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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 Panstwol!
Wakacje minety i pozostaje nam wyskoczy¢ podzi-
wiac ztota polska jesier na krétki wypoczynek gdzies
w Polske. Polecamy Krakéw w poczatkach paZzdzier-
nika. Przy okazji zwiedzania krakowskiej starowki czy
Kazimierza, mozna zrobi¢ wypad do Wieliczki. Zwie-
dzanie kopalni mozliwe jest od 7.30 do 19.30. Dobre
jest wynajecie indywidualnego przewodnika dla
swojej grupy, nie trzeba sie wtedy bardzo spieszyc.
A jezeli poczujecie sie zrelaksowani, to zapraszam do
pracy na targi EUROTOOL od 4 - 6 pazdziernika, takze
w Krakowie. EUROTOOL to ostatnie krajowe targi na-
rzedziowe w danym roku. Kto nie zdazy, moze jechat
do Frankfurtu nad Menem na EUROMOLD. Targi
Kieleckie organizuja tam polskie stoisko, tak ze moz-
na by¢ nie tylko widzem, ale i wystawca. Oswajanie
Europy potrwa pare lat, zanim na polskich stoiskach
bedzie we Frankfurcie ttok jak na niemieckich, ale
kto$ musi jechac i przetamywac opor.
Na powyzszym zdjeciu nie tyle ,chce sie pociac”, co
zwrécié uwage, ze mozemy szybciej i szerzej cigé
blachy o szerokosci do 1250 mm. Kupilismy nowa pite,
bo ostatnio zbyt czesto musimy pracowaé na trzy
zmiany, aby dotrzymac krétkich termindw realizacji
zZlecen.
W biezagcym numerze piszemy o drazarkach dru-
towych jak dwa lata temu, tzn. raport jest bardziej
rozbudowany, peten parametrow i zawierajacy nieco
wiecej wiedzy niz tylko telefony i adres internetowy.
Jako fan techniki, inzynier konstruktor obrabiarek
z wyksztatcenia uwielbiam poréwnywac jedng ma-
szyne z druga. Ale jest to niebezpieczna choroba,
bo nie nalezy myslec za dtugo, tylko poréwnac, kupic
najbardziej przystajaca do potrzeb i mozliwosci i za-
rabia pienigdze. Mam nadzieje, ze ta forma raportu
spodoba sie zndw i bedzie pomocna w decyzjach
inwestycyjnych. Problemem jest niestety uzyskanie
danych od niektérych dystrybutorow obrabiarek.
Nie chce mi sie wierzy¢, ze nie wiedzg co sprzedaja,
musimy ztozy¢ to na karb wakacji. Czyli, mamy dane
z kilku firm, a reszte sprzedawcoéw musicie Panstwo
sami fadnie prosi¢, by cos zaoferowali.
Drugim tematem raportu w tym numerze, tematem
spedzajacym sen z powiek inwestorom, jest wybor
frezarki do frezowania grafitu. Tegoroczny raport
wymienia wszystkich, ktérzy maja w tej dziedzinie
co$ do zaoferowania narzedziowcom. Nie tylko
firmy krajowe. My ze swojej strony, dla wszystkich
obawiajacych sie pytu grafitowego w duzych ilosciach
rozszerzylismy oferte magazynowa. Sg to mate prety
i ptytki z klinem, ktére wymagaja tylko uksztatto-
wania kofca elektrody, bez obrabiania pozostatych
czterech powierzchni na wymiar. Ta czarna robote
zrobilismy w POCO Graphite za Was.
Nie piszemy w Forum tylko o obrabiarkach. W nu-
merze znajduja sie tez artykuty o oprogramowaniu
przydatnym w produkji narzedzi. Piszg na ten temat
trzy firmy; KOM-ODLEW, NICOM i UGS.
Do zobaczenia zatem na targach EUROTOOL w Kra-
kowie. Targi odbeda sie od 4 do 6 pazdziernika,
w hali przy ulicy Centralnej 41A. Uwaga na straz
miejska tapiaca i kazaca prawie niewinnych za parko-
wanie w ciasnych okolicznych uliczkach, a nie na par-
kingu. Tak czy inaczej, mozna bezpiecznie przyjechat
taksowka. W tym roku pokazemy na EUROTOOLU
mocowania System 3R do stosowania na obrabiar-
kach produkcyjnych. f) ¢ J
F F-,

w numerze

ABPLANALP CONSULTING - reklama.............. str.2
Frezarki, tokarkii centra obrébcze

OBERON - spis tresci str.3
OBERON - serwis informacyjny .........coceuneureene str.4
Krétko

JAFO - reklama str.6
Producent frezarek CNC i konwencjonalnych

FAKTOR - artykut str.7
Kompleksowy pomiar narzedzi

OBERON -raport str.8

Raport dotyczacy drazarek drutowych, zestawienie
producentdw i importerow

FAT - reklama str.11
Tokarki firmy FAT

AGIE CHARMILLES - reklama ..........cccoeuuneennenne str.12
Centrum dowodzenia CleanCut

APX TECHNOLOGIE — artykut.........cccovurnunnenne str.13
Robocut i Robodrill - maszyny firmy Fanuc
ABPLANALP CONSULTING - reklama............. str.14
Pionowe 5-osiowe centrum obrobcze typu VF-5TR
DMG Polska - artykut ... Sr15
Frezowanie w 5 osiach w dobrej cenie

ULGREG - artykut tr.16
Drazarki wgtebne na kazda kieszen

DAWIN - reklama str.17

Tokarki numeryczne i pionowe centra wiertarsko
- frezarskie

INTREX - reklama str.18
Znakowanie i identyfikacja produktu
APX TECHNOLOGIE - artykut ..........cooerennnee. str.19

Tulejki zaciskowe PTEz - 50

Nicom Profesjonalne Systemy Inz. — artykut str.20
Innowacyjne rozwigzania cz.1

GALIKA - reklama str.21
Przeciw-wrzeciono i osie Y umozliwiajg kompleksowa
obrdbke. Walka o skrocenie gtownych czasow obrdbki:
bezkompromisowe obrabianie pretow.

APX TECHNOLOGIE - artykut..........cccovcurunnne. str.22
Centrum poziome Mori Seiki model NH5000DCG

TARGI EUROBLECH 2006 HANOWER - reklama ...... str.23
Zaproszenie na targi

ABPLANALP CONSULTING - artykut ............. str.24
Machtool, Poznai 2006

REM-TECH - reklama ........cccovcreereensnsensenrennes str.26
Przecinarki tasmowe

KOM - ODLEW - reklama........cccovereereersrsennes str.27
KOM - ODLEW —artykut ........ccocvurninnnenrinennns str.28
Rozwigzanie dla obrébki mechanicznej: VERICUT®
ABPLANALP CONSULTING - reklama............. str.31
Pionowe centrum obrébcze typu SUPER MINI MILL
UNIGRAPHICS SOLUTIONS - artykut............. str.32
Wybrane nowosci Sold Edg V19

UNIGRAPHICS SOLUTIONS - reklama............ str.35
UGS Velocity Series

WALTER - artykut str.36
CNC - Szlifierki maszyny do erodowania

AGIE CHARMILLES - reklama .........ccccvuureuenee str.37
Mikron HSM 600U

OBERON - reklama str.38

SYSTEM 3R zastosowany w narzedziowni FORMET S.A.

ANDRE ABRASIVE ARTICLES -reklama ........ str.39
Niech sig iskrzy

Na okfadce: Drqzarka drutowa

BALZERS - artykut str.40
Pokrywasz? Zacznij juz dzis! Skuteczny sposob na obni-
zenie kosztow produkgji

BALZERS - reklama str.41
Najwyzsza jako$¢ otrzymata nowa nazwe

TARGI POMORSKIE —reklama.........cccovueunenne str.41
Zaproszenie na konferencje

MAC-TEC - reklama str.41
Sprzedaz i serwis obrabiarek uzywanych

OBERON - artykut str.42
Wyposaz swoja maszyne w wysokie obroty

MECA CZ - reklama str.43
OBERON - raport str.44

Raport dotyczacy frezarek do obrdbki grafitu, zesta-
wienie producentow i importerow

OBERON - artykut str.46
Ktéry grafit wybrac???

OBERON - reklama str.47
Grafit POCO

OBERON - reklama str.48

Stal narzedziowa jakosciowa
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4 Krétko

RAPORTY PO STAREMU

W rezultacie rozméw podczas targbw MTP
z klientami wracamy do ulubionej formy ra-
portu, tzn. bezposredniego porédwnywania
parametréw maszyn w raporcie na temat grupy
obrabiarek.
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FORUM MARZEDZIOWE

Takie obejrzenie czarno na biatym pomoze pod-
jac¢ decyzje, do kogo wysytaé zapytanie. Jezeli
w tabeli jest duzo szczegbtéw na temat danej
obrabiarki, a mato opinii czy wymienionych zalet,
mozna siegna¢ do artykutdw sponsorowanych.

BYSTRONIC

W dniu 19-06-20006, podczas targdw Mach-
tool w Poznaniu, w obecnodci zaproszonych
przedstawicieli mediéw branzowych, nastgpito
oficjalne przekazanie obowigzkéw handlowych
z firmy Abplanalp Consulting do Bystronic
Polska. Zaproszeni goicie mogli zapoznaé sie
z oferta firmy, co byto potaczone ze zwiedza-
niem stoiska. Bardzo mitym akcentem byt sam
moment podzielgowania za dotychczsoyv

=o'

FORUM NARZED Z I

pokaza¢ mozliwe do przeciecia gabaryty.
Zapraszamy do kupowania odpowiednio du-
zych piyt.

wspdtprace firmie Abplanalp Consulting i wy-
miana okolicznosciowych upominkéw.

PROGRAM SK2ADU

Od targéw poznanskich wysytamy poprawiona
i uaktualniong edycje naszego programu sktadu.
Poprawilismy dane dotyczace odpowiednikéw
w tabelach, wymiary przez nas kupowane na
sktad itd.

EERON wct s
e CENY ALUMINIUM
. s Wobec stale rosnacej ceny aluminium, infor-
s 4 mujemy, ze mamy sporo tzw. skrawkéw czy
e kostek aluminiowych. Materiat ten, o réznych
ek e S b T b s rozmiarach, petnowartosciowy, jeszcze w sta-
e el : rych cenach zalega na magazynie.
QI et
OBERON  sbiawcccovis
Cn L] -] L] - -l-:l —I-\H L} Ay | A
R b
OAERDN S TR RS PR RSOEAS TR

Jezeli nie dotarta do Was nasza broszura
z programem sktadu, prosze dzwoni¢ do dziatu
handlowego — przeslemy wersje papierowa.
A cyfrowa do zobaczenia na stronach interne-
towych. Jezeli jesteScie Pafistwo zainteresowani
stanami magazynowymi, mozemy przesta¢ ma-
ilem aktualne ilosci materiatow sktadzie.

NASZE PIZY

Nasze pity pracuja na 2-3 zmiany. Zmuszeni byli-
$my zamowié nastepna, o szerokosci ciecia 1250
mm. Teraz jesteSmy juz po instalacji naszej 4 pity
tasmowej i w nocy mozemy spac spokojniej. Na
zdjeciu ponizej siedze na stole nowej pity, aby

_ :

sprzedamy taniej.

