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Mini Mill

3-oziowe frezarskie centrum obrdboze
z 10-pozycyjnym magazynem narzedz

i przesuwami 406 x 305 x 254 (xyz)

Stozek IS0 40 DIN

Dostepna dla polskich

Kientdw za cene od

29.300%,- €

VF-1D

4-gsiowe frezarskie centrum obrdbeze
z 20 pozycyjym magazynem narzedz

i przesuwami 508 x 406 x 508 [xyz)
Stozek 150 40 DIN

Dostepna dla polskich
Klientdw za cene o

45.900%,- €

Abplanalp Consulting
02-954 Warszawa

ul. Marcanich 11/10

tel. 0-22 B58 94 78

fax 0-22 642 50 77
e-mail:abplanalp@abplanalp.com.pl

SL-20

Tokarka pretowa lub uchwytowa

z 10-pozycyjng glowicg narzedziowsg VDI-40,
opcjonalnie kanik sterowany hydraulicznie
Uchwyt 210 mm

Obszar obrabk 255 x 510 mm

Dostepna dla polskich
klientdw za cene od

49.900%,- €

TR-210

Stoly obrotowe jedno | dwu osiowe

HRT-600
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A Division of 4 Abplanalp

www.abplanalp.com.pl
www.HaasCNC.com

W naszym

Centrum Technicznym

5q stale ekspanowane obrabiarki
HAAS, reqularnie prowadzone
szkolenia oraz prezentacie.

Wykonujemy prébne obrébki
detali klientdw, przygotowujemy
software oraz inne aplikacje.
Posiadamy w Paolsce skiad
czgsci zamiennych o wartosei
rzedu 75.000 €

W roku 2005 nowosci
firmmy HAAS bedziemy
prezentowat na targach:
PLASTPOL

Kielce — maj

MACHTOOL

Poznan — czerwiec

EUROTOOL
Krakow — pazdziernik

02-378 Warszawa
ul. Wroblewskiego 31
tel. 0-22 B58 78 54
fax 0-22 B5B 78 b4

" ceny podane g5 dia warunkow dostawy LOCO skiag Antwerpia (Beigial

Centrum Techniczne

e-mail: salon@abplanalp.cam.pl



Szanowni Panstwo!

Witam Pafistwa po wakacjach. Tegoroczne
spedzitem podziwiajgc nasze gory, w Polanicy Zdroju.
Liczba zabytkdw, czy nawet atrakgji byfa nie do , zaliczenia”
w czasie typowego, dwutygodniowego urlopu. Zaraz po
wakacjach wpadliSmy w wir imprez targowych, na relacje
z ktdrych zapraszamy wewnatrz numeru. Ja opisuje kato-
wickie TOOLEXPO, natomiast Rafat Chmielewski zdaje rela-
cje z tegorocznych targoéw EMO. No i zapraszam na EURO-
TOOL w Krakowie.

W biezacym, 24 numerze FN, a trzecim
w tym roku publikujemy zestawienie producentow
i firm dystrybuujacych drazarki drutowe i drazarki do
otworéw startowych. Widzac reklamy na targach,
w zesztym roku moéwigce o drutéwkach tnacych
z szybkodcia 400 - 500 mm?/min, w tym do
600 mm?/min widzimy staty trend do szybszej obrobki.
Terazwdrutéwkach chodzio maksymalngwydajnos¢, ale
i dobra powierzchnie juz po jednym przejiciu — bo ko-
lejne przejazdy to dopiero strata czasu. Czyli mowimy
0 przysztosci produkgji — ,szybko, doktadnie” typowe ha-
sta marketingowe, ktdre musza byé wdrazane w praktyce
przemystowej, aby utrzymac sie na powierzchni w walce
z konkurencja. Nawet w Forum Narzedziowym druku-
jemy relacje targowe szybciej niz konkurencja. Rynek
narzedziowy to tez coraz rzadziej miejsce na ,artystyczne
dusze” dtubigce pomatu w kawatku jakiejs stali. Szybkie
tempo, dobra jakos¢ i atrakcyjna cena sg kluczowym
wyznacznikiem czy zdobedzie sie zamdwienie.

Drugim tematem raportu w tym numerze,
spedzajacym sen z powiek inwestorom, jest wybor
frezarki do frezowania grafitu. Tegoroczny raport wy-
mienia wszystkich, ktorzy maja w tej dziedzinie cos do
zaoferowania narzedziowcom. Nie tylko firmy krajowe.
My ze swojej strony, dla wszystkich obawiajgcych sie
pytu grafitowego w duzych ilodciach rozszerzylismy oferte
magazynowa. Sa to mate prety i ptytki z klinem, ktére
wymagaja tylko uksztattowania korica elektrody, bez
obrabiania pozostatych czterech powierzchni na wymiar.
Ta czarna robote zrobilismy w POCO Graphite za Was.

W tym numerze przyblizamy silnik pneu-
matyczny Bantam. Jest to uniwersalne narzedzie, do
stosowania na tokarkach lub centrach frezarskich,
kiedy konieczne jest szlifowanie lub frezowanie na-
rzedziami o matych Srednicach. Obroty od 15-25.000
min". Mozliwos¢ wykonania z réznymi koricéwkami
mocujacymi pozwala dopasowac¢ Bantama do kazdej
obrabiarki. Prosze zajrze¢ na strone 6

Do zobaczenia na targach EUROTOOL
w Krakowie. Targi odbeda sie od 12 do 14 pazdziernika
w nowej hali, przy ulicy Centralnej 41a. W tym roku
pokazemy mocowania System 3R do stosowania na
drazarce drutowej i ich szybka, bezbtedng, automa-
tyczng zmiane. Temat numeru nas do tego wrecz
obliguje.

Pozdrawiam

R @7%

Robert Dyrda

W numerze

OBERON - oktadka str.]
Drazarka drutowa firmy APX

ABPLANALP CONSULTING = reklama .......cccvvvesssussessessssssssssssns str.2
Frezarki, tokarkii centra obrobcze

OBERON - spis tresci str.3
OBERON - serwis informacyjny str.d
Krétko

OBERON -artykut str.6

BANTAM 150. Najwyzsza precyzja, dokfadnosc wierceniai frezowania

FAKTOR -artykut str.7
ZOLLER - Lider w dziedzinie przyrzadéw do pomiaru i ustawiania narzedzi
skrawajacych

OBERON -artykut str.8
EMO Hannover - najwigkszaimpreza targowa na Swiecie w branzy narzedziowej
TARGI EUROBLECH 2006 HANOWER — reklama..........coovessusneees str.9
Zaproszenie na targi

BODYCOTE - reklama str.9

Obrobka cieplna najwyzszej jakosci

OBERON -raport str10
Raport dotyczacy drazarek drutowych, zestawienie producentow i importerow

AGIE CHARMILLES - reklama str.11
Centrum dowodzenia CleanCut

ZAP-BP -artykut str.12
ZAP-BP - W kierunku wyzszej wysokosci ciecia

GALIKA - reklama str.13
Szczytowe technologie szlifowania

AGIE CHARMILLES - artykut str.14
Dziekujemy Paristwu za sukces!Grupa Agie Charmilles na targach Mach-Tool
Poznan 2005

AGIE CHARMILLES - artykut str.16
Grupa Agie Charmilles na targach Emo Hannover 2005

DMG Polska - artykut str.17
Zapraszamy na EUROTOOL

FABRYKA AUTOMATOW TOKARSKICH - reklama
Tokarki firmy FAT

IKB LEASING - reklama str.19
Wiecej energii dla Twoich inwestycji

AKEL EDM SERWIS - artykut str.20
Niedoceniona technologia-kolejny rekord

ABPLANALP CONSULTING = artykut .....cooossssssssssssssssssssssssssns str.22
HAAS na targach EMO Hannover 2005

AVIA - reklama str.24
Producent obrabiarek CNC

STROJIMPORT - reklama str.27
Poziome maszyny frezujace i wytaczajace

OBERON -raport str.28
Raport dotyczacy frezarek do obrobki grafitu, zestawienie producentow
iimporterow

OBERON -artykut. str.29
Targi TOOLEXPO - relacja uczestnika

RENISHAW - reklama str.31
Poszerz mozliwosci Twojej obrabiarki

ABPLANALP CONSULTING = reKIama ...uuvevvvvsssesssssssssssssssssssssnns str.32
Zalety poziomych centréw obrobczych HAASa

REM-TECH - reklama str.34
Przecinarki tasmowe

Na oktadce: Jedna z drgzarek drutowych prezentowa

nych podczas tegorocznych targéw MTP
w Poznaniu przez firme APX.

BALZERS - artykut str.35
Balzers przedstawia - Skuteczny sposéb na obnizenie kosztow produkgji
SANDVIK POLSKA - artykut str.36
Nowoczesna obrobka skrawaniem w przemysle lotniczym

WALTER - artykut str.38
CNC - Szlifierki i maszyny do erodowania

UGS -reklama str.40
UGS Velocity Series

UGS - artykut str.41

Modelowanie 3D elementw instalacji hydraulicznych z zastosowaniem
systemu Solid Edge V17

OBERON - artykut str.45
System 3R - stabilnos¢ mocowania detalu na drazarkach drutowych

OBERON -reklama str.46
SYSTEM 3R - gtowica poziomujaca 3HP do drazarek drutowych

OBERON -reklama str.48
Grafit POCO
OBERON - reklama str.48
Stal narzedziowa jakosciowa
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4 Krétko

NOWOSCI
W INOWROCZAWIU

Na pewno zauwazyliscie Parfstwo zwiek-
szong czestotliwos¢ telefonéw z OBERONU. To nowi
pracownicy w dziale sprzedazy stali, grafitu i ptyt obro-
bionych dzwonia, aby porozmawiac o naszej ofercie.

Od wrzednia zapraszamy do naszych
nowych biur. Wjazd na teren firmy dla klientow
odbywa sie tg sama brama jak dotad. Nowy budy-
nek patrzac na wprost bramy to ten po lewo. Dziat
handlowy znajduije sie obecnie na parterze nowego
budynku. Marketing i osoby odpowiedzialne za po-
szczegblne produkty pracuja na pierwszym pietrze.

Utatwieniem dla Pafstwa jest nowa
centrala telefoniczna pozwalajaca taczyé rozmowe
bezposrednio do handlowca z pominigciem przeta-
czania rozméw. Numer kierunkowy do Inowrocta-
wia spoza wojewddztwa kujawsko-pomorskiego to
0-52. Telefony sg nastepujace:

Sprzedaz stali

Edyta Wegner 35-424-1

Barbara Hutek 35-424-12
Andrzej Galant 35-424-13
Marek tasak 35-424-14
Andrzej Jaworski 35-424-15
Ryszard Kicifski 35-424-16
Sprzedaz produktow

Stal obrobiona - Jarostaw Pankowski  35-424-26
Grafit POCO - Dawid Hulisz 35-424-27
System 3R — Rafat Chmielewski 35-424-23

FORUM NARZEDZIOWE - Monika Twaruzek
35-424-35

Na zdjeciu jeszcze nieco pusta sala han-
dlowa w nowym budynku.

'll!-"'“T‘IE__

Zapraszamy do odwiedzin i zakupow.

FORUM NARZEDZI

EMO W HANOWERZE
EMO

Hannover
R 14-21-9-2008

W potowie wrzesnia odbyty sie targi
EMO, tym razem pod hastem ,Przysztos¢ pro-
dukcji”. Relacje z tej chyba aktualnie najwiekszej
na Swiecie imprezy targowej poswieconej obra-
biarkom i innym Srodkom produkji, piéra Rafata
Chmielewskiego, Kierownika Dziatu Marketingu
w Oberonie publikujemy na stronie 8.

Na zdjeciu ponizej stoisko System3R
z tegorocznego EMO

‘ ﬁ_ v

Szwedzi

pokazywali nowosci, nam
najbardziej podobata sie specjalnie przygotowa-
na na targii gtowica obrotowa, wspétpracujaca
z wycinarkg drutowga WEDM. 3R-6.600-VHS
pozwala na wyciecie skomplikowanych ksztattow
w  cieniutkich pretach kwadratowych czy okra-
gtych. Daje duze mozliwosci z racji wykorzystania
zakresu obrotédw od 500 obr/min do 2000 obr/min.
Jest to rewolucyjna nowos¢ pozwalajgca na bardzo
szybkie ciecie trudnych matych ksztattow.

W celu blizszego zapoznania sie z tema-
tem, zapraszamy na stoisko nr 339 firmy OBERON

wytacznego przedstawiciela SYSTEM 3R w Polsce
na targi Eurotool do Krakowa.

NIEMIECKIE HUTY
A PRZEMYS% NARZE, -
DZIOWY

Aby skroci¢ dyskusje, co to sie dzieje na
polskim rynku stali narzedziowych postanowitem
przytoczy¢ fragment redakcyjnej notatki z niemiec-
kiego tygodnika PRODUKTION z numeru 37/2005
Pan Herbert Noll w rozmowie z dr. Wolfgangiem
Sengebusch, prezesem niemieckiego stowarzysze-
nia budowy maszyn i urzadzen. Dowiedziat sie, jaka
zmora dla niemieckiej branzy producentéw maszyn
i urzadzen precyzyjnych jest wzrost cen stali. Ostat-
nie 12 miesiecy byto moze dobre dla hutnikéw,
ale uzytkownicy stali narzedziowych odnotowali
40% wzrost cen. 40% wzrostu w Niemczech, ale
w Polsce chyba mniej, dzieki korzystaniu z zapaséw
ze sktadu i obcinaniu kosztéw. Co bedzie dalej
z cenami stali narzedziowych — czas pokaze.
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Cyt. PRODUKTION, nr 37/2005

CO NA TARGACH
EUROTOOL?

Podczas targbw EUROTOOL w Krakowie
pokazemy m.in. zmieniacz palet WorkPal szwedz-
kigj firmy System 3R. Zmyslne urzgdzenie pozwala
bez dozoru operatora pracowac obrabiarce jak
drazarka drutowa, wgtebna czy frezarka wielo-
krotnie dtuzej niz pracuje maszyna zaopatrzona
w pojedynczy uchwyt z przedmiotem obrabianym.

hanymsbebled hochleglerme 50
beirsstihle Verweadung. Fini

O W E



WorkPal jak nazwa wskazuje zmienia
palety (4, 6, 8, czy 12) tak szybko, jak obrabiarka
tegopotrzebuje. Bardziejwyrafinowaneurzadze-
nie, WorkMaster, zmienia palety i narzedzia, czy
w przypadku obstugi 2-3 obrabiarek obstuguje
cate ich gniazdo. To co kiedy$ wydawato sie nie-
mozliwe, teraz staje sie pomatu koniecznoscia.
Bo pracownicy uciekaja tam gdzie maja lepsze
warunki, a szkolenie nowych trwa i kosztuje.
Jedynie robot to milczacy i zgodny pracow-
nik. Przyjdz, wyliczymy ile zaoszczedzisz na
automatyzacji! Stoisko nr 339 mieszczace sie
w nowej hali przy ulicy Centralnej. Tradycyjnie
juz bedziemy sie wystawia¢ wspdlnie z firma
ITA z Poznania.

Na stoisku pokazemy tez, damy do
wyprébowania narzedzia do szlifowania form fir-
my NSK NAKANISHI. Beda mikroszlifierki proste,
katowe, taSmowe pneumatyczne, elektryczne,
elektrowrzeciona itp.

Zapraszamy wszystkich zainteresowanych.

TARGI
W KATOWICACH

é Relacje z targéw
TOOLEXPO, pisang na goraco
ﬁ w czasie imprezy publikujemy na
stronach 29. Warto zastanowi¢
sie nad uczestnictwem w nastepnej imprezie TO-

OLEXPO. Prosze jednak pamietaé, ze sa to targi
odbywajace sie co dwa lata.

FORUM NARZEDZ

TR O s s i W
[Pyl -

DAY - | [ing, 988 00 vy, 6 Cma | by T M T g e

Kazdy kto odwiedzi nasze stoisko na targach
w Krakowie moze otrzymac plakat za darmo w za-
mian za wizytéwke. Plakat to nie kalendarz, bedzie
stuzyt kilka lat. Drukowany na grubym, kredowym
papierze, wzmocniony listwami bedzie idealna
dekoracja biura narzedziowni lub warsztatu. Pla-
kat poréwnuje sktad i parametry obrébki cieplnej
podstawowych stali narzedziowych. Poréwnujemy
normy polskie, niemieckie, szwedzkie, francuskie,
amerykafskie i rosyjskie wedtug norm z tych krajéw
tj. PN, DIN, SS, AFNOR, AlISI i GOST.

Informujemy nieobecnych na targach,
ze plakat mozna zaméwic z wysytka z OBERONU.
Ceny plakatu 700 x 1000 mm wraz z przesytka
i pakowaniem w tekturowej tubie zalezg od ilosci
zamawianych egzemplarzy:

Krotko 5

-legz. - 40zt/szt

-2-4egz. - 25zt/szt.

-5-10 egz. - 17zt/szt.

Zamowienia prosimy wysyfa¢ faksem na numer:
(0-52) 35-800-90

lub dokonujac przelewu z dopiskiem ,plakat” na
odpowiednig kwote bezposrednio na nasze konto.

NOWY NUMER
W GRUDNIU

Uwaga producenci, dostawcy, i przyszli
czytelnicy Forum Narzedziowego OBERON. Na-
stepny, jubileuszowy 25 numer ukaze sie w grudniu
2005,. Jak to w grudniu bywa, numer wydajemy
specjalnie na Swieta Bozego Narodzenia. Wszyscy
panstwo mozecie ztozy¢ zyczenia swoim i poten-
cjalnym przysztym klientom za naszym posrednic-
twem. W numerze 25 zamieScimy raporty:

- szlifierki
- tokarki
- maszyny uzywane

Uwaga: numer zamykamy do 20 listopada, tak by
z dystrybucja zdazyc¢ przed swietami.

