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Toolroom Mill

3-osiowa frezarka CNC

Stozek ISO 40 DIN
20.389*,-€

VF-1D

4-osiowe frezarskie centrum obrobcze

z 20 pozycyjnym magazynem narzedzi
| przesuwami 508 x 406 x 508 (xyz)
Stozek 150 40 DIN

46.100*,-€

SL-20

W naszym Centrum Techniczrnym
Tokarka pretowa lub uchwytowa A
2 10-pozycyjna glowica narzedziowg VDI-40, iiigle ﬂkslmn.ﬁwane o
| opcjonainie konik sterowany hydraulicznie , regularnie prowadzone
Y Lichwyt 210 mm. Obszar obrébki 255 x 510 mm :zkn!cnng oraz prtz:zcntzclc
Vykonujemy probne obrobk
47.800* =€ detali klientow, przygotowujemy
software oraz inne aplikacje
Posiadamy w Polsce sklad

Mini Mill

3-osiowe frezarskie centrum obrdbcze
Z 10-pozycyjnym magazynem narzedzi
i przesuwami 406 x 305 x 254 (xvz)
Stozek IS0 40 DIN

2B.800*,-€

cZascli zamiennych

o warlosct rzedu 75.000 €

W roku 2006 nowaosci firmy HAAS
bedziemy prezentowad na largach:

FLASTPOL

Kielce — maj
MACHTOOL
Poznan - ceerwiec
EUROTOOL

Krakdw — pazdziernik

* Ceny podane 53 dla warunkow dostawy LOCO sklad Antwerpia (Belgla). Producent zasirzega pre

4+ Abplanalp

Abplanalp Consulting Centrum Techniczne
02.954 Worszos FACTORY OUTLET ---: -...

ul. Marconich 11/10  wetlak ul. Wréblewskiego 31
tel. 0-22 858 94 78 tel. 0-22 858 78 54
fx 0226425077 Www.abplanalp.com.pl 0228587854
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Szanowni Panstwo!

Mam nadzieje, ze kiedy czytacie Parstwo te stowa,
dtuga zima przetomu lat 2005/2006 jest juz za nami.
Zmeczyta mnie mrozami, biatymi krajobrazami, 3nie-
giem i lodem na drogach. Wiosna odkryje bezlitosnie
dziury w asfalcie, ale z drugiej strony bedzie cieplej
i zielono. Temat ciepta jest b. wazny, bo w zimie to zad-
na praca, blachy przywiezione z placu, gdzie byto -20°C
mrozg chfodziwo, tnie sie wszystko o wiele dtuzej, niz
w bardziej ludzkich temperaturach.

Ten numer poswiecony jest drazarkom wgtebnym,
maszynom uzywanym i targom branzowym. Takie wta-
3nie raporty znajduja sie w naszym aktualnym Forum.
Jak chodzi o targi branzowe, prosze przeczytac druga
czes¢ relacji z targbw EUROMOLD. Tym razem nie 0 ma-
szynach, ale o materiatach. Materiaty to nie najdrozszy
sktadnik formy, jezeli tylko firma nie kupuje normaliow,
goracych kanatow, a forma jest przeznaczona do wy-
konywania nieskomplikowanych detali. W przeciwnym
razie koszt jest znaczny, a zakup niektérych, powiedz-
my egzotycznych sktadnikéw jak brazy przewodzace
ciepto, wktadki z proszkéw spiekanych moze réznice
w cenie wykonania pomiedzy narzedziowniami zmienic
w kilkuset procentowe.

Czasami nie wiemy, jak wyglada sytuacja na rynku, bo
bazujemy tylko na swoim doswiadczeniu, czy doswiad-
czeniu swojego podworka, a juz w sasiedniej firmie
moga na te same sprawy patrzec inaczej. Amerykanskie
czasopismo ,Moldmaking Technology” zaskoczyto
mnie podaniem wielu statystyk z dziedziny produkgji
tworzyw sztucznych, szkoda, ze nie mamy czegos
takiego dla polskiego rynku. Wiecej na ten temat na
nastepnej stronie.

Piszac o targach, nie sposéb nie przypomniec tragedii
na targach w Katowicach. To mogto spotkac kazdego
z nas, ktorzy odwiedzamy wiele imprez targowych
rocznie. Zimy tak $niezne jak obecna zdarzaja sie raz
na wiele lat, ale jednak nalezy je przewidywac i byc
przygotowanym. Doniesienia prasowe o kilku lekkiej
konstrukcji halach, ktére zawality sie, ale na szczescie
byty opuszczone nadwatlity moja wiare w optacalnosc
kupowania hal do remontu. Co z targami w Katowicach,
czy podniosa sie po katastrofie, zobaczymy za rok, kiedy
to maja sie odby¢ nastepne targi narzedziowe na Slasku.
Dodam tylko, ze zawalita sie najlepiej wygladajaca
i wyposazona z hal, na ktéra patrzylismy z zazdroscig
wystawiajac sie we wrzesniu w Katowicach. Bo nam
przypadta w udziale stara, zniszczona i bez klimatyzaciji.
Pytanie jak dtugo wytrzymaja te gorsze hale.

Nowe (poréwnujac z papierowymi) medium jakim
jest Internet, tez ma swoje prawa, postanowilismy
uporzadkowac w koficu strony internetowe poswie-
cone Forum Narzedziowemu. Dzieki mozliwosciom
Internetu, mozna przeczytac czy wydrukowac starsze,
archiwalne numery, przeszukac nasze publikacje i wejs¢
bezposrednio na strony internetowe naszych reklamo-
dawcéw. Wiecej na ten temat w, Krdtko”.

Dziekujemy za wszystkie zyczenia, ktére dostalismy
z okaz]i naszego matego jubileuszu, Bozego Narodzenia
i Nowego Roku. Zebrata sie piekna kolekcja kartek. Na
koniec prosze przyja¢ ode mnie i wszystkich pracow-
nikow firmy OBERON, ta droga zyczenia pogodnych
i zdrowych 3Swiagt Wielkanocnych. Smacznego jajka
i obfitego dyngusa.

Zapraszamy wszystkich, ktérym daleko do Inowro-
ctawia na najblizsze targi poswiecone przetworstwu
tworzyw sztucznych. Do zobaczenia wkrétce na
nadchodzacych targach PLASTPOL w Kielcach, ktére
odbeda sie wkorficu maja. -~ I #
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Na okfadce: Maszyna AGIE na Targach Poznariskich 2005
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4 Krétko

PANIE, PANOWIE, ZAPRASZAMY

NA NOWE STRONY INTERNETOWE FN!

Przymiarki trwaty dtugo, ale nie sposéb lekce-
wazy¢ zalet Internetu. Pod adresem www.obe-
ron.pl znajdziecie nowe strony internetowe
poswiecone Forum Narzedziowemu.

e L s

Forum Narzedzrawego

BEC D BEE

Dostepne sg artykuty
promocyjne za-
mieszczone w FN,
raporty na temat
obrabiarek,
wszystko w for-
macie *.pdf, fatwym
do przegladania i druko-
wania w darmowym programie
bat Reader. Rozumiemy, ze nie zawsze
potrzebne jest Scigganie na swoj komputer i dru-
kowanie catego Forum, wystarczy tylko potrzebny
artykut.
Jak uznacie Pafstwo, ze co3 jeszcze powinno by¢
na tych stronach — prosze przesta¢ nam swoje
sugestie mailem.

KONWERSJA Z MIEDZI NA GRAFIT

Wobec stale rosnacej ceny miedzi na Swiato-
wych rynkach (znéw ci Chificzycy?) nasi rodzimi
producenci nie zasypiaja gruszek w popiele
i cena miedzi szybuje w kosmos. Natomiast grafit
zmienia swoja cene nieznacznie. Prosze zatem
przeczyta¢ artykut Dawida Hulisz na str. 28, ktory
rozwieje, mam nadzieje, ostatnie watpliwosci co
do stosowania grafitu. Wystarczy mata frezar-
ka do grafitu lub system wyciggowy i po roku
zarabiamy kupujac grafit zamiast miedzi. Dzigki
szalefistwu cenowemu ogarniajagcemu surowce,
frezarka do grafitu jest inwestycjg zwracajaca sie
bardzo szybko.

Acro-

NIELEKKIE ALUMINIUM
Piszemy wczesniej o cenach miedzi. Godnym
nasladowca miedzi jest ostatnio aluminium.
Cena aluminium wzrosta o okoto 20% w czasie
pot roku. Szczedliwie ztoty sie umacniat i nie
odczulismy tego tak bardzo. Natomiast w marcu
2006 termin walcowania blach w gatunku 7075
wynidst 24-28 tygodni. Cena zakupu dzi$ jest
wiadoma, ale po ile bedzie Euro za pét roku
i jaka bedzie rynkowa cena aluminium to juz
bedzie zagadka. Warto jednak robi¢ sobie lekkie
zapasy tego metalu, bo uczac sie na przyktadach
stali i miedzi, co zdrozato, nie tanieje. A hasta
w stylu Balcerowicz pod sad nie pomagaja naszej
walucie, a w rezultacie naszym

eksporterom.

JAK TO ROBIA ZA OCEANEM

Z ciekawoscig przeczytatem bratni tematycz-
nie magazyn amerykarski ,Mouldmaking Tech-
nology”.
Oprécz artykutdw
np. na temat pro-
bleméw z prze-
budowag maszyny
pomiarowej  czy
doboru kofcéwek
w goracych ka-
natach magazyn

publikuje  sporo
statystyk o rynku
budowy  form.

Pewnie bazujac na danych GUS tez mozna by
czes¢ z nich z robi¢, ale jaka jest dostepnosc
GUS wiemy dobrze. A amerykanie co miesiac
podaja, czy kwartalnie wzrosty zamédwienia,
zatrudnienie, ceny materiatéw, form, liczba

U M N ARZE D Z I

zapytan, odlegtos¢ do klienta, zwrot kapitatu
z inwestycji w maszyny i jeszcze duzo innych.
Ciekaw jestem, czy w Polsce przyjeto by sie wy-
sytanie takich sprawozdan do siedziby zwigzku
narzedziowcow, jakiego$ biura doradczego itp.
ktére w zamian za przystane dane odsytatoby
opracowang statystyke, aby kazdy mogt okresli¢
swoje warunki na tle konkurencji.
WYDAWNICTWO FORUM

Od 1 stycznia 2006, zgodnie z dyrektywa
89/655/WE wszystkie urzadzenia funkcjonujace
w przedsiebiorstwie, musza spetni¢ wymagania
unijne oraz posiada¢ kompletna dokumentacje.
Nowy poradnik Wydawnictwa FORUM: ,Kon-
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trola maszyn i urzadzen. Przeglady, naprawy, do-
stosowanie do wymogdéw UDT i PIP"zawiera nie
tylko interpretacje wymagar dyrektyw unijnych,
ale réwniez wiele praktycznych wskazéwek do-
tyczacych utrzymania maszyn, a takze gotowe
do skopiowania wzory dokumentacjii przyktado-
we DTR.

NOWY NUMER W MARCU

Uwaga producenci, dostawcy i przyszli czytel-
nicy Forum Narzedziowego OBERON. Nastepny,
27 numer ukaze sie w czerwcu 2006. Zamiescimy
w nim raporty:
«frezarki CNC
*pity do metalu
soprogramowanie CNC

Uwaga:

numer zamykamy 25 maja,
tak by z dystrybucjq zdqzy¢
na targi ITM w Poznaniu.

O W E



Artykut sponsorowany

SMILE - najlepszy sposob na
pomiar i ustawianie narzedzi

Z 60-letnim doswiadczeniem i nieustajg-
cymi sukcesami firma ZOLLER plasuje sie na
szczycie producentéw przyrzgdéw stanowiq-
cych innowacyjng i technologiczng ewolucje
w pomiarach i ustawianiu narzedzi skrawa-
jgcych. Przyrzqdy te przygotowujg narzedzia |
skrawajgce do pracy na obrabiarce, a ponie-

na rynku marek. Prowadnice THK pozwalajg

na przesuw osi przyrzadu bez efektu stick-slip,

a bezobstugowe tozyskowanie NTN w potacze-

niu ze wszystkimi uniwersalnymi oprawkami

. oraz wysokiej doktadnosci wrzecionem umoz-
liwiajg bezluzowe ustawianie narzedzi nawet

Y ... W najwyzej potozonych punktach zakresu

waz techniki skrawania dajq nieograniczone
mozliwosci wykonywania nawet najbardziej
skomplikowanych i wymagajgcych pod
wzgledem dokfadnosci detali to uzyskanie
doktadnosci rzedu tysiecznych czesci milime-
tra wymaga niesamowitej precyzji od samych
przyrzqdow. Proces ustawiania i pomiaru
narzedzia jest wiec procesem niesamowicie
waznym i ma tym wieksze znaczenie im wie-
cej jest obrabiarek w procesie produkcyjnym.
Przygotowanie narzedzia do procesu skrawania
dzieki wykorzystaniu przyrzadéw ZOLLER'a wigze
sie nie tylko z minimalizacjg brakéw wytwarzanych
elementdw, ale takze przektada sie na bezposred-
nie zmniejszenie kosztdw wytwarzania i zwiekszenie produktywnosci o
o najmniej 12%. Poza tym posiadaja wiele innych zalet:
+ wysoka doktadno3¢ ustawianych narzedzi
* uzyskiwanie dtuzszych czaséw pracy ptytek skrawajacych
« drastyczne zredukowanie kosztéw narzedzi
« zmniejszenie ryzyka kolizji narzedzia z przedmiotem obrabianym
* automatyczny cykl pomiarowy
« doktadna dokumentacja wraz z protokotami sprawdzenia narzedzia
+ duza elastycznod¢ dzieki uniwersalnemu zastosowaniu przyrzadu do
pomiaru i ustawiania
* prosta obstuga bez koniecznosci nieustannego szkolenia
« wydajna, zadowolona i zmotywowana obstuga dzieki ergonomiczne-
mu miejscu pracy
« doskonaty stosunek jakosci do ceny.
Paleta produktéw firmy ZOLLER rozpoczyna sie od prostych przyrza-
déw ustawczo- pomiarowych.
ssmile< (rys. 1) jest uniwersalnym przy-
rzadem do pomiaru i ustawiania wszel-
kiego typu narzedzi przeznaczonym
zaréwno dla centréw obrdébczych, ma-
szyn sterowanych numerycznie jak
i zaktaddw szlifierskich, lusarskich
i narzedziowni gdzie mierzone
sq frezy, noze tokarskie oraz
Sciernice.
W tworzeniu prze-
znaczonych dla Pafstwa
przyrzadéw nawet naj-
prostszych jak »smile, firma
ZOLLER wykorzystuje tylko
najlepsze komponenty znanych

Rys. 1Przyrzqd serii »smilec

FORUM NARZED Z I

faszination messen

pomiarowego. Systemy pomiarowe Heidenhein

0 wysokiej rozdzielczosci okreslaja w precyzyjny

sposéb potozenie osi liniowych i obrotowych.

Pneumatyka Bosch odpowiada z kolei za pewnie

i lekkie przemieszczanie kazdej z osi, a do ob-

rébki obrazu stuzy kamera CCD z obiektywem

telecentrycznym konstrukgji Jena Optik. Dzieki
-‘m” takiemu potaczeniu wysokiej klasy produktéw
otrzymujemy przyrzad odznaczajacy sie wysoka
jakodcia, trwaty i niezawodny.

Na szczeg6l-
na uwage nalezy
zwrdci¢ uwage na
wrzeciono >A.C.E.- ¢
Spindel, ktérego odchytka bicia promie- ¥
niowego nie przekracza 2um. Wrzeciono ; J
to wyposazone jest w pneumatyczne ha- Rys. 2. Wizeciono /A.C.E<
mulce, talerz obrotowy do optymalnego
ustawiania pozycji ostrza mierzonego narzedzia oraz system szybkiego
mocowania oprawek wspdtpracujacy ze wszystkimi powszechnie zna-
nymi systemami mocowar takimi jak stozki SK 30 do SK 50, stozek HSK
(HSK 32 do HSK 100), CAPTO i trzpieh walcowy VDI. Gwarantowana
doktadno$¢ wymiany pozostaje na poziomie 0,001mm. Pozycjonowanie
oprawek narzedzi tokarskich odbywa sie 4 x 90°,

Dzieki zastosowaniu unikalnej technologii obrébki obrazu klient
otrzymuje oprogramowanie »saturn setc umozliwiajgce pomiar narzedzi
zaréwno jedno- jaki i wieloostrzowych. Ponadto oprogramowanie po-
siada wiele unikalnych funkgji:

Automatyczne rozpoznawanie ostrza
Po najechaniu kamera na mierzony element system obrébki obrazu
automatycznie

4 Z 124995 rozpoznaje kon-
X 4955  tur  mierzonego
ostrza, Program
posiada  zapro-
gramowanych

okoto 160 ro6z-
nych ostrzy, co w
znaczny  sposéb
zwigksza  szyb-
kos¢ i wygode
obstugi.
Aktywny krzyz
pomiarowy

Za pomocy ak-

Rys. 3. Okno gtéwne programu »saturn set
z automatycznym rozpoznawaniem
i pomiarem ostrza

O W E



6 Artykut sponsorowany

L
i

tywnego krzyza
pomiarowego
i szablonu pro-
mieni  mozliwe
jest przesuwanie
i obrét linii krzy-
za oraz zmiana
wielkosci  pro-
mienia. Ta opcja
odpowiada funk-
cjom projektora

e - e | S
s s s

Rys. 4. Aktywny krzyz I przeznaczona
pomiarowy w saturn setc jest do pomiaréw
manualnych.

Pomiar najwiekszego ostrza

Umozliwia pomiar kazdego ostrza z osobna w narzedziach wielo-
ostrzowych takich jak np. gtowice frezarskie. Wyniki przedstawiane
sa w formie listy. Najwazniejsze dla maszyny dane korekcyjne ostrza
narzedzia sa przedstawiane kolorem, a ich parametry drukowane sg na
etykietce.

