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Szanowni Pañstwo!
 SREBRNY JUBILEUSZ czyli numer 25! W po-
równaniu z Mechanikiem wychodz¹cym od 1909 roku to 
niewiele, zaczynamy szósty rok wydawania Forum. Ale z ich 
redakcji nikt nie pamiêta wydawania pierwszego numeru… 
Natomiast my jak najbardziej. 
 Ten numer teoretycznie zdominowany przez 
tokarki, bo i raport na temat tokarek, i artyku³y o euro-
pejskich lub „smoczych” czyli chiñskich tokarkach. Deckel 
Maho tym razem pisze na temat swojej ostatniej literki 
z nazwy czyli Gildemeister. Gildemeister to znany i uznany 
producent tokarek. Z reszt¹ tokarki te to wyrafi nowane 
obrabiarki CNC, z g³owic¹ frezarsk¹, przeciwrzecionem 
i pakietem opcji, pozwalaj¹cym na wykonanie przeró¿-
nych, skomplikowanych i dok³adnych detali. Na studiach 
o osiach X, Y s³ysza³em w przypadku ró¿nych obrabiarek, 
ale tokarki? A tu proszê, albo nie by³em na wyk³adzie, albo 
świat poszed³ do przodu. Jeszcze 15 lat temu osobiście po³a-
ma³em suport na swojej tokarce, bo da³em za du¿y posuw. 
A by³a to prosta i tania tokarka. Teraz musia³bym iśæ na kurs 
operatorów tokarek, bo straty by³yby zbyt du¿e. Obecne 
obrabiarki to prawdziwe kombajny, równie skomplikowane 
jak centra obróbcze, z podobnymi do nich sterowaniami 
Sinumerik, Fanuc czy Heidenhain.
 Napisa³em o dominacji teoretycznej tokarek, 
bo praktycznie wiêcej stron zape³niaj¹ teksty i zdjêcia 
stanowi¹ce relacje z targów bran¿owych z drugiej po³owy 
roku. Opisujemy krakowski EUROTOOL i koñcz¹ce rok 
wystawienniczy targi EUROMOLD we Frankfurcie. Jako fan 
techniki odwiedzi³em targi EUROMOLD (bo w targach EU-
ROTOOL OBERON bierze udzia³ „od zawsze”). Od ostatniej 
wizyty przyby³o nowych pawilonów, pomys³y wystawców 
te¿ s¹ coraz ciekawsze. EUROMOLD odszed³ na moje 
szczêście od targów chemii, polimerów itp. w stronê ob-
rabiarek, przyrz¹dów do nich, oprogramowania do projek-
towania i zarz¹dzania, narzêdzi. Dodatkowo coraz wiêcej 
narzêdziowni pokazuje swoje mo¿liwości, aby przyci¹gn¹æ 
klientów. Szkoda, ze klientów zachêca coraz wiêksza grupa 
narzêdziowców z dalekiego wschodu, a nie z Polski. Proszê 
jednak pamiêtaæ, ¿e forma wys³ana statkiem z Chin bêdzie 
p³ynê³a miesi¹c. A z Polski wszêdzie w Europie jest blisko. 
A wiêcej na temat EUROMOLDU na stronach 48-50.
 Dziêkujê naszym klientom za docenienie 
Forum Narzêdziowego na przestrzeni ostatnich lat, 
dwadzieścia piêæ numerów to mi³y jubileusz. To, co 
by³o pocz¹tkowo zabaw¹ w wydawanie magazynu dla 
narzêdziowców, sta³o siê elementem misji naszej fi rmy. 
Pokazywanie dobrych wzorów, popularyzowanie techniki, 
aby nasze narzêdziownie nie by³y narzêdziowniami z koñca 
Europy, ale z jej centrum, po to istnieje Forum.
 Na koniec proszê przyj¹æ ta drog¹ ¿yczenia 
pogodnych i zdrowych świ¹t Bo¿ego Narodzenia, oraz 
pomyślności w nadchodz¹cym 2006 roku od wszystkich 
osób zwi¹zanych z OBERONEM
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PALETYZACJA W NARZĘDZIOWNI
Równo rok temu pisaliśmy, ¿e poszukujemy fi rm, 
które s¹ chêtne iśæ w kierunku nowoczesności. Ro-
boty, zmieniacze palet mog¹ przydaæ siê w walce 
z konkurencj¹. Tym milej jest nam zakomuniko-
waæ, ¿e z fi rma THB Henryk Bury z Mielca, która 
u¿ywa³a dot¹d systemu mocowania EROWA, 
wybra³a zmieniacz palet z paletami DYNAFIX do 
obróbki wk³adek stalowych i wiêkszych elektrod. 
Zmieniacz wspó³pracuje z centrum MIKRON. Na 
zdjêciu centrum HSM400 fi rmy MIKON AG. 

A poni¿ej wnêtrze, wspó³pracuj¹cego z MI-
KRONEM, WorkPala z kilkoma rodzajami palet. 
Klienci zale¿nie od potrzeb wybieraj¹ taki uk³ad 
mocowañ, który najlepiej spe³ni ich oczekiwania. 
Uwaga – WorkPal mo¿e byæ do³o¿ony do ju¿ 
posiadanej obrabiarki, nie musi to byæ obrabiarka-
fabrycznie nowa. 

Zadzwoñ do nas, je¿eli tematyka paletyzacji ciê 
nurtuje.
NOWOŚĆ DO OBRÓBKI GRAFITU
Uwaga! W³aśnie dotar³a na rynek nowa maszyna 
z MIKRON AG. 
Centrum oznaczone HSM300 i nazwane Graphi-
teMaster jest przeznaczone specjalnie do obróbki 
materia³ów pyl¹cych siê podczas skrawania, czyli 
na przyk³ad elektrod grafi towych. Z wydajnym 
sterowaniem Heidenhain iTNC530 maszyna re-
prezentuje naprawdê najnowsz¹ generacjê tech-

nologii. Centrum wyposa¿one jest w 18 pozycyjny 
zmieniacz narzêdzi (opcjonalnie 27). Przyspiesze-
nia do 1,7 g s¹ optymalizowane podczas obróbki 
skomplikowanych detali 3D. Co wa¿ne, element 
wyci¹gowy py³ów mo¿e byæ zdemontowany i po-
nownie za³o¿ony na stó³ obrabiarki w kilka minut. 
Jeszcze jeden szczegó³. Wrzeciono z ³o¿yskami ce-
ramicznymi, smarowanymi raz w fabryce na ca³y 
okres eksploatacji nie kapie smarem na precyzyj-
nie wykonane elektrody grafi towe. Maksymalna 
szybkośæ obrotowa 30.000 obr/min przekona 
niejednego u¿ytkownika do tej obrabiarki.

Na zdjêciu powy¿ej WorkPal, tym razem mieszcz¹-
cy do 64 ma³ych palet z materia³em na elektrody. 
Proszê pamiêtaæ, ¿e grafi t POCO nie jest kruchy.
30.000 KONTRA 150.000
Skoro „krótko” zosta³o zdominowane przez centra 
obróbkowe, zapraszam do lektury relacji z tar-
gów EUROMOLD. 
Prezentowano na 
nich nie tylko HSM 
z Mikrona czy 
DMG. By³ stosun-
kowo tani MiniMill 
HAAS z wrzecio-
nem o 150.000 
obrotów na minutê. 
Tak, to nie pomy³ka. 
150.000 obrotów, 
spory posuw 2.000 
mm/min. Wszystko 
to w stali, wiêc nic 
dziwnego, ¿e klien-
ci stawali zdziwieni 

i patrzyli, co ta maszyna produkuje.
Bior¹c w d³oñ detale wykonane w stali (spraw-
dza³em – to nie by³o aluminium!), w dodatku 
ulepszonej do 40HRC, nie mog³em uwierzyæ, ¿e 
robi to jedna z uwa¿anych za mniej powa¿n¹ 
obrabiarek na rynku. No bo niech to by by³ Mold-
Maker z HAAS. Ale taka zabawka? Jak to robili? 
Zapraszam do pierwszej czêści relacji z targów we 
Frankfurcie. A za rok spotkamy siê we Frankfurcie 
mam nadziejê osobiście. Warto! 

AVIA, DNI OTWARTE
W dniach 17-18 listopada w Warszawie odby³y siê 
dni otwarte fi rmy Avia S.A. W salonie wystawo-
wym pokazano:
-tokarkê AVIAturn 30M ze sterowaniem Fanuc 
z g³owica uzbrojon¹ w narzêdzia obrotowe, (wy-
ró¿nion¹ ostatnio na targach Eurotool w Krako-
wie) , tokarkê model AVIAturn 35 ze sterowaniem 
Fanuc oraz tokarkê ze sterowaniem Sinumerik 
AVIAturn 30
-pionowe centra obróbkowe: VMC 1000HS ze ste-
rowaniem Heidenhain iTNC530 SmarT.NC , VMC 
1300 oraz VC 600 ze sterowaniami Fanuc
- frezarkê FNE40P
-przek³adnie śrubowe toczne
 Przedstawiono równie¿ nowości w dziedzinie ste-
rowañ fi rmy Heidenhain, a tak¿e pomiaru stanu 
narzêdzia.

NOWY NUMER W MARCU
Uwaga producenci, dostawcy, i przyszli 
czytelnicy Forum Narzêdziowego OBE-
RON. Nastêpny, 26 numer uka¿e siê 
w marcu 2006. W numerze tym zamieści-
my raporty:
- EDM
- targi bran¿owe w roku 2006
- maszyny u¿ywane
Uwaga: numer zamykamy do 1 marca, tak 
by z dystrybucj¹ zd¹¿yæ przed pierwszymi 
targami w przysz³ym roku. Z tego co wró-
ble æwierka³y w Krakowie na Eurotoolu, 
maj¹ to byæ targi narzêdziowe w Warsza-
wie.
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Wraz z rozwojem stosowanej w fi rmie technologii, coraz wiêkszymi 
w zakresie dok³adności wykonania mo¿liwościami obrabiarek i rosn¹-
cymi oczekiwaniami odbiorców wyrobów rosn¹ te¿ nasze potrzeby w 
zakresie techniki pomiarowej. 
Dobrym rozwi¹zaniem, a czasami wrêcz niezast¹pionym, w sporym zakresie 
oczekiwañ, jest mikroskop lub projektor pomiarowy.

W ofercie Mitutoyo znajduje-
my ca³y szereg mikroskopów 
i projektorów. Zacznijmy od 
mikroskopów. 
Podstawowym modelem 
jest TM-500 umo¿liwiaj¹cy 
pomiary w zakresie 50 x 50 
mm /TM-505/  lub 100 x 50 
mm /TM-510/, wyposa¿ony w 
cyfrowe g³owice pomiarowe o 
zakresie 50 mm i rozdzielczośæi 
0,001mm.Stolik TM 500 oprzy-
rz¹dowaæ mo¿emy w szereg 
elementów pomocniczych 
takich jak pryzmy, przyrz¹dy 
k³owe, stoliki obrotowe itp.

„Z wy¿szej pó³ki” pochodz¹ mikroskopy serii MF-A o maksymalnym zakresie 
pomiarowym 300 x 170 mm. Stoliki pomiarowe mikroskopów tej serii wy-
posa¿one s¹ w odczyt poprzez precyzyjne linia³y optoelektroniczne, oferta 
Mitutoyo uwzglêdnia równie¿ modele z odczytem dla osi Z /pionowej/. 
Prze³¹czalna pomiêdzy 0,1 / 0,5 / a 1µm rozdzielczośæ uk³adu pomiarowego 
zapewnia odpowiedni¹ do potrzeb dok³adnośæ pomiaru. Oczywiście mo¿liwe 
jest zastosowanie ca³ej gamy oprzyrz¹dowañ, jak obiektywy do 100x, przy-
rz¹dy do monta¿u na stoliku pomiarowym: pryzmy, sto³y obrotowe, system 
mocowañ „optifi x” ale równie¿ np. specjalny okular do pomiaru k¹ta z od-

czytem cyfrowym. Doskona³a 
optyka i bezstopniowa regulacja 
oświetlenia daj¹ niezwykle 
kontrastowy i czysty obraz przy 
powiêkszeniach nawet do 2000 
x. Jako dodatkowe wyposa¿e-
nie mo¿na zainstalowaæ kamerê 
CCD ze specjalnym oprogra-
mowaniem do pomiarów 
i obliczeñ lub aparat cyfrowy dla 
dokumentacji.
 Natomiast jeśli chodzi o pro-
jektory pomiarowe, Mitutoyo 
oferuje je w kilku seriach.

Projektory serii PJ-A3000 daj¹ mo¿liwośæ pomiarów w zakresie 150x50 mm 
i 200x100 mm przy świetle przechodz¹cym i odbitym. Obrotowy ekran umo¿-
liwia bezpośredni pomiar k¹ta. Rozdzielczośæ uk³adu pomiarowego 0,001 mm 
zapewnia odpowiedni¹ dok³adnośæ pomiaru. Standardowo projektory wypo-
sa¿one s¹ w z³¹cze RS232C dla komunikacji z PC lub zewnêtrznym procesorem 
do rejestracji pomiarów. Najwiêksze mo¿liwe powiêkszenie to 100 x. Dodatko-
wo projektor serii PJ-A wyposa¿yæ mo¿emy w sensor krawêdzi Optoeye 200.
Bardziej wymagaj¹cym u¿ytkownikom proponujemy projektory serii PJ-

H3000 o maksymalnym zakresie pomiarowym 300 x 100 mm. W porównaniu 
z projektorami PJ-A 3000 seria PJ-H 3000 oferuje o wiele bogatsze wyposa-
¿enie i mo¿liwości: silnikowy napêd sterowania ostrości¹, wbudowany sensor 

krawêdzi, rewolwerow¹ g³owicê obiektywów. 
Poza wymienionymi wy¿ej dwoma podstawowy-
mi seriami w katalogu Mitutoyo znajdujemy jesz-
cze trzy typy projektorów pomiarowych: PV-5110, 
PH-3515F  i PH-A14.
Pierwszy z nich to konstrukcja z du¿ym 500 
mm ekranem co przydatne jest szczególnie przy 
pomiarach z u¿yciem szablonów lub p³yt pomia-
rowych. 
Natomiast PH-3515F i PH-A14, to konstrukcje 
z poziomym uk³adem optycznym co umo¿liwia 
pomiary detali o wadze nawet do 45 kg.
Wszystkie wymienione tu optyczne przyrz¹dy 
pomiarowe mo¿na wyposa¿yæ w procesor QM-
DATA 200 przeznaczony do pomiarów wielkości 
geometrycznych takich jak linia, okr¹g, elipsa, 
odleg³ośæ, k¹t i obliczeñ parametrów kszta³tu 
i po³o¿enia jak równie¿ obliczeñ parametrów sta-
tystycznych dla mierzonych wartości
Oprogramowanie procesora umo¿liwia tworzenie 
i zapisywanie programów pomiarowych dla detali 
w postaci makr.
Drug¹ opcj¹ rozwiniêcia mo¿liwości mikroskopów 
i projektorów jest zastosowanie oprogramowania 
do pomiarów i obliczeñ GEOPAK 2D, dzia³aj¹cego 
w zasadzie jak oprogra- mowanie dla maszyn 
pomiarowych lecz 
z „wyciêt¹” osi¹ Z.
W naszej ofercie 

znajdziecie Pañstwo równie¿ optyczne maszy-
ny pomiarowe daj¹ce nieporównanie wiêcej 
mo¿liwości ni¿ klasyczne projektory i  mi-
kroskopy. O ich mo¿liwościach napiszemy 
innym razem.

Oczywiście nie zawsze 
zakup nowego projektora 
czy mikroskopu jest uza-
sadniony ekonomicz-
nie, dlatego w naszej 
ofercie znalaz³y siê 
równie¿ u¿ywane 
projektory, mikro-
skopy i optyczne maszyny 
pomiarowe.  

Mitutoyo 
Optyczne przyrz¹dy pomiarowe
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Produkcja przedmiotów obrotowo - symetrycznych 
zwi¹zana jest z wykonywaniem wielu wymiarów. S¹ 
tu wymiary d³ugościowe (średnice, odleg³ości, promie-
nie), k¹towe (sfazowania, pochylenia) oraz odchy³ki 
kszta³tu. O ile pomiary średnic s¹ na ogó³ dośæ szybkie, 
to pozosta³e z nich nastrêczaj¹ ju¿ określone trudności 
w praktycznej realizacji zw³aszcza, je¿eli same przed-
mioty maj¹ niewielkie wymiary gabarytowe. Nasuwa 
siê tu naturalny pomys³ na zastosowanie optycznych 
metod pomiarowych. Niestety, mikroskopy i projektory 
nale¿¹ do urz¹dzeñ pomiarowych stosunkowo wolnych, 
co uniemo¿liwia pomiary du¿ej liczby przedmiotów. Co 
zatem zrobiæ, kiedy odbiorca wymaga czêstych pomia-
rów, jak sprawiæ, aby pomiar by³ szybki, wiarygodny 
i niezale¿ny od operatora?
 Odpowiedzi¹ na takie pytanie jest Optyczny system 
pomiaru wymiarów zewnêtrznych przedmiotów obrotowo sy-
metrycznych Opticline niemieckiej firmy Hommelwerke. Rysu-
nek 1 przedstawia jego mo¿liwości pomiarowe, zbie¿ne z tym, 
co tradycyjnie mierzone jest w przedmiotach wykonywanych 
na tokarkach lub szlifierkach do wa³ków.

Rys.1. Cechy mierzone na przedmiotach obrotowo symetrycznych

Wszystkie pokazane na rysunku cechy przedmiotu Opticline 
pozwala zmierzyæ w zaledwie kilkanaście sekund! I to ³¹cz-
nie z podanymi odchy³kami kszta³tu (okr¹g³ośæ, walcowośæ) 
oraz odchy³kami z³o¿onymi (bicie), a nawet parametrami 
gwintu. Brzmi to prawie niewiarygodnie, ale taka w³aśnie jest 

szybkośæ i dok³adnośæ optyki w najlepszym wydaniu. Dziêki 
takiemu rozwi¹zaniu mo¿liwe jest przeprowadzanie kontroli 
stuprocentowych przedmiotów wykonywanych w du¿ych 
seriach. A poza tym Opticline jest ³atwy w u¿yciu nawet dla 
operatora maszyny. Przyrz¹d Opticline wraz z komputerem 
steruj¹cym i przetwarzaj¹cym dane prezentuje rysunek 2. 

Rys.2. Opticline – wygl¹d urz¹dzenia

Zasada pracy urz¹dzenia jest podobna jak w projektorze 
i polega na zastosowaniu z jednej strony oświetlenia z wydaj-
nym zielonym świat³em, a z drugiej strony uk³adu kamer CCD 
odczytuj¹cego po³o¿enie cienia z rozdzielczości¹ u³amków 
mikrometra (rys.3). 

Rys.3. Zasada dzia³ania Opticline

Opticline
          – szybkie i dok³adne pomiary 
elementów obrotowo - symetrycznych.
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Kamera wraz z oświetlaczem przemieszcza siê wzd³u¿ przed-
miotu skanuj¹c jego kszta³t. Je¿eli mierzymy odchy³ki kszta³tu 
lub średnicê w konkretnym przekroju, to system dodatkowo 
automatycznie obraca sobie przedmiot. Oprogramowanie 
steruj¹ce posiada zaawansowane algorytmy rozpoznawa-
nia pó³cieni, co w pomiarach optycznych sprawia z regu³y 
najwiêkszy problem. Kamera jest bezobs³ugowa, a napêdy 
oparte na serwomotorach i silnikach liniowych s¹ szybkie 
i precyzyjne. Konstrukcja urz¹dzenia jest zwarta, solidna 
i sztywna, co umo¿liwia stosowanie go bezpośrednio na hali 
produkcyjnej. A do tego, co jest unikaln¹ cech¹ poprawiaj¹-
c¹ dok³adnośæ, ka¿dy system posiada w³asne wbudowane 
wzorce do monitorowania kalibracji. Przed ka¿dym pomiarem 
system wci¹gu u³amka sekundy sprawdza, jak¹ średnicê ma 
wzorzec i kompensuje zmiany termiczne otoczenia.

Program produkcji Opticline obejmuje urz¹dzenia przezna-
czone do ró¿nych zakresów średnic i d³ugości. Najmniejszy 
pozwala mierzyæ d³ugości do 200 mm i średnice do 30 mm, 
a najwiêkszy to ju¿ d³ugości do 1000 mm i średnice do 230 
mm, co z ³atwości¹ pozwala mierzyæ wa³y korbowe. Opticline 
pozwala uzyskaæ powtarzalnośæ pomiarów średnic na pozio-
mie lepszym od 1 µm, a wymiarów d³ugościowych na pozio-
mie lepszym od 4 µm. 

Typowe aplikacje Opticline prezentuje rysunek 4.