DRAZARKA
NA SPRZEDAZ

Firma Stal-Form-Plast z Bydgoszczy
oferuje na sprzedaz elektrodrazarke. Wszystkich
zainteresowanych prosimy o kontakt - 052 372-42-
00, tel. kom. 501-494-738

4 Elektrodrazarka wgtebna )

rok prod 1986

Maszyna posiada uktad
mocowania elektrod 3R.
Posiada oprogramowanie,

Dane techniczne:

ktére umozliwia obrébke Zakres osi:
elektroerozyjna
metoda orbitowania.
Wymiary stotu:

1 O



BANTAM 1

doktadnosc¢ wiercenia i rezowania

Wrzeciono pneumatyczne BANTAM 150 to jeden z wielu
produktéw firmy NSK Nakanishi Japan z gamy zaawansowanych tech-
nicznie urzadzer dla podniesienia jakosci i precyzji obrébki stali.
BANTAM 150 jest
" wspaniatg alternatywa dla na-
rzedziowni, ktére chciatyby pod-
nies¢ obroty i zwiekszy¢ precyzje
w swoich starych, ale wcigz do-
brych i uzywanych maszynach.

Duzym atutem urza-
| dzenia jest jego wszechstronnos¢,
doktadnos¢ i precyzja pracy przy
wierceniu, frezowaniu i szlifowa-
niu, przy czym trwatos¢ i nieograniczony czas pracy pozwala wykonywaé
precyzyjne prace, a co za tym idzie zarabiaé pienigdze przez lata.

Urzadzenie jest obudowane hermetycznie, co pozwala Pan-
stwu pracowac w najtrudniejszych warunkach, np. podczas frezowania
lub wiercenia w graficie, mozna réwniez polewa¢ narzedzie chtodziwem.

Bardzo istotng sprawa w tego typu urzadzeniach pneuma-
tycznych jest moment obrotowy urzadzenia do predkosci obrotowej, co
prezentuje ponizsza charakterystyka.

Przedstawiam Panstwu najwazniejsze parametry i wa-
runki uzytkowania wrzeciona BANTAM 150:

- predkos¢ obrotowa 12.000, 14.000 lub 15.000 rpm
- moc wyjsciowa 132 W
- pobér powietrza od 0.3 do 0.5 Mpa
- mozliwos¢ zatozenia narzedzia od 0.3 mm do 6 mm co 0.1 mm
- dwa typy mocowan walcowych: U 18x27 mm i U 20x40 mm
- dziewie¢ typdw mocowah stozkowych: NT30, NT30M, NT40,
NT40M, NT50, NT50M, BT30, BT40, BT50
- dokfadnos¢ bicia narzedzia 1 mikron
- standartowa tulejka U 3
- konieczno$¢ naolejenia powietrza 120 NI/min., 148 NI/min. i 172NI/min.
- mozliwos¢ szlifowania: tulejka U 5
Jesli macie Pafstwo

BANTAM Torque-Speed Charactoristics Graph _ _ P
zyczenie przekonaé sie

7 | EEEE‘ w praktyce o wysokich
e \ —— o kwalifikacjach urzadzenia
g NN \ firmy  NSK  Nakanishi,
& O zadzworicie  do  nas

e N - przyjedziemy i zade-

. “\\\\\\ monstrujemy  szybkos¢,

0 5 ] : -\u # = = doktadnod¢ i precysz

w Waszej firmie.

BANTAM 150 12,000~ 15,000 min“(rpm) Output 132W
Rotating Speed | 12,000 min‘'(rpm)| 14,000 min-*{rpm)| 15,000 min"(rpm)

o 0.3MPa 0.4MPa 0.5MPa
Proper Air Pressure (3 'jgf/cm?) (4 kgf/cm?) (5 kgflcm?)
Volume of Air Flow | 120 N&/min 148 NI/min 172 N&/min

FORUM NARZEDZI

Najwyzsza precyzja.
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Pozdrawiam
Daniel Walerowicz
Tel kom. 693-031-000
ZAPRASZAMY!!!

‘ “SK NAKANISHI INC.

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

- LIDERW DZIEDZINIE
PRZYRZADOW DO POMIARU

| USTAWIANIA NARZEDZI SKRAWAJACYCH

Z przyjemnosciq informujemy, Ze od tego roku jestesmy przedstawicielem najlepszego producenta w dziedzinie przyrzqdéw do pomiaru

i ustawiania narzedzi skrawajqcych - firmy ZOLLER.

Z liczbg ponad 1000 sprzedanych przyrzgdow do ustawiania i pomiaru narzedzi skrawajqcych, firma ZOLLER AUSTRIA plasuje sie na samym

szczycie w swojej branzy.

Potwierdzenie stanowi lista referencyjna od A do Z znajdujaca sie na
oficjalnej stronie firmy www.zoller-a.at. Pokazuje to réwniez ,WHO is WHO"
w przemysle austriackim.

Paleta produktéw firmy ZOLLER zaczyna sie od przyrzaddw ustawczo-
pomiarowych >smile< za € 9.999,00 przeznaczonych dla uzytkownikow zaréwno
prostych maszyn CNC, jak automatycznych w petni zautomatyzowanych centréw
obrébkowych, wyposazonych w 5 osi CNC >genius 3< i >genius 3 micro<.

o ZOLLER >smile<

Producenci obrabiarek
korzystajacych z tego typu urza-
dzen na podstawie obliczer notuja
znaczny wzrost  gospodarnosci
i wskazujg na 12% zwiekszenie
produktywnosci. Oznacza to
krétszg amortyzacje zakupionych
urzadzen ZOLLER >smile<, jesli
bedg wykorzystane przy kazdej
obrabiarce CNC. Urzadzenie >smi-
le< wykorzystuje podobnie jak
wszystkie przyrzady do ustawiania
i pomiaru narzedzi, rozwiniety
przez firme ZOLLER system obrobki
obrazu Saturn.

Wazna jest dzieki temu zastosowaniu wygoda obstugi za pomoca
panelu dotykowego TOUCH-Screen i automatycznego rozpoznawania ostrza we
wszystkich jego potozeniach. Do tego w urzadzeniu >smile< dostepna jest réwniez
jako opdja, inspekcja uszkodzonego ostrza umozliwiajgca za pomoca obrazu kon-
trole i zuzycia ostrza, i jego stan obecny.

¢ ZOLLER >szereg venturion <

Przyrzady >venturion< sg pionowymi przyrzadami do ustawiania i po-
miaru narzedzi o zakresie od 400 mm do 1400 mm dtugosci narzedzia i 320 mm do
1200 mm Srednicy narzedzia.

Urzadzenia te s3 dostepne zaréwno jako przyrzady manualne z opro-
gramowaniem do obrébki obrazu >saturn set<, >saturn zero< i >saturn 1<, jak
i w petni automatyczne sterowane CNC z programem >saturn 2<.

Przyrzad wyposazony jest w rdznego rodzaju systemy wrzecionowe do
mocowania kazdego rodzaju narzedzia. Doktadnos¢ wymiany zawiera sie w 1 (1).
Czas zmiany mocowania 5 — 9 sek! Szybciej i doktadniej po prostu nie moznal

Mozliwos¢ rozbudowy oprogramowania daje mozliwos¢ przesytania
danych pomiarowych bezposrednio do maszyny (szeregowo lub przez siec), za-
pisanie danych narzedzi na karcie pamiedi, tworzenie i wydruk wymaganego przez
klienta protokotu, a takze listy narzedzi ze zdjeciami.

¢ ZOLLER >hyperion<

Modele >hyperion< sg serig przyrzadéw poziomych wyposazonych
(lub nie) w stot rewolwerowy i przeznaczone sg szczegdlnie do tokarek. Mozliwe
jest jednak ich zastosowanie, podobnie jak innych urzadzer do ustawiania i pomia-
ru zaréwno do tokarek, jak i frezarek. Cata seria urzadzen >hyperion< wyposazona
jest w oprogramowanie do obrdbki obrazu firmy ZOLLER >saturn set<, >saturn
zero< i >saturn 1< dla modeli z obstuga manualng oraz >saturn 2< dla automatycz-
nej, sterowanej CNC.

FORUMNARZED Z2I

o ZOLLER >redomatic< - ustawianie, pomiar i skurcz

W ciagu niedtugiego okresu czasu pojawita sie kombinacja urzadzen
do ustawiania, pomiaru i zaciskania >redomatic<. W wielu zaktadach przemystu
motoryzacyjnego i lotniczego, gdzie odbywa sie catos¢ obrobki urzadzenie ZOLLER
>redomatic< jest NIEZASTAPIONE.

o ZOLLER >smarTcheck<

>smarTcheck< jest
wysokowydajnym uniwersal-
nym przyrzadem pomiarowym
przeznaczonym dla  wszystkich
narzedzi skrawajacych. Dzieki ta-
kiemu rozwigzaniu w warunkach
przemystowych istnieje mozliwosé
kontroli narzedzi po ich naostrzeniu
i nastepnym  zaprotokotowaniu
zgodnie z normg DIN EN SO
9000. Dodatkowo mozliwe jest, za
pomoca uchylnej kamery >smarT-
check<, sprawdzenie, pomiar i do-
kumentacja osiowej i promieniowe;
geometrii narzedzia przez proste
klikniecie myszka bez koniecznosci
posiadania fachowej wiedzy.

¢ ZOLLER >genius 3< i >genius 3 micro<
5 osi sterowanych CNC
Baza dla >genius 3< jest piec osi sterowanych numerycznie.

- Innowacyjna technika pomiaru naswietleniem
- Automatyczny cykl pomiaru
- Przemyslany design
- Proste zapewnienie jakosci

Dzieki w petni zautomatyzowanym i bezobstugowym mozliwosciom
pomiarowym i przemyslanej konstrukgji >genius 3< umozliwia liczne funkcje
i udogodnienia przeznaczone dla zaktadéw szlifierskich. Dzieki takiemu rozwigza-
niu dane korekgji moga by¢ automatycznie przesytane do szlifierki, pakiety Sciernic
s3 generowane automatycznie, a pomiar i zarzadzanie nim odbywa sie w sposéb
automatyczny.

Dlatego tez >genius 3< stanowi cze5¢ centralng procesu zapewnienia
jakosci narzedzi i zarzadzania nimi w nowoczesnym zaktadzie szlifierskim.

Ponadto firma ZOLLER oferuje przyrzady specjalne pomiaru frezéw
do watéw korbowych (>gemini<), gtowic frezarskich z ostrzami zewnetrznymi
(>zenit<) i wewnetrznymi (>aralon<), a takze do pomiaru pit (>sawcheck<).

Hasto firmy ZOLLER brzmi »fascynacja pomiareme. Jak widaé firma
ZOLLER skutecznie wprowadza je w zycie.

CENTRUM TECHNIKI POMIAROWEJ
FAKTOR

. Piotr Pachczynski
64-800 Chodziez, ul. Jagielloriska 26, tel./fax (067) 282 99 20
www.phufaktor.com.pl

Faktor
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EMO HANNOVER

najwieksza impreza targowa
w branzy narzedziowej na Swiecie

Pragne powitaé Paistwa, a jednoczesnie podzieli¢ sie¢ wraZzeniami z najwiekszej na Swiecie imprezy targowej w branZy narzedziowej

- EMO Hannover 2005.

Przyttaczajqgca ilos¢ wystawcow, szerokie spektrum urzqdzer wykorzystywanych we wspéfczesnych nowoczesnych narzedziowniach jak
rowniez maszyny wielkogabarytowe, czysto produkcyjne, produkty zwigzane z automatyzacjq, oprogramowania CAD/CAM. To wszystko moZna
byto odnalezé na wielkiej Swiatowej imprezie w Hannoverze, choé nie sposéb wymienié wszystko co prezentowali wystawcy.

Szesnascie pawilonéw wypetnionych wystawcami i zwiedzajacymi. Na
mnie osobiscie olborzymie wrazenie wywart pawilon 27, by¢ moze przez to, ze najdtu-
Zej tam przebywatem z racji obecnosci firmy, z ktéra OBERON wspdtpracuie - system
3R. Zreszta kazdy, z kim miatem przyjemnos¢ rozmawiaé twierdzit, ze pawilon 27 byt
najlepiej przygotowany i odbierany przez zwiedzajacych.

- Gtownymi  wystawcami
= bylo Agie Charmilles z rodzing
—~ w komplecie, Hass, Yamazaki
- Mazak, Sodick, Cincinatti, system
3R. Bardzo duze stoiska z pieknie
wyeksponowanymi maszynami.

Mozna byto zobaczy¢ ma-
§ szyny podczas pracy, zaczerpnaé
wielu interesujacych informagiji.
Wiele nowych produktéow za-
prezentowata na swoim stoisku
firma Agie Charmilles. Duza licz-
ba fachowcéw i przedstawicieli
firm z réznych krajéw pomagata
odpowiedzie¢ na kazde pytanie
zwigzane z danym produktem.

System 3R pokazat row-
niez bardzo duzo nowodci, od
nowych uchwytéw VDP Dynafix zmniejszajacych drgania podczas obrébki HSM po
obrotowe wrzeciona z uchwytami na elektrody dla maszyn WEDM.
———m Catkowicie  przeprojek-
L ?ﬁ towany podajnik elektrod
WorkPal Compact z podwoj-
nym stofem obrotowym
. i WorkShopManager z no-
wym systemem operacyjnym
| jako magazyn elektrod dla
| duzych centréw obrébczych.
To niektére z nowinek tech-
nicznych System 3R. Poza tym
stata ekspozycja zmieniaczy
i robotéw przy maszynach
obrébczych  Mikron, Robo-

! form, Robofill, Agie.

Pawilony 3,4,5 obfitowaty w urzadzenia pomiarowe, m.in. Renishaw,
Mitutoyo, Zeiss; frezy do precyzyjnej obrdbki, takich marek jak: Sandvik, Walter — tu
atrakcja byt pokaz treserki tygrysa bengalskiego gromadzacy thumy zwiedzajgcych.

Przystawki szybkoobrotowe majace na celu zwiekszenie obrotéw maszy-
ny, reczne urzadzenia dla obrébki wykariczajacej np. NSK Nakanishi ktérych OBERON
jest przedstawicielem w Polsce. To krétki rys pawilondw ktére réwniez jak p.27 byty
Swietnie przygotowane dla przyjecia thuméw zwiedzajacych.

FORUM NARZEDZI

Mozna powiedzie¢, ze Pawilon 2 w catosci podwiecony byt producentowi
maszyn - firmie DMG. Olbrzymie stoisko podzielone tematycznie wedtug typdw
maszyn i gigantyczny showroom robity niesamowite wrazenie.

Olbrzymia impreza zorganizowana z niemiecka precyzja musiata odnies¢

e wielki sukces. Do kaz-
dego pawilonu mozna,
¢ a wrecz trzeba byto
"1 jecha¢ autobusami tar-
gowymi. Odwiedzenie
wszystkich - pawilonéw
i stoisk w jeden dzie
byto niemozliwoscia. Na
spokojne zapoznanie sie
z ,zawartoscig” wszyst-
kich pawilonéw trzeba
wygospodarowat sobie
3 dni, mamy wowczas czas na spokojne obejrzenie targdw w catej okazatosci.

Mito byto spotkac przedstawicieli i kierownikow narzedziowni AKSON,
Siropol, Saper Danfoss, ktdrych serdecznie pozdrawiam.

Wydaje mi sig, ze kto za
dwa lata wybierze sie na EMO Hanno-
ver nie bedzie zawiedziony. Ogromna
liczba wystawcdw, produkty z branzy
narzedziowej, maszyny, uchwyty,
mocowania i wszystko co zwigzane
z produkgja narzedzi i form. Wizyta
daje poglad na to, jak szybko rozwija sie
rynek maszyn i branzy narzedziowe.

Z powazaniem
Rafaf Chmielewski
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® BLACHY, RURY, PROFILE GIETE
* WYROBY GOTOWE, ELEMENTY, ZESPOLY
® TRANSPORT
® KRAJALNICTWO
® TLOCZNICTWO

® CISNIENIOWE KSZTALTOWANIE
BLACH

* OBROBKA RUR | PROFILI
GIETYCH

® ELEMENTY MASZYN
® £ ACZENIE, SPAWANIE
* OBROBKA POWIERZCHNI

Jakosé
o NARZEDZIA, CIAGADLA
2 o STEROWANIE, REGULACJA,
W go re POMIARY, KONTROLA
[ ]

* ODBIORY
® JAKOSCIOWE

K o SYSTEMY CAD/CAM
O S Z y © GROMADZENIE |

PRZETWARZANIE DANYCH

24-28 PAZDZIERNIKA 2006 s HANOWER, NIEMCY

P ® WYPOSAZENIE FABRYK |
WARSZTATOW
W O . ® BEZPIECZENSTWO PRACY
® OCHRONA SRODOWISKA,

RECYKLING
® BADANIA | ROZWO)] - R&D

Ciecie, ksztattowanie i taczenie blach. Szybko iz  Odwiedz wiodace w Swiecie targi dostawcow, Euro
wielka precyzja. Globalny rynek domaga sie konstruktoréw i producentéw wyposazenia dla EE;I E’;(“ rill
najwyzszej jakésci a jednoczésnie najnizszych przemystu obrébki blach. To najlepsze miejsce Yy

(2995

kostow. Na EuroBLECH 2006 eksperci wskaza Ci do osiagniecia stawianego sobie celu.
wiasciwe technologie i zewnetrznych dostawcow.

19. Miedzynarodowe Targi
Technologii Obrébki Blach

MACK.BROOKS Blizsze informacje u organizatora targow:

exhibitions Mack Brooks Exhibitions Ltd, EuroBLECH 2006, Romeland House, Romeland Hill, St Albans, Herts AL3 4ET, England

Tel: +441727 814 400  Fax: +44 1727 814 401  E-mail: eb.enquiries@mackbrooks.co.uk www.euroblech.com

OBROBIKA CIEPL

NAYWNZSAUEYNAKOSCI
-odycote

Ustugi obrdébki cieplnej najwyzszej jakosci

N ITREX

azotowanie gazowe Nitreg
azotoutlenianie Nitreg ONC
hartowanie w piecach prdézniowych
naweglanie gazowe konwencjonalne
naweglanie w piecach prézniowych
lutowanie w piecach prézniowych

FORUMNARZEDZI1 O W E



10 Raport

WEDM

Jak co roku, w numerze jesiennym Forum Narzedziowego OBERON zamieszczamy raport dotyczqcy
drqzarek drutowych. Rynek drqzarek drutowych, jak i wgtebnych stale sie zmienia i ewoluuje. Stale patrze jak
daleko mozZe wzrosnqg¢ szybkos¢ ciecia czy jego precyzja. Postep wida¢c co roku. Szybkos¢é w topowych wersjach
obrabiarek rosnie o 10-15 % rocznie, jakos¢ uzyskiwanych powierzchni jest coraz lepsza. Co ciekawe, co roku na
targach stychac opinig, Ze szybciej to sie juz nie da erodowaé. A jednak.... Widaé staranie producentéw, aby uzy-
skac takq jakosé powierzchni, aby zredukowaé np. ilos¢ przejsé drutu, i juz za pierwszym razem cig¢ z koricowq, zadawalajgcq jakoscig powierzchni.
Wptyw na jakosé uzyskanej powierzchni ma i maszyna, i drut, i sztywnosé, czy raczej zdolnosé do ttumienia drgan podczas ,,odpadania” wycietego
materiafu.

