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Toolroom Mill
3-osiowa frezarka CNC

Stozek ISO 40 DIN
20.389%,-€

VF-1D
4-osiowe frezarskie centrum obrobcze
Z 20 pozycyjnym magazynem narzedzi

| przesuwami 508 x 406 x 508 (xyz)
Stozek 1ISO 40 DIN |

46.100%,-€

SL-20

W naszym Cenfrum Techniczrym
Tokarka pretowa lub uchwytowa AR
2 10-pozycyjna glowica narzedziowa VDI-40, f&i}g'@ O
| opcjonainie konik sterowany hydraulicznie e sl pmwa{?.izone
" Uchwyt 210 mm. Obszar obrébki 255 x 510 mm Tkmcn@ oraz prszcntzcgc
Vykonujemy probne obrobki
47.800*,- € detali klientdw, przygotowujemy
software oraz inne aplikacie
Posiadamy w Polsce skiad

Mini Mill

3-osiowe frezarskie centrum obrobcze
Z 10-pozycyjnym magazynem narzedzi
i przesuwami 406 x 305 x 254 (xyz)
Stozek IS0 40 DIN

cZgscl zamiennych

0 wartosct rZedu 75.000 €

W oroku 2006 nowosci firmy HAAS
bedziemy prezeniowac na largach:
FLASTPOL

Kielce — maj

28.800*,-€

MACHTOOL
Poznan - czerwiec
EUROTOCL
Krakiw = pazdziernik

* Ceny podane 53 dla warunkéw dostawy LOCO skiad Antwerpia (Belgia). Producent zasirzega pre

4+ Abplanalp

Abplanalp Consulting Centrum Techniczne
02-354 Warszawa FAcTonv OUTLET 02-378 Warszawa
ul. Marconich 11110 wilad ul. Wréblewskiego 31

tel. 0-22 858 94 78 tel. 0-22 858 78 54
x0-226425077 Www.abplanalp.com.pl 0228587854

e-mail:abplanalp@abplanalp.comp WWW . HaasCNC.com e-mail: salon@abplanalp.com.pl



Szanowni Pafistwo!

Nareszcie nadchodzi lato i wakacje. Jeszcze tylko

targi MTP w Poznaniu, na ktére przygotowalismy ten
numer Forum Narzedziowego i mozna mysle¢ o nad-
chodzacym wypoczynku. A wypoczynek sie nalezy,
bo zyjemy w ciekawych czasach i trudno mi nieraz
spokojnie myslec o przysztosci.
Jak chodzi o tegoroczne targi branzowe to wida¢,
e jest to dziedzina rozwijajgca sie tak szybko, ze
zazdros¢ bierze, dlaczego to nie my organizujemy
taki bussines. Méwiac bardziej powaznie, warunki
coraz wiekszej konkurencji powoduja koniecznosé
inwestowania w rézne formy marketingu. Stad wy-
datki na targi, przedstawicieli handlowych, broszury,
ogtoszenia czy nowe strony internetowe. Jak wyglada
zwrot tych inwestycji, to tylko ksiegowa i kierownik
dziatu marketingu widza. Ja natomiast ciesze sie,
ze nasza firma jest w Polsce. Podatek nizszy niz
w Niemczech, towar drozszy, robocizna tafsza.
Mozna zadawal sobie pytania, ile firm ,padnie”
W najblizszej przysztoici, kiedy ceny towaréw czy
ustug spadng z uwagi na konkurencje, a koszty
pracownicze beda doganiaty unie. Drodzy Pafstwo,
trzeba ostro pilnowac jak biznes dziata, bo lepiej to w
najblizszej przysztosci raczej nie bedzie. Dodatkowo,
optymizmu pozbawiajg mnie moi dostawcy z Niemiec
czy Frangji, ktérzy kracza ,poczekaj jak euro zastapi
ztotéwke, dopiero zobaczysz wzrost kosztow” Oni
to maja za soba i wspominaja jak najgorzej. Humoru
z drugiej strony dodaja mi politycy. Z takim silnym
zespotem rzadzacym, jaki mamy, nie uda sie osiagnac
strefy euro w ciagu tej dekady. A pomysty réznych
grup zawodowych i préby uzdrawiania sytuacji przez
obecna koalicje moga tylko zachwia¢ nasza kulejaca
gospodarka.

W biezacym numerze piszemy i zamieszczamy
reklamy jak zwykle na temat obrabiarek i narzedzi
przydatnych w produkcji oprzyrzadowania produk-
cyjnego. Zwracam uwage, ze narzedziownie to elita
produkgji, bo wykonujg czesto jednostkowe, niepo-
wtarzalne prace. Czesto w zawrotnym tempie. Firma
produkujacg na zamowienie kilka czy kilkaset super
doktadnych detali jest szwajcarski PATEK PHILIPE,
producent markowych zegarkéw. Na stronach 26
i 27 dowiecie sie, jakie obrabiarki sa tak fantastycznie
doktadne, by zadowoli¢ wymagania szwajcarskiego
producenta doskonatych zegarkéw ze 160-letnim
stazem w wykonywaniu precyzyjnych czesci.
Wracajac do Forum Narzedziowego, jedynego maga-
zynu, ktdry nie stara sie pisa¢ o wszystkim co ze stala
zwigzane, ale dedykowany jest jako wszechstronna
pomoc narzedziowcom, zapraszamy jak zwykle
do kontaktow, chocby podczas targéw MTP. Jezeli
wykonujecie nietypowe zlecenia, o ktérych mozna
opowiedzie¢ szerszemu ogdfowi, zapraszamy do
wspotpracy. Oczekujemy od Was wskazowek, co
chcielibyscie zobaczy¢ w nastepnych numerach, aby
gazeta byfa jak najbardziej interesujaca dla polskie-
go producenta narzedzi. Zapraszamy na stoisko 30
w hali 3 podczas MTP w Poznaniu.

k- ¥ Alp™

w numerze

DMG Polska - reklama str.1
ABPLANALP CONSULTING - reklama ........oeesessssssessesss str.2
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OBERON - spis tresci str.3
OBERON - serwis informacyjny .....uueemsssssssssssssssssnes str.4
Krétko

FAKTOR -artykut str.5
Linear Height LH - 600C/CG - Nowy wysokosciomierz Mitutoyo
ITA - artykut str.6
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OBERON - artykut str.8
SHEENUS - szlifierka ultradzwiekowa

HANDLOWY LEASING - reklama
Finansujemy inwestycje
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Juaristi - Twdj partner dla duzych obrabiarek

OBERON - artykut str.12
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Producent oprawek narzedziowych

MAC-TEC - reklama str.13
Sprzedaz i serwis obrabiarek uzywanych

OBERON - reklama str.13
Gfowica poziomujaca 3HP do drazarek drutowych

OBERON - reklama str.14
Grafit POCO

OBERON - reklama str.15
Klucz do stali

OBERON - reklama str.15
Uchwyt MacroCombi
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OBERON - raport str.20
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MTI - reklama str.21
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GALIKA - reklama str.22
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DMG Polska - artykut str.23
Zapraszamy na targi
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DAWIN - reklama str.29
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APX TECHNOLOGIE - reklama w....cuvcumsssmssssssssssssssssns str.30
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OBERON -raport str.31
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EUROMOLD - reklama str.33
Zaproszenie na targi Euromold we Frankfurcie
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Przecinarki taSmowe
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4 Krétko

WYDAWNICTWO FORUM

W rezultacie rozwoju naszego Forum Narzedzio-
wego wykupilismy nowa domene, przeznaczona
tylko na potrzeby Forum. Prosze zajrze¢ na stro-
ne:

www.forumnarzedziowe.pl

Pojawi sie strona gtdwna jak ponizej.

Mamy na serwerze aktualne i archiwalne rekla-
my, artykuty sponsorowane i przygotowywane
co kwartat raporty na temat obrabiarek, innymi
stowy wszystko co mozna znalezé w FN. Prosze
zapozna sie z zawartoscig i przesta¢ ew. uwagi
dotyczace Panhstwa wygody badZ usprawniefi do
webmastera, d.saja@oberon.pl.

Mamy nadzieje, ze internetowa cze5¢ spodoba
sie naszym prenumeratorom jak i ogtoszeniodaw-
com. Prosze pamietac, ze dla klientéw kwartalnika
FN, publikacja w Internecie jest gratisowal!

DNI OTWARTE HAAS

Dziekujemy za zaproszenia do odwiedzenia
siedziby firmy ABPLANALP w zwigzku z dniami
otwartymi firmy HAAS w Warszawie. Wiecej na
ten temat na stronie 12.

NOWY PROGRAM SK#ADU

Rowniez na targi Poznariskie przygotowalismy po-
prawiong i uaktualniong edycje oberonowskiego
programu skfadu. Poprawilismy dane dotyczace
odpowiednikéw w tabelach, wymiary przez nas
kupowane na sktad itd.

OBERON PN/EN [Werkstoff| DIN_| USA | Francia | Inne | Inne
GATUNEK1 2767 XASN cmm( 12757 \xasu cmm( - |-4sNCD16| ~K600 | -
| | [V [ W [Smax][Pmax
040 010 015 120 015 330 - ‘ - ‘ - -
050 | 040 | 045 | 1550 | 035 | 4.30 - | 0030 | 0030

yu satucznych. Dziek wysoke] zawarloscl niklu dobra harlownosé | Giaglivosé. Dobra 2dolnost do

(wymiary podane w mm)

¢
25,30,40, 50,60, 80, 100
30, 40, 50, 0, 80, 100

OBERON | PNEN [Werkstoff| DIN | USA | Franca | Inne | Inne
1.3027 |Hs1043-10 1.3027 [s104310] - GRS - | sktov
[ Si [ Mn [ Cr | Mo [ Ni [ V [ W [ Co [SPmax

=
120 | Max | Max | 380 | 300 | Max | 320 | 900 | 9,50 -
135 | 045 | 040 | 450 | 350 | 040 | 390 | 10,00 | 1050 | 0,030
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Cykl kwartalny jest do3¢ dtugi, i nie zawsze dany
wymiar lezy kilka miesiecy w magazynie. Faktem
jest, ze magazyn podwoit swoje zasoby w czasie
ostatniego roku, i ,bestsellery” kupujemy z nad-

FORUM NARZED Z 1

miarem, aby nie byto probleméw z brakiem na
magazynie. Jezeli nie dotart do Was nasz zeszycik
z programem, porosze dzwoni¢ do dziatu handlo-
wego — przeslemy wersje papierowa. A cyfrowa
do zobaczenia na stronach internetowych.
DELPHIN

Podczas targbw MTP pokazemy najlepsze roz-
wigzanie System 3R dla obrobki skrawaniem
wiekszych detali, nie mieszczacych sie na paletach
Dynafix. Dynafix ma 300 x 300 mm, ale jak zasto-
sowaé system referencyjny z detalami np. 600
x 800mm? Kupi¢ u nas elementy System 3R, nazy-
wane przez nas DELPHIN. Mocowanie solidne jak
skata to nasza dewiza.

Wiecej na temat tego innowacyjnego rozwiazania
na stronie 40.

PLAKAT Z GATUNKAMI STALI
AURTOWNIA STALI NARZEDZIOWE)
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Kazdy kto odwiedzi nasze stoisko na targach
w Krakowie moze otrzymaé plakat za darmo
w zamian za wizytéwke. Plakat to nie kalendarz,
bedzie stuzyt kilka lat. Drukowany na grubym,

o ]

kredowym papierze, wzmocniony listwami bedzie
idealng dekoracjg biura narzedziowni lub warsz-
tatu. Plakat poréwnuje sktad i parametry obrdbki
cieplnej podstawowych stali narzedziowych. Po-
rownujemy normy polskie, niemieckie, szwedzkie,
francuskie, amerykarskie i rosyjskie wedtug norm
z tych krajow tj. PN, DIN, SS, AFNOR, AlS| i GOST.
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Informujemy nieobecnych na targach, ze plakat
mozna zamoéwi¢ z wysytka z OBERONU. Ceny
plakatu 700 x 1000 mm wraz z przesytka i pako-
waniem w tekturowej tubie zaleza od ilosci zama-
wianych egzemplarzy:
-1egzZ. e, 40zt/szt
-2-4egz. .. 25zt/szt.
-5-10 egz. ... 17zt/szt.
Zamdbwienia prosimy wysyta¢ faksem na numer:
(0-52) 35-800-90

lub dokonujac przelewu z dopiskiem ,plakat”
na odpowiednig kwote bezpoirednio na nasze
konto. ,
NOWY NUMER WE WRZESNIU
Uwaga producenci, dostawcy, i przyszli czytelnicy
Forum Narzedziowego OBERON. Nastepny, 28
numer ukaze sie we wrzesniu 2006. W numerze
tym zamie$cimy raporty:
- drazarki drutowe
- frezarki do grafitu

Uwaga: numer zamykamy do 10 wrzesnia, tak
by z dystrybucja zdazy¢ na targi. Jak co roku, ok.
10% naktadu, czyli 300 szt. bedzie rozdawanych
bezptatnie podczas targéw Eurotool w Krakowie.
Mamy w Krakowie wtasne stoisko, tym samym
mozna spotkaé sie z nami osobiscie, by spokojnie
uzgodnic szczegbty kampanii reklamowych w roku
2007. Nie jest to jakis specjalny dodruk, bywa ze
gorszej jakosci, ale czes¢ normalnie drukowanego
naktadu kwartalnika. Publikacja artykutéw czy
reklam w FN jest réwnoznaczna z bezptatnym
opublikowaniem ich na stronach FN. Artykuty
przechowywane sg jako oddzielne pliki *.pdf, wiec
klient chcac dowiedziec sie czegos o produkcie X,
nie musi ogladac jego konkurencji.
Pamietac prosze, ze nasz kwartalnik ma naprawde
tak duzy naktad, ze dociera do wiekszosci narze-
dziowni w Polsce.
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Artykut sponsorowany 5

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

Dokonanie doktadnych pomiaréw detali
o zfoZzonych ksztaftach jest niewgtpli-
wie trudnym zadaniem, wymagajqcym
nie tylko sporego doswiadczenia, ale
i odpowiedniego urzqdzenia pomiaro-
wego. Z naszych doswiadczen wynika, Ze
coraz czesciej takim urzgdzeniem bedzie
3-koordynatowa maszyna pomiarowa.
Oczywiscie w naszej ofercie mamy caty
szereg maszyn pomiarowych, nowych
i uzywanych, ale wielu klientow poszu-
kuje tanszych rozwigzan.

Takim urzqdzeniem okazuje sie czesto
najwyzszej klasy wysokosciomierz.
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Prezentowany przez nas nizej wysokoscio-
mierz MITUTOYO LH-600C/CG (nastepca

sprzedawanego od 1999 roku modelu
LH600B) jest obecnie najbardziej zaawan-
sowanym technicznie rozwigzaniem w tej
grupie urzadzen pomiarowych, przy jed-
noczesnym zachowaniu ogromnej tatwosci
obstugi.

Od wczesniejszego modelu LH600 - B model
C/CG rézni sie przede wszystkim doktadno-
$cig, zostata ona zdecydowanie zwiekszona,
jak réwniez w modelu LH-600G dodatko-
wym uchwytem z przyciskiem aktywujacym
poduszke powietrzna.

F O R UM NARZEDZ

Jedng z najwazniej-
szych cech wysoko-
Sciomierza  LH600
C/CG jest bardzo wy-
soka precyzja wyko-
nania zapewniajaca
przy zakresie 0-600/
970 mm nastepujace
parametry:

- niepewnos¢ pomiarowa (1,3 + 0,6L/600)
L=dtugos¢ mierzona w mm

- prostopadtosci 6um

- prostoliniowo3ci 4 pm

- powtarzalnos¢: dla otworu:
ptaszczyzny 0,5 um

- rozdzielczos¢: 0,1um, 1m, 10 pm, 100um
Precyzyjne przemieszczenie na ptycie gra-
nitowej gwarantuje specjalnie opracowany
system zawieszenia petnego i czeSciowego
na poduszkach powietrznych.

1 um, dla

Standardowo wysokosciomierz LH-600C/CG
wyposazony jest w panel realizujgcy pomiary
2D. Umozliwia to dokonywanie pomiaréw
i prowadzenie obliczefi dla dwoch osi ptasz-
czyzny takich, jak obliczanie kata miedzy
elementami oraz elementem i osig X, oblicza-
nie Srednic, promieni, odlegtosci (np. miedzy
osiami otwordw) , wyszukiwanie minimum
i maximum, wyznaczanie prostoliniowosci
przy uzycia standardowego czujnika pojem-
nosciowego (a nie kosztownego czujnika
indukcyjnego), ustalanie kata miedzy po-
wierzchniami detalu i wiele innych.

Przy czym mozliwosci pomiarowe to jedno,
a wiasciwosci uzytkowe to nastepna sprawa.
| tutaj takze LH-600C/CG ma caty szereg
zalet.

Obstuge utatwia intuicyjne menu prezen-
towane na duzym wyswietlaczu LCD, na
ktérym jednoczesnie znajdujemy informacje
0 biezacych ustawieniach przyrzadu takich,
jak: zastosowana korficowka pomiarowa, uktad
wspdtrzednych, aktywnos¢ lub nie takich
funkdji, jak tolerancja i inne. Urzadzenie zostato
wyposazone w napedy co powoduje, ze najazd
w trakcie realizacji pomiaru realizowany jest
automatycznie i zapewnia absolutnie staty na-
cisk pomiarowy. W pamieci przyrzagdu mozna
zachowa¢ do 50 programéw pomiarowych
i 60.000 pojedynczych danych pomiarowych.

LH-600C/CG wyposazony jest w ztacze RS-
232C, co umozliwia wspbtprace z uzytkowy-
mi oprogramowaniami SPC, przy czym sam
przyrzad takze umozliwia realizacje prostych
proceséw statystycznych i tworzenie histo-
gramow lub bezposredni wydruk protokétéw
na drukarce.

Rozbudowany system wyposazenia do-
datkowego znacznie poszerza mozliwosci
zastosowan LH-600C/CG. Jako uzupetnienie
prezentowanego wysoko3ciomierza propo-
nujemy cata game ptyt granitowych.
Wymienione wyzej i inne —nie omdwione-
zalety powodujg, ze w opinii metrologéw
konstrukcja MITUTOYO jest obecnie ocenia-
na znacznie wyzej niz podobne konstrukcje
innych firm.
Uzupetnieniem oferty w zakresie wysoko-
Sciomierzy ,z wyzszej potki” jest model QM
Height.
Oferowany jest w 2 zakresach: 0-350 mm
i 0-600 mm.
Zapewnia doktadnos¢ (2,8 + 0,5L/100)
i powtarzalnos¢ 1,8 um, przy rozdzielczosci
Tumi5um.
Zastosowany procesor umozliwia m.in.:
pomiary wymiaréw liniowych: dtugosci,
wysokosci, itp., Srednic  wewnetrznych
i zewnetrznych, odle-
I gtodci pomiedzy $rod-
i kami otwordw, ocena
| dobry/zty mierzonych
wartosci.
W ciggu kilku minio-
nych lat sprzedalismy
it wiele egzemplarzy mo-
r_“_! delu LH600B, mamy
nadzieje, ze dzieki po-
wyzszym informacjom
model  LH600C/CG
znajdzie kolejnych en-
tuzjastow.
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Serdecznie zapraszamy Pafistwa
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/

Szczegotowych informagji udziela:
64-800 Chodziez
ul. Jagiellofiska 26
tel. (0-67) 28-28-680
www.faktor.net.pl
pawlowski@faktor.net.pl

Faktor

| O W E
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POMIARY TWARDOSCI W MIEJSCACH TRUDNODOSTEPNYCH

TwardoSciomierze serii ESATEST® ﬁrmy ERNST

1. ,ESATEST" - ZASADA POMIAROWA

Tradycyjnie twardoS¢ mierzy sie przez wgniecenie twardego
wgtebnika o znanym ksztatcie i wymiarach przy znanym obciazeniu
w badany przedmiot. Nastepnie okresla sie rozmiary odcisku metoda
optyczna lub mechaniczna.

