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Szanowni Paristwo!

SREBRNY JUBILEUSZ czyli numer 25! W po-
réwnaniu z Mechanikiem wychodzacym od 1909 roku to
niewiele, zaczynamy szosty rok wydawania Forum. Ale zich
redakgji nikt nie pamieta wydawania pierwszego numeru...
Natomiast my jak najbardziej.

Ten numer teoretycznie zdominowany przez
tokarki, bo i raport na temat tokarek, i artykuty o euro-
pejskich lub ,smoczych” czyli chifiskich tokarkach. Deckel
Maho tym razem pisze na temat swojej ostatniej literki
z nazwy czyli Gildemeister. Gildemeister to znany i uznany
producent tokarek. Z resztg tokarki te to wyrafinowane
obrabiarki CNC, z gtowica frezarskg, przeciwrzecionem
i pakietem opdji, pozwalajgcym na wykonanie przer6z-
nych, skomplikowanych i doktadnych detali. Na studiach
o osiach X, Y styszatem w przypadku roznych obrabiarek,
ale tokarki? A tu prosze, albo nie bytem na wyktadzie, albo
Swiat poszedtdo przodu. Jeszcze 15 lat temu osobiscie pota-
matem suport na swojej tokarce, bo datem za duzy posuw.
Abyta to prosta i tania tokarka. Teraz musiatbym is¢ na kurs
operatorow tokarek, bo straty bytyby zbyt duze. Obecne
obrabiarki to prawdziwe kombajny, réwnie skomplikowane
jak centra obrébcze, z podobnymi do nich sterowaniami
Sinumerik, Fanuc czy Heidenhain.

Napisatem o dominacji teoretycznej tokarek,
bo praktycznie wiecej stron zapetniaja teksty i zdjecia
stanowigce relacje z targéw branzowych z drugiej pofowy
roku. Opisujemy krakowski EUROTOOL i koriczace rok
wystawienniczy targi EUROMOLD we Frankfurcie. Jako fan
techniki odwiedzitem targi EUROMOLD (bo w targach EU-
ROTOOL OBERON bierze udziat ,0d zawsze"). Od ostatniej
wizyty przybyto nowych pawilonéw, pomysty wystawcow
tez s coraz ciekawsze. EUROMOLD odszedt na moje
szczescie od targdw chemii, polimeréw itp. w strone ob-
rabiarek, przyrzadow do nich, oprogramowania do projek-
towania i zarzadzania, narzedzi. Dodatkowo coraz wiecej
narzedziowni pokazuje swoje mozliwosci, aby przyciagnac
Klientdw. Szkoda, ze klientow zacheca coraz wieksza grupa
narzedziowcow z dalekiego wschodu, a nie z Polski. Prosze
jednak pamietaé, ze forma wystana statkiem z Chin bedzie
ptyneta miesigc. A z Polski wszedzie w Europie jest blisko.
Awiecej na temat EUROMOLDU na stronach 48-50.

Dzigkuje naszym klientom za docenienie
Forum Narzedziowego na przestrzeni ostatnich lat,
dwadziescia pie¢ numeréw to mity jubileusz. To, co
byto poczatkowo zabawg w wydawanie magazynu dla
narzedziowcow, stato sie elementem misji naszej firmy.
Pokazywanie dobrych wzoréw, popularyzowanie techniki,
aby nasze narzedziownie nie byty narzedziowniamiz korica
Europy, ale zjej centrum, po to istnieje Forum.

Na koniec prosze przyjac ta droga zyczenia
pogodnych i zdrowych Swigt Bozego Narodzenia, oraz
pomysinosci w nadchodzacym 2006 roku od wszystkich
050b zwigzanych z OBERONEM
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4 Krétko

PALETYZACJA W NARZEDZIOWNI
Rowno rok temu pisalismy, ze poszukujemy firm,
ktére sg chetne is¢ w kierunku nowoczesnosci. Ro-
boty, zmieniacze palet moga przydac sie w walce
z konkurencja. Tym milej jest nam zakomuniko-
waé, ze z firma THB Henryk Bury z Mielca, ktéra
uzywata dotad systemu mocowania EROWA,
wybrata zmieniacz palet z paletami DYNAFIX do
obrébki wktadek stalowych i wiekszych elektrod.
Zmieniacz wspdtpracuje z centrum MIKRON. Na
zdjeciu centrum HSM400 firmy MIKON AG.

y=ill | i l i}

A ponizej wnetrze, wspdtpracujacego z M-
KRONEM, WorkPala z kilkoma rodzajami palet.
Klienci zaleznie od potrzeb wybierajg taki uktad
mocowan, ktory najlepiej spetni ich oczekiwania.
Uwaga - WorkPal moze by¢ dotozony do juz
posiadanej obrabiarki, nie musi to by¢ obrabiarka-
fabrycznie nowa.

Zadzwoh do nas, jezeli tematyka paletyzacji cie
nurtuje. , | ,

NOWOSC DO OBROBKI GRAFITU
Uwagal Wtasnie dotarta na rynek nowa maszyna
z MIKRON AG.

Centrum oznaczone HSM300 i nazwane Graphi-
teMaster jest przeznaczone specjalnie do obrébki
materiatéw pylacych sie podczas skrawania, czyli
na przyktad elektrod grafitowych. Z wydajnym
sterowaniem Heidenhain iTNC530 maszyna re-
prezentuje naprawde najnowsza generacje tech-
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nologii. Centrum wyposazone jest w 18 pozycyjny
zmieniacz narzedzi (opcjonalnie 27). Przyspiesze-
nia do 1,7 g sa optymalizowane podczas obrébki
skomplikowanych detali 3D. Co wazne, element
wyciggowy pytéw moze by¢ zdemontowany i po-
nownie zatozony na stét obrabiarki w kilka minut.
Jeszcze jeden szczeg6t. Wrzeciono z tozyskami ce-
ramicznymi, smarowanymi raz w fabryce na caty
okres eksploatacji nie kapie smarem na precyzyj-
nie wykonane elektrody grafitowe. Maksymalna
szybkos¢ obrotowa 30.000 obr/min przekona
niejednego uzytkownika do tej obrabiarki.

=

Na zdjeciu powyzej WorkPal, tym razem mieszcza-
cy do 64 matych palet z materiatem na elektrody.
Prosze pamietac, ze grafit POCO nie jest kruchy.
30.000 KONTRA 150.000

Skoro ,krétko” zostato zdominowane przez centra

obrébkowe, zapraszam do lektury relacji z tar-

gébw EUROMOLD.
Prezentowano na
nich nie tylko HSM
z Mikrona czy |
DMG. Byt stosun-
kowo tani MiniMill
HAAS z wrzecio-
nem o 150.000
obrotéw na minute.
Tak, to nie pomytka.
150.000 obrotéw,
spory posuw 2.000
mm/min. Wszystko
to w stali, wiec nic
dziwnego, ze klien-
ci stawali zdziwieni

i patrzyli, co ta maszyna produkuje.

Biorac w dtor detale wykonane w stali (spraw-
dzatem - to nie byto aluminium!), w dodatku
ulepszonej do 40HRC, nie mogtem uwierzy¢, ze
robi to jedna z uwazanych za mniej powazna
obrabiarek na rynku. No bo niech to by byt Mold-
Maker z HAAS. Ale taka zabawka? Jak to robili?
Zapraszam do pierwszej czesci relacji z targdbw we
Frankfurcie. A za rok spotkamy sie we Frankfurcie
mam nadzieje osobiscie. Warto!

AVIA, DNI OTWARTE

W dniach 17-18 listopada w Warszawie odbyty sie
dni otwarte firmy Avia S.A. W salonie wystawo-
wym pokazano:

-tokarke AVIAturn 30M ze sterowaniem Fanuc
z gowica uzbrojong w narzedzia obrotowe, (wy-
rozniong ostatnio na targach Eurotool w Krako-
wie) , tokarke model AVIAturn 35 ze sterowaniem
Fanuc oraz tokarke ze sterowaniem Sinumerik
AVIAturn 30

-pionowe centra obrobkowe: VMC 1000HS ze ste-
rowaniem Heidenhain iTNC530 SmarT.NC , VMC
1300 oraz VC 600 ze sterowaniami Fanuc

- frezarke FNE4OP

-przektadnie srubowe toczne

Przedstawiono rowniez nowosci w dziedzinie ste-
rowan firmy Heidenhain, a takze pomiaru stanu
narzedzia.

NOWY NUMER W MARCU

B8 Uwaga producenci, dostawcy, i przyszli
i czytelnicy Forum Narzedziowego OBE-

RON. Nastepny, 26 numer ukaze sie

w marcu 2006. W numerze tym zamiesci-

my raporty:

- EDM

- targi branzowe w roku 2006

- maszyny uzywane

Uwaga: numer zamykamy do 1 marca, tak

by z dystrybucja zdazy¢ przed pierwszymi

targami w przysztym roku. Z tego co wro-

ble ¢wierkaty w Krakowie na Eurotoolu,

maja to by¢ targi narzedziowe w Warsza-

wie.

O W E
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Optyczne przyrzady pomiarowe

Wraz z rozwojem stosowanej w firmie technologii, coraz wiekszymi
w zakresie doktadnosci wykonania mozliwosciami obrabiarek i rosng-
cymi oczekiwaniami odbiorcow wyrobow rosng tez nasze potrzeby w
zakresie techniki pomiarowe;.
Dobrym rozwigzaniem, a czasami wrecz niezastagpionym, w sporym zakresie
oczekiwar, jest mikroskop lub projektor pomiarowy.
W ofercie Mitutoyo znajduje-
my caty szereg mikroskopéw
i projektoréw. Zacznijmy od
mikroskopow.
Podstawowym modelem
jest TM-500 umozliwiajacy
pomiary w zakresie 50 x 50
mm /TM-505/ lub 100 x 50
mm /TM-510/, wyposazony w
cyfrowe gtowice pomiarowe o
zakresie 50 mm i rozdzielczo3¢i
0,001mm.Stolik TM 500 oprzy-
rzadowaé mozemy w szereg
- elementbw  pomocniczych
< takich jak pryzmy, przyrzady
ktowe, stoliki obrotowe itp.
+Z wyzszej potki” pochodza mikroskopy serii MF-A o maksymalnym zakresie
pomiarowym 300 x 170 mm. Stoliki pomiarowe mikroskopdw tej serii wy-
posazone s3 W odczyt poprzez precyzyjne liniaty optoelektroniczne, oferta
Mitutoyo uwzglednia réwniez modele z odczytem dla osi Z /pionowej/.
Przetaczalna pomiedzy 0,1 / 0,5 / a Tum rozdzielczo$¢ uktadu pomiarowego
zapewnia odpowiednig do potrzeb doktadno$¢ pomiaru. Oczywiscie mozliwe
jest zastosowanie catej gamy oprzyrzadowar, jak obiektywy do 100x, przy-
rzady do montazu na stoliku pomiarowym: pryzmy, stoty obrotowe, system
mocowan ,optifix” ale réwniez np. specjalny okular do pomiaru kata z od-
o czytem cyfrowym. Doskonata
H s optyka i bezstopniowa regulacja
oswietlenia  dajg  niezwykle
kontrastowy i czysty obraz przy
powiekszeniach nawet do 2000
x. Jako dodatkowe wyposaze-
nie mozna zainstalowac kamere
CCD ze specjalnym oprogra-
mowaniem do  pomiaréw
i obliczen lub aparat cyfrowy dla
dokumentagiji.

Natomiast jesli chodzi o pro-
jektory pomiarowe, Mitutoyo
oferuje je w kilku seriach.
Projektory serii P)-A3000 dajg mozliwos¢ pomiaréw w zakresie 150x50 mm
i 200x100 mm przy Swietle przechodzacym i odbitym. Obrotowy ekran umoz-
liwia bezposredni pomiar kata. Rozdzielczos¢ uktadu pomiarowego 0,001 mm
zapewnia odpowiednig doktadnos¢ pomiaru. Standardowo projektory wypo-
sazone sa W ztgcze R5232C dla komunikadji z PC lub zewnetrznym procesorem
do rejestracji pomiaréw. Najwigksze mozliwe powiekszenie to 100 x. Dodatko-
wo projektor serii PJ-A wyposazy¢ mozemy w sensor krawedzi Optoeye 200.
Bardziej wymagajacym uzytkownikom proponujemy projektory serii PJ-
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H3000 o maksymalnym zakresie pomiarowym 300 x 100 mm. W poréwnaniu
z projektorami PJ-A 3000 seria PJ-H 3000 oferuje o wiele bogatsze wyposa-
zenie i mozliwosci: silnikowy naped sterowania ostrocia, wbudowany sensor
krawedzi, rewolwerowa gtowice obiektywow.
Poza wymienionymi wyzej dwoma podstawowy-
mi seriami w katalogu Mitutoyo znajdujemy jesz-
cze trzy typy projektoréw pomiarowych: PV-5110,
PH-3515F i PH-Al4.

Pierwszy z nich to konstrukga z duzym 500
mm ekranem co przydatne jest szczegdlnie przy
pomiarach z uzyciem szablonéw lub ptyt pomia-
rowych.

Natomiast PH-3515F i PH-A14, to konstrukcje
z poziomym uktadem optycznym co umozliwia
pomiary detali o wadze nawet do 45 kg.
Wszystkie wymienione tu optyczne przyrzady
pomiarowe mozna wyposazy¢ w procesor QM-
DATA 200 przeznaczony do pomiaréw wielkosci
geometrycznych takich jak linia, okrag, elipsa,
odlegtos¢, kat i obliczeri parametréw ksztattu
i potozenia jak réwniez obliczer parametréw sta-
tystycznych dla mierzonych wartosci
Oprogramowanie procesora umozliwia tworzenie
i zapisywanie programéw pomiarowych dla detali
w postaci makr.

Drugg opcja rozwiniecia mozliwosci mikroskopow
i projektoréw jest zastosowanie oprogramowania
do pomiaréw i obliczeh GEOPAK 2D, dziatajacego
w zasadzie jak oprogra- mowanie dla maszyn
pomiarowych lecz

z wycieta" osig Z.

W naszej ofercie
znajdziecie Panstwo réwniez optyczne maszy-
ny pomiarowe dajace niepordwnanie wiecej
mozliwosci niz klasyczne projektory i mi-
kroskopy. O ich mozliwodciach napiszemy
innym razem.

FalkTor
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Opticli
p - szybkie i doktadne pomiary
elementow obrotowo - symetrycznych.

Produkcja przedmiotow obrotowo - symetrycznych
zwigzana jest z wykonywaniem wielu wymiaréw. Sq
tu wymiary dtugosciowe (Srednice, odlegtosci, promie-
nie), kgtowe (sfazowania, pochylenia) oraz odchytki
ksztattu. O ile pomiary Srednic sq na 0got dosé szybkie,
to pozostate z nich nastreczajq juz okreslone trudnosci
w praktycznej realizacji zwtaszcza, jezeli same przed-
mioty majg niewielkie wymiary gabarytowe. Nasuwa
sie tu naturalny pomyst na zastosowanie optycznych
metod pomiarowych. Niestety, mikroskopy i projektory
nalezg do urzgdzen pomiarowych stosunkowo wolnych,
co uniemozliwia pomiary duzej liczby przedmiotow. Co
zatem zrobié, kiedy odbiorca wymaga czestych pomia-
row, jak sprawié¢, aby pomiar byt szybki, wiarygodny
i niezalezny od operatora?

Odpowiedzig na takie pytanie jest Optyczny system
pomiaru wymiaréw zewnetrznych przedmiotéw obrotowo sy-
metrycznych Opticline niemieckiej firmy Hommelwerke. Rysu-
nek 1 przedstawia jego mozliwosci pomiarowe, zbiezne z tym,
co tradycyjnie mierzone jest w przedmiotach wykonywanych
na tokarkach lub szlifierkach do watkow.

Rys.1. Cechy mierzone na przedmiotach obrotowo symetrycznych

Wszystkie pokazane na rysunku cechy przedmiotu Opticline
pozwala zmierzy¢ w zaledwie kilkanascie sekund! | to tacz-
nie z podanymi odchytkami ksztattu (okragtos¢, walcowos¢)
oraz odchytkami ztozonymi (bicie), a nawet parametrami
gwintu. Brzmi to prawie niewiarygodnie, ale taka wtasnie jest
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szybkos¢ i doktadnosé¢ optyki w najlepszym wydaniu. Dzieki
takiemu rozwigzaniu mozliwe jest przeprowadzanie kontroli
stuprocentowych przedmiotéw wykonywanych w duzych
seriach. A poza tym Opticline jest tatwy w uzyciu nawet dla
operatora maszyny. Przyrzad Opticline wraz z komputerem
sterujgcym i przetwarzajgcym dane prezentuje rysunek 2.

e e AT T
Fiie A wine VX N

Rys.2. Opticline — wyglgd urzqdzenia

Zasada pracy urzadzenia jest podobna jak w projektorze
i polega na zastosowaniu z jednej strony odwietlenia z wydaj-
nym zielonym Swiattem, a z drugiej strony uktadu kamer CCD
odczytujacego potozenie cienia z rozdzielczoscig utamkéw
mikrometra (rys.3).
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Rys.3. Zasada dziafania Opticline
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Kamera wraz z oSwietlaczem przemieszcza sie wzdtuz przed-
miotu skanujac jego ksztatt. Jezeli mierzymy odchytki ksztattu
lub Srednice w konkretnym przekroju, to system dodatkowo
automatycznie obraca sobie przedmiot. Oprogramowanie
sterujgce posiada zaawansowane algorytmy rozpoznawa-
nia potcieni, co w pomiarach optycznych sprawia z reguty
najwiekszy problem. Kamera jest bezobstugowa, a napedy
oparte na serwomotorach i silnikach liniowych sa szybkie
I precyzyjne. Konstrukcja urzadzenia jest zwarta, solidna
i sztywna, co umozliwia stosowanie go bezposrednio na hali
produkcyjnej. A do tego, co jest unikalng cechg poprawiaja-
cg dokfadnos¢, kazdy system posiada wtasne wbudowane
wzorce do monitorowania kalibracji. Przed kazdym pomiarem
system wciggu utamka sekundy sprawdza, jaka Srednice ma
wzorzec i kompensuje zmiany termiczne otoczenia.

Program produkcji Opticline obejmuje urzadzenia przezna-
czone do réznych zakreséw Srednic i dtugosci. Najmniejszy
pozwala mierzy¢ dtugosci do 200 mm i Srednice do 30 mm,
a najwiekszy to juz dtugosci do 1000 mm i Srednice do 230
mm, co z fatwo3cig pozwala mierzyé waty korbowe. Opticline
pozwala uzyskaé powtarzalnos¢ pomiaréw Srednic na pozio-
mie lepszym od 1 pym, a wymiaréw dtugosciowych na pozio-
mie lepszym od 4 pm.

Typowe aplikacje Opticline prezentuje rysunek 4.

Rys.4. Przyktadowe przedmioty obrotowo symetryczne

Jest stosowany w przemysle motoryzacyjnym, mechanicznym,
lotniczym, drukarskim i wielu innych. Przyktadowe aplikacje
to: zawory, watki wirnikowe, watki zebate, wtryskiwacze,
waty turbin, elementy hydrauliki i pneumatyki, waty korbowe
czy waty rozrzadu.