Z:¥OTY MEDAL MTP DLA JAFO

Podczas tegorocznych targéw MTP Jarocifiska
Fabryka Obrabiarek zostata nagrodzona ztotym
medalem za frezarke narzedziowa CNC FNU50E
z elektrowrzecionem (24.000 obr./min) z no-
wym sterowaniem Heidenhain TNC320. Jest to
kolejna nowos¢ po frezarce FNS45, kt6rg JAFO
wprowadzita do sprzedazy. FNUS0E powstata

O W E
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przy wspbétpracy z Politechnikami, Poznarnska
i Szczecifiska. Warto zwrdci¢ uwage na fakt, ze
wszystkie podzespoty produkowanych frezarek
s3 wykonywane w JAFO oraz ze firma juz mon-
tuje, przy swoich obrabiarkach CNC, sterowanie
Heidehain TNC320.

WIBROMETR LASEROWY

Na zdjeciu powyzej obok frezarki wida¢ jakie$
dziwne urzadzenia, jakby radary. Sa to wibro-
metry laserowe badajace drgania obrabiarek.
Stoisko obok JAFO miata Politechnika Szcze-
cifska i to jej urzadzenia pozwalajg badac¢ stan
obrabiarki bez rozbierania. Mysle, ze kazdy
remontowiec woli zabezpieczy¢ sie w fozyska
iinne podzespoty zawczasu, a nie ,po szkodzie”.
Bo jak element ,chrupnie” lub dzwieczy to kosz-
ty sg duzo wieksze niz przy remoncie biezacym.
A jak widaé byto prace frezarki na monitorach
Politechnikéw, mozna zobaczy¢ ponizej:

Pomiar drgan metoda berdotykowa
Wibrometr Laserowy 3D
= CO——

Gk g M—p 3

POZEGNANTIE

Informujemy klientdw z regionu Mazowsza,
Mazur i Dolnego Slaska, potudniowej wiel-
kopolski, ze przedstawiciele handlowi dotad
pracujacy na tamtych terenach zakorczyli prace
w Oberonie. Grzegorz Kaliciak i Daniel Walero-
wicz odeszli do pracy w firmach nie zwigzanych
z branza narzedziowa. Tym samym w sprawach
zakupbéw prosze dzwoni¢ do Dziatu Handlo-

FORUM NARZEDZ

wego, a w sprawach wymagajacych odwiedzin
prosze o kontakt ogblnie z nasza firma, kto$
kompetentny z przyjemnoscig Was odwiedzi.

PRACA W OBERONIE

To mozesz by¢ i Ty. Jezeli lubisz poznawaé nowe
osoby, znasz jezyk angielski, przyslij aplikacje.
Poszukujemy oséb do pracy jako inzynier sprze-
dazy materiatéw narzedziowych (stal narzedzio-
wa, aluminium, miedz, grafity) narzedzi NSK
i mocowar Systemu 3R. Wskazane zamieszka-
nie w okolicach Radomia lub Sochaczewa na
region Mazowsze i Kalisza lub Leszna na region
Dolnoslaski. Szczegbty po przestaniu maila na
r.dyrda@oberon.pl z tematem ,praca”.

PLAKAT Z GATUNKAMI STALI
HURTOWNIA STALI NARZEDZIOWE)

ORIROR - Fuma Dy, 8 720 St of. S0P L S LT 54O, o .

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,
kredowym papierze, wzmocniony listwami
bedzie idealna dekoracjg biura narzedziowni lub
warsztatu. Plakat poréwnuje sktad i parametry
obrébki cieplnej podstawowych stali narzedzio-
wych. Poréwnujemy normy polskie, niemieckie,
szwedzkie, francuskie, amerykafskie i rosyjskie
wedtug norm z tych krajéw tj. PN, DIN, SS, AF-
NOR, AlSI'i GOST.

Informujemy nieobecnych na targach, ze plakat

mozna zamoéwi¢ z wysytka z OBERONU. Ceny
plakatu 700 x 1000 mm wraz z przesytka i pa-

Krétko 5

kowaniem w grubej tekturowej tubie zaleza od
ilosci zamawianych egzemplarzy:

-1€gZ. i, 40zt/szt

-2-degz. ... 25zt/szt.

-5-10egz.......... 172t/szt.

Zamobwienia prosimy wysyta¢ faksem na nu-
mer:

(0-52) 35-800-90

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

NOWY NUMER W GRUDNIU

Uwaga producenci, dostawcy, i przyszli czytel-
nicy Forum Narzedziowego OBERON. Nastepny,
29 numer ukaze sie w grudniu 2006. W nume-
rze 29 zamiescimy raporty:

- tokarki

- wtryskarki

- szlifierki

Uwaga: numer zamykamy do 10 listopada, tak
by z dystrybucja zdazy¢ przed Swietami Boze-
go Narodzenia. Przypominamy, ze publikacja
artykutéw czy reklam w FN jest rownoznaczna
z bezptatnym opublikowaniem ich na stronach
FN www.forumnarzedziowe.pl

Wszystkie artykuty przechowywane sg jako od-
dzielne pliki *.pdf, wiec klient chcac dowiedziec
sie czegos o produkcie X, nie musi ogladac catej
jego konkurencji.

Na naszym serwerze s nie tylko aktualne i ar-
chiwalne reklamy, artykuty sponsorowane, ale
i przygotowywane co kwartat raporty na temat
obrabiarek, innymi stowy wszystko co mozna
znalez¢ w FN. Prosze zapoznac sie z zawarto-
Scig i przesta¢ ew. uwagi dotyczace Panstwa
wygody badZz usprawnien do webmastera,
d.saja@oberon.pl

Prosze pamietaé, ze dla klientéw kwartalnika
FN, publikacja w Internecie jest gratisowal!
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JAROCINSKA FABRYKA

OBRABIAREK S.A.

ul. Zaciszna 14

PL 63-200 Jarocin

tel. +48 62 747 26 01-04
fax +48 62 747 27 15
e-mail: jafo@jafo.com.pl
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PRODUCENT FREZAREK

CNC | KONWENCJONALNYCH

(lafo]

FREZARKI CNC CZLONEK GRUPY

FNU 50
FNU 50E

': DANE TECHMICENE Jednostka | FNUSD FHLISOE FM545
P gofirnks robor e stoda s SOR00 SOS00 Im:ﬁ
Besls' renrkrioo v tlrike ot 7 7 &
Ereromidgd rowilone w ool mrs 14 14 [E]
Rorslaw rowkiw w sioke mrm [E] %] [

e ok X mim &f & Bl
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= pe el | o 37 257 73 M
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Kt slorghu glowricy 35 = TR ]
Zaress precksc] ot otovwyd wizedionas (Dezstopriowe) | olefmin S0-3600 024000 3153600
AT, [t B TEOONIYh £ X | T meymn | 104008 TH-HH) a0 |
DS, posivedw Berdlopniwydh o8l T merfimin 101500 19-150M 101500
i [CFiK] mymin S0 w00 S0
s e ETH mmn_| 1500 1500 1500
Teborancla peayco " X mim [T amh 001
Ph-81/M-9255] 5y ol fmim 0015 0,015 0015
i I 0030 2080 0040
Ei ‘mm 0,010 0,010 0,010
Pt zalnesd polobenia oY mm 0,010 0010 0,010
Ph-B1 /M- 52551, 52 =7 T T AT TAm
ominziny moment sinka napedas ol XY 2] EEH] 342 yAar
P ol i 13002 [TH ] 11402
Mo silnka napedu wreedhona podomegs K 75
M dinka napady wWrssciond pondmwego (571 ] 13 b
Mex: ailiban pompy hydraulisnd] [0 0,37 0,317 2,37
Mo silnia sheidropompil chlodziea [T 0,12 [¥F] 9,12
M dlnika SOt LTARORTICTMG [ 015 013 0,15
Maks. masa sbrablanego przsdmicty 7 prrzadem kg 3-511 L] .r
Mesa oivabiarkl kg 3000 300 800
GavanyTy Trezarkd [sorsil-wys.] om P AMFL I | 2500 S A2 A0 253 AN

Ztoty medal MTP 2006
dla frezarki FNU 50E

- elektrowrzeciono firmy CYTEC SYSTEM
- predkos¢ obrotowa wrzeciona 24.000 obr./min
- system sterowania HEIDENHAIN TNC320

Zapraszamy na targi
EUROTOOL 2006

ANELEVE
w dniach 4.-6. X.
stoisko 429

PARTNER
o i
Loasingowy

Wizystko w leasingu

www.jafo.com.pl
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faszination messen

Nowoczesne narzedzia skrawjgce posiadajq coraz bardziej
skomplikowane ksztafty i w zwiqzku z rosnqcymi wymagania-
mi rynku - musi wzrastaé réwniez ich precyzja. Prowadzi to do
tego, Ze producent narzedzi musi je wykonywaé z dokfadnosciq
rzedu um. Aby sprostac takim wymaganiom niezbedny jest bar-
dzo dokfadny i zarazem prosty w obstudze przyrzqd pomiarowy,
umozIIWIajqcy dokona-
nie kompleksowej oceny
geometrii ostrza. Klienci
firmy ZOLLER najbardziej
cenig w swoich przyrzq-
dach szybkosé, doktad-
nos¢ i wydajnos¢. Dzieki
wysokiemu  stosunkowi
jakosci do ceny przyrzq-
dy ZOLLER sq znakomitq
inwestycjq w przysztosé
_ _ firmy, gwarantujgc tym
- - samym  szybki  zwrot
kosztow zakupu.

Rys. 1 Przyrzad serii »smarTcheck /CNC«

Przyrzad ZOLLER serii »smarTcheck/CNC« (Rys. 1) z wrzecionem
»A.C.E.« oraz funkcja »lasso« jest rozwigzaniem do narzedzi o zto-
zonym zarysie i skomplikowane;
budowie jak np. frezy choinkowe,
ksztattowe,  promieniowe lub
pogtebiacze. Dla narzedzi wielo-
ostrzowych lub spiralnych mozliwe
jest wyznaczenie maksymalnego
punktu na obwodzie (funkca
»C.R.1.S.«). Przyrzad wyposazony
jest w uchylng kamere (Rys. 2)
pozwalajagca na pomiar osiowe; i
promieniowej geometrii narzedzia
w Swietle padajagcym (funkcja
»metis 2D«). Przez obserwacje obrazu w czasie rzeczywistym, funkgji
rozpoznawania ostrza skrawajgce-
| go i intuicyjnym menu z obstuga
quick-touch przyrzad jest bardzo
tatwy w obstudze. Dodatkowo
oprogramowanie zawiera zinte-
growane specjalistyczne podpro-
gramy (Rys. 3) do pomiaru m.in..
zarysu promienia, kata natarcia
i przytozenia, szerokoici ostrza
skrawajacego, kompensacji skrzy-
wienia, wiertet stopniowych, bicia
promieniowego.

Funkcja lasso oraz wigzace sie z nig opcje umozliwiajg au-
tomatyczny skaning zarysu wszelkich elementéw lub narzedzi
obrotowo-symetrycznych, ptytek skrawajacych i innych profili,
a nastepnie na podstawie pobranego obrazu umozliwia pomiar
poréwnawczy z zarysem nominalnym wczytanym z pliku CAD/

Faktor

Rys. 2 Kamera u&hylna

.
o Y

Rys. 3 Program specjalny

www.faktor.net.pl

FORUM NARZED Z I

Artykut sponsorowany

Kompleksowy
pomiar narzedzi

t DXF (Rys. 4). Mozliwe jest rowniez

50 = wykonanie  rysunku  konstruk-
5 i cyjnego pobranego profilu wraz
—— “= z wymiarami (funkcja »sinope«)
E L i zapisem w pliku DXF lub eksport

e wspbtrzednych do pliku ASCII
w celu jego dalszej obrébki gra-
e — “ ficznej.
Rys. 4 Funkcja »lasso« - pomiar ptytki
Ponizszy przyktad pokazuje mozliwosci przyrzadu »smarTcheck/
CNC« z wykorzystaniem funkgji »lasso«.

