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Szanowni Państwo!
 Nareszcie nadchodzi lato i wakacje. Jeszcze tylko 
targi MTP w Poznaniu, na które przygotowaliśmy ten 
numer Forum Narzędziowego i mo¿na myśleć o nad-
chodzącym wypoczynku. A wypoczynek się nale¿y, 
bo ¿yjemy w ciekawych czasach i trudno mi nieraz 
spokojnie myśleć o przyszłości.
Jak chodzi o tegoroczne targi bran¿owe to widać, 
¿e jest to dziedzina rozwijająca się tak szybko, ¿e 
zazdrość bierze, dlaczego to nie my organizujemy 
taki bussines. Mówiąc bardziej powa¿nie, warunki 
coraz większej konkurencji powodują konieczność 
inwestowania w ró¿ne formy marketingu. Stąd wy-
datki na targi, przedstawicieli handlowych, broszury, 
ogłoszenia czy nowe strony internetowe. Jak wygląda 
zwrot tych inwestycji, to tylko księgowa i kierownik 
działu marketingu widzą. Ja natomiast cieszę się, 
¿e nasza fi rma jest w Polsce. Podatek ni¿szy ni¿ 
w Niemczech, towar dro¿szy, robocizna tańsza. 
Mo¿na zadawać sobie pytania, ile fi rm „padnie” 
w najbli¿szej przyszłości, kiedy ceny towarów czy 
usług spadną z uwagi na konkurencję, a koszty 
pracownicze będą doganiały unię. Drodzy Państwo, 
trzeba ostro pilnować jak biznes działa, bo lepiej to w 
najbli¿szej przyszłości raczej nie będzie. Dodatkowo, 
optymizmu pozbawiają mnie moi dostawcy z Niemiec 
czy Francji, którzy kraczą „poczekaj jak euro zastąpi 
złotówkę, dopiero zobaczysz wzrost kosztów” Oni 
to mają za sobą i wspominają jak najgorzej. Humoru 
z drugiej strony dodają mi politycy. Z takim silnym 
zespołem rządzącym, jaki mamy, nie uda się osiągnąć 
strefy euro w ciągu tej dekady. A pomysły ró¿nych 
grup zawodowych i próby uzdrawiania sytuacji przez 
obecną koalicję mogą tylko zachwiać naszą kulejącą 
gospodarką.
W bie¿ącym numerze piszemy i zamieszczamy 
reklamy jak zwykle na temat obrabiarek i narzędzi 
przydatnych w produkcji oprzyrządowania produk-
cyjnego. Zwracam uwagę, ¿e narzędziownie to elita 
produkcji, bo wykonują często jednostkowe, niepo-
wtarzalne prace. Często w zawrotnym tempie. Firmą 
produkującą na zamówienie kilka czy kilkaset super 
dokładnych detali jest  szwajcarski PATEK PHILIPE, 
producent markowych zegarków. Na stronach 26 
i 27 dowiecie się, jakie obrabiarki są tak fantastycznie 
dokładne, by zadowolić wymagania szwajcarskiego 
producenta doskonałych zegarków ze 160-letnim 
sta¿em w wykonywaniu precyzyjnych części.
Wracając do Forum Narzędziowego, jedynego maga-
zynu, który nie stara się pisać o wszystkim co ze stalą 
związane, ale dedykowany jest jako wszechstronna 
pomoc narzędziowcom, zapraszamy jak zwykle 
do kontaktów, choćby podczas targów MTP. Je¿eli 
wykonujecie nietypowe zlecenia, o których mo¿na 
opowiedzieć szerszemu ogółowi, zapraszamy do 
współpracy. Oczekujemy od Was wskazówek, co 
chcielibyście zobaczyć w następnych numerach, aby 
gazeta była jak najbardziej interesująca dla polskie-
go producenta narzędzi. Zapraszamy na stoisko 30 
w hali 3 podczas MTP w Poznaniu.
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WYDAWNICTWO FORUM
W rezultacie rozwoju naszego Forum Narzędzio-
wego wykupiliśmy nową domenę, przeznaczona 
tylko na potrzeby Forum. Proszę zajrzeć na stro-
nę:
www.forumnarzedziowe.pl
Pojawi się strona główna jak poni¿ej.

Mamy na serwerze aktualne i archiwalne rekla-
my, artykuły sponsorowane i przygotowywane 
co kwartał raporty na temat obrabiarek, innymi 
słowy wszystko co mo¿na znaleźć w FN. Proszę 
zapoznać się z zawartością i przesłać ew. uwagi  
dotyczące Państwa wygody bądź usprawnień do 
webmastera, d.saja@oberon.pl.
Mamy nadzieję, ¿e internetowa część spodoba 
się naszym prenumeratorom jak i ogłoszeniodaw-
com. Proszę pamiętać, ¿e dla klientów kwartalnika 
FN, publikacja w Internecie jest gratisowa!!
DNI OTWARTE HAAS
Dziękujemy za zaproszenia do odwiedzenia 
siedziby fi rmy ABPLANALP w związku z dniami 
otwartymi fi rmy HAAS w Warszawie. Więcej na 
ten temat na stronie 12.
NOWY PROGRAM SKŁADU
Równie¿ na targi Poznańskie przygotowaliśmy po-
prawioną i uaktualnioną edycję oberonowskiego 
programu składu. Poprawiliśmy dane dotyczące 
odpowiedników w tabelach, wymiary przez nas 
kupowane na skład itd. 

Cykl kwartalny jest dość długi, i nie zawsze dany 
wymiar le¿y kilka miesięcy w magazynie. Faktem 
jest, ¿e magazyn podwoił swoje zasoby w czasie 
ostatniego roku, i „bestsellery” kupujemy z nad-

miarem, aby nie było problemów z brakiem na 
magazynie. Je¿eli nie dotarł do Was nasz zeszycik 
z programem, poroszę dzwonić do działu handlo-
wego – prześlemy wersję papierową. A cyfrowa 
do zobaczenia na stronach internetowych.
DELPHIN
Podczas targów MTP poka¿emy najlepsze roz-
wiązanie System 3R dla obróbki skrawaniem 
większych detali, nie mieszczących się na paletach 
Dynafi x. Dynafi x ma 300 x 300 mm, ale jak zasto-
sować system referencyjny z detalami np. 600 
x 800mm? Kupić u nas elementy System 3R, nazy-
wane przez nas DELPHIN. Mocowanie solidne jak 
skała to nasza dewiza.

Więcej na temat tego innowacyjnego rozwiązania 
na stronie 40.
PLAKAT Z GATUNKAMI STALI

Ka¿dy kto odwiedzi nasze stoisko na targach 
w Krakowie mo¿e otrzymać plakat za darmo 
w zamian za wizytówkę. Plakat to nie kalendarz, 
będzie słu¿ył kilka lat. Drukowany na grubym, 

kredowym papierze, wzmocniony listwami będzie 
idealną dekoracją biura narzędziowni lub warsz-
tatu. Plakat porównuje skład i parametry obróbki 
cieplnej podstawowych stali narzędziowych. Po-
równujemy normy polskie, niemieckie, szwedzkie, 
francuskie, amerykańskie i rosyjskie według norm 
z tych krajów tj. PN, DIN, SS, AFNOR, AISI i GOST. 

Informujemy nieobecnych na targach, ¿e plakat 
mo¿na zamówić z wysyłką z OBERONU. Ceny 
plakatu 700 x 1000 mm wraz z przesyłką i pako-
waniem w tekturowej tubie zale¿ą od ilości zama-
wianych egzemplarzy:
- 1 egz. ........... 40zł/szt
- 2- 4 egz. ..... 25zł/szt.
- 5-10 egz. .... 17zł/szt.
Zamówienia prosimy wysyłać faksem na numer:

(0-52) 35-800-90 
lub dokonując przelewu z dopiskiem „plakat” 
na odpowiednią kwotę bezpośrednio na nasze 
konto.
NOWY NUMER WE WRZEŚNIU
Uwaga producenci, dostawcy, i przyszli czytelnicy 
Forum Narzędziowego OBERON. Następny, 28 
numer uka¿e się we wrześniu 2006. W numerze 
tym zamieścimy raporty:
- drą¿arki drutowe
- frezarki do grafi tu
 Uwaga: numer zamykamy do 10 września, tak 
by z dystrybucją zdą¿yć na targi. Jak co roku, ok. 
10%  nakładu, czyli 300 szt. będzie rozdawanych 
bezpłatnie podczas targów Eurotool w Krakowie. 
Mamy w Krakowie własne stoisko, tym samym 
mo¿na spotkać się z nami osobiście, by spokojnie 
uzgodnić szczegóły kampanii reklamowych w roku 
2007. Nie jest to jakiś specjalny dodruk, bywa ¿e 
gorszej jakości, ale część normalnie drukowanego 
nakładu kwartalnika. Publikacja artykułów czy 
reklam w FN jest równoznaczna z bezpłatnym 
opublikowaniem ich na stronach FN. Artykuły 
przechowywane są jako oddzielne pliki *.pdf, więc 
klient chcąc dowiedziec się czegoś o produkcie X, 
nie musi oglądać jego konkurencji. 
Pamiętać proszę, ¿e nasz kwartalnik ma naprawdę 
tak du¿y nakład, ¿e dociera do większości narzę-
dziowni w Polsce.
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200  x  20, 25, 30, 40, 50, 60, 80, 100
250  x  20, 25, 30, 40, 50, 60, 80, 100

300  x 20, 25, 30, 40, 50, 60, 70, 80, 100, 120
400  x 20, 25, 30, 40, 50, 60, 70, 80, 100, 120

Stal na formy do tworzyw sztucznych agresywnych (PVC), dzia³aj¹cych korozyjnie. Zachowuje stabilnoœæ wymiarow¹ 
w czasie ulepszania. Ma³e zu¿ycie powierzchni przy tworzywach z wype³niaczami. Uzyskiwana wysoka jakoœæ powierzchni 
predysponuje ten materia³ jako dobry do formowania elementów optycznych, np. soczewek.

Kostki wycinamy na wymiar pi³ami taœmowymi z p³askowników  160x505 mm, 205x405 mm, 255x305 mm

ASORTYMENT (wymiary podane w mm)

Inne wymiary na ¿yczenie. Wiêksze gabaryty importujemy z Niemiec w czasie 10 dni.

szerokoœæ x gruboœæ szerokoœæ x gruboœæ

C
-
-

-
-

-
-

-
-

-
0,030

-
0,030

Si Mn Cr Mo Ni V W S max P max

Stal stopowa, chromowa odporna na korozjê, stosowana do wyrobu narzêdzi tn¹cych, skrawaj¹cych, pomiarowych. 
Nie nadaje siê do spawania.

Tylko import na ¿yczenie

Polecamy gatunek 1.2083, który posiada mniejsze ziarno i bardziej równomiern¹ strukturê albo 1.2316 o wiêkszej odpornoœci 
na korozjê i ju¿ ulepszony do 30HRC. 

ASORTYMENT (wymiary podane w mm)

C
0,36
0,45

Max
0,80

Max
0,80

12,0
14,0

-
-

Max
0,60

-
-

-
-

-
0,030

-
0,040

Si Mn Cr Mo Ni V W S max P max

Inne wymiary na ¿yczenie.

200  x 20, 25, 30, 40, 50, 60, 70, 80, 90, 100, 125, 160 
250  x 20, 25, 30, 40, 50, 60, 70, 80, 90, 100, 125, 160

300  x 20, 25, 30, 40, 50, 60, 70, 80, 90, 100, 125, 160 
350  x 20, 25, 30, 40, 50, 60, 70, 80, 90, 100, 125, 160 
400  x 20, 25, 30, 40, 50, 60, 70, 80, 90, 100, 125, 160 

Stal nie posiadaj¹ca polskiego odpowiednika. Stosowana na narzêdzia do przetwórstwa tworzyw sztucznych 
powoduj¹cych korozjê. Wiêksza odpornoœæ na korozjê od 1.2083 (4H13). Dobra polerowalnoœæ. Dostarczana w stanie ulepszonym 
cieplnie do 300 HB.

Kostki wycinamy na wymiar pi³ami taœmowymi z p³askownika 365  x  255 mm lub blach

ASORTYMENT (wymiary podane w mm)
szerokoœæ x gruboœæ szerokoœæ x gruboœæ

C
0,33
0,43

0,00
1,00

0,00
1,00

15,0
17,0

1,00
1,30

0,00
1,00

-
-

-
-

-
0,030

-
0,030

Si Mn Cr Mo Ni V W S max P max

Inne wymiary na ¿yczenie. Wiêksze gabaryty importujemy z Niemiec w czasie 10 dni.

* Materia³ w prêtach, blachach i kostkach ulepszony cieplnie w hucie do 30 HRC. 
  Profesjonalnie zahartowany materia³ pozwala unikn¹æ niespodzianek przy obróbce cieplnej.

blacha gruboœci  20, 25, 30, 40, 50, 60 70, 80, 90, 105, 120, 160 mm, szerokoœæ 1050 mm.
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200   x   20, 25, 30, 40, 50, 60, 80, 100
250   x   20, 25, 30, 40, 50, 60, 80, 100

300   x   20, 25, 30, 40, 50, 60, 80, 100
350   x   20, 25, 30, 40, 50, 60, 80, 100

Stal na narzêdzia do pracy na zimno odporna na silne uderzenia, no¿e do ³amania kêsów, narzêdzia do wyt³aczania i 
giêcia, formy do tworzyw sztucznych. Dziêki wysokiej zawartoœci niklu dobra hartownoœæ i ci¹gliwoœæ. Dobra zdolnoœæ do 
polerowania, obróbki trawieniem i obróbki elektroiskrowej. Najwy¿sza udarnoœæ, stabilnoœæ wymiarowa. Jednorodna struktura po 
hartowaniu.

Ponadto w gatunku 1.2767 oferujemy z importu precyzyjnie szlifowan¹ stal narzêdziow¹ z firmy PRECIZ o wymiarach 
katalogowych:
- prêty p³askie: szerokoœæ od 10,3  mm do 125,3 mm; gruboœæ od 4,2 mm do 50,4 mm; d³ugoœæ 500 mm
- prêty kwadratowe: 10.4, 12.4, 16.4, 20.4, 25.4, 32.4, 40.4, 50.4; d³ugoœæ 500 mm
Producentem pó³fabrykatów, blach i p³askowników s¹ huty niemieckie. Katalog i cenniki firmy PRECIZ wysy³amy bezp³atnie.

kostki wycinamy na wymiar pi³ami taœmowymi z p³askownika 365 x 255 mm, 400 x 200 mm, 500x160mm

ASORTYMENT (wymiary podane w mm)

Inne wymiary na ¿yczenie. Wiêksze gabaryty importujemy z Niemiec w czasie ok. 10 dni.

szerokoœæ x gruboœæ szerokoœæ x gruboœæ

C
0,40
0,50

0,10
0,40

0,15
0,45

1,20
1,50

0,15
0,35

3,80
4,30

-
-

-
-

-
0,030

-
0,030

Si Mn Cr Mo Ni V W S max P max

Stal szybkotn¹ca o bardzo du¿ej odpornoœci na œcieranie i odpuszczanie, ma³a ci¹gliwoœæ i bardzo niska udarnoœæ. 
Stosowana na no¿e do obróbki wykañczaj¹cej i zgrubnej stali o du¿ej wytrzyma³oœci przy zwiêkszonej szybkoœci skrawania. Na 
frezy o du¿ej wydajnoœci i no¿e kszta³towe. Ulepsza siê do 66HRC.

Stal szybkotn¹ca o bardzo du¿ej ci¹gliwoœci bardzo dobrych w³asnoœciach skrawaj¹cych. Odporna na odpuszczanie. 
Stosuje siê do obróbki materia³ów trudno obrabialnych: twardych i austenitycznych stali do obróbki zestawów ko³owych, obrêczy,
wyrobów z ¿eliwa, a tak¿e na no¿e strugarskie, tokarskie, wiert³a specjalne, frezy i no¿e kszta³towe. Ulepsza siê do 64HRC.

C
1,20
1,35

Max
0,45

Max
0,40

3,80
4,50

3,00
3,50

Max
0,40

3,20
3,90

9,00
10,00

9,50
10,50

-
0,030

Si Mn Cr Mo Ni V W Co S, P max

C
0,88
0,96

Max
0,45

Max
0,40

3,80
4,50

4,70
5,20

Max
0,40

1,70
2,00

6,00
6,70

4,50
5,00

-
0,030

Si Mn Cr Mo Ni V W Co S, P max

Ró¿ne wymiary na ¿yczenie. Prêty importujemy z Niemiec w czasie 14 dni.

Ró¿ne wymiary na ¿yczenie. Prêty importujemy z Niemiec w czasie 14 dni.

Ró¿ne wymiary na ¿yczenie. Prêty importujemy z Niemiec w czasie 14 dni.

Najpopularniejsza stal szybkotn¹ca o dobrej ci¹gliwoœci, udarnoœci i odpornoœci na œcieranie. Stosowana na 
narzêdzia nara¿one na skrêcanie, do obróbki materia³ów ci¹gliwoœæ wytrzyma³oœci powy¿ej 830 MPa, jak rozwiertaki narzêdzia do 
nacinania gwintów ci¹gliwoœæ wiert³a spiralne.

C
0,40
0,50

Max
0,45

Max
0,40

3,80
4,50

4,70
5,20

Max
0,40

1,70
2,00

6,00
6,70

-
0,50

-
0,030

Si Mn Cr Mo Ni V W Co S, P max

OBERON
R

1.2083
PN/EN
brak

Werkstoff
1.2083

DIN
-

USA
-

Francja
-

Inne
-

Inne
~4H13

OBERON
R

4H13
PN/EN
4H13

Werkstoff
~1.4031

DIN
-

USA
-

Francja
Z40C14

Inne
-

Inne
-

OBERON
R

1.2316*
PN/EN

-
Werkstoff

1.2316
DIN

X38CrMo17
USA
~422

Francja
Z40CD16

Inne
-

Inne
-

OBERON
R

GATUNEK 1.2767
PN/EN

X45NiCrMo4
Werkstoff

1.2767
DIN

X45NiCrMo4
USA

-
Francja

~45NCD16
Inne
K600~

Inne
-

OBERON
R

1.3027
PN/EN

HS10-4-3-10
Werkstoff

1.3027
DIN

S 10-4-3-10
USA

-
Francja

Z130WKCDV
10-10-04-04-03

Inne
-

Inne
SK10V

OBERON
R

1.3243
PN/EN

HS 6-5-2-5
Werkstoff

1.3243
DIN

S 6-5-2-5
USA
~M41

Francja
Z90WDKCV

06-05-05-04-02

Inne
~S705

Inne
SK5M

OBERON
R

1.3343
PN/EN

HS 6-5-2
Werkstoff

1.3343
DIN

S 6-5-2
USA
~M2

Francja
Z85WDCV

06-05-04-02

Inne
~M2

Inne
SW7M

ASORTYMENT (wymiary podane w mm)

ASORTYMENT (wymiary podane w mm)

ASORTYMENT (wymiary podane w mm)

0,38
0,45

0,00
1,00

0,00
1,00

12,5
13,5
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Dokonanie dokładnych pomiarów detali 
o zło¿onych kształtach jest niewątpli-
wie trudnym zadaniem, wymagającym 
nie tylko sporego doświadczenia, ale 
i odpowiedniego urządzenia pomiaro-
wego. Z naszych doświadczeń wynika, ¿e 
coraz częściej takim urządzeniem będzie 
3-koordynatowa maszyna pomiarowa. 
Oczywiście w naszej ofercie mamy cały 
szereg maszyn pomiarowych, nowych 
i u¿ywanych, ale wielu klientów poszu-
kuje tańszych rozwiązań.
Takim urządzeniem okazuje się często 
najwy¿szej klasy wysokościomierz.