Rys.4. Przyk³adowe przedmioty obrotowo symetryczne

Jest stosowany w przemyśle motoryzacyjnym, mechanicznym, 
lotniczym, drukarskim i wielu innych. Przyk³adowe aplikacje 
to: zawory, wa³ki wirnikowe, wa³ki zêbate, wtryskiwacze, 
wa³y turbin, elementy hydrauliki i pneumatyki, wa³y korbowe 
czy wa³y rozrz¹du. 

Integraln¹ czêści¹ systemu jest komputer klasy PC z opro-
gramowaniem TURBO OPTIC dostêpnym równie¿ w polskiej 
wersji jêzykowej. Oprogramowanie to jest zorientowane na 

u¿ytkownika i pomyślane zosta³o tak, aby nie wymagaæ od 
operatora g³êbokiej i zaawansowanej wiedzy metrologicz-
nej. Jest zatem proste i intuicyjne, a przygotowanie progra-
mów pomiarowych jest bardzo szybkie. Software zawiera 
ponadto wbudowany modu³ do rêcznej oceny konturu, co 
czyni z Opticline’a optyczny konturograf. Inne wa¿ne cechy 
oprogramowania to bardzo szybkie przetwarzanie danych 
pomiarowych oraz proste i szybkie generowanie wydruków. 
Wbudowany wskaźnik przekroczenia tolerancji wraz z inter-
face’ami: CAD, do statystyki oraz do czujników zewnêtrznych 
jeszcze bardziej powiêkszaj¹ wszechstronnośæ urz¹dzenia 
Opticline. Przyk³adowy ekran oprogramowania przedstawio-
no na rysunku 5.

Rys.5. Ekran oprogramowania Turbo Optic

Opticline mo¿e byæ ponadto zabudowany w linii produkcyjnej, 
dziêki czemu mo¿liwa jest stuprocentowa kontrola wykony-
wanych przedmiotów. Podajnik automatyczny przemieszcza 
wtedy przedmiot mierzony z linii do Opticline’a a nastêpnie 
rozpoczyna siê cykl pomiarowy. Po kilku do kilkunastu se-
kundach (zale¿nie od liczby mierzonych wymiarów) podajnik 
odbiera przedmiot i przekazuje go na taśmê czêści dobrych, 
braków lub do powtórnej obróbki.

dr in¿. Micha³ Wieczorowski

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

Wy³¹czny przedstawiciel 

Firmy Hommelwerke na Polskê
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Dok³adnośæ i precyzja szlifowania
        Wysokoobrotowy silnik pneumatyczny 
ROTUS to jedna z kilku szlifi erek rêcznych 
pneumatycznych fi rmy NSK Nakanishi Ja-
pan z serii zaawansowanych technicznie 
urz¹dzeñ dla podniesienia jakości przy 
wykañczaniu powierzchni form wtrysko-
wych.
          Szybkośæ, precyzja i moc tego urz¹dzenia 
w pe³ni spe³niaj¹ wymogi klientów produkuj¹-
cych formy. Szlifi erka jest uszczelniona herme-
tycznie co pozwala jej pracowaæ w trudnych 
warunkach,a wysoki moment obrotowy 
uzyskiwany przez regulacjê obrotów (w lewo 
lub prawo) umo¿liwia swobodne szlifowanie 
w stalach narzêdziowych ulepszonych cieplnie 
i zwyk³ych. Najwiêksz¹ zalet¹ silnika ROTUS 
jest mo¿liwośæ szybkiego pod³¹czenia jednej 
z 16 koñcówek, które przedstawiam na zdjêciu 
w zale¿ności od potrzeb wykonywanych prac 
w narzêdziowni.
          Przedstawiam Pañstwu najistotniejsze 
parametry i niezbêdne warunki u¿ytkowania 
silnika ROTUS:
- prêdkośæ obrotowa: 30.000 rpm (regulowa-
na lewo-prawo od 0 do 30.000 rpm)
- moc wyjściowa: 46 W (silnik)
- pobór powietrza: 75 Nl/min (koniecznośæ 
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 zdjêciu po-

kazuj¹cym kompletn¹ charakterystykê silnika
- waga:192 g
- dwie wersje silników ROTUS przedstawione 
na zdjêciu: IM-301 bez wydmuchiwanego 
powietrza i IM-300 z wydmuchiwanym po-
wietrzem (silnik zdmuchuje py³y, powstaj¹ce 
podczas szlifowania)

- standardowa tulejka zaciskowa w koñców-
kach obrotowych: fi  3 (mo¿liwośæ dokupienia 
tulejek od 0.3 do 3.175 co 0.1 mm)
- silnik posiada urz¹dzenie t³umi¹ce nadmier-
ny ha³as.
Dodatkowe urz¹dzenia przedstawione na 
zdjêciu dedykowane do silnika ROTUS:
- naolejacz powietrza model AL-0306, peda³ 
sterowania no¿nego obrotów model AFC-45.
Gdybyście chcieli Pañstwo osobiście prze-
konaæ siê o doskona³ości i praktyczności 
u¿ywania silnika ROTUS z wybranymi przez 
Was koñcówkami przedstawionymi na zdjêciu 
fi rmy NSK Nakanishi, zadzwoñcie do nas lub 
wyślijcie zapytanie ofertowe-przyjedziemy 
i zademonstrujemy dok³adnośæ i precyzjê szli-
fowania w Waszej fi rmie.

Pozdrawiam
Daniel Walerowicz                                                                                          
 Tel.kom. 693-031-000

ZAPRASZAMY!!!

Wy³¹czny dystrybutor NSK Nakanishi na terenie Polski:
 OBERON Robert Dyrda. 

ul. Cicha 15, 88-100 Inowroc³aw
tel.: (052) 354 24 00 wew. 24, 

fax: (052) 358 00 90
e-mail: oberon@oberon.pl, www.oberon.pl

ROTUS wysokoobrotowy 
       silnik pneumatyczny
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Witam serdecznie na ³amach pisma FN OBERON. System 3R, którego 
artyku³ dotyczy dośæ mocno zaistnia³  w krajobrazie Polskiego rynku 
narzêdziowego w ostatnich trzech latach.

 Fakt zakupu szwedzkiego 
oprzyrz¹dowania przez najlep-
sze narzêdziownie w Bydgosz-
czy, ale i w ca³ym kraju jest tego 
znamienitym przyk³adem.
 System 3R jako wiod¹-
cy producent oprzyrz¹dowania 
pozycjonuj¹cego dla wszystkich 
maszyn CNC, jak i narzêdziowni 
na świecie jest jedyn¹ fi rm¹ z tej 
bran¿y, która mo¿e pochwaliæ 
siê tak szerokim asortymentem 

produktów. Pocz¹wszy od oprzyrz¹dowania dr¹¿arek wg³êbnych 
(EDM), maszyn obróbczych frezarek, centrów obróbczych, tokarek,  
jak równie¿ mocowañ nie zale¿nych dla wycinarek drutowych (WEDM) 
lub te¿ ich po³¹czenie z wcześniej wymienionymi maszynami.
W artykule tym przybli¿ê Pañstwu ogólny zarys mocowañ 3R dla ma-
szyn EDM i frezarek.
W sk³ad takiego oprzyrz¹dowania wchodz¹ nastêpuj¹ce systemy:
1. JUNIOR – ma³e elektrody ( waga detalu 0,5 -1 kg)
2. MACRO STANDARD – średnie elektrody, frezowanie stali (waga detalu 5-10kg)
3. MACRO COMBI – ma³e i średnie elektrody (waga detalu 0,5-1-5-10kg)
4. MACROHP – średnie i du¿e elektrody, frezowanie stali (waga detalu 
5-10-50kg)
5. MACRO MAGNUM – średnie i du¿e (waga detalu 10-50-100 kg)
6. DYNAFIX – du¿e elementy (waga detalu 250kg)
7. MAXI – du¿e elementy (waga detalu 500kg)
Jest to podstawowe nazewnictwo, które wystêpuje w zestawieniu 
system 3R.
W tym artykule zaczniemy od jednego z bardziej popularnych, a mia-
nowicie od Macro Standard. W swoim zamyśle mia³ to byæ system do 
szybkiej obróbki elektrod grafi towych i miedzianych o średnich gabary-
tach,  tak te¿ siê sta³o. Dziêki zwartej budowie s³u¿y on do tego celu, ale 
równie¿ świetnie nadaje siê do obróbki stali narzêdziowej, dok³adnośæ 
przeniesienia uchwytu Macro to 0,002mm si³a zaciskaj¹ca 6000N mak-
symalne ciśnienie p³ukania 15 bar.  

Uchwyt na obrabiarkê najlepiej piêciostron-
nie szlifowany z paletami 54x54,  70x70 
i dr¹¿kami ci¹gn¹cymi pozwala na bardzo 
precyzyjn¹ obróbkê jak równie¿, szybkie 
i niewiarygodnie dok³adne przenoszenie 
detalu pomiêdzy ró¿nymi urz¹dzeniami 
w narzêdziowni.

Podczas moich wizyt w Pañstwa fi rmach czêsto pada pytanie, czy to siê 
op³aci. Zdecydowanie tak, gdy¿ pewien wydatek, jaki nale¿y ponieśæ 
na zakup oprzyrz¹dowania zamortyzuje siê bardzo szybko kiedy oka¿e 
siê ¿e bardzo drogie maszyny pracuj¹ nie cztery godziny w dniu, a np. 
14 godzin. Dziêki systemowi referencyjnemu mamy wiêcej czasu wiêcej 
zleceñ i bez problemu mo¿emy przyj-
mowaæ kolejne.
 
Drodzy narzêdziowcy! Czas to pie-
ni¹dz, czas na System 3R.
Gwarancja jakości szybkości obs³ugi, 
dok³adności i wydajności to jedne 
z wielu korzyści, jakie niesie za sob¹ 
zakup Systemu 3R.

Je¿eli maj¹ Pañstwo ochotê  zapoznaæ 
siê z gam¹ produktów SYSTEM 3R je-
stem do Pañstwa dyspozycji. Pod tele-
fonem 052 354 24 23 lub 693 37 12 01 
    
Z powa¿aniem
Rafa³ Chmielewski
r.chmielewski@oberon.pl

ZAPRASZAMY!!!
Wy³¹czny dystrybutor System 3R na terenie Polski:

 OBERON Robert Dyrda. 
ul. Cicha 15, 88-100 Inowroc³aw

tel.: (052) 354 24 00 wew. 23, fax: (052) 358 00 90
e-mail: oberon@oberon.pl, www.oberon.pl

SYSTEM 3R MACRO
–  NAJLEPSZE OPRZYRZ¥DOWANIE DLA PO£¥CZENIA  
 WSZYSTKICH MASZYN CNC W NARZÊDZIOWNI

Uchwyt rêczny Macro - 3R-610.21-S Uchwyt rêczny Macro - 3R-600.23-S
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Stosowanie supertwardych, przeciwzu¿yciowych pow³oki PVD oferowanych przez Balzers to doskona³y sposób, aby zaoszczê-
dziæ spor¹ kwotê. Proszê przeanalizowaæ poni¿szy przyk³ad:

Na³o¿enie pow³oki BALINIT® B na stempel formuj¹cy spowodowa³o prawie 100-krotny wzrost jego ¿ywotności, wy¿sz¹ jakośæ 
produkowanego elementu. Obni¿ono znacznie czas przestojów prasy oraz ograniczono zu¿ycie substancji smaruj¹cych.
Wspó³praca z Balzers przyniesie Pañstwu wymierne korzyści, spowoduje oszczêdności, obni¿y koszty produkcji w zwi¹zku z tym 
Wasza Firma bêdzie bardziej konkurencyjna na rynku.
Wspó³pracujemy z t³oczniami i narzêdziowniami. Dziêki tej wspó³pracy u¿ytkownik rzadziej wymienia narzêdzia, t³oczniki 
pracuj¹ d³u¿ej, jest mniej przestojów. Mo¿na produkowaæ taniej lepiej i szybciej. T³ocznie bardzo czêsto preferuj¹ wspó³pracê 
z narzêdziowniami oferuj¹cymi gotowe narzêdzie. Gotowe oznacza narzêdzie powlekane. 

Balzers proponuje na³o¿enie pow³oki na Twoje narzêdzie gwarantuj¹c korzyści z tego tytu³u.
Drogi Przysz³y Kliencie, zapraszamy do wspó³pracy. W przypadku jakichkolwiek pytañ zadzwoñ do nas, napisz e-mail.

Powlekamy:               waclaw.kocemba@balzers.com
• Narzêdzia skrawaj¹ce                    tel. 0 605 954 874
• Stemple, matryce, wykrojniki
• Formy wtryskowe do plastiku
• Formy do ciśnieniowego odlewania metali
• Czêści maszyn

Balzers przedstawia:

 Balzers Sp. z o.o. tel. 076 746 48 00
 ul.Fabryczna 4 fax 076 746 48 01
 59-101 Polkowice www.balzers.pl

Skuteczny sposób na obni¿enie 
kosztów produkcji

Operacja:
Formowanie ko³nierza,
element zawieszenia
samochodu.
Blacha 700N/mm2;
grubośæ 2,5 mm
Narzêdzie:
Materia³: 1.2243
Twardośæ: 61÷62 HRC
Chropowatośæ: Ra < 0,1 µm
¯ywotnośæ (bez pow³oki):
10’000 cykli

Zastosowano powlokê:
BALINIT® B (TiCN):
uzyskano ¿ywotnośæ stempla:
875’000 cykli
Koszty powlekania: 95 z³

Balzers oferuje:
Prawie 100-krotny wzrost
¿ywotności za niespe³na
100 z³
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TokarkiTokarki

Zdecydowanie czêściej w narzêdziowniach mo¿na spotkaæ frezarki i dr¹¿arki. Tokarki na ogó³ traktowane s¹ dośæ marginalnie, choæ 
czêsto s¹ przecie¿ maszynami niezbêdnymi. Poza toczeniem, mo¿na równie¿ wykonaæ na nich: wiercenie, rozwiercanie, przecinanie, 
gwintowanie, a przy u¿yciu dodatkowych przyrz¹dów, tak¿e frezowanie i szlifowanie. W poni¿szym zestawieniu mo¿ecie Pañstwo 
znaleźæ dane fi rm zajmuj¹cych siê produkcj¹ lub/i sprzeda¿¹ tokarek. Ich oferta jest bardzo szeroka, dlatego te¿ proszê kontaktowaæ 
siê bezpośrednio ze sprzedawcami maszyn w celu uzyskania bardziej szczegó³owych informacji. Ten numer „Forum Narzêdziowego 
OBERON”, który macie Pañstwo w rêkach jest ostatni w tym roku. Korzystaj¹c z okazji chcia³abym ¿yczyæ spokojnych Świ¹t Bo¿ego 
Narodzenia, spêdzonych w ciep³ej atmosferze najbli¿szych osób, a tak¿e powodzenia w nadchodz¹cym roku. 

Monika Twaru¿ek

Nazwa fi rmy  Oferowana 
marka Nr telefonu E-mail Strona www
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Abplanalp Consulting Haas (022) 858 78 54
0 600 966 032 janzych@abplanalp.com.pl www.abplanalp.com.pl X X — — X X —

Akel E.D.M. Serwis Young-Tech (071) 781 71 74
(071) 342 81 57 akel@onet.pl www.young-tech.com.tw X — — — X — —

DMG Polska
Gildemeister
Graziano
Famot

(062) 742 81 51 dmg.polska@gildemeister.com www.gildemeister.com
X
X
X

X
X
X

X
X
X

X
X
X

X
X
X

X
X
X

X
X
X

Fabryka Automatów 
Tokarskich S.A.

FCT 700
TUR MN
TUR

(071) 360 94 12 handel@fathaco.com www.fathaco.com
X
X
X

—
—
—

—
—
—

—
X
X

X
X
—

X
X
—

—
X
—

Fabryka Obrabiarek 
Precyzyjnych AVIA S.A. AVIA turn (022) 818 40 43

(022) 619 90 81
market@avia.com.pl
m.janiszewski@avia.com.pl www.avia.com.pl — X — — X X —

Eurotec Boehringer
(022) 616 19 82
(022) 616 31 09
(022) 616 63 19

eurotec@eurotec.pl www.eurotec.pl X X — — X — X

MTI Sp. z o.o.
Cincinnati - Lamb
Hyundai - Kia
Eagle CNC

(032) 424 32 19
(032) 424 36 86
(032) 424 40 97

mti@mti.pl www.mti.pl
X
X
X

X
X
X

—
—
—

—
X
X

X
X
X

—
—
X

—
—
—

MDT Sp. z o.o.
STYLE High Tech
MEXPOL WZM
Pietro Carnaghi

(022) 409 25 42 info@mdt.net.pl www.mdt.net.pl
X
X
X

X
X
X

—
—
—

X
X
X

X
X
X

X
X
X

—
—
—

MEF.tech AG
ESCOMATIC
MUPEM
SCHAUBLIN

(022) 446 13 08 meftech@onet.pl
www.escomatic.ch
www.mupem.com
www.smsa.ch
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MEXIM s.c. MAS Czechy (071) 311 73 38 biuro@mexim.pl www.mexim.pl X — — — — X —

ROMATEX MONFORTS (022) 313 17 30 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) 851 95 15 tospolska@tospolska.pl www.tospolska.pl — — — X — — —

www.barosz-gwimet.com.pl
www.afm.com.pl
www.prevotex.pl
www.rafela.com.pl

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

 Poni¿ej prezentujemy równie¿ adresy stron internetowych, które s¹ uzupe³nieniem powy¿szego zestawienia. Liczymy, ¿e 
w przysz³ym roku raport bêdzie zawiera³ ju¿ wszystkie dane.
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Tokarki 
Najczêściej w FORUM NARZÊDZIOWYM OBERON prezentujemy 
nasze centra obróbkowe. Nadszed³ czas przedstawiæ nieco szerzej 
grupê tokarek czy centrów tokarskich GILDEMEISTER. 
GMX linear
Ten krótki przegl¹d produktów spod marki GILDEMEISTER rozpoczynamy 
od najbardziej uniwersalnych maszyn produkcyjnych: serii GMX linear. S¹ 
to zintegrowane  tokarki  CNC z g³owic¹ frezarsk¹ oraz dodatkowymi 
opcjami: przeciw-wrzecionem, doln¹ tarcz¹ narzêdziow¹ czy NC pod-
trzymk¹. Zawarte w nazwie pojêcie linear dotyczy zastosowanego w tej 

rodzinie obrabiarek silnika liniowego, stanowi¹cego napêd osi Z1. G³owica 
frezarska o prêdkości 12 000 obr./min, mocy 22kW i momencie obroto-
wym 100Nm ( modele 200, 250, 300 i 400) pobiera narzêdzia typu HSK-A 
63 z magazynu pó³kowego o pojemności 46 narzêdzi (standard), posiada 
sterowan¹ oś B (standard) jak równie¿ oś Y ± 90mm ( tak¿e standard). 
Dla zapewnienia sztywności i dok³adności przy operacjach toczenia, pro-
wadzonych z wrzeciona g³owicy frezarskiej, zarówno obrót wrzeciona jak 
i oś B s¹ blokowane hydraulicznie za pomoc¹ sprzêg³a Hirth’a. 
Dodatkow¹ opcj¹ dla modeli 250, 300 i 400 jest tarcza narzêdziowa, 
umieszczona na dodatkowej, dolnej parze prowadnic ( X2, Z2), posia-
daj¹ca 12 napêdzanych gniazd narzêdziowych VDI 40. Dziêki os³oniêtej 
wymianie narzêdzi na górnej g³owicy mo¿na podczas wymiany narzêdzia 
kontynuowaæ obróbkê za pomoc¹ narzêdzi z dolnej tarczy. Równoleg³a 
praca dwoma narzêdziami jest tak¿e sposobem na zmniejszenie czasów 
ca³kowitych obróbki czêści. 

Tokarka to jednak przede wszystkim wrzeciono g³ówne, 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 mo¿e mieæ moc 28-68 kW i moment 320-1000 Nm. 
Szybkie posuwy w osiach 40/70 m/min to dope³nienie mo¿liwości i wy-
dajności tej grupy maszyn. 
Dok³adnośæ wszystkich osi liniowych zapewniaj¹ absolutne linia³y szkla-
ne. 
Maszyny GMX linear to obrabiarki bardzo zaawansowane technologicz-
nie, umo¿liwiaj¹ce kompletn¹ obróbkê bardzo z³o¿onych czêści, gdzie 
zale¿ności geometryczne i dok³adnośæ to warunek powodzenia.

Linia CTX
Kolejn¹ grup¹ tokarek, któr¹ chcemy Pañstwu przybli¿yæ, jest linia CTX. 
W jej sk³ad wchodz¹ obrabiarki serii CTX 10 i 20 linear.
Seria „10”, obejmuj¹ca modele 210, 310, 410 i 510 jest najbardziej popu-
larna w Polsce i obecna u naszych klientów we wszystkich dostêpnych 
rozmiarach. 