Al = =R |
' = il = il

¥ =i e}

%’ o i -
4 e | o

Pomiar butelki (Rys. 5):

Katy: 124
Promienie: 126
Punkty pomiarowe: 37.000
Sposéb zapisu:  DXF

Po wykonaniu pierwszego pomiaru wybranego narzedzia i zapisaniu
go w bibliotece, automatycznie zapisujemy réwniez program zapa-
mietywany podczas wykonywania czynnosci pomiarowych. Program
ten mozna odtworzy¢ w cyklu w petni
automatycznym po wybraniu nazwy E
danego narzedzia. Dzieki takiemu roz- .
wigzaniu, obstugujacy moze zmierzyé ;

w doktadnie ten sam sposéb, to samo

narzedzie, na tym samym przyrzadzie I
bez koniecznosci posiadania fachowej

wiedzy.

Wszystkie wyniki dokumentowane
53 za pomoca protokotéw kontrolnych,
dzieki czemu producent narzedzi moze
za kazdym razem potwierdzi¢ klientowi
jakod¢ dostarczonych narzedzi. Funkcja
»matrix« umozliwia zmiane wygladu
i definicji ksztattu protokotu. Po kontroli
naostrzonego narzedzia efektem jest Rys. 6 Protokstodbioru
protokét odbioru (Rys. 6) z lista wybra-
nych przez nas istotnych wymiaréw pomiaru geometrii narzedzia, po-
réwnanych do odpowiadajacych im wymiaréw nominalnych i tolerancji
ze zdjeciem lub rysunkiem mierzonego narzedzia.

Nic wiec dziwnego, ze produkty firmy ZOLLER poréwnywane s3 do
wysokiej klasy optycznych wspétrzednosciowych maszyn pomiaro-
wych. Firma ZOLLER nie jest juz producentem jedynie przyrzadéw do
ustawiania narzedzi. Pomiar narzedzi skrawajacych zaczyna nabieraé
innego wymiaru.

Do kompleksowego pomiaru zarysu narzedzi proponujemy wiec spe-
cjaliste w tej dziedzinie — przyrzgd ZOLLER serii »smarTcheck /CNCe.

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

Tav

| e
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Producent ACT Spark Charmilles Charmilles
Przedstawiciel . . . . . .

PARAMETRY | e Agie Charmilles Sp. z 0.0. Agie Charmilles Sp. z 0.0. Agie Charmilles Sp. z 0.0.

Maszyna FW 1 FW 2 ClassicV 2 ClassicV 3 Progress V 4 Robofil 240SL Robofil 440SL Robofil 640cc
BB . Natryskowa Natryskowa Zanurzeniowa Zanurzeniowa Zanurzeniowa Zanurzeniowa Zanurzeniowa Zanurzeniowa
(natryskowa,/zanurzeniowa)
Konstrukgja stotu . . ] )
{ruchomy)/nieruchomy) Ruchomy Ruchomy Ruchomy Ruchomy Nieruchomy Nieruchomy Nieruchomy Nieruchomy
Materiat korpusu (zeliwo, Zeliwo Zeliwo Zeliwo Zeliwo Polimerobeton Polimerobeton Polimerobeton Polimerobeton
polimerobeton)
Wymiary maszyny (mm) 1650x1220x1650 1750x1700x2000 1640 x 2040 x 2220 1940 x 2300 2600 2900 x 3050 x 2850 2020x2050x2000 2600x2810x2240 2550x3270x2645
ez esiisioy 1750 2550 3350 4200 11000 3210 4500 7200
pracy (kg)
Pobor mocy (kVA) 5 5 9,7 9,7 121 10 10 12
Maksymalny ciezar detalu (w 200 500 450 /200 800 / 400 3000 /3000 750 / 750 1500 / 1500 3000 /3000
natrysku/w zanurzeniu) (kg)
(Nr:frﬁs)yma'”y e 630 x 400 x 200 800 X500 x 300 750 X 550 x 250 1050 x 650 x 420 1300 X 1000 x 500 1000 550 X 220 1200 x 700 x 400 1300 %1000 x 510
Maksymalna wysokos¢ 400
Stelffrmm) 150 250 250 420 500 220 (600 opdja) 510
z’zyei‘tvéyrrz;’b°czew°s'ad‘ 350 x320x 150 500 x 400 x 250 350 x 250 x 256 500 x 350 x 426 800550 x 525 350 x 220 x 220 550 x 350 x 400 800550 x 510
Zakres osi u—v (mm) +/-9 +/-19 +/-70 +/-70 800 x 550 350 x 220 550 x 350 800 x 550
Dostepne Srednice drutu (mm) 0,12-0,20 0,12-0,20 0,07-0,33 0,07-0,33 0,07-0,33 01-03 01-03 0.1-0.33
Maksymalny ciezar szpuli 8 8
drutu (kg) g g % & 2 (25 opdja) (25 opdja) %
U.Had EUEREAEED e Standard Standard Standard Standard Standard Standard Standard Standard
nia (standard /opcja)
Uee '.jo deda el e Tak Tak Tak Tak Tak Tak Tak Tak
(tak/nie/opcja)
r"r’]';k)syma"‘y katiaedallstopnie/ 3°/50mm 3°/50 mm 30°/100 mm 30°/100 mm 30° /500 mm 52/ 220 mm 52°/ 400 mm 52° /510 mm
Maksymalna wydajnos¢ 300 300
ciecia(mm2/min) >120 g2 L =00 el (400 opcja) (400 opcja) 400
Najlepsza chropowatos¢ <16 <16 <0.1 <0.1 <01 0.2 0.2 02
powierzchni (Ra)
Pojemnos¢ zbiornika (litry) 130 150 = 1000 1600 o0 1200 1700
Element filtrujgcy (ilos¢ filtrow/ q q q q q A a A
powerzchnia Atuiaca 2/12m 2/12m 8/48m 8/48m 8/48m 5/90m 5/90m 5/90m
Pojemnos¢ zbiornika dejonizacji 10 10 10 10 10 20 20 20
(litry (30 opdja) (30 opdja) (30 opdja) (40 opcja) (40 opcja) (40 opcja)
>ystem pomiarowy Enkoder Enkoder Enkoder Enkoder Enkoder + liniaty XY Liniaty CFEATE Liniaty QFiEATE Liniaty @iz
(enkoder / liniat optyczny) w 5-ciu osiach w 5-ciu osiach w 5-ciu osiach
HomitztasisC wilcayitn ol 0.0005 0.0005 0.0005 0.0005 0.0005 0.0005 0.0005 0.0005
pomiarowego(mm)
Mlnlmalna jednostka programo- 01 01 01 01 01 01 01 01
wania (um)
el Eigk 2 S e it Standard Standard Standard Standard Standard Standard Standard Standard
wa (tak/nie)
Pl kg i Standard Standard Standard Standard Standard Standard Standard Standard
(standard/opcja/brak)
Naped dyskiete_k Standard Standard Standard Standard Standard Standard Standard Standard
(standard/opcja)
Chiodziarka wody Standard (brak chtodziarki - opcja) Standard (brak chtodziarki - opcja) Standard (brak chtodziarki - opcja)
(standard/opcja)
Cena katalogowa netto — wersja
podstawowa (euro) wraz z 34500 % 43000 $ 99 000,- 119 000,- 210 000, - 95 000,- 129000, - 203 000,-
dostawa, instalacja i szkoleniem
Zaopatrujemy w materiafy
eksploatacyjne Tak Tak Tak Tak Tak Tak Tak Tak
(tak/nie)
Stanqa(doyvy aas dostawy od 21 21 ”n 90 Py 90
zaméwienia (dni) 21 2
Adres Agie Charmilles Sp.z 0.0. Agie Charmilles Sp. z 0.0. Agie Charmilles Sp. z 0.0.

ul. Perkuna 85, 04-164 Warszawa ul. Perkuna 85, 04-164 Warszawa ul. Perkuna 85, 04-164 Warszawa
Osoba do kontaktu Piotr Stasio Piotr Stasio Mariusz Wardzinski
Tel 226723300
Telefon/fax Tel 2267233 00 / Fax 22 672 0141 Tel 2267233 00 / Fax 22 672 0141 Fax 22 672 01 41
i www.agie-charmilles.pl / N . . o . ] . ) o .

www / e-mail it O dis www.agie-charmilles.pl / info.pl@agie-charmilles.com www.agie-charmilles.pl / info@agie-charmilles.pl
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Krétko 9

ACCUTEX MITSUBISHI FANUC JAPONIA
ABPLANALP Consulting ABPLANALP Consulting APXTECHNOLOGIE Sp.z 0.0.
Maszyna duza Maszyna srednia Maszyna mata Maszyna duza Maszyna Srednia Maszyna mata ROBOCUT 1iC series ROBOCUT 0iCp series ROBOCUT 0iC series
Natrysk /zanurzenie Natrysk/zanurzenie Natrysk/zanurzenie Zanurzenie Zanurzenie Zanurzenie Zanurzeniowa Zanurzeniowa Zanurzeniowa
Staty Ruchomy Ruchomy Staty Staty Ruchomy Ruchomy Ruchomy Ruchomy
Zeliwo Zeliwo Zeliwo Zeliwo Zeliwo Zeliwo Zeliwo Zeliwo Zeliwo
4100x3500 2700x2270 2500x2050 5300x5000 2580x2780 2300x2325 3175x2860x2180 2335x2580x2055 2140x2280x2050
8500 3500 2500 10420 4160 2600 3000 2500 1800
25 13 3 23 13,5 135 13 13 3
4000 500/400 400/300 4000 1500 500 1000 400 500
1600x1100x495 1000x600x295 800x500x215 2000x1600x395 1050x800x600 800x600x215 1000x730x400 650x450x250 650x450x250
495 295 215 400 600 220 400 250 250
1100x650x500 560x360x300 350x250x220 1300x1000x400 500x350x300 350x250x220 550x370x410 370x270x255 320x220x255
150x150 100x100 80x80 150x150 150x150 64x64 120-120 120-120 120-120
01-03 0,1-03 01-03 0,2-0,36 0,1-03 01-03 0,1-0,3 0,05-0,3 0,1-0,3
45 45 45 20 20 20 16 16 16
Standard Opcja Opcja Standard Standard Standard Standard Standard Standard
Tak Tak Tak Tak Tak Tak Standard Standard Standard
22,5°/100mm 22,5°/100mm 22,5°/100mm 15°/260mm 15°/260mm 15°/100mm igﬁg‘;?ﬁgm ig;:ggg:ﬁgm igi‘;‘;mﬁgm
250 250 250 500 500 500 330 360 330
0,2 0,2 0,2 0,1 01 0,1 0,2 02 0,2
00 700 2500 “u 740 3200 2 450 480
4 2 2 4 2 2 3 2 2
14 14 14 14 14 14 910 480 480
n-koder + liniat n-koder + liniat n-koder + liniat n-koder + liniat n-koder + liniat n-koder + liniat Enkoder Liniat Enkoder
0,0001(0,1um) 0,0001(0,1um) 0,0001(0,1um) 0,00005 (0,05pm) 0,00005 (0,05pm) 0,00005 (0,05pm) 0,001 mikrometra 10 nanometréw 0,001 mikrometra
1 1 1 0,1 0,1 01 0,0001 mm 0,0001 mm 0,0001 mm
Nie Nie Nie Tak Tak Tak Tak Tak Tak
Standard Standard Standard Standard Standard Standard Standard Standard Standard
Standard Standard Standard Standard Standard Standard Opdja Opcja Opcja
Standard Standard Opcja Opcja Opcja
128.000,00 66.000,00 56.000,00 410.000,00 125.00,00 100.000,00 Do negocjacji Do negocjaciji Do negocjacji
Tak wszystkie czedci Tak wszystkie czesci Tak wszystkie czesci Tak wszystkie czedci Tak wszystkie czedci Tak wszystkie czedci TAK [filtry , prowadni- [ TAK [filtry , prowadni- | TAK [filtry , prowadni-
eksploatacyjne eksploatacyjne eksploatacyjne eksploatacyjne eksploatacyjne eksploatacyjne kiiinne] kiiinne] kiiinne]
3m-ce 12&%&2@5&1& abcg-kfjevf/\?nzrgzayzpyﬁsl 3m-ce 2 tygodnie 2 tygodnie 60-75 75-90 60-75