Pomiary elektryczne byty dotad wytaczone z tego typu pomiaréw
ze wzgledu na to, ze diament jest izolatorem. Dzieki opatentowanej
przez firme ERSNT metodzie pokrywania wgtebnika diamentowego
specjalng warstwg otrzymano powierzchnie, ktéra posiada
whasciwosci  przewodnika pradu. Uktad pomiarowy z takim
wgtebnikiem jest czuty na zmiane rezystancji podczas zagtebiania sie
wgtebnika w materiat i mozna w kazdej chwili wyznaczy¢ gtebokos¢
penetracji.

measured
resistance

conducting
lay &r

. SpEcimean
LS IIEITTIT S

L

Powyzszy rysunek przedstawia schematyczny widok wgtebnika
z warstwg przewodzaca, ktéra stanowi elektryczny pomost
pomiedzy przedmiotem a mocowaniem wgtebnika. Poprzez pomiar
rezystancji elektrycznej mozna wyznaczyé potozenie wgtebnika
w materiale. Im wieksze zostanie przytozone obcigzenie, tym wieksze
bedzie zagtebienie wgtebnika i nizsza rezystancja. Przedstawiona
zasada pomiarowa przypomina prace potencjometru.

2. KORzYSCI

«  Uzywajac wgtebnika réwniez jako sensora gtebokosci nie jest
potrzebny caty skomplikowany uktad pomiarowy.

* Nie ma potrzeby bezpodredniego dostepu do powierzchni.
Montujac wgtebnik na ramieniu jak to ma miejsce przy
przyrzadzie MTR, mozliwy jest pomiar twardosci w migjscach,
gdzie do tej pory nalezato zniszczy¢ badany przedmiot, jak np.
w otworach i szczelinach lub na zebach két zebatych. Przyrzad
nie jest wrazliwy na odksztatcenia sprezyste mechanizmu
twardosciomierza, przedmiotu lub uchwytu.

«  Wersja przenosna pozwala na pomiar w dowolnym kierunku
(nawet ,do gbry nogami”).

F O R UM NARZED ZI

3. PRZYRZADY FIRMY ERNST, KTORE KORZYSTAJA Z ZASADY
~ESATEST":

HANDY (przyrzad przenosny)

+  Obcigzenia zadawane
recznie: 1- 10 kG;

»  Skale: HV - HRA - HRB J
- HRC - HRD - HRF -
HB/30 - N/mm2, inne

na zyczenie

O W E
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MTR (seria przyrzadoéw stacjonarnych) HTD900 (przyrzad stacjonarny)

Obcigzenia zadawane automatycznie: MTR_A: 1 - 10 kG /
MTR B:0,5-10kG /MTR_C:0,2 - 1kG,

Skale: HRC - HV, inne na zyczenie Pierwszy przyrzad, ktérym mozna przeprowadzi¢ NIENISZCZACE
BADANIE TWARDOSCI FUNKCJI GEEBOKOSCI jedynie za pomoca
prostego zagtebiania wgtebnika w materiat. Pomiar trwa zaledwie
kilka sekund !!!

Obciagzenia zadawane automatycznie: 1- 900 kG,
Skale: HRC — HV, inne na zyczenie
Kazimierz Pollak

Wyfaczne przedstawicielstwo:
ERNST HARTEPRUFER SA w Polsce
ITA Sp.J.

UI. Swierzawska 1/57
60-321Poznanh

Tel./fax: 0618611171 (-73)

e-mail: info@ita-polska.com.pl
www.ita-polska.com.pl

FORUMNARZEDZI O W E
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Popraw wydajnos¢, doktadnosc i precyzje pracy przy wykanczaniu powierzchni form

S H E E N U S szlifierka ultradzwiekowa

Szlifierka SHEENUS, zestaw kompletny (STANDARD SET)

— i

Zapraszam serdecznie po raz kolejny na strone poswieconq urzq-
dzeniom firmy NSK Nakanishi. Tym razem chciatbym przyblizyé
Paristwu specyfikacje i przedstawic¢ zalety szlifierki ultradZwigko-
wej typu SHEENUS.

Doswiadczeni “narzedziowcy” pamietajg pewnie jeszcze z lat 80-tych
pierwsze profesjonalne szwedzkie badZ angielskie szlifierki ultradZwie-
kowe, ktére utatwiaty prace przy wykarczaniu powierzchni form. Pre-
zentowane na zdjeciu przeze mnie urzadzenie jest kontynuacja tamtych
szlifierek, ale w mniejszej obudowie i 0 wiele lepszych parametrach cze-
stotliwosci drgaf, a co za tym idzie wydajnosci i to wszystko za mniejsze
pienigdze.

Szlifierka SHEENUS skfadajaca sie ze sterownika, model NE124 i czesci
recznej, model US-24PB charakteryzuje sie nastepujgcymi parametrami
technicznymi:

STEROWNIK:

-zasilanie z sieci: AC230V,50-60Hz

-pobér pradu: 100VA

-generowana czestotliwos¢: 24KHz

| Outpet Power Control Knob

Vibration and Cwerioad indicalor
{Tr reemter showy green whar woviing
Ty W v when Cesricasded |

| Wik DROFF Swilch

Foot Pedal

Swilch Moda Switch
-moc wyjsciowa: w trybie pracy narzedziem diamentowym: Max.45W
w trybie pracy narzedziem ceramicznym: Max.25W
-wymiary obudowy:
dtugodé: 225 mm, szerokodé: 195 mm, wysokosé: 97 mm

F O R UM N A

CZESC RECZNA:

-oscylator: typ piezoelektryczny typu PZT
-standardowe narzedzie: Sruba M6
-dtugos¢ przewodu: 2 m

.
¥ | eom: |

-standartowa $rednica narzedzia: fi 16 (Max. fi 28)X134 mm
-waga czesci recznej; 140g

CZE§CI DODATKOWE WCHODZACE W SKtAD KOMPLETU:
-pedat nozny, model FC-24

-Sruba M4 do chwytu narzedzia ceramicznego

-jedno narzedzie ceramiczne

-dwa narzedzia diamentowe (pilnik okragty i ptaski)

Wiele razy, kiedy w waszej narzedziowni zachodzi potrzeba polerowania
powierzchni na “lustro” w najtrudniejszych zakamarkach formy po ob-
rébce mechanicznej, wtedy za pomocg odpowiednio dobranych narzedzi
diamentowych lub ceramicznych znajdzie zastosowanie powyzsza prak-
tyczna szlifierka.

Przy tym praca szlifierkag SHEENUS jest bardzo fatwa. Posiada ona dwa
istotne warianty pracy. W przypadku kiedy chcemy pracowaé narzedziem
diamentowym, ustawiamy pozycje “HIGH" (wysokie czestotliwosci) na
sterowniku, a gdy chcemy pracowaé narzedziem ceramicznym, ustawia-
my pozycje “LOW" (niskie czestotliwosci) na sterowniku.

Polecamy Pafstwu przekonaé sie o wielu zaletach powyzej zaprezen-
towanego urzadzenia na Targach ITM w Poznaniu, na ktére serdecz-
nie zapraszamy do naszego stoiska, albo skontaktowaé sie z nami,
a z przyjemnoscig odwiedzimy Pafstwa firme i osobiscie zaprezentujemy
wysokie kwalifikacje powyzszej szlifierki, wszedzie tam gdzie macie pro-
blem z podejsciem i precyzyjnym wykoficzeniem najtrudniejszych miejsc
powierzchni w formie.

Pozdrawiam

Daniel Walerowicz
Tel kom. 693-031-000

ZAPRASZAMY!!!

‘ “SK NAKANISHI INC.

Wyfaczny dystrybutor NSK Nakanishi na terenie Polski:

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

R Z E D ZI1 O W E



FINANSUJEMY
INWESTYCJE

infolinia 22 690 40 40

handlowy leasing

Grupa Banku Handlowego w Warszawie SA

e-mail: handlowyleasing@citigroup.com www.handlowyleasing.pl
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Twoj partner dla duzych

obrabiarek

Firma JUARISTI, zafoZzona w 1941r. w miejscowosci Azkoitia (Hiszpania)
jest rozpoznawana jako wiodgcy producent obrabiarek do metalu,
specjalizujgcy sie w duzych, 4/5 i 6 osiowych, sterowanych nu-
merycznie poziomych centrach wytaczarsko-frezar-
- skich z prowadnicami $lizgowymi, tocznymi oraz
hydrostatycznymi.
Wysoki rozwdéj technologiczny, szereg
innowacyjnych rozwiqzan i petna auto-
matyzacja zostato wdrozone w ostatnich
latach wraz z ulokowaniem wielu réZnych
maszyn dla takich sektorow rynku, jak:
lotnictwo, energetyka, paliwa ptynne
i gazowe, formy i obudowy, przemyst
stoczniowy, gorniczy, maszynowy itp.
Wynikiem tego rozwoju sq centra ob-
robcze tézowe, z 4 lub 5 osiami ciggtymi,
o przesuwach wzdtuznych do 6000mm,
pionowych do 3500mm wyposazone
w stofy obrotowe do 2500x3000mm
iobcigzeniu do 30.000kg. Moc wrze-
ciona 37kW (seria TX) realizowana
z uniwersalnymi gtowicami mecha-
nicznymi do 5000 obr/min lub elek-
trowrzecionem do 24000 obr/min.

Model TX/MX

Jest wyposazony w bardzo precyzyjne prowadnice toczne, zapew-
niajace wysoka réwnomierno3¢ i doktadno3é ruchu oraz szybkie ruchy posu-
wowe a dzieki charakterystycznej dla JUARISTI symetrii w budowie kolumny
i wrzeciennika duzg sztywno3¢, wytrzymato3¢ mechaniczng oraz odpornos¢
na niekorzystne dylatacje temperaturowe. Wrzeciennik umieszczony w $rodku
kolumny jest prowadzony na czterech prowadnicach w osi pionowej: dwéch
z przodu kolumny i dwéch z tytu kolumny. Pozwala to uzyskaé bardzo mocna
i korzystna strukture kinematyczna oraz geometryczna obrabiarek, co zasadni-
czo wptywa na mozliwosci obrbcze.

Centrum obrébcze TXID z uniwersalng gfowicq frezarskq
i stofem obrotowym.

FORUM NARZED Z I

Model TP/MP

To obrabiarki wyposazone w prowadnice hydrostatyczne do re-
alizacji wszystkich ruchéw postepowych. Zapewniajg one bardzo korzystne
dziatanie ze wzgledu na tarcie i zuzycie, bardzo duza sztywnos¢ i ttumienie
drgan. Maszyny te przeznaczone sa do bardzo ciezkiej i wymagajacej obrobki
0 wysokim stopniu zautomatyzowania, duzymi narzedziami, gdzie sity
i momenty skrawajace wraz z dodatkowymi oporami ruchu wymagaja od
obrabiarek przenoszenia duzych obcigzen, korzystnej charakterystyki mocy
i momentu oraz zachowaniu wysokich dokfadnosci pozycjonowania. Naj-
bardziej zaawansowane obrabiarki moga realizowaé przesuwy wzdtuzne do
20000mm, pionowe do 6000mm, z mocg do 100kW i momentem obrotowym
do 19000Nm. Do zamocowania detali mozna stosowaé uktady zespolone: pty-
ty podtogowe i stoty przesuwno-obrotowe o wymiarach do 5000x6000mm
i obcigzeniu do 100 ton.

Wytaczarko-frezarka MP9 Ram.

O W E



Wytaczarko-frezarka serii TS.
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Model TS

To obrabiarki wyposazone w zespolone prowadnice
Slizgowe: SKC o matym wspdtczynniku tarcia oraz bloki toczne
wspdtpracujgce z utwardzang i szlifowang szyna prowadzaca.
Dzieki temu mozemy uzyska¢ maksymalnie réwnomierny po-
suw, eliminacje niekorzystnych ciernych drgan relaksacyjnych
(stick-slip) nawet przy bardzo matych predkosciach ruchu
i doskonate zdolno3ci ttumienia drgafn nawet przy bardzo duzych
sitach wystepujacych podczas skrawania. Moc wrzeciona gtow-
nego do 51kW, a maksymalny moment obrotowy 4000Nm.

Wszystkie modele maszyn mogg by¢ wyposazone
w rozne typy gtowic frezarskich, montowane recznie lub au-
toma-tycznie: uniwersalne, prostopadte, pionowe, uchylne,
uchylno-obrotowe, planujgce. Dodatkowo oferujemy petne
wyposazenie technologiczne, takie jak: systemy paletyzacji, ma-
gazyn narzedzi, sondy pomiarowe, stoty przesuwno-obrotowe
oraz inne dostepne na zyczenie.

Firma Abplanalp Consulting Sp. z 0.0. jest wytacznym
przedstawicielem firmy JUARISTI w Polsce i krajach Europy
wschodniej. Regularne szkolenia, sympozja, seminaria dedy-
kowane dla naszych inzynieréw serwisu, aplikacji i sprzedazy
pozwalajg nam w petni samodzielnie, na najwyzszym stopniu
realizowa¢ kompletne dostawy w zakresie doboru maszyn,
sprzedazy, instalaji, szkolef, serwisu gwarancyjnego i pogwa-
rancyjnego.

Specyfikacja

SeriaTX

Seria TS

Seria TP

Seria MX

Seria MP

Typ maszyny

wytaczarko-frezarki fozowe ze stotem przesuwno-obrotowym

wytaczarko-frezarki z ruchoma kolumna

Przesuw wzdtuzny [X]

2000 - 6000 mm

2000 - 6000 mm

3000 - 6000 mm

4000 - 20000 mm

4000 - 20000 mm

Przesuw pionowy [Y]

1500 - 2500 mm

1500 - 3500 mm

2000 - 3500 mm

2000 - 4500 mm

2000 - 6000 mm

Przesuw poprzeczny [Z]

1500 - 2500 mm

1800 - 2000 mm

1200 - 2000 mm

1000 - 1250 mm

1000 - 1400 mm

Wysuw wrzeciona [W]

600 mm

800 - 1000 mm

700 - 1000 mm

700 - 800 mm

700 - 1200 mm

Stét obrotowy [B]

od 1000x1200mm / 6 ton do 2500x3000mm / 30 ton - standard

0d 1000x1200mm / 6 ton do 5000x6000mm /100 ton - opcja

Srednica wrzeciona 125 mm 130 - 180 mm 130 - 180 mm 130 - 160 mm 130 - 205 mm

Moc wrzeciona 25-37kW 37-52kwW 37-52kwW 30-52kw 37-100 kW
Predkos¢ obrotowa 3000 - 4000 obr/min 2000 - 3000 obr/min 2500 - 3500 obr/min 2500 - 3000 obr/min 1400 - 3500 obr/min
Prowadnice toczne slizgowe hydrostatyczne toczne hydrostatyczne

Ptyta podtogowa nie nie nie od 2000x1500mm do 8000x2000mm
Sterowanie Heidenhain iTNC 530 - standard; Siemens, Fanuc, Selca, Fidia - opcja

Wyposazenie Uniwersalna gtowica frezarska reczna/automatyczna, gtowica pionowa, gtowica prostopadta, gtowica pozioma, tarcza do wyta-czania, glowica uchylno-obrotowa,

automatyczna wymiana gtowic, magazyn i zmieniacz narzedzi, automatyczna wymiana palet, chfodzenie: wewnetrzne i zewnetrzne, powietrzem, mgta olejowo-
powietrzng, transporter wiérow, petna zabudowa, sondy pomiarowe, platforma operatora, inne....

Centrum Techniczne
ul. Wroblewskiego 31
02-978 Warszawa

tel. 0-22 858 78 54

fan 0-22 B58 78 54
e-mail;
salon@abplanalp.com.pl

FORUM NARZEDZ

4+ Abplanalp

Abplanalp Consulting
ul. Marconich 11/10

02954 Warszawa

tel. 0-22 858 94 78

fax 0-22 6425077

e-mail:
abplanalp@abplanalp.com.pl

| O W E
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Sprawdz serwis zanim
wybierzesz obrabiarke...

Czesto przy wyborze obrabiarki zapominamy
o podstawowym warunku udanego zakupu,
ktorym jest dobry serwis. Analizujemy oferty
dostawcow, rozwazamy ceny, porownujemy
specyfikacje, a nie zastanawiamy sie, jakie
koszty poniesiemy w przypadku awarii ma-
szyny. Co sie stanie, gdy np. nasza obrabiarka
bedzie czeka¢ na sprawnq naprawe 2-3 tygo-
dnie? To przeciez ogromne straty w produkgji
i niemoznosé realizagji przyjetych zaméwien,
co z kolei moze skutkowaé utratq pozycji na
rynku.

Powinnismy zatem poswieci¢ czas i odwiedzic salon
wystawowy, w ktérym prezentowane sg obrabiarki
danego dealera. Porozmawiaé ze specjalistami na
temat eksploatacji, szkoled oraz obejrze¢ jakim
zapleczem technicznym, serwisem i sktadem czesci
zamiennych dysponuje dealer, ktérego oferte bie-
rzemy pod uwage.

Oczekiwania klientow sa coraz wieksze. Serwis
musi by¢ dostepny praktycznie 24h na dobe.
Niewielu dostawcéw obrabiarek spetnia powyzsze
warunki. Stwierdzic to jednak mozna dopiero, gdy
zrobimy odpowiednie poréwnanie mozliwosci ser-
wisowych poszczegblnych dostawcow.

To jeden z powoddw, dla ktérych firma Abplanalp
Consulting po raz kolejny juz zorganizowata Dni
Otwarte firmy HAAS w Warszawie. W dniach 26-
27.04.2006 Centrum Techniczne firmy odwiedzili
bardzo licznie posiadacze maszyn tej marki, jak
i ci ktérzy rozwazajg ich zakup. Dawato to nie
tylko mozliwo3¢ wymiany dodwiadczef z innymi
firmami, ktére pracuje juz na tych maszynach, ale
rowniez byto okazja do zapoznania sie z catg gama
produktéw i ustug, ktére oferuje firma Abplanalp
Consulting.

Firma Haas - jeden z najwiekszych producentéw
obrabiarek na $wiecie ( 10 000 maszyn w 2005)
jako jeden z nielicznych wprowadza konsekwent-
nie razem ze sprzedaza maszyn koncepcje HFO
(Haas Factory Outlet). Jest to system, ktéry w
sposéb jednoznaczny, bezkompromisowy obliguje
kazdego autoryzowanego dealera do posiadania
odpowiedniej liczby certyfikowanych inzynieréw
serwisu, vanoéw serwisowych z petnymi sktadami
czesci zamiennych, skfadu centralnego oraz salonu
z obrabiarkami. Wykonanie tego standardu wspie-
rane jest przez firme Haas, ktéra dostarcza za dar-
mo kazda ilos¢ czesci zamiennych oraz obrabiarki
do salonu wystawowego dla swoich dealeréw. To
ewenement w skali $wiatowej, gdyz przewaznie
dealerzy innych dostawcéw muszg kupowaé na
wiasny koszt czedci zamienne, co powaznie ograni-
czaich ilod¢ i tym samym dostepnosé dla klientéw.