Cytujgc przedstawicieli tej grupy maszyn z targéw, mozna podaé na co zwracajg uwage klientow. Np. Agie Charmiles na ROBOFILU 2050
TW osigga w stali gtadkosé Ra 0,1 um. Mitsubishi pozwala pracowaé w szczelinach 40um, a po okofo osmiu przejsciach daje doktadnosé wykonania
+_Tum. Dalsze przyspieszanie czy polepszanie wykorzystania maszyn przedstawiciele firm widzq w fqczeniu obrabiarek w gniazda czy taricuchy
obstugiwane w sposob zautomatyzowany. Pomatu i my w Polsce do tego dojdziemy.

Osobnym tematem sq drgzarki czy przystawki do drgZenia otworéw startowych. Wykonujg one otwory startowe dla drgZzarek drutowych,
ale mogq takze stuZy¢ do wykonywania otworéw smuktych, czyli bardzo dtugich w stosunku do Srednicy. Tolerancje i szybkosci wzrosty rowniez
iw tej grupie obrabiarek. Przed paru laty otwér w stali narzedziowej wiercono ta metodq w tempie 20 a dzis ponad 60 mm/min. Doktadnos¢ wzrosta
takze ponad 100% i moZna oczekiwacé tolerancje rzedu 0,02 mm. Trudno wyobrazi¢ sobie wiercenie wierttem kretym otworu 0,3 mm gtebokiego na
40 czy 60 mm. A te wiertarki do otworéw startowych zostaty do tego stworzone.

Robert Dyrda
=
1 3 1 [~
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Nazwa firmy Nr telefonu E-mail Strona www SEISElE [Z«|2F
marka EzEz|E (25|23
R Re|RL|IRS| RS
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Abolanalo Corsult Mitsubishi (022) 8587854 |. h@abolanal | bolanal | X X X X X
lanalp Consultin anzych@abplanalp.com. www.abplanalp.com.
pane s Acutex 0600966032 |0 openaip-omp A x | x| x| - | x
Agie-Charmills S Age (022) 6723300  [info@agie-charmilles.p ie-charmilles.pl o e e o
ie-Charmilles Sp. z 0.0. info@agie-charmilles. www.agie-charmilles.
. & Charmilles . . - P X X X X X
. (071) 7817174
Akel E.D.M. Serwis JSEDM akel@onet.pl www.wco.wroc.pl X X X X X
(071) 342 8157
. ROBOCUT FANUC X X X
APX Technologie Sp. z 0.0. ) (022) 7596200 |apx@apx.pl www.apx.pl
SupermDrill = = = = X
(014) 626 68 52
Marcosta Gold Sun marcosta@home.pl www marcosta.com.pl - X X X
(014) 626 67 01
o ) (022) 8100297 | o www.soditronik.pl
Soditronik Sodick info@soditronik.pl . X X X X X
0603 677 057 www.sodick.org
Zaktad Automatyki Przemystowej BP | ZAP BP (024) 25374 46 | zapbp@plocman.pl www.zapbp.com.pl = X X X X

Tegoroczne zestawienie sprzedawcow i producentéw drgZarek drutowych zostafo uaktualnione i mamy nadzieje, Ze pomoze
Panstwu w ewentualnym zakupie. Ponizej prezentujemy rowniez adresy stron internetowych, ktére sq uzupetnieniem powyzszego
zestawienia. Liczymy, Ze w przysztym roku raport bedzie zawierat juz wszystkie dane.

www.buchem.de
www.cdmrovella.it
www.elo-erosion.de
www.emv-erodiermaschinen.de
www.heun-gmbh.de
www.ona-electroerosion.com
www.pcam.com
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*Centrum dowodzenia CleanCut:
20 milionéw instrukcji/sekunde

*
Jest to predkos¢ z jaka ukfad scalony ASIC (Application Specific Integrated Circuit)

steruje pracg najnowszego generatora CleanCut
(Na zdjeciu: ASIC / Opracowany przez Charmilles )

Wydajnos¢ Najnowsza technologia

Swiat ciecia z wysokg wydajnoscig - nowy Catkowicie cyfrowe przetwarzanie sygnatu z predkoscig 20 milionéw
generator CleanCut firmy Charmilles zabierze instrukgcji na sekunde. Dedykowany uktad scalony ASIC,

Cie tam. Robofil 240cc i 440cc zapewnia w ktérym zgromadzone jest 50 lat do$wiadczen Charmilles

najwyzsza wydajnosc ciecia w najbardziej na temat obrébki elektroerozyjne).

ztozonych warunkach obrébki. Jesli chcesz utrzymac czotowg pozycje swojej firmy przez nastepne lata, to
Przysztosc jest tutaj! polegaj na wycinarce drutowej Charmilles ROBOFIL z generatorem CleanCut.
Agie Charmilles Sp. z o.0. - ] P

ul. Perkuna 85, 04-164 Warszawa Oficjalny dostawca: RENAULT I'JJ leam

Tel. + 4822 672 33 00, Fax: + 48 22 672 01 41
www.agie-charmilles.pl

AGIE CHARMILLES Group
GEORG FISCHER +GF+ Manufacturing Technology

CHARMILLES &
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ZAP-BP w kierunku

wyzszej wysokosci cigcia

Juz 15 lat mineto od zbudowania pierwszej elektrodrgzarki
drutowej w ZAP-BP. W tym czasie powstato kilka typéw i odmian tych
maszyn poczawszy od modelu BP91d realizujacego pionowe ciecie de-
tali o wysokosci do 80 mm poprzez BP93d, BP95d, BP97d, BPO2d, INNE
drazarki specjalne a skoficzywszy na drazarce drutowej BP05d pozwa-
lajacej na nachylenie drutu +/-30 stopni, wyposazonej dodatkowo
w gtowice wiertarskg do wykonywania otworéw startowych metoda
elektroerozyjna.

Maszyny te (poza jedng) charakteryzuja sie niewielkimi wy-
miarami zewnetrznymi i mozliwoscig ciecia detali o nieduzych wyso-
kosciach (modele: 100, 120, 140, 180mm). Poniewaz w ostatnim czasie
coraz czesciej pojawiaty sie zapytania o maszyny posiadajace wieksza

wysokos¢ ciecia lub wiekszy rozstaw gtowic, podjeto w ZAP-BP proby
wprowadzenia zmian w istniejgcych modelach pozwalajace na osia-
gniecie ciecia detali do wysokosci 300 mm. Wigzato sie to z koniecz-
noscig podniesienia i usztywnienia konstrukgji, wprowadzenia zmian
w uktadzie przewijania i napedu drutu, a takze w ukfadzie obiegu wody
i w generatorze pradowym.

Sporo probleméw wynikneto takze przy konstruowaniu oston
wodnych komory obrébczej. Prace zostaty przeprowadzone réwnole-
gle przy modelu pionowym, jak i katowym. Poniewaz aktualnie préby
ciecia przebiegajg pomyslnie, ZAP-BP planuje wprowadzi¢ testowane
modele do sprzedazy w przysztym roku.

ZAKELAD AUTOMATYKI PRZEMYStOWEJ B.P.

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

FORUM NARZEDZI

www.zapbp.com.pl

26-200 Konskie, ul. Mlynska 16
tel. (41) 372-79-29,372-74-75
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KORBER

WA SCHLEIFRING

Szczytowe
technologie
szlifowania

Przedsiebiorstwa grupy Schleifring

Szlifowanie
okragte

« STUDER

« MIKROSA

« SCHAUDT

Szlifierki do powierzchni
walcowych uniwersalne
i produkcyjne

Szlifierki do powierzchni
wewnetrznych, zewnetrznych

Szlifierki bezktowe

Szlifierki do krzywek i
watéw korbowych

Szlifierki do ksztattow
wielokatnych i nieokragtych

Szlifierki do fozysk tocznych

Szlifowanie
ptaskie i profilowe

« BLOHM
« JUNG

« MAGERLE

Uniwersalne maszyny
do obrobki ptaszczyzn

Szlifierki profilowe
narzedziowe i produkcyjne

Centra obrobcze szlifierskie
Szlifierki do uzgbien

Maszyny specjalne

Szlifowanie
narzedzi

« EWAG

« WALTER

Uniwersalne szlifierki do
narzedzi i oprzyrzadowania

Szlifierki narzedziowe
produkcyjne

Centra obrobcze
do szlifowania narzedzi

Szlifierki do narzedzi
do obrébki drewna

Maszyny pomiarowe

Uruchomienia

Szkolenia

Planowanie produkciji

Swiadczenia gwarancyjne

Hot -line
Naprawy
Sprzedaz czesci

Diagnostyka

Konserwacje i przeglady

Utrzymanie ruchu

Przedstawicie! grupy Schieifring w Polsce
(z wytagczeniem firmy WALTER):

GALIKA sp. z o.o.

ul. Spacerowa 12/4, 00-592 Warszawa
tel. (22) 8482446, fax. (22) 8498757

ul. Kolista 25, 40-486 Katowice
tel. (32) 7350376, fax. (32) 7350375

galika-wars@galika.pl

www.galika.pl
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CHARMILLES € MIKRON gl ACTSPARK

Dziekujemy Panstwu za sukces!
Grupa Agie Charmilles na targach

Mach-Tool Poznan 2005

Kazdy w przemysle maszynowym wie, jak wazng imprezq sq Targi Débr Inwestycyjnych w Poznaniu. Jest to impreza najwiek-
sza w Polsce, impreza wystawiennicza z dtugoletnia tradycjq. Daje ona szanse prezentagji firmy oraz jej produktéw szerokiemu gronu
zwiedzajgcych. Targi odwiedzajq rézni klienci. Zaréwno firmy mafe, dopiero rozpoczynajqce dziatalnos¢, jak i doswiadczeni profesjo-
nalisci. Ambicjq kazdej powaznej firmy jest jak najlepsza prezentacja podczas tak waznej imprezy handlowe;.

Firma Agie Charmilles Polska miata szczeglny powdd, aby jej
ekspozycja przyciggata zwiedzajacych. Od 1 czerwca 2005 wszyscy pro-
ducendi zrzeszeni w grupie Agie Charmilles tj. Agie, Charmilles, Mikron,
Act-Spark s3 reprezentowani wytacznie przez Agie Charmilles Polska.
Hastem przewodnim ekspozycji byto “Rodzina w komplecie”.

Stoisko Agie Charmilles miato powierzchnie wraz z pietrem po-
nad 200 m?. Tak duza powierzchnia umozliwita odpowiednia ekspozycje
prezentowanych obrabiarek.

Ogromnym powodzeniem cieszyta sie wycinarka drutowa
Charmilles Robofil 240cc, na ktérej demonstrowane byto ciecie pod ka-
tem 45 stopni w catym zakresie przesuw6w. Zadna obrabiarka konkuren-
cyjna nie mogta pochwali¢ sie podobnym rezultatem. Niekiedy obrabiarka
byta mylona z laserem, z powodu mozliwosci obserwacji wytadowan
elektrycznych pomiedzy drutem a detalem.
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Ciecie pod kqtem 45 stopni na obrabiarce Charmilles Robofil 240 cc na wysokosci 220 mm

Nie mnigjszym zainteresowaniem cieszyta sie po raz pierwszy
wystawiana w Polsce prawdziwa maszyna do obrébki z wysokimi pred-
ko3ciami skrawania - HSM 400 firmy Mikron ze zmieniaczem palet oraz

FORUM NARZEDZI

Detal obrazujgcy mozliwosci obrébkowe obrabiarek HSM firmy Mikron

Wrzecionem 42 000 obr/min KIienci byli pod Wraieniem detali, ktére
ze sztuczng inteligencja maszyny systemy nadzoru procesu Smart-Ma-
chine opatentowane przez Mikrona — oraz zmieniacz palet umozliwia
otrzymanie wysokoprecyzyjnych produktéw bez obecnosci operatora.

Eksponowano takze dobrze juz znang na polskim rynku obra-
biarke 5-osiowa UCP 600 z wrzecionem 20 000 obr./min.

Nowoscig byfa takze drazarka wgtebna firmy Agie typu Agie-
tron Hyperspark 2. Obrabiarka ta pomimo zastosowania posredniego
ukfadu pomiaru pozycji osigga taka sama doktadno3¢, jak obrabiarki
konkurencyjne z pomiarem bezposrednim. Dlaczego? Odpowied? jest
prosta: Jest to kolejny przyktad przystowiowej szwajcarskiej doktadnosci
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wykonania. W potaczeniu ze zmieniaczem elektrod, ktory moze posiadaé
nawet 60 pozycji obrabiarka prezentuje najwyzszy poziom techniki uzyt-
kowej, co jest potwierdzone liczba zamdéwieri na europejskim rynku.

Stoisko nasze nie tylko stuzyto prezentacji firmy ale tradycyjne
Jraclette” zblizato do siebie naszych Klientéw i pozwalato chwile odsap-
nac i posilic sie przy lampce szwajcarskiego wina.

agie-charmilles.coim

Dtugo oczekiwane , Raclette”

Ogblnie odwiedzito nasze stoisko ponad 200 firm, a ilo5¢ zwie-
dzajacych przekroczyta znacznie 1000 os6b.

Stoisko cieszyto sie powodzeniem.

Trud organizacji naszej ekspozycji zostat doceniony przez Pafstwa.
Dzieki zaufaniu, jakim obdarzyli nas Pafstwo zawarlimy podczas targbw
i bezposrednio w ich wyniku kontrakty opiewajace na 1600 000 EUR. Ser-
decznie dziekujemy!

Wierzymy, iz nastepne Targi Poznafiskie beda podsumowane
nie mniejszg liczba zawartych transakgiji.

W chwili przygotowywania niniejszego artykutu odbywaja sie
w Hanowerze targi EMO 2005. Ekspozycja grupy Agie Charmilles liczy
okoto 2000 m?. Na tej powierzchni eksponowane jest ponad 50 obrabia-
rek, z czego 10 maszyn jest absolutnie nowymi konstrukcjami.

FORUMNARZED Z2I
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Zdajemy sobie sprawe, iz trudno bedzie naszej polskiej firmie
konkurowac z centralg ale nie sktadamy bronii mamy nadzieje, iz umozli-
wig nam Pafstwo powiekszanie ekspozycji w Polsce.

Widok stoiska Agie Charmilles z gory.

Jeszcze raz dziekujemy za sukces, ktory nie bytby mozliwy bez
Panhstwa zaufania.

Personel Agie Charmilles dziekuje za sukces! o
Z powazaniem

Prezes Zarzqdu
mgr inZ. Piotr Kossakowski

Agie Charmilles Sp. z o.0.

AGIE CHARMILLES €

ul. Perkuna 85

PL-04-164 Warszawa

tel.: (22) 67233 00

fax (22) 672 0141
www.agie-charmilles.pl
e-mail info@agie-charmilles.pl
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EMO Hannover zalicza sie do pieciu najwiekszych tar-
gow na Swiecie, na réwni z takimi imprezami jak CeBIT Hannover
iHANNOVER MESSE.

Premiera EMO miata miejsce w roku 1975. Impreze ustanowiono
z inicjatywy Europejskiego Zrzeszenia Producentéw Obrabiarek CECIMO
(Comi te Europeen de Cooperation des Industries de la Machine-Outil).
Kolejne edycje imprezy odbywaty sie w latach nieparzystych, na przemian
w Hanowerze, Mediolanie i w Paryzu. Od roku 2003 obowiazuje nowy ter-
minarz i lokalizacja imprezy na okres do toku 2015, a mianowicie; Hannover
200512007, Mediolan 2009, Hannover 2011 2013 oraz Mediolan 2015.

EMO 2005 miato dla grupy Agie Charmilles specjalne znacze-
nie. Po raz pierwszy skupiono na jednym stoisku wszystkie produkty firm
zrzeszonych w grupie t,j..

+  Agie- jednego z najbardziej doswiadczonych producentéw obra-
biarek elektroerozyjnych- ponad 50 lat doswiadczen.

+  Charmilles Technologies - firme majgca ponad 40-letnie do-
Swiadczenie w dziedzinie produkcji wgtebnych i drutowych obra-
biarek elektroerozyjnych,

*  Mikron - producent wysokoprecyzyjnych frezarek narzedziowych
sterowanych w 3 i 5 osiach oraz maszyn do obrébki HSM (High
Speed Milling)

+  Step Tec- producent unikalnych elektrowrzecion

*  3R- systemy mocowania

+  Act Spark - drazarki wgtebne i drutowe powstate na bazie wspét-
pracy firm Agie i Charmilles

Na powierzchni blisko 2000 m? zaprezentowano 30 obrabiarek
z czego 16 byto nowosciami zas 6 to Swiatowe premiery. Ogétem zare-
jestrowano ponad 5500 firm powaznie zainteresowanych produktami
grupy Agie Charmilles, z czego podczas targéw przygotowano okoto
1000 ofert, sprzedano zas 99 obrabiarek.

Obrabiarka Agie Spirit z nowym wyposazeniem umozliwiajgcym drgzenie
elektrodg 00,1

Z naszego kraju zanotowaliSmy 40 firm ktére odwiedzi-
fy nasze stoisko, zawarlismy za$ 3 kontrakty. Wynik ten plasuje nas
w klasyfikadji krajow odwiedzajacych na 7 tym miejscu odnosnie zaintereso-
wania —wynik poréwnywalny ze znacznie lepiej zindustrializowana Holandia.

