F O R UM NARZEDZI

OBE

i .3 2 E
e KWARTALNIK INFDRM:&CYJND TECHNICZNY NUMER 02 (15) 2003

|

Frezarkl IRG '.;'_1",":._:;:.'_'- 4 | l:
raport - RC |
strona 7 OD ST¢

NA
Tasmy 1 pity do metalu
raport —_




Mowili, ze grafit
jest kruchy...

POCO" im wierzy¢!

Zamow POCO",
jedyny taki grafit!



Szanowni Pafistwo !

Numes letn Forem Narzedziowego OBERON
wprowadza kolejne zmiany Raport na temat frezarak wy-
glgda nieco inacze. Mie parametry kolemych obrablarek
plus adres sprzedawey ale ty ko dane adresowe. Nie
cheemy pozbawiad spriedawciw szansy sprzedania
ohrab arkl, ktéra nie jest ch setandarawym produktem.
Ograniczajge sig do jedne czy dwu obrab arek od jednego
dostawcy, pokazujermy edwie wyc nak jego oferty Nato-
mast po wyshanlu przez Was zapytana, spora czgicé
pow nina odpowledzied na temat Jak duza - przecrytacie
w Raporc e o frezarkach

Prosze o Informacie telefon cane czy ma -
am na (e taka zm ana odpow ada Wam, czyte n kom. W
nasze| regake) manmy zdan  podz @ ona naten tamat

Po p erwszym kwartale roku gz e wyraznie
dato 5 ¢ odezud odywlen e, postanowtem w hissgcym
Forum op sat fragment praysziosc), Artykul na temat pa-
afyzac) czy robotyzacy mode sig wydad bajka o felaznym
wilky Jednak k kasel narmedziown! za granicq juz fak
pracule. W nastppnym numerze postaram sig zaprezen-
towad narzedz own e preysziosc - czekam ra pytan a.

W b ezacym numerza FN pub Kujemy zesta-
wianie f rm sprzedajgeyeh tasmy | piby do metalu W razie
pytari na temat clpcia, prosze 2wrocic sie do fachowciw,
OBERON to najwigksza krajaina sta narzedziows] w
Posca. Jestedmy hurtownly stal dysponujgcq rajwiek-
sTym w kraju parkiem p Hasmowych.

Anakonec przed wakaciam zZapraszam na
MTP w Poznan u, gdz & w alonie MACH-TOOL pokazemy
produkty SYSTEM 3R, NSK NAKAMISHI oraz mozemy
porozmawiaé o sprzedawanych przez nas materiasach.
Sta , metale kolorowe czy graf twydajg sig moze tematem
nieciekawym a & nawet ta k przyzna #eod chdobonu czy
jakose zalety dugosc fyc & narzpdzia. Chetn e postucha-
my, czege oczekujq kllenc od firmy OBERON, Zatem do
zobaczen ana MTP. Bedz ermy ma stolskunr68wha 5.

A tym, ktdrzy nie majg czasu na targ  fyczg
stonecznego lata, mitych wakecjl. Do zobaczen a na fa-
mach Forum Narzgdziowego OBERON w kofcu wrzagnia
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Szkolnictwo, czyli czy branza
narzedziowa sig zestarzeje?

W numerze 29 TS Raportu pan
H. Zawistowski pisze o utworzeniu na
Politechnice Poznanskiej podyplomo-
weqgo, jednorocznego studium konstru-
kgji form | glowic do przetworstwa two-
rzyw sztucznych. Beda konstruktorzy!
Natomiast zwiazek narzedziowcow
bydgoskich prébuje uruchomié przy
Zespole Szkol Zawodowych policealne
studium obstugi frezarek 1 innych
obrabiarek CNC. Moze Srednia wieku w
narzedziowniach spadnie ponizej 407
Cieszy mnie, e nie wszyscy mysla o
wypuszczaniu kolejnych setek elektro-
nikéw lub mechanikéw samochedo-
wych, ale sa szkoty probujace dostoso-
wac sie dorynku pracy

Kuznie absolwentow

W ramach Politechnik istnieja
Wydzialy Budowy Maszyn, Mecha-
niczno-Technologiczne, kiére ksztaica
w kierunkach obsiugl cbrabiarek CNC.
Wiece] szczegolow w artykule Moniki
Twaruzek pt. "Teoria a prakiyka" za-
mieszczonym na sir. 6.

Uzywane obrabiarki jak za darmo

Przygotowujemy raporl o uzy-
wanych obrabiarkach - prosze o kon-
takt czytelnikow, ktdrzy Korzystali 2 firm
skupujgcych | sprzedajgcych uzywane
obrabiarki.

Czekamy nie tylko na opinie negatyw-
ne, ale moze jakies pozytywne, opty-
mistyczne. Chcielibysmy zatytulowac
artykul jak wyzej, ale prosze o infor-
macje, czy zakup uzywanej maszyny
sie oplaca.

Targi Plastpol

Z uwagi na to, ze Forum odda-
lismy do druku kilka dni przed rozpo-
czeciem PLASTPOLU, relacje z tych
targdw opublikujemy w nastepnym nu-
merze.

Serwis uchwytéw MINI

W wielu narzedziowniach
spotyka sie stare, jedne z pierwszych
uchwytéw do elektrod tzw. MINI produ-
kowane od 25 |lat przez SYSTEM3R.

Jezeli po 15 czy 20 latach uzywania
macie panstwo klopot z czesciami za-
miennymi do uchwytow, to nie ma juz
problemu. Prosimy o telefon do ktdre-
gos z naszych przedstawicieli, jezeli
nie do Inowroclawia. Zorganizujemy
ogledziny i wymienimy potrzebne
czesci
Frezowane i szlifowane plyty
na korpusy

OBERON dobrze opanowal
doktadne przycinanie plyt na korpusy w
kilkunastu gatunkach stali

=N

 KROTKO KROTKO KROTKO KROTKO KROTKO KROTKO KROTKQO

Aby zadowoli¢ klientow pracu-
jacych jeszcze szybcie), lub nie majg-
cych mozliwosc technicznych, aby
obrabi¢ plyty, uruchomilismy skiad piyt
frezowanych | dwustronnie szlifowa-
nych. W dalszym ciggu mamy w sprze-
dazy precyzy|nie szlifowane z czterech
stron ptaskowniki z firmy PRECIZ

Targi MTP w Poznaniu

Zapraszamy do pawilonu 5 na
stoisko nr 68, gdzie wsirod sprzedaw-
cdw obrabiarek bedziemy prezentowad
system paletyzacjii uchwytow 3R
Ponadto pokazemy narzedzia do pole-
rowania i elektrowrzeciona firmy NSK
NAKANISHI. Zapraszamy wszystkich
Panstwa do skorzystania z rabatow tar-
gowych na naszym stoisku.

Tak wygladalo nasza ekspozycia w
zeszlym roku. Tegoroczne stoisko be-
dzie wieksze, a czy klienci dopiszg -
zalezy ilu z Paristwa przeczyta te notal-
ke i uzna, ze warto nas cdwiedzic. A
warto chocby diatego, ze na kilkunastu
stoiskach beda pracowaly uchwyty,
palety SYSTEM 3R. A zobaczyg, to jak
mawiajg Znaczy uwierzyc.

Sprostowanie

Wnumerze 14 FN OBERON, w
raporcie dotyczacym drazarek wgleb-
nych, z winy redakcji blednie zostaly
wpisane nazwy maszyn fimy Ona
Elektro Erosion, ktérej przedstawicie-
lem w Polsce jest firma Mef. Tech AG,
Frawidlowe nazwy maszyn to, PD-460
EQ i PD-660 A3, a nie jak podalismy w
tabeli ED-251 i ZPNC-408 Serdacznie
przepraszamy za pomytke.




Przyrzady do pomiaru
chropowatosci powierzchni

Wsréd czytelnikéw tego artykutu jest juz spore grono uzytkownikow przyrzadéw do pomiaru chropowatosci
SURFTEST, a jesteSmy tez przekonani, Ze to grupa bedzie sig nadal | coraz szybciej powiekszaé. Chocby dlatego, ze
metody szacowania stanu powierzchni metodg pordwnania z wzorcem czyl de facto 'na oko™ nie przystajg do
nowoczesnych metod obrébki, stosowanych maszyn | narzedzi. Coraz istotniejsze staje sie tez oczekiwanie odbiorcy, Ze
ofrzyma petna dokumentacje pomiarowa zrealizowanego zlecenia. W ofercie MITUTOYO znajdujemy cafg rodzine
przyrzadéw do pomiaru chropowato$c. Od prostych w obstudze, warsztatowych SJ-201 i SJ-301 po laboratoryjne,
ultradoktadne przyrzady z serii SV. Szczegéinie zwracamy uwage Paristwa na trzy prezentowane pon Zej modele.

SURFTEST-201
Przenosny, latwy w obstudze przyrzad przeznaczony do
pracy w warunkach warsztatowych. Umozliwia pomiar 19
parametréw chropowatosci. Uwaga! Zakres pomiarowy dla
Z= 350um. Parametry pomiaru dobiera sie w zaleznosci od
potrzeb technologii. M.in. mozliwy jest wybor; diugosci i licz-
by odcinkéw pomiarowych, norm wg klérych realizowany
bedzie pomiar, profilu (R), powiekszenia, filtra oraz predkosci
posuwu pomiarowego. Co istotne: wielosé moZliwych do
ustawienia parametrow nie wplywa na latwosé obstugi
Przyrzad umozliwia zapamigtanie do 10 wynikéw pomiardw
w celu dalszej obrébki. Wyniki pomiaréw moga byé zar-
chiwizowane z uzyciem Mini-Procesora DP-1HS | wydruko-
wane, albo z uzyciem dedykowane|
drukarki wydrukowane lub poprzez
RE-232 przestane do PC.
Dodatkowe wyposazenie, jak
specjalne korcdwki pomiarowe,
system mocowan np. na wysokos- u
ciomierzu pozwala realizowad

rozne nietypowe zadania pomiarowe,

SURFTEST-301
Jest urzadzeniem bardziej zaawansowanym, pozwala na
pomiar 25 parametrdw chropowatosci | nosnoscl. 5J-301
oferuje tez wigce] moliwosc wyboru paramelrow pomiaru
niz 5J-201. Wartosci pomiarowe | prezentowang grafike (np
zarys powierzchni) odczytujemy na duzym wielofunkeyjnym
wyswietlaczu LCD. Funkcje :

pomiarowe | wszelkie
parametry wybieramy
bezposrednio dotykajgc

wysSwietlacza, na kidrym S :
otwieramy kolejne "okna" \
jak wWindows. System "Touch-Fane!" /

znacznie wiec ulatwia | przyspiesza obstuge
urzadzenia. |stotng réznica w stosunku do

SJ-201 jest takze wbudowana drukarka umozliwiajaca
szybki i czytelny wydruk wynikdw pomiaru | stosowanych

parametrow. Przyrzad wyposazony jest takze w zlacze karty
pamieci umozliwiajace| archiwizacje danych oraz wyliczanie
podstawowych parametréw statystycznych i zlacze RS
232C. Opracowanie zmierzonych wartosci odpowiada mie-
dzynarodowym standardom: DIN, IS0, ANSI, 1 JIS.
Uzupeinieniem obu prezentowanych przyrzadow jest opro-
gramowanie do analizy chropowatosci SURFPAK-SJ.

SURFTEST SJ-401
Jest niezwykle interesujgcym przyrzadem wprowadzonym
do katalogu w minionym roku. Charakteryzuje sig: wysokg
rozdzielczoscig 0,00125 pm, zakresem pomiarowym 800 um
dla osi Z, analizuje do 60 parametrow chropowatosci, i co
istotne mozna do niego stosowacd bardzo szerokg game igiel
pomiarowych z przyrzadow wyZzszej, laboratoryjnej serii auu
Przy 5J-401istnieje mozliwosc pomia-

row takze metodg bez Slizgacza. Panel
sterowaniai analizy zastosowano ana-

logiczny jak w SJ-301, tzn. z ekra-

nem dotykowym "Touch-Panel”,

gdzie funkcje pomiarowe | usta- ;

wienia paramelrow wybieramy :

bezposrednio dotykajgcwys- |

wietlacza, na ktorym otwieramy kolejne "okna" jak w Win-
dows. SURFTEST SJ-401 przy wszystkich swoich para-
metrach urzadzenia stacjonamego zachowuje jednoczesénie
zalety przyrzadu przenosnego, m.in. duzg odpomosc na
warunki warsztatowe.

MNa koniec jeszcze raz cheiglibysmy podkreslic znaczng
tatwosé obslugi i duzg swobode doboru parametréw pomiaru
oraz - co dia uzytkownika przeciez wazne - trwalosé przyrza-
dow w warunkach warsztatowych i bardzo korzysing w
stosunku do mozliwosci, cene.

Zapraszamy do naszego stoiska na 75 Targach
Technologii Przemyslowych | Débr Inwestycyjnych,
Miedzynarodowe Targi Poznanskie, 9 - 12 czerwca 2003,

pawilon 8, stoisko 31!
Piotr Pachczynski

Przedstawiciel firmy MITUTOYO w Polsce: ==

CENTRUM TECHNIKI POMIAROWEJ

-

I W

FAKTOR
Fiotr Pachezynski
64-800 Chodziei, ul. Jagiellonska 28, tel./fax (0BT) 282 99 20

weavwd. phufaktor.com.pl
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Teoria a praktyka

Kazdego roku mury polskich politechnik opuszczajg
tysigoe inzynierdw | specjalistow, ktdrzy probujg znalezc
prace. Majg oni za soba nie tylko zajecia czysto teoretyczne,
ale i éwiczenia laboratoryjne, praktyki itp. Tylko czy tych
ostatnich jest wystarczajgco duzo, by wspomniani wczesniej
absolwenci poradzili sobie bez problemu w pierwszej po
studiach pracy? Czy polskie uczelnie techniczne sg
odpowiednio przygotowane pod wzgledem zaplecza
dydaktyczno - naukowego? Zdaje sie, Zze nie do konca,
Czesto bowiem studenci ksztalceni sa i uczg sie swych
praktycznych umiejetnosci na maszynach i uzywajg takich
programow, ktdrych na prézno szukac w wiekszosci narze-
dziowni.

Wielu narzedziowcdw narzeka na brak odpowiednio
wyksztalconej kadry tzn. operatordw obrabiarek CNC oraz
konstruktoréw form | tlocznikdw. Czesto bezskutecznie
poszukujg do swoich narzedziowni pracownikéw, ktérych nie
trzeba by dodatkowo szkolic w zakresie technicznym.