Abplanalp Consulting ul. Marconich 11/10

02-954 Warszawa

Abplanalp Consulting ul. Marconich 11/10

02-954 Warszawa

APX Technologie sp. z 0.0. 05-800 Pruszkéw ,
Al. Jerozolimskie 424A

Jan Zych

Jan Zych

Rafat Filipek

(22) 858 78 54

(22) 858 78 54

0-2275962 00 / 0-22759 63 44

www.abplanalp.com.pl / janzych@abplanalp.com.pl

www.abplanalp.com.pl / janzych@abplanalp.com.pl

r.filipek@apx.pl / apx@apx.pl
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1Y

R — Beijing DM-CUT Ponizej prezentujemy réwniez adresy stron internetowych, ktére sq uzu-
PR petnieniem powyZszego zestawienia. Liczymy, Ze w przyszfym roku raport
PARAMETRY : MIKSEL sp.j. i i juz ]
w Polsce bedzie zawierat juz wszystkie dane.
Maszyna Maszyna duza Maszyna Srednia Maszyna mata WWW. iOS. krakow. p| WWW.pcam.com
Typ maszyny
(natryskowa/zanurzeniowa) Natryskowa Natryskowa Natryskowa www.md’F.net.. ol www.buc.hem.de
Konstrukcjastolu — - - www.soditronik.pl www.desintegrarc.com
(ruchomy  nieruchomy) www.marcosta.com.pl www.heun-gmbh.de
Ma_tena# korpusu (zeliwo, Jeliwo eliwo Jeliwo b | ) | t .
polimerobeton) WWWw.zapobp.com.p WwWWw.0ona-electroerosion.com
Wymiary maszyny (mm) 2840x2460x2300 |  1920x1500x2000 1300x1100x1600 www.penta-polska.com
Ciezar maszyny gotowej do 6000 2000 1200
pracy (kg)
Pobdr mocy (kVA) 5,0 25 1,5
Maksymalny ciezar detalu (w
natrysku/w zanurzeniu) (kg) Y (200 20
(Maks)yr”a'”y e 1460x960 800x500 550x350
mm
Maksymalna wysokos¢ 500 500 250
detalu(mm)
Pletesing i Beelo /@se 1000x800 500%400 320x250 s
X, ¥,z (mm)
Zakres osi u—v (mm) 230x230 230x230 108x108 at r u n I my
Dostepne Srednice drutu (mm) 0,12+0,37 0,12+0,37 0,12+0,37
Maksymalny ciezar szpuli Drut Mo wielokrot- Drut Mo wielokrot- Drut Mo wielokrot-
drutu (kg) nego uzytku nego uzytku nego uzytku L. L
przedstawicieli handlowyc
nia (standard/opcja)
Uktad do ciecia pod katem Tak Tak Tak

(tak/nie/opcja)

rI\T/:s]k)symalnykqtciecia(stopnie/ 60° /100 60° /100 30° /100 ZnancyCh prace W narZQdZIOWnI

Maksymalna wydajnos¢

ciecia(mm2/min) 150 150 150

T moéwigcych po angielsku

powierzchni (Ra)

50

Pojemnos¢ zbiornika (litry) 50 50

Element filtrujacy (ilos¢ filtrow/ Mata filtrujaca Mata filtrujaca Mata filtrujaca = b + g JQ y h p k fﬁ
powierzchnia filtrujaca 1/300X200 1/300X200 1/300X200 O S u u C C a |et O Ce
Pojemnos¢ zbiornika dejonizacji

(litry

System pomiarowy . . . _ h d p

(enkoder  iniatoptyczny) Opdja Opda Opdia zmotywowanyc O pracy
Rozdzielczo3¢ odczytu ukfadu 0,001 0,001 0,001

pomiarowego(mm)

e ostapogoro | 1 | oferta szczegoblnie dla 0séb

Komumkalqa z siecig komputero- Tak Tak Tak
wa (tak/nie)

Pilot zdalnego sterowania

(standard/opcja/brak) Opdja Opda Opdja

Naped dyskietek
(standard/opcja)

z Dolnego Slaska

Chtodziarka wody
(standard/opcja)

a
Cena katalogowa netto — wersja I M a Z OWS Z a
podstawowa (euro) wraz z 65.000 34.000 27,500

dostawa, instalacja i szkoleniem

Zaopatrujemy w materiafy

m?cwne TAK TAK TAK OBERON Robert Dyrd a’

zaméwienia (dni)

Standardowy czas dostawy od 60 60 60
ul. Cicha 15, 88-100 Inowroctaw,

Adres MIKSEL sp.j.
50-502 Wroctaw, ul. Hubska 20
e tel.: (052) 354 24 00, fax: (052) 358 00 90,
Osoba do kontaktu Jerzy Kasprowski
Telefon/fax Tel .0- 7136778 86 / Fax 0- 71333 99 71 e-mail: oberon@oberon.pl, www.oberon.pl,
www / e-mail miksel@wr.onet.pl
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fosc staje sie regu

Gdy doskona

Fabryka Automatéw Tokarskich S.A.

ul. Grabiszynska 281 53234 Wroclaw
Tel: OF1 360 94 20 info@fathaco.com
Tel: OF1 34034 12 handel@fathaco.com
Fax: 071 3460 91 21 www.fathaco. pl

CENTRUM TOKARSKO FREZARSKIE: FCT 700

Wsokiej klasy ebrabiarka skutecznie konkurujgea ne wymagajgeych rynkach Europejskich
-kentynuacja | rezwé| bogatych tradye|ji FAT Wroclaw w produkeji maszyn skrowalgeych
-duze irednice toczenia nod lezem: 700 mm | nod suparfern: 490 mm
-zakres dlugodci toczenia: 1100 mm, 1400 mm, 2100 mm, 3100 mm
Habwioic ﬂdﬂp‘l‘ﬂﬂll kﬂnibmkﬂ:il do zostosowar sp-acluﬂznwm}di
-nowoczesna konstrukejo oslonietego skodnego loda o labwym sphywie widrdw
-napedzane narzedzia glowicy narzedziowe, zintegrowane z osig C | dwufunkeyjnym
hamulcem do raﬂ|i1|:.'r|:|i slnunlplllcnwm}ﬂ rodon frezowania | wiercenia nie oslowego

-npq'ma|m 2-zokresown pr:aHuclniu rwiakazumcu Elﬂ!'l'ﬂ:ﬂ'ﬂ!f pracy mMoszymy

UNIWERSALNA TOKARKA NUMERYCIMNA - TUR MN

Majpopulamiejsza tokarka stercwana CHC
-seria fokarek TUR MM odzwiercledla wspanialg reputocje | jakosé wyrchédw FAT
-szeroki zakres frednic toczenio nod fozem: 560, 430, 800, 930, 1100 lub 1350 mm
~dlugeé toczenia elementéw csadzonych wklachod 1 mdo 12 m
-latwoié opanowania kajnikéw i zasod pregramowania Manwal Turn®
-réine melody programowania maszyny: tryb dialogowy, tryb kentur, tryb teach-in
-minimalizujgee drgania dwupryzmowe loZe z hartowanymi prowadnicami
-glowica 8 narzedziowa o osl poziome| z mozliwoiciq pracy narzedzi obrolowych
-dui:.r et nhrutaw:.r L ud;.lm zokresie obrotdw wrzeciono

4 N




*Centrum dowodzenia CleanCut:
20 milionow instrukcji/sekunde

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

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

SHARIVITLLLE o

Wydajnos¢ Najnowsza technologia

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

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

najwyzsza wydajnosc ciecia w najbardziej na temat obrébki elektroerozyjnej.

ztozonych warunkach obrébki. Jesli chcesz utrzymac czotowg pozycje swojej firmy przez nastepne lata, to
Przysztos¢ jest tutaj! polegaj na wycinarce drutowej Charmilles ROBOFIL z generatorem CleanCut.

Agie Charmilles Sp. z o.0.

ul. Perkuna 85, 04-164 Warszawa

Tel: +4822 672 3300, Fax: + 48 22 672 01 41
www.agie-charmilles.pl

AGIE CHARMILLES Group
GEORG FISCHER +GF+ Manufacturing Technology

CHARMILLES &5
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FANUC

ROBOCUT

Firma FANUC LTD. wprowadza coraz to now-
sze funkcje i rozwiqzania w obrabiarkach
ROBOCUT o.-iC series.

Nowa technologia szybkiej i dokfadnej ob-
robki zwiqzana jest z tak zwanym procesem
“High speed and High precision skim cut”.
Uktad kontroli serwo powiqzany jest z ukta-
dem kontroli impulséw elektrycznych "Al Pulse
Control” [ktory byt efektywnie uzywany przy
technologii R1]. Dodane zostaty nowe na-
stawy robocze odpowiednie dla przejsé wy-
gfadzajgcych [skim cut], ktore pozwalajq na
szybkq i doktadng obrobke. Ta czes¢ procesu
obrobki elektroerozyjnej dotyczy unikalnej/
unikatowej technologii, ktorej nie uzywa Za-
den konkurent.

Cechami uktadu kontroli impulséw elektrycznych
"Al Pulse Control” s m.in. :

* najnowszej generacji uktad serwo, pozwalajacy
na otrzymanie wysokiej jakosci obrabianej po-
wierzchni

+ zapobieganie przerywaniu drutu

» rbwnomierne usuwanie materiatu, nawet
w przypadku kiedy zmienia sie wysoko3¢ obrabia-
nego detalu

CHARAKTERYSTYKA TECHNICZNA

Robodrill

Zwiekszenie zywotnosci materiatéw eksploata-
cyjnych, wykorzystanie robotéw przemystowych
pozwala na automatyzacje catego procesu ob-
robki oraz bezobstugowa “prace” na obrabiarkach
ROBOCUT iCseries.

ROBODRILL

Odpowiadajac na zapytania naptywajace z rynku
europejskiego, zwigzane z uzyskaniem coraz
wiekszych predkosci obrotowych wrzeciona, firma
FANUC LTD, zaoferowata nowa generacje FANUC
ROBODRILL o-T21iE series. Moga by¢ one wypo-
sazone we wrzeciono pozwalajace na 24.000 ob-
rotéw na minute [mocowanie narzedzi w systemie
MAS BT30 lub DIN 69871-A30]. Wykorzystanie
sterownika 31i pozwala na edycje programéw
NC, przechowywanych w module Data server lub
na karcie pamieci, bezposrednio na sterowniku
obrabiarki. Obrabiarki ROBODRILL o.-T21iE series
sg wyposazone w standardowga funkcje

"Manual Guide i". Jedng z mozliwosci tej funkcji
jest  wykonywanie symulacji komputerowych
obrébki. Programy opisujace wskazana symulacje
obrébki moga by¢ w prosty sposéb przestane do
obrabiarki. Dzieki takiej mozliwosci FANUC moze
zaoferowac funkcjonalny system programowania
dla prawdziwego srodowiska warsztatowego.

