziowych dzieki automatycznie powstajgcym
raportom. Docenito to jury targdw Mach-Tool, przyznajac firmie Sandvik
Coromant Ztoty Medal za System sterowania gospodarka narzedziowa.

Zapraszamy do wspotpracy!

Al. Wilanowska 372

SANDVIK

w w w .

SANDVIK POLSKA Sp. zoo.

02-665 Warszawa

tel. (0-22) 647 38 80, 843 21 51, 843 83 29
843 69 37, 843 B9 04, fax 843 21 36, 647 12 56
sandvik

v € 0. m Fphl
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DLACZEGO LEASING ?

Mate i srednie przedsigbiorstwa odgrywajg coraz wiekszq role w polskief gospodarce narodowej. Stanowig wazne zZrédto
wzrostu gospodarczego i czynnik ograniczenia bezrobocia. Jednakze ograniczony dostep do Srodkéw inwestycyjnych hamuje roz-
waj tego sektora przedsiebiorstw. Kredyt bankowy nie dla wszystkich jest rozwigzaniem do przyjecia, zresztq z réZnych wzgledow.
Interesujgcq alternatywaq staje sie zakup maszyn i urzqdzefi przemystowych poprzez leasing, przy ktérym mozna skorzystac rowniez

z funduszy unifnych.

Leasing to czerpanie pozytkéw i profitéw z rzeczy bez
potrzeby ich kupowania. W ramach umowy leasingowe] towarzy-
stwo leasingowe (finansujacy) nabywa okreslong rzecz zgodnie
z zyczeniem klienta (korzystajacego) i na warunkach zakupu
| pfatnosci wynegocjowanych przez niego z dostawca i prze-
kazuje mu do uzywania na okreslony czas w zamian za ptatne
w ratach wynagrodzenie pieniezne.

Do leasingu przekonaé moga jego zalety:

« zakup dobr inwestycyjnych ta droga ma wptyw na zwiek-
szenie ptynnosci finansowej korzystajacego,

+ zapewnia on przedsiebiorstwu stosunkowo fatwy dostep
do doébr inwestycyjnych bez angazowania Srodkéw wia-
snych lub zaciggania kredytéw na ich zakup,

+ przedsiebiorstwa moga inwestowac wtedy, kiedy wymaga
tego rynek, a nie dopiero gdy wygospodaruja wolne srodki,

« przedmiot leasingu finansuje towarzystwo leasingowe, co
oznacza, ze korzystajacy nie musi pfaci¢ z gory, a raty le-
asingowe moze generowac z zyskow, jakie czerpie dzigki
nowej inwestycji,

* leasing pozwala wykorzystac limity przyznanych kredytow
bankowych do innych celéw np. na zakup niezbednych ma-
teriatow,

* leasing umozliwia szybsze niz w drodze normatywnej amor-
tyzacji zaliczenie wydatku inwestycyjnego do kosztow uzy-
skania przychodu,

+ naktady na leasing zmniejszajg ptacony przez przedsiebior-
stwo podatek dochodowy,

« zawarcie umowy |easingowej jest o wiele prostsze niz for-
malnosci niezbedne do uzyskania kredytu.

Fi GWRIU JMe NOA. BAZGECDAZ

Towarzystwem leasingowym  specjalizujacym ~ sie
w leasingu maszyn | urzadzen przemystowych jest IKB Leasing
Polska. Dziatamy przede wszystkim w sektorze matych i srednich
przedsiebiorstw. Wartos¢ srodkéw trwatych oddanych w leasing
w pierwszych osmiu miesigcach 2004 wyniosta ponad 96 min zt,
a wartos¢ podpisanych i bedacych w realizacji umoéw leasin-
gowych ksztattuje sie na poziomie 36 min zt. W poréwnaniu
z rokiem ubiegtym to kilkudziesiecioprocentowy wzrost. Jedno-
czesdnie to sygnat dla nas, iz leasing cieszy sie wirdd przedsiebior-
cow coraz wiekszym zainteresowaniem. IKB Leasing jako spotka
wchodzi w sktad koncernu IKB Deutsche Industriebank AG, dzieki
czemu mamy dostep do finansowania na atrakcyjnych warunkach
stosowanych dla bankéw o wysokiej pozycji ratingowej. Jako jed-
na z niewielu spotek leasingowych dysponujemy Srodkami linii
kredytowej przydzielonej przez niemiecki bank Kreditanstalt fiir
Wiederaufbau (KfW) w wysokosci 30 min EUR w celu dofinanso-
wania transakcji leasingowych w ramach programu finansowania
przedsiebiorstw z sektora Matych i Srednich Przedsiebiorstw.