Haas wymaga posiadania sktadéw czesci za-
miennych o wartosci 1000 EUR na maszyne, co
aktualnie daje wartos¢ 350 000 EUR (350 maszyn
zainstalowanych) w czedciach zamiennych do
dyspozycji klientéw w Polsce!

Wychodzac naprzeciw oczekiwaniom klientéw
firma Haas uruchomita w Polsce HOTLINE.

We wszystkie dni robocze, do godziny 20, przy
telefonie dyzuruje specjalista serwisu.

0d 01.10.05 na Dolnym Slasku dziata réwniez van
serwisowy Haas z zestawem czedci zamiennych
o0 wartosci 40 tys. EUR (oprdcz sktadu gtéwnego
w Warszawie). Pozwala on na radykalne skrocenie
czasu dotarcia do klienta, jak réwniez wyelimi-
nowanie czasu oczekiwania na czesci zamienne.
W czerwcu pojawig sie kolejne 3 vany serwisowe
w regionie Warszawy, Poznania i Gérnego Slaska.
Firma Haas oferuje réwniez kontrakt konserwa-
cyjny SPOKOINA GtOWA (1 przeglad maszyny
w ciagu roku!). Kontrakt ten umozliwia klientom
rzeczywiscie "spokojng gtowe”, gdyz zapewnia on
utrzymanie obrabiarek w ciagtym ruchu.

Kontrakt ten nalezy do catego pakietu ustug,
ktére sa oferowane przez dziaty Serwisu, Apli-
kacji i Szkolen. Koordynatorzy Serwisu lub tez
sekretariaty Biura Handlowego i Centrum Tech-
nicznego udzielajg szczegdtowych informacji na
temat wszystkich ustug oraz o terminach szkolef
i wyktadow.

Sprawdzenie dostepnosci i poziomu serwisu daje
dodatkowa wiedze, dzieki ktérej wybér obrabiarki
bedzie bardziej trafny.

FORUM NARZEDZI O W E



www.mac-tec.de

Specjalista w sprzedazy oraz serwisie uzywanych
elektrodrazarek erozyjnych oraz obrabiarek

®
PRODUCENT
OPRAWEK
NARZEDZIOWYCH

TECHNOLOGIE

WYSOKA JAKOSG 0D 10 LAT

OPRAWKI ZACISKOWE ° TRZPIENIE FREZARSKIE
KLY OBROTOWE * TULEJKI REDUKCYJNE

NOWE NIZSZE CENY

Al. Jerozolimskie 424 A, 05-800 Pruszkow

renomowanych firm

cHArRMiILLES © TS

FANUC sggdick
MATRA Biehies

. ZIMMER{XREIM
exeron ERODIERMASCHINEN
@ HITACHI brother.

MAC-TEC e.K.

Dahlienweg 8
D - 56281 Emmelshausen

Tel: +49-6747-948001
Fax: +49-6747-948002

tel. 022 759-62-00, 759-61-76 - fax 022 759-63-44
www.apx.pl

Schwarz@mac-tec.de
(mowimy po polsku)
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OBERON" Robert Dyria > "™ sy 5 560 50 it oocroncsberon b o

fax (052) 35 800 90, e-mail: oberon:: oberon.pl, www.oberon.pl



Mowili, ze grafit
jest kruchy...

POCO" im wierzyé¢!
Zamow POCO",
jedyny taki grafit!
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WERSJE LOKALNE | SIECIOWE

MENU WIELOJEZYCZNE ;
DUZE ZNIZKI PRZY ZAKUPIE 3" 3% t."
KILKU LICENCJI | B '
powierzchni wyrobu
45000 A
- wydtuzaja zyv ’tno?@hw

_gatunkéw stali S
inorm z 250 hut -~ PETTER
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Bornona aas.

POZIOME CENTRUM OBROBCZE TYPU EC-300
508 x 457 x 356 mm (xyz) z podwojnym systemem palet (300 x 300 mm)

Przedsigbiorstwa z kazdej gatezi przemystu
polegaja na maszynach CNC firmy HAAS,
ktére zapewniajg ich produktom wysoka
jako§¢ narzucong przez wymagajacy rynek.

Niezaleznie, co wytwarzasz mamy maszyny,
z ktorymi osiggniesz sukces.

Twoj regionalny przedstawiciel firmy HAAS

Abplanalp Consulting  Centrum Techniczne
K/ ul. Marconich 11/10, 02-954 Warszawa  ul. Wréblewskiego 31, 02-978 Warszawa
tel.: 022 858 78 54, fax: 022 858 78 54

tel.: 022 858 94 78, fax: 022 642 50 77
'—//M I e-mail: abplanalp@abplanalp.com.pl  e-mail: salon@abplanalp.com.pl Made in the USA | www.HaasCNC.com

Simple. Innovation. www.abplanalp.com.pl




ZNAKOWANIE | IDENTYFIKACJA PRODUKTU

Od prostych znakéw wykonanych z hartowanej stali po zaawansowane urzadzenia znakujgce sterowane
automatycznie. Intrex oferuje szeroki zakres rozwigzan aby oznaczy¢ i zidentyfikowa¢ Twoj produkt:

> urzgdzenia znakujgce mikropunktowo Sic Marking ' zestawy wizyjne (kody matrycowe) Sic Marking

Wy drukarki laserowe Electrox > drukarki ink jet Domino wp zestawy etykietujace Intrex

Oferowane przez Intrex urzadzenia wykorzystywane sg w wielu sektorach przemystowych :
motoryzacyjnym, lotniczym, mechanicznym, gérniczym, kolejowym, hutniczym, budowlanym...
czyli wszedzie tam, gdzie potrzebne jest trwate, a zarazem efektywne znakowanie.

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



IWIEKSZ SWOIE OBROTY

ELEKTROWRZECIONA NSK

HIGH-SPEED SPINDLE
HES series

Max.50,000min-

HIGH-SPEED SPINDLE
SIVIS series

37,000min-1

PULLEY TYPE SPINDLE PS series
Daiameter: ¢ 20~ ¢ 70mm

il G,

Jicg crinver PLLANET series
35,000~200,000min-'

GRINDING UNIT FALCDN series ma
Stroke Range : 5~127mm

INSK nakanisHiine. Precyzja & Niezawodnosc¢

OBERON Robert Dyrda, 88-100 Inowroctaw, ul. Cicha 15, Rk QU R R R T R e A R N RO T e




Nowy produkt firmy Haas

FREZARSKIE CENTRA OBROBCZE VM

W minionym roku firma Haas Automation poszerzyta oferte pionowych centréw frezarskich o model VM-3HE. Nowa maszyna zostata zaprojektowana tak,
aby sprostac¢ oczekiwaniom klientéw zajmujacych sie produkcja form. Gtéwnymi cechami odrézniajgcymi maszyne VM-3HE od maszyn z serii VF s3 przesuw
poprzeczny Y, wymiary i obcigzenie stotu. O ile maszyny produkcyjne z serii VF charakteryzujg sie prawie dwukrotnie wiekszymi przejazdami wzdtuz osi X niz w
osiY, o tylew maszynie VM-3HE mozna z tatwoscig zauwazy¢, ze ta relacja jest inna i wynosi okoto péttora razy. Zwigzane jest to gtdwnie obrobka form, ktorych
ksztatt jest zblizony do kwadratu. Poza tym, maszyna standardowo jest wyposazona w bezposrednio napedzane wrzeciono o mocy 22,4 kW i obrotach 12.000
obr/min. Szeroki zakres obrotéw i wysoki moment obrotowy daja uzytkownikowi mozliwos¢ zastosowania réznego rodzaju narzedzi skrawajacych i
odpowiedniego doboru parametréw skrawajacych. Dzieki temu formy przeznaczone do niektérych aplikacji nie wymagaja dodatkowej obrébki poza maszyna.
W roku biezacym firma Haas wprowadzita narynek kolejna maszyne z serii VM; VM- 2HE.

Wyposazenie standardowe:

12.000 obr/min, bezposredninaped wrzeciona,
22,4kW mocwrzeciona,

2441, magazyn narzedzi,

programowalna dysza ptukania,

obrébka wysoko-wydajna HSM,
gwintowanie bez oprawkikompensacyjnej,
programowanie Visual Quick Code,
stacjadyskietek 3.5,

wyrzutnik widréw,

pistolet ze sprezonym powietrzem,
dodatkowe owietlenie przestrzeniroboczej,
pilot zdalnego sterowania,

twardy dysk zkartg sieciowg i gniazdem USB,
obrétiskala uktadu wspdtrzednych,

makra,
orientacjawrzeciona.
Dane techniczne VM-2HE VM-3HE Zapraszamy
Przejazdy 762x508x508 mm 1016x660x635 mm nanasze 5t°'§k0
Obroty wrzeciona 12.000 obr/min do obejrzenia
Maksymalny moment obrotowy 102 Nm @ 2100 rpm m.in. centrum VM-2
Moc w.rzecmna 22,4 kW. po dczas
Dojazdy 18,0 m/min )
Przejazdy robocze 12,7 m/min M 'quynarOdOWy.Ch
Magazyn narzedzi 24+1 Targoéw Poznafiskich
Typ stozka CT40 MACH-TOOL
Czas zmiany narzedzia 285 éng ;va(\jlizéfjcv?;?dZ'e) w terminie
Pozycjonowanie +0,005Tmm 19_22'0_6'2006r'
Powtarzalnosc +0,0025mm Pawilon 3
Waga maszyny 3311kg | 6350 kg Stoisko 50

Centrum Techniczne

ul. Wréblewskiego 31
02-978 Warszawa

tel. 0-22 858 78 54

fax. 0-22 858 78 54
e-mail:
salon@abplanalp.com.pl

FACTORY OUTLET

A Division of + Abplanalp

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
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Park maszynowy w polskich narzedziowniach wciqz ewoluuje. Firmy wcigz inwestuje i kupujq coraz to nowsze frezarki. Niemaftym powodzeniem
cieszq sie réwniez te z rynku wtérnego. Juz za niewielkie pienigdze mozna kupi¢ uZywangq frezarke, ktora i tak bedzie sie lepiej spisywac, niz ta bez
sterowania numerycznego i moZliwosci obrébki przynajmniej w 3 osiach.
Taki , leafting” narzedziowni to nowe zamowienia, lepsza jakosé wykonanych ustug. Najwazniejszy jest jednak fakt, Ze wszystko to mozna osiqggngé
w krétszym czasie, a to jest argument, ktory
Oferta sprzedawcéw i producentow jest bardzo szeroka, dzwoiicie i pytajcie! Mamy nadzieje, Zze ponizsze informacje Wam w tym pomogq. Jak
juz bedziecie mieli nowg maszyne, to pomysicie nad jej oprzyrzqdowaniem, z uchwytami pozwalajgcymi na szybkie przezbrajanie detali na stole
ustawczym. Najstabilniejsze, najsilniejsze i przenoszqce najwyzZsze sity boczne podczas frezowania mocowania oferuje System 3R, ktérej OBERON
jest przedstawicielem na polskim rynku. Zapraszamy na targach poznariskich do hali 3, na stoisko 30 - pokazemy, odpowiemy na wszelkie pytania.

Do zobaczenia!
Monika Twaruzek
o L LSz
cel.s |52[geg|58s
Nazwa firmy Oferowana Nr telefonu e-mail Strona www Ss|s5e| 22| gs ; s &
marka ¥o|lzss| s8] s | S22
se|5eg|ES|ES| Bt
zE|&gs|[38 |8 |=28
Abolanalo Consultin Haas 022/858-78-54 pm@abplanalp.com.pl www.abplanalp.com.pl . . .
planalp g CME jc@abplanalp.com.pl www.HaasCNC.com
. . . 022/672-33-00 | . . . . .
Agie Charmilles Sp.z0.0. | Mikron 022/672-32-34 info@agie-charmilles.pl www.agie-charmilles.pl X X
Young Tech X X X
Akel SEY 071/342-81-57 | akel@onet.pl WWW.WCo.wroc.pl
Mori Seiki
APX Technologie Hartford 022/863-66-22 | apx@apx.pl www.apx.pl X X
Quaser
DAWIN PLUS Wemas 061/877-31-48 | biuro@dawin.pl SR X X X
WWW.Wemas.org
Deckel Maho dmg.polska@
DMG Polska Sp. Z 0.0. Gildemeister 062/74-28-151 Sldemesier com www.dmgpolska.pl X X X
. Alzmetall ) . ) X
Galika Sp. z 0.0. FPT-Industrie 022/848-24-46 | galika-wars@galika.pl www.galika.pl X <
Jarocifiska Fabryka JAFO . . ) www.jafo.com.pl
Obrabiarek S.A. Leadwell SRR || el www.leadwell.com.tw X X X X X
Jazon Sp.z o.0. Jazon Magnum 085/743-64-31 | obrabiarki@jazon.com.pl www.jazon.com.pl X X X
Cincinnati
- 032/42-43-219 I .
MTI Sp.z 0.0. Hyundai - Kia 032/42-43-686 mti@mti.pl www.mti.pl X X X
Eagle
. 022/758-74-13 . ' .
' MOC Mechanicy 602-276-637 mechanicy@mechanicy.com.pl | www.mechanicy.com.pl X X
MOC Mechanicy
Pruszkéw Sp. Z o.0. YCM - Tajwan 022/758-74-13 mechanicy@mechanicy.com.pl WWW.ycmenc.com X
Feler - Tajwan 022/758-74-13 mechanicy@mechanicy.com.pl www.feeler.com X
Reichenbacher Hmuel | /5° 022/822-33-77 | . : ORI e 1B
Univers info@reichenbacher.pl www.hamuel.de X X
GmbH 601-222-904 )
Eco www.reichenbacher.pl
Spinner Poland Spinner 022/738-95-40 sal_es.poland@ www.spinner.pl X . «
Realmeca spinner.wzm.de www.realmeca.com
icoibisiEa Elzsglizss 022/649-07-43 |\ o @mwk pl www.vector.mwk.pl X X
Machinery s 605-047-467 P vectormwik.p

PoniZej prezentujemy rowniez adresy stron internetowych, ktore sq uzupetnieniem powyzszego zestawienia. Liczymy, ze w przyszfym roku raport
bedzie zawierat juz wszystkie dane.
www.romatex.pl;

www.alfleth.com;
www.mdtobrabiarki.com.pl;

FORUM NARZETD Z

www.top.nom.pl;

www.tospolska.pl;
www.strojimport.com;

www.metalteam.pl;
www.avia.com.pl;

www.eurotec.pl;
www.w-r-brother.de.
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MACHINE TOOLS INTERNATIONAL

Sp. z o.0.

OBRABIARKI SKRAWAJACE CNG

Zapraszamy na targi do Poznania , pawilon , stoisko nr



GALIKA Sp. z o.0.

Technologie i Urzqdzenia Przemystowe

Wasz partner w technologiach nowoczesnej obréobki

ALZMETALL( )

we drive productivity

Frezarki i pionowe centra obrébkowe

& BLOHM

Precyzyjne szlifierki ptaskie i profilowe

1 rRDMER

HEXAGGH METROLCOGY

O)HEXAGON" D E/A

METROLOGY

EEEEEEEEEEEEEEEE

Maszyny i ramiona pomiarowe

“Fol
‘\\ﬁk )/

FPT INDUSTRIE SR A.
Frezarki wielkogabarytowe

INDEX

Centra obrobkowe i automaty tokarskie

& JUNG

Precyzyjne szlifierki ptaskie i profilowe

-
KORBER
W SCHLEIFRING

Grupa producentow szlifierek

& MAGERLE

Precyzyjne szlifierki ptaskie i profilowe

GALIKA Sp. z o.0.

Technologie i Urzgdzenia Przemysfowe

ul. Spacerowa 12/4 ul. Kolista 25
00-592 Warszawa 40-486 Katowice
Tel.22 8482446 Fax.22 8498757 Tel. 327350376 Fax.327350375

www.galika.pl galika-wars@galika.pl

lil MIKRON'

Machining Technology
Maszyny do produkcji wielkoseryjnej

& MIKROSA

Precyzyjne szlifierki bezktowe

WILLUTEWSIL

Prasy do tuszowania form

RECISION

TAALS

Szlifierki koordynacyjne

Optical
Gaging
ProductsInc.

Optyczne przyrzady pomiarowe

& SCHAUDT

Uniwersalne szlifierki okragte

4 STUDER

Uniwersalne szlifierki okragte

TRAUB

Centra obrébkowe i automaty tokarskie

MACH TOOL 2006
Hala 3, Stoisko 36

ZAPRASZAMY !l
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Polska

Artykut sponsorowany 23

Zapraszamy na Targi’

Serdecznie zapraszamy Panistwa na nasze stoisko w salonie
MACH-TOOL podczas czerwcowych targéw w Poznaniu.

Jedna z maszyn, ktéra mimo kilkuletniej obecno3ci na rynku po raz
pierwszy pokazemy na naszym stoisku jest centrum tokarskie GMX
250 linear. Jest to typ obrabiarki trudny do nazwania, stad czesto
pojawia sie nazwa: zintegrowane centrum tokarsko-frezarskie,
ktéra nadal niewiele o maszynie méwi. Pokrétce GMX to tokar-
ka ze skosnym tozem, ale wyposazona oprocz tarczy tokarskiej
z napedzanymi gniazdami narzedziowymi takze we wrzeciono
przechwytowe i gtowice z wrzecionem frezarskim o sterowanej
osi B oraz osi Y.

Wspomniana gtowica frezarska montowana jest na osobnych
prowadnicach nad osig wrzeciona gtéwnego, tokarskiego i realizuje
osie X1, Z11Y.

Polska

FORUM NARZED ZI

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

Wrzeciono frezarskie pochodzi z jednego z naszych centréw ob-
robkowych i ma moc 22 kW, a jego predkosé obrotowa to 12 000
obr./min. We wrzecionie mozna zamontowac narzedzia obrotowe
HSK-A63 lub na tym chwycie montowane narzedzia tokarskie. Dla
utrzymania ich w statej pozycji katowej wrzeciona podczas obrébki
zastosowano zwalniane hydraulicznie sprzegto Hirth'a. Podobnie
unieruchamiana jest podczas pewnych operacji standardowa dla
tego typoszeregu maszyn o$ B, ktéra poza tym pracowaé moze
jako petna, ptynna 0s. Uniwersalnosé zastosowan uzupetnia stero-
wana 05 Y. W tym wrzecionie pracowaé moze jedno z 46 narzedzi
ze standardowego magazynu (w opcji do 80 narzedzi).

Pod osig wrzeciona gtdwnego znajduje sie tarcza narzedziowa

firmy SAUTER z 12 gniazdami dla narzedzi obrotowych VDI 40. Na

wtasnych prowadnicach wykonuje ruch w osiach Z2 i X2.

Zarébwno goérna gtowica frezarska, jak i dolna tarcza narzedziowa

moga pracowac réwnolegle i na wrzecionie gtéwnym, jak i prze-

chwytowym. Wymiana narzedzia na gérnym wrzecionie jest w pet-
ni ostonieta i nie powoduje konieczno3ci przerwania pracy dolnej
tarczy narzedziowe;j.

Sa w tej obrabiarce rzeczy, ktérych nie widaé. Do nich nalezy
bezposredni i absolutny uktad pomiarowy (liniaty
optyczne) we wszystkich osiach.