Wiasciciele narzedziowni, jak i duze zaktady prze-
mystowe, by sig utrzymac na rynku, muszg caly czas podg-
zaé za wspdlczesng mysla technologiczna. Czy to samo czy-
nig uczelnie techniczne? Nowlasnie...

Ponizej przedstawiamy informacje dotyczace ksztal-
cenia polskich studentéw w zawodzie operatordw cbrabiarek
CNC i konstruktorow form i tlocznikow. Szkoda tylko, ze
informacje te otrzymalismy tylko od kilku politechnik, choé
pytalismy wszystkie. Mamy jednak nadzieje, ze narzedziow-
cy, chod w pewnym wycinku bedg wiedzieli, gdzie szukad
swych przysziych pracownikow.

Zbieram materialy na temat szkolinictwa technicz-
nego w Europie Zachodniej. Czekam na sygnaly od Parstwa
i doswiadczenia, jak robia toinni,

Monika Twaruzek
tel (052) 354-24-00 w 35

Mechaniczny Mechaniczny Mechaniczny Inzynieni Mechaniczne)
Wydzial Technologiczny I Informatyki
Ki K Mechanika | Budowa Mechanika | Budowa Technologiczno - Mechanika | Budowa
erune Maszyn Maszyn Menadzerski Maszyn
1 Projektowanie, aulo- | Kompulerowe wspo- Komputerowe mode-
matyzacja | roboty- maganie projektowa- lowanie maszyn,
Zacja procesow nia | wyhwarzania
technologicznych, Robotyka | automatyka.
Specjalizacja 2 Przetworstwo metall Systamy komputerowea
| twarzyw sztucznych procestw wytwarzania
3 MNarzedzia | techno-
logia budowy maszyn,
1 MASTER CAM ALTO CAD: ZERO, KSP, MTS, 1-DEAS,
PROFIL MECHAMICAL MASTERCAM ALFA-CAM,
Uzywane DESKTOF, MASTERCAM, NPC,
ram 2 AUTO CAD, CATIA INVENTOR, STEP 7 MICRG WIN,
programy SOLID WORKS FLUID SIMH,
komputerowe 3. PROGOPROFIL, MASTERCAM, FLUID SIMP
MASTER CAM, EDGE CAM, KSP-T/F
CATIA, DENFORD WIN, ZERO
1. SIEMENS SIEMENS, FANLIC SIEMENS
. HEIDEMNHAIM, MITSUBISHI
Uzywane 3. SIEMENS, FANUC, | FanuC, MELDAS
sterowniki SOFT SERVO, MAZAK
GEMERAL iinne
ELECTROMIC




Raport
0 frezarkach

Poniewaz dwa razy nie wchodzi sie do tej same| rzeki, nasz raporl o frezarkach
wyglada troche inacze|. Producentow | sprzedawcow frezarek i centrow frezarskich jestw
Polsce wielu. Wymieniamy tych, z kidrymi mamy kontakt i ktdrych mozna znalezé chocby
w katalogach targowych lub w Internecie. Wszystkich prosilismy o aktualizacje danych
adresowych i aktualnego profilu sprzedazy.

Uznalem, ze wyjmowanie jednej czy trzech maszyn z palety nieraz i kilkudziesie-
ciu oferowanych przez jedna firme obrabiarek mija sie z calem. Nigdy do konca nie wiemy,
czy te opublikowane dane, to dane maszyny poszukiwane] przez klienta. Potencjalny
klient nie zadzwoni, bo uzna, ze w tabeli nie ma interesujgcej go maszyny. Czy okaze sie
ona za droga czy za tania, czy sterowanie bedzie odpowiednie, a stozek wrzeciona
dostatecznie duzy? Taka forma raportu wydaje mi sie sprawiedliwsza, chod niejeden
sprzedawca bedzie narzekal. Tyle ofert napisal i nic nie sprzedal. No, ale prosze prze-
czytad, codalej:

Aby jednak nie byl to tak suchy raport jak dotad, przedstawiam troche danych z
wlasnego podworka, Cheemy kupié obrabiarke do produkcji detali o maksymalnych
wymiarach 300 x 500 x 600 mm, Z dokiadnoscig wykonania tolerowanych wymiarow
0,01mm. Zalezy nam na obrébce z kilku stron, choé niekoniecznie chee placié za
sterowaniew 5 osiach, skoro na co dzien potrzeba nam co najwyzej 3 osi sterowanych
Masze zapytanie wystalismy do firm wymienionych tu alfabetycznie:

Abplanalp Consulling (VWarszawa) Haas
Aqgie Charmilles (Warszawa) Mikron
APX Technologie (Warszawa) Hardford, Mori Seiki
AMIA Fabryka Obrabsarek Precyzyinych (\Warszawa) Aoia
DOMG Polska (Pleszew) Deckel Maho
Erall {Warszawa) Chiran
Gakka GmbH (\Warszawa) Harmis

| JAFO Jarocmska Fabryka Obrabmrek {Jarocn) JAFD
MDT Obrabiarki CHC (Legionowo) Hurco
Metal Team (Rzeszow) Mazak
MOC Mechanicy Pruszidw {Pruszidw) HP
Soldream (Warszawa) Fadal

Nie podam szczegdiow ofert, kidre do nas splynely. Sadze, Zze pewne dane na
temat ofert pomogg | sprzedawcom maszyn, Zapylania wyslalismy faksem, klora to
metoda jest pewniejsza jak dotad od maili. Wysylajac oferty | zapylania pocztg elektro-
niczng slyszymy czesto (50%), ze nicnie dotarlo. Faksy docierajg w okolo 85% czytelne po
pierwszym przeslaniu. Ale mimo to przedstawiam pare fakldw dajacych do myslemia:
= Pigrwsza firma dzwonila po 10 minutach od faksu o uscislenie pewnych danych.
='W ciggu trzech pierwszych dni skontaktowaly sie z nami 3 firmy | dostalismy oferty e-
mailem.

= Na zapylanie wterminie 1 tygodnia odpowiedzialo siedem firm na dwanascie.

= Rozpietosé cen w pierwszej ofercie za fabrycznie nowa maszyne w wersji podstawowej
to zaleznie od sprzedawcy od 35.000 do 200.000 €. Po uwzglednieniu opgji w niektdrych
maszynach cenamusiiséwqora o 10.000 30.000€

= Odpowiedzialy 2 firmy, do ktorych zapytania nie wysylalisSmy

® Dwie firmy zaoferowaly wycieczke do producenta dla wiasciciela (tylko, kio ma na to
czas, niestety), albo gratisowe kilkutygodniowe szkolenie w zakladach producenta dia
przysziej obstugi {dla mnie brzmi juz lepigj)

Szczegoly na stronach:
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Maoim zdaniem, sukces w sprzedazy maszyny zaczyna sie od pierwszego kontakiu, Od zaciekawienia sluchacza
i checi rozwigzania jego problemow. Ciesze sig, ze udalo mi sie nawigzac kontakt z osobami, ktére majg dobre pojecie o tym
co sprzedala | potrafig klientowl pomoc doradzajge. Szkoda, ze bylo tych osob tylko kilka. Jak w kazdej branzy sukces zalezy
od sprzedawcow. lUwaga dystrybutorzy 1| producenci - przyjrzyjcie sie swoim dziatom sprzedazy. Nie wydaje mi sig by rynek
obrabiarek byt tak gleboki, by stac Was bylo na lekcewazenie zapytan. No i o zgrozo, z dwunastu firm, jedenascie bedzie
przegranych z klucza - planuje na razie zakup jednej obrabiarki Statystycznie jedenascie razy musicie przegrac, aby raz
wygrac. Ale skoro na zapytanie odpowiada co druga firma, szanse pracowitych rosna.
Na koniec krotkie usprawiedliwienie. Rynek caly czas ewoluuje. Jezeli zabraklo waszej firmy w tabeli - przepraszamy
bl‘-!t:l naprawimy za rok w kolejngj edycjl. Albo juz we wrzesniu opublikujemy wasz artykul. Nasze Forum jest na biurku w
kazdej narzedziowni w Polsce, a czestoi za najblizszymi granicami
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Pelna gama maszyn w zakresie obrobki
wiertarsko-frezarskiej

Centrum obrobkowe typu "VCC" z pojedyncza
przestrzenia roboczg oraz typu "DBE" z podwajnag
przestrzenia roboczg

e przesuw w osi X 720 mm lub 2 x 750 mm

* przesuw w osi Y2 520 mm lub 500 mm

» przesuw w osi Z: 600 mm

= moc wrzeciona: od 7.5 do 30 kW

Typoszereg kompaklowych pionowych centr
obrobkowych "VARIO" o duize| wydajnosa
& przesuw w osi X: 1760 mm (2 x 700 mm)
& przesuw w osi Y: 500 - 750 mm
= przesuww osi Z- 600 - 800 mm
= moc wrzeciona: od 7,5 do 30 kW

Centra obrébkowe z przejezdng kelumna:
typu "VSC" z pionowym wrzeciennikiem,
typu "WHG" ze skretnym wrzeciennikiem,
w wersji z diugim lozem lub mozliwoscia pracy
wahachowe|

= przasuw w osi X: 600 - 1200 mm

* przesuw w osi Y. 500 - 900 mm

= przesuw wosi Z: 600 - 950 mm

= mos wrzeciona: od 9 do 57 kW

Llasll

Kompaktowe, ekonomiczne pionowe centra obrobkowe o budowie %
bramowej: typ "VPC" z pionowym wrzeciennikiem; typ "VPC-U" .
ze skreinym wrzeciennikiem umozliwiajacym obrobke detalu z 5 stron
= przesuw w osi X; 2380 mm

& przesuw w osi Y: 1200 mm {1400 mm)

» przasuw w osi £ do 700 mm

= moc wrzeciona: od 20 do 45 kW

Wielkogabarytowe, wydajne centra obrobkowe
o budowie bramowej:
typu “PFZ" z pionowym wrzaciennikiem,
typu “"UPFZ" zuniwersalng gtowica skretna umozliwiajaca
obrobke detalu z 5 stron
e przesuw w osi X: 2000 - 12000 mm
& przesuw wosi Y. 1500 - 4000 mm
* przesuw w osi Z° 650 - 1200 mm
» moc wrzeciona: od 20 do 57 kW

AXA Entwicklungs - und Maschinenbau GmbH

Ponad 35 letnie doswiadczenie w budowie obrabiarek

Siedziba Zakladu: Wasz Partner w Polsce:

Postfach 1260, D-48621 Schoppingen ” EUROT E C ® EUROTEC Sp. z0.0
Przedstawicielstwo AXA Ost: (AR Y GRS 03-208 Warszawa, Ul ifandzka Ba
D-09244 Lichlenau-Auerswalde ben Chemnitz tel ffax (+48-22) B1746417, 61618682, 163102

WAy axa-maschinenbau de, nl osti@axa-maschinenbau de weaw eurotec pl, eurctec@eurctec. pl



GSM

serii 600-1500

maszyny
odpowiednie
do polskich narzedziowni

MITSUBISHI / M64

Chiodzenie
przez
wrzeciono

Podstawowy
typ

zmieniacza
narzedzi

GSM

GENG-SHUEN

*
b

CHARAKTERYSTYKA MASZYNY GSM-1000F

STOL

wymiary stoiu 406x1372 mm

T-rowek l16x3x64d mm
max. cigzar do polozenia na stole 600 kg
EREESUW

przesuw w osi X 1000 m/m
przesuw w osi ¥ 500 m/m
przesuw w osi Z 620 m/m

WI ECTONA
stozek wrzeciona BET-40 (CAT-40)

cbroty wrzeciona 8000 obr./min

opcja - 8000,10000,12000 obr./min
szybkosé posuwu 0-5 m/min
sradnica sruby pociagowe] 32 m/min
szybkie przesuwy 0-10 m/min

cpcja = 0-20 m/min
moc wrzeciona 10 kva
ilos¢ narzedzi w magazynie opcja - 16
waga netto 2300 kg
waga bruttoe 3300 kg

wymiary skrzyni do wysylki 301x228x254 om

PRZEDSTAWICIEL W POLSCE:

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

alolfkchino

ED. M. SERWIS 5.C.




Moze juz czas

wykona¢ ten ruch ?

Poszukujesz informacji o danych
technicznych obrabiarek CNC,
specjalnych ofertach lub ciekawostek
technologicznych - odwiedZ nasza
strone internetowg

www.mti.pl

MACHINE TOOLS INTERNATIONAL Sp. z 0.0., 44-217 Rybnik, ul. Buhla 61

[

Jezeli zajmujesz sie obrobka

skrawaniem a chcesz wyprzedzié

swa konkurencje - zadzwon

@ 032-4243219

Dostarczamy wszelkiego typu

centra tokarskie i frezarskie oraz

zapewniamy peilne wsparcie
technologiczne i serwisowe.

-~
el MACHINE 10005 INTERNATIONAL
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CiagC, mierzyc, znakowac...

Jak ciaé szybko i wydajnie?

Sita grawitacji, cbecna wszedzie, znalazla rowniez
zastosowanie w przecinarkach tasmowych firmy PEGAS
GONDA, kitorg w naszym kraju reprezentuje firma
MARCOSTA.

Produkowane maszyny posiadajg mozliwosc ciecia
materiatow metalowych petnych | profili o Srednicach do
1000mm, poczynajac od matych maszyn typu MANUAL 140
poprzez PROFESIONAL 350, a konczac na dwukolumno-
wych maszynach typu HERCULES 750

Zasada dzialania tych cbrabiarek polega na opa-
daniu ramienia zeliwnego, w ktérym to znajduje sie tasma
tngca w obiegu zamknietym, przewijajaca sie na dwdch pro-
wadnicach z kontrolg naciggu,

Dzieki zastosowaniu w obrabiarce sifownika hydrau-
licznego, istnigje mozliwost plynnej regulacji predkosci
opadania, codaje mozliwosé
lepszeqo wykorzy stania maszyny
imniejszego zuZycia narzedzia
roboczego, jakimjest
tasmatnaca
Istotne znaczenie na osig-
gang przez urzadzenie
wydajnosc ma zastosowa-
nie odpowiedniej do rodzaju
materiatu tasmy tnacej. Obecnia
dostepna jestna rynku
polskim szercka gama
tasm tnacych, ktére réznig
sig od siebie iloscig zebow,
ich ksztaitem | materiatem.

Mierzy¢ - niezawodno$é w kazdym calu.