Gtowne zalety wykorzystania tej linii to:
- korzystne warunki refinansowania, przekazywane klientowi,
- mozliwos¢ obnizenia optaty wstepne;

W ten sposéb stwarzamy warunki dtugoterminowego
i trwatego finansowania inwestycji podejmowanych przez polskie
mate i $rednie przedsiebiorstwa, oferujac jako solidny partner
rozwigzania zgodne z aktualnym zapotrzebowaniem klienta.

Firmy te moga skorzystac z tej szansy, ale takze réwno-
legle finansowac wtasne inwestycje ze srodkow pochodzacych
z funduszy strukturalnych Unii Europejskiej. IKB Leasing finansuje
rowniez inwestycje dotowane w ramach funduszy strukturalnych
Unii Europejskiej.

IKB Leasing Polska m
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Czy Twoj leasing pasuje
do Twoich potrzeb?

Masz swojq wizje biznesu? Wybierz dopasowany do niej leasing maszyn
i urzqdzen. IKB Leasing to elastyczny i solidny partner. fako czesc koncernu
IKB Deutsche Industriebank posiada doskonafe kontakty z wiodgcymi
dostawcami maszyn, dzieki czemu moze zagwarantowac dostosowanie ich
finansowania do profilu Twojef produkcji. Wiedza i doswiadczenie [KB Leasing

pozwolify przygotowac oferte, ktora doskonale pasuje do Twoich potrzeb.

IKBZ7

leasing maszyn

IKB Leasing Polska Sp. z 0.0, ul. Mazowiecka 65, 60-623 Poznan
tel. (061) 846 03 15, taks (061) B46 03 29, marketing@ikb-leasing.pl, www.ikb-leasing.com

Poznan / Warszawa / Katowice / Gdansk
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Wydawac by sie mogfo, Ze przy obecnej precyzji obrobki, charakte-
rystycznejdlaelektrodrgZarek (np. AGIE), czy centrow obrobezych, sprawdzanie
poprawnoscd wykonania form wiryskowych i tlocznikow jest zbedne. Jednak
problem jakosti finalnego produlktu czesto tkwi nie w samych maszynach, ich
moZliwoscdiach i doktadnosciach wykonywanej obrébki, lecz w bfedach czfo-
wieka. Mam tu na mysli btedy w samym projektowaniu, czy tez w zfym doborze
technologii obrébki, co w konsekwengji pocigga za sobq nieszczelnosc form
wiryskowych, nieprecyzyjne wykonanie zamkéw i ttocznikow, niedroznosc
kanatéw czy w koricu niewtasciwg chropowatosé powierzchni - Ra.

Eagse of Use
and Accurscy
ultullluu L

Problemy te potegujg sie przy regeneracji | naprawie form, gdzie
etap projektu nie jest juz tak istotny. Nieprawidtowe wykonanie lub niepra-
widlowa naprawa formy wiaze sie na pewno z kosztem dla producenta detall
z tworzyw sztucznych | gumy, kiedy po zainstalowaniu formy we wiryskar-
ce okazuje sie, ze wyprodukowany detal nie spetnia warunkéw zatozonych
w projekcie. W zwigzku z tym narzedziownia, t]. producent wadliwej formy,
moze by¢ obciazona wypfata odszkodowania na rzecz zleceniodawcy.

Aby uniknaé tego typu przypadkdw z pomoca przychodzi wioska fir-
ma Millutensil, producent tzw, pras atramentowych przeznaczonych do spraw-
dzania poprawno$c wykonania form wiryskowych juz na etapie ich produkeji lub
bezposrednio po wykonane] naprawie.

Kazda z pras Millutensil (seria MIL oraz BV - przedstawione na
rysunkach) charakteryzuje sie bardzo sztywnym korpusem wykonanym
z odprezonego zeliwa, co zapewnia jej wysoka precyzje dziafania. Jednak inte-
gralng jej czescia sa przesuwane hydraulicznie | numerycznie sterowane gorna
i dolna ptyta stotu, do ktérych mocuje sie forme. Dolna ptyta wysuwa sie pozio-
mo w plaszczyZnie stotu, co umozliwia fatwe ,zatadowanie” formy, natomiast
garna, oprocz przesuwow w pionie, moze obracac sie 0 360° wraz z gorng cze-
icia formy, co umozliwia fatwy wglad do jej wretrza.

Prasa jest wyposazona dodatkowo w urzadzenie do wiryskiwania
wosku, akumulator hydrauliczny do pojedynczego zamkniecia formy (do
sprawdzania szczelnoSa formy na atrament), wypychacz hydrauliczny oraz
agregat, ktéry poprzez elastyczne przewody, zasila hydrauliczne, ruchome
elementy wewnatrz form.