Prezentowany przez nas ni¿ej wysokościo-
mierz MITUTOYO LH-600C/CG (następca 
sprzedawanego od 1999 roku modelu 
LH600B) jest obecnie najbardziej zaawan-
sowanym technicznie rozwiązaniem w tej 
grupie urządzeń pomiarowych, przy jed-
noczesnym zachowaniu ogromnej łatwości 
obsługi. 
Od wcześniejszego modelu LH600 - B model 
C/CG ró¿ni się przede wszystkim dokładno-
ścią, została ona zdecydowanie zwiększona, 
jak równie¿ w modelu LH-600G dodatko-
wym uchwytem z przyciskiem aktywującym 
poduszkę powietrzną.

Jedną z najwa¿niej-
szych cech wysoko-
ściomierza LH600 
C/CG jest bardzo wy-
soka precyzja wyko-
nania zapewniająca 
przy zakresie 0-600/
970 mm następujące 
parametry:

- niepewność pomiarowa (1,3 + 0,6L/600) 
L=długość mierzona w mm 
- prostopadłości  6µm 
- prostoliniowości  4 µm 
- powtarzalność: dla otworu: 1 µm, dla 
płaszczyzny 0,5 µm
- rozdzielczość: 0,1µm, 1 µm, 10 µm, 100µm
Precyzyjne przemieszczenie na płycie gra-
nitowej gwarantuje specjalnie opracowany 
system zawieszenia pełnego i częściowego 
na poduszkach powietrznych.
Standardowo wysokościomierz LH-600C/CG 
wyposa¿ony jest w panel realizujący pomiary 
2D. Umo¿liwia to dokonywanie pomiarów 
i prowadzenie obliczeń dla dwóch osi płasz-
czyzny  takich, jak obliczanie kąta między 
elementami oraz elementem i osią X, oblicza-
nie  średnic, promieni, odległości (np. między 
osiami otworów) , wyszukiwanie minimum 
i maximum, wyznaczanie prostoliniowości 
przy u¿ycia standardowego czujnika pojem-
nościowego (a nie kosztownego czujnika 
indukcyjnego), ustalanie kąta między po-
wierzchniami detalu i wiele innych.
Przy czym mo¿liwości pomiarowe to jedno, 
a właściwości u¿ytkowe to następna sprawa. 
I tutaj tak¿e LH-600C/CG ma cały szereg 
zalet.
Obsługę ułatwia intuicyjne menu prezen-
towane na du¿ym wyświetlaczu LCD, na 
którym jednocześnie znajdujemy informacje 
o bie¿ących ustawieniach przyrządu takich, 
jak: zastosowana końcówka pomiarowa, układ 
współrzędnych, aktywność lub nie takich 
funkcji, jak tolerancja i inne. Urządzenie zostało 
wyposa¿one w napędy co powoduje, ¿e najazd 
w trakcie realizacji pomiaru realizowany jest 
automatycznie i zapewnia absolutnie stały na-
cisk pomiarowy. W pamięci przyrządu mo¿na 
zachować do 50 programów pomiarowych 
i 60.000 pojedynczych danych pomiarowych.
LH-600C/CG wyposa¿ony jest w złącze RS-
232C, co umo¿liwia współpracę z u¿ytkowy-
mi oprogramowaniami SPC, przy czym sam 
przyrząd tak¿e umo¿liwia realizację prostych 
procesów statystycznych i tworzenie histo-
gramów lub bezpośredni wydruk protokółów 
na drukarce.

Rozbudowany system wyposa¿enia do-
datkowego znacznie poszerza mo¿liwości 
zastosowań LH-600C/CG. Jako uzupełnienie 
prezentowanego wysokościomierza propo-
nujemy całą gamę płyt granitowych.
Wymienione wy¿ej i inne –nie omówione- 
zalety powodują, ¿e w opinii metrologów 
konstrukcja MITUTOYO jest obecnie ocenia-
na znacznie wy¿ej ni¿ podobne konstrukcje 
innych fi rm. 
Uzupełnieniem oferty w zakresie wysoko-
ściomierzy „z wy¿szej półki” jest model QM 
Height. 
Oferowany jest w 2 zakresach: 0-350 mm 
i 0-600 mm.
Zapewnia dokładność (2,8 + 0,5L/100) 
i powtarzalność 1,8 µm, przy rozdzielczości 
1 µm i 5 µm. 
Zastosowany procesor umo¿liwia m.in.: 
pomiary wymiarów liniowych: długości, 
wysokości, itp., średnic wewnętrznych 

i zewnętrznych, odle-
głości pomiędzy środ-
kami otworów, ocena 
dobry/zły mierzonych 
wartości.
W ciągu kilku minio-
nych lat sprzedaliśmy 
wiele egzemplarzy mo-
delu LH600B, mamy 
nadzieję, ¿e dzięki po-
wy¿szym informacjom 
model LH600C/CG 
znajdzie kolejnych en-
tuzjastów.

Serdecznie zapraszamy Państwa 
do odwiedzenia nas na targach: 

ITM w Poznaniu
/19-22.06.2006/

pawilon 4 stoisko 30
CONTROLTECH w Kielcach 

/27-29.09.2006/
 EUROTOOL w Krakowie 

/4-6.10.2006/

LINEAR HEIGHT LH-600C/CG - 
NOWY WYSOKOŚCIOMIERZ MITUTOYO

Szczegółowych informacji udziela:
64-800 Chodzie¿
ul. Jagiellońska 26

tel. (0-67) 28-28-680
www.faktor.net.pl      

pawlowski@faktor.net.pl
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1. „ESATEST” - ZASADA POMIAROWA
Tradycyjnie twardość mierzy się przez wgniecenie twardego 
wgłębnika o znanym kształcie i wymiarach przy znanym obcią¿eniu 
w badany przedmiot. Następnie określa się rozmiary odcisku metodą 
optyczną lub mechaniczną.
Pomiary elektryczne były dotąd wyłączone z tego typu pomiarów 
ze względu na to, ¿e diament jest izolatorem. Dzięki opatentowanej 
przez firmę ERSNT metodzie pokrywania wgłębnika diamentowego 
specjalną warstwą otrzymano powierzchnię, która posiada 
właściwości przewodnika prądu. Układ pomiarowy z takim 
wgłębnikiem jest czuły na zmianę rezystancji podczas zagłębiania się 
wgłębnika w materiał i mo¿na w ka¿dej chwili wyznaczyć głębokość 
penetracji.

Powy¿szy rysunek przedstawia schematyczny widok wgłębnika 
z warstwą przewodzącą, która stanowi elektryczny pomost 
pomiędzy przedmiotem a mocowaniem wgłębnika. Poprzez pomiar 
rezystancji elektrycznej mo¿na wyznaczyć poło¿enie wgłębnika 
w materiale. Im większe zostanie przyło¿one obcią¿enie, tym większe 
będzie zagłębienie wgłębnika i ni¿sza rezystancja. Przedstawiona 
zasada pomiarowa przypomina pracę potencjometru. 

2. KORZYŚCI 
• U¿ywając wgłębnika równie¿ jako sensora głębokości nie jest 

potrzebny cały skomplikowany układ pomiarowy. 
• Nie ma potrzeby bezpośredniego dostępu do powierzchni. 

Montując wgłębnik na ramieniu jak to ma miejsce przy 
przyrządzie MTR, mo¿liwy jest pomiar twardości w miejscach, 
gdzie do tej pory nale¿ało zniszczyć badany przedmiot, jak np. 
w otworach i szczelinach lub na zębach kół zębatych. Przyrząd 
nie jest wra¿liwy na odkształcenia sprę¿yste mechanizmu 
twardościomierza, przedmiotu lub uchwytu. 

• Wersja przenośna pozwala na pomiar w dowolnym kierunku 
(nawet „do góry nogami”).

3. PRZYRZĄDY FIRMY ERNST, KTÓRE KORZYSTAJĄ Z ZASADY 
„ESATEST”:
HANDY (przyrząd przenośny)

• Obcią¿enia zadawane 
ręcznie: 1 - 10 kG;  

• Skale: HV - HRA - HRB 
- HRC - HRD - HRF - 
HB/30 - N/mm2, inne 
na ¿yczenie

POMIARY TWARDOŚCI W MIEJSCACH TRUDNODOSTĘPNYCH

Twardościomierze serii ESATEST®  fi rmy ERNST
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MTR  (seria przyrządów stacjonarnych)

  
• Obcią¿enia zadawane automatycznie: MTR_A: 1 - 10 kG / 

MTR_B: 0,5 - 10 kG / MTR_C: 0,2 - 1 kG,
• Skale: HRC – HV, inne na ¿yczenie

HTD900 (przyrząd stacjonarny)

  Pierwszy przyrząd, którym mo¿na przeprowadzić NIENISZCZĄCE 
BADANIE TWARDOŚCI  FUNKCJI GŁĘBOKOŚCI jedynie za pomocą 
prostego zagłębiania wgłębnika w materiał. Pomiar trwa zaledwie 
kilka sekund !!!
• Obcią¿enia zadawane automatycznie: 1 – 900 kG,
• Skale: HRC – HV, inne na ¿yczenie

Kazimierz Pollak
Wyłączne przedstawicielstwo: 
ERNST HÄRTEPRÜFER SA w Polsce
ITA Sp.J.
Ul. Świerzawska 1/57
60-321 Poznań
Tel./fax: 061 8611171 (-73)
e-mail: info@ita-polska.com.pl
www.ita-polska.com.pl
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Szlifi erka SHEENUS, zestaw kompletny (STANDARD SET)

Zapraszam serdecznie po raz kolejny na stronę poświęconą urzą-
dzeniom fi rmy NSK Nakanishi. Tym razem chciałbym przybli¿yć 
Państwu specyfi kację i przedstawić zalety szlifi erki ultradźwięko-
wej typu SHEENUS.
Doświadczeni “narzędziowcy” pamiętają pewnie jeszcze z lat 80-tych 
pierwsze profesjonalne szwedzkie bądź angielskie szlifi erki ultradźwię-
kowe, które ułatwiały pracę przy wykańczaniu powierzchni form. Pre-
zentowane na zdjęciu przeze mnie urządzenie jest kontynuacją tamtych 
szlifi erek, ale w mniejszej obudowie i o wiele lepszych parametrach czę-
stotliwości drgań, a co za tym idzie wydajności i to wszystko za mniejsze 
pieniądze.
Szlifi erka SHEENUS składająca się ze sterownika, model NE124 i części 
ręcznej, model  US-24PB charakteryzuje się następującymi parametrami 
technicznymi:
STEROWNIK:
-zasilanie z sieci: AC230V,50-60Hz
-pobór prądu: 100VA 
-generowana częstotliwość: 24KHz                                                                

-moc wyjściowa: w trybie pracy narzędziem diamentowym: Max.45W
                                w trybie pracy narzędziem ceramicznym: Max.25W
-wymiary obudowy: 
 długość: 225 mm, szerokość: 195 mm, wysokość: 97 mm

CZĘŚĆ RĘCZNA:
-oscylator: typ piezoelektryczny typu PZT
-standardowe narzędzie: śruba M6
-długość przewodu: 2 m

-standartowa średnica narzędzia: fi  16 (Max. fi  28)Xl134 mm
-waga części ręcznej: 140g

CZĘŚCI DODATKOWE WCHODZĄCE W SKŁAD KOMPLETU:
-pedał no¿ny, model FC-24 
-śruba M4 do chwytu narzędzia ceramicznego
-jedno narzędzie ceramiczne
-dwa narzędzia diamentowe (pilnik okrągły i płaski)
Wiele razy, kiedy w waszej narzędziowni zachodzi potrzeba polerowania 
powierzchni na “lustro” w najtrudniejszych zakamarkach  formy po ob-
róbce mechanicznej, wtedy za pomocą odpowiednio dobranych narzędzi 
diamentowych lub ceramicznych znajdzie zastosowanie powy¿sza prak-
tyczna szlifi erka.
Przy tym praca szlifi erką SHEENUS jest bardzo łatwa. Posiada ona dwa 
istotne warianty pracy. W przypadku kiedy chcemy pracować narzędziem 
diamentowym, ustawiamy pozycję “HIGH” (wysokie częstotliwości) na 
sterowniku, a  gdy chcemy pracować narzędziem ceramicznym, ustawia-
my pozycję “LOW” (niskie częstotliwości) na sterowniku.
Polecamy Państwu  przekonać się o wielu zaletach powy¿ej zaprezen-
towanego urządzenia na Targach ITM w Poznaniu, na które serdecz-
nie zapraszamy do naszego stoiska, albo skontaktować się z nami, 
a z przyjemnością odwiedzimy Państwa fi rmę i osobiście zaprezentujemy 
wysokie kwalifi kację powy¿szej szlifi erki, wszędzie tam gdzie macie pro-
blem z podejściem i precyzyjnym wykończeniem najtrudniejszych miejsc 
powierzchni w formie.

Pozdrawiam
                                                                                           Daniel Walerowicz                                                                                          

 Tel.kom. 693-031-000

ZAPRASZAMY!!!

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

ul. Cicha 15, 88-100 Inowrocław
tel.: (052) 354 24 00 wew. 24, fax: (052) 358 00 90

e-mail: oberon@oberon.pl, www.oberon.pl

SHEENUS   szlifi erka ultradźwiękowa

Popraw wydajność, dokładność i precyzję pracy przy wykańczaniu powierzchni form
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Firma JUARISTI, zało¿ona w 1941r. w miejscowości Azkoitia (Hiszpania) 
jest rozpoznawana jako wiodący producent obrabiarek do metalu, 

specjalizujący się w du¿ych, 4/5 i 6 osiowych, sterowanych nu-
merycznie poziomych centrach wytaczarsko-frezar-

skich z prowadnicami ślizgowymi, tocznymi oraz 
hydrostatycznymi.
 Wysoki rozwój technologiczny, szereg 

innowacyjnych rozwiązań i pełna auto-
matyzacja zostało wdro¿one w ostatnich 
latach wraz z ulokowaniem wielu ró¿nych 

maszyn dla takich sektorów rynku, jak: 
lotnictwo, energetyka, paliwa płynne 
i gazowe, formy i obudowy, przemysł 
stoczniowy, górniczy, maszynowy itp. 

Wynikiem tego rozwoju są centra ob-
róbcze łó¿owe, z 4 lub 5 osiami ciągłymi, 
o przesuwach wzdłu¿nych do 6000mm, 

pionowych do 3500mm wyposa¿one 
w stoły obrotowe do 2500x3000mm 
i obcią¿eniu do 30.000kg. Moc wrze-
ciona 37kW (seria TX) realizowana 
z uniwersalnymi głowicami mecha-
nicznymi do 5000 obr/min lub elek-
trowrzecionem do 24000 obr/min.

Model TX/MX
 Jest wyposa¿ony w bardzo precyzyjne prowadnice toczne, zapew-
niające wysoką równomierność i dokładność ruchu oraz szybkie ruchy posu-
wowe a dzięki charakterystycznej dla JUARISTI symetrii w budowie kolumny 
i wrzeciennika du¿ą sztywność, wytrzymałość mechaniczną oraz odporność 
na niekorzystne dylatacje temperaturowe. Wrzeciennik umieszczony w środku 
kolumny jest prowadzony na czterech prowadnicach w osi pionowej: dwóch 
z przodu kolumny i dwóch z tyłu kolumny. Pozwala to uzyskać bardzo mocną 
i korzystną strukturę kinematyczną oraz geometryczną obrabiarek, co zasadni-
czo wpływa na mo¿liwości obróbcze. 

Model TP/MP
 To obrabiarki wyposa¿one w prowadnice hydrostatyczne do re-
alizacji wszystkich ruchów postępowych. Zapewniają one bardzo korzystne 
działanie ze względu na tarcie i zu¿ycie, bardzo du¿ą sztywność i tłumienie 
drgań. Maszyny te przeznaczone są do bardzo cię¿kiej i wymagającej obróbki 
o wysokim stopniu zautomatyzowania, du¿ymi narzędziami, gdzie siły 
i momenty skrawające wraz z dodatkowymi oporami ruchu wymagają od 
obrabiarek przenoszenia du¿ych obcią¿eń, korzystnej charakterystyki mocy 
i momentu oraz zachowaniu wysokich dokładności pozycjonowania. Naj-
bardziej zaawansowane obrabiarki mogą realizować przesuwy wzdłu¿ne do 
20000mm, pionowe do 6000mm, z mocą do 100kW i momentem obrotowym 
do 19000Nm. Do zamocowania detali mo¿na stosować układy zespolone: pły-
ty podłogowe i stoły przesuwno-obrotowe o wymiarach do 5000x6000mm 
i obcią¿eniu do 100 ton.

Twój partner dla du¿ych
obrabiarek

Centrum obróbcze TX1D z uniwersalną głowicą frezarską
i stołem obrotowym.

Wytaczarko-frezarka MP9 Ram. 
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Model TS
 To obrabiarki wyposa¿one w zespolone prowadnice 
ślizgowe: SKC o małym współczynniku tarcia oraz bloki toczne 
współpracujące z utwardzaną i szlifowaną szyną prowadzącą. 
Dzięki temu mo¿emy uzyskać maksymalnie równomierny po-
suw, eliminację niekorzystnych ciernych drgań relaksacyjnych 
(stick-slip) nawet przy bardzo małych prędkościach ruchu 
i doskonałe zdolności tłumienia drgań nawet przy bardzo du¿ych 
siłach występujących podczas skrawania. Moc wrzeciona głów-
nego do 51kW, a maksymalny moment obrotowy 4000Nm.

 Wszystkie modele maszyn mogą być wyposa¿one 
w ró¿ne typy głowic frezarskich, montowane ręcznie lub au-
toma-tycznie: uniwersalne, prostopadłe, pionowe, uchylne, 
uchylno-obrotowe, planujące. Dodatkowo oferujemy pełne 
wyposa¿enie technologiczne, takie jak: systemy paletyzacji, ma-
gazyn narzędzi, sondy pomiarowe, stoły przesuwno-obrotowe 
oraz inne dostępne na ¿yczenie. 