Integralng czescig systemu jest komputer klasy PC z opro-
gramowaniem TURBO OPTIC dostepnym réwniez w polskie]
wersji jezykowej. Oprogramowanie to jest zorientowane na

FORUMNARZED ZI
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uzytkownika i pomyslane zostato tak, aby nie wymagac od
operatora gtebokiej i zaawansowanej wiedzy metrologicz-
nej. Jest zatem proste i intuicyjne, a przygotowanie progra-
moéw pomiarowych jest bardzo szybkie. Software zawiera
ponadto wbudowany modut do recznej oceny konturu, co
czyni z Opticline’a optyczny konturograf. Inne wazne cechy
oprogramowania to bardzo szybkie przetwarzanie danych
pomiarowych oraz proste i szybkie generowanie wydrukow.
Whbudowany wskaznik przekroczenia tolerancji wraz z inter-
face’ami: CAD, do statystyki oraz do czujnikéw zewnetrznych
jeszcze bardziej powiekszajg wszechstronno$¢ urzadzenia
Opticline. Przyktadowy ekran oprogramowania przedstawio-
no na rysunku 5.
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Rys.5. Ekran oprogramowania Turbo Optic

Opticline moze by¢ ponadto zabudowany w linii produkcyjnej,
dzieki czemu mozliwa jest stuprocentowa kontrola wykony-
wanych przedmiotéw. Podajnik automatyczny przemieszcza
wtedy przedmiot mierzony z linii do Opticline'a a nastepnie
rozpoczyna sie cykl pomiarowy. Po kilku do kilkunastu se-
kundach (zaleznie od liczby mierzonych wymiaréw) podajnik
odbiera przedmiot i przekazuje go na tasme czesci dobrych,
brakéw lub do powtérnej obrébki.

dr inz. Michat Wieczorowski

ITA K.Pollak M.Wieczorowski Sp.J
Przedstawicielstwo w Polsce firm:
Baty, Ernst, Fischer, Fraisa, Hegewald&Peschke, GOM,

Wytlgczny przedstawiciel
Firmy Hommelwerke na Polske
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ROTUS wysokoobrotowy

Doktadnosé i precyzja szlifowania

Wysokoobrotowy silnik pneumatyczny
ROTUS to jedna z kilku szlifierek recznych
pneumatycznych firmy NSK Nakanishi Ja-
pan z serii zaawansowanych technicznie
urzadzei dla podniesienia jakosci przy
wykariczaniu powierzchni form wtrysko-
wych.

Szybkos¢, precyzja i moc tego urzadzenia

w petni spetniaja wymogi klientéw produkuja-
cych formy. Szlifierka jest uszczelniona herme-
tycznie co pozwala jej pracowaé w trudnych
warunkach,a wysoki moment obrotowy
uzyskiwany przez regulacje obrotéw (w lewo
lub prawo) umozliwia swobodne szlifowanie
w stalach narzedziowych ulepszonych cieplnie
i zwyktych. Najwieksza zaletg silnika ROTUS
jest mozliwos¢ szybkiego podtaczenia jednej
z 16 koricowek, ktére przedstawiam na zdjeciu
w zaleznosci od potrzeb wykonywanych prac
w narzedziowni.

Przedstawiam Pafistwu najistotniejsze
parametry i niezbedne warunki uzytkowania
silnika ROTUS:

- predkos¢ obrotowa: 30.000 rpm (regulowa-
na lewo-prawo od 0 do 30.000 rpm)

- moc wyjsciowa: 46 W (silnik)

- pob6r powietrza: 75 Nl/min (koniecznosé
naolejenia powietrza)

- wymagane zasilanie powietrzem: od 0.3 do
0.45MPa (3.0 d0 4.5 kgf/cm)

- max moment obrotowy: 6.6 cNXm(670
gfxcm) (0.4MPa (4.0 kgf/cm) na zdjeciu po-
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silnik pneumatyczny

kazujacym kompletng charakterystyke silnika Koncdwki

-waga:192 g

- dwie wersije silnikow ROTUS przedstawione
na zdjeciu: IM-301 bez wydmuchiwanego
powietrza i IM-300 z wydmuchiwanym po-
wietrzem (silnik zdmuchuje pyty, powstajace

podczas szlifowania) ::‘w__._ﬁ_

Prneumatically Driven
ROTLUS Alr Motor —t
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- standardowa tulejka zaciskowa w kohcow-
kach obrotowych: fi 3 (mozliwo3¢ dokupienia
tulejek od 0.3 do 3.175 co 0.1 mm)

- silnik posiada urzadzenie ttumigce nadmier-
ny hatas.

Dodatkowe urzadzenia przedstawione na
zdjeciu dedykowane do silnika ROTUS:

- naolejacz powietrza model AL-0306, pedat
sterowania noznego obrotéw model AFC-45.
Gdybyscie chcieli Pafstwo osobiscie prze-
kona¢ sie o doskonatosci i praktycznosci
uzywania silnika ROTUS z wybranymi przez
Was koficdwkami przedstawionymi na zdjeciu
firmy NSK Nakanishi, zadzworicie do nas lub
wyslijicie  zapytanie ofertowe-przyjedziemy —
i zademonstrujemy doktadnos¢ i precyzje szli-

fowania w Waszej firmie. q\“
Pozdrawiam R

. . FKF EFI T 2AHNOFR
Daniel Walerowicz
Tel.kom. 693-031-000
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ZAPRASZAMY!!!
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Wytaczny 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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— NAIJLEPSZE OPRZYRZADOWANIE DLA POLACZENIA
WSZYSTKICH MASZYN CNC W NARZEDZIOWNI

Witam serdecznie na tamach pisma FN OBERON. System 3R, ktérego
artykut dotyczy dos¢ mocno zaistniat w krajobrazie Polskiego rynku
narzedziowego w ostatnich trzech latach.

Fakt zakupu szwedzkiego
oprzyrzadowania przez najlep-
sze narzedziownie w Bydgosz-
czy, ale iw catym kraju jest tego
znamienitym przyktadem.

System 3R jako wioda-
¢y producent oprzyrzadowania
pozycjonujacego dla wszystkich
maszyn CNC, jak i narzedziowni
na Swiecie jest jedyna firma z tej
branzy, ktéra moze pochwali¢
sie tak szerokim asortymentem
produktéw. Poczawszy od oprzyrzadowania drgzarek wgtebnych
(EDM), maszyn obrébczych frezarek, centréw obrébczych, tokarek,
jak réwniez mocowari nie zaleznych dla wycinarek drutowych (WEDM)
lub tez ich potaczenie z wczesniej wymienionymi maszynami.

W artykule tym przyblize Parhstwu ogélny zarys mocowan 3R dla ma-
szyn EDM i frezarek.

W sktad takiego oprzyrzagdowania wchodza nastepujace systemy:

1. JUNIOR — mafe elektrody ( waga detalu 0,5 -1kg)

2. MACRO STANDARD - $rednie elektrody, frezowanie stali (waga detalu 5-10kg)
3. MACRO COMBI —mafe i srednie elektrody (waga detalu 0,5-1-5-10kg)

4. MACROHP - $rednie i duze elektrody, frezowanie stali (waga detalu
5-10-50kg)

5. MACRO MAGNUM - §rednie i duze (waga detalu 10-50-100 kg)

6. DYNAFIX - duze elementy (waga detalu 250kg)

7. MAXI - duze elementy (waga detalu 500kg)

Jest to podstawowe nazewnictwo, ktére wystepuje w zestawieniu
system 3R.

W tym artykule zaczniemy od jednego z bardziej popularnych, a mia-
nowicie od Macro Standard. W swoim zamysle miat to by¢ system do
szybkiej obrébki elektrod grafitowych i miedzianych o srednich gabary-
tach, tak tez sie stato. Dzieki zwartej budowie stuzy on do tego celu, ale
réwniez Swietnie nadaje sie do obrébki stali narzedziowej, doktadnosé
przeniesienia uchwytu Macro to 0,002mm sita zaciskajaca 6000N mak-
symalne ci$nienie ptukania 15 bar.
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Uchwyt na obrabiarke najlepiej pieciostron-
nie szlifowany z paletami 54x54, 70x70
i drazkami ciggnacymi pozwala na bardzo
precyzyjna obrébke jak réwniez, szybkie
i niewiarygodnie doktadne przenoszenie
detalu pomiedzy rbéznymi urzadzeniami
w narzedziowni.

Uchwyt reczny Macro - 3R-600.23-S

Uchwyt reczny Macro - 3R-610.21-S

T e avaliicail st izl frourting or the

Podczas moich wizyt w Pafistwa firmach czesto pada pytanie, czy to sie
opfaci. Zdecydowanie tak, gdyz pewien wydatek, jaki nalezy ponies¢
na zakup oprzyrzadowania zamortyzuje sie bardzo szybko kiedy okaze
sie ze bardzo drogie maszyny pracuja nie cztery godziny w dniu, a np.
14 godzin. Dzieki systemowi referencyjnemu mamy wiecej czasu wiecej
zlecef i bez problemu mozemy przyj- \

mowac kolejne.

Drodzy narzedziowcy! Czas to pie-
niadz, czas na System 3R.

Gwarancja jakosci szybkosci obstugi,
doktadnosci i wydajnosci to jedne &
z wielu korzysci, jakie niesie za sobg !
zakup Systemu 3R.

Jezeli majg Pahstwo ochote zapoznaé
sie z gama produktéw SYSTEM 3R je-
stem do Pafistwa dyspozycji. Pod tele-
fonem 052 354 24 23 |ub 693 3712 01

Z powazaniem
Rafat Chmielewski
r.chmielewski@oberon.p!

ZAPRASZAMY!!
Wyfaczny dystrybutor System 3R na terenie Polski:

OBERON Robert Dyrda.
ul. Cicha 15, 88-100 Inowroctaw
tel.: (052) 354 24 00 wew. 23, fax: (052) 358 00 90
e-mail: oberon@oberon.pl, www.oberon.pl
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balzers
\\__________________//

Balzers przedstawia:

Skuteczny sposéb na obnizenie
kosztow produkcji

Stosowanie supertwardych, przeciwzuzyciowych powtoki PVD oferowanych przez Balzers to doskonaty sposéb, aby zaoszcze-
dzi¢ sporg kwote. Prosze przeanalizowaé ponizszy przyktad:

Zastosowano powloke:
BALINIT® B (TiCN):

uzyskano zywotnos¢ stempla:
875'000 cykli

Koszty powlekania: 95 zt

Balzers oferuje:

Prawie 100-krotny wzrost
zywotnosci za niespefna
100 zt

Natozenie powtoki BALINIT® B na stempel formujacy spowodowato prawie 100-krotny wzrost jego zywotnosci, wyzsza jakosé
produkowanego elementu. Obnizono znacznie czas przestojow prasy oraz ograniczono zuzycie substancji smarujgcych.
Wspbtpraca z Balzers przyniesie Pafistwu wymierne korzysci, spowoduje oszczednosci, obnizy koszty produkcji w zwigzku z tym
Wasza Firma bedzie bardziej konkurencyjna na rynku.

Wspbtpracujemy z ttoczniami i narzedziowniami. Dzieki tej wspdtpracy uzytkownik rzadziej wymienia narzedzia, ttoczniki
pracujg dtuzej, jest mniej przestojow. Mozna produkowac taniej lepiej i szybciej. Tfocznie bardzo czesto preferuja wspétprace
z narzedziowniami oferujgcymi gotowe narzedzie. Gotowe oznacza narzedzie powlekane.

Balzers proponuje natozenie powtoki na Twoje narzedzie gwarantujac korzysci z tego tytutu.
Drogi Przyszty Kliencie, zapraszamy do wspdtpracy. W przypadku jakichkolwiek pytah zadzwof do nas, napisz e-mail.

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

o Stemple, matryce, wykrojniki

¢ Formy wtryskowe do plastiku

* Formy do cisSnieniowego odlewania metali

o Czesci maszyn
— Balzers Sp. z 0.0. tel. 076 746 48 00
urowwie
lgompany | ul Fabryczna 4 fax 076 746 48 01
59-101 Polkowice www.balzers.pl
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Zdecydowanie czesciej w narzedziowniach mozna spotkac frezarki i drgzarki. Tokarki na ogét traktowane sq dos¢ marginalnie, choé¢
czesto sq przeciez maszynami niezbednymi. Poza toczeniem, mozna rowniez wykonaé na nich: wiercenie, rozwiercanie, przecinanie,
gwintowanie, a przy uzyciu dodatkowych przyrzgdéw, takze frezowanie i szlifowanie. W ponizszym zestawieniu moZecie Parnstwo
znalezé dane firm zajmujqcych sie produkcjq lub/i sprzedazq tokarek. Ich oferta jest bardzo szeroka, dlatego tez prosze kontaktowac
sie bezposrednio ze sprzedawcami maszyn w celu uzyskania bardziej szczegéfowych informacji. Ten numer ,,Forum Narzedziowego

OBERON", ktéry macie Paristwo w rekach jest ostatni w tym roku. Korzystajgc z okazji chciatabym Zyczyé spokojnych Swigt Bozego
Narodzenia, spedzonych w cieptej atmosferze najblizszych oséb, a takze powodzenia w nadchodzgcym roku.

Monika Twaruzek

2
o | £ ¥
Oferowana g | ¢ A IIEIR
. W n o = =
Nazwa firmy Nr telefonu E-mail Strona www 2 g 5| = S lE2| 3
marka s |zg| 2| 2 |e2|8E |5
$ 58| 2| 22822 8%
e |23 2| B |28 |88 |28
. (022) 858 78 54 | _ _ _
Abplanalp Consulting Haas 0600 966 032 janzych@abplanalp.com.pl  [www.abplanalp.com.pl X X X X
. (071) 7817174 _ _ _ — —
Akel E.D.M. Serwis Young-Tech (071) 342 8157 akel@onet.pl www.young-tech.com.tw| X X
Gildemeister X X X X X X X
DMG Polska Graziano (062) 742 8151 |dmg.polska@gildemeister.com |www.gildemeister.com X X X X X X X
Famot X X X X X X X
Fabryka Automatow HEEoY X | S S o
. TUR MN (071)36094 12 |handel@fathaco.com www.fathaco.com X — | = X X X X
Tokarskich S.A.
TUR x | =|=-|x|-=-|-=|-
Fabryka Obrabiarek (022) 818 4043 | market@avia.com.pl . . | _
Precyzyjnych AVIAS.A. AT (022) 61990 81 [ m.janiszewski@avia.com.pl R X X X
(022) 61619 82
Eurotec Boehringer (022) 6163109  [eurotec@eurotec.pl www.eurotec.pl X X = = X = X
(022) 616 6319
Cincinnati - Lamb [(032) 4243219 X X — — X — —
MTISp.zo.0. Hyundai - Kia (032) 42436 86 [ mti@mti.pl www.mti.pl X X — X X — —
Eagle CNC (032) 424 4097 X X = X X X —
STYLE High Tech X X — X X X —
MDT Sp.zo.0. MEXPOLWZM  [(022) 409 2542 |info@mdt.net.pl www.mdt.net.pl X X — X X X —
Pietro Carnaghi X X — X X X —
ESCOMATIC www.escomatic.ch — | = | = — | = X —
MEFtech AG MUPEM (022) 44613 08 [ meftech@onet.pl WWW.mupem.com — | == =1-= X —
SCHAUBLIN www.smsa.ch X - | — — X — —
MEXIMs.c. MAS Czechy (071) 31173 38 biuro@mexim.pl www.mexim.pl X = = = = X =
ROMATEX MONFORTS (022) 3131730  |romatex@romatex.pl www.romatex.pl X X — | — X X X
SPINNER WZM GmbH Spinner (022) 738 94 40  |sales.poland@spinner-wzm.de | www.spinner-wzm.de X X — — X X X
TOS Polska TOSHULIN (022) 8519515  [tospolska@tospolska.pl www.tospolska.pl — | = = X — | = | =

Ponizej prezentujemy réwniez adresy stron internetowych, ktore sq uzupetnieniem powyzszego zestawienia. Liczymy, Ze
w przysztym roku raport bedzie zawierat juz wszystkie dane.

www.barosz-gwimet.com.pl

www.afm.com.pl
www.prevotex.pl
www.rafela.com.pl

FORUM NARZEDZI

www.vector.mwk.pl

www.bulmach.pl
www.zmt.tarnow.pl

www.weiler.de
www.traub.de
www.index-werke.de
www.kovosvit.cz
www.danobat.com
www.trimill.de
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Tokarkj

CNC Gildemeister

Najczescief w FORUM NARZEDZIOWYM OBERON prezentujemy
nasze centra obrobkowe. Nadszedt czas przedstawi¢ nieco szerzej
grupe tokarek czy centrow tokarskich GILDEMEISTER.

GMX linear

Ten krétki przeglad produktéw spod marki GILDEMEISTER rozpoczynamy
od najbardziej uniwersalnych maszyn produkcyjnych: serii GMX linear. Sa
to zintegrowane tokarki CNC z gtowica frezarskg oraz dodatkowymi
opcjami: przeciw-wrzecionem, dolng tarczg narzedziowa czy NC pod-
trzymka. Zawarte w nazwie pojecie linear dotyczy zastosowanego w tej

—

rodzinie obrabiarek silnika liniowego, stanowigcego naped osi Z1. Gtowica
frezarska o predkosci 12 000 obr./min, mocy 22kW i momencie obroto-
wym 100Nm ( modele 200, 250, 300 400) pobiera narzedzia typu HSK-A
63 z magazynu potkowego o pojemnosci 46 narzedzi (standard), posiada
sterowana o B (standard) jak rdwniez 0§ Y £ 90mm ( takze standard).
Dla zapewnienia sztywnosci i doktadnosci przy operacjach toczenia, pro-
wadzonych z wrzeciona gtowicy frezarskiej, zaréwno obrét wrzeciona jak
i 05 B sg blokowane hydraulicznie za pomoca sprzegta Hirth'a.
Dodatkowa opcjg dla modeli 250, 300 i 400 jest tarcza narzedziowa,
umieszczona na dodatkowej, dolnej parze prowadnic ( X2, Z2), posia-
dajaca 12 napedzanych gniazd narzedziowych VDI 40. Dzieki ostonietej
wymianie narzedzi na gérnej gtowicy mozna podczas wymiany narzedzia
kontynuowac obrébke za pomoca narzedzi z dolnej tarczy. Réwnolegta
praca dwoma narzedziami jest takze sposobem na zmniejszenie czaséw
catkowitych obrébki czesci.

FORUM NARZEDZI

Tokarka to jednak przede wszystkim wrzeciono gtéwne, tokarskie.
W maszynach serii GMX to niezwykle dynamiczne zintegrowane moto-
wrzeciono o mocy do 45 czy nawet 69 kW i momencie 750-1000 Nm.
Przeciw-wrzeciono moze mie¢ moc 28-68 kW i moment 320-1000 Nm.
Szybkie posuwy w osiach 40/70 m/min to dopetnienie mozliwosci i wy-
dajnosci tej grupy maszyn.

Doktadno3¢ wszystkich osi liniowych zapewniaja absolutne liniaty szkla-
ne.

Maszyny GMX linear to obrabiarki bardzo zaawansowane technologicz-
nie, umozliwiajace kompletng obrébke bardzo ztozonych czeici, gdzie

NE
-,

Linia CTX
Kolejng grupa tokarek, ktéra chcemy Panstwu przyblizy¢, jest linia CTX.
W jej sktad wchodzg obrabiarki serii CTX 101§ 20 linear.