CNC Gildemeister
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Produkowane s¹ maszyny ze sta³ymi narzêdziami oraz napêdzanymi na-
rzêdziami i osi¹ C. Dodatkowo podczas targów EMO 2005 w Hanowerze 
po raz pierwszy pokazane zosta³y modele CTX 310 i CTX 410 w wersjach 
V6: dodatkowo z przeciw-wrzecionem i osi¹ Y. Nowości¹ by³ tak¿e 
CTX 510 V4: z osi¹ Y. Dope³nieniem mo¿liwości tokarek serii CTX 10 s¹ 
nowoczesne sterowania: Siemens Sinumerik 840D Powerline, Fanuc 32i 
i Heidenhain iT, z nak³adkami dialogowymi i symulacj¹ 3D.
Seria „20 linear” tak¿e oferuje wiele maszyn do wyboru. Obrabiarki tej serii 
maj¹ silniki liniowe w osi X. Szybkośæ posuwów (60/45 m/min) i tarczy 
narzêdziowej (czas indeksowania o 30º  to 0,15 s) oraz linia³ szklany w osi 
X to dynamika i dok³adnośæ. 

Maszyny te wystêpuj¹ w rozmiarach CTX 320, 420, 520 i 620. Dostêpne 
s¹ wersje z  przeciw-wrzecionem czy osi¹ Y. Tokarki serii „20 linear” tak¿e 
wyposa¿one s¹ w najnowsze sterowania Siemens, Fanuc i Heidenhain, 
gwarantuj¹ce ³atwe programowanie i symulacjê opracowanej obróbki na 
czytelnym, 15-calowym ekranie TFT.

Seria NEF
Od koñca ubieg³ego roku prezentujemy now¹ seriê tokarek narzêdzio-
wych: NEF 400 i 600. S¹ to uniwersalne tokarki narzêdziowe, rozwiniêcie 
znanych i cenionych modeli NEF 320, 520 i 720. Pisaliśmy o tych obrabiar-
kach w jednym z wcześniejszych numerów FORUM NARZÊDZIOWEGO 
OBERON i st¹d ograniczamy siê tutaj do samego tylko o nich wspomnie-
nia.

Mamy nadziejê, ¿e ten krótki opis przekona Pañstwa do g³êbszego 
zainteresowania siê produktami fi rmy Deckel Maho Gildemeister. 
Oferujemy poza tokarkami i frezarkami równie¿ obrabiarki laserowe 
i ultradźwiêkowe. S³u¿ymy Pañstwu wszelkimi szczegó³owymi infor-
macjami na temat naszej kompletnej oferty. 

Z powa¿aniem,
Pracownicy DMG Polska

Serdecznie dziękujemy Państwu 
za zainteresowanie produktami 

koncernu Gildemeister w ciągu całego, 
mijającego roku 2005.

 Życzymy Państwu zadowolenia 
z pracy naszych obrabiarek oraz 
zdrowia i wszelkiej pomyślności 

z okazji nadchodzących 
Świąt Bożego Narodzenia 

i Nowego Roku.
 

Pracownicy DMG Polska
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Robofi l 640cc: najwiêksza wydajnośæ obróbki detali o du¿ych 
gabarytach

Wycinarka drutowa Robofi l 640cc na Targach EMO mia³a swoj¹ świa-
tow¹ premierê. Jest ona najwiêkszym modelem obok, ciesz¹cych siê 
ju¿ popularności¹ w Polsce i na świecie obrabiarek, Robofi l 240cc oraz 

440cc. Zosta³y zachowane wszystkie niepowtarzalne rozwi¹zania kon-
strukcyjne wystêpuj¹ce w istniej¹cych ju¿ modelach: nieruchomy stó³ 
roboczy, 45 stopni nachylenia drutu bez wzglêdu na wysokośæ detalu, 
generator wysokiej wydajności CleanCut, korpus z polimerobetonu, 
uk³ad antykolizyjny, precyzja i doskona³a powierzchnia koñcowa de-
talu.

Robofi l 2050 Twin Wire: ciêcie z mikrometryczn¹ precyzj¹ i uni-
wersalnośæ

Wycinarki drutowe Robofi l 2050TW oraz Robofi l 6050TW zajmuj¹ 
miejsce w tzw. segmencie Top-End, to znaczy w grupie obrabiarek 

o najwy¿szej dok³adności obróbki. Podstawow¹ cech¹ charakteryzuj¹-
c¹ te obrabiarki jest mikrometryczna precyzja po³¹czona z mo¿liwości¹ 
obróbki detali o relatywnie du¿ych wymiarach. Obrabiarki te s¹ w stanie 
osi¹gn¹æ chropowatośæ koñcow¹ detalu Ra 0.05 przy ciêciu w wodzie, 
co stanowi ustalenie nowych granic w obróbce EDM. W opcji Microcut 
mo¿liwa jest ciêcie drutem o średnicy 0.02 mm.

Roboform 53: dr¹¿arka wg³êbna o doskona³ym wspó³czynniku 
cena / mo¿liwości techniczne

Światow¹ premierê na Targach EMO mia³a dr¹¿arka wg³êbna Charmilles 
Roboform 53. Jest to dr¹¿arka o du¿ym zakresie przesuwów, przyjazna 
w obs³udze i dedykowana dla odbiorców oczekuj¹cych dobrych para-
metrów obróbki w rozs¹dnej cenie. Przesuwy  tej obrabiarki to X 600 
x Y 400 x Z 400 mm, a maksymalny ciê¿ar detalu to 800kg. Wartym 

Eksperci spotykaj¹ Ekspertów

 Szwajcarski koncern obrabiarkowy Agie Charmilles Group, bêd¹cy liderem najbardziej zaawansowanych technologii z zakre-
su frezowania i obróbki elektroerozyjnej,  mo¿e zaliczyæ tegoroczne targi EMO Hanover 2005 do wyj¹tkowo udanych. W doskona³ej 
oprawie i na przyci¹gaj¹cym oko stoisku o powierzchni 2000 metrów kwadratowych grupa Agie Charmilles zaprezentowa³a kilkadzie-
si¹t obrabiarek, w tym 15 nowości i 6 światowych premier. Odzew ze strony klientów by³ imponuj¹cy i świadczy³ o wysokiej ocenie pro-
duktów. Podczas targów średnia sprzeda¿ wynosi³a 10 obrabiarek dziennie. Stoisko odwiedzi³o ponad 5000 osób z 28 krajów, g³ównie 
Niemiec i Szwajcarii.  
Firma Charmilles z siedzib¹ w Genewie prezentowa³a swoj¹ ekspozycjê pod has³em „Experts meet Experts”, czyli „Eksperci spotykaj¹ Ekspertów”. 
Has³o wynika z faktu, ¿e na tegorocznych targach obok obrabiarek prezentowane by³y wyroby klientów z ca³ej Europy wyprodukowane z wyko-
rzystaniem obrabiarek Charmilles. Co ciekawe, sk³ad ekspozycji wchodzi³y równie¿ detale wyprodukowane na obrabiarkach Charmilles przez fi rmy 
polskie. Jest to potwierdzeniem trendu, ¿e polscy producenci wyposa¿eni w odpowiednio wydajne i dok³adne technologie coraz szerzej konkuruj¹ 
z producentami zachodnimi.

Nowości Charmilles na targach EMO

Wycinarka drutowa Robofi l 640cc posiada przesuwy X800 x Y550 x Z500 mm i jest 
przeznaczona do obróbki du¿ych detali z wysok¹ wydajności¹.

Wycinarka drutowa Robofi l 2050 TW ³¹czy w sobie precyzjê i funkcjonalnośæ du¿ej 
przestrzeni roboczej. 
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podkreślenia jest fakt, ¿e obrabiarka zosta³a zakupiona bezpośrednio 
z targów przez u¿ytkownika z Polski.

Roboform 350 GammaTEC: nowa jakośæ w polerowaniu du¿ych  
powierzchni

Roboform 350 GammaTEC jest produktem rewolucjonizuj¹cym po-
dejście do produkcji form, skracaj¹cym czas obróbki i przynosz¹cym 
powa¿ne korzyści fi nansowe swym u¿ytkownikom. Do tej pory wy-
kañczanie prowadzone by³o zazwyczaj do klasy powierzchni CH24 
lub w najlepszym przypadku CH18. Wykañczanie powierzchni poni¿ej 
tej klasy ze wzglêdu na d³ugi czas obróbki i koszty z tym zwi¹zane nie 
by³o wykonywane na dr¹¿arce, lecz rêcznie. Dr¹¿arki Roboform 350 
oraz wiêksza siostra - Roboform 550 w wersjach GammaTEC, s¹ jednak 
w stanie uzyskaæ lustrzan¹ powierzchniê detalu w rewelacyjnie krótkim 
czasie. Skrócony jest okres produkcji form, wyeliminowane s¹ operacje 

polerowania rêcznego, detale s¹ dok³adne i powtarzalne, zw³aszcza 
tam gdzie wystêpuj¹ ma³e promienie. Jest to mo¿liwe dziêki zastoso-
waniu nowych modu³ów generatora, nowych technologii dr¹¿enia oraz 
dielektryka ze specjaln¹ domieszk¹. Pozwala ona na skrócenie czasu 
wy³adowanie-zap³on, zwiêkszenie czêstotliwości wy³adowañ i zapew-
nienie homogenicznych warunków w szczelinie iskrowej. Czas obróbki 
jest dziêki temu nawet kilkukrotnie krótszy.

Roboform 550 z osi¹ Accura-C: dr¹¿arka z najprecyzyjniejsz¹ osi¹ 
C na świecie.
Wymagania u¿ytkowników odnośnie jakości obróbki stale rosn¹. Wy-
chodz¹c naprzeciw tym oczekiwaniom fi rma Charmilles zaprezentowa-
³a na Targach EMO swoj¹ najnowsz¹ oś C o nazwie handlowej Accura-
C. Oś C posiada du¿y wp³yw na dok³adnośæ obróbki podczas dr¹¿enia 
elektroerozyjnego. Powinna ona utrzymywaæ elektrodê nieruchomo 
bez wzglêdu na jej ciê¿ar, nie poddawaæ siê si³om ss¹cym ze strony 
dielektryka, a jeśli to konieczne, np. przy dr¹¿eniu otworów - pracowaæ 
na wysokich obrotach. Oś Accura-C z bezluzowym napêdem bezpo-
średnim o momencie 30Nm, zapewnia dok³adnośæ pozycjonowania 0.1 
milistopnia, wysok¹ bezw³adnośæ 5000 kg x cm2 oraz mo¿liwośæ pracy 

z prêdkości¹ obrotow¹ 100 rpm przy pe³nej mocy generatora 128A. Jest 
to oś C o niepowtarzalnych parametrach, zarówno przy pracy statycz-
nej jak i dynamicznej, nie maj¹ca dla siebie konkurenta na światowym 
rynku.

Mariusz Wardzinski

Celem uzyskania dalszych informacji na temat produktów 
Charmilles prosimy o kontakt z bezpośrednim oddzia³em w Polsce.

AGIE CHARMILLES Group
Georg Fisher +GF+ Manufacturing Technology
Agie Charmilles Sp. z o.o.
ul. Perkuna 85, 04-164 Warszawa
tel. 22/ 672 33 00  fax 22/ 672 01 41
info@agie-charmilles.pl
www.agie-charmilles.pl

Nowa dr¹¿arka Charmilles Roboform 53 oferuje mo¿li-
wośæ obróbki du¿ych detali po rozs¹dnej cenie.

Roboform 350 GammaTEC 
przynosi wymierne korzyści przy 
dr¹¿eniu i wykañczaniu form.

Gniazdo 2 dr¹¿arek Roboform 550, jedna z generatorem z lewej strony, wspó³pracuj¹ce 
ze wspólnym zmieniaczem detali i elektrod. 
Prezentowane dr¹¿arki posiada³y oś Accura-C o niepowtarzalnych parametrach, nie 
maj¹c¹ dla siebie konkurenta na światowym rynku.

Wszystkim naszym 
Klientom, Przyjaciołom 
oraz czytelnikom pisma 
Oberon, życzymy spokojnych, 
pełnych radości Świąt Bożego 
Narodzenia a także dużo szczęścia, 
uśmiechów i sukcesów 
w nadchodzącym Nowym Roku.
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Agietron Micro-Nano: najdok³adniejsza dr¹¿arka na świecie
Lider w dziedzinie rozwi¹zañ technicznych musi podejmowaæ ryzyko 
poruszania siê po nieprzetartych szlakach. Firma Agie podjê³a takie ry-
zyko i jako pierwsza zaoferowa³a elektrodr¹¿arkê wg³êbn¹ pracuj¹c¹ 
w zakresie nano-technologii. Agietron Micro-Nano, bo o niej mowa, 
pozwala na realizacjê przesuwów rzêdu 100 nanometrów (0.1 µm). 
Taka precyzja by³a mo¿liwa dziêki zastosowaniu ca³kowicie nowej 

 Szwajcarska fi rma Agie jest czo³owym producentem 
obrabiarek elektroerozyjnych. Na targach EMO Hanover 2005 
zaprezentowa³a szerok¹ gamê nowych produktów pod wspól-
nym has³em „Doskona³ośæ w ka¿dej skali”, co oznacza precyzjê 
i najwy¿sz¹ wydajnośæ obróbki detali od najwiêkszych do naj-
mniejszych.

koncepcji napêdów, przeznaczonej do technologii nanometrycznych. 
Konstruktorzy Agie zastosowali tzw. kinematykê równoleg³¹ opart¹ 
na 6 ruchomych i elastycznych paralelogramach.

Agiecut Progress 4: Wielka pod wzglêdem rozmiarów i produk-
tywności
Wycinarka drutowa Progress 4 jest dope³nieniem popularnej rodziny 
obrabiarek Progress, przeznaczonych do ciêcia z du¿¹ wydajności¹. 
Obrabiarka powsta³a dziêki wspó³pracy z siostrzan¹ fi rm¹ Charmilles, 
która w tym przypadku udostêpni³a konstrukcjê korpusu typu Qu-

adrax o niepowtarzalnych parametrach (polimerobeton, nieruchomy 
stó³ roboczy, du¿e k¹ty nachylenia drutu). Najbardziej oczekiwan¹ 
cech¹ jest zwiêkszenie wysokości ciêcia do 525 mm. Jest to o 100 mm 
wiêcej ni¿ w poprzednich modelach Progress. Przesuwy osi osi XY wy-
nosz¹ odpowiednio 800 x 550 mm. Obrabiarka pracuje w zanurzeniu 
i jest w stanie obrabiaæ detale o wadze do 3 ton. 

Agietron Hyperspark Exact HS: dr¹¿arka wg³êbna o nowych 
mo¿liwościach
Znana ju¿ od ponad roku elektrodr¹¿arka wg³êbna Hyperspark Exact 
udostêpniona zosta³a w wersji HS. HS oznacza „high speed”  i wynika 
z podwy¿szonej wydajności w ca³ym zakresie nastaw generatora. 
Model Agietron Hyperspark Exact HS oferowany jest w dwóch wiel-
kościach 2 i 3. Posiada on nowe technologie i modu³y generatora, 
zapewniaj¹ce zwiêkszenie wydajności, zminimalizowanie zu¿ycia 
elektrod i optymalne rezultaty obróbki dla wszystkich rodzajów ma-
teria³ów obrabianych bez w wzglêdu na jakośæ elektrod grafi towych. 

Doskona³ośæ w ka¿dej skali
Nowości Agie na targach EMO

Agietron Micro-Nano – pierwsza dr¹¿arka wg³ebna na świecie przeznaczona do nano-
obróbki. Na targach EMO otrzyma³a nagrodê w dziale Obrabiarki EDM i Procesy.

Wycinarka drutowa Progres 4 jest przeznaczona do wydajnego ciêcia detali o du¿ych ga-
barytach.
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Zastosowano 3 nowe algorytmy kontroli procesu obróbki: GEC (Gap 
Energy Control), APC (Adaptive Pulse Control) oraz PWC (Pulse Wear 
Cotrol). Zapewniaj¹ one skrócenie dr¹¿enia zgrubnego i wykañczaj¹-
cego o ok. 25% równie¿ w przypadku wêglików spiekanych i stopów 
egzotycznych. Generator jest przystosowany do operacji mikroobrób-
ki i pozwala na otrzymanie chropowatości detalu do Ra 0.05 µm.

Agiecut Vertex F: wycinarka drutowa do najprecyzyjniejszych 
zadañ
Wersja F wycinarki drutowej Agiecut Vertex jest specjalnie zapro-
jektowana do ciêcia drutami o średnicy do 0.02 mm. Jest to jedna 
z niewielu obrabiarek na świecie pozwalaj¹ca na ciêcie drutem o tak 

ma³ej średnicy, pracuj¹cym w uk³adzie pionowym. Agiecut Vertex F, 
wbrew swej cenie, jest nadzwyczaj popularna w dochodowych dzia-
³ach mikroelektroniki, mechaniki precyzyjnej, medycyny i przemys³u 
zegarkowego.

Agietron Spirit 2 FD: przeznaczona do precyzyjnego dr¹¿enia 
otworów
Agietron Spirit 2 jest dr¹¿¹rk¹ wg³êbn¹ przeznaczon¹ szybkiego przy-
gotowania obróbki, prostej obs³ugi i wydajnego dr¹¿enia. W wersji 

FD (Fine Drill) jest ona przystosowana dodatkowo do wykonywania 
operacji precyzyjnego dr¹¿enia otworów. Obrabiarka posiada g³owicê 
szybokobrotow¹ i pompê wysokiego ciśnienia, które s¹ kontrolowane 
przez program. Minimalna średnica elektrody to 0.1 mm.

Mariusz Wardzinski

Celem uzyskania dalszych informacji na temat produktów 
Agie prosimy o kontakt z bezpośrednim oddzia³em w Polsce.

AGIE CHARMILLES Group
Georg Fisher +GF+ Manufacturing Technology
Agie Charmilles Sp. z o.o.
ul. Perkuna 85
04-164 Warszawa
tel. 22/ 672 33 00  fax 22/ 672 01 41
info@agie-charmilles.pl
www.agie-charmilles.pl

Powiêkszenie wy³adowania na dr¹¿arce standardowej (z lewej) i na dr¹¿arce Hyperspark 
Exact HS (z prawej).

Wycinarka drutowa Agiecut Vertex w wersji F pozwala na ciêcie drutem o średnicy od 0.02 
mm 

Dr¹¿arka Agietron Spirit 2 FD 
umo¿liwiaj¹ca precyzyjne dr¹¿enie 
otworów o średnicach od 0.1 mm

Wszystkim naszym 
Klientom, Przyjaciołom 
oraz czytelnikom pisma 
Oberon, życzymy spokojnych, 
pełnych radości Świąt Bożego 
Narodzenia a także dużo szczęścia, 
uśmiechów i sukcesów 
w nadchodzącym Nowym Roku.
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 Na tegorocznym Formum Narzêdziowym OBERON 
o tokarkach chcemy zaprezentowaæ Pañstwu po raz 
pierwszy tokarki CNC producenta tajwañskiego, które-
go frezarki YT z powodzeniem pracuj¹ w Polsce i s¹ ju¿ 
dobrze znane na polskim rynku. U¿ytkownicy obrabia-
rek Firmy Young-Tech (www.young-tech.com.tw) wy-
stawiaj¹ dobr¹ markê i z tego powodu zdecydowaliśmy 
siê przedstawiæ polskim przysz³ym u¿ytkownikom 
tokarki CNC tego¿ producenta i mamy nadziejê sku-
tecznie wprowadziæ je do polskich zak³adów.
 W tabelach przedstawione s¹ podstawowe parametry ma-
szyn od najmniejszej YT10 do najwiêkszej YT450L oraz rysunki 
maszyn. Maszyny dostêpne s¹ oczywiście z ró¿norodnym 
wyposa¿eniem. Bardziej szczegó³owych informacji o dostêp-
nych opcjach mo¿emy udzieliæ na podstawie szczegó³owego 
zapytania ofertowego.

 Sterowania podstawowe stosowane przez producenta to AKEL_
L SYNTEC, FANUC 0i TC lub FANUC18i TB. Na ¿yczenie dostêpne s¹ 
sterowania SIMENS. Dla sterowania AKEL_L SYNTEC stosowane s¹ 
napêdy japoñskiej fi rmy MITSUBISHI. 