ROBODRILL -T21iEs

ROBODRILL -T21iE

ROBODRILL -T21iEL

Przesuwy w osiach X/Y/Z 300/300/330 mm 500/400/330 mm 700/400/330 mm
250 do 580 mm 250 do 580 mm 250 do 580 mm

Odlegto$¢ miedzy oprawka a stotem (obrabiarka z (obrabiarka z (obrabiarka z
podwyzszong kolumna) podwyzszong kolumna) podwyzszong kolumng)

Powierzchnia robocza stotu 630 x 330 mm 650 x 400 mm 850 x 410 mm

Nosnos¢ stot 150 kg 250 kg 250 kg

Zakres predkosci wrzeciona 100-10000 pbr/mi‘n 100-10000 lobr/miln 100-10000 .obr/miAn
24000 obr/min (opcja) 24000 obr/min (opcja) 24000 obr/min (opcja)

Stozek wrzeciona 7/24 no. 30 7/24 no. 30 7/24 no. 30

System wymiany narzedzi

Gtowica rewolwerowa

Gtowica rewolwerowa

Gtowica rewolwerowa

Mocowanie narzedzia

MAS BT30 lub DIN A30

MAS BT30 lub DIN A30

MAS BT30 lub DIN A30

llos¢ narzedzi w gtowicy rewolwerowej 21 21 21

Silnik wrzeciona 5,5 kW (10 min.) 5,5kW (10 min.) 5,5 kW (10 min.)
3,7 kW (praca ciagta) 3,7 kW (praca ciagta) 3,7kW (praca ciagta)

Doktadnos¢ pozycjonowania W jednej osi 0,006/300 mm 0,006/300 mm

Powtarzalno$¢ pozycjonowania 40,002 mm 40,002 mm + 0,002 mm
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firmy FANUC

ROBODRILL :

* Najnowszy ste-
rownik FANUC CNC
seria 31i-A5

* Obstuga i edycja
danych znajduja-
cych sie na karcie
MEMORY CARD
oraz na serwerze
DATA SERVER

* Szybkie i mocne
wrzeciono 10.000
obr/min [standard] lub 24.000 orb/min [opcja]
* Przewodnik ,Manual Guide i”

* Kompensacja dylatacji termicznej w osiach
X/Y/Z

* Kompensacja

narzedzia

ROBOCUT

* Szybkie i precyzyj-
ne przejscia/ciecia
wykanczajace z
kontrolg Al impul-
sOéw [nowy zestaw
nastaw 39]

* Dtuzsza , bezob-
stugowa praca

* Zwiekszona zywotnos¢ materiatéw eksploata-
cyjnych

* Zwiekszona zywotno3é filtrow

®
APX Technologie Sp. z 0.0.
05-800 Pruszkow
TECHNOLOGIE Al Jerozolimskie 424A
tel.: 0-22 759 62 00, 22 759 6176
fax.:0-22759 63 44
e-mail: apx@apx.pl, www.apx.pl

ZAPRASZAMY NA TARGI
EUROTOOL-KRAKOW
4-6.X.2006 hala A, stoisko 115

Charakterystyka techniczna

ROBOCUT o -0 C series

ROBOCUT o -1i C series

ROBOCUT o -0i Cp series

Maksymalne wymiary przedmiotu

820x730x300

obrabianego (PO) [mm] 650x450x250 lggggggﬁgg EJ)EE::;} 650x450x250
Maksymalna waga PO [kg] 500 1000 500
Przesuw w osi X, Y [mm] 320x220 550x370 370x270
Przesuw w osi Z [mm] 225 310 [410 (opcja)] 255
Przesuw w osi U, V [mm] + 60x+ 60 + 60x+ 60 + 60x+ 60
Maksymalna waga szpuli [kg] 16 16 10
Srednica drutu [mm] @0,1- 20,3 ©0,1- ©0,3 ©0,05~ 20,3
Maksymalne pochylenie drutu [mm] +30°/80mm +30°/80mm [+ 45°/40mm (opcja)] +30°/80mm

Maksymalna wydajno3¢ obrobki
[mm2/min]

330(@0,3mm;drut mosiezny)

330(@0,3mm;drut mosiezny)

330(@0,3mm;drut mosiezny niepowlekany)
360(@0,3mm;drut mosiezny powlekany)

Uzyskiwana chropowato$¢ po- Ra=0,5 um (Ry=4,0 ym) Ra=0,5 um Ra=0.5 um
wierzchni po obrébce Ra=0,2 um [opcja ,MF Power Supply”] Ra=0,2 um [opcja ,MF Power Supply” dla a) i b)] I
Waga obrabiarki [kg] 1800 3000 2500

F O R UM NARZEDZ
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Bornona ' aas.

PIONOWE 5-OSIOWE CENTRUM
OBROBCZE TYPU VF-5TR
965 x 660 x 635 mm (xyz) ze stotem uchylno-obrotowym

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

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

Twdj 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.lnnovatio-n. www.abplanalp.com.pl
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Polska

Frezowanie w 5 osiach
w dobrej cenie

Pragniemy przyblizy¢ Parstwu jeden z wielu modeli centréw
obrébkowych Deckel Maho. Jest to propozycja dla uzytkow-
nikéw, poszukujacych niewielkich obrabiarek do 5-osiowe;
obrébki. Przejazdy w osiach X, Y, Z tej maszyny to odpowied-
nio 500/450/400 mm. Opcjonalny stét obrotowo-uchylny
z napedami cyfrowymi tworzy z niej uniwersalng obrabiarke
do obrébki ztozonych czesci. Wrzeciono o predkosci obroto-
wej do 10 000 obr./min i posuwy robocze 24m/min moze nie
robig wrazenia, lecz do obrébki wiekszosci czesci sg zazwycza
~wystarczajace. Podobnie jest i z opcjonalnym magazynem na-
~ rzedzi 0 16 lub 30 pozycjach. Nowoscig w tego typu maszy-
| nach jest mozliwo3¢ jej wyposazenia w mocowanie narzedzi
typu HSK-A63. Pomiar narzedzia w strefie obrébki i sondy
detalu uzupetniaja wysokie mozliwosci obrébkowe maszyny.
Sterowania Siemens i Heidenhain wraz z przeksztatceniem
ptaszczyzny obrébki w pracy wieloosiowej gwarantujg do-
ktadnos¢ i relatywnie krétkie czasy przygotowawcze.

-

Zaktady Deckel Maho Seebach w roku 2005 wyprodukowaty okoto 400 frezarek typu DMU 50. Ponad 3/4 z nich to wersje z NC stotem obrotowo-
uchylnym. Maszyna to juz wzbudzita zainteresowanie w Niemczech i mamy nadzieje przekonaé i Paristwa do tej ekonomicznej obrabiarki 5-osiowe;.

Telefon: 062 742 81

DMG DMG Polska Sp. z o. o.
ul. Fabryczna 7 Fax: 062 742 81 14

Polska 63-300 Pleszew www.dmgpolska.pl

FORUMNARZEDZI O W E
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B33 Drazarki wgtebne
kazdg kieszen

wrecz wySmiewane,

produkowane przez firme BAOMA.

Jezeli nie potrzebujecie drazarki sterowanej CNC,
maszyny firmy BAOMA sg idealnym rozwigzaniem.
Bardzo dobre parametry drazenia i przy tym niska
cena, stawiaja te maszyny w czotéwce drazarek ze

starowaniem NC.

+ Sterowana 05 Z, 05 X 1Y manualne
* Przystawka orbitujaca ,po kole”

+ Liniaty pomiarowe wszystkich osi
+ Automatyczny system gasniczy

« Zeliwny korpus

* Generator z funkcjg ARC

+ Generator z tranzystorami impulsowymi MOS

+ Pompy Grundfos lub Galpeda

* Prowadnice pokryte warstwa Tafulo

+ Zamkniety uktad smarowania

+ Dwa ukfady wspétrzednych

* Pilot

+ Bardzo dobre parametry drazenia

¢ Gwarancja 24 miesigce

+ Cena: 0od 26.000,00 USD netto

+ Cena obejmuje wszystkie koszty:
cto, transport, instalacja, szkolenie

+ Maszyna posiada znak CE

+ Dokumentacja w jezyku polskim

Na

Czas, kiedy maszyny produkdji chiniskiej byty
bezpowrotnie mingt. |
Przyktadem tego sq chinskie drqzarki wgtebne |

ULGREG

Grzegorz Kugler
ul. Al. 800-lecia Inowroctawia 2/24  e-mail: g.kugler@onet.pl

tel. /fax: (052) 353-88-38
tel. kom.: 663 750 527

« Petny serwis w Polsce 88-100 Inowroctaw www.ulgreg.pl
Symbol maszyny EDM 300 EDM 350 EDM 450 EDM 540 EDM 650
Przejazdy XiY (mm) 300*200 350*250 450*350 500*450 650*550
Wymiary stotu roboczego L x W (mm) 500x250 600*350 700*420 800*500 1100*650
Przesuw osi Z (mm) 220 180+(180) 200+(200) 200+(300) 300+(300)
Waga elektrody (kg) 50 50 70 150 250
Waga detalu (kg) 250 300 600 1300 2800
Max. odlegtos¢ miedzy elektroda 500 560 660 830 950
a stotem roboczym (mm)
Wymiary zbiornika z dielektrykiem (mm) 830*520*315 880*560*350 1180*620*400 1200*740*480 1700*960*560
Waga maszyny (kg) 900 1200 1500 2200 3500
Wymiary maszyny (m) 1,2¥1,4*2,3 1,63*1,33*2,3 1,92*1,52*2,3 2,1¥1,62*2,5 2,3*2,13*2,8
Wydajnoss m3/min 400 mm3/min | 400 mm3/min | 400 mm3/min [ 800 mm3/min
Generator 30A 60A 60 A 60 A 100A
Najlepsza gtadkos¢ powierzchni 0,4 ym Ra 0,4 ym Ra 0,4 ym Ra 0,4 ym Ra 0,4 um Ra
Minimalne zuzycie elektrody 0,20% 0,20% 0,20% 0,20% 0,20%
F O R UM NARZEDUZI O W E



Sterowanie Fanuc 0i TC

z dialogiem Manual Guide
Napedy numeryczne Fanuc
Rewolwer VDI 30
Hydrauliczny uchwyt tokarski
Szybki rewolwer hydrauliczny (0,79 s)
Wyposazenie dodatkowe za dopfata

cenaod 44.150,00 Eur + var

Pionowe centra iertarsko-frezerskie
WEMAS BZ/BA/BZ APC

Fanuc 0i MC z dialogiem Manual Guide

Model Turn 180-42 Turn 180-52 Turn 180-65 Turn 400-52 Turn 400-78 Turn 400-92
Srednica toczenia (mm) 180 180 180 484 484 484
Dlugose loczenda (mm) 460 450 460 7501250 750N 250 750N 250
Przalol wrzeciona (mm) 42 52 65 52 7B a2
Posuw (mimin) 30 30 30 24 24 24

BZ 510 BZ 800 BA 560 BA &00 BA 600 Spead
45073007300 51040080 | GOMVE00EED SE0400/350 GO0MO0VE50 | GO0MO0MED
B.000/12.000 | 10000412 000115000 | BOOOM2000 | B.OOOM2.000 | 8.000M2000M5.000 | BO0OM2O000 | B.000M12000
48548/48 48/48I50 36624 362636 4804840 35/3636 48748040
12 12 12 12 20 24 24
WEMAS GmbH - Schafereiweg 33 - D - 38723 Seesen DAWIN Plus - Ul. Koronkarska 5 /13 - PL - 61 - 005 Poznar

Telefon: (+49) 5381

E-Mail: wenig@wemas.org

- 938130 - Telefax: (+49) 5381

- 938199

Telefon: (+48) 61

E-Mail: j.pietryga@dawin.pl

- B773148 - Telefax: (+48) 61 - 8772501




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¢ Twdj produkt:

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

- drukarki laserowe Electrox w» 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 na targi Eurotool, Krakow, 4.X - 6.X.2006, pawilon B, stoisko 508



Tulejki zaciskowe PTEz-50

Firma APX Technologie Sp.z o.0. wznowita
produkcie zaciskowych tulejek frezarskich
typu PTEz-50 oraz trzpieni do tych tulejek.
Pragniemy nadmienic, Ze do lat 90-tych tulejki
PTEz-50 stanowity podstawowe wyposazenie
narzedziowe wszystkich frezarek, produko-
wanych w Polsce.