Seria ,10", obejmujgca modele 210, 310, 410 i 510 jest najbardziej popu-
larna w Polsce i obecna u naszych klientéw we wszystkich dostepnych
rozmiarach.

!
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Produkowane s3 maszyny ze statymi narzedziami oraz napedzanymi na-
rzedziami i osig C. Dodatkowo podczas targéw EMO 2005 w Hanowerze
po raz pierwszy pokazane zostaty modele CTX 310 i CTX 410 w wersjach
V6: dodatkowo z przeciw-wrzecionem i osig Y. Nowoscig byt takze
CTX 510 V4: z osig Y. Dopetnieniem mozliwosci tokarek serii CTX 10 s3
nowoczesne sterowania: Siemens Sinumerik 840D Powerline, Fanuc 32i
i Heidenhain iT, z naktadkami dialogowymi i symulacja 3D.

Seria 20 linear” takze oferuje wiele maszyn do wyboru. Obrabiarki tej serii
narzedziowej (czas indeksowania 0 30s to 0,15 s) oraz liniat szklany w osi
X to dynamika i doktadno3¢.

dziekujemy;
produktami

koncemulGildemeistenwiciaglifcategoy

2y czymylRanstwikzadowolenia®

Zpracylnaszychfobrabiarekoraz!
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Maszyny te wystepuja w rozmiarach CTX 320, 420, 520 i 620. Dostepne
3 Wersje z przeciw-wrzecionem czy osig Y. Tokarki serii ,20 linear” takze
Wyposazone s3 W najnowsze sterowania Siemens, Fanuc i Heidenhain,
gwarantujace tatwe programowanie i symulacje opracowanej obrébki na
czytelnym, 15-calowym ekranie TFT.

Seria NEF

0d kofca ubiegtego roku prezentujemy nowa serie tokarek narzedzio-
wych: NEF 400 i 600. Sa to uniwersalne tokarki narzedziowe, rozwiniecie
znanych i cenionych modeli NEF 320, 520 i 720. Pisalismy o tych obrabiar-
kach w jednym z wczesniejszych numeréw FORUM NARZEDZIOWEGO
OBERON i stad ograniczamy sie tutaj do samego tylko o nich wspomnie-
nia.

Mamy nadzieje, zZe ten krétki opis przekona Parstwa do gfebszego
zainteresowania sie produktami firmy Deckel Maho Gildemeister.
Oferujemy poza tokarkami i frezarkami réwniez obrabiarki laserowe
i ultradzwiekowe. Stuzymy Panstwu wszelkimi szczegétowymi infor-
macjami na temat naszej kompletnej oferty.

Z powazaniem,
Pracownicy DMG Polska

DA Palelia Talnlon : 7% 702 91 A1
DG ety e
Helshy £3-300 wrw.drgpohin com
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Eksperci spotykaja Ekspertow
Nowosci Charmilles na targach EMO

Szwajcarski koncern obrabiarkowy Agie Charmilles Group, bedqcy liderem najbardziej zaawansowanych technologii z zakre-
su frezowania i obrébki elektroerozyjnej, mozZe zaliczy¢ tegoroczne targi EMO Hanover 2005 do wyjqtkowo udanych. W doskonatej
oprawie i na przyciggajgcym oko stoisku o powierzchni 2000 metrow kwadratowych grupa Agie Charmilles zaprezentowata kilkadzie-
sigt obrabiarek, w tym 15 nowosci i 6 Swiatowych premier. Odzew ze strony klientow byt imponujqcy i Swiadczyt o wysokiej ocenie pro-
duktow. Podczas targow srednia sprzedaz wynosita 10 obrabiarek dziennie. Stoisko odwiedzifo ponad 5000 oso6b z 28 krajow, gtéwnie

Niemiec i Szwajcarii.

Firma Charmilles z siedzibg w Genewie prezentowata swoja ekspozycje pod hastem ,Experts meet Experts”, czyli ,Eksperci spotykaja Ekspertow”.
Hasto wynika z faktu, ze na tegorocznych targach obok obrabiarek prezentowane byty wyroby klientow z catej Europy wyprodukowane z wyko-
rzystaniem obrabiarek Charmilles. Co ciekawe, sktad ekspozycji wchodzity réwniez detale wyprodukowane na obrabiarkach Charmilles przez firmy
polskie. Jest to potwierdzeniem trendu, ze polscy producenci wyposazeni w odpowiednio wydajne i doktadne technologie coraz szerzej konkuruja

z producentami zachodnimi.

Robofil 640cc: najwieksza wydajnos¢ obrobki detali o duzych
gabarytach

Wycinarka drutowa Robofil 640cc na Targach EMO miata swoja $wia-
towa premiere. Jest ona najwiekszym modelem obok, cieszacych sie
juz popularnoscig w Polsce i na Swiecie obrabiarek, Robofil 240cc oraz

Wycinarka drutowa Robofil 640cc posiada przesuwy X800 x Y550 x Z500 mm i jest
przeznaczona do obrébki duzych detali z wysokq wydajnoscig.

440cc. Zostaty zachowane wszystkie niepowtarzalne rozwigzania kon-
strukcyjne wystepujace w istniejacych juz modelach: nieruchomy stot
roboczy, 45 stopni nachylenia drutu bez wzgledu na wysoko3¢ detalu,
generator wysokiej wydajnosci CleanCut, korpus z polimerobetonu,
ukfad antykolizyjny, precyzja i doskonata powierzchnia koficowa de-
talu.

FORUM NARZEDZI

Robofil 2050 Twin Wire: cigcie z mikrometryczna precyzja i uni-
wersalnos¢

Wycinarki drutowe Robofil 2050TW oraz Robofil 6050TW zajmuja
migjsce w tzw. segmencie Top-End, to znaczy w grupie obrabiarek

Wycinarka drutowa Robofil 2050 TW fgczy w sobie precyzje i funkcjonalnos¢ duzej
przestrzeni roboczej.

0 najwyzszej doktadnosci obrobki. Podstawowa cecha charakteryzuja-
€3 te obrabiarki jest mikrometryczna precyzja potaczona z mozliwoscia
obrébki detali o relatywnie duzych wymiarach. Obrabiarki te s3 w stanie
osiggna¢ chropowatos¢ koicowa detalu Ra 0.05 przy cieciu w wodzie,
co stanowi ustalenie nowych granic w obrébce EDM. W opcji Microcut
mozliwa jest ciecie drutem o Srednicy 0.02 mm.

Roboform 53: drazarka wgtebna o doskonatym wspétczynniku
cena / mozliwosci techniczne

Swiatowa premiere na Targach EMO miata drazarka wgtebna Charmilles
Roboform 53. Jest to drgzarka o duzym zakresie przesuwoéw, przyjazna
w obstudze i dedykowana dla odbiorcéw oczekujacych dobrych para-
metréw obrobki w rozsadnej cenie. Przesuwy tej obrabiarki to X 600
X 'Y 400 x Z 400 mm, a maksymalny ciezar detalu to 800kg. Wartym

O W E
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Nowa drgzarka Charmilles Roboform 53 oferuje mozli-

wos¢ obrébki duzych detali po rozsqdnej cenie.

podkreslenia jest fakt, ze obrabiarka zostata zakupiona bezposrednio
z targdw przez uzytkownika z Polski.

Roboform 350 GammaTEC: nowa jako$¢ w polerowaniu duzych
powierzchni

Roboform 350 GammaTEC jest produktem rewolucjonizujgcym po-
dejscie do produkgji form, skracajgcym czas obrobki i przynoszacym
powazne korzysci finansowe swym uzytkownikom. Do tej pory wy-
kahczanie prowadzone byto zazwyczaj do klasy powierzchni CH24
lub w najlepszym przypadku CH18. Wykaficzanie powierzchni ponizej
tej klasy ze wzgledu na diugi czas obrobki i koszty z tym zwigzane nie
byto wykonywane na drazarce, lecz recznie. Drazarki Roboform 350
oraz wieksza siostra - Roboform 550 w wersjach GammaTEC, s3 jednak
w stanie uzyskaé lustrzang powierzchnie detalu w rewelacyjnie krétkim
czasie. Skrocony jest okres produkcji form, wyeliminowane sa operacje

Roboform 350 GammaTEC
przynosi wymierne korzysci przy
drgzeniu i wykariczaniu form.

polerowania recznego, detale sa doktadne i powtarzalne, zwtaszcza
tam gdzie wystepujg mate promienie. Jest to mozliwe dzieki zastoso-
waniu nowych modutéw generatora, nowych technologii drazenia oraz
dielektryka ze specjalng domieszka. Pozwala ona na skrécenie czasu
wyfadowanie-zapton, zwiekszenie czestotliwosci wytadowar i zapew-
nienie homogenicznych warunkéw w szczelinie iskrowej. Czas obrobki
jest dzieki temu nawet kilkukrotnie krétszy.

FORUMNARZED ZI
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Roboform 550 z osig Accura-C: dragzarka z najprecyzyjniejsza osia
CnasSwiecie.

Wymagania uzytkownikéw odnosnie jakosci obrébki stale rosng. Wy-
chodzac naprzeciw tym oczekiwaniom firma Charmilles zaprezentowa-
ta na Targach EMO swoja najnowsza o5 C o nazwie handlowej Accura-
C. 05 C posiada duzy wptyw na doktadnos¢ obrébki podczas drazenia
elektroerozyjnego. Powinna ona utrzymywac elektrode nieruchomo
bez wzgledu na jej ciezar, nie poddawaé sie sitom ssacym ze strony
dielektryka, a jesli to konieczne, np. przy drazeniu otworéw - pracowaé
na wysokich obrotach. O3 Accura-C z bezluzowym napedem bezpo-
$rednim o momencie 30Nm, zapewnia doktadno3¢ pozycjonowania 0.1
milistopnia, wysoka bezwtadnos¢ 5000 kg x cm2 oraz mozliwo3¢ pracy

Gniazdo 2 drgzarek Roboform 550, jedna z generatorem z lewej strony, wspéforacujgce
ze wspblnym zmieniaczem detali i elektrod.

Prezentowane drgzarki posiadaty o$ Accura-C o niepowtarzalnych parametrach, nie
majqcq dla siebie konkurenta na Swiatowym rynku.

z predkoscig obrotowa 100 rpm przy petnej mocy generatora 128A. Jest
to 0s C o niepowtarzalnych parametrach, zaréwno przy pracy statycz-
nej jak i dynamicznej, nie majaca dla siebie konkurenta na swiatowym
rynku.

Mariusz Wardzinski

Celem uzyskania dalszych informagji na temat produktow
Charmilles prosimy o kontakt z bezposrednim oddziatem w Polsce.

CHARMILLES &)

AGIE CHARMILLES Group
Georg Fisher +GF+ Manufacturing Technology
Agie Charmilles Sp. z 0.0.

ul. Perkuna 85, 04-164 Warszawa
tel. 22/ 67233 00 fax 22/ 672 0141
info@agie-charmilles.pl
www.agie-charmilles.pl

Wszystkim naszym

Klientom, Przyjaciotom

oraz czytelnikom pisma

Oberon, zyczymy spokojnych,
petnych radosci Swiat Bozego
Narodzenia a takze duzo szczescia,
usmiechow i sukcesow

w nadchodzacym Nowym Roku.
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PARTNER T THE BEST

Doskonatos¢ w kazdej skali

Nowosci Agie na targach EMO

Szwajcarska firma Agie jest czotowym producentem
obrabiarek elektroerozyjnych. Na targach EMO Hanover 2005
zaprezentowata szeroka game nowych produktow pod wspol-
nym hastem ,,Doskonatos¢ w kazdej skali”, co oznacza precyzje
i najwyzsza wydajnos¢ obrobki detali od najwiekszych do naj-
mniejszych.

Agietron Micro-Nano: najdoktadniejsza drazarka na swiecie

Lider w dziedzinie rozwigzan technicznych musi podejmowac ryzyko
poruszania sie po nieprzetartych szlakach. Firma Agie podjeta takie ry-
zyko i jako pierwsza zaoferowata elektrodrgzarke wgtebng pracujaca
w zakresie nano-technologii. Agietron Micro-Nano, bo o niej mowa,
pozwala na realizacje przesuwdw rzedu 100 nanometréw (0.1 pm).
Taka precyzja byta mozliwa dzieki zastosowaniu catkowicie nowej

Agietron Micro-Nano - pierwsza drqzarka wgtebna na Swiecie przeznaczona do nano-
obrébki. Na targach EMO otrzymata nagrode w dziale Obrabiarki EDM i Procesy.

FORUM NARZEDZI

koncepcji napedéw, przeznaczonej do technologii nanometrycznych.
Konstruktorzy Agie zastosowali tzw. kinematyke réwnolegta oparta
na 6 ruchomych i elastycznych paralelogramach.

Agiecut Progress 4: Wielka pod wzgledem rozmiaréw i produk-
tywnosci

Wycinarka drutowa Progress 4 jest dopetnieniem popularnej rodziny
obrabiarek Progress, przeznaczonych do ciecia z duza wydajnoscia.
Obrabiarka powstata dzieki wspdtpracy z siostrzang firma Charmilles,
ktéra w tym przypadku udostepnita konstrukcje korpusu typu Qu-

Wycinarka drutowa Progres 4 jest przeznaczona do wydajnego ciecia detali o duzych ga-
barytach.

adrax o niepowtarzalnych parametrach (polimerobeton, nieruchomy
stot roboczy, duze katy nachylenia drutu). Najbardziej oczekiwana
cecha jest zwiekszenie wysokosci ciecia do 525 mm. Jest to 0 100 mm
wiecej niz w poprzednich modelach Progress. Przesuwy osi osi XY wy-
noszg odpowiednio 800 x 550 mm. Obrabiarka pracuje w zanurzeniu
i jest w stanie obrabia¢ detale o wadze do 3 ton.

Agietron Hyperspark Exact HS: drazarka wgtebna o nowych
mozliwosciach

Znana juz od ponad roku elektrodrazarka wgtebna Hyperspark Exact
udostepniona zostata w wersji HS. HS oznacza ,high speed” i wynika
z podwyzszonej wydajnodci w catym zakresie nastaw generatora.
Model Agietron Hyperspark Exact HS oferowany jest w dwoch wiel-
kosciach 2 i 3. Posiada on nowe technologie i moduty generatora,
zapewniajace zwiekszenie wydajnosci, zminimalizowanie zuzycia
elektrod i optymalne rezultaty obrébki dla wszystkich rodzajéw ma-
teriatdw obrabianych bez w wzgledu na jakos¢ elektrod grafitowych.

O W E



Powigkszenie wytadowania na drgzarce standardowey (z lewej) i na drgzarce Hyperspark
Exact HS (z prawey).

Zastosowano 3 nowe algorytmy kontroli procesu obrébki: GEC (Gap
Energy Control), APC (Adaptive Pulse Control) oraz PWC (Pulse Wear
Cotrol). Zapewniaja one skrocenie drazenia zgrubnego i wykanczajg-
cego o ok. 25% réwniez w przypadku weglikéw spiekanych i stopédw
egzotycznych. Generator jest przystosowany do operacji mikroobréb-
ki i pozwala na otrzymanie chropowatosci detalu do Ra 0.05 um.

Agiecut Vertex F: wycinarka drutowa do najprecyzyjniejszych
zadah

Wersja F wycinarki drutowej Agiecut Vertex jest specjalnie zapro-
jektowana do ciecia drutami o $rednicy do 0.02 mm. Jest to jedna
z niewielu obrabiarek na Swiecie pozwalajgca na ciecie drutem o tak

Wycinarka drutowa Agiecut Vertex w wersji F pozwala na ciecie drutem o Srednicy od 0.02
mm

matej Srednicy, pracujacym w ukfadzie pionowym. Agiecut Vertex F,
wbrew swej cenie, jest nadzwyczaj popularna w dochodowych dzia-
fach mikroelektroniki, mechaniki precyzyjnej, medycyny i przemystu
zegarkowego.

Agietron Spirit 2 FD: przeznaczona do precyzyjnego drazenia
otworow

Agietron Spirit 2 jest drazarka wgtebna przeznaczong szybkiego przy-
gotowania obrébki, prostej obstugi i wydajnego drazenia. W wersji

FORUMNARZED ZI
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Drqzarka Agietron Spirit 2 FD
umozliwiajgca precyzyjne drqzenie
otwordw o Srednicach od 0.1mm

FD (Fine Drill) jest ona przystosowana dodatkowo do wykonywania
operadji precyzyjnego drazenia otworéw. Obrabiarka posiada gtowice
szybokobrotowa i pompe wysokiego cisnienia, ktore sg kontrolowane
przez program. Minimalna Srednica elektrody to 0.1 mm.

Mariusz Wardzinski

Celem uzyskania dalszych informagji na temat produktéw
Agie prosimy o kontakt z bezposrednim oddziatem w Polsce.

AGIE

AGIE CHARMILLES Group

Georg Fisher +GF+ Manufacturing Technology
Agie Charmilles Sp. z 0.0.

ul. Perkuna 85

04-164 Warszawa

tel. 22/ 67233 00 fax 22/ 672 0141
info@agie-charmilles.pl
www.agie-charmilles.pl

Wszystkim naszym w s s
Klientom, Przyjaciotom R

oraz czytelnikom pisma

Oberon, zyczymy spokojnych,
petnych radosci Swiat Bozego
Narodzenia a takze duzo szczescia,
usmiechow i sukcesow

w nadchodzacym Nowym Roku.
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Na tegorocznym Formum Narzedziowym OBERON
o tokarkach chcemy zaprezentowaé Panstwu po raz
pierwszy tokarki CNC producenta tajwanskiego, ktore-
go frezarki YT z powodzeniem pracujg w Polsce i sq juz
dobrze znane na polskim rynku. Uzytkownicy obrabia-
rek Firmy Young-Tech (www.young-tech.com.tw) wy-
stawiajg dobrg marke i z tego powodu zdecydowalismy
sie przedstawié¢ polskim przysztym uZytkownikom
tokarki CNC tegoz producenta i mamy nadzieje sku-
tecznie wprowadzié je do polskich zaktadow.

W tabelach przedstawione s3 podstawowe parametry ma-
szyn od najmniejszej YT10 do najwiekszej YT450L oraz rysunki
maszyn. Maszyny dostepne sa oczywiscie z réznorodnym
wyposazeniem. Bardziej szczegbtowych informacji o dostep-
nych opcjach mozemy udzieli¢ na podstawie szczegbtowego
zapytania ofertowego.

nanasza
kieszen

Sterowania podstawowe stosowane przez producenta to AKEL
L SYNTEC, FANUC 0i TC lub FANUC18i TB. Na zyczenie dostepne s3
sterowania SIMENS. Dla sterowania AKEL L SYNTEC stosowane s3
napedy japoriskiej firmy MITSUBISHI.