FORUM NARZEDZI

CHARMILLES € MIKRON gl ACTSPARK
Grupa Agie Charmilles na targach

EMO Hannover 2005

Nowos¢: Mikron HPM 1150 U
- obrébka wielkogabaryto-
wych detali z przyspiesze-
niem 1,4 g w 5 osiach

Gniazdo drqzarek wgtebnych Roboform z nowg technologiq Gamma
- Tech z magazynem elektrod i zmieniaczem palet

Z okazji tak dobrego wyniku zdecydowalismy sie na spe-
cjalne upusty cenowe na obrabiarki firmy Mikron, ktéra ze wszyst-
kich firm prezentowanych na stoisku grupy charakteryzowata sie
najwieksza innowacyjnoscia.

Dziekujemy Panstwu za kolejny sukces motywujacy nas do
dalszej pracy.

Agie Charmilles Sp. z o.0.

AGIE CHARMILLES €

ul. Perkuna 85 tel.: (22) 6723300 www.agie-charmilles.pl
PL-04-164 Warszawa fax (22) 6720141 e-mail info@agie-charmilles
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Zapraszam

Podczas zakoriczonych targdw EMO 2005
w Hanowerze koncern Gildemeister zaprezentowat
na powierzchni 3500 m? wiele nowych modeli ob-
rabiarek. Pokazane tez zostaty maszyny juz znane,
wzbogacone o nowe opcje, umozliwiajgce uzytkow-
nikom bezpieczniejsze i petniejsze wykorzystanie mozliwosci nowocze-
snych obrabiarek CNC.

Nie sposéb omowié, nawet pokrotce, wszystkich przedstawio-
nych na EMO nowo3ci. Pragniemy jednak chocby czed¢ z nich pokazac
podczas naszych polskich targéw EUROTOOL w Krakowie.

Planujemy przyblizy¢ Pafstwu typoszereg centréw obréb-
kowych DMC 635, 835 i 1035V. Obrabiarki te s3 godnymi nastepcami
znanych maszyn DMC 63 i 103V. Mamy nadzieje, ze wielu uzytkownikdw
ucieszy pojawienie sie w naszej ofercie uzupetnienia o maszyne Sredniej
wielkosci.

Kolejnym produktem, ktéry zamierzamy wystawié w Krako-
wie jest DMC 75V linear — bramowe centrum obrébkowe, wyposazone
wi silniki liniowe we wszystkich osiach. Gwarantuje ono szybkos¢ i doktad-
no3¢ obrobki — jakze niezbedne cechy w nowoczesnej, wydajnej produkgiji
form.

Dla zainteresowanych toczeniem przedstawimy réwniez
nowo3¢ — uniwersalng tokarke CNC o symbolu NEF 400. Jest ona adre-
sowana przede wszystkim do uzytkownikéw, wykonujacych niewielkie
serie wyrobéw lub wrecz produkcje jednostkowa. Temu miedzy innymi
stuzy zastosowany w tej obrabiarce dialogowy system programowania
z duzym, czytelnym ekranem TFT

Serdecznie zapraszamy!

FORUMNARZED Z2I
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Fabryka Automatéw Tokarskich S.A.

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

CENTRUM TOKARSKO FREZARSKIE: FCT 700

Wysokiej klasy obrabiarka skutecznie konkurujgca na wymagajqgceych rynkach Europeiskich
- kontynuacja i rozwéj bogatych tradyciji FAT Wroctaw w produkciji maszyn skrawaijgcych
- duze $rednice toczenia nad tozem: 700 mm i nad suportem: 490 mm
- zakres diugosci toczenia: 1100 mm, 1600 mm, 2100 mm, 3100 mm
- fatwosé adaptacii konstrukeji do zastosowar specjalizowanych
- nowoczesna konstrukcja ostonigtego skosnego foza o tatwym sptywie widréw
- napgdzane narzedzia glowicy narzedziowej, zintegrowane z osig C i dwufunkcyjnym hamulcem
- do realizacji skomplikowanych zadar frezowania i wiercenia nie osiowego
- opcjonalna 2-zakresowa przektadnia zwigkszajqgca elastycznosé pracy maszyny
- programowalny konik i podtrzymki hydrauliczne
- sterowanie maszyny oparte o Siemens Sinumerik 810D ,Shop Turn"

UNIWERSALNA TOKARKA NUMERYCZNA -TUR MN

Najpopularniejsza tokarka uniwersalna sterowana CNC
- seria tokarek TUR MN odzwierciedla wspanialq reputacje i jakosé wyrobéw FAT Wroctaw
- szeroki zakres $rednic toczenia nad tozem: 560, 630, 800, 930, 1100 lub 1350 mm
- dlugos¢ toczenia elementéw osadzonych w klach od 1 mdo 8 m
- fatwo$é opanowania tajnikéw i zasad programowania sterowania ,Manual Turn”
- rézne metody programowania maszyny: tryb dialogowy, tryb kontur, tryb teach-in
- minimalizujgce drgania dwupryzmowe foze z hartowanymi prowadnicami
- glowica 8 narzedziowa o osi poziomej z mozliwosciq pracy narzedzi obrotowych
- duzy moment obrotowy w catym zakresie obrotéw wrzeciona




Wiece) energii
dla Twoich inwestycji

Dziatasz energicznie? Chcesz rozwijac swdj biznes jeszcze szybcief | sprawnief?
Wybierz leasing maszyn lub urzgdzer w IKB Leasing. To solidny i niezawodny
partner, ktéry jako czes¢ koncernu IKB Deutsche Industriebank, posiada dostep
do migdzynarodowych rynkdw kapitafowych., Tylko leasing na solidnych

podstawach gwarantuje dostatecznie duzo energii do rozwoju w przyszfosci,

IKBZ7

leasing maszyn

IKE Leasing Polska Sp. z o.o., ul. Mazowiecka 65, 60-623 Poznar
tel. (061) B46 03 15, faks (061) 846 03 29, marketing@ikb-leasing. pl, www.ikb-leasing.com

Poznan / Warszawa / Katowice / Gdarisk




20 Artykut sponsorowany

W tym roku chcemy potwierdzi¢, iz dotarta do Polski
kolejna rekordowa wycinarka drutowa produkgji chirskiej pra-
cujaca w technologii zamknietej petli drutu molibdenowego ze
znanej w Polsce serii wycinarek DK77 dostarczanych przez nasza
firme. Przesuwy robocze wycinarki X 1000 mm Y 800 mm, st6t roboczy
o wymiarach 1400x820 mm, wysoko3¢ ciecia az do 800 mm i maksy-
malnym kacie £45" na 20 mm wysokosci materiatu. Fakt ten miat miejsce
w marcu tego roku, a wycinarka jest ustawiona w naszej narzedziowni
i jest intensywnie testowana.

Oczywiscie to nie koniec nowosci, poniewaz maszyna wyposa-
zona jest w napedy AC PANASONIC serii MDMA i nowe, jeszcze nieznane
w Polsce sterowanie. Z zadowoleniem musimy stwierdzi¢, iz ta najwiek-
sza wycinarka jest dobrze przygotowana do ciecia bardzo duzych detal,
korpus maszyny jest bardzo duzy i sztywny, co zapewnia mozliwos¢
bezpiecznego potozenia na maszynie detali az do 3000 kg wagi. Moz-
liwod¢ wycinania detali wielkogabarytowych oraz ciecia detali do wyso-
kosci 800 mm to mozliwosci unikalne na skale europejskg. Maszyna jest
w Polsce, a wszystkich zainteresowanych zapraszamy do jej obejrze-
nia. Od uruchomienia, maszyna jest intensywnie testowana, wiacznie
z cieciem bardzo wysokich detali. W tym miejscu musimy Pafistwa powia-
domi¢, ze ustalilismy nowy rekord wysokosci ciecia, ktdry wynosi teraz
700 mm. Oznacza to, ze wycielismy detal o wysokosci 700 mm, co jest
absolutnym rekordem w Polsce. Oczywiscie ciecie postepowato z wydaj-
noscig 20 mm?/min, ale przy takiej wysoko3ci wyptukiwanie szczeliny jest
bardzo trudne. Wiasnie wyptukiwanie jest najwazniejszym czynnikiem
ograniczajagcym wydajnod¢ ciecia, ktéra mogtaby byé wieksza. Jednak
nigdy nie bedzie to mozliwe wtasnie z powodu braku wystarczajgcego
wyptukiwania. Jednak mozliwosci ciecia tak wysokich detali jest bardzo
zachecajaca, poniewaz wielokrotnie spotkalismy sie z potrzebg wycinania
konturéw w materiatach o wysoko3ci powyzej 500 mm. Jest to wazna in-
formacja dla wielu narzedziowni, ktére moga by¢ zainteresowane cieciem
tak wysokich detali. Poniewaz ciecie tak wysokiego detalu nie nastepuje
samoczynnie, to w tym miejscu pragniemy zaznaczyé, ze jest ono moz-
liwe dzieki nowemu systemowi sterowania, ktéry to wtasnie kontroluje
proces ciecia.

Do tej pory dostarczane przez nas maszyny byty wyposazone
w systemy sterowania, ktore pozwalaty na ciecie wysokich materiatow,
lecz wymagaty starannego ustawienia parametréw. Po przetestowaniu
nowego sterowania musimy z przyjemnoscig zauwazy¢, ze ustawienie jest
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stanowczo fatwiejsze. Dlatego myslimy, iz po catkowitym przetestowaniu
sterowania i maszyny bedziemy oferowali naszym klientom ten system
sterowania. Oprocz zalet nowego sterowania nalezy zwréci¢ uwage na to,
Ze producent po raz pierwszy zastosowat nowoczesne napedy AC z en-
koderami, ktére zwiekszaja doktadno3¢ pozycjonowania oraz umozliwiaja
zwiekszenie wielkosci stotu roboczego, za czym idzie wielko3¢ obrabianego
detalu, ktérego maksymalna waga jest juz bardzo duza. W wypadku ma-
szyny DK7780 jest to detal az do 3000 kg. Poniewaz omdwienie systemu
sterowania oraz nowej aplikacji CAD/CAM wspomagajacej projektowanie
konturu ciecia i przygotowanie programu obrébki wymaga duzo wiecej
miejsca i czasu przetozymy ich przedstawienie do nastepnego artykutu.

Kofczac chcemy przypomnied, ze w ofercie dostaw naszej
firmy sg suwmiarki cyfrowe P65, 150 mm i 200 mm, cyfrowe zwykfe,
klasyczne zegarowe, suwmiarki wielkogabarytowe 1000 mm, 1500 mm,
2000 mm, 2500 mm, 3000 mm, mikronowe czujniki zegarowe 10 mm,
skrzydetkowe oraz wiele innych. Chcemy tez przypomnieé, ze w zakresie
naszych dostaw sg bardzo precyzyjne znakowarki laserowe. Zapraszamy
wszystkich zainteresowanych do kontaktu z nami.
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Do polskich narzedziowni wchodza od pazdziernika 2005 wyci-
narki drutowe firmy ~ESeom, ktorej jestesmy przedstawicielem w Polsce.
Od trzech lat pracujg w polskich narzedziowniach z powodzeniem dra-
zarki wgtebne tego producenta, od matych po duze konwencjonalne, jak
i CNC. Pierwsza wycinarka drutowa ~fS&omM typu W-A50S pracujaca
W zanurzeniu z automatycznym zaktadaniem drutu AWT (Automatic
Wire Threading) zostanie uruchomiona w pazdzierniku 2005, w poblizu
Wroctawia. Kolejna wycinarka dotrze do Polski przed korficem roku i be-
dzie to W-A30S, pracujgca w zanurzeniu takze z AWT.

Kolejng dostawe wycinarki W-A35S pracujacej w zanurzeniu
z automatycznym zakfadaniem drutu spodziewamy sie zrealizowaé na
poczatku 2006 roku. Tak wiec pojawia sie na polskim rynku wycinarka
drutowa odpowiednia do polskich narzedziowni. Drazarki firmy «ES&om
s3 na pewno konkurencyjne cenowo, a oferujg bardzo duze mozliwosci.
Wszystkie wycinarki ~#S€omM moga by¢ wykonane w nastepujacych
konfiguracjach, to jest: w natrysku dielektryka, w natrysku z automatycz-
nym zaktadaniem drutu, w zanurzeniu oraz w zanurzeniu z automatycz-
nym nawlekaniem drutu. Jedng z bardzo waznych opcji jest mozliwos¢
zastosowania optycznych liniatéw pomiarowych w miejsce enkoderéw.

Oczywiscie od konfiguracji zalezy cena maszyny, przy czym
konfiguracjg podstawowg jest zawsze maszyna pracujgca W natrysku,
do wartosci ktérej doliczane s3 opcje - to jest automatyczne nawlekanie
drutu AWT, zanurzenie S (Submerged), liniaty pomiarowe, chtodziar-
ka dielektryka i stabilizator sieci. Na zdjeciach pokazane s maszyny
z AWT typu W-A30, W-A35 i W-A50. Poniewaz producent poddat
maszyny liftingowi zewnetrznemu oraz modernizacji dobudowujac
ukfad automatycznego zakfadania drutu oraz zmienit sie komputer
sterujgcy maszyna, producent dokona wkrétce zmiany cech maszyn.
Zmiany te nie s3 jeszcze uwzglednione na stronie internetowe] produ-
centa www.jsedm.com. Uprzedzajac zmiany na stronie web podamy
Pafistwu nowe oznaczenia i tak maszyna W-A30 bedzie miata oznaczenie
W-A430, maszyna W-A35/W-A530, a W-A50/W-A640. Tak wiec zmia-
ny techniczne i technologiczne oraz wyglad zewnetrzny pociggnety za
sobg zmiany w oznaczeniu maszyn. Nie jest to koniec zmian, poniewaz
najwazniejsze kryja sie w sercu maszyny, to jest w komputerze i impulso-
wym generatorem mocy klasy AC.

RZED.ZI
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W celu poprawienia mozliwosci systemu producent zastosowat
komputer przemystowy o architekturze 2-procesorowej z dwoma mikro-
procesorami 32 bity. Umozliwia to sterowanie obrébka i generatorem
w sposdb jak najbardziej optymalny. Nowy generator AC zapewnia wydaj-
nosci do 240 mm?/min oraz mozliwos¢ uzyskania gtadkosci powierzchni
nawet ponizej 0,2 um Ra. Powyzsze cechy generatora oraz nowoczesne
japonskie napedy umozliwiajg uzyskanie doktadnosci wykonywanych
detali nawet w5 um.

Koriczac tegoroczny krétki artykut o drazarka drutowych JSEDM
zapraszamywszystkich zainteresowanych orazzamierzajacychnabycdrazar-
ke drutowa do kontaktu z nami. Drazarki drutowe i wgtebne firmy «¥S&om
Z pewnoscia sprostaja nawet najbardziej wymagajacym uzytkownikom.

53-601 Wrockaw, ul. Taczwa 57
(teren zakladu ZPUA)
ol fax (071} 342 1 57, TH 1 74

kk:‘v

whwiliioe oo, D502 50 3012, 9502 52 31 79

O W E



22 Artykut sponsorowany

%na Ta

EMO Hannover

W dniach 14-21 wrzesnia 2005 roku w Hannoverze odbyty sie
najwieksze targi producentéw obrabiarek EMO 2005, w ktérych wzieta
udziat firma HAAS Automation Europe. Ekspozycja produktéw firmy
HAAS byta najwieksza i najbardziej spektakularna od momentu powsta-
nia europejskiego oddziatu firmy 4 lata temu. Stoisko HAAS'a na targach
zajmowato powierzchnie ponad 1300 m?, na ktérej zaprezentowano
ponad 30 maszyn, takich jak:

* proste frezarki CNC /Toolroom Mill/

* mate centra obrébcze / Mini Mill, Super Mini Mill/

+ centra obrébcze 4-osiowe z serii VF ze stozkiem 1S040 i ISO50
+ centra obrébcze 5-osiowe z serii VF-TR

centra obrébcze o podwyzszonych parametrach obrébczych VF-SS

pionowe centra obrobcze z paletyzacja z serii MDC
poziome centra obrobcze z paletyzacjg i bez paletyzacii
proste tokarki CNC Toolroom Lathe

centra tokarskie bez przechwytu i z przechwytem /SLiTL/

Na targach EMO 2005 firma HAAS zaprezentowata szereg
nowych maszyn, takich jak:

Pionowe centrum obrobcze VM-2

Podazajac za sukcesem VM-3 firma HAAS rozszerzyta nowa
linie maszyn VMC stworzonych do obrébki ksztattowej elementow
form. Najnowszym osiagnieciem firmy jest VM-2 centrum obrébcze

0 podwyzszonych parame-
":ﬂ trach, ktére zapewniajg do-

A

kfadnos¢ i stabilnos¢ termiczna

wymagana przy produkgji form,
4 narzedzi oraz matryc. Zakres
t przesuwdw roboczych VM-2

to 750x500x500 mm (X.Y,Z)
oraz wymiary stotu roboczego
1370x635 mm. Maszyna po-
siada elektrowrzeciono z mak-
symalng predkoscig obrotowg
12000 obr/min o mocy 22 KW.

Szybkie centra obrobcze VF-SS

VF-6SS jest obrabiarka z serii szybkich pionowych centréw ob-
rébczych VF-SS. Maszyna VF-6SS wyposazona jest w elektrowrzeciono
0 napedzie bezpodrednim i predkosci obrotowej do 12000 obr/min, szybki

FORUM NARZEDZI

magazyn boczny z po-
zioma osig obrotowa
pozwalajgca na zmiane
narzedzia w ciggu 1,6 s
oraz szybkie dojazdy

[ -

L o predkodd 35,5 m/min,
zZnacznie skracaja
czas cyklu.  Zakresy

/ przesuwow  roboczych
w osiach XY,Z wynosza
1600x860x750 mm.

Nowa linia pionowych centrow obrébczych o przedfuzonym prze-
suwie wosi Y

Firma HAAS wypuscita na rynek dwa nowe modele maszyn
o przedtuzonej osi Y. Typ VF-2YT o przesuwach roboczych 762x508x508
mm (X\Y,2) i Wymlarze sto’ru roboczego 914x547 mm, posiada 0§ Y
przedtuzong o 102 mm
w poréwnaniu do stan-
dardowego modelu
VF-2. Maszyna VF-3YT
ma przesuwy robocze
1016x660x635 mm (X,Y,2)
oraz stétroboczy o wymia-
rze 1372x635 mm. Przesuw
w osi Y w poréwnaniu do

standardowego  modelu
VF-3 jest powiekszony
0152 mm.