 Firma Abplanalp Consulting Sp. z o.o. jest wyłącznym 
przedstawicielem fi rmy JUARISTI w Polsce i krajach Europy 
wschodniej. Regularne szkolenia, sympozja, seminaria dedy-
kowane dla naszych in¿ynierów serwisu, aplikacji i sprzeda¿y 
pozwalają nam w pełni samodzielnie, na najwy¿szym stopniu 
realizować kompletne dostawy w zakresie doboru maszyn, 
sprzeda¿y, instalacji, szkoleń, serwisu gwarancyjnego i pogwa-
rancyjnego. Wytaczarko-frezarka serii TS. 
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Często przy wyborze obrabiarki zapominamy 
o podstawowym warunku udanego zakupu, 
którym jest dobry serwis. Analizujemy oferty 
dostawców, rozwa¿amy ceny, porównujemy 
specyfikacje, a nie zastanawiamy się, jakie 
koszty poniesiemy w przypadku awarii ma-
szyny. Co się stanie, gdy np. nasza obrabiarka 
będzie czekać na sprawną naprawę 2-3 tygo-
dnie? To przecie¿ ogromne straty w produkcji 
i niemo¿ność realizacji przyjętych zamówień, 
co z kolei mo¿e skutkować utratą pozycji na 
rynku. 
Powinniśmy zatem poświecić czas i odwiedzić salon 
wystawowy, w którym prezentowane są obrabiarki 
danego dealera. Porozmawiać ze specjalistami na 
temat eksploatacji, szkoleń oraz obejrzeć jakim 
zapleczem technicznym, serwisem i składem części 
zamiennych dysponuje dealer, którego ofertę bie-
rzemy pod uwagę.
Oczekiwania klientów są coraz większe. Serwis 
musi być dostępny praktycznie 24h na dobę.
Niewielu dostawców obrabiarek spełnia powy¿sze 
warunki. Stwierdzić to jednak mo¿na dopiero, gdy 
zrobimy odpowiednie porównanie mo¿liwości ser-
wisowych poszczególnych dostawców.
To jeden z powodów, dla których fi rma Abplanalp 
Consulting po raz kolejny ju¿  zorganizowała Dni 
Otwarte fi rmy HAAS w Warszawie. W dniach 26-
27.04.2006 Centrum Techniczne fi rmy odwiedzili 
bardzo licznie posiadacze maszyn tej marki, jak 
i ci którzy rozwa¿ąją ich zakup. Dawało to nie 
tylko mo¿liwość wymiany doświadczeń z innymi 
fi rmami, które pracuję ju¿ na tych maszynach, ale 
równie¿ było okazją do zapoznania się z całą gamą 
produktów i usług, które oferuje fi rma Abplanalp 
Consulting.
Firma Haas – jeden z największych producentów 
obrabiarek na świecie ( 10 000 maszyn w 2005) 
jako jeden z nielicznych wprowadza konsekwent-
nie razem ze sprzeda¿ą maszyn koncepcję HFO 
(Haas Factory Outlet). Jest to system, który w 
sposób jednoznaczny, bezkompromisowy obliguje 
ka¿dego autoryzowanego dealera do posiadania 
odpowiedniej liczby certyfi kowanych in¿ynierów 
serwisu, vanów serwisowych z pełnymi składami 
części zamiennych, składu centralnego oraz salonu 
z obrabiarkami. Wykonanie tego standardu wspie-
rane jest przez fi rmę Haas, która dostarcza za dar-
mo ka¿dą ilość części zamiennych oraz obrabiarki 
do salonu wystawowego dla swoich dealerów. To 
ewenement w skali światowej, gdy¿ przewa¿nie 
dealerzy innych dostawców muszą kupować na 
własny koszt części zamienne, co powa¿nie ograni-
cza ich ilość i tym samym dostępność dla klientów.

Haas wymaga posiadania składów części za-
miennych o wartości 1000 EUR na maszynę, co 
aktualnie daje wartość 350 000 EUR (350 maszyn 
zainstalowanych) w częściach zamiennych do 
dyspozycji klientów w Polsce! 
Wychodząc naprzeciw oczekiwaniom klientów 
firma Haas uruchomiła w Polsce HOTLINE. 
We wszystkie dni robocze, do godziny 20, przy 
telefonie dy¿uruje specjalista serwisu.

Haas HOTLINE 0 602 653 970

Od 01.10.05 na Dolnym Śląsku działa równie¿ van 
serwisowy Haas z zestawem części zamiennych 
o wartości 40 tys. EUR (oprócz składu głównego 
w Warszawie). Pozwala on na radykalne skrócenie 
czasu dotarcia do klienta, jak równie¿ wyelimi-
nowanie czasu oczekiwania na części zamienne. 
W czerwcu pojawią się kolejne 3 vany serwisowe 
w regionie Warszawy, Poznania i Górnego Śląska. 
Firma Haas oferuje równie¿  kontrakt konserwa-
cyjny SPOKOJNA GŁOWA (1 przegląd maszyny 
w ciągu roku!). Kontrakt ten umo¿liwia klientom 
rzeczywiście “spokojną głowę”, gdy¿ zapewnia on 
utrzymanie obrabiarek w ciągłym ruchu.
Kontrakt ten nale¿y do całego pakietu usług, 
które są oferowane przez  działy Serwisu, Apli-
kacji i Szkoleń. Koordynatorzy Serwisu lub te¿ 
sekretariaty Biura Handlowego i Centrum Tech-
nicznego udzielają szczegółowych informacji na 
temat wszystkich usług oraz o terminach szkoleń 
i wykładów.
Sprawdzenie dostępności i poziomu serwisu daje 
dodatkową wiedzę, dzięki której  wybór obrabiarki 
będzie bardziej trafny.

Sprawdź serwis zanim 
wybierzesz obrabiarkę...
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DU¯Y SK£AD, DORADZTWO, REGULACJA DR¥¯AREK
ROBERON - Robert Dyrda, 88-100 Inowroc³aw, ul. Cicha 15, tel./fax (052) 35-424-00, fax (052) 35-800-90

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

,



- redukuj¹ czas stygniêcia
- poprawiaj¹ wykoñczenie 
  powierzchni wyrobu
- wyd³u¿aj¹ ¿ywotnoœæ 
  oprzyrz¹dowania
- redukuj¹ koszty obróbki
- zmniejszaj¹ do minimum 
  ryzyko blokowania siê

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

tel./fax (052) 354 24 00, fax (052) 35 800 90
www.oberon.pl

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

tel./fax (052) 354 24 00, fax (052) 35 800 90
www.oberon.pl

Stopy AMPCO w przemyœle
tworzyw sztucznych:

45000
gatunków stali

i norm z 250 hut
na 1 p³ycie CD

45000
gatunków stali

i norm z 250 hut
na 1 p³ycie CD

SK£AD CHEMICZNY
PARAMETRY OBRÓBKI CIEPLNEJ
ODPOWIEDNIKI GATUNKÓW Z 23 KRAJÓW

SK£AD CHEMICZNY
PARAMETRY OBRÓBKI CIEPLNEJ
ODPOWIEDNIKI GATUNKÓW Z 23 KRAJÓW

WERSJE LOKALNE I SIECIOWE
MENU WIELOJÊZYCZNE
DU¯E ZNI¯KI PRZY ZAKUPIE
KILKU LICENCJI

WERSJE LOKALNE I SIECIOWE
MENU WIELOJÊZYCZNE
DU¯E ZNI¯KI PRZY ZAKUPIE
KILKU LICENCJI

88-100 Inowroc³aw, ul. Cicha 15
tel./fax (052) 35-424-00, 353-39-83, fax (052) 35 800 90
e-mail: oberon@oberon.pl www.oberon.pl

ROBERON - Robert Dyrda
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Oferowane przez Intrex urz¹dzenia wykorzystywane s¹ w wielu sektorach przemys³owych :
motoryzacyjnym, lotniczym, mechanicznym, górniczym, kolejowym, hutniczym, budowlanym...

czyli wszêdzie tam, gdzie potrzebne jest trwa³e, a zarazem efektywne znakowanie.

ZNAKOWANIE I IDENTYFIKACJA PRODUKTU

tel. 061 841 72 03,fax. 061 841 72 07, e-mail:interex interex www.intrex.pl,@ .pl,
Zapraszamy równie¿ do odwiedzenia nas na Targach Machtool 2006, pawilon 5, stoisko 219

Od prostych znaków wykonanych z hartowanej stali po zaawansowane urz¹dzenia znakuj¹ce sterowane
automatycznie. Intrex oferuje szeroki zakres rozwi¹zañ aby oznaczyæ i zidentyfikowaæ Twój produkt:

urz¹dzenia znakuj¹ce mikropunktowo Sic Marking
drukarki laserowe Electrox

zestawy wizyjne (kody matrycowe) Sic Marking

drukarki ink jet Domino zestawy etykietuj¹ce Intrex



Precyzja & Niezawodność

ZWIEKSZ SWOJE OBROTY
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FREZARSKIE CENTRA OBRÓBCZE VM

W minionym roku firma Haas Automation poszerzy³a ofertê pionowych centrów frezarskich o model VM-3HE. Nowa maszyna zosta³a zaprojektowana tak, 
aby sprostaæ oczekiwaniom klientów zajmuj¹cych siê produkcj¹ form. G³ównymi cechami odró¿niaj¹cymi maszynê VM-3HE od maszyn z serii VF s¹ przesuw 
poprzeczny Y, wymiary i obci¹¿enie sto³u. O ile maszyny produkcyjne z serii VF charakteryzuj¹ siê prawie dwukrotnie wiêkszymi przejazdami wzd³u¿ osi X ni¿ w 
osi Y, o tyle w maszynie VM-3HE mo¿na z ³atwoœci¹ zauwa¿yæ, ¿e ta relacja jest inna i wynosi oko³o pó³tora razy. Zwi¹zane jest to g³ównie obróbk¹ form, których 
kszta³t jest zbli¿ony do kwadratu. Poza tym, maszyna standardowo jest wyposa¿ona w bezpoœrednio napêdzane wrzeciono o mocy 22,4 kW i obrotach 12.000 
obr/min. Szeroki zakres obrotów i wysoki moment obrotowy daj¹ u¿ytkownikowi mo¿liwoœæ zastosowania ró¿nego rodzaju narzêdzi skrawaj¹cych i 
odpowiedniego doboru parametrów skrawaj¹cych. Dziêki temu formy przeznaczone do niektórych aplikacji nie wymagaj¹ dodatkowej obróbki poza maszyn¹. 
W roku bie¿¹cym firma Haas wprowadzi³a na rynek kolejn¹ maszynê z serii VM; VM-2HE.

Centrum Techniczne
ul. Wróblewskiego 31
02-978 Warszawa
tel. 0-22 858 78 54
fax
e-mail:
salon@abplanalp.com.pl

. 0-22 858 78 54

Abplanalp Consulting
ul. Marconich 11/10

02-954 Warszawa
tel. 0-22 858 94 78
fax 0-22 642 50 77

e-mail:
abplanalp@abplanalp.com.pl

FACTORY OUTLET
A Division of

Nowy produkt firmy Haas

Wyposa¿enie standardowe:

 12.000 obr/min, bezpoœredni napêd wrzeciona,
 22,4 kW moc wrzeciona,
 24+1, magazyn narzêdzi,
 programowalna dysza p³ukania,
 obróbka wysoko-wydajna HSM,
 gwintowanie bez oprawki kompensacyjnej,
 programowanie Visual Quick Code,
 stacja dyskietek 3.5",
 wyrzutnik wiórów,
 pistolet ze sprê¿onym powietrzem,
 dodatkowe oœwietlenie przestrzeni roboczej,
 pilot zdalnego sterowania,
 twardy dysk z kart¹ sieciow¹ i gniazdem USB,
 obrót i skala uk³adu wspó³rzêdnych,
 makra,
 orientacja wrzeciona.

Dane techniczne VM-2HE VM-3HE
Przejazdy

Obroty wrzeciona
Maksymalny moment obrotowy

Moc wrzeciona
Dojazdy

Przejazdy robocze
Magazyn narzêdzi

Typ sto¿ka

Czas zmiany narzêdzia

Pozycjonowanie
Powtarzalnoœæ
Waga maszyny

12.000 obr/min
102 Nm @ 2100 rpm

22,4 kW
18,0 m/min
12,7 m/min

24 + 1
CT 40

±0,0051mm
±0,0025mm

762x508x508 mm 1016x660x635 mm

3311 kg 6350 kg

2,8 s (narzêdzie/narzêdzie)
3,6 s (wiór/wiór)

Zapraszamy
na nasze stoisko

do obejrzenia
m.in. centrum VM-2

podczas
Miêdzynarodowych
Targów Poznañskich

MACH-TOOL
w terminie

19-22.06.2006r.
Pawilon 3
Stoisko 50
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Park maszynowy w polskich narzędziowniach wcią¿ ewoluuje. Firmy wcią¿ inwestuję i kupują coraz to nowsze frezarki. Niemałym powodzeniem 
cieszą się równie¿ te z rynku wtórnego. Ju¿ za niewielkie pieniądze mo¿na kupić u¿ywaną frezarkę, która i tak będzie się lepiej spisywać, ni¿ ta bez 
sterowania numerycznego i mo¿liwości obróbki przynajmniej w 3 osiach.
Taki „leafting” narzędziowni to nowe zamówienia, lepsza jakość wykonanych usług. Najwa¿niejszy jest jednak fakt, ¿e wszystko to mo¿na osiągnąć 
w krótszym czasie, a to jest argument, który
Oferta sprzedawców i producentów jest bardzo szeroka, dzwońcie i pytajcie! Mamy nadzieję, ¿e poni¿sze informację Wam w tym pomogą. Jak 
ju¿ będziecie mieli nową maszynę, to pomyślcie nad jej oprzyrządowaniem, z uchwytami pozwalającymi na szybkie przezbrajanie detali na stole 
ustawczym. Najstabilniejsze, najsilniejsze i przenoszące najwy¿sze siły boczne podczas frezowania mocowania oferuje System 3R, której OBERON 
jest przedstawicielem na polskim rynku. Zapraszamy na targach poznańskich do hali 3, na stoisko 30 – poka¿emy, odpowiemy na wszelkie pytania. 
Do zobaczenia!

Monika Twaru¿ek

Nazwa fi rmy Oferowana 
marka Nr telefonu e-mail Strona www
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Abplanalp Consulting Haas
CME 022/858-78-54 pm@abplanalp.com.pl 

jc@abplanalp.com.pl
www.abplanalp.com.pl
www.HaasCNC.com x x x

Agie Charmilles Sp. z o.o. Mikron 022/672-33-00
022/672-32-34 info@agie-charmilles.pl www.agie-charmilles.pl x x

Akel Young Tech
S.F.Y. 071/342-81-57 akel@onet.pl www.wco.wroc.pl x x x

APX Technologie
Mori Seiki
Hartford
Quaser

022/863-66-22 apx@apx.pl www.apx.pl x x

DAWIN PLUS Wemas 061/877-31-48 biuro@dawin.pl www.dawin.pl
www.wemas.org x x x

DMG Polska Sp. Z o.o. Deckel Maho 
Gildemeister 062/74-28-151 dmg.polska@

gildemeister.com www.dmgpolska.pl x x x

Galika Sp. z o.o. Alzmetall
FPT-Industrie 022/848-24-46 galika-wars@galika.pl www.galika.pl x

x x

Jarocińska Fabryka 
Obrabiarek S.A.

JAFO
Leadwell 062/747-26-01 jafo@jafo.com.pl www.jafo.com.pl

www.leadwell.com.tw x x x x x

Jazon Sp. z o.o. Jazon Magnum 085/743-64-31 obrabiarki@jazon.com.pl www.jazon.com.pl x x x

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

032/42-43-219
032/42-43-686 mti@mti.pl www.mti.pl x x x

MOC Mechanicy 
Pruszków Sp. Z o.o.

MOC Mechanicy 022/758-74-13
602-276-637 mechanicy@mechanicy.com.pl www.mechanicy.com.pl x x

YCM - Tajwan 022/758-74-13 mechanicy@mechanicy.com.pl www.ycmcnc.com x

Feler - Tajwan 022/758-74-13 mechanicy@mechanicy.com.pl www.feeler.com x

Reichenbacher Hmuel 
GmbH

Visio
Univers
Eco

022/822-33-77
601-222-904 info@reichenbacher.pl

www.reichenbacher.com
www.hamuel.de
www.reichenbacher.pl

x x

Spinner Poland Spinner
Realmeca 022/738-95-40 sales.poland@

spinner.wzm.de
www.spinner.pl
www.realmeca.com x x x

Victor High Tech 
Machinery

Roeders
Hevelius
Saeilo

022/649-07-43
605-047-467 vector@mwk.pl www.vector.mwk.pl x x

Poni¿ej prezentujemy równie¿ adresy stron internetowych, które są uzupełnieniem powy¿szego zestawienia. Liczymy, ¿e w przyszłym roku raport 
będzie zawierał ju¿ wszystkie dane. 
www.alfl eth.com;  www.romatex.pl;  www.tospolska.pl;  www.metalteam.pl;  www.eurotec.pl; 
www.mdtobrabiarki.com.pl;  www.top.nom.pl;  www.strojimport.com;  www.avia.com.pl;  www.w-r-brother.de.
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Abplanalp Consulting Haas
CME 022/858-78-54 pm@abplanalp.com.pl 

jc@abplanalp.com.pl
www.abplanalp.com.pl
www.HaasCNC.com x x x

Agie Charmilles Sp. z o.o. Mikron 022/672-33-00
022/672-32-34 info@agie-charmilles.pl www.agie-charmilles.pl x x

Akel Young Tech
S.F.Y. 071/342-81-57 akel@onet.pl www.wco.wroc.pl x x x

APX Technologie
Mori Seiki
Hartford
Quaser

022/863-66-22 apx@apx.pl www.apx.pl x x

DAWIN PLUS Wemas 061/877-31-48 biuro@dawin.pl www.dawin.pl
www.wemas.org x x x

DMG Polska Sp. Z o.o. Deckel Maho 
Gildemeister 062/74-28-151 dmg.polska@

gildemeister.com www.dmgpolska.pl x x x

Galika Sp. z o.o. Alzmetall
FPT-Industrie 022/848-24-46 galika-wars@galika.pl www.galika.pl x

x x

Jarocińska Fabryka 
Obrabiarek S.A.

JAFO
Leadwell 062/747-26-01 jafo@jafo.com.pl www.jafo.com.pl

www.leadwell.com.tw x x x x x

Jazon Sp. z o.o. Jazon Magnum 085/743-64-31 obrabiarki@jazon.com.pl www.jazon.com.pl x x x

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

032/42-43-219
032/42-43-686 mti@mti.pl www.mti.pl x x x

MOC Mechanicy 
Pruszków Sp. Z o.o.