Funkcja maksymalnego konturu >C.R.1.S.c

Przeznaczona dla narzedzia wieloostrzowych lub spiralnych takich jak

Faktor

www.faktor.net.pl

Szczegotowych informacji udziela:
64-800 Chodziez
ul. Jagiellofiska 26
tel. (0-67) 28-28-680
pawlowski@faktor.net.pl

Sciernice. Funkcja
w bardzo prosty
sposéb wyznacza
i mierzy doktadny
zewnetrzny kontur
narzedzia uzyski-
wany w wyniku
jego obrotu wokét
wiasnej osi 0 360°.
Kontrola ostrza
skrawajacego

Jako opdja, do- Rys 5. Konz‘ro/a ostrza

stepna  jest  za wosaturn sete

pomocg kamery

o powiekszeniu 35x funkcja inspekcji ostrza umozliwiajgca kontrole
zuzycia, i jego stan obecny.

Dzieki jednoczesnie graficznemu interfejsowi obstugi i funkcjonalnosci
oprogramowania, a takze zastosowania panelu dotykowego Touch-
Screen, caty pomiar odbywa sie w sposéb wygodny, szybki i prosty bez
koniecznoici znajomosci od obstugujacego fachowej wiedzy. Ponizej
zamieszczono specyfikacje techniczng przyrzadu ZOLER »smilec.

Michat Pawtowski / FAKTOR

Co
g

Obrobki cieplnej w prozni
Lutowania prozZniowego
Naweglania prozniowego
Azotoutleniania gazowego
Wymrazania

Swiadczymy ustugi w zakresie:

Obrobki cieplnej w atmosferze ochronnej
Naweglania / Wegloazotowania
Azotowania gazowego

Hartowania plomieniowego

Bodycote Polska Sp. z 0.0. - ul. Wolczynska 133; 01-919 Warszawa - Tel. +48 22 8349717, Fax. +48 22 8349196 - e-mail: warszawa@bodycote.com

Bodycote Obrébka Cieplna Sp. z o.0. - ul. Merkurego 48, Kozerki; 05-825 Grodzisk Maz - Tel. +48 22 7920584; Fax. +48 22 7241677 - e-mail: kozerki@bodycote.com
Bodycote Obrobka Cieplna Sp. z o.0. - Al. Armii Krajowej 19 C; 42-200 Czestochowa - Tel. +48 34 3655035; Fax. +48 34 3654748 - e-mail: czestochowa@bodycote.com
Bodycote Obrébka Cieplna Sp. z 0.0. - ul. Slowackiego 3A, 86-200 Chelmno - Tel. +48 56 6762867; Fax. +48 56 6762933 - e-mail: chelmno@bodycote.com

Bodycote Obrébka Cieplna Sp. z o.0. - ul. Swierczewskiego 76; 66-200 Swiebodzin - Tel. +48 68 3828510 Fax. +48 68 3819894 - e-mail: swiebodzin@bodycote.com
Bodycote Obrobka Cieplna Zabrze Sp. z o.0. - ul. Handlowa 2 , 41-807 Zabrze - Tel. +48 32 2738274; Fax. +48 2738275 - e-mail: zabrze@bodycote.com
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Wykorzystanie skanera optycznego

w produkcji narzedzi

System optyczny ATOS do digitalizacji obiektow mierzy cafy ksztaft
przedmiotu. Technologia ta wykorzystywana jest gtownie w przemysle
samochodowym, w inZynierii odwrotnej, w zastosowaniach analizy i kon-
troli jakosci (kontrola pierwszej sztuki, montazu, produkcja i optymalizacja
narzedzi, monitorowanie produkgji, kontrola dostaw)

Gfowne zalety tej relatywnie nowej technologii to:

- skanowanie i wizualizacja catego przedmiotu w 3D oraz jego poréwna-
nie z danymi CAD

- szybki proces pomiarowy w poréwnaniu do tradycyjnych systeméw
pomiarowych z sondg dotykowq, np. wspotrzednosciowych maszyn po-
miarowych

- wysoka rozdzielczos¢ i doktadnosé, czesto przewyZszajgca wymagania
i oczekiwania stawiane odpowiednim aplikacjom

- mobilnosé systemow pozwalajgca na pomiary przedmiotéw w réznych
miejscach

Istotnos¢ takiej technologii pomiaru bedzie dalej wzrastaé w przysztosci w
miare skracania czasu wytwarzania przedmiotow, rozwoju produkgji oraz
skracania czasu sprzezenia zwrotnego w jej monitorowaniu.

ZASADY OPTYCZNEI DIGITALIZACJI 3D

System ATOS bazuje na zasadzie triangulacji: gtowica sensora dokonuje
projekgji réznych uktadéw prazkéw na obiekt mierzony a skaner obserwuje ich
przebieg dwoma kamerami, rys.1. Bazujgc na réwnaniach transformagji optycz-
nej, jednostka przetwarzajgca automatycznie i z duza dokfadnoscig oblicza
wspdtrzedne 3D dla kazdego pixela kamery. Zaleznie od rozdzielczodci kamery,
wynikiem takiego skanu jest chmura do 4 milionéw punktéw dla kazdego poje-
dynczego pomiaru.
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Ry;. ;' Projekcja prazkéw i triangulacja

Ukfad projekcyjny i kamery zintegrowane sa w jedng zwartg gtowice pomiarowa
ATOSa. Konfiguracja geometryczna systemu i parametry znieksztatceni obiek-
tywoéw sa kalibrowane za pomocg
metody fotogrametrycznej. Podczas
pomiaréw uzytkownik moze za-
pozycjonowal gtowice na statywie
przed przedmiotem mierzonym bez
koniecznodci stosowania dodatkowej
technologii mocowania przedmiotu,
rys.2. Znaczniki umieszczone na
przedmiocie lub na jego otoczeniu
stuzg skanerowi jako punkty refe-
rencyjne.

Rys.2. Obstuga skanera ATOS

Aby dokona¢ catkowitej digitalizacji
obiektu, wymaganych jest odpowiednio duzo pojedynczych pomiaréw z réznych
ujec. Transformacja w globalny system wspétrzednych dokonywana jest automa-
tycznie za pomoca punktéw referencyjnych. Uzytkownik moze obserwowaé po-
step procesu digitalizacji w sposob ciggty na ekranie monitora. Kazdy pojedynczy
pomiar dopetnia budowe modelu 3D skanowanego obiektu. Wreszcie, na koficu
procesu digitalizacji caty obiekt (jego powierzchnia) zostaje opisany siatka wie-
lokgtow o wysokiej rozdzielczosci. Nastepnie, aby zmniejszy¢ wielkos¢ struktury
danych, siatka ta jest optymalizowana w zaleznosci od krzywizn. Ponadto opty-
malizowane sg otwory i krawedzie, co prezentuije rys.3.

FORUM NARZED Z I

dr inz. Michat Wieczorowski

Dla wigkszych obiektow takich jak
np. karoseria samochodu, elementy
panelowe lub duze narzedzia do
formowania, punkty referencyjne
nakladane s3 bezposrednio na
obiekt. Przed samym procesem
skanowania te punkty referencyjne
mierzone s za pomoca Ssystemu
fotogrametrycznego TRITOR W tym
celu obiekt jest analizowany z réz-
nych uje¢ za pomoca specjalnego

Rys.3. Efekt digitalizaji
cyfrowego  aparatu

fotogra-
ficznego, rys.4. TRITOP pozwala
na stworzenie zbioru danych
referencyjnych prawie dowolnej
wielko3ci. Dla przyktadu obiekty

czterometrowe  analizowane |
opisanym powyzej Systemem
fotogrametrycznym  pozwalaja
na uzyskanie dokfadnodci na ; .
poziomie okoto 0,05 mm. Rys.4. Tworzenie zbioru danych referencyjnych
boku samochodu za pomocq TRITOPa

DIGITALIZACJA 3D W ELEMENTACH TEtOCZONYCH

Analiza i inspekcja przedmiotéw wykonywanych z arkuszy blach
przy zastosowaniu systemu ATOS zapewnia ogromny potencjat do optymalizacji
produktow i procedur produkcyjnych, w szczegdlnosci dla przemystu samochodo-
wego i jego dostawcdw. Przedmioty sa skanowane, a uzyskane dana pomiarowe
naktadane sa na model CAD. Dopasowanie bazuje na punktach charakterystycz-
nych jak np. otwory, fasolki, obszary
lub punkty na krawedziach, ktérych
specyfikacje zawarte sg w tzw. sys-
temie RPS (Reference Point System
- system punktéw referencyjnych).
Te specyfikace sg albo wziete
z rysunku przedmiotu, albo bez-
posrednio ze zbioru CAD. Rysunek
5 pokazuje dopasowanie danych
pomiarowych przy uzyciu takich
punktow referencynych.

Rys.5. Dopasowanie danych pomiarowych do CAD

Po dopasowaniu obliczane sg odchytki wszystkich pojedynczych punktéw po-
miarowych w odniesieniu do zarysu nominalnego. Jako ze gestos¢ zebranych
punktéw jest bardzo duza, odchytki -
moga by¢ wizualizowane jako Ej_-;::};;‘l

kolorowy wykres, co pokazano na .. .
rysunku 6. Taka reprezentacja po-

zwala na szybka i dokfadng analize

obiektu. Kolorowy wykres odchytek
jest szczegblnie przydatny do ana-
lizy przedmiotu w czasie jego préb
wykonawczych, kontroli pierwszej
sztuki i do pomiaréw w trakcie pro-
dukdiji, jak réwniez do sprawdzenia
procesu.
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Rys.6. Kolorowy wykres odchyfek

Jako dodatek do samej reprezentacji powierzchni mozna dotozy¢ potozenia
otwordw, fasolek, krawedzi itp. Mozna pokaza¢ odchytki w przestrzeni w od-
niesieniu do warto3ci nominalnych, w formie etykiet lub tabel, rys.7. Mozna przy
tym uwzgledni¢ podane wartosci tolerancji, zatozone dla poréwnania wartosci
nominalnych i rzeczywistych.

O W E



Jako ze dane pomiarowe opisuja
obiekt w cafosci, mozliwe jest two-
rzenie przekrojow w dowolnych
ukfadach i dokonywanie w nich
poréwnaf  danych rzeczywistych
i nominalnych. Odchytki wizualizo-
wane s3 na przykfad poprzez kolo-
rowe odcinki, rys.8.

Rys.7. Potozenie otworu w ksztafcie fasolki

Przy  powtarzajacych
sie zadaniach pomia-
rowych, jak réwniez
przy pomiarach przed-
miotéw  identycznych
lub bardzo podobnych
w  duzych ilociach
jeszcze bardziej wzrasta
wymaganie  odno3nie
szybkosci dokonywania
pomiaru. Wigze sie to
najczesciej z automaty-
zacja przebiegu czynnosci pomiarowych. W takich aplikacjach jednostka sterujgca
systemu ATOS obstuguje roboty przemystowe i stoliki obrotowe. Instalacja gtowicy
ATOSa na typowym robocie przemystowym jest bardzo prosta, co przedstawia
rysunek 9.
z Robot pracuje w trybie ucza-
cym: w pierwszym przejsciu
jego potozenia pomiarowe
ustawiane sg recznie, a na-
stepnie przyjazny interfejs
w oprogramowaniu ATOSa
pozwala na zapamietanie tra-
jektorii gtowicy i waczenia jej
do programu pomiarowego.
Od tej chwili program mozna
wykonywaé dowolng ilos¢
razy bez dalszych interakgji.
Kolejna przyjazna funkcjg oprogramowania jest macro recorder do automatycz-
nego przetwarzania wynikéw pomiaréw. Przy jego zastosowaniu zapisywane sa:
dopasowanie, definicje schematéw pomiarowych, konfiguracja raportow, oblicze-
nia itp. do pomiaréw powtarzajacych sie.

Rys.9. Glowica ATOSa
na ramieniu robota

DIGITALIZACJA 3D W PRODUKCJI NARZEDZI
W produkgji narzedzi w przemysle formowania zadania digitalizacyjne
dla skanera optycznego jakim jest ATOS sg bardzo liczne. Obejmujg one pomiary
pbtwyrobow odlewanych, narzedzi do prob lub po probach, a nawet frezowanie
na podstawie zmierzonych danych.
Pomiary p6twyrobow w celu optymalizagji strategii frezowania
Duze narzedzia do formowania arkuszy blach produkowane sg gtéwnie z odlewa-
nych pétwyrobdw, przygotowywanych indywidualnie pod specjalne wymagania.
Taki pétwyrdb jest przewymiarowany, aby skompensowac tolerancje wynikajace
z technologii wtrysku i odlewania. W dodatku powierzchnie pracujace narzedzia
musza mie¢ naddatki na wytwarzanie, poniewaz finalny ksztatt formy osiggany
zostaje przez frezowanie, szlifowanie i polerowanie. Digitalizacja optyczna po-
zwala na zdjecie ksztattu rzeczywistego potwyrobu w celu szybkiej i petnej kontroli
. wielkodci naddatkéw. Przy uzyciu
N specjalnych obiektywdéw gfowica
. ATOSa moze by¢ dostosowa-
na do pracy w bardzo duzych
przestrzeniach pomiarowych,
0 podstawie w przyblizeniu 2 na
2 metry. Digitalizacja ksztattu ca-
tego pétwyrobu uzyskiwana jest
zaledwie po kilku ujeciach z matej
liczby potozen, a cata analiza trwa
zaledwie pét godziny (rys.10).

L i J . 2
Rys. 10. Szybkie pomiary potwyrobow odlewanycl
przy zastosowaniu systemu ATOS z duzq
przestrzeniq pomiarowq
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Dane pomiarowe mogg by¢ bezposrednio transmitowane do systeméw CAM jak
TEBIS lub WorkNC jako dane STL (siatka wielokatéw). Bazujgc na danych z digi-
talizacji najpierw sprawdzane sg naddatki, a nastepnie dobierane jest optymalne
utozenie pétwyrobu tak, aby czas obrdbki byt minimalny. Ponadto, bazujac na rze-
czywistym ksztatcie pétwyrobu, obliczane sg optymalne Sciezki przejscia narzedzia
przy frezowaniu przy optymalnych parametrach skrawania, co pokazuje rysunek
11. Poniewaz ksztatt jest dostepny jako catkowity i kompletny zbiér danych cyfro-
wych, nowoczesne programy do frezowania moga przeprowadzi¢ petne oblicze-
nia pod katem wystepowania kolizji, zapewniajac bezpieczng i efektywna obrébke
potwyrobu bez uszkodzenia narzedzia nawet przy manualnym nadzorowaniu.

Rys.11. Obliczanie
optymalnej strategii frezowania.

Takie przygotowanie obrébki przy zastosowaniu digitalizacji optycznej pozwala
skréci¢ czas obrobki zgrubnej nawet 0 50%.
Dopasowywanie narzedzi formierskich

Ttoczone arkusze blach wykonywane narzedziami wykonanymi wedtug
danych CAD w wigkszosci wypadkow nie s3 zgodne z oczekiwaniami uzytkowni-
ka, pomimo uprzedniego przeprowadzenia symulagji. Z tego powodu konieczna
jest reczna modyfikacja takich narzedzi (dopasowywanie) czego efektem jest
to, ze narzedzie rzeczywiste rozni sie od danych modelowych CAD. Przy zasto-
sowaniu optycznej digitalizacji mozna zidentyfikowac zmienione obszary za po-
moca poréwnania wartosci nominalnych z rzeczywistymi (rys.12). Rekonstrukcja
powierzchni odpowiednich zmodyfikowanych obszaréw umozliwia poprawe
danych CAD do rzeczywistego ksztattu narzedzia.

Rys.12. Porownanie powierzchni nominainej | rzeczywiste narzeazia po dopasowaniu

Frezowanie na podstawie zmierzonych
danych

Dla prostego skopiowania narzedzia
lub obszaru zmodyfikowanego, dane po digi-
talizacji mogg by¢ importowane jako STL do
systembw CAM bez rekonstrukgji powierzchni.
Duza dokfadnos¢ i jakos¢ danych uzyskanych
z ATOSa pozwala na bezposrednie frezowanie
na podstawie siatki wielokatéw przy standar-
dowej obrdbce wykanczajacej (rys.13).

Rys.13. Dane zmierzone jako siatka wielokgtéw i
wynik procesu frezowania

Wytgczny przedstawiciel
Firmy GOM na Polske

ITA sp.j. VA

ul. Swierzawska 1, B0-321 Poznan
O W E

tel, [067] B7-111-71, B4-363-44, fax 84-310-460
e-mad: info@ita-polska. com.pl
W ica-podakn, com, pl



!

Wysokoobrotowe wrzeciono
pneumatyczne (150.000 rpm)

Zwieksz obroty, wydajnos¢, doktadnosé
| precyzje swojej maszyny!

Witam Panstwa po raz kolejny na stronie posSwieconej pro-
duktom firmy NSK Nakanishi Japan. Tym razem przedstawiam
Panstwu najnowsze dziecko firmy NSK z serii wysokoobrotowych
precyzyjnych i doktadnych wrzecion pneumatycznych HTS 1500S.

Ceny producentéw frezarek CNC sg bardzo zréznicowane ze wzgle-
du na predkosé obrotéw wrzeciona maszyny, a frezowanie i wiercenie
powierzchni stali przy produkcji form zmusza posiadaczy frezarek
o niskich obrotach wrzeciona do szukania alternatywy, a mianowicie
zwiekszenia obrotéw w nowych i starych maszynach, ktére maja wrze-
ciona fabryczne od 2.000 do 20.000 rpm. Rozwigzaniem zwiekszenia
obrotéw tych maszyn s elektrowrzeciona i wrzeciona pneumatyczne.
W zwigzku z tym przedstawiam naszym czytelnikom mozliwosci i naj-
wazniejsze parametry jednego z nich wrzeciona HTS 1500S:

-predkos¢ obrotowa: 130.000 lub 150.000 rpm

-moc wyjsciowa: 25 W

-wymagane zasilanie powietrzem z kompresora od 0.3 do 0.5 Mpa
-pobdr powietrza: 90NL/min (koniecznos¢ naolejenia powietrza - po-
lecamy dedykowana stacje uzdatniania powietrza AL-0304 na zdjeciu)

- 300 )
20 260 20
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B MK AL-0304

220

-standartowa tulejka: @ 4
-mozliwo3¢ zatozenia narzedzia od 0.5 do 4 mm co 0.1mm
-jeden typ mocowar walcowych: M2040
-trzy typy mocowan stozkowych: BT30,BT40,HSK A63
-doktadno3¢ bicia narzedzia: 1 mikron
-Srednica weza pneumatycznego: 6 mm

Pospolicie w Polsce zwana wsréd narzedziowcdw “turbinka”, czyli
opisywane przeze mnie wrzeciono nie tylko zaskakuje “kosmicznymi”
wrecz obrotami, ale ma szereg innych zalet: doktadno$¢ i precyzja oraz
trwatod¢ konstrukgji i nieograniczony czas pracy. Pozwala to na wyko-
nywanie takich zadar, jak np. frezowanie i nawiercania modeli form
z tworzywa, bad? elektrod grafitowych z duza tatwoscia.