Ekspansja narzedzi z zachodniej Europy oraz
presja producentéw oprzyrzqdowania wymu-
sita wprowadzenie systeméw mocowar po-
pularnych na rynkach zachodnich. Okazuje sie,
Ze istnieje jednak nadal duze zapotrzebowa-
nie na dawne sprawdzone systemy mocowan.
Wychodzgc naprzeciw potrzebom klientow
krajowych rozwinelismy swojq oferte o daw-
ne wyprébowane wyroby. Na podstawie do-
Swiadczen produkcyjnych, mozemy stwierdzic,
ze tulejki PTEz-50 nie ustepujg swoimi wa-
lorami tulejkom ER/Schaublin/, a jesli chodzi
o doktadnosé bicia promieniowego to spetnia-
jg nawet ostrzejsze kryteria.

Ze wzgledu na wiekszq dtugosé przylegania
w gnieZdzie mocujgcym i mniejszy kqt stoZka
powstaje sztywniejszy uktad niz w przypadku
tulejek ER, co powoduje wigkszg site zacisku
i lepszq doktadnosé centrowania. Wyréb ten
moZe wiec skutecznie konkurowaé z rozwig-
zaniami zachodnimi.

Podstawowa zaletg podstawki oferowanej
przez APX Technologie Sp. z o.0. jest to, ze
oprawka narzedziowa, ktéra jest mocowana
w podstawce celem zamontowania narze-
dzia nie dotyka swoim stozkiem bazowym do

FORUM NARZED Z I
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APX

TECHNDLOGIE

TYP-1SO-PTEz-KPL

7:24 PTEz A Zakres | llos¢ sztuk Kod
ISO40 | PTEZ50 |60 6-20 8 MK3.A70.PTEZ50.KPL8S
ISO40 | PTEZ50 |60 3-20 18 MK3.A70.PTEz50.KPL18S
ISO50 | PTEZ50 |70 6-20 8 MK4.A70.PTEZ50.KPL8S
ISO50 |PTEZ50 |70 3-20 18 MK4.A70.PTEz50.KPL18S
TYP- MK-PTEz-KPL
MK PTEz A Zakres | llo3¢ sztuk Kod
3 PTEZ50 |70 6-20 8 MK3.A70.PTEZ50.KPL8S
3 PTEZ50 |70 3-20 18 MK3.A70.PTEz50.KPL18S
4 PTEZ50 |70 6-20 8 MK4.A70.PTEZ50.KPL8S
4 PTEZ50 |70 3-20 18 MK4.A70.PTEz50.KPL18S
zadnej powierzchni podstawki. Jest to bardzo
wazne z uwagi na precyzje szlifowania stoz- ~11:10

ka bazowego. Jest on wykonany w tolerancji
AT 3,co przy trzpieniu SK 40 daje 3 sekundy
tolerancji katowej stozka. Uzycie duzej sity
w celu pewnego montazu narzedzia w chwili
gdzie oprawka lezy luzno na stozku naraza
powierzchnie stozka na zniszczenie, gdyz ope-
racja ta jest cyklicznie powtarzana. Zmiana
powierzchni mocujacej w czasie montazu na
powierzchnie cylindryczna, ktéra nie stanowi
0 poprawnosci montazu trzpienia w obrabiarce
powoduje, ze mikro zmiany na powierzchni
mocujacej trzpien w podstawce nie powodujg
pogorszenia sie doktadnosci mocowania trzpienia
w obrabiarce. Takie rozwigzanie stosujg obecnie
wszystkie firmy wiodace na $wiecie w zakresie
produkcji narzedziowe; .

PODSTAWKA MONTAZOWA
Typ trzpienia

SK 30 TBK 30

SK'40 TBK 40

SK 50 TBK 50

HSK 40 TBRL 40

HSK 50 TBRL50

HSK 63 TBRL 63

HSK 80 TBRL 80

HSK 100 TBRL 100

Tulejki zaciskowe
PTEz d D L Kod

50 3 28,3 50 PTEZ50D3
50 4 28,3 50 PTEZ50D4
50 5 28,3 50 PTEZ50D5
50 6 283 50 PTEZ50D6
50 6,3 28,3 50 PTEZ50D6,3
50 7 28,3 50 PTEZ50D7
50 8 28,3 50 PTEZ50D8
50 9 283 50 PTEZ50D9
50 10 28,3 50 PTEZ50D10
50 n 28,3 50 PTEZ50D11
50 12 28,3 50 PTEZ50D12
50 13 283 50 PTEZ50D13
50 14 28,3 50 PTEz50D14
50 15 28,3 50 PTEZ50D15
50 16 28,3 50 PTEZ50D16
50 17 28,3 50 PTEZ50D17
50 18 28,3 50 PTEZ50D18
50 19 28,3 50 PTEZ50D19
50 20 28,3 50 PTEZ50D20

® APX Technologie Sp. z 0.0.
05-800 Pruszkéw
recanmaoeie Al Jerozolimskie 424A
tel.: 0-22 759 62 00, 22 759 6176
fax.: 0-22759 63 44
e-mail: apx@apx.pl
www.apx.pl

ZAPRASZAMY NA TARGI
EUROTOOL-KRAKOW
4-6.X.2006 hala A, stoisko 115
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cdgeCAM

Innowacyjne Rozwigzania cz. |

EdgeCAM to nowoczesny system CAD/CAM stuZqcy do progra-
mowania obrabiarek CNC. Producent programu angielska firma
PATHTRACE Sscisle wspofpracuje m.in. z producentami obrabiarek,
narzedzi oraz oprogramowania CAD, aby dostarczyé jak najbardziej
kompletne rozwiqzanie dostosowane do okreslonego profilu produk-
¢ji i wymagan stawianym mu przez uZytkownikéw. Wynikiem tego
jest znaczny wzrost konkurencyjnosci firm w ktorych stosowane jest
EdgeCAM oraz szybki wzrost inwestycji.

EdgeCAM to program zorientowany na generowanie kodu na obrabiarki
CNC, dzieki temu inwestycje i gtdwny nacisk sg kierowane na rozwoj jego
modutu technologicznego. Program posiada budowe modutowa, ktéra
umozliwia dostosowanie konfiguracji do okreslonych potrzeb produkcyj-
nych i posiadanego parku maszynowego (centra obrébcze frezarskie,
tokarskie oraz wycinarki). W cyklu artykutéw postaramy sie Pafstwu
blizej przedstawic te rozwigzania.

%
-

SoLip EpGE 75

SPATIAL

Yoyoger Program Certified Select Product

| AUTODESK
INVENTOR
)
SANDVIK SolhidWorks
| Commant |

1. Wybrane programy partnerskie, w ktérych uczestniczy Pathtrace

CAD - aktualizacja Sciezek

EdgeCAM posiada wiasny modeler brytowy, oparty o kernel Parasolid,
ktéry umozliwia parametryczne modelowanie brytowo-powierzchniowe.
Posiada moduty do tworzenia pojedynczych czesci, ztozer, tworzenia do-
kumentagji. Istotnymi funkcjami sg: mozliwos¢ tworzenia form, elektrod,
rodzin czesci i naprawy plikéw powierzchniowych (np. IGES). Po zmianie
ksztattu czesdi, ktora reprezentuje model 2D (krawedziowy) lub 3D (bryto-
wy) Sciezki dostosowuija sie do wprowadzonych zmian.

F O R UM NARZED Z I

EdgeCAM ma mozliwos¢ importu i obrébki oryginalnych formatéw plikéw
zaréwno pfaskich 2D (np. z AutoCAD) jak i 3D (powierzchniowe i brytowe)
bezposrednio z innych systeméw CAD. W przypadku plikéw brytowych roz-
wigzanie to oparte jest na wzajemnych umowach pomiedzy producentem Ed-
geCAM, a np. producentami Autodesk Inventor, Catia, Solid Edge, SolidWorks,
Pro/Engineer oraz wiascicielami kerneli Acis, Granite i Parasolid. Najistotniej-
szg cecha tego rozwigzania jest mozliwos¢ aktualizacji Sciezki obrobki
po zmianach wprowadzonych na czesci (lub ztoZeniu) w programie CAD.
Program CAD moze znajdowac sie na innym badz na tym samym stanowisku
co EdgeCAM. Programista ma petna kontrole nad procesem aktualizacjii to on
decyduije o jego przebiegu.

Istotng funkcjonalnoscig jest réwniez mozliwos¢ importu i obrébki plikéw
zapisanych w formacie STL pochodzacych np. z maszyn pomiarowych.

Frezowanie - dobér narzedzia
Specjalne funkcje umozliwiajg dobdr najkorzystniejszej kombinacji narzedzi
(jaki mamy do dyspozycji) do okreslonego typu czesci lub jej elementu pod
wzgledem np. czasu obrébki. W standardzie uzytkownik ma dostep do biblio-
tek Sandvik Coromant.

Obrébka zgrubna

Obrébka zgrubna jest bardzo czasochtonnai pociaga za soba znaczne koszty.
Z uwagi na to cykle obrébki zgrubnej posiadajg opcje, ktére dzieki specjalnemu
ksztattowi Sciezek (np. spirala lub trochoida) oraz petnej kontroli posuwéw
w zaleznosci od obcigzenia narzedzia pozwalaja zminimalizowac jej koszty.
Bardzo wydajnym cyklem jest obrdbka typu Plunge (frez porusza sie jak wier-
tto). Pozwala ona na redukcje czasu obrobki zgrubnej nawet 0 60%.
Nowe cykle obrébki sg opracowywane wspdlnie z dziatami rozwoju producen-
téw narzedzi co daje mozliwos¢ petnego wykorzystania ich mozliwosci.

™ g

¥ L
3. Obrébka zgrubna typu Plunge frezem Sandvik z grupy CoroMill 210

- Wdrozenia — Prezentacje -
- Bezptatne wersje testowe:
www.edgecam.pl
Nicom Profesjonalne Systemy Inzynierskie
Centrala: Rzeszow; Ul. Wyspianskiego 27A,
Tel. (17) 853 00 62, 853 02 73
Oddziaty: Poznan; ul. Gtogowska 277/279
Tel. (61) 830 4237
Oddziaty: Wroctaw; ul. Powstaricéw SI. 95/1116
Tel. (71) 796 32 50

O W E



Przeciw-wrzeciono i osie Y umozliwiajg kompleksowg obrébke.

Walka o skrocenie gtownych czasow obrobki:

Klasyk wsréd automatoéw do obrébki pretdw, IN-
DEX ABC Speedline otrzymat potomstwo - INDEX
SpeedLine C65. Zatozeniem tej nowej konstrukgji
firmy Index-Werke GmbH&Co.KG byta znaczaca
redukcja czaséw gtéwnych. Wynikiem jest auto-
mat do pretéw, w ktorym zawsze pracujg dwa
do trzech narzedzi jednoczesnie, a ktérego cecha
szczegblnag jest bardzo wysoka gestos¢ mocy tzn.,
obrabiarka oferuje najwyzsze wartosci wydajnosci
na najmniejszej powierzchni. Przestrzer robocza
obrabiarki zostata konsekwentnie dopasowana do
obrobki detali preta.