MOC Mechanicy 022/758-74-13
602-276-637 mechanicy@mechanicy.com.pl www.mechanicy.com.pl x x

YCM - Tajwan 022/758-74-13 mechanicy@mechanicy.com.pl www.ycmcnc.com x

Feler - Tajwan 022/758-74-13 mechanicy@mechanicy.com.pl www.feeler.com x

Reichenbacher Hmuel 
GmbH

Visio
Univers
Eco

022/822-33-77
601-222-904 info@reichenbacher.pl

www.reichenbacher.com
www.hamuel.de
www.reichenbacher.pl

x x

Spinner Poland Spinner
Realmeca 022/738-95-40 sales.poland@

spinner.wzm.de
www.spinner.pl
www.realmeca.com x x x

Victor High Tech 
Machinery

Roeders
Hevelius
Saeilo

022/649-07-43
605-047-467 vector@mwk.pl www.vector.mwk.pl x x
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Technologie i Urz¹dzenia Przemys³owe

Technologie i Urz¹dzenia Przemys³owe

Wasz partner w technologiach nowoczesnej obróbki

Optyczne przyrz¹dy pomiarowe

Precyzyjne szlifierki p³askie i profilowe
Uniwersalne szlifierki okr¹g³e

Uniwersalne szlifierki okr¹g³e

Precyzyjne szlifierki p³askie i profilowe Centra obróbkowe  i automaty tokarskie

Maszyny do produkcji wielkoseryjnejFrezarki i pionowe centra obróbkowe 

Precyzyjne szlifierki p³askie i profilowe Precyzyjne szlifierki bezk³owe

Maszyny i ramiona pomiarowe

Prasy do tuszowania form

Frezarki wielkogabarytowe

Szlifierki koordynacyjne

Centra obróbkowe i automaty tokarskie

ul. Spacerowa 12/4
00-592 Warszawa
Tel.22 8482446   Fax.22 8498757

galika-wars@galika.plwww.galika.pl

MACH TOOL 2006
Hala 3, Stoisko 36

ZAPRASZAMY !!!ul. Kolista 25
40-486 Katowice
Tel. 32 735 03 76   Fax.32 7350375

Grupa producentów szlifierek
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Serdecznie zapraszamy Państwa na nasze stoisko w salonie 
MACH-TOOL podczas czerwcowych targów w Poznaniu. 

Jedną z maszyn, którą mimo kilkuletniej obecności na rynku po raz 
pierwszy poka¿emy na naszym stoisku jest centrum tokarskie GMX 
250 linear. Jest to typ obrabiarki trudny do nazwania, stąd często 
pojawia się nazwa: zintegrowane centrum tokarsko-frezarskie, 
która nadal niewiele o maszynie mówi. Pokrótce GMX to tokar-
ka ze skośnym ło¿em, ale wyposa¿ona oprócz tarczy tokarskiej 
z napędzanymi gniazdami narzędziowymi tak¿e we wrzeciono 
przechwytowe i głowicę z wrzecionem frezarskim o sterowanej 
osi B oraz osi Y.
Wspomniana głowica frezarska montowana jest na osobnych 
prowadnicach nad osią wrzeciona głównego, tokarskiego i realizuje 
osie X1, Z1 i Y.

Wrzeciono frezarskie pochodzi z jednego z naszych centrów ob-
róbkowych i ma moc 22 kW, a jego prędkość obrotowa to 12 000 
obr./min. We wrzecionie mo¿na zamontować narzędzia obrotowe 
HSK-A63 lub na tym chwycie montowane narzędzia tokarskie. Dla 
utrzymania ich w stałej pozycji kątowej wrzeciona podczas obróbki 
zastosowano zwalniane hydraulicznie sprzęgło Hirth’a. Podobnie 
unieruchamiana jest podczas pewnych operacji standardowa dla 
tego typoszeregu maszyn oś B, która poza tym pracować mo¿e 
jako pełna, płynna oś. Uniwersalność zastosowań uzupełnia stero-
wana oś Y. W tym wrzecionie pracować mo¿e jedno z 46 narzędzi 
ze standardowego magazynu (w opcji do 80 narzędzi). 
Pod osią wrzeciona głównego znajduje się tarcza narzędziowa 
firmy SAUTER z 12 gniazdami dla narzędzi obrotowych VDI 40. Na 
własnych prowadnicach wykonuje ruch w osiach Z2 i X2.
Zarówno górna głowica frezarska, jak i dolna tarcza narzędziowa 
mogą pracować równolegle i na wrzecionie głównym, jak i prze-
chwytowym. Wymiana narzędzia na górnym wrzecionie jest w peł-
ni osłonięta i nie powoduje konieczności przerwania pracy dolnej 
tarczy narzędziowej. 
Są w tej obrabiarce rzeczy, których nie widać. Do nich nale¿y 

bezpośredni i absolutny układ pomiarowy (liniały 
optyczne) we wszystkich osiach. 
Ze względu na liczbę osi sterowanych w maszy-
nach tego typu oferujemy wyłącznie sterowanie 

Siemens Sinumerik 840D Powerline.
Wielce pomocnym narzędziem do tworzenia technologii na 

obrabiarkach serii GMX jest 3D Programmer, który równie¿ 
zaprezentujemy Państwu na naszym stoisku.

GMX to maszyna o bardzo szerokich mo¿liwościach obróbki, 
która znajduje zastosowanie w produkcji seryjnej, jak i jed-

nostkowej zło¿onych części poprzez mo¿liwość wykonania 
kompletnej obróbki o wysokiej dokładności.

Zapraszamy na Targi!

DMG Polska Sp. z o. o.
ul. Fabryczna 7
63-300 Pleszew

Telefon: 062 742 81 51
Fax: 062 742 81 14
www.dmgpolska.pl
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Poniewa¿ przedstawiane przez nas w ostatnich artykułach 
frezarki pracują w Polsce, szczególnie maszyny serii YT ponad 
10 sztuk oraz maszyna SFY910 zostanie wkrótce uruchomiona 
chcemy w tegorocznym artykule przedstawić Państwu nową 
maszynę dedykowaną do produkcji form. Frezarka jest kon-
strukcją nową i uwzględniającą najnowocześniejsze trendy 
w dziedzinie frezarek przeznaczonych do produkcji form.

Maszyny SF-600, SM-600, SF-1100 i SM-1100 to dwa typy (SF i SM) 
o ró¿nej konfiguracji wyposa¿enia. Długości robocze osi X, Y, Z ma-
szyny mniejszej to 600x600x1100mm, a większej 600x1100x500mm. 
Z powy¿szego wynika, ¿e producent skoncentrował się na produkcji 
tylko 2 wielkości maszyn w celu osiągnięcia najlepszych parametrów 
obrabiarki. Obie maszyny mają praktycznie jednakową konstrukcję 

ró¿niącą się jedynie długością 
osią osi X. Jest to mo¿li-
we dzięki zastosowaniu 
bramowej konstrukcji 

maszyny z przesuwem 
osi Y umieszczonym 

w belce po-
p r z e c z n e j 
bramy, a oś X 
umi eszc zona 
jest na stole 
u m i e s z c z o -

nym pod 
bramą. Jest 
to rozwiąza-

nie stosowane 
u wielu bardzo 
znanych produ-
centów, zapew-

niające bar-
dzo du¿ą 
sztywność 

i dokładność pozycjonowania z wbudowanymi liniałami pomiaro-
wymi oraz nowoczesnymi precyzyjnymi napędami. Kolejnym bardzo 
nowoczesnym rozwiązaniem jest zastosowanie wrzecion z wbudo-
wanym napędem o obrotach 24000 i 36000 oraz z mo¿liwością za-
mówienia jako opcja wrzeciona 42000 obrotów. Obroty wrzeciona 
świadczą o tym, ¿e maszyna pracuje w technologii HSM i niezbędne 
jest zastosowanie podzespołów najwy¿szej jakości między innymi 
bardzo precyzyjnych bezluzowych prowadzeń liniowych, umo¿li-
wiających szybkie przesuwy niezbędne dla frezowania HSM przy 
zastosowaniu wrzecion 24000 i 36000 obrotów. Uzupełnieniem 
konstrukcji mechanicznej są sterowania renomowanych firm świa-
towych, jak SIMENS, MITSUBISHI, FANUC oraz preferowane przez 
nas sterowanie produkowane na Tajwanie przy współpracy naszej 
firmy. Konstrukcja i wygląd obrabiarki jest pokazana na rysunkach 
załączonych do tego artykułu. 

Powy¿sze parametry świadczą dobitnie, i¿ obrabiarka jest maszyną 
specjalizowaną oraz dedykowana do produkcji form, dla których 

niezbędna jest precyzyjna obróbka oraz bardzo dobra po-
wierzchnia końcowa. Oczywiście maszyna mo¿e być 
wykorzystana równie¿ do produkcji wykrojników 
i tłoczni, poniewa¿ bez problemu mo¿na wykonać 
na niej wszystkie podzespoły.

Wysokie wymagania stawiane współczesnym obra-
biarkom spowodowały podział frezarek CNC na ró¿-

ne specjalizowane maszyny. Do produkcji form nie-
zbędne są takie parametry, jak wysoka wydajność 
obróbki, mo¿liwość obróbki w pełnych 3 osiach, 
wysoka dokładność oraz wysoka jakość powierzch-

ni końcowej. Odpowiedzią na te wymagania jest tech-

FREZARKI Z CHARAKTEREM 
- Nowości
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nologia HSM umo¿liwiająca obróbkę materiałów ulepszanych nawet 
do 62HRC. HSM to równie¿ super nowoczesne narzędzia wymaga-
jące wysokoobrotowych wrzecion nawet do 42000 obrotów. HSM 
to te¿ konieczność zastosowania szybkich i precyzyjnych napędów 
umo¿liwiających szybkie ruchy maszyny niezbędne przy bardzo wy-
sokich obrotach oraz bardzo nowoczesne sterowania zapewniające 
moc obliczeniową na poziomie 0,5 milisekundy na wykonanie jednej 
instrukcji. Takie parametry spełniają najlepsi producenci na świecie 
oraz coraz częściej producenci tajwańscy.

Z powy¿szych powodów powstały maszyny Super Mold Maker 
SF-600, SM-600, SF-1100, SM-1100, które w tegorocznym artykule 
chcemy Państwu przedstawić i zarekomendować. Na załączonych 
zdjęciach mo¿emy zauwa¿yć, ¿e producent nie tylko stara się speł-
nić wysokie wymagania dla maszyn pracujących z technologią HSM, 
ale du¿o uwagi poświęcił stronie estetycznej obrabiarki. Jak widać 
maszyna jest konstrukcją w pełni zabudowaną z interesującym 
wyglądem zewnętrznym, wbudowanymi drzwiami umo¿liwiającymi 
dostęp do detalu i przeziernikami do obserwacji pola roboczego. 
Pełna zabudowa obrabiarki w pełni zabezpiecza operatora oraz 
otoczenie przed rozbryzgiwanym płynem i wiórami. 

Podsumowując krótko, są to maszyny godne zainteresowania dla 
nawet najbardziej wybrednych producentów narzędzi, szczególnie 
producentów form oraz tłoczni. Pełna 3-osiowa obróbka, bardzo 
wydajna, dokładna oraz wysoka jakość powierzchni końcowej 
z pewnością spełni wymagania nawet najbardziej zagorzałych zwo-
lenników maszyn zachodnich.

Wszystkim zainteresowanym przypominamy, ¿e w zakresie naszych 
dostaw oprócz frezarek są drą¿arki drutowe z zamkniętym obie-
giem drutu molibdenowego, drą¿arki drutowe z otwartym obiegiem 
drutu mosię¿nego JS WEDM, drą¿arki wgłębne konwencjonalne 
oraz CNC o bardzo wysokich mo¿liwościach, tokarki CNC, znako-
warki laserowe, przyrządy pomiarowe, twardościomierze oraz inne 
urządzenia. Zapraszamy do kontaktu z nami.
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Od 1996 roku produkcja i zarząd fi rmy Patek Philippe znajduje się 
w nowym, robiącym wra¿enie budynku w Plan-les-Quates pod Ge-
newą w Szwajcarii. Tu z najwy¿szą precyzją, produkowanych jest 
większość części, z których potem ponad 180 zegarmistrzów składa 
najbardziej ekskluzywne i po¿ądane zegarki świata ze znakiem Patek 
Philippe. W pomieszczeniach produkcyjnych zainstalowane są najbar-
dziej zaawansowane technicznie obrabiarki dostępne na rynku. Wśród 
nich znajduje się frezarka typu HSM 400 szwajcarskiej fi rmy Mikron. 
Wytwarza ona najbardziej precyzyjne elementy wyposa¿enia zegar-
ków jak np. mechanizmy kalendarza, wskaźnik faz księ¿yca, mecha-
nizmy bicia itp. 

Decyzja o wyborze centrum pionowego Mikron HSM 400
W fi rmie Patek Philippe wielokrotnie zastanawiano się jak mo¿na usprawnić 
produkcję i zwiększyć dokładność bardzo precyzyjnych części do skompliko-
wanych zegarków. Poszukiwano centrum obróbkowego, które wypełniłoby 
lukę między tradycyjnymi maszynami produkcyjnymi i automatycznymi 
obrabiarkami wielostanowiskowymi. Ze względu na profi l produkcji, warun-
kiem była mo¿liwość automatyzacji, tzn. maszyna musiała być wyposa¿ona 
w zmieniacz palet i zmieniacz narzędzi z wystarczająco du¿ą liczbą pozycji. 
Ponadto maszyna powinna być uniwersalna i zapewniać mo¿liwość produkcji 
szerokiej gamy detali. 
Naturalnie, szczególną wagę przywiązywano do precyzji kształtu i jakości 
powierzchni obrabianych detali. Dokładne rozpoznanie rynku w poszukiwa-
niu odpowiedniego centrum obróbkowego zajęło du¿o czasu. Przeanalizo-
wano ró¿ne oferty i ró¿ne mo¿liwości. W końcu przedstawiciele fi rmy Patek 

Philippe, Jaques Golay i Daniel Jaquet, odwiedzili targi EMO. Tam, na stoisku 
fi rmy Mikron, zwrócili uwagę na wystawianą obrabiarkę HSM 400. Od razu 
nabrali przekonania, ¿e znaleźli to czego szukali od dłu¿szego czasu. Jesz-
cze podczas targów zapadła decyzja o zakupie. Warunkiem jednak¿e było 
poddanie obrabiarki szerokim „testom przydatności“ w Centrum Demonstra-
cyjnym fi rmy Mikron w Nidau, Szwajcaria. Nale¿ało sprawdzić, czy maszyna 
będzie w stanie sprostać wysokim wymaganiom fi rmy Patek Philippe co do 
precyzji obróbki mikroskopijnych komponentów. Wszystkie testy wypadły 
pozytywnie i wymagania fi rmy Patek Philippe zostały spełnione.
Centrum obróbkowe Mikron HSM 400, pracujące w zakładach Patek Philip-
pe,  zostało wyposa¿one w zmieniacz palet, 68-pozycyjny zmieniacz narzę-
dzi oraz w elektro- wrzeciono Step-Tec o obrotach 42 000 min-1. 
Przystąpiono do stopniowej integracji centrum HSM 400 z istniejącym pro-
cesem produkcyjnym. Tok produkcji był modyfi kowany tak, aby na nowej 
obrabiarce mo¿na było wykonać więcej operacji w jednym zamocowaniu. 
W wyniku tego, liczba operacji została zredukowana, przynosząc klientowi 
obni¿kę kosztów. Zakłada się, ¿e w przyszłości wydajność centrum HSM 
400 powinna wzrosnąć jeszcze bardziej. Wymagania związane z uzyskaniem 

Precyzja, precyzja i jeszcze raz precyzja
Patek Philippe produkuje precyzyjne 
części do zegarków na frezarce Mikron

Siedziba fi rmy Patek Philippe w Genewie

180 zegarmistrzów składa ręcznie najbardziej ekskluzywne zegarki świata

Centrum obróbkowe Mikron HSM 400 wykonuje najbardziej skomplikowane komponenty 
mechanizmów do zegarków



Artykuł sponsorowany26 Artykuł sponsorowany 27

OBERONOBERONOBERONOBERONOBERONOBERONOBERONOBERONOBERONOBERONOBERONOBERONOBERONOBERONOBERONOBERONOBERONOBERONOBERONOBERONOBERONOBERONOBERONOBERONOBERONOBERONOBERONOBERONOBERONOBERONOBERONOBERONOBERONOBERONOBERONOBERONOBERONOBERONOBERONOBERONOBERONOBERONOBERONOBERONOBERONOBERON

¿ądanej przez Patek Philippe jakości powierzchni i dokładności zostały zreali-
zowane we współpracy z in¿ynierami fi rmy Mikron. Wysoka ocena parame-
trów technicznych obrabiarki HSM 400 oraz dobra współpraca z zespołem 
fi rmy Mikron sprawiły, ¿e Patek Philippe przymierza się do zakupu kolejnych 
centrów obróbkowych Mikron typu HSM. 

Precyzja, dynamika, automatyzacja i niezawodność procesu
Najwa¿niejszymi cechami centrów obróbkowych Mikron typu HSM są pełna 
integracja zmieniacza palet i zmieniacza narzędzi z konstrukcją maszyny, 
mo¿liwość obróbki na sucho i na mokro oraz niezrównany dostęp do prze-
strzeni roboczej. Są to cechy wyró¿niające te obrabiarki na tle produktów 
oferowanych na świecie. Przygotowanie do automatyzacji oznacza, ¿e ob-
rabiarka mo¿e być zakupiona bez zmieniacza palet, natomiast w przyszłości, 
jeśli to będzie konieczne, zmieniacz palet mo¿e być dokupiony i zainstalowa-
ny bez ¿adnych problemów.  
Obrabiarki Mikron serii HSM zostały skonstruowane w celu uzyskania najwy¿-
szej precyzji i maksymalnej niezawodności procesu. Pierwszym warunkiem 
zapewnienia sztywności i stabilności podczas frezowania HSM jest portalo-
wa budowa korpusu maszyny, wykonanego w postaci jednego odlewu (tzw. 
monoblok). Oznacza to, ¿e korpus nie jest skręcany z elementów składowych 
lecz stanowi jednolitą całość. Wyjątkowe własności tłumiące i stabilność ter-
miczna korpusu wykonanego z polimerobetonu zapewniają najlepszą jakość 
powierzchni obrabianego detalu i minimalne zu¿ycie narzędzia. Unikalna 
konstrukcja korpusu została opatentowana i jest stosowana wyłącznie przez 
fi rmę Mikron. Bezkompromisowo, celem zapewnienia najwy¿szej stabilności 
zostały zaprojektowane równie¿  prowadnice osi – posiadają szeroki rozstaw 
i  są usytuowane zgodnie z rozkładem sił występujących podczas obróbki.
Jest oczywiste, ¿e w fi rmie Mikron, równie¿ w odniesieniu do wrzecion, 
zastosowano najwy¿szy poziom techniki: ceramiczne ło¿yska hybrydowe są 
chłodzone cieczą i smarowane mieszanką olejowo-powietrzną, bardzo krótki 
czas rozbiegu i hamowania wrzeciona dzięki sterowaniu wektorowemu 
i mo¿liwość gwintowania bez konieczności stosowania uchwytów kompen-
sacyjnych. Dostępne są wrzeciona o ró¿nych charakterystykach technicz-
nych. Zastosowanie inteligentnych modułów SmartMachine pozwala na 

kontrolę wibracji wrzeciona w czasie obróbki, a tak¿e programowe kompen-
sowanie błędów rozszerzalności termicznej. 
Najwy¿sza dynamika posuwów osi liniowych rzędu 1,7g jest podstawowym 
warunkiem powodzenia obróbki typu high-speed (HSM). W obrabiarkach 
Mikron serii HSM stworzono ku temu najlepsze warunki: śruby toczne 
oraz chłodzone wodą serwonapędy są od siebie odseparowane termicznie. 
Przekładnie śrubowo-toczne są obustronnie ło¿yskowane i pozwalają na 
ekstremalne szybkości posuwów i dynamikę we wszystkich osiach podczas 
frezowania. Liniały optyczne z permanentnym nadciśnieniem powietrza 
zainstalowane we wszystkich osiach liniowych jak najbli¿ej obszaru obróbki, 
gwarantują precyzję w długim okresie eksploatacji i wysoką niezawodność 
pracy. 