Rynek odczytéw cyfrowych do obrabiarek do niedawna
byl niemal catkowicie zdominowany przez urzadzenia po-
miarowe wykorzystujace optoelekironiczne skale pomia-
rowe. Rozwiazanie to charakleryzowato sie duza dokfadnos-
cig, jednak bardzo istolng wadg optoelekironicznych ukia-
dow pomiarowych byta duza podatnosé na warunki Srodo-
wiskowe takie jak zapylenie, obecnosé cieczy chiodzgce,
mozliwosc zanieczyszczenia toru oplyki poprzez produkty
uboczne procesu obrobki
Wwiekszosci procesow
produkcyjnych mamy do czy-
nienia z trudnymi warunkami
pracy odczytow cyfrowych
Szczegolnie trudne warunki do
niedawna uniemozliwialy wrecz &
zastosowanie optoelektronicz-
nychlinialéw pomiarowych,
kidre okazaly sie niecdporne na
takie czynniki, jak: wilgog, silne
drgania oraz zapylenie.

Firma NEWALL z Wielkiej Brytanii opracowata rewelacyjny
system pomiaru odlegiosci przy zastosowaniu enkoderdw
liniowych wykorzysiujacych zasade detekgji zaburzenia pola
magnetycznego. Konstrukcja linialu pomiarowego jest wyko-

nana z poliweglanowej rurki, wewnatrz kidre] umieszczone
s3 kulki stalowe. Glowica pomiarowa zawiera w sobie Zrodio
pola magnetycznego (cewke indukeyjng). Pole to podczas
przemieszczania sie gltowicy ulega charakterystycznemu
zaburzeniu, kitdre jest nastepnie przetwarzane poprzez
system przetwomikow analogowo-cyfrowych glowicy. W
wyniku transformacji syanatu na wyjciu giowicy pomiarowe;
ofrzymujemy przebieg, ktory jest nastepnie interpretowany
przez licznik, dajgc w efekcie wskazanie pomiaru odlegiosci.
Konstrukcja linialu pomiarowego zapewnia jego catkowitg
odpomosé na zakiocenia | umozliwia prace w najtrudnisj-
szychwarunkach, z catkowitym zanurzeniem wlacznie.

Znakowac - przetrwac prébe czasu.

W dzisiejszej produckji niezbedne jest znakowanie i opi-
sywanie wyrobdw. Pneumatyczne znakowarki mikrou-
darowe zyskaly duzg populamosé ze wzgledu na wszech-
stronnosc ich zastosowania oraz wydajng prace. Znakowa-
nie mikroudarowe polega na wygniataniu w materiale punk-
tow za pomoca igly z weglika spiekanego, wprawianej w ruch
przez sprezone powietrze (lub elektromagnes). Technika ta
pozwala na oznaczanie wyrobdw znakami alfanumerycz-
nymi w postaci tekstu, numerdw seryjnych, znakéw firmo-
wychoraz grafiki.

Obrabiarki CNC dzisi jutro.

Elektroerozyjne wycinarki drutowe MEX produkcji
chiriskiej, to wyspecjalizowane urzadzenia do elektroero-
zyjnej obrabki stempli, wykrojnikow itp. Jako najbardziej eko-
nomiczne z wycinarek drutowych caly czas zwiekszajg swoje
mozliwosci,

Dzieki zastosowanemu w nich nowemu sterowaniu
GS-X CNC, stajg sie jednymi z najbardziej wydajnych ma-
szyn na naszym rynku (wydajnosé do 100 mm /min). Gru-
bosé cietego detalu wynosi od 120 mm - przy obrabiarkach
typu MEX 20A, do 500 mm przy
obrabiarce typu MEX 63B.
Mozliwe jest takze wycinanie
stozka o kacie do 30 (MEX 40A).
Zastosowane w nich sterowanie
oraz programowanie jest
przyjazne dla operatora
i bardzotatwe do opano-
wania. Program ten jest
kompatybilny z progra-
mem AUTO-CAD, dzigki 4
czemu istnieje mozliwosc §
przygotowania rysunkow w
formacie *.DXF oraz ichimport
do jezykaoprogramowania
obrabiarki. Jedng z gtéwnych
cech maszyny oraz sterowania, jest mozliwoéé jednoczes-
nego programowania i wycinania.

33102 TARNOW, ul Rikowska 101C
bal M (0-14) BIG6-A62, 6206-177, B266-T0

Crarery Havpon ¢ HEsosry Qansmons mwmm““u E m
nitpc/fwww.mancosta tamow.pl  e-mall: obrabland@marcosta lamow.pl




Ponad 30 lat
na rynku

producentow
obrabiarek sterowanych numerycznie

Od 1972 r. na rynku producentéw obrabiarek numerycznie sterowanych. Pierwszym odbiorcg
byta firma Telefunken AG, a maszyna miata za zadenie: obrobi¢ skrzynke odbiornika TV. Bezkom-
promisowe podejscie zatozycieli i spadkobiercow firmy, sprawito, ze marka Reichenbacher stafa sie
synonimem trwatosci, niezawodnosci, polotu technicznego konstruktorow.

MEEEEEE:

CNC-Technologie in Bestform

Zaprezentowanych ponize] kilka fotografil, niech stanie sie przyczynkiem do pozyskania w Polsce nowych grup
klientow, Powiece|informacyi zapraszamy na nasze strony internetowe:
www.reichenbacher.pl
www.reichenbacher.com

Zaprezentowane przykiady, to tylko maly wycinek
osiggniec naszej firmy. Nasze obrabiarki trafiaja do klientow
obrabiajgcych drewno | materiaty drewnopodobne, two-
rzywa sziuczne | kompozyty. aluminium | w ograniczonym
zakresie, stal. Do naszych klientéw naleza: Rolls Roys,
Jaguar, Audi, BMW i in. - w branzy motoryzacyjnej. Airbus i
kilka mniejszych firm - w branzy lotniczej. Producenci przy-
czep kampingowych | galanterii meblowe]. Wytwdrcy skom-
plikowany form odlewniczych i przyrzadow. A nawet forte-
piandw (Bechstein).

Oferujac obrabiarki | nasze know-how - serdecznie
zapraszamy dowspatpracy.

Zyczymy wszystkim polskim przedsigbior- |
com odwaznych | przemyslanych decyzji.

Jacek Mierzejewski i caly zespdtfirmy
Reichenbacher

" | REICHENBACHER

CNC-Technologie in Bestform
Rosenauer Strasse 32 | 96487 Dirfles-Esbach | tel. 0049 3561 599-0 | fax -199 | www.reichenbacher.com | W Polsce tel.ffaks 022 822 3377, SERWIS tel, 0602 447 801

V-

Ein Aliendovt-Unternehmen
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MNowy rozmiar przestrzeni obrébczej we frezarkach
HERMLE

Pomiedzy istniejgcymi we frezarkowym asortymen-
cie produktéw firmy HERMLE maszynami U630 oraz U 1000
znajdowala sie dotychczas luka w oferowanych zakresach
przestrzeni obrébeozej.

Zaprezentowana po raz pierwszy
9 maja 2003 obrabiarka U 740 uzupetnia asor-
tymentw nowym zakresie przesuwowym:
X -740(915%)-Y 500-Z 500 mm. Uzasad-
nieniem dia tego rodzaju przestrzeni
obrobcze] byty czeste pytania odbiorcow
Z niemieckich narzedziowni o obrabiarke
wiekszg od U 630 z mozliwosciami maszy-
ny U-1000. Nomenklatura uzywana w firmie
HERMLE AG wskazuje na stosowanie nazwy "frezarka ste-
rowana numerycznie” dla wyrobdw oznaczonych pierwsza
literg "U". Wyrdznia to jednoczesnie wyroby oznaczane literg
"C" jako centra obrébeze oraz "S" jako frezarko-tokarki obra-
biajace detale w postaci pretow - stad S, czyli "Stange”,

Om
".‘;-‘ EE l£f |
w1 1]

st roboczy stdt roboczy
Rys 2

Fatent inny HERMLE - nissymetryczny ukiad o5 wizecknnika porwaliacy
na lBpaze wWykorzy=tanke (TesiTenl rebocTe] po ke WZeckia

Réznica w nazewnictwie "frezarka centrum” stosowanym
przez HERMLE polega na rdznej kinematyce tych maszyn.
Frezarka to wg Hermle obrabiarka, w kiorej detal podczas
obrébki przemieszcza sie w jednej lub kilku osiach prostoli-
niowych, natomiast “centrum obrobcze” to urzadzenie, w
ktdrym detal jest nieruchomy, a we wszystkich trzech prosto-
liniowych osiach porusza sie narzedzie - zapewnia to duzo
wyZszg dokladnosé maszyny i sztywnosc podczas obrabki

Narzedziowa frezarka
sterowana numerycznie

HERMLE U 740

Rys 1
Sk orsiovn Pk shvoveuna Rmerpczoer HERMLE L T4
shodowana na BAZRe Konisy mTMTTIERSgO,

Frezentowana nowa maszyna U 740, tak jak caly
asortyment wyrobéw HERMLE, zbudowana jest na bazie
korpusu minerainego, charakteryzujacego sig kilkukrotnie
lepszymi wlasciwosciami ttumienia drgan niz zeliwo, jak row-
niez kilkunastokrotnie gorszym przewodzeniem cieplnym od
zeliwa Zastosowane w U 740 elektrowrzeciona pozwalaja
na frezowanie z obrotami 10.000 lub 18.000 obr./min. Pred-
kosci posuwowe rzedu 20 mimin dla wszystkich osi lub 30
m/min. w osiach XY kwalifikujg nowa obrabiarke HERMLE
na pogranicze maszyn HSM, czyli obrabiarek przeznaczo-
nych do obrébki szybkosciowe).

Parametry maszyny HERMLE U 740

Precsuwy oslows % = T40 man
¥ = 500 Fmam

&£ - 800 mm

Fosuwy XY - 30 mimin
£ = 0 mimin

i oty ADUDD0 ¢ VEL DI olerarnin

Fow. slobu stalego: OG0 x BO0 rem

Makaymalne obeigienis stoiy
Magaryn narzgaei

oo kg

18 gniazd {rorsrereends pressowl w osl X do 515 mm)
20 gniazd (preeaiw w oal X - #1868 mm tyike w poladoniu
oryrontalnym wrzeolennika)

WERSJA B-O5I0WA
(a1 & |+ 95

D& C  =tdd obrotowy A0 mm
atadu 0 pberdmin
:g::;!ﬂ'lll' i 50O gy

Sterowanie Heldenhaln ITHC 330

GALIKA GmbH
ul. Spacerowa 12/4, 00-592 Warszawa, tel. (022) 848-24-46, fax (022) 849-87-57
e-mail: galika-warsi@galika.p! http:/fwww.galika.pl




obrabiarki
elektroerozyjne
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régors 4+ Abplanalp
Frezowanie HSC
czy drazenie wgtebne?

Precyzja, dynamika, automatyzacja, efektywnosc!

Firma Roders powstata w koncowych latach XX wieku jako firma rodzinna i w tej
formie dziala do dzisiaj. Na poczglku dziatalnosci byla lo odlewnia cynku. W roku
1980 dodatkowo zaczeta specjalizowad sie w produkcji form do butelek PET. Pod
koniec lat 80-tych firma rozpoczeta poszukiwania maszyny, ktora pozwelitaby na
bardziej efektywna produkcje tych form, eliminujgc pracochtonng obrébke reczng
{(polerowanie) oraz obrobke elekircerozyjna. Poniewaz zadne z maszyn dostep-
nych na rynku nie spetnialy tych zalozen, wiasciciel firmy postanowil wykonac takg
maszyne na wiasne potrzeby. W 1992 skonstruowano | wykonano w firmie frezar-
ke do frezowania wysokoobrotowego | zastosowano jg w procesie produkgji.
Maszyna wzbudzita tak duze zainteresowanie, ze podjeta zostata w firmie decyzja o produkgji tych maszyn. W 1994 roku
rozpoczeto produkcje i sprzedaz pierwszych maszyn. Przy projektowaniu maszyn wykorzystano doswiadczenia konstrukto-
réw firmy Roders wynikajace z ich praktyki w produkcji form. W 1995 roku stworzono wilasne sterowanie RMSE na bazie
Windows NT oraz nowa generacje maszyn o symbolu RFM&00. Obecnie firma Rdders produkuje | sprzedaje rocznie 120 ma-
szyn. Ponad 600 maszyn pracuje w roznych krajach na calym Swiecie. W programie produkgji 2najdujg sie maszyny do obrab-
kiw3, 4;15-ciu osiach,

4 maszyny bazowe:

RFMBOO - XY, 2, 600x450x300mm, detalmax. 800kg Wrzeciona42'000 obrimin. 14 KW
RFM780 - XY, 2, T80x550x400mm, detalmax. 800kg lub 36'000 cbrimin. 17 kW
RFMBO0D - X Y.Z, B00x600x400mm, detalmax. 800 kg Posuwy robocze do 80 mimin.

RFM1000- XY, Z, 1000xB00x500 mm, detal max. 1000 kg

2 maszyny do obrobki 5-cio osiowej:

RFMBO0DS-X; Y; Z; 405x405x300 mm - ze stolem pochylno-cbrotowym

RFM1600S- X, Y: Z, 1000x800x600 mm - ze skretnym wrzecionem i stolem ocbrotowym
Frezowanie i szlifowanie koordynacyjne na jednej S shiong
maszynie? - e
Najnowszy produkt to centrum RHP 800, maszyna ktora jest nie _ \

tylko frezarks wysokoobrotowa, ale takze szlifierka koordyna-
cyjna. Do wyboru wrzeciona o cbrotach 36'000; 60'000 i 70'000
obr/min. W maszynie te] zastosowano napedy liniowe, ktore w
polaczeniu z hydrostatycznymi prowadnicami cechujg sie naj-
wyzsza dynamika | precyzjg pracy. Efekt widoczny na pomia- ; ;
rach kolowosdl, bledy przy zmianie kierunku ruchuw maszynie z i P
prowadnicami tocznymi (rys. 1) i minimalny btgd w maszynie z

prowadnicami hydrostatycznymi (rys. 2). Rys: Rys. 2
Hydrostatyczne prowadnice sa wolne od tarcia, bez skokdw przy zmianie kierunku ruchu, nie powodujg bleddw nawrotu,
eliminujg drgania. Brak kontaktu czesci metalowych to brak zuzycia prowadnic. Wysokg sztywnosc zapewnia aktywna
regulacja ciénienia oleju w kieszeniach prowadnic. Przyspieszenie ruchu roboczeqgo w kazdej z osi zostalo elektronicznie
ograniczone do 1,59, aposuw roboczy do 80 m/min. Kazda maszyna o napedzie liniowym musi posiadacw osi Z uklad réw-
nowazenia jej masy. Inacze] jest obcigzona dodatkowym cigzarem odpowiadajacym przyspieszeniu 1 g. Majczesciej stoso-
wane do tej pory rozwigzania to rownowazenie tej masy poprzez zastosowanie cylindrow pneumatycznych, hydraulicznych
lub uktaddw sprezynowych. Ukiady pneumatyczne | hydrauliczne majg swoje wady, sily tarcia ktére przy zmianie kierunku
ruchu powodujg skok, ponadto ukiady te w trakcie swojej pracy wydzielaja cieplo, ktore niekorzystnie wplywa na stabilnosé
temperaturowg maszyny, ukiad ze sprezynami cechuje zmienna sita zalezna od ich ugiecia. Firma Rdders opatentowala
nowatorskie rozwigzanie rownowazenia masy osi "Z" cylindrem prézniowym. Brak sil tarcia. Proznia nie powoduje wydzie-
lania ciepta. A pompa prézniowa jest odseparowana od maszyny. Olbrzymi wphyw na efekty obrébki ma sterowanie CNC.
Mate tolerancje CAM - duze programy (S0MB i wiecej). Male odlegtosci migdzy punktami wierszowania. Do tego potrzebne
jestszybkieiwydajne sterowanie.