F O R UM NARZED Z I

Najwieksza zaletg wrzeciona HTS 1500S jest mozliwos¢ wykony-
wania w stali hartowanej mikroskopijnych ksztattow, a tym samym
zastgpienia dtuzej trwajacego procesu wycinania ksztattéw na drg-
zarce drutowej. Ponizej przedstawiam szczegbtowa charakterystyke
gtebokosci frezowania mikron/min do posuwu mm/min maszyny przy
wykanczjacej obrébce frezowania.
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Postaramy sie jeszcze w tym roku pokaza¢ przydatno3¢ i wysokie
kwalifikacje wrzeciona HTS 15008 na frezarce CNC na Miedzynarodo-
wych Targach w Poznaniu. Narazie pokazujemy detal ulepszony cieplnie
do 40HRC wykonany na frezarce HAAS na targach EUROMOLD we
Frankurcie. Nasi zachodni sasiedzi ze zdumieniem podziwiali walory
wrzeciona na prostej i stosunkowo taniej frezarce we Frankurcie. Moze
niebawem w Waszej narzedziowni postanowicie Parstwo zrobié krok w
przysztos¢ i wykonywac tak precyzyjne detale wrzecionem HTS 15008,
nawet jesli obecny czas oczekiwania na turbinke wynosi trzy miesiace.
Moze jednak warto poczekad, zeby dzieki temu urzadzeniu zaoszcze-
dzi¢ i zarobi¢ pienigdze w swojej firmie?

Pozdrawiam
Daniel Walerowicz
Tel. kom. 693-031-000

ZAPRASZAMY!!!
Whytaczny dystrybutor NSK Nakanishi na terenie Polski:
OBERON Robert Dyrda
ul. Cicha 15, 88-100 Inowroctaw
tel.. (052) 354 24 00 wew. 24,
fax: (052) 358 00 90
e-mail: oberon@oberon.pl, www.oberon.pl

‘ “SK NAKANISHI INC.
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Gdzie spotkac ludzi z branzy, uzyskac doktadnych informagji technicznych, wyprébowaé najnowsze technologie? Niewqtpliwie targi branZzowe to najlepsze
ku temu miejsce. KaZdego roku w Polsce i w Europie odbywa sie kilkadziesiqt imprez targowych dotyczqcych przetwérstwa tworzyw sztucznych i gumy, narzedzi, maszyn
oraz szeroko pojetych kwestii narzedziowych. Ponizej prezentujemy najwazniejsze z nich.

Stale obserwujemy wzrost ilosci wystawcow, a co za tym idzie powierzchni ekspozycyjnych. Organizatorzy targéw weiqz rozszerzajq swoj zasieg - szcze-
gélnie od momentu przystgpienia Polski do UE. Ktadg rowniez silny nacisk na prezentacje nowosci technologicznych. To juz nie tylko zwykte stoiska, ale specjaine prze-
strzenie prezentacyjne, gdzie mozna samodzielnie wyprébowacé interesujgce nas maszyny i urzgdzenia oraz skorzystac z profesjonalnej wiedzy sprzedawcéw. To takze
doskonata okazja zdobycia wiedzy oraz praktycznych umiejetnosci poprzez uczestnictwo w seminariach i warsztatach.

W imieniu organizatoréw targéw serdecznie zapraszamy do uczestnictwa w przedstawionych ponizej imprezach. Nas réwniez mozecie Paristwo tam spo-

tkaé. Do zobaczenia...
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LISTOPAD | GRUDZIEN

X Miedzynarodowe Targi
Przetworstwa Tworzyw Sztucznych
PLASTPOL Kielce

30-

-2

XII Migdzynarodowe Targi Technologii
dla Odlewnictwa
METAL Kielce

27-29

V Wystawa Technologii, Przetworstwa
i Zastosowania Metali Niezelaznych
NONFERMET Kielce

27-29

VI Targi Przemystowej Techniki Pomiarowej
CONTROL-TECH

27-29

Xl Targi Obrabiarek, Narzedzi i Urzadzen
do Obrobki Materiatow
EUROTOOL Krakéw

04-06

Targi ITM Polska Pozna

MACH-TOOL
METALFORUM
SURFEX

19-22

Imprezy zagraniczne:
2006

MARZEC

KWIECIEN

MAJ

CZERWIEC

LIPIEC

SIERPIEN

WRZESIEN

PAZDZIERNIK

LISTOPAD | GRUDZIEN

EUROMOLD- Swiatowe Targi Konstrukgji
Form, Narzedzi, Projektowania | Rozwoju
Wyrobu -Frankfurt, Niemcy

29 -02

EUROBLECH Miedzynarodowe Targi
Obrobki Blachy — Hannover, Niemcy

24-28

RESALE 2005 Miedzynarodowe Targi
Maszyn Uzywanych — Karlsruhe, Niemcy

18-20

INTERNATIONAL ENGINEERING FAIR 2006
Miedzynarodowe Targi Przemystowe:
Gornictwo, Energetyka, Metalurgia,
Maszyny - Nitra, Stowacja

23-26

BIMU - Mediolan, Wtochy

05-10

METAV 2006 — Miedzynarodowe Targi
Technologii Wytwarzania i Automatyzacii
Monachium, Niemcy

Diisseldorf, Niemcy

20-24

MSV 2006 -Miedzynarodowe
Targi Maszynowe - Brno, Czechy

18-22

MACH 2006 Miedzynarodowa Wystawa
Przemystu Obrabiarek, Oprzyrzadowania
i Narzedzi- Birmingham, Anglia

15-19

EUROSTAMPI- Europejska Wystawa
i Konferencja Matryc i Form -Parma, Wtochy

30-
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ACH-TOOL

rdbki skrawaniem

mﬂﬂw‘dn obrdbki plastyczne]
walcownictwo

spawalnictwo

narzedzia

warsztatowe Srodki miernicze
maszyny i urzgdzenia montazowe
manipulatory i roboty przemyslowe

zespoly | elementy do przenoszenia
napedu w maszynach

maszyny specjalistyczne

MACH-TOOL
juz dzis 10% wiekszy

www.itm—polska.pl

MACH-TOOL — najwieksze targi obrabiarek
i narzedzi w Europie Srodkowo-Wschodnie]

ponad 600 firm z kilkunastu krajéw (wzrost o 32%)°

ponad 14.250 m kw. powierzchni ekspozycyjnej
netto (wzrost o 43%]

21.000 zwiedzajgcych (wzrost o 30%), w tym

liczne grono przedsigbiorcéw z Europy Wschodnigj

366 dziennikarzy

konferencje, seminaria, spotkania biznesowe

warsztaty, przestrzenie prezentacyjne
*dane 2 2005 r.

Pokai nowoczesne oblicze Twojej firmy

OFERTA SPECJALNA
Gotowe stoiska juz od
(pakiet _powierzchnia + zabudowa”) € 665

[+ + I + ]

Migdrynaredowe Targi Poznaiskie Sp. 2 0.0., ul. Glogowsks 14, 60-734 Poznad
tel.: +B1/ B89 25 39, fax: +61/ 869 29 BB, e-mail: machtook@mep.pl
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Rynek maszyn EDM coraz bardziej nam si¢ zapetnia. Podczas wizyt w narzedziowniach mozemy tego doswiadczyé i aby obejrze¢ ciekawe ma-
szyny wcale nie trzeb czeka¢ do imprez targowych. Bum na rynku EDM trwa od 2002 roku. Coraz wiecej nowych narzedziowni, coraz lepsze maszyny,
a co za tym idzie coraz wigkszy problem ze znalezieniem tej wtasciwej. Forum Narzedziowe OBERON od tadnych pary lat stara sie usystematyzowaé
Paristwu ten rynek i zamieszcza na swoich famach raporty dotyczqce sprzedawcéw maszyn EDM.

W tabelce ponizej znajdziecie Paristwo informacje o wiodqcych firmach zajmujqgcych sie sprzedazq drqzarek wgtebnych. Mamy nadzieje, zZe bedq
one pomocne w podjeciu decyzji o zakupie odpowiedniej maszyny.

Rafat Chmielewski
.. | Drazarki wgtebne Drazarki
: Oferowana - Drazarki |
Nazwa firmy Nr telefonu E-mail Strona www %A dootworow | wetebne
marka wgtebne .
startowych uzywane
OPS-Ingersoll ; X = X
: o janzych@abplanalp.com.pl
Abplanalp Consulting Mitsubishi (022) 85878 54 www.abplanalp.com.pl X X X
tp@abplanalp.com.pl
Accutex X X =
Charmilles www.charmilles.com X X X
Agie Charmilles Sp. z 0.0. Actspark (022) 67233 00 info@agie-charmilles.pl www.agie-charmilles.com X X X
AGIE www.agie.com X X X
JSEDM EBN X X —
Akel E.D.M. Serwis JSEDM CNCEBL (071) 342 8157 akel@onet.pl www.jsedm.com X X —
JSEDMS.F. X — —
APX Technologie Sp. z 0.0. Sure First (022) 759 62 00-01 | apx@apx.pl www.apx.pl X X —
www.posalux.ch
MEF.tech AG Posalux (022) 44613 08 meftech@onet.pl — X —
www.mef.ch
CHMER . X — X
MDT Spzo.o. (022) 409 25 42 info@mdt.net.pl www.mdt.net.pl
ONA X — X
ONA Polska Sp. z 0.0. ONA (022) 789 69 27 jwojdyga@ona-electroerosion.com [ www.ona-polska.com.pl X = X
(022) 31317 40 www.romatex.pl
Romatex Exeron romatex@romatex.pl X — X
(022) 549 9132 www.exerom.de
(022) 870 0079
Soditronik Sodick (022) 81002 97 info@soditronik.pl www.soditronik.pl X X X
0603 677057
_ ) ZIMMER+KREIM (022) 649 07 53 X —
Vector High Tech Machinery vector@mwk.pl www.vector.mwk.pl
HEUN 605 047 467 = X
Zaktad Automatyki (041) 3727475
) ZAP BP zapbp@plocman.pl www.zapbp.com.pl X X X
Przemystowe] BP (024) 25374 46

Ponizej prezentujemy rowniez adresy stron internetowych, ktore sq uzupetnieniem powyzszego zestawienia. Liczymy, ze
w przysztym roku raport bedzie zawierat juz wszystkie dane.

www.zmt.tarnow.pl www.marcosta.com.pl
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ELEKTRODRAZARKI WGLEBNE
RODRAZARKI WGLEBNE 77 A P

ZAKLAD AUTOMATYKI PRZEMYSLOWEJ B. P.

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

26-200 Konskie, ul. Mlynska 16

MY f4nbecont:pl tel. (041) 372-79-29, 372-74-75
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- czyli mocowanie

duzych detali za pomoca

Witam Panstwa na famach kwartalnika FN OBERON. Po raz ko-
lejny artykut ten bedzie dotyczyt coraz bardziej popularnego na
rodzimym rynku systemu referencyjnego, a mianowicie Systemu
3R. Wiqze on sie w sposéb oczywisty ze zmianami jakie zacho-
dzq w Polskich narzedziowniach. Maszyny z najwyzszych potek
sterowane numerycznie potrzebujq odpowiedniego rozdziatu
produkgji. Zapewni im to System 3R pozwalajgcy na mocowanie
duZych i matych detali oraz szybkie przenoszenie ich pomiedzy
maszynami, zachowujgc przy tym 100% doktadnosci.

-

Kolejnym z produktéw bazujacych na dokfadnosdci przenoszenia
detalu jest MacroMagnum. Jedli chodzi o obrébke duzych elementéw
i mocowanie duzych elektrod idealnym rozwigzaniem bedzie wtasnie
Magnum. Powigzany jest on $cisle z opisywanym wczedniej systemem
Macro, ale jego mozliwosci zwigkszono do 100kg detalu zamocowane-
go i 20kg wagi elektrody na EDM.

Oto parametry wagowe detalu i ich przyporzadkowanie wzgledem
palet;
Drazarki wgtebne:
5kg- paleta 54x54
10kg-paleta 70x70
20kg-paleta @116 tylko ze
zmieniaczem
20kg-paleta 142 tylko ze zmie-
niaczem
20kg-paleta 156 tylko ze zmie-
niaczem

Jedli chodzi 0 montaz detali
na stole obrabiarki Macro-
Magnum ma nastepujace
parametry:

5kg-paleta 54x54
10kg-paleta70x70
50kg-paleta 116
50kg-paleta 142
100kg-paleta 156

FORUM NARZED Z 1
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osie X/Y

dysze do podwdjna
czyszczenia osi Z sprezyna
zaciskowa

Z kolei jedli chodzi o objetod¢, to maksymalny detal kwadratowy pod-
legajacy obrébce na MacroMagnum to 250x250mm lub w przypadku
detali okragtych 300mm.

Wymiary te dowodzg ze Macro Magnum to uniwersalny system
dziatajgcy w szerokim zakresie wielkosci elektrod czy detali stalowych.
Olbrzymia sitg Sciggajaca 16000 N, jak réwniez doktadnos¢ przenoszenia
0,002mm daje systemowi MacroMagnum pierwsze miejsce w moco-
wani duzych detali.

Jesli bedziecie Pafistwo mieli wiecej pytaf prosze o kontakt ze mna
lub z naszymi przedstawicielami handlowymi na terenie catego kraju.

Pozdrawiam
Rafat Chmielewski

r.chmielewski@oberon.p!
tel: 693 3712 01

ZAPRASZAMY!!

Wyfaczny dystrybutor System 3R na terenie Polski:

OBERON Robert Dyrda
ul. Cicha 15, 88-100 Inowroctaw
tel.: (052) 354 24 00 wew. 23,
fax: (052) 358 00 90
e-mail: oberon@oberon.pl,
www.oberon.pl
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Pionowe centra obrobkow
Typ maszyny VCEEOOPro VCERBOOPro VCEB0OW Pro WCE 1000 Pre WCE 1000W Pro VCE 1200 Pro  VCE 1400 Pro  VCE 1400 Pro
PI‘MI.I\\I']' B ] I 1 i TN " -
X mm 400 800 B840 1020 1100 1200 1400 1400
Y mm 500 500 540 540 400 &00 50 200
Z mm 540 540 500 &00 575 &75 575 BDO
Stot roboczy

Powierzchnia
mocowania mm  700x500 210x500 1000560 1000x550 1220620 1220m620 1400x620 1700x850

Max obciazenie
stolu kg 300 1100 1350 1350 1700 1700 1700 2000

Satysfakcja z jakosci firmy Mikron

Centra obrobkowe serii VCE Pro uzywane s3 na
catym Swiecie do frezowania w 3 i 4 osiach. Do
oferowanych modeli dostepna jest duza lista
wyposazenia opcjonalnego, z ktorego wiekszosc
moze by¢ instalowana w zaktadzie uzytkownika.

Obrabiarki VCE Pro, dzieki wysokiej sztywnosci, MIKRON P\

sa doskonale zaprojektowane do obrabki
wielkogabarytowe] elementdw takich jak ptyty, Agie Charmilles Group
korpusy, matryce itp.

+GF+

VCE Pro jest uniwersalnym centrum obrobkowym,

ktdre usatﬁfakcjanuje oczekiwania Agie Charmilles Sp zo.o. Tel +48 22 8723300
kazdego operatora pod wzgledem sztywnosci, ul. Perkuna 85 Fax +48 22 6720141

niezawodnosci | precyzji. D4-164 Warszawa www.agie-charmilles.pl



18 Artykat sponsorowany
Maszyny odpowiednie do polskich
narzedziowni — nowa jakoScC ey

W zesztym roku w naszym artykule, pisaliSmy o drqzarkach
wgftebnych firmy JSeom, ktéra przygotowuje do produkcji
nowy typ drgzarek klasy CNC z unikalng mozZliwosciq pole-
rowania powierzchni. Oczywiscie technologia polerowania
powierzchni wymaga doskonatego generatora i niekonwen-
¢jonalnej pomystowosci umozliwiajgcej dostarczenie w pole
iskrzenia minimalnej energii umozliwiajqcej proces polerowa-
nia.

