Spis tresci ptyt DVD
Systemu ZERO-OSN do wersji 1.82

Ptyta DVD - 1 czas 1.58.30
Podstawy obrébki skrawaniem i narzedzia

1. Tworzenie i usuwanie wiora

czas 5.52

Fragmenty filmu obrazujg (w duzym powiekszeniu) przebieg tworzenia widéra oraz powstawanie
réznego jego rodzaju.

2. Tworzenie widra, parametry tamania wiora

czas 8.21

Prezentowane wykresy obrazujg zaleznos¢ rodzaju wiéra od grubosci warstwy skrawanej (0$
pionowa) i posuwu (0$ pozioma). Pomiedzy liniami ciggtymi zawarte sg parametry skrawania przy
réwnoczesnym uzyciu chtodziwa, natomiast linie przerywane obrazujg zakres najkorzystniejszych
parametréw skrawania bez uzycia chtodziwa. Warto zwréci¢ uwage na zmiane rodzaju wiora przy
zmieniajgcych sie parametrach skrawania.

3. Toczenie - podstawowe operacje

czas 10.55

Film skladajacy sie z 28 krotkich czesci prezentujgcych podstawowe operacje obrobkowe
przeprowadzane na tokarce o sterowaniu numerycznym. Przyktady prezentujg podstawy obrébki a,
w szczegolnosci takie oreracje jak: toczenie zgrubne, toczenie czota detalu, toczenie fazy i tuku,
toczenie zagtebienia przy réznej grubosci skrawania, réznych kierunkach obrébki, wartosciach
posuwu oraz réznymi narzedziami.

4. Nacinanie gwintéw narzedzia do nacinania gwintow na tokarkach
czas 9.56

Zaprezentowana zostata technologia nacinania gwintu zewnetrznego i wewnetrznego prawego i
lewego o réznych przekrojach, film prezentuje réwniez noze oraz ptytki wymienne do gwintowania.
Warto zwréci¢é uwage na réznice czasu obrdbki przy nacinaniu gwintu nozem podwojnym i nozem z
jednym ostrzem.

5. Wiercenie z zastosowaniem wiertet sktadanych

czas 9.07

Film przedstawia rézne konstrukcje wiertet z ptytkami wymiennymi i ich zastosowanie do
wysokowydajnego wiercenia, warto zwrdci¢ uwage na:

— sposob doprowadzenia chtodziwa i usuwania wiérow

— stosunek gtebokos¢ wieronych otworéw do ich $rednicy

— sposOb mocowania i ksztatt ptytek stosowanych w wierttach

— wiertla specjalne do otworéw o duzej srednicy i ksztattowe wiertta wieloostrzowe

6. Prezentacja nozy tokarskich MDT produkciji SECO
czas 5.25

Zaprezentowano nowoczesny ndz tokarski o uniwersalnym zastosowaniu, ksztatt ptytki nozowej
oraz sposob jej zamocowania. Przedstawiono przyktady zastosowania narzedzi MDT. Warto zwrécic
uwage na wysokie parametry skrawania.
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7. Prezentacja narzedzi tokarskich DO GRIP produkcji ISCAR

czas 6.50

Przedstawiono szerokie zastosowanie nowoczesnych nozy tokarskich pracujgcych jako narzedzia
wielokierunkowe o uniwersalnym zastosowaniu, pokazano ksztalt ptytki nozowej oraz sposéb jej
zamocowania zwracajac uwage na sity dziatajgce na narzedzie. Przedstawiono proces przecinania
detalu na tokarce, wcinania promieniowego, obrobke ztozonego profilu, wykonywanie podcieé za
pomoca harzedzi o ptytkach ksztattowych.

8. Poréwnanie nozy tokarskich ISO i HELI GRIP produkcji ISCAR

czas 12.02

Film przedstawia operacje tokarskie wcinania czotowego nowoczesnymi narzedziami HELI GRIP
oraz dla poréwnania te same operacje wykonywane konwencjonalnymi narzedziami ISO. Poréwnuje
czas wykonania operacji, ilos¢ uzytych narzedzi, technologiczne mozliwosci zastosowania narzedzi.