Patek Philippe - historia
Firma Patek Philippe od 1839 roku nieprzerwanie reprezentuje tradycyjną ge-
newską sztukę zegarmistrzowską. Zało¿ycielem fi rmy był hrabia Antoni Nor-
bert Patek, który jako ofi cer kawalerii walczył w Powstaniu Listopadowym 
przeciwko rosyjskiemu zaborcy. Po klęsce powstania w 1830 roku, mając do 

wyboru więzienie lub ucieczkę, zmuszony został do emigracji z Polski. Wraz 
ze swoim rodakiem Franciszkiem Czapkiem, zało¿yli w Genewie fi rmę Patek 
Czapek & Co, zajmującą się produkcją zegarków. Początkowo na ich wyro-
bach dominowały polskie akcenty patriotyczne oraz religijne. W 1851 roku 
fi rma zmieniła nazwę na Patek Philippe & Co. Wtedy to bowiem partnerem 
Patka został inny emigrant, genialny konstruktor z Francji, Adrien Philippe.
Firma Patek Philippe skonstruowała pierwszy na świecie zegarek na rękę. W 150 
rocznicę swojego istnienia fi rma skonstruowała zegarek o nazwie Caliber 89 
– uznawany powszechnie za najbardziej skomplikowany zegarek na świecie.
Zegarki Patek Philippe od ponad 160 lat są uwa¿ane przez większość konese-
rów za najlepsze na świecie i noszone były przez najbardziej znamienite oso-
bistości, jak królowa Wiktoria, Maria Curie, Albert Einstein, Piotr Czajkowski. 
Te kosztowne, klasycznie eleganckie zegarki, z dumą przekazywane w wielu 
rodzinach z pokolenia na pokolenie, powstają dzięki nowoczesnej technice 
w małych seriach, w ilości od jednego do kilkuset egzemplarzy.
Wszystkich zainteresowanych obejrzeniem 5-cio osiowego centrum obrób-
kowego Mikron HSM 600U ProdMod w akcji, zapraszamy do odwiedzenia 
naszej ekspozycji na targach Machtool w Poznaniu na hali 3, stoisko nr 27. 

Mariusz Wardzinski

Celem uzyskania dalszych informacji na temat naszych produktów 
prosimy o kontakt z bezpośrednim oddziałem 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

Portalowy korpus z polimerobetonu odlewany jako monoblok, zapewnia uzyskanie najwy¿-
szych parametrów pod względem dynamiki, precyzji i jakości obrabianej powierzchni

Na pierwszych wyrobach fi rmy Patek 
Czapek & Co znajdowali się polscy 
bohaterowie narodowi oraz wizerunki 
Czarnej Madonny. Na zdjęciu zegarek 
kieszonkowy Kościuszko i Poniatowski 
z 1848 roku. 
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W Europie, maszyny tej marki 
stoją u takich odbiorców jak: 
BMW, Mercedes, Jaguar, 
Airbus, Rolls-Roys... . Kilka wy-
rafi nowanych frezarek stero-
wanych numerycznie zamówił 
niemiecki Bechstein (forte-
piany). Finezyjne rozwiązania 
zarówno w zakresie budowy 
maszyn jak i oprzyrządowania 
znalazły się w maszynach 
dla niemieckiego VW i Audi. 
Niektóre elementy fl agowego 
modelu VW Phaeton – są ob-
rabiane na maszynach marki 
Reichenbacher. 
HAMUEL, od lat buduje centra 
obróbcze do specjalnych za-
stosowań. Pięknym, niedawno 
zrealizowanym zamówieniem 
jest maszyna do obróbki 
łopatek turbin dostarczona 
koncernowi ABB. Istotną dla 
Reichenbacher Hamuel grupą 
klientów, są te¿ producenci 
form i modeli.

Ponad 30-letnie doświadczenie w budowie frezarek CNC, tak¿e wielowrzecionowych, 
5-osiowych, jest gwarancją dla ka¿dego odbiorcy, ¿e nabyta maszyna będzie produktem 
najwy¿szej klasy. 

Zapraszamy polskich inwestorów do rozmów. Nasza wiedza i doświadczenie to premia 
dodawana do ka¿dej kupionej u nas obrabiarki. 

                                                                           W imieniu fi rmy Reichenbacher Hamuel GmbH
Jacek Mierzejewski

Od lutego 2004r spotykamy na rynku frezarek CNC „nową” niemiecką fi rmę: 
REICHENBACHER HAMUEL GmbH. Powstała przez połączenie Reichenbacher 
GmbH i Hamuel Werkzeugfabrik Th. Kirschbaum GmbH&Co. KG z Meeder, fi r-
ma, jest spółką-córką Grupy SCHERDEL, średniej wielkości przedsiębiorstwa 
grupującego 23 zakłady produkcyjne rozrzucone po całym globie. Zakłady 
grupy, znane są głównie w bran¿y motoryzacyjnej i budowy maszyn. Du¿ym 
uznaniem cieszą się ich rozwiązania z zakresu frezowania wielkogabary-
towego (Hamuel), wycinania i zaginania blach, produkcji sprę¿yn i stela¿y, 
budowy specjalnych maszyn i urządzeń, automatyzacji i sterowania, obróbki 
powierzchniowej, frezowania tworzyw sztucznych, kompozytów i aluminium 
(Reichenbacher).

Centra obróbkowe CNCna wiele sposobów

Odlew boku nadwozia na stole obrabiarki
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Model Turn 180-42 Turn 180-52 Turn 180-65 Turn 400-52 Turn 400-78 Turn 400-92
Œrednica toczeni a (mm) 1 80 1 80 1 80 484 484 484
D³ugoœæ toczenia (m m) 460 460 460 750/1250 750/1250 750/1250
Przelot wrzeci ona (mm) 42 52 65 52 78 92
P osuw (m/min) 30 30 30 24 24 24

Model B Z 450 B Z 450 Speed B Z 510 B Z 600 B A 560 B A 600 B A 600 Speed
P rzesuwy
osiowe X/Y/Z
(mm)

450/300/300 450/300/300 510/400/460 600/400/460 560/400/350 600/400/550 600/400/460

Obroty
wrzeciona
(obr/min )

8.000/1 2.000 1 0.000/12.000/15.
000

8.000/1 2.000 8.000/1 2.000 8.000/12.000/15.0
00

8.000/1 2.000 8.000/1 2.000

P osuwy osiowe
X /Y/Z
(mm/mi n)

48/48/48 48/48/60 36/36/24 36/36/36 48/48/40 36/36/36 48/48/40

Iloœæ narzêdzi 1 2 1 2 1 2 1 2 20 24 24

maszyny transferowe

Maszyny do obróbki rur i profili

* Sterowanie Fanuc 0 i TC z dialogiem Manual Guide
* Napêdy numeryczne Fanuc 
* Rewolwer VDI 30 
* Hydrauliczny uchwyt tokarski 
* Szybki rewolwer hydrauliczny (0,79 s) 
* Wyposa¿enie dodatkowe za dop³at¹ 

* Sterowanie Fanuc 0 i MC z dialogiem Manual Guide
* Napêdy numeryczne Fanuc 
* Wrzeciono g³ówne o obni¿onej bezw³adnoœci 
* Obroty wrzeciona do 15.000 obr/min 
* Szybkie posuwy do 78 m/min 
* Przyspieszenia osiowe do 1,5 G 
* Czas wymiany narzêdzi 1,2 - 4,0 s 
* Opcjonalnie z wymiennikiem palet (Modelle BZ APC) 

Obrabiarki do metali DAWIN Plus
Tokarka numerycznie sterowana

Pionowe centra wiertarsko frezerskie WEMAS BZ / BA / BZ APC 

WEMAS:
Schäfereiweg 23, 38723 Seesen
Telefon (05381)93810
Telefax (05381)938199
www.wemas.org

61-005 Poznañ
ul. Koronkarska 5
tel. 061 877 37 30; 061 877 25 17
fax 061 877 25 01

biuro@dawin.pl
www.dawin.pl
www.pfiffner.com
www.blmgroup.com

DAWIN Plus:

ceny od 50.800 EURO

ceny od 42.650 EURO
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Przecinarki TaśmowePrzecinarki Taśmowe
Oferta przecinarek na polskim rynku narzędziowym jest olbrzymia. My, tradycyjnie ju¿, staramy się pomagać Państwu naszymi raportami, przedsta-
wiają ofertę kilku z fi rm.
Nale¿y równie¿ pamiętać, ¿e nawet najlepsza przecinarka nie poradzi sobie z trudnym materiałem, jeśli nie zało¿ymy na nią odpowiedniej taśmy 
tnącej. Wiedzą o tym doskonale sprzedawcy przecinarek taśmowych.
Je¿eli w Państwa fi rmie cięcie materiału stwarza jakiekolwiek problemy, dzwońcie, a fachowcy z pewnością Wam pomogą, przedstawią dobrą ofertę 
i dobiorą optymalną maszynę.  

Monika Twaru¿ek

Nazwa fi rmy Oferowana marka Nr telefonu e-mail Strona www

Piły taśmowe
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Awexim Sp. z o.o.

BEHRINGER 022/750-78-07 awexim@
awexim.pl www.awexim.pl x x x x x

BEHRINGER-EISELE 022/750-78-07 awexim@
awexim.pl www.awexim.pl x x

DAWIN PLUS

ADIGE/BLM

MEP

FOM

GRAULE

OPUS

TRENNJA  EGER

RUESCH/SCORTEG 
AGNA

061/877-37-30 biuro@dawin.pl www.dawin.pl

x

x

x

x

x

x

x

x

x

x

x

x

x

x

x

x

FAS-GŁOWNO Sp. z o.o.

Produkt Własny
PTNxxx
PTSxxx
Przecinarki 
zadaniowe

042/719-10-66
042/719-13-02

info@
fasglowno.pl www.fasglowno.pl

x
x

x

MEGURO Sp. z o.o. KASTO 022/844-89-96
605-954-754 info@meguro.pl www.meguro.pl x x x x x

P.H. MACRO Sp.J. DoAll 061/822-19-75 marketing@
macro.net.pl www.macro.net.pl x x x

REM-TECH Remigiusz 
Mądrowski Sp. j. PILOUS TMJ 022/837-14-97 info@

rem-tech.com.pl www.rem-tech.com.pl x x

STR-Faktor Ruesch
Jaespa

022/613-06-89
022/815-27-95

przecinarki@
str-faktor.pl www.str-faktor.pl x

x x
x
x

Poni¿ej prezentujemy równie¿ adresy stron internetowych, które są uzupełnieniem powy¿szego zestawienia. Liczymy, ¿e w przyszłym roku raport 
będzie zawierał ju¿ wszystkie dane. 
 
 www.top.nom.pl;  www.tmjchr.pl;  www.kamir.home.pl;  www.aspat.pl;  www.eurometal.com.pl.
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Być mo¿e za przyczyną tej prezentacji, a na pewno dzięki wyso-
kiej jakości oferowanych urządzeń, w ostatnim roku pojawiło się 
w Polsce wyjątkowo du¿o interesujących maszyn. Co ciekawe, 
oprócz wielu przecinarek prostych i automatycznych, co raz 
częściej  polscy inwestorzy decydują się na maszyny o wysokim 
stopniu automatyzacji z bogatym wyposa¿eniem dodatkowym.
W ostatnim czasie w Polsce pojawiły się maszyny bardzo intere-
sujące. Oto niektóre z nich:

• Wielkogabarytowa przecinarka typu HBP1800 Gantry 
z mo¿liwością cięcia w poziomie

• Wielkogabarytowa przecinarka HBP 1700x1300 z mo¿liwo-
ścią cięcia w poziomie

• Linia Vernet-BEHRINGER do cięcia i wiercenia profi li  
600x400 mm typ FP 615

• Wysokowydajna, automatyczna przecinarka tarczowa BEH-
RINGER EISELE typ HCS 90 (cięcie Ř96 mm 42CrMo4 w 15 
sekund)

• Automatyczna przecinarka HBP 303 A z pełną automatyką 
posuwu

• Automatyczna przecinarka taśmowa HBP 800-850A
• Pionowa przecinarka do płyt typ LPS 40-3
• Wielkogabarytowa przecinarka HBP 800-1201
• Specjalistyczna przecinarka tarczowa typ PSU 450 GS do 

cięcia rur układów wydechowych 

Wydarzenia ostatniego roku potwierdzają wcześniej zaobser-
wowana tendencję. Firmy, które raz kupiły maszynę Behringer, 
chętnie kupują następne. 

Tworzy się swoisty ranking rekordzistów:
• Huta Bankowa – Dąbrowa Grn.   7 maszyn
• CELSA (Huta Ostrowiec)  5 maszyn
• UNIA-Grudziądz   4 maszyny
• IMS Bydgoszcz       3 maszyny
• KAMAX-Kańczuga   3 maszyny
• FŁT-Kraśnik     3 maszyny
• OBERON – Inowrocław   2 maszyny
• MILMET – Sosnowiec     2 maszyny
• SIPMA – Lublin   2 maszyny
• TAGOR    2 maszyny
• SIM – Gdynia    2 maszyny
• AGROMET – Ostrzeszów  2 maszyny
• BOGNER-KOMEXIM – Bydgoszcz 2 maszyny

 Liczne zalety maszyn Behringer, oraz ich wysoka jakość i trwa-
łość pozwalają szukać klientów wszędzie tam, gdzie popularne, 
tanie maszyny nie sprawdzają się.
Poszukując potencjalnych klientów, szczególną uwagę zwraca-
my na fi rmy, które stawiają wysokie wymagania technologiczne. 
Je¿eli w Państwa cyklu produkcyjnym oczekujecie:
• du¿ej wydajności cięcia
• wysokiej dokładności cięcia
• cięcia materiałów trudnych
• du¿ej ¿ywotności narzędzia
• wysokiej trwałości i niezawodności maszyny
• rozbudowanych systemów podawczych
W ka¿dym z tych przypadków  maszyny Behringer z nawiązką 
spełnią Państwa oczekiwania.
Tajemnicą wysokiej jakości urządzeń Behringer jest stosowanie 
bezkompromisowych rozwiązań technicznych, opartych na wie-
loletnim doświadczeniu i najnowszych technologiach. W budowie 

BEHRINGER
Szanowni Państwo!
Ju¿ niemal tradycją stały się nasze coroczne spotkania na gościnnych łamach „Forum Narzędziowego”. Wydarzenia ostatniego roku 
nieodparcie nasuwają mi wniosek, ¿e lekturę naszego ostatniego artykułu potraktowali Państwo bardzo wyjątkowo powa¿nie. Przy-
pomnę, ¿e w kilku słowach prezentowaliśmy tam zalety  maszyn, oferowanych przez fabryki wchodzące w skład grupy BEHRINGER.

Przecinarka automatyczna HBP 303A

Przecinarka automatyczna HBP 800-850A
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maszyn stosowane są wyłącznie komponenty o najwy¿szej jakości. 
Z zało¿enia, maszyny projektowane są do cię¿kiej, wielozmianowej 
pracy w cyklach produkcyjnych. Przyjęcie takich zało¿eń powoduje, 
¿e urządzenia Behringer, stanowią swoisty symbol solidności wśród 
przecinarek, jak Mercedes czy BMW w bran¿y motoryzacyjnej.

Jakość ma swoją cenę, jednak¿e proste wyliczenia jednoznacznie 
wskazują, ¿e pomimo pozornie wysokiej ceny maszyny, zapew-
niamy najni¿sze koszty cięcia przy najwy¿szej wydajności.
Działając jako wyłączny i w pełni autoryzowany przedstawiciel 
fi rmy Behringer na polskim rynku, zapewniamy naszym klientom 
sprawny serwis gwarancyjny i pogwarancyjny. Zapewniamy 24-go-
dzinny czas reakcji na zgłoszenie awarii, bez konieczności wzywania 
serwisu producenta z Niemiec.

Awexim Sp. z o.o jest równie¿ przedstawicielem niemieckiej 
fi rmy WIKUS, światowego leadera w produkcji pił taśmowych. 
Dzięki temu, jesteśmy w stanie zapewnić sprawne dostawy naj-
wy¿szej jakości taśm tnących ró¿nego typu i rozmiaru.
Zestawienie przedstawicielstw BEHRINGER + WIKUS, oraz na-
byte w tym zakresie doświadczenie, pozwala nam na składanie 
atrakcyjnych ofert na urządzenia, rozwiązujące nawet skom-
plikowane zadania technologiczne w zakresie przemysłowego 
cięcia materiałów.
Je¿eli mają Państwo trudne zadania w zakresie cięcia, nasi spe-
cjaliści i maszyny Behringer są do Państwa dyspozycji. 
Serdecznie zapraszamy do obejrzenia naszej ekspozycji na tar-
gach MACH-TOOL 2006, które odbędą się w Poznaniu w dniach 
19 – 22 maja br. 
Znajdziecie nas w pawilonie 3 na stoisku nr 64. W tym roku 
wystawiamy przecinarki HBP 800-1201 i HBP 303A CNC 

Wiesław Kopylec

AWEXIM sp z o.o.
03-934 Warszawa ul. Wąchocka 1G

tel/fax (22) 750 78 07, fax (22) 750 93 99
www.awexim.pl, e-mail: awexim@awexim.pl

„Od wzoru przemys³owego poprzez prototyp a¿ do serii”

Zostañ naszym wystawc¹

Nowe dziedziny:
Tworzywa
Technika medyczna
Technika laserowa
Symulacja
Forum Projektowo-In¿ynieryjne

Œwiatowe targi w dziedzinie konstrukcji, narzêdzi i form, 
rozwoju wzorów przemys³owych i produktów

Tereny targowe we Frankfurcie nad Menem

29. Listopada - 2. Grudnia 2006

1.620 wystawców z 44 krajów
59.855 zwiedzaj¹cych z 69 krajów

Organizator:
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Szanowni Pañstwo,
jeœli planujecie przecinaæ elementy metalowe
o œrednicach do 1100 mm
• szybko  • tanio  • dok³adnie

Szanowni Pañstwo,
jeœli planujecie przecinaæ elementy metalowe
o œrednicach do 1100 mm
• szybko  • tanio  • dok³adnie
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Rem-Tech Sp.j.

ul. Jana Olbrachta 32 paw. 5
01-111 warszawa

My oferujemy wiêcej My oferujemy wiêcej My oferujemy wiêcej

tel./fax: (22) 837 14 97
tel.: (22) 837 16 14

e-mail: info@rem-tech.com.pl
www.rem-tech.com.pl

Zapraszamy do naszego biura w Warszawie, po:
• przecinarki taœmowe do metali PILOUS TMJ
   • taœmy tn¹ce (w³asna zgrzewalnia),
      • narzêdzia firm Bahco, VIRAX, GREHAL...
         • luty twarde

- prosimy o kontakt z nami !!!- prosimy o kontakt z nami !!!