Kryteria to krotki czas obrobki bloku 0,1 ms, wigcej niz 10'000 blokéw/sekunde,
wewnetrzna interpolagja krzywych "splineinterpolation”, specjalne funkcje pazwa-
lajace na sterowanie dynamika maszyny w zaleznosci od drogi freza i rodzaju
koricoweago efektu (tzn gladkosci powierzehni, tolerandi | czasu obrdbki). Warun-
ki te speinia sterowanie firmy Rdders oparte o procesor AMD=>1500MHz z twar-
dym dyskiem = 40GB pracujace pod Windows NT oraz sterowanie Fidia. Nie spet-
nia Heidenhain iITNC530.

Wszystkie maszyny w standardzie sg wyposazone w wysckiej rozdzielczosc
uklady pomiarowe, magazyn narzedzi, sonde laserows do ich pomiary, dysze
powietrzng do czyszczenia narzedzi przed pomiarem, odbiornik widrdw, chio-
dziarke. Maszyny sg przystosowane do obrabki grafitu i tworzyw sztucznych. Pod-
zespoty maszyny sg chronione nadcisnieniem powietrza.

Frezowanie HSC czy drazenie? Plusy | minusy.

FREZOWANIE HSC DRAZENIE

Krotki czas obrobki Diugi czas obrébki
Mniej operacji w procesie

Koszty narzedzi

Zadnych zmian struktury matenialu

Minimalna Srednica freza od 0,2 mm

Ograniczenie glebokosci przez stosunek L/ID<8-121
Mozna obrabia¢ materiaty do HRCE4

Konieczne elektrody

Biata warstwa

Osiggalne minimalne promienie w zakresie [m

200000
ololololo

Dowolne materialy (przewodzace prad)

Obok tych kryteridw wplyw na stosowang technologie ma takze geometria | materiat, Wybdr optymalnego procesu zalezy
rowniez od posiadanych w firmie maszyn i ichwydajnosci. Ponizej przykiad obrobki formy na cbudowe telefonu.

—rop =

Frezowanie HSC Obrébka konwencjonalna
Frazowanie w twardej stall na Dratenie wglgbne przy udyeiu
RFM 600 15 ridnych elektrod
c ramowania; 24 h Czas ramowania; &0 h
o resasu Mimpesne A
g g ;
anle: ih szt materialu: 4h
40k Kosxt narzgdzi: 2h
Pomiar ebektrod: Eh
To arnacza ponad 60% oszczednosc) Ustawlente elekirod: 1h
kosridw! 1]

) :

- bez obrobkl reezne| oo

- szybsze wykonanio, mnie} operac)l i czasow pomocniczych, - obrdbka rgezna (polerowanie)
Mt @ 1 2083 HRC 5150

|

Wiecej informacji mozecie Panstwo otrzymac w firmie Abplanalp Consulting, ktora jest przedstawicielem firmy Rdders w
Polsce.

Demanstracja centrum RFMB00 odbedzie sie na Targach w Poznaniuw dniach 9-12 czerweca 2003 . w hali 5 na stoisku 48,
Abplanalp oferuje urzadzenia renomowanych firm 2 zakresu: obrdbki widrowej, elektroerozyjnej, ciepino-chemicznej, plas-
lyczne|, przetworstwa tworzyw sztucznych

Wnaszym Centrum Technicznym demonstrujemy centra obrébkowe, fokarki i elektrodrazarki:

centrum MiniMill, centrum VF-1D, tokarka SL 20 firmy Haas, wycinarka drutowa FA10 firmy Mitsubishi, drazarka watebna
Gantry 500 firmy ingersoll.

Zapraszamy na MTP 2003 w dniach 9-12 czerwca: hala 5, stoisko 46

Centrum Techniczne Abplanalp Consulting Sp. z 0.0.

02-979 Warszawa, ul. Statkowsk ego 25 02-954 Warszawa. ul. Marconich 11/10
tel Afax 0-22 858 78 54 4= Abplanalp tel ffax 0-22 858 94 78, fax 0-22 642 50 77

e-mall: mo@abplanalp.com.p g-ma |: abplanalp@abplanalp.com.p
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Zapraszamy w dniach 9=12.06.2003

na MTP Mach-Toel
pawilon 5, stolsko 65

AGIE CHARMILLES Sp. z o.o0.

04-164 Warszawa, ul. Perkuna 85
tel. (022) 672 33 00, fax (022) 672 01 41

www.agie-charmilles.com
piotr.kossakowski@agie-charmilles.pl jerzy.kwasniewicz@agie-charmilles.pl
mariusz.wardzinski@agie-charmilles.pl



DMG zaprezentuje

na Miedzynarodowych
Targach Poznanskich
9-Ci0 osiowe kompaktowe

centrum obrébkowe DMC 60T

Koncern GILDEMEISTER posiada 11 zaktadow pro-
dukecyjnych, 48 spdtek zajmujgcych sie sprzedazg jak | ser-
wisem, na rynku polskim zaktadem produkcyjnym jesl
FAMOT - Pleszew S A oraz firma DMG Polska, ktora jest od-
powiedzialna za sprzedaz | serwisowanie maszyn. Program
produkeyjny koncernu GILDEMEISTER zawiera w sobie za-
réwno maszyny korzystne cenowo, jaki High-Tech.

DMG Polska w ramach koncernu GILDEMEISTER bedzie
sie wystawiac na tegorocznych Targach Poznariskich w
dniach 9-12 czerweca.

Szczegodlng atrakcja tych Targéw bedzie 5-cio osiowe
uniwersalne centrum obrébkowe DMC 60T, ktdére zas-
kakuje wysoka dynamika, szybkgq wymiang palet, krot-
kimi czasami od widra do widra, optymalng przestrzenia
obrébcezg jak | wysmienita relacjg wydajnosci do ceny.

Ma bazie koncepcj budowy Monoblock DECKEL
MAHO stworzyl maszyne DMC 60T, ktdra jest jedynym w
swoim rodzaju nowym uniwersalnym kompaktowym cent-
rum obrabkowym, posiadajacym w standardzie 5 osi | wyz-
naczajgcym nowe trendy w swoje| klasie.
Widoczne cechy to przede wszystkim szybka wymiana paiet,
ktora umozliwia przezbrojenie maszyny w czasie obrobki, jak
réwniez innowacyjny tafcuchowy magazyn narzedziowy na
zyczenie powigkszany do 120 narzedzi wraz z szybkim ste-
rowanym CNC zmieniaczem narzedzi, ktéry redukuje czas
od witra do wiora do 4 sekund.

Fol

Zmieniacy palel gwaranciy kritiich crastw
rrerbiogaiia, rainstaiowany pod kglem 45
W s o oy dosiag oo et
ol oy

Rowniez pod ostonami maszyna jest konsekweninie
nastawiona na uniwersalng praoduktywnosé Za uniwersal-
nos¢ odpowiada glowica frezarska w dwojaki sposcb: po
pierwsze 28kW wrzecionem do 12.000min (18.000min w
opcji), po drugie w standardzie interpolowana osig B przy na-
chyleniu -30 stopni poprzez poziom - pion, ktéra umozliwia
cbrabke kalow negatywnych

DECKEL MAHO GILDEMEISTER

DMG POLSKA Sp. z 0.0. Ul Fabryczna 7, 63-300 Pleszew
tel (62] 742 81 51, fox (62) 742 81 14, htip/ Awwww.gl demelster com, e-mall. dmg polsko@gildemeistercom

05 B jest mocowana poprzez przekfadnie czotowa, kiora jest
odpowiedzialna za bezluzowy naped. Podczas skrawania 0$
B jest zaciskanaz momentem 3.600 Nm.

Za wysokg wydajnosé w procesie, obrébki oprécz
opatentowanych motowrzecion DECKEL MAHO, odpowia-
daja w szczegdinosci szybkie posuwy w linearnych osiach
przesuwnej kolumny, ktdre posiadaja przyspieszenie do 0,6g
i posuwy szybkie do 50m/min. Jednoczesnie wewnetrzne
doprowadzenie chiodziwa o cisnieniu 40 bar wymiemie po-
lepsza parametry skrawania. Rowniez transporter wiorow
cechuje sig wysoka wydajnoscia,

Fad

Nowy lincuchowy magaryn narzgdr gwarom-
Iy w polgcreniy 2e stermvanym CNG Tmie-

MECTET (Tl recukci cRrsw o widia
ok 4 pakrnd,

Dodatkowym dowodem na uniwersalnosc maszyny
DMC BOT jest zoptymalizowana przestrzen obrdbcza jak
i komfortowa obsluga. Droga przesuwu w osi X 780 mm jest
niespotykana w klasie B00. Stanowi to gwarancje optymal-
nego dostepu wrzeciona do narzedzia. Sterowanie DMC 60T
do wyboru: iTNC 530 lub MillPlus, w ktérych Ethernet nalezy
do standardu, peten zakres oprogramowania Software dla
5-cio osiowe] / 5-cio stronnej obrébki, kidre w innych obra-
biarkach w najlepszym przypadku znajduje sie jako opcja.

Dane techniczne DMC 60T:

Qs X, Y, Z (mm) TBO f 560 / 560

Naped gléwny (40% 100% ED) kW 28/19
Liczba obrotéw (A1) 12.000 / 18.000*

0$ B (stopnie) 150 (90 + 30)

Szybki posuw XY/Z (m/min) 50/ 50/ 50

Czas od widra do widra (s) 4

Magazyn narzedzi (szt.) 30/60* f120*
Rozmiar palet (mm) 500 x 630
Sterowanie CNC MillPlusiT / iITNC530

DMG

Polska




- Firma Mexpol-Trading Sp. z 0.0. ma nowe propozycje
w zakresie obrobki skrawaniem i plastycznej metalu

Nowe tokarki Quest do toczenia elementow hartowanych i trudnoobrabialnych.

Quest to calkowicie nowa seria tokarek HARDINGE, w ktdre) zastosowano najnowsze technologie. Sa to maszyny
idealne do podstawowych operacji tokarskich oraz do skomplikowanych procesow obrobkowych wykonywanych w jednym
ustawieniu. Wszystkie tokarki Quest posiadaja sztywne loze zeliwne wzmocnione kompozytem polimerowo-granitowym
HARCRETE .

Tlumienie drgan podczas obrobki ma zasadnicze znaczenie z punktu

widzenia mozliwosci toczenia materialu twardego. Kompozyt HARCRETE umie-
szczony jest strategicznie w zagtebieniach loza, jak rowniez bezposrednio pod
stopkami tokarki w celu zapewnienia maksymalnej sztywnosci.
Ponadto wrzeciono z tulejg zaciskowa Hardinge'a bazowana wewnatrz wrzeciona
zapewnia, ze obrobka odbywa sie w minimalne) odleglosci od fozysk - w punkcie
gdzie istnigje najwyzsza sztywnosc i dokladnosc. Kazde zwigkszenie tej odle-
glosci powodowaloby zwielokrotnione przeniesienie bicia wrzeciona, objawiajace
sie pogorszeniem okragtosci cbrabianego przedmiotu. Konstrukcja wrzeciona
Hardinge'a udoskonala zatem proces toczenia na twardo w pordwaniu do rozwia-
zan uchwytowych innych firm kankurencyjnych.

Tokarki Quest, dzigki przystosowaniu ich do toczenia elementdw hartowanych nawet do 64HRC, mogs z powadze-
niem zastapic szlifierki. Przewaga toczenia w porownaniu ze szlifowaniem polega przede wszystkim na;
» zdecydowanie (nawet wiglokrotnie) nizszych czasach ustawienia,
= zmnigjszonej liczbie operacdji;
¢ krotszych czasach cyklu,

= szybszym usuwaniu naddatku;

L]

doktadnemu obrabianiu ksztaltéw zewnetrznych | wewnetrznych na jednej
maszynie (Ra=0.01pum, kolowosc Spum),

obrabianiu ztozonych ksztaltow z zastosowaniem narzedzi standardowych,

nizszym koszcie inwestycjl w park maszynowy.

Rys. Tokarka Quest 65 TT z dwoma glowicaml,
Wezmocnienia kempozylem Harcrefe urmeszczone
ped glowicami narzedziowyrm, pod silnikem

oraz prey podstawe obrabiacks

Centrum formowania drutu.

Dynamicznie rozwijajace sie Centrum Formowania Drutu oferuje
oprécz dobrze znanych na rynku polskim maszyn firmy HONING YEAH do
zwijania sprezyn i drobnych elementow z drutu, calg game technicznie bardzo
interesujacych maszyn do giecia drutu w dwaéch badz trzech osiach produ-
kowanych przez grecka firme Eurobend.

MNa szczegdlng uwage zastuguje seria "G-Multi" - maszyny do giecia drutu.
W wykonaniu standardowym maszyny z tej serii sa produkowane w nastepuja-
cych zakresach Srednic:

26mm 3-8mm 410mm 6-12 mm




Podstawowymi zaletami gietarek Eurobend sa:

= Opatentowany system "anti-twist”, ktdrego mechanizm pozwala na uzyskanie plaskiego ksztaltu niezaleznie od jakosci
materialu poddawanego procesowi prostowania, giecia i odcinania wykonywanego ksztaltu kierunku giecia, gdyz eliminuje
on wewnetrzne naprezenia wystepujace w réznych partiach materialu, umozliwiajac uzyskanie perfekcyjnego rezultatu
prostowania i giecia, nie tylko przy materiale o ksztalcie okraglym, ale tez i owalnym. System "anti-twist" sklada sie z dwoch
mechanizmow ustawionych wobec siebie0 90 - pierwszy jest umocowany na gérze mechanizmu prostujgcego poza korpu-
sam maszyny, 2as drugijest przymocowany na drugim mechanizmie prostujgcym wewnatrz korpusu maszyny.