9. Prezentacja narzedzi tokarskich HELI FACE produkcji ISCAR
czas 5.05

Film prezentuje noze tokarskie do wcinania czolowego zwracajgc uwage na problemy
technologiczne powstajace przy tego rodzaju obrébce. Przedstawia narzedzia i ptytki nozowe z
uwzglednieniem wielokierunkowosci ich dziatania. Przedstawia miedzy innymi noze specjalne do
wcinania czotowego oraz noze z pltytkami ksztattowymi, noze tokarskie do wykonywania podcie¢ w
otworach. Film pokazuje m.in przyktad nacinania spirali na czole watka.

10. Frezowanie - podstawowe operacje

czas 11.08

Film przedstawia ogélny widok frezarki sterowanej numerycznie, rysunek techniczny, na podstawie
ktérego wykonywany jest detal z zaznaczonym podziatem warstw skrawanych podczas obrébki oraz
obrébke datalu. Przedstawiona miedzy innymi takie operacje frezarskie jak: frezowanie ptaszczyzn,
frezowanie bocznych powierzchni detalu, frezowanie kanatka frezem palcowym, frezowanie kanatka
bocznego i czotowego i inne. Warto zwrdci¢ uwage na konstrukcjg gtowic frezarskich.

11. Prezentacja narzedzi frezarskich OCTOMILL produkcji SECO

czas 6.15

Film prezentuje frezy i gtowice frezarskie OCTOMILL wyposazone w osmiokatne ptytki wymienne,
prezentacja narzedzi poparta jest w licznymi przyktadami obrébki.

12. Prezentacja narzedzi frezarskich HELI MILL produkcji ISCAR

czas 4.25

Przyktad zawiera miedzy innymi: pordwnanie czasu obrobki przy zastosowaniu parametréw obrébki
zalecanych dla wspofczesnych narzedzi frezarskich z ptytkami wymiennymi i dla typowego freza
palcowego

13. Prezentacja narzedzi frezarskich HELI QUAD produkcji ISCAR

czas 12.36

Film przedstawia duzy asortyment frezéw o réznej konstrukgji, Srednicach i zastosowanych ptytkach
wymiennych. Poréwnuje je z typowym frezem palcowym. Przedstawia szereg zastosowan narzedzi
frezarskich HELI QUAD.

14. Prezentacja narzedzi frezarskich MINIMASTER produkcji SECO

czas 8.21
Film prezentuje zastosowanie wielofunkcyjnych mikrofrezow do obrébki wykanczajacej w wersji dwu
lub trzyostrzowej. Przedstawia miedzy innymi wyglad koncéwki wymiennej, sposéb mocowania w
oprawce, rozne typy oprawek, chtodzenie narzedzia oraz liczne zastosowania praktyczne.
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Ptyta DVD - 2 czas 1.33.30
Przyktady obrobki na tokarkach sterowanych numerycznie

1. Przyktady obrobki do programéw CNC zawartych w Systemie ZERO-OSN
czas 1.08.06

Ponad 60 minutowy blok krétkich filméw prezentujgcych obrébke detali do piecdziesieciu
przyktadowych programoéw obrébczych CNC zawartych w Systemie ZERO-OSN,

Kazdy przyktad wyposazony jest we wiasng czotdwke, w ktdrej podano numer programu CNC
zgodny z numerem przyktadu zawartego w Spisie programéw Systemu ZERO-OSN, nazwe i numer
rysunku. W niektérych przyktadach podana zostata grupa materialowa i przedstawiony schemat
obrobki detalu, podczas obrébki podawane sg symbole nozy i parametry skrawania do kazdego
zabiegu.

Ten fragment filmu przeznaczony jest do prezentacji wraz jednoczesnym pokazem symulacji obrébki
w Systemie ZERO-OSN (funkcja o symbolu 22). Rysunki techniczne obrabianych detali znalezé
mozna w zestawie rysunkow technicznych w Instrukcji do Systemu ZERO-OSN.