Zapraszamy do naszego biura w Warszawie, po:
• przecinarki taœmowe do metali PILOUS TMJ
   • taœmy tn¹ce (w³asna zgrzewalnia),
      • narzêdzia firm Bahco, VIRAX, GREHAL...
         • luty twarde

Zapraszamy do Poznania
ITM Mach-Tool

pawilon 3A , stoisko 57

Zapraszamy do Poznania
ITM Mach-Tool

pawilon 3A , stoisko 57
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Najbardziej rozpowszechnionym zastosowaniem powłok PVD jest obróbka skrawaniem. Balzers wyraźnie zaznaczył w tym seg-
mencie swoją obecność podejmując stałą współpracę z niemal wszystkimi producentami narzędzi skrawających. Supertwarde 
i przeciwzu¿yciowe powłoki BALINIT® (TiN, TiCN, TiAlN) zdobywają coraz większą popularność równie¿ w segmencie obróbki 
plastycznej. Ogromne korzyści z powlekania tłoczników i wykrojników zauwa¿yło wielu producentów zajmujących się obróbką 
plastyczną na zimno i na gorąco metali i ich stopów. 
Kiedy problemem staje się nadmierne zu¿ycie narzędzi, siła tarcia uniemo¿liwiająca tłoczenie lub wysokie koszty przestojów 
związane z wymianą narzędzi, rozwiązaniem jest zastosowanie powłok BALINIT®.
Wspólne cechy powłok BALINIT® (tab. 1) wykorzystywanych w proce-
sach obróbki plastycznej to:
• wysoka twardość,
• niski współczynnik tarcia,
• niski stopień przywierania obrabianych materiałów do powłoki. 

Powy¿sze cechy uwidaczniają się w trakcie procesu w postaci:
• redukcji zu¿ycia ciernego i adhezyjnego powierzchni narzędzi,
• zmniejszenia liczby i wielkości powstawania narostów,
• zmniejszenia tarcia, a przy tym obcią¿enia pras,
• poprawy dokładności wykrawania i tłoczenia detali, 
• poprawy jakości obrabianej powierzchni.

Rodzaj powłoki dobiera się w zale¿ności od paramatrów procesu obróbki plastycznej, gatunku obrabianego materiału i gatunku materiału 
narzędzia. Nale¿y przy tym pamiętać, ¿e jakość powierzchni przed powlekaniem ma istotny wpływ na późniejszą pracę narzędzia. Przygo-
towanie powierzchni oraz dobór powłoki najlepiej skonsultować z doradcą technicznym firmy Balzers. 
Decyzja o powlekaniu opiera się na rachunku ekonomicznym. Koszty powlekania rekompensowane są z nawiązką poprzez redukcję: 
• kosztów utrzymania narzędzi,
• kosztów związanych z przestojami pras, 
• kkosztów związanych z u¿yciem substancji smarujących,
• kosztów związanych z obróbką wykańczającą.

Dzięki uprzejmości firmy Śrubex S.A. z Łańcuta, producenta elementów złącznych 
mo¿emy prześledzić korzyści wynikające z zastosowania powłoki BALINIT® B (TiCN). 
Powlekane są stemple ze stali szybkotnącej (fot. 1), twardość HRC 63-64. Narzędzia 
słu¿ą do wytłaczania gniazd sześciokątnych w śrubach z łbem walcowanym (fot. 2). 
Wytrzymałość materiału obrabianego – Rm 560 – 600 MPa. Tłoczenie z u¿yciem me-
dium smarującego. 

Podstawowa korzyść wynika ze wzrostu ¿ywotności stempli (wykres 
1). Taki sam stempel z powłoką BALINIT® B mo¿e wykonać 3 razy 
więcej detali od stempla niepokrywanego. Wzrost ¿ywotności na-
rzędzi wpływa równie¿ na spadek liczby przestojów potrzebnych do 
wymiany zu¿ytych narzędzi.

Istotną zaletą zastosowania powłoki BALINIT® B okazała się większa 
gładkość obrobionej powierzchni, co przy detalach poddawanych oce-
nie wizualnej jest znaczącym argumentem. 

Firma Balzers chętnie odpowie na Państwa pytania, wska¿e potencjal-
ne korzyści i opłacalność wykorzystania serwisu powlekania.

tomasz.czerwinski@balzers.com

POWŁOKI BALINIT®

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

Rozwiązanie dla procesów 
tłoczenia i wykrawania.

BALINIT A BALINIT B
BALINIT 
FUTURA 

NANO/TOP
Skład powłoki TiN TiCN TiAlN
Twardość mikro (HV 0,05 2300 3000 3300
Współczynnik tarcia względem 
stali (na sucho) 0,4 0,4 0,35

Grubość powłoki (µm 3 – 5 3 – 5 3 - 5
Temperatura powlekania (oC) < 500 < 500 < 500

Tabela 1. Wybrane powłoki BALINIT®

Fotografi a 1. Stemple do gniazd 
sześciokątnych, wykonane z stali 
szybkotnęcej HRC 63 do 64 pokryte 
powłoką BALINIT®B

Fotografi a 2. Fotografi a prezentuje 
śruby z łbem walcowym z gniazdem 
sześciokątnym wykonywane w fi rmie 
Śrubex SA
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 CNC - SZLIFIERKI 
MASZYNY DO ERODOWANIA

Do 1953 roku fi rma WALTER MASCHINENBAU GmbH 
produkuje szlifi erki CNC. Z wprowadzeniem 
w roku 1994 do produkcji rodziny szlifi erek z serii 
HELITRONIC, WALTER stał się światowym liderem 
w tej bran¿y.

Sukces WALTERA to sukces jego klientów, którzy 
oczekiwali maksimum precyzji, dobrych czasów 
produkcji i wysokiej jakości. Tak jak dla producentów 
narzędzi, tak¿e dla ostrzarni  WALTER oferuje optymalny 
program podnoszenia produktywności.
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Walter Maschinenbau GmbH
e-mail: zdzisław.babik@walter-machines.com
tel. kom. 604 524 011

Helitronic Vision
5-osiowa maszyna CNC z odlewem mineral-
nym jako ło¿e maszyny oraz opatentowanej 
budowie potralu o wysokiej sztywności. 
Bezpośrednie napędy we wszystkich osiach 
zapewniają wysoką produktywność i pre-
cyzję przy szlifowaniu narzędzi. Mo¿liwość 
wykonania z podwójnym wrzeciennikiem szli-
fi erskim lub z pojedynczym wrzeciennikiem 
z wymieniarką ściernic. Główne zastosowanie: 
Produkcja  wysokoprecyzyjnych narzędzi.

Helitronic Power
Wykonana w tysiącach sztuk 5-osiowa-CNC-
szlifi erka do produkcji i ostrzenia narzędzi oraz 
do produkcji części o wymagających geo-
metriach. Mo¿liwość zastosowania ró¿nego 
rodzaju podajników. Główne zastosowanie: 
Produkcja i ostrzenie narzędzi.

Helitronic Diamond - Dwa w Jednym. 
5-osiowa maszyna CNC na bazie  Helitronic 
Vision do rotacyjnego erodowania narzędzi 
z PKD oraz szlifowania narzędzi z węglika spie-
kanego. Główne zastosowanie: Narzędzia PKD 
dla przemysłu obróbki metali.
Helitronic Power Diamond - Dwa w Jednym.
5-osiowa maszyna CNC na bazie Helitronic 
Power do rotacyjnego erodowania narzędzi 
z PKD oraz szlifowania narzędzi z węglika 
spiekanego. Główne zastosowanie: Narzę-
dzia PKD dla przemysłu obróbki drewna 
i tworzyw.

Helitronic Mini Power
Oszczędna w gabarytach 5-osiowa maszyna 
CNC o opatentowanej budowie portalu.Wrze-
ciennik szlifi erski o dwóch końcówkach do 
współpracy z 6 tarczami szlifi erskimi. Do pra-
cy wielozmianowej przewidziano całą gamę 
podajników. Zastosowanie: wysokowydajna 
produkcja metodą szlifowania narzędzi oraz 
produkcja części o małych wymiarach. 

WALTER HELITRONIC VISION POWER DIAMOND POWER 
DIAMOND

MINI POWER

Oś X  ruch wzdłu¿ny mm 480 460 480 460 315

Oś Y  ruch pionowy mm 320 320 320 320 200

Oś Z  ruch poprzeczny mm 700 660 700 660 470

Szybki posuw   X,Y,Z m/min 50 15 50 15 15

Narzędzia   max.średnica mm 320 320 320 320 100

                     max.długość/ z obr.czoła mm 370/300 350/280 370/300 350/280 255/185

                     max.cię¿ar kg 50 50 50 50 30

Maksymalna średnica ściernicy mm 200 200 200 200 150

Średnica elektrody mm 6 - 200 6 - 200

Max. moc wrzeciennika szlifi erskiego kW 30 11,5 30 11,5 9

Obroty wrzeciennika szlifi erskiego obr/min 0…10 000 0…9 500 0…10 000 0…9 500 0…9 500

Cię¿ar całkowity kg 7 500 4 600 7 500 4 600 3 300



Ogólna zasadność stosowania sytemu Delphin, czyli modułowego syste-
mu wymiany elementów obrabianych na maszynie, jest bardzo prosta.
Postaram się Państwu zobrazować mo¿liwości i zalety u¿ycia systemu 
Delphin System 3R za pomocą porównania:

- Maksymalizacja czasu pracy maszyny poprzez 
redukcję czasu ustawiania nawet o 90%

- Preseting (ustawianie detalu poza maszyną)

- Standaryzacja systemów zaciskowych

- Usprawnienie technologii produkcji i jakości 
wykonywanych produktów

- Wzbogacenie produkcyjne maszyn poprzez 
wielomodułowy system DELPHIN.

Delphin – modułowy system zaciskowy 

System 3R



DELPHIN PRACA SYSTEMU
UCHWYTY HIGH – TECH

Zmiana detalu:
Szybka wymiana detalu oznacza nie tylko więcej czasu 
na pracę i wy¿szą produktywność, ale równie¿ szybszy 

czas dostarczenia do finalnego odbiorcy

…i maszyna jest gotowa do zarabiania większej ilości 
pieniędzy przez szybsze wykorzystanie jej mo¿liwości!

Zamówienia ekspresowe
Zmienność zadań w pracy nie stanowi, w jednej chwili 
mo¿na przygotować się na zmianę charakteru wyko-

nywanej pracy z uchwytami Delphin 3R

Sukces w biznesie!
Nasze rozwiązania pomocą w osiągnięciu sukcesu 

naszych klientów!

TAKTYKA WYŚCIGOWA 
HIGH TECH SAMOCHÓD F1
Pit Stop
Wyścig mo¿e być wygrany lub przegrany w Pit 
Stopie

…i samochód jest gotowy do dalszej jazdy!

Nieprzewidywalność w wyścigu F1
Plan wyścigu musi być szybko wdro¿ony w 
zderzeniu z sytuacjami na torze.

Zwycięstwo!
Ka¿de zwycięstwo przybli¿a dru¿ynę do 
osiągnięcia tytułu mistrza.

Wyłączny dystrybutor System 3R na terenie Polski:  OBERON Robert Dyrda, ul. Cicha 15, 88-100 Inowrocław, 
tel.: (052) 354 24 00 wew. 23, fax: (052) 358 00 90, e-mail: oberon@oberon.pl, www.oberon.pl, 

Zapraszamy do odwiedzenia stoiska 
nr 30 w hali 3 na MTP Mach-Tool 2006

Pomo¿emy wam osiągnąć sukces!
Pozdrawiam, Rafał Chmielewski, Tel: 693 37 12 01

Co łączy Formułę 1 i Delphin System 3R?

Elastyczność

Produktywność 
i Efektywność

Prędkość
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Podczas wdra¿ania do produkcji wyrobów produkowanych w formach wtryskowych 
stosuje się programy komputerowe do symulacji procesów zapełniania formy, utwardzania 
i stygnięcia tworzywa. Zazwyczaj programy te wykorzystują tylko geometrię powierzchni 
rzeczywistego wyrobu, ewentualnie geometrię powierzchni przechodzących przez środek 
ścianki wyrobu. Symulacja nie jest więc wtedy w pełni trójwymiarowa (3D), lecz jest raczej 
typu 21⁄2D. O ile podejście takie ma rację bytu dla wyrobów o małym module (małej wartości 
stosunku objętości danego wyrobu z tworzywa sztucznego do jego powierzchni), to 
w przypadku bardziej grubościennych kształtów będzie to prowadzić do wyników symulacji 
odbiegających od rzeczywistego przebiegu procesu wtrysku. Programy typu 21⁄2D, zakładające 
równomierne płynięcie tworzywa całą grubością ścianki, nie są bowiem w stanie uwzględnić 
typowych efektów trójwymiarowych, jak np. jetting (wada powierzchni wyrobu będąca 
skutkiem zawirowań płynięcia tworzywa w formie wtryskowej).

3D-SIGMA jest programem, który symulację wtrysku realizuje na siatce trójwymiarowych elementów 
prostopadłościennych, z wykorzystaniem metody ró¿nic skończonych. Jest on oparty na dobrze 
znanym programie MAGMASOFT® do symulacji odlewania stopów metali (matematyczne 
modelowanie zapełniania wnęki formy, krzepnięcia i naprę¿eń cieplnych). Symulacja wtrysku 
wykonana programem 3D-SIGMA polega więc na rozwiązywaniu równań Navier-Stokesa, z pełnym 
uwzględnieniem dynamikę przepływu. Do tego programu mo¿na wczytywać trójwymiarowe modele 
bryłowe z programów CAD, co pozwala pomijać nie zawsze łatwy proces upraszczania modeli 3D do 
21⁄2D. Do transferu geometrii z programów CAD do 3D-SIGMA wykorzystuje się format STL (Rapid 
Prototyping); mo¿na te¿ przejmować siatki MES. Wczytaną geometrię mo¿na rozbudowywać 
w preprocesorze 3D-SIGMA, co znajduje zastosowanie np. przy defi niowaniu kanałów wlewowych 
czy kanałów chłodzących formy wtryskowe.
Program 3D-SIGMA umo¿liwia symulację wtrysku tworzyw termoplastycznych, termoutwardzalnych, 
elastomerów i gumy oraz proszków metali. Zapewnia on:
- w pełni automatyczną i bardzo szybką (rzędu sekund) generację siatki ró¿nicowej, niezbędnej do 

przeprowadzenia symulacji,
- odwzorowanie przepływu tworzywa podczas jego wtrysku do formy w sposób zgodny z fi zycznym 

przebiegiem tego procesu,
- optymalizację czasu cyklu procesu wtrysku w oparciu o wyniki modelowania sprzę¿onych procesów 

zapełniania formy i przepływu ciepła w układzie wypraska – forma wtryskowa,
- uwzględnienie procesu wypychania powietrza z wnęki formy i jego wpływu na jakość wypraski 

(pęcherze gazowe),
- uwzględnianie procesu wulkanizacji gumy i utwardzania tworzyw termoutwardzalnych,
- uzyskiwanie informacji o przebiegu włókien tworzywa i transferze tej informacji do programów 

MES w celu przeprowadzenie dalszych obliczeń wytrzymałościowych,
- obliczanie odkształcenia wyrobów wskutek naprę¿eń cieplnych powstałych w procesie 

formowania.
opracował R. Skoczylas.

3D-SIGMA 
program do trójwymiarowej symulacji wtrysku

�����������������������������������������
��������������������������������������
��������������������������������������������
�������������������

�������������������������������������������
��������������������������������������������������
����������������������������������������������

��������� ���������������������������
�������� ������� �� ���������������� ��������������
����������������������

���������������������������������������������
���������� �������� ����������� ��������������������
��������������������������������������������������

�������� �� ������������ ������������ ���
����������

���������������������������������������������
������������������������������������������

�������������� �� ����� ������� ���� ���������
����������� ��������������������������������
���� ���� ���������� ��������� �����������������
������������

�����������������������������������������
������������������������������������������������
����������������������������������������������

�������������������������������������������������
��������������

��������������������������������������������
��������������������������������������������
����� ������� �� ����������������� �����������
�������������������������������������������������
�������������������������������������������
����� �������������� ������������ ���������
������������������������������������

������������������������������������������������������

������������������������������
�����������������������

���������������������������������
�����������������������������������

��������������������
��������������������������

����������������

Element gumowy do 
tłumienia drgań z wkładkami 
metalowymi, produkowany 
przez fi rmę ZF Lemförder

.