Nowe poziome centrum obrébcze z paletyzacjq
Najnowsza maszyna
serii EC jest obrabiarka ECG500
= “'  posiadajaca przesuwy robo-
1 |"" cze 813x508x711 mm (XY,2)
:I;l oraz system zmiany palet
4" o wymiarach 500x500 mm.
Standardowo maszyna  jest
wyposazona W elektrowrze-
ciono o predkosc obrotowej
do 8000 obr/min, oraz 40
pozycyjny magazyn narzedzi.
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Centrum frezarskie Office Mill- OM2

Office Ml jest
centrum  obrébczym
posiadajacym  zakres
przesuwdw  roboczych
305x254x305 mm (X,
Y, Z) oraz wymiary stofu
roboczego 508x254
mm. Te mate obrabiarki
mozna wiec umiescic
W pomieszczeniach
0 mafej powierzchni.
w standardowej
konfiguragi OM-2 po-
siada  elektrowrzeciono
0 maksymalnych obro-
tach do 50 000 obr/min.

Kompaktowe stoly obrotowe do matych centrow obrobczych

Stoty obrotowe to idealne rozwigzanie do komleksowej obrébki
wielostronnej czesci w jednym zamocowaniu. Zastosowanie takie zwieksza
wydajnos¢ i redukuje czas zmiany narzedzi. Uzycie stotu obrotowego w matych
centrach obrébki nowej generadji bywa czasem trudne. Aby rozwigzac problem
HAAS wprowadzit kompaktowe stoty obrotowe, ktére stwarzajg mozliwos¢
obrébki detaluw 4 -, 5 - osiach.

Nowy, kompaktowy stét HRT 110, 1 - osiowy stdt obrotowy oraz
TR0, 2 - osiowy charakteryzujace sie predkosciami indeksowania ponad
300 stopni/s w szybkim cyklu i momentem obrotowym 88Nm.

Jesli nie dotarlidcie Parstwo do Hannoveru, ponizej prezentu-
jemy namiastke naszego imponujacego stoiska.

Centrum Techniczne
ul. Wréblewskiego 31
02-978 Warszawa

tel. 0-22 858 78 54

Fi
y ' Abplanalp Consulting
' FAGTOHY OUTLET ul. Marconich 11/10
02-954 Warszawa
tel. 0-22 858 94 78

A Division of 4 Abplanalp

fax 0-22 858 78 54 9., . fax 0-22 642 50 77

e-mail: 1 — 20 = = ik e-mail:

salon@abplanalp.com.pl . . ;';ﬂ_ L Il E ]Q. I .L abplanalp@abplanalp.com.pl
I £ - ¥

S
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AVIA

FOP

Rok zatozenia 1902

Producent obrabiarek CNC

Fabryka Obrabiarek Precyzyjnych "AVIA" S.A. w czasie swej ponad stuletniej dziatalnosci
w pierwszym okresie zajmowata sie produkcjg maszyn dla przemystu tytoniowego, nastepnie,
silnikdw i wyposazenia dla przemystu lotniczego oraz specjalistycznych podzespotow.
0d 50 lat fabryka produkuje obrabiarki do metali i precyzyjne przektadnie Srubowe toczne.
Ponad 50% naszej produkcji eksportujemy do krajéw Unii Europejskiej, gtownie do Niemiec.

FOP AVIA oferuje nowoczesne pionowe centra
obrébkowe o trzech bazowych wielkosciach przesuwu poprzecznego Y 440, 540 oraz 640mm.
Centra te s3 budowane w wielu wariantach:

* 0 przesuwie wzdtuznym X - od 600 do 1300 mm, PIONOWE CENTRA OBROBKOWE

e z max. obrotami wrzeciona od 8000 do 24000 obr/min,

e 0 iloci sterowanych osiod 3do 5,

e 7 magazynem narzedzi - karuzelowym lub bebnowym ze zmieniaczem,
e ze sterowaniem CNC Fanuc lub Heidenhain

P
VG 600 5
[ ]
V€ 600
W VCana VCT60 | VMCes0 | VMICBDD | VMCIOD | VMCUONS | VMCIDOONS | VMCI300
S161 potiomy:
Pewierzchnia nobocza: mm B50x20 S90x420 800 x 540 1000 % 540 | 12 2540 | WD x540 | 1200x540 | 1420670
Dopuszczaine oboigzenie kg SO0 500 BOO0 50 a00 750 900 o5
Preesuwy:
Wrdharry X i 600 TED G50 ] | 10060 HOO 1000 1300
Poprzecany Y it 440 | 440 340 540 | =] 540 540 G40
Pronawy £ mim 510 510 E20 BZD | Bz0 620 £20 610
Seybkin pasawy:
Max posuwy w XY/ £ Heidenhain (TNC 530 my/rmn | 750 25/ 25 35/35/33 35735/35 | A0 40V 4D a0/ &0/ 40
M postrwy w &' Y7 Z Famnue 0i-MC myrman 52535 25/ 25/ 25 2%/ 20/ 25 ayazan | A IR
Wrzeciono pinnowe:
Max ohroty Wereciona ohar/mir 8000 2000 10 000 10000 | 10 000 24 000 24 00D 10000
Moc napedu giiwnego Wy 1 1 1 14 | 14 K 6 11
Magarym saripdsi:
Karwrelowy sl il 14 Fil] - - - 2
Bebnowy 521 24 24 | 24 24 FL 24
Syvlem sterawania:
Haidanhain iTNC
Faruc 0y
Masa obrabiacki a J0a




Réwnie bogata jest oferta frezarek marki AVIA.
Oferujemy konwencjonalne i sterowane numerycznie frezarki narzedziowe.

S3 to nowoczesne obrabiarki, wyposazone we wrzeciono poziome oraz w skretng gtowice z wrzecionem pionowym.
Dzieki swej uniwersalnosci sg one bardzo dobrze przystosowane do obrébki czesci wykonywanych

w narzedziowniach i prototypowniach oraz do pracy w warsztatach nauki zawodu.

Frezarki CNC sg réwniez z powodzeniem wykorzystywane przy produkgji seryjnej.

Frerarki konwentjonalne

FREZARKI

Pownerzchnia stoly

i

3150

400800

5001000

KONWENCJONALNE | CNC

Preesuwy:

Standard X/ Y /2

mm

A00Z 350

62004 20400

BOOS00A20

Cpcia X /Y2

mm

100500920

Zdlalny cdoryt

npcja

opcia

standard

Sryhkie posuwy ustawcre:

W oziach XY

mémin

ma &

Wosi 2

i

M. &

Wrreciona:

Koncéwia wizecion

150

40

Max. abroty wrzecina poriomegs

obirfmin

1800

4000

4000

Max, abiroty wizecani pintwesa

abirfmin

2500

4000

4000

Przesuw tules wizeciona pionowago

mm

Ll

=
100

100

Mec shnika (S1)

W

22

o

Dae sgdlae:

Ma=a obrabiarki

L

1300

1800

FNE 50P

Frezarka CNE

PNEGWON | PNESONC FAE 50N

Ponarzchania sinlu

mm

4 B0

420800 | S0 1000 Gl 1 K

Preesuwy:

Wrdludmy X stamdand / opoa

rim

G- 00 noa B0000n

Popeacery ¥

mm

20 LYil] 300 500

mim

400 40 420 420

W osiach X 1Y

Wosi 2

Lt

Ty T

L] 10 10 1
1 |

Wrieciona:

Kol widecs)

Max. obroty wizecxna panemeago

150

obmin

40 a0 &0 a0
4000 4000

Nax, nbroty wizecana panowega standard / opcja®

obe/min

4000B000

40008000

406X 4000
A00D0ECDD d000/R000 A000/3000

Mo shmka ( 51

KW

(5] 55 Th 1a

System sterowania

Rodza

picinkopwa

ciagle claple

Heidenham - typ TNC

310430

cagle Cigee

4 100530 S10/530 41084530

Fanue - typ &

MateMC

Mata/MC Mate/MC Mate/MC

Dane ogélae:

Maza obrabiari

kg

KAl 2150 3000 3000




AVIAturn to nowoczesne tokarki CNC szybkoobrotowe ze skosnym tozem,
charakteryzujace sie duza uniwersalnoscig, umozliwiajgce toczenie w ktach,
obrébke w uchwycie oraz prace z preta.

toze wykonane jako odlew, suport w prowadnicach tocznych, serwonapedy
oraz sterowanie CNC z firmy FANUC oraz SIEMENS Sinumerik bogaty wybér
opgji: podajnik pretéw, chwytak przedmiotéw obrobionych,

tafhcuchowy transporter.

TYP A¥iAtum % n ww |
M. 4redinica taczami 1yl 250 n 300 350
Max, dhugodt toczen T &0 420 340 600
Wax, {rednica preta fmm 42 B0 B0 4B
Srednica uchwytu e 170 210 210 210
Kedioiwika wrieciona ]l 2.5 A2-B AZ-B A3-B
Wax, abroty wrzacinz b S000 S0C0 5000 A500
Mee napadu gliwnega kW 1 15 15 15
Preesuwy.

Wosi X mm 145 170 170 100
Wosi 2 iyl 450 450 450 600
Srybikie praesuwy w osi X [/ £ mymn /1 6/ 30 25/30 20724
Glowica rewslwerowa:

Liczha pozye; 12 12 12 12
Wiysckodd rzonka noza T Fii] 20 by 25 n P
Wax presdkost narzedn obrot b rnn 6000

Kumik:

Griazdn kka ko Morse E 4 4 5 AV’A "Uﬂl 35
Sterowanie:

Fanie O IC T . TC
Siemans Sinurmark 8100 aoo 1o

Dane opdlae:

Ma=a obrahiarki kg I 3650 3000 ABDD

FOP "AVIA" S.A. jest uznanym na Swiecie producentem precyzyjnych przektadni Srubowych tocznych.

Znajduja one zastosowanie zaréwno w obrabiarkach CNC jak i w precyzyjnych obrabiarkach konwencjonalnych,
urzadzeniach pomiarowych, robotach przemystowych i r6znych innych doktadnych maszynach.

Znaczna czesc tych przektadni jest od lat przez nas eksportowana do czotowych Swiatowych producentéw obrabiarek.
Oprocz produkgji standardowych typdéw wykonujemy réwniez:

- ekspertyzy stanu przektadni dostarczonych przez klienta oraz ich regeneracje,

- przekfadnie Srubowe toczne jako czesci zamienne wg dostarczonego wzoru. ﬁ EME
rt # 1431

o e, e .
@ﬂ [I[Ffoﬂr;t‘sn DHH Zapraszamy na wystawe EMO Hannover 2005

=l e \\\/ w dniach 14-21 wrzesnia 2005r nasze stoisko

Nasza ekspozycja w Krakowie wHali25 / Stoisko B 44
w dniach 12-14 pazdziernika 2005r VI
FOP

DNI OTWARTE W DNIACH 17 - 18 LISTOPADA 2005

W SALONIE WYSTAWOWYM AVIA SA
w Warszawie znajdujgcym sie na terenie fabryki

FABRYKA OBRABIAREK PRECYZYJIJNYCH AVIA SA
UL. Siedlecka 47, 03-768 Warszawa

tel.+48 (022) 818 4340, Fax +48 (022) 818 2954
e-mail : avia@avia.com.pl Internet: www.avia.com.pl




Mrojimpor

POZIOME MASZYNY FREZUJACE | WYTACZAJACE

Nowy typoszereg maszyn frezujacych i wytaczajacych TOStec dla uzytkownikow przysziego dziesigciolecia.
Odznacza si¢ wysokimi parametrami i szerokim zakresem funkcji technologicznych, umozliwiajacych aplikacje
progresywnych narzedzi.

VARIA

x max = 4000 mm

y max = 2500 mm

zmax = 2000 mm .

w max = 800 mm LamtBar { i
T~

OPTIMA

x max = 3500 mm (4000)
y max = 1600 mm

zmax = 2000 mm

w max = 650 mm

PRIMA
x max = 2000 mm (3500)
y max = 1300 mm
zmax = 1600 mm
w max = 500 mm

OBROBKA W NAJWYZSZEJ TECHNOLOGII

Wytacznym dostawca tych maszyn do Polski jest STROJIMPORT S.A. Praha — Republika Czeska,
reprezentowana przez swoje Przedstawicielstwo w Warszawie.

VARNSDORF Przedstawicielstwo w Polsce
(Tos ul. Staroscinska |, lokal A; 02-516 Warszawa
m ltec tel. +48 (22) 849 91 55; fax: +48 (22) 84974 17

e-mail: poland@strojimport.cz; www.strojimport.com




2 8 Raport

rrezarki do  obrooki  gramtu

Ciggty wzrost zainteresowania narzedziowcéw wykorzystaniem grafitu w procesie elektrodrqzenia powoduje, ze obok pytan dotyczqcych
wiasnosci materiatu, jego gatunkow, parametréw drgZenia, naturalnym jest, Ze pojawiajq sie rowniez pytania o jego obrébke.

W przedstawionej poniZej tabeli znajdq Paristwo firmy, ktére oferujq frezarki do obrébki grafitu. Sposréd przedstawionej gamy nie wszyst-
kie jednak oferujg mozliwos¢ obrébki grafitu w standardzie. Zawsze jednak istnieje mozliwosé zapewnienia klientom bezpiecznego frezowania
grdfitu - jako dodatkowa opcja frezarki.

Czytelnicy, ktorych nie trzeba przekonywac, Ze grafit to wieksze mozliwosci produkcyjne firmy, analizujgc ponizszq tabele z przyjemnosciq
odnotujq zestawienie moZliwosci, jakie oferuje rynek producentow i sprzedawcéw maszyn w temacie frezarek przystosowanych do obrébki grafitu.

Zdajemy sobie sprawe, Ze temat grafitu i maszyn przeznaczonych do jego obrébki jest dosé obszerny, dlatego tez w przypadku jakichkol-
wiek pytan, czy watpliwosci z Paristwa stron prosimy o kontakt.

Wytqczny dystrybutor materiafow POCO SARL
na terenie Polski - OBERON Robert Dyrda.

Kontakt:
Tel.: (0-52) 353 24 27
Fax.: (0-52) 358 00 90

Dawid Hulisz
Tel. kom.0-693 371241

s lze |8, |25
of €8 |E3=| 85 | 85
q erowana q g hEC| o o
Nazwa firmy Nr telefonu E-mail Strona www os_|a88| 35| =3
marka ZEE(Z8E| 2 | &
OERIOS.E F a 8 a
8zL8|8%88| &= | &=
, (022) 8587854 | .
Abplanalp Consulting OPS INGERSOLL janzych@abplanalp.com.pl  [www.ops-ingersoll.de X X X
0600 966 032
Agie-Charmilles Sp. z 0.0. Mikron (022) 6723300 |info@agie-charmilles.pl www.agie-charmilles.pl X X X
o Fehlmann www.fehimann.com X X
Alfleth Engineering Sp. z 0.0. (022) 8220530 |alfleth@op.pl
Huron www.huron.fr X X
BOBQDRILL X X
APX Technologie Sp. z 0.0. IEseries FANUC (022) 7596200 |apx@apx.pl www.apx.pl
MG Series Sure First X X
DMG Polska Sp. z0.0. Deckel Maho (062) 742 8151 |dmg polska@gildemeister.com  |www.dmgpolska.com X
(022) 3131730 tex ol
www.romatex.
ROMATEX exeron® DIGMA  [(022) 3131740  |romatex@romatex.pl . X X X
www.exeron.de
0601382209
Strojimport Warszawa HWT C-442 CNC  [(022) 8499155 | poland@strojimport.com www.strojimport.com
TOS Polska HWT C-442 CNC  [(022) 8519515  |tospolska@tospolska.pl www.tospolska.pl

Tegoroczne zestawienie sprzedawcow i producentéw frezarek do obrébki grafitu, podobnie jak drgzarek drutowych zostato
uaktualnione i mamy nadzieje, Ze pomoze Parnistwu w ewentualnym zakupie. Ponizej prezentujemy rowniez adresy stron interneto-
wych, ktére sq uzupetnieniem powyzszego zestawienia. Liczymy, Ze w przysztym roku raport bedzie zawierat juz wszystkie dane.

www.charlyrobot.com
www.creativtec.net
www.hurco.co.uk
www.mecanumeric.com
www.paventa.com
www.suhner.com
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Targi TOOLEXPO

- relacja uczestnika

29

®

Skuszeni opowiesciami o Slgsku mlekiem i miodem ptyngcym (patrz - ile rzqd daje gornikom z sympatii) wyruszylismy
na IV Miedzynarodowe Targi Narzedzi i Obrabiarek TOOLEXPO, ktérym towarzyszq Targi Gérnictwa, Energetyki i Metalurgii. No

i nie da sie napisac laurki, niestety.

Na miejscu okazato sie, ze to branzy gbérniczej towarzyszy
wystawa desperatow zwigzanych z przemystem narzedziowym. Or-
ganizatorzy w ,Rzeczpospolite]” przedstawili TOOLEXPO jako sukces.
130% wazrost liczby wystawcow, powierzchni itd. No, szczerze i po
prostu poprzednio targi byty jeszcze mniejsze. Naliczytem w katalogu 51
firm, z czego np. Miesiecznik Techniczny ,Narzedziowiec” zrezygnowat
z udziatu, choé byt tzw. pa-
tronem medialnym. Z pra-
sy branzowej obecni byli:
Forum Narzedziowe OBE-
RON i MECHANIKK (fot. 1).
Z mediéw nowej generacji
portal  www.4metal.pl
pozwalat dzieki kamerze
internetowej]  sprawdzi¢
zonom i pracodawcom,
czy ich mezowie i pracow-
nicy dotarli tam gdzie obiecywali. W pawilonie TOOLEXPO trafiaty sie fir-
my nie do kofica tam pasujace. Natomiast w pawilonach poswieconych
nazwijmy to ,przemystowi ciez-
kiemu" (fot. 2) trafiaty sie rodzynki
z obrabiarkami czy narzedziami.
Relacje telewizyjne i prasowe sku-
piaty sie na naprawde imponujacej
wystawie dla gornictwa.