Cze¢ mechaniczna jest oparta na bardzo sztywnej konstrukgji
korpusu maszyny oraz na elementach i podzespotach firm zachod-
nich, ktére majg decydujacy wptyw na jako3¢ obrabiarki. Zaréwno

Model YT-450 YT-450L
Max przeswit 580 mm 580 mm
. . Max Srednica toczenia 8 pozycj.i_ ~ 450mm 330 mm
Wiasciwosci 12 pozycji = 410 mm)
Max dtugosc toczenia 540 mm 820 mm
Odlegtos¢ miedzy Srodkami 540 mm 940 mm
05X 210 mm 185 mm
it 057 540 mm 940 mm
Max obroty wrzeciona 3000 obroty 3000 obrotéw
Koricdwka wrzeciona A2-8 A2-8
Wrzeciono tozyska wrzeciona 120 mm 130 mm
PrzeSwit przez wrzeciono 75mm 86 mm
Max Srednica watka 65 mm 75 mm
03¢ pozyciji 8 lub 12 pozycji 12 pozycji
Glowica ) 8- pozydji dla »25 mm
Oprawka narzedzia "~ »25 mm
rewolwerowa 12 pozyciji dla »20 mm
Srednica oprawki narzedzia 232mm 232 mm
. 03 X 15 m/min lub X = 20 m/min) 15 m/min lub 20 m/min)
Szybkie posuwy 057 15 m/min X = 24 m/min) 15 m/min lub 24 m/min)
Srednica tulejki Opcjonalnie 75 mm 75 mm
. . Stozek tulejki MT#4 MT#4
Konik hydrauliczrry Przesuw tulejki 540 mm 900 mm
Przesuw tulejki 80 mm 80 mm
Silnik wrzeciona a221IP /20 HP a22IP / 20HP
Napedy osi a8dla osiniZ‘Iub a8dla gsiXIuk?
Napedy at2dlaosiXiz a123000idla osi Z
Silnik hydrauliczny 2 HP 2HP
Pompa cieczy chtodzacej 1HP 1HP
. Waga maszyny 4500 kg 5400 kg
B Dtugosc¢ x szerokos¢ x wysokos¢ 2900 x 2300 x 1900 mm 3400 x 2300 x 1900 mm
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czes¢ mechaniczna jak i nowoczesne sterowa-
nia tworza razem bardo dobre rozwigzanie
majace szanse sprawdzic sie w Polsce. Ponadto
catkowicie polski Serwis oraz dwu letni okres
gwarangji zapewni przysztym polskim uzyt-
kownikom bezpieczne i ciagte uzytkowanie
zaréwno tokarek CNC jak i frezarek produkgji

Artykut sponsorowany 2 5
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firmy Young-Tech.
Model YT-10T YT-20L YT-200L
Max przeswit 400 mm 400 mm 400 mm
. . Max $rednica toczenia 220 mm 330 mm 330 mm
Wiasciwosd Max dtugosc toczenia 280 mm 540 mm 540 mm
Odlegtos¢ miedzy Srodkami 30mm 540 mm 540 mm
05 X 135 mm 165 mm 165 mm
A 057 300 mm 540 mm 540 mm
Max obroty wrzeciona 5000 lub 6000 obrotéw 3500 obrotéow 3500 obrotow
Koricdwka wrzeciona A2-5 A2-6lub A2-8 A2-6lub A2-8
Wrzeciono tozyska wrzeciona 90 mm 90 lub 100 mm 90 lub 100 mm
Prze3wit przez wrzeciono 55 mm 52 mm 52 mm
Max Srednica watka 42 mm 42 mm lub 52 mm 42 mm lub 52 mm
. o3¢ pozycji 8 pozycji 8 lub 12 pozycji 8 lub 12 pozydji
Glowica :
Oprawka narzedzia »25 mm »25 mm »25 mm
rewolwerowa Srednica oprawki narzedzia 232mm 232mm 232mm
. 0§ X 15 m/min 20 m/min 20 m/min
Szybkie posuwy 057 20 m/min 24 m/min 24 m/min
Srednica tulejki Opcjonalnie 75 mm 75 mm Opcjonalnie 75 mm
. . Stozek tulejki MT#4 MT#4 MT#4
Konlkhydrauliczry Przesuw tulejki 300 mm 540 mm 540 mm
Przesuw tulejki 80 mm 80 mm 80 mm
Silnik wrzeciona 7.5 HP lub 20 HP) a201P /20HP a22IP /20HP
Napedy osi aC8dlaosiXiz a8da OSi,x a8da OSi_X
Napedy a8dlaosiz a8dlaosiz
Silnik hydrauliczny 2 HP 2 HP 2 HP
Pompa cieczy chtodzacej 1HP 1HP 1HP
. Waga maszyny 2800 kg 3500 kg 3500 kg
LR Dtugos¢ x szeroko3¢ x wysokosé 2100 x 1000 x 1600 mm 2350 x 1900 x 1800 mm 2350 x 1900 x 1800 mm
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Zainteresowanym, przypominamy, ze w zakresie naszych dostaw

sq drazarki drutowe z zamknietym obiegiem drutu molibdeno-
wego, drazarki drutowe z otwartym obiegiem drutu mosieznego
JS WEDM, drazarki wgtebne konwencjonalne oraz CNC JS EDM
o bardzo wysokich mozliwosciach, frezarki CNC, tokarki CNC,
znakowarki laserowe, przyrzady pomiarowe, twardosciomierze
oraz inne urzadzenia. Zapraszamy do kontaktu z nami i zyczymy

|11 [T

Pafistwu Wszystkiego Najlepszego w nowym 2006 roku.

O

53-601 Wrochaw, ul. Taczwa 57
(baren zakdacdu ZPLIA)
ol fax (071} 342 81 57, 781 H 74
M11685
o 502 50 3012, 8502 52 31 79
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GRAFIT - dlaczego warto
GO stosowac ???

Wiele narzedziowni w naszym kraju coraz czesciej siega po grafit chcqc zaoszczedzi¢ czas oraz pienigdze potrzebne na
obrobke materiatu. Nic w tym dziwnego, kazdemu zalezy na jak najszybszym i efektywnym drqzeniu - dlatego stosujgc grafit,
w naszych portfelach zostanie o wiele wiecej pieniedzy, anizeli uzywajgc znacznie mniej wydajnej miedzi.

Mozliwosci, jakie daje nam miedZ wypadaja bardzo blado
w poréwnaniu z grafitem. Dlatego tez coraz to wiecej firm za-
czyna stosowac ten materiat do procesu elektrodrgzenia. W USA
prawie 100% narzedziowni zrozumiato, ze grafit jest o wiele
rozsadniejszym rozwigzaniem, w Europie potowa mniej, w Polsce
tylko jeden na dziesieciu wykonawcéw elektrod robi je wtasnie
z grafitu. Dlaczego ... 7?? Wydaje sie, ze narzedziowcy w dalszym
ciggu nie zdaja sobie sprawy z korzysci ptynacych z drazenia
grafitem.

Podstawowa zaletg ,czarnego materiatu” jest z cata pewnoscig
szybkod¢, z jaka mozna wydrazy¢ dany detal. Jest to mozliwe
dzieki uzyciu wiekszego pradu. Dla miedzi przyjmujemy maksy-
malne natezenie pradu 6 A/cm, przekroju poprzecznego elektro-
dy, przy graficie mozna zastosowac 11do 12 A/cm , dzieki czemu
szybkos¢ drazenia wzrasta dwukrotnie. Pomimo uzycia wiek-
szego pradu grafit zuzywa sie mniej od miedzi. Jest to zwigzane
Z jego wysoka odpornoscig na szok termiczny. Odpornos¢ na szok
termiczny wynika z tego, ze grafit nie topi sie jak miedZ w temp.
powyzej 1000°C, ale sublimuje (paruje) w temp. 3300°C. Zuzycie
elektrod grafitowych (przy wiasciwym nastawieniu parametrow)
nie przekracza nawet 1% !!!

Kolejng istotng sprawa, na ktdra warto zwréci¢ uwage jest obrob-
ka grafitu. Mozna go cig¢, frezowaé, gwintowac, toczy¢, szlifo-
wac duzo doktadniej i sprawniej, niz miedz. Frezowanie elektrod
grafitowych trwa o 50% krocej, niz miedzianych, dzieki czemu

FORUMNARZED ZI

zndw oszczedzamy czas i pienigdze, potrzebne na wykonanie
detalu.

Ponadto istnieje szereg form o skomplikowanych, doktadnych
ksztattach, takich jak cienkie zeberka czy szczeliny o grubosci
ponizej Imm, gdzie nie ma mozliwosci uzycia miedzi, gdzie nie
istnieje praktycznie ptukanie dielektrykiem. W takich przypad-
kach zastosowanie grafitu jest rzeczg niezbedna. Co wiecej, elek-
trodami wykonanymi z grafitu bez zadnego problemu obrabiac
mozna réznego rodzaju stopy (np. tytanu) i trudnoobrabialne,
metale jak AMPLOCOY, MOLDMAX, uzyskujac zuzycie elektrody
wielokrotnie mniejsze niz miedzianej.

Faktem jest, ze 1dmt grafitu o wielkoci ziarna < 14pm, jest tafiszy
o0 ponad 50zt od 1dmt miedzi. Nie ma zatem zadnych watpliwosci
- grafit to materiat przysztosciowy, a jego zastosowanie to czysty
zysk, ktéry pozwoli naszym firmom na znaczny rozwoj.

(o)

(

Whytaczny dystrybutor POCO na terenie Polski:
OBERON Robert Dyrda.
ul. Cicha 15, 88-100 Inowroctaw
tel.: (052) 354 24 00 wew. 27,
fax: (052) 358 00 90
e-mail: oberon@oberon.pl, www.oberon.pl
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MIKRON g

Firma Mikron Swietuje dostawe

tysiecznej maszyny z wrzecionem o predkosci obrotowej 42 000 obr/min

Mikron dostarczyt do firmy E.S. Tooling w Belgii ma-
szyne HSM 400 U wyposazong w elektrowrzeciono o obrotach
42 000 obr / min. Jest to tysieczna maszyna z wrzecionem tej
klasy, swiatowy rekord w Swiecie obrobki skrawaniem.

Od lat maszyny firmy Mikron wyposazone w elektrowrzeciona sg
bardzo popularne na rynku z powodu ich wysokiej niezawodnosci.
Wigczone do catego systemu maszyn umozliwiajg ekonomiczng
produkgje. Z uwagi na szereg zalet dla uzytkownika, elektrowrzecio-
no jest dzisiaj standardem we frezarkach do obrobki wysokowydaj-
nej i we frezarkach do obrdbki z duzymi predkosciami. Te zalety to:
- wysoka gestos¢ mocy (wysokie momenty obrotowe i wysokie
predkosci obrotowe na matej powierzchni), ktéra przy dobrym
dostepie do detalu pozwala na frezowanie z duza wydajnoscia
i z duzymi predkosciami.

- Spokojny bieg i wysoka doktadnos¢ ruchu obrotowego umozliwia-
ja uzyskanie dobrej jakosci powierzchni i precyzji.

Duzy wybor elektrowrzecion

Firma Mikron oferuje elektrowrzeciona o predkosciach obrotowych
od 12000 obr/min do 54000 obr/min wtacznie i momentach obro-
towych do 200 Nm, a dostepne uchwyty narzedzi to HSK 32 E, HSK
40 E, HSK 50 E, HSK A 63 1SO 40. Najwiecej elektrowrzecion sprze-
dawanych jest w zakresie od 12000 do 24000 obr/min, przy czym
najczesciej z uchwytem HSK A 63. Firma Mikron wraz z licznymi
uzytkownikami centréw obrobkowych od dawna umacniata obréb-
ke z duzymi predkosciami w produkgji form i wysokiej jakosci detali.
Przy czym elektrowrzeciona o obrotach 42000 obr/min z uchwytem

HSM 700

Fot.1. Wrzeciono 42 000 obr./min. zamontowane na frezarce HSM

HSK 40 E okazaty sie dobrym wyborem. Dzieki temu firma Mikron
moze 3Swietowal rekord tysigca maszyn z elektrowrzecionem
42 000 obr/min w przemystowym zastosowaniu. Szczegélne podzie-
kowanie ze strony firmy Mikron jest kierowane do uzytkownikéw jej
centrow obrébkowych za nieprzerwane zaufanie do tej technologii.
Wrzeciono, ktére jest oferowane w klasie 42000 obr/min, z powodu
bezpieczenstwa produkdji i montazu, musi odznaczac sie niezawod-
noscig. Od lat maszyny firmy Mikron sg wyposazane we wrzeciona
z firmy Step-Tec. Tak jak i inne wrzeciona, réwniez wrzeciono 42000
obr/min byto nieustannie rozwijane i przez wigczenie w caty system

ol

I = xem4m0

-_.J
<> C HSh 400 U HsM 600
H3M 400 i
pat pend. 4L

HSM 800

Rys.1.Rozwdj zastosowania elektrowrzecion w firmie Mikron — od 1992 roku stale obecne we frezarkach
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maszyn, jest wyposazone w produkowane przez fimre Mikorn mo-
duty smart machine APS (Advances Process System), ITC (Intelligent
Thermal Control) jak réwniez SPS (Spindel Protection System).

Kilku klientéw w Polsce uzytkuje tego typu wrzeciona z powo-
dzeniem zaréwno na maszynach VCP jak i obrabiarkach HSM.
Wrzeciona o wysokiej predkosci obrotowej w potaczeniu z wysoka
stabilnoscig i dynamika maszyn pozwalajg na osiggniecie pozycji
konkurencyjnej na rynku ustug narzedziowych. Dowodem tego jest
wzrastajaca sprzedaz maszyn HSM w Polsce. Jezeli klient kupi taka
maszyne zwykle nastepna obrabiarka pochodzi z tej samej rodziny.

Rys.2. Schematyczny przekréj elektrowrzeciona

Moduty Smart Machine®

APS jako system jest w stanie w sposéb ciggty wykrywac wibracje
powstajace w czasie procesu frezowania i wizualizowaé je uzytkow-
nikowi. Dzieki temu nowo uzyskanemu dostepowi do procesu fre-
zowania, proces ten moze by¢ optymalizowany z pozytywnym skut-
kiem dla jakosci powierzchni, doktadnosci detalu, okresu trwatosci
narzedzia i zywotnosci wrzeciona.  APS jest dostarczany seryjnie
przez firme Mikron jako standard ze wszystkimi maszynami, ktére sa
wyposazone w elektrowrzeciona firmy Step-Tec. ITC jest uktadem
automatycznej kompensacji zmian termicznych powstajacych w osi
Z, ktory gwarantuje, ze doktadno3¢ maszyny w czasie pozostaje
w waskim pasmie tolerancji. SPS w spos6b ciggty kontroluje aktual-
ny stan wrzeciona i moze zatrzymac obrébke w przypadku odchyiki
od stanu normalnego i dzieki temu pozwala zmniejszy¢ ewentualne
szkody w elektrowrzecionie lub ich uniknaé. Produkt Smart Machine
zawiera jeszcze inne interesujgce moduty, ktdre firma Mikron w kaz-
dej chwili chetnie przedstawi. Oddziaty sprzedazy w réznych krajach
chetnie udzielg na ten temat informacji.

Fot1. Hybrydowe (ceramiczne wateczki oraz koszyk) tylnie tozysko podporowe stosowa-
ne we wrzecionach Step Tec

FORUMNARZED ZI
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Dobry serwis jest koniecznoscia

Elektrowrzeciona w ogdle, jak réwniez wysokobcigzalne elektrow-
rzeciona o predkosci obrotowej 42000 obr/min firmy Step-Tec,
moga umacnia¢ sie na rynku nie tylko z powodu ich wybijajace]
sie technologii i techniki. Waznym czynnikiem jest réwniez dobry
serwis. W przypadku awarii z powodu zuzycia lub innych czynnikéw
uzytkownik potrzebuje niezawodnego i szybkiego zamiennika. Fir-
ma Mikron od lat realizuje takg koncepcje logistyki, ktora zapewnia
wysoka dyspozycyjnos¢ i szybkg dostawe na catym Swiecie. Dzieki
temu w przypadku ewentualnych awarii uzytkownicy centréw ob-
robkowych firmy Mikron maja krétkie przestoje w produkji.

Firma E.S. Tooling otrzymuje tysieczng maszyne firmy Mikron

Firma E.S. Tooling ma zaufanie do maszyn i ustug firmy Mikron.
Przedsiebiorstwo zostato zatozone w 1996 roku przez obecnego
szefa firmy Erika Schildermansa. W ciggu kilku lat firma E.S. Tooling
rozwineta sie w kwitngce przedsiebiorstwo. Dzisiaj produkuje formy
i narzedzia m.in. dla przemystu samochodowego, ponadto czesci
dla techniki medycznej i przemystu optycznego. Czynnikiem decy-
dujacym o zakupie maszyny HSM 400U firmy Mikron byto to, ze
na tym centrum mozliwe jest symultaniczne frezowanie w 5 osiach
i ze dzieki niemu mozliwa jest praca catkowicie automatyczna. Nie
mozna réwniez zapominac o tym, ze maszyny firmy Mikron charak-
teryzuja sie ergonomia najwyzszej klasy.

Fot.3 Obrabiarka HSM 400 U

Nowa maszyna HSM 400U dla firmy E.S. Tooling jest oczywiscie wy-
posazona w wysokoobcigzalne elektrowrzeciono o obrotach 42000
obr/min. Stanowi ona integralna cze$¢ gniazda produkcyjnego skfa-
dajacego sie z systemu manipulatora i kolejnej maszyny HSM 600 U.
Celem jest praca urzadzen na 3 zmiany przez 7 dni w tygodniu.

Zapraszamy do kontaktéw dotyczqcych obrabiarek Mikron.

MIKRON g

AGIE CHARMILLES Group

Georg Fisher +GF+ Manufacturing Technology
Agie Charmilles Sp. z 0.0.

ul. Perkuna 85, 04-164 Warszawa

tel. 22/ 67233 00, fax 22/ 672 0141
info@agie-charmilles.pl, www.agie-charmilles.pl
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Prasa rewolwerowa, laser,

CZy moze coS innego?

Wymagania technologiczne detalu determinuja sposéb obrébki
Ktéry typ maszyny najlepiej odpowiada moim potrzebom zwiaza-
nym z obrobka arkuszy metalu? Prasa rewolwerowa, laser, a moze
maszyna, ktdra taczy w sobie obie mozliwosci. Z takim dylematem
musi stana oko w oko, kazdy, kto przymierza sie do kupna maszyny.
Prasa oznacza szybkos¢, ale czy jest wystarczajaca elastyczna? Laser
gwarantuje wysoka jakos¢ ciecia, ale czy poradzi sobie w przypadku
produkgji duzej ilosci elementéw? Czy maszyna kombinowana, pra-
sat+nozyce katowe lub prasa+laser ma w ogble sens, czy lepiej zain-
westowaé w niezalezne maszyny? To sg pytania, nad ktérymi trzeba
sie zastanowic i gteboko przeanalizowa¢ zanim ztozymy zapytanie
ofertowe na maszyne. Odpowiedz na te pytania jest o tyle wazna, ze
producenci oferuja bardzo duzy wybdér maszyn, dlatego zawsze war-
to mie¢ w gtowie chociaz zarys tego, czego sie potrzebuje. Oczywiscie
dobér technologii do wiasnych potrzeb produkcyjnych nigdy nie jest
fatwa sprawa, ale kilka prostych wskazéwek moze poméc rozstrzy-
gnac o tym, czy to prasa, laser lub maszyna kombinowana nadaja sie
najlepiej do pracy z arkuszami blachy.

Aby dobra¢ maszyne, ktéra pozwoli osiggnaé maksymalng produk-
tywno3€, musisz rozwazy¢ wiele czynnikéw zwigzanych z produkcja
w Twojej firmie, takich jak:

Czy nowa maszyna ma na celu tylko zwiekszenie wydajnosci?