+ QOgraniczenie do minimum (nawet do 2 minut) zmiany parametrow
giecia dzieki zastosowaniu systemu wstepnego ustawiania

* Dokladne podawanie | precyzyjne prostowanie zapewniajg dwie
pary solidnych, sterowanych serwo motorem rolek.

= Powijerzchnia drutu nie jest uszkadzana, zas zywotnosc rolek zos-
tata przediuzona do maksimum dzigki m.in. roztozeniu siti jednoli-
temu podawaniu drutu.

» Duza elastycznosc technologiczng | zwigkszenie wydajnosci mo-
Zna osiggnac zestawiajac poszczegdine maszyny (max. 6) w linie
- Centrum sterowania plus kolejne stanowiska gnace.

= — e T

Bedzie nam milo goscit Panstwa na Targach MACH-TOOL
w Poznaniu w dniach 9-12 czerwca - pawilon 5, stoisko 70,
gdzie zaprezentujemy tokarke HARDINGE, automat do sprezyn
HONING YEAH, stanowisko informacyjne EUROBEND oraz
PUIGJANER (wyoblarki oraz maszyny do formowania metalu).

Mexpol-Trading Sp. z o.0.
- 02-724 Warszawa, ul. Chelmska 21

tel. (22) 841 39 35, fax (22) 841 38 84
e-mail: mexpoltrading@neostrada.pl
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Dynafix

- zamkniecie z sitg 60 000 N

- prosta obstuga

- odpowiednia dla zautomatyzowanej produkcii

- sprezynowy mechanizm mocujacy, kontrolowany
sprezonym powietrzem

- wyjatkowa doktadnosc powtérzen (0,002 mm)

OBERON - Robert Dyrda
8100 Inowroctaw, L| Cicha 15
) 3 85, 56, 357-96-46
- Hldl|: oberor |u‘*uherur| pl hitt www.oberon.pl
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tasmowe

strona 28
zestawlanie - KAMIR-DMK
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sirona 29
zestawlenle - FAS GEOWND
Przecinarki tasmowe powoli, ale skutecznie wypierajg z narzedziownl | warsz-
tatow wystuzone, stare pity, ktdre w "pocie i mozole" przecinaly brzeszczotami stal. Trwato artykul - STR-FAKTOR
to bardzo diugoi bylo bardzo nieefektywne.
Oferta na nowoczesne maszyny jest bardzo bogata. Kilkanascie firm oferuje reklama - STR-FAKTOR
przecinarki w zasadzie z calego Swiata. Cieszy fakt, ze réwniez polscy producenci sg na
rynku. Nie sile sie na poréwnania poszczegdlnych marek i typdw, jak zwykle zostawiajac to sirona 32
uzytkownikom. Na nastepnych stronach przedstawiamy kilkadziesiat przecinarek. Jest to reklama - AWEX M
oczywiscie maly wycinek oferty jaka majg producenci | sprzedawcy. Warto na podstawie
zamieszczonych informacgi pytaé sprzedawcow o konkrety, © maszyne potrzebng e m

kazdemu z Was z osobna. Oni rozwiaza kazdy problem i przedstawig oferly, w ktdrych
bedziecie mogli wybierac. | tak powinno byé! Konkurencia na rynku daje bardzo duzy strona 34-35
wybdr i rozsgdne ceny. Minely czasy sprzedawcdw, naslaly czasy klientdw. Korzystajac z rekiama - SPINEX
okazji zapraszam do cbejrzenia przecinarek podczas targdw w Poznaniu, Kto nie moze
przyjechaé, niech dokiadnie przeczyta artykuly sponsorowane i przeanalizuje tabele slrona 36
danych technicznych - moze juz wybierze maszyng? reklama - MEGLRD
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OBERON®- Robert Dyrda , 88-100 Inowroctaw, ul. Cicha 15
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STR-FAKTOR - kompetencja w obrébce metali

BAUER
przecinarkitasmowe do
wszelkich zadan

Firma STR-Faktor reprezentuje na rynku polskim kilku niemieckich
producentow obrabiarek | narzedzi do obrablki metali, m. in, firme
BAUER.

BAUER - Maschinenbau GmbH jest renomowanym producentam
przecinarek tagmowych do metali, Firma ta ma w swoim programie
przecinarki tasmowe poziome, pionowe oraz nowa serie pionowych prze-
cinarek do ciecia katowego.

Przecinarki poziome z ramieniem uchylnym lub prowadzanym row-
nolegle na kolumnach produkowane sa w zakresie wymiarowym
P=170+500 mm jako reczne polautomaty | automaty. Ceny poszcze-
galnych modeli, w zaleinoscl od wyposazenia | automatyki, wynosza
2000+25000€.

Przecinarki pionowe stosowane do ciecia blach, phyt | profili kons-
trukeyjnych oraz do zadan specjalnych, o wysokosci ciecia ok. 100+-800
mim | wysiegu ramienia tnacego 4001500 mm oferowane s w cenie
1800+35000€.

Wieloletnie doswiadczenie firmy BAUER w konstruowaniu i pro-
dukcji przecinarek tasmowych oraz nowatorskie podejscie do pro-
blemu ciecia pod katem pozrwolity na wprowadzenie na rynki uni-
kalnej, pionowe] maszyny, ktdrej cechy konstrukeyjne i wynikajgce
z nich zalety w stosunku do populamych, poziomych przecinarek
tasmowych przedstawiamy ponitej:

o duzy zakres ciecia przy stosunkowo mahych gabarytach maszyny i jej
niskiejcenle;

» latwe ciecie kgtowe wprawo i w lewo. Maszyna pozostaje nieruchoma -
jedynie pionowa rama tnaca ustawia sie hydraulicznie pod zadanym
katem;

e maszyna moze dodatkowo wykonywad wszystkie zadania typowej
przecinarki plonowej, np. wycinanie z phyt stalowych lub grubych blach,
rur lub ksztaltownikaw,

& pulpit sterowniczy znajdujacy sie z przodu maszyny - na wprost ramy
tnacej;

& po ucieciu materialu rama maszyny wraca do pozycji wyjsciowej, Wk za
slaly szczeka imadia; nie jest potrzebny szybki dojazd ramy thace) do
materiatu; stata pozycja wyjsciowa ramy jest taka, ze pila tasmowa
oczekuje zaraz za stala szczeka imadia materialowego, a podczas
podawania malenalu jest bezpieczna i nie grozi jejuszkodzenie;

o mozliwe jest ukladanie material do ciecia "od gory™;

® bardzo stabilne | precyzyjne prowadzenie ramy tnacej po plaskich
prowadnicach umoliwia precyzyjne ciecie;
hydrauliczne, bezstopniowa regulowane: posuw | sila posuwu ramy
Inacej;

e optymalne usytuowanie podajacege i odbierajacego stol rolkowego
powoduje, Ze nie ma "martwego” odstepu pomiedzy obrotowym stolem
i stohem podajaeym lub odbierajgeym, ezesto spotykanego w katowych
przecinarkach poziomych. Krotkie elementy nie spadaja pomiedzy
maszyne i stoky;

* smarowanie i chiodzenie mgla emulsji olejowe],

Maszyny te produkowane sg w dwich wersjach; potautomatyczne i
automatyczne w pelnym asortymencie wymiarowym, tzn. maks. preekrd)
cigty od p=320 mm (lub 320400 mm) do ¢=1000 mm (lub 10001000
mmy). Maszyny automatyczne maja mozliwosc podawania materialu oraz
programowania dhugosci, liczby | kgtdw poszczegdinych cigd

Bardzo bogate wyposatenie dodatkowe umoiliwia wybranie
optymalne] wersji maszyny dla katdego klienta. Ceny oferowanych
maszyn wynosza 7000+-35000 €

RONTGEN

pity tasmowe do wszystkich
typow przecinarek
tasmowych

Firma Robert RONTGEN Metallsdgen - Remscheid produkuje pity
do metali od 1880 r. Ponad 100 lat doswiadczen znajduje adbicie wszero-
kim, wcig unowoczesnianym programie produkeyjnym, w ktérym szcze-
golne znaczenie majg bimetaliczne pity tasmowe.

RONTGEN bi-alfa cobalt (M-42) jest bimetaliczna pita tasmowa o
uniwersalnym zastosowaniu, przeznaczong do ciecia wszelkich gatun-
kdw stali, w tym stall stopowych o rédnych przekrojach (materiat peiny,
rury, profile, konstrukcje), poczawszy od warunkdw warsztatowych na
prostych maszynach, a2 do wysoko wydajnego ciecia na automatycz-
nych przecinarkach tasmeowych,

W pordwnaniu z pitami monalitycznymi - pity bi-alfa cobalt umozli-
wiaja wielokrotny wzrost wydajnosci skrawania przy zachowaniu wyso-
kiej trwalogcl, Jest to efekt zardwno podwyzszone] twardosci zebow, jak i
wysokiej elastycznodci tagmy nosnej, Krawedzie skrawajace zabow pity
wykonane sq ze stali narzedziowsj, o zawarlogci 8% kobaltu, co
zapewnia dobry stopien przehartowania | pozwala na osiagnigcie ich
twardosc do ok. 68-69 HRC, Crest nosna pily wykonana jest ze stali
sprezynowej z 4% dodatkiem chromu. Daje to optymalng wylrzymalosé
pity nazmeczenie i preenoszenie wysokich obciaren. Wysoka wydajnosé
ciecia, bardzo dobra jakosd powierzchnl przecinanego materialu oraz
duza trwatost pity majg decydujacy wpltyw na jednostkowy koszt cigcia.
Ciecie pita tadmowa - wazedzie tam gdzie jest to technologicznie moilive
-jest najtansza technologia ciecia meatalu

Piky RONTGEN bi-alfa cobalt produkowane sa z tzema podstawo-
wymirodzajami geometril uzebienia:

& zeby normalne (N) maja kat natarcia 0 . Stosuje sie je wpitach uniwer-
salnych, preeznaczonych do clecia przekrojow o mate] | srednie) wiel-
kosci watkdw, rur i profili. Nadaja sie do wiekszosci gatunkdw stali,
2eliwa i innych metali;

e reby hakowe (H) maja kat natarcia 10 . Dzieki powigkszongj prze-
strzeni migdzyzebnej i ostremu katowi natarcia nadaja sie do ciecia
matenabiw tworzacych widry wslegowe (np. stale chromowo-niklowe) @
do prrecinania walkdw oraz profili i rur grubosciennych;

o zeby RP maja "agresywny” kal natarcia 16 i jednoczesnie wemaocnio-
na podstawe zeba. Dzieki temu doskonale sprawdzaja sie przy cieciu
stali wysckostopowych, twardych i trudno skrawalnych,

MNowoécia firmy RONTGEN =3 pity Master, Wierzcholki zebow w tych
pitach sa specjalnie zasziifowane w ten sposdb, ze kazde trzy sasiadu-
jace ze soba zeby stanowia grupe tnaca. Zab prosty (nierozwiedzony)
nacina tylko rowek, natomiast zeby rezwiedzone na zewnalrz poszerzaja
go, ulatwiajac swobodne prowadzenie tasmy w materiale,

Uzebienie bi-alfa Master zapewnia doktadniejsze niz w standardo-
wych pilach tasmowych bimetalicznych prowadzenie tasmy, wieksza
wiydajnosd tasmy, wieksza wydajnost skrawania, wyZsza trwabose pity
tasmowe| - co obniza koszt jednego ciecia

Od czerwea 2002 r. uruchomilismy w Polsce autoryzowana zgrzewal-
nie pit tasmowych RONTGEN z pelnym asortymentem wymiarowym, jak
réwniet ze wszysikimi rodzajami vzebienia, Dzigki temu - zachowujac
fabryczna jakosc zgrzeiny - dostarczamy naszym klientom pilty w ciagu
2-3 dniod otrzymania zamawienia,

Informacja i dystrybucja - wylaczny przedstawiciel w Polsce:
STR-FAKTOR
Krzysziof Strzala
04-887 Warszawa, ul. Lucemy 108
tel. (22) 815 26 97, 815 27 95, fax (22) 613 06 89

e-mail pily@str-faktor pl, weew sir-faktor pl

"




PRZECINARK] TASMOWE BAUER

PILY TASMOWE
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o — kompetencja w obrobce metadli
Szczegitowe informacje na stronie obok!



Technologia ciecia

najwyzszej BEHRINGER
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Wylaczny HEF-203A
przedstawiciel

generalny importer

03-934 Warszawa

ul. Wachocka 1/3 seg. 8
tel./fax (22) 750 78 07
e-mail: awexim@awexim.pl
www.awexim.pl

Nasi specjalisci sa do Waszej dyspozycji (22) 750 78 07




Przecinarki kolumnowe

w przystepnej
cenie

Mamy przyjemnosc przedstawic Panstwu nows ja-
kosé w obszarze niedrogich przecinarek tasmowych. Whikli-
wa obserwacja polrzeb rynku w polaczeniu z doSwiadcze-
niami, nabytymi przez diugoletnig wspdlprace z liczacymi sie
producentami maszyn tego typu w Niemczech, pozwolita
czeskiemu producentowi na uruchomienie produkgji niedro-
gich, kolumnowych przecinarek tasmowych.

Cechy konstrukcyjne | duza gama oferowanych
maszyn sprawiajg, ze w swojej klasie, oferta TM Jesenice
jest na polskim rynku bezkonkurencyjna.

Oto najwazniejsze cechy konstrukcyjne tych maszyn;

- odlewana, Zeliwna podstawa zespoiu tngcego maszyny,

-odlewane kola prowadzace tasme;

- sztywna, kolumnowa konsirukcja,

-wymuszony hydraulicznie posuw roboczy,

-stabilizacja sity nacisku cigcia z regulacia;

-bezstopniowa, elektroniczna regulacja predkosci tasmy
(falownik),

- hydrauliczne imadia mocujace;

- cyfrowe programowanie diugosci odcinka,

-opcja ciecia pdlautomatycznego w standardzie,

- prowadnice tasmy z weglikdw spiekanych

r——

Do budowy maszyn uzyto podzespoléw | koemponen-
tow znanych | renomowanych firm. Napedy firm LENZE |
BERGES stanowig gwarancje diugowiecznosci maszyn,

Zastosowane w maszynach automatycznych stero-
wanie firmy B&R zapewnia duzg niezawodnosc | prostote
obstugi.

Wszystkie maszyny, fabrycznie wyposazane sa w
wysokie| jakosci tasmy firmy WIKUS, Majac na uwadze za-
pewnienie efektywnej pracy naszych przecinarek, zapewnia-
my sprawne i szybkie dostawy tych tasm po atrakcyjnych
cenach

Duza gama produkowanych maszyn w potaczeniu z
szerokim zakresem dostepnege wyposazenia dodatkowego
sprawiaja, ze przecinarki TM Jesenice moga z powodzeniem
realizowac réznorodne zadania technologiczne w zakresie

M

ciecia. Kolumnowa konstrukcja, gwaranlujgca duzg sztyw-
nosé maszyny sprawia, Ze przecinarki TMJ doskanale spra-
wdzajg sie wszedzie tam, gdzie tanie, ramieniowe maszyny
nie dajg sobie rady.