Gornicze, spedjalistyczne
maszyny, urzadzenia czy obu-
dowy byty ciekawe dla nas, ludzi
z centralnej Polski. Obudowy chod-
nikéw ogladatem dotagd w muzeum

gornictwa tylko, nasza zatopiona
juz Inowroctawska Kopalnia Soli nie
musiata stosowaé takich rozwigzad.
Towarzyszace imprezy w postadi po-
kazu akrobatdw na stoisku DBT (fot. 3)
czy tzw. bodypaitingu (malowania
farbami ciata, tu: rozebranej dziew-
czyny) dodawafo smaku jedzonym
Slaskim  potrawom. Niestety, artystka
(fot. 4) zespotowi Oberonu nie data sie
nawet umy¢, a co dopiero malowac.

FORUMNARZED Z2I

Polecam jednak metode z malowaniem
panienki przedsiebiorstwom chcacym
utrwali¢ nazwe na rynku. Pamietamy
do tej pory, ze sponsorem byta spétka
OSTROJ z Czech. Ech, bracia Czesi.
Towarzysko zatem, impreza Swietna.
Bra¢ gbérnicza bawi¢ sie umie, czego
przyktady wida¢ na zdjeciach.

TOOLEXPO, Miedzyna-
rodowe Targi Narzedzi i Obrabiarek
przyciggngto  niewielu  wystawcow  §

pokazujgcych obrabiarki. Pity taSmowe === B
pokazywato 3 wystawcow, Meguro (pl’ry Kasto - fot. 5), Top- Poreba
a na zdjeciu 6 BAUER-VG-450-ST - automatyczna, pionowa, katowa
przecinarka tasmowa z 6 metrowym podajnikiem oferowana przez
STR Faktor Krzysztofa Strzaty.

Obrabiarki konwencjonalne pokazywata TOP-Poreba (fot. 7),
a sterowane numerycznie MTJ z Rybnika (fot. 8) i Janus z Sosnowca
(fot. 9). Szlifierki do narzedzi mozna byto znalez¢ u PROXIMO. Nieza-
wodnie stawit sie RENISHAW z sondami i gtowicami skanujacymi oraz

FAKTOR Piotra Pachczyfiskiego. MARBAD z Warszawy pokazywat roz-
maite narzedzia szlifierskie i szlifierki bebnowe do drobnych detali. Bra-
wa za odwage. Dostawcy stali porazali na tym tle swoja liczebnoscia,
naliczytem ich co najmniej 25, na ponad 20 stoiskach. Nie tylko z Euro-
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py, ale i z Azji. | nie chodzi
tu wcale o ,rodzimy” Mittal
Steel (fot. 10) ale i firmy
z Chin. Do tego sporo firm
z Niemiec, firmy z Czech,
Stowacji, Stowenii.  Kto
chciat kupic¢ stal, odkuwki
- mogt znalezé partnera.
Takze jezeli szukat wyro-
béw przetworzonych, cig-
gnionych, szlifowanych itp.

Co robit
OBERON z Inowroctawia
na potudniu kraju? Po-
kazywalismy na swoim
stoisku narzedzia reczne
i maszynowe NSK Naka-
nishi. Jedne z najlepszych
urzadzeh do ostatecznej
recznej, ale precyzyjnej
obrébki  narzedzi do
przetwoérstwa tworzyw
sztucznych i metalu. Na zdjeciu 11 nasz $laski przedstawiciel handlowy,
Pawet Psztyr szlifuje aluminium na stoisku OBERON i NSK Nakanishi
w pawilonie 3.

Zaréwno mikroszlifierki do prac nad formami czy ttocznika-
mi, obrotowe, posuwiste, czy tasmowe zatrzymywaty zwiedzajgcych.
Szkoda, ze nie mozna byto pokazaé urzadzen pneumatycznych w dzia-
faniu. Targi nie maja w tym pawilonie instalacji sprezonego powietrza.
Klienci prébowali zatem w dziataniu tylko urzadzenia elektryczne.

Statystyki, ktére otrzymalismy od organizatoréw targdw
w podsumowaniu przyblizaja nieco wielkos¢ wrzesniowej imprezy. Po-
wierzchnia catych targéw to ponad 23.000 m?, w tym dla TOOLEXPO
przeznaczono 1500 m2. Odwiedzajacy w liczbie ponad 23.300 deklaro-
wali, czym sg zainteresowani. Procentowo wygladato to nastepujgco:

73 % - Gornictwo (ponad 17.000 zainteresowanych)
12 % - Energetyka (ponad 2.800 zainteresowanych)

FORUM NARZEDZI

15 % - Metalurgia (ponad 3.450 zainteresowanych)
13 % - Narzedzia (ponad 3.000 zainteresowanych)
25 % - Maszyny (ponad 5.825 zainteresowanych)

Suma procentowa jest wieksza niz 100%, poniewaz wskazywa-
no na wiecej niz jeden sektor. Dane te zgadzaja sie z naszymi szacunkami.
Po kazdych targach podsumowujemy liczbe kontaktéw branzowych, ja-
kie uzyskalismy podczas imprezy. Mozna powiedzie¢, ze po targach MTP,
PLASTPOL i EUROTOOL jest to najwieksza impreza poswiecona branzy
narzedziowej. Ale czemu organizowana co dwa lata?

Cytujac portal www.4metal.pl oddam gtos pewnemu narze-
dziowcowi, ktéry powiedziat: - Przyjechalismy na TOOLEXPO, zeby
sprawdzié, czy w przysztym roku warto zainwestowaé w stoisko. Jadac
do Katowic spodziewatem sie szerszego grona wystawcdw z branzy na-
rzedziowej. Przewaga gornictwa ma swoje plusy i minusy. Plus to fakt,
iz w przysztym roku bede miat mniejsza konkurencje. Minus, ze moje
stoisko odwiedzi mniej potencjalnych klientéw”

Rozbawita mnie ta wypowied? do tez. Nie bedzie miat konku-
rencji — bo bedzie sam, a klienci, gwarantuje ze nie dotrg na TOOLEXPO
2006. Bo te targi sa co 2 lata! Moze dlatego, po o3miu latach IV TOOL-
EXPO ma ciagle choroby wieku dzieciecego targéw, czyli kiepska infra-
strukture, jak np. brak klimatyzacji czy gasnace Swiatta podczas impre-
zy. PLASTPOL wynajmuje przenosne generatory pradu i daje sobie rade
z dostawami mocy, a wtryskarki potrafig pobiera¢ jej duzo. W czerwcu
z klimatyzowanych pawilonéw MTP nie chce sie wychodzi¢ na upat
— wystarczy zatem szanowa¢ wystawcdw i zwiedzajacych. Na pewno
klient przyzwyczai sie do targow i terminu szybciej, jezeli bedzie miat
z impreza do czynienia czeiciej. Moze w gérnictwie nie ma co roku
nowinek, ale w branzy narzedziowej co roku sg nowe towary, zmieniaja
sie firmy i dystrybutorzy.

Kuszac sie na podsumowanie, jest to w mojej ocenie impreza
podobna do nieistniejacych juz targéw narzedziowych w Bydgoszczy,
Warszawie czy Toruniu. Czas chyba na przemyslenie, co organizator
chee pokazaé. Albo oddzieli te impreze od gornictwa, albo dalej beda
stoiska sprzedawcéw stali narzedziowych odwiedzali sztygarzy po-
szukujacy ksztattownikéw. Trzeba rozdzieli¢ gornicze Swidry od mikro
narzedzi. Jasne, ze uczestnik targéw gérniczych odwiedzi stoiska narze-
dziowe, ale jest to tylko sztuczny, niejako prézny ruch. Czasem ttuma-
czac laikowi, do czego stuzy dane narzedzie nie mielismy czasu obstuzyé
potencjalnego klienta. Mysle, ze termin w poczatkach wrzednia, tuz
przed EMO w Hanowerze, dwa tygodnie przed Kieleckimi METALAMI
(odlewnictwo), miesigc przed targami EUROTOOL w Krakowie jest
niefortunny. Potencjalni wystawcy TOOLEXPO planujg budzet i czas,
wybierajac imprezy sprawdzone, lub tylko im dedykowane. Firmy jada
na te targi aby podbudowac prestiz, albo odwiedzaja wszystkie targi
z zasady, albo jak OBERON dla eksperymentu.

Nastepne targi TOOLEXPO 2007, majg przynies¢ wedtug or-
ganizatoréw nastepujace nowosci:
* Elektroniczna rejestracja wystawcow
+ Organizacja workshopdw: wystawca — zwiedzajacy
+ Podziat ekspozycji wedtug specjalizacji wystawcow
+ Elektroniczna rejestracja zwiedzajgcych
+ Szkolenia dla wystawcéw ,, Zaprezentuj sie na targach”
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+ Organizacja Miedzynarodowej Konferencji — wspétpraca z INFORMEDIA
+ Konkursy prasy branzowej dla wystawcow

Zarezerwowano juz 50% powierzchni na terenie zewnetrz-
nym i tylko 30% w pawilonie. Czyzby wystawcom byto duszno
w pawilonach? Niech organizatorzy przemysla, co jeszcze poprawic. Nie
myslmy o nowos3ciach, ale o standardach jakie majg inne targi. Szersze
drogi przejazdowe, nizsze krawezniki, dostateczna liczba transportu,
jak wozki widtowe potrzebne przy ukfadaniu stoisk, nizsze ceny za
przechowanie opakowan maszyn i urzadzen (ptacilismy ponad 200%
drozej od MTP). A jak nie klimatyzacja, to chodZ sprawna wentylacja,
bo otwieranie drzwi w pawilonie 3 nie na wiele sie zdato.

e 1

W rytmie gorniczej orkiestry, ktéra przygrywata podczas
zwiedzania wystawy na tzw. terenach zewnetrznych organizatorzy

zapraszajg na nastepne targi, tym razem TOOLEXPO 2007. V Miedzy-
narodowe Targi Narzedzi i Obrabiarek w Katowicach planowane sa od
11do 14 wrzesnia 2007 (za dwa lata).

Rober Dyrda

RENISHAW& 3

apply innovation™

Poszerz
mozliwosci
Twojej obrabiarki

Pomiary stanowia klucz
do zwiekszenia
produktywnosci obrabiarek -

Redukcja czasu ustawiania nawet o 90%

Redukcja brakow

Maksymalizacja wydajnosci

Latwos¢ integracji

Zadzwon pod numer 022 577 11 80,
odwiedz www.renishaw.pl

lub spotkaj sie z nami na targach
EUROTOOL 2005 w Krakowie

12-14 pazdziernika, hala gtéwna, stoisko 101

Renishaw Sp. z 0.0.,
ul. Szyszkowa 34, 02-285 Warszawa
T +4822577 1180 F +4822577 11 81 E poland@renishaw.com

www.renishaw.pl
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OBRABIARKI

n Firma HAAS oferuje kilkadziesigt modeli frezarek: od najmniejszych 3-osiowych bez magazynu
: narzedziowego do najwigkszych 5-osiowych posiadajacych magazyn 40 pozycyjny.
-F Podstawowe dane techniczne:
__]E'_-_ * Przesuwy X od 405 do 3048 mm, Y od 305 do 1016 mm, Z od 254 do 762 mm
B . loscosiCNC:od3do5
—— * Magazyn narzedziowy: od 10 do 40
' * Stozek mocujacy: ISO 40 lub 50 wg normy DIN
* Qbroty wrzeciona: od 4 000 do 30 000 min'
* Moc wrzeciona: od 5,6 do 22,5 kW ‘-\
Bogate wyposazenie w wersji standardowej o

Ceny: od 18.550%,- € Vs-3

.« Firma HAAS oferuje kilkadziesigt modeli tokarek do obrébki uchwytowej i pretowej, jednowrzecionowych i z wrzecionem
g El-l'-- przechwytujgcym z narzgdziami stalymi i napgdzanymi z programowalnym konikiem hydraulicznym /opcja/. f
4 r Podstawowe dane techniczne: ‘ E

. ','-5 -~ Obroty wrzeciona: od 2 400 do 7 000 min"! ] . 1_
| | e ="« Moc wrzeciona: od 5,6 do 30 kW | —— .
s Dlugosc toczenia: od 350 do 2 000 mm P * '
Nia— . Srednica uchwytu: od 165 do 450 mm Cenvq Od 21.900 P € —
: * Srednica preta: do 170 mm
* Glowice narzgdziowe VDI 30 lub 40, 10 lub 12 pozycyjne

* Sonda narzedziowa firmy Renishaw i Srubowy wyrzutnik wiéréw w standardzie
TL-1 Bogate wyposazenie opcjonalne Tokarka z podajnikiem pretow

Wraz z firmg HAAS stworzyliSmy mozliwo$§¢ zawierania z nami kontraktu konserwacyjnego ,SPOKOJNA GtOWA". Ten kontrakt umozliwia naszym klientom
rzeczywiscie ,spokojna gtowe”, gdyz to my kiopoczemy sie z utrzymaniem obrabiarek w ciggtym ruchu.

ZALETY POZIOMYCH CENTROW

OBROBCZYCH HAAS'A

ot




FACTORY OUTLET

A Division of 4 Abplanalp

Firma HAAS oferuje kilka modeli frezarek: od najmniejszej 4 osiowej z systemem paletyzaciji 400 x 400 mm
do najwigkszej 5 osiowej maszyny fozowej posiadajacej nosnos¢ stofu 4 500 kg.
Podstawowe dane techniczne:

* Przesuwy X od 508 do 3810 mm, Y od 508 do 1670 mm, Z od 508 do 1520 mm il
* llo$¢ osi CNC: 4 lub 5 [ v Ll
* Magazyn narzedziowy: od 24 do 120 = i‘:

* Stozek mocujacy: ISO 40 lub 50 wg normy DIN
* Obroty wrzeciona: od 8 000 do 15 000 min'!
* Moc wrzeciona: od 15 do 22,5 kW

Bogate wyposazenie w wersji standardowej

Ceny: od 119.900%,- €  Hs-3/3R | HS-4/4R | HS-6/6R | HS-7/7R

Firma Haas oferuje kilkadziesigt modeli stotéw obrotowych 1 lub 2 osiowych, jedno

) - .;- " i wielowrzecionowych /maks. 4 wrzeciona/, z uchwytem 5C lub tréjszczgkowym. r
\ | B ] -
i S e
2

@ Ceny: od 4.995% - € i f——— M

\‘EI‘

(e1Bjag) eidiemiuy pepis QD07 Ameisop mosuniem ejp ks suepod Auad

HRT 160SP | HRT 160-2 | HASC 4 TR 310B

Ten kontrakt nalezy do catego pakietu ustug, ktdre sg oferowane przez nasze dziaty Serwisu, Aplikacji i Szkolen. Koordynator serwisu lub tez sekretariaty Biura
Handlowego i Centrum Technicznego udzielajg informacji na temat szczegétéw poszczegdlnych ustug lub o terminach szkolen i wyktadéw.

Poziome Centra Obrobcze

Juz na samym poczatku, zespot inzynierow, ktory projektowat nowa
linie maszyn Haas'a starat si¢ wyjs¢ naprzeciw oczekiwaniom rynku.
Nowa linia centrow poziomych miata odznaczac si¢ prostg i solidng
konstrukeja bez zbednych dodatkowych opcji, ktore podnosityby
koszty produkcji maszyn. Obecnie firma Haas moze pochwali¢ si¢
nowa linig poziomych centrow obrdbezych dajaca nowe mozliwosci
produkeyjne w zaleznosci od oprzyrzadowania danego modelu
takiego jak zmieniacze palet czy stoly obrotowe.

—HAA

Poza szybkoscig, wytrzymatoscig, niezawodnoscig
i powtarzalnoscia produkeji poziome centra Haas'a
wyrozniaja si¢ atrakcyjna cena.

‘e 4 .3‘*
.u*k L2 "“-_-—-' n-?"-p

+ Abplanalp

Centrum Technlczne

ul. Wroblewskiego 31, 02-978 Warszawa
tel. 0-22 858 78 54, fax 0-22 858 78 54
e-mail: salon@abplanalp.com.pl
www.abplanalp.com.pl www.abplanalp.com.pl

Abplanalp Consulting
ul. Marconich 11/10, 02-954 Warszawa
tel. 0-22 858 94 78, fax 0-22 642 50 77

e-mail: abplanalp@abplanalp.com.pl

Haas Automation Europe | Mercuriusstraat 28, B-1930 Zaventem / Belgium | 800-5005 5005 | www.HaasCNC.com | ISO 9001:2000 Certified




Szanowni Panstwo,

jesli planujecie przecinac elementy metalowe
o $rednicach do 1100 mm
* szybko e tanio ¢ doktadnie

SZYNY:I

MA

MOZLIWOSC CIECIA
W ROZNYCH PLASZICZIYINACH

ARG 400 Pius §.A.F

PROEESJONALNE

Zapraszamy do naszego biura w Warszawie, po:

=

=

Rk « przecinarki taSmowe do metali PILOUS TM)

E o |uty twarde

=l * narzedzia firm Bahco, VIRAX, GREHAL..

« laserowe urzadzenia kontrolno-pomiarowe

; * ta$my tnace (wiasna zgrzewalnia)

; Rem- Tech Sp.Jj.

“ ul. Jana Olbrachta 32 paw. 5 tel./fax: (22) 837 14 97 e-mail: info@rem-tech.com.pl
g Ol-111 Warszawa tel: (22) 837 16 14 www.rem-tech.com.pl

Lapraszamy na EuroTool w Krakowie, 12-14.10.2005
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balzers
\\__________________//

Balzers przedstawia:

Skuteczny sposéb na obnizenie
kosztow produkji.

Systematycznie przedstawiamy przyktady zastosowania powtok PVD BALINIT® na narzedzia do ttoczenia i wykrawania.
Wiele firm z powodzeniem skorzystato juz z naszej propozycji. W niniejszym numerze prezentujemy kolejne przyktady i zapra-
szamy do wspoétpracy. Wtasciwe zastosowanie powtok spowoduje wzrost Zywotnosci narzedzia, poprawe jakosci wyproduko-
wanego elementu, skrocenie czasu produkcji.