Czy na decyzje o kupnie maszyny beda miaty wptyw wydajnosc
i komfort operatora rozpatrywane w kontekscie pracy z istniejgcym

Wyposazeniem oraz oprogramowaniem?
Czy chcesz podnies¢ jakos¢ produkowanych detali?

Czy praca na nowej maszynie bedzie bardziej zblizona do produkgji
jednostkowej, czy seryjnej?
Czy prébujesz skrocic czas przygotowania produkgji?

FORUM NARZEDZI

Czesc 1

Czy prébujesz zmniejszy¢ koszty pracy?

Czy cheesz potaczyc kilka istnigjacych etapdw produkcji w jeden?
Gdy wszystkie wyzej wymienione zagadnienia zostang przestudio-
wane, na pewno fatwiej bedzie rozstrzygnaé czy kupi¢ niezalezna
prase rewolwerowa, niezalezny laser, maszyne kombinowana prasa/
nozyce lub maszyne kombinowang prasa/laser. Przyjrzyjmy sie blize]
mozliwosciom poszczegblnych typdw maszyn.

Niezalezna wykrawarka rewolwerowa:

Dzisiejsze prasy rewolwerowe oferuja niezwykta elastycznos¢ pracy.
Producenci maszyn i oprzyrzadowania przescigaja sie w dostarczaniu
na rynek coraz lepszych produktéw, ktére nie tylko sg bardziej do-
kfadne, ale tez efektywne ekonomicznie. Rzeczy, ktére jeszcze pare
lat uznawano za nierealne do wykonania, dla wspdtczesnych pras
rewolwerowych sg standardem.

Na przyktad jesli potrzebujesz maszyne, ktéra zapewni szybkie wy-
cinanie konturéw, i otworéw, mozliwos¢ wykonywania lokalnych
przettoczef, nawet do wysokosci kilkunastu mm, czy operacji gwin-
towania lub grawerowania w réznorodnych materiatach takich jak:
aluminium, stal nierdzewna, stal walcowana na zimno i ptyty poliwe-
glanowe Lexan, w zakresie grubosci od 0,4 mm do 8 mm, to prasa
rewolwerowa bedzie dobrym wyborem. Jesli slady obrobki na detalu
nie majg znaczenia przy obrdbce, a sam detal ma niezbyt skompli-
kowane ksztatty, to prasa rewolwerowa wyposazona w efektywne

oprogramowanie jest najczesciej najlepszym i najbardziej optacalnym
zakupem.

Nowoczesne prasy rewolwerowe s3 projektowane w sposéb
modutowy i maja zazwyczaj mozliwo3¢ zainstalowania systemow
automatycznego zatadunku i roztadunku, co sprawia, ze praca na
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nich jest jeszcze efektywnigjsza. Sa one rowniez wyposazone w spe-
cjalne programy produkcyjne, umozliwiajace bezosobowa lub zdalng
kontrole. Szkolenie operatora oraz obstuga nie naleza do czynnosci
skomplikowanych.
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Programowanie jest ograniczone sie do minimum, poniewaz laser
jest jedynym narzedziem. Oprogramowanie, ktére umozliwia za-
programowanie wielu operacji jest wbudowane w maszyne. Mamy
mozliwos¢ rozmieszczenia maksymalnej ilosci detali na arkuszu,
a odksztatcenia z reguty s3 minimalne.

Trzeba takze rozwiaé obiegowe opinie, ze wysokie koszty narzedzi
czynia t3 technologie mniej ekonomiczna od wycinania laserowego.
Jest wrecz odwrotnie ze wzgledu na koszt gazéw, energii elektrycznej
i elementow systemu optyki, ktére trzeba ponies¢ aby cigé materiat
wiagzka lasera. Nowoczesne narzedzia do wykrawarek maja duza
trwatos¢ i naddatki na ostrzenie stempla osiagajace nawet do kilkuna-
stumm. Oprogramowanie CAD/CAM wspdtpracujace z wykrawarka-
mi zapewnia optymalizacje rozkroju obrabianego arkusza.

Koszty dziatania:

Dla hydraulicznej prasy rewolwerowej koszty dziatania to: narzedzia,
energia elektryczna, pracownicy i powierzchnia. Konserwacja na ogot
ogranicza sie do zmiany oleju, filtréw oraz zuzytego podczas eksplo-
atacji oprzyrzadowania. Jesli chodzi o prasy serwo-elektryczne koszty
energii s3 zdecydowanie nizsze. Nie ma oczywiscie koniecznosci wy-
miany oleju hydraulicznego, ale z kolei naped mechaniczny wymaga
pewnej uwagi. Generalnie zapotrzebowanie wykrawarek na energie
elektryczng jest znacznie nizsze niz w przypadku lasera.

Niezalezny laser

Laser jest czesto wybierany, gdy jako3¢ detalu przedktadana jest nad
czas produkgji, detal sam w sobie jest dos¢ skomplikowany, a przy
obrébce grubych elementéw (wiecej niz 6 mm) nie mozemy sobie
pozwoli¢ na odksztatcenia. Waznym kryterium wyboru jest takze gru-
bos¢ obrabianego materiatu. Jezeli przekracza ona 6 - 8 mm (maks .
gubos¢ mozliwa do ciecia na wykrawarce) to musi to by laser.

Grubos¢ i rodzaj cietego materiatu okreslajg rodzaj gazu, ktory zosta-
nie uzyty do ciecia. Dodatkowo ciecie tlenem powoduje powstawanie
na cietej krawedzi twardej warstwy tlenkéw metalu. Aby tego unikngé
np. przy cieciu stali nierdzewnej mozna zastapic tlen azotem. Konse-
kwencja takiej zamiany jest jednak mniejsza szybko3¢ ciecia i wyzszy
koszt gazu.
Szkolenie i obstuga jest trudniejsza niz w przypadku pras, a na jakos¢
ciecia ogromny wptyw maja umiejetnosci i doswiadczenie operatora.
Generalnie kazda praca na laserze, z powodu réznic materiatowych,
powinna by¢ poprzedzona testem. Tylko to zapewni dobra jakos¢,
szczegblnie, jesli zmieniamy rodzaj i grubosé materiatu.
Czas ciecia nie zalezy wytacznie od mocy lasera, ale tez od tego, czy
system prowadnic przystosowany jest do duzych przyspieszen. Jesli
mamy zamiar cig¢ grube arkusze, najwazniejsza jest moc. Szybkos¢
ruchéw lasera ma jedynie znaczenie przy cieciu cienkich arkuszy me-
talu i w momencie przechodzenia gtowicy od ciecia jednego detalu
do drugiego.
Koszty dziafania:
Dla lasera koszty dziatania to:
Energia elektryczna, soczewkiilustra, dysze, gazy (azot, tlen oraz hel).
Trzeba takze uwzgledni¢ koszt stotu, ktory zuzywa sie dos¢ szybko.
Do dtugoterminowych kosztéw mozna zaliczy¢ wysokie koszty ob-
stugi rezonatora( wymiana turbin, tozysk itp.), oraz przeglady optyki
lasera.

cdn.

Centrum Technigzne
ul. Wrablewskiego 31
02978 Warszawa

fel. 0-22 858 78 54

fax 0-22 853 78 54
e-mail;
salon@abplanslp.com.pl
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4+ Abplanalp

Abplanalp Consulting

ul. Marconich 11410

02-854 Warszawa

tel. 0-22 B5E 84 78

fax 0-22 642 50 77

e-fail:
abplanalp@abplanalp.com.pl
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Kolejna grupa maszyn, ktéra ma swoje zastosowanie w narzedziowni to szlifierki - do watkéw i otworéw, do ptaszczyzn oraz koordy-
nacyjne. Jesli myslicie Paristwo o zakupie tejze maszyny dzwoncie i pytajcie producentoéw i sprzedawcow.

W naszej gazecie pragniemy podejmowac tematy, ktére wynikajg w potrzeb i zainteresowari czytelnikow. Jesli chcielibyscie Parstwo
przeczytac o czyms, co nie byto jeszcze przedmiotem naszych publikacji, prosimy o kontakt, a na pewno postaramy sie tym zajq¢. Ocze-
kujemy réwniez na cenne uwagi i wskazoéwki, bo to z myslq o naszych czytelnikach powstaje ,,Forum Narzedziowe OBERON".

Monika Twaruzek

[
c
. Oferowana . S S &
Nazwa firmy Nr telefonu E-mail Strona www S:8| 2 § | o8
marka 35| &8 B3
ExZ2| E3 E 5
Ads2| &8 )
Kellenberger X — =
Abplanalp Consulti Joen Lih (022)8587854 |, h@abplanal | bplanal I
analp Consultin oen Li anzych@abplanalp.com. www.abplanalp.com. = = =
planalp g 0600 966 032 Janzy planaip p planalp p
Favretto — X —
042) 71910 66
Fabryka Szlifierek (r2d) .
SPG (042) 7191302  |info@fasglowno.pl www.fasglowno.pl — X —
.FAS-Glowno" Sp. z0.0.
(042) 71913 01
HAUSER = = X
www.htt.ch
ABAZ&B = X =
MEF.tech AG Tschudi (022) 44613 08  [meftech@onet.pl www.mef.ch X
schudin — —
i www.ziersch-grinding.de
Tripet X = =
022) 3131730
GEIBEL & HOLZ . X X =
ROMATEX (022) 3131740  [romatex@romatex.pl www.romatex.pl
MIKROMAT = — X
601382 209
VOJUS = X =
TOS Polska . (022) 8519515  |tospolska@tospolska.pl www.tospolska.pl
Strojirna TYC = X =

Ponizej prezentujemy rowniez adresy stron internetowych, ktére sq uzupetnieniem powyzszego zestawienia. Liczymy, ze w przysztym
roku raport bedzie zawierat juz wszystkie dane.

www.tospolska.pl www.danobat.com www.hurco.co.uk
www.vector.mwk.pl www.studerag.com www.i-mes.de
www.arturklein.pl www.ewag.com www.makino.de
www.eurotec.pl www.wiemers.de www.paventa.com
www.isotek.com.pl www.ruitec.jazznet.pt

www.jotes.pl

www.fum-pabianice.com.pl
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Firma PRECIZ s.r.o0. prowadzi swa dziatalnos¢ od 1995 r. w Repu-
blice Czeskiej.

Specjalizuje sie¢ w produkgji precyzyjnie szlifowanej stali narze-
dziowej wg normy DIN 59350.

Wychodzac naprzeciw potrzebom klientéw producent rozszerzyt swoja
oferte o dodatkowe gatunki stali, tj..

- stal konstrukcyjna 1.0570

- stal narzedziowa 1.2363 ( NCLV )

- stal narzedziowa 1.2343 (WCL)

- toolox 33 - NOWOSC

- toolox 44 — NOWOSC

Stal narzedziowa 1.2363 ( NCLV ) przeznaczona jest do pracy na zimno.
Charakteryzuije sie wysoka ciggliwoscig i dobrg odpornoscia na scieranie.
Swoimi wiasciwosciami przewyzsza niskostopowe stale narzedziowe.
Wysoka wytrzymatos¢ na obcigzenia dynamiczne bardziej preferuje ja
do zastosowania niz stal chromowa z gatunku 1.2379. Wykorzystywana
jest w szczegbInosci przy grubych materiatach na narzedzia do wykra-
wania, matryce do pras uderzeniowych, stemple cisnieniowe do matryc
i noze tnace podtuzne .
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Firma PRECIZ gwaran‘t‘uje stal wyzarzang zmiekczajaco, zabezpieczona
przed korozjg i wiasciwie opakowang .

Odbiorca decydujac sie na skorzystanie z oferty, nie musi angazowaé
swoich mocy przerobowych na wykonanie dtugotrwatej i precyzyjnej
obrébki stali narzedziowej . Kupujac gotowy element nie ponosi zad-
nego ryzyka zwigzanego z wystapieniem w materiale wad hutniczych .
Mogtyby sie one ujawnic w trakcie obrébki mechanicznej wykonywanej
we wiasnym zakresie z potfabrykatow .

Szeroka skala wymiardw rozpoczynajgca sie od grubosci 1 mm stali
precyzyjnie szlifowanej zadowoli kazdego klienta. Nabywca, ktory
skorzystat z tego produktu jest w petni usatysfakcjonowany i ponownie
wraca , korzystajac z rozszerzonej oferty PRECIZ'a .

Oberon bedacy jedynym przedstawicielem na Polske zapewnia rzetelng
i fachowga obstuge , doradztwo techniczne i terminowo3¢ dostaw .
Wytgczny dystrybutor PRECIZ na terenie Polski:
OBERON Robert Dyrda.
ul. Cicha 15, 88-100 Inowroctaw
tel.: (052) 354 24 00 wew. 26,
fax: (052) 358 00 90
e-mail: j.pankowski@oberon.pl, www.oberon.pl
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Centrum Sandvik ¢
Produktywnosci

Firma Sandvik powstata w 1862 roku. Juz wtedy, wtasciciel
firmy Goran Goransson opart strategie
..* ‘ dziatania na innowacyjnosci produktow
= | tworzeniu oferty kompletnych rozwiqg-
zan. Sandvik Coromant, przez wiele lat
swojej dziafalnosci, zdobyt pozycje lidera
w Swiecie technologii obrobki skrawaniem,
dzieki dostarczaniu informagji technicz-
nych i narzedzi pozwalajgcych na zwiek-
szenie produktywnosci. RownieZ w Polsce
od wielu lat staramy sie przekazywaé na
rynek wiedze i informacje o najnowszych
osiggnieciach technologicznych.

Firma Sandvik byta pierwsza firma narzedziowa, ktéra j JUZ w latach
osiemdziesiatych wydata swo- I8
je katalogi w jezyku polskim.
W roku 1998 otworzylismy
nasze Centrum Szkoleniowe
w Warszawie. Na poczatku
wynajmowalismy  pomiesz-
czenia, obrabiarki i wiekszos¢
wyposazenia warsztatu. Pra-
cowalidmy na tokarce TZC 32 oraz centrum obrébczym HP5.

Wieloletnie prowadzenie szkolefi przyniosto dodwiadczenia pokazujace
wage i potrzebe doskonalenia umiejetnoci wirdd klientéw i wtasnego
personelu. To dzieki naszym klientom przeszlismy od najprostszych
tematéw do wyspecjalizowanych zagadnief poruszanych podczas
naszych spotkan. W zajeciach wzieto udziat kilkaset oséb, wywodza-
cych sie zaréwno z duzych zaktadéw przemystowych, jak i matych
firm. Szkolimy pracownikéw firm dystrybucyjnych, a takze nasz wtasny
personel. Wielokrotnie korzystalismy z pomocy specjalistow z zagranicy
w charakterze wyktadowcdw. Naszymi stuchaczami sg operatorzy ob-
~ rabiarek, inzynierowie i technicy, pracownicy dziatéw
zaopatrzenia oraz kadra kierownicza zaktadéw.

m Il,l Z uptywem czasu stale rosto zapotrzebowanie na
= szkolenia. W zwigzku z tym w roku 2005 posta-
‘g nowilismy rozbudowaé nasz osrodek szkoleniowy
i przeksztatcié go w Centrum -
Produktywnosci. Aktualnie dys-
ponujemy wyszkolong kadra trenerskg a nasz park
maszynowy stanowig nowoczesne obrabiarki CNC:
tokarka Heynumat i centrum frezarskie DMU 80 T.
Na znacznie wiekszej powierzchni mozemy zapew-
ni¢ komfortowe warunki nawet kilkudziesieciooso-
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Corom mant

bowej grupie stuchaczy. Dysponujemy takze dwoma typami maszyn
wydajacych: niemiecka Sielaff i amerykafska Supply Bay, ktére pomoga
zapoznaé sie z nowoczesnymi metodami prowadzenia gospodarki
narzedziowej. Metody, jakie stosujemy oraz nowoczesne wyposaze-
nie multimedialne zapewniajg kazdemu uczestnikowi aktywny udziat
w zajeciach.

Wszystkich chetnych zapraszamy do korzystania z naszego Centrum
Produktywnosci. Nasi trenerzy czekajg na
mozliwo3¢ spotkania z Pafistwem i wymia-
ny doswiadczen na temat produktywne;
obrébki skrawaniem.

W recepcji powita i pomoze Pafistwu mita
i sympatyczna obstuga. W Centrum Produk-
tywnosci do dyspozycji sa:

+ sala wyktadowa mogaca pomiesci¢ 54 osoby. Po przedzieleniu do
dyspozycji s3 dwie sale odpowiednio na 36 i 18 oséb.

* miejsca pracy grupowej. Pozwalaja
oméwi¢ demonstracje i podsumowaé
wyniki testéw prowadzonych na obra-
biarkach.

+ stanowisko  ustawczo-pomiarowe.
Tutaj odbywa sie montaz, ustawianie
oraz przygotowywanie narzedzi do pra-
¢y na obrabiarkach.

+ tokarka CNC Heynumat 5 UK. Ob-
rabiarka posiada 12-pozycyjng gtowice
Sauter, wyposazong w zintegrowane
ztacza Coromant Capto ze sterowaniem
hydraulicznym. Maksymalna S$rednica
detali obrabianych wynosi 250mm.

« centrum frezerskie Deckel-Maho
DMU 80T. Obrabiarka 5-osiowa ze
sterowaniem Heidenhain Mill Plus iT.
Elektrowrzeciono o maksymalnej pred-
kosci obrotowej 18 000 obr/min posiada
ztacze Coromant Capto o rozmiarze C5.

+ ekspozycje narzedzi z wybranych |
segmentdw przemystu. Prezentujemy
asortyment narzedzi tokarskich, fre-
zarskich i wiertarskich stosowanych
w przemysle lotniczym, motoryzacyj-
nym oraz form i matryc.
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Organizowane w Centrum Produktywnodci szkolenia dla Klientéw pozwalaja na zapoznanie sie z najnowszymi rozwigzaniami technicznymi w za-
kresie narzedzi skrawajacych oraz nowoczesnymi i produkytywnymi metodami obrébki skrawaniem. Systematyczne szkolenia pozwalaja réwniez
utrzymywac najwyzszy poziom wiedzy naszych specjalistéw techniczno-handlowych, co gwarantuje najlepsze doradztwo techniczne oraz pomoc
w rozwigzywaniu skomplikowanych zagadnier technicznych. Studenci i wyktadowcy wyzszych uczelni maja mozliwo3¢ poszerzania u nas swojej
wiedzy na temat nowoczesnych narzedzi Sandvik Coromant, w oparciu o specjalny pakiet materiatéw szkoleniowych.

Programy szkoler obejmujg m.in. podstawy obrébki skrawaniem, obrébke réznych typdw materiatéw, toczenie, frezowanie, wiercenie w réznych
segmentach przemystu a takze warsztaty technologiczne.

Zapraszamy wszystkich do naszego Centrum Produktywnodci a zainteresowanych szkoleniami prosimy o przesytanie swoich zgtoszer
do Pana Jacka Chwotki pod adres: jacek.chwolka@sandvik.com lub telefonicznie pod nr tel.: (0-22) 853 2135.
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| Al Wilanowska 372 02-565 Warszawa ul. Suwak 4
| tel.: (0-22) 647 38 BO, B43 21 51, B43 B3 29 02-676 Warszawa
| 843 69 37, 843 89 04, fax: 843 21 36, 647 12 56 tel.: 022 B853-21-35
| www.sandvik.com/pl fax: 022 B53-21-36 wew.26
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« WALTER

Grupa SCHLEIFRING przejmuje Oddziat
Budowy Maszyn firmy WALTER AG

Przypominamy, ze w dniu 1 wrzesnia 2004 miedzy fir-
mami WALTER AG oraz Grupg SCHLEIFRING nalezqgca do
hamburskiego koncernu Kérber weszta w zycie umowa o
sprzedazy Oddziatu Budowy Maszyn firmy WALTER AG.