 Czêśæ mechaniczna jest oparta na bardzo sztywnej konstrukcji 
korpusu maszyny oraz na elementach i podzespo³ach fi rm zachod-
nich, które maj¹ decyduj¹cy wp³yw na jakośæ obrabiarki. Zarówno 

Tokarki Smoka na nasz¹ 
kieszeñ

Model YT-450 YT-450L

W³aściwości

Max prześwit 580 mm 580 mm

Max średnica toczenia
8 pozycji = 450 mm
12 pozycji = 410 mm)

330 mm

Max d³ugośæ toczenia 540 mm 820 mm

Odleg³ośæ miêdzy środkami 540 mm 940 mm

Przesuwy
Oś X 210 mm 185 mm

Oś Z 540 mm 940 mm

Wrzeciono

Max obroty wrzeciona 3000 obroty 3000 obrotów

Koñcówka wrzeciona A2-8 A2-8

£o¿yska wrzeciona 120 mm 130 mm

Prześwit przez wrzeciono 75 mm 86 mm

Max średnica wa³ka 65 mm 75 mm

G³owica 
rewolwerowa

Ilośæ pozycji 8 lub 12 pozycji 12 pozycji

Oprawka narzêdzia
8- pozycji dla »25 mm
12 pozycji dla »20 mm

»25 mm

Średnica oprawki narzêdzia ø 32 mm ø 32 mm

Szybkie posuwy
Oś X 15 m/min lub X = 20 m/min) 15 m/min lub 20 m/min)

Oś Z 15 m/min X = 24 m/min) 15 m/min lub 24 m/min)

Konik hydrauliczny

Średnica tulejki Opcjonalnie 75 mm 75 mm

Sto¿ek tulejki MT#4 MT#4

Przesuw tulejki 540 mm 900 mm

Przesuw tulejki 80 mm 80 mm

Napêdy

Silnik wrzeciona a 22 IP / 20 HP a 22 IP / 20HP

Napêdy osi
a 8 dla osi X i Z lub

a 12 dla osi X i Z
a 8 dla osi X lub

a 12 3000i dla osi Z

Silnik hydrauliczny 2 HP 2 HP

Pompa cieczy ch³odz¹cej 1 HP 1 HP

Wymiary maszyny
Waga maszyny 4500 kg 5400 kg

D³ugośæ x szerokośæ x wysokośæ 2900 x 2300 x 1900 mm 3400 x 2300 x 1900 mm
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czêśæ mechaniczna jak i nowoczesne sterowa-
nia tworz¹ razem bardo dobre rozwi¹zanie 
maj¹ce szansê sprawdziæ siê w Polsce. Ponadto 
ca³kowicie polski Serwis oraz dwu letni okres 
gwarancji zapewni przysz³ym polskim u¿yt-
kownikom bezpieczne i ci¹g³e u¿ytkowanie 
zarówno tokarek CNC jak i frezarek produkcji 
fi rmy Young-Tech.

 Zainteresowanym, przypominamy, ¿e w zakresie naszych dostaw 
s¹ dr¹¿arki drutowe z zamkniêtym obiegiem drutu molibdeno-
wego, dr¹¿arki drutowe z otwartym obiegiem drutu mosiê¿nego 
JS WEDM, dr¹¿arki wg³êbne konwencjonalne oraz CNC JS EDM 
o bardzo wysokich mo¿liwościach, frezarki CNC, tokarki CNC, 
znakowarki laserowe, przyrz¹dy pomiarowe, twardościomierze 
oraz inne urz¹dzenia. Zapraszamy do kontaktu z nami i ¿yczymy 
Pañstwu Wszystkiego Najlepszego w nowym 2006 roku.

Model YT-10T YT-20L YT-200L

W³aściwości

Max prześwit 400 mm 400 mm 400 mm

Max średnica toczenia 220 mm 330 mm 330 mm

Max d³ugośæ toczenia 280 mm 540 mm 540 mm

Odleg³ośæ miêdzy środkami 30 mm 540 mm 540 mm

Przesuwy
Oś X 135 mm 165 mm 165 mm

Oś Z 300 mm 540 mm 540 mm

Wrzeciono

Max obroty wrzeciona 5000 lub 6000 obrotów 3500 obrotów 3500 obrotów

Koñcówka wrzeciona A2-5 A2-6 lub A2-8 A2-6 lub A2-8

£o¿yska wrzeciona 90 mm 90 lub 100 mm 90 lub 100 mm

Prześwit przez wrzeciono 55 mm 52 mm 52 mm

Max średnica wa³ka 42 mm 42 mm lub 52 mm 42 mm lub 52 mm

G³owica 
rewolwerowa

Ilośæ pozycji 8 pozycji 8 lub 12 pozycji 8 lub 12 pozycji

Oprawka narzêdzia »25 mm »25 mm »25 mm

Średnica oprawki narzêdzia ø 32 mm ø 32 mm ø 32 mm

Szybkie posuwy
Oś X 15 m/min 20 m/min 20 m/min

Oś Z 20 m/min 24 m/min 24 m/min

Konik hydrauliczny

Średnica tulejki Opcjonalnie 75 mm 75 mm Opcjonalnie 75 mm

Sto¿ek tulejki MT#4 MT#4 MT#4

Przesuw tulejki 300 mm 540 mm 540 mm

Przesuw tulejki 80 mm 80 mm 80 mm

Napêdy

Silnik wrzeciona 7.5 HP lub 20 HP) a 20 IP / 20HP a 22 IP / 20HP

Napêdy osi a C8 dla osi X i Z
a 8 dla osi X
a 8 dla osi Z

a 8 dla osi X
a 8 dla osi Z

Silnik hydrauliczny 2 HP 2 HP 2 HP

Pompa cieczy ch³odz¹cej 1 HP 1 HP 1 HP

Wymiary maszyny
Waga maszyny 2800 kg 3500 kg 3500 kg

D³ugośæ x szerokośæ x wysokośæ 2100 x 1000 x 1600 mm 2350 x 1900 x 1800 mm 2350 x 1900 x 1800 mm
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Mo¿liwości, jakie daje nam miedź wypadaj¹ bardzo blado 
w porównaniu z grafi tem. Dlatego te¿ coraz to wiêcej fi rm za-
czyna stosowaæ ten materia³ do procesu elektrodr¹¿enia. W USA 
prawie 100% narzêdziowni zrozumia³o, ¿e grafi t jest o wiele 
rozs¹dniejszym rozwi¹zaniem, w Europie po³owa mniej, w Polsce 
tylko jeden na dziesiêciu wykonawców elektrod robi je w³aśnie 
z grafi tu. Dlaczego … ??? Wydaje siê, ¿e narzêdziowcy w dalszym 
ci¹gu nie zdaj¹ sobie sprawy z korzyści p³yn¹cych z dr¹¿enia 
grafi tem.

Podstawow¹ zalet¹  „czarnego materia³u”  jest z ca³¹ pewności¹ 
szybkośæ, z jak¹ mo¿na wydr¹¿yæ dany detal. Jest to mo¿liwe 
dziêki u¿yciu wiêkszego pr¹du. Dla miedzi przyjmujemy maksy- 
malne natê¿enie pr¹du 6 A/cm² przekroju poprzecznego elektro-
dy,  przy grafi cie mo¿na zastosowaæ 11 do 12 A/cm², dziêki czemu 
szybkośæ dr¹¿enia wzrasta dwukrotnie. Pomimo u¿ycia wiêk-
szego pr¹du grafi t zu¿ywa siê mniej od miedzi. Jest to zwi¹zane 
z jego wysok¹ odporności¹ na szok termiczny. Odpornośæ na szok 
termiczny wynika z tego, ¿e grafi t nie topi siê jak miedź w temp. 
powy¿ej 1000°C, ale sublimuje (paruje) w temp. 3300°C. Zu¿ycie 
elektrod grafi towych (przy w³aściwym nastawieniu parametrów) 
nie przekracza nawet 1% !!!

Kolejn¹ istotn¹ spraw¹, na któr¹ warto zwróciæ uwagê jest obrób-
ka grafi tu. Mo¿na go ci¹æ, frezowaæ, gwintowaæ, toczyæ, szlifo-
waæ du¿o dok³adniej i sprawniej, ni¿ miedź. Frezowanie elektrod 
grafi towych trwa o 50% krócej, ni¿ miedzianych, dziêki czemu 

znów oszczêdzamy czas i pieni¹dze, potrzebne na wykonanie 
detalu. 

Ponadto istnieje szereg form o skomplikowanych, dok³adnych 
kszta³tach, takich jak cienkie ¿eberka czy szczeliny o grubości 
poni¿ej 1mm,  gdzie nie ma mo¿liwości u¿ycia miedzi, gdzie nie 
istnieje praktycznie p³ukanie dielektrykiem. W takich przypad-
kach zastosowanie grafi tu jest rzecz¹ niezbêdn¹. Co wiêcej, elek-
trodami wykonanymi z grafi tu bez ¿adnego problemu obrabiaæ 
mo¿na ró¿nego rodzaju stopy (np. tytanu) i trudnoobrabialne, 
metale jak AMPLOCOY, MOLDMAX, uzyskuj¹c zu¿ycie elektrody 
wielokrotnie mniejsze ni¿ miedzianej.

Faktem jest, ¿e 1 dm³ grafi tu o wielkości ziarna < 14µm, jest tañszy 
o ponad 50z³ od 1dm³ miedzi. Nie ma zatem ¿adnych w¹tpliwości 
- grafi t to materia³ przysz³ościowy, a jego zastosowanie to czysty 
zysk, który pozwoli naszym fi rmom na znaczny rozwój.

GRAFIT - dlaczego warto 
GO stosowaæ ???
 Wiele narzêdziowni w naszym kraju coraz czêściej siêga po grafit chc¹c zaoszczêdziæ czas oraz pieni¹dze potrzebne na 
obróbkê materia³u. Nic w tym dziwnego,  ka¿demu zale¿y na jak najszybszym i efektywnym dr¹¿eniu - dlatego stosuj¹c grafit, 
w naszych portfelach zostanie o wiele wiêcej pieniêdzy, ani¿eli u¿ywaj¹c znacznie mniej wydajnej miedzi.

Wy³¹czny dystrybutor POCO na terenie Polski:
 OBERON Robert Dyrda. 

ul. Cicha 15, 88-100 Inowroc³aw
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 dostarczy³ do fi rmy E.S. Tooling w Belgii ma-
szynê HSM 400 U wyposa¿on¹ w elektrowrzeciono o obrotach 
42 000 obr / min. Jest to tysiêczna maszyna z wrzecionem tej 
klasy, światowy rekord w świecie obróbki skrawaniem. 

Od lat maszyny fi rmy Mikron wyposa¿one w elektrowrzeciona s¹ 
bardzo popularne na rynku z powodu ich wysokiej niezawodności. 
W³¹czone do ca³ego systemu maszyn umo¿liwiaj¹ ekonomiczn¹ 
produkcjê. Z uwagi na szereg zalet dla u¿ytkownika, elektrowrzecio-
no jest dzisiaj standardem we frezarkach do obróbki wysokowydaj-
nej i we frezarkach do obróbki z du¿ymi prêdkościami. Te zalety to: 
- wysoka gêstośæ mocy (wysokie momenty obrotowe i wysokie 
prêdkości obrotowe na ma³ej powierzchni), która przy dobrym 
dostêpie do detalu pozwala na frezowanie z du¿¹ wydajności¹ 
i z du¿ymi prêdkościami. 
- Spokojny bieg i wysoka dok³adnośæ ruchu obrotowego umo¿liwia-
j¹ uzyskanie dobrej jakości powierzchni i precyzji. 
Du¿y wybór elektrowrzecion 
Firma Mikron oferuje elektrowrzeciona o prêdkościach obrotowych 
od 12000 obr/min do 54000 obr/min w³¹cznie i momentach obro-
towych do 200 Nm, a dostêpne uchwyty narzêdzi to HSK 32 E, HSK 
40 E, HSK 50 E, HSK A 63 i ISO 40. Najwiêcej elektrowrzecion sprze-
dawanych jest  w zakresie od 12000 do 24000 obr/min, przy czym 
najczêściej z uchwytem HSK A 63. Firma Mikron wraz z licznymi 
u¿ytkownikami centrów obróbkowych od dawna umacnia³a obrób-
kê z du¿ymi prêdkościami w produkcji form i wysokiej jakości detali. 
Przy czym elektrowrzeciona o obrotach 42000 obr/min z uchwytem 

HSK 40 E okaza³y siê dobrym wyborem. Dzieki temu fi rma Mikron 
mo¿e świêtowaæ rekord tysi¹ca maszyn z elektrowrzecionem 
42 000 obr/min w przemys³owym zastosowaniu. Szczególne podziê-
kowanie ze strony fi rmy Mikron jest kierowane do u¿ytkowników jej 
centrów obróbkowych za nieprzerwane zaufanie do tej technologii.   
Wrzeciono, które jest oferowane w klasie 42000 obr/min, z powodu 
bezpieczeñstwa produkcji i monta¿u, musi odznaczaæ siê niezawod-
ności¹. Od lat maszyny fi rmy Mikron s¹ wyposa¿ane we wrzeciona 
z fi rmy Step-Tec. Tak jak i inne wrzeciona, równie¿ wrzeciono 42000 
obr/min by³o nieustannie rozwijane i przez w³¹czenie w ca³y system 

tysiêcznej maszyny z wrzecionem o prêdkości obrotowej 42 000 obr/min

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

Rys.1.Rozwój zastosowania elektrowrzecion w fi rmie Mikron – od 1992 roku stale obecne we frezarkach 

Firma Mikron świêtuje dostawê 
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maszyn, jest wyposa¿one w produkowane przez fi mrê Mikorn mo-
du³y smart machine APS (Advances Process System), ITC (Intelligent 
Thermal Control) jak równie¿ SPS (Spindel Protection System). 

 Kilku klientów w Polsce u¿ytkuje tego typu wrzeciona z powo-
dzeniem zarówno na maszynach VCP jak i obrabiarkach HSM. 
Wrzeciona o wysokiej prêdkości obrotowej w po³aczeniu z wysok¹ 
stabilności¹ i dynamik¹ maszyn pozwalaj¹ na osi¹gniêcie pozycji 
konkurencyjnej na rynku us³ug narzedziowych. Dowodem tego jest 
wzrastaj¹ca sprzeda¿ maszyn HSM w Polsce. Je¿eli klient kupi taka 
maszynê zwykle nastêpna obrabiarka pochodzi z tej samej rodziny.

Modu³y Smart Machine® 
APS jako system jest w stanie w sposób ci¹g³y wykrywaæ wibracje 
powstaj¹ce w czasie procesu frezowania i wizualizowaæ je u¿ytkow-
nikowi. Dziêki temu nowo uzyskanemu dostêpowi do procesu fre-
zowania, proces ten mo¿e byæ optymalizowany z pozytywnym skut-
kiem dla jakości powierzchni, dok³adności detalu, okresu trwa³ości 
narzêdzia i ¿ywotności wrzeciona.    APS jest dostarczany seryjnie 
przez fi rmê Mikron jako standard ze wszystkimi maszynami, które s¹ 
wyposa¿one w elektrowrzeciona fi rmy Step-Tec.  ITC jest uk³adem 
automatycznej kompensacji zmian termicznych powstaj¹cych w osi 
Z, który gwarantuje, ¿e dok³adnośæ maszyny w czasie pozostaje 
w w¹skim pasmie tolerancji.  SPS w sposób ci¹g³y kontroluje aktual-
ny stan wrzeciona i mo¿e zatrzymaæ obróbkê w przypadku odchy³ki 
od stanu normalnego i dziêki temu pozwala zmniejszyæ ewentualne 
szkody w elektrowrzecionie lub ich unikn¹æ. Produkt Smart Machine 
zawiera jeszcze inne interesuj¹ce modu³y, które fi rma Mikron w ka¿-
dej chwili chêtnie przedstawi. Oddzia³y sprzeda¿y w ró¿nych krajach 
chêtnie udziel¹ na ten temat informacji.   

Dobry serwis jest konieczności¹ 
Elektrowrzeciona w ogóle, jak równie¿ wysokobci¹¿alne elektrow-
rzeciona o prêdkości obrotowej 42000 obr/min fi rmy Step-Tec, 
mog¹ umacniaæ siê na rynku nie tylko z powodu ich wybijaj¹cej 
siê technologii i techniki. Wa¿nym czynnikiem jest równie¿ dobry 
serwis. W przypadku awarii z powodu zu¿ycia lub innych czynników 
u¿ytkownik potrzebuje niezawodnego i szybkiego zamiennika. Fir-
ma Mikron od lat realizuje tak¹ koncepcjê logistyki, która zapewnia 
wysok¹ dyspozycyjnośæ i szybk¹ dostawê na ca³ym świecie. Dziêki 
temu w przypadku ewentualnych awarii u¿ytkownicy centrów ob-
róbkowych fi rmy Mikron maj¹ krótkie przestoje w produkcji.     
Firma E.S. Tooling otrzymuje tysiêczn¹ maszynê fi rmy Mikron 
Firma E.S. Tooling ma zaufanie do maszyn i us³ug fi rmy Mikron. 
Przedsiêbiorstwo zosta³o za³o¿one w 1996 roku przez obecnego 
szefa fi rmy Erika Schildermansa. W ci¹gu kilku lat fi rma E.S. Tooling 
rozwinê³a siê w kwitn¹ce przedsiêbiorstwo. Dzisiaj produkuje formy 
i narzêdzia m.in. dla przemys³u samochodowego, ponadto czêści 
dla techniki medycznej i przemys³u optycznego. Czynnikiem decy-
duj¹cym o zakupie maszyny HSM 400U fi rmy Mikron by³o to, ¿e 
na tym centrum mo¿liwe jest symultaniczne frezowanie w 5 osiach 
i ¿e dziêki niemu mo¿liwa jest praca ca³kowicie automatyczna. Nie 
mo¿na równie¿ zapominaæ o tym, ¿e maszyny fi rmy Mikron charak-
teryzuj¹ siê ergonomi¹ najwy¿szej klasy.  

Nowa maszyna HSM 400U dla fi rmy E.S. Tooling jest oczywiście wy-
posa¿ona w wysokoobci¹¿alne elektrowrzeciono o obrotach 42000 
obr/min. Stanowi ona integraln¹ czêśæ gniazda produkcyjnego sk³a-
daj¹cego siê z systemu manipulatora i kolejnej maszyny HSM 600 U. 
Celem jest praca urz¹dzeñ na 3 zmiany przez 7 dni w tygodniu.  

Zapraszamy do kontaktów dotycz¹cych obrabiarek Mikron.

AGIE CHARMILLES Group
Georg Fisher +GF+ Manufacturing Technology
Agie Charmilles Sp. z o.o.
ul. Perkuna 85, 04-164 Warszawa
tel. 22/ 672 33 00,  fax 22/ 672 01 41
info@agie-charmilles.pl, www.agie-charmilles.pl

Rys.2. Schematyczny przekrój elektrowrzeciona

Fot1. Hybrydowe (ceramiczne wa³eczki oraz koszyk) tylnie ³o¿ysko podporowe stosowa-
ne we wrzecionach Step Tec

Fot.3 Obrabiarka HSM 400 U 
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Wymagania technologiczne detalu determinuj¹ sposób obróbki
Który typ maszyny najlepiej odpowiada moim potrzebom zwi¹za-
nym z obróbk¹ arkuszy metalu? Prasa rewolwerowa, laser, a mo¿e 
maszyna, która ³¹czy w sobie obie mo¿liwości. Z takim dylematem 
musi stan¹æ oko w oko, ka¿dy, kto przymierza siê do kupna maszyny. 
Prasa oznacza szybkośæ, ale czy jest wystarczaj¹ca elastyczna? Laser 
gwarantuje wysok¹ jakośæ ciêcia, ale czy poradzi sobie w przypadku 
produkcji du¿ej ilości elementów? Czy maszyna kombinowana, pra-
sa+no¿yce k¹towe lub prasa+laser ma w ogóle sens, czy lepiej zain-
westowaæ w niezale¿ne maszyny? To s¹ pytania, nad którymi trzeba 
siê zastanowiæ i g³êboko przeanalizowaæ zanim z³o¿ymy zapytanie 
ofertowe na maszynê. Odpowiedź na te pytania jest o tyle wa¿na, ¿e 
producenci oferuj¹ bardzo du¿y wybór maszyn, dlatego zawsze war-
to mieæ w g³owie chocia¿ zarys tego, czego siê potrzebuje. Oczywiście 
dobór technologii do w³asnych potrzeb produkcyjnych nigdy nie jest 
³atw¹ spraw¹, ale kilka prostych wskazówek mo¿e pomóc rozstrzy-
gn¹æ o tym, czy to prasa, laser lub maszyna kombinowana nadaj¹ siê 
najlepiej do pracy z arkuszami blachy.
Aby dobraæ maszynê, która pozwoli osi¹gn¹æ maksymaln¹ produk-
tywnośæ, musisz rozwa¿yæ wiele czynników zwi¹zanych z produkcj¹ 
w Twojej fi rmie, takich jak:
Czy nowa maszyna ma na celu tylko zwiêkszenie wydajności?
Czy na decyzjê o kupnie maszyny bêd¹ mia³y wp³yw wydajnośæ 
i komfort operatora rozpatrywane w kontekście pracy z istniej¹cym 

wyposa¿eniem oraz oprogramowaniem?
Czy chcesz podnieśæ jakośæ produkowanych detali?
Czy praca na nowej maszynie bêdzie bardziej zbli¿ona do produkcji 
jednostkowej, czy seryjnej?
Czy próbujesz skróciæ czas przygotowania produkcji?