Ze wzgledu na liczbe osi sterowanych w maszy-
nach tego typu oferujemy wytacznie sterowanie

Siemens Sinumerik 840D Powerline.

Wielce pomocnym narzedziem do tworzenia technologii na

obrabiarkach serii GMX jest 3D Programmer, ktéry réwniez

zaprezentujemy Pafstwu na naszym stoisku.
GMX to maszyna o bardzo szerokich mozliwosciach obrébki,
ktéra znajduje zastosowanie w produkgji seryjnej, jak i jed-
nostkowej ztozonych czedci poprzez mozliwos¢ wykonania
kompletnej obrébki o wysokiej doktadnosci.

Telefon: 062 742 81 51
Fax: 062 742 81 14
www.dmgpolska.pl
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FREZARKI Z CHARAKTEREM

Poniewaz przedstawiane przez nas w ostatnich artykutach
frezarki pracujg w Polsce, szczegélnie maszyny serii YT ponad
10 sztuk oraz maszyna SFY910 zostanie wkrétce uruchomiona
chcemy w tegorocznym artykule przedstawi¢ Panstwu nowq
maszyne dedykowangq do produkcji form. Frezarka jest kon-
strukcjg nowq i uwzgledniajgcq najnowoczesniejsze trendy
w dziedzinie frezarek przeznaczonych do produkgji form.

Maszyny SF-600, SM-600, SF-1100 i SM-1100 to dwa typy (SF i SM)
o r6znej konfiguracji wyposazenia. Dtugosci robocze osi X, Y, Z ma-
szyny mniejszej to 600x600x1100mm, a wiekszej 600x1100x500mm.
Z powyzszego wynika, ze producent skoncentrowat sie na produkgji
tylko 2 wielko3ci maszyn w celu osiagniecia najlepszych parametréw
obrabiarki. Obie maszyny maja praktycznie jednakowa konstrukcje

roznigca sie jedynie dtugoscia
osig osi X. Jest to mozli-

‘l we dzieki zastosowaniu
& bramowej konstrukgji

maszyny z przesuwem
osi Y umieszczonym
w  belce po-
przecznej
bramy, a 05 X
umieszczona
jest na stole
umieszczo-
nym pod
brama. Jest
to rozwigza-
nie stosowane
u wielu bardzo
znanych produ-
centéw, zapew-
niajace bar-
dzo duza
sztywnos¢

FORUM NARZETD Z |

- Nowosci

i doktadno3¢ pozycjonowania z wbudowanymi liniatami pomiaro-
wymi oraz nowoczesnymi precyzyjnymi napedami. Kolejnym bardzo
nowoczesnym rozwigzaniem jest zastosowanie wrzecion z wbudo-
wanym napedem o obrotach 24000 i 36000 oraz z mozliwo3cia za-
moéwienia jako opcja wrzeciona 42000 obrotéw. Obroty wrzeciona
Swiadczg o tym, ze maszyna pracuje w technologii HSM i niezbedne
jest zastosowanie podzespotdéw najwyzszej jakodci miedzy innymi
bardzo precyzyjnych bezluzowych prowadzed liniowych, umozli-
wiajacych szybkie przesuwy niezbedne dla frezowania HSM przy
zastosowaniu wrzecion 24000 i 36000 obrotéw. Uzupetnieniem
konstrukgji mechanicznej sg sterowania renomowanych firm swia-
towych, jak SIMENS, MITSUBISHI, FANUC oraz preferowane przez
nas sterowanie produkowane na Tajwanie przy wspotpracy naszej
firmy. Konstrukcja i wyglad obrabiarki jest pokazana na rysunkach
zataczonych do tego artykutu.

Powyzsze parametry swiadcza dobitnie, iz obrabiarka jest maszyna
specjalizowana oraz dedykowana do produkcji form, dla ktérych
niezbedna jest precyzyjna obrébka oraz bardzo dobra po-
wierzchnia koficowa. Oczywiscie maszyna moze by
wykorzystana réwniez do produkcji wykrojnikow
i ttoczni, poniewaz bez problemu mozna wykonaé
na niej wszystkie podzespoty.

Wysokie wymagania stawiane wspétczesnym obra-
biarkom spowodowaty podziat frezarek CNC na réz-
ne specjalizowane maszyny. Do produkcji form nie-
zbedne sa takie parametry, jak wysoka wydajnos¢
obrébki, mozliwos¢ obrébki w petnych 3 osiach,
wysoka doktadno3¢ oraz wysoka jakos¢ powierzch-
ni koficowej. Odpowiedzig na te wymagania jest tech-

O W E



nologia HSM umozliwiajaca obrébke materiatéw ulepszanych nawet
do 62HRC. HSM to réwniez super nowoczesne narzedzia wymaga-
jace wysokoobrotowych wrzecion nawet do 42000 obrotéw. HSM
to tez koniecznos¢ zastosowania szybkich i precyzyjnych napedéw
umozliwiajacych szybkie ruchy maszyny niezbedne przy bardzo wy-
sokich obrotach oraz bardzo nowoczesne sterowania zapewniajgce
moc obliczeniowa na poziomie 0,5 milisekundy na wykonanie jednej
instrukcji. Takie parametry spetniaja najlepsi producenci na Swiecie
oraz coraz czesciej producenci tajwanscy.

@ sF-600

Z powyzszych powodéw powstaty maszyny Super Mold Maker
SF-600, SM-600, SF-1100, SM-1100, ktére w tegorocznym artykule
chcemy Panstwu przedstawi¢ i zarekomendowacd. Na zataczonych
zdjeciach mozemy zauwazyé, ze producent nie tylko stara sie spet-
ni¢ wysokie wymagania dla maszyn pracujacych z technologia HSM,
ale duzo uwagi poswiecit stronie estetycznej obrabiarki. Jak widaé
maszyna jest konstrukcja w petni zabudowang z interesujgcym
wygladem zewnetrznym, wbudowanymi drzwiami umozliwiajacymi
dostep do detalu i przeziernikami do obserwacji pola roboczego.
Petna zabudowa obrabiarki w petni zabezpiecza operatora oraz
otoczenie przed rozbryzgiwanym ptynem i wiérami.

FORUM NARZED Z I
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Podsumowujac krétko, sg to maszyny godne zainteresowania dla
nawet najbardziej wybrednych producentéw narzedzi, szczeg6lnie
producentéw form oraz ttoczni. Petna 3-osiowa obrébka, bardzo
wydajna, doktadna oraz wysoka jako3¢ powierzchni kofcowej
Z pewnoscig spetni wymagania nawet najbardziej zagorzatych zwo-
lennikéw maszyn zachodnich.

}

Wszystkim zainteresowanym przypominamy, ze w zakresie naszych
dostaw oprocz frezarek sa drazarki drutowe z zamknietym obie-
giem drutu molibdenowego, drazarki drutowe z otwartym obiegiem
drutu mosieznego JS WEDM, drazarki wgtebne konwencjonalne
oraz CNC o bardzo wysokich mozliwosciach, tokarki CNC, znako-
warki laserowe, przyrzady pomiarowe, twardosciomierze oraz inne

urzadzenia. Zapraszamy do kontaktu z nami.
tel./fax (071) 342 81 57,781 71 74

L
34116 85

akel&chino  kom. 0502 50 30 12, 0502 52 31 79

E.D.M. SERWIS s.C.

53-601 Wroctaw, ul. Teczowa 57
(teren zaktadu ZPUA)
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MIKRON g’

. Precyzja, pre_cyzja | jeszcze raz precyzja
Patek Philippe produkuje precyzyjne
czesci do zegarkow na frezarce Mikron

0d 1996 roku produkcja i zarzad firmy Patek Philippe znajduje sie
w nowym, robigcym wrazenie budynku w Plan-les-Quates pod Ge-
newa w Szwajcarii. Tu z najwyzsza precyzja, produkowanych jest
wiekszos¢ czesci, z ktérych potem ponad 180 zegarmistrzow sktada
najbardziej ekskluzywne i pozadane zegarki Swiata ze znakiem Patek
Philippe. W pomieszczeniach produkcyjnych zainstalowane sg najbar-
dziej zaawansowane technicznie obrabiarki dostepne na rynku. Wsréd
nich znajduje sie frezarka typu HSM 400 szwajcarskiej firmy Mikron.
Wytwarza ona najbardziej precyzyjne elementy wyposazenia zegar-
kow jak np. mechanizmy kalendarza, wskaznik faz ksiezyca, mecha-
nizmy bicia itp.

Siedziba firmy Patek Philippe w Genewie

Decyzja o wyborze centrum pionowego Mikron HSM 400

W firmie Patek Philippe wielokrotnie zastanawiano sie jak mozna usprawnié
produkcje i zwiekszy¢ doktadnosé bardzo precyzyjnych czesci do skompliko-
wanych zegarkdw. Poszukiwano centrum obrébkowego, ktére wypetnitoby
luke miedzy tradycyjnymi maszynami produkcyjnymi i automatycznymi
obrabiarkami wielostanowiskowymi. Ze wzgledu na profil produkji, warun-
kiem byta mozliwo3¢ automatyzacji, tzn. maszyna musiata by¢ wyposazona
w zmieniacz palet i zmieniacz narzedzi z wystarczajgco duza liczba pozydji.
Ponadto maszyna powinna by¢ uniwersalna i zapewnia¢ mozliwo3¢ produkgji
szerokiej gamy detali.

Naturalnie, szczegblng wage przywiazywano do precyzji ksztattu i jakosci
powierzchni obrabianych detali. Doktadne rozpoznanie rynku w poszukiwa-
niu odpowiedniego centrum obrébkowego zajeto duzo czasu. Przeanalizo-
wano rézne oferty i rézne mozliwosci. W koficu przedstawiciele firmy Patek
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180 zegarmistrzow sktada recznie najbardziej ekskluzywne zegarki Swiata

Philippe, Jaques Golay i Daniel Jaquet, odwiedzili targi EMO. Tam, na stoisku
firmy Mikron, zwrdcili uwage na wystawiang obrabiarke HSM 400. Od razu
nabrali przekonania, ze znalezZli to czego szukali od dtuzszego czasu. Jesz-
cze podczas targdw zapadta decyzja o zakupie. Warunkiem jednakze byto
poddanie obrabiarki szerokim ,testom przydatnosci” w Centrum Demonstra-
cyjnym firmy Mikron w Nidau, Szwajcaria. Nalezato sprawdzi¢, czy maszyna
bedzie w stanie sprosta¢ wysokim wymaganiom firmy Patek Philippe co do
precyzji obrébki mikroskopijnych komponentéw. Wszystkie testy wypadty
pozytywnie i wymagania firmy Patek Philippe zostaty spetnione.

Centrum obrébkowe Mikron HSM 400, pracujace w zaktadach Patek Philip-
pe, zostato wyposazone w zmieniacz palet, 68-pozycyjny zmieniacz narze-
dzi oraz w elektro- wrzeciono Step-Tec o obrotach 42 000 min-1.

Przystapiono do stopniowej integracji centrum HSM 400 z istniejgcym pro-
cesem produkcyjnym. Tok produkgji byt modyfikowany tak, aby na nowej
obrabiarce mozna byto wykonaé wiecej operacji w jednym zamocowaniu.
W wyniku tego, liczba operacji zostata zredukowana, przynoszac klientowi
obnizke kosztéw. Zaktada sie, ze w przysztosci wydajnos¢ centrum HSM
400 powinna wzrosna¢ jeszcze bardziej. Wymagania zwiagzane z uzyskaniem

Centrum obrébkowe Mikron HSM 400 wykonuje najbardziej skomplikowane komponenty
mechanizméw do zegarkéw
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zadanej przez Patek Philippe jakosci powierzchni i doktadnosci zostaty zreali-
zowane we wspodtpracy z inzynierami firmy Mikron. Wysoka ocena parame-
tréw technicznych obrabiarki HSM 400 oraz dobra wspétpraca z zespotem
firmy Mikron sprawity, ze Patek Philippe przymierza sie do zakupu kolejnych
centréw obrébkowych Mikron typu HSM.

Portalowy korpus z polimerobetonu odlewany jako monoblok, zapewnia uzyskanie najwyz-
szych parametréw pod wzgledem dynamiki, precyzji i jakosci obrabianej powierzchni

Precyzja, dynamika, automatyzacja i niezawodnos¢ procesu

Najwazniejszymi cechami centréw obrébkowych Mikron typu HSM sg petna
integracja zmieniacza palet i zmieniacza narzedzi z konstrukcjg maszyny,
mozliwos¢é obrébki na sucho i na mokro oraz niezréwnany dostep do prze-
strzeni roboczej. Sa to cechy wyrdzniajace te obrabiarki na tle produktéw
oferowanych na Swiecie. Przygotowanie do automatyzacji oznacza, ze ob-
rabiarka moze by¢ zakupiona bez zmieniacza palet, natomiast w przysztosci,
jesli to bedzie konieczne, zmieniacz palet moze by¢ dokupiony i zainstalowa-
ny bez zadnych probleméw.

Obrabiarki Mikron serii HSM zostaty skonstruowane w celu uzyskania najwyz-
szej precyzji i maksymalnej niezawodnosci procesu. Pierwszym warunkiem
zapewnienia sztywnosci i stabilnosci podczas frezowania HSM jest portalo-
wa budowa korpusu maszyny, wykonanego w postaci jednego odlewu (tzw.
monoblok). Oznacza to, ze korpus nie jest skrecany z elementow sktadowych
lecz stanowi jednolita catos¢. Wyjatkowe wiasnosci thumigce i stabilno3¢ ter-
miczna korpusu wykonanego z polimerobetonu zapewniaja najlepsza jakosé
powierzchni obrabianego detalu i minimalne zuzycie narzedzia. Unikalna
konstrukcja korpusu zostata opatentowana i jest stosowana wytacznie przez
firme Mikron. Bezkompromisowo, celem zapewnienia najwyzszej stabilnosci
zostaty zaprojektowane réwniez prowadnice osi — posiadaja szeroki rozstaw
i 53 usytuowane zgodnie z rozktadem sit wystepujacych podczas obrébki.

Jest oczywiste, ze w firmie Mikron, réwniez w odniesieniu do wrzecion,
zastosowano najwyzszy poziom techniki: ceramiczne tozyska hybrydowe sa
chtodzone ciecza i smarowane mieszankga olejowo-powietrzng, bardzo krétki
czas rozbiegu i hamowania wrzeciona dzieki sterowaniu wektorowemu
i mozliwos¢ gwintowania bez koniecznosci stosowania uchwytéw kompen-
sacyjnych. Dostepne s3 wrzeciona o réznych charakterystykach technicz-
nych. Zastosowanie inteligentnych modutéw SmartMachine pozwala na
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kontrole wibracji wrzeciona w czasie obrébki, a takze programowe kompen-
sowanie btedéw rozszerzalnosci termicznej.

Najwyzsza dynamika posuwdw osi liniowych rzedu 1,7g jest podstawowym
warunkiem powodzenia obrébki typu high-speed (HSM). W obrabiarkach
Mikron serii HSM stworzono ku temu najlepsze warunki: $ruby toczne
oraz chtodzone wodg serwonapedy sg od siebie odseparowane termicznie.
Przektadnie $rubowo-toczne sg obustronnie tozyskowane i pozwalajg na
ekstremalne szybkosci posuwéw i dynamike we wszystkich osiach podczas
frezowania. Liniaty optyczne z permanentnym nadcisnieniem powietrza
zainstalowane we wszystkich osiach liniowych jak najblizej obszaru obrébki,
gwarantujg precyzje w diugim okresie eksploatacji i wysoka niezawodnosé

pracy.

Patek Philippe - historia

Firma Patek Philippe od 1839 roku nieprzerwanie reprezentuje tradycyjna ge-
newska sztuke zegarmistrzowska. Zatozycielem firmy byt hrabia Antoni Nor-
bert Patek, ktory jako oficer kawalerii walczyt w Powstaniu Listopadowym
przeciwko rosyjskiemu zaborcy. Po klesce powstania w 1830 roku, majac do

" ‘ Na pierwszych wyrobach firmy Patek
Czapek & Co znajdowali sie polscy
bohaterowie narodowi oraz wizerunki
Czarnej Madonny. Na zdjeciu zegarek
kieszonkowy Kosciuszko i Poniatowski
71848 roku.

wyboru wiezienie lub ucieczke, zmuszony zostat do emigracji z Polski. Wraz
ze swoim rodakiem Franciszkiem Czapkiem, zatozyli w Genewie firme Patek
Czapek & Co, zajmujaca sie produkcja zegarkéw. Poczatkowo na ich wyro-
bach dominowaty polskie akcenty patriotyczne oraz religijne. W 1851 roku
firma zmienita nazwe na Patek Philippe & Co. Wtedy to bowiem partnerem
Patka zostat inny emigrant, genialny konstruktor z Francji, Adrien Philippe.

Firma Patek Philippe skonstruowata pierwszy na swiecie zegarek na reke. W 150
rocznice swojego istnienia firma skonstruowata zegarek o nazwie Caliber 89
— uznawany powszechnie za najbardziej skomplikowany zegarek na Swiecie.

Zegarki Patek Philippe od ponad 160 lat sg uwazane przez wiekszo$¢ konese-
row za najlepsze na Swiecie i noszone byty przez najbardziej znamienite 0so-
bistosci, jak krélowa Wiktoria, Maria Curie, Albert Einstein, Piotr Czajkowski.
Te kosztowne, klasycznie eleganckie zegarki, z duma przekazywane w wielu
rodzinach z pokolenia na pokolenie, powstaja dzieki nowoczesnej technice
w matych seriach, w ilodci od jednego do kilkuset egzemplarzy.

Wszystkich zainteresowanych obejrzeniem 5-cio osiowego centrum obréb-
kowego Mikron HSM 600U ProdMod w akgji, 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 produktéw
prosimy o kontakt z bezposrednim oddziatem w Polsce.

AgieCharmilles +GF+

AGIE CHARMILLES Group

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

ul. Perkuna 85

04-164 Warszawa

tel. 22/ 67233 00 fax 22/ 6720141
info@agie-charmilles.pl
www.agie-charmilles.pl
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HAMUEL

Nalezy do Grupy SCHERDEL

Na wiele SpPos w

Od lutego 2004r spotykamy na rynku frezarek CNC ,,nowq” niemieckq firme:
REICHENBACHER HAMUEL GmbH. Powstata przez potgczenie Reichenbacher
GmbH i Hamuel Werkzeugfabrik Th. Kirschbaum GmbH&Co. KG z Meeder, fir-
ma, jest spotkg-corkq Grupy SCHERDEL, Sredniej wielkosci przedsiebiorstwa
grupujgcego 23 zaktady produkcyjne rozrzucone po cafym globie. Zakfady
grupy, znane sq gtownie w branzy motoryzacyjnej i budowy maszyn. Duzym
uznaniem cieszq sie ich rozwiqzania z zakresu frezowania wielkogabary-
towego (Hamuel), wycinania i zaginania blach, produkgji spreZyn i stelazy,
budowy specjalnych maszyn i urzqdzen, automatyzacji i sterowania, obrobki
powierzchniowej, frezowania tworzyw sztucznych, kompozytow i aluminium
(Reichenbacher).

Centra obr.’bkoggg CNC]

W Europie, maszyny tej marki
stojg u takich odbiorcow jak:
BMW, Mercedes, Jaguar,
Airbus, Rolls-Roys... . Kilka wy-
rafinowanych frezarek stero-
wanych numerycznie zamowit
niemiecki Bechstein  (forte-
piany). Finezyjne rozwigzania
zarbwno w zakresie budowy
maszyn jak i oprzyrzgdowania
znalazty sie w maszynach
dla niemieckiego VW i Audi.
Niektére elementy flagowego
modelu VW Phaeton — sg ob-
rabiane na maszynach marki
Reichenbacher.