Technologie i Urzadzenia Przemysfowe

BT oy .

sprawdz swoja

forme”

Customizability

Dzieki temu osprzetowi istnieje mozliwos¢ kompletne] symulacji
procesu wirysku, odpowiadajace] rzeczywistemu zachowaniu sie formy przy
zadanej sile zamknigcia. Podczas takiej symulacji otrzymujemy takze woskowy
model detalu, na podstawie kiérego mozna ustali¢ ewentualne wady formy.

Dzigki takiej kantroli mamy catkowita pewnosé, ze forma dziata popraw-
nie i jej uzytkownik nie musi sie martwic o jakos¢ swoich produktow. Reasumujgc
- kazda liczaca sie narzedziownia powinna dysponowad prasa atramentowa.

Typ Wymiar stofu (mm) Maxsita zamknigdia(t)
BV 25P 780x760 18
BV 26 900x850 30
BV 26E 980x850 30
BV 28E 1200x1000 50
BV 30E 1500x1000 50
MIL122/123 1200x1000 80
MIL 142/143 1400x1200 100
MIL 162/163 1600x1300 150
MIL 202/203 2000x1500 150
MIL 252/253 25001700 200
MIL 262/263 2500%x2000 200
MIL302/303 3000x2000 300
MIL 304 3000x2000 400
MIL 305 3000x2400 400
MIL 306 35002400 400

GALIKA Sp. z o.o.

Firma Millutensil, produkuje dwa typy maszyn, typ BV oraz MIL, roznia-
ce sie gabarytami oraz maksymalng sita zamkniecia (tabela),

Sprzedaz i serwis pras Millutensil na terenie catego kraju prowadzi
GALIKA Sp. z 0.0. Z siedziba w Warszawie | Katowicach.

Tomasz Szymala

ul. Spacerowa 12/4, 00-592 Warszawa, tel. (022) 848 24 46, fax (022) 849 87 57
ul. Kolista 25, 40-486 Katowice, tel. (032) 735 03 76, fax (032) 73503 75
e-maif : galika-wars@gaiika.pf, www. galika.p!
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Punkty krytyczne projektowania
form wtryskowych cz.3

s Ustalenie organizacji wytwarzania formy (PK).
Na podstawie opisanego wymiarowo w 3D ksztattu wyrobu usta-
lonych ptaszczyzn podziatu mozna jeszcze przed rozpoczeciem
wiasciwego konstruowania rozpoczac réwnolegle wykonywanie
elektrod i gniazd formujacych, Majac dane o rozmieszczeniu
i wielkosci gniazd, systemie wlewowym | sposobie wypychania
okresla sie konstrukcje formy wymiary ptyt lub korpuséw. Zama-
wia sie stale i ptyty. Korzystne jest zamawianie ptyt gtéwnych
z otworami osadczymi | wykonywanie otworéw prowadzacych
dopiero po odprezeniu.

Do prac biezacych wykorzystuje sie dokumentacje
warsztatowa 2D (wydruki rysunkéw). Wykorzystujgc wewnetrz-
ng biblioteke CAD tworzy sie — réwnolegle z procesem konstru-
owania — liste elementéw normalnych | zatatwia ich dostawe.

Przy montazu prace Slusarskie zostaja ograniczone do
minimum. W zasadzie przy duzym udziale elementéw normalnych
i nadzwyczaj wysokiej dokfadnosci wykonania osadzen wstawek
montaz formy jest podobny do skladania klockéw Lego.

Ogdlny schemat konstruowania formy z wykorzystaniem
nowoczesnych technik komputerowych wyjasnia rys.5 [3]. Podziat
pracochtonnosci przy takim wytwarzaniu formy ilustruje rys.6.

Insmeema
prai—_r

Rys 5. Schemat konstruowania formy z wykarzystaniem CAD (3).

Ostatnio daje sie zauwazy¢ tendencja do globalizacji
wytwarzania narzedzi. Poszczegolne narzedziownie, (np. w Portu-
galii), nie tylko specjalizuja sie w budowie form okreslonych typow
i wielkosci, ale réwniez Swiadczg wzajemne ustugi innym narze-
dziowniom zrzeszonym w CEFAMOL (Portuguese Mould—making
Associacion). Formy niejednokrotnie sa sktadane z elementow
pochodzacych nawet z roznych krajow, a obstuge serwisowg
zapewniaja specjalisci biura serwisowego w kraju klienta. Takg or-
ganizacje sprzedaz i obstugi wprowadza juz ISTMA (International
Special Toolmaking and Machining Association).