-
Wyniki symulacji pokazujące 

rozkład temperatury podczas 
wypełniania przez gumę 

wnęki formy. Strzałki wskazują 
jeszcze puste obszary wnęki 

formy (kolor szary), które 
wymagają odpowietrzenia
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Kierowani potrzeb¹
zredukowania czasu ustawiania 
i wyeliminowania prototypów 
Smiths Aerospace – Systemy 
Mechaniczne wybrali NX
spoœród innych samodzielnych 
aplikacji i zintegrowanych 
systemów. Z NX czasy 
ustawiania skróci³y siê z pe³nego 
tygodnia do jednego dnia.
Wiêcej szczegó³ów i opis
interesuj¹cych wdro¿eñ na
stronie:
www.ugs.com/go/nxmachining

Nabyli w³aœnie Pañstwo zaawansowan¹ tokarko-frezarkê, frezarkê HSM lub system 
piêcioosiowy, aby podnieœæ wydajnoœæ, wyeliminowaæ kosztowne ustawianie i tworzyæ lepsze 
produkty. Dlaczego wiêc pozostawaæ w tyle z oprogramowaniem, które nie odpowiada 
mo¿liwoœciom sprzêtu? Integracja CAD/CAM i zaawansowane mo¿liwoœci oprogramowania UGS 
NX Unigraphics pomog¹ Pañstwu uwolniæ pe³en potencja³ tkwi¹cy w zmodernizowanym w³aœnie 
parku maszynowym.
Dostarczane narzêdzia automatyzuj¹ce procesy sprawiaj¹, ¿e zaawansowane mo¿liwoœci 
oprogramowania NX s¹ na wyci¹gniêcie rêki tak, aby mogli Pañstwo zwiêkszyæ produktywnoœæ i 
poprawiæ spójnoœæ dzia³añ. NX oferuje najwiêksz¹ na rynku wszechstronnoœæ w pojedynczej
aplikacji. To sprawia, ¿e NX jest œwietnym narzêdziem które umo¿liwia modernizacjê ca³ego 
procesu zwi¹zanego z wytwarzaniem i efektywne wykorzystanie 
posiadanych maszyn.
Wiêcej dowiedz¹ siê Pañstwo na stronie:
www.ugs.com/go/nxmachining  lub 
prosimy  o  kontakt  z  UGS  Sp.  z  o.o.  tel.  022 5163090,  mail:info@ugs.pl 

Zaawansowane obrabiarki 
zas³uguj¹ na zaawansowane
oprogramowanie.
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1. Wstęp
Jednym ze sposobów znacznego przyspieszenia wspomaganych komputerowo 
prac konstrukcyjnych 3D MCAD (ang. Mechanical Computer Aided Design) 
jest wykorzystanie cyfrowych bibliotek normaliów. Dzięki stosowaniu bibliotek 
MCAD mo¿liwe jest szybkie i łatwe wstawienie do projektu gotowych obiektów 
znormalizowanych, często pojawiających się wielokrotnie. 
Współcześnie stosuje się zarówno biblioteki symboli 2D (np. elementy ideowych 
schematów hydraulicznych, pneumatycznych, itd.) jak równie¿ biblioteki 
modeli 3D (np. typowe elementy złączne lub komponenty form wtryskowych). 
Według niezale¿nych fi rm konsultingowych, U¿ytkownicy najczęściej korzystają 
z zasobów modeli 3D podstawowych łączników gwintowych (śruby, nakrętki 
i podkładki), poniewa¿ są to elementy wykorzystywane jednocześnie i w sposób 
masowy w wielu ró¿nych bran¿ach in¿ynierskich, np. w przemyśle maszynowym, 
narzędziowym, samochodowym, lotniczym, produktów konsumenckich, itd.
Większość producentów oprogramowania 3D MCAD dostarcza U¿ytkownikom 
rozbudowane biblioteki złączy gwintowych wg najpopularniejszych na świecie 
standardów konstrukcyjnych, m.in. ISO, ANSI, UNI, GB, DIN, JIS, GOST, itd. Nale¿y 

jednak dodać, i¿ dotychczas oferowane biblioteki komercyjne zawierają jedynie 
najczęściej stosowane typoszeregi części.
Znaczna część U¿ytkowników systemów MCAD na terenie Polski wykorzystuje 
jednak w swej pracy standardy konstrukcyjne określone przez Polskie Normy (PN-
EN, PN-EN ISO, PN/M). W ¿adnym z oferowanych na polskim rynku programów 
MCAD nie wbudowano dotychczas biblioteki ww. normaliów PN o odpowiednio 
rozbudowanych zasobach. Wobec powy¿szego zaistniała potrzeba opracowania 
kompletnej biblioteki ww. złączy gwintowych, adresowanej przede wszystkim do 
polskich konstruktorów oraz ich zagranicznych kooperantów.

2. Opis zasobów bibliotek
Firma UGS oddała w ręce U¿ytkowników systemów Solid Edge oraz Unigraphics 
NX biblioteki numeryczne, zawierające modele, śrub, nakrętek i podkładek o 
geometrii danej WSZYSTKIMI adekwatnymi Polskimi Normami, obowiązującymi 
obecnie na terenie Polski.
Zasoby biblioteki przedstawiono w Tablicy 1. 

ŚRUBY NAKRĘTKI PODKŁADKI

Łącznie śrub:
     - 41 norm głównych,
     - 567 typoszeregów,

Łącznie nakrętek:
     - 41 norm głównych,
     - 776 typoszeregów,

Łącznie podkładek:
    - 26 norm głównych,
    - 493 typoszeregów,

OGÓŁEM W BIBLIOTECE
108 POLSKICH NORM,

1836 typoszeregów nale¿ących do danych PN

Kompletne biblioteki łączników gwintowych według Polskich 
Norm dla systemów NX Unigraphics i Solid Edge

Budzyński Adam, 
Bieniaszewski Wojciech, 

Kościanowski Szymon,
Bachan Michał 

Tablica 1
Wykaz Polskich Norm, według których zamodelowano śruby, nakrętki i podkładki, 
wchodzące w skład bibliotek dedykowanych dla systemów Solid Edge oraz 
NX Unigraphics (podsumowano liczbę norm i nale¿ących do nich typoszeregów)

Rys. 1. Sparametryzowane modele 3D MCAD wybranej śruby (wg PN), w których wartości 
wymiarów powiązano ze zmiennymi matematycznymi z zastosowaniem wewnętrznych 
arkuszy kalkulacyjnych: 
a) Solid Edge, b) NX Unigraphics
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3. Metoda tworzenia bibliotek modeli złączy gwintowych
Wykorzystano mo¿liwości parametryzowania modeli części, tworzonych 
w systemach Solid Edge (Rys. 1.a) oraz NX Unigraphics (Rys. 1.b) W przypadku 
danego typoszeregu odpowiedniej normy, wykonano jeden całkowicie 
sparametryzowany obiekt danego łącznika gwintowego. Ka¿demu z wymiarów 
części przypisano odpowiednią zmienną, co w przypadku modelu śruby dotyczyło 
m.in. następujących wielkości: rozmiaru gwintu, długości trzpienia, długości części 
nagwintowanej, wysokości łba, szerokości łba „pod klucz”, itd. W zale¿ności od 
wartości ka¿dej ze zmiennych, model mo¿e w elastyczny sposób zmieniać swój 
kształt i rozmiary.

Mo¿liwe kombinacje zmiennych - odpowiednie dla ka¿dego z odmiennych 
typoszeregów danej normy – zapisano we wsadowych plikach bazodanowych 
(Rys. 2). Po pobraniu z pliku wsadowego właściwej kombinacji zmiennych, 
sparametryzowany model pierwotny ulega transformacji w odpowiedni model 
pochodny, co w przypadku modelu śruby oznacza wygenerowanie nowego 
pliku zawierającego śrubę o danym rodzaju gwintu, skoku, rozmiarach łba, itd. 
Dzięki temu, na podstawie właściwej transformacji zaledwie jednego modelu 
pierwotnego uzyskano mo¿liwość wygenerowania modelu ka¿dego łącznika 
gwintowego uwzględnionego w opisie danej normy. Uzyskano więc znaczną 
oszczędność miejsca zajmowanego na dysku przez bibliotekę oraz zmniejszono 
zapotrzebowanie na pamięć operacyjną stacji roboczej.

4. Interface i zastosowanie biblioteki 
„UGS - Solid Edge Library - Fasteners 2006”

W systemie Solid Edge bibliotekę złączy gwintowych wg PN uruchamia się 
z poziomu modułu Assembly, słu¿ącego do tworzenia zespołów 3D. Chcąc 
umieścić dany model w pliku zespołu, nale¿y wybrać w oknie biblioteki:
• rodzaj łącznika gwintowego np. śrubę,
• daną normę, np. PN-90/M-82244: Śruby z prowadzeniem pod łbem z łbem 
sześciokątnym zmniejszonym,
• rozmiar i skok gwintu, np. M10x1.25,
• długość trzpienia śruby, np. 80 mm.
Podczas doboru złącza gwintowego, dla intuicyjnego zobrazowania jego 
geometrii, a tak¿e uwidocznienia powiązań nazw zmiennych geometrycznych 
z odpowiednimi wymiarami, dostępny jest podgląd modeli, zarówno 2D, jak i 3D. 
Podgląd 2D składa się z dwóch okien, w których przedstawiono zwymiarowany 
model w widoku głównym (Rys. 3a), a tak¿e izometrycznym. Podczas doboru 
złącza z podglądem 3D (Rys. 3b), w odpowiednim oknie mo¿liwy jest obrót 
modelu, jego przesunięcie lub zbli¿enie, celem zobrazowania szczegółów.
Nale¿y zwrócić uwagę, i¿ nazwa plików zawierających modele wstawianych do 

zespołu łączników gwintowych składa się z nazwy własnej normy oraz wartości 
najwa¿niejszych parametrów geometrycznych danej części (wymóg PN). Po 
wybraniu opisanych powy¿ej parametrów śruby, zostanie wygenerowany 
i wstawiony do zespołu części plik o nazwie PN-90_M-82244_M10x1.25_80.par. 
Dzięki temu znacznie ułatwiono nawigację U¿ytkownika w zespole części, co ma 
szczególne znaczenie zwłaszcza podczas pracy w du¿ych zło¿eniach, w których 
skład wchodzić mo¿e nawet 100.000 części.
Przykład zespołu części, zamodelowanego w Solid Edge, do którego wprowadzono 
niezbędne modele złączy gwintowych wg PN przedstawiono na Rys. 4. Jest to 
fragment tzw. przystawki napędowej suszarni obrotowej materiałów sypkich. 
Uwagę zwraca względnie szeroki zakres zastosowanych w tym zespole rodzajów 
gwintów, od M8 (monta¿ osłony) do M90 (monta¿ wieńca zębatego).
U¿ytkownik ma mo¿liwość edycji wartości dowolnej zmiennej ka¿dego z modeli 
pobranych z biblioteki. Dzięki temu, umieściwszy w pliku zespołu np. model 
śruby o nieprawidłowej długości, nie ma potrzeby jego usuwania i generowania 

Rys. 2. Fragmenty wsadowych plików bazodanowych, gdzie wprowadzono mo¿liwe 
kombinacje wartości zmiennych, umo¿liwiające wygenerowanie dowolnego elementu, 
opisanego przez daną Polską Normę: a) plik tekstowy .dat – system Solid Edge,
 b) plik arkusza kalkulacyjnego MS Excel .xls – system NX Unigraphics

Rys. 4. Przykład zespołu części, zamodelowanego w systemie Solid Edge, do którego 
wprowadzono modele łączników gwintowych pobranych z opisywanej biblioteki 

Rys. 3. Interface biblioteki „UGS-Solid Edge Library-Fasteners 2006” podczas doboru 
normy, rodzaju i skoku gwintu oraz długości trzpienia podczas wstawiania modelu śruby 
do zespołu części z uwzględnieniem jego podglądu: a) 2D, b) 3D
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w bibliotece nowej części. Co więcej, zmiana ta mo¿e dotyczyć tylko jednej śruby, 
kilku śrub odpowiednio wskazanych lub wszystkich śrub danego rodzaju. Na Rys. 
5. przedstawiono przykład zmiany długości wybranych śrub, przeprowadzonej po 
ich umieszczeniu w pliku zespołu. 

W równie łatwy sposób U¿ytkownik jest w stanie zastąpić wybrane łączniki 
gwintowe elementami nale¿ącymi do innej normy, np. zastąpić wskazane 
modele nakrętek sześciokątnych zwykłych (PN-EN ISO 4032) modelami nakrętek 
sześciokątnych samozabezpieczających z kołnierzem sto¿kowym (PN-EN 1663). 
Przykład zamiany odpowiednich modeli przedstawiono na Rys. 6.

5.Przykłady zautomatyzowania czynności MCAD 
w systemie Solid Edge poprzez tworzenie 

para-inteligentnych zespołów łączników gwintowych
Łączniki gwintowe stosuje się w większości przypadków w postaci tzw. kompletnych 
stosów, czyli zestawów składających się np. ze śruby oraz odpowiedniej ilości 
adekwatnych podkładek i nakrętek. Aby uniknąć konieczności osobnego wstawiania 
do zespołu ka¿dego ze składników danego stosu, do dyspozycji U¿ytkowników 
oddano tzw. predefi niowane zło¿enia nastawne, składające się z danej śruby, 
podkładek i nakrętek, tworzące kompletne zbiory łączników (Rys. 7.a). Po wstawieniu 
danego stosu do zespołu istnieje mo¿liwość eliminacji nadmiarowych podkładek 
i nakrętek lub dodania dodatkowych elementów (Rys. 7.b). 
Uprzednie zapisanie predefiniowanych stosów w postaci zespołów nastawnych umo¿liwia 
aktualizację geometrii połączenia, np. po zmianie grubości łączonych płyt (Rys. 8).
Przewa¿nie podczas wstawiania odpowiednich łączników gwintowych do zespołu 
3D, tworzy się odpowiednie relacje monta¿owe pomiędzy wstawianymi częściami, a 
elementami modeli istniejących ju¿ w zespole, np. relacja współosiowości pomiędzy 
trzpieniem śruby, a otworem wykonanym w jednej z łączonych płyt. Często jednak 
lokalizacja otworów monta¿owych mo¿e być precyzyjnie określona dopiero po 
wstawieniu do zespołu danego obiektu (np. pulpitu sterowniczego), przytwierdzanego 
do płyty łącznikami gwintowymi. 

Istnieje więc potrzeba uniknięcia manualnego - i przewa¿nie wielokrotnego - 
wykonywania otworów w płytach na podstawie lokalizacji wstawionych do zespołu 
łączników gwintowych. Wobec powy¿szego, pliki stosów łączników gwintowych 
rozbudowano o dodatkowe informacje dotyczące półautomatycznego wykonywania 
danych otworów w miejscach uzasadnionych obecnością wstawianych części: śruby, 
podkładek i nakrętek. Mogą to być otwory zwykłe, gwintowane, walcowe, sto¿kowe, 
proste, pogłębiane lub ich kombinacje, przy czym ich wykonanie jest opcjonalne. Po 

umieszczeniu stosu łączników gwintowych w zespole, w którym nie wykonano jeszcze 
odpowiednich otworów (Rys. 9a), wskazuje się lica czołowe ka¿dej z płyt, przez które 
mają one przechodzić (Rys. 9b). Widok częściowy zespołu, w którym wstawienie 
stosu łączników spowodowało wykonanie odpowiednich otworów przedstawiono 
na Rys. 9c, natomiast przekrój 2D na Rys. 9d. Uwagę zwraca fakt, i¿ łączniki gwintowe 
pobrane z biblioteki są na przekrojach domyślnie pokazywane w widoku.

Rys. 7. Predefi niowane 
stosy łączników 
gwintowych w postaci: 
a) pierwotnej, b) 
zmodyfi kowanej 
przez U¿ytkownika po 
wstawieniu do zespołu

Rys. 8. Aktualizacja 
geometrii nastawnego 
układu łączników 
gwintowych po zmianie 
wymiarów obiektów 
nadrzędnych, tj. modeli 
łączonych płyt

Rys. 9. Proces półautomatycznego wykonywania otworów w płytach łączonych para-
inteligentnymi stosami łączników gwintowych, pobranych z biblioteki: a) wstawienie 
podzespołu łączników, b) wskazanie lic czołowych płyt, w których mają zostać wykonane 
otwory, c) widok częściowy układu po wykonaniu otworów, d) przekrój 2D układ

Rys. 5. Zmiana wartości 
wybranej zmiennej geometry-
cznej łączników gwintowych, 
przeprowadzona po ich trwałym 
umieszczeniu w pliku zespołu

Rys. 6. Przykład zastąpienia 
wskazanych łączników 
gwintowych elementami 
nale¿ącymi do innej normy
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6. Interface i zastosowanie biblioteki 
„UGS – NX Unigraphics Library - Fasteners 2006”

Ze względu na mnogość konfi guracji systemu CAD/CAM/CAE NX Unigraphics, 
zało¿ono, i¿ biblioteka złączy gwintowych wg PN, dedykowana dla tego systemu, 
będzie tak wykonana, aby mogli z niej korzystać wszyscy U¿ytkownicy, niezale¿nie 
od wykorzystywanych modułów i narzędzi systemu NX. Wobec powy¿szego, 
w celu pełnego wykorzystania zasobów biblioteki „UGS – NX Unigraphics 
Library - Fasteners 2006” nie jest wymagane posiadanie profesjonalnych 
modułów, przeznaczonych dla specyfi cznych bran¿ przemysłowych, 
jak np. NX Mold Wizard (projektowanie form wtryskowych), czy te¿ 
NX Progressive Die Wizard (projektowanie postępowych wykrojników i tłoczników).
Opisywana biblioteka mo¿e więc zostać uruchomiona ju¿ w najprostszej konfi guracji 
systemu NX, jak równie¿ bezpośrednio w specjalizowanych środowiskach 
numerycznych, jak np. wspomniany powy¿ej NX Mold Wizard.
Fakt ten ma miejsce ze względu na wykonanie biblioteki złączy gwintowych wg PN 
z zastosowaniem jednej z prostszych funkcji systemu NX – dostępnej ju¿ w jego 
podstawowej konfi guracji – tj. narzędzia słu¿ącego do tworzenia tzw. rodziny części: 
Part Family.
Przykładowe modele śrub, nakrętek i podkładek (wg PN), mo¿liwe do umieszczenia 
w modelowanym zespole części w systemie NX Unigraphics, przedstawiono na Rys. 
10.

W celu umieszczenia modelu wybranego łącznika 
gwintowego w danym projekcie 3D MCAD, nale¿y 
skorzystać ze standardowego narzędzia, słu¿ącego 
do wstawiania wykonanych uprzednio elementów 
do zespołu części w systemie NX, tj. Add Existing 
Component.
Kolejnym etapem procesu wstawiania modelu 
wybranego łącznika gwintowego do zespołu jest 
wskazanie pliku .prt, w którym zdefi niowano 
odpowiednią rodzinę części, tj. kompletny zbiór 
typoszeregów ww. łącznika, opisanych daną Polską 
Normą. 
Dla ułatwienia nawigacji U¿ytkownika, nazwy 
wykorzystanych plików .prt są analogiczne do 
nazw odpowiednich Polskich Norm, obecnie 
obowiązujących.
Po wykonaniu powy¿szych czynności, system NX 
rozpoczyna procedurę umieszczania w zespole 
komponentów rodziny części. Podczas tego procesu 

mo¿liwe jest łatwe i wydajne sortowanie zasobów biblioteki, w celu odnalezienia 
konkretnego rodzaju i wariantu łącznika gwintowego. Sortowanie zachodzi na 
podstawie wprowadzonych przez U¿ytkownika kryteriów wyszukiwania, którymi są 
wartości odpowiednich wymiarów modeli łączników gwintowych wg PN. Mo¿liwe 
jest więc przeglądanie parametrów geometrycznych wstawianych łączników (np. 
długość części nagwintowanej trzpienia śruby, wysokości podsadzenia, wysokości 
łba, rozmiaru „pod klucz” itd.) oraz łatwy dobór ich odpowiednich wartości. Okno 
dialogowe narzędzia Part Family , gdzie mo¿liwe jest sortowanie zasobów biblioteki 
przedstawiono na Rys. 11.
Wobec powy¿szego, proces doboru odpowiedniego modelu łącznika, mający miejsce 
w systemie NX Unigraphics uznać nale¿y za szybki i „przyjazny dla U¿ytkownika”.
W celu nadania większego realizmu w projekcie 3D MCAD, odkształcalne elementy 
gwintowe takie jak np.: podkładki sprę¿yste są przedstawione w dwóch nastawach 
referencyjnych: jako odkształcone i nieodkształcone (Rys. 9). Ma to du¿e znacznie 
m.in. ze względu na konfl ikt zasad tworzenia klasycznej dokumentacji zło¿eniowej 
oraz „rozstrzelonych” dokumentów monta¿owych. W klasycznej dokumentacji 
zło¿eniowej podkładka taka powinna być przedstawiona jako obcią¿ona 
(odkształcona), natomiast na „rozstrzelonych” widokach monta¿owych – wręcz 
przeciwnie.