HAMUEL, od lat buduje centra
obrébcze do specjalnych za-
stosowan. Pieknym, niedawno
zrealizowanym zaméwieniem
jest maszyna do obrdbki
fopatek turbin dostarczona
koncernowi ABB. Istotng dla
Reichenbacher Hamuel grupa
klientéw, sg tez producenci
form i modeli.

Ponad 30-letnie dodwiadczenie w budowie frezarek CNC, takze wielowrzecionowych,

5-osiowych, jest gwarancja dla kazdego odbiorcy, ze nabyta maszyna bedzie produktem
najwyzszej klasy.

-"——L

el T —

Odlew boku nadwozia na stole obrabiarki

Zapraszamy polskich inwestoréw do rozméw. Nasza wiedza i doSwiadczenie to premia
dodawana do kazdej kupionej u nas obrabiarki.

W imieniu firmy Reichenbacher Hamuel GmbH
Jacek Mierzejewski

CNC - TECHNIKA NAJWYZSZYCH LOTOW

Seria ECO - zachwycajaca,
wizjonerska technika

B Wydajna, kompletna obrébka form i ptyt

B Uniwersalne zastosowanie, np. w przemysle
samochodowym, lotniczym

B Obrébka kombinacji materiatow:
metal — tworzywo sztuczne

B Optymalne doprowadzenie materiatu

HAMUEL
| REICHENBACHER|

Nalezy do Grupy SCHERDEL

Reichenbacher Hamuel GmbH

Rosenauer StraBe 32 « D-96487 Dérfles-Esbach

Telefon: +49 (0)9561-599-0 « Telefax: +49 (0)9561-599-199
info@reichenbacher.de » www.reichenbacher.com

W Polsce:
Tel./fax: 022 822 33 77 » gsm: 0601 222 904
info@reichenbacher.pl » www.reichenbacher.pl
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Obrabiarki do metali DAWIN Plus

i wernas

" il m
i , — -E Tokarka numerycznie sterowana
‘ 3 S—— ' * Sterowanie Fanuc 0i TC z dialogiem Manual Guide
f * Napedy numeryczne Fanuc
—— \J * Rewolwer VDI 30
* Hydrauliczny uchwyt tokarski
= . * Szybki rewolwer hydrauliczny (0,79 s)
* Wyposazenie dodatkowe za dopfatg
Model Turn180-42 | Turn180-52 | Turn180-65 |Turn400-52 | Turn400-78 | Turn 400-92
e Srednica_toczenia (mm) | 180 180 180 484 484 484
F . o Dtugos¢ toczenia (m m) | 460 460 460 750/1250 750/1250 750/1250
. Przelot wrzeciona (mm) |42 52 65 52 78 92
ceny od 50.800 EURO Posuw (mjfmin) 30 30 30 2 2 2

Pionowe centra wiertarsko frezerskie WEMAS BZ / BA / BZ APC

o ] * Sterowanie Fanuc 0 i MC z dialogiem Manual Guide
* Napedy numeryczne Fanuc
* Wrzeciono gtéwne o obnizonej bezwtadnosci
* Obroty wrzeciona do 15.000 obr/min
* Szybkie posuwy do 78 m/min
* Przyspieszenia osiowe do 1,5 G
* Czas wymiany narzedzi1,2-4,0s
* Opcjonalnie z wymiennikiem palet (Modelle BZ APC)
Model BZ 450 BZ 450 Speed BZ 510 BZ 600 BA 560 BA 600 BA 600 Speed
Przesuwy 450300300 | 450,300,300 510/400/460 | 600/400/460 |560/400350 600/400550 | 600/400/460
osiowe X/Y/Z
(mm)
Obroty 8.000/12.000 [10.000/12.000/15. |8.000/2.000 |8.000/12.000 |8.000,12.000/15.0 |8.000/12.000 |8.000,12.000

rzeciona 000 00
(obr /min)
i 6 636,36 0
ceny od 42.650 EURO Pc}syu/v;y osiowe | 4848 /48 48/48 60 36/36/24 36363 48/48 A 36/36/36 48/48 /A0

(mm/min)
llo3¢ narzedzi |12 12 12 12 20 24 24

@BLM GROUP

EBBLM BADIGE BADIGE-SYS
Maszyny do obrdbki rur i profili

€ Pfiffner

precise solutions
maszyny transferowe

DAWIN Plus:
61-005 Poznanh
ul. Koronkarska 5

WEMAS:

Schafereiweg 23, 38723 Seesen
Telefon (05381)93810

Telefax (05381)938199
WWW.Wemas.org

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

tel. 061877 37 30; 061877 25 17
fax 061877 25 01




/Hartford STTFUONT

) The Machining Center Company

* PIONOWE CENTRA OBROBCZE
W * POZIOME CENTRA OBROBCZE
i * BRAMOWE CENTRA OBROBCZE
* CENTRA OBROBCZE DO OBROBKI Z 5-CIU STRON
* CENTRA OBROBCZE DO OBROBKI W 5-CIU OSIACH

Kappa VMC 1100/1300

CENTRA OBROBCZE DEDYKOWANE DO OBROBKI CIEZKIEJ

» Wieksze w kazdym calu - od podstawy po gtowice

® Duzy ciezar obrabiarek - KAPPA 1100 - waga: 9 ton!

e Enkodery z odczytem absolutnym w trzech osiach

» Wieksza wydajnos¢ obréobcza

e Ulepszona struktura korpuséw gwarantuje wyjatkowa stabilnos¢
w czasie obrébki

® Réznorodne konfiguracje pozwalaja zaspokoic
wszelkie wymagania klienta Tornado HCMC-15/18

Al. Jerozolimskie 424 A
05-800 Pruszkow

tel. 022 759-62-00 * fax 022 759-63-44
e-mail: apx@apx.pl * www.apx.pl

ELEKTRODRAZARKI WGLEBNE:
e KONWENCJONALNE

@@:@i@ /@@: il i@ e STEROWANE NUMERYCZNIE W OSI Z

e STEROWANE NUMERYCZNIE W OSIACH X/Y/Z

ELEKTROEROZYJNE WYCINARKI DRUTOWE
e ROBOCUT 0iC [sterowanie w 5/6 osiach]
[przesuwy X/Y/Z = 320/220/255 mm] - _
e ROBOCUT 1iC [sterowanie w 5/6 osiach]
[przesuwy X/Y/Z = 550/370/310 mm] =
 ROBOCUT 0iCp SILNIKI LINIOWE s u re F I rSt

[przesuwy X/Y/Z = 370/270/255 mm]




Krotko 31

Oferta przecinarek na polskim rynku narzedziowym jest olbrzymia. My, tradycyjnie juz, staramy sie pomaga¢ Paristwu naszymi raportami, przedsta-

wiajq oferte kilku z firm.

Nalezy réwniez pamigtaé, Ze nawet najlepsza przecinarka nie poradzi sobie z trudnym materiatem, jesli nie zatoZymy na nig odpowiedniej tasmy
tnqcej. Wiedzq o tym doskonale sprzedawcy przecinarek taSmowych.
Jezeli w Panistwa firmie ciecie materiatu stwarza jakiekolwiek problemy, dzwoiicie, a fachowcy z pewnoscig Wam pomoggq, przedstawiq dobrq oferte
i dobiorq optymalng maszyne.

Monika Twaruzek

Pity tasmowe .,
: : e | 2|8z
Nazwa firmy Oferowana marka Nr telefonu e-mail Strona www o ° 3 g | >¢
©
S| a2 |&|&|2E
BEHRINGER 022/750-78-07 awex!m@ www.awexim.pl X X X X X
awexim.pl
Awexim Sp. z 0.0.
BEHRINGER-EISELE | 022/750-78-07 | 3WeXm@ www.awexim.pl X X
awexim.pl
ADIGE/BLM X X
MEP X X X
FOM X X
DAWIN PLUS il s 061/877-37-30 | biuro@dawin.pl | www.dawin.pl X
OPUS X X
TRENNJA EGER X X X X
RUESCH/SCORTEG X X
AGNA
Produkt Wiasny
PTNxxx 042/719-10-66 | info@ X
FAS-GtOWNO Sp.z 0.0. PTSxx.x . 042/719-13-02 | fasglowno.pl www.fasglowno.pl X
Przecinarki
zadaniowe X
022/844-89-% | .
MEGURO Sp.z 0.0. KASTO 605-954-754 info@meguro.pl | www.meguro.pl X X X X X
PH. MACRO Sp.. DoAll 061/822-19-75 | Mmarketing® www.macro.net.pl X X X
macro.net.pl
REM-TECH Remigiusz | py) 5 1wy 022/837-14-97 | I"fo@ www.rem-tech.compl | x X
Madrowski Sp. . rem-tech.com.pl
Ruesch 022/613-06-89 | przecinarki@ X X
Sili=rabicr Jaespa 022/815-27-95 | str-faktor.pl B el X X X

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

www.top.nom.pl; www.tmjchr.pl;

www.kamir.home.pl;

www.aspat.pl;

FORUM NARZE D Z I

www.eurometal.com.pl.
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BEHRINGER

Szanowni Panstwo!

Juz niemal tradycjq staty sie nasze coroczne spotkania na goscinnych tamach ,,Forum Narzedziowego”. Wydarzenia ostatniego roku
nieodparcie nasuwajq mi wniosek, Ze lekture naszego ostatniego artykutu potraktowali Pafistwo bardzo wyjgtkowo powaznie. Przy-
pomne, Ze w kilku stfowach prezentowalismy tam zalety maszyn, oferowanych przez fabryki wchodzgce w sktad grupy BEHRINGER.

By¢ moze za przyczyna tej prezentacji, a na pewno dzieki wyso-
kiej jakosci oferowanych urzadzef, w ostatnim roku pojawito sie
w Polsce wyjatkowo duzo interesujacych maszyn. Co ciekawe,
oprécz wielu przecinarek prostych i automatycznych, co raz
czesciej polscy inwestorzy decyduja sie na maszyny o wysokim
stopniu automatyzacji z bogatym wyposazeniem dodatkowym.
W ostatnim czasie w Polsce pojawity sie maszyny bardzo intere-
sujace. Oto niektére z nich:
+ Wielkogabarytowa przecinarka typu HBP1800 Gantry
z mozliwo3cig ciecia w poziomie
+ Wielkogabarytowa przecinarka HBP 1700x1300 z mozliwo-
Scig ciecia w poziomie
« Linia Vernet-BEHRINGER do ciecia i wiercenia profili
600x400 mm typ FP 615
* Wysokowydajna, automatyczna przecinarka tarczowa BEH-
RINGER EISELE typ HCS 90 (ciecie R96 mm 42CrMo4 w 15
sekund)
« Automatyczna przecinarka HBP 303 A z petng automatyka
posuwu
Automatyczna przecinarka tasmowa HBP 800-850A
Pionowa przecinarka do ptyt typ LPS 40-3
Wielkogabarytowa przecinarka HBP 800-1201
Specjalistyczna przecinarka tarczowa typ PSU 450 GS do
ciecia rur uktadéw wydechowych

Przecinarka automatyczna HBP 303A

Wydarzenia ostatniego roku potwierdzajg wczesniej zaobser-
wowana tendencje. Firmy, ktére raz kupity maszyne Behringer,
chetnie kupuja nastepne.

FORUM NARZED Z 1

Tworzy sie swoisty ranking rekordzistow:

+ Huta Bankowa — Dabrowa Grn. 7 maszyn

+ CELSA (Huta Ostrowiec) 5 maszyn

+ UNIA-Grudziagdz 4 maszyny
« IMS Bydgoszcz 3 maszyny
+ KAMAX-Kahczuga 3 maszyny
* F£T-Krasnik 3 maszyny
+ OBERON - Inowroctaw 2 maszyny
* MILMET - Sosnowiec 2 maszyny
+ SIPMA - Lublin 2 maszyny
+ TAGOR 2 maszyny
+ SIM - Gdynia 2 maszyny
* AGROMET - Ostrzeszow 2 maszyny
+ BOGNER-KOMEXIM - Bydgoszcz 2 maszyny

Przecinarka automatyczna HBP 800-850A

Liczne zalety maszyn Behringer, oraz ich wysoka jako3¢ i trwa-
tos¢ pozwalaja szukac klientdw wszedzie tam, gdzie popularne,
tanie maszyny nie sprawdzaja sie.

Poszukujac potencjalnych klientéw, szczegblng uwage zwraca-
my na firmy, ktére stawiaja wysokie wymagania technologiczne.
Jezeli w Panstwa cyklu produkcyjnym oczekujecie:

+ duzej wydajnosci ciecia
« wysokiej doktadnosci ciecia
* ciecia materiatéw trudnych
+ duzej zywotnosci narzedzia
« wysokiej trwatosci i niezawodnosci maszyny
+ rozbudowanych systeméw podawczych
W kazdym z tych przypadkéw maszyny Behringer z nawiazka
spetniag Panstwa oczekiwania.

Tajemnica wysokiej jakosci urzadzeh Behringer jest stosowanie
bezkompromisowych rozwigzah technicznych, opartych na wie-
loletnim do3wiadczeniu i najnowszych technologiach. W budowie
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maszyn stosowane s wytacznie komponenty o najwyzszej jakosci.
Z zatozenia, maszyny projektowane sa do ciezkiej, wielozmianowe;
pracy w cyklach produkcyjnych. Przyjecie takich zatozer powoduie,
ze urzadzenia Behringer, stanowig swoisty symbol solidnosci wsrod
przecinarek, jak Mercedes czy BMW w branzy motoryzacyjnej.

Jakos¢ ma swoja cene, jednakze proste wyliczenia jednoznacznie
wskazuja, ze pomimo pozornie wysokiej ceny maszyny, zapew-
niamy najnizsze koszty ciecia przy najwyzszej wydajnosci.
Dziatajac jako wytgczny i w petni autoryzowany przedstawiciel
firmy Behringer na polskim rynku, zapewniamy naszym klientom
sprawny serwis gwarancyjny i pogwarancyjny. Zapewniamy 24-go-
dzinny czas reakgji na zgtoszenie awarii, bez koniecznosci wzywania
serwisu producenta z Niemiec.

Swiatowe targi w dziedzinie konstrukcji, narzedzi i form,
rozwoju wzoréw przemystowych i produktéow

29. Listopada - 2. Grudnia 2006

Tereny targowe we Frankfurcie nad Menem

EuroMold 2005:

1.620 wystawcow z 44 krajow
59.855 zwiedzajacych z 69 krajow
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Awexim Sp. z 0.0 jest réwniez przedstawicielem niemieckiej
firmy WIKUS, Swiatowego leadera w produkgji pit tasmowych.
Dzieki temu, jesteSmy w stanie zapewni¢ sprawne dostawy naj-
wyzszej jakosci tasm tngcych réznego typu i rozmiaru.
Zestawienie przedstawicielstw BEHRINGER + WIKUS, oraz na-
byte w tym zakresie doswiadczenie, pozwala nam na skfadanie
atrakcyjnych ofert na urzadzenia, rozwigzujace nawet skom-
plikowane zadania technologiczne w zakresie przemystowego
ciecia materiatow.

Jezeli maja Pafstwo trudne zadania w zakresie ciecia, nasi spe-
cjalisci i maszyny Behringer sg do Panhstwa dyspozycji.
Serdecznie zapraszamy do obejrzenia naszej ekspozycji na tar-

gach MACH-TOOL 2006, ktére odbeda sie w Poznaniu w dniach
19 - 22 maja br.

Znajdziecie nas w pawilonie 3 na stoisku nr 64. W tym roku
wystawiamy przecinarki HBP 800-1201i HBP 303A CNC

Wiesfaw Kopylec

AWEXiid

AWEXIM sp z o.0.
03-934 Warszawa ul. Wachocka 1G
tel/fax (22) 750 78 07, fax (22) 750 93 99
www.awexim.pl, e-mail: awexim@awexim.pl

www.euromold.com

EurOvoLD

,»Od wzoru przemystowego poprzez prototyp az do serii”

Zostan naszym wystawca

Technika medyczna

Technika laserowa \
Symulacja
Forum Projektowo-Inzynieryjne

Organizator: DEMAT GmbH, Postfach 110 611, D-60041 Frankfurt/Main, Germany
Tel. +49-(0) 69 - 274 003-0, Fax: + 49-(0) 69 - 274 003-40, e-mail: euromold@demat.com
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Szanowni Panstwo,
jesli planujecie przecinac elementy metalowe
o srednicach do 1100 mm

- szybko - tanio ¢ dokladnie

- prosimy o kontakt z nami

Zapraszamy do Poznania
ITM Mach-Tool
pawilon 3A , stoisko 57

Lapraszamy do naszego biura w Warszawie, po:
- przecinarki tasmowe do metali PILOUS TM)

« fasmy inace (wlasna zgrzewalnia),
« narzedzia firm Bahco, VIRAX, GREHAL...
s luty twarde

Rem-Tech s,;

ul. Jana Olbrachta 32 paw. 5 tel./fax: (22) 837 14 97 e-mail: info@rem-tech.com.pl
01-111 warszawa tel.: (22) 837 16 14 www.rem-tech.com.pl

My oferujemy wiecej My oferujemy wiecej My oferujemy wiecej
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- niemieckie przecinarki do metalu
MEGURO Co. Ltd.
02-620 Warszawa, ul. Pilicka 14a
tel. (22) 844 89 96
fax (22) 844 98 /8
e-mail: info@meguro.pl
www.meguro.pl

KASTOtec A4
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POWLOKI BALINIT® balzers.

Zmud Rozwigzanie dla procesow
ttoczenia i wykrawania.

Najbardziej rozpowszechnionym zastosowaniem powtok PVD jest obrobka skrawaniem. Balzers wyraznie zaznaczyt w tym seg-
mencie swojq obecnos¢ podejmujqc statq wspétprace z niemal wszystkimi producentami narzedzi skrawajgcych. Supertwarde
i przeciwzuzyciowe powfoki BALINIT® (TiN, TiCN, TiAIN) zdobywajq coraz wiekszq popularnosé rowniez w segmencie obrobki
plastycznej. Ogromne korzysci z powlekania ttocznikow i wykrojnikéw zauwazyto wielu producentéow zajmujqcych sie obrébkq
plastyczng na zimno i na gorgco metali i ich stopow.

Kiedy problemem staje sie nadmierne zuzycie narzedzi, sita tarcia uniemozliwiajgca ttoczenie lub wysokie koszty przestojow
zwigzane z wymiang narzedzi, rozwiazaniem jest zastosowanie powtok BALINIT®.

Wspbline cechy powtok BALINIT® (tab. 1) wykorzystywanych w proce-

5bki ito: BALINIT
fawyggigaagg;?gznej to: BALINITA | BALINITB NZLK‘T(;J/RT/Q .
* niski wspotczynnik tarcia, . . . Sktad powloki TN TICN TIAIN
* niski stopief przywierania obrabianych materiatéw do powtoki. Twardose mikro (HV 0,05 p— S0 0
Powyzsze cechy uwidaczniaja sie w trakcie procesu w postaci: Wspotczynnik tarcia wzgledem 04 04 035
« redukcji zuzycia ciernego i adhezyjnego powierzchni narzedzi, stali (na sucho) ' ; '
« zmniejszenia liczby i wielkosci powstawania narostow, GruboS¢ powtoki (im 3-5 3-5 3-5
* zmniejszenia tarcia, a przy tym obcigzenia pras, Temperatura powlekania (°C) <500 <500 <500
« poprawy doktadnosci wykrawania i ttoczenia detali, Tabela 1. Wybrane powfoki BALINIT®

* poprawy jakosci obrabianej powierzchni.