E Q. Rkl DM NYAL Ry £

m Zastosowanie elementéw normalnych i stali jako-
sciowych (PK). Ze wzgledu na koszty robocizny, gwarancje jako-
$ci oraz tracony czas, w renomowanych narzedziowniach zagra-
nicznych obowiazuje zasada, ze zabrania sie wykonywania tych
elementéw formy, ktore mozna kupié jako gotowe, a zwlaszcza
korpusow normalnych. Przyjmujac te zatozenia narzedziownia
pozbywa sie wielu maszyn i ogranicza pracochtonnos¢ wyko-
nania formy. Przy wykonywaniu nietypowych ptyt we wtasnym
zakresie obowiazujg znacznie wyzsze ceny form.

W naszych warunkach zakup korpusu wydaje sie by¢ luksusem,
ale jesli czas wykonania formy mozna skrocic z kilku miesigcy do
kilkunastu dni, to wyzsza cene formy na pewno zrefunduja zyski
z wezesniej uruchomionej produkgji.

Wykonanie
55% elementiw
formujacych
100%
9% Obrobka
x eéd przed
montazem
25%
Montaz

Rys.6. Ukfad kosztéw przy wykonaniu formy z wykorzystaniem elementow
normalnych.

Dodatkowa zaleta zakupu elementéw normalnych jest
mozliwosc okreslenia ceny wiekszosci elementow formy na pod-
stawie listy zakupow (rys.5). Czas ich dostawy z magazynu kon-
sygnacyjnego moze zosta¢ ograniczony do kilku dni. Ceny ele-
mentdw normalnych sa na dany rok stale, a prowizja posrednika
jest wliczona w cene katalogowa. Po okresleniu ceny elementow
wykonywanych we wiasnym zakresie oraz kosztéw dostosowan
i montazu bardzo tatwo mozna okreslic ostateczna cene formy.
Klarownos¢ wyceny ufatwia poréwnanie z cenami kankurencji
i zawarcie kontraktu.

Powaznym problemem jest nadal jakos¢ krajowych stali.
Normom europejskim odpowiadaja w zasadzie stale 45 i WCL
(pod wzgledem sktadu chemicznego), Stal NC6 nie odpowiada
zadnym normom.

Wieloletnie doswiadczenie pozwolito na opracowanie
stali 0 5cisle okreslonych sktadach, specjalnie zalecanych do form,
niestety naszych stali nie mozna do nich zaliczy¢ i nalezy je za-
mawiac w firmach sprzedajacych korpusy form — najlepiej juz
w postaci obrobionych ptyt.
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W ogélnym koszcie drogie] formy koszty materiafowe
stanowia znikomy procent. Oszczednosci przy zakupie i zty dobor
stali wptywaja réwniez na powstawanie wad uwidoczniajacych
sie juz po krétkim okresie uzytkowania, a zatem skracajg czas
uzytkowania form. Do specyficznych cech nowoczesnych stali
na formy nalezy ich dopasowanie do okrelonej obrébki cieplnej
i cieplno—chemicznej, wysoka polerowalnos¢, tatwosc przepro-
wadzania napraw (spawalnosé), zréznicowany zakres twardosdi,
odpornoé¢ na zuzycie i odporno$¢ chemiczna. Do krétkich seril
stosuje sie coraz czesciej ptyty formujace z twardych stopéw Al
np. Fortal. Formy odlewane ze stopéw ZnAl mogg wytrzymac
nawet do 100 tys. wtryskéw (np. na obudowy telewizorow).

m Ocena formy wtryskowej (PK). Przed formalnym
odbiorem forma poddawana jest szczegdfowej ocenia. Ocena
musi byé prowadzona w sposéb systematyczny. Mozna stwo-
rzy¢ whasne karty prob. Przyktad takiej karty podaje literatura [6].
Opracowywane sg kryteria oceny pozwalajace na atestacje form
i przyznanie klasy QS. Szczegélna uwage nalezy poswiecic naste-
pujacym punktom:

¢ Test dzialania. Przede wszystkim nalezy sprawdzic,
czy bezbtedne jest dziatanie mechaniczne formy, programy na-
pedu rdzeni bocznych, dziatanie wypychaczy, ptyt spychajacych,
segmentéw przesuwnych i abracanych. Za pomocg tuszowania
mozna skontrolowac przyleganie ptaszczyzn zamkniecia (grat),
szczelnos¢ formy oraz skuteczno$é ustalenia potowek formy.

e Studium napefniania. Badanie prowadzi sie metoda
kolejnych niedotryskéw. Nafozenie na siebie wynikowych za-
ryséw daje obraz napetniania podobny do uzyskiwanego przy
symulacji. Mozna fatwo okresli¢, ktore wady sa wynikiem bfg-
dow formy, a ktére zostaty spowodowane przez btedne nastawy
procesu. Proba taka jest konieczna dla ostatecznej optymalizacji
uktadu wlewowego i wykonania korekt lub odpowietrzen,