W ofercie wyposazenia dodatkowego znajduja sie:

- rolotoki podawcze i odbiorcze z napedem lub bez;
- dociski pionowe do ciecia materalu w pakietach;
- regulacja sily zaciskuimadet;

- transportery widréw;

-smarowanie mglg olejows;

- cyfrowy odczyt kata skretu gtowicy,
-rozbudowane sterowanie CNC

W ogromnej plejadzie ofert, dostepnych na polskim
rynku istnieje niewglpliwa luka pomiedzy prostymi i tanimi
maszynami ramieniowymi a drogimi, przemystowymi prze-
cinarkami kelumnowymi.

Mamy nadzieje, Ze prezentowane tu przecinarki TM
Jesenice, wypelnia tg luke i znajda wielu nabywcow, dzigki
wysokiej jakosci i przystepnej cenie.

Firma CHR Cedzidio H i R, bedaca jedynym i wyla-
cznym przedstawicielem TM Jesenice na Polske, zapewnia
kompletng obsiuge handiowg i serwisowg. Pomagamy w
ustaleniu optymalne] specyfikacji maszyny, w znalezieniu
atrakeynej formy finansowania (leasing). Uruchamiamy
maszyne i szkolimy operatorow w zakresie obstugi i tech-
nologii ciecia, zapewniamy serwis | dostawy najwyzszej ja-
kosci matenatow eksploatacyjnych. Gwarantujemy cigglosc
serwisu po uplywie gwarancji | dostawy oryginalnych czedci
zamiennych,

Fozostajac do Panstwa dyspozycii:

C.H.R. Cedzidio H. i R.
03-936 Warszawa, ul. Bajoniska 13/4
tel./fax (022) 616 34 81
e-mail: chr.cedzidlo@wp.pl



Nowa geometria frezow weglikowych
do obrdbki stali ulepszanych i hartowanych

Obrobka zgrubna i wykanczajaca jednym narzedziem!
Dwa nowe typy frezéw weglikowych PROTOTYP
do pracy w stalach ulepszanych do 48 HRc oraz hartowanych do 68 HRc!

Znaczne skrocenie czasdw obrobki poprzez:

e mozliwosc uzycia jednego narzedzia do obrobki zgrubnej

i wykanczajacej,

o wysoksg wydajnosc | sztywnosc narzedzia spowodowang zmienng

glebokoscia rowkéw,

» plynna prace | mnigjsze obcigzenie wrzeciona wskulek zastosowania

50° spirall.

llosé materiaty wybranego w czasie
dia stall 57 HRe

=) ——0 =l =
~jwe = 30mimen; [z = O (slGemm)
e = Bmm. ap = dmm|

10

lhe6d matenalu wybranego w czasie
dia stali 1000 Mimm 2

Nowy frez typu TOUGH GUYS * ‘

V | 1 il
S .._':_';': ‘ 177 = B0mimie 17 = 0,040mm
aowy eive = Bamimis 2 ® 0025

QObrobka na sucho w materialach o twardosci do 63 HRc:

e frezowanie rowkow do glebokosci 05 x D,
» dobre rozwigzanie dia trudnoobrabialnych mateniatéw,
» wyjatkowo dobre narzedzia dla narzedziowni.

Obrobka stali ulepszanych o twardosci do 48 HRc:

o mozliwosé dwukrotnego zwigkszenia posuwu w stosunku
do standardowych narzedzi,

e szczegolnie dobre rozwigzanie do frezowania rowkow
| poglebien.

=rotorve ‘_




My Ci pomozemy dobiera¢ narzedzia!

MNasz komputerowy doradca

Program doboru narzedzi i parametrow
skrawania CCS 6.1

to najlepszy i najszybszy sposob na problemy!

’ Wprawads matorial | zastosawanie

FROTOTYP to jeden z czotowych producentéw narzedzi do gwintowania
ifrezowania.

—
Baula
MNajwyzsza jakosé narzedzi, ale tylko uzytych w sposob skuteczny | popra-
’ et wny, zacszczedzi nam duzo wiecsj niz tylko pienigdze,
Zalecane narzpdzis
——

CCS - program doboru narzedzi | parametrow skrawania firmy PROTOTYP osza-
cuje oszczednosci dla Twojego konkretnego przypadku frezowania i gwintowania.
Malezy tylko wprowadzic kryteria obrobcze | parametry dla Twoje] konkretng
sytuacjl. Program CCS dobierze najbardziej ekonomiczne narzedzia | parametry

Paramatry skrawania skrawania,
- Zalety programu CCS 6.1,
Opce Korzydel e przyjazne dia uzytkownika menu juz wjezyku polskim,
shonomiczne e biblioteka materialow dla wszystkich standardéw. takich jak ANSI, DIN itp.
- - - e zalecane parametry skrawania, oczekiwana zywotnosc narzedzi, wydajnosé

i korzysci ekonomiczne,

Druku e wszystko jasnoi przejrzyscie.

. Hrzysrtof Bisk
Zamawianie

sy

Szczegolowych informacy technicznych | handlowych udziela wylaczny przedstawiciel firmy PROTOTYP Werke GmbH w Polsce:

SPINEX

ul, Klimontowska 19
04-672 Warszawa

tel. (22) 512 50 00, 512 50 32 fax (22) 512 50 50
e-mail: spinex@spinex.com.pl www.spinex.com.pl
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wszystko KASTO

- niemieckie przecinarki do metalu

MEGURO Co. Ltd.

02-620 Warszawa, ul. Pilicka 14a
tel. (22) 844 88 96

fax (22) 844 98 /8




OBRABIARKOWE SYSTEMY POMIAROWE

czytniki potozenia

liniaty optoelektroniczne
przetworniki obrotowe
gtebokosciomierze
kétka pomiarowe
magnetyczne tasmy pomiarowe
koncowki sond pomiarowych

Fachowa pomoc oraz montaz |

M 31-450 Krakow, ul. Utlanow 17

tel /fax. (012) 41049 10
http:dwww labster.cnet pl
mail: labsten@cnet. pl

Cyfrowe ukiady odczytu polozenia

i urzadzenia pomiarowe firmy

RSF Elektronik

» cyfrowe wskazniki potozenia

« czujniki pomiarowe
» encodery
e linialty pomiarowe

OFERLUIEMY:

- ukfady odczytu potozenia dla obrabiarek konwengjonalnych
wszystkich typow
specjalne uklady odezviu polozenia dla elektrodragzarek

- himaly pormarowe dla sterowan numerycznych wszystkich
#nanych producentéw swiatowych
montaz urzadzen na obrabiarkach klientow
uklady odczytu polodenia dla dlugich przesunige (do 30 m)

Zapewniamy dokladnose pomiarow od £0,00 mm m
ey 0L N2 mmem cvaz rozdzielezase do 0.0000 mm

Przedstawiciel firmy RFS Elektronik w Polsce:

ALAMDO
ul. Ciolka 16/426
01-443 Warszawa

tel./fax (-22 877 22 58
tel. 0-604 26 34 88
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Precision & Reliability
MICRO GRINDERS & TOOLS ‘“SK

NAKANISHI INC.

TOKYO JarFrAan

OBERON °- Robert Dyrda, 88100 Inowroctaw, ul. Cicha 15
tel. /fax (052) 353-39-83 do 85, fax (052) 35-800-90

e-mail: cberon@oberon.pl  http://www.oberon.pl




Szlifierki i urzadzenia pomiarowe

firmy WALTER

czesc 2

WALTER

Zgodnie z zapowiedzig z poprzedniego numeru, mam przyjemnosc przedstawic
Panstwu rodzine szlifierek Helitronic Power do produkcji | ostrzenia narzedzi trzpieniowych

i mocowanych natrzpieniu.

Szlifierki typu HELITRONIC POWER

Uniwersalne szlifierko-cstrzarki o pieciu sterowa-
nych numerycznie osiach do produkgji i ostrzenia frezow pal-
cowych, frezow ksztaltowych, frezow tarczowych, wiertel o
réznych geometriach korekeji Scina, wiertel stopniowych,
poglebiaczy, narzedzi stopniowych, narzedzi specjalnych,
gwintownikdw, rozwiertakdw, plytek skrawajgcych i ksztal-
towych piytek skrawajgcych, narzedzi do obrébki drewna,
nozy ksztattowych lub narzedzi ksztaltowych.

Cechy charakterystyczne szlifierek zrodziny
HELITRONIC POWER:

Mocna i stabilna

& moc wrzeciona: 9; 11,5; 24 KW w zaleznosci od rodzaju
szlifierki | wysoki moment obrotowy wrzeciona Sciemnic,
bezstopniowa regulacja obrotdw wrzeciona;

» bezposrednie napedy silnikami pradu zmiennego AC;

o wysoka sztywnosc | stabilnosc opatentowanej konstrukeji
bramowe] maszyny, monalityczna konstrukcja Zeliwna;

e masywneaioze maszyny z odlewu Humiace drgania ukladu,

Szybkaiuniwersalna

e wicksze zakresy osiiwyzszy stopien swobody;

o kompaktowa konstrukcja i minimalne posuwy pomocnicze;

o jednoczesciowe wrzeciono z podwdnym mocowaniem
sciernic dla 2 x 3 sciemice (razem szesc sciernic na wrze-
cionie);

# automatyczne, pneumatyczne mocowanie narzedzi,

Precyzyjna

e bezposradni system pomiarowy dla osi liniowych;

e sziywno zamocowana sonda pomiarowa przy matych cza-
sach pomocniczych;

e opatentowany uchwyt Sciemic na krétkim stozku | kotnie-
rzu.

Komfortowa w obsiudze
® nowa generacja oprogramowania na bazie WINDOWS NT,
e nowe maski menu na pulpicie operatora;
e analogia do standardowego menu dia WINDOWS NT,
® 4 pakiety oprogramawania dla najwazniejszych narzedzi:
-frezy walcowe
-frezy stozkowe
-wiertla
-narzedzia dodrewna.

Bezpieczna i przejrzysta:

e automatyczna archiwizacjadanych na ZIP,

e stabilniejszy i bardziej przejrzysty system,

» uwzglednienie norm EU;

s automatyczna blokada drawi,

e klapa anty wybuchowa chlodziwa,

e brak kabli i przewoddw w mokre] przestrzeni robocze] ma-
szyny,

e dobra dostepnosé do maszyny.

Wyposazenie opcjonalne:

e dalszych 14 pakietow oprogramowania np. frezy do gwin-
tow, ksztattowanie sciemic ...

« podajniki narzedai;

» oprawki narzedziowe;

s zewnetrzne uklady filtracji chiodziwa,

e oprogramowanie specjalistyczne na zamowienie np. os-
trzenie diutakéw itp.

Specyfikacja techniczna:
Wszystkie CNC-osie sg sterowane silnikami cyfro-
wymi (AC) za pomocg SERCOS Interface. Silniki te maja za-

programowane wartosci absolutne, co umozliwia wyelimino-
wanie wylgcznikow krancowych osi.

Osie liniowe:

Max. predkosé posuwu 15 m/min.
Rozdzielczost ukiadu pomiarowego 0,0001 mm
Zakres obrotu osi C (stdf obrotowy) + 200
Max. predkosc posuwu 20 obr./min.
Rozdzielczosé ukladu pomiarowego 0.0001
Mocowanie narzedzia (oS A):

Uchwyt narzedzia 150 50
WysokosS uchwytu z/bez stolu 145/190 mm
Zakres predkosci obrotowej osi A 80 obr./fmin.
Rozdzielczosé ukladu pomiarowego 0.0001

Istnieje mozliwos¢ zamontowania dodatkowego napedu
w osi A o podwyzszonych obrotach 800 obr./min do
szlifowania walkéw, kompletnego wykonawstwa narze-
dzi stopniowych i ostrzenia diutakow.



Maksymalne wymiary narzedzia (wmm).

Dlugosc narzedzia przy kompletnym szlifowaniu - 200-320°
Srednica 100-240*
Dtugosc narzedzia przy szlifowaniuna obwodzie  270-390°
Diugosc narzedzia przy szlifowaniu czola 200-320°
Srednica dla narzedzi profilowych (Pakiet 7) 200-320*

") W raie ainoeSo il o FOCER A1 BTl

Powyzsze max. wymiary zaleza od rodzaju narze-
dzia lub/i od geometrii narzedzia, jak tez od rodzaju obrobki.
Diugosci narzedzia sg rozumiane jako odlegiosci od teore-
tycznej Srednicy stozka uchwytu narzedziowego.

Przedstawiciele rodziny Helitronic Power roznigce sig
migdzy soba moca wrzeciennika szlifierskiego i wymia-
rami narzedzi:

HELITRONIC MINI POWER;

HELITRONIC POWER REGRINDER;

HELITRONIC POWER PRODUCTION;

HELITRONIC POWER BG:
szlifierka do produkcji

i ostrzenia przeciggaczy
plaskich;

HELITRONIC POWER + DIAMOND:
DWIE WJEDNEJ !

Obribka elekiroiskrowa narzedzi

z diamentdw polikrystalicznych (PKD)
oraz szlifowanie narzedzi z weglikow
spiekanychi ze stali szybkotngcej

na jednea) maszynie.

Wiw szlifierki zaprojektowano specjalnie do produk-
¢ji i ostrzenia narzedzi z weglikow spiekanych, narzedzi ze
stali szybkotngcej, narzedzi z astrzami z diamentow polikrys-
talicznych (PKD).

NOWOSCI

Elastyczne programowanie (pakiet oprogramow. 27)
Whlgjanie samodzielnie utworzonych fragmentéw programu
do kompletnego programu sterowania numerycznego. Ist-
niejace operacje szlifowania moga byé zmigniane lub uzu-
petniane w celu uwzglednienia najrozniejszych potrzeb,

Automatic-Control-Menue (ACM)

Przy pomocy ACM mozna potaczyé operacie z maks. 5 nie-
zaleznych programow w jeden kompletny przebieg szlifowa-
nia, np. dla narzedzi specjalnych

Magazynek talerzowy

Zintegrowany z maszyne system magazynowy do szlifierek
rodziny Helitronic Power o pojemnosc do 40 narzedzi o
réznych srednicach 3- 32 mm.

Mozliwosc¢ automatycznego pomiaru w pakiecie 1.