Rodzaj powtoki dobiera sie w zaleznodci od paramatréw procesu obrébki plastycznej, gatunku obrabianego materiatu i gatunku materiatu
narzedzia. Nalezy przy tym pamietaé, ze jakos¢ powierzchni przed powlekaniem ma istotny wptyw na pdZzniejszg prace narzedzia. Przygo-
towanie powierzchni oraz dob6r powtoki najlepiej skonsultowac z doradca technicznym firmy Balzers.

Decyzja o powlekaniu opiera sie na rachunku ekonomicznym. Koszty powlekania rekompensowane sa z nawiazkg poprzez redukcje:
* kosztéw utrzymania narzedzi, '

* kosztéw zwigzanych z przestojami pras,

* kkosztéw zwigzanych z uzyciem substancji smarujacych, x
* kosztéw zwigzanych z obrébka wykafczajaca.

wirkrgs 1. Trnaiodd shemipl

Dzieki uprzejmosci firmy Srubex S.A. z tafcuta, producenta elementéw ztacznych
mozemy przesledzi¢ korzysci wynikajace z zastosowania powtoki BALINIT® B (TiCN).
Powlekane sa stemple ze stali szybkotnacej (fot. 1), twardo$¢ HRC 63-64. Narzedzia
stuzg do wyttaczania gniazd szeSciokatnych w $rubach z tbem walcowanym (fot. 2). g
Wytrzymato$¢ materiatu obrabianego — Rm 560 — 600 MPa. Ttoczenie z uzyciem me- ' pp— BALINIT 1 (TECH)
dium smarujacego. B F

loss detall & 1000

Podstawowa korzys¢ wynika ze wzrostu zywotnosci stempli (wykres
1). Taki sam stempel z powtoka BALINIT® B moze wykona¢ 3 razy
wiece] detali od stempla niepokrywanego. Wzrost zywotnosci na-
rzedzi wptywa réwniez na spadek liczby przestojow potrzebnych do
wymiany zuzytych narzedzi.

|i|ll'||||||-

:

Istotng zaleta zastosowania powtoki BALINIT® B okazata sie wieksza

't_

gtadkos¢ obrobionej powierzchni, co przy detalach poddawanych oce-
nie wizualnej jest znaczagcym argumentem.
Fotografia 1. Stemple do gniazd Fotografia 2. Fotografia prezentuje  Firma Balzers chetnie odpowie na Pafistwa pytania, wskaze potencjal-
szesciokqtnych, wykonane z stali Sruby z tbem walcowym z gniazdem  ,a korzysci i optacalnos¢ wykorzystania serwisu powlekania.
szybkotnecej HRC 63 do 64 pokryte  szesciokgtnym wykonywane w firmie o
powfokg BALINIT®B Srubex SA tomasz.czerwinski@balzers.com
Balzers Sp. z 0.0. tel. 076 746 48 00 e
unaxis
ul.Fabryczna 4 fax 076 746 48 01 company
59-101 Polkowice www.balzers.pl
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Bornona ' aas.

CENTRUM TOKARSKIE TYPU TL-25
O PRZESTRZENI ROBOCZEJ

406 x 864 mm, z wrzecionem przechwytujacym
i stacjami pod narzedzia obrotowe

Przedsigbiorstwa z kazdej gatezi przemystu
polegaja na maszynach CNC firmy HAAS,
ktore zapewniajg ich produktom wysoka
jakos¢é narzucona przez wymagajacy rynek.

Niezaleznie, co wytwarzasz mamy maszyny,
z ktérymi osiaggniesz sukces.

-

e
it

Twaj regionalny przedstawiciel firmy HAAS

Abplanalp Consulting  Centrum Techniczne
ul. Marconich 11/10, 02-954 Warszawa ul. Wréblewskiego 31, 02-978 Warszawa
tel.: 022 858 94 78, fax: 022 642 50 77  tel.: 022 858 78 54, fax: 022 858 78 54
e-mail: abplanalp@abplanalp.com.pl  e-mail: salon@abplanalp.com.pl Made in the USA | www.HaasCNC.com

Simple. Innovation. www.abplanalp.com.pl
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« WALTER

CNC - SZLIFIERKI
MASZYNY DO ERODOWANIA

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

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

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

FORUM NARZEDZI O W E



Helitronic Vision

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

Helitronic Power

Wykonana w tysigcach sztuk 5-osiowa-CNC-
szlifierka do produkgji i ostrzenia narzedzi oraz
do produkgji czedci o wymagajacych geo-
metriach. Mozliwo3¢ zastosowania réznego
rodzaju podajnikéw. Gtéwne zastosowanie:
Produkcja i ostrzenie narzedzi.

Helitronic Diamond - Dwa w Jednym.

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

Helitronic Power Diamond - Dwa w Jednym.

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

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

WALTER HELITRONIC VISION DIAMOND POWER
DIAMOND

05 X ruch wzdtuzny mm 480 460
03Y ruch pionowy mm 320 320
05 Z ruch poprzeczny mm 700 660
Szybki posuw X,Y,Z m/min 50 15
Narzedzia max.srednica mm 320 320
max.dfugos¢/ z obr.czota mm 370/300 350/280
max.ciezar kg 50 50
Maksymalna Srednica Sciernicy mm 200 200
Srednica elektrody mm
Max. moc wrzeciennika szlifierskiego kw 30 1,5
Obroty wrzeciennika szlifierskiego obr/min 0..10 000 0..9500
Ciezar catkowity kg 7500 4600

« WALTER

Walter Maschinenbau GmbH

480 460 315
320 320 200
700 660 470
50 15 15
320 320 100
370/300 350/280 255/185
50 50 30
200 200 150
6 - 200 6-200
30 11,5 9
0.10 000 0..9500 0.9500
7500 4600 3300

e-mail: zdzistaw.babik@walter-machines.com
tel. kom. 604 524 011

FORUM NARZED Z I

O W E



Delphin — modutowy system zaciskowy

System 3R

Ogblna zasadnos¢ stosowania sytemu Delphin, czyli modutowego syste-
mu wymiany elementéw obrabianych na maszynie, jest bardzo prosta.

Postaram sie Panstwu zobrazowaé mozliwosci i zalety uzycia systemu
Delphin System 3R za pomoca poréwnania:

- Maksymalizacja czasu pracy maszyny poprzez
redukgcje czasu ustawiania nawet 0 90%

- Preseting (ustawianie detalu poza maszyna)
- Standaryzacja systemdw zaciskowych

- Usprawnienie technologii produkgji i jakosci
wykonywanych produktéw

- Wzbogacenie produkcyjne maszyn poprzez
wielomodutowy system DELPHIN.




Co taczy Formute 1i Delphin System 3R?

TAKTYKA WYSCIGOWA DELPHIN PRACA SYSTEMU
HIGH TECH SAMOCHOD F1 UCHWYTY HIGH - TECH
Pit Stop Zmiana detalu:
Wyscig moze by¢ wygrany lub przegrany w Pit Szybka wymiana detalu oznacza nie tylko wiecej czasu
Stopie na prace i wyzsza produktywnosc, ale rowniez szybszy

czas dostarczenia do finalnego odbiorcy

Predkos¢

..imaszyna jest gotowa do zarabiania wiekszej iloci
2 2 pieniedzy przez szybsze wykorzystanie jej mozliwosci!

Produktywnos¢
i| Efektywnosc

Nieprzewidywalnos¢ w wyscigu F1 Zamoéwienia ekspresowe
Plan wyscigu musi by¢ szybko wdrozony w Zmienno3¢ zadah w pracy nie stanowi, w jednej chwili
zderzeniu z sytuacjami na torze. mozna przygotowac sie na zmiane charakteru wyko-

nywanej pracy z uchwytami Delphin 3R

Elastycznosc

Zwyciestwo! Sukces w biznesie!
Kazde zwyciestwo przybliza druzyne do Nasze rozwigzania pomoca w osiggnieciu sukcesu
osiggniecia tytutu mistrza. naszych klientéw!

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

Pomozemy wam osiggna¢ sukces!
Pozdrawiam, Rafat Chmielewski, Tel: 693 3712 01

Wytgczny dystrybutor System 3R na terenie Polski: OBERON Robert Dyrda, ul. Cicha 15, 88-100 Inowroctaw,
tel.: (052) 354 24 00 wew. 23, fax: (052) 358 00 90, e-mail: oberon@oberon.pl, www.oberon.pl,
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rok zatozenia 1995

3D-SIGMA

program do tréjwymiarowej symulacji wtrysku

Podczas wdrazania do produkcji wyrobéw produkowanych w formach wtryskowych
stosuje sie programy komputerowe do symulacji proceséw zapetniania formy, utwardzania
i stygniecia tworzywa. Zazwyczaj programy te wykorzystujq tylko geometrie powierzchni
rzeczywistego wyrobu, ewentualnie geometrie powierzchni przechodzqcych przez Srodek
Scianki wyrobu. Symulacja nie jest wiec wtedy w petni tréjwymiarowa (3D), lecz jest raczej
typu 2°D. O ile podejscie takie ma racje bytu dla wyrobéw o matym module (matej wartosci
stosunku objetosci danego wyrobu z tworzywa sztucznego do jego powierzchni), to
w przypadku bardziej grubosciennych ksztattow bedzie to prowadzi¢ do wynikéw symulacji
odbiegajqcych od rzeczywistego przebiegu procesu wtrysku. Programy typu 2 “D, zaktadajgce
réwnomierne plyniecie tworzywa catq grubosciq Scianki, nie sq bowiem w stanie uwzglednié¢
typowych efektow trojwymiarowych, jak np. jetting (wada powierzchni wyrobu bedqca
skutkiem zawirowar plyniecia tworzywa w formie wtryskowej).

Element gumowy do
tfumienia drgan z wktadkami
metalowymi, produkowany
przez firme ZF Lemférder

ha s
2

Wyniki symulacji pokazujgce
rozktad temperatury podczas
wypetniania przez gume
wneki formy. Strzafki wskazujq
Jeszcze puste obszary wneki
formy (kolor szary), ktére
wymagajq odpowietrzenia

3D-SIGMA jest programem, ktéry symulacje wtrysku realizuje na siatce tréjwymiarowych elementéw
prostopadtosciennych, z wykorzystaniem metody réznic skoriczonych. Jest on oparty na dobrze
znanym programie MAGMASOFT® do symulacji odlewania stopéw metali (matematyczne
modelowanie zapetniania wneki formy, krzepnigcia i naprezeni cieplnych). Symulacja wtrysku
wykonana programem 3D-SIGMA polega wiec na rozwigzywaniu réwnar Navier-Stokesa, z petnym
uwzglednieniem dynamike przeptywu. Do tego programu mozna wczytywac tréjwymiarowe modele
brytowe z programéw CAD, co pozwala pomijac nie zawsze tatwy proces upraszczania modeli 3D do
2"D. Do transferu geometrii z programéw CAD do 3D-SIGMA wykorzystuje sie format STL (Rapid
Prototyping); mozna tez przejmowac siatki MES. Wczytang geometrie mozna rozbudowywac
w preprocesorze 3D-SIGMA, co znajduje zastosowanie np. przy definiowaniu kanatéw wlewowych
czy kanatéw chtodzacych formy wtryskowe.
Program 3D-SIGMA umozliwia symulacje wtrysku tworzyw termoplastycznych, termoutwardzalnych,
elastomeréw i gumy oraz proszkéw metali. Zapewnia on:
- w petni automatyczna i bardzo szybka (rzedu sekund) generacje siatki réznicowej, niezbednej do
przeprowadzenia symulacji,
- odwzorowanie przeptywu tworzywa podczas jego wtrysku do formy w sposéb zgodny z fizycznym
przebiegiem tego procesu,
- optymalizacje czasu cyklu procesu wtrysku w oparciu o wyniki modelowania sprzezonych proceséw
zapetniania formy i przeptywu ciepta w uktadzie wypraska — forma wtryskowa,
- uwzglednienie procesu wypychania powietrza z wneki formy i jego wptywu na jakos¢ wypraski
(pecherze gazowe),
- uwzglednianie procesu wulkanizacji gumy i utwardzania tworzyw termoutwardzalnych,
- uzyskiwanie informacji o przebiegu wtdkien tworzywa i transferze tej informacji do programéw
MES w celu przeprowadzenie dalszych obliczefi wytrzymatosciowych,
- obliczanie odksztatcenia wyrobéw wskutek naprezef cieplnych powstatych w procesie
formowania.
opracowat R. Skoczylas.
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Kom& Ddlew

KOM-ODLEW Komputerowe Systemy Inzynierskie Sp. z o. o.

Zapewniamy kompleksowg komputeryzacije prac
zwigzanych z projektowaniem oraz konstruowa-
niem wyrobu i oprzyrzagdowania, tworzeniem
dokumentaciji, analizami inzynierskimi, w tym sy-
mulacjg odlewania oraz obrébka mechaniczng
przy pomocy maszyn sterowanych numerycz-
nie. Oferujemy programy CAD/CAM/CAE:

b

MNX

Unigraphics NX — zintegrowany system CAD/
CAM/CAE/PDM, w tym zaawansowane narze-
dzia do projektowania form wtryskowych, ana-
lizy naprezen, itp.

-
Soup EpcE

Solid Edge — komputerowo wspomagane projek-
towanie, w tym specjalistyczne moduty do projekto-
wania form wtryskowych, analizy naprezen, itp.

%,
M Aia
MAGMASOFT - komputerowa symulacja od-

lewania metali z pétautomatyczng optymalizacja
technologii odlewania.

3D-SIGMA - komputerowa symulacja wirysku réz-
norodnych tworzyw sztucznych (termoplastycznych,
termoutwardzalnych, elastomeréw, proszkéw metali).

Z30cCAM
.

EdgeCAM - komputerowe wspomaganie wy-
twarzania.

VERICUT - weryfikacja i optymalizacja progra-
méw sterujgcych obrabiarkami numerycznymi.

EA S
PARTsolutions - baza czesci dla systemow

CAD zgodna z normami DIN, EN, ANSI oraz po-
nad 100 katalogéw gotowych zaprojektowanych

komponentéw.
3 deskartes

DeskArtes Expert Series - import i napra-
wa plikéw IGES, STL (Rapid Prototypig) oraz kre-
atywne projektowanie wzornictwa przemystowego.

J
3pconnexion

Sprzet komputerowy, w tym kontrolery ruchu 3D do
programéw CAD.

KOM-ODLEW Komputerowe Systemy
Inzynierskie Sp. z o.0.

30-439 Krakéw, ul. Bluszczowa 25F
Tel: 012 262 30 14, 012 262 30 15,
Fax: 012 262 30 16,
e-mail: biuro@kom-odlew.pl
www.kom-odlew.pl
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Nabyli wtasnie Panstwo zaawansowana tokarko-frezarke, frezarke HSM lub system Kierowani potrzeba -
piecioosiowy, aby podnies¢ wydajnosé, wyeliminowac kosztowne ustawianie i tworzy¢ lepsze zredukowania czasu ustawiania
produkty. Dlaczego wiec pozostawaé w tyle z oprogramowaniem, ktére nie odpowiada |wye||mmowan|a prototypow
mozliwosciom sprzetu? Integracja CAD/CAM i zaawansowane mozliwosci oprogramowania UGS IS\Am'tES A,erOSpaci‘ lS_y’j;emy
NX Unigraphics pomoga Pafistwu uwolnié pefen potencjat tkwigcy w zmodernizowanym wtasnie echaniczne wybrall

sposrod innych samodzielnych
parku maszynowym.

. : . L aplikacjii zintegrowanych
Dostarczane nqrzedma automatyzujace procesy sprawiaja, ze zaawansowane mozllwosc! systemow. Z NX czasy
oprogramowania NX s3 na wyciagniecie reki tak, aby mogli Pafstwo zwigkszy¢ produktywnos¢ i ustawiania skrocily sie z pefnego
poprawic¢ spdjnos¢ dziatai. NX oferuje najwieksza na rynku wszechstronnos¢ w pojedynczej tygodnia do jednego dnia.
aplikacji. To sprawia, ze NX jest Swietnym narzedziem ktére umozliwia modernizacje catego Wiecej szczegdtow i opis
procesu zwigzanego z wytwarzaniem i efektywne wykorzystanie interesujacych wdrozen na
posiadanych maszyn.  _ stronie: N
Wiecej dowiedza sie Pafstwo na stronie: N www.ugs.com/go/nxmachining
www.ugs.com/go/nxmachining lub UGS

prosimy o kontakt z UGS Sp. z 0.0. tel. 0225163090, mail:info@ugs.pl

Zaawansowane obrabiarki
zastugujg na zaawansowane !/
oprogramowanie.
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Kompletne biblioteki tacznikow gwintowych wedtug Polskich
Norm dla systemow NX Unigraphics i Solid Edge

1. Wstep

Jednym ze sposobdw znacznego przyspieszenia wspomaganych komputerowo
prac konstrukcyjnych 3D MCAD (ang. Mechanical Computer Aided Design)
jest wykorzystanie cyfrowych bibliotek normaliéw. Dzieki stosowaniu bibliotek
MCAD mozliwe jest szybkie i fatwe wstawienie do projektu gotowych obiektéw
znormalizowanych, czesto pojawiajacych sie wielokrotnie.