W celu przygotowania sprzedazy firma WALTER AG przeksztatcita
Oddziat Budowy Maszyn w nowa spotke o nazwie WALTER MASCHI-
NENBAU GmbH, ktéra obecnie zostata przejeta przez Grupe SCHLE-
IFRING.

Branza maszynowa WALTER uzyskata w firmie SCHLEIFRING mocne-
go partnera, ktérego potrzebowata dla dalszego wzmocnienia swojego
przewodnictwa w zakresie innowacyjnosci oraz dla zapewnienia Paf-
stwu w przysztosci korzysci decydujacych o konkurencyjnosci.

Nowy wiasciciel zajmuje na Swiecie pierwsze miejsce w dziedzinie
szlifowania,

a swoim przedsiebiorstwom umozliwia strategiczny oraz operacyjny
rozwoj.

Poszczegblne przedsiebiorstwa wchodzace w sktad Grupy SCHLEIFRING
w oparciu o pokrewne technologie i struktury klientéw moga wykorzy-

stywaé znaczne potencjaty wspétpracy w zakresie badar i rozwoju,
gospodarki materiatowej, wytwarzania, dystrybucji oraz serwisu.

Grupa Korber SCHLEIFRING skupia obecnie nastepujacych producen-
tow szlifierek:

- BLOHM: precyzyjne szlifowanie powierzchni i profili

- EWAG: szlifowanie narzedzi z HSS, HM, PKD

- JUNG: precyzyjne szlifowanie powierzchnii profili

- MAGERLE: precyzyjne szlifowanie powierzchnii profili
- MIKROSA: szlifowanie zewnetrzne na okragto
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- SCHAUDT. szlifowanie zewnetrzne i wewnetrzne matych i Srednich
elementéw

- STUDER: szlifowanie zewnetrzne i wewnetrzne duzych elementéw
np. walcéw

- WALTER: szlifowanie narzedzi z HSS, HM, PKD

Stwarza to takze lepsze przestanki dla dalszego rozwoju ustug Oddziatu
Budowy Maszyn WALTER - WALTER MASCHINENBAU GmbH.
Pragniemy przyblizy¢ Panstwu produkty firmy WALTER, firmy
o swiatowej renomie.

Szlifierki typu HELITRONIC .

Uniwersalne szlifierko-ostrzarki o pieciu sterowanych numerycznie
osiach do produkgji

i ostrzenia frezéw palcowych, frezéw ksztattowych, frezéw tarczo-
wych, wiertet, wiertet stopniowych, pogtebiaczy, narzedzi stopniowych,
gwintownikéw, rozwiertakéw, ptytek skrawajacych i ksztattowych pty-
tek skrawajgcych, narzedzi do obrébki drewna, nozy ksztattowych lub
narzedzi ksztattowych.

Przedstawiciele rodziny Helitronic réznigce sie miedzy soba moca wrze-
ciennika szlifierskiego i wymiarami narzedzi:

- HELITRONIC VISION - NOWOSC

- HELITRONIC DIAMOND: szlifierka do obrobki elektroiskrowej narze-
dzi z ptytkami z diamentéw polikrystalicznych (PKD).

- HELITRONIC POWER

- HELITRONIC MINI POWER

W/w szlifierki zaprojektowano specjalnie do produkgjii ostrzenia narze-
dzi z weglikéw spiekanych, narzedzi ze stali szybkotnacej oraz narzedzi
z ostrzami z diamentéw polikrystalicznych (PKD).




Szlifierki typu WOODTRONIC -

Maszyny do obrébki metoda szlifowania zebéw pit tarczowych
z ostrzami z ptytek z weglikbw spiekanych.

WOODTRONIC C4 i WOODTRONIC C5 - NOWOSC
idealne do ostrzalni

Szlifierki z 4 lub 5 numerycznie sterowanymi osiami do ostrzenia a takze
produkgji pit tarczowych z zebami z ptytek z weglika spiekanego.

Obrébka szlifowania powierzchni natarcia i przytozenia zebéw pity
w dwoch lub jednym przejsciu roboczym przy jednorazowym zamoco-
waniu pity bez zmiany zestawu dwaéch Sciernic

WOODTRONIC CNC5D RAPIDE i CNC 6F RAPIDE
dla zaktadéw produkcyjnych i ostrzalni
WOODTRONIC CNC5D

Szlifierka z piecioma osiami sterowanymi numerycznie, przeznaczona
do produkgji lub ostrzenia pit tarczowych z ostrzami z ptytek z weglikéw
spiekanych. Kompletna obrébka metoda szlifowania powierzchni na-
tarcia zebdw, powierzchni przytozenia zebow / grzbietu zeba / a takze
profilowanie tamacza wiéréw oraz szlifowanie szczegdlnych geometrii
zebdw za jednym zamocowaniem.

Typ WOODTRONIC CNC6F

Szlifierka z szeScioma osiami sterowanymi numerycznie przeznaczona
do produkji lub ostrzenia bokéw zebdéw na pitach tarczowych z ostrza-
mi z ptytek z weglikdw spiekanych.
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TOOLCHECK i HELICHECK - urzqdzenia pomiarowe.

Maszyny miernicze z czterema osiami sterowanymi numerycznie
i z systemem bezdotykowej, wielo czujnikowej techniki pomiaroweyj.

Stuza do w petni zautomatyzowanego pomiaru narzedzi precyzyjnych,
takich jak frezy, wiertta, wiertta stopniowe, narzedzia stopniowe,
narzedzia do obrdbki drewna, noze profilowe, narzedzia stopniowe,
narzedzia do obrébki drewna, noze profilowe, narzedzia profilowe
i Sciernice.

Walter Maschinenbau GmbH
- WA I.T E R e-mail: zdzistaw.babik@walter-machines.com

tel. kom. 604 524 011
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Targi EUROTOOL Krakow 3siss

Targi

Jubileuszowe 10 Targi EUROTOOL zakoiiczone. Targi w opinii uczestnikow byty udane, co wiemy ze

styszenia ale i doswiadczylismy tego sami. Gratulujemy wytrwatosci i determinacji w organizowaniu W K rn k nw' E

tej imprezy.
W dniach 12 — 14 pazdziernika 2005 roku odbyty sie w Krakowie jubi-

leuszowe, 10. Targi Obrabiarek, Narzedzi i Urzagdzer do Obrébki Mate-
riatbw EUROTOOL. 216 Wystawcow (w tym 55 firm zagranicznych z 12

g

krajéw) przedstawito oferte ponad 500 producentéw z catego Swiata
na stoiskach, zajmujacych ponad 4300 m2 (netto). Od ubiegtego roku
zaréwno liczba wystawcow, powierzchnia wystawiennicza, jak i liczba
targowych Gosci wzrosty o okoto 30% EUROTOOL 2005 odwiedzito
ponad 5700 specjali-
stéw zainteresowanych
problematyka obrabia-
rek i narzedzi. W tym
roku Targi Eurotool
pierwszy raz odbyty sie
w nowej siedzibie — na
terenach  targowych
przy ul. Centralnej -
w nowej hali ekspozy-
cyjnej o powierzchni
ponad 6500 m2. Znaczne zainteresowanie wystawcow spowodowa’ro
iz na potrzeby targéw EUROTOOL dodatkowo zostat postawiony spe-
cjalny pawilon ekspozycyjny.

Nasza firma, OBERON Robert Dyrda uczestniczy w targach EURO-
TOOL od o3miu lat. Organizator EUROTOOL, a wiasciwie pan komisarz
Andrzej J. Tusiewicz w ciggu tych lat przyzwyczait nas do zmian loka-
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lizacji. Ta lokalizacja jest czwarta, w ktérej sie wystawialismy. Wazne,
ze zmiany idg na lepsze - hala jest zdecydowanie przestronniejsza, ma
ponad 6500 m2 i co wazne, jej stan techniczny jest lepszy, jest nowsza
od poprzedniej. Cho¢ miejsca i tym razem zabrakto i cze$¢ firm trafita
pod namiot, czyli tadniej méwiac dodatkowy pawilon ekspozycyjny.
Mankament lokalizacji przy ul. Centralnej jest jeden — maty parking dla
uczestnikdw, parking dla zwiedzajacych odlegty o okoto 800 m, a busy,
ktére miaty zapewnic transport byty raczej nieuchwytne. Spore grono
wystawcéw jako pamiatke przywiozto z Krakowa bilet za parkowanie
wystawiany przez straz miejska. Za osiem godzin parkowania liczyli so-
bie po 100 ztotych polskich. Czy drogo — oceficie sami. No i jeden punkt
do kazdego biletu za brak spostrzegawczosci jak chodzi o znak ,Zakaz
parkowania i postoju”. Tyle z minusow.

Jak dobrze pamietam
poczatkowo  termin
targébw byt listopado-
wy, Snieg sypat sie do
butéw,  matopolskie
drogi straszyty odwie-
dzajacych targi. Obecny
pazdziernikowy termin
imprezy jest znacznie
lepszy. W przysztym
roku targi beda jeszcze
o tydzien predzej. Na
pewno nie tylko dzieki wysitkom organizatorow, ale z pomoca mitej
pogody dotarty do Krakowa rzesze klientow zwiedzajacych wystawe.
Dodatkowo, targom towarzyszyt interesujgcy program konferencj,
prezentacji i seminariow.

A i sam Krakéw jest
miejscem  przyciagaja-
cym  wystawcow, bo
oferuje sporo atrakdji
.po  godzinach”. Sta-
réwka, zydowski Kazi-
mierz czy Kopalnia Soli
Wieliczka to te najbar-
dziej znane. Polecam
zwiedzanie kopalni z

indywidualnym prze-
wodnikiem, obiadem
pod ziemig (smaczny,
i zdecydowanie taf-
szy od restauracji na
Staréwce),  ktdrego
warunkiem  zjedze-
nia jest rezerwacja
terminu na kilka dni
naprzod.
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O turystyce chyba wystarczy, pora na konkrety. EUROTOOL otwarty
byt 3 dni, przewineto sie ponad 5700 klientéw po3rdd targowych stoisk.
Liczba wystawcow byta wieksza i siegneta 216. Zdziwiony bytem liczbg
wystawianych obrabiarek — Krakéw moze by¢ konkurencjg dla MTP. Nie
byto tylko kilku wielkich (zmeczenie po EMO w Hanowerze?), natomiast
mate i Srednie firmy sprzedajace obrabiarki przybyty ttumnie. A liderzy
rynku obrabiarkowego zauwaza z czasem, ze s to jedyne targi na po-
tudniu Polski, gdzie klienci przychodza kupowat narzedzia i obrabiarki.
Nie kazdy z nich ma czas i ochote jechac 400 kilometréw, aby przekonaé
sie naocznie jak dana obrabiarka wyglada. Tak, do Poznania z Krakowa
jest 400 km, z Rzeszowa nawet 570 km, ci bardziej zajeci, majacy duzo
pracy nie zawsze mogg sobie pozwoli¢ na dwudniowy minimum wypad
na drugi koniec Polski. Stad dziwne powodzenie kieleckiego PLASTPOLU
i krakowskiego EUROTOOLU wsréd narzedziowcow, czy w ogdle pro-
ducentéw wyrobdw ogdlnie mowigc z tworzyw i metalowych.

Jak co roku odbyt sie Konkurs Targowy, w ramach ktdrego najcie-
kawsze z prezentowanych na targach EUROTOOL wyrobow wyrdznio-
ne zostaty przez Komisje pod przewodnictwem JM Rektora Politechniki
Krakowskiej - prof. dr hab. inz. J6zefa Gawlika - prestizowymi statuet-
kami Smoka Wawelskiego. Ciekawa dla uczestnikow targdbw moze by¢
informacja, kto wygrat konkurs i jakie towary wyrdzniono w konkursie.
Wiem, ze nie zawsze sie to pokrywa z moimi odczuciami, bo akurat
szukatem czegos innego, ale pomaga mi taka lista zwréci¢ uwage pro-
dukt czy firme, z ktdra nie miatem dotad kontaktu. Przyznano nastepu-
jace nagrody i wyréznienia:

B TONE

« Ztotego Smoka Wawelskiego
- Nagrode Gtéwna w Konkur-
sie Targowym otrzymata firma
SANDVIK Polska Sp. z 0.0. za
wiertfa z ptytkami wymiennymi
CoroDirill 880

» Ztotego Smoka Wawelskiego
- Nagrode Gtéwna w Konkur-
sie Targowym otrzymata firma
ISCAR Poland Sp. z 0.0. za ptyt-
ki do przecinania TANG-GRIP

FORUMNARZED ZI

41

+ Smoka Wawelskiego
- Nagrode w Konkursie

Targowym  otrzymata
Fabryka Przyrzadow
i Uchwytéw ,BISON-

BIAL" S.A. za st6t po-
dziatowy z napedem typ
5859-320-CNC

+ Smoka Wawelskiego
- Nagrode w Konkursie
Targowym  otrzymata
Fabryka Obrabiarek Pre-
cyzyjnych ,AVIA" S.A. za
tokarke CNC AVIAturn
30M

= + Smoka Wawelskiego
- Nagrode w Konkursie
Targowym otrzymata fir-
ma MARCOSTA za cen-
trum obrébkowe HURCO
VM-1 z systemem stero-
wania ULTIMAX

|+ Wyrdznienie w Konkursie Targo-
wym otrzymata Fabryka ,Wiertta
Baildon” Sp. z 0.0. za wiertta INOX
do wiercenia w stalach nierdzew-
o S s

Nagrode za najtadniejsze stoisko targowe otrzymata firma WALTER
POLSKA.

Juz teraz serdecznie zapraszamy na przysztoroczne Targi EUROTO-
OL, ktére odbeda sie w dniach 4 - 6 paZzdziernika 2006 roku. Do zoba-
czenia na targach w Krakowie!

Robert Dyrda
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PLM dla Sredniej

wielkoéci przedsiebiorstw

W duzych przedsiebiorstwach coraz wiecej uwagi zwraca sie
na znaczqce korzysci wynikajgce z zarzqdzania cyklem Zycia
produktu (PLM). Jak wyglgda jednak PLM w Sredniej wielkosci
przedsiebiorstwach? Koniecznos¢ wprowadzania udoskonalen,
praca zespotfowa, redukcja czasu cyklow produkgji i zarzqdzanie
ztoZonymi procesami - potrzeby zaspokajane przez systemy PLM
- to problemy typowe dla wszystkich przedsiebiorstw produkcyj-
nych, zaréwno duZych, jak i matych. Czy czesto stajesz twarzq w
twarz z ponizszymi wyzwaniami?

+ Dostep do informacji pozwalajacy konkurowaé z dostawcami z catego
Swiata

« Innowacje produktéw oraz przystosowanie ich do specyficznych po-
trzeb i coraz bardziej skomplikowanych wymogdw ze strony klientéw

« Szybkie dostarczanie doktadnych danych z prowadzonej dziatalnosci

« Zarzadzanie gwarantujace jakos¢ i terminowos¢ dostaw w ramach
powtarzalnego i fatwego do przesledzenia procesu

* Rosnacy stopieft skomplikowania produktéw wymagajacy przejscia
z procesu projektowania 2D na projektowanie 3D

W przypadku mniejszych przedsiebiorstw, wyzwania te sg czesto
kluczowymi problemami, zwigzanymi nierozerwalnie z dalszym
funkcjonowaniem firmy. Wprowadzanie innowacji, opracowanie
mozliwej do szybkiego wdrozenia strategii zarzadzania cyklem
zycia produktu, skoncentrowanej na jak najszybszym wprowadza-
niu produktéw na rynek, w przedsiebiorstwach sredniej wielkoici
nabiera ogromnego znaczenia. PLM reprezentuje strategie transfor-
macji przedsiebiorstwa zbudowana w oparciu o dostep do zebranej
w jednym miejscu wiedzy, danych i proceséw zwigzanych z produk-
tami firmy. Strategia ta pozwala zwiekszaé i kontrolowac stopief
zmian produktéw przedsiebiorstwa lub szybko3¢ wprowadzania
innowacji.

Jak mozna zmieni¢ proces wprowadzania innowacji tak, aby powyz-
sze wyzwania staty sie mocnymi stronami, a strategia zarzadzania
cyklem zycia produktéw odzwierciedlata najlepsze rozwigzania sto-
sowane w zaawansowanych procesach produkcyjnych?

Odpowiedzig na to pytanie jest UGS Velocity Series™.

UGS Velocity Series to kompleksowy pakiet zintegrowanych ze soba
aplikacji, zaspokajajgcych potrzeby w zakresie zarzgdzania cyklem zycia
produktéw (PLM) w sektorze Sredniej wielkosci przedsiebiorstw. Sktada
sie on z rodziny prekonfigurowanych programéw do cyfrowego projek-
towania produktéw, analizy i zarzadzania danymi. UGS Velocity Series
wykorzystuje najlepsze rozwigzania stosowane w branzy, oferujac
znaczacy przetom w dziedzinie prostoty obstugi i tatwosci wdrozenia.
Przedsiebiorstwa produkcyjne Sredniej wielkosci moga wykorzystaé
mozliwosci UGS Velocity Series, aby przeksztatci¢ swoj proces rozwoju
produktéw, przy réwnoczesnym zachowaniu niskich kosztéw utrzy-
mania. Ponadto, wszystkie produkty UGS Velocity Series s3 w petni
skalowalne i umozliwiajg w przysztosci przejscie do petnego pakietu
zaawansowanych rozwigzan PLM, wchodzacych w zakres catosciowej
oferty UGS.
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UGS, swiatowy lider w produkgji rozwigzai PLM, wspétpracuje z czoto-
wymi przedsiebiorstwami produkcyjnymi z catego Swiata, opracowujac
wiodace technologie zapewniajgce przedsiebiorstwom platforme, kt6-
ra umozliwia przejscie do wyzszego poziomu dziatalnoici biznesowe;.
Dzieki wtasnym pracom badawczo-rozwojowym UGS oferuje obecnie
przedsiebiorstwom $redniej wielkosci nowoczesne aplikacje, umozli-
wiajace zespotowe opracowywanie produktéw w ramach istniejgcego
juz srodowiska Windows, co pozwala stworzy¢ najwyzszej klasy strate-
gie zarzgdzania cyklem zycia produktu.

Portfolio UGS Velocity Series zapewnia cyfrowe Srodowisko projek-
towe sprzyjajace wprowadzaniu ulepszefi poprzez implementacje
prekonfigurowanych proceséw opartych na najlepszych rozwigzaniach
w branzy, co umozliwia szybkie ich wdrazanie przy bardzo niskich
kosztach. Kazda aplikacja wyposazona jest w intuicyjny i dziatajacy
zadaniowo interfejs uzytkownika, pozwalajacy zredukowaé proces
szkolenia, zapewni¢ dostep do proceséw produkcyjnych i umozliwié
szybkie wdrozenie. Ponadto, wszystkie aplikacje stworzone sa w opar-
ciu o platforme Microsoft Windows, co umozliwia prosta integracje w
ramach istniejacej struktury IT, redukujac koszty obstugi i zwiekszajac
prostote obstugi.