* Okno procesowe. Jest ono wynikowa cechg zespotu
forma — maszyna — materiat, ktora okresla zakres parametrow
przetwérstwa nastawnych na danej maszynie, przy ktorych
mozliwe jest uzyskiwanie wypraski z danego materiatu bez
wad dyskwalifikujacych jej jakos¢ przy dodatkowym zatozeniu
osiagniecia spodziewanej efektywnosci produkcji. Poniewaz
parametry procesu s wzajemnie od siebie uzaleznione, zmiana
jednego powoduje zmiane pozostatych. Zmieniajgc stopniowo
jeden z parametrow zapisuje sie warto$¢ wszystkich pozostatych
parametrow oraz okresla wynik proby na podstawie obserwacji
dolania, gratu, rys na bocznych krawedziach, zapadniec i innych
krytycznych obszaréw. Po uzyskaniu poprawnosci zewnetrznej
wykonuje sie analize wymiarow i odchytek tych samych wypra-
sek, Poprawne wypraski wazy sig, a po uptywie co najmniej 16
godzin mierzy. Tak uzyskuje sie zakres odchytek ciezaru przy
pbzniejszej kontroli wagowe] produkgji

Opierajac sie na znanej zasadzie, ze wzrost temperatury
formy powoduje zwigkszenie skurczu, a wzrost cisnienia docisku
i czasu jego trwania (przewezka) obniza skurcz, bada sig mozli-
wosci | skutecznosé korekty technologiczne]. Korekta ta dotyczy
jednak réwnoczesnie wszystkich wymiarow.

Okno procesowe (lub okno przetwoérstwa) ustala sie
droga eliminacji wynikow negatywnych. Forma, ktéra pod-
czas prob. efektywnie dziata tylko w jednym punkcie proce-
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sowym lub ma bardzo waski zakres dopuszczalnych zmian,
uniemozliwia optymalizacje procesu za pomocg parametrow
wtrysku przy jakichkolwiek zaktoceniach zewnetrznych, zmia-

Witryskarka A

Wtryskarka B

Rys. 7. Schemat pogladowy powstawania okna przetwérstwa formy

1 - termiczne okno przetwérstwa okreslonego tworzywa, 2 - okno prze-
twérstwa edmiany tego sameqgo tworzywa, 3 - okno przetworstwa formy
wiryskowej. 4 - zmnigjszenie okna przetwérstwa formy np. na skutek osa-
du w kanatach requlacji temperatury, 5 - zwiekszenie okna przetwérstwa

na skutek np. korekty przewezek, 6 - optymalny punkt przetworstwo

nie materiatu, maszyny, wyposazenia itp. Forma taka nie powin-
na by¢ przedstawiona do odbioru, jesli chce sie uniknaé reklamacji
i zwrotéw. Najdoktadniejszg kontrole powtarzalnosci parame-
trow zapewnia stosowanie wbudowanych w forme czujnikow
do bezposredniego pomiaru cisnienia | temperatury stopu. Coraz
czescie) stosuje sie je zwtaszcza w duzych formach, w ktorych
trudna do zidentyfikowania wada przebiegu procesu powoduje
duze straty tworzywa [7]. Koszt zastosowania tego systemu
(czujnik, przetworniki | program analityczny) jest niewspotmier-
nie niski w stosunku do uzyskiwanych korzy3ci.

¢ Wady formy. State usterki formy moga by¢ wynikiern
btedu wiasnego, ale ich przyczyna moga byé réwniez warunki
stawiane przez zamawiajacego, ktéry — np. ze wzgledow cza-
sowych lub ekonomicznych (wielkosé produkcji, amortyzacja)
— zada zastosowania rozwiazan uproszczonych. Rozwigzania
takie charakteryzuj sie najczesciej nizej wymienionymi cechami,
ktére utrudniaja wykorzystanie form w produkcji jakosciowey:
» szeregowy ukfad gniazd, co uniemozliwia uzyskanie takich sa-
mych warunkéw wypetniania we wszystkich gniazdach (korekty
przewezek s mato skuteczne);

» szeregowy uktad regulacji temperatury gniazd;

» brak symetrii odbioru ciepta, wezty cieplne;

» umieszczenie kanatow chiodzacych wytacznie w ptytach pod-
pierajacych;

» stosowanie form z ptyta posrednig przy konieczno3ci pracy
automatycznej;