Przy pomocy czujnika pomiarowego nowego typu mozna us-
talic nastepujace dane geometryczne:

- grednica

- kat natarcia na powierzchni bocznej;

-podzialka;

- promieniowe i osiowe pozycjenowania narzedzia,
-iloscostrzy,

-glebokosé rowka,

- skok spirali.

Negatywna faza na czole w wiertlach typu Sandvik Delta,
Sandvik Delta C, Mitsubishi - szczegdlnie wazne przy os-
trzeniu.

Przy prostej gléwne] krawedzi skrawania faza bedzie szlifo-
wana powierzchnig boczng sciemicy, Przy krzywych kKrawe-
dziach tngcych forma bedzie rozpoznana przez tester. Faza
bedzie szlifowana krawedzig Sciernicy

Jestem przekonany, Zze ta garsé technicznych
informacji przyblizy Panstwu zalety szlifierek WALTER
HELITRONIC POWER i pomoie we wiasciwym wyborze.

W nastepnym numerze FN Oberon przedstawimy
Panstwu rodzine szlifierek WOODTRONIC do produkcji i os-
trzenia pil tarczowych z ostrzami z weglikow spiekanych.

Wszelkich informacji na temat produktow firmy WALTER
udzieli:

Zdzistaw Babik

WALTER POLSKA ss.z00

02-699 Warszawa, ul. Taborowa 20
tel. (22) 644 48 30
kom. (604) 524 011




GUHRING
PIDIRZA0 R0

Do zobaczenia na MITP
Poznan 2003

Po raz kolejny od 1970r., firma GUHRING uczestniczy¢ bedzie w Miedzynarodowych Targach
w Poznaniu, ktére odbeds sie w dniach 9-12.06.2003r. W tym roku nasze stoisko jest zlokalizowane
w pawilonie nr 8, numer stoiska 28. Informujac Panstwa o tym fakcie, bardzo serdecznie zapra-
szamy do odwiedzenia naszego stoiska.

Spotkanie z Panstwem bedzie okazjg do zaprezentowania najnowszych osiggnieé grupy Gihring w
zakresie techniki skrawania, a takze naszych doswiadczen we wspotpracy z najwiekszymi zachod-
nimi inwestorami w Polsce, tj. VW w Polkowicach, Bosch we Wroctawiu, Toyota we Watbrzychu, czy
Fiat w Bielsko Biate]. Mozemy Panstwa z satysfakcjg poinformowac, ze firma nasza jest glownym
dostawca narzedzi rotacyjnych dla wyzej wymienionych firm.

W tym roku chcemy przyblizy¢ i zaoferowac na targach niezwykle interesujace (
tematy:

1. Narzedzia z programu SuperLine (SL) - obecnie rozszerzone o bardzo
roznorodny zakres wiertet nowej generacji typu GT500 i GU5S00 oraz program
wykonywania wiertel specjalnych wedlug zyczen klienta.

Do programu tego wchodzg wiertta weglikowe, ze stali HSCO, stali PM HSS-E,
weglikowe frezy trzpieniowe oraz gwintowniki.

Przy najwyzszej klasie jakosci oferujemy ceny do 50% nizsze od cen

konkurencji. Narzedzia te sg dostepne z naszego magazynu

w Warszawie. E :
L

2. Frezy trzpieniowe do obrébki stali hartowanej o E :
twardosci do 62HRC w zakresie srednic :
od @ 6 do 2 20mm.

A #
[

Peine informacje o typach, wymiarach, cenach
oraz mozliwosciach regeneracji mozecie Panstwo
uzyskac od naszych specjalistow na stoisku.

3. Program produkcji i ustug naszego CENTRUM
PRODUKCYJNO-OSTRZARSKIEGO w Dabrowie
Gorniczej.

MNajnowsze] generac)i narzedzia skrawajace osiggaja
niezwykia doktadnos¢ obrébki, wysoka wydajnosé

oraz trwatos¢. Aby te warunki osiagnac i aby zapewnic,
ze narzedzia nie beda pracowaly jak narzedzia jednorazowe, nalezy zagwarantowac
wysoka precyzje ostrzenia lacznie z repokryciem warstwami twardymi.



TUETE

lg IieJ l&_.._ Al q
Te oczekiwania spetnia nasze CENTRUM OSTRZARSKIE w Dabrowie Gorniczej. Szczegotowe infor-
macje w zakresie cen ustug i terminow otrzymacie Panstwo na naszym stoisku.

W CENTRUM zostato juz zainstalowane i pracuje najnowszej generacji urzadzenie do pokry-
wania warstwami supertwardymi (TiN, TiCN, FIRE).

Nasze CENTRUM PRODUKCYJNO-OSTRZARSKIE oferuje peing regeneracje narzedzi wraz z
repokryciem w bardzo atrakcyjnych cenach.

Nasza oferta to takze wykonywanie narzedzi specjalnych w/g potrzeb klienta, a jakos¢ wykonania
oparta jest o wiedze i doswiadczenie firmy Guhring.

Posiadamy duzy magazyn potfabrykatow z weglika spiekanego, a produkcje wykonujemy na nowo-
czesnych, bardzo wydajnych szlifierkach sterowanych CNC.

4. Mocowanie skurczowe

Wzrost wydajnosci pracy zostat uzyskany poprzez zastosowanie narzedzi z weglikow spiekanych,
narzedzi z ostrzem diamentowym | ceramicznym. Jednoczesnie elementem podstawowym
wplywajacym na trwatosc tych narzedzi jest doktadnos¢ ich mocowania.

Firma Guhring rozszerzyta swojg oferte o uchwyty skurczowe, gdyz one witasnie, dzieki rownomier-
nemu promieniowemu obciskaniu narzedzi w oprawce, gwarantujg najwyzsza precyzje mocowania
narzedzi rotacyjnych (bicie do 0,003).

Obecnie stosowane uchwyty mocowane metoda skurczowg do gniazd wg systemu HSK, czy tez
systemu ISO wynosi w zakresie srednic 3-20 mm.

Pokazy najnowszego urzgdzenia do szybkiego mocowania i demontazu narzedzi przedsta-
wimy na naszym stoisku.

5. A ponadto przedstawimy i udzielimy wyczerpujacych informacji w n/w tematach:

- nowe rozwigzania wiertet skladanych z wymiennymi ptytkami w zakresie srednic 11-100mm;

- systemy mocowania narzedzi HSK (krotki stozek, narzedzia modutowe);

- frezy kulowe z wymiennymi ptytkami typu GF200;

- narzedzia diamentowe i borazonowe,

- przekazemy szereg innych materiatow informacyjnych jak: katalogi, prospekty, materiaty multime-
dialne itd.

Bedziemy zaszczyceni goszczac
Panstwa
na naszym stoisku
podczas 75 MTP

pawilon 8, stoisko 28

GUHRING POLSKA Sp. z 0.0.
CENTRUM OSTRZARSKIE

GUHRING POLSKA Sp. z 0.0,
Plac Czerwca 1976 nr 4, 02-495 Warszawa -
; onL g Dabrowa Gdrnicza, ul. Tworzen 162
tel. (022) 667-33-11, 667-20-E7, fax (022) 667-34-38 tel. (032) 262-80-69

e-mail: handel@guehring.pl fax (032) 261-57-58




Obrébka aluminium na najwyzszym poziomie

SANDVIK

Coromant

Gtowica frezarska CoroMill® Century

Od dawna lotnictwo, ale réwniez przemyst motoryzacyjny i inne gatezie wytwdrczosci, poszukujg
coraz lepszych metod obrdbki aluminium. Aby wyjS¢ naprzeciw tym wymaganiom firma Sandvik
Coromant opracowata ostatnio nowa generacje narzedzi, ktére dzieki swoim innowacyjnym rozwigza-
niom podnosza na niespotykany do tej pory poziom procesu skrawania materiatow niezelaznych.

Do znanej juz rodziny frezow Coromill 790 do obrob-
ki glebokich wybran dolgczajg teraz glowice do obrdbki pta-
szczyzn: CoroMill” Century.

Unikalna konslrukcja i cechy tego freza pozwalajg na
nowo spojrzec na zagadnienia masowej produkcji czesci sa-
mochodowych, obrébki kadlubdw samolotowych oraz ogél-
nie obrabki skrawaniem.

W tym artykule oméwimy cechy freza CoroMill Cen-
tury, ktdre wyrdzniaja go sposréd narzedzi bedgcych do tej
pory w czolowce rozwigzan technologicznych,

CoroMill Century
nowa generacja frezéw czolowych

Korpus z
wysokostopowego
aluminium :

Hartowany

Korpus Plytki PCD

lub weglikowe

cooHIe
Opcja plytki
dogladzajacej do obrobki

Cammant
Caplo hity HEK COHI0
Bezpieczna
Regulacja i powtarzalna - » F
— obrébka HSM
Labwodd precyzyjnens

(RSB OBl OMAR

Bezpieczenstwo podczas obrabki szybkosciowej (HSM).

Frez jest zbudowany z niewielkie| ilosci czesci co
utatwia obsluge | konserwacje oraz zapewnia wysoki poziom
bezpieczenstwa przy ruchu obrotowym. Ta zaleta jest naj-
bardziej widoczna przy obrobce szybkosciowej (HSM), w
ktérej frez jest wystawiony na dzialanie niebezpiecznych sit
adsrodkowych.

Maocowanie plytki w rowkowanych gniazdach, przy-
czynia sie rowniez do uzyskania tego bezpieczenstwa,
poniewaz zapewnia ono bezpieczne i precyzyjne ustawienie
krawedzi skrawajgcych | dobre wywazenie.

Rowkowany spod plytki
zmnigjsza wplyw tolerancii
plytki na srednice narzedzia.

Plytka CorMill Century zamocowana we frezie obra-
cajgcym sie wraz z wrzecionem z predkoscia 24000 obr./min
(n) - co daje predkosd skrawania (v ) 8000 m/min - powoduje
obcigzenie mechanizmu mocujgcego silg 1300N (F)

Wywazenie dla duzych predkosci obrotowych wrzecio-
na.

Frezy CoroMill Century sa dostarczane jako wywa-
zone, a zatem nie ma potrzeby dokonywaé zadnych dodat-
kowych regulacji,

Kazdy frez jest sprawdzany indywidualnie, a poziom
odstepstwa od wywazenia jest podawany w g.mm na ates-
tach dolaczonych do kazdego opakowania.

Precyzja promieniowa wynikajgca z konstrukcji freza, a
osiowa zlatwego ustawienia.

Korpus freza jest wytwarzany z wysoka dokladnos-
cig osiowa | promieniowa. Dzieki starannie dopracowang]
budowie gniazd plytek, wplyw bicia promieniowego zostat
zZnacznie ograniczony w poréwnaniu z rozwigzaniami tra-
dycyjnymi, poniewaz tylko potowa tolerancji ptytki wplywa na
dokladnosé wypadkowa,




Osiowe ustawienie plytek mozna dodatkowo wyre-
gulowac z najwyzsza dokladnoscia przy pomocy tatwe] w
uzyciu Sruby nastawcze) Maksymalny zakres regulacji
wynosi 0,1 mm.

Wysoka precyzja
ustawienia osiowego.

01

—

Efektywne odprowadzanie wiorow.

Dzieki wyjatkowe] budowie ukladu doprowadzajgce-
go chiodziwo powstaje efekt cykionu, kidgry wzmaga proces
usuwania wioréw, przy czym zjawisko jest tym skuteczniej-
sze, im szybciej obraca sig frez.

Ten sam korpus freza dla plytek diamentowych (PCD)
i weglikowych,

Mowe frezy zostaly pierwotnie opracowane do slo-
sowania z ostrzami z diamentu polikrystalicznego (PCDY),
lecz zachowujg sie rownie dobrze w przypadku plytek wegli-
kowych, dla ktérych zalecana predkosé skrawania jest nieco
nizsza.

Plytki z diamentowymi krawedziami skrawajgcymi
(PCD) zaleca sie gdy wymagana jest wyjatkowo wysoka
trwalosc narzedzia | wysoka jakosc powierzchni przy frezo-
waniunp. stopdw o wysokie| zawartoscl krzemu.

Plytki weglikowe sg zwykle wystarczajace dia zape-
wnienia wysokiej trwalosci ostrza przy frezowaniu stopdw
tatwiej obrabialnych.

Plytki diamentowe({PCD) jedno- lub dwuostrzowe sg
dostepne z réznymi wersjami narozy i réznymi dlugosciami
powierzchni dogtadzajgcych.

CoroMill Century - najbardzie| inteligentne narzedzie do
frezowania walcowo-czotowego materialow niezelaznych!

CoroMill Century
program malych oraz lekkich glowic

Korpus wykonany z
wysokostopowego
aluminium:
mocowanie trzpieniowe
$rednic 80-200 mm

Korpus wykonany z
hartowanej stali:
mocowanie trzpieniowe
srednic 50-63 mm

mocowanieCoromant Capto lub HSK
srednic 40-125 mm

Wielu uzytkownikdw odkrylo juz korzysci stosowania
glowicy CoroMill Century w obrébce aluminium. Uzywaja jej
do uzyskania najwyzszej jakosci przy zachowaniu najniz-
szych kosztow obrobki. Stosujg szeroka game plytek skra-
wajacych Coromant, rowniez z polikrystalicznego diamentu
lub weglika dla roznych operacji od obrobki zgrubnej do
super wykanczajace|. Wszystko po to, aby zwigkszy¢ produ-
kiywnosc oraz uproscié obrobke. Rodzina CoroMill Century
reprezentuje catkowicie nowe podejscie do frezowania pla-
szczyzn, aby sprostaé wyzwaniom stawianym nowoczes-
nym warsztatom. Jest to zaawansowany | wszechstronny
system skrawania godny poczatku nowego stulecia.

Wiecej informacji u przedstawicieli firmy Sandvik
Coromant - réwniez na stoisku firmy na najblizszych Miedzy-
narodowych Targach Poznanskich - pawilon 8, stoisko 34

Al. Wilanowska 372

Coromant

SANDVIK POLSKA Sp.zo.o.

02-665 Warszawa

tel.{0-22)647 3880, 843 21 51,84383 29
843 69 37, 843 89 04, fax 843 21 36, 647 12 56




s 01-248 Warszawa, ul. Jana Kazimierza 62

B _RO N tel. (022) 877 15 48, fax (022) 837 80 46
L e-mail: oberon@oberon.com.pl

SD 2 0.0 http: //www.oberon.com.pl

Przedstawiciel w Polsce
oferuje wyroby firm:

WALKER
MAGNETICS

|
CHWYTAKI | PRZYRZADY MAGNETYCZNE

NAJWYZSZEJ SWIATOWEJ JAKOSCI ' :
- CHWYTAKI | SYSTEMY TRANSPORTOWE - e
dI.II',' udiwig i m getryoperacyinega
maly ciezar wlasny
tatwosé obstugi
- STOLY DBROBKOWE -
z magnesami statymi
glektromagnetyczne

- MAGNETYCZNE STATYWY WIERTARSKIE -

A“V"NO_GA ENGINEERING Ltd.