W zwigzku z tym, ze nie wszystkie przedsiebiorstwa sg jednakowe, ist-
nieje mozliwos¢ zakupu aplikacji UGS Velocity Series osobno lub w po-
staci zintegrowanego pakietu z mozliwoscig rozbudowy do petnego ze-
stawu rozwigzar PLM. Bez wzgledu na to, czy kupowany jest jeden czy
wszystkie komponenty, zestaw oferuje petng elastycznos¢ oraz gotowa
Sciezke rozwoju i pozyskiwania zaawansowanych mozliwosci w miare
zwiekszania sie potrzeb biznesowych i organizacyjnych. Bezpieczne
pod wzgledem finansowym rozwigzanie zapewnia przedsiebiorstwom
Sredniej wielkodci punkt wyjsciowy dla kompleksowej strategii PLM przy
zachowaniu niskich kosztéw utrzymania i duzej optacalnosci inwestycji.
Kto powinien korzysta¢ z UGS Velocity Series?

Portfolio to zostato zaprojektowane specjalnie z mysla o takich przed-
siebiorstwach jak Twoje. Czy Twoja firma dysponuje ograniczonymi
zasobami IT? Czy Twoja firma jest czedcig faficucha dostawcéw OEM?
A moze Twoj dziat inzynieryjny realizuje limitowane lub nieudoku-
mentowane procesy? Czy uzywasz wielu narzedzi pochodzacych od
réznych dostawcow dla kazdego procesu projektowego lub produk-
cyjnego? Czy chcesz przejs¢ z procesu projektowania 2D na 3D? Bez
wzgledu na stojgce przed Toba wyzwania, UGS Velocity Series jest
idealnym rozwigzaniem dla przedsiebiorstw produkcyjnych Sredniej
wielkosci lub zorganizowanych grup roboczych, dziatajgcych w ramach
wiekszych korporagji.

Cechy UGS Velocity Series:

« Zintegrowany, modutowy system

« Zarzadzanie cyklem zycia produktu

* Przeznaczony dla zorganizowanych grup roboczych

« Prekonfigurowalnos¢

« Cyfrowe projektowanie produktéw, analiza i zarzadzanie danymi

* Najlepsze rozwigzania stosowane w branzy

* Przetomowa prostota obstugi i wdrazania

* Niski koszt utrzymania

+ W petni skalowalny system
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Koncepgja

Wiele proceséw projektowych przebiega wedtug schematu, zgod-
nie z ktérym najpierw ustalona zostaje podstawowa struktura
produktu. Nastepnie wykorzystuje sie nowe i istniejace
projekty 2D w celu stworzenia ogélnej koncepdji,
a przejscie do 3D nastepuje dopiero wtedy, kiedy zaj-
dzie taka potrzeba. Solid Edge oferuje unikatowa
mozliwos¢ zintegrowania tego procesu. Prezen-
towane przez Solid Edge podejscie ,Zero D"
pozwala zidentyfikowaé kluczowe elementy
struktury produktu, porzadkujac wszystkie
gtéwne komponenty i podsystemy, zanim
cokolwiek trafi na papier.

Stylizacja

Solid Edge zwieksza produktywnosé
w pracach projektowych nad ztozong
geometrig dzieki zastosowaniu wy-
jatkowej technologii Rapid Blue. Rapid
Blue przetamuje bariery tradycyjnego
Lopartego na historii zmian” modelowa-
nia powierzchni. Dzieki znacznej redukgji
krokéw przy tworzeniu i edycji ztozonych
ksztattéw, mozliwe jest rozwazenie wiek-
szej ilosci alternatyw w czasie rzeczywistym
i uzyskanie projektu, o ktéry chodzi.

Projektowanie

Rozbudowane narzedzia do modelowania i two-
rzenia ztozeh umozliwiajg zespotom inzynieréw w
prosty sposob opracowywaé szeroki zakres produk-
tow, od pojedynczych czeici po podzespoty sktadajace sie
z tysiecy komponentdw. Mozliwo3¢ projektowania, weryfikacji
i modyfikowania wszystkich czesci sktadajacych sie na model pod-
zespotu gwarantuje precyzyjne ich dopasowanie, dzieki czemu produkt
jest od razu prawidtowo zmontowany.

Symulacja

Od prostej liniowej analizy statycznej po zaawansowana dynamike
ptyndéw, inzynierowie i analitycy wykorzystuja Femap do wirtualnego
symulowania kompleksowych zachowar produktéw przed rozpocze-
ciem kosztownych prac nad opracowaniem planu rozwoju produktu.
Zapewnia to lepsza jakos¢ produktu, nizsze koszty i skrécenie czasu
jego rozwoju.

Projektowanie narzedzi

Solid Edge umozliwia inzynierom specjalizujgcym sie w obrébce bardziej
efektywng prace dzieki zaawansowanym mechanizmom wymiany da-
nych , co pozwala szybko modelowac uchwyty i zespoty montazowe
odpowiadajace opracowywanym czesciom. Zespoty projektujace
narzedzia moga w prosty sposéb wymienia dane projektowe po-
miedzy réznymi systemami, wykorzystujagc wbudowane mechanizmy
konwersji, podczas gdy narzedzia do komunikacji i pracy zespotowej
przyspieszajg dokonywanie zmian w projektach i eliminuja straty cza-
su i zamieszanie, ktére moze wkras¢ sie do realizowanych na zlecenie
klienta projektow.
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TEAMCENTER

Obrébka

UGS wraz ze swoimi partnerami dostarcza mechanizmy obstugi pro-
dukcji i zarzadzania zaktadem. Dzieki Scistej wspétpracy z Solid Edge,
transfer czedci, arkuszy blachy czy dokumentacji montazowej zapewnia
kompleksowe rozwigzanie do programowania urzadzen produkcyj-
nych. Stosujac nowoczesng technologie i zaawansowane metody ob-
robki narzedziowej, mozliwe jest zwiekszenie efektywnosci inzynieréw
produkgji i programistéw NC.

Zarzgdzanie danymi produktu w ramach zespotu

Rozbudowane mozliwosci Teamcenter Express oferujg funkcje za-
rzadzania projektowaniem w ramach zespotu projektantéw, co jest
niezbedne dla zespotdéw inzynieréw do zarzadzania danymi projekto-
wymi i do przekazywania informacji do zaktadu. Teamcenter Express
pozwala zwiekszy¢ wydajnos¢ procesu rozwoju produktu i innych
wspierajacych proceséw inzynieryjnych, dzieki czemu nowe i ulepszone
produkty moga by¢ wprowadzane na rynek szybciej od konkurencji,
przy jednoczesnym obnizeniu kosztéw i polepszeniu produktywnosci
przedsiebiorstwa.
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W sktad Velocity Series wchodzq:

* Teamcenter® Express — proste w obstudze, prekonfigurowane i tatwe
do wdrozenia rozwigzanie do zarzadzania danymi o produkcie w ra-
mach pracy grupowej

+ Solid Edge® - ukierunkowane na tatwo3¢ projektowania, zaawanso-
wane oprogramowanie 3D

* Femap® - zintegrowana z Nastram’em aplikacja do przeprowadza-
nia analiz inzynierskich metoda elementéw skoficzonych, najbardziej
rozbudowane i cieszace sie najwiekszym szacunkiem rozwigzanie CAE
w branzy

Teamcenter Express

Teamcenter Express to prekonfigurowane, proste do wdrozenia i ob-
stugi rozwigzanie do zarzgdzania danymi o produkcie. Jest punktem
wyjscia dla rozbudowanej platformy Teamcenter, ktéra wspomaga in-
nowacje oraz produktywnos¢, udostepniajac uzytkownikom niezbedna
wiedze, skracajgc dystans pomiedzy prostg ideg i rozbudowanym
zarzadzaniem cyklem zycia produktu. Teamcenter Express wspomaga
proces zarzadzania projektem w dziatach inzynieryjnych, zwiekszajac
W znaczacy sposdb szybkosé, wydajnosé i jakosé procesu opracowywa-
nia produktu, od koncepcji po skierowanie go do produkgji.

Z punktu widzenia przedsiebiorstw Sredniej wielkosci, Teamcenter

M

przy tym duzych modyfikacji. To unikatowe rozwigzanie do zarzgdzania
danymi zostato zaprojektowane na podstawie typowej architektury baz
danych, ktéra promuje wykorzystywanie danych w skoordynowanych
procesach tworzenia produktéw oraz ich modyfikacji (ECO). TCX dziata
w Srodowisku Microsoft.

Otwartos¢

Teamcenter Express zostat stworzony po to, aby korzystajac z otwar-
tych narzedzi programistycznych, umozliwié standaryzacje i wymiane
danych pomiedzy réznymi systemami do zarzadzania cyklem zycia
produktu. Oferuje on mozliwosci wymiany i wizualizacji danych za
posrednictwem plikéw PCF, wtaczajac w to obstuge zyskujacego coraz
wieksza popularnodé standardu wizualizacji 3D, pod nazwa JT. Roz-
wigzanie to jest otwarte na integracje z réznymi systemami CAD i ERP,
utatwiajgc wspdtprace z wybranymi przez uzytkownika systemami.
TCX, w oparciu o standardowe procesy i narzedzia zapewnia jednolita
platforme PDM do jednoczesnego zarzadzania danymi pochodzacym
z réznych systeméw CAD, takich jak: NX™, Solid Edge, Catia, Soli-
dWorks oraz Autodesk. Teamcenter Express integruje sie réwniez z
rozwigzaniami ERP Microsoft (Great Plains oraz Axapta), zapewniajac
niezmienng specyfikacje danych materiatowych BOM (Bill of Material)
produktu, od etapu projektowania po produkcje.

Korzysci z zastosowania Teamcenter Express:

» Zwiekszenie mozliwosciom wielokrotnego wykorzystania pro-
jektow

* Sprawniejsze przejscie z 2D do 3D

+ Bardziej efektywny proces projektowy dzieki rozbudowanemu
przetwarzaniu danych i efektywnemu zarzadzaniu
zmianami
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+ Redukcja btedéw poprzez efektywna wspétprace
z dostawcami i klientami oraz eliminacja podatne-
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Express pomaga przeksztatcié proces wprowadzania udoskonalen
poprzez zastosowanie prekonfigurowanych, sprawdzonych rozwigzan
w codziennych zadaniach inzynieryjnych, przy niskim, catkowitym kosz-
cie utrzymania. Jako proste do nauczenia sie i wdrozenia rozwigzanie,
Teamcenter Express pozwala szybko przystapic do pracy, nie wymagajac
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go na btedy, recznego przekazywania danych do
produkgji

Teamcenter Express odpowiada na nastepujace,
kluczowe wyzwania biznesowe;

+ Zarzadzanie catym procesem projektowania
w przedsiebiorstwach produkcyjnych, ktére maja
do czynienia z coraz wieksza ilodcig danych, zwig-
zanych z gwattownie rosnaca ztozonoscig produk-
tow przy niskich kosztach utrzymania

» Eliminacja czasochtonnego i kosztownego proce-
su audytu i projektowania proceséw biznesowych
dzieki wykorzystaniu prekonfigurowanych i spraw-
dzonych proceséw, opartych na doswiadczeniu
UGS we wdrazaniu systeméw PDM u tysiecy
najwiekszych przedsiebiorstw produkcyjnych
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« Zwiekszenie efektywnosci dziatania dostawcéw, poprzez zachowania
zgodnosci proceséw zarzadzania z procesami uzywanymi przez ich
zleceniodawcow (OEM)
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Solid Edge

Solid Edge to rozbudowane oprogramowanie 3D CAD i jedno z najwaz-
niejszych rozwigzan do projektowania w branzy CAD. Solid Edge po-
zwala przedsiebiorstwom produkcyjnym przeksztatci¢ proces innowadji
poprzez przejicie na projektowanie 3D, przy zachowaniu konkurencyj-
nosci poprzez redukcje kosztéw i zwiekszenie zyskéw. Dzieki doskona-
tym funkcjom modelowania i organizacji proceséw, skoncentrowaniu
sie na potrzebach konkretnych branz, wbudowanemu narzedziu do
analiz inzynierskich oraz ofercie skalowalnych rozwigzafd PDM, Solid
Edge umozliwia projektowanie pozbawione btedéw i precyzyjne osia-
gniecie zaplanowanego rozwigzania.

Oferowane przez Solid Edge narzedzia do modelowania i tworzenia
ztozehr umozliwiajg zespotom inzynierw sprawne opracowywanie
bogatego zakresu produktdéw, od pojedynczych czedci po rozbudo-
wane podzespoty sktadajace sie z tysiecy komponentéw. Specjalnie
dobrane komendy i struktura organizacji pracy zostaty opracowane
w wyniku wielu lat doswiadczef z najlepszymi rozwigzaniami w branzy,
przyspieszajac proces projektowania elementéw wspdlnych dla danych
branz. Projektowanie, weryfikowanie i modyfikowanie komponentéw
w ramach modelu zapewnia precyzyjne ich dopasowanie.

Rosnaca ztozonos¢ produktéw i proceséw stanowi coraz wazniejsza
kwestie dla przedsiebiorstw produkcyjnych. Tysigce firm na catym
Swiecie korzystaja z Solid Edge, aby stawi¢ czota rosnacemu stopniowi
skomplikowania produktéw. Solid Edge zapewnia firma szereg korzysdi,
zaczynajac od wykorzystania najnowoczesniejszych rozwiagzan dostep-
nych w branzy CAD, a dzieki temu mozliwosci szybszego ukofczenia
projektu, korczac na szybszym wprowadzaniu produktu na rynek.

Korzysci z zastosowania Solid Edge:

+ Rozbudowane hybrydowe $rodowisko projektowe 2D/3D

» Szybkie i elastyczne modelowanie komponentéw

* Zaawansowane, cyfrowe prototypowanie

+ Aplikacje wpierajace specyficzne procesy technologiczne

» Tworzenie dokumentacji wg standardéw przemystowych

+ Pakiet skalowalnych rozwigzar PDM

» Wbudowane narzedzia do analizy komponentéw — Femap Express

« Wysoki zwrot naktadéw z inwestycji dzieki tatwosci wdrozenia sys-
temu

* Niezréwnany poziom wymiennosci danych z innymi aplikacjami UGS,
jak na przyktad Teamcenter i NX w ramach duzego przedsiebiorstwa
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Femap

Czy masz potrzeby przeprowadzania symulagji i analiz, ale nie potrzebu-
jesz zatrudnionego na petny etat analityka?

Czy zlecate$ w przesztodci zadania analityczne na zewnatrz?

Czy mogtbys skorzystaé na zwiekszeniu liczby przeprowadzanych analiz?
Czy potrzebujesz przeprowadzaé analizy réznych czesci i kompletnych
podzespotéw poza prostymi modelami czesci?

Czy chcesz mie¢ pewnosé, ze posiadasz najlepsza mozliwg odpowiedz?
Jezeli odpowied? na ktérekolwiek z powyzszych pytan brzmi tak”, Femap
jest idealnym rozwigzaniem. Femap to aplikacja do analiz przedstawiona
w przystepny sposob, zawierajgca doskonate narzedzia do przygotowa-
nia, jak réwniez weryfikacji wynikow analiz (pre- i postprocesor) przepro-
wadzanych metoda elementéw skoficzonych. Ma ona swoje korzenie w

wymagajacym duzej liczby analiz przemysle kosmicznym. Femap pracuje
w prostym w obstudze Srodowisku Windows i przeznaczona jest zaréwno
dla ekspertéw, jak i okazjonalnych uzytkownikéw. Femap, w potaczeniu
z wiodacym solverem NX Nastran, tworzy szerokie i rozbudowane roz-
wigzanie pre/post/solver wychodzace naprzeciw potrzebom wielu branz
i pozwalajgce rozwigzywac najtrudniejsze problemy w prosty sposb.

Korzysci z zastosowania Femap:

+ Modelowanie skoficzonych elementéw z mozliwoscia realistycznego sy-
mulowania rzeczywistego dziatania ztozonych systeméw inzynieryjnych

+ Doskonata integracja z Nastran wykorzystujagca mozliwosci wiodacej
technologii

* Mozliwo$¢ wspdtpracy z innymi solverami

+ Narzedzia umozliwiajace dostosowywanie systemu do wiasnych po-
trzeb (Program Files, VB) oraz automatyzacje czesto powtarzajacych sie
zadan analitycznych
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« Prostota obstugi zapewniajgca maksymalng produktywnos¢, zaréwno
wyspecjalizowanych analitykow jak i okazjonalnych uzytkownikéw, przy
zachowaniu petnych mozliwosci rozbudowanego rozwigzania symulacyj-
nego

* Mozliwos¢ przejscia z zawartego w Solid Edge Femap Express do petne-
go systemu Femap

Femap jest uznawany za wiodacy, niezalezny od CAD i dziafajacy
w Srodowisku Windows system analityczny FEA (Finite Element Analysis)
w zaawansowanych zadaniach inzynieryjnych. Zapewnia inzynierom
i analitykom mozliwo3¢ przeprowadzania analiz FEA i realizowanie
nawet najtrudniejszych zadan w prosty, precyzyjny i tani sposéb. Firmy
uzywajace Femap mogg skorzysta z poteznego systemu analitycznego,
ktéry pozwala przeprowadzaé symulacje juz na wstepnym etapie prac
projektowych poprzez cistg integracje z systemami CAD. Femap jest przy
tym prosty w obstudze, pozwala wiec zredukowaé naktady na szkolenia,
i zwieksza wydajnos¢ pracujacych z nim inzynierdw.

Inzynierowie potrzebuja oprogramowania, ktére nie tylko jest tanie i pro-
ste w uzyciu, ale réwniez pozwala zasymulowaé najwieksze problemy.
| to wiasnie Femap oferuje tanie i wydajne symulacje FEA, z charaktery-
styczna dla Windows prostota obstugi.

Femap to dobra inwestycja nie tylko dla tych, ktérym zalezy na naj-
lepszych technologiach obliczeniowych, ale takze wtasciwe narzedzie
pomagajace zrealizowaé cele biznesowe. Powigzanie analizy z procesem
projektowania i wprowadzania produktu na rynek pozwala zredukowaé
mozliwo3¢ popetnienia bteddw projektowych ze wzgledu na:

« Wezesna ocene projektéw i analize zagrozef

« Zmnigjszenie koniecznosci stosowania kosztownych prototypéw i te-
stow

« Badania wariantowe optymalizujgce projekt — zmniejszanie ciezaru
i wykorzystywanie tafiszych materiatow

Korzysci z korzystania z UGS Velocity Series

Mnigjsze przedsiebiorstwa nie musza i nie moga pozostawaé w tyle,
jezeli chodzi o korzysci ptynace ze stosowania zarzadzania cyklem zycia
produktu (PLM). Mogg zacza¢ od aplikacji PLM rozwiazujacych najbar-
dziej dokuczliwe problemy i stopniowo rozwijaé swoje mozliwosci wraz
z rosngcymi potrzebami. Ponadto, wybierajac rozwigzanie PLM, ktdre jest
otwarte i skalowalne, nie ponosza ryzyka utraty zainwestowanych srod-
kdw, jak w przypadku sztywnej specjalistycznej technologii lub systeméw
ograniczajacych zakres potencjalnych klientdw i dostawcow.
PLM to jedno z niewielu rozwigzah IT, ktdre moze naprawde pomdc
w uzyskiwaniu coraz wiekszych korzysci ekonomicznych, a jednoczednie
umozliwia firmom réznej wielkosci wprowadzanie innowacji, redukowa-
nie czasu realizacji projektu oraz zarzadzanie ztozonymi procesami.
Dzieki Velocity Series dostepne s3 teraz rozwigzania PLM, ktére moga
sprosta¢ wyzwaniom stojagcym przed kazdym przedsiebiorstwem pro-
dukcyjnym. To dobra wiadomos¢ dla firm, ktére mysla o dziatalnosci na
szeroka skale!