Przyktad zastosowania: Gfebokie ttoczenie
Element produkowany: Przemyst AGD,

Materiat: Blacha do emaliowania, grubos¢ 1 mm;
Narzedzie: Stal 1.2379

35000 1
30000
25000
20000
15000 -
10000 -

5000 -

30000

15000

bez powtoki BALINIT B (TiCN)

Problemy: Po 600 cyklach pojawity sie pierwsze zarysowania. Po 10 000 cykli nalezato wykona¢ pierwsze polerowanie ttocz-
nika. Ttocznik zabierat materiat, co powodowato czeste przestoje maszyny. Rozwigzanie: Zastosowano pokrycie BALINIT® B. Ttocz-
nik wykonat ponad 30 000 bez przestojéw, napraw, czyszczenia. Oszczednosci dla klienta z tytutu zastosowania powtoki wyniosty
50 000 zt!

Balzers proponuje natozenie powtoki na Twoje narzedzie gwarantujac korzysci z tego tytutu. Drogj, Przyszty Kliencie, zapra-
szamy do wspdtpracy. W przypadku jakichkolwiek pytaf zadzwor do nas, napisz e-mail.

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

o Stemple, matryce, wykrojniki

e Formy wtryskowe do plastiku

¢ Formy do ciSnieniowego odlewania metali

o Cze$ci maszyn
— Balzers Sp. z 0.0. tel. 076 746 48 00
leompary | ul Fabryczna 4 fax 076 746 48 01
59-101 Polkowice www.balzers.pl
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Nowoczesna obrobka

SKrawanie

W prZ

W przemysle lotniczym czesto wystepuje potrzeba ob-
robki materiatéw przeznaczonych do pracy w ekstremalnie ciezkich
warunkach cieplnych i cisnieniowych. Tradycyjne materiaty nie sa
przeznaczone do pracy w takim Srodowisku. Do wykonania topatek
turbin czy elementéw dopalaczy muszg by¢ stosowane stopy zaro-
odporne (HRSA - heat resistant super alloys) lub stopy tytanu, do
obrébki ktérych wymagane s3 specjalne narzedzia.

VAR AT
AR

Rys. 1. Schemat pracy silnika odrzutowego

Stopy HRSA

Stopy HRSA stosowane sa dla czesci turbin, ktérych temperatura
pracy waha sie miedzy 540 a 1000° C. Mozna je podzieli¢ na trzy grupy:

Rys. 2. Model turbiny silnika odrzutowego

stopy niklu, zelaza i kobaltu. Oprocz ekstremalnej odpornosci na wysokie
temperatury, stopy HRSA cechuija sie podwyzszong odpornoscia na korozje
i petzanie.

Obrébka stopéw HRSA jest rézna w zaleznosci od obrébki
wstepnej materiatu. Obrabiajagc materiat przed hartowaniem mozna
stosowal ptytki weglikowe pokrywane metoda CVD. Jezeli materiat
poddany zostat starzeniu, ciepto wydzielane podczas skrawania jest tak
wysokie, ze mogg byé stosowane jedynie najbardziej odporne gatunki

FORUM NARZEDZI

yéle lotniczym

ptytek. W przypadku materiatéw hartowanych najlepsze rezultaty daje
obrébka ptytkami ceramicznymi (z whiskersami, Sialon). Jezeli nie jest
mozliwe uzycie ptytek
ceramicznych, nalezy
zastosowac ptytki
pokrywane, wykonane
z weglika drobnoziar-
nistego.

Rys. 3. Stabilny uchwyt
Coromant Capto pozwala
wykonac¢ nawet najbardziej
skomplikowane ksztatty

Stopy tytanu

Tytan — dzieki bardzo wysokiej odpornosci na korozje i ni-
skiemu stosunkowi wagi do wytrzymatodci — jest materiatem czesto
stosowanym w przemysle lotniczym oraz medycznym i chemicznym.
Obrébka stopdw tytanu jest trudniejsza niz obrébki stali. Wspétczynnik
skrawalnosci dla tytanu, w poréwnaniu do standardowych stali, wynosi
25%. Jednak przy odpowiednim zaplanowaniu procesu mozliwe sa
wyzsze parametry obrobki (niewtasciwy ksztatt ptytki moze kilkakrot-
nie obnizy¢ jej zywotnosc).

Podczas skrawania tytanu najtrudniejszym zadaniem jest
usuniecie warstwy wierzchniej, nazywanej czasami — ze wzgledu na
kolor i fakture — ,skéra stonia”. Wtasciwym wyborem narzedzia s ptyt-
ki weglikowe drobnoziarniste, niepokrywane, z odpowiednio dobrang
zawartoscig kobaltu. Stosowanle p’rytek pokrywanych mija sie z celem,
poniewaz wiér podczas obréb-
ki zedrze cate pokrycie. Aby
zminimalizowaé zuzycie ptytki
oraz zwiekszyé produktywnos¢
- zaleca sig stosowanie systemu
+ chtodzenia  wysokocidnienio-
5 wego Jetbreak.

Rys. 4. Skrawanie tytanu nie stanowi
problemu
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Jetbreak - wysokocisnieniowe chfodzenie

Odpowiednio skierowane chtodziwo, podawane pod wyso-
kim cisnieniem w miejsce kontaktu widra z powierzchnig natarcia za-
pewnia jego lepsza kontrole. Cisnienie wymagane do oderwania wiéra
zalezy od obrabianego materiatu, posuwu oraz gtebokosci skrawania.

Rys. 5. Kompleksowy system chtodzenia wysokociSnieniowego
w uchwycie Coromant Capto

Jetbreak jest to kompleksowa technologia, zapewniajaca
wysokocisnieniowe chtodzenie (HPC - High Pressure Coolant). Wspdt-
pracujac z uchwytami Coromant Capto daje idealne ustawienie dysz
wylotowych, kierujac strumiefi dokfadnie na krawedz skrawajgca.

Jetbreak bardzo dobrze zachowuije sie przy skrawaniu tytanu,
zapewnia lepsza trwatos¢ narzedzia (chroni powierzchnie ptytki tamiac
widr na krawedzi skrawajacej) oraz lepsze parametry skrawania. Dzigki
temu mozliwe jest skrocenie czasu obrébki czesci, co prowadzi do obni-
zenia kosztéw produkdji.

Xcel - ekstremalna produktywnos¢ i wygoda

Woprowadzajac rodzine ptytek Xcel (np. CNMX 12 04 Al-SM
SO5F) Sandvik Coromant, zrewolucjonizowat obrébke stopéw tytanu

i

Rys. 6. Xcel utatwia podejscie do pionowej krawedzi,
zachowujgc wytrzymatosé plytki kwadratowej

i HRSA. Ptytki te maja cechy nie spotykane wczesniej w jednym narze-
dziu: ograniczajg powstawanie karbéw, zapewniajg wyzsze posuwy
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w pordwnaniu ze zwyktymi ptytkami rombowymi, minimalizujg sity
promieniowe, gwarantujg stata grubo3¢ widra, wytwarzanie ztozonych
ksztattow i krzywizn podczas obrébki narozy oraz umozliwiaja obrobke
w dwaoch kierunkach.

Rys. 7. Unikalny ksztatt ptytki CNMX

Dtuzszy czas pracy, bezpieczna obrébka, podwyzszone para-
metry skrawania to w pofaczeniu z mocowaniem Capto najlepsze cechy
dostepne obecnie w pojedynczym narzedziu

Ptytki specjalne CoroCut

Przy obrébce cienkich Scianek i skomplikowanych ksztattéw
czesci lotniczych wymagane sg ptytki o ztozonej geometrii. W tym celu
Sandvik Coromant wprowadzit ptytki specjalne CoroCut. Sa one wyko-

)

\

Rys. 8. Ztozonos¢ ksztattu nie- Rys. 9. Plytka Hockey Stick i oprawka Coromant Cap-
stanowi bariery

to podczas pracy

Rys. 10. Ptytki specjalne pozwalajq wykonac
dowolng geometrie

nywane na zaméwienie, doktadnie wedtug wymagar klienta. Dzieki ta-
kiemu rozwigzaniu zwieksza sie produktywno$¢ oraz bezpieczefistwo
obrébki.

Sebastian Domanowski

Al. Wilanowska 372

SANDVIK

W w w.

SANDVIK POLSKA Sp.zo.o.

tel. (0-22) 647 38 80, 843 21 51, 843 83 29
843 69 37, 843 89 04, fax 843 21 36, 647 12 56
sandvik.

02-665 Warszawa

com/pl
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u« WALTER

CNC - SZLIFIERKI I MASZYNY
DO ERODOWANIA

Do 1953 roku firma WALTER MASCHINENBAU GmbH
produkuje szlifierki CNC. Z wprowadzeniem

w roku 1994 do produkgji rodziny szlifierek z serii
HELITRONIC, WALTER stat sie Swiatowym liderem

w tej branzy.

Sukces WALTERA to sukces jego klientow, ktorzy
oczekiwali maksimum precyzji, dobrych czasow
produkgji i wysokiej jakosci. Tak jak dla producentow
narzedzi, takze dla ostrzarni WALTER oferuje optymalny
program podnoszenia produktywnosci.

T
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Helitronic Vision

5-osiowa maszyna CNC z odlewem mineral-
nym jako toze maszyny oraz opatentowanej
budowie potralu o wysokiej sztywnosci.
Bezposrednie napedy we wszystkich osiach
zapewniajg wysoka produktywnos¢ i pre-
cyzje przy szlifowaniu narzedzi. Mozliwos¢
wykonania z podwojnym wrzeciennikiem szli-
fierskim lub z pojedynczym wrzeciennikiem
z wymieniarka Sciernic. Gtowne zastosowanie:
Produkcja wysokoprecyzyjnych narzedzi.

Helitronic Power

Wykonana w tysigcach sztuk 5-osiowa-CNC-
szlifierka do produkdji i ostrzenia narzedzi oraz
do produkgji czedci o wymagajacych geo-
metriach. Mozliwos¢ zastosowania réznego
rodzaju podajnikéw. Gtéwne zastosowanie:
Produkcja i ostrzenie narzedzi.

Helitronic Diamond - Dwa w Jednym.

5-osiowa maszyna CNC na bazie Helitronic
Vision do rotacyjnego erodowania narzedzi
z PKD oraz szlifowania narzedzi z weglika spie-
kanego. Gtéwne zastosowanie: Narzedzia PKD
dla przemystu obrébki metali.

Helitronic Power Diamond - Dwa w Jednym.

5-osiowa maszyna CNC na bazie Helitronic
Power do rotacyjnego erodowania narzedzi
z PKD oraz szlifowania narzedzi z weglika
spiekanego. Gtéwne zastosowanie: Narze-
dzia PKD dla przemystu obrébki drewna
i tworzyw.
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Helitronic Mini Power

Oszczedna w gabarytach 5-osiowa maszyna
CNC o opatentowanej budowie portalu.Wrze-
ciennik szlifierski o dwoch koficéwkach do
wspbtpracy z 6 tarczami szlifierskimi. Do pra-
cy wielozmianowej przewidziano cata game
podajnikéw. Zastosowanie: wysokowydajna
produkcja metoda szlifowania narzedzi oraz
produkcja czesci o matych wymiarach.

WALTER HELITRONIC VISION DIAMOND POWER
DIAMOND

05 X ruch wzdtuzny
03Y ruch pionowy
05 Z ruch poprzeczny
Szybki posuw  X,Y,Z

Narzedzia max.Srednica
max.dtugosé/ z obr.czota

max.ciezar

Maksymalna Srednica Sciernicy

Srednica elektrody

Max. moc wrzeciennika szlifierskiego
Obroty wrzeciennika szlifierskiego

Ciezar catkowity

mm 480 460
mm 320 320
mm 700 660
m/min 50 15
mm 320 320
mm 370/300 350/280
kg 50 50
mm 200 200
mm
kw 30 1,5
obr/min 0..10 000 0..9500
kg 7500 4600

480 460 315
320 320 200
700 660 470
50 15 15
320 320 100
370/300 350/280 255/185
50 50 30
200 200 150
6-200 6-200
30 11,5 9
0..10 000 0..9500 0.9500
7500 4600 3300

« WALTER

Walter Maschinenbau GmbH
e-mail: zdzistaw.babik@walter-machines.com

tel. kom. 604 524 011
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Przedstawiamy UGS Velocity Series.
on Ulatwia start. Przyspiesza Zarzadzanie

% &9’6{-\_ Cyklem Zycia Produktu
ol J a 2 w Sredniej wielkosci
' |

przedsiebiorstwach.

UGS

in The
Enﬂﬂﬂ““

:r;r:;!j;ﬂ:f in

UGS, Teamcenter, Femap, Velocity Series i Solid Edge sa zarejestrowanymi znakami lub znakami handlowymi UGS Corp.Windows jest zarejestrowanym znakiem handlowym Microsoft. Copyright ©2005 UGS Corp.Wszelkie prawa zastrzezone.

Teraz przedsigbiorstwa kazdej wielkosci moga szybko rozpoczaé proces bardzo wydajnego Zarzadzania

Cyklem Zycia Produktu (PLM), ktéry wezeéniej dostepny byt jedynie dla bogatych przedsiebiorstw o rozbu-

dowanej strukturze [T. UGS Velocity Series™ udostepnia technologie PLM na innych warunkach, ktére przy-

spieszaja tempo postepu technicznego oraz czynia prace grupowa bardziej wydajna. W skiad UGS

Velocity Series wchodzi system Teamcenter® Express, do zarzadzania danymi — de facto standard w cPDM, %
uzupetniany przez bardzo wydajne aplikacje, jak: Solid Edge® do projektowania w 3D oraz FEMAP® do prze-

prowadzania analiz. Dziafajace oddzielnie lub w sposéb zintegrowany wszystkie te prekonfigurowane aplikacje U G S

— stworzone dla fatwej implementacji w Srodowisku Windows® — poprawiaja szybkos¢, wydajnos¢ i jakosc S ——
inzynierskiego $rodowiska pracy, przy zachowaniu niskich kosztéw utrzymania. UGS Velocity Series moze by¢ precessofinnevotion
rozbudowane do catego zakresu produktéw UGS. Wiecej informagji o tym jak UGS Velocity Series moze

przyspieszy¢ tempo postepu technicznego w Twojej firmie znajduje sie na stronie www.ugs.com/velocity.

UGS Sp. z 0.0. Al Stan6w Zjednoczonych 61A, 04-028 Warszawa  Tel. +48 22 516 30 90, Fax +48 22 516 30 99
Email: info@ugs.pl * http: www.ugs.pl



N

C,

SoLiD EDGE

Artykut sponsorowany 4 1

Modelowanie 3D elementow instalacji hydraulicznych

z zastosowaniem systemuo t dE dge VA7

Przedstawiono mozliwosci udoskonalenia projektowania 3D MCAD ukfadow rur i ztaczy rurowych instalacji hydraulicznych
maszyn z zastosowaniem systemu Solid Edge V17. Zobrazowano proces tworzenia trajektorii instalacji, definiowania rodzaju potaczen
rurowych, ustalania wymiarow rur i ztaczy oraz dodatkowego zbrojenia uktadu. Zademonstrowano metody elastycznej edycji wybra-

nych parametrow modeli 3D elementéw instalacji hydraulicznych.

W sktad wiekszosci maszyn, wchodza wybrane elementy
instalacji hydraulicznych, stuzacych do transportu m.in. materiatéw
pednych, smaréw oraz medium chtodzacych. Projektowanie instalacji
hydraulicznych jest procesem wzglednie skomplikowanym, mozliwym
jednakze do znacznego uproszczenia, dzieki zastosowaniu nowocze-
snych programéw 3D MCAD.

Ze wzgledu na wartos¢ stosunku ceny do mozliwosci, wy-
borem wiekszodci Uzytkownikédw zajmujacych sie konstruowaniem
oprzyrzadowania maszyn sa systemy MCAD klasy ,mid-range”. Spo-
$réd nich, jedynie system Solid Edge V17 umozliwia Uzytkownikom
catkowicie elastyczne tworzenie i edycje uktadéw rur i ztgczy rurowych
instalacji hydraulicznych. W najnowszej wersji systemu wprowadzono
dodatkowe usprawnienia procesu ich modelowania.

Modelowanie trajektorii i pierwotnej postaci rur i ztgczy instalacji
hydraulicznej

Proces konstrukcyjny 3D uktadu rur i ztaczy mozna rozpoczaé
np. po zamodelowaniu agregatéw, pomiedzy ktérymi ma on zostac za-
projektowany. Po wskazaniu okreslonych kroécow i okresleniu dtugosci
segmentéw koficowych, system Solid Edge automatycznie proponuje
Uzytkownikowi kilka najkrétszych, odpowiednio zwymiarowanych
trajektorii ortogonalnych (Rys. 1). Trajektorie instalacji (3ciezki) mozna
réwniez utworzyé manualnie.

Po wskazaniu odpowiedniej Sciezki, np. rozgatezionej
(Rys. 2a), nalezy wybra¢ rodzaj standardu konstrukcyjnego mode-
lowanej instalacji (ANSI, 1SO, UNI, DIN, JIS, PN itd.), ustali¢ rodzaj
typoszeregu rur, a takze sposéb ich taczenia. Korzystajac z dodat-
kowych tacznikéw rurowych, Uzytkownik powinien zdefiniowac
ich standard oraz klase - system samoczynnie dobierze typoszereg
ztaczy adekwatny do taczonych rur (Rys. 2b). Podczas tworzenia
modeli elementéw instalacji, Solid Edge automatycznie umieszcza
odpowiednie ztagcza zwykte lub rozgateziajace (tréjniki, czworniki
itd.) we wtasciwych miejscach Sciezki (Rys. 2¢), a nastepnie umiesz-
cza pomiedzy nimi odpowiednie odcinki rur (Rys. 2d). Wszelkie dane
geometryczne rur i odpowiednich ztaczy pobierane sa ze sparame-
tryzowanej biblioteki elementéw standardowych Solid Edge Machi-
nery i Piping Library.

FORUMNARZED Z2I
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Rys. 1. Wybrane trajektorie instalagji hydraulicznej, zaproponowane przez system Solid
Edge po wskazaniu odpowiednich kréccow agregatow

Rys. 2. Etapy powstawania modelu fragmentu instalagji hydraulicznej: a) utworzenie
Sciezki, b) wybér standardu, typoszeregu i sposobu tgczenia rur, c¢) wygenerowanie
i wstawienie do uktadu modeli odpowiednich ztgczy rurowych, d) wstawienie modeli rur

Wybrane sposoby edycji modelu uktadu rur i zfgczy instalagji
hydraulicznej

Jedna z cech modeli 3D elementéw instalacji hydraulicznych
wykonanych w Solid Edge jest tatwo3s¢ i wydajno3¢ ich edycji. Po zmia-
nie wartosci dowolnego z wymiaréw opisujacych trajektorie, kompletny
model 3D ulega przeliczeniu (Rys. 3).