» brak wspomagania wypychania (mozliwos¢ pozostawania
wlewka lub wypraski w formie);

» niewystarczajace ustalenie potowek formy (zuzywanie sie
stupow prowadzacych),

» stosowanie przypadkowych materiatéw i tradycyjnych obré-
bek cieplnych.
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Powyzsze cechy konstrukeji nie dyskredytujg przydat-
nosci takich form do produkcji wyrobéw prostych badz matych
serii produkcyjnych. Przy planowaniu modernizacji wiryskowni
traci jednakze sens zakup nowoczesnych wtryskarek z wypo-
sazeniem, jesli beda one musiaty wspotpracowac ze starymi lub
nowymi formami o przestarzatej konstrukcji, nie gwarantujgcymi
pracy automatycznej ani mozliwosci skrocenia cyklu,

Wystepujacym podczas uzytkowania zjawiskom nega-
tywnym, a mianowicie odkfadaniu sie na powierzchni gniazda
osadow i nalotow, przyklejaniu sie (adhezji) wyprasek (co po-
ciaga za soba konieczno$¢ stosowania rodkéw rozdzielajacych),
korozji, Scieraniu itp. mozna przeciwdziata¢ przez stosowanie
nowoczesnych obrébek powierzchniowych, a ostatnio zwfaszcza
powlekania dwusiarczkiem wanadu lub dwusiarczkiem wol-
framu, implantacji jonowej typu PVD, tzn. osadzania TiN, CrN,
WC/Ciinnych [5]. Korozji kanatéw wodnej regulacji temperatury
oraz odkfadaniu sie osadéw ograniczajacych skutecznosc odbio-
ru ciepta (1 mm grubosci osadu redukuje skutecznosé¢ chtodzenia
0 60%) zapobiega sie m.in. przez coraz szersze stosowanie stali
nierdzewnych.

Znaczne podwyzszenie rownomiernosci odbioru ciepta
daje zastosowanie tzw. konturowego systemu chtodzenia gniazd
oraz stref krytycznych, np. otoczenia dyszy GK. Specjalny pro-
gram analizuje strumienie ciepta i na tej podstawie frezowane sa
kanaty w wielowarstwowych zgrzewanych dyfuzyjnie stemplach
i matrycach. Zwigksza to koszt formy o okoto 20%, ale pozwala
na skrécenie czasu cyklu nawet do 30% [4]. Koszt zlecenia takie]
modernizacji zwraca sie juz po jednym roku produkcji.

Do krytycznych cech formy mozna zaliczyC sktonnosc
do wyciagania nitki z dysz GK, trudnosci zmiany koloru tworzy-
wa oraz czesty efekt zaklejania szczelin odpowietrzajgcych we
wstawkach odpowietrzajacych.

Przewidywany rozwoj zastosowan technik wspomagaja-
cych produkcje

W Japonii i USA przeznacza sie duze naktady na wpro-
wadzenie roznych metod wspomagania procesu wdrazania | kon-
troliprodukcji. Metody te sg juz stosowane w duzych koncernach,
w ktorych zajmuja sie tym cate zespoty. W praktyce przemystowe|
nastepuje jednak naturalna selekcja, i to zaréwno ze wzgledu na
koszty, jak tez koniecznosé dostosowania mentalnosci zwtaszcza
starszych pracownikow.

Rzeczywiscie bezdyskusyjne i sprawdzone s3 korzysci
wynikajace ze stosowania programdw konstruowania w CAD
oraz symulacji komputerowych [8], | to nawet w postaci uprosz-
czonej. Przy produkcji bardziej ztozonych elementow stosowanie
tych programéw staje sie juz teraz warunkiem determinujacym
przyjmowanie zlecei na formy, np. z przemystu motoryzacyj-
nego, AGD, elektronicznego itp. Zakup takich programéw i ich
wykorzystanie powinien byé, bez watpienia, pierwszym i podsta-
wowym krokiem kazdej modernizujace) sie narzedziowni.

Analiza przyczyn powstawania btedéw z uwzglednie-
niem uwarunkowar réwnoczesnych FMEA (Fehler—Maoglichke-
its—und EinfluB—Analyse) [8] oraz tzw. Strategia ISHIKAWY
[2] sg rowniez zalecane jako kolejny etap rozwoju, ale tylko
w ustabilizowanych narzedziowniach o ustalonych torach wy-
miany informacji pomiedzy narzedziownia a projektantem wyro-
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bu i producentem, tzn. w warunkach statej i Sciste] wspotpracy.
Zaliczany do metod TQM system DOE (Design of Experiments)
oraz analizy PARETO i POKA—YOKE (100%-owa kontrola po-
szczegblnych operacji) sg juz wykorzystywane w sferze produkgi
wyrobdw gotowych. Umozliwiaja one statystyczne okreslanie
liczby, rodzaju i czestotliwosci wszystkich wad oraz przyczyn ich
powstawania.