UGS Sp. z 0.0.

Al. Stanéw Zjednoczonych 61A
04-028 Warszawa

tel. +4822516 30 90

fax +48 22516 30 99

info@ugs.pl
www.ugs.pl
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Korzysci z zastosowania Velocity Series przez przedsiebiorstwa
Sredniej wielkosci:

+ Umozliwienie firmom efektywnego konkurowania z przedsiebiorstwa-
mi dysponujgcymi lepszymi zasobami

* Przyspieszenie wprowadzania produktéw na rynek poprzez udostepnie-
nie kompleksowego systemu aplikacji PLM, niedostepnych dotychczas dla
przedsiebiorstw produkcyjnych Sredniej wielkosci

« Zapewnienie prekonfigurowanych, sprawdzonych rozwigzarh opraco-
wanych przez lidera w dziedzinie cyfrowego projektowania produktow
CAE i zarzgdzania danymi w celu optymalizacji procesu wdrazania
i zwigkszania efektywnosci

« Pomoc klientom, ktdrzy chca przejs¢ z procesu projektowania 2D na 3D,
ale nie dysponuja odpowiednimi zasobami, wiedzg lub doswiadczeniem
+ Dostarczanie standardowego zestawu skalowalnych, zintegrowanych
aplikacji od jednego dostawcy, co zapewnia lepsze wsparcie techniczne
i ciagta integralnos¢ danych

+ Umozliwienie integracji taficucha dostaw dzieki wtaczeniu mniejszych
dostawcow poprzez ustandaryzowanie faficucha dostaw dla zamawia-
jacego (OEM)

Zalety UGS Velocity Series

UGS Velocity Series to czes¢ kompleksowego portfolio PLM firmy UGS,
ktéra zwieksza mozliwosci zespotéw projektowych dziatajgcych w ra-
mach najlepszych firm produkcyjnych. Wartos¢ tego pakietu zalezy od
mozliwosci skalowania oraz udostepnienia odpowiedniego oprogramo-
wania wiasciwym ludziom, ktérzy moga wykorzysta¢ mozliwosci pracy
0 wiele szerszego zespotu projektowego przy jednoczesnym zachowaniu
integralnosci danych.

Dzieki swojemu pakietowi produktéw UGS efektywnie pomaga firmom
osiggnal cele biznesowe: optymalizacje pracy, zwiekszenie jakosci
i innowacyjnosci produktéw oraz skrécenie cykléw rozwoju. Te atrybuty
wspierajg bezposrednio obstuge procesu biznesowego, majaca na celu
transformacje rozwoju produktu.

Dzieki UGS Velocity Series, firma UGS oferuje kompleksowy system PLM
pochodzacy z jednego Zrodta, przeznaczony dla srodowisk inzynieryjnych
dziatajacych w przedsiebiorstwach produkcyjnych sredniej wielkosci, kt6-
ry pozwala zintegrowac systemy CAD, CAE i PDM.

Solidne, prekonfigurowane i sprawdzone rozwigzania stanowig przetom
w dziedzinie prostoty wdrozenia, szkolenia i przydatnosci, zaréwno
z punktu widzenia ekspertdéw, jak i okazjonalnych uzytkownikdw,
a wszystko to za rozsadng cene. UGS Velocity Series zapewnia petna
obstuge potrzeb dotyczacych tafcucha dostaw, poczawszy od zamawia-
jacych (OEM) po wyspecjalizowanych dostawcow, przy petnym wsparciu
ze strony UGS, $wiatowego lidera w dziedzinie systeméw PLM.

“V’
vGS
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" EUROMOLD

-kulminacja imprez
targowych

Co roku sezon targéw narzedziowych warto zakofczy¢ zwiedzeniem EURO-
MOLDU we Frankfurcie nad Menem. Nie ma innych imprez w koficu listopa-
da, wiec jesli pogoda dopisze, lub chcecie zobaczy¢ co w branzy jest modne
— Frankfurt czeka.

Tegoroczny EUROMOLD to cztery dni podziwiania jakie nowinki jeszcze mozna wymysli¢, aby przyciagnaé klientéw. Targi trwaty od 29.11 do 03.12
i miaty miejsce na terenach targowych we Frankfurcie nad Menem. A okoto 1600 wystawcéw przyciggneto prawie 60.000 potencjalnych klientéw
(okoto cztery razy wiecej niz MTP). Jak skutecznie przycigga, wida¢ na zdjeciach 1, 2, 3, gdzie parkujemy wygodnie na jednym z 15.000 miejsc par-
kingowych, autobus odjezdzajacy co 3 minuty zawozi nas do kas — gdzie kolejka po bilet trwa 30 minut. Warto kupic w kasie bilet wielodniowy za
35€, bo nastepne dni wchodzimy bez kolejki. Jednodniowy kosztuje 20€, ale absolutnie nie sposdb obejs¢ targdw w jeden dzieri. Dwa dni to mato,
trzy dni to wersja optymalna. W tym roku organizatorzy dodali dwa nowe pawilony, w sumie EUROMOLD zajmuje 4 duze hale, plus jedna hala, ale
pietrowa dla towarzyszacych targéw TURNTEC.

Sam dojazd z Polski samochodem to 8 -12 godzin jazdy, na szczescie bez stania w kolejce na granicy. Drogi bez wiekszych utrudnieri, a oznaczenia
na autostradzie przed Frankfurtem wskazywaty wyraZnie MESSE P, czyli targowy parking. Az szkoda, ze tak mato firm z Polski potrafi sie zebra¢
w sobie i zaprezentowaé poza granicami, tym bardziej chwata odwaznym, na zdjeciu 4 zbiorowe stoisko kilku firm, powiedzmy warszawsko - kra-
kowskich, na fotografii stoje z p. Z. Narojkiem z Wadim-Plastu. Czekamy na pierwszych zwiedzajacych — ale péki co, korek w kasach ich zatrzymat.
Na fot. 5 polska firma pod nieco zachodnio brzmigcym tytutem blowmolds.com , a naprawde nazywa sie Dantool i miesci sie w Nowym Tomyslu.
A robi formy rozdmuchowe - jak nazwa wskazuje. Solform z Solca Kujawskiego byt w innym pawilonie, numer 9 i jak wida¢ na fot. 6 niemieccy
klienci prébowali sit z kujawiakami. Kaszubi natomiast podbijali Niemcy normaliami, innymi stowy FCPK Bytéw zdobywa rynek zdominowany w
Niemczech przez HASCO, MEUSBURGER czy D-M-E. W sumie z Polski wystawiato sie 10 przedsiebiorstw, czyli okoto 0,6% wystawcow. Nie jest to
tragicznie na tle innych nowych cztonkéw UE. Z Czech byto 9 firm, 11z Wegier, tylko 2 ze Stowacji.

Duze reprezentacje narodowe mieli oczywiscie organizatorzy, ktorych zwiazek VDWF (Verband Deutscher Werkzeug und Formenbauer) czyli Zwia-
zek Niemieckich Narzedziowcow i Wykonawcow Form przygarnat wielu wystawcéw, nawet szwajcarski, ale przeciez zawsze niemieckojezyczny
koncern EROWA (fot. 8). Jak chodzi o skupisko narodowosciowe w jednym miejscu — sprawa wyglada tak na targach, jak na swiecie — chifiska dziel-
nica byta duza, najwieksza chyba na targach, wieksza od sporej takze, tajwarskiej. Oprocz stoisk pojedynczych zaktadédw robigcych formy, stoisk
producentéw normalidw do form byto stoisko zwigzku producentdw form i ttocznikdw (fot. 7). Komu mato egzotyki — a chce wybraé sie na targi na
inny kontynent, ale blisko — prosze jechac tam, gdzie spotykaja sie kontynenty, jak zachwala organizator tureckich targéw poswieconych budowie
form MOLD WORD (fot. 9) w Stambule. Najblizsza edycja idealnie na koniec wakacji 2006, od 1do 3 wrzesnia przysztego roku. Riwiera Turecka,
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Kapadocja, Stambut — nie mogta by wtedy ksiegowa traktowac tego jako delegacji? Zwazywszy na udziat 43 tureckich firm w targach EUROMOLD,
ich wiasne targi moga by¢ catkiem spore.

7 8 . O ) [N

W nowych pawilonach w ktérych odbywaty sie targi, czyli hall 5 i 6 odbyta sie udana mysle préba pokazania drogi od pomystu do realizacji. Duzo
mtodych ludzi, ze szkét Srednich i wyzszych uczestniczyto w pokazach interesujacych ich sprzetéw, jak np. deskorolki na bazie ktérych pokazywano
sposoby ksztattowania materiatu, wzornictwo i realizacje — droge od pomystu do przedmiotu. Widaé prébe pokazania mtodym ludziom, ze kariera
i spetnienie zawodowe nie musi sie dokonywat tylko na scenie rokowej, czy w filmie, ale przez prace dla przemystu, prace w firmach informa-
tycznych itp. Komu deskorolka byta za mato — mégt zobaczy¢ realizacje prototypowego samolotu czy samochodu. Czes¢ eksponatéw to prace
dyplomowe studentéw z politechniki. Szokowata mnie $miatos¢ niektérych wizji — jak np. ponizszy pies czy kon (fot. 11). Tak naprawde, to jest to
projektowany Srodek transportu dla zattoczonych miast po roku 2020. Nogi zamiast kot pozwalajg tatwiej zaparkowaé jednoosobowy pojazd. Za
dwadziescia lat nastgpia duze zmiany w srodowisku. Miasta beda przykryte koputami chronigcymi przed deszczem. A kowboje na takich ruma-
kach (no, 110 cm w kiebie) beda szale¢ po niemieckich ulicach. Koniec Swiata! Ale bardzo mi sie podoba taka swiezos¢ spojrzenia. Jak méwit Albert
Einstein, czasem wyobraZnia wazniejsza jest od wiedzy. Sprytnie udato sie wystawcom przyciggnaé mtodych licealistéw na stoisko AUTODESK, spe-
cjalistow od programéw 3D i CAD/CAM. Stét z pitkarzykami — najdtuzszy jaki dotad widziatem przyciggat mtodych jak magnes. Przed Mundialem
2006 miejscowi gracze ostro ¢wiczyli, a pani bramkarz byta czasem zdziwiona $miatoscig i sita ataku. A kto posiedziat dtuzej — mogt zajaé miejsce
przed monitorem komputera i uczy¢ sie, jak rysowac detale nie na papierze. Na prawde szkoda, ze z uwagi na szczupto$¢ miejsca w Forum nie moge
opisa¢ wszystkich tych kapitalnych pomystéw, stanowigcych o tym, ze targi to rodzaj $wieta, a nie ponuracy w garniturach warczacy do mtodziezy
ze ,nie mamy dtugopiséw firmowych..”
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Tyle ogdlnych wrazef z tych targéw. Pora na szczegdty i ciekawostki targowe, z ktérymi spotkamy sie w Polsce przed rokiem 2020 (tak & propos tego
konia” powyzej). Po raz pierwszy na targach EUROMOLD, MIKRON AG wspdlnie z SYSTEM 3R pokazali frezarke dedykowana do obrébki elektrod
grafitowych, HSM 300 GraphiteMaster. Centrum zblokowane jest ze zmieniaczem elektrod WorkPal, pozwalajacym bezobstugowo wymieniaé
do frezowania 60 klockéw z ktérych powstaja bardzo nieraz finezyjne elektrody. Jak potrzeba wiekszy kawatek grafitu obrobié — prosze bardzo,
maksymalny ciezar elektrody grafitowej — 68 kg. posuwy z szybkoscig do 15m/min, w osiach X/Y/Z odpowiednio 380/390/255mm, przyspieszenie
1,7 g, magazyn na 18, opcjonalnie 27 narzedzi. Wiecej informacji w ACT w Warszawie. Natomiast sam WorkPal, ktory moze by¢ stosowany z innymi
obrabiarkami (DMG, HASS itp.) to cenowo atrakcyjny, nie buntujacy sie pracownik. Moze pracowa¢ w weekendy i w nocy, podawa¢ materiat jak
grafit czy miedZ do frezowania na paletach. O cene takiego wdrozenia prosze pyta¢ w Inowroctawiu, w Oberonie. Bezkonkurencyjnie wygladato
stoisko NSK Nakanishi z frezarka MiniMill firmy HASS. Najtafisza frezarka, dozbrojona wrzecionem z NSK 0 150.000 obr/min robita furore. Pomimo
dtugiego oczekiwania nie udato mi sie ,pstryknac” frezarki bez gosci targowych. Na czym polega nowo3¢? Na kupieniu za nie tak duze pienigdze
wrzeciona, pozwalajgcego obejs¢ temat elektrodrazenia. Na mojej dtoni klocek wykonany ze stali 40HRC, a w nim mikroskopijne ksztatty skrawane
frezem o r=0,2 mm. Nie mozna méwi¢ o matej sztywnosci maszyny, drganiach itp. Jeden frez pracuje bez przerwy kilka godzin. W nastepnym
numerze Forum przyblize wykonywane ksztatty i czasy potrzebne do ich uzyskania w tak twardej stali. Termin oczekiwania na te wrzeciona, to
w tej chwili ok. 3 miesigce. EUROMOLD bedzie mi sie od samych kas kojarzyt z kolejkami...
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Jak to na targach bywa, firmy przeicigaty sie w pokazywaniu jak szybko mozna wykonac¢ detal, dobrze, aby byt skomplikowany. Obrabiarki skra-
wajace to nie tylko wspomniany DMG jak zwykle w wielu odmianach, HAAS, czy MIKRON. OPS-INGERSOLL przyspiesza prace klientdw przez po-
taczenie frezowania na OPS 650 i drazenia na drazarce GANTRY 5000 w jednym gnieZdzie. Idea skads znajoma, chodZ w Polsce mato kogo sta¢ na
takie rozwigzania. Jak potrzeba sztywnej konstrukgji w Sredniej wielko3ci centrum obrébkowym, to moze klient skusi sie na GS 1000 z ALZMETALL?
24.000 obr/min, posuwy do 60m/min, a przesuwy w X/Y/Z odpowiednio 800/800/600mm. 22kW na poktadzie z konstrukcjg bramowa (gantry)
pozwala na skuteczne wybieranie materiatu.

Tak, firmy przescigaja sie w czasie realizacji zleceri, od 2 -5 dni na krétkie serie detali do 2-3 tygodni na forme. Wiadomo, ze chodzi raczej o marke-
ting, bo nie kazda forme mozna zrobié jak na pstrykniecie palcami. Tu tez snu nie spedzaja nam z powiek Chiriczycy. Rozmawiatem na stoisku takie]
jak na nasze realia, raczej duzej chifiskiej firmy. System zapewnienia jakosci wg. ISO 9001:2000. Korpusy form, elementy normalne, maja na pétce,
produkuije je ponad 100 frezarek CNC, 40 konwencjonalnych, 20 szlifierek itd. tacznie produkuja kilka tysiecy korpuséw miesiecznie. Ale do Europy
towar wysyfaja statkiem. Statek ptynie miesiac, czyli wyprzedzamy ich nieco. Ale jak wpadna na to, e pociag jedzie 2 tygodnie... Moga namieszac
na rynku. Obecnie chifiskie, tajwanskie firmy zajete sa produkcjg na chifski rynek wewnetrzny. Ale boje sie ich potencjatu, jak zaczng produkowac
na serio na eksport, bo zabraknie im rodzimych odbiorcow.

System 3R pokazat oprécz mocowar dla EDM i WEDM wiele mocowan produkcyjnych, gdzie pewnos¢ mocowania, jego sztywnos¢ zapewniaja
przyspieszenie produkgji liczonej w tysigcach czy milionach sztuk. Do tego ciekawy program JobDISPO, powstaty przy wspétpracy z zespotem
Michaela Fauser'a z Fauser AG, do rozpoznawania stabych miejsc w narzedziowni. Gdzie kumuluje sie realizacja zlecen, ktéry pracownik nie jest
docigzony itp. No, ale nie wart marki kto nie widzi feniga. | ta maksyma dalej pozwala wydaé np. 50.000€, bo w perspektywie 10 lat, program
pozwoli zaoszczedzi¢ wiecej. To ciggle inna bajka. Na ostatnim zdjeciu ponizej, Peter Bilic (System 3R Vertierbs Gmbh), Robert Dyrda (Oberon),
Gorgen Jakobsson (System 3R). To oni beda sie starali w najblizszej przysztosci zmodernizowac polskie narzedziownie o zmieniacze palet, roboty,
Cczy oprogramowanie wspomagajace. Sa pienigdze z UE na innowacyjne rozwigzania, sa firmy leasingujace oprzyrzadowania. Tylko czekamy na
telefon od chetnych do poprawienia ekonomii dziatania.
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Ceny miedzi elektrolitycznej, stosowanej do produkcji elektrod w narzedziowniach tak ruszyty do géry, ze przypomina to boom na rynku stali stopo-
wych sprzed roku. | znéw méwi sie, ze to wina czyja? Chificzykdw rzecz jasna. Cos wygodne to ttumaczenie dla koncerndw wydobywajacych miedz.
Winni sg tak daleko, ze nikt nie ustyszy czy sie bronig. Taniejacy grafit do drgzenia spotkatem na targach na stoiskach SGL CARBON, ELLOR, INTECH
i POCO GRAPHITE. Oczywiscie stoisko POCO GRAPHITE zainteresowato mnie najbardziej. Na zdjeciu ponizej widac, ze klienci takze doceniali poka-
zywana tam matg frezarke do elektrod grafitowych. Specjalisci z POCO prezentowali obrébke na frezarce Premium z firmy i-mes. Element pionowy
— duza niebieska kolumna to odkurzacz. Catos¢ w atrakcyjnej cenie. Szczerze méwigc musimy przeredagowaé nasza tabelke o frezarkach do grafitu,
na targach EUROMOLD byto ich sporo, od prostych portalowych, po catkiem wyrafinowane jak w/w Mikron GraphiteMaster. Nie widziatem jakis
nowych grafitow, jak to bywa z gatunkami stali. Natomiast niektérzy producenci grafitu jak POCO GRAPHITE starali sie wyreczy¢ klientéw, chocby
w obrébce, ktéra wymagata by wiekszego doswiadczenia, specjalnych obrabiarek i oferuje np. listki grafitu juz od grubosci 0,1 mm. W reklamie na
strome 51. pokazujemy zakres obrobionych pétfabrykatow, ktére sprzedajemy przy wspdtpracy z POCO GRAPHITE.

"'E‘Phita

Branza matena’row na formy reprezentowana byta przez najbardziej liczace sig na europejskim rynku materiatéw huty i dystrybutoréw, jak: BU-
DERUS, BOHLER, KRUPP, LUCCHINI, LOHMANN, THYSSEN, KONTUR, ALIMEX, CORUS, TAU METALI GLEICH. Aby jednak nie robi¢ z tego numeru
Forum Narzedziowego numeru tak grubego jak katalog wystawcéw EUROMOLD, wiecej o materiatach w nastepnym numerze. Zapraszam do
lektury w marcu.

Robert Dyrda
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