INDEX SpeedLine C65 to automat konsekwentnie
zbudowany do obrébki pretéw

W stosunku do sprawdzonej juz linii ABC SpeedLi-
ne, nowy C65 dysponuije teraz 2 osiami Y oraz ma-
sywnym przeciw-wrzecionem. Otwiera to catkiem
nowe mozliwosci kompleksowej obrébki — przy
catkowitym zachowaniu dotychczasowych zalet
klasycznego obrabiania pretéw; a mianowicie du-
zej szybkosci oraz krétkich czaséw gtéwnych. Sa to
cechy, ktore najczesciej majg kapitalne znaczenie.
Przeciw-wrzeciono dysponuje dodatkowo do osi
Z rowniez osig X, ktéra moze zosta sprzegnieta
elektronicznie z trzecig gtowica rewolwerowa.
Oznacza to, ze przez synchronizacje z dolnymi sa-
niami, ktore nosza na tylnej stronie trzecia gtowice,
trzy narzedzia moga pracowac réwnoczesnie.
Nastepna, szczegdlng cecha nowego C65 jest
mozliwo3¢ toczenia zaryséw wielobocznych. Prze-
ciw-wrzeciono pracuje przy tym jako urzgdzenie
do toczenia wielokatéw z gtowicg skrawajaca
umieszczong na czotowej stronie uchwytu — zadne
dodatkowe urzadzenia nie sg konieczne. Bardzo
wysoki moment bezwtadnosci i sztywnos¢ prze-

-

SpeedLine C65:
Poziomy podziat przestrzeni roboczej

Mocne argumenty:
@ 05 korekcyjna B (£1°)

na wszystkich nosnikach narzedzi
®2o0sieY
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ciw-wrzeciona zapewniajg bezwibracyjng prace
obrabiarki oraz najkrétsze czasy postoju narzedzi
- réwniez przy obrobce stali wysokostopowych.
Absolutnie innowacyjna konstrukcja nowego
automatu CNC nie jest z zewnatrz od razu rozpo-
znawalna: sanie rewolwerowe nie poruszaja sie na
klasycznych prowadnicach linearnych, lecz na bar-
dzo nowoczesnych prowadnicach ptaskich. Ptyty
bazowe rewolwerdw przesuwajg sie bezposrednio
po tozu maszyny. Para Slizgowa sktada sie z harto-
wanej ptyty odlewanej oraz pokrytych ceramiczng
warstwa listew stalowych. Ten rodzaj konstrukgji
zapewnia, W przeciwiefstwie do tradycyjnych,
wieloosiowych systeméw san, doskonate wtasno-
Sci ttumienia drgan oraz gwarantuje wielokrotne
zwiekszenie sztywnosci. Ruchy saf sg realizowane
—tojeszcze jedna ukryta zaleta — poprzez pretowo-
kinematyczne napedy na tylnej stronie odlewanego
foza maszyny.

Jedli chodzi o szybko3¢ i krotkie czasy gtowne,
a wiec w zakresie toczenia produkcyjno — automa-
tycznego, nowy INDEX C65 jest niepokonany. We
wrzecionie gtéwnym i w przeciw-wrzecionie posia-
da Srednice przelotowg wynoszaca 65 mm, mak-
symalne obroty wynoszace 6.300 min-1 (5.000
min-1), moc napedu gtéwnego 20 kW i moment
obrotowy 105 Nm (przy 100% ED). Sanie rewol-
weréw oraz sanie przeciw-wrzeciona dysponujg
kazdorazowo w kierunku X i Z przyspieszeniami
10m/s2 i posuwem przyspieszonym 45 m/min.

INDEX Werke GmbH&Co. KG
Hahn & Tessky
www.index-werke.de

Przedstawicielstwo w Polsce:

GALIKA Sp. z o.0.

Technologie i Urzgdzenia Przemysfowa
Ul. Spacerowa 12/4

00-592 Warszawa

Tel. 2288824 46

Fax.22 849 8757

www.galika.pl

( . N
3 rewolwery narzedziowe

na dwdch, jednakowych wrzecionach zapewniaja:

@ poprawe czasu jednostkowego do 30%
w stosunku do 2 rewolwerdw narzedziowych
@ max. 36 stacji narzedziowych
(wszystkie napgdzane)
@ 2 osie Y dla rewolweru 3 i 2 wrzeciona roboczego

Przejrzysta przestrzei robocza umozliwia:
@ jednoczesng obrébke 3 rewolwerami
na 2 wrzecionach roboczych
@ prace bez kolizji
& _/

FORUM NARZEDZ
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Centrum Poziome

Japoiiska firma MORI SEIKI ukoriczyta prace nad najnow-
szym z serii poziomych centréw obrébkowych typoszere-
gu NH. Wprowadzony wtasnie model NH5000DCG [Rys.
1.] zastapi poprzednia konstrukcje o symbolu NH5000
posiadajaca palete o wielkosci 500x500 mm.

Rys. 1. Nowe Centrum poziome NH5000DCG

Dotychczasowo oferowane modele to NH4000DCG,
NH6300DCG oraz NH8000DCG odpowiednio o palecie
400x400 mm, 630x630 mm oraz 8000x8000 mm

(Rys. 2)

LAY '

.
]

Rys. 2. Centra poziome:
NH4000DCG, NH6300DCG oraz NH8000DCG

Obecnie trwajg prace nad modelem NH1000DCG posia-
dajacym palete 1000x1000 mm

Wprowadzone zmiany konstrukcyjne polegaja na wyko-
rzystaniu systemu napedu przez Srodek ciezkosci DCG
(od ang. Driven at the Center of Gravity) opartego na
dwdch jednoczesnie pracujacych srubach napedowych.
Sruby napedzaja elementy korpusu zbudowanego jako
rama w ramie (ang. Box in Box) znanego ze swojej sztyw-
nosci. Cato3¢ wykazuje doskonate wtasnosci dynamiczne
i kinematyczne. Konstrukcja ramy wsporczej wrzeciona
obrabiarki NH5000DCG pokazana jest narys. 3 ponizej.

Rys. 3. Rama wsporcza wrzeciona obrabiarki MORI SEIK|
model NH5000DCG

Zastosowanie napedu DCG ma na celu poprawienie
sztywnosci obrabiarki i umozliwienie wykorzystania

FORUM NARZED Z I

MORI SEIKI

THE MACHINE TOOL COMPANY

szybkich posuwdw skrawania przy jednoczesnym uzy-
skaniu bardzo dobrej jako3ci obrabianej powierzchni.
(zob. rys. 4). Dodatkowo wzrasta zywotnos¢ narzedzi,
ktérych krawedzie skrawajace nie sg poddawane obcig-
zeniom pochodzacym od drgad.

Rys. 4. Na gorze przedstawiona powierzchnia obrobiona na
obrabiarce z zastosowaniem podwdjnego napedu stotu DCG, na
dole powierzchnia obrobiona na obrabiarce z pojedyncza Sruba
napedowa stotu.

Nowa obrabiarka NH5000DCG posiada wiele cech,
ktore wyrdzniaja ja na tle innych obrabiarek tej samej
klasy. Jedne z najmniejszych w swojej klasie wymiary
zabudowy (szeroko$¢ 2,65 m x gtebokos¢ 4,61 m dla
wersji ze stozkiem wrzeciona MAS BT40) pozwalaja na
oszczednod¢ powierzchni produkcyjnej. Powigkszone
zakresy przesuwéw w osiach X/Y/Z odpowiednio do
730mm/730mm/850mm pozwalaja na prace z detalami
0 maksymalnej wysoko3ci 1000mm i $rednicy 800mm.

Obrabiarka jest budowana ze stotem obrotowym indek-
sowanym co 1 stopiefi zbudowanym na bazie przektadni
Slimakowej, albo opcjonalnie z petna osig obrotowa B,
umozliwiajaca minimalny kat indeksacji 0,001 stopnia.
Petna o3 obrotowa B zbudowana jest z wykorzystaniem
zabudowanego silnika bezposredniego napedu dziataja-
cego szybko i bardzo precyzyjnie. Wyglad stotu obroto-
wego z petna osig B pokazano narys. 5.

Rys. 5. Wbudowany silnik bezposredniego napedu z petna osia B
dla palety stotu obrotowego obrabiarki NH5000DCG

Obrabiarka standardowo posiada 2-pozycyjny zmie-
niacz palet za$ opcjonalnie 3-pozycyjny zmieniacz lub
wspétpracuje z wielopaletowym liniowym systemem
magazynowania palet LPP.

Nowoczesne wrzeciono bezposredniego napedu o do-
skonatej charakterystyce mocy i momentu obrotowego
z max. predkoscia obrotowa (wersja NH5000DCG/40)
14000 obr/min lub opcjonalnie 20 000 obr/min moze
pracowal zaréwno w zakresie obrébki zgrubnej jak
i wykanczajacej z duzg predkoscig. Charakterystyka
wrzeciona daje mozliwo3¢ wykorzystania obrabiarki do
obroébki wszystkich typéw materiatu od stali do alumi-
nium i trudno obrabialnych stopéw niezelaznych.

model NH5000DCG

Wrzeciono standardowo oferowane jest ze stozkiem
MAS BT w 2 wielkosciach: jako BT40 lub BT50. Odpo-
wiednio proponowane sa rowniez systemy mocowania
DIN, CAT lub HSK. Wrzeciono jest umieszczone w spe-
cjalnym ptaszczu olejowym. Chtodnica oleju zapewnia
doskonata stabilizacje oleju podawanego do ptaszcza
olejowego. Zacisk narzedzia z potezna sitg 12000 N
zapewnia petna kontrole drgan generowanych podczas
obrotu wrzeciona. Podstawowa pojemno3¢ magazynu
narzedziowego to 40 pozycji. Opcjonalnie obrabiarka
jest dostarczana z magazynem 60, 120,180 lub 240
pozydji.

Obrabiarka posiada olbrzymig uniwersalnos¢ i mozli-
wos¢ wspdtpracy z wieloma opcjonalnymi urzadzeniami
peryferyjnymi w tym systemami hydrauliki sitowej do
zamocowania obrabianych przedmiotéw, urzadzeniami
do podawania bardzo wysokiego cisnienia chtodziwa
przez wrzeciono, urzadzeniami transportowymi i po-
miarowymi itd.

Zastosowanie w NH5000DCG sondy pomiaru narze-
dzia, ktéra dokonuje pomiaru na pozycji oczekiwania
narzedzia przed wymiang (opcja), umozliwia pomiar
wewnatrz obrabiarki i nie ma wptywu na czas obrébki
detalu w przestrzeni roboczej (zob. rys. 6)

Rys. 6. Sonda pomiaru dtugosci narzedzia zainstalowana
na pozycji oczekiwania narzedzia do wymiany.
Zastosowanie sterownika FANUC zapewnia przemysto-
wa niezawodno3¢ sterowania obrabiarki. Programowa-
nie obrabiarki do pracy odbywa sie z wykorzystaniem
naktadki - konwersacyjnego programu MAPPS Ill, ktory
posiada wiele praktycznych opcji menu do wyboru, co
umozliwia tworzenie programéw NC na obrabiarce
wielokrotnie szybciej anizeli programowanie linia po
linii. Dodatkowe opcjonalne pakiety programowe in-
stalowane na komputerze poza obrabiarka umozliwiaja
tworzenie programéw NC w Srodowisku identycznym
jak na obrabiarce, jak réwniez transfer programéw
do obrabiarki oraz kontrole jej stanu i obcigzenia pro-
dukcyjnego jednej badZ wielu obrabiarek MORI SEIKI
wtaczonych do sieci.