Czy próbujesz zmniejszyæ koszty pracy?
Czy chcesz po³¹czyæ kilka istniej¹cych etapów produkcji w jeden?
Gdy wszystkie wy¿ej wymienione zagadnienia zostan¹ przestudio-
wane, na pewno ³atwiej bêdzie rozstrzygn¹æ czy kupiæ niezale¿n¹ 
prasê rewolwerow¹, niezale¿ny laser, maszynê kombinowan¹ prasa/
no¿yce lub maszynê kombinowan¹ prasa/laser. Przyjrzyjmy siê bli¿ej 
mo¿liwościom poszczególnych typów maszyn.
Niezale¿na wykrawarka rewolwerowa:
Dzisiejsze prasy rewolwerowe oferuj¹ niezwyk³¹ elastycznośæ pracy. 
Producenci maszyn i oprzyrz¹dowania prześcigaj¹ siê w dostarczaniu 
na rynek coraz lepszych produktów, które nie tylko s¹ bardziej do-
k³adne, ale te¿ efektywne ekonomicznie. Rzeczy, które jeszcze parê 
lat uznawano za nierealne do wykonania, dla wspó³czesnych pras 
rewolwerowych s¹ standardem.
Na przyk³ad jeśli potrzebujesz maszynê, która zapewni szybkie wy-
cinanie konturów, i otworów, mo¿liwośæ wykonywania lokalnych 
przet³oczeñ, nawet do wysokości kilkunastu mm, czy operacji gwin-
towania  lub grawerowania  w ró¿norodnych materia³ach takich jak: 
aluminium, stal nierdzewna, stal walcowana na zimno i p³yty poliwê-
glanowe Lexan, w zakresie  grubości od 0,4 mm do 8 mm, to prasa 
rewolwerowa bêdzie dobrym wyborem. Jeśli ślady obróbki na detalu 
nie maj¹ znaczenia przy obróbce, a sam detal ma niezbyt skompli-
kowane kszta³ty,  to prasa rewolwerowa wyposa¿ona w efektywne 

oprogramowanie jest najczêściej najlepszym i najbardziej op³acalnym 
zakupem. 
 Nowoczesne prasy rewolwerowe s¹ projektowane w sposób 
modu³owy i maj¹ zazwyczaj mo¿liwośæ zainstalowania systemów 
automatycznego za³adunku  i roz³adunku, co sprawia, ¿e praca na 

Prasa rewolwerowa, laser, 
czy mo¿e coś innego? Czêśæ 1
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nich jest jeszcze efektywniejsza. S¹ one równie¿ wyposa¿one w spe-
cjalne programy produkcyjne, umo¿liwiaj¹ce bezosobow¹ lub zdaln¹ 
kontrolê. Szkolenie operatora oraz obs³uga nie nale¿¹ do czynności 
skomplikowanych. 

Trzeba tak¿e rozwiaæ obiegowe opinie, ¿e wysokie koszty narzêdzi 
czyni¹ t¹ technologiê mniej ekonomiczn¹ od wycinania laserowego. 
Jest wrêcz odwrotnie ze wzglêdu na koszt gazów, energii elektrycznej 
i elementów systemu optyki,  które trzeba ponieśæ aby ci¹æ materia³ 
wi¹zk¹ lasera. Nowoczesne narzêdzia do wykrawarek maj¹ du¿¹ 
trwa³ośæ i naddatki na ostrzenie stempla osi¹gaj¹ce nawet do kilkuna-
stu mm. Oprogramowanie CAD/CAM wspó³pracuj¹ce z wykrawarka-
mi zapewnia optymalizacje rozkroju obrabianego arkusza.
Koszty dzia³ania:  
Dla hydraulicznej prasy rewolwerowej koszty dzia³ania to: narzêdzia, 
energia elektryczna, pracownicy i powierzchnia. Konserwacja na ogó³ 
ogranicza siê do zmiany oleju, fi ltrów oraz zu¿ytego podczas eksplo-
atacji oprzyrz¹dowania. Jeśli chodzi o prasy serwo-elektryczne koszty 
energii s¹ zdecydowanie ni¿sze. Nie ma oczywiście konieczności wy-
miany oleju hydraulicznego, ale z kolei napêd mechaniczny wymaga 
pewnej uwagi. Generalnie zapotrzebowanie wykrawarek na energiê 
elektryczn¹ jest znacznie ni¿sze ni¿ w przypadku lasera.
Niezale¿ny laser
Laser jest czêsto wybierany, gdy jakośæ detalu przedk³adana jest nad 
czas produkcji, detal sam w sobie jest dośæ skomplikowany, a przy 
obróbce grubych elementów (wiêcej ni¿ 6 mm) nie mo¿emy sobie 
pozwoliæ na odkszta³cenia. Wa¿nym kryterium wyboru jest tak¿e gru-
bośæ obrabianego materia³u. Je¿eli przekracza ona 6 - 8 mm (maks . 
gubośæ mo¿liwa do ciêcia na wykrawarce) to musi to by laser.

Programowanie jest ograniczone siê do minimum, poniewa¿ laser 
jest jedynym narzêdziem. Oprogramowanie, które umo¿liwia za-
programowanie wielu operacji jest wbudowane w maszynê. Mamy 
mo¿liwośæ rozmieszczenia maksymalnej ilości detali na arkuszu, 
a odkszta³cenia z regu³y s¹ minimalne.

 Grubośæ i rodzaj ciêtego materia³u określaj¹ rodzaj gazu, który zosta-
nie u¿yty do ciêcia. Dodatkowo ciêcie tlenem powoduje powstawanie 
na ciêtej krawêdzi twardej warstwy tlenków metalu. Aby tego unikn¹æ 
np. przy ciêciu stali nierdzewnej mo¿na zast¹piæ tlen azotem. Konse-
kwencj¹ takiej zamiany jest jednak mniejsza szybkośæ ciêcia i wy¿szy 
koszt gazu. 
Szkolenie i obs³uga jest trudniejsza ni¿ w przypadku pras, a na jakośæ 
ciêcia ogromny wp³yw maj¹ umiejêtności i doświadczenie operatora. 
Generalnie ka¿da praca na laserze, z powodu ró¿nic materia³owych, 
powinna byæ poprzedzona testem. Tylko to zapewni dobr¹ jakośæ, 
szczególnie, jeśli zmieniamy rodzaj i grubośæ materia³u.
Czas ciêcia nie zale¿y wy³¹cznie od mocy lasera, ale te¿ od tego, czy 
system prowadnic przystosowany jest do du¿ych przyśpieszeñ. Jeśli 
mamy zamiar ci¹æ grube arkusze, najwa¿niejsza jest moc. Szybkośæ 
ruchów lasera ma jedynie znaczenie przy ciêciu cienkich arkuszy me-
talu i w momencie przechodzenia g³owicy od ciêcia jednego detalu 
do drugiego.  
Koszty dzia³ania:  
Dla lasera koszty dzia³ania to:
Energia elektryczna, soczewki i lustra, dysze, gazy (azot, tlen oraz hel). 
Trzeba tak¿e uwzglêdniæ koszt sto³u, który zu¿ywa siê dośæ szybko. 
Do d³ugoterminowych kosztów mo¿na zaliczyæ wysokie koszty ob-
s³ugi rezonatora( wymiana turbin, ³o¿ysk itp.), oraz przegl¹dy optyki 
lasera.  

cdn.
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Szlifi erkiSzlifi erki

Kolejna grupa maszyn, która ma swoje zastosowanie w narzêdziowni to szlifi erki – do wa³ków i otworów, do p³aszczyzn oraz koordy-
nacyjne. Jeśli myślicie Pañstwo o zakupie tej¿e maszyny dzwoñcie i pytajcie producentów i sprzedawców.

 W naszej gazecie pragniemy podejmowaæ tematy, które wynikaj¹ w potrzeb i zainteresowañ czytelników. Jeśli chcielibyście Pañstwo 
przeczytaæ o czymś, co nie by³o jeszcze przedmiotem naszych publikacji, prosimy o kontakt, a na pewno postaramy siê tym zaj¹æ. Ocze-
kujemy równie¿ na cenne uwagi i wskazówki, bo to z  myśl¹ o naszych czytelnikach powstaje „Forum Narzêdziowe OBERON”.

Monika Twaru¿ek
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Abplanalp Consulting
Kellenberger
Joen Lih
Favretto

(022) 858 78 54
0 600 966 032

janzych@abplanalp.com.pl www.abplanalp.com.pl
X
—
—

—
—
X

—
—
—

Fabryka Szlifi erek 
„FAS-G³owno” Sp. z o.o.

SPG
(042) 719 10 66
(042) 719 13 02 
(042) 719 13 01

info@fasglowno.pl www.fasglowno.pl — X —

MEF.tech AG

HAUSER
ABA Z&B
Tschudin
Tripet

(022) 446 13 08 meftech@onet.pl
www.htt.ch
www.mef.ch
www.ziersch-grinding.de

—
—
X
X

—
X
—
—

X
—
—
—

ROMATEX
GEIBEL & HOLZ
MIKROMAT

(022) 313 17 30
(022) 313 17 40
601 382 209

romatex@romatex.pl www.romatex.pl
X
—

X
—

—
X

TOS Polska
VOJUS
Strojirna TYC

(022) 851 95 15 tospolska@tospolska.pl www.tospolska.pl
—
—

X
X

—
—

www.tospolska.pl
www.vector.mwk.pl
www.arturklein.pl
www.eurotec.pl
www.isotek.com.pl
www.jotes.pl
www.fum-pabianice.com.pl
 

 www.danobat.com
www.studerag.com
www.ewag.com
www.wiemers.de
www.ruitec.jazznet.pt

www.hurco.co.uk
www.i-mes.de
www.makino.de
www.paventa.com

Poni¿ej prezentujemy równie¿ adresy stron internetowych, które s¹ uzupe³nieniem powy¿szego zestawienia. Liczymy, ¿e w przysz³ym 
roku raport bêdzie zawiera³ ju¿ wszystkie dane.
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Firma PRECIZ s.r.o. prowadzi sw¹ dzia³alnośæ od 1995 r. w Repu-
blice Czeskiej.
Specjalizuje siê w produkcji precyzyjnie szlifowanej stali narzê-
dziowej wg normy DIN 59350.
Wychodz¹c naprzeciw potrzebom klientów producent rozszerzy³ swoj¹ 
ofertê o dodatkowe gatunki stali, tj.:
- stal konstrukcyjn¹ 1.0570
- stal narzêdziow¹ 1.2363 ( NCLV )
- stal narzêdziow¹ 1.2343 ( WCL )
- toolox 33 - NOWOŚÆ
- toolox 44 – NOWOŚÆ
Stal narzêdziowa 1.2363 ( NCLV ) przeznaczona jest do pracy na zimno. 
Charakteryzuje siê wysok¹ ci¹gliwości¹ i dobr¹ odporności¹ na ścieranie. 
Swoimi w³aściwościami przewy¿sza niskostopowe stale narzêdziowe. 
Wysoka wytrzyma³ośæ na obci¹¿enia dynamiczne bardziej preferuje j¹ 
do zastosowania ni¿ stal chromow¹ z gatunku 1.2379. Wykorzystywana 
jest w szczególności przy grubych materia³ach na  narzêdzia do wykra-
wania, matryce do pras uderzeniowych, stemple ciśnieniowe do matryc 
i no¿e tn¹ce pod³u¿ne .

Firma PRECIZ gwarantuje stal wy¿arzan¹ zmiêkczaj¹co, zabezpieczon¹ 
przed korozj¹ i w³aściwie opakowan¹ .
Odbiorca decyduj¹c siê na skorzystanie z oferty, nie musi anga¿owaæ 
swoich mocy przerobowych na wykonanie d³ugotrwa³ej i precyzyjnej 
obróbki stali narzêdziowej . Kupuj¹c gotowy element nie ponosi  ¿ad-
nego ryzyka zwi¹zanego z wyst¹pieniem w materiale wad hutniczych . 
Mog³yby siê one ujawniæ w trakcie obróbki mechanicznej wykonywanej 
we w³asnym zakresie z pó³fabrykatów .
Szeroka skala wymiarów rozpoczynaj¹ca siê od grubości 1 mm stali 
precyzyjnie szlifowanej zadowoli ka¿dego klienta. Nabywca, który 
skorzysta³ z tego produktu jest w pe³ni usatysfakcjonowany i ponownie 
wraca , korzystaj¹c z rozszerzonej oferty PRECIZ’a .
Oberon bêd¹cy jedynym przedstawicielem na Polskê zapewnia rzeteln¹ 
i fachow¹ obs³ugê , doradztwo techniczne i terminowośæ dostaw .

Precyzyjnie szlifowana 
stal narzêdziowa

Wy³¹czny dystrybutor PRECIZ na terenie Polski:
 OBERON Robert Dyrda. 

ul. Cicha 15, 88-100 Inowroc³aw
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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 Firma Sandvik powsta³a w 1862 roku. Ju¿ wtedy, w³aściciel 
fi rmy Goran Goransson opar³ strategiê 
dzia³ania na innowacyjności produktów 
i tworzeniu oferty kompletnych rozwi¹-
zañ. Sandvik Coromant, przez wiele lat 
swojej dzia³alności, zdoby³ pozycjê lidera 
w świecie technologii obróbki skrawaniem, 
dziêki dostarczaniu informacji technicz-
nych i narzêdzi pozwalaj¹cych na zwiêk-
szenie produktywności. Równie¿ w Polsce 
od wielu lat staramy siê przekazywaæ na 
rynek wiedzê i informacje o najnowszych 
osi¹gniêciach technologicznych.

Firma Sandvik by³a pierwsz¹ fi rm¹ narzêdziow¹, która ju¿ w latach 
osiemdziesi¹tych wyda³a swo-
je katalogi w jêzyku polskim.  
W roku 1998 otworzyliśmy 
nasze Centrum Szkoleniowe 
w Warszawie. Na pocz¹tku 
wynajmowaliśmy pomiesz-
czenia, obrabiarki i wiêkszośæ 
wyposa¿enia warsztatu. Pra-
cowaliśmy na tokarce TZC 32 oraz centrum obróbczym HP5.

Wieloletnie prowadzenie szkoleñ przynios³o doświadczenia pokazuj¹ce 
wagê i potrzebê doskonalenia umiejêtności wśród klientów i w³asnego 
personelu. To dziêki naszym klientom przeszliśmy od najprostszych 
tematów do wyspecjalizowanych zagadnieñ poruszanych podczas 
naszych spotkañ. W zajêciach wziê³o udzia³ kilkaset osób, wywodz¹-
cych siê zarówno z du¿ych zak³adów przemys³owych, jak i ma³ych 
fi rm. Szkolimy pracowników fi rm dystrybucyjnych, a tak¿e nasz w³asny 
personel. Wielokrotnie korzystaliśmy z pomocy specjalistów z zagranicy 
w charakterze wyk³adowców. Naszymi s³uchaczami s¹ operatorzy ob-

rabiarek, in¿ynierowie i technicy, pracownicy dzia³ów 
zaopatrzenia oraz kadra kierownicza zak³adów. 

Z up³ywem czasu stale ros³o zapotrzebowanie na 
szkolenia. W zwi¹zku z tym w roku 2005 posta-
nowiliśmy rozbudowaæ nasz ośrodek szkoleniowy 
i przekszta³ciæ go w Centrum 
Produktywności. Aktualnie dys-

ponujemy wyszkolon¹ kadr¹ trenersk¹ a nasz park 
maszynowy stanowi¹ nowoczesne obrabiarki CNC: 
tokarka Heynumat i centrum frezarskie DMU 80 T. 
Na znacznie wiêkszej powierzchni mo¿emy zapew-
niæ komfortowe warunki nawet kilkudziesiêciooso-

bowej grupie s³uchaczy.  Dysponujemy tak¿e dwoma typami maszyn 
wydaj¹cych: niemieck¹ Sielaff i amerykañsk¹ Supply Bay, które pomog¹ 
zapoznaæ siê z nowoczesnymi metodami prowadzenia gospodarki 
narzêdziowej.  Metody, jakie stosujemy oraz nowoczesne wyposa¿e-
nie multimedialne zapewniaj¹ ka¿demu uczestnikowi aktywny udzia³ 
w zajêciach. 

Wszystkich chêtnych zapraszamy do korzystania z naszego Centrum 
Produktywności. Nasi trenerzy czekaj¹ na 
mo¿liwośæ spotkania z Pañstwem i wymia-
ny doświadczeñ na temat produktywnej 
obróbki skrawaniem.

 W recepcji powita i pomo¿e Pañstwu mi³a 
i sympatyczna obs³uga. W Centrum Produk-
tywności do dyspozycji s¹:

• sala wyk³adowa mog¹ca pomieściæ 54 osoby. Po przedzieleniu do 
dyspozycji s¹ dwie sale odpowiednio na 36 i 18 osób. 

• miejsca pracy grupowej. Pozwalaj¹ 
omówiæ demonstracje i podsumowaæ 
wyniki testów prowadzonych na obra-
biarkach.

• stanowisko ustawczo-pomiarowe. 
Tutaj odbywa siê monta¿, ustawianie 
oraz przygotowywanie narzêdzi do pra-
cy na obrabiarkach.

• tokarka CNC Heynumat 5 UK. Ob-
rabiarka posiada 12-pozycyjn¹ g³owicê 
Sauter, wyposa¿on¹ w zintegrowane 
z³¹cza Coromant Capto ze sterowaniem 
hydraulicznym. Maksymalna średnica 
detali obrabianych wynosi 250mm. 

• centrum frezerskie Deckel-Maho 
DMU 80T. Obrabiarka 5-osiowa ze 
sterowaniem Heidenhain Mill Plus iT. 
Elektrowrzeciono o maksymalnej prêd-
kości obrotowej 18 000 obr/min posiada 
z³¹cze Coromant Capto o rozmiarze C5.

• ekspozycje narzêdzi z wybranych 
segmentów przemys³u. Prezentujemy 
asortyment narzêdzi tokarskich, fre-
zarskich i wiertarskich stosowanych 
w przemyśle lotniczym, motoryzacyj-
nym oraz form i matryc. 

Centrum 
Produktywności 

Sandvik Coromant
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Organizowane w Centrum Produktywności szkolenia dla Klientów pozwalaj¹ na zapoznanie siê z najnowszymi rozwi¹zaniami technicznymi w za-
kresie narzêdzi skrawaj¹cych oraz nowoczesnymi i produkytywnymi metodami obróbki skrawaniem. Systematyczne szkolenia pozwalaj¹ równie¿ 
utrzymywaæ najwy¿szy poziom wiedzy naszych specjalistów techniczno-handlowych, co gwarantuje najlepsze doradztwo techniczne oraz pomoc 
w rozwi¹zywaniu skomplikowanych zagadnieñ technicznych. Studenci i wyk³adowcy wy¿szych uczelni maj¹ mo¿liwośæ poszerzania u nas swojej 
wiedzy na temat nowoczesnych narzêdzi Sandvik Coromant, w oparciu o specjalny pakiet materia³ów szkoleniowych.

Programy szkoleñ obejmuj¹ m.in. podstawy obróbki skrawaniem, obróbkê ró¿nych typów materia³ów, toczenie, frezowanie, wiercenie w ró¿nych 
segmentach przemys³u a tak¿e warsztaty technologiczne.