W tym celu firma ~#S&om opracowata nowoczesny generator
z wieloma specjalnie opracowanymi funkcjami umozliwiajgcymi
uzyskanie jak najlepszej powierzchni. Dzieki tym funkcjom dobry
operator bez trudu uzyska bardzo dobra powierzchnie. O sterowa-
niu i generatorze pisaliémy juz w naszym zesztorocznym artykule
o drazarkach firmy «fSeom, ktorej jestesmy przedstawicielem.
Poniewaz sposéb uzyskania jak najlepszej powierzchni opisalismy
w zesztym roku chcemy skoncentrowaé sie na maszynach naj-

nowszej generacji, mogacych uzyskaé powierzchnie lustrzana. Do

uzyskania takiej powierzchni niezbedne byto opracowanie

powierzchni elektrody i materiatu, ktére uniemoz-
liwiajg uzyskanie najlepszej powierzchni. Nawet ru-

nowej technologii umozliwiajgcej iskrzenie przy ' 1
bardzo matych parametrach elektrycznych. Przy
takich parametrach iskrzenia istnieje bardzo duze ; 0
prawdopodobiefistwo wystapienia zweglefi na

T
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chy orbitujace nie zapewniajg najlepszego srodowiska dla procesu
wykanczania powierzchni, dlatego w celu zwiekszenia stabilnosci
srodowiska firma «¥fS&om zastosowata nowa technologie polega-
jaca na dostarczaniu w pole obrébki wraz z dielektrykiem specjal-
nego proszku. Proszek ten jest srodkiem specjalnie opracowanym na
Tajwanie, wiasnie dla drazarek wgtebnych. Maszyny firmy «fSeom
przystosowane do pracy z tym proszkiem maja za symbolem ma-
szyny specjalne oznaczenie S.F. (Surface Finishing). Oznacza on,
ze maszyna jest przystosowana do pracy z tym proszkiem i moze
wykonac najlepsza powierzchnie mozliwg do uzyskania na drazarce
wgtebnej, tj. powierzchni lustrzanej. Oczywiscie stosowanie specjal-
nego proszku spowodowato podniesienie ceny maszyny z powodu
znacznej rozbudowy systemu oczyszczania dielektryka. Rozbudowa
systemu filtracyjnego spowodowana zostata koniecznoscia odfiltro-
wania z dielektryka oraz oddzielenia z niego specjalnie dodawanego
proszku. Oprécz rozbudowy uktadu filtracyjnego konieczne byto
dotozenie systemu dozujacego proszek, ktory w odpowiednie]
proporcji musi byé dodany do czystego dielektryka dostarczanego
dyszami, bezposrednio w pole obrébki. Dostarczany proszek musi
by¢ kolejno odzyskiwany i ponownie przygotowany do uzycia i z tego
wtasnie powodu nastapita znaczna rozbudowa systemu filtracji.
Oczywiscie w trakcie eksploatacji nastepuje ubytek specjalnego
proszku, co powoduje jego regularne zuzycie i koniecznos¢ uzupet-
niania. Oczywiscie proszek nie jest tez tani, ale opracowana techno-
logia jest dla tych firm, kt6re maja potrzebe wykorzystania wysokich
parametréw co do
powierzchni.  Firmy,
ktére maja wysokie
wymagania co do
jakosci  powierzchni
majg wreszcie do

wyboru  ma-
4

szyny  bar-
— |

L3

»




dzo drogie firm zachodnich oraz mimo wszystko znacznie tafsze
maszyny o parametrach poréwnywalnych, a nawet lepszych z uni-
kalna technologig firmy ~¥S&om. Na zdjeciach widoczne sa maszy-
ny S.F. na ktérych, wyraznie mozna zauwazy¢ mocno rozbudowany
system uzdatniania dielektryka przystosowany do pacy z proszkiem.
Oczywiscie nietrudno zauwazy¢ tez zmiane w kolorystyce dla no-
wych drazarek pracujacych z systemem S.F. Poniewaz drazarki
wgtebne i drutowe firmy «¥Seom podlegaja ciggtemu rozwojowi
zardbwno pod wzgledem sprzetowym i programowym mozemy
przypuszczaé, ze wkrétce zo-

stang przedstawione kolejne o
nowe rozwigzania tej firmy.

Wszystkie firmy, ktére maja
potrzebe uzyskiwania dosko-
natej powierzchni koficowej
po obrébce elektroerozyj-
nej zachecamy do zainte-
resowania sie maszynami
tego producenta z dale-
kiego Tajwanu. Maszyny
Z pewnoscig spetnig ocze-
kiwania nawet najbardziej
wymagajacych uzytkownikéw drazarek, a ich mozliwosci
zaskocza. Ich stabilnos¢ serwisowa bedzie jeszcze wiekszym zasko-
czeniem.

Wszystkim uzytkownikom obrabiarek dostarczonych prze nasza
firme jak zwykle przypominamy, ze pozostajemy do ich dyspozycji oraz
zachecamy do zainteresowania sie nowymi oferowanym przez nasza
firme drazarkami z symbolem S.F. (Surface Finishing). Przypominamy

tez, ze w zakresie naszych dostaw sg wszystkie drazarki firmy JSeom

(www.jsedm.com), drgzarki konwencjonalne z quasi - inteligencja,
drazarki CNC z mozliwoscig uzyskania powierzchni <0.2 pm Ra oraz

-
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opisane w tym artykule drazarki z symbolem S.F. z mozliwoscig uzyska-
nia powierzchni lustrzanej i oczywiscie wycinarki drutowe z nawleka-
niem drutu i powierzchnia <0.2um Ra. Zaréwno drazarki wgtebne, jak
i drutowe tego producenta sprawdzajg sie juz u uzytkownikdw. Przypo-
minamy tez, ze w naszej ofercie sa frezarki i tokarki CNC firmy Young
Tech (www.young-tech.com.tw) oraz znakowarki laserowe i przyrzady
pomiarowe. Nasze namiary ponizej.

53-601 Wroctaw, ul. Teczowa 57
(teren zaktadu ZPUA)
tel./fax (071) 342 81 57,781 71 74
34116 85
& kom. 0502 50 30 12, 0502 52 31 79

E.D.M. SERWIS s.C.

0,
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Bornona aas.

PIONOWE CENTRUM OBROBCZE
TYPU VM-3 (MOLD MAKER)
1016 x 660 x 635 mm (xyz)

Przedsigbiorstwa z kazdej gatezi przemystu
polegaja na maszynach CNC firmy HAAS,
ktére zapewniajg ich produktom wysoka
jakosé narzucona przez wymagajacy rynek.

Niezaleznie, co wytwarzasz mamy
maszyny, z ktérymi osiagniesz sukces.

Twoj regionalny przedstawiciel firmy HAAS .

Abplanalp Consulting Centrum Techniczne
K/ ul. Marconich 11/10, 02-954 Warszawa ul. Wréblewskiego 31, 02-978 Warszawa

tel.: 022 858 94 78, fax: 022 642 50 77  tel.: 022 858 78 54, fax: 022 858 78 54
I—//M I e-mail: abplanalp@abplanalp.com.pl  e-mail: salon@abplanalp.com.pl Made in the USA | www.HaasCNC.com

Simple. Innovation. www.abplanalp.com.pl




Obrobka w 5 osiach

na maszynach produkowanych przez firme KOVOSVIT MAS

Szanowni Czytelnicy,

Wraz z nieustannym rozwojem technologicznym,
wzrastajg wymagania dotyczqce  parametrow
i moZliwosci technicznych centrow obréobkowych,
perspektywa rozwojowa skupia sie gtéwnie na
maszynach przystosowanych do pracy w pieciu osiach,
oraz potrzeba obrabiania detali z 5 stron w 5 osiach
jednoczesnie.

W kategorii maszyn 5-osiowych firma KOVOVIT MAS
wprowadza na rynek maszyne MCU-630 5X, ktéra ma
by¢ uzupetnieniem oferowanych juz centréw 5-osiowych,
w tym sprawdzonego na polskim rynku centrum MCV
1000 5AX. Nowa maszyna MCU 630 5X otwiera nowe
mozliwosci w zakresie obrobki 5-osiowej, szczegbinie
ze wzgledu na swojg doktadno3¢, statos¢ temperatury
i stabilnos¢ obrébki. WHasciwosci linearnych osi X, Y, Z
(osadzonych na prowadnicach tocznych) i obrotowych osi
A, C pozwalajg na optymalizacje precyzji i dynamicznosci
obrébki, réwniez podczas obrébki detali ciezkich , form
i korpusow. W napedach osi 4 i 5 zastosowane zostaty,
zamiast standardowych przektadni slimakowych, motory

pierscieniowe (torque motors). Stét obrotowo-uchylny
pozwala na zamocowanie detali 0 maksymalnym ciezarze
do 850 kg, srednicy 630 mm, i wysokosci 500 mm, 05 C
gwarantuje obroty 100 obr /min . Ze wzgledu na r6znorodne
wykorzystanie powierzchni roboczej, 05 A ma zakres
rozjazdu +30°do -120°, a 05 Cmamozliwos¢ petnego obrotu
-360°, gwarantuje to bardzo dobre wyniki pracy obrébczej
przy catkowitym obcigzeniu maszyny. Konstrukgja szkieletu
maszyny wykonana jest z szarego sferoidalnego zeliwa,
a swoja budowa nawigzuje do centréw bramowych.

FORUM NARZED ZI

Zastosowanie specjalnych slizgdw przy konstrukgji drzwi
gwarantuje ochrone przestrzeni roboczej przed wszelkimi

czynnikami zaktécajacymi z zewnatrz. Posuw we wszystkich
osiach ma warto3¢ 60 m/min , a przyspieszenie 6,5m/s.

Wydajnos¢ i niezawodnos¢ maszyny MCU 630 630-5X
pozwala na umieszczenie jej wirdéd centréw najwyzsze
precyzji i 0 najwiekszym poziomie zastosowania innowadji
technologicznych. Jednoczesdnie firma KOVOSVIT MAS nie
wycofuje z rynku centréw pionowych typu MCV 1000 5AX,
ktére sg bardzo dobrze znane na rynku obrabiarek i ciesza
sie duzym zaufaniem, a ich popularno3¢ i uniwersalnos¢
Swiadczy o ich niewatpliwych walorach technicznych.
Maszyna MCV 1000 5AX bedzie prezentowana podczas
Targéw PLASTPOL 2006 w Kielcach na stoisku firmy
MEXIM S.C.

Serdecznie zapraszamy do zapoznania sie z naszg oferta.

PRODUCENT:

KOVOSVIT MAS a.s., Sezimovo Usti, Czechy, www.kovosvit.cz
PRZEDSTAWICIEL

PRODUCENTA W POLSCE:

MEXIM S.C., ul. Piastowska 2
Radwanice k/Wroctawia
www.mexim.pl, tel. (71) 311 73 38
biuro@mexim.pl, info@mexim.pl
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Fabryka Automatéw Tokarskich S.A.

ul. Grabiszyriska 281 53-234 Wroctaw
Tel: 071 360 94 20 info@fathaco.com
Tel: 071 36094 12 handel@fathaco.com
Fax: 071 360 91 21 www.fathaco.pl

CENTRUM TOKARSKO FREZARSKIE: FCT 700

Wysokiej klasy obrabiarka skutecznie konkurujgea na wymagajgcych rynkach Europeiskich
- kontynuacja i rozwéj bogatych tradycji FAT Wroctaw w produkcji maszyn skrawajgeych
- duze $rednice toczenia nad tozem: 700 mm i nad suportem: 490 mm
- zakres dlugosci toczenia: 1100 mm, 1600 mm, 2100 mm, 3100 mm
- fatwo$¢ adaptacii konstrukeji do zastosowari specjalizowanych
- nowoczesna konstrukcja ostonietego skosnego toza o tatwym splywie wiréw
- napedzane narzedzia glowicy narzedziowej, zintegrowane z osig C i dwufunkcyjnym hamulcem
- do realizacji skomplikowanych zadan frezowania i wiercenia nie osiowego
- opcjonalna 2-zakresowa przektadnia zwigkszajgca elastycznos¢ pracy maszyny
- programowalny konik i podtrzymki hydrauliczne
- sterowanie maszyny oparte o Siemens Sinumerik 810D ,Shop Turn"

i3 ...

aje sie regu
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UNIWERSALNA TOKARKA NUMERYCZNA - TUR MN

Najpopularniejsza tokarka uniwersalna sterowana CNC
- seria tokarek TUR MN odzwierciedla wspanialq reputacje i jakosé wyrobéw FAT Wroctaw
- szeroki zakres $rednic toczenia nad tozem: 560, 630, 710, 800, 230, 1100, 1350 lub 1550 mm
- dtugosé toczenia elementéw osadzonych w ktach od 1 mdo 12 m
- latwo$¢ opanowania tajnikéw i zasad programowania sterowania ,Manual Turn”
- ré6zne metody programowania maszyny: tryb dialogowy, tryb kontur, tryb teach-in
- minimalizujgce drgania dwupryzmowe toze z hartowanymi prowadnicami
- glowica 8 narzedziowa o osi poziomej z mozliwoscig pracy narzedzi obrotowych
- duzy moment obrotowy w calym zakresie obrotéw wrzeciona

loSC s

Gdy doskona




DIMG

Polska

Klienci DMG rolsi®

Jak co roku w miesigcu lutym wraz z naszymi klientami uczestni-
czylismy w wystawie zwanej Open House w zakfadzie Deckel Maho
w Pfronten.

Jak zwykle zaktad przedstawit szeroka game produkowanych przez
siebie obrabiarek — gtéwnie centréw 5-osiowych. A produkuje ich okoto
tysigca rocznie. Wsr6d wytwarzanych tu maszyn krélujg dwie linie: mo-
noBLOCK i duoBLOCK.

Obrabiarki monoBLOCK to znane od wielu lat maszyny, wytwarzane
w wersjach 3-, 4- i 5-osiowych. W ubiegtym roku przeszty one ,lifting”,
w wyniku ktérego wersje 3-osiowe zyskaty okoto 100 wiekszy przejazd
w osi X. Dodatkowo usprawniony zostat transporter wiéréw oraz
przyspieszony naped osi liniowych. Najwiecej zyskata jednak wersja
5-osiowa. Obecnie skret osi B zostat zwiekszony do 150° ( +30°/-120°)
przy jednoczesnym zwiekszeniu dynamiki (35 obr./min) i zmniejszony
zostat odstep osi wrzeciona w potozeniu poziomym od ptaszczyzny sto-
tu. Takze 03 C zostata przyspieszona i zdynamizowana. Wszystko po to,
aby wszystkie osie ,nadazaty” przy réwnoczesnej interpolacji 5 osi. Dla
poprawienia i utrzymania doktadnosci pozycjonowania w przestrzeni
5 osi zaktad w Pfronten rozwinat specjalny system 3D QuickSet.

Maszyny duoBLOCK to sztandarowy produkt zaktadu w Pfronten.
Sa to obrabiarki 0 zazwyczaj szesciennej przestrzeni obrébkowej, duze;
szybkosci posuwdw i dynamice (60m/min) oraz bardzo duzej do-
kfadnosci pozycjonowania i sztywnosci. Sg standardowo wyposazone
w podawanie chfodziwa przez Srodek wrzeciona ( 40 bar, zbiornik 6001),
bezposrednie uktady pomiarowe, transporter wiéréw. Konstrukcja du-
0BLOCK znalazta zastosowanie w 5-osiowych centrach obrébkowych
oraz centrach poziomych (DMC-H).
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w Pfronten

Obrabiarki mozna byto podziwiaé nie tylko na hali wystawowej. R6w-
niez hale produkcyjne i montazowe byty udostepnione zwiedzajacym.
Jednym z ciekawszych miejsc jest hala taSmowego montazu DMU 60
monoBLOCK.

W kolejnej z hal pokazane zostaty maszyny z innych zaktadéw pro-
dukcyjnych koncernu. Znalazty tu swoje migjsce 3 i 5-osiowe centra
DMF, DMC 835V, DMU 50 eVo linear czy DMC 75V linear. Zobaczy¢
mozna byto tam takze tokarki: od najprostszych serii NEF poprzez CTX
serii 10 i 20 linear z wrzecionem przechwytowym i osig Y az do centréw
tokarsko-frezarskich Sprint 65 i GMX. Réwniez prezentowana byfa to-
karka pionowa CTV 400 z systemem zatadunkowym, na ktérej obrabia-
ne byty tarcze hamulcowe.

Ciekawym eksponatem byta réwniez ultradZzwiekowa obrabiarka
DMS 20 linear Ultrasonic z systemem odciggu pytu, obrabiajaca elektro-
de grafitowa.

Jak co roku po zwiedzaniu zaktadéw produkcyjnych udalismy sie na
stok narciarski (mniejsza, ale rok w rok rosnaca grupa ryzykantéw) i na
zwiedzanie zamku Neuschwanstein. }é{ X

Rodzina monoBLOCK

Typ maszyny DMU 60mB DMU 80mB DMU 100mB
Osie X/Y/Z 730(630)/560/560 | 980(880),/630/630 | 1250(1150)/710/710
Posuwy m/min 30

Zakres predkosci obrotowej (opcje)

12,000 (18 000, 24 000, 42 000)

Moc napedu / moment obr. (40% ED) 130 /15

ll0$¢ narzedzi 24 32

No$nos¢ stotu 3 /5 osi k 700/500 900/650 1100/800
Sterowania Heidenhain iTNC 530, MillPlus IT

Rodzina duoBLOCK

Typ maszyny DMU 80dB DMU 100dB DMU 125dB
Osie X/Y/Z 800/800/800 | 1000/1000/1000 | 1250/1000/1000
Posuwy m/min 60

Zakres predkosci obrotowej (opcje)

12 000 (8 000, 10 000, 18 000)

Moc napedu / moment obr. (40% ED)

121/28

08¢ narzedzi

40

Sterowania

Heidenhain iTNC 530, MillPlus IT,
Siemens Sinumerik 840D Powerline

DIMG

Polska

FO R UM NARZED Z I

DMG Polska Sp. z o.0.
ul. Fabryczna 7
63-300 Pleszew

062 742 81 51
Fax.: 06274281 14

www.dmgpolska.com

Telefon :

O W E
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Nowosci

Jarocinskiej Fabryki Obrabiarek

Jarocinska Fabryka Obrabiarek S. A., firma z ponad 60
letnig tradycjq jest krajowym liderem w zakresie produk-
¢ji frezarek konwencjonalnych, sterowanych numerycznie
oraz bogatego wyposazenia specjalnego obrabiarek
Konsekwentne wdrazanie nowych produktéw oraz ciagte
ich doskonalenie jest niezbedne aby skutecznie konkurowac
z najlepszymi producentami tak precyzyjnych srodkéw produk-
¢ji jakimi sg obrabiarki, zwtaszcza sterowane numerycznie.
Restrukturyzacja polskiego przemystu oraz dostep do unijnych
Srodkdéw pomocowych doprowadzity do powstania oraz roz-
woju matych i srednich firm zajmujacych sie obrébka mecha-
niczna. Wysokie wymagania jakosciowe wykonywanych czesci
spowodowaty, ze ich wytwércy zaczeli poszukiwac obrabiarek
dokfadniejszych, nowoczesniejszych a zarazem uniwersal-
nych, pozwalajacych na obrobke bardzo skomplikowanych
detali, czesto wytwarzanych jednostkowo. Zakup do tego celu
drogich centrow obrébkowych dla wielu firm stanowi jednak
trudna do pokonania bariere finansowa.

Badania rynku przeprowadzone przez nasza firme wykazaty,
ze istnieje duze zapotrzebowanie na obrabiarki tego typu, za-
réwno wsréd firm narzedziowych, firm produkujgcych detale
w matych i Srednich seriach jak réwniez firm zajmujacych sie
produkcjg form.

Wychodzac naprzeciw oczekiwaniom rynku. oraz realizujac
projekt celowy Ministerstwa Edukacji i Nauki, JAFO S.A wpro-
wadzito na rynek niewielkie, nowoczesne frezarki spetniajace
Swiatowe standardy w zakresie doktadnosci, charakteryzujace
sie jednoczednie prosta strukturg geometryczno — ruchowa
i co rbwniez wazne niskg ceng. S3 to obrabiarki bardzo uni-

FNU50TI

FORUM NARZED Z 1

FNS45T1

wersalne pozwalajace na obrébke detali zaréwno o ksztattach
prostych jak i bardzo skomplikowanych.

W ramach projektu prace badawczo-rozwojowe obejmowaty
analityczne badania symulacyjne i badania doswiadczalne
zmierzajace do wytypowania wtasciwych rozwigzah pod ka-
tem:

4 sztywnosci | wytrzymatosci uktadédw korpusowych,

4 sztywnosci | wytrzymatosci uktadéw potaczen prowadnico-
wych i potaczeh statych,

4 wibrostabilnodci uktadéw korpusowych,

4+ wiasciwosci dynamicznych uktadéw napedowych wrzeciona,
4 dokfadnosci geometrycznej napedéw posuwowych,

4 stabilnosci termicznej obrabiarki.

W tym celu wykorzystano profesjonalne oprogramowanie
oparte m.in. na metodach elementéw skoficzonych oraz spe-
cjalistyczne programy Instytutow Technologii Mechanicznej
Politechniki Szczecihskiej i Politechniki Poznanskiej.

W wyniku realizacji projektu powstata nowoczesna konstruk-
cja rodziny matych, uniwersalnych frezarek narzedziowych
typu FN. Jej cecha charakterystyczng jest modutowa budowa,
pozwalajgca na elastyczna konfiguracje réznych wariantéw
struktury geometryczno-ruchowej jak i sposobdw realizagji
napedu i sterowania.

Nowa rodzina frezarek w swej konfiguracji najbardziej zbli-
zona jest do frezarek narzedziowych. Frezarki rodziny FN
wyposazone sg w uktady sterowania numerycznego umozli-
wiajace obrobke w 3-4 osiach przez programowanie z pulpi-
tu, badZ po wprowadzeniu programu poprzez ztgcze RS 232.

O W E



Jednoczednie frezarki te s3 wyposazone w koétka pokretne
pozwalajgce operatorowi obrabiaé czesci tak, jak na kon-
wencjonalnych obrabiarkach bez potrzeby pisania programu.
Ma to gtéwnie znaczenie w matych zaktadach remontowych,
naprawczych, jak i wykonujacych drobne ustugi. W tym
celu firma Heidenhain na specjalne zaméwienie JAFO S.A.
opracowata oprogramowanie dla produkowanego seryjnie
sterowania TNC310/320. W ten sposob powstato sterowanie
TNC310 Teached-In.

Frezarki rodziny FN wyposazone moga by¢ w ten wtasnie
uktad sterowania lub w typowy uktad sterowania obrabiarek
NC.

Generalnie mozliwe jest wykonanie frezarek w 3 podstawo-
wych wersjach:

4 z wrzecionem pionowym umieszczonym w gtowicy wrzecio-
nowej;

4 z dwoma wrzecionami, tj. wrzecionem poziomym umiesz-
czonym w belce oraz wrzecionem pionowym umieszczonym
w wymienno-odchylnej gtowicy;

4 z elektrowrzecionem pionowym;

Mozliwe jest réwniez zastosowanie ré6znorodnych systeméw
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mocowania narzedzi tak, aby jak najlepiej zaspokoi¢ potrzeby
i wymagania klienta. Frezarki te posiadaja szeroki zakres pred-
kosci obrotowych, (nawet do 24 000 obr/min. w przypadku
zastosowania elektrowrzeciona) co pozwala wykorzystac
mozliwosci jakie stwarzajg obecnie narzedzia. Frezarki typu FN
moga by¢ wyposazone w konsole ze stotem przemieszczaja-
cym sie po prowadnicach poziomych lub w konsole ze stotem
katowym przemieszczajgcym sie po prowadnicach w ukfadzie
pionowym.

Do frezarek rodziny FN zastosowanie maja jako dodatkowa
05 NC stoty serii FNd. Stoty obrotowe sterowane numerycznie
typu FNd z przekfadnig spiroidalng charakteryzujg sie duzym
wskaznikiem zazebienia, co skutkuje wiekszg zywotnoscia
oraz dokftadnoscia i powtarzalnoscia pozycjonowania. Pro-
dukowane sg obecnie dwie wielkosci mechaniczne stotéw
@ 250 mm oraz @ 320 mm. Wysoka ich jakos¢ potwierdza fakt
nagrodzenia ich Ztotym Medalem MTP. Aby zapoznac sie z pet-
na oferta Jarocifskiej Fabryki Obrabiarek S.A. zapraszamy do
odwiedzenia naszej strony internetowej www.jafo.com.pl.

magr inz. Lechostaw Bfaszczyk

Dane techniczne FNS45TI FNU5OTI
Powierzchnia robocza stotu mm 450x1200 500x900
llos¢ rowkow w stole szt. 6 6
Szerokosc rowkow w stole mm 18 14
Rozstaw rowkéw w stole mm 65 63

wzdtuzne 08 X mm 650 650
Maksymalne poprzeczne 05 Y mm 480 500
posuwy pionowe 05 Z mm 475 475
Stozek wrzeciona pionowego ISO 40 40
Kat skretu gtowicy +/-45° +/-45°
o
Regulacja predkosci posuwow bezstopniowa

wzdtuzne 03 X mm/min 3000 3000
Szybki posuw poprzeczne o$ Y mm/min 3000 3000

pionowe 05 Z mm/min 1500 1500
Moc napedu silnika wrzeciona kw 75 75
Wysuw pinoli gtowicy mm 75 75
Max. masa przedmiotu obrabianego kg 400 400
Masa obrabiarki kg 2500 2600

L/ Jarocinska Fabryka Obrabiarek S.A.
fj [ ul. Zaciszna 14, 63-200 Jarocin
Q o l tel. +48 62 7472601..04
fax. +48 62 7472715
/| www.jafo.com.pl handlowy@jafo.com.pl
F O R UM NARZEDZI O W E
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Dlaczego narzedziowcy decydujq sie na zakup maszyny uzywanej? Odpowiedz na to pytanie chyba kazdy zna - zasadniczym bowiem argumen-
tem przemawiajgcym za zakupem wtasnie takiej maszyny jest jej cena. W czasach, kiedy kazdy dtugo zastanawia sie nad kazdg wydangq ztotowkg,
maszyny uzywane sq znakomitq alternatywq dla fabrycznie nowych maszyn. Skoro mozna wydacé o potowe mniej (koszt maszyny przechodzonej to
na ogét 30% - 50% ceny maszyny nowej), to dlaczego ptacic wiecej - banalnie proste rozumowanie, prawda? Prosze jednak nie da¢ sie zwies¢ nie-
zwykle atrakcyjnej cenie, za ktorq niestety nie zawsze idzie odpowiednia jakos¢é maszyny.

Oczywiste, Ze taka maszyna, ktéra ma za sobq juz kilka lat pracy, nie bedzie tak wydajna, ani nie bedzie miata takich osiggéw, jak maszyna
nowa. Pytanie tylko, czy zakup nowej maszyny jest niezbedny? MozZliwe, ze wydajnosé maszyny uzywanej bedzie w zupetnosci wystarczajgca.
Trzeba po prostu przeanalizowaé swoje potrzeby, by zakupiona maszyna spetniata nasze oczekiwania i byta wykorzystana adekwatnie do naszych
potrzeb. Przeciez nie chodzi o to, by w narzedziowni stata ISnigca maszyna prosto z fabryki, nie do korica uzyteczna i bedqca wtasciwie tylko elemen-
tem ozdobnym - bo wtasciwie kogo na to stac? Tym bardziej, Zze sprzedawcy maszyn uZzywanych dbajq rowniez o odpowiedni wyglgd estetyczny
maszyn .z drugiej reki”.

Coraz czesciej narzedziowcy samodzielnie wyszukujq maszyny dla siebie poza granicami naszego kraju, omijajqgc w ten sposéb posrednictwo firm
krajowych, zajmujqcych sie tym profesjonalnie. Bardzo wazng w tym przypadku jest kwestia gwarancji, gdyz prawdopodobieristwo jakiejkolwiek
usterki maszyny uzywanej jest dosé duze. MozZe sie bowiem zdarzy¢, ze trudniej bedzie wyegzekwowaé gwarancje od sprzedawcy zagranicznego,
niz miatoby to miejsce w przypadku maszyny zakupionej w Polsce.

Nie ma dobrej recepty na to, jakqg maszyne wybraé. Ten wybér zaleZy tylko i wytqcznie od potrzeb i wymagari technicznych, no i nie oszukujmy sie
- od dostepnych srodkow materialnych.

Monika TwaruZek

Maszyny uzywane do
: Oferowana : :
Nazwa firmy marka Nr telefonu E-mail Strona www v || o || PR
) ) tworzyw
skrawniem | plastycznej
sztucznych
: ; : ) : www.agie-charmilles.com
Agie Charmilles Sp. z 0.0. MIKRON (022) 67233 00 info@agie-charmilles.pl ] X — —
www.mikron-ac.com
Przedsiebiorstwo Dostaw
Inwestycyjnych ,CEZAR" — (056) 65570 90-93 | cezar@pdi-cezar.com.pl www.pdi-cezar.com.pl X X —
Wojciech Koztowski
JAFO Jarocin — (062) 747 26 01 handlowy@jafo.com.pl www.jafo.com.pl X — —
MAC-TEC — +49 6747948 001 | schwarz@mac-tec.de www.mac-tec.de X — —
MDT Spzo.o. — (022) 409 25 42 info@mdt.net.pl www.mdt.net.pl X X —
MOC Mechnicy ) . .
— (022) 758 7413 mechanicy@mechanicy.com.pl www.mechanicy.com.pl X — —
Pruszkéw Sp. z 0.0.
Rafela — (012) 266 12 86 rafela@rafela.com.pl www.rafela.com.pl X — —
. : " (022) 649 07 53
Vector High Tech Machinery RODERS vector@mwk.pl www.vector.mwk.pl X = =
605 047 467

Ponizej prezentujemy rowniez adresy stron internetowych, ktére sq uzupetnieniem powyzszego zestawienia. Liczymy, Ze
w przysztym roku raport bedzie zawierat juz wszystkie dane.

www.eurometal.com.pl www.arturklein.pl www.guax.se
www.begapol.pl www.maszpol.pl www.wst-stein.com
www.inter-plast2.com.pl www.euromachines.pl www.surplex.com

www.rosenboom-wzm.de
www.fermatmachinery.com
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PIONOWE CENTRUM OBROBCZE
TYPU VF-2SS (Super-Speed)
762 x 406 x 508 mm (xyz) z podwyzszonymi predkosciami przesuwow

Przedsiebiorstwa z kazdej gatezi przemystu
polegaja na maszynach CNC firmy HAAS,
ktére zapewniaja ich produktom wysoka
jako$é narzucong przez wymagajacy rynek.

Niezaleznie, co wytwarzasz mamy maszyny, A
z ktérymi osiagniesz sukces.

Twaj regionalny przedstawiciel firmy HAAS

Abplanalp Consulting  Centrum Techniczne
ul. Marconich 11/10, 02-954 Warszawa ul. Wréblewskiego 31, 02-978 Warszawa

tel.: 022 858 94 78, fax: 022 642 50 77 tel.: 022 858 78 54, fax: 022 858 78 54
4/M e-mail: abplanalp@abplanalp.com.pl  e-mail: salon@abplanalp.com.pl Made in the USA | www.HaasCNC.com

Simple. Innovation. www.abplanalp.com.pl
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Odpowiedz na to pytanie padta juz w poprzednim numerze ,,Forum Narzedziowego OBERON”, Materiatem tafszym i wy-
dajniejszym w eksploatacji jest grafit, czego dowodem mogq by¢ dwie jednakowe elektrody, ktorych rysunki zamiescilismy na
tej stronie. Jak widaé, czas obrobki elektrody miedzianej o tych samych wymiarach, co grafitowej jest ponad dwukrotnie dtuzszy.
Zatem jesli zaleZy nam na szybszym, a co za tym idzie taiszym wykonaniu detalu, rekomendujemy grafit jako materiaf, ktory

najlepiej nadaje sie do procesu elektrodrgzenia.

Podobne poréwnanie zamiescilismy takze na stronie kolejne;.
W tym przypadku do czynienia mamy z obudowa telefonu ko-
morkowego. Rdznice widac juz gotym okiem, wykonanie takiej
samej formy, w przypadku uzycia grafitu, zajeto o wiele mniej
czasu. Wiasnie na ten fakt chcielibysmy zwrdci¢ Pafistwa uwage:
6,5 godzin przy graficie i 14 godziny stosujac miedZ do wykonania
matej formy, to znaczna réznica. Biorac pod uwage, ze 1 godzina
pracy zaréwno drgzarki, jak i frezarki to niematy koszt, kazdora-
zowe uzycie grafitu bedzie na pewno czynnoscig optacalna. Co
wiecej, elektroda grafitowa wydrazyta ksztatty w formie, uzysku-
jac przy tym lepsza jakos¢ powierzchni, a sama elektroda zuzyta
sie o wiele mniej od miedzianej. Krétka analiza kosztéw pracy
drazarki, frezarki obrabiajacej dang kostke oraz samego zakupu
materiatu uzmystowi Panstwu, ze w taki sposéb pienigdze, ktére
uda sie nam zaoszczedzi¢, przelicza¢ mozna bedzie nie w setkach,
ale nawet tysigcach ztotych.

Waznym  aspektem,
ktoéry przemawia za
uzywaniem  grafitu
Jest jego cena. Draze-
nie miedzig juz dawno
przestato by¢ operacjg
optacalng dla naszych
firm. Wigze sie to
z ciggtym wzrostem
Jej ceny na Swiatowym
rynku oraz znacznie
korzystniejszymi para-
metrami, jakimi dysponuje grafit. Ponizszy wykres bardzo dobrze
obrazuje, jak gwattownie rosna ceny miedzi na przestrzeni ostat-
nich kilku lat. W chwili obecnej kwota ta oscyluje w okolicach
5 tys. USD za tone, co jest poziomem rekordowym. Oznacza to,
ze miedz jest drozsza niz przed rokiem o0 67%, a o ponad 200%
niz w roku 2002. Przy takim tempie wzrostu, mozna mie¢ obawy
o dalsze zachowania cen tego kruszca. Ponadto pojawiaja sie
informacje o planowanym wstrzymaniu pracy, przez drugg co
do ilosci wydobytego metalu na Swiecie - kopalnie Grasberg w
Indonezji. Jakby tego byto mato, spétka Rio Tino Group, trzecia
najwieksza spotka wydobywcza na Swiecie, planuje w Il kwar-
tale okresowe zamkniecie zaktadu w Konnecott Utah, co moze
spowodowac zaktécenia w dostawach miedzi i przyczyni¢ sie do
kolejnych wzrostéw jej cen. Analitycy szacujg, ze deficyt miedzi

Czas frezowania 52 minuty
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na Swiecie wyniesie
w tym roku 147 tys.
ton. Przysztod¢ za-
tem nie ksztattuje
sie zbyt kolorowo
dla jej uzytkowni-
kéw. Ciggte podno-
szenie sie cen mie-
dzi zmusza pomatu
narzedziownie do
szukania nowych,
innych  rozwigzan.
Warto wiec pomysle¢ nad alternatywa drazenia grafitem. Ci co
sprobowali o miedzi nie chcg nawet stysze¢. Jak méwia, grafit to
materiat niezastgpiony przy matych, skomplikowanych ksztat-
tach, gdzie doktadnos¢ to kwestia priorytetowa, oraz wszedzie
tam, gdzie zalezy nam na szybkim wydrazeniu detalu.

Zrodto KGHM Polska Mied?

Czas frezowania 124 minuty
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POCO"®

Whytaczny dystrybutor POCO na terenie Polski:
OBERON Robert Dyrda
ul. Cicha 15, 88-100 Inowroctaw
tel.: (052) 354 24 00 wew. 27,
fax: (052) 358 00 90
e-mail: oberon@oberon.pl, www.oberon.pl
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= gy 3h 27min 1h 32min -
EDM - DRAZENIE .

7h 16min 3h 29min

14h 10min 6h 33min

POCO GRAPHITE!
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JAK RADZIC SOBIE
Z PYLtEM GRAFITOWYM?

W zwigzku z pojawiajgcymi sie pytaniami naszych klientow, dotyczqgcymi obrébki grafitu, a szczegélnie jego frezowania, po-
stanowilismy przyblizy¢ Panistwu sposoby na zminimalizowanie niekorzystnego pylenia, z ktérym spotykajq sie narzedziownie

uzytkujqce grdfit.

Grafit izostatyczny podczas swojej obrdbki przejawia sktonno-
Sci do pylenia. Ma to duzy wptyw na uzytkowanie maszyn, za-
brudzenie ich wnetrza oraz sam komfort pracy w ich otoczeniu.
Mikroskopijne czastki pytu unoszace sie w powietrzu powoduja,
ze niektorzy klienci niechetnie patrza na grafit, jako materiat do
elektrodrazenia. Na szczescie istnieje wiele skutecznych mozliwo-
$ci wyeliminowania tego problemu.

Jesli posiadamy juz frezarke do obrdbki metali, réwnie dobrze
mozemy uzy¢ jej do wykonania elektrod z grafitu. W przypadku
produkgji matych elektrod, pyt nie powinien by¢ niedogodnoscia
- jego ilo3¢ bowiem bedzie bardzo znikoma. Problem pojawia sie
woéwczas, kiedy podejmujemy sie frezowania kostek o wiekszych
gabarytach. Tutaj najlepszym rozwigzaniem bytoby zamontowa-
nie filtru i wyciggu powietrza, ktére skutecznie oczyszcza prze-
strzef w samej frezarce. W chwili obecnej na rynku znajdziemy
wielu dystrybutoréw, zajmujacych sie sprzedaza odkurzaczy
przemystowych. Sprzedawane w kompletach, wraz z zestawami
ssawek i oston, skutecznie pochtaniaja caty powstaty pyt. Wazna
informacja jest fakt, ze odkurzacze te musza wytwarza¢ podci-
Snienie na poziomie minimum 300mm HG. Najskuteczniejsze od-
pylenia oferuja systemy z nawiewem i wyciggiem. Obieg powie-
trza, a zatem usuwanie pytu w takiej maszynie jest zdecydowanie
skuteczniejsze.

FORUM NARZED Z I

Inaczej wyglada sprawa, kiedy w naszej firmie nie ma jeszcze
frezarki. Wtedy warto zastanowic sie nad zakupem urzadzenia,
ktdre jest juz przystosowane do obrébki pylacego grafitu. Istnieje
szereg producentdw (zza naszej zachodniej, jak i potudniowej
granicy), ktérzy za stosunkowo nieduze pienigdze, oferuja
3-osiowe centra, znajdujace zastosowanie przede wszystkim
w produkgji grafitowych elektrod, ale takze obrébce aluminium,
plastiku i drewna. Wiekszo$¢ wyposazono w specjalne sondy di-
gitalizacyjne, dzieki ktérym maszyna sama wykonuje przestrzen-
na digitalizacje modeli. Oczywiscie takie maszyny sprzedawane

sg w kompletach wraz z zestawami filtréw i odciagdw. Ceny
w zaleznosci od przestrzeni roboczej, oraz innych parametrow
technicznych, wahaja sie dos¢ znacznie. Najtansze tego typu
maszyny to wydatek okoto 15 tys. €.

Jesli nie sta¢ nas na przeznaczenie takiej sumy, problem pylenia
mozna takze rozwigza¢ innymi, réwnie skutecznymi metodami.
Pierwsza z nich jest zamontowanie specjalnej kurtyny wodnej,
wokét wrzeciona naszej frezarki. Polega to na umiejscowieniu

O W E
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drobno podziurawionej rurki w poblizu miejsca frezowania. Dzieki ~ SYSTEM 3R badZz EROWA, wiérami drewnianymi, ktére podczas
temu tworzymy swego rodzaju ptaszcz wodny, uniemozliwiajagcy — obrdbki pochtaniaja powstate drobinki.

powstatemu pytu, wydostanie si¢ poza zamkniety obszar. Me-  Sposobem odkrytym w polskich narzedziowniach, a konkret-
toda ta znalazta zastosowanie w wielu mniejszych firmach na  nie przywiezionym z Dolnego Slaska, jest umieszczenie przed
zachodzie Europy. obrébka na co najmniej 24 godziny wstecz, kostki grafitowe;

Kolejnym, dos¢ pro-  w nafcie kosmetycznej. Dzieki temu, nasz materiat staje sie lepki
stym sposobem zmini- ipodczas frezowania nie pyli tak obficie, jednoczesnie zachowujac
malizowania powstawa-  wszystkie posiadane wczesniej wtasciwosci. Jest to metoda reko-
nia pytu, jest polewanie mendowana przed obrobka kostek o raczej niewielkich rozmia-
frezowanej powierzchni  rach (moga by¢ problemy z wniknieciem dielektryka do samego
dielektrykiem, tzw. ,fre-  wnetrza blokdw o duzych gabarytach).
zowanie na mokro”.  Jesli zalezy nam na szybkim wydrgzeniu detalu, bez ucigzliwe-
Réwniez i ten sposéb  go pyleniaitracenia czasu na jego obrdbke, polecamy stosowanie
radzenia sobie z t3 nie- gotowych pétfabrykatéw, ktérych dystrybutorem posiadajacym
dogodnodcig,  znalazt najwiekszy sktad w postaci pretéw okragtych i kwadratowych,
wielu zwolennikéw i jest  cienkich listkdw, zeberek oraz rurek o réznych wymiarach, jest
powszechnie stosowany firma OBERON Robert Dyrda.

w  wielu narzedziow-

niach. ®
Rzadziej prakty-
kowang, cho¢ réwnie

skuteczng  alternatywa Wytaczny dystrybutor POCO na terenie Polski:
pozbycia sie pytu, jest OBERON Robert Dyrda
obsypanie gotowej do ul. Cicha 15, 88-100 Inowroctaw
obrébki  kostki grafito- tel.: (052) 354 24 00 wew. 27,

wej, wczedniej zamon- fax: (052) 358 00 90

towanej w uchwyt np. e-mail: oberon@oberon.pl, www.oberon.pl

www.mac-tec.dej m
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balzers
w

e Pokrywasz? Zacznij juz dzis!

Skuteczny sposdb na obnizenie
kosztow produkji.

Stosowanie supertwardych, przeciwzuzyciowych powtoki PVD oferowanych przez Balzers to doskonaty sposéb, aby zaoszcze-
dzi¢ sporg kwote. Prosze przeanalizowaé ponizszy przyktad:

Zastosowano powloke:
BALINIT® B (TiCN):

uzyskano zywotnos¢ stempla:
875'000 cykli

Koszty powlekania: 95 zt

Balzers oferuje:

Prawie 100-krotny wzrost
zywotnosci za niespetna
100 zt

Natozenie powtoki BALINIT® B na stempel formujacy spowodowato prawie 100-krotny wzrost jego zywotnosci, wyzszg ja-
ko3¢ produkowanego elementu. Obnizono znacznie czas przestojéw prasy oraz ograniczono zuzycie substancji smarujacych.
Wspbtpraca z Balzers przyniesie Pafstwu wymierne korzysci, spowoduje oszczednosci, obnizy koszty produkcji w zwigzku z tym
Wasza Firma bedzie bardziej konkurencyjna na rynku.

Wspbtpracujemy z ttoczniami i narzedziowniami. Dzieki tej wspotpracy uzytkownik rzadziej wymienia narzedzia, ttoczniki
pracujg dtuzej, jest mniej przestojéw. Mozna produkowaé taniej lepiej i szybciej. Ttocznie bardzo czesto preferuja wspotprace
z narzedziowniami oferujgcymi gotowe narzedzie. Gotowe oznacza narzedzie powlekane.

Balzers proponuje natozenie powtoki na Twoje narzedzie gwarantujac korzysci z tego tytutu.
Drogi Przyszty Kliencie, zapraszamy do wspbétpracy. W przypadku jakichkolwiek pytan zadzwon do nas, napisz e-mail.

Powlekamy: waclaw.kocemba@balzers.com
* Narzedzia skrawajgce tel. 0 605 954 874

o Stemple, matryce, wykrojniki

¢ Formy wtryskowe do plastiku

* Formy do ciSnieniowego odlewania metali

o Czesci maszyn
Ca Balzers Sp. z 0.0. tel. 076 746 48 00
company ul. FbeyCZI’IG 4 fGX 076 746 48 01
59-101 Polkowice www.balzers.pl

FORUM NARZEDZI O W E
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w wersjach metrycznych i calowych

Seria frezow do obrébki Srednio-zgrubnej i wykanczajacej
Asymetria ksztattu narzedzia oraz nierdbwnomierna geometria linii
g Srubowej umozliwiaja wydajna obrobke zgrubng i wykanczajaca.
Z CARB ™

Seria frezow do obrobki aluminium

Specjalna geometria - patent zastrzezony przez firme SGS. Frezy
do obrobki aluminium z duzymi predko$ciami skrawania.

SKI-CARB®

Seria frezow do obrobki aluminium i innych metali niezelaz-
nych oraz tworzyw niemetalowych

Dwuostrzowe frezy kuliste oraz z czotem prostym umozliwiajace
prace ze zwiekszong wydajnoScig, przy zachowaniu wysokiej
jakosci powierzchni i duzej trwatosci ostrza.

Seria petnoweglikowych frezow do obrobki wykanczajacej
form i matryc o twardosSci do 65HRc

Ksztatt ostrza, geometria oraz gatunek powtoki umozliwiaja
obrébke wykanczajaca materiatow hartowanych na mokro i na
sucho z duza predkoscia.

Seria frezow do obrobki ksztattowej utwardzanych materiatow
na formy i matryce

Frezy kuliste ze spiralnymi rowkami przeznaczone do wydajnej
obrobki zgrubnej i wykanczajacej form i matryc o twardosci do
60HRc do pracy na sucho.

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

TURBO-CARB ™
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4 Abplanalp

Prasa rewolwerowa, laser,
CzZy moze coS innego? ...

Kombinacja Prasa/Nozyce

Kombinacja prasa+nozyce zapewnia duzg elastyczno3¢ i rozsgdne
oszczednosdi, jesli chodzi o site roboczg oraz zuzycie materiatu.
Celem, ktérym kieruja sie producenci takich maszyn, jest dostar-
czenie maszyny, ktéra bedzie zdolna zrobi¢ z arkusza blachy ele-
menty gotowe do dalszej obrébki, w jednym, nieskomplikowanym
etapie. Takie elementy mogg od razu znalez¢ sie w koricowej fazie
produkgji i by¢ montowane w gotowy produkt. Zuzycie materiatu
zostato zoptymalizowane wraz z wprowadzeniem wszechstron-
nych programéw stuzacych do rozmieszczania detali na arkuszu.
tadowanie, wykrawanie,
ciecie i roztadowywanie
pojedynczych detali jest
zautomatyzowane,
a koszty, zwigza-

ne z niewy-
korzystaniem
materiatu w opty-
malny sposob, zostaty
zredukowane.
Czas obrébki na takich
maszynach jest znacznie nizszy nawet od czasu obrébki na wy-
krawarce, a dodatkowa mozliwo3¢ zautomatyzowania operacji
sortowania detali pod katem dalszych operacji pozwala znacznie
utatwic i przyspieszy¢ proces produkgji.
Uzycie nozyc do ciecia zewnetrznych konturéw spowodowato, ze
Slady obrobki na detalu nie sg tak bardzo widoczne. Kombinacja
prasy i nozyc, wsparta dobrym oprogramowaniem okazuje sie
najbardziej ekonomiczna w przypadku produkgji seryjnej, szcze-
gblnie dla elementéw o prostokatnych ksztattach zewnetrznych.
Maszyna jest na tyle elastyczna, ze mozna jg w zaleznosci od po-
trzeb traktowac jako niezalezng prase, badZ niezalezne nozyce.
Duzy magazyn narzedzi wraz ze zautomatyzowanym systemem

produkcji minimalizujg czas ustawienia maszyny nawet, jesli zo-
staje zmieniony rodzaj oraz grubo3¢ materiatu. Czesto wszystko
odbywa sie bez udziatu operatora.

Koszty dziatania:

Koszty dziatania maszyny prasa+nozyce to: energia elektr., oprzy-
rzadowanie oraz ostrza. Koszt sity roboczej jest zminimalizowany,
poniewaz reczne czynnosci takie jak tadowanie, roztadowywanie
oraz usuwanie odpadu sg wyeliminowane.

FORUM NARZEDZI O W E
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Kombinacja Laser/Prasa
Kombinacja lasera i prasy to wykrawanie, przettaczanie,
gwintowanie, grawerowanie oraz ciecie laserowe do-
stepne w jednej maszynie. Optymalne wykorzystanie e
takiego urzadzenia oznacza uzycie prasy rewolwero-
wej, kiedy jest to szybsze i fatwiejsze, a lasera wtedy,
kiedy jest to najbardziej efektywne. Najnowsze ma-
szyny wykorzystujg wszystkie zalety nowoczesnych
pras rewolwerowych i laseréw. Laser jest w stu procen-
tach odizolowany od prasy, aby zapewni¢ wolne od wi-
bradji, niezwykle doktadne
ciecie.

Aby osiagnac wyso-
ka  efektywnos¢
produkcji,  prase
nalezy uzywac
do  wykrawania,

przettaczania  oraz

przygotowywania materiatu do
ciecia laserem (wykrojenie otwo-

ru poczatkowego zamiast drogiej
operacji przepalania laserem). Laser
powinien by¢ uzywany tylko do ciecia
skomplikowanych konturéw, kiedy wymagana jest wysoka jakos¢
i brak odksztatcer oraz w przypadku, kiedy niedostepne sg jeszcze
odpowiednie narzedzia (produkcja prototypowej czesci).

Potaczenie tych dwbdch technologii daje takze unikalng mozliwo3é
wykonania na jednej maszynie (w jednej bazie) skomplikowanych
przettoczen z podcieciami lub doktadnymi otworami wycietymi
laserem juz po zakofczeniu operacji przettoczenia. Wyciecie lub
wykrojenie otworu przed przettoczeniem powodowatoby jego od-
ksztatcenie w fazie przettaczania, a w konsekwencji utrate ksztattu
lub wymiaru.

Maszyna laser/prasa automatycznie faduje i sortuje detale, wtaiciwie
bez udziatu operatora. Whudowane oprogramowanie umozliwia
zdalne sterowanie produkcjg oraz rozmieszczenie wielu detali na
duzych arkuszach.

Ograniczeniem dla tej maszyny jest maksymalna grubos¢ obrabia-
nego materiatu Jest ona limitowana maksymalnym otwarciem za-
ciskdw arkusza. Zazwyczaj jest to maksymalna grubos¢ mozliwa do
obrobienia na wykrawarce zespolonej z laserem.

Artykut sponsorowany 3 5

Koszty
dziatania:
Koszty dziatania maszyny
laser/prasa to:
oprzyrzadowanie, energia elektryczna (laser

musi dziata¢ nawet jesli niczego nie tnie) pracownicy,

powierzchnia, soczewki, koficowki, gazy do lasera. Koszty dtugo-
terminowe to: wymiana turbin i rezonatoréw oraz sprawdzenie lasera
(np. co 15 000 godzin pracy).
Twoja Firma Pod Mikroskopem
Po zapoznaniu sie z zaletami oraz wadami roznych typédw maszyn,
musisz uczciwie i doktadnie przyjrze¢ sie procesowi produkcji w Two-
jej firmie. Czy obecny stan rzeczy pozwoli konkurowaé na krajowym
i miedzynarodowym rynku, czy tez nalezy wprowadzi¢ nowe tech-
nologie, aby zwiekszy¢ jako3¢, produktywnosé oraz zysk? Dzisiejszy
przedsiebiorca musi nie tylko by¢ Swiadomy aktualnych potrzeb ryn-
ku, ale musi tez mie¢ wizje i site, aby sprostac przysztym wyzwaniom.
Maszyny i narzedzia, ktére wychodza naprzeciw przysztym wyma-
ganiom sg dostepne juz dzisiaj. Najwiekszy problem polega na tym,
aby je wybra¢ w madry sposéb. W momencie, kiedy sie zdecydujesz
na technologie przysztoici, ktéra pozwoli Ci osiggnaé przewage nad
konkurencja, wykorzystaj wszystkie dostepne zasoby i szkolenia oraz
oczekuj zmian w sposobie myslenia pracownikéw, poniewaz tylko to
da Ci pewnos¢, ze inwestycja okaze sie sukcesem.

Artykut powstat przy wspétoracy Andrew McCarlie - inzyniera firmy
Finn-Power.

FORUM NARZED ZI

Centrum Techniczne Ahplanalp Consulting
ul. Wroblewskiego 31 ul. Marcanich 11/10
02978 Vinssows ~ Abp|a nal » o654 Warsso
tel. 0-22 B58 78 54 tel. 0-22 858 94 78
fax 0-22 B58 78 54 fax 0-22 642 50 77
e-mail; e-mail:
salon@abplanalp.com.pl abplanalp@abplanalp.com.pl
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« WALTER
Nowosci Targow Szlifierzy GrindTec

Podczas targow szlifierzy GrindTec w Augsburgu firma Walter Maschinenbau GmbH zaprezentowata szlifierki:

Helitronic Power ze zmieniarka Sciernic
Wyzsza elastycznos¢ dla ostrzarni

HELITRONIC POWER

—

&« WALTER

Optymalna moc pod wzgledem ekonomicznym i technologicznym:

- ostrzenie narzedzi standardowych bez przestojow,

- kompletna, catkowita obrébka skomplikowanych narzedzi specjalnych ,

- identyczne, powtarzalne zestawy Sciernic dla dtugich czaséw szlifowania, dla produkowania dtugich serii narzedzi
- §ciernice do szlifowania zgrubnego i wykarnczajacego,

- zestawy Sciernic CBN i Sciernic diamentowych dla réznych materiatow.

Nowosci:
- wysoka elastycznod¢ i wydajnosé do 24 tarcz szlifierskich na 8 uchwytach szlifierskich

- wysoka produktywnos¢ integralny zestaw $ciernic wraz z zestawem dysz dla optymalnego chtodzenia, czas wymiany zestawu do 10 sekund
- wysoka trwatos¢ srednica Sciernic do 150 mm

FORUM NARZEDZI O W E
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Helitronic Vision
Ze zmieniarka $ciernic oraz wydajnym magazynem narzedziowym.

Wyrézniajacy sie zestaw dla producentéw narzedzi standardowych i specjalnych

PUTRONIC VISION

Nowosci:

- wysoka elastycznos¢ i wydajnosé do 36 tarcz szlifierskich na 12 uchwytach szlifierskich,
- wysoka produktywnos¢
1. integralny zestaw Sciernic wraz z zestawem dysz dla optymalnego chtodzenia,
2.czas wymiany zestawu do 10 sekund
3. réwnoczesna wymiana zestawu Sciernic wraz z wymiang obrabianego narzedzia
4.identyczne, powtarzalne zestawy Sciernic dla dtugich czaséw szlifowania, dla produkowania dtugich serii narzedzi
- optymalna trwatos¢ Sciernic czyszczenie, wyptukiwanie $rednic w trakcie pracy (pompa chtodziwa - 50 bar),
- zwarta budowa — 0szczedno3¢ miejsca.

W nastepnym numerze przedstawimy Pafstwu oferte firmy EWAG, producenta szlifierek znanych z wysokiej jakosci.

Zdzistaw Babik
przedstawiciel firmy

Walter Maschinenbau GmbH
oraz firmy Ewag AG.

Walter Maschinenbau GmbH

| \ WA I_T E R e-mail: zdzistaw.babik@walter-machines.com
tel. kom. 604 524 011

FORUMNARZEDZI O W E



Doskonatosé¢ w kazdej skali

Agie oferuje obrabiarki elekiroerozyjne dopasowane do
wymagan kazdego klienta. Pod wzgledem wielkosci obrabiarki.
Pod wzgledem precyzji. Pod wzgledem wydajnosci. Doskonate
rozwigzania prosto ze Szwajcarii. Wszystko to z unikalnymi
metodami wytwarzania, osobistq dbatosciq przed i po dostawie,
zaawansowaniem fechnicznym gwarantujgcym bezpieczng
przyszto$é. Tymi wartoéciami jestesmy oceniani. W duzej i matej
skali.

Agie Charmilles Sp. z o.o.

ul. Perkuna 85, 04-164 Warszawa
Tel. +48 (0) 22 672 33 00, Fax +48 (0) 22 672 01 41
info@agie-charmilles.pl, www.agie-charmilles.pl

AGIE CHARMILLES Group
Georg Fisher + GF+ Manufacturing Technology

AGIE

PARTNER TO THE BEST

Zapraszamy

na nasze stoisko
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Biblioteki numeryczne normaliow FCPK Bytow,

stosowanych podczas wspomaganego komputerowo konstruowania
form wtryskowych, dedykowane dla systeméw CAD firmy UGS,

Unigraphics NX oraz Solid Edge

1. Wstep

Jedna z najbardziej dochodowych i najszybciej rozwijajacych sie gatezi
gospodarki jest przetworstwo materiatéw polimerowych. Corocznie
na Swiecie wytwarza sie duze iloici elementéw polimerowych,
stosowanych w wielu réznych branzach przemystowych [4].

Na podstawie analizy rynku uwaza sie, iz znaczna czes¢ produktow
polimerowych wytwarzana jest metodg wtrysku [3]. Do gtéwnych
wymagan stawianych odpowiednim narzedziom ksztattujgcym,
tj. formom wtryskowym, nalezg m.in. zdolno$¢ do dtugotrwatej
eksploatacji oraz niezawodnos¢. Cele te mozna osiggnac przede
wszystkim poprzez konstruowanie i wytwarzanie form wtryskowych
z mozliwie duza doktadnodcig, czego efektem jest wzrost kosztow.
Chcac zmniejszy¢ koszty zwigzane z konstruowaniem i wytwarzaniem
form, wiec réwniez skréci¢ czas zwrotu naktadéw finansowych, stosuje
sie powszechnie znormalizowane elementy typowe ww. narzedzi,
m.in.. plyty, stupy prowadzace, pierdcienie centrujgce, dysze wtryskowe
oraz wypychacze [1]. Sa one dostarczane przez wyspecjalizowanych
producentéw, m.in.: HASCO, DME, Futaba, Strack.

We wspétczesnej branzy narzedziowej stosuje sie powszechnie
narzedzia numeryczne, w tym systemy 3D MCAD (ang. Mechanical
Computer-Aided Design) do komputerowego wspomagania procesu
projektowania i konstruowania [2]. Zaawansowane aplikacje 3D
(high-end oraz mid-range) sg wyposazone w specjalizowane moduty
stuzgce do wspomagania konstruowania form wtryskowych, w ktérych
producenci oprogramowania zabudowali biblioteki specjalistycznych
normaliéw.

Rys. 1. Model 3D MCAD
formy wtryskowej
wykonany w module
Mold Wizard systemu
UGS Unigraphics NX

Wedtug  niezaleznych ~ firm  konsultingowych  [7],  jednym
Z najnowoczedniejszych na Swiecie systeméw high-end jest Unigraphics
NX, ktérego odpowiednim modutem jest Mold Wizard, natomiast
w segmencie mid-range dominuje Solid Edge, wyposazony w modut
Mold Tooling. W wyzej wymienionych aplikacjach zawarto rozbudowane
biblioteki najpopularniejszych na Swiecie normaliow. Przyktad projektu
MCAD formy, wykonanego w NX Mold Wizard przedstawiono na Rys. 1.

Uwaza sie, iz najczesciej stosowanymi w Polsce komponentami
znormalizowanymi form wtryskowych sg produkty firmy FCPK Bytéw.

Wobec powyzszego - celem ufatwienia i przyspieszenia pracy polskich
konstruktoréw form wtryskowych oraz ich zagranicznych kooperantéw
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— firma UGS rozbudowuje specjalizowane moduty NX Mold Wizard oraz
Solid Edge Mold Tooling o biblioteki numeryczne normaliéw FCPK Bytow.

W pracy opisano korzysci wynikajace ze stosowania ww. bibliotek
w procesie konstruowania MCAD form wiryskowych.

2. Biblioteka, NX Mold Wizard FCPK Library"
2.1. Charakterystyka oryginalnych zasobéw biblioteki normaliow NX
Mold Wizard

Dobdr modeli czedci standardowych jest dla Uzytkownika systemu 3D
procesem bardzo tatwym, przede wszystkim, dzieki intuicyjnym oknom
dialogowym (Rys. 2). Korzystanie z biblioteki normaliow Mold Wizard
umozliwia dobdr czesci wykonanych zaréwno w standardzie metrycznym,
jak i calowym. Po dokonaniu wyboru producenta normaliéw, Uzytkownik
okresla rodzaj komponentu znormalizowanego, definiuje wartoci
odpowiednich wymiaréw, a nastepnie wstawia dany model do zespotu

czedc MCAD [5].
e
iy :I.- -. ™ o et mae EITEEEEEN =
wE = M
=
g TR e
=l Rys 2. Okno dialogowe biblioteki
normaliow modutu Mold Wizard
L= == == 1| systemu Unigraphics NX

2.2. Metoda wykonania biblioteki ,NX Mold Wizard FCPK
Library”

Jedng z miar przydatnosci oprogramowania 3D MCAD jest stopief
jego mozliwej personalizacji. W celu doposazenia biblioteki NX Mold
Wizard w dodatkowe zbiory normaliéw FCPK Bytdw, wykonano szereg
odpowiednio sparametryzowanych czedci bazowych.

W przypadku kazdego z rodzajéw elementéw znormalizowanych
wykonano model brytowy (Rys. 3). Nastepnie skorzystano z tzw.
kreatora czesci standardowych, dzieki czemu system NX samoczynnie
wygenerowat pliki .xls, do ktérych nastepnie wprowadzono informacje
dotyczace wszelkich mozliwych kombinacji wartosci odpowiednich
wymiaréw modelu (Rys. 4). Kazda z kombinacji wartosci wymiaréw
jest przyporzadkowana do odmiennego typoszeregu danej czesci
znormalizowane;.

[ =i e Bl

Rys 3.
Sparametryzowany
model 30 MCAD
pierscienia centrujgcego
oraz okno dialogowe
tablicy zmiennych
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Rys 4. Plik wsadowy, w ktdrym zapisano mozliwe wartosci poszczegdlnych wymiaréw
czesci znormalizowanej

W plikach xls zawarto réwniez wartoici wybranych atrybutow,
np. materiat, dostawca, zalecana obrébka cieplna oraz mozliwos¢
wykonania przekroju elementu w dokumentacji ptaskiej 2D. Powyzsze
dane mogg automatycznie wejs¢ w skfad zestawiedi komponentéw
formy (ang. BOM, Bill of Materials) oraz list czesci w dokumentagji
ptaskiej.

Wobec powyzszego, uzyskano mozliwos¢ wygenerowania modelu
dowolnej czesci opisanej w katalogu producenta, poprzez odpowiednie
sparametryzowanie pliku bazowego.

Dzieki wiasciwemu przyporzadkowaniu zmiennych modelu 3D

do zmiennych zawartych w pliku .xls, mozliwe jest utworzenie & &
F

modelu dowolnej czeSci standardowej uwzglednionej w aktualnej |-
ofercie producenta, tj. FCPK Bytow.

W kazdym z plikéw czeici bazowych zawarto dwa rodzaje
geometrii. Pierwsza, typu ,TRUE", jest wifasciwym zapisem
konstrukcji danej czesci znormalizowanej (uwzglednia dany ksztatt
i wymiary). W geometrii drugiego typu, tj. ,FALSE” zawarto definicje
odpowiednich brytowych operacji ubytkowych, ktére mogg zostac
wykonane we wskazanych czesciach, istniejacych juz w zespole
3D. Operacje te definiowane sa za pomoca algebry Bool'a, a ich
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Rys. 5. Wybrane

okno dialogowe

[ R - narzedzia ,NX Mold

Wizard FCPK Library”

podczas doboru

¥ odpowiedniego

1 typoszerequ
danej czesci
znormalizowanej,
produkgji FCPK Bytow

Y

Rys. 6. Wybrane modele czesci znormalizowanych, wstawiane do zespotu 3D dzieki
stosowaniu biblioteki: pfyta, stup prowadzqcy, tulejka wtryskowa

Rys. 7. Brytowe operacje ubytkowe,

*4 ety : .f" definiowane algebrg Bool'a, zachodzgce
[ ;' [ w péfautomatyczny sposéb podczas
WATE ¥ wstawiania pobranego z biblioteki modelu
R S wypychacza do zespotu 3D: a) operacja
= . wykonania technologicznego otworu

| w modelu wktadki, celem umoZliwienia

: ruchu wypychacza, b) modyfikagja

) | et ksztattu i pofozenia czotowego lica
[4 ol

wykonanie jest opcjonalne, cho¢ wskazane. Dzieki geometrii
typu ,FALSE” w sposdb pdtautomatyczny zosta¢ mogg wykonane np.
odpowiednie otwory lub uwzglednione luzy technologiczne.

W oknach dialogowych umieszczono adekwatne obrazy rastrowe
jpg. W kazdym z nich zawarto poprawnie zwymiarowang odpowiednia
czes¢ standardowa w pogladowych rzutach prostokatnych (Rys.
5). Dzieki powyzszemu, utatwiono korzystanie z biblioteki, poprzez
mozliwos¢ szybkiego oraz intuicyjnego doboru wtasciwego elementu.
Warto nadmieni¢, iz intuicyjno3¢ obstugi narzedzia numerycznego jest
jego duza zaleta, okreslang w literaturze anglojezycznej jako ,look &
feel capability” [6].

Po dokonaniu wyboru wiasciwej czesci standardowej oraz wartosci
jej zadanych wymiaréw (uwzglednionych w ofercie producenta
normaliéw), wiasciwa kombinacja zmiennych zostaje przestana ze
wsadowego pliku .xIs do pliku modelu bazowego. Nastepnie zostaje
wygenerowany nowy plik MCAD (t]. prt), zawierajacy zapis konstrukgiji
odpowiedniej czedci znormalizowanej, po czym zostaje on wstawiony
do aktywnego zespotu 3D.
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wypychacza, adekwatnie do geometrii
wktadki, ¢) model wypychacza w
oczekiwaniu na wskazanie geometrii
nadrzednej
2.3. Wybrane sposoby stosowania narzedzia ,NX Mold Wizard
FCPK Library”

Podczas stosowania opisywanej biblioteki normaliéw, Uzytkownik NX
Mold Wizard jest w stanie umiesci¢ w zespole 3D modele odpowiednich
czedci znormalizowanych (Rys. 6), np. ptyt, stupdw prowadzacych,
tulejek wtryskowych, itd.

Pobrane z biblioteki modele czesci standardowych wyposazono
w dodatkowe informacje, dotyczace pétautomatycznego wykonywania
asocjatywnych operacji w obiektach istniejacych juz w zespole. Moga
one zosta¢ wykonane, dzieki zapisaniu w plikach bazowych geometrii
JRUE" oraz ,FALSE".

Odpowiednie wstawienie modelu wypychacza do zespotu,
w ktérym znajduje sie baza formy spowoduje wykonanie uprzednio
zdefiniowanego ubytku objetosci modeli danych ptyt i wktadek
w migjscach uzasadnionych obecnoscig wstawionego wypychacza
(Rys. 7a). Co wiecej, ksztatt wstawianych modeli normalibw moze
ulec dopasowaniu do ksztattu wybranych czedci, znajdujacych sie
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w projekcie 3D, np. lico czotowe wstawianego wypychacza moze sie
dopasowat do geometrii formowanego detalu (Rys. 7b).

3. Biblioteka czesci standardowych FCPK zabudowana w module
Mold Tooling systemu Solid Edge

Mold Tooling jest pakietem dodatkowym (Add-on), zintegrowanym
ze Srodowiskiem Solid Edge Classic. Zawiera on zestaw wyprébowanych,
zaawansowanych technologicznie narzedzi do szybkiego i wydajnego
projektowania form wtryskowych. Zwrdécono szczegdlng uwage na
skrocenie prac MCAD, poprzez zautomatyzowanie powtarzajacych sie
czynnosci. Przyktad czesci stemplowej (ruchomej) formy wtryskowej
wykonanej, z zastosowaniem narzedzia Mold Tooling przedstawiono
na Rys. 8.

Rys. 8. Model 3D czesci
stemplowej formy
wiryskowej wykonany

w module Solid Edge Mold
Tooling

Podczas pracy z aplikacja Mold Tooling, Uzytkownik wykorzystuje
wielokrotnie  wyrézniong technologie SmartStep, dzieki ktorej
jego czynnoici majg charakter sekwencyjny, zgodny z chronologia
prawidtowego procesu konstruowania form wtryskowych.

Po wprowadzeniu do projektu modelu wypraski, uwzglednieniu
odpowiedniego skurczu, wygenerowaniu powierzchni podziatu oraz
ksztattu lic formujgcych, Uzytkownik wstawia do zespotu czeici
elementy znormalizowane (ptyty, stupy, wypychacze etc.).

W kolejnej, 19. edycji systemu Solid Edge mozliwe bedzie korzystanie z
biblioteki modeli czesci standardowych dostarczanych przez krajowego
producenta — firme FCPK Bytow.

Proces wstawiania czesci znormalizowanych do projektu formy
wtryskowe] mozna generalnie podzieli¢ na trzy etapy, ktorym
odpowiadajg odpowiednie narzedzia Solid Edge:

a) Mold Base - dobér bazy formy (zestawu ptyt),
b)Mold Base Components - wstawianie elementéw prowadzacych
i montazowych,

¢) Place Mold Component - wstawianie komponentéw dodatkowych.
Podczas doboru bazy formy (Mold Base) system analizuje baze
danych, w ktorej zawarto wymiary i nazwy wiasne odpowiednich
elementdw, znajdujacych sie w aktualnej ofercie FCPK. Na podstawie
geometrii zamodelowanej we wczednigjszych fazach projektu (np.
gabaryty wypraskiiwkfadek, a takze liczba oraz rozmieszczenie gniazd),
baza danych ulega odfiltrowaniu. Wobec powyzszego, Uzytkownikowi
sugeruje sie kilka wariantéw zestawu ptyt, uznanych za optymalne
z réznych wzgledéw geometrycznych. Rezultaty automatycznego
doboru bazy formy moga by¢ fatwo edytowane przez Uzytkownika,
przy czym mozliwy jest wybdr danych zawartych w ofercie FCPK lub
wprowadzenie wiasnych wartosci. Nalezy dodad, iz dostepnych jest
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kilka konfiguracji zestawdw ptyt, m.in.: standardowa, trojptytowa,
z dodatkowa ptytg oporowa, z ptytg spychajacg, z gorgcymi kanatami
itd.

Wybrane okna dialogowe modutu Mold Tooling, dostepne podczas
definiowania bazy formy przedstawiono na Rys. 9.

EEFNE

P kR EENRIETE

B

T [ (e (i
R

Bt

Rys. 9. Wybrane okna dialogowe modutu Solid Edge Mold Tooling, dostepne podczas
definiowania bazy formy (Mold Base):

a) dobér rodzaju formy ze wzgledu na uktad pfyt,

b) ustalenie wymiaréw charakterystycznych bazy formy,

¢) manualna edycja wymiaréw ptyt

Zaleca sie, aby lokalizacja elementéw uktadu prowadzacego
(stupy, tuleje, itd.), a takze elementdéw montazowych (Sruby) byta
zgodna z wytycznymi producenta normaliéw. W bazie danych Solid
Edge Mold Tooling uwzgledniono lokalizacje oraz rozmiary otwordw,
wykonywanych domyslnie w ptytach, dostarczanych przez FCPK.

Wobec powyzszego, dzieki zastosowaniu narzedzia Mold Base
Components mozliwe jest takie wstawienie modeli znormalizowanych
elementéw prowadzacych i montazowych, aby ich rozmiary oraz
lokalizacja byty adekwatne do otworéw w modelach ptyt projektowanej
formy wtryskowej (Rys. 10).

Wykorzystujgc narzedzie Place Mold Component réwnie tatwo
wstawiaé mozna do projektu tzw. komponenty dodatkowe, ktérych
lokalizacja jest elastycznie definiowana przez Uzytkownika. Elementy te
pod2|e|ono na pie¢ podstawowych grup:

- elementy prowadzace i montazowe, np. stupy oraz tuleje prowadzace,

kotki, Sruby,

- elementy ukfadu zasilajgcego, np. dysze wtryskowe, pierscienie
centrujace,

- elementy ukfadu usuwania wypraski, np. wypychacze,

- elementy ukfadu chtodzacego, np. przytacza cieczy, elementy
uszczelniajace, korki zaslepiajace,

- pozostate elementy, np. uchwyty transportowe, sprezyny.

Nalezy zauwazy¢, iz w przypadku elementéw prowadzacych
i montazowych, wykorzystanie narzedzia Place Mold Component
umozliwia ich wstawienie do zespotu 3D niezaleznie od domysinej
lokalizacji zalecanej przez FCPK.

Wybrane listy rozwijalne Interfejsu Uzytkownika podczas korzystania
z narzedzia Place Mold Component przedstawiono na Rys. 11.

Rys. 10. Model formy, w
ktérym rozmiary oraz
lokalizacja elementéw
prowadzqcych i
montazowych jest
adekwatna do otworéw,
wykonywanych domysinie
w plytach FCPK
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Rys. 11. Wybrane listy rozwijalne narzedzia Place Mold Component: a) dostepne grupy
czesci standardowych, b) menu elementéw ukfadu usuwania wypraski, ¢) katalog stupéw
prowadzqcych FCPK Bytow

Analogicznie jak podczas stosowania biblioteki ,NX Mold Wizard FCPK
Library” (Rys. 7), po wstawieniu do projektu Solid Edge Mold Tooling
modeli czedci standardowych FCPK istnieje mozliwos¢ asocjatywnego
i dwustronnego dopasowania sie czesci wchodzacych w sktad zespotu
3D (Rys. 12).

Warto dodaé, iz asocjatywna modyfikacja lic czotowych wypychaczy
moze zosta¢ wykonana na kilka réznych sposobdw.

Oznacza to, iz mozliwe jest przyciecie modelu wypychacza poprzez:

a) zastgpienie lica czotowego odpowiednim fragmentem
powierzchni podziatu,

b) skrocenie trzonu wypychacza do minimalnej, posredniej
lub  maksymalnej dozwolonej technologicznie wysokosci
z zachowaniem réwnolegtosci lica czotowego wypychacza do
ptaszczyzny podziatu

Rys. 12. Asogiatywna modyfikacja geometrii modeli wypychaczy FCPK i wkfadki formy
wtryskowej w projekcie Solid Edge Mold Tooling: a) wstawienie i rozmieszczenie modeli
wypychaczy w zespole 3D, b) dopasowanie ksztaftu lica czofowego wypychacza do
odpowiedniego fragmentu powierzchni podziatu, ¢) usunigcie z modelu wktadki objetosci
wspdinej w modelem wypychacza

4. Whnioski

Zaprezentowano elastyczne biblioteki numeryczne elementéw
znormalizowanych, stosowanych podczas konstruowania 3D form
wtryskowych.