Opisy programéw znajdujg sie w Instrukcji w rozdziale 6.
— przyktady 1do 29
czas 12.14

zawierajg podstawy obrébki: toczenie zgrubne, toczenie czota detalu, toczenie fazy i tuku,
toczenie zagtebienia przy réznej grubosci skrawania, réznych kierunkach obrébki,
wartosciach posuwu oraz réoznymi narzedziami

— przyktady 30 do 44
czas 36.02
prezentujg proste toczenie ksztattowe
— przyktady 45 do 50
czas 19.50

przedstawiajg skomplikowane technologicznie, ztozone przykiady toczenia ksztattowego
detali o skomplikowanych ksztattach z uzyciem wielu narzedzi

2. Toczenie - przyktad obrobki wysokowydajnej watka
czas 2.22

Przyktad przedstawia wysokowydajng obrobke watka wykonanego z miekkiego materiatu. Warto
zwrdci¢ uwage na rownoczesng obrobke detalu narzedziami z dwoch niezaleznie sterowanych
gtowic.

3. Toczenie - przyktad obrébki odlewu
czas 1.53
Filmy obrazujg technologie toczenia odlewow, podaja parametry skrawania.

4. Toczenie - przyktad obrébki materiatu trudnoobrabialnego
czas 2.55

Przyktad przedstawia wysokowydajng obrébke odkuwki wykonanej z materiatu trudnoobrabialnego.
Warto zwréci¢ uwage na réwnoczesng obrobke detalu narzedziami z dwodch niezaleznie
sterowanych gtowic oraz zastosowane chtodzenie (odprowadanie wiéréw) powietrzem.

5. Toczenie - przyktad obrobki ciezkiej watu
czas 1.40

Film prezentuje obrébke watu na obrabiarce ciezkiej. Warto zwrdci¢ uwage na grubos¢ warstwy
skrawanej i wielkoS¢ powstajgcego widra oraz na gabaryty obrabiarki i narzedzia.

6. Toczenie - przyktad obrobki na tokarce karuzelowej

czas 3.01

Film prezentuje obrobke na tokarce karuzelowej KNA 110/135 o $rednicy stotu 1600 mm. Zaprezentowano
obrébke ksztaltowa, wykanczajacg zewnetrznego profilu.
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7. Toczenie - przyktad obrobki ksztattowej (lichtarz)

czas 2.24

Film pokazuje obréobke ksztattowg wieloma nozami. Nalezy zwrdci¢ uwage na wielozadaniowosé
nozy tokarskich z ptytkami okragtymi (wstepne toczenie powierzchni, planowanie czota oraz obrobka
wykanczajaca).

8. Toczenie - przyktad obrobki ksztattowej (kielich)

czas 9.08
Film przedstawia przyktad obrobki ksztattowej z dwdoch niezaleznie sterowanych gtowic, obrébka
prowadzona wieloma nozami tokarskimi i frezami.

Warto zwréci¢ uwage na:
— roéwnoczesng obrobke detalu narzedziami z dwdéch niezaleznie sterowanych gtowic
— automatyczng wymiane narzedzi w gtowicy
— narzedzia obrotowe z wtasnym zrédtem napedu zainstalowane na gtowicy obrabiarki
— sterowanie katem obrotu wrzeciona (blokowanie wrzeciona w dowolnym potozeniu)
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Ptyta DVD - 3 czas 1.03.00
Przyktady obrobki na frezarkach sterowanych numerycznie

1. Przyktady zastosowania nowoczesnych narzedzi frezarskich

czas 12.41

Film prezentuje przeglad zastosowan wielu nowoczesnych narzedzi frezarskich przeznaczonych do
réznego rodzaju obrobki. Pokazane sg poszczegdlne narzedzia, parametry obrébki i przyktadowe
ich zastosowania.

2. Frezowanie narzedziami Super TURBO produkcji SECO
czas 2.37

Film prezentuje frezy i glowice frezarskie Super TURBO , ktére dzieki specjalnemu ksztattowi ptytki
wymiennej pozwalajg na wysokowydajng obrobke. Prace narzedzi pokazujg przykfady ich
zastosowania do réznego rodzaju obrobki.

3. Prezentacja narzedzi frezarskich HELI BALL produkcji ISCAR
czas 3.06

Film jest prezentacjq catego asortymentu narzedzi frezarskich do kopiowania. Zastosowanie
narzedzi przedstawiono na przyktadzie obrobki formy.

4. Obrobka formy frezami Minimaster produkcji SECO
czas 3.55

Film przedstawia zastosowanie wielofunkcyjnych narzedzi MINIMASTER do obrébki zgrubnej i
wykanczajacej niewielkich detali (obrébka formy). Przedstawia takze symulacje komputerowg
poszczegolnych faz procesu obrébki. Warto zwrdcié uwage na bardzo wysokie parametry
skrawania.

5. Frezowanie skomplikowanych ksztattow (sruba z nakretka)
czas 16.02

Film prezentuje mozliwosci wykonywania dowolnych ksztattéw (w tym réwniez gwintow) na
frezarkach CNC. Warto zwrdci¢ uwage na konstrukcje freza do gwintowania oraz na sposob
przeprowadzenia zabiegu gwintowania.

6. Frezowanie skomplikowanych ksztattéw (koncéwka watka)
czas 2.05

Na filmie przedstawiono obrébke bardzo ztozonej geometrycznie powierzchni. Zwracajg uwage
zsynchronizowane przez ukfad sterowania, wykonywane jednocze$nie w wielu osiach ruchy detalu i
narzedzia.

7. Frezowanie skomplikowanych ksztaltéw (wat korbowy)
czas 10.22

Film przedstawia obrobke ztoZzonej geometrycznie powierzchni watu korbowego sktadajacego sie z
wielu ustawionych mimosrodowo walcow. Zwracajg uwage zsynchronizowane przez uktad
sterowania, wykonywane jednoczesnie w wielu osiach ruchy detalu i narzedzia. Film przedstawia
takze symulacje komputerowg poszczegdlnych faz procesu technologicznego.

8. Obrdbka formy na obrabiarce CNC
czas 6.23

Film przedstawia kompletny proces obrébki formy o skomplikowanym ksztatcie na frezarce CNC.
Zawiera prezentacje obrobki zgrubnej i wykanczajgcej oraz obrazuje uzyte narzedzia. Przedstawia
takze symulacje komputerowg poszczegdlnych faz procesu technologicznego.

9. Frezowanie bardzo duzych detali
czas 3.41

Film prezentuje obrobke fragmentu kota zebatego. Detal o dtugosci ponad 10 m zamocowany jest w
za pomocg szeregu specjalnych uchwytéw w wielu miejscach na stole centrum frezarskiego. Proces
obrdbki tak duzego elementu zazwyczaj trwa nieprzerwanie kilka dni.
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Ptyta DVD - 4 czas 1.27.45
Obrabiarki sterowane numerycznie

1. Osprzet i wyposazenie centrum tokarskiego
czas 8.58
Prezentacja obejmuje krétkie przedstawienie dziatania i omédwienie najczesciej stosowanych
elementow wyposazenia centrum tokarskiego do ktérych naleza: sterowana programem obrébczym
podtrzymka, narzedzia obrotowe instalowane na gtowicy rewolwerowej, wrzeciono przechwytujace,
automatyczny zmieniacz detali pozwalajacy na prace ciggta obrabiarki, wytaczadto instalowane na
koniku tokarskim. Film wspomina réwniez o wspotpracy obrabiarki z typowym wielozadaniowym
robotem przemystowym.

2. Prezentacja obrabiarek produkcji Andrychowskiej Fabryki Maszyn
czas 7.40

Film prezentuje aktualnie produkowane w Andrychowskiej Fabryce Maszyn tokarki sterowane
numerycznie. Tokarki i centra tokarskie zostaty przedstawione w postaci slajdéw z komentarzem.
Dalsza czes¢ filmu przedstawia bogaty osprzet tych maszyn (konik, podtrzymka i inne) oraz
wyposazenie specjalne (miedzy innymi automatyczny zmieniacz detali). Na uwage zastuguje
centrum tokarsko frezarskie z wrzecionem przechwytujgcym oraz obrotowymi narzedziami
mocowanymi na gtowicy.

3. Dwugtowicowe centrum tokarskie
czas 7.43
Film przedstawia nowoczesne centrum tokarskie wyposazone w dwie niezaleznie sterowane
gtowice, magazyn narzedzi, narzedzia obrotowe mocowane na gtowicy pozwalajace na obrdbke
frezarska. Poczatkowa czes¢ filmu przedstawia przygotowanie obrabiarki do pracy, w tym
ustawianie narzedzi w zewnetrznym przyrzadzie ustawczym.

4. Tokarka do kolejowych zestawéw kotowych RAFAMET S.A.
czas 11.11
Film prezentuje tokarke specjalng UDA112N i UDA 125N produkciji Fabryki Obrabiarek RAFAMET
S.A. do obrébki kolejowych zestawow kotowych. Warto zwrdci¢ uwage na szeroki zakres czynnosci
pomochniczych wykonywanych przez maszyne automatycznie: zamontowanie detalu, dokonanie
wstepnych pomiaréw, obrdbka, sprawdzenie dokfadnosci wykonania, demontaz detalu z obrabiarki,
odprowadzenie gotowego wyrobu do magazynu.

5. Tokarka do kolejowych zestawow kotowych podtorowa RAFAMET S.A.
czas 8.46

Zaprezentowano tokarke specjalng UGD150N UGE150N produkcji Fabryki Obrabiarek RAFAMET
S.A. do obrdbki kolejowych zestawdw kotowych bez ich demontazu z wagonu lub lokomotywy,
obrabiarka dokonuje automatycznie wstepnych pomiaréw, nastepnie wykonuje obrébke i sprawdza
doktadnos¢ wykonania.

6. Poréwnanie tokarek konwencjonalnej i sterowanej numerycznie
czas 7.40
Zaprezentowano tokarke UBB 112 do zestawow kotowych produkowang przez Fabryke Obrabiarek
RAFAMET S.A. w dwdéch wersjach : konwencjonalnej i zmodernizowanej, sterowanej numerycznie.
Przedstawiono zalety i wady obu typow obrabiarek, poréwnano wydajnosc¢, stopien automatyzacii
procesu technologicznego oraz skomplikowania obstugi.

7. Prezentacja obrabiarek produkcji Fabryki Obrabiarek MECHANICY Pruszkow

czas 10.43

Zaprezentowano obrabiarki produkowane przez Fabryke Obrabiarek MECHANICY Pruszkéw a
wsrod nich frezarki sterowane numerycznie, centra obrébkowe pionowe i poziome, pokazano zakres
zastosowan obrabiarek i ich charakterystyczne cechy takie jak automatyczng wymiang narzedzia,
stét obrotowy, zmieniacz palet, przedstawiono wyroby produkowane na centrach obrébczych
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8. Prezentacja obrabiarek produkcji Fabryki Urzgdzen Mechanicznych POREBA
czas 15.42

Film prezentuje tradycje Fabryki Urzgdzen Mechanicznych POREBA oraz aktualnie produkowane
obrabiarki sterowane numerycznie oraz konwencjonalne, maszyny zostaty przedstawione z
podaniem ich parametréw technicznych oraz wyposazeniem specjalnym.

9. Elastyczna linia produkcyjna zainstalowana w SECO Tools — SAAB Szwecja
czas 7.00
Zaprezentowano elastyczng linie produkcyjng sktadajacag sie z frezarki, robota manipulatora,
urzadzen do pomiaru i selekcji detali, palet z materiatem i wyrobami gotowymi. Linia obstugiwana

jest bez ingerencji cztowieka, pozwala na produkowanie dowolnych detali o zblizonych ksztaltach w
dowolnej kolejnosci.
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