Wspotczesnie stosuje sie zardwno biblioteki symboli 2D (np. elementy ideowych
schematéw hydraulicznych, pneumatycznych, itd.) jak réwniez biblioteki
modeli 3D (np. typowe elementy ztaczne lub komponenty form wtryskowych).
Wedtug niezaleznych firm konsultingowych, Uzytkownicy najczesciej korzystaja
z zasobéw modeli 3D podstawowych facznikdéw gwintowych (Sruby, nakretki
i podktadki), poniewaz sa to elementy wykorzystywane jednoczesnie i w sposdb
masowy w wielu réznych branzach inzynierskich, np. w przemysle maszynowym,
narzedziowym, samochodowym, lotniczym, produktéw konsumenckich, itd.
Wiekszos¢ producentéw oprogramowania 3D MCAD dostarcza Uzytkownikom
rozbudowane biblioteki ztgczy gwintowych wg najpopularniejszych na Swiecie
standardéw konstrukcyjnych, m.in. 1SO, ANSI, UNI, GB, DIN, JIS, GOST, itd. Nalezy

Rys. 1. Sparametryzowane modele 3D MCAD wybranej sruby (wg PN), w ktérych wartosci
wymiaréw powigzano ze zmiennymi matematycznymi z zastosowaniem wewnetrznych
arkuszy kalkulacyjnych:

a) Solid Edge, b) NX Unigraphics
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Tablica 1

BudzynskiAdam,

Bieniaszewski Wojciech,

Koscianowski Szymon,
Bachan Michat

Wykaz Polskich Norm, wedtug ktorych zamodelowano Sruby, nakretki i podktadki,
wchodzace w skfad bibliotek dedykowanych dla systeméw Solid Edge oraz
NX Unigraphics (podsumowano liczbe norm i nalezacych do nich typoszeregdw)

LF| N e Typow | | LP| M orma Typaw| | | LF| Nerms Typuw
1 [PN-EN 1562 & 1 |[PN-FN 1601 7 1 |PH-EN 28728 6
3 |PN-EN 24005 b 3 |FN-EN 1663 7 3 |PN-EN [80 887 138
3 |PN-EN 14760 11 A |FN-EN 1664 7 3 ?N EN [?_EH‘TIM' %)
4 |PNEN 27434 11 J[ 4 |PH-En 1666 7 4 |PN-EN SO TR0 | 14
£ |PN-EN 27425 1o £ [PN-EN 1667 7 & |PN-EN [0 7091 19
& |PN-EN 274% 10 & |PN-EN 14218 7 & |PN-EN I50 Mool 12
T |PN-EN 50 200 L] T |FH-EN [E0 4032 =8 T |PN-EN [50F TIFI3 I4
# [PHEN SO0 | © 8 |PN-EN 1504035 | 19 & |PH-EN SO 094 | I
@ [PN-EN I80 2342 11 @ {PN-EN IS0 H138 2 O [PN-TT M.SI008 b
10 [PN-EN IS0 4014 18 10IPFN-EN 180 W40 LB 10PN T SO0 7
LL|PN-EN I5C 4007 19 J |11 {PR-EN IS0 042 LI 11 [PN-S0 A-82000 1o
12 [PN-EN 150 4762 | an J{02|PN-EN IS0 TTIR | 10 12 [PH-82 M-SI011 18
13[PN-ENISO NS | ¢ JISPN-ENISOS6T) | 24 13]PH-82 M-S201Y 10
14 |PH-EN [50 M4 [] 14 [FN-EN IS0 2074 14 14 |PN-82 M-B20G 37
15 |PN-EN 1500 47 [] 15 |PN-EN IS0 2472 12 15 [PN-70 M-S2008 B
16 |PN.EN 180 0 ] 18 |PH-EN 150 10511 | 12 16|PN-82 MEE20CL ™
1T[PN-ENISOTaED | g J(ATPM-ENISOINSIRE A0 ) [)7|pigz wiS2mIY 1
18|PN-EN 150 10642 | 10 [ ISIPN-EN IS0 10513} 10 16 [PR-52 A8 13
T [ B3] o || 12]PN-86 b -82148 57 10|PN_83 A& 13
20 PN DAL 82135 34 |||20|PN-88 A-S1151 13 1\ |z0|pN.82 MostS 1n
11 |[FR.S0RLE213] 24 ||ALIPN-BEMAIIEE | 43 | )5y IpN. 78 w8200 ¥
2 |Prson szt 1o | |32|ER-S0 MSIIST L 73 [PNCTE MR N
21 PN sENE234) an_ || |2 EN-80 M-SF]50 a7 23 |Pn-83 peszoan &
. A4 |PFN-H4 MBI IAS 1z
24 |[PH-BSAI-B234T o 24 (PR M-S20G 8
25 [PR oOM 22244 1 : i:: ::::::ﬁ :‘" (PR3 a7 | 14
2o |PN-STM- 82301 T | e iciendine . 26 |PN-23 MI.82008 11
R 121 ie[pn gs ssrisn 13
s e = |E
:B ”'ﬁZ.M '5'::"';Hl 1 10 [PN-88 A 82183 19
20 |PN-B7AL.S2A05 11 30 [PH-A0 BH-83267 a2
:": :::_:: :Eﬂ T; 31 [PN-27 M-S2208 1%
: Ty 13 |PN_87 niEXIA0 4
32 |PH-BVM-SIM & N8 [DHd ML ESdAD r
3: :: g":: :Eﬁ 30 [silrnm wszas &
s&|pProLM s2410 4| [2EEn-21 M-51461 1]
- : = 15 [N ALE24ET 11
36 |PH-BSM-S2402 o = Fry =
R e L L T | e
1& e _-;1.'h| 7474 3§ 3| FN-TE N-ST404 21
I l'-'i:";k'h.l:s:aﬂl F | S 2
e e —] [4n|irN-78 Al-g2471 T
40 |PH-BE/M. 82456 12 Maienss souzanez | 2w
41 [PNBRAEE24ET 12
tacznie Srub: tacznie nakretek: tacznie podktadek:
- 41 norm gtéwnych, - 41 norm gtéwnych, - 26 norm gtéwnych,
- 567 typoszeregw, - 776 typoszeregow, - 493 typoszeregdw,
OGOLEM W BIBLIOTECE
108 POLSKICH NORM,
1836 typoszeregdw nalezacych do danych PN

jednak dodag, iz dotychczas oferowane biblioteki komercyjne zawierajg jedynie
najczesciej stosowane typoszeregi czesci.

Znaczna czes¢ Uzytkownikdw systemdw MCAD na terenie Polski wykorzystuje
jednak w swej pracy standardy konstrukcyjne okreslone przez Polskie Normy (PN-
EN, PN-EN ISO, PN/M). W zadnym z oferowanych na polskim rynku programéw
MCAD nie wbudowano dotychczas biblioteki ww. normaliéw PN o odpowiednio
rozbudowanych zasobach. Wobec powyzszego zaistniata potrzeba opracowania
kompletnej biblioteki ww. ztaczy gwintowych, adresowanej przede wszystkim do
polskich konstruktoréw oraz ich zagranicznych kooperantéw.

2. Opis zasobow bibliotek
Firma UGS oddata w rece Uzytkownikéw systemdw Solid Edge oraz Unigraphics
NX biblioteki numeryczne, zawierajgce modele, Srub, nakretek i podktadek o
geometrii danej WSZYSTKIMI adekwatnymi Polskimi Normami, obowiazujgcymi
obecnie na terenie Polski.
Zasoby biblioteki przedstawiono w Tablicy 1.
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3. Metoda tworzenia bibliotek modeli ztaczy gwintowych
Wykorzystano mozliwosci parametryzowania modeli czedci, tworzonych
w systemach Solid Edge (Rys. 1.a) oraz NX Unigraphics (Rys. 1.b) W przypadku
danego typoszeregu odpowiedniej normy, wykonano jeden catkowicie
sparametryzowany obiekt danego tacznika gwintowego. Kazdemu z wymiaréw
czesci przypisano odpowiednig zmienng, co w przypadku modelu Sruby dotyczyto
m.in. nastepujacych wielkosci: rozmiaru gwintu, dtugosci trzpienia, dtugosci czedci
nagwintowanej, wysokosci tha, szerokosci tba ,pod klucz”, itd. W zaleznosci od
wartosci kazdej ze zmiennych, model moze w elastyczny sposéb zmienia¢ swoj
ksztatti rozmiary.
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Rys. 2. Fragmenty wsadowych plikéw bazodanowych, gdzie wprowadzono moZliwe
kombinacje wartosci zmiennych, umoZliwiajgce wygenerowanie dowolnego elementu,
opisanego przez dang Polskq Norme: a) plik tekstowy .dat - system Solid Edge,

b) plik arkusza kalkulacyjnego MS Excel .xls - system NX Unigraphics

Mozliwe kombinacje zmiennych - odpowiednie dla kazdego z odmiennych
typoszeregdw danej normy — zapisano we wsadowych plikach bazodanowych
(Rys. 2). Po pobraniu z pliku wsadowego wiasciwej kombinacji zmiennych,
sparametryzowany model pierwotny ulega transformacji w odpowiedni model
pochodny, co w przypadku modelu Sruby oznacza wygenerowanie nowego
pliku zawierajgcego Srube o danym rodzaju gwintu, skoku, rozmiarach tha, itd.
Dzieki temu, na podstawie wiasciwej transformacji zaledwie jednego modelu
pierwotnego uzyskano mozliwo3¢ wygenerowania modelu kazdego tacznika
gwintowego uwzglednionego w opisie danej normy. Uzyskano wiec znaczng
o0szczedno$¢ miejsca zajmowanego na dysku przez biblioteke oraz zmniejszono
zapotrzebowanie na pamie¢ operacyjna stacji roboczej.
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4. Interface i zastosowanie biblioteki

UGS - Solid Edge Library - Fasteners 2006"
W systemie Solid Edge biblioteke ztaczy gwintowych wg PN uruchamia sie
z poziomu modutu Assembly, stuzacego do tworzenia zespotéw 3D. Chcac
umiesci¢ dany model w pliku zespotu, nalezy wybra¢ w oknie biblioteki:
« rodzaj tacznika gwintowego np. srube,
+ dang norme, np. PN-90/M-82244: Sruby z prowadzeniem pod tbem z tbem
szesciokgtnym zmniejszonym,
« rozmiar i skok gwintu, np. M10x1.25,
« dtugos¢ trzpienia Sruby, np. 80 mm.
Podczas doboru ztacza gwintowego, dla intuicyjnego zobrazowania jego
geometrii, a takze uwidocznienia powigzaf nazw zmiennych geometrycznych
z odpowiednimi wymiarami, dostepny jest podglad modeli, zaréwno 2D, jak i 3D.
Podglad 2D skfada sie z dwdch okien, w ktérych przedstawiono zwymiarowany
model w widoku gtéwnym (Rys. 3a), a takze izometrycznym. Podczas doboru
Ztacza z podgladem 3D (Rys. 3b), w odpowiednim oknie mozliwy jest obrét
modelu, jego przesuniecie lub zblizenie, celem zobrazowania szczegdtow.
Nalezy zwrdci¢ uwage, iz nazwa plikdw zawierajgcych modele wstawianych do

Rys. 3. Interface biblioteki ,UGS-Solid Edge Library-Fasteners 2006” podczas doboru
normy, rodzaju i skoku gwintu oraz dfugosci trzpienia podczas wstawiania modelu Sruby
do zespotu czesci z uwzglednieniem jego podglgdu: a) 2D, b) 3D

zespotu tacznikoéw gwintowych sktada sie z nazwy wiasnej normy oraz wartosci
najwazniejszych parametréw geometrycznych danej czesci (wymdg PN). Po
wybraniu opisanych powyzej parametrdw Sruby, zostanie wygenerowany
i wstawiony do zespotu czesci plik o nazwie PN-90 M-82244 M10x1.25_80.par.
Dzieki temu znacznie utatwiono nawigacje Uzytkownika w zespole czedci, co ma
szczegblne znaczenie zwiaszcza podczas pracy w duzych ztozeniach, w ktérych
sktad wchodzi¢ moze nawet 100.000 czeci.

Przyktad zespotu czesci, zamodelowanego w Solid Edge, do ktdrego wprowadzono
niezbedne modele ztaczy gwintowych wg PN przedstawiono na Rys. 4. Jest to
fragment tzw. przystawki napedowej suszarni obrotowej materiatéw sypkich.
Uwage zwraca wzglednie szeroki zakres zastosowanych w tym zespole rodzajéw
gwintow, od M8 (montaz ostony) do M90 (montaz wiefica zebatego).
Uzytkownik ma mozliwo3¢ edycji warto3ci dowolnej zmiennej kazdego z modeli
pobranych z biblioteki. Dzieki temu, umiesciwszy w pliku zespotu np. model
Sruby o nieprawidfowej dtugosci, nie ma potrzeby jego usuwania i generowania

Rys. 4. Przykfad zespotu czesci, zamodelowanego w systemie Solid Edge, do ktérego
wprowadzono modele fgcznikéw gwintowych pobranych z opisywanej biblioteki
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w bibliotece nowej czesci. Co wigcej, zmiana ta moze dotyczy¢ tylko jednej Sruby,
kilku srub odpowiednio wskazanych lub wszystkich srub danego rodzaju. Na Rys.
5. przedstawiono przyktad zmiany dtugosci wybranych Srub, przeprowadzonej po
ich umieszczeniu w pliku zespotu.

“Rys. 5. Zmiana wartosci
wybranej zmiennej geometry-
cznej tgcznikow gwintowych,
przeprowadzona po ich trwatym
umieszczeniu w pliku zespotu

W réwnie fatwy sposéb Uzytkownik jest w stanie zastgpi¢ wybrane taczniki
gwintowe elementami nalezacymi do innej normy, np. zastapié wskazane
modele nakretek szesciokatnych zwyktych (PN-EN 1SO 4032) modelami nakretek
szesciokatnych samozabezpieczajgcych z kotnierzem stozkowym (PN-EN 1663).
Przyktad zamiany odpowiednich modeli przedstawiono na Rys. 6.

Rys. 6. Przykfad zastgpienia
wskazanych tgcznikéw
gwintowych elementami
nalezgcymi do innej normy

5.Przykfady zautomatyzowania czynnosci MCAD
w systemie Solid Edge poprzez tworzenie

para-inteligentnych zespotow tacznikéw gwintowych
taczniki gwintowe stosuije sie w wigkszosci przypadkow w postadci tzw. kompletnych
stosdw, czyli zestawdw sktadajgcych sie np. ze Sruby oraz odpowiedniej ilosci
adekwatnych podktadek i nakretek. Aby unikna¢ koniecznosci osobnego wstawiania
do zespotu kazdego ze sktadnikow danego stosu, do dyspozycji Uzytkownikow
oddano tzw. predefiniowane ztozenia nastawne, sktadajgce sie z danej Sruby,
podktadek i nakretek, tworzace kompletne zbiory facznikéw (Rys. 7.a). Po wstawieniu
danego stosu do zespotu istnigje mozliwos¢ eliminacji nadmiarowych podkfadek
i nakretek lub dodania dodatkowych elementéw (Rys. 7.b).
Uprzednie zapisanie predefiniowanych stoséw w postadi zespotdw nastawnych umoziiwia
aktualizade geometri potaczenia, np. po zmianie gruboscitaczonych plyt (Rys. 8).
Przewaznie podczas wstawiania odpowiednich tacznikéw gwintowych do zespotu
3D, tworzy sie odpowiednie relacje montazowe pomiedzy wstawianymi czesciami, a
elementami modeli istnigjgcych juz w zespole, np. relacja wspdtosiowosci pomiedzy
trzpieniem $ruby, a otworem wykonanym w jednej z faczonych pyt. Czesto jednak
lokalizacja otworéw montazowych moze by¢ precyzyjnie okredlona dopiero po
wstawieniu do zespotu danego obiektu (np. pulpitu sterowniczego), przytwierdzanego

do ptyty tacznikami gwintowymi.
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Rys. 7. Predefiniowane
stosy fgcznikow
gwintowych w postaci:
a) pierwotnej, b)
zmodyfikowanej

przez Uzytkownika po
wstawieniu do zespofu

Istnieje wiec potrzeba unikniecia manualnego - i przewaznie wielokrotnego -
wykonywania otworéw w ptytach na podstawie lokalizacji wstawionych do zespotu
facznikow gwintowych. Wobec powyzszego, pliki stosow tgcznikdw gwintowych
rozbudowano o dodatkowe informacje dotyczace pétautomatycznego wykonywania
danych otworéw w miejscach uzasadnionych obecnoscia wstawianych czedci: sruby,
podktadek i nakretek. Moga to by¢ otwory zwykte, gwintowane, walcowe, stozkowe,
proste, pogtebiane lub ich kombinade, przy czym ich wykonanie jest opcjonalne. Po

Rys. 8. Aktualizacja
geometrii nastawnego
uktadu fgcznikéw
gwintowych po zmianie
wymiaréw obiektéw
nadrzednych, tj. modeli
fgczonych ptyt

umieszczeniu stosu facznikow gwintowych w zespole, w ktorym nie wykonano jeszcze
odpowiednich otwordw (Rys. 9a), wskazuie sie lica czotowe kazdej z ptyt, przez ktre
majg one przechodzi¢ (Rys. 9b). Widok czesciowy zespotu, w ktdrym wstawienie
stosu fgcznikdw spowodowato wykonanie odpowiednich otworéw przedstawiono
na Rys. 9c, natomiast przekréj 2D na Rys. 9d. Uwage zwraca fakt, iz faczniki gwintowe
pobrane z biblioteki s3 na przekrojach domy3lnie pokazywane w widoku.

Rys. 9. Proces pétautomatycznego wykonywania otworéw w plytach fgczonych para-
inteligentnymi stosami tgcznikéw gwintowych, pobranych z biblioteki: a) wstawienie
podzespotu tgcznikéw, b) wskazanie lic czofowych ptyt, w ktérych majq zostac wykonane
otwory, c) widok czesciowy uktadu po wykonaniu otworéw, d) przekrdj 2D ukfad
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6. Interface i zastosowanie biblioteki

UGS —NX Unigraphics Library - Fasteners 2006"
Ze wzgledu na mnogo3¢ konfiguracji systemu CAD/CAM/CAE NX Unigraphics,
zatozono, iz biblioteka ztaczy gwintowych wg PN, dedykowana dla tego systemu,
bedzie tak wykonana, aby mogli z niej korzysta¢ wszyscy Uzytkownicy, niezaleznie
od wykorzystywanych modutéw i narzedzi systemu NX. Wobec powyzszego,
w celu petnego wykorzystania zasobdéw biblioteki ,UGS — NX Unigraphics
Library - Fasteners 2006" nie jest wymagane posiadanie profesjonalnych
modutéw,  przeznaczonych  dla  specyficznych  branz  przemystowych,
jak np. NX Mold Wizard (projektowanie form wtryskowych), czy tez
NX Progressive Die Wizard (projektowanie postepowych wykrojnikw i ttocznikdw).
Opisywana biblioteka moze wiec zosta¢ uruchomiona juz w najprostszej konfiguragji
systemu NX, jak rowniez bezposrednio w specjalizowanych Srodowiskach
numerycznych, jak np. wspomniany powyzej NX Mold Wizard.
Fakt ten ma migjsce ze wzgledu na wykonanie biblioteki ztaczy gwintowych wg PN
z zastosowaniem jednej z prostszych funkgji systemu NX — dostepnej juz w jego
podstawowej konfiguracji — tj. narzedzia stuzgcego do tworzenia tzw. rodziny czesci:
Part Family.
Przyktadowe modele Srub, nakretek i podktadek (wg PN), mozliwe do umieszczenia
w modelowanym zespole czesci w systemie NX Unigraphics, przedstawiono na Rys.
10.

&

Rys. 10. Wybrane przyktady fgcznikéw gwintowych, mozliwe do wstawienia
w projektowanym zespole czesci w systemie NX Unigraphics:
a) Sruby, b) nakretki, c) podktadki

W celu umieszczenia modelu wybranego tacznika

Famiy Aitrtbes gwintowego w danym projekcie 3D MCAD, nalezy

vl
- |7
= A

. = | skorzysta¢ ze standardowego narzedzia, stuzacego

do wstawiania wykonanych uprzednio elementow

& do zespotu czedci w systemie NX, tj. Add Existing

I | Component.

T Kolejnym etapem procesu wstawiania modelu
wybranego facznika gwintowego do zespotu jest
wskazanie pliku .prt, w ktorym zdefiniowano

| Choar &l Criteriay . . . P "

'l odpowiednig rodzine czesdi, tj. kompletny zbior

W] Wghoen ok Vald Ysloes P o B

S typoszeregdw ww. facznika, opisanych dana Polska

D Norma.

; Dla utatwienia nawigacji Uzytkownika, nazwy

wykorzystanych plikéw .prt sg analogiczne do
nazw odpowiednich Polskich Norm, obecnie
~'| obowigzujacych.

Po wykonaniu powyzszych czynnosdi, system NX
rozpoczyna procedure umieszczania w  zespole
« | komponentéw rodziny czedci. Podczas tego procesu

Rys. 11. Okno dialogowe narzedzia Part Family podczas
doboru fgcznika  gwintowego z  zastosowaniem
kryteriow — wyszukiwania:  a)  lista  parametréw
geometrycznych, b) odfitrowane wartosci ww.
parametréw, c) zbior wszystkich wystgpieri
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mozliwe jest tatwe i wydajne sortowanie zasob6w biblioteki, w celu odnalezienia
konkretnego rodzaju i wariantu facznika gwintowego. Sortowanie zachodzi na
podstawie wprowadzonych przez Uzytkownika kryteriéw wyszukiwania, ktérymi s
wartosci odpowiednich wymiaréw modeli tacznikow gwintowych wg PN. Mozliwe
jest wiec przegladanie parametrow geometrycznych wstawianych tacznikéw (np.
dtugos¢ czesci nagwintowanej trzpienia Sruby, wysokosci podsadzenia, wysokosci
tba, rozmiaru ,pod klucz” itd.) oraz tatwy dobdr ich odpowiednich wartosdi. Okno
dialogowe narzedzia Part Family , gdzie mozliwe jest sortowanie zasobdw biblioteki
przedstawiono na Rys. 11.

Wobec powyzszego, proces doboru odpowiedniego modelutagcznika, majacy miejsce
w systemie NX Unigraphics uzna¢ nalezy za szybkii ,przyjazny dla Uzytkownika”.

W celu nadania wiekszego realizmu w projekcie 3D MCAD, odksztatcalne elementy
gwintowe takie jak np.: podktadki sprezyste sg przedstawione w dwdch nastawach
referencyjnych: jako odksztatcone i nieodksztatcone (Rys. 9). Ma to duze znacznie
m.in. ze wzgledu na konflikt zasad tworzenia klasycznej dokumentacji ztozeniowej
oraz ,rozstrzelonych” dokumentéw montazowych. W klasycznej dokumentagji
Zozeniowej podktadka taka powinna by¢ przedstawiona jako obcigzona
(odksztatcona), natomiast na ,rozstrzelonych” widokach montazowych — wrecz
przeciwnie.

7. Whioski
Rys. 12. Przyktad zastosowania dwéch nastaw referencyjnych:
a) odksztatconej, b) nieodksztatconej

Wykonano kompletna biblioteke numeryczna podstawowychtacznikdw gwintowych
wedtug standardéw konstrukcyjnych obowiazujacych na terenie Rzeczypospolite]
Polskiej. Uwzgledniono w niej wszystkie Polskie Normy dotyczace Srub, nakretek
i podktadek, co 0znaczanagromadzenie danych geometrycznych 1836. typoszeregdw
elementéw opisanych 108. normami.

Biblioteka jest przeznaczona dla dwéch dominujacych w swej klasie cenowe;
systemdw 3D, tj. Solid Edge oraz NX Unigraphics.
Dziekizaawansowanejparametryzacjiczescibazowych, tak bogate wzasoby biblioteki
zajmuja na dysku niewiele miejsca.

Uwage zwraca mozliwo3¢ elastycznego stosowania bibliotek. Oznacza to m.in. dostep
Uzytkownika do wartosci zmiennych geometrycznych facznikéw gwintowych po
ich wstawieniu do zespotu, mozliwos¢ zastapienia wybranych elementéw zeddami
nalezacymi do innej normy, a takze stosowanie para-inteligentnych zespotéw stosow
facznikéw, pdtautomatycznie tworzacych niezbedne otwory w modelach fgczonych piyt.
Poprzez zastosowanie fatwych w edydji plikow wsadowych, mozliwa jest szybka
i wydajna aktualizacja zasobéw bibliotek w wyniku wprowadzenia nowych
rozporzadzer Polskiego Komitetu Normalizacyjnego.

Wprowadzenie opisywanych bibliotek na polskirynek oprogramowaniainzynierskiego
spowoduje ostateczne zazegnanie trudnosci, zwigzanych ze stosowaniem polskich
normaliow ztacznych we wspétczesnych pracach konstrukcyjnych.

Wobec powyzszego zabudowanie bibliotek tacznikéw gwintowych wg PN
w systemach Solid Edge moze oraz NX Unigraphics przyczyni sie do dalszego
utrwalenia wizerunku tych programéw;, jako dominujgcych rozwigzar 3D MCAD.
Na podstawie analizy rynku oprogramowania inzynierskiego stwierdza sie,
iz wykonanie bibliotek, zawierajgcych geometrie wszystkich $rub, nakretek
i podktadek obowigzujacych na terenie danego kraju jest ewenementem w branzy
3D MCAD.

UGS Sp. zo.0. %

Al. Stanéw Zjednoczonych 61A -

04-028 Warszawa i

fax +4822516 30 99 U G s
info@ugs.pl .

tel. +4822516 30 90
www.ugs.pl rocess of inniovatlon
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PRECIZ, s.r.0. =

Precyzyjnie szlifowana

stal narzedziowa
wedtug normy DIN 59350

1. DOSTARCZANA

w stanie szlifowanym
wyzarzana zmigkczajaco
zabezpieczona przed korozja poprzez konserwacje i opakowanie

2. 0ZNACZENIE GATUNKOW KOLORAMI

1 W.Nr1.1730 = C45W ~C45
= W.Nr 1.2842 = 90MnCrv8 ~NMV
[ W.Nr1.2436 = X210Crw12 ~NC11
Bl W.Nr1.2379 = X155CrVMo12-1 ~ NC11LV
1 W.Nr1.2767 = X45NiCrMo4  ~ NPW +1% Ni
] W.Nr1.2311 = 40CrMnMo7
[ W.Nr 1.2363 = X100CrMoV51
inne gatunki wedtug uzgodnien

3. WYMIARY KATALOGOWE

grubos¢ do 40mm
szerok,qsc do 300mm
dtugos¢ 500 1000mm

4. WYMIARY NIESTANDARDOWE - USLUGI

wedtug zyczenia klienta, takze frezowane, szlifowane CNC,
pomiary do dtugosSci 4 m na maszynie pomiarowe;j

ZADZWON PO BEZPLATNY KATALOG!

PRZEDSTAWICIEL W POLSCE

OBERON°®- Robert Dyrda
88-100 Inowroctaw, ul. Cicha 15, tel./fax (052) 354-24-00, fax 35-800-90
e-mail: oberon@oberon.pl www.oberon.pl

GATUNKI ANALIZA CHEMICZNA
Si (o/o) Mn (o/o) P (So/o) Cr (o/n) Mo (o/o) Ni (O/o)

ooz | oowncs 050550.100a01.00210 0000 | 00 zvoso - | - geors - |
2019 | xtssbrmorz-1 [1.50-1.600.10-0.40.15049 0030 | 0.0 (10120000000 - 0110 |
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X Miedzynarodowe Targi Przetwérstwa Tworzyw Sztucznych

PLASTPOL, KIELCE

W dniach 30 maja - 2 czerwca 2006 r.
odbyty sie jubileuszowe - X Miedzyna-
rodowe Targi Przetwérstwa Tworzyw
Sztucznych PLASTPOL - najwazZniej-
sza i najwieksza wystawa tej branzy
w Srodkowo-wschodniej Europie. Jubilat
nie starzeje sie, a mozna powiedzie¢, Ze
wrecz nabiera wigoru. Nowe powierzch-
nie idgce w hektary zwalajq z nég. | to
dostownie, jak sie chce wszystko obejsé.
Proby zapamietania, co kto pokazuje bez
katalogu targowego wymagajq odwie-
dzin przez dwa, trzy dni. Pamietam po-
czqtki z halg A i kawatkiem hali B. Potem
byt dostawiany namiot. W dodatku idea
namiotu, jako prowizorki byta trwata,
jeszcze w zesztym roku pokazywalismy
czesé produktow w namiocie, bo nie byfo
miejsca w hali.

PLASTPOL to obecnie jedna z najwiekszych
wystaw organizowanych przez Targi Kielce
i jedne z czotowych miedzynarodowych
targbw w Polsce. Z roku na rok, zaréwno
pod wzgledem liczby wystawcow, jak i wy-
najetej powierzchni targowej, wystawa bije
kolejne rekordy. Rosnie tez zainteresowanie
nig firm zagranicznych - biezagcym roku
PLASTPOL odwiedzili goscie m.in. z Niemiec,
Wielkiej, Brytanii, Austrii, Japonii, Wioch,

FORUM NARZEDZ

Belgii, Francji, Danii, Tajwanu, Korei, Izraela.
Nic dziwnego, Miedzynarodowe Targi Prze-
twérstwa Tworzyw Sztucznych PLASTPOL to
obecnie najwazniejsza i najwieksza wystawa
tej branzy w srodkowo-wschodniej Europie.

Oto nasze stoisko i zagadka, jaki kolor lubimy
najbardziej?

Wracajmy jednak do tegorocznych targéw.
Targi zajety okoto 40.000 m2, swoje produk-
ty pokazywato ponad 720 firm. Wystawcy
wobec tak duzej konkurencji przescigali sie
w uatrakcyjnianiu stoisk i prezentacji.

Podczas czterech targowych dni w halach
Targéw Kielce byfa okazja do zaprezentowa-
nia praktycznie wszystkiego, co jest robione
z tworzyw sztucznych oraz zapoznania sie,

Oprécz stali cietej czy szlifowanej prezentowalismy
grafit i szlifierki do form NSK Nakanishi

choéby pobieznie i obejrzenia ,na zywo"
proceséw technologicznych takich jak: mie-
lenie tworzyw, dobieranie koloréw koncen-
tratéw barw, galwanizowanie, malowanie i
metalizowanie tworzyw, ciecie strumieniem
wody, precyzyjne wykrawania folii i ptyt oraz
produkcja gotowych elementédw przez wtry-
skarki i wyttaczarki. Podczas PLASTPOLU
wystawcy pokazali m.in. najnowoczesniejsze
formy do ksztattowania prézniowego, ma-
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szyny dla przemystu oponiarskiego, frezarki
do tworzyw, gietarki, maszyny do produkgji
torebek i workéw, wykrawarki, maszyny do
zgrzewania (np. ultradZzwiekami), instalacje
do recyklingu, maszyny rozdrabniajgce (mty-
ny, kruszarki,), agregaty chtodnicze (prze-
mysine reklamy w WC!), prasy, transportery
taSmowe, drukarki do wyrobéw z tworzyw
i gumy, sklejarki, urzadzenia do metalizowa-
nia, wtryskarki wielokomponentowe, linie do
wyttaczania rur. Nieskromnie dodam, ze byty
tez najlepiej lezace w dtoni mikroszlifierki,
przeznaczone do recznej obrobki powierzch-
ni form, oraz réwniez produkowane przez
NSK Nakanishi elektrowrzeciona.

Wiekszos¢ stoisk to projekty robione na zaméwie-
nie. Czasem baaaardzo duze.

Byli i nasi konkurenci, w branzy stali narze-
dziowej - to chyba wszyscy obecni z dawna,
ale i nowi jak np. AUBERT&DUVAL. Jak chodzi
o konkurentéw wydawnictwa FORUM NA-
RZEDZIOWEGO, miat swoje stoisko ,Mecha-
nik”, miesiecznik techniczny z 97 letnia trady-
qja, byt takze Plastech. Byto kilka stoisk prasy
bardzo specjalistycznej, niskonaktadowej, jak
chocby na przyktad kwartalnik ,Wazenie, do-
zowanie pakowanie”. Ciekawg propozycje ma
dwumiesiecznik Tworzywa Sztuczne i Chemia,
ktéry drukuje katalog branzowy z wpisem
podstawowym gratis. Dystrybucja na targach
plus wysytka do 2500 klientéw w bonusie. Nie
zauwazylismy jednak stoisk nowych, bardzo
nagtasnianych przedsiewzie¢ wydawniczych.
Sadze, ze wpadka z opuszczonym stoiskiem
podczas TOOLEXPO w Katowicach potwier-
dza domysty. Pomysty i opowiesci niektérych
wydawcéw nie sprawdzajg sie najlepiej na
papierze, a realizacje wychodza najlepiej
w wirtualnej cyber-rzeczywistosci. Po prostu,
i Salomon nie umiat nalaé z pustego.
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Co najbardziej rzucato sie w oczy, to wiele no-
wych na PLASTPOLU firm. Byty to takze firmy
polskie, ale sporo byto dalekowschodnich,
0 bardzo egzotycznych nazwach. Przy-
pomniaty mi sie ostatni frankfurckie targi
EUROMOLD, gdzie byta niemalze dzielnica

Firmy w branzy obchodzq catkiem znaczqce jubile-
usze. Arburg ma juz 50 lat. Gratulujemy!

chifiska posréd stoisk. Mysle, ze takie koma-
sowanie dalekowschodnich firm, to prébaich
marginalizacji, dziatanie majace na celu ukry-
cie tych firm, bo jak gos¢ nie trafi w okreslo-
ne miejsce targdéw, to moze nie zauwazy¢, ze
w ogéle byli obecni skosnoocy handlowcy.
Z ta rekordowa wielkoscig ekspozycji zwig-
zane s3 niedogodnosci. Zatem zapchane
parkingi, kolejki, ttumy ludzi. Pytanie co
w roku przysztym, jezeli ten trend sie utrzy-
ma. Skad hale, ale i skad miejsca w hotelach?
Wiekszych targébw nie sposéb zwiedzié
w jeden dziefy, potrzeba zatem hoteli dla go-

Nie tylko formy, ale teraz bardzo dokfadne formy.
Maszyna pomiarowa Sheffield kupiona przez firme
ZY(CH z Karczewa. Dystrybutorem Sheffield w Pol-
sce jest ITA Poznan.

Sci targowych, nie tylko wystawcow. Trafit sie
nam hotel zatatwiany przez biuro targéw, ale
9 m? na dwie osoby, to standard zgota nie eu-
ropejski, chyba ze méwimy o areszcie. Znajo-
my z Niemiec, wystawca na targach zatatwiat
hotel w styczniu i spat w Busku-Zdroju. 50
km w jedna strone. Inni spali w Opocznie, 70
km od targdw. Zakwaterowanie to taka tyzka
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dziegciu w beczce miodu. Moze dwie tyzki,
jezeli dodamy cene za m? stoiska na poziomie
Warszawy albo i Frankfurtu.

Jak przystato na branze przemystu, ktéry
rozwija sie bardzo preznie, do konkursu tar-
gowego stawato wiele firm. Sposréd zgtoszo-
nych towardw, jury wybrato lideréw, ktérzy
zostali nagrodzeni.

MEDALE:
W kategorii: ,Maszyny i urzadzenia do
przetworstwa tworzyw sztucznych™:
+ za spiralng gtowice i regulowany kalibrator
jako czes¢é linii wyttaczania

dla HFB Sp. z 0.0. ze Skoszewa
+ za bezkolumnowa wtryskarke elektryczna
2-komponentowa

dla Engel Polska Sp. z 0.0. z Warszawy

W kategorii : ,Narzedzia i Srodki po-
mocnicze w przetwdrstwie tworzyw
sztucznych”
+ za modutowy system regulacji temperatu-
ry form

dla GWK Gesellschaft Warme Kalte-
technik mbH z Niemiec
+ zasuszarke prézniowa do tworzyw o dzia-
taniu ciggtym

dla MUEHSAM z Warszawy
W kategorii : ,Tworzywa i Srodki po-
mocnicze w przetwdrstwie tworzyw
sztucznych” :
+ za alkohole fluorowane jako Srodki po-
mocnicze do tworzyw sztucznych

dla Zaktadéw Azotowych w Tarnowie
—-Moscicach S.A

W kategorii: ,, Wyroby z tworzyw sztucz-
nych i ich zastosowanie”
+ za nowoczesny komin z laminatu polie-
strowo- szklanego o duzej Srednicy i wyso-
kosci

dla PLASTICON POLAND S.A. z Torunia
W kategorii: ,,Technologie przetwoérstwa
tworzyw sztucznych™:
+ zatechnologie wtryskiwania z wodg wyro-
béw wielokomponentowych

dla DOPAK — KRAUSS-MAFFEI- PME

W kategorii : ,, Techniki specjalne”:
+ za urzadzenie do selektywnego stapiania
proszkébw metali wigzka lasera

dla Wadim Plast Spotka Jawna

Ekspozycja to wiele kilometréw alejek do przejscia.
Dobrze, Ze jest na czym lub na kim oczy zaczepic.
Mam nadzieje, ze ta ekspresowo przygo-
towana relacja z X edycji PLASTPOLU nie
znudzita szanownych czytelnikéw. Prosze
nie dziwi¢ sie tempem publikacji. My musimy
dziata¢ tak szybko. Po prostu w nastepnym
numerze FORUM NARZEDZIOWEGO OBE-
RON pokazemy zapracowanym, ktérzy nie
trafili do Poznania w tym roku, co nowego
wydarzyto podczas czerwcowych targdw
MTP Silac sie na podsumowanie, trzeba
wspomnie¢ wymienionych wyzej konku-
rentow z dalekiego wschodu. Chinczycy,
Koreaficzycy podkreslajg swojg tanios¢,
pracowitos¢, inwestowanie w przemyst ma-
szynowy i przetworczy. A jeszcze kilka lat bez
promowania Polski jako kraju z przemystem
innym niz turystyczny, pokazywania jej jako
cepeliowskiego skansenu i mato kto bedzie
chciat inwestowaé w naszym kraju. Brak
szkdt wspbtpracujacych z przemystem, ka-
pitatu dostepnego dla powstajacych nowych
firm, spowoduje jeszcze wieksze ,postarze-
nie” przecietnych ludzi z branzy. Obecnie
czesto nowe firmy powstajg najczesciej
z powodu ktétni dotychczasowych wspdlni-
kéw. Mtody cztowiek po kilku latach pracy w
narzedziowni bedzie chciat moze otworzyé
swdj biznes. Ale nie bedzie mégt, bo znikad
pomocy. Ani regulacje prawne, ani podatki,
ani kredyty nie sg w Polsce przygotowane na
powstawanie nowych firm.

Ja przepraszam za ponury ton, ale to jest
to, 0 czym moéwi sie w tzw. kuluarach, czy
po godzinach. Organizujmy sie w zwigzki,
lobby, aby tylko uswiadomi¢ wszem i wobec,
ze Polska to nie tylko kraj fowickich pasiakéw
i matosolnych ogbrkéw, tu zyjg i pracuja fa-
chowcy z wielu branz. Tylko ciagle przegry-
waja z potudniowymi sasiadami przez brak
autostrad.

Robert Dyrda

O W E



Importowana i krajowa

zmiekczona
lub
ulepszona
cieplnie

na korpusy, formy,
ttoczniki, wykrojniki

Serwis ciecia
(do srednicy 600 mm)

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

: Dziat handlowy 3

codziennie wysyta towar |

naszym transportem
albo spedycja

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




Nowa definicja /
duzego wymiaru ...

ROBOFIL 640 CC

~

, 0 przesuwach
x 2510 mm, to nowy
Segmencie wycinarek
h o najwyzszej precyzji,

RQ fil 240cc i 440cc.

atentowana konstrukcja mechaniczna
uadrax ® umozliwita inzynierom

Charmilles ustanowienie nowego
standardu w wysokosci ciecia pod

" katem: x30°na wysokosci 510 mm.
Uzytkownicy na calym swiecie polegaja
na precyzji, powtarzalnosci,
niezawodnosci, wydajnosci oraz
tatwosci obstugi maszyn serii Robofil
X40cc.

Teraz takze w najwiekszym wymiarze...

Agie Charmilles Sp. z o.0. ]

ul. Perkuna 85 ] K
04-164 Warszawa -

tel. +48 22 672 33 00

fax +48 22 672 01 41

www.agie-charmilles.pl

info@agie-charmilles.pl

AgieCharmilles +GF+

CHARMILLES <=