Zapraszamy wszystkich do naszego Centrum Produktywności a zainteresowanych szkoleniami prosimy o przesy³anie swoich zg³oszeñ 
do Pana Jacka Chwo³ki pod adres: jacek.chwolka@sandvik.com lub telefonicznie pod nr tel.: (0-22) 853 21 35.
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Grupa SCHLEIFRING przejmuje Oddzia³ 
Budowy Maszyn fi rmy WALTER AG
 Przypominamy, ¿e w dniu 1 września 2004 miêdzy fi r-
mami WALTER AG oraz Grup¹ SCHLEIFRING nale¿¹ca do 
hamburskiego koncernu Körber wesz³a w ¿ycie umowa o 
sprzeda¿y Oddzia³u Budowy Maszyn fi rmy WALTER AG. 
 W celu przygotowania sprzeda¿y fi rma WALTER AG przekszta³ci³a 
Oddzia³ Budowy Maszyn w now¹ spó³kê o nazwie WALTER MASCHI-
NENBAU GmbH, która obecnie zosta³a przejêta przez Grupê SCHLE-
IFRING. 
 Bran¿a maszynowa WALTER uzyska³a w fi rmie SCHLEIFRING mocne-
go partnera, którego potrzebowa³a dla dalszego wzmocnienia swojego 
przewodnictwa w zakresie innowacyjności oraz dla zapewnienia Pañ-
stwu w przysz³ości korzyści decyduj¹cych o konkurencyjności.
 Nowy w³aściciel zajmuje na świecie pierwsze miejsce w dziedzinie 
szlifowania, 
a swoim przedsiêbiorstwom umo¿liwia strategiczny oraz operacyjny 
rozwój.
Poszczególne przedsiêbiorstwa wchodz¹ce w sk³ad Grupy SCHLEIFRING 
w oparciu o pokrewne technologie i struktury klientów mog¹ wykorzy-
stywaæ znaczne potencja³y wspó³pracy w zakresie badañ i rozwoju, 
gospodarki materia³owej, wytwarzania, dystrybucji oraz serwisu. 
Grupa Körber SCHLEIFRING skupia obecnie nastêpuj¹cych producen-
tów szlifi erek:
- BLOHM: precyzyjne szlifowanie powierzchni i profi li
- EWAG: szlifowanie narzêdzi z HSS, HM, PKD
- JUNG: precyzyjne szlifowanie powierzchni i profi li
- MÄGERLE: precyzyjne szlifowanie powierzchni i profi li
- MIKROSA: szlifowanie zewnêtrzne na okr¹g³o     

- SCHAUDT: szlifowanie zewnêtrzne i wewnêtrzne ma³ych i średnich 
elementów
- STUDER: szlifowanie zewnêtrzne i wewnêtrzne du¿ych elementów 
np. walców
- WALTER: szlifowanie narzêdzi z HSS, HM, PKD
Stwarza to tak¿e lepsze przes³anki dla dalszego rozwoju us³ug  Oddzia³u 
Budowy Maszyn WALTER - WALTER MASCHINENBAU GmbH.
Pragniemy przybli¿yæ Pañstwu produkty fi rmy WALTER, fi rmy 
o światowej renomie.
Szlifi erki typu HELITRONIC  .
Uniwersalne szlifi erko-ostrzarki o piêciu sterowanych numerycznie 
osiach do produkcji 
i ostrzenia frezów palcowych, frezów kszta³towych, frezów tarczo-
wych, wierte³, wierte³ stopniowych, pog³êbiaczy, narzêdzi stopniowych, 
gwintowników, rozwiertaków, p³ytek skrawaj¹cych i kszta³towych p³y-
tek skrawaj¹cych, narzêdzi do obróbki drewna, no¿y kszta³towych lub 
narzêdzi kszta³towych.
Przedstawiciele rodziny Helitronic ró¿ni¹ce siê miedzy sob¹ moc¹ wrze-
ciennika szlifi erskiego i wymiarami narzêdzi: 
- HELITRONIC VISION  -   NOWOŚÆ
- HELITRONIC DIAMOND: szlifi erka do obróbki elektroiskrowej narzê-
dzi z p³ytkami z diamentów polikrystalicznych (PKD).
- HELITRONIC POWER 
- HELITRONIC MINI POWER 
W/w szlifi erki zaprojektowano specjalnie do produkcji i ostrzenia narzê-
dzi z wêglików spiekanych, narzêdzi ze stali szybkotn¹cej oraz narzêdzi 
z ostrzami z diamentów polikrystalicznych (PKD).
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Walter Maschinenbau GmbH
e-mail: zdzis³aw.babik@walter-machines.com
tel. kom. 604 524 011

Szlifi erki typu  WOODTRONIC .:
Maszyny do obróbki metod¹ szlifowania zêbów pi³ tarczowych 
z ostrzami z p³ytek z wêglików spiekanych. 
WOODTRONIC C4 i WOODTRONIC C5 - NOWOŚÆ  
idealne do ostrzalni 
Szlifi erki z 4 lub 5 numerycznie sterowanymi osiami do ostrzenia a tak¿e 
produkcji pi³ tarczowych z zêbami z p³ytek z wêglika spiekanego.
Obróbka szlifowania powierzchni natarcia i przy³o¿enia zêbów pi³y 
w dwóch lub jednym przejściu roboczym przy jednorazowym zamoco-
waniu pi³y bez zmiany zestawu dwóch ściernic

WOODTRONIC    CNC 5D RAPIDE   i   CNC 6F RAPIDE 
dla zak³adów produkcyjnych i ostrzalni
WOODTRONIC CNC5D
Szlifi erka z piêcioma osiami sterowanymi numerycznie, przeznaczona 
do produkcji lub ostrzenia pi³ tarczowych z ostrzami z p³ytek z wêglików 
spiekanych. Kompletna obróbka metod¹ szlifowania powierzchni na-
tarcia zêbów, powierzchni przy³o¿enia zêbów / grzbietu zêba / a tak¿e 
profi lowanie ³amacza wiórów oraz szlifowanie szczególnych geometrii 
zêbów za jednym zamocowaniem.
Typ WOODTRONIC CNC6F 
Szlifi erka z sześcioma osiami sterowanymi numerycznie przeznaczona 
do produkcji lub ostrzenia boków zêbów na pi³ach tarczowych z ostrza-
mi z p³ytek z wêglików spiekanych.

TOOLCHECK i HELICHECK - urz¹dzenia pomiarowe.
Maszyny miernicze z czterema osiami sterowanymi numerycznie 
i z systemem bezdotykowej, wielo czujnikowej techniki pomiarowej. 
S³u¿¹ do w pe³ni zautomatyzowanego pomiaru narzêdzi precyzyjnych, 
takich jak frezy, wiert³a, wiert³a stopniowe, narzêdzia stopniowe, 
narzêdzia do obróbki drewna, no¿e profi lowe, narzêdzia stopniowe, 
narzêdzia do obróbki drewna, no¿e profi lowe, narzêdzia profi lowe 
i ściernice.
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 W dniach 12 – 14 października 2005 roku odby³y siê w Krakowie jubi-
leuszowe, 10. Targi Obrabiarek, Narzêdzi i Urz¹dzeñ do Obróbki Mate-
ria³ów EUROTOOL. 216 Wystawców (w tym 55 fi rm zagranicznych z 12 

krajów) przedstawi³o ofertê ponad 500 producentów z ca³ego świata 
na stoiskach, zajmuj¹cych ponad 4300 m2 (netto). Od ubieg³ego roku 
zarówno liczba wystawców, powierzchnia wystawiennicza, jak i liczba 
targowych Gości wzros³y o oko³o 30%. EUROTOOL 2005 odwiedzi³o 
ponad 5700 specjali-
stów zainteresowanych 
problematyk¹ obrabia-
rek i narzêdzi. W tym 
roku Targi Eurotool 
pierwszy raz odby³y siê 
w nowej siedzibie – na 
terenach targowych 
przy ul. Centralnej – 
w nowej hali ekspozy-
cyjnej o powierzchni 
ponad 6500 m2. Znaczne zainteresowanie wystawców spowodowa³o, 
i¿ na potrzeby targów EUROTOOL dodatkowo zosta³ postawiony spe-
cjalny pawilon ekspozycyjny.

 Nasza fi rma, OBERON Robert Dyrda uczestniczy w targach EURO-
TOOL od ośmiu lat. Organizator EUROTOOL, a w³aściwie pan komisarz 
Andrzej J. Tusiewicz w ci¹gu tych lat przyzwyczai³ nas do zmian loka-

lizacji. Ta lokalizacja jest czwarta, w której siê wystawialiśmy. Wa¿ne, 
¿e zmiany id¹ na lepsze - hala jest zdecydowanie przestronniejsza, ma 
ponad 6500 m2 i co wa¿ne, jej stan techniczny jest lepszy, jest nowsza 
od poprzedniej. Choæ miejsca i tym razem zabrak³o i cześæ fi rm trafi ³a 
pod namiot, czyli ³adniej mówi¹c dodatkowy pawilon ekspozycyjny. 
Mankament lokalizacji przy ul. Centralnej jest jeden – ma³y parking dla 
uczestników, parking dla zwiedzaj¹cych odleg³y o oko³o 800 m, a busy, 
które mia³y zapewniæ transport by³y raczej nieuchwytne. Spore grono 
wystawców jako pami¹tkê przywioz³o z Krakowa bilet za parkowanie 
wystawiany przez stra¿ miejsk¹. Za osiem godzin parkowania liczyli so-
bie po 100 z³otych polskich. Czy drogo – oceñcie sami. No i jeden punkt 
do ka¿dego biletu za brak spostrzegawczości jak chodzi o znak „Zakaz 
parkowania i postoju”. Tyle z minusów.

 Jak dobrze pamiêtam 
pocz¹tkowo termin 
targów by³ listopado-
wy, śnieg sypa³ siê do 
butów, ma³opolskie 
drogi straszy³y odwie-
dzaj¹cych targi. Obecny 
październikowy termin 
imprezy jest znacznie 
lepszy. W przysz³ym 
roku targi bêd¹ jeszcze 
o tydzieñ prêdzej. Na 

pewno nie tylko dziêki wysi³kom organizatorów, ale z pomoc¹ mi³ej 
pogody dotar³y do Krakowa rzesze klientów zwiedzaj¹cych wystawê. 
Dodatkowo, targom towarzyszy³ interesuj¹cy program konferencji, 
prezentacji i seminariów.
 A i sam Kraków jest 
miejscem przyci¹gaj¹-
cym wystawców, bo 
oferuje sporo atrakcji 
„po godzinach”. Sta-
rówka, ¿ydowski Kazi-
mierz czy Kopalnia Soli 
Wieliczka to te najbar-
dziej znane. Polecam 
zwiedzanie kopalni z 

indywidualnym prze-
wodnikiem, obiadem 
pod ziemi¹ (smaczny, 
i zdecydowanie tañ-
szy od restauracji na 
Starówce), którego 
warunkiem zjedze-
nia jest rezerwacja 
terminu na kilka dni 
naprzód. 

Jubileuszowe 10 Targi EUROTOOL zakoñczone. Targi w opinii uczestników by³y udane, co wiemy ze 
s³yszenia ale i doświadczyliśmy tego sami. Gratulujemy wytrwa³ości i determinacji w organizowaniu 
tej imprezy.

Targi EUROTOOL Kraków
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 O turystyce chyba wystarczy, pora na konkrety. EUROTOOL otwarty 
by³ 3 dni, przewinê³o siê ponad 5700 klientów pośród targowych stoisk. 
Liczba wystawców by³a wiêksza i siêgnê³a 216. Zdziwiony by³em liczb¹ 
wystawianych obrabiarek – Kraków mo¿e byæ konkurencj¹ dla MTP. Nie 
by³o tylko kilku wielkich (zmêczenie po EMO w Hanowerze?), natomiast 
ma³e i średnie fi rmy sprzedaj¹ce obrabiarki przyby³y t³umnie. A liderzy 
rynku obrabiarkowego zauwa¿¹ z czasem, ¿e s¹ to jedyne targi na po-
³udniu Polski, gdzie klienci przychodz¹ kupowaæ narzêdzia i obrabiarki. 
Nie ka¿dy z nich ma czas i ochotê jechaæ 400 kilometrów, aby przekonaæ 
siê naocznie jak dana obrabiarka wygl¹da. Tak, do Poznania z Krakowa 
jest 400 km, z Rzeszowa nawet 570 km, ci bardziej zajêci, maj¹cy du¿o 
pracy nie zawsze mog¹ sobie pozwoliæ na dwudniowy minimum wypad 
na drugi koniec Polski. St¹d dziwne powodzenie kieleckiego PLASTPOLU 
i krakowskiego EUROTOOLU wśród narzêdziowców, czy w ogóle pro-
ducentów wyrobów ogólnie mówi¹c z tworzyw i metalowych.
 Jak co roku odby³ siê Konkurs Targowy, w ramach którego najcie-
kawsze z prezentowanych na targach EUROTOOL wyrobów wyró¿nio-
ne zosta³y przez Komisjê pod przewodnictwem JM Rektora Politechniki 
Krakowskiej - prof. dr hab. in¿. Józefa Gawlika - presti¿owymi statuet-
kami Smoka Wawelskiego. Ciekaw¹ dla uczestników targów mo¿e byæ 
informacja, kto wygra³ konkurs i jakie towary wyró¿niono w konkursie. 
Wiem, ¿e nie zawsze siê to pokrywa  z moimi odczuciami, bo akurat 
szuka³em czegoś innego, ale pomaga mi taka lista zwróciæ uwagê pro-
dukt czy fi rmê, z któr¹ nie mia³em dot¹d kontaktu. Przyznano nastêpu-
j¹ce nagrody i wyró¿nienia:

• Z³otego Smoka Wawelskiego 
- Nagrodê G³ówn¹ w Konkur-
sie Targowym otrzyma³a fi rma 
SANDVIK Polska Sp. z o.o. za 
wiert³a z p³ytkami wymiennymi 
CoroDrill 880

• Z³otego Smoka Wawelskiego 
- Nagrodê G³ówn¹ w Konkur-
sie Targowym otrzyma³a fi rma 
ISCAR Poland Sp. z o.o. za p³yt-
ki do przecinania TANG-GRIP

• Smoka Wawelskiego 
- Nagrodê w Konkursie 
Targowym otrzyma³a 
Fabryka Przyrz¹dów 
i Uchwytów „BISON-
BIAL” S.A. za stó³ po-
dzia³owy z napêdem typ 
5859-320-CNC

• Smoka Wawelskiego 
- Nagrodê w Konkursie 
Targowym otrzyma³a 
Fabryka Obrabiarek Pre-
cyzyjnych „AVIA” S.A. za 
tokarkê CNC AVIAturn 
30 M

• Smoka Wawelskiego 
- Nagrodê w Konkursie 
Targowym otrzyma³a fi r-
ma MARCOSTA za cen-
trum obróbkowe HURCO 
VM-1 z systemem stero-
wania ULTIMAX

• Wyró¿nienie w Konkursie Targo-
wym otrzyma³a Fabryka „Wiert³a 
Baildon” Sp. z o.o. za wiert³a INOX 
do wiercenia w stalach nierdzew-
nych

 Nagrodê za naj³adniejsze stoisko targowe otrzyma³a fi rma WALTER 
POLSKA. 

 Ju¿ teraz serdecznie zapraszamy na przysz³oroczne Targi EUROTO-
OL, które odbêd¹ siê w dniach 4 – 6 października 2006 roku. Do zoba-
czenia na targach w Krakowie!

Robert Dyrda
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W du¿ych przedsiêbiorstwach coraz wiêcej uwagi zwraca siê 
na znacz¹ce korzyści wynikaj¹ce z zarz¹dzania cyklem ¿ycia 
produktu (PLM). Jak wygl¹da jednak PLM w średniej wielkości 
przedsiêbiorstwach? Koniecznośæ wprowadzania udoskonaleñ, 
praca zespo³owa, redukcja czasu cyklów produkcji i zarz¹dzanie 
z³o¿onymi procesami – potrzeby zaspokajane przez systemy PLM 
– to problemy typowe dla wszystkich przedsiêbiorstw produkcyj-
nych, zarówno du¿ych, jak i ma³ych. Czy czêsto stajesz twarz¹ w 
twarz z poni¿szymi wyzwaniami?
• Dostêp do informacji pozwalaj¹cy konkurowaæ z dostawcami z ca³ego 
świata

• Innowacje produktów oraz przystosowanie ich do specyfi cznych po-
trzeb  i coraz bardziej skomplikowanych wymogów ze strony klientów

• Szybkie dostarczanie dok³adnych danych z prowadzonej dzia³alności

• Zarz¹dzanie gwarantuj¹ce jakośæ i terminowośæ dostaw w ramach 
powtarzalnego i ³atwego do prześledzenia procesu

• Rosn¹cy stopieñ skomplikowania produktów wymagaj¹cy przejścia 
z procesu projektowania 2D na projektowanie 3D

W przypadku mniejszych przedsiêbiorstw, wyzwania te s¹ czêsto 
kluczowymi problemami, zwi¹zanymi nierozerwalnie z dalszym 
funkcjonowaniem firmy.  Wprowadzanie innowacji, opracowanie 
mo¿liwej do szybkiego wdro¿enia strategii zarz¹dzania cyklem 
¿ycia produktu, skoncentrowanej na jak najszybszym wprowadza-
niu produktów na rynek, w przedsiêbiorstwach średniej wielkości 
nabiera ogromnego znaczenia. PLM reprezentuje strategiê transfor-
macji przedsiêbiorstwa zbudowan¹ w oparciu o dostêp do zebranej 
w jednym miejscu wiedzy, danych i procesów zwi¹zanych z produk-
tami firmy. Strategia ta pozwala zwiêkszaæ i  kontrolowaæ stopieñ 
zmian produktów przedsiêbiorstwa lub szybkośæ wprowadzania 
innowacji.

Jak mo¿na zmieniæ proces wprowadzania innowacji tak, aby powy¿-
sze wyzwania sta³y siê mocnymi stronami, a strategia zarz¹dzania 
cyklem ¿ycia produktów odzwierciedla³a najlepsze rozwi¹zania sto-
sowane w zaawansowanych procesach produkcyjnych?

Odpowiedzi¹ na to pytanie jest UGS Velocity Series™.
UGS Velocity Series to kompleksowy pakiet zintegrowanych ze sob¹ 
aplikacji, zaspokajaj¹cych potrzeby w zakresie zarz¹dzania cyklem ¿ycia 
produktów (PLM) w sektorze średniej wielkości przedsiêbiorstw. Sk³ada 
siê on z rodziny prekonfi gurowanych programów do cyfrowego projek-
towania produktów, analizy i zarz¹dzania danymi. UGS Velocity Series 
wykorzystuje najlepsze rozwi¹zania stosowane w bran¿y, oferuj¹c 
znacz¹cy prze³om w dziedzinie prostoty obs³ugi i ³atwości wdro¿enia. 
Przedsiêbiorstwa produkcyjne średniej wielkości mog¹ wykorzystaæ 
mo¿liwości UGS Velocity Series, aby przekszta³ciæ swój proces rozwoju 
produktów, przy równoczesnym zachowaniu niskich kosztów utrzy-
mania. Ponadto, wszystkie produkty UGS Velocity Series s¹ w pe³ni 
skalowalne i umo¿liwiaj¹ w przysz³ości przejście do pe³nego pakietu 
zaawansowanych rozwi¹zañ PLM, wchodz¹cych w zakres ca³ościowej 
oferty UGS.

