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.Konsultowalismy sie z Mitsubishi od
samego poczatku realizacji zamowienia
i do wiekszosci operacji obrobki ptyt
bazowych zalecali oni uzycie frezéw
trzpieniowych VQ”.

MIKE JOHN
KIEROWNIK PRODUKCJI W FIRMIE
FORMAGRIND

Proces obrobki: Wysoka doktadno$¢ i precyzja obrébki za pomoca frezéw VQ produkcji Mitsubishi Materials

Zelazna determinacja firmy podwykonawczej

z Potudniowej Walii prowadzaca do sukcesu

Firma Formagrind to firma podwykonawcza
dziatajaca na terenie huty Port Talbot znanej
z widocznych z daleka charakterystycznych,
strzelistych  kominéw. Wspdtpracuje ona
z lokalnymi firmami produkcyjnymi. Firma ta,
z siedziba w Neath, otrzymata niedawno duze
zlecenie i w zwiazku z tym zakupita dwa centra
obrébcze Hurco oraz innowacyjne narzedzia od
Mitsubishi Materials.

Mike Couser - aktualny dyrektor, syn Toma
Cousera - tworcy firmy zatozonej w 1983 roku,
mowi: ,Jak kazda firma podwykonawcza, tak
i nasza przezywata wzloty i upadki. W latach 90-
tych firma stale sie rozwijata, gtéwnie dzieki
wspotpracy  z gigantami elektroniki
konsumenckiej ulokowanymi w sasiedztwie
autostrady M4, takimi jak Panasonic, LG
i Sony; rownoczesnie przezywaliSmy tez
trudnosci spowodowane spadkami koniunktury.
Mimo tego w tym czasie kontynuowaliSmy nasz
program inwestowania w nowe technologie
oraz dywersyfikacji zakresu dziatalnosci o nowe
branze, aby nie ucierpie¢ wskutek spadku
koniunktury w jednym sektorze.

Firma nasza, posiadajaca certyfikat ISO 9001,
dysponujaca m.in. centrami tokarskimi Mazak,
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Hardinge i Gildermeister, pionowymi centrami
obrébczymi Hurco i elektrodrazarkami Sodick,
wciaz intensywnie inwestowata.
W pazdzierniku 2015 r. zaktad zostat
przeniesiony do nowej fabryki o powierzchni
ponad 1000 m?  zakupiono  réwniez
3 stanowiska z oprogramowaniem CAM
do technologii iMachining. Gdy w lutym 2016 r.
firma zatrudniajaca 26 pracownikéw zdobyta
duze zamdwienie z przemystu samochodowego,
zakupiono 2 nowe obrabiarki Hurco VMX30Mi.
Tom Couser wspomina: ,Nowe zamowienie
dotyczyto ponad 100  skomplikowanych
uchwytow wykonanych z tytanu, ztozonych
z podstawy i ptyt gdrnych, stuzacych
do mocowania elektronicznych ptytek obwodow
drukowanych w czasie ich produkcji i montazu
koncowego. Przede wszystkim potrzebowalismy
dwdch nowych, pionowych centrow obrobczych,
aby zwiekszy¢ nasze moce przerobowe,
a potem tak zorganizowac prace w nocy, aby
nikt nie musiat doglada¢ pracujacych maszyn.
W tym momencie wkroczyta firma Mitsubishi
z oferta petnoweglikowych frezow
trzpieniowych.”
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Optymalizacja parametréw obrobki: Andrew Probert (z lewej) i Robert Owen (z prawej) stoja przed

nowym pionowym centrum obrébczym Hurco i dyskutuja na temat narzedzi.

Wysoka wydajnos¢ dzieki niezawodnej technologii

Uzbrojony do produkgji

Podobnie jak wielu podwykonawcéw, firma
Formagrind korzystata przede wszystkim
z ustug lokalnego dystrybutora, ktoéry
oferowat narzedzia réznych marek, ale nie
miat wystarczajacej wiedzy, aby zapewnic
specjalistyczne wsparcie. Formagrind coraz
czesciej wykonywata obrébke materiatow
trudnoobrabialnych, takich jak molibden,
tantal, tytan, Inconel i innych, wiec powstata
potrzeba  uzyskania  profesjonalnego
doradztwa. Poproszono wtedy o pomoc
doswiadczonego technologa Mitsubishi,
Jasona Gardnera. Jego doswiadczenie
i uzyskane wyniki spowodowaty, ze
w przeciagu niecatych 5 lat zamdwienia
Formagrind na produkty Mitsubishi wzrosty
z 10% do ponad 80% ogélnych wydatkéw
na narzedzia.