A

NOGACOOL

NF 1021

PODDSTAWY DO MOCOWAN CZUJNIKOW SYSTEMY DOPROWADZANIA CHEODZIWA
ZEGAROWYCH NA OBRABIARKI



szcregétowe informacje znajdziesz n

W czasie Tarqéw w Poznaniu unigraphics NX
w dniach 9-12 czerwca 2003 . solid edge
w. Pawilonie 8 stoisko 121 parasolid
wspolnie z firma teamcenter

Nicom Computers bedziemy
prezentowali programy:
Unigraphics NX oraz Solid Edge

Zapraszamy'!!

vis
e-factory
imageware

i~ - S dge® « Version
i=deas NX series gy’  SolidE Evaiuatlﬁn

Nowa rewolucyjna technologia modelowania

powierzchniowego .,Rapid Blue" w wersji 14 Solid Edge
Pelng wersje testowg mozna otrzymac po zarejestrowaniu sig na:
www.edsplmsolutions.pl/solidedge.htm

Unigraphics Solutions Sp. z o.0.
Al, Standéw Zjednoczonych 61A, 04-028 Warszawa,
tel. (0-22) 516 30 90, fax (0-22) 516 30 99
http://www.edsplmsolutions.pl, e=-mail: info®@edspimsol
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Jak wykorzystac ukryte
mozliwosci parku maszynowego?

s

Praktyka dnia codziennego pokazuje, ze rzeczy-
wistosé firm produkujgcych nie jest tak rozowa, jak kilka lat
temu

- Klienci oczekuja szybszych dostaw

- Cykle produkeyjne sa coraz kritsze

- Produkty musza by€ coraz dokiadniejsze
- Ceny za produkty spadajg

- Konkurencja jest globaina

Jedynym rozwiazaniem dia prezesow firm, ktarzy
checg stawié czola tym problemom jest podniesienie wydaj-
nosci, wigksza elastycznosé, podniesienie dokladnosci. Ato
pozostawia tylko jedno rozwigzanie: automatyzacja,

Oto jak automatyzacja podnosi wydajnose:

_—_ Recznie obslisgiwana obrablarka bez paiet

— 40 168
T -

Recznie obslugiwana obrabiarka z systememn
palel | maszyna pomiarowg

40 168

-

- Maszyna zrobolyzowaneg

Maszyna zrabolyzowana plus program
zarzgdzajgey przeplywem prac

- Dostepny czas maszynowy w lygodniu
- Wykarzyslany cras maszynowy
B C:s:y pizygolowawcze na maszynie

Automatyzacia uwalnia operatorow od monotonii i
poZerajacych czas procesdw tak, ze moga sie zajac bardziej
zaawansowanymi zadaniami. Pozwala produkci trwac kaz-
dego dnia w lygodniu | w kazde] godzinie dnia,

Polodenis dolal na podecie ps!
TITIRTIONE | PrTeniRskons (3
aivmhiand w colr automodyczne)
Kompen sacy

Jesli posiadasz mozliwosc pomiaru detalu, wystar-
czajacy bedzie prosty i tani system palet.

Dizikd rmanesz ke povmalarceveyf A0 distad
Ty odekirooks mode by spradzong
ETed FOTPOCTECKT OSIRecEne] obribki

A po ghrihon
e sweryfinowat meguffal procy

Slysze czasami stwierdzenie wahajacych sie narze-
dziowcow: "automalyzacja jest dla seryjne] produkgji, my
robimy elementy jednostkowe | niepowtarzalne”. Jest to
czesto powtarzany truizm, Przy dzisiejszym stanie oprogra-
mowania do projektowania konstrukc)i czy technologii, przy-
gotowanie 100 takich samych, a 100 roznigcych sie miedzy
sobg detali jest rownie latwe.



Po zautomatyzowaniu narzedziowni proste | latwe
bedzie wprowadzanie offsetéw (wymiarowych, nie zbro-
jeniowych). Wiasciwy program bedzie uzyty do odpowied-
niego delalu automatycznie. Zatadunek detali z paletamina
"poétke magazynowa obrabiarki” bedzie prasty. Komputer wie
gdzie, jaki detal lezy i zna stopien jego wykonania w danym
momencie. Przesylanie programow do obrabiarki jest proste
w naszym systemie. Zmiana kolejnosci wykonania delali, ich
priorytelow odbywa sig "w locie”, w kazdej chwili

Oprogramowanie WorkShopManager wyglada |
dziala jak Windows Explorer | pozwala zorganizowac i przet-
warzac dane klientdw, zamowienia, zlecenia produkcyjne. W
powigzanym w sposob logiczny zleceniu produkcyjnym
mozna zaprojektowad proces wykonania calej formy jak i
zaprojektowac proces wykonania elektrod potrzebnych do
wydrazeniawkladki.

Zlecenie produkcyjne to sekwencja operacji. A
kazda operacja to jedna lub wiele czynnosci z detalem
nazywanych tu pracg. Edylor zlecen produkeyjnych pozwala
panowac nad poszczegelnymi operaciami jak | monitorowac
zaawansowanie prac nad zleceniem czy indywidualnym
detalem. Kazda obrobka powiazana |est | zdefiniowana
przez jg listg elementdw do wykonania i liste potrzebnych do
wykonania programow

Zlecenie produkcyjne w programie WorkShop-
Manager moze faczy¢ roznarodne operacje wykonywane na
roznorodnych cbrabiarkach. Edytor zlecen okresla, jakie
operacje | gdzie maja by¢ wykonane, Na przykiad.
detal PCR33 - frezowanie programem 123 na obrabiarce 2,
detal PCR33 - szlifowanie programem 234 na szlifierce 4,
detal PCR33- drazenie wkiadki 33 programem 345 nadra-
zarce 1.

Wwiekszosci spotykanych drazarek funkcje importu
pozwalajg automatycznie zrobié liste czynnosci.

Coopréczoprogramowania?

Sam WorkMaster nie przestawi obrabianych detali,
najnowoczesniejsza drazarka nie przestawi wkladki na
swoim stole. Czym to zrobié? Rozwiazan jest kilka, zaleznie
od potrzeb | pojemnosci portfela inwestora. Prosty i tani
zmieniacz palet lub coraz bardziej rozbudowany magazyn z
wyrafinowanym robotem.

Majprosiszy zmieniacz palet obsluguje paletki od
matych Juniordw do Dynafixéw z detalami 300x300:x200mm.
Mazywamy go WorkPal.

Moze byt wykorzystany przy drazarce drutowsj,
wgtebnej czy centrum frezarskim, Zblokowany z obrabiarkg
wymieni obrabiane detale, wstawiajac pélfabrykaty, a odbie-
rajac niezwlocznie obrobiony detal. Calawymiana trwa moze
minute, dwie przy wielkich elementach. Zalatwiacie ustawie-
nie | pozycjonowanie automatycznie. Obrabiarka pracuje
przez 95% dostepnego czasu.




Spotkalem sie z pytaniem - a kiedy wymieniac narze-
dzia? Macie na {o te 5% czasu. Albo zastosujcie robota Work
Master. WorkMaster to nasz pomyst na super pracownika
Rozbudowany magazyn detal, ktdre moga byé podane i za-
brane po obrobce z drazarki wglebnej, drutowsj, frezarki czy
szlifierki. Work Master moze obstugiwac jedng obrabiarke
lub gniazdo ziozone z dwoch roznych obrabiarek jak dra-
zarka i frezarka. Modulowy magazyn moze byc¢ sukcesyw-
nie rozbudowywany, a detale mogag wazyé do 150 kg. Zatem
nie tylko mate elektrody ale i spore wkiadki.

W 3R nazywamy tego robota glodnym wilkiem. Na
rysunku powyZe| magazyn miesci kilkaset elektrod (1) | 30
whiadek do 150 kg plus 80 wkiadek do 20 kg. llu inzynierdw
musi pracowac oby nakarmic takie glodne pracy bydle?
Dwach? Trzech? Ale ilu mniej starych fachowcow robigcych
nadgodziny bedzie w waszej firmie? Aby firma przezyla
dzisiejsze czasy | ulrzymywata sie w pierwszej lidze
narzedziowe| lub wdarta do niej sie sila rozpedu - trzeba
inwestowac w rozwigzania nowoczesne, w automalyzacije.
Prosze przeczytac jeszcze raz poczatek artykulu. A bedzie
|jeszcze gorze). Najlepiej zarabia sig, przepraszam za
poréwnania pitkarskie w ekstraklasie, w okrggowe| lidze
dorabia sie walki lub spawa furtki | bramy. Wybor przed wami,
sezonw tej branzy trwa caly rok.

Ma koniec jedna jeszcze uwaga. Nastepne czesto
powtarzane haslo: " to sie nie zwroci". Prosze odpowiedzied
mi, telefonicznie, faksem lub mailem jak szybki zwrot
zaplanowaliscie dla ostatnio kupionego centrum lub dra-
zarki. Przyjade | porozmawiamy o cenie rozwigzania i szyb-
kosci zwrotu z tego typu inwestycji. Dlaczego w Swiecie tak
si@ pracuje? Bo liczg kazdy grosz.

Robert Dyrda

Obojetnie czy macie obrabiarki zrobione przez
Mitsubishi, Charmilles, Fanuc, Agie, DML, Mikron czy Bostomalic,
KAZDA ZAUTOMATYZUJEMY!

Na zdjeciach obok pracujgce narzedziownie,
a nie zdjecia z targdw!

MITSUBISHI
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MINI - epokowy wynalazek

F Jak wiele epokowych, tworzacych nowe kierunki wynalazkdw [ idei, system uchwytéw Mini produkowany przez szwedzka

firme System 3R doczekat s'e wielu nasladowcow sposrod mniej liczacych sie producentow. Stara prawda, ze kopia nigdy nie jesttak
dobra jak oryginat | tym razem dobitn/e daje zna¢ o sobie. Kop owanie frzpieni do elektrod pozornie proste, kryje wiele putapek
K/lkanascie bigdow najczescie] popelnianych przez nieudolnych nasladowcéw pokazujemy ponizej:

— Zle wymiary rowka pod uszczelke (Oring)
£a duzy - funkga uszozelniama bedzie sZwankowad
Za maly - problam z wymiang rzpienia w bchwytach

Zia jakosé uszczelki (Oring)
Jezali lworzywo nie jest odpome na dziafanie diefekiryka do drgzenra, bedzie bickowsalo trzpien
R w uchwycie Trzpien blokuje sig gdy twoarzywo jest zbyt tiwarde

T Zie wymiary na Srednicy lub ksztalt trzpienia

£a duze - klopoly T wymiang

Za maly - problem z ostagnigciem wymagane/ dokfadnosc lub trzymamem rzowenia przez uchwyt
O"-— Zly ksziat - probiem 2 dokiadnodeiq | wymiang

[ —— i gt

£a twardy - uchwyty, osie C zaczng sig Zuzywac, problemy z doklfednoscig
----- Za migkiie - Irzpiente Zuzywaig sie 2yt szybko, dajg w efelcie biady 7 dokfadnodorg

Tt % ——  Zly kat polozZenia kolka
IE,_ Powoduje Kopoly przy wymianie automalyczneg)

Zly ksztalt lub polozenie rowka do automatycznej wymiany
Powodufe problamy przy wymianie aufomat yezne)

Zly rozmiar (Srednica) kolka
Wprowadza bledy w systemn odniesien wymiarowych

Zie polozenie (mimosrodowe) kolka
Wprowadza bigdy w system odmesien wymiarowych

Oryginalne trzpienie Mini Systemu 3R maja grawerowane oznaczenie 3R
na gornej powierzchni

Uwaga! System 3R gwarantuje poprawne dzialanie uchwytow i zakladang
dokladnos¢ systemu tylko przy stosowaniu oryginalnych trzpieni
do elektrod produkowanych przez System 3R

Grzegorz Kugler, trzyma w dloniach oryginaine trzpienie Mini System3R
na fabryczne| podstawce. Aktualnie sprzedawane trzpienie pakowane sa w
pudelka z dodatkowym oznaczeniem "1 system partner”. To hasto rozwingé moz-
na, ze wystarczy jeden system - System 3R, ktérym mozna mocowaé malenkie i
olbrzymie elementy. Od Mini - ze érednicg trzpienia 20 mm, przez Juniora, Macro,
Kombi, Magnum, Dynafix - do Zerofixa (palety 4 x 6 m). System Mini to najstarszy
system referencyjny stosowany do dzis. Liczy ponad 30 lat W Polsce spotkalismy
go w kilkudziesieciu narzedziowniach. Jezeli w Waszej firmie macie problem z
trzpieniami, uchwytami - bezplatnie doradzimy lub wykonamy drobne naprawy
Sprzedamy nowe uchwyty, mikroskopy, nietypowe trzpienie produkowane przez
System 3R. Czekamy na telefony, zapraszamy na targi do Poznania. Bedziamy w
Hali 5 na stoisku 68.

OBERON® - Robert Dyrda
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SUPER SZYBKOSEG

dzieki ceramicznym
tozyskom!

Szybkosc¢ obrotowa centrow frezarskich
czy pionowych frezarek nigdy nie jest
zadawalajgca.

Precyzyjne elektrowrzeciona serii HES
powstaly, aby rozwigzac ten problem.

Nasz produkt zapewnia odpowiednig
szybkos¢ i wysoki moment obrotowy
frezowania lub wiercenia narzedziem
o matej Srednicy.

Nastawialna predkos¢ obrotowa
pozwala na szlifowanie z
odpowiednimi parametrami.

MST(_ Nowe

bezszczotkowe
NAKANISHIINCG.  silniki pradu stalego
zapewniajg predkosc¢ 50.000 obr/min
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PRZEDSTAWICIEL W POLSCE
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Wlasciwa droga...

do doskonalosci w materiatlach grafitowych

B v
w konkurencyjnej cenie
i o wysokich parametrach
POCO jest miejscem,
do ktérego dqzysz!
POCO EDM 200 posiada
znacznie wiecej zalet,

niz wymienione powyzej.

znana i ceniona na catym
swiecie,

POCO i EDM 200 ...
najszybsza

i najbezpieczniejsza droga
do uzyskania doskonalego
produktu.

na elektrody




na korpusy, formy,
tloczniki, wykrojniki

Serwis ciecia
(do $rednicy 600 mm)

Pity tasmowe & ez )
o

do ciecia grubych
blach na zimno
(nie palimy blach!)

Dzial handlowy
codziennie wysyta towar
naszym transportem
albo spedycja
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