7. Wnioski

Wykonano kompletną bibliotekę numeryczną podstawowych łączników gwintowych 
według standardów konstrukcyjnych obowiązujących na terenie Rzeczypospolitej 
Polskiej. Uwzględniono w niej wszystkie Polskie Normy dotyczące śrub, nakrętek 
i podkładek, co oznacza nagromadzenie danych geometrycznych 1836. typoszeregów 
elementów opisanych 108. normami.
Biblioteka jest przeznaczona dla dwóch dominujących w swej klasie cenowej 
systemów 3D, tj. Solid Edge oraz NX Unigraphics.
 Dzięki zaawansowanej parametryzacji części bazowych, tak bogate w zasoby biblioteki 
zajmują na dysku niewiele miejsca.
Uwagę zwraca mo¿liwość elastycznego stosowania bibliotek. Oznacza to m.in. dostęp 
U¿ytkownika do wartości zmiennych geometrycznych łączników gwintowych po 
ich wstawieniu do zespołu, mo¿liwość zastąpienia wybranych elementów częściami 
nale¿ącymi do innej normy, a tak¿e stosowanie para-inteligentnych zespołów stosów 
łączników, półautomatycznie tworzących niezbędne otwory w modelach łączonych płyt.
Poprzez zastosowanie łatwych w edycji plików wsadowych, mo¿liwa jest szybka 
i wydajna aktualizacja zasobów bibliotek w wyniku wprowadzenia nowych 
rozporządzeń Polskiego Komitetu Normalizacyjnego.
Wprowadzenie opisywanych bibliotek na polski rynek oprogramowania in¿ynierskiego 
spowoduje ostateczne za¿egnanie trudności, związanych ze stosowaniem polskich 
normaliów złącznych we współczesnych pracach konstrukcyjnych.
Wobec powy¿szego zabudowanie bibliotek łączników gwintowych wg PN 
w systemach Solid Edge mo¿e oraz NX Unigraphics przyczyni się do dalszego 
utrwalenia wizerunku tych programów, jako dominujących rozwiązań 3D MCAD.
Na podstawie analizy rynku oprogramowania in¿ynierskiego stwierdza się, 
i¿ wykonanie bibliotek, zawierających geometrię wszystkich śrub, nakrętek 
i podkładek obowiązujących na terenie danego kraju jest ewenementem w bran¿y 
3D MCAD.

UGS Sp. z o.o.
Al. Stanów Zjednoczonych 61A
04-028 Warszawa
tel. +48 22 516 30 90
fax +48 22 516 30 99
info@ugs.pl
www.ugs.pl

Rys. 10. Wybrane przykłady łączników gwintowych, mo¿liwe do wstawienia 
w projektowanym zespole części w systemie NX Unigraphics: 
a) śruby, b) nakrętki, c) podkładki

Rys. 11. Okno dialogowe narzędzia Part Family podczas 
doboru łącznika gwintowego z zastosowaniem 
kryteriów wyszukiwania: a) lista parametrów 
geometrycznych, b) odfi ltrowane wartości ww. 
parametrów, c) zbiór wszystkich wystąpień

Rys. 12. Przykład zastosowania dwóch nastaw referencyjnych: 
a) odkształconej, b) nieodkształconej
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PRECIZ, s.r.o.
Precyzyjnie szlifowana
stal narzêdziowa
wed³ug normy DIN 59350
1. DOSTARCZANA

3. WYMIARY KATALOGOWE

4. WYMIARY NIESTANDARDOWE - US£UGI

ZADZWOÑ PO BEZP£ATNY KATALOG!

2. OZNACZENIE GATUNKÓW KOLORAMI

w stanie szlifowanym
wy¿arzana zmiêkczaj¹co
zabezpieczona przed korozj¹ poprzez konserwacjê i opakowanie

gruboœæ
szerokoœæ
d³ugoœæ

wed³ug ¿yczenia klienta, tak¿e frezowane, szlifowane CNC,
pomiary do d³ugoœci 4 m na maszynie pomiarowej

do 40mm
do 300mm

500 i 1000mm

W.Nr 1.1730 = C45W
W.Nr 1.2842 = 90MnCrV8
W.Nr 1.2436 = X210CrW12
W.Nr 1.2379 = X155CrVMo12-1
W.Nr 1.2767 = X45NiCrMo4
W.Nr 1.2311 = 40CrMnMo7
W.Nr 1.2363 = X100CrMoV51
inne gatunki wed³ug uzgodnieñ

~ C45
~ NMV
~ NC11
~ NC11LV
~ NPW +1% Ni

PRZEDSTAWICIEL W POLSCE
- Robert Dyrda

88-100 Inowroc³aw, ul. Cicha 15, tel./fax (052) 354-24-00, fax 35-800-90
e-mail: oberon@oberon.pl www.oberon.pl

1.1730 C45W (C45U) 0,40-0,50 0,15-0,40 0,60-0,80 0,035 0,035 - - - --

0,10-0,40 1,90-2,10 0,030 0,030 0,20-0,50 - - -0,05-0,15

0,10-0,40 0,15-0,45 0,030 0,030 11,0-12,0 0,60-0,80- - -

0,10-0,40

0,20-0,40

0,20-0,40

0,15-0,45

1,30-1,60

0,40-0,70

0,030

0,035

0,035

0,030

0,035

0,035

11,0-12,0

1,80-2,10

4,80-5,50

0,60-0,80

0,15-0,25

0,90-1,20

-

-

-

-

-

-

0,90-1,10

-
0,10-0,30

0,10-0,40 0,15-0,45 0,030 0,030 1,20-1,50 0,15-0,353,80-4,30 - -

W.Nr DIN C (%) Si (%) Mn (%) P (£%) S (£%) Cr (%) Mo (%) Ni (%) V (%) W (%)

GATUNKI ANALIZA CHEMICZNA

1.2842 90MnCrV8 0,85-0,95

1.2436 X210CrW12 2,00-2,25

1.2379

1.2311

1.2363

X155CrVMo12-1

400CrMnMo7

X100CrMoV51

1,50-1,60

0,35-0,45

0,90-1,05

1.2767 X45NiCrMo4 0,40-0,50

ROBERON
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W dniach 30 maja – 2 czerwca 2006 r. 
odbyły się jubileuszowe - X Międzyna-
rodowe Targi Przetwórstwa Tworzyw 
Sztucznych PLASTPOL - najwa¿niej-
sza i największa wystawa tej bran¿y 
w środkowo-wschodniej Europie. Jubilat 
nie starzeje się, a mo¿na powiedzieć, ¿e 
wręcz nabiera wigoru. Nowe powierzch-
nie idące w hektary zwalają z nóg. I to 
dosłownie, jak się chce wszystko obejść. 
Próby zapamiętania, co kto pokazuje bez 
katalogu targowego wymagają odwie-
dzin przez dwa, trzy dni. Pamiętam po-
czątki z halą A i kawałkiem hali B. Potem 
był dostawiany namiot. W dodatku idea 
namiotu, jako prowizorki była trwała, 
jeszcze w zeszłym roku pokazywaliśmy 
część produktów w namiocie, bo nie było 
miejsca w hali. 

PLASTPOL to obecnie jedna z największych 
wystaw organizowanych przez Targi Kielce 
i jedne z czołowych międzynarodowych 
targów w Polsce. Z roku na rok, zarówno 
pod względem liczby wystawców, jak i wy-
najętej powierzchni targowej, wystawa bije 
kolejne rekordy. Rośnie te¿ zainteresowanie 
nią fi rm zagranicznych – bie¿ącym roku 
PLASTPOL odwiedzili goście m.in. z Niemiec, 
Wielkiej, Brytanii, Austrii, Japonii, Włoch, 

Belgii, Francji, Danii, Tajwanu, Korei, Izraela. 
Nic dziwnego, Międzynarodowe Targi Prze-
twórstwa Tworzyw Sztucznych PLASTPOL to 
obecnie najwa¿niejsza i największa wystawa 
tej bran¿y w środkowo-wschodniej Europie. 

Wracajmy jednak do tegorocznych targów. 
Targi zajęły około 40.000 m2, swoje produk-
ty pokazywało ponad 720 fi rm. Wystawcy 
wobec tak du¿ej konkurencji prześcigali się 
w uatrakcyjnianiu stoisk i prezentacji. 
Podczas czterech targowych dni w halach 
Targów Kielce była okazja do zaprezentowa-
nia praktycznie wszystkiego, co jest robione 
z tworzyw sztucznych oraz zapoznania się, 

choćby pobie¿nie i obejrzenia „na ¿ywo” 
procesów technologicznych takich jak: mie-
lenie tworzyw, dobieranie kolorów koncen-
tratów barw, galwanizowanie, malowanie i 
metalizowanie tworzyw, cięcie strumieniem 
wody, precyzyjne wykrawania folii i płyt oraz 
produkcja gotowych elementów przez wtry-
skarki i wytłaczarki. Podczas PLASTPOLU 
wystawcy pokazali m.in. najnowocześniejsze 
formy do kształtowania pró¿niowego, ma-

szyny dla przemysłu oponiarskiego, frezarki 
do tworzyw, giętarki, maszyny do produkcji 
torebek i worków, wykrawarki, maszyny do 
zgrzewania (np. ultradźwiękami), instalacje 
do recyklingu, maszyny rozdrabniające (mły-
ny, kruszarki,), agregaty chłodnicze (prze-
myślne reklamy w WC!), prasy, transportery 
taśmowe, drukarki do wyrobów z tworzyw 
i gumy, sklejarki, urządzenia do metalizowa-
nia, wtryskarki wielokomponentowe, linie do 
wytłaczania rur. Nieskromnie dodam, ¿e były 
te¿ najlepiej le¿ące w dłoni mikroszlifi erki, 
przeznaczone do ręcznej obróbki powierzch-
ni form, oraz równie¿ produkowane przez 
NSK Nakanishi elektrowrzeciona.

Byli i nasi konkurenci, w bran¿y stali narzę-
dziowej – to chyba wszyscy obecni z dawna, 
ale i nowi jak np. AUBERT&DUVAL. Jak chodzi 
o konkurentów wydawnictwa FORUM NA-
RZĘDZIOWEGO, miał swoje stoisko „Mecha-
nik”, miesięcznik techniczny z 97 letnią trady-
cją, był tak¿e Plastech. Było kilka stoisk prasy 
bardzo specjalistycznej, niskonakładowej, jak 
choćby na przykład kwartalnik „Wa¿enie, do-
zowanie pakowanie”. Ciekawą propozycję ma 
dwumiesięcznik Tworzywa Sztuczne i Chemia, 
który drukuje katalog bran¿owy z wpisem 
podstawowym gratis. Dystrybucja na targach 
plus wysyłka do 2500 klientów w bonusie. Nie 
zauwa¿yliśmy jednak stoisk nowych, bardzo 
nagłaśnianych przedsięwzięć wydawniczych. 
Sądzę, ¿e wpadka z opuszczonym stoiskiem 
podczas TOOLEXPO w Katowicach potwier-
dza domysły. Pomysły i opowieści niektórych 
wydawców nie sprawdzają się najlepiej na 
papierze, a realizacje wychodzą najlepiej 
w wirtualnej cyber-rzeczywistości. Po prostu, 
i Salomon nie umiał nalać z pustego.

X Międzynarodowe Targi Przetwórstwa Tworzyw Sztucznych 

PLASTPOL, KIELCE 

Oto nasze stoisko i zagadka, jaki kolor lubimy 
najbardziej?

Oprócz stali ciętej czy szlifowanej prezentowaliśmy 
grafi t i szlifi erki do form NSK Nakanishi

Większość stoisk to projekty robione na zamówie-
nie. Czasem baaaardzo du¿e.
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Co najbardziej rzucało się w oczy, to wiele no-
wych na PLASTPOLU fi rm. Były to tak¿e fi rmy 
polskie, ale sporo było dalekowschodnich, 
o bardzo egzotycznych nazwach. Przy-
pomniały mi się ostatni frankfurckie targi 
EUROMOLD, gdzie była niemal¿e dzielnica 

chińska pośród stoisk. Myślę, ¿e takie koma-
sowanie dalekowschodnich fi rm, to próba ich 
marginalizacji, działanie mające na celu ukry-
cie tych fi rm, bo jak gość nie trafi  w określo-
ne miejsce targów, to mo¿e nie zauwa¿yć, ¿e 
w ogóle byli obecni skośnoocy handlowcy. 
Z tą rekordową wielkością ekspozycji zwią-
zane są niedogodności. Zatem zapchane 
parkingi, kolejki, tłumy ludzi. Pytanie co 
w roku przyszłym, je¿eli ten trend się utrzy-
ma. Skąd hale, ale i skąd miejsca w hotelach? 
Większych targów nie sposób zwiedzić 
w jeden dzień, potrzeba zatem hoteli dla go-

ści targowych, nie tylko wystawców. Trafi ł się 
nam hotel załatwiany przez biuro targów, ale 
9 m� na dwie osoby, to standard zgoła nie eu-
ropejski, chyba ¿e mówimy o areszcie. Znajo-
my z Niemiec, wystawca na targach załatwiał 
hotel w styczniu i spał w Busku-Zdroju. 50 
km w jedna stronę. Inni spali w Opocznie, 70 
km od targów. Zakwaterowanie to taka ły¿ka 

dziegciu w beczce miodu. Mo¿e dwie ły¿ki, 
je¿eli dodamy cenę za m� stoiska na poziomie 
Warszawy albo i Frankfurtu.
Jak przystało na bran¿ę przemysłu, który 
rozwija się bardzo prę¿nie, do konkursu tar-
gowego stawało wiele fi rm. Spośród zgłoszo-
nych towarów, jury wybrało liderów, którzy 
zostali nagrodzeni. 

MEDALE:
W kategorii: „Maszyny i urządzenia do 
przetwórstwa tworzyw sztucznych”:
• za spiralną głowicę i regulowany kalibrator 
jako część linii wytłaczania 
 dla HFB Sp. z o.o. ze Skoszewa
• za bezkolumnową wtryskarkę elektryczną 
2-komponentową
 dla Engel Polska Sp.  z o.o. z Warszawy
W kategorii : „Narzędzia i środki po-
mocnicze w przetwórstwie tworzyw 
sztucznych”
• za modułowy system regulacji temperatu-
ry form
 dla GWK Gesellschaft Wärme Kälte-
technik mbH z Niemiec
• za suszarkę pró¿niową do tworzyw o dzia-
łaniu ciągłym 
 dla MUEHSAM  z Warszawy
W kategorii : „Tworzywa i środki po-
mocnicze w przetwórstwie tworzyw 
sztucznych” :
• za alkohole fl uorowane jako środki po-
mocnicze do tworzyw sztucznych
  dla Zakładów Azotowych w Tarnowie 
–Mościcach S.A 
W kategorii: „Wyroby z tworzyw sztucz-
nych i ich zastosowanie”
• za nowoczesny komin z laminatu polie-
strowo- szklanego o du¿ej średnicy i wyso-
kości
 dla PLASTICON POLAND S.A. z Torunia
W kategorii: „Technologie przetwórstwa 
tworzyw sztucznych”:
• za technologię wtryskiwania z wodą wyro-
bów wielokomponentowych 
 dla  DOPAK – KRAUSS-MAFFEI- PME

W kategorii : „ Techniki specjalne”:
• za urządzenie do selektywnego stapiania 
proszków metali wiązką lasera 
 dla Wadim Plast Spółka Jawna 

Mam nadzieję, ¿e ta ekspresowo przygo-
towana relacja z X edycji PLASTPOLU nie 
znudziła szanownych czytelników.  Proszę 
nie dziwić się tempem publikacji. My musimy 
działać tak szybko. Po prostu w następnym 
numerze FORUM NARZĘDZIOWEGO OBE-
RON poka¿emy zapracowanym, którzy nie 
trafi li do Poznania w tym roku, co nowego 
wydarzyło podczas czerwcowych targów 
MTP. Siląc się na podsumowanie, trzeba 
wspomnieć wymienionych wy¿ej konku-
rentów z dalekiego wschodu. Chińczycy, 
Koreańczycy podkreślają swoją taniość, 
pracowitość, inwestowanie w przemysł ma-
szynowy i przetwórczy. A jeszcze kilka lat bez 
promowania Polski jako kraju z przemysłem 
innym ni¿ turystyczny, pokazywania jej jako 
cepeliowskiego skansenu i mało kto będzie 
chciał inwestować w naszym kraju. Brak 
szkół współpracujących z przemysłem, ka-
pitału dostępnego dla powstających nowych 
fi rm, spowoduje jeszcze większe „postarze-
nie” przeciętnych ludzi z bran¿y. Obecnie 
często nowe fi rmy powstają najczęściej 
z powodu kłótni dotychczasowych wspólni-
ków. Młody człowiek po kilku latach pracy w 
narzędziowni będzie chciał mo¿e otworzyć 
swój biznes. Ale nie będzie mógł, bo znikąd 
pomocy. Ani regulacje prawne, ani podatki, 
ani kredyty nie są w Polsce przygotowane na 
powstawanie nowych fi rm. 
Ja przepraszam za ponury ton, ale to jest 
to, o czym mówi się w tzw. kuluarach, czy 
po godzinach. Organizujmy się w związki, 
lobby, aby tylko uświadomić wszem i wobec, 
¿e Polska to nie tylko kraj łowickich pasiaków 
i małosolnych ogórków, tu ¿yją i pracują fa-
chowcy z wielu bran¿. Tylko ciągle przegry-
wają z południowymi sąsiadami przez brak 
autostrad.
   Robert Dyrda

Firmy w bran¿y obchodzą całkiem znaczące jubile-
usze. Arburg ma ju¿ 50 lat. Gratulujemy!

Ekspozycja to wiele kilometrów alejek do przejścia. 
Dobrze, ¿e jest na czym lub na kim oczy zaczepić.

Nie tylko formy, ale teraz bardzo dokładne formy. 
Maszyna pomiarowa Sheffi eld kupiona przez fi rmę 
ZYCH z Karczewa. Dystrybutorem Sheffi eld w Pol-
sce jest ITA Poznań.
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Nowa definicja 
du¿ego wymiaru ...

Robofil 640cc, o przesuwach 
X800 x Y550 x Z510 mm, to nowy 
produkt w segmencie wycinarek 
drutowych o najwy¿szej precyzji, 
stanowi¹cy uzupe³nienie rodziny 
doskonale ju¿ znanych maszyn 
Robofil 240cc i 440cc.

Opatentowana konstrukcja mechaniczna 
Quadrax ® umo¿liwi³a in¿ynierom 
Charmilles ustanowienie nowego 
standardu w wysokoœci ciêcia pod 
k¹tem: ±30°na wysokoœci 510 mm.
U¿ytkownicy na ca³ym œwiecie polegaj¹ 
na precyzji, powtarzalnoœci, 
niezawodnoœci, wydajnoœci oraz 
³atwoœci obs³ugi maszyn serii Robofil 
X40cc.

Teraz tak¿e w najwiêkszym wymiarze…

Agie Charmilles Sp. z o.o.
ul. Perkuna 85
04-164 Warszawa
tel. +48 22 672 33 00
fax +48 22 672 01 41
www.agie-charmilles.pl
info@agie-charmilles.pl

Mach-Tool Poznañ 
Hala 3, stoisko 27 