Komentujac te sytuacje, kierownik produkcji
Fromagrind, Mike John, stwierdza: Do tej
pory w zasadzie nie mierzylismy ani nie
okreslalismy ilosciowo naszych wydatkow
na narzedzia. Wykorzystujac doswiadczenia
Mitsubishi zaczeliSmy okresla¢ parametry
wydajnosciowe i konstrukcyjne. Poczatkowo
przeprowadzilismy préby frezow czotowych
Mitsubishi,  ktore  zakonczyty  sie
spektakularnym sukcesem”. Jason Gardner
przyznaje, ze uzywane dotychczas frezy
trzpieniowe do obrébki zgrubnej aluminium
miaty mniejsza wydajno$¢ w poréwnaniu
z narzedziami  produkcji  Mitsubishi.
Do realizacji duzego zamoéwienia dla klienta
z branzy lotniczej, do projektu satelity
zastosowat on serie frezow trzpieniowych
Alimaster, przeznaczonych do obrdbki
zgrubnej aluminium. Wydajnos$¢ skrawania
niesamowicie wzrosta. ,Sukces frezéw
czotowych i frezow Alimaster spowodowat,
ze  nabraliSmy  petnego  zaufania

do narzedzi Mitsubishi i doradzajacego nam
inzyniera” - dodaje Mike.

Zaufanie, jakim firma Formagrind obdarza
produkty Mitsubishi spowodowato,
ze z okazjonalnego nabywcy narzedzi
Mitsubishi firma ta stata sie klientem
prowadzacym magazyn konsygnacyjny
z kompletnym asortymentem
petnoweglikowych frezéw trzpieniowych,
frezow  trzpieniowych ~ z  ptytkami
wieloostrzowymi i frezdw czotowych,
z urzadzeniem do termokurczliwego
mocowania, odpowiednimi oprawkami oraz
wysokiej  jakosci oprzyrzadowaniem
dodatkowym. W kwietniu zainstalowano
dodatkowo automat Autocrib do dystrybucji
i automatycznego zarzadzania stanami
narzedzi. Gdy tylko firma ztozyta najwieksze
do tej pory zamodwienie, Jason Gardner
z Mitsubishi byt jednym z pierwszych
inzynierow, ktorzy pojawili sie w zaktadzie.

Obrobka bezzatogowa dzieki Mitsubishi
Poczatkowo zapotrzebowanie na ptyty
bazowe i pasujace do nich pokrywy
domocowania podzespotdw elektronicznych
wynosito 105 sztuk ptyt bazowych i 160
sztuk pokryw. Ze wzgledu na czasy
jednostkowe obrébki podstawy
i pokrywy wynoszace odpowiednio ponad 14
hi1h 50 minut, wFormagrind stwierdzono,
ze ich nowe obrabiarki Hurco VMX30Mi
musza pracowac nieprzerwanie (24/7) przez
prawie dwa miesiace. Po optymalizacji
technologii obrobki za pomoca iMachining
oraz zakupie obrabiarek Hurco do realizacji
tego zamowienia, kluczowym czynnikiem
dla obrobki bezobstugowej staty sie
narzedzia skrawajace.

Formagrind opracowata uchwyt
do mocowania, a nastepnie jednoczesnej

: Srednica
Antywibracyjne frezy trzpieniowe
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INFORMACJE O FREZACH
SERII VQ

Seria 9 typow -Walcowy

Kulisty

/ promieniem naroza
Do obrobki zgrubnej
0.2 mm ~ @025




Informacje o firmie Formagrind

Firma Formagrind zostata zatozona
w 1983 r. przez Toma Cousera, ktory
nastepnie przekazat ja swemu synowi
Mike'owi, obecnemu dyrektorowi firmy.
Jako  specjalistyczny  podwykonawca
wykorzystujacy najnowsze technologie
obrébki, Formagrind produkuje bardzo
precyzyjne podzespoty i oprzyrzadowanie
dla klientdéw z branzy lotniczej, wojskowej,
potprzewodnikowej, elektronicznej
i medycznej.

Firma Formagrind miesci sie w Neath,
w Potudniowej Walii, zatrudnia ponad 25
pracownikéw i oferuje wykonawstwo ,pod
klucz” od projektu i zarzadzania nim,
po produkcje najbardziej skomplikowanych
komponentdw. Dzieki wdrozeniu systemu
jakosci zgodnemu z 1SO 9001, w ostatnich
latach firma znacznie rozrosta sie,
a niedawno przeniosta sie do nowego
zaktadu o powierzchni ponad 1000 m?2.

Tel: +44 (0) 1792 817661
E-Mail: sales(dformagrind.com
Internet:

Informacje o firmie
Mitsubishi Materials

Mitsubishi Materials Corporation to czotowa
firma japonska, specjalizujaca sie m.in.
w produkcji materiatow skrawajacych, powtok
i precyzyjnych narzedzi dla przemystu obrobki
metali. Mitsubishi Materials Corporation
posiada oddziaty w Europie, Indiach, Brazylii,
Chinach, USA, Japonii, Tajlandii, nowoczesny
osrodek badawczo-rozwojowy w Japonii
oraz kilka zaktadéw produkcyjnych w réznych
czesciach swiata. Koncern zatrudnia ponad 23
000 0s6b w ponad 77 krajach.