© APX Technologie Sp. z 0.0.
05-800 Pruszkow
mecunmosie |, Jerozolimskie 424A
tel.: 0-22759 62 00, fax.: 0-22 759 63 44
e-mail: apx@apx.pl, www.apx.pl
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* Wyroby Gotowe,
Elementy, Zespoty

® Transport
| e Krajalnictwo

| e Ttocznictwo

', e Cisnieniowe
| Ksztattowanie
| Blach

e Obrébka rur i
profili gietych

e Elementy
Maszyn

® laczenie,
Spawanie

| e Obrébka
|| powierzchni

* Narzedzia,
Ciggadta
|
I'I e Sterowanie,
| Regulacja, Pomiary,
Kontrola

| * Odbiory

I
e Jakosciowe

S S /
I O rZ S Z O S C | *Systemy CAD/CAM
| e Gromadzenie i
| przetwarzanie danych

» Nowe technologie i materiaty [ ° Wyposazenie fabryk i

» Zwiekszanie produktywnosci
 Rozwiazania dla globalnej konkurenc;ji y ° Bezpieczenstwo pracy
/e Ochrona srodowiska,

Recykling
... prezentowane przez 1400

wystawcow z catego prawie Swiata

/' Badania i rozwoj - R&D

EuroBLECH - to wiodaca w Swiecie impreza
targowa z dziedziny technologii obrébki blach,
gdzie zobaczy¢ mozna rozwiazania konkurujace
skutecznie na rynkach globalnych. Warto by¢ o
krok do przodul!

Euro

/ BLECH
/ (2998

www.euroblech.com

The World’s No.1

Wiecej informacji pod:

MACI(.BROOKS Mack Brooks Exhibitions Ltd, EuroBLECH 2006, Romeland House, Romeland Hill, St Albans, Herts AL3 4ET, England
— exhibitions Tel: +44 (0) 1727 814 400 Fax: +44 (0) 1727 814 401 Email: info@euroblech.com www.euroblech.com

Nowos¢ na EuroBLECH: BLECHbusiness — Miedzynarodowa konferencja na temat zarzadzania i strategii www.blechbusiness.com
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Firma Abplanalp Consulting jest w Polsce od prawie 30 lat przedstawicielem
wielu renomowanych producentéw obrabiarek. Rowniez w tym roku nasza
firma przedstawita imponujgcq kolekcje obrabiarek, ktore sg w naszym
stafym programie sprzedazy.

Na trzech oddzielnych, tematycznych stoiskach zostato zaprezentowanych
15 obrabiarek. Byty to centra obrébcze i tokarki firmy Haas (USA), elektrodrazarki
firm Mitsubishi (Japonia) i Acutex (Tajwan) oraz prasy rewolwerowe i krawedziarki
do obrobki blach i profili firmy Finn Power (Finlandia).

Ciekawostka byto pokazanie na oddzielnym stoisku serwisowego minivana
wyposazonego W mini warsztat, czesci zamienne i narzedzia serwisowe. Takie
4 minivany sg uzywane przez naszych regionalnych inzynieréw serwisowych na
zasadzie krgzacych po Polsce "karetek reanimacyjnych”. W planach rozwoju nasze;
firmy znajduja sie kolejne minivany, ktérych docelowa ilos¢ umozliwi nam bardzo
szybki dojazd do klientéw w catej Polsce i mozliwo3¢ usuniecie zgtoszonej usterki
podczas pierwszej wizyty.

W sumie stoiska firmy zajmowaty ponad 400 m? i byty jedna z najwiekszych
prezentacji na tych targach.

Podczas 4 dni targowych stoiska firmy odwiedzili przedstawiciele ponad 600
polskich firm.

Tegoroczne targi MACHTOOL zakofczyly sie dla naszej firmy niewatpliwym
sukcesem. Odwiedzita nas imponujaca liczba gosci i w trakcie targdw uzyskalismy
zamowienia na prawie wszystkie wystawiane obrabiarki.

Bardzo duzym zainteresowaniem cieszyta sie ekspozycja firmy Haas. Pokazane
zostaty maszyny reprezentujace gtéwne grupy obrabiarek. Prosta uniwersalna
frezarka 3-osiowa Toolroom Mill, produkcyjne centrum obrébcze VF-1, centrum
obrébcze dedykowane dla wydziatdw narzedziowych VM-2, poziome centrum
z systemem palet EC-300, uniwersalna tokarka CNC przeznaczona do narzedziowni
lub do wykonywania matych serii TL-1, typowa tokarka produkcyjna z gtowica
narzedziowa przeznaczona dla wydziatéw produkcyjnych a takze stoty jedno
i dwuosiowe wykorzystywane na pionowych centrach obrébczych jako 4 i 5 03
numeryczna.

Firma Haas jest najwiekszym producentem obrabiarek w USA osiagajac
w ubiegtym roku blisko 40% udziat w tym rynku. Na powierzchni blisko 80.000m?
wyprodukowata i sprzedata w 2005 roku 10.400 maszyn. Uruchamiajac w tym roku
kolejny zaktad osiggneta zdolnosci produkcyjne na poziomie 15.000 maszyn rocznie.
Od 5 lat firma Haas dynamicznie rozwija sprzedaz swoich maszyn w Europie.
W Belgii, gdzie miedci sie gtéwna siedziba w Europie, znajduje sie centrum
ekspozycyjne maszyn, sktad czesci zamiennych, centrum serwisowe a takze
w porcie w Antwerpii gtbwny magazyn maszyn.

W czasie ostatnich lat bardzo wyraZznie rosnie sprzedaz tej firmy, nawet
o kilkadziesigt procent rocznie. Gtwnym powodem jest bardzo atrakcyjna cena
i Swietna organizacja lokalnych dystrybutoréw.
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Dlaczego maszyny Haas'a sg tak atrakcyjne cenowo:

+  wielkoseryjna produkcja obrabiarek i wszystkich ich czesci skladowych
(ponad 10 000 maszyn wyprodukowanych w roku 2006)

+ unifikacja elementow sktadowych poszczegbinych typdw

« montaz obrabiarek w systemie taSmowym

«  cata produkcja w jednym miejscu, pod jednym dachem

*  powigzanie dostawcow pewnych elementéw obrabiarek statymi umowami wspdtpracy
«  zakupy pewnych element6éw obrabiarek w bardzo duzych ilodciach

* unikalny system sprzedazy przez organizacje dystrybucyjne, ktére s3
Scisle zwigzani z producentem - Haas Factory Outlet's

Haas jest w 100% firma prywatna, niezalezng od bankéw lub grup finansowych
*+  Gene Haas, 100-procentowy wtasciciel, pracuje w swojej firmie

Serdecznie zapraszamy do odwiedzenia naszego Centrum Wystawienniczego
w Warszawie. Na miejscu mozemy zaprezentowacé rézne obrabiarki firmy Haas oraz
elektrodrazarki firm: Mitsubishi, Ingersoll i Acutex.

Centrum Techniczne '
o Wi FACTORY OUTLET

02-978 Warszawa
tel. 0-22 858 78 54 A Division of 4 Abplanalp
fax 0-22 858 78 54 . )

e-mail: f s

":f, )
salon@abplanalp.com.pl o 4 : :' IE" [: ll. | -L

Abplanalp Consulting
ul. Marconich 11/10
02-954 Warszawa

tel. 0-22 858 94 78

fax 0-22 642 50 77

abplanalp@abplanalp.com.pl




Szanowni Panstwo,
jesli planujecie przecina¢ elementy metalowe
o srednicach do 1100 mm

- szybko - tanio - dokiadnie

- prosimy o kontakt z nami

Zapraszamy do Krakowa
targi EUROTOOL,
stoisko 116a

Lapraszamy do naszego biura w Warszawie, po:

- przecinarki tasmowe do metali PILOUS TM)

- tasmy inace (wlasna zgrzewalnia),
- narzedzia firm Bahco, VIRAX, GREHAL...
e luty twarde

ORem—Tech Spoj.

ul. Jana Olbrachta 32 paw. 5 tel./fax: (22) 837 14 97 e-mail: info@rem-tech.com.pl
01-111 warszawa tel.: (22) 83716 14 www.rem-tech.com.pl
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Zapewniamy kompleksowa kompuleryzacje prac zwigzanych z projeklowaniem oraz konstruowaniem
wyrobu i oprzyrzadowania, tworzeniem dokumentacji, analizami inzynierskimi, w tym symulacjg odlewania

oraz obrobka mechaniczng przy pomocy maszyn sterowanych numerycznie. Ponadto oferujemy programy
(CAD/CAMICAE):

L

-
k. NX * Unigraphics NX - zintegrowany system CAD/CAM/CAE/PDM, w tym

. zaawansowane narzedzia do projektowania form wtryskowych, analizy napreZen, itp.
;SGLID Epce + Solid Edge - komputerowo wspomagane projektowanie, w tym specjalistyczne

moduty do projektowania form witryskowych, analizy naprezen, itp.

MAGM" * MAGMASOFT - komputerowa symulacja odlewania metali z pétautomatyczng
optymalizacja technologii odlewania.

JD-SIGMA . 3D-SIGMA - komputerowa symulacja wtrysku réznorodnych tworzyw sztucznych

éGgeEAM (termoplastycznych, termoutwardzalnych, elastomerdw).

L= imail

mantaciuring  * EdgeCAM - komputerowe wspomaganie wytwarzania.

VERICUT = VERICUT - weryfikacja | optymalizacja programow sterujgcych obrabiarkami
nUMerycznymi.

* PARTsolutions - bara czesci dla systeméw CAD zgodna z normami DIN, EN, ANSI
oraz ponad 100 katalogow gotowych zaprojektowanych komponentdw.

3 deskartes e DeskArtes Expert Series - import i naprawa plikéw IGES, STL (Rapid Prototypig)
@ oraz kreatywne projektowanie wzornictwa przemystowego.

spconnexion  * Sprzet komputerowy, w tym kontrolery ruchu 3D do programow CAD.

KOM-ODLEW Komputerowe Systemy Inzynierskie Sp. z 0.0,
m ew 30-439 Krakow, ul. Bluszczowa 25F

KOM-OOLEW Komputorowe Systomy indyniorskie Sp. 2 0. 0, Tel: 012 262 30 14, 012 262 30 15, Fax: 012 262 30 16, e-mail: hium@mm-ﬂdlm.[ﬂ
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Rozwigzanie dla obrobki Tekst: Ryszard Skoczylas

mechanicznej: VERICUT®

System VERICUT® amerykanskiej firmy CGTech, poprzez
komputerowq symulacje zastepuje kosztowny etap procesu
sprawdzania danych NC na rzeczywistej obrabiarce oraz
optymalizuje wydajnosé obrobki mechanicznej. Poprzez
symulacje Sciezki narzedzia NC, system moze skrocic lub
zupetnie wyeliminowac czasochfonny i kosztowny etap
tradycyjnej weryfikacji danych. Program optymalizuje
ponadto szybkosé posuwoéw i obrotow w celu zwieksze-
nia wydajnosci procesu obrobki. Wszystko to umozliwia

zmniejszenie kosztow i... zwigkszenie zysku

System w sposéb interaktywny symu-  symulowany przez program jest tworzony
luie proces usuwania materiatu zgodnie  w sposdb graficzny na ekranie komputera.
z danymi zawartymi w Sciezce narzedzia.  Nastepnie VERICUT® sprawdza dokfadnos¢
Zamiast stosowania zanieczyszczajgcych — Sciezki narzedzia i zapewnia, ze obrobiona
maszyne modeli z parafiny czy pianