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Szanowni Panstwo,

D rugie wydanie magazynu INTEGRATOR potwierdza
naszg skutecznos¢ i profesjonalizm oraz otwartos¢
naszych kontrahentdw na wspottworzenie projektu, ktory
wpisuje sie w dziatalnosc i misje firmy CEWAR.

Tworzymy ten magazyn, poniewaz mamy dostep
do najbardziej aktualnej i fachowej wiedzy z zakresu
branz, w jakich dziatamy. Nasz zespot to stale rozwijajacy
sie eksperci w swoich dziedzinach. Dysponujemy
rowniez duzym zapleczem zespotow technologicznych
wspotpracujgcych z nami producentow.

Dzieki temu tworzymy magazyn INTEGRATOR i tym
samym konstruujemy kolejne, nowoczesne, biznesowe
narzedzie, petnigce funkcje platformy wspierajacej nasze
dziatania i wspotprace z kontrahentami oraz producentami.
Narzedzie to stuzy do szeroko rozumianej integracji
wiedzy, doswiadczenia oraz dostepnych, najnowszych
technologii i rozwigzan w przemysle.

Magazyn INTEGRATOR bedziemy wspolnie udoskonalac,
poniewaz chcemy zapewnic¢ naszym partnerom
biznesowym fatwy i szybki dostep do wiedzy dotyczace]
nowoczesnego asortymentu swiatowych producentow
materiatow technicznych, narzedzi oraz urzadzen
dla przemystu. Przedstawiamy tu najnowszg wiedze
techniczna oraz przekazujemy informacje o trendach
i nowych rozwigzaniach technicznych na rynku.

Zapraszamy do lektury oraz do wspottworzenia
magazynu INTEGRATOR.

Stanjstaw Wiech
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Sprawdz system
3M Xtract™

Przedstawiamy Panstwu dysk Scierny na rzep

3M Xtract™ Cubitron™ Il 710W do szeregu zastosowan

- od wykanczania powierzchni metalu i obrébki drewna
po operacje w przemysle lotniczym, morskim, kolejowym
i motoryzacyjnym. Wiemy, ze jego jakosc i technologia
spetni wasze wymagania oraz rozwigze problem kompro-
misu miedzy odsysaniem pytu a wydajnoscia dysku.

Unikalny wzor Scierny
Ten wysokiej jakosci dysk Scierny posiada
unikalny wzor nasypu na podktadzie z siatki,
ktéry umozliwia praktycznie bezpytowe szli-
fowanie przy zastosowaniu dedykowanych
narzedzi 3M™. Dodatkowo dzieki nowocze-
snej technologii precyzyjnie ksztattowanego
ziarna 3M™ dyski wykazuja niezréwnana wy-
dajnosc i trwatos¢ w swojej klasie.
Opatentowany wzoér nasypu zaprojek-
towany zostat do wydajnego szlifowania,
wykanczania, usuwania pytu i zmniejszenia
zapychania. Dysk Xtract™ pozwala naobrob-
ke wiekszej liczby obrabianych elementow
za pomocg jednego dysku, utatwiajac jed-
noczesnie ograniczanie ilosci pytu na stano-
wiskachroboczychitym samym zwiekszajac
produktywnosc¢ i bezpieczenstwo zdrowot-
ne pracownikoéw. Dyski Scierne 3M Xtract™
Cubitron™ Il 710W dostepne s3 w rdznych
gradacjach od 80+ do 320+.

Szlifowanie bez kompromisow
t3aczac unikalng technologie precyzyjnie
ksztattowanego ziarna 3M™ z podktadem
7 siatki, dysk scierny 3M Xtract™ Cubitron™
I 710W osiaga najwyzsza w branzy wydaj-
nos¢ szlifowania w swojej klasie, umozliwia-
jac jednoczesnie praktycznie bezpytowy szlif
przy zastosowaniu dedykowanych narze-
dzi. Dysk scierny umozliwia odprowadzenie
do 95% pytu powstajgcego podczas szlifo-
wania, zmniejszajac narazenie na czasteczki
unoszace sie w powietrzu i tworzac bez-
pieczniejsze, praktycznie wolne od zapyle-
nia srodowisko pracy.

Ceramiczne, precyzyjnie ksztattowane
ziarno cierne 3M™ nieustannie ulega rozkru-
szaniu, tworzac nowe, ostre krawedzie tnace,
zapewniajac dwukrotnie dtuzsza zywot-
nos¢ i szybkos¢ szlifowania w poréwnaniu
7 dyskami sciernymi o podobnej konstrukgiji
dostepnymi na rynku. Dodatkowo zastoso-

wana technologia i budowa dysku pozwala-
ja na-szlifowanie przy mniejszym poziomie
nacisku wymaganym od operatora, co za-
pewnia wygodniejsze szlifowanie. Ponadto
system mocowania haczyk-petelka ,Hookit"
zapewnia szybka ifatwa wymiane dyskow.

Zastosowania systemu

3M Xtract™

Zalety systemu 3M Xtract™ to kompleksowe
rozwigzanie spefniajgce wszystkie potrzeby
zwigzane ze szlifowaniem - od dyskow Scier-
nych po szlifierki mimosrodowe i przeno-
Sne urzadzenia do odsysania pytu. Eksperci
ds. technicznych z firmy 3M™ korzystaja
7 dziesiecioleci doswiadczen w kwestii za-
stosowan produktéw i z wszechstronnej

znajomosci branzy, aby zapewnic¢ dobdr od-
powiednich materiatow sciernych i optymal-
ne rozwigzania systemowe.

Dyski scierne 3M Xtract™ Cubitron™ Il
710W nadaja sie do szerokiego zakresu za-
stosowan, takich jak: szlifowanie ogolne,
wyrownywanie powierzchni, matowienie
i czyszczenie, przygotowanie powierzch-
ni, szlifowanie posrednie lub wykanczajace.
Przeznaczone s3 do pracy na wielu pod-
tozach: podktad lakierniczy, farby, lakiery,
uszczelniacze, wypetniacze i szpachle, zel-
koty, kompozyty, drewno i metale. Podktad
siatkowy umozliwia wyjatkowo wydajne
usuwanie pytu, jesli jest stosowany w po-
taczeniu z dedykowanym narzedziem,
podktadka i systemem podcisnieniowego
odsysania pyfu.

» Materiaty firmy 3M
3M, Xtract, Cubitron, Hookit 53 znakami
towarowymi firmy 3M. Wszelkie prawa
zastrzezone.

FOT. MATERIALY PRASOWE ZE STRONY 3MPOLSKAPL
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Nieustanny rozwoj technologicz-
ny majacy na celu ciggte podno-

szenie jakosci, wydtuzenie
zywotnosci, zwiekszanie
wydajnosci i optymalizacje
bezpieczenstwa. Firma 3M,
kierujac sie idea - ,bardzo
dobre moze byc jeszcze
lepsze”, zaprezentowata
kolejng generacje niezwykle
efektywnych materiatow
sciernych.

Integralnym elementem
systemu Sciernego 3M
sg podktadki do dyskow
fibrowych 3M™

Udoskonalony
system scierny 3M™

daja sie udoskonalony dysk fibrowy
3M™ Cubitron™ I 982CX Pro i nowe
szlifierki elektryczne 3M™. Nowe dyski fi-
browe szlifujg jeszcze szybcieji zapewniajg
jeszcze dtuzsza zywotnose w poréwnaniu
z poprzednia generacja dyskow fibrowych
Cubitron II. W potaczeniu narzedzi z zale-
canymi podktadkami do dyskow sys-

Na najnowszy system firmy 3M skia-

tem zapewnia jeszcze lepsza wydajnosc¢
niz kiedykolwiek wczesniej. Potaczono tu
optymalizacje trzech najistotniejszych wy-
padkowych - wydajnos¢, moc i produktyw-
nos¢ pracy w stali weglowej.

Ulepszona technologia 3M
Konwencjonalne ceramiczne ziarno scierne
ma tendencje do ztobienia metalu, co prowa-
dzi do nagrzewania sie obrabianego elemen-
tu i scierniwa, a w rezultacie - wolniejszego
skrawania i krétszego czasu eksploatacjima-
teriatu sciernego.

Materiaty scierne 3M niwelujg ten pro-
blem. Podstawa innowacyjnej mysli 3M
jest precyzyjnie ksztattowane ziarno wy-
korzystujace opatentowang technologie
mikroreplikacji 3M do tworzenia spojnych,
ostrych krawedzi, ktore ztatwoscig .frezujg"
metal, zapewniajac generowanie mniejszej
ilosci ciepfa oraz szybsze i trwalsze ciecie
w porownaniu do konwencjonalnego ziar-
na sciernego.

Przeprojektowane precyzyjnie ksztatto-

wane ziarno w dysku fibrowym 3M™ Cu-

bitron™ Il 982CX Pro zapewnia do 33%

szybsze szlifowanie i az do 31% wiecej

usunietego materiatu w poréwnaniu z po-
przednig generacjg materiatow Sciernych
3M™ Cubitron™ I,

Dysk fibrowy 3M™ Cubitron™
11982CX Pro

Przeprojektowane precyzyjnie ksztattowa-
ne ziarno 3M przenosi legendarng predkos¢
iZywotnos¢ nawyzszy poziom. Dysk fibrowy
3M™ Cubitron™ Il 982CX Pro polecany jest
do usuwania spoin, fazowania, szlifowania,
intensywnego gratowania oraz zrobotyzo-
wanych i innego rodzaju zautomatyzowa-
nych zastosowan.

Wydtuzona zywotnos¢ dysku pomaga
zwiekszy¢ produktywnos¢ i zredukowac
liczbe wymian dyskow w zastosowaniach
recznych i zautomatyzowanych. Trojkatne
ziarno ceramiczne zuzywa sie rownomier-
nie, nie nagrzewasie podczas pracy i zacho-
wuje ostrosc przez caty okres eksploatadii
dysku. Dodatkowo szlifuje przy mniejszym
nacisku niz tradycyjne dyski fibrowe, co po-
maga zmniejszy¢ obcigzenie operatorow.
Materiat do konstrukcji dysku jest wolny od
zanieczyszczen zgodnie z normga INOX do-
tyczaca stali nierdzewne;.
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Zintegrowany system 3M

Dysk fibrowy 3M™ Cubitron™ Il 982CX Pro
jest czescig petnego systemu na szlifierke
katowa. kaczac dysk z elektryczna szlifierka
katowa 3M™iwydajng zebrowana podkfad-
ka do dyskow 3M™, uzyskuije sie wyzszy po-
ziom produktywnosci przy redukgji wibragji,
hatasu i pytu. Skutecznos¢ kazdego z ele-
mentow, gdy sg potaczone, jest zwiekszona,
aby zapewnic¢ optymalng wydajnosc scierng
- w tym okres dtuzszy eksploatacji materia-
tow sciernych, wyzsza szybkos¢ szlifowania
i wiekszg spojnose wynikow.

System sprawdza sie doskonale w wielu
branzach przemystu. Technologia systemu
znajduje szereg zastosowan w budownic-
twie okretéw itodzi oraz w innych gateziach
przemystu zwigzanych z obrobka metalu -
od stali konstrukcyjnej po blache. W zakresie
produkcji maszyn dyski fibrowe pozwalajg
szybko wykonac intensywne zadania w rol-
nictwie i budownictwie, sektorze maszyn
przemystowych, przetworstwie zywnosci
oraz przemysle paliwowo-gazowym.

Maksymalna wydajnos¢ dysku daje moz-
liwos¢ zastosowania go w rozwigzaniach
robotycznych. Zautomatyzowane procesy
szlifowania sg tak wydajne, jak stosowane
materiaty Scierne. Specjalisci ds. systemow
zrobotyzowanych na catym swiecie wybiera-
jadyskifibrowe 3M™ Cubitron™ Il ze wzgledu
naich unikalng wydajnosc imozliwosc reduk-
cji przestojow. Przeprojektowane ceramicz-
ne ziarno dysku fibrowego 3M™ Cubitron™
I 982CX Pro sprawia, ze szlifujg one spawy
i pracujg dtugo po tym, gdy inne dyski fibro-
we wymagajg wymiany.

Szlifierki elektryczne 3M™
Najwyzszy poziom produktywnosci osig-
gniemy, taczac nowe dyski fibrowe 3M™
Cubitron™ 11 982CX Pro z nowymi szlifierka-
mi elektrycznymi 3M™ oraz podkfadkamido
dyskow fibrowych 3M™.

Szlifierki elektryczne 3M™ wyrdznia ergo-
nomiczna konstrukcja z uchwytem o niskim
poziomie wibracji, zapewniajaca komfort
pracy operatora. Elektryczna szlifierka kato-
wa 3M™ zostafa zaprojektowana do uzytku
7 materiatami Sciernymi i innym akcesoria-
mi 3M w celu stworzenia kompleksowego
systemu, ktory w krétszym czasie umozliwi
bardziej profesjonalne wykonczenie obrobki.
Szlifierka katowa jest wyposazona w mocny
silnik o mocy 1900 W i jest dostepna w wer-
sjach 115 mm i 125 mm ze stafg lub zmienng
predkoscia. Zaprojektowane z wytrzymatych
elementow szlifierki s3 stworzone z mysla
o trwatosci w najtrudniejszych warunkach
przemystowych. W podstawowym wyposa-
zeniu szlifierek elektrycznych 3M™ znajduja
sie: ochrona przed przypadkowym wigcze-
niem, regulowana ostona, bezposrednie

Dysk fibrowy 3M™ Cubitron™ I 982CX Pro

redukcji przestojow.

chtodzenie wydtuzajace okres eksploatadjj,
ochrona przed przecigzeniem oraz kontro-
la odrzutu.

Podktadki do dyskow
fibrowych 3M™

Integralnym elementem systemu scierne-
g0 3M s3 podktadki do dyskow fibrowych
3M™. Wyrdznia je unikalny ksztatt i zebro-
wanie. S3 odporne na temperatury powyzej
100°C. Pomagajg zwiekszyc szybkos¢ szlifo-
waniaiprzedtuzajg zywotnosc¢ dyskow 3M™,
usprawniajac procesy pracy przy jednocze-
snym obnizeniu kosztow.

Nowe materiaty scierne i narzedzia 3M
zostaty zaprojektowane pod katem maksy-
malizacji wydajnosci, gdy s3 uzywane razem.
Kazdy z elementow tego unikalnego syste-
mu zostatskonstruowany wtakispo-

Zautomatyzowane procesy szlifowania s3 tak
wydajne, jak stosowane materiaty Scierne.
Specjalisci ds. systemow zrobotyzowanych na catym
swiecie wybieraja dyski fibrowe 3M™ Cubitron™ Il

ze wzgledu na ich unikalna wydajnos¢ i mozliwos¢

sob, aby zoptymalizowac zywotnose, tempo
szlifowania i spojnosc, pomagajac zwiekszyc
produktywnosc i obnizy¢ catkowite koszty.

Warto wyprobowac te propozycje, aby juz
przy pierwszym uzyciu dyskéw fibrowych
3M™ Cubitron™ I 982CX Pro zauwazyc réz-
nice w jakosci i wydajnosci pracy.

» Materiaty firmy 3M
3M, Cubitron s3 znakami towarowymi firmy 3M.
Wszelkie prawa zastrzezone.

Najwyzszy poziom
produktywnosci osiggniemy,
faczac nowe dyski fibrowe
3M™ Cubitron™ 11 982CX
Pro z nowymi szlifierkami
elektrycznymi 3M™
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Zakrzywiony filtr
spawalniczy od 3M

da TIG s3 precyzja, widocznos¢ i kom-

fort pracy. Priorytetami firmy 3M sg naj-
wyzsza jakos¢ oraz wydajnos¢ materiatow
i narzedzi, jak rowniez bezpieczenstwo ko-
rzystajacych z nich profesjonalistow. Z my-
$l3 0 spawaczach pracujgcych metoda TIG
firma 3M zaprojektowata przytbice spawal-
nicza 3M™ Speedglas™ G5-02 z pierwszym
na swiecie zakrzywionym, automatycz-
nym filtrem spawalniczym wyposazonym
w najnowszg innowacje 3M™ Speedglas™ -
Curved Glass Technology.

Priorytetami kazdego spawacza meto-

Zakrzywiony znaczy lepszy
Spawacze od zawsze musieli wybierac pomie-
dzy waska przytbica a szerokim polem widze-
nia. Profesjonalne testy prototypow przytbic
o roznych rozmiarach wizjerow wykazaty, ze
najlepiej ocenionym rozmiarem byta zakrzy-
wiona przestona o wydtuzeniu 2 do 1. Na tej
podstawie wiasnie taki rozmiar zostat za-
stosowany do zaprojektowania filtra G5-02.
Szerszy kat widzenia zostatlepiej oceniony niz
wezsze pole widzenia filtra. Jedyna mozliwo-
Scig nazapewnienie szerszego kata widzenia,
bez poszerzania profilu przytbicy spawalniczej,
okazatosie zastosowanie zakrzywionegofiltra.
Rozwigzanie to znacznie redukuje roz-
praszajace odbicia podczas pracy, poniewaz
optymalnie waska przytbica znajduie sie bli-
7ejoczu spawacza. Potaczenie zakrzywione-
go filtra spawalniczego i wezszej przytbicy
zapewnia redukcje odbicia swiatta i innych
rozpraszajacych refleksow wewnatrz przy-
tbicy. Filtr spawalniczy jest tu dopasowany do

ksztattu gtowy uzytkownikaizgodny z zasie-
giem widzenia peryferyjnego.

JakoS¢ pracy niezaleznie od
jasnosci

Przytbica G5-02 wyposazona jest w panel
sterowania zaprojektowany pod katem intu-
icyjnej regulacji parametréw dziatania auto-
matycznego filtra spawalniczego. Przyciskisg
Zlokalizowane po obu stronach pola widze-
nia. Najczesciej uzywane przyciski (stopien
zaciemnienia i poziom czutosci) znajdujg sie
w zasiegu reki - w gornych rogach po lewe;
i prawej stronie.

Dzieki technologii 3M™ Speedglas™ Na-
tural Colour uzyskujemy doskonatg widocz-
nos¢ przed spawaniem z nowym trybem
rozjasnionym 2.5 i podczas spawania. Kolo-
ry s jasniejsze i bardziej naturalne zaréwno
w trybie jasnym, jak i ciemnym. Z kolei bar-
dziej naturalny widok pozwala lepiej pano-
wac nad tukiem spawalniczym.

Precyzja i ergonomia

Podczas spawania najwazniejsze jest skupie-
nie sie na precyzyjnej pracy. Sprzet zas powi-
nien nam w tym pomagac, a nie rozpraszac.
Najnowsze, zaawansowane, oparte na prze-
twornikach urzadzenia do spawaniametoda
TIG zapewniajg niezwykle stabilne tuki. Dzieki
zaawansowanejelektroniceiczteremsenso-
romwykrywaniafuku filtr spawalniczy G5-02
pewnie przefacza tryby pracy (zaciemniony/
rozjasniony) nawet przy bardzo niskich usta-
wieniach pradu spawania. Zakres ten spetnia
nowe wymagania norm pr ISO 16321, TIG+".

Przytbica G5-02
Wwyposazona jest

w panel sterowania
zaprojektowany
pod katem
intuicyjnej regulacji
parametrow
dziatania
automatycznego
filtra spawalniczego

Rozwigzanie to pozwala skupic sie na pre-
Cyzyjnej pracy. a nie na sprzecie. Niezwykle
waznym elementem ergonomii pracy modelu
G5-02jest jegociezar. Przytbice zaprojektowa-
notak, by bylamozliwie najlzejsza. Osiagnieto
to dzieki wyjatkowo cienkim, zakrzywionym
szklanym filtrom. Poza tym $rodek ciezkosci
znajduje sie w poblizu srodka gtowy, co po-
zwala nalepsze roztozenie ciezaru. Na potrze-
by waskiej przytbicy spawalniczejopracowano
réwnieznowe otwory wentylacyjne wydycha-
nego powietrza, redukujace nagromadzanie
cieptaiwilgoci, zapewniajac tym samym wyz-
szy komfort uzytkownika. Przytbice spawal-
nicza G5-02 mozna dodatkowo wyposazyc
w zakrzywione szkfa powiekszajace o mocy
x15x20ix25.

Bezpieczenstwo przytbicy
G5-02

Szldo wykorzystane w filtrze G5-02 jest nie-
zwykle elastyczne. Filtr spawalniczy przeszedt
te same normalizowane testy sprawdzajace
odpornos¢ na uderzenia co tradycyjne filtry
pfaskie. Filtr i szybka ochronna spetniajg wy-
maganianormy EN166:FiENT/5:F, cooznacza
odpornos¢ na czastki o predkosci do 45 m/s.

Niezwykle istotny jest tu rowniez materiat,
zjakiego zostatwykonany filtr, czyli szkio. Two-
rzywa sztuczne wykazuijg niska odpornosc¢ na
wysokie temperatury i s przepuszczalne, ab-
sorbujac zanieczyszczenia, ktore zmniejsza-
ja widocznos¢ i okres eksploatadi filtra. Szkto
zatem okazato sie najbezpiecznigjszym ma-
teriatemn, wyrozniajacym sie doskonatymi para-
metrami. Grubosc¢ zastosowanego w przytbicy
szkiawynosi zaledwie 1/3 gruboscinajciensze-
g0 ptaskiego filtra spawalniczego.

Zakrzywionyfiltrjest produkowany w Szwe-
dji wpomieszczeniach o zaostrzonych wyma-
ganiachcodoczystosciisterylnoscipowietrza,
adojego produkdji stuzg jedyne w swoim ro-
dzaju niestandardowe maszyny.

Napotrzeby wezszejprzytbicy spawalniczej
firma 3M zaprojektowata specjalne materiaty
eksploatacyjne, pozwalajgce zoptymalizowac
pole widzenia i komfort pracy. W ofercie 3M
znajdziemy rowniez szeroka game srodkow
ochrony indywidualnej zintegrowang z para-
metrami przytbicy.

» Materiaty firmy 3M
3M, Speedglas™ sq znakami towarowymi firmy
3M. Wszelkie prawa zastrzezone.
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Logika rozwoju :s«-

Zaawansowane narzedzia firmy ISCAR w odpowiedzi
na nowe oczekiwania branzy obrobki metali.

obrébce skrawaniem narzedzie
\/\/skrawajacejest elementem systemu
technologicznego, wramach ktorego
ksztattuje detal poprzez usuwanie materiatu.
System ten skfada sie z obrabiarki, mocowa-
nia detalu i oprawki, w ktdrej mocuje sie na-
rzedzie. Ksztattowanie czesci odbywa sie za
pomocy procesow skrawania, ktore wyko-
rzystujg rézne strategie obrobki. Rozwoj na-
rzedzido obrobkiskrawaniemjest bezposred-
nio zwigzany z nowoczesnymi obrabiarkami,
umozliwiajgcymitaczenie ztozonych operadji,
ktore w przesztosci byty odrebnymi techno-
logiami. Ponadto zaawansowane mozliwo-
&ci tych obrabiarek zapewniajg zastosowa-
nie strategji obrobki w celu osiggniecia mak-
symalnej wydajnosci.

W branzy obrobki metali stosuje sie rézno-
rodne materiaty inzynieryjne. Postep w zakre-
sie materiatoznawstwa i metalurgii skutkuje
wprowadzaniem na rynek nowych materia-
tow egzotycznych, a takze dostarczaniem
technologii do tworzenia kolejnych, o wstep-
nie zdefiniowanych wiasciwosciach. Czesciro-
bocze produkowane z takich materiatow majg
znacznie lepsze parametry, ale jednoczesnie
obrobka staje sie coraz trudniejsza. W wielu
przypadkach decydujgcym elementem s3 tu
ograniczeniadotyczace narzedziskrawajgcych.

Narzedzie skrawajace - najmniejszy ele-
ment systemu technologicznego - jest ogni-
wem faczacym obrabiarke z materiatem. Aby
w petni wykorzystac zalety zaawansowanych
obrabiarek i wydajnych strategii obrébki, na-
rzedzie musi spetniac okreslone wymagania.
Jednoczesnie istotne jest szukanie nowych
rozwigzan w dziedzinie narzedzi, odpowiada-
jacych na stale rosnace wymagania nowocze-
snej obrobki metali.

Branza obrobki metali przechodzi trudny
czas pandemii COVID-19, ktéra wptywa na
gospodarke na catym swiecie, nieuchronnie
doprowadzajac do spadku wskaznikow eko-
nomicznych w przemysle. Wiele swietlanych
perspektyw sprzed pojawienia sie korona-
wirusa zostato zastgpionych ostroznym po-
dejsciem do biezacej sytuacji w potaczeniu
znadziejg nalepsze jutro. Z drugiej strony jest
toczas nagtebszg analize trenddw przemysto-
wych, spojrzenie w przysztosc czy tworzenie
prognoz i planowanie.

Postep techniczny sie nie zatrzymat. Ob-
rébka metalijest u progu powaznych zmian,

narzedzi skrawajacych.

a producenci muszg by¢ na nie gotowi. Ten
trend nie moze oming¢ narzedzi skrawaja-
cych - jednego z wazniejszych ogniw w tan-
cuchu obrébki metali. Nadeszta pora, aby
okresli¢ kierunek rozwoju w przemysle oraz
wymagania dla nowej generacji narzedzi.
Wiasnie to bedzie stanowito o sukcesie ich
producentow i popycie na szerokg game
produktow.

Na rynku narzedzi skrawajgcych mozna
zaobserwowac rozne trendy. W modelu tra-
dycyjnym kfadzie sie nacisk na podnoszenie
wytrzymatosdi, wydajnoscii ekonomicznosci

Zaawansowane maszyny wieloosiowe moga
precyzyjnie generowac skomplikowane ksztatty

z uzyciem roznych metod obrobki. W efekcie branza
obrobki metali jest zainteresowana rozsadnymi

i skutecznymi rozwiazaniami od producentow

narzedzi. Natomiast inne kierunkirozwoju sg
zwigzane z zaawansowanymi technologia-
mi produkcyjnymi, ktore z kolei s3 gteboko
zakorzenione w branzy obrobki metali. Przy
tym dostepne rozwigzania narzedziowe na-
dal pozostawiaja szerokie pole do rozwo-
juiulepszen.

Bieg natury

Tradycyjny kierunek rozwoju w zakresie po-
prawy wydajnosci narzedzi skrawajacych
to gtéwnie wprowadzanie zaawansowa-
nych gatunkow materiatow narzedziowych,
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innowacyjnych geometrii ostrza i konstrukdji
korpusu narzedzi, tak aby uzyskac ich wiek-
573 Sztywnosc i trwatosc. Mogtoby sie wyda-
wac, ze ten kierunek zostat juz wyczerpany,
jednak producentom nadal udaje sie zaska-
kiwac Swiat obrobki metali nowymi rozwig-
zaniami, ktore zapewniajg znaczne korzysci
pomimo tego tradycyjnego podejscia. Waz-
nymi czynnikami sukcesu byty tutaj: wzrost
poziomu technologicznego produkgji na-
rzedzi, osiggniecia w dziedzinie metalur-
gii proszkow i naktadania powtok, a takze
wprowadzenie nowoczesnych systemow
kontroli, w tym kontroli jakosci. Mozliwosci
projektowania z wykorzystaniem systemow
CAD/CAMimodelowania 3D daty zauwazal-
ny impuls do realizacji ambitnych i innowa-
cyjnych pomystow.

Do nowych metod obrébki potrzebne s3
narzedzia moggce sprostac rygorystycznym
wymaganiom, ktére nadaja sie do obrébki
twardych metali, a jednoczesnie eliminuja
potrzebe szlifowania. W procesach frezo-
wania narzedzia nowej generacji s3 w stanie
pracowac przy bardzo wysokich posuwach
na zab (HFM) i przy wysokich predkosciach
skrawania (HSM), a takze wykonac frezowa-

Przemyst 4.0 i cyfryzacja produkcji skierowaty
producentow narzedzi w strone wirtualnego
swiata. Konieczne jest uzupetnienie narzedzia
skrawajacego - produktu materialnego

- 0 odpowiednik cyfrowy i zestaw ustug
informacyjnych. Bedzie to niezbedna przepustka
do inteligentnej fabryki jutra. Bez niej producenci
narzedzi pozostana ,,przed brama” fabryki klienta.

nie trochoidalne z uzyciem chtodziwa pod
wysokim cisnieniem (HPC).

Osiagniecia w inzynierii obrabiarek przy-
blizyty producentow czesci do realizacji ma-
rzen w zakresie obrobki metali. Mozliwosci
najnowszych maszyn wielozadaniowych
(typu multi-axis czy multi-tasking) oraz hy-
brydowych systemow produkeyjnych, kto-
re t3cza usuwanie materiatu z technologia
druku 3D, s3 imponujace; swiadcza o wiel-
kim postepie w kierunku produkgji w jedne;
konfiguracji. Coraz wiecej centrow tokarskich
oferuje opcje narzedzia opartego na opraw-
kach napedzanych, co zwieksza ich mozli-
wosci. To oczywiste, ze ten postep stworzyt
kolejne wymagania dotyczace wielofunkeyj-
nosci narzedzi skrawajacych, zwigzane z ich
trwatoscig i charakterystyka czasu do awarii.

Proby znalezienia optacalnej alternaty-
wy dla narzedzi weglikowych daty nowy
impuls do projektowania konstrukgji z wy-
miennymi gtowicami z weglika spiekanego.
Co wiecej, niektore rozwigzania zapewniajg
nawet znaczng powtarzalnos¢ obrobki na
dtugim wystawieniu narzedzia. W rezultacie
nie ma potrzeby dodatkowej kompensadji
po wymianie zuzytej gfowicy, ktérg mozna

szybko zastapi¢ bez wyjmowania narzedzia
7 wrzeciona obrabiarki. Korzysci wynikaja-
ce z eliminacji czasu ustawczego obejmujg
m.in. redukcje przestojow maszyn. W pota-
czeniu z wyraznymikorzysciamiekonomicz-
nymi zapewnity obiecujgce perspektywy dla
koncepcji wymiennej, petnoweglikowej gto-
wicy jako kierunku rozwoju narzedzi skra-
wajacych.

Branza obrobki metali zaostrzyta wyma-
gania dotyczgce wszechstronnosci i tatwo-
4ci obstugi narzedzi skrawajgcych. Zmiany
te wywotaty odpowiednig reakcje ich pro-
ducentoéw. Przyktadowo: typowy frez na
wymienne ptytki skrawajgce zostat wyposa-
zony w wewnetrzne kanaty doprowadzajace
chtodziwo przez korpus. Stato sie to obecnie
niepisanym standardem. Innym przyktadem
jest to, ze producent narzedzi skrawajacych
nie tylko scisle okresla moment obrotowy
niezbedny do dokrecania srub mocujacych
phytki, lecz takze dostarcza klucze dynamo-
metryczne, aby zapewni¢ niezbedng war-
tos¢ momentu obrotowego.

Nowe trendy i wyzwania

W branzy obrobki metali istniejg trwate
trendy, ktére stawiajg producenta narzedzi
skrawajacych przed nowymi wyzwaniami.
Jednoczesnie wyrazny wzrost uzycia ma-
teriatow kompozytowych i spiekanych wy-
maga zastosowania konkretnych frezow do
okreslonych zabiegow.

Precyzyjne formowanie metalu oraz druk
3D wykazuja duze tendencje wzrostowe, co
prowadzi do zwiekszenialiczby obrabianych
czesci, ktore sg produkowane jako bardzo
zblizone do ostatecznego ksztattu. Powodu-
je to znaczng redukcje naddatkow warstwy
skrawanej. Rosnie zainteresowanie wydaj-
nym i dokfadnym skrawaniem przy mniej-
szym poborze mocy naobrabiarkach o duzej
mocy. Zaawansowane maszyny wieloosio-
we moga precyzyjnie generowac skompli-
kowane ksztatty z uzyciem réznych metod
obrébki. W efekcie branza obrobki metali
jest zainteresowana rozsgdnymi i skutecz-
nymirozwigzaniami od producentéw narze-
dzi skrawajacych.

Obrébka materiatow trudnoobrabialnych
(zgrupy ISOS), zwtaszcza stopow B- i zblizo-
nych stopow B-tytanu oraz zarowytrzyma-
tych superstopow (HTSA), charakteryzujesie
niskimi predkosciami skrawania. Rosnace za-
potrzebowanie nakomponenty z tych mate-
riatow wymaga odpowiedniego zwiekszenia
wydajnosci poprzez przyspieszenie operadji
obrébki. Jak sie okazuje, gtowng przeszkoda
we wzroscie wydajnosci jest najmniejszy ele-
ment systemu technologicznego - narzedzie
skrawajace.

Nie jest fatwym zadaniem udzielenie wia-
Sciwej odpowiedzinateiinne palgce kwestie,
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ktore sg wynikiem trendow w branzy. Wy-
daje sie, ze poszukiwanie rozwigzan wigze
sie gtownie z projektowaniem, produkdja itp.
Jednoczesnie zmiany zachodzace w branzy
postawity producentdw narzedzi przed wy-
zwaniami zupetnie innego rodzaju.

Przemyst4.0i cyfryzacja produkgji skiero-
waty producentdw narzedzi w strone wirtu-
alnego Swiata. Konieczne jest uzupetnienie
narzedzia skrawajacego - produktu mate-
rialnego - o odpowiednik cyfrowy i zestaw
ustug informacyjnych. Bedzie to niezbedna
przepustka dointeligentnejfabrykijutra. Bez
niej producenci narzedzi pozostang .przed
bramg" fabryki klienta.

Klient jutra oczekuje mozliwosci wirtual-
nego projektowania, ktorejest niezbedne do
tworzenia procesu produkcyjnego, integra-
¢ji montazu narzedzi, czy tez projektowania
koncepgji narzedzi specjalnych itp.

Marketing sieciowy bedzie odgrywat kiu-
czowarole w tej dobie zmian. COVID-19 przy-
spieszyt wptyw marketingu internetowego
nasprzedaz, arosnacy popyt naustugi przed-
sprzedazowe online i wsparcie posprzedaz-
ne skutkuje tym, ze beda one konieczne dla
catego spektrum ustug swiadczonych przez
producenta narzedzi.

W konsekwencji wchodzi w zycie hasto
marketingu sieciowego - ,wszystko w jed-
nym". Umozliwi to dostep online do: danych
narzedzi,informagji techniczno-handlowych,
generowania modeli, kalkuladjiinzynieryjno-
-ekonomicznych, analiz trwatosci narzedzia,
natychmiastowej obstugj, doradztwa, wiedzy,
kompetendji itp.

W poszukiwaniu wtasciwej
odpowiedzi

Oczywiscie producent narzedzi nie moze po
prostu usigs¢ i czekac na zmiany, ale musiim
wyjs¢ naprzeciw. ISCAR jest dobrym przy-
kiadem tego, jak wiodacy producent narze-
dzi skrawajacych stara sie sprosta¢ nowym
wymaganiom branzy. W ostatnich latach fir-
ma ISCAR wprowadzita wiele innowacyjnych
produktéw wramach kampanii produktowe;]
LOGIQ, aby dostarczac rozwigzania zgodne
z trendami w przemysle.

Linia narzedzi do toczenia ISCAR zostata
wzbogacona o wszechstronny system mo-
dularny sktadajacy sie z trzpienia antywibra-
cyjnego i wymiennych gtowic z gniazdami
dostosowanymi do réznych geometrii pty-
tek skrawajgcych. Ptytkiz regularnego azotku
boru (CBN) zostaty tak zaprojektowane, aby
poprawi¢ wydajnos¢ w procesach toczenia
twardych materiafow. Nowatorskie rozwia-
zanie - jakim jest listwa/adapter z kilkoma
gniazdami do ptytek do przecinania z wyko-
rzystaniem wytrzymatego systemu blokow
- otwiera nowe horyzonty w zakresie zwigk-
szania wydajnosci obrébki.

ISCAR znacznie rozszerzyt oferte rozwig-
zan do frezowania o linie narzedzi do obrob-
ki HFM (high feed machining) i HSM (high
speed machining). Z mysla o trudnoobra-
bialnych materiatach lotniczych firma opra-
cowata nowe gatunki weglika spiekanego do
ptytek weglikowychiceramicznych. Ponadto
nowe frezy jezowe z opcja HPC (high pressu-
re coolant) znacznie zwiekszajg objetosciowg

wydajnos¢ skrawania (Q cm3/min) w obréb-
ce zgrubnej tytanu.

Linia wiertet firmy ISCAR z wymiennymi,
petnoweglikowymi gtowicami do wiercenia
zostata uzupetniona przez nowy rodzaj gtowi-
Cy z trzema ostrzami, ktora zapewnia znacz-
nie wieksza produktywnos¢. Nowe wiertta
petnoweglikowe z ostrzem skrawajgcym
z diamentu polikrystalicznego s z kolei wy-
dajnym rozwigzaniem do wiercenia w mate-
riatach kompozytowych.

Segment informacyjny na temat oferty
produktowej firmy ISCAR przeszedt powaz-
ne zmiany. Najlepszym tego przykiadem sa:
cyfrowe ,blizniacze" narzedzia (modele 3D)
zgodne ze standardem ISO 13399, opcje
wirtualnego montazu zestawow narzedzio-
wych, optymalny wybor narzedzi, optymali-
zator gatunku materiatu skrawajgcego, rozne
Zrodfa stale aktualizowanychinformadcji, sklep
online, bogate winformacje aplikacje naurza-
dzenia mobilne i wiele innych nowych funk-
cji. Wszystko to daje mozliwosc¢ dziatania na
zupetnie innym poziomie.

Logika rozwoju przemysfowego wymaga
od producentow narzedzi nowych rozwigzan
narzedziowych o wysokiej wydajnosciw po-
taczeniu z rozwinietym systemem informa-
cyjnym. Taka symbioza pomiedzy swiatem
materialnym i wirtualnym zostanie bardzo
szybko dostrzezona w branzy narzedzi skra-
wajgcych i zdefiniuje na nowo 1Q narzedzia
skrawajgcego przeznaczonego do zaawan-
sowanego systemu produkcyjnego w dobie
nadchodzacych zmian.
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E ATON

AN ESAB® BRAND
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Marka Exaton (dawniej Sandvik Welding Operations) jest czescig
koncernu ESAB. Specjalizuje sie w wytwarzaniu najwyzszej jakosci
materiatdw spawalniczych o powtarzalnych wiasciwosciach, do
spawania stali nierdzewnych, kwasoodpornych oraz stopdw na
bazie niklu, pracujacych w najtrudniejszych warunkach.

POBIERZ
APLIKACJE
esab.com/
exaton

JEDYNA MARKA, KTOREJ
POTRZEBUJESZ DO £ACZENIA STALI
NIERDZEWNEJ | STOPOW NIKLU

E'\)AIEBU_'II_'IE I;;I'WE Tasmxé Aevl\j’alég,c\;dowe Tasm)é Aevlvt,elétslxdowe Elektro'\clli'\sjI :tulone Materiat spawany
E— Ntl;r::r AW(? F,;s.g E?Gjﬁ‘ttg)-A (stg\é\; :rllll.le); . Ntl;r::r AW(E (35.9 EN 1 Eg;)43-A (Pztt\evr\g \I;I:;a (PE\?::) :J:;e) SO Ntl;r::l‘ AW?E;\5.4 EN ISO(E:)S581-A EN 10088-1
16.5.1 S672 - 165 1 - - - - - - - - - - - 1,4418
18.8.Mn S695 (307)! 188 Mn - - - ; R _ _ _ ) _ 1,4370
19.9.L S610 308L 199 L 10SW, 15W 19.9.L S161 308L 199 L 10SW 478, 49S 19.9.LR 6894 308L-17 199 LR 12 1,4316
19.9.LSi S612 308LSi 199 LSi - _ - - - R _ _ _ ] _ 1,4316
19.12.3.L S630 316L 19123 L 10SW, 15W 19.12.3.L S163 316L 19123 L 10SW 47S, 49S 19.12.3.LR 6895 316L-17 19123 LR 12 1,4430
® | 19.12.3.LCRYO SF30 316L 19123 L 15W - - - - - - - - - 1,4430
% 19.12.3.LSi S632 316LSi 19123 LSi - - - - - - - - - - - 1,4430
-é‘ 19.13.4.L S634 317L 19134 L - 19.13.4.L s167 317L 19134 L 10SW 478, 49S, 10.26 - - - - (1,4438)
-g - - - - - 22.11.L S171 (309L)! 2211 L - 47S, 49S - - - - -
9 | 24.13L S653 309L 2312 L 15W
S 24.13.L S165 309L 2312L 108w 498 24.13.LR 6896 309/309 L-17 | 2312 LR 32 1,4332
O | 24.13.LHF S659 309L 2312 L 15W
22.15.3.L S654 (309LMoy' 23122L 15W 2zl S173 (309LMoy' 21183t 10SwW 4rs 23.12.2.LR 6897 309LMo-17 | 23122 LR 32 1,4459
24.13.LNb S166 ,309LNb"2 2312LNb | 10SW 478, 49S
24.13.LNb S657 ,309LNb"2 2312 Nb 15W 2311LNb | S175 »S309LNb"™ 2312LNb | 10SW 498 - - - - 1,4332
21.11.LNb s172 ,309LNb”? 2211LNb |- 478, 49S
24.13.LSi S651 309LSi 2312 L Si - - - - - - - - - - - 1,4332
19.9.Nb S621 347 19 9 Nb 10SW, 15W 19.9.LNb S$162 347 199 Nb 10SW 478, 498 19.9.NbR 6900 347-17 199 Nb R 12 1,4551
22.83.L S686 2209 2293NL 15W 22.83.L S164 2209 2293NL 10SW 473 229518 6890 220917 229SNLR 1,4462
5 22.93.LB 6891 2209-15 2293NLB
%_ 22.8.3.LSi S690 2209 2293NL - - - - - - - - - - - 1,4462
3 25.10.4.LR 6892 2594-16 2594NLR
% 25.10.4.L S688 2594 2594 NL 15W - - - - - - 2o 10415 P Py o oaNLE (1,4410)
D 27751 S689 - Z2775L - - - - - - - - - - - -
29.8.2.L S669 - z2982L - 29.82.L - - Z2982L - 475 - - - - -
® | SAFUREX?® S661 - - - SAFUREX® S176 - - - 48S - - - - -
E 22.12.HT S616 - 21 10N 15W - - - - - 22.12.HTR 6898 - Z2310NR 12 1,4835
& |2520L S671 ,31072 Z2520L - - - - - - - - - - 1,4842
% SX S662 - Z1813L - - - - - - - - - - -
< | 25222.LMn S687 ,310LMo”? 25222 NL 15W, 31S 252221 Mn | S168 ,310LMo"? 25222 NL |31S 37S, 47S 252221 MnB | 6902 (310LMo-15)! | 25222 NLB 12 (1,4466)
% 20.25.5.L.Cu S655 385 20255 CuL 15W 24.2951Cu | S179 (385)" - - - 20.25.5.L.CuR | 6899 385-16 20255CuNLR32 1,4519
O 27314100 S656 383 27314CulL 15W - - - - - - 27.31.4.LCuR* | 6903 383-17 27314CulLR -
. Numer AWS A5.14 EN 18274 SAW Flux . Numer AWS A5.14 EN 18274 SAW Flux ESW Flux St Numer AWS 5.11 EN ISO 14172 ST
typu (ER) G, W, S) (kaczenie) typu (ER) B) (Platerowanie) (Platerowanie) typu (E) (E)
S990 NiFeCr-1 Ni 8065 50SW Ni41Cu $190 NiFeCr-1 Ni 8065 - 69S - - - - -
S979 NiCrCoMo-1 Ni 6617 - - - - - - - Ni53 9112 NiCrCoMo-1 | Ni6117 2,4663
5 S987 NiCrMo-10 Ni 6022 - - - - - - - Ni54 9113 NiCrMo-10 Ni 6022 2,4602
S | Ni55 S988 NiCrMo-14 Ni 6686 - - - - - - - - - - - -
§ Ni56 S983 NiCrMo-4 Ni 6276 15W - - - - - - Ni56 9114 NiCrMo-4 Ni 6276 2,4807
& | Nis9 S981 NiCrMo-13 Ni 6059 - - - - - - - Ni59 9109 NiCrMo-13 Ni 6059 2,4605
Ni60 S984 NiCrMo-3 Ni 6625 15W, 50SW Ni60 S192 NiCrMo-3 Ni 6625 - 69S Ni60 9108 NiCrMo-3 Ni 6625 2,4856
Ni68HP S986 NiCrFe-7 Ni 6052 - - - - - - - - - - R 2,4627
Ni72HP S985 NiCr-3 Ni 6082 50SW Ni72HP S195 NiCr-3 Ni 6082 50SW 69S Ni71 9110 NiCrFe-3 NiCrFe-3 2,4807
(xxx) = najblizszy odpowiednik SAFUREX to zarejestrowana nazwa handlowa spotki STAMICARBON
xxx” = gdyby istniata klasyfikacja AWS, najbardziej prawdopodobna nazwa bylaby: xxx 4 W toku




Najwyzszy poziom
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Zzaawansowania
technologicznego

Nowoczesny,
rozbudowany
park maszynowy,
wysokiej klasy
specjalisci i ponad
trzydziesci lat
doswiadczen

w dostarczaniu
wyrobow

i rozwiagzan
technologicznych
dla przemystu.
0d poczatku
dziatalnosci
priorytet stanowi
tu nieustanny
rozwoj.

nie dopasowanych doich potrzeb pro-

duktow na najwyzszym, aktualnie do-
stepnym poziomie zaawansowania techno-
logicznego. Wszytko to sprawito, ze firma
Cewar stafa sie cenionym partnerem biz-
nesowym, kojarzacym sie z rozpoznawal-
na na swiecie profesjonalng marka specja-
lizujaca sie gtéwnie w obrébce skrawaniem.

Cel? Zapewnienie kontrahentom ideal-

0Od zarysu po projekt

Kontrahenci z wielu branz podkreslaja
kompleksowos¢ obstugi zapewnianej
przez zaktad produkcyjny Cewar. W kom-
pleksowos¢ wpisuije sie réwniez fachowe
doradztwo na kazdym etapie procesu pro-
dukcyjnego. Na wiedze inzynierow firmy

Pawet Kusmiderski, Pawet Zwolak, Piotr Bubicz, tukasz Iskra

mozemy tuliczy¢ juz od momentu powsta-
wania koncepgji, czy nawet zarysu produktu.

- Kontrahenci dostarczaja nam czasami
po prostu jedynie zarys tego, czego potrze-
buja. Od reszty jestesmy my. Po przedsta-
wieniu i omowieniu koncepcji z dziatem
konstrukcyjnymitechnologicznym tworzy-
my zarys i forme produktu. Na podstawie
tego mozemy oszacowac wstepnie koszty
wykonania i pracochtonnos¢. Po akceptadji
oferty przez kontrahenta zaczynamy prace
nad projektem - wyjasnia Piotr Bubicz (kie-
rownik produkgji).

Dziat konstrukcyjny ustala szczegoty,
projektuje i dobiera optymalny materiat do
wykonania w zaleznosci od przeznaczenia
produktu.

- Do projektowania wykorzystywane jest
specjalistyczne oprogramowanie Siemens
NX CAD - podkresla Piotr Bubicz.

Optymalizacja procesu

Nastepnie opracowana dokumentacja 2D
i 3D trafia do dziatu technologicznego. Ja-
koS¢ i precyzja jest w przemysle niekwestio-
nowanym wymogiem. Polityka firmy Cewar
stawia jednak poprzeczke wyzej, w mys| za-
sady - bad krok dalej. Kazdy projekt jest tu
dodatkowo analizowany przez technologow
produkdji pod katem maksymalnej optyma-
lizacji procesu w zakresie czasu wykonania
oraz kosztow. Dobrze zaplanowany proces
technologiczny podnosi konkurencyjnosc za-
ktadu i pozwala na zaproponowanie kontra-
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hentom dogodnych warunkéw finansowych,
przy najwyzszej jakosci produktu.

-Gtownym zafozeniem jest wykonanie ele-
mentu w jak najlepszy sposob, w jak najkrot-
szymczasie, wykorzystujgc dostepne procesy.
Mocna strong naszego dziafu technologiczne-
g0 jest wieloletnie doswiadczenie technolo-
gow. Dzieki temu sg oni w stanie maksymalnie
zoptymalizowac proces obrobki. Zawsze pod-
kreslamy, ze kazdy element mozna wykonac
nawiele sposobow ikombinadji. Teoretycznie,
jezeli kazda sciezka doprowadzi do wykona-
nia produktu zgodnego z dokumentacja, to
technologiajest poprawna, jednak w praktyce
optymalizacjairedukcja kosztow jest kluczem
do sukcesu - wyjasnia Piotr Bubicz.

Technolog w firmie Cewar ma dodyspozy-
gjimocnorozwiniety park maszynowy: centra
obrobcze 5-osiowe i 3-osiowe oraz tokarki nu-
meryczne. Komputerowo sterowane zespoty
odpowiedzialne za obrobke zapewniajg ide-
alng precyzje. Wszystkie ruchy poszczegol-
nych zespotow obrabiarki s3 kontrolowane,
a dla kazdego kierunku ruchu istnieje osob-
ny system pomiarowy, wykrywajacy aktual-
ne potozenie zespotow i przekazujacy je do
komputera. Programy sterujgce NC na obra-
biarki numeryczne opracowuje sie w opro-
gramowaniu Siemens NX, w module CAM.
Warto podkreslic, ze podczas programowa-
nia jednym z priorytetow jest optymalizacja
procesu, poniewaz po przygotowaniu tech-
nologiii programéw NC informacje trafiajg do
dziatéw zaopatrzenia i planowania.

Do optymalizadji procesu wykorzystuje sie
rowniez frezarkiitokarki konwencjonalne.

- S3 to mniej doktadne maszyny, bo ste-
rowane recznie, jednak przy produkgji pro-
stych, jednostkowych elementow okazuja
sie bardzo ekonomiczne i pozwalajg mocno
zredukowac koszt wykonania detalu, nie ob-
nizajac przy tym precyzji. Podkreslic nalezy,
zedoSwiadczony operator maszyny konwen-
cjonalnej jest w stanie uzyskac¢ doktadnosc¢
wykonania elementu poréwnywalng z do-
kiadnoscig uzyskang na centrum numerycz-
nym - tlumaczy Pawet Zwolak (technolog
programista).

Kompletny park maszynowy
Obok podstawy stanowigcej centra obrob-
cze i tokarki numeryczne zaktad produkeyj-
ny Cewar posiada rowniez w swoim parku
dwa typy maszyn do obrobki elektroerozyj-
nej: maszyny do elektrodrazenia wgtebne-
g0 (EDM) i do wycinania drutem (WEDM).
- Niewiele zaktadéw w regionie, a nawet
w Polsce moze pochwalic¢ sie mozliwoscia
tego typu obrobki. Jest to metoda oparta
gfownie na wyzyskaniu erozji elektrycznej,
towarzyszacej wytadowaniom elektrycznym.
Wykorzystywana jest gfownie przy obrob-
ce specjalizowanych czesci maszyn i innych

materiatow trudnoskrawalnych, gdyz pozwa-
la na uzyskanie skomplikowanych ksztattow,
trudnych lub niemozliwych do wykonania ob-
robka skrawaniem - wylicza Pawet Kusmider-
ski (mistrz produkdji).

Do uzyskania precyzyjnych wymiarow,
w setnych i tysiecznych czesciach milimetra
wykorzystuje siew Cewarze szlifierki do ptasz-
czyzn, watkow i otworow. W kazdym z typow
obrobkarealizowanajest przez obracajgcasie
Sciernice, a obrabiany metalowy przedmiot
wykonuije cykliczny ruch wzdtuzny.

- Dodatkowo w maszynach do watkow
i otworow detal wykonuije ruch obroto-
wy. W wariantach do ptaszczyzn natomiast
przedmiot obrabiany mocuje sie najczesciej
na stole magnetycznym lub prozniowym -
wyjasnia Pawet Kusmiderski.

Do ulepszaniacieplnegoihartowania tech-
nolog w Cewarze madodyspozydji piece har-
townicze.

- Dzieki wspotpracy z kooperantami je-
stesmy w stanie realizowac rowniez takie
procesy specjalne, jak elektropolerowanie,
hartowanie prézniowe, nakfadanie powtok
i spawanie - mowi Pawet Kusmiderski.

Kontrola i systemy jakosci
Po ostatecznej obrobce w Slusarni, wygta-
dzeniu nieréwnych powierzchni oraz rys,
polerowaniu i satynowaniu, element trafia
nafinalng kontrole jakosci. Cewar dysponuje
bogatym wyposazeniem w maszyny i urza-
dzenia pomiarowe.

- Posiadamy laboratorium z maszyna
pomiarowa CNC Aberlink, optycznym sys-

temem pomiarowym Keyence iwysokoscio-
mierzem Tesa. Do dyspozycji mamy tez caty
magazyn sprawdzianow do gwintow oraz
szereg spedjalistycznych narzedzi pomiaro-
wych - wylicza tukasz Iskra (gtéwny kontro-
ler jakosci).

Jakos¢ w firmie Cewar potwierdzona jest
rowniez Systemem Zarzadzania, ktory zostat
rozszerzony w2019 roku o certyfikat ISO BS
ENISO9001:2015i EN 9100:2018 technical-
ly equivalent to AS 9100D.

- Jest to system potwierdzajacy, ze na-
sze produkty i ustugi spetniaja wysokie
oczekiwania i standardy sektora lotniczego.
Uzyskane certyfikaty majg na celu nie tyl-
ko zapewnienie najwyzszej jakosci naszych
produktow. S3 one takze bardzo pomocne
dla naszych klientéw, ktorzy dzieki spetnia-
Nym przez nas normom jakosciowym moga
zfatwoscig wprowadzac swoje produkty do
obrotu handlowego na terenie catego Swia-
ta - wyjasnia tukasz Iskra.

Od aluminium po superstopy
Zakfad produkeyjny Cewar od poczatku
swojej dziatalnosci realizuje kompleksowa
obstuge wielu gatezi przemystu, miedzy in-
nymi lotniczego, chemicznego, rafineryjne-
g0, motoryzacyjnego, energetyki, a takze
kolejnictwa, infrastruktury drogowej i bran-
7y farmaceutycznej. W zwiazku z tym zakres
obrabianych tu materiatow jest wyjatko-
wo szeroki.

- Dla branzy lotniczej s to lotnicze stopy
aluminium, tytanu lub superstopy, jak np. in-
conel. W branzy rafineryjnej wykorzystywa-
nesgrowniez superstopy, ale takze ulepszone
stale narzedziowe. Branze farmaceutyczna
i spozywcza charakteryzuje sie gtownie wy-
korzystaniem stali nierdzewnych i kwasood-
pornych. Wtych branzach stosuje sie rowniez
tworzywa sztuczne, chociazby teflon, czy
mniej znany, odporny na wiele czynnikow
PEEK - wylicza Piotr Bubicz.

Cewar wspdtpracuje rowniez z branza rol-
nicza, gdzie maja zastosowanie gfownie stale
konstrukcyjne i narzedziowe. Stal narzedzio-
wa wykorzystuije sie tu tez do produkgji form
wiryskowych, wykrojnikow i ttocznikow.

- W nowoczesnym przemysle tfoczniki
iwykrojnikisg szeroko stosowane do produk-
di seryjnej, ale takze do jednostkowych czy
prototypowych zlecen. Umozliwiajg automa-
tyzadje linii produkcyjnych wytwarzajacych
produkty o bardzo doktadnych i powtarzal-
nych elementach ze wzgledu na swojg skom-
plikowana budowe - ttumaczy Piotr Bubicz.

Firma Cewar specjalizuje sie w tegorodzaju
nietypowychiczesto trudnych wyzwaniach,
co potwierdzajg kontrahenci z Europy i swia-
ta, miedzy innymi z Wielkiej Brytanii, Belgii,
Frangji, Emiratow Arabskich i Stanow Zjed-
noczonych.
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Katedra Podstaw
Inzynierii Produkgji
Wydziatu Mecha-
nicznego Politech-
niki Lubelskiej po-
siada wykwalifiko-
wanych i certyfiko-
wanych przez firme
Siemens Sp. z 0.0.
trenerdw szkole-
niowych w zakresie
programowania ob-
rabiarek CNC wypo-
sazonych w uktad
sterowania
numerycznego
SINUMERIK.

Nawigzanie wspotprac
Politechniki Lubelskiej
Z Siemens Sp. z 0.0.

Siemens Sp. z 0.0. udzielifa partnerowi
- Katedrze Podstaw Inzynierii Produkdji
Wydziatu Mechanicznego Politechniki Lubel-
skiej prawa do prowadzenia certyfikowanych
szkolen, prac naukowych oraz poznawczych
i certyfikowania w zakresie: programowania
DIN/ISO, programowania technologicznego
ShopTurn i badan optymalizacyjnych w $ro-
dowisku ShopTurn, programowania tech-
nologicznego ShopMill i badan optymaliza-
cyjnych w érodowisku ShopMill.
Jednoczesnie firma Siemens Sp. z 0.0.
uprawnita Katedre Podstaw Inzynierii Pro-
dukgji Wydziatu Mechanicznego Politechniki
Lubelskiej do wydawania uczestnikom kur-
su certyfikatow uczestnictwa w szkoleniach
prowadzonych zgodnie z materiatami opra-
cowanymi przez Siemens Sp.z 0.0. Certyfikat
uczestnictwa wydawany jest uczestnikowi po
spetnieniu kryteriéw: obecnosc (90%), ocena
zaangazowania uczestnika przez wykfadow-
ce, inne kryteria ustalone przez wykfadowce

N a podstawie podpisanej umowy firma

w porozumieniu z Siemens Sp. z 0.0. Wyda-

nie certyfikatu uczestnikowi jest bezptatne.
Katedra Podstaw Inzynierii Produkcji Wy-

dziatu Mechanicznego Politechniki Lubel-

skiej oferuje dostosowang do potrzeb rynku
palete szkoler w zakresie programowania
obrébki skrawaniem w srodowisku progra-
mowym SIEMENS oraz prowadzenia badan

Tokarka DMG bedaca na wyposazeniu Laboratorium Obrabiarek CNC
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Laboratorium Obrabiarek Sterowanych Numerycznie Katedry Podstaw Inzynierii Produkcji Politechniki Lubelskiej

naukowych w tym zakresie. Jednostka od
wielu lat jest w posiadaniu specjalistycznego
oprogramowania firmy SIEMENS SinuTrain
(ShopTurn, ShopMill). SinuTrain jest pakie-
tem programowym symulujgcym dziatanie
sterowania numerycznego z rodziny SINU-
MERIK na komputerze.

Oprogramowanie to doktadnie odwzoro-
wuje srodowisko obstugi, tj.interfejs operatora
HMI, jakie zainstalowane jest w rzeczywistym
sterowaniu NC. Daje ono mozliwos¢ zreali-
zowania specjalistycznego, gwarantujacego
wysoki stopien skutecznosci szkolenia, od
poziomu podstawowego az do zaawanso-
wanych technologii.

Wspotpraca prowadzona bedzie w labo-
ratoriach badawczych i pracowniach dydak-
tycznych Katedry Podstaw Inzynierii Produkdji
Wydziatu Mechanicznego Politechniki Lubel-
skiej, gdzie doswiadczeni, certyfikowani wy-
ktadowcy przekaza specjalistyczng wiedze
teoretyczng i praktyczng z uzyciem realnych
obrabiarek sterowanych numerycznie CNC,
wyposazonych w najnowsze systemy ste-
rowania SINUMERIK, ktére stosowane s
w aktualnych standardach przemystu w tym
zakresie.

Oprogramowanie SinuTrain daje mozli-
wos¢ realizowania wysoko kwalifikowanych
szkolen dla operatorow maszyn CNC oraz
technologow, poczawszy od poziomu pod-
stawowego do obszaru specjalistycznych
i zaawansowanych zadan technologicznych.

Obrabiarki numeryczne znajdujace sie w laboratorium

Oprogramowanie SinuTrain umozliwia opra-
cowywanie technologii obrobki przy uzyciu
doktadnie tych samych narzedzi, jakie istnieja
W rzeczywistym sterowaniu, tj. jezyka progra-
mowania DIN/ISO, komend jezyka wysokiego
poziomu, technologicznych nakfadek warszta-
towych (typu ShopMill/ ShopTurn), graficzne-
£0 wspomagania programowania geometrii
konturu, parametryzowania cykli technolo-
gicznych itp. Zapewnia ono takze identyczne
funkcje w zakresie wykonywania graficzne;
symulacji programow.

Katedra Podstaw Inzynierii Produkdji Wy-
dziatu Mechanicznego Politechniki Lubelskiej
umozliwia zdobycie cenionych na rynku kwa-
lifikadji, potwierdzonych firmowanym przez
SIEMENS certyfikatem uczestnictwa lub

ukonczenia szkolenia w wybranym zakresie.
SIEMENS, jako producent m.in. sterowarn CNC
SINUMERIK, systemow PLC SIMATIC oraz
oprogramowania CAD/CAM, wspiera Kate-
dre Podstaw Inzynierii Produkcji Wydziatu Me-
chanicznego Politechniki Lubelskiej w formie
tzw. dziatan , Train-the-Trainer", w szczegolno-
sciw zakresie technologii sterowar CNC oraz
stosowania obrabiarek CNC, jak rowniez ich
wykorzystania w nauce.

Katedra Podstaw Inzynierii Produkdji Wy-
dziatu Mechanicznego Politechniki Lubelskiej
otrzymata certyfikat ,Siemens CNC - Training
Partner”, dokumentujgcy fakt zawigzania part-
nerstwa z Siemens Sp. z 0.0. oraz uzgodnione
tematy szkolenidziatar naukowych. Zaintere-
sowanych zapraszamy do wspofpracy.

POLITECHNIKA
LUBELSKA
WYDZIAL
MECHANICZNY
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Programowanie maszyn

sterowanych numerycznie

w procesie dydaktycznym

Politechnika Lubelska uru-
chomita nowoczesne La-
boratorium Programowa-
nia Obrabiarek Sterowanych
Numerycznie CNC

¢ji Wydziatu Mechanicznego to dy-

namicznie rozwijajaca sie jednostka
Wydziatu Mechanicznego Politechniki Lu-
belskiej. Poczatkowo funkcjonowata pod
inng nazwa, jednak jej profil zawsze kon-
centrowat sie na technologii maszyn, ob-
robce skrawaniem i przede wszystkim ob-
rabiarkach i innych maszynach technolo-
gicznych. Obrabiarki i sterowanie nimi sta-
nowito podstawe zainteresowan nauko-
wych i dziatalnosci dydaktycznej. Przez
wiele lat Katedra podlegata réznym prze-
obrazeniom, a w obecnym czasie stanowi
najwiekszg jednostke Wydziatu Mechanicz-
nego Politechniki Lubelskie;.

W styczniu 2021 roku Katedra Podstaw
Inzynierii Produkcji Wydziatu Mechanicz-
nego PL uruchomita nowoczesne La-
boratorium Programowania Obrabiarek
Sterowanych Numerycznie CNC. Wramach
wspolnej inwestycji Katedry Podstaw Inzy-
nierii Produkcji, wspieranej przez wtadze
uczelni i Wydziatu Mechanicznego PL, za-
kupiono frezarke sterowang numerycznie
FS 260, wyposazang w profesjonalny sys-
temem sterowania numerycznego CNC
niemieckiej firmy DR. JOHANNES HEIDEN-
HAIN GmbH oraz wielostanowiskowa licen-
cje oprogramowania szkoleniowego HIT
(HEIDENHAIN Interactive Training HIT)
wraz z komputerowym stanowiskiem ob-
stugi i prezentacji HEIDENHAIN Interactive
Training HIT. Ta innowacyjna, interaktywna
i nowoczesna metoda szkoleniowa oferuje
uzytkownikom podstawowe i zaawansowa-
ne tresci dydaktyczne w zakresie programo-
wania maszyn sterowanych numerycznie.

Utworzone w Katedrze Podstaw Inzy-
nierii Produkgji Wydziatu Mechanicznego
nowoczesne Laboratorium Programowa-
nia Obrabiarek Sterowanych Numerycznie
wyposazono w 10 stanowisk komputero-

Katedra Podstaw Inzynierii Produk-

Trenazer szkoleniowy pozwalajacy na prace w rzeczywistym srodowisku obrabiarki

wych z petng wersja oprogramowania Pro-
gramming Station, symulujgcego prace ze
sterowaniami firmy HEIDENHAIN. Oprogra-
mowanie to umozliwia programowanie ob-
robki frezarskiej oraz programowanie cykli
obrébczych. Pozwala ono réwniez na pro-
gramowanie dialogowe lub zgodne z ISO.
Dzieki swojej funkcjonalnosci oprogramo-
wanie umozliwia odzwierciedlenie sterowa-
nia obrabiarki na komputerze PC.
Integralng czescig stanowisk kompute-
rowych s3 stacje programowania nume-

rycznego, umozliwiajgce symulacje pracy
Znajnowszymi sterowaniami firmy HEIDEN-
HAIN TNC 640/620/320 oraz ciagle po-
pularnym sterowaniem iTNC 530. Stacje
programowania s3 potagczone z kompute-
rem za pomocg interfejsu USB. Interaktyw-
ne stacje programowania numerycznego
odzwierciedlajg numeryczne ukfady stero-
wan instalowanych w maszynach przemy-
stowych. Nauka programowania staje sie
rownie realistyczna, jak fizyczna praca z ob-
rabiarkg CNC.
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Przyktad pracy przy maszynie szkoleniowe]

Laboratorium jest przystosowane do
ksztatcenia na wysokim, Swiatowym pozio-
mie zaréwno studentow z kraju, jak rowniez
7 zagranicy (w ramach programu Erasmus
Plus, Ceepus, programow miedzynarodo-
wych i innych) oraz oséb z otoczenia biz-
nesowo-przemystowego. Laboratorium
stanowi takze cenne narzedzia badawcze
procesow wytwarzania na maszynach CNC
dla studentdw oraz doktorantow polskich
i zagranicznych. Efektem funkcjonowania
Laboratorium jest nawet 2-3-krotne zwiek-
szenie jakosci i efektywnosci ksztatcenia,
optymalizacja wykorzystania edukacyjne-
g0 pracowni, rowniez na rzecz pracownikow
przemystu, a takze elastyczne oraz szybkie
dopasowanie pracowni do zmiennych po-
trzeb ksztatcenia. Laboratorium posiada
szereg cyfrowych funkcjonalnosci. Standary-
zowana pracownia CNC zostata wyposazona
w wewnetrzng sie¢ Ethernet, mogaca t3-
czy¢ stanowiska komputerowe z ukfadami
sterowania obrabiarek CNC. Laboratorium
jest kompletnym rozwigzaniem technicz-
no-metodyczno-organizacyjnym, opartym
na najnowszych cyfrowych technologiach
przemystowych Industry 4.0, przez co za-
pewnianowoczesne, efektywne, skuteczne,
praktyczne ksztatcenie studentéw i dok-
torantow w standardach przemystowych,
w jednym miejscu. Dodatkowo planowane
jest wyposazenie pracowni w modutowe
stanowisko szkolenia z zakresu mocowania
przedmiotéw obrabianych na frezarkach.
Laboratorium odzwierciedla srodowisko
przemysfowe wytwarzania z petnymtancu-

Interaktywne stacje programowania
numerycznego

Interaktywne stacje
programowania nu-
merycznego odzwier-
ciedlajg numeryczne
uktady sterowan insta-
lowanych w maszynach
przemystowych. Nauka
programowania staje
sie realistyczna jak
fizyczna praca z obra-
biarka CNC.

chem procesowym technologii CNC, tj. od
powstania rysunku czesci, az do jego wyko-
nania i pomiarow.

Zachowanie wysokich standardow
ksztatcenia dzieki wysoko wykwalifikowa-

nej, licencjonowanej kadrze dydaktycznej,
jak rowniez profesjonalnemu wyposazeniu
sprzetowemu (obrabiarkom CNC, oprzy-
rzagdowaniu i wysokowydajnym narze-
dziom), a takze cyfrowej integracji srodkow
produkcji oraz procesu wytwarzania i po-
miaru, umozliwia urzeczywistnienie idei
Industry 4.0. Laboratorium stanowi cyfro-
we srodowisko, odpowiadajace standar-
dom przemystu przysztosci (Industry 4.0),
z mozliwosciami rozbudowy (druk 3D, ro-
botyka, technologie chmurowe itd.). Dzie-
ki otwarciu nowoczesnej pracowni mozliwe
jest zapewnienie petnego i prawidtowego
tancuchaksztatcenia na wyzszym poziomie,
taczacego, dzieki pakietom programowania,
odbywanie zaje¢ na uczelni z indywidual-
nym domowym (zdalnym) ksztatceniem
w ramach programu dla danego kierunku.
Laboratorium daje narzedzia do profesjo-
nalnego ksztatcenia zawodowego. Wypo-
sazenie laboratorium sprawia, ze staje sie
ono cyfrowa platforma szkoleniowa, de-
dykowana przemystowi przysztosci i no-
wemu podejsciu do ksztatcenia studentow
i doktorantow, operatorow, programistow
i serwisantow obrabiarek CNC, a takze na-
uczycieli programowania (Edukacja 4.0),
przy zachowaniu najwyzszych standar-
dow jakosci i unikatowej niezawodnosci
wyposazenia.
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Zmien chtodziwo
na wydajniejsze

ESTRAMET S 77

Chtodziwo o imponujacych
mozliwosciach

do wymagajacej obrobki

robki metali firmy Oemeta wykorzy-

stuje innowacyjng formute, aby za-
pewnic wyjatkowa wydajnos¢ smarowania.
ESTRAMET S 77 jest wykonany z synte-
tycznych olejow estrowychipo zmieszaniu
z wodg tworzy potprzezroczysta emulsje.
Zostat on opracowany dla wymagajacych
procesow obrébki i wyrdznia sie sposrod
porownywalnych produktow, szczegolnie
w przypadku stosowania go do stali wysoko-
stopowej, aluminium i stopow tytanu. Moc-
ny i wytrzymaty produkt nie zawiera oleju
mineralnego, boru i formaldehydu, jak row-
niez srodkow grzybobojczych i aktywne;
siarki czy chloru. Niezalezna jednostka ba-
dawcza potwierdzita jego wyjatkowg wy-
dajnosc i wynikajaca z niej poprawe jakosci
procesu i trwatosci narzedzia.

Chfodzivo ESTRAMET S 77 jest dedy-
kowane do procesow, gdzie zastosowano
materiaty, ktore sprawiajg trudnosci w ob-
rébce, takich jak stal wysokostopowa, tytan
istopy niklu. Wysoka wydajnosc¢ smarowania
zmniejsza zuzycie i zabezpiecza krawedzie
skrawajgce narzedzi. Instytut Technologii,
Obrabiarek i Zarzadzania Produkcjg (PTW)
w Darmstadzie przeprowadzit testy obrobki
i zmierzyt100-procentowy wzrost trwatosci

Nowy, mieszalny z wodg ptyn do ob-

narzedzia podczas frezowania rowkow Ti64
istopu 718.Oznaczato wykonanie wiecej de-
talinajednym narzedziu i mniejsza liczbe wy-
mian narzedzia.

ESTRAMET S 77, stosowany z ostrymi
narzedziami, zapewnia doskonate wyniki ob-
robkiiwysokajakosc powierzchni, poniewaz
zapobiega powstawaniu odpryskow i naro-
stow na krawedziach skrawajgcych. Emul-
sja jest rowniez silnym srodkiem myjacym,
a Zmniejszona zawartos¢ oleju zapobiega
zanieczyszczeniu detali i maszyn, co utatwia
proces czyszczenia.

Produkt mozna stosowac w stezeniach
3.5% i wiecej, co oznacza, ze potrzebne s3
znacznie mniejsze ilosciniz w przypadku po-
rownywalnych wysokowydajnych srodkow
chtodzaco-smarujgcych. Wedtug producen-
ta przy nowym napetnianiu i - co wazniejsze
- przy uzupetnianiu potrzeba nawet 0 50%
mniej koncentratu. Diuga zywotnos¢ emul-
sji pozwala rowniez na wydtuzenie okresow
miedzy wymianami i skrocenie czasu prze-
stoju maszyny.

Historia jakoSci - przewaga
dzieki innowacjom

Oemeta jest firmg rodzinng, zarzadzana
obecnie przez czwarte pokolenie. Od ponad

100 lat opracowujemy przemystowe srodki
smarujgce do obrobki metali, szkta i cerami-
kiidostarczamy je do firm na catym swiecie.
Nasze ukierunkowanie na srodki chtodzaco-
-smarujace i szerokie kompetencje w zakre-
sieich stosowania uczynity z nas lidera w tej
spedjalistycznej dziedzinie. Opierajac sie na
naszej pokaznej znajomosci rynku i bliskich
relacjach z naszymi klientami, opracowuje-
my produkty, ktére charakteryzuijg sie wy-
soka jakoscig i niezawodnoscia. Dzieki Scistej
wspotpracy z naszymi klientami, przygo-
towujemy inteligentne, indywidualnie do-
stosowane i ekonomiczne rozwiazania,
w wyniku czego powstajg najnowoczesniej-
sze, innowacyjne i zaawansowane techno-
logicznie produkty o wysokiej wydajnosci.
Produkty Oemeta s3 konsekwentnie uzna-
wane za standard w branzy. Wynalazki takie
jak dwusktadnikowe ptyny do obrobki me-
tali i oleje wielofunkcyjne doprowadzity do
trwatej poprawy procesow i 0szczednosci
kosztow dla renomowanych producentow
w przemysle motoryzacyjnymimetalowym.
Posiadamy siedem zagranicznych filii i po-
nad 30 partnerow handlowych, dzieki cze-
mu filozofia produktow i ustug Oemeta jest
reprezentowana w najwazniejszych krajach
przemystowych.
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UNIMET 133

UNIMET 183 to wolny od srodkéw
bakteriobdjczych, wytrzymaty i ekonomiczny
Srodek chtodzaco-smarujacy do lekkiej i Sredniej
obrébki materiatéw stalowych.

Zalety:

Nie zawiera srodkéw bakteriobéjczych

(np. formaldehydu)

Zastosowanie do obrébki stali i zeliwa
(szlifowanie, toczenie, frezowanie, wiercenie)
Wysoka skutecznosé ptukania zapewnia
czystsze maszyny i obrabiane elementy
Bardzo dobre wtasciwosci antypienne

nawet przy twardosci wody 5°d

Dobra ochrona przed korozjg

NOVAMET 900 A

Niezawierajacy boru, specjalistyczny produkt
premium, do wymagajacych proceséw obrébki.
Produkt cechuje sie wysokg trwatoscia,
wydajnoscig i skutecznoscig w szerokim
zakresie zastosowan.

Zalety:

Nie zawiera boru

Odpowiedni do obrébki stali, zeliwa,
stopdw aluminium, metali kolorowych
Szeroki zakres zastosowania (toczenie,
wiercenie, frezowanie, szlifowanie)

Wysoka stabilnos¢ i dtuga zywotnosc
Polecany zaréwno do pojedynczych maszyn,
jak i do centralnych uktadéw

Nie pozostawia osadu

Bardzo dobre witasciwosci myjaco-ptuczace
zapewniaja czyste maszyny i elementy
obrabiane

Doskonata ochrona przed korozja
Neutralny dla skéry
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