Stosowanie opisanych narzedzi umozliwia wielu Uzytkownikom
ostateczne zrezygnowanie z dotychczasowej mato wydajnej,
cho¢ - niestety — bardzo popularnej metody pozyskiwania modeli
MCAD wybranych normaliéw. Przestarzata metoda polega przede
wszystkim na pobieraniu plikéw z zapisem konstrukcji wybranych
normaliéw bezposrednio ze strony WWW ich producentéw, co
w znacznej wiekszosci przypadkéw polega na gromadzeniu plikdw
3D w formatach posrednich, np. Parasolid, IGS, sat. Pliki te maja
charakter uniwersalny, tzn. moga byé odtwarzane przez wiekszosé
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uzytkownikéw wspdtczesnego oprogramowania MCAD. Wadg takiej
filozofii postepowania jest jednak fakt, iz w przypadku kazdego
z plikéw nalezy kazdorazowo przeprowadzi¢ proces translacji. Co
wiecej uzyskane w ten sposéb modele brytowe pozbawione sg historii
tworzenia, wiec réwniez mozliwosci ich sparametryzowania. Kolejng
wada opisywanej filozofii jest fakt, iz chcac posiada¢ w swej bazie
danych n wariantéw danej czedci nalezy zaimportowac n plikéw, co
w przypadku wspdtczesnych biur konstrukcyjnych oznaczaé moze
szybkie wyczerpywanie zasob6éw operacyjnych stacji roboczych.

W przypadku bibliotek ,NX Mold Wizard FCPK Library” i ,Solid Edge
Mold Tooling FCPK" zaprezentowano catkowicie odmienna filozofie
postepowania. Gtéwng zasada funkcjonowania ww. narzedzi jest
wzglednie niewielki zbiér odpowiednio sparametryzowanych plikoéw
bazowych (kazdy przyporzadkowany jest odmiennemu rodzajowi
czesci standardowych), na podstawie ktdrych wygenerowane zostaja
modele pochodne. Wartosci ich wymiaréw zostajg pobrane z plikéw
wsadowych.

Efektem wyposazenia systemédw Unigraphics NX i Solid Edge
w biblioteki ,NX Mold Wizard FCPK Library” oraz ,Solid Edge
Mold Tooling FCPK" bedzie ostateczne zazegnanie trudnosci
w stosowaniu modeli czesci standardowych, znajdujacych sie w ofercie
najpopularniejszego w Polce producenta normaliéw stosowanych
w procesie konstruowania form wtryskowych.

Wobec powyzszego, w narzedziowniach wykorzystujacych
systemy Unigraphics NX oraz Solid Edge Mold Tooling z pewnoscia
dojdzie do dalszego zwiekszenia elastycznoci i wydajnos¢ pracy.
Dotyczy¢ to bedzie z pewnoscig firm polskich oraz ich zagranicznych
kooperantéw. Pamieta¢ nalezy, iz Polska zajmuje 4. migjsce
w Europie pod wzgledem ilosci skonstruowanych i wytworzonych
form wtryskowych. Istnieje wiec duze prawdopodobiefistwo
poprawienia tej lokaty.
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[1] Zawistowski H.: Nowoczesne formy wtryskowe. Problemy konstrukgji
i uzytkowania, Plastech Warszawa 2001

[2] Zawistowski H.: Rozwdj konstrukcji form wtryskowych, Plastech
Warszawa 2001

[3] Pielichowski J., Puszyriski A.: Technologia tworzyw sztucznych, WNT
Warszawa 1998

[4] Szlezyngier W.: Tworzywa sztuczne, Wydawnictwo O3wiatowe
FOSZE Rzesz6w 1998

[5] UGS — Mold Wizard Design Process, User Guide, UGS Unigraphics NX
system manual
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EUROMOLD

-kulminacja imprez

targowych ..

W drugiej czesci relacji z targow EUROMOLD zajme sie materiatami. Stale,
stopy metali kolorowych, grafit, normalia z tych materiatéw to wartosciowo
wielki sktadnik biznesu produkcji form. Stosujemy w Polsce, co jest pociesza-
jace, najnowsze materiaty, cho¢ czasem poraza ich cena lub dostepnos¢.

Nowe materiaty stalowe na formy, jakie byty prezentowane podczas
targbw EUROMOLD mozna pogrupowac jako te o wyzszej twardosci,
te 0 wyzszej odpornosci na Scieranie lub catkiem egzotyczne stopy do
zadan specjalnych. Dobrze wida¢ trend do stosowania stali wstepnie
ulepszonych w hucie powyzej 30HRC, w celu unikniecia wad hartow-
niczych przy hartowaniu w warunkach matego zakfadu. Stale te maja
okoto 400HB (ok. 42HRC), czesto podwyzszong zawarto$¢ chromu.
Spotykatem sie ze stwierdzeniem, ze sg ,worldwide available” czyli

dostepne na catym Swiecie.
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W przypadku np. SUPERPLAST SP400 firmy Industeel nalezacej do
Arcelor Group takie zapewnienie oznacza, ze wypadlismy poza nawias
Swiata. Podobnie konia z rzedem temu, kto kupi w Polsce PLASTAL firmy
AUBER & DUVAL. W grupie stali o wysokiej zawartosci chromu, wyglada
to nieco lepiej. Dystrybutorzy, tacy jak Bohler czy Thyssen ze swoimi
BOHLER M315 EXTRA czy CORROPLAST EWK oferujg te stale w Polsce.
METALTRADE sprzedaje RAVNEX produkcji METAL RAVNE, ale tylko
w hurtowych ilosciach. Moze i szkoda, bo zapewnienia na temat wielko-
§ci ziarna, jednorodnosci (badanej wg. DIN) s3 bardzo obiecujace. Pozo-
staje na rynku stary i dobry gatunek 1.2316 lub 1.2083, bo te s3 dostepne
w kilku hurtowniach. | dzieki brakowi wymyslnych nazw, nie sg zbyt
drogie. Czesto za ceng stali o fadnej nazwie wiasnej kryje sie wysoka
cena spowodowana tzw. zadowoleniem poprzednich klientéw.

Zalety stali o wysokiej zawartosci chromu na formy sg oczywiste.
Forma taka wymaga mniej opieki, konserwacji z racji swojej wyzszej
odpornosci na korozje. Jezeli dodatkowo wiemy, ze forma bedzie uzy-
wana w Srodowisku z wieksza wilgotnoscig, w klimacie nadmorskim,
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ng a steel that
stainless grade

gdzie zawartos¢ soli w powietrzu jest wyzsza, warto pomyslec o stoso-
waniu stali o podwyzszonej odpornosci na korozje. Jezeli przetwarzane
ma by¢ PVC czy aminoplasty, to 12% chromu jest niemal konieczne.
Hutnicy stali zmniejszajg jeszcze zawartos¢ wegla, dodaja siarki az do
0,15% aby poprawi¢ skrawalnos¢ takiej stali. Inne dodatki majg pod-
nies¢ przewodno3¢ cieping, aby skrécié cykl wtrysku. Jakby nie byto,
hurtownicy stopéw aluminium czy miedzi majg twarde stopy z dobra
przewodnoscia cieping i odpornoscia na korozje. Wybér materiatéw
na forme jest teraz bardzo trudnym zadaniem dla konstruktora. Bo
przeciez te wspaniate stale, co to sie tak fatwo maja skrawaé dzieki
dodatkowi siarki, juz sie tak fatwo nie wypoleruja. | tu BOHLER ma stal
M333 ISOPLAST, ktdra reklamuije fajnym zdjeciem. Mezczyzna goli sie,
przegladajac w postawionej na sztorc potdwce formy, ktéra jest wypo-
lerowana jak mozna sie domyslac lepiej, niz jego lustro. Ale nie bede tu
pisat, ile ta stal kosztuje.

Dzentelmeni nie rozmawiaja o pienigdzach, ale ten akapit o stalach
mozna zakonczy¢ wtadnie stwierdzeniem, ze sg stale drozsze kilka razy
od tych tradycyjnie spotykanych, a stosowane na wktadki do form. Sa
to stale proszkowe. Z uwagi na cene nie majg zastosowania na wielkie
wktadki, ale sa huty, ktére produkujg i sprzedajg te wyrafinowane
materiaty. Zasada jest prosta, obojetnie z czego wktadka jest zrobiona,
wykonanie zabiera okreslong ilos¢ czasu. Robigc wktadke z trwatego
materiatu, bo wiemy, ze detali maja by¢ wykonane miliony, mozna
zaoszczedzi¢ wiasnie na robociznie. Wtedy materiat to nie 5% czy 10%
wartosci formy, ale nawet 30%. Ale skoro sie opfaca..

O stalach do3¢, ale warto wspomnieé, ze formy, a szczegbinie wktad-
ki mozna robi¢ z takich materiatéw jak stopy aluminium czy miedzi.
Jak chodzi o aluminium, trendy sg jak w hutnictwie stali. Podwyzszanie
twardosci, poprawa skrawalnosci i odpornosci na korozje. Aluminium
ma trzykrotnie wiekszg przewodno3é cieplng od typowej stali 1.2311,
tak wiec forma z aluminium pracuje szybciej, zarabiajac wiecej w krét-
szym czasie. Nie osiggniemy nim milionéw wtryskow — ale nie zawsze
jest taka potrzeba, licza sie bardziej wyzej wspo-

mniane zalety. Nie do pogardzenia jest szybkos¢

skrawania stopéw aluminium, wyzsza nawet o

50% od stali. Zawsze mozna wykona¢ nowg

wkiadke, kiedy okaze sie, ze produkcja ma

— Zbyt i zywot formy nalezy przedtuzy¢. tyzka

e dziegciu w tej beczce miodu petnej peanéw na

rzecz ALUMOLDOW i HOKOTOLI (poprawionych

stopébw 7xxx) jest szybko rosngca cena aluminium

i kompletny brak mocy produkcyjnych walcowni alumi-

nium. Cena czystego aluminium wzrosta 0 20% w czasie

ostatniego pétrocza. Dobre stopy produkuije sie w duzych

ilosciach, ale nie zaspakajaja one popytu. W zesztym roku

oczekiwalismy na wywalcowanie blach 12-16 tygodni. Ten

rok przyniést juz terminy 24-26 tygodni. Uzytkownicy alumi-
nium, drzyjcie, cena rosnie jak na drozdzach.

Stopy miedzi to oczywiscie AMPCO firmy AMPCO METAL, czy
MOLDMAX sprzedawany w Europie przez koncern UDDEHOLM. Twar-
dos¢ tych stopédw oscyluje od 200 do 400 HB i zrobito sie ich mrowie
gatunkéw. Sa materiaty z zawarto3cig berylu, a dla tych ktérzy boja sie
chordb z tym metalem zwigzanych, podobne stopy, ale bez berylowe,
na przyktad AMPCO 940. Cechuje je wyzsza od stopéw berylowych
przewodno$¢ cieplna, przy nieco nizszej twardosci. AMPCO METAL
zaskoczyto wieloma gatunkami stopéw, na przyktad na narzedzia do
ttoczenia blach, czy zaginania stalowych blach na krawedziarkach.
Dzieki dobrym wtasnosciom smarnym, tatwej polerowalnosci, uzyskuje
sie detale stalowe lepszej jakosci, niz przy wytwarzaniu ich stalowymi
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narzedziami. Diabet tkwi w szczegétach, bo stopy te s3 drozsze niz
stale. Dodatkowo cena tych stopéw rosnie, w zwigzku ze wzrostem
cen miedzi na catym Swiecie. A wzrost cen miedzi podyktowany jest
zwiekszonym popytem i zamykaniem niektérych duzych kopalf miedzi
z uwagi na ich niska rentownos¢.
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Dobre wiadomo3ci maja za to uzytkownicy grafitéw. Te materiaty, obo-
jetnie czy POCO, TOKAI, RINGSDORFF nie maja takich szalejacych cen.
Wzrost cen na poziomie 2-5% jest akceptowalny, chyba ze dojdzie do
dalszego ostabienia ztotéwki. No, ale wtedy ceny miedzi tez nie spadna.
Jak chodzi o grafit, wida¢, ze stosowane sg grafity o coraz mniejszym
ziarnie, wyzszej twardosci i elastycznosci. Firmy dodatkowo przescigaja
sie w ofertach wstepnie przygotowanych materiatow. Kwadraty, preciki
okragte, czy ptytki z klinem do drazenia zeberek to mozna powiedzie¢
- norma, nikt sam tego nie robi. Na targach EUROMOLD zobaczytem
za to kilka stoisk firm, ktére robig elektrody z zadanego grafitu, na pa-
letkach dowolnego systemu, czy to bedzie 3R, EROWA, HIRSHMANN,
czy catkiem co$ egzotycznego. Dziwne, ze te firmy nie przeniosty sie
jeszcze z Niemiec do Polski. Nasze przepisy s3 moze mniej klarowne, ale
jest ich mniej, a i robocizna jest kilka razy nizsza.

Podsumowujac te wspaniatg impreze, jaka sg grudniowe targi EURO-
MOLD we Frankfurcie nad Menem, warto zyczy¢ wszystkim organiza-
torom targéw w Polsce tylu zwiedzajacych, a gosciom targowym, takiej
infrastruktury targowej, jaka mozemy spotkac u naszych zachodnich
sasiadéw. Do zobaczenia we Frankfurcie.

Robert Dyrda

Skorzystano z prospektow reklamowych firm:
Industeel, EWK i Béhler z targéw Euromold
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IWIEKSZ SWOIE OBROTY

ELEKTROWRZECIONA NSK

HIGH-SPEED SPINDLE
HES series

Max.50,000min-

HIGH-SPEED SPINDLE
SIVIS series

37,000min-1

PULLEY TYPE SPINDLE PS series
Daiameter: ¢ 20~ ¢ 70mm

il G,

Jicg crinver PLLANET series
35,000~200,000min-'

GRINDING UNIT FALCDN series ma
Stroke Range : 5~127mm

INSK nakanisHiine. Precyzja & Niezawodnosc¢

OBERON Robert Dyrda, 88-100 Inowroctaw, ul. Cicha 15, Rk QU R R R T R e A R N RO T e




Doswiadczenie i jako$S¢ w sztuce elektroerozji

Ektroerozyjne wycinanie drutem
ONA seria AE

- Elektrodrgzarki o statym stole
zaprojektowane do precyzyjnego wycinania
W zanurzeniu

- Generator z systemem sterowania szczeling
HTS (High Thickness Speed). Pojedynczym
cieciem mozna osiggna¢ 5 mikronowg
precyzje utrzymania pionu na wysokosci
250 mm

- Znaczna redukcja kosztow eksploatacji: filtr
bez wymiennych wktadéw, 50 %
oszczednosci zywic (dodatek EKOADD).

- Seria AE sktada sie z 4 r6znych modeli:

najmniejszy z nich AE-300 oferuje posuwy
X-Y-Z-U-V
400 x 300 x 250 x 80 x 80 mm.
Natomiast najwiekszy model z serii AE-1000
dysponuje posuwami
X-Y-Z-U-V

1 500 x 1 000 x 600 x 500 x 500 mm.

Najwiekszy producent elektrodrgzarek w Unii Europejskiej

Elektroerozja wgtebna
ONA seria NX

- Maszyny zaprojektowane do maksymailnej
automatyzacji obrébki przy
zminimalizowanym koszcie inwestyciji

- Nowy system sterowania CNC z aplikacjg
A-SPACE ktéra umozliwia realizacje kazdej
z programowalnych CNC funkgiji elektro-
erozji (sferyczne, stozkowe, orbitalne, itd.)
w kazdym kierunku przestrzeni.

- Generator z systemem SAAC; umozliwia
catkowitg automatyzacje obroébki elektro-
erozyjnej przy zmiennych powierzchniach.
Minimalna chropowato$¢ VDI = O.

- Seria NX skiada sige z 3 r6znych modeli:

najmniejszy z nich NX4 oferuje posuwy
X-Y-Z
600 x 400 x 400 mm.
Natomiast najwigkszy model z serii NX7
dysponuje posuwami
X-Y-Z

1500 x 750 x 500 mm.

www.ona-polska.com.pl

ONA POLSKA Sp. z o.0.
05-420 Jozefow; Skr. 73 A
tel.: +48 22 7896827

faks: +48 22 7896715
jwojdyga@ona-electroerosion.com

Polska



Produkcja form
hie jest zajeciem relaksujacym.

opinia specjalisty z Bydgoszczy

ROBOFORM 350/550, kiedy komfort oznacza wydajnos¢

Ekspert drazenia Wydajnosc i przyjazna obstuga
Podczas prac nad nowym interfejsern Pomoc przy tworzeniu programu obrébkowego
uzytkownika firma Charmilles konsultowata I projektowaniu elektrod, cykle pomiarowe

sie bezposrednio z ekspertami-drazaczami. wsparte dynamiczng grafika, szybki generator
Wyglad ekranéw sterowania, ich adaptacyjny z automatyczna kontrolg drazenia,
zawartodc, funkcje menu sa efektem, petna automatyzacja, zdalne monitorowanie
wspdtpracy ponad 100 producentéw form. przebiegu obrébki i powiadamianie przez SMS.
Wynikiem tego jest pierwsza drazarka Dzigki tym funkcjom Roboform 350/550

z inteligentnym interfejsem DPControl. odgrywa aktywna role w procesie wytwarzanie
. . form. Wydajnos¢ potaczona z komfortem...
Agie Charmilles Sp. z o.0.

ul. Perkuna 85, 04-164 Warszawa o k
tel. 22/ 672 33 00, fax 22/ 672 01 41 Zaprasza my na nasze stoisko

AGIE CHARMILLES G
GEORG FISCHER +GF+ Manufacturing Technology na ta rgac h PI ast P OI

CHARMILLES Q 30.05 - 2.06.2006

Aby dowiedzie¢ sie wiecej odwiedz strone www.charmilles.com
