Tel: +44 (0) 1827 31231
E-Mail: sales@dmitsubishicarbide.com
Internet:

Formagrind: Hala produkcyjna, sekcja frezarek

Wiedza techniczna i cechy osobiste pracownikow
Mitsubishi to podstawa prawdziwego partnerstwa

obrébki dwdch ptyt bazowych o wymiarach
300 x 200 x 9,5 mm. Ptyty z tytanu Grade
2 sa najpierw obrabiane za pomoca
4-pidrowych frezéw trzpieniowych serii VQ
o $rednicy 8 mm. Parametry: gtebokos¢
skrawania: 45 mm, odstep miedzy
przejsciami: 1.2 mm, posuw: 1400 mm/min.
Po prawie dwugodzinnej ciagtej obrdbce
frezem VQ o Srednicy 8 mm, pozostata
obrobka, az do uzyskania okreslonego
detalu, jest wykonywana frezami VQ
o Srednicy 4 i 3 mm. Gdy powierzchnia
i szczegdty detalu sa gotowe, obrobka
zgrubna i wykanczajaca kieszeni, ktoére
sa wczesniej wycinane strumieniem wody
pod wysokim ciénieniem (krétszy czas
obrébkil, jest wykonywana frezami
trzpieniowymi VQ o $rednicy 2, 3.5 i 4 mm.
Do obrobki najmniejszych detali uzywany
jest frez trzpieniowy MS2-SLB o $rednicy
0,5 mm. Przy catkowitym czasie obrobki
gornej powierzchni obu czesci wynoszacym
9 h, kluczowe znaczenie ma trwatosc¢ freza.
Mike John dodaje: .Konsultowalismy sie
z Mitsubishi od samego poczatku realizacji
projektu i do wiekszosci operacji obrébki
ptyty bazowej zalecali oni uzycie frezow
trzpieniowych VQ. Dla nas decydujaca byta
mozliwos¢ niezawodnej bezobstugowej
obrébki przez dtuzszy czas. W tym
przypadku zasadniczym elementem jest
trwatos$¢ narzedzia. Nie moglismy pozwoli¢
sobie na to, aby frez ztamat sie w trakcie
cyklu, gdyz wowczas najprawdopodobniej
nalezatoby ztomowac oba detale i miatoby
to wptyw na kolejne etapy obrobki. Dlatego
zmieniamy frezy po wykonaniu kazdej pary
detali, mimo ze po 14-godzinnej obrébce ich
zuzycie jest ledwie widoczne.”

W  Formagrind  opracowano  uchwyt
pozwalajacy na obrobke 10 prowadnic
w  jednym  zamocowaniu,  podobny
do mniejszego uchwytu prowadnic gérnych.

W przypadku prowadnic gérnych pierwszy
etap obrébki jest wykonywany
za pomoca freza trzpieniowego serii VQ
o $rednicy 6 mm, przy gtebokosci skrawania
4.5 mm; czas obrdbki wynosi 1 h 50 minut.
| ' w tym przypadku kolejna operacja oraz
frezowanie  kieszeni sa  wykonywane
za pomoca frezéw VQ o Srednicy 3, 3.5 1 4
mm, natomiast do obrobki wykanczajacej
drobnych elementow uzyto frezéw VFH
o $rednicy 2 mm, z promieniem 0.5 mm,
zmiennym pochyleniem rowka widrowego
i dtuga szyjka. Czas pracy freza VQ
o $rednicy 3.5 mm wynosit 55 minut i nie byt
on wymieniany w czasie realizacji catego
zlecenia, czyli podczas obrobki tytanu frez
ten wykazuje nadzwyczajna trwatosc
wynoszaca 550 minut. Dodatkowo, frezem
o Srednicy 6 mm wykonywano obrobke
zgrubna na gtebokos¢ 4.5 mm catej partii
detali - co daje ponad 20 godzin obrobki,
nawet przy tych parametrach
zastosowanych podczas testow.
Podsumowujac caty projekt i wsparcie
od Mitsubishi, Mike John stwierdza:
.Petnoweglikowe frezy trzpieniowe
Mitsubishi ciesza sie doskonata reputacja
i widzimy wyraznie dlaczego. Bez
prawdziwie imponujacej gamy frezéw serii
VQiwsparcia ze strony inzyniera Mitsubishi,
dotrzymanie terminu realizacji tego
zamowienia bytoby dla nas jeszcze
wiekszym  wyzwaniem. Ostatnie ptyty
bazowe oraz pokrywy zostaty juz
dostarczone, a taczny czas obrdbki wyniost
2400 godzin. Obecnie nasz klient zaczyna
produkcje zestawdw elektrycznych nowej
generacji, a nasza firma ponownie bedzie
dostarczac podstawy mocujace
i prowadnice dla tego projektu. Na szczescie
dysponujemy  narzedziami  produkcji
Mitsubishi”.
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