UGS, światowy lider w produkcji rozwi¹zañ PLM, wspó³pracuje z czo³o-
wymi przedsiêbiorstwami produkcyjnymi z ca³ego świata, opracowuj¹c 
wiod¹ce technologie zapewniaj¹ce przedsiêbiorstwom platformê, któ-
ra umo¿liwia przejście do wy¿szego poziomu dzia³alności biznesowej. 
Dziêki w³asnym pracom badawczo-rozwojowym  UGS oferuje obecnie 
przedsiêbiorstwom średniej wielkości nowoczesne aplikacje, umo¿li-
wiaj¹ce zespo³owe opracowywanie produktów w ramach istniej¹cego 
ju¿ środowiska Windows, co pozwala stworzyæ najwy¿szej klasy strate-
giê zarz¹dzania cyklem ¿ycia produktu.
Portfolio UGS Velocity Series zapewnia cyfrowe środowisko projek-
towe sprzyjaj¹ce wprowadzaniu ulepszeñ poprzez implementacjê 
prekonfi gurowanych procesów opartych na najlepszych rozwi¹zaniach 
w bran¿y, co umo¿liwia szybkie ich wdra¿anie przy bardzo niskich 
kosztach. Ka¿da aplikacja wyposa¿ona jest w intuicyjny i dzia³aj¹cy 
zadaniowo interfejs u¿ytkownika, pozwalaj¹cy zredukowaæ proces 
szkolenia, zapewniæ dostêp do procesów produkcyjnych i umo¿liwiæ 
szybkie wdro¿enie. Ponadto, wszystkie aplikacje stworzone s¹ w opar-
ciu o platformê Microsoft Windows, co umo¿liwia prost¹ integracjê w 
ramach istniej¹cej struktury IT, redukuj¹c koszty obs³ugi i zwiêkszaj¹c 
prostotê obs³ugi.
W zwi¹zku z tym, ¿e nie wszystkie przedsiêbiorstwa s¹ jednakowe, ist-
nieje mo¿liwośæ zakupu aplikacji UGS Velocity Series osobno lub w po-
staci zintegrowanego pakietu z mo¿liwości¹ rozbudowy do pe³nego ze-
stawu rozwi¹zañ PLM. Bez wzglêdu na to, czy kupowany jest jeden czy 
wszystkie komponenty, zestaw oferuje pe³n¹ elastycznośæ oraz gotow¹ 
ście¿kê rozwoju i pozyskiwania zaawansowanych mo¿liwości w miarê 
zwiêkszania siê potrzeb biznesowych i organizacyjnych. Bezpieczne 
pod wzglêdem fi nansowym rozwi¹zanie zapewnia przedsiêbiorstwom 
średniej wielkości punkt wyjściowy dla kompleksowej strategii PLM przy 
zachowaniu niskich kosztów utrzymania i du¿ej op³acalności inwestycji. 
Kto powinien korzystaæ z UGS Velocity Series?
Portfolio to zosta³o zaprojektowane specjalnie z myśl¹ o takich przed-
siêbiorstwach jak Twoje. Czy Twoja fi rma dysponuje ograniczonymi 
zasobami IT? Czy Twoja fi rma jest czêści¹ ³añcucha dostawców OEM? 
A mo¿e Twój dzia³ in¿ynieryjny realizuje limitowane lub nieudoku-
mentowane procesy? Czy u¿ywasz wielu narzêdzi pochodz¹cych od 
ró¿nych dostawców dla ka¿dego procesu projektowego lub produk-
cyjnego? Czy chcesz przejśæ z procesu projektowania 2D na 3D? Bez 
wzglêdu na stoj¹ce przed Tob¹ wyzwania, UGS Velocity Series jest 
idealnym rozwi¹zaniem dla przedsiêbiorstw produkcyjnych średniej 
wielkości lub zorganizowanych grup roboczych, dzia³aj¹cych w ramach 
wiêkszych korporacji.
Cechy UGS Velocity Series:
• Zintegrowany, modu³owy system
• Zarz¹dzanie cyklem ¿ycia produktu
• Przeznaczony dla zorganizowanych grup roboczych
• Prekonfi gurowalnośæ
• Cyfrowe projektowanie produktów, analiza i zarz¹dzanie danymi
• Najlepsze rozwi¹zania stosowane w bran¿y
• Prze³omowa prostota obs³ugi i wdra¿ania
• Niski  koszt utrzymania
• W pe³ni skalowalny system

PLM dla średniej 
wielkości przedsiêbiorstw
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Koncepcja

Wiele procesów projektowych przebiega wed³ug schematu, zgod-
nie z którym najpierw ustalona zostaje podstawowa struktura 
produktu. Nastêpnie wykorzystuje siê nowe i istniej¹ce 
projekty 2D w celu stworzenia ogólnej koncepcji, 
a przejście do 3D nastêpuje dopiero wtedy, kiedy zaj-
dzie taka potrzeba. Solid Edge oferuje unikatow¹ 
mo¿liwośæ zintegrowania tego procesu. Prezen-
towane przez Solid Edge podejście „Zero D” 
pozwala zidentyfi kowaæ kluczowe elementy 
struktury produktu, porz¹dkuj¹c wszystkie 
g³ówne komponenty i podsystemy, zanim 
cokolwiek trafi  na papier. 

Stylizacja

Solid Edge zwiêksza produktywnośæ 
w pracach projektowych nad z³o¿on¹ 
geometri¹ dziêki zastosowaniu wy-
j¹tkowej technologii Rapid Blue. Rapid 
Blue prze³amuje bariery tradycyjnego 
„opartego na historii zmian” modelowa-
nia powierzchni. Dziêki znacznej redukcji 
kroków przy tworzeniu i edycji z³o¿onych 
kszta³tów, mo¿liwe jest rozwa¿enie wiêk-
szej ilości alternatyw w czasie rzeczywistym 
i uzyskanie projektu, o który chodzi.

Projektowanie

Rozbudowane narzêdzia do modelowania i two-
rzenia z³o¿eñ umo¿liwiaj¹ zespo³om in¿ynierów w 
prosty sposób opracowywaæ szeroki zakres produk-
tów, od pojedynczych czêści po podzespo³y sk³adaj¹ce siê 
z tysiêcy komponentów. Mo¿liwośæ projektowania, weryfi kacji 
i modyfi kowania wszystkich czêści sk³adaj¹cych siê na model pod-
zespo³u gwarantuje precyzyjne ich dopasowanie, dziêki czemu produkt 
jest od razu prawid³owo zmontowany.

Symulacja

Od prostej liniowej analizy statycznej po zaawansowan¹ dynamikê 
p³ynów, in¿ynierowie i analitycy wykorzystuj¹ Femap do wirtualnego 
symulowania kompleksowych zachowañ produktów przed rozpoczê-
ciem kosztownych prac nad opracowaniem planu rozwoju produktu. 
Zapewnia to lepsz¹ jakośæ produktu, ni¿sze koszty i skrócenie czasu 
jego rozwoju.

Projektowanie narzêdzi

Solid Edge umo¿liwia in¿ynierom specjalizuj¹cym siê w obróbce bardziej 
efektywn¹ pracê dziêki zaawansowanym mechanizmom wymiany da-
nych , co pozwala szybko modelowaæ uchwyty i zespo³y monta¿owe 
odpowiadaj¹ce opracowywanym czêściom. Zespo³y projektuj¹ce 
narzêdzia mog¹ w prosty sposób wymieniaæ dane projektowe po-
miêdzy ró¿nymi systemami, wykorzystuj¹c wbudowane mechanizmy 
konwersji, podczas gdy narzêdzia do komunikacji i pracy zespo³owej 
przyspieszaj¹ dokonywanie zmian w projektach i eliminuj¹ straty cza-
su i zamieszanie, które mo¿e wkraśæ siê do realizowanych na zlecenie 
klienta projektów. 

Obróbka

UGS wraz ze swoimi partnerami dostarcza mechanizmy obs³ugi pro-
dukcji i zarz¹dzania zak³adem. Dziêki ścis³ej wspó³pracy z Solid Edge, 
transfer czêści, arkuszy blachy czy dokumentacji monta¿owej zapewnia 
kompleksowe rozwi¹zanie do programowania urz¹dzeñ produkcyj-
nych. Stosuj¹c nowoczesn¹ technologiê i zaawansowane metody ob-
róbki narzêdziowej, mo¿liwe jest zwiêkszenie efektywności in¿ynierów 
produkcji i programistów NC.

Zarz¹dzanie danymi produktu w ramach zespo³u

Rozbudowane mo¿liwości Teamcenter Express oferuj¹ funkcje za-
rz¹dzania projektowaniem w ramach zespo³u projektantów, co jest 
niezbêdne dla zespo³ów in¿ynierów do zarz¹dzania danymi projekto-
wymi i do przekazywania informacji do zak³adu. Teamcenter Express 
pozwala zwiêkszyæ wydajnośæ procesu rozwoju produktu i innych 
wspieraj¹cych procesów in¿ynieryjnych, dziêki czemu nowe i ulepszone 
produkty mog¹ byæ wprowadzane na rynek szybciej od konkurencji, 
przy jednoczesnym obni¿eniu kosztów i polepszeniu produktywności 
przedsiêbiorstwa.
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W sk³ad Velocity Series wchodz¹:
• Teamcenter® Express – proste w obs³udze, prekonfi gurowane i ³atwe 
do wdro¿enia rozwi¹zanie do zarz¹dzania danymi o produkcie w ra-
mach pracy grupowej

• Solid Edge® – ukierunkowane na ³atwośæ projektowania, zaawanso-
wane oprogramowanie 3D

• Femap® – zintegrowana z Nastram’em aplikacja do przeprowadza-
nia analiz in¿ynierskich metod¹ elementów skoñczonych, najbardziej 
rozbudowane i ciesz¹ce siê najwiêkszym szacunkiem rozwi¹zanie CAE 
w bran¿y

Teamcenter Express
Teamcenter Express to prekonfi gurowane, proste do wdro¿enia i ob-
s³ugi rozwi¹zanie do zarz¹dzania danymi o produkcie. Jest punktem 
wyjścia dla rozbudowanej platformy Teamcenter, która wspomaga in-
nowacje oraz produktywnośæ, udostêpniaj¹c u¿ytkownikom niezbêdn¹ 
wiedzê, skracaj¹c  dystans pomiêdzy prost¹ ide¹ i rozbudowanym 
zarz¹dzaniem cyklem ¿ycia produktu. Teamcenter Express wspomaga 
proces zarz¹dzania projektem w dzia³ach in¿ynieryjnych, zwiêkszaj¹c 
w znacz¹cy sposób szybkośæ, wydajnośæ i jakośæ procesu opracowywa-
nia produktu, od koncepcji po skierowanie go do produkcji.

Z punktu widzenia przedsiêbiorstw średniej wielkości, Teamcenter 

Express pomaga przekszta³ciæ proces wprowadzania udoskonaleñ 
poprzez zastosowanie prekonfi gurowanych, sprawdzonych rozwi¹zañ 
w codziennych zadaniach in¿ynieryjnych, przy niskim, ca³kowitym kosz-
cie utrzymania. Jako proste do nauczenia siê i wdro¿enia rozwi¹zanie, 
Teamcenter Express pozwala szybko przyst¹piæ do pracy, nie wymagaj¹c 

przy tym du¿ych modyfi kacji. To unikatowe rozwi¹zanie do zarz¹dzania 
danymi zosta³o zaprojektowane na podstawie typowej architektury baz 
danych, która promuje wykorzystywanie danych w skoordynowanych 
procesach tworzenia produktów oraz ich modyfi kacji (ECO). TCX dzia³a 
w środowisku Microsoft.

Otwartośæ

Teamcenter Express zosta³ stworzony po to, aby korzystaj¹c z otwar-
tych narzêdzi programistycznych, umo¿liwiæ standaryzacjê i wymianê 
danych pomiêdzy ró¿nymi systemami do zarz¹dzania cyklem ¿ycia 
produktu. Oferuje on  mo¿liwości wymiany i wizualizacji danych za 
pośrednictwem plików PCF, w³¹czaj¹c w to obs³ugê zyskuj¹cego coraz 
wiêksz¹ popularnośæ standardu wizualizacji 3D, pod nazw¹ JT.  Roz-
wi¹zanie to jest otwarte na integracjê z ró¿nymi systemami CAD i ERP, 
u³atwiaj¹c wspó³pracê z wybranymi przez u¿ytkownika systemami. 
TCX, w oparciu o standardowe procesy i narzêdzia zapewnia jednolit¹ 
platformê PDM do jednoczesnego zarz¹dzania danymi pochodz¹cym 
z ró¿nych systemów CAD, takich jak: NX™, Solid Edge, Catia, Soli-
dWorks oraz Autodesk. Teamcenter Express integruje siê równie¿ z 
rozwi¹zaniami ERP Microsoft (Great Plains oraz Axapta), zapewniaj¹c 
niezmienn¹ specyfi kacjê danych materia³owych BOM (Bill of Material) 
produktu, od etapu projektowania po produkcjê.

Korzyści z zastosowania Teamcenter Express:

• Zwiêkszenie mo¿liwościom wielokrotnego wykorzystania pro-
jektów

• Sprawniejsze przejście z 2D do 3D

• Bardziej efektywny proces projektowy dziêki rozbudowanemu 
przetwarzaniu danych i efektywnemu zarz¹dzaniu 
zmianami

• Redukcja b³êdów poprzez efektywn¹ wspó³pracê 
z dostawcami i klientami oraz eliminacja podatne-
go na b³êdy, rêcznego przekazywania danych do 
produkcji

Teamcenter Express odpowiada na nastêpuj¹ce, 
kluczowe wyzwania biznesowe:

• Zarz¹dzanie ca³ym procesem projektowania 
w przedsiêbiorstwach produkcyjnych, które maj¹ 
do czynienia z coraz wiêksz¹ ilości¹ danych, zwi¹-
zanych z gwa³townie rosn¹c¹ z³o¿oności¹ produk-
tów przy niskich kosztach utrzymania

• Eliminacja czasoch³onnego i kosztownego proce-
su audytu i projektowania procesów biznesowych 
dziêki wykorzystaniu prekonfi gurowanych i spraw-
dzonych procesów, opartych na doświadczeniu 
UGS we wdra¿aniu systemów PDM u tysiêcy 

najwiêkszych przedsiêbiorstw produkcyjnych

• Zwiêkszenie efektywności dzia³ania dostawców, poprzez zachowania 
zgodności procesów zarz¹dzania z procesami u¿ywanymi przez ich 
zleceniodawców (OEM)
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Solid Edge

Solid Edge to rozbudowane oprogramowanie 3D CAD i jedno z najwa¿-
niejszych rozwi¹zañ do projektowania w bran¿y CAD. Solid Edge po-
zwala przedsiêbiorstwom produkcyjnym przekszta³ciæ proces innowacji 
poprzez przejście na projektowanie 3D, przy zachowaniu konkurencyj-
ności poprzez redukcjê kosztów i zwiêkszenie zysków. Dziêki doskona-
³ym funkcjom modelowania i organizacji procesów, skoncentrowaniu 
siê na potrzebach konkretnych bran¿, wbudowanemu narzêdziu do 
analiz in¿ynierskich oraz ofercie skalowalnych rozwi¹zañ PDM, Solid 
Edge umo¿liwia projektowanie pozbawione b³êdów i precyzyjne osi¹-
gniêcie zaplanowanego rozwi¹zania.

Oferowane przez Solid Edge narzêdzia do modelowania i tworzenia 
z³o¿eñ umo¿liwiaj¹ zespo³om in¿ynierów sprawne opracowywanie 
bogatego zakresu produktów, od pojedynczych czêści po rozbudo-
wane podzespo³y sk³adaj¹ce siê z tysiêcy komponentów. Specjalnie 
dobrane komendy i struktura organizacji pracy zosta³y opracowane 
w wyniku wielu lat doświadczeñ z najlepszymi rozwi¹zaniami w bran¿y, 
przyspieszaj¹c proces projektowania elementów wspólnych dla danych 
bran¿. Projektowanie, weryfi kowanie i modyfi kowanie komponentów 
w ramach modelu zapewnia precyzyjne ich dopasowanie.

Rosn¹ca z³o¿onośæ produktów i procesów stanowi coraz wa¿niejsz¹ 
kwestiê dla przedsiêbiorstw produkcyjnych. Tysi¹ce fi rm na ca³ym 
świecie korzystaj¹ z Solid Edge, aby stawiæ czo³a rosn¹cemu stopniowi 
skomplikowania produktów. Solid Edge zapewnia fi rm¹ szereg korzyści, 
zaczynaj¹c od wykorzystania najnowocześniejszych rozwi¹zañ dostêp-
nych w bran¿y CAD, a dziêki temu mo¿liwości szybszego ukoñczenia 
projektu, koñcz¹c na szybszym wprowadzaniu produktu na rynek.

Korzyści z zastosowania Solid Edge:

• Rozbudowane hybrydowe środowisko projektowe 2D/3D

• Szybkie i elastyczne modelowanie komponentów

• Zaawansowane, cyfrowe prototypowanie

• Aplikacje wpieraj¹ce specyfi czne procesy technologiczne

• Tworzenie dokumentacji wg standardów przemys³owych

• Pakiet skalowalnych rozwi¹zañ PDM

• Wbudowane narzêdzia do analizy komponentów – Femap Express

• Wysoki zwrot nak³adów z inwestycji dziêki ³atwości wdro¿enia sys-
temu

• Niezrównany poziom wymienności danych z innymi aplikacjami UGS, 
jak na przyk³ad Teamcenter i NX w ramach du¿ego przedsiêbiorstwa

Femap
Czy masz potrzeby przeprowadzania symulacji i analiz, ale nie potrzebu-
jesz zatrudnionego na pe³ny etat analityka?
Czy zleca³eś w przesz³ości zadania analityczne na zewn¹trz?
Czy móg³byś skorzystaæ na zwiêkszeniu liczby przeprowadzanych analiz?
Czy potrzebujesz przeprowadzaæ analizy ró¿nych czêści i kompletnych 
podzespo³ów poza prostymi modelami czêści?
Czy chcesz mieæ pewnośæ, ¿e posiadasz najlepsz¹ mo¿liw¹ odpowiedź?
Je¿eli odpowiedź na którekolwiek z powy¿szych pytañ brzmi „tak”, Femap 
jest idealnym rozwi¹zaniem. Femap to aplikacja do analiz przedstawiona 
w przystêpny sposób, zawieraj¹ca doskona³e narzêdzia do przygotowa-
nia, jak równie¿ weryfi kacji wyników analiz (pre- i postprocesor) przepro-
wadzanych metod¹ elementów skoñczonych. Ma ona swoje korzenie w 

wymagaj¹cym du¿ej liczby analiz przemyśle kosmicznym. Femap pracuje 
w prostym w obs³udze środowisku Windows i przeznaczona jest zarówno 
dla ekspertów, jak i okazjonalnych u¿ytkowników. Femap, w po³¹czeniu 
z wiod¹cym solverem NX Nastran, tworzy szerokie i rozbudowane roz-
wi¹zanie pre/post/solver wychodz¹ce naprzeciw potrzebom wielu bran¿ 
i pozwalaj¹ce rozwi¹zywaæ najtrudniejsze problemy w prosty sposób.

Korzyści z zastosowania Femap:

• Modelowanie skoñczonych elementów z mo¿liwości¹ realistycznego sy-
mulowania rzeczywistego dzia³ania z³o¿onych systemów in¿ynieryjnych
• Doskona³a integracja z Nastran wykorzystuj¹ca mo¿liwości wiod¹cej 
technologii
• Mo¿liwośæ wspó³pracy z innymi solverami
• Narzêdzia umo¿liwiaj¹ce dostosowywanie systemu do w³asnych po-
trzeb (Program Files, VB) oraz automatyzacjê czêsto powtarzaj¹cych siê 
zadañ analitycznych
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• Prostota obs³ugi zapewniaj¹ca maksymaln¹ produktywnośæ, zarówno 
wyspecjalizowanych analityków jak i okazjonalnych u¿ytkowników, przy 
zachowaniu pe³nych mo¿liwości rozbudowanego rozwi¹zania symulacyj-
nego
• Mo¿liwośæ przejścia z zawartego w Solid Edge Femap Express do pe³ne-
go systemu Femap
Femap jest uznawany za wiod¹cy, niezale¿ny od CAD i dzia³aj¹cy 
w środowisku Windows system analityczny FEA (Finite Element Analysis) 
w zaawansowanych zadaniach in¿ynieryjnych. Zapewnia in¿ynierom 
i analitykom mo¿liwośæ przeprowadzania analiz FEA i realizowanie 
nawet najtrudniejszych zadañ w prosty, precyzyjny i tani sposób. Firmy 
u¿ywaj¹ce Femap mog¹ skorzystaæ z potê¿nego systemu analitycznego, 
który pozwala przeprowadzaæ symulacje ju¿ na wstêpnym etapie prac 
projektowych poprzez ścis³¹ integracjê z systemami CAD. Femap jest przy 
tym prosty w obs³udze, pozwala wiêc zredukowaæ nak³ady na szkolenia, 
i zwiêksza wydajnośæ pracuj¹cych z nim in¿ynierów.
In¿ynierowie potrzebuj¹ oprogramowania, które nie tylko jest tanie i pro-
ste w u¿yciu, ale równie¿ pozwala zasymulowaæ najwiêksze problemy. 
I to w³aśnie Femap  oferuje tanie i wydajne symulacje FEA, z charaktery-
styczn¹ dla Windows prostot¹ obs³ugi.
Femap to dobra inwestycja nie tylko dla tych, którym zale¿y na naj-
lepszych technologiach obliczeniowych, ale tak¿e w³aściwe narzêdzie 
pomagaj¹ce zrealizowaæ cele biznesowe. Powi¹zanie analizy z procesem 
projektowania i wprowadzania produktu na rynek pozwala zredukowaæ 
mo¿liwośæ pope³nienia b³êdów projektowych ze wzglêdu na:
• Wczesn¹ ocenê projektów i analizê zagro¿eñ
• Zmniejszenie konieczności stosowania kosztownych prototypów i te-
stów
• Badania wariantowe optymalizuj¹ce projekt – zmniejszanie ciê¿aru 
i wykorzystywanie tañszych materia³ów

Korzyści z korzystania z UGS Velocity Series

Mniejsze przedsiêbiorstwa nie musz¹ i nie mog¹ pozostawaæ w tyle, 
je¿eli chodzi o korzyści p³yn¹ce ze stosowania zarz¹dzania cyklem ¿ycia 
produktu (PLM). Mog¹ zacz¹æ od aplikacji PLM rozwi¹zuj¹cych najbar-
dziej dokuczliwe problemy i stopniowo rozwijaæ swoje mo¿liwości wraz 
z rosn¹cymi potrzebami. Ponadto, wybieraj¹c rozwi¹zanie PLM, które jest 
otwarte i skalowalne, nie ponosz¹ ryzyka utraty zainwestowanych środ-
ków, jak w przypadku sztywnej specjalistycznej technologii lub systemów 
ograniczaj¹cych zakres potencjalnych klientów i dostawców.
PLM to jedno z niewielu rozwi¹zañ IT, które mo¿e naprawdê pomóc 
w uzyskiwaniu coraz wiêkszych korzyści ekonomicznych, a jednocześnie 
umo¿liwia fi rmom ró¿nej wielkości wprowadzanie innowacji, redukowa-
nie czasu realizacji projektu oraz zarz¹dzanie z³o¿onymi procesami.
Dziêki Velocity Series dostêpne s¹ teraz rozwi¹zania PLM, które mog¹ 
sprostaæ wyzwaniom stoj¹cym przed ka¿dym przedsiêbiorstwem pro-
dukcyjnym. To dobra wiadomośæ dla fi rm, które myśl¹ o dzia³alności na 
szerok¹ skalê!

Korzyści z zastosowania Velocity Series przez przedsiêbiorstwa 
średniej wielkości:

• Umo¿liwienie fi rmom efektywnego konkurowania z przedsiêbiorstwa-
mi dysponuj¹cymi lepszymi zasobami
• Przyspieszenie wprowadzania produktów na rynek poprzez udostêpnie-
nie kompleksowego systemu aplikacji PLM, niedostêpnych dotychczas dla 
przedsiêbiorstw produkcyjnych średniej wielkości
• Zapewnienie prekonfi gurowanych, sprawdzonych rozwi¹zañ opraco-
wanych przez lidera w dziedzinie cyfrowego projektowania produktów 
CAE i zarz¹dzania danymi w celu optymalizacji procesu wdra¿ania 
i zwiêkszania efektywności
• Pomoc klientom, którzy chc¹ przejśæ z procesu projektowania 2D na 3D, 
ale nie dysponuj¹ odpowiednimi zasobami, wiedz¹ lub doświadczeniem
• Dostarczanie standardowego zestawu skalowalnych, zintegrowanych 
aplikacji od jednego dostawcy, co zapewnia lepsze wsparcie techniczne 
i  ci¹g³¹ integralnośæ danych
• Umo¿liwienie integracji ³añcucha dostaw dziêki w³¹czeniu mniejszych 
dostawców poprzez ustandaryzowanie ³añcucha dostaw dla zamawia-
j¹cego (OEM)

Zalety UGS Velocity Series

UGS Velocity Series to czêśæ kompleksowego portfolio PLM fi rmy UGS, 
która zwiêksza mo¿liwości zespo³ów projektowych dzia³aj¹cych w ra-
mach najlepszych fi rm produkcyjnych. Wartośæ tego pakietu zale¿y od 
mo¿liwości skalowania oraz udostêpnienia odpowiedniego oprogramo-
wania w³aściwym ludziom, którzy mog¹ wykorzystaæ mo¿liwości pracy 
o wiele szerszego zespo³u projektowego przy jednoczesnym zachowaniu 
integralności danych.
Dziêki swojemu pakietowi produktów UGS efektywnie pomaga fi rmom 
osi¹gn¹æ cele biznesowe: optymalizacjê pracy, zwiêkszenie jakości 
i innowacyjności produktów oraz skrócenie cyklów rozwoju. Te atrybuty 
wspieraj¹ bezpośrednio obs³ugê procesu biznesowego, maj¹c¹ na celu 
transformacjê rozwoju produktu.
Dziêki UGS Velocity Series, fi rma UGS oferuje kompleksowy system PLM 
pochodz¹cy z jednego źród³a, przeznaczony dla środowisk in¿ynieryjnych 
dzia³aj¹cych w przedsiêbiorstwach produkcyjnych średniej wielkości, któ-
ry pozwala zintegrowaæ systemy CAD, CAE i PDM.
Solidne, prekonfi gurowane i sprawdzone rozwi¹zania stanowi¹ prze³om 
w dziedzinie prostoty wdro¿enia, szkolenia i przydatności, zarówno 
z punktu widzenia ekspertów, jak i okazjonalnych u¿ytkowników, 
a wszystko to za rozs¹dn¹ cenê. UGS Velocity Series zapewnia pe³n¹ 
obs³ugê potrzeb dotycz¹cych ³añcucha dostaw, pocz¹wszy od zamawia-
j¹cych (OEM) po wyspecjalizowanych dostawców, przy pe³nym wsparciu 
ze strony UGS, światowego lidera w dziedzinie systemów PLM.
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Tegoroczny EUROMOLD to cztery dni podziwiania jakie nowinki jeszcze mo¿na wymyśliæ, aby przyci¹gn¹æ klientów. Targi trwa³y od 29.11 do 03.12 
i mia³y miejsce na terenach targowych we Frankfurcie nad Menem. A oko³o 1600 wystawców przyci¹gnê³o prawie 60.000 potencjalnych klientów 
(oko³o cztery razy wiêcej ni¿ MTP). Jak skutecznie przyci¹ga, widaæ na zdjêciach 1, 2, 3, gdzie parkujemy wygodnie na jednym z 15.000 miejsc par-
kingowych, autobus odje¿d¿aj¹cy co 3 minuty zawozi nas do kas – gdzie kolejka po bilet trwa 30 minut. Warto kupiæ w kasie bilet wielodniowy za 
35₠, bo nastêpne dni wchodzimy bez kolejki. Jednodniowy kosztuje 20₠, ale absolutnie nie sposób obejśæ targów w jeden dzieñ. Dwa dni to ma³o, 
trzy dni to wersja optymalna. W tym roku organizatorzy dodali dwa nowe pawilony, w sumie EUROMOLD zajmuje 4 du¿e hale, plus jedna hala, ale 
pietrowa dla towarzysz¹cych targów TURNTEC. 

Sam dojazd z Polski samochodem to 8 -12 godzin jazdy, na szczêście bez stania w kolejce na granicy. Drogi bez wiêkszych utrudnieñ, a oznaczenia 
na autostradzie przed Frankfurtem wskazywa³y wyraźnie MESSE P, czyli targowy parking. A¿ szkoda, ¿e tak ma³o fi rm z Polski potrafi  siê zebraæ 
w sobie i zaprezentowaæ poza granicami, tym bardziej chwa³a odwa¿nym, na zdjêciu 4 zbiorowe stoisko kilku fi rm, powiedzmy warszawsko – kra-
kowskich, na fotografi i stojê z p. Z. Narojkiem z Wadim-Plastu. Czekamy na pierwszych zwiedzaj¹cych – ale póki co, korek w kasach ich zatrzyma³. 
Na fot. 5 polska fi rma pod nieco zachodnio brzmi¹cym tytu³em blowmolds.com , a naprawdê nazywa siê Dantool i mieści siê w Nowym Tomyślu. 
A robi formy rozdmuchowe - jak nazwa wskazuje. Solform z Solca Kujawskiego by³ w innym pawilonie, numer 9 i jak widaæ na fot. 6 niemieccy 
klienci próbowali si³ z kujawiakami. Kaszubi natomiast podbijali Niemcy normaliami, innymi s³owy FCPK Bytów zdobywa rynek zdominowany w 
Niemczech przez HASCO, MEUSBURGER czy D-M-E. W sumie z Polski wystawia³o siê 10 przedsiêbiorstw, czyli oko³o 0,6% wystawców. Nie jest to 
tragicznie na tle innych nowych cz³onków UE. Z Czech by³o 9 fi rm, 11 z Wêgier, tylko 2 ze S³owacji.

Du¿e reprezentacje narodowe mieli oczywiście organizatorzy, których zwi¹zek VDWF (Verband Deutscher Werkzeug und Formenbauer) czyli Zwi¹-
zek Niemieckich Narzêdziowców i Wykonawców Form przygarn¹³ wielu wystawców, nawet szwajcarski, ale przecie¿ zawsze niemieckojêzyczny 
koncern EROWA (fot. 8). Jak chodzi o skupisko narodowościowe w jednym miejscu – sprawa wygl¹da tak na targach, jak na świecie – chiñska dziel-
nica by³a du¿a, najwiêksza chyba na targach, wiêksza od sporej tak¿e, tajwañskiej. Oprócz stoisk pojedynczych zak³adów robi¹cych formy, stoisk 
producentów normaliów do form by³o stoisko zwi¹zku producentów form i t³oczników (fot. 7). Komu ma³o egzotyki – a chce wybraæ siê na targi na 
inny kontynent, ale blisko – proszê jechaæ tam, gdzie spotykaj¹ siê kontynenty, jak zachwala organizator tureckich targów poświêconych budowie 
form MOLD WORD (fot. 9) w Stambule. Najbli¿sza edycja idealnie na koniec wakacji 2006, od 1 do 3 września przysz³ego roku. Riwiera Turecka, 

Co roku sezon targów narzêdziowych warto zakoñczyæ zwiedzeniem EURO-
MOLDU we Frankfurcie nad Menem. Nie ma innych imprez w koñcu listopa-
da, wiec jeśli pogoda dopisze, lub chcecie zobaczyæ co w bran¿y jest modne 
– Frankfurt czeka. 

-kulminacja imprez 
targowych 

EUROMOLD
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Kapadocja, Stambu³ – nie mog³a by wtedy ksiêgowa traktowaæ tego jako delegacji? Zwa¿ywszy na udzia³ 43 tureckich fi rm w targach EUROMOLD, 
ich w³asne targi mog¹ byæ ca³kiem spore.

W nowych pawilonach w których odbywa³y siê targi, czyli hall 5 i 6 odby³a siê udana myślê  próba pokazania drogi od pomys³u do realizacji. Du¿o 
m³odych ludzi, ze szkó³ średnich i wy¿szych uczestniczy³o w pokazach interesuj¹cych ich sprzêtów, jak np. deskorolki na bazie których pokazywano 
sposoby kszta³towania materia³u, wzornictwo i realizacjê – drogê od pomys³u do przedmiotu. Widaæ próbê pokazania m³odym ludziom, ¿e kariera 
i spe³nienie zawodowe nie musi siê dokonywaæ tylko na scenie rokowej, czy w fi lmie, ale przez pracê dla przemys³u, pracê w fi rmach informa-
tycznych itp. Komu deskorolka by³a za ma³o – móg³ zobaczyæ realizacjê prototypowego samolotu czy samochodu. Czêśæ eksponatów to prace 
dyplomowe studentów z politechniki. Szokowa³a mnie śmia³ośæ niektórych wizji – jak np. poni¿szy pies czy koñ (fot. 11). Tak naprawdê, to jest to 
projektowany środek transportu dla zat³oczonych miast po roku 2020. Nogi zamiast kó³ pozwalaj¹ ³atwiej zaparkowaæ jednoosobowy pojazd. Za 
dwadzieścia lat nast¹pi¹ du¿e zmiany w środowisku.  Miasta bêd¹ przykryte kopu³ami chroni¹cymi przed deszczem. A kowboje na takich ruma-
kach (no, 110 cm w k³êbie) bêd¹ szaleæ po niemieckich ulicach. Koniec świata! Ale bardzo mi siê podoba taka świe¿ośæ spojrzenia. Jak mówi³ Albert 
Einstein, czasem wyobraźnia wa¿niejsza jest od wiedzy. Sprytnie uda³o siê wystawcom przyci¹gn¹æ m³odych licealistów na stoisko AUTODESK, spe-
cjalistów od programów 3D i CAD/CAM. Stó³ z pi³karzykami – najd³u¿szy jaki dot¹d widzia³em przyci¹ga³ m³odych jak magnes. Przed Mundialem 
2006 miejscowi gracze ostro æwiczyli, a pani bramkarz by³a czasem zdziwiona śmia³ości¹ i si³¹ ataku. A kto posiedzia³ d³u¿ej – móg³ zaj¹æ miejsce 
przed monitorem komputera i uczyæ siê, jak rysowaæ detale nie na papierze. Na prawdê szkoda, ¿e z uwagi na szczup³ośæ miejsca w Forum nie mogê 
opisaæ wszystkich tych kapitalnych pomys³ów, stanowi¹cych o tym, ¿e targi to rodzaj świêta, a nie ponuracy w garniturach warcz¹cy do m³odzie¿y 
¿e „nie mamy d³ugopisów fi rmowych…”

Tyle ogólnych wra¿eñ z tych targów. Pora na szczegó³y i ciekawostki targowe, z którymi spotkamy siê w Polsce przed rokiem 2020 (tak á propos tego 
„konia” powy¿ej). Po raz pierwszy na targach EUROMOLD, MIKRON AG wspólnie z SYSTEM 3R pokazali frezarkê dedykowan¹ do obróbki elektrod 
grafi towych, HSM 300 GraphiteMaster. Centrum zblokowane jest ze zmieniaczem elektrod WorkPal, pozwalaj¹cym bezobs³ugowo wymieniaæ 
do frezowania 60 klocków z których powstaj¹ bardzo nieraz fi nezyjne elektrody. Jak potrzeba wiêkszy kawa³ek grafi tu obrobiæ – proszê bardzo, 
maksymalny ciê¿ar elektrody grafi towej – 68 kg. posuwy z szybkości¹ do 15m/min, w osiach X/Y/Z odpowiednio 380/390/255mm, przyspieszenie 
1,7 g, magazyn na 18, opcjonalnie 27 narzêdzi. Wiêcej informacji w ACT w Warszawie. Natomiast sam WorkPal, który mo¿e byæ stosowany z innymi 
obrabiarkami (DMG, HASS itp.) to cenowo atrakcyjny, nie buntuj¹cy siê pracownik. Mo¿e pracowaæ w weekendy i w nocy, podawaæ materia³ jak 
grafi t czy miedź do frezowania na paletach. O cenê takiego wdro¿enia proszê pytaæ w Inowroc³awiu, w Oberonie. Bezkonkurencyjnie wygl¹da³o  
stoisko NSK Nakanishi z frezark¹ MiniMill fi rmy HASS. Najtañsza frezarka, dozbrojona wrzecionem z NSK o 150.000 obr/min robi³a furorê. Pomimo 
d³ugiego oczekiwania nie uda³o mi siê „pstryknaæ” frezarki bez gości targowych. Na czym polega nowośæ? Na kupieniu za nie tak du¿e pieni¹dze 
wrzeciona, pozwalaj¹cego obejśæ temat elektrodr¹¿enia. Na mojej d³oni klocek wykonany ze stali 40HRC, a w nim mikroskopijne kszta³ty skrawane 
frezem o r=0,2 mm. Nie mo¿na mówiæ o ma³ej sztywności maszyny, drganiach itp. Jeden frez pracuje bez przerwy kilka godzin. W nastêpnym 
numerze Forum przybli¿ê wykonywane kszta³ty i czasy potrzebne do ich uzyskania w tak twardej stali. Termin oczekiwania na te wrzeciona, to 
w tej chwili ok. 3 miesi¹ce. EUROMOLD bêdzie mi siê od samych kas kojarzy³ z kolejkami…
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Jak to na targach bywa, fi rmy prześciga³y siê w pokazywaniu jak szybko mo¿na wykonaæ detal, dobrze, aby by³ skomplikowany. Obrabiarki skra-
waj¹ce to nie tylko wspomniany DMG jak zwykle w wielu odmianach, HAAS, czy MIKRON. OPS-INGERSOLL przyspiesza pracê klientów przez po-
³¹czenie frezowania na OPS 650 i dr¹¿enia na dr¹¿arce GANTRY 5000 w jednym gnieździe. Idea sk¹dś znajoma, chodź w Polsce ma³o kogo staæ na 
takie rozwi¹zania. Jak potrzeba sztywnej konstrukcji w średniej wielkości centrum obróbkowym, to mo¿e klient skusi siê 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 pok³adzie z konstrukcj¹ bramow¹ (gantry) 
pozwala na skuteczne wybieranie materia³u. 
Tak, fi rmy prześcigaj¹ siê w czasie realizacji zleceñ, od 2 -5 dni na krótkie serie detali do 2-3 tygodni na formê. Wiadomo, ¿e chodzi raczej o marke-
ting, bo nie ka¿d¹ formê mo¿na zrobiæ jak na pstrykniecie palcami. Tu te¿ snu nie spêdzaj¹ nam z powiek Chiñczycy. Rozmawia³em na stoisku takiej 
jak na nasze realia, raczej du¿ej chiñskiej fi rmy. System zapewnienia jakości  wg. ISO 9001:2000. Korpusy form, elementy normalne, maj¹ na pó³ce, 
produkuje je ponad 100 frezarek CNC, 40 konwencjonalnych, 20 szlifi erek itd. £¹cznie produkuj¹ kilka tysiêcy korpusów miesiêcznie. Ale do Europy 
towar wysy³aj¹ statkiem. Statek p³ynie miesi¹c, czyli wyprzedzamy ich nieco. Ale jak wpadn¹ na to, ¿e poci¹g jedzie 2 tygodnie... Mog¹ namieszaæ 
na rynku. Obecnie chiñskie, tajwañskie fi rmy zajête s¹ produkcj¹ na chiñski rynek wewnêtrzny. Ale bojê siê ich potencja³u, jak zaczn¹ produkowaæ 
na serio na eksport, bo zabraknie im rodzimych odbiorców. 
System 3R pokaza³ oprócz mocowañ dla EDM i WEDM wiele mocowañ produkcyjnych, gdzie pewnośæ mocowania, jego sztywnośæ zapewniaj¹ 
przyspieszenie produkcji liczonej w tysi¹cach czy milionach sztuk. Do tego ciekawy program JobDISPO, powsta³y przy wspó³pracy z zespo³em 
Michaela Fauser’a z Fauser AG, do rozpoznawania s³abych miejsc w narzêdziowni. Gdzie kumuluje siê realizacja zleceñ, który pracownik nie jest 
doci¹¿ony itp. No, ale nie wart marki kto nie widzi feniga. I ta maksyma dalej pozwala wydaæ np. 50.000₠, bo w perspektywie 10 lat, program 
pozwoli zaoszczêdziæ wiêcej. To ci¹gle inna bajka. Na ostatnim zdjêciu poni¿ej, Peter Bilic (System 3R Vertierbs Gmbh), Robert Dyrda (Oberon), 
Görgen Jakobsson (System 3R). To oni bêd¹ siê starali w najbli¿szej przysz³ości zmodernizowaæ polskie narzêdziownie o zmieniacze palet, roboty, 
czy oprogramowanie wspomagaj¹ce. S¹ pieni¹dze z UE na innowacyjne rozwi¹zania, s¹ fi rmy leasinguj¹ce oprzyrz¹dowania. Tylko czekamy na 
telefon od chêtnych do poprawienia ekonomii dzia³ania. 

Ceny miedzi elektrolitycznej, stosowanej do produkcji elektrod w narzêdziowniach tak ruszy³y do góry, ¿e przypomina to boom na rynku stali stopo-
wych sprzed roku. I znów mówi siê, ¿e to wina czyja? Chiñczyków rzecz jasna. Coś wygodne to t³umaczenie dla koncernów wydobywaj¹cych miedź. 
Winni s¹ tak daleko, ¿e nikt nie us³yszy czy siê broni¹. Taniej¹cy grafi t do dr¹¿enia spotka³em na targach na stoiskach SGL CARBON, ELLOR, INTECH 
i POCO GRAPHITE. Oczywiście stoisko POCO GRAPHITE zainteresowa³o mnie najbardziej. Na zdjêciu poni¿ej widaæ, ¿e klienci tak¿e doceniali poka-
zywan¹ tam ma³¹ frezarkê do elektrod grafi towych. Specjaliści z POCO prezentowali obróbkê na frezarce Premium z fi rmy i-mes. Element pionowy 
– du¿a niebieska kolumna to odkurzacz. Ca³ośæ w atrakcyjnej cenie. Szczerze mówi¹c musimy przeredagowaæ nasz¹ tabelkê o frezarkach do grafi tu, 
na targach EUROMOLD by³o ich sporo, od prostych portalowych, po ca³kiem wyrafi nowane jak w/w Mikron GraphiteMaster. Nie widzia³em jakiś 
nowych grafi tów, jak to bywa z gatunkami stali. Natomiast niektórzy producenci grafi tu jak POCO GRAPHITE starali siê wyrêczyæ klientów, choæby 
w obróbce, która wymaga³a by wiêkszego doświadczenia, specjalnych obrabiarek i oferuje np. listki grafi tu ju¿ od grubości 0,1 mm. W reklamie na 
stronie 51. pokazujemy zakres obrobionych pó³fabrykatów, które sprzedajemy przy wspó³pracy z POCO GRAPHITE. 

Bran¿a materia³ów na formy reprezentowana by³a przez najbardziej licz¹ce siê na europejskim rynku materia³ów huty i dystrybutorów, jak: BU-
DERUS, BÖHLER, KRUPP, LUCCHINI, LOHMANN, THYSSEN, KONTUR, ALIMEX, CORUS, TAU METALI GLEICH. Aby jednak nie robiæ z tego numeru 
Forum Narzêdziowego numeru tak grubego jak katalog wystawców EUROMOLD, wiêcej o materia³ach w nastêpnym numerze. Zapraszam do 
lektury w marcu.
          Robert Dyrda
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