Koszt formy

Koszt nowoczesnej formy zamawiane] za granicg jest
czesto pordwnywalny z ceng wiryskarki. Szacunkowo jeden
punkt wirysku GK wycenia sie przy kalkulacjach wstepnych na
okoto 3-5 tys. zt. Cena jednego gniazda formy 48- do 96- gniaz-
dowej do preform PET wynosi okoto 10 tys. USD.

Analiza jednostkowych kosztéw produkeji przy wtry-
skiwaniu opakowan lub nakretek butelek wykazuje, ze udziat
roczne| amortyzacji bardzo zfozonej formy w kosztach tacz-
nych wynosi Srednio okofo 12% (wtryskarki 15%). Natomniast
udziat kosztéw tworzywa wynosi od 50 do 55%. Taki stosunek
(1:4 - 1:5) tych dwoch udziatow wskazuje, ze Zrodet oszczednosci
nalezy szuka¢ w zuzyciu materiatu, a nie w naktadach na formy.
Proporcje te stajg sie jeszcze bardziej korzystne przy zwigkszeniu
wydajnosci produkgji oraz skracaniu czasu cyklu.

Dla producentéw wyrobéw wynika stad wniosek, ze
opfacalne jest inwestowanie w nowoczesne | nawet bardzo
drogie formy, jesli gwarantuje to uzyskanie konkurencyjnosci
produkcji. Wychodzac z tego zatozenia wielu krajowych pro-
ducentéw zamawia formy za granica, mimo iz moga by¢ one
nawet parokrotnie drozsze od krajowych. Oprécz okreslonych
w umowie wydajnosci | minimalnych czaséw cykli maja dzigki temu
zagwarantowana terminowos¢ uruchomienia produkgji, trwatosc
i uzgodniong jakoS¢ wyrobow. Przy nowych uruchemieniach,
wymagajacych zakupu rowniez maszyn, wiryskarka jest coraz
czesciej kupowana razem z formg i wyposazeniem ,pod klucz".

Juz teraz - ze wzgledu na tendencje do sptaszczania
struktur wewnetrznych (zarzadzajacy, ustawiacz zmianowy
i operatorzy wiryskarek) - coraz czeiciej duze firmy zagraniczne
w Polsce zamawiaja wytacznie formy gwarantowane, przy czym
odpowiedzialnoi¢ za przebieg procesu i jakos¢ wyrobu zostaje
przerzucona na producenta form. Narzedziownia musi wiec mieé
warunki prowadzenia prob (wtryskarki), aby wykonanej formie
mobgt towarzyszy¢ protokdt prob wraz z zaleceniami technolo-
gicznymi.

Whioski kofncowe

Na sytuacje narzedziowni wptywaja zadania przetworcow, ktore
w sposob ogolny mozna by scharakteryzowac nastepujaco:
SYTUACJA W POLSCE

Zamawiajacy forme

» zada formy taniej

» nie jest w stanie zamortyzowac wysokich kosztéw przy braku
umoéw wieloletnich (nieustabilizowany rynek)

» najczesciej nie potrafi okredlic wymagar technologicznych
i jakosciowych formy

» sktada zamowienie, ktérego podstawa jest czesto wzoér wy-
praski, szkic, model lub dokumentacja tradycyjna,
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Skutki:

» wielokrotne proby

P opozZniony termin uruchomienia

» ,nieoczekiwany” wzrost kosztow formy

B przestoje, poprawki i remonty

» trudnosci przy wprowadzeniu pracy automatycznej
» problemy technologiczne

B brak rentownosci i konkurencyjnosci.

SYTUACJA W EUROPIE
Zamawiajacy forme zada
» godnosci z zatozeniami technicznymi zaméwienia

» spetnienia okreslonych warunkdw produkeyjnych (czas cyklu,
cechy jakosciowe)

» gwarancji odbioru w ustalonym terminie (kary umowne)
» gwarancji eksploatacyjnej (nawet do 10 milionéw cykli).

Wymagania rynku wymuszajace produkcje tanich form
o proporcjonalnie niskiej jakosci hamujg rozwdj narzedziowni.
Wiele z nich nie moze stosowac nowoczesnych, ale drozszych,
rozwigzan technicznych, poniewaz nie zyczg sobie tego odbior-
cy. Nawet jesli dokumentacja wyrobu wykonana jest juz w 3D to
przeprowadzenie symulacji uwazajg za zbedny luksus.