Istnieje réwniez mozliwos¢ elastycznej zmiany Srednicy nomi-
nalnej przelotu rur, zarbwno w catym modelu instalacji (Rys. 4), a takze
w jej okreslonych odnogach (Rys. 5). Konsekwencja tej edycji jest m.in.
umieszczenie w modelu instalacji zaktualizowanych ztaczy rurowych.
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Jezeli poszczegblnym rozgatezieniom instalacji przypisano rézne $red-
nice nominalne przelotéw rur, wybrane zfacza zostang automatycznie
zastapione ztaczami redukcyjnymi.

Rys. 5. Zmiana srednicy nominalnej rur w okreslonej odnodze instalacji: a) wybér rozga-
fezienia, b) aktualizacia modelu 3D

Do najwazniejszych czynnikdw wptywajacych wprost
proporcjonalnie na zwiekszenie fatwosci oraz wydajnodci praw
w systemie Solid Edge nalezy z pewnoscia mozliwos¢ elastycznej
zmiany klasy ztaczy rurowych, zastosowanych w modelowanej insta-
lacji hydraulicznej. Fakt zmiany klasy ztaczy moze mie¢ miejsce pod-
czas dowolnego etapu prac konstrukcyjnych, niezaleznie od stopnia
ich skomplikowania i zaawansowania. Klase wszystkich obecnych
w zespole lub dowolnie wskazanych ztaczy rurowych mozna zmieniac,
np. z wkrecanych (Rys. 2 + 5) na m.in. skrecane kotnierzowo (Rys. 6a)
lub spawane w $cisle okreslony sposdb (Rys. 6b). Proces ten jest od-
wracalny.

Edycja ztaczy rurowych moze polegac réwniez na zastapieniu
wskazanych ztaczy rurowych elementamiinnej lub tej samej klasy. Dzie-
ki temu mozna zastapi¢ np. spawane ztacza kolankowe elementami
0 innej warto3ci promienia giecia ztacza (Rys. 7), czego nastepstwem
bedzie m.in. samoczynna aktualizacja dtugoscitgczonych rur.

Wybrane ztagcza modelowane] instalacji mozna usunaé
z zespotu czesci, nakazujgc w miejscu ich dotychczasowej lokalizagi
automatyczne ukosowanie modeli rur (Rys. 8).

FORUM NARZEDZI

Rys. 6. Efekt elastycznej zmiany ztqczy rurowych z wkrecanych na: a) skrecane kot-
nierzowo, b) spawane doczotowo na ukosowanych krawedziach zewnetrznych rur i
ztqczy

Rys. 7. Efekt zmiany wartosci promienia giecia ztgcza kolankowego w modelowanym
zespole

Rys. 8. Eliminagja danych ztgczy rurowych (a) z jednoczesnym ukosowaniem fgczonych
rur (b)

Zamodelowany ukfad mozna dodatkowo uzbroi¢, np.
w kotnierze taczace rury z kréécami agregatéw (Rys. 9). Dzieki pracy
w systemie Solid Edge warto$¢ prawdopodobiefistwa popetnienia okre-
Slonych btedéw konstrukcyjnych spada do zera, poniewaz po wskazaniu
przez Uzytkownika okreslonych segmentéw koricowych modelowanej
instalacji, system pobiera informacje na temat odpowiednich wymia-
réw modeli rur, wstawionych uprzednio do zespotu. Zasoby sparame-
tryzowanej biblioteki Solid Edge czedci standardowych, dzieki ktorej
wygenerowane zostang modele kotnierzy, zostaja wéwczas poddane
odpowiedniej filtracji. Umozliwi to Uzytkownikowi wykorzystanie tylko
modeli kotnierzy nalezacych do typoszeregdw, spetniajacych warunek
adekwatnosci geometrycznej z pozostatymi elementami instalaciji.

—
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—
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Rys. 9. Dozbrojenie instalagji (a) w kotnierze ustalajgce rury wzgledem kréécow agre-
gatéw (b)
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Dzieki nowoczesnemu narzedziu ,Czedci ztaczne”, we
wszystkich lub wybranych otworach montazowych odpowiednich
ztaczy rurowych umiescié mozna kompletne zespoty tacznikdw
gwintowych, réwniez wyselekcjonowanych geometrycznie przez
system Solid Edge, adekwatnie m.in. do rozmiaréw otwordw i gru-
bosci kotnierzy (Rys. 10a). Odpowiednio zdefiniowane zespoty tacz-
nikdw mozna wielokrotnie stosowac zaréwno w zespole, w ktorym
zostaty zamodelowane (Rys. 10b), jak réwniez w dowolnym innym
pliku zespotu. Z chwilg zmiany dowolnego z wymiaréw taczonych ele-
mentdw, geometria tgcznikbw gwintowych moze ulec automatycznej
aktualizacji.

O = | B
SENS (a4

= 0 . _r A -L-

Rys. 10. Modelowanie kompletnych zespotéw tfgcznikéw gwintowych: a) dobér odpo-
wiednich typoszeregéw fgcznikéw na podstawie geometrii fgczonych elementéw, b)
efekt wielokrotnego wykorzystania zdefiniowanego stosu fqcznikéw w danym zespole
czesci

Istnieje rowniez mozliwo3¢ elastycznej rozbudowy trajektorii
instalacji hydraulicznej, czego efektem jest natychmiastowa aktualizacja
modelu. Polega ona m.in. na automatycznym wstawieniu do zespotu
nowych modeli rur i ztgczy oraz zmianie wartosci danych wymiaréw
odpowiednich elementéw, istniejacych w zespole przed jego redefinicja
(Rys. 11).

Rys. 11. Rozbudowa trajektorii instalagi (a) oraz aktualizacja zbioru modeli rur i ztgczy (b)

Automatyczne wykonywanie asocjatywnej dokumentacji pta-
skiej

System Solid Edge od wielu juz lat wyrdznia sie pozytywnie
wirdd systemdw konkurencyjnych pod wzgledem szybkosci tworzenia
oraz jakosci automatycznej i catkowicie asocjatywnej dokumentacji 2D.
Do dyspozycji Uzytkownikéw, zajmujacych sie projektowaniem nowo-
czesnego osprzetu maszyn i urzadzen, w tym instalacji hydraulicznych,
oddano wiele narzedzi, stuzagcych do natychmiastowego tworzenia
dokumentacji wykonawczej i ztozeniowej.
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Rys. 12. Fragment dokumentagji ptaskiej podukfadu instalacji hydraulicznej

Na uwage zastuguje przede wszystkim mozliwos¢ tworzenia
na podstawie zaledwie jednego rysunku wielu réznych tablic ztozenio-
wych, zawierajgcych m.in. dane dotyczace wartoci dtugoici kazdego
z odcinka rur, a takze sumarycznej dtugosci pdtfabrykatu rurowego
danego typoszeregu. Wymienione powyzej wielkosci geometryczne
moga zostaé opcjonalnie powiekszone o naddatek technologiczny na
operacje ciecia (Rys. 12).

Fotorealistyczny
obiektow

rendering modelowanych

Udowodniono, iz  jednym z  gtéwnych
czynnikbw wptywajacych pozytywnie na zwiek-
szenie wartoici prawdopodobiefistwa odniesienia
sukcesu rynkowego, jest szybkie przedstawienie
potencjalnym kontrahentom eleganckich mate-
riatbw marketingowych. Optacalno$¢ dziatalnosci
wiekszosci instytucji przemystowych moze dodatkowo wzrosnaé, gdy
uzyska sie zamowienia na okreslone produkty, jeszcze przed formalnym
zakoniczeniem procesu ich projektowania, wiec réwniez przed rozpo-
czeciem procesu ich wytwarzania. Jedng z metod profesjonalnego i wy-
dajnego zaprezentowania oferty produkcyjnej jest rozpowszechnienie
fotorealistycznych obrazéw przedstawiajgcych projektowane obiekty,
np. wybrane elementy instalacji hydraulicznych, w ich naturalnym oto-
czeniu.

System Solid Edge jest w klasie programéw MCAD ,mid-range”
wyznacznikiem jakosci narzedzi, stuzacych do wizualizacji modelowanych
konstrukgji. Przyktadowy efekt fotorealistycznego renderingu wybranego
poduktadu instalacji hydraulicznej przedstawiono na Rys. 13.
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Rys. 13. Fotorealistyczna wizualizacja fragmentu modelowanej instalacji hydraulicznej

Whnioski

galnym dla pozostatych aplikacji MCAD ,mid-range”. Nalezy zauwazy¢
tatwos¢ i wydajnos¢ definiowania wartosci parametrow instalacji oraz

Proces projektowania instalacji hydraulicznych w 3D, przepro-  ich p6zniejszej edycji. Wptywa to pozytywnie na znaczace zmniejszenie
wadzony z zastosowaniem systemu Solid Edge V17 ulega znacznemu  kosztéw poniesionych na projektowanie i wytwarzanie nowoczesnego
skroceniu, a zakres jego zautomatyzowania jest na poziomie nieosig-  oraz niezawodnego osprzetu maszyn.

Prof. dr hab. inz. J6zef Flizikowski,
mgr inz. Adam Budzyiski,

mgr inZ. Wojciech Bieniaszewski,
Szymon Koscianowski, Rafat Strzyz

UGS Sp. z o.0. \ ~
Al. Stanow Zjednoczonych 61A ‘
04-028 Warszawa

=
tel. +4822516 30 90 U G S
fax +4822516 30 99

info@ugs.pl Transforming the
www.ugs.pl process of innovation
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- STABILNOSC MOCOWANEGO DETALU
NA DRAZARKACHDRUTOWYCH

Rynek mocowar dedykowany drazarkom drutowym zaweza sie. Po wchtonieciu przez System 3R szwajcarskiej firmy Mecatool,

pozostato kilku producentéw mocowai na maszynach WEDM.

Jednak dzieki daleko bardziej nowoczesnym rozwigzaniom System 3R jest wcigz liderem i wyprzedza o krok konkurencje.
Zaawansowanie techniczne siegajace w przysztosé, jesli chodzi o stabilnos¢, precyzje mocowania, niwelacje drgai podczas

ptukania, daje niesamowita przewage elementom Systemu 3R.

Podstawg mocowar firmy System 3R dla maszyn WEDM, jest
gtowica narzedziowa 3HP, ktorej gtéwnym zadaniem jest mozliwosé
regulacji w trzech osiach. Budowa gtowicy, dzieki zastosowaniu sprezyn
i elementdéw elastycznych, dziata jak amortyzator na wyboistej drodze,
po prostu niweluje drgania. Dzieki temu mozemy uzyskac jeszcze do-
ktadniejsze ciecie detali.

Gtowica 3HP, dzieki nowoczesnej konstrukgji jest kompatybilna
z kilkunastoma imadtami 3R pozwalajacymi na montaz i chwyt detalu.

Zalety gtowicy 3HP:

1. wykorzystuje obrabiarki WEDM
do maksimum

2. drgania podczas ptukania z za-
stosowaniem zmiennego
cidnienia  s3  niwelowane
w zwigzku z budowa gtowicy

3. minimalizuje rezonans

4. daje wieksza stabilnos¢, niz
inne gfowice oferowane na
rynku

5. zapewnia najwyzszg precyzje
obrébki detalu

W Polsce bardzo popularnym zestawieniem jest gtowica
3HP z imadtem uniwersalnym 3R-293.33 lub z mocniejszym imadtem
3R-293.66HP. Dajg one mozliwos¢ zamocowania detali okragtych
i kwadratowych o wadze 12kg i wielkosci 150x150mm lub U150mm bez
uzycia podpérek.

Dysponujac tym rozwigzaniem mamy bardzo skuteczny
chwyt detalu i podstawe do jego zamocowania poza maszyna oraz
zmiane w ciggu minuty. Jest to czas, w ktérym Wasza drazarka drutowa
jest w petni wykorzystana i zaczyna zarabiaé pienigdze.

Zatrzymajmy sie na chwile przy imadtach. Wszystkie firmy
maja podobne rozwigzania i zndw sytuacja analogiczna. System 3R
poszedt o dwa kroki dalej i dat uzytkownikom mozliwosé skorzystania
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zimadet o podwdjnejsile. Chodzi
o0 podstawowy chwyt Sciskajacy,
ale i (to innowacja) dociagajacy
detal, przez co jego instalacja
jest bardziej stabilna i pewna.
Opatentowane rozwigzanie nosi
nazwe ,jaskétczy ogon”.

Poza imadtem uni-
wersalnym, firma System 3R
oferuje szereg innych imadet.
Do réznorakich detali: matych,
duzych, dhugich i krétkich, kwa-
dratowych i okragtych.

Ostatnia sprzedaz
tych elementéw miata miejsce
w firmie ELEKTRO-MET
(www.elektro-met.com) w Za-
mosciu koto Bydgoszczy. Firma
ta dysponujaca kilkoma dobrymi
maszynami drutowymi postano-
wifa zaadaptowal gtowice wraz
zimadfami na nowa maszyne Ro-
bofill 440 firmy Agie Charmilles.
Wiasciciel Pan Wojtek Morzyriski
po pierwszych testach zdecydo-
wat sie na ten krok w celu pod-
niesienia wydajno3ci pracy nowej
maszyny i przyspieszenia instalacji
detalu na maszynie.

Juzu po tygodniu  oka-
zato sie, ze zamierzony cel zostat
osiggniety. Firma ELEKTRO-MET
specjalizujgca sie w wycinaniu
drutowym, jest bardzo zado-
wolona z wydanych pieniedzy.
Mysli takze o kolejnej inwestyciji
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i o rozbudowaniu systemu poprawiajacego mozliwosci jakosciowe Do zobaczenia na targach EUROTOOL w Krakowie.

i przerobowe firmy. Zapraszamy na nasze stoisko - nr 339

W firmie ELEKTRO-MET, jak réwniez w innych firmach staram Pozdrawiam
sie zawsze by¢ osobiscie, bo czym jest teoria bez praktyki. Istnieje bo- . .
wiem mozliwo3¢ sprawdzenia imadet gtowic bezposrednio na Waszych Rafat Chmielewski
maszynach. Jesli jest taka potrzeba prosze dzwoncie. Jestesmy po to, Tel 6933712 01
by pomdc Wam najefektywniej wykorzysta¢ maszyny.

system 3R o
| GEOWICAveoziomuTACAR

D0 URAZAREK pruTOwYCH
mlﬂmillﬁj; drgania
umozliwia wyzsze i zmienne cisnienie plukania
minimalizuje odrzuty

daje maksymaing precyzje
obrahianego materiatu

jest dwukrotnie stabiiniejsza
niz rozwigzania konkurencji

minimalizuje rezonans

utrzymuje detal o cigzarze do 15 kg,
co jest nieosiagalne dla konkurencyjnych
‘rozwigzan

OBERON et byta '™ "% £ 84 118
FORUMNARZEDTZI O W E




POCO® Z NAMI tATWIEJ

Przy wspdtpracy zPOCO Graphite Inc. OBERON Robert Dyrda wysyta tego samego dnia dokfadnie obrobione grafitowe
prety okragte i kwadratowe do klientéw w catej Polsce. tatwe do zamocowania we wszystkich typach uchwytow.

Korzyscidla uzytkownika sgtatwe do zauwazenia:

® Prety s3 wstepnie obrobione, gotowe do ciecia na dtugos¢ i mocowania OSZCZEDZASZ CZAS
® Posiadajac w narzedziowni maty sktad wstepnie obrobionych pretéw OSZCZEDZASZ CZAS
® |dealnie powtarzalne wymiary pozwalaja zmniejszy¢ czas ustawiania i przygotowania elektrody OSZCZEDZASZ CZAS
® \Wybierajac najodpowiedniejszy przekréj, zmniejszasz ilos¢ odpaddéw podczas obrobki 0SZCZEDZASZ CZAS

® Najwyzszej jakosci drobnoziarnisty grafit ULTRAFINE jako standard inne grafity dostepne na zyczenie

STANDARDOWE PRETY
- mozliwe inne wymiary -

POCO EDM 1 POCO EDM 1 POCO EDM 3

Rozmiar Rozmiar Rozmiar
10 x 10 x 300mm 58 3mm 3red. x 300mm 9 3mm 3red. x 300mm 15
15 x 15 x 300mm 94 4mm Sred. x 300mm n 4mm $red. x 300mm 19
20 x 20 x 300mm 154 5mm Sred. x 300mm 16 5mm Sred. x 300mm 24
25 x 25 x 300mm 190 6mm Sred. x 300mm 22 6mm Sred. x 300mm 36
30 x 30 x 300mm 305 8mm Sred. x 300mm 28 8mm sred. x 300mm 46
40 x 40 x 300mm 441 10mm Sred. x 300mm 45 10mm 3Sred. x 300mm 76
50 x 50 x 300mm 669 12mm Sred. x 300mm 64 12mm $red. x 300mm 110
15mm 3red. x 300mm 76 15mm 3Sred. x 300mm 131
20mm $red. x 300mm 146 20mm 3red. x 300mm 246
Rozmiar 30mm éred. x 300mm 286 30mm éred. x 300mm 495
15x15 x300mm 148 40mm sred. x 300mm 739
20x20 x300mm 247 50mm éred. x 300mm 1144

25x 25 x300mm 304
30 x 30 x300mm 506
40 x 40 x 300mm 740
50x50x300mm 1136

Tolerancje przekrojow kwadratowych: +0,05 mm/ 0 mm
Tolerancje przekrojow okragtych: <10mm +0,1mm/0mm > 10mm +1mm/Omm

Ceny w PLN/szt. przeliczane wedtug kursu Euro z 26.09.2005 moga ulec zmianie




Importowana i krajowa

zmiekczona
lub
ulepszona
cieplnie

na korpusy, formy,
ttoczniki, wykrojniki

Serwis ciecia
(do srednicy 600 mm)

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

Dziat handlowy =
codziennie wysyta towar £
naszym transportem
albo spedycja

OBERON - Robert Dyrda,
88-100 Inowroctaw, ul. Cicha 15,
tel./fax (052) 353-39-83, 354-24-00
fax (052) 35 800 90
www.oberon.pl