Réwnoczeénie wiele narzedziowni, np. wydzielonych
z duzych zaktadéw panstwowych, podejmuje sie konstruowa-
nia i wykonawstwa form wg zasad stosowanych przy produkcji
narzedzi do obrobki plastycznej metali. Dotyczy to réwniez
i tych wytworcow, ktérzy po prostu rozbudowali swoje warsz-
taty §lusarskie i czesto w ogéle nie zatrudniajg konstruktoréw.
Powstajgce w tych warunkach narzedzia mozna okresli¢ jako
,formopodobne”.

Rodnie jednak liczba narzedziowni, ktére w wyniku
analizy rynku $wiatowego inwestuja w swoj rozwdj, gdyz stusz-
nie uwazajg, ze jest to wiasnie warunkiem ich egzystencji juz
w najblizszych latach. Kierunek rozwoju wytyczaja podane nize|
wymagania, ktore musza by¢ spetnione przy kontraktach na for-
my klasy QS, poniewaz funkcjonalnosé tych form jest catkowicie
podporzadkowana warunkom wytwarzania wyrobow okreslo-
nym przez normy 1SO 9000 oraz suplement QS 9000TE (dot.
maszyn | form stosowanych przez przemyst motoryzacyjny):

» podporzadkowanie konstrukcji celom technologii przetwarzania,

» podporzadkowanie organizacji procesu projektowania | wyko-
nawstwa terminowi odbioru,

» wprowadzenie systeméw CAD/CAE jako normalnych narzedzi pracy,

» zastosowanie symulacji komputerowych oraz technik RP (Rapid
Prototyping) do prewencji bteddw i do wspomagania technologicz-
nego,

» wyeliminowanie obciazajacych narzedziownie prac prostych
przez szerokie stosowanie elementdw normalnych,

» obligatoryjne stosowanie stali jakodciowych | odpowiednich
obrobek cieplnych i cieplno-chemicznych,
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P stosowanie racjonalnej wyceny kosztéw formy z podaniem
szczegbtowego uzasadnienia,

Dla sprostania tak sformutowanym warunkom narze-
dziowniom potrzebne sa nie tylko inwestycje, zmiany organiza-
cyjne itp., lecz w pierwszym rzedzie nowa generacja fachowcow:
konstruktoréw form, technologéw, operatoréw obrabiarek nu-
merycznych itp.

Konstruktorzy o wyzszych kwalifikacjach s3 podku-
pywani przez zagraniczne firmy lokujace sie w Polsce. W tej
sytuacji jedynym wyjsciem jest pofozenie wiekszego nacisku na
ksztatcenie | state doksztatcanie technologéw i konstruktoréw.
Nawet najlepszy program obliczeniowy i symulacyjny jest tylko
narzedziem pomocniczym wymagajacym zdefiniowania zadan,
a nasteprie interpretacji wynikow przez odpowiednio przygotowa-
nego konstruktora i technologa branzy przetwarstwa tworzyw.

Oceniajac osiagniecia krajow uprzemystowionych moz-
na stwierdzi€, ze znaczne korzysci daje réwniez

B wprowadzenie specjalizacji produkgj,

B rozwiniecie kooperacji pomiedzy narzedziowniami - moga
w tym pomac zrzeszenia regionalne,

» wspdlna promocja i propagowanie wtasnych osiggniec.
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Aluminium 2024 (odpowiednik PA7)
- najlepsza polerowalnosc¢
- twardos¢ 130 HB

Aluminium 5083 (odpowiednik PA13)
- najlepsza odpornosc na korozje

- najlepsza spawalnosc¢

- twardos¢ 75 HB

Aluminium 6082 (odpowiednik PA4)
- przewodnos$¢ cieplna 190W/m*K
- twardos¢ 90 HB

Aluminium 7075 (odpowiednik PA9)
- fatwe skrawanie
- duza twardos¢ 140-160 HB

Aluminium 7xxx (HOKOTOL)
- jednolita twardos¢ w catym przekroju 180 HB

K—najlepsza skrawalnosc¢ /

Uzywajac aluminium oszczedzasz czas i koszty obrobki

- przy frezowaniu do 60%
- przy toczeniu do 50%

- przy wierceniu do 50%
- przy drazeniu do 70%

OBERON °- Robert Dyrda,
88-100 Inowroctaw, ul. Cicha 15
tel./fax (052) 353-39-83 do 85, 354-24-00, fax (052) 358-00-90
e-mail: oberon@oberon.pl
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cieplnie

na korpusy, formy,
tloczniki, wykrojniki

Serwis ciecia
(do Srednicy 600 mm)

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

Dzial handlowy
codziennie wysyla towar
naszym transportem
albo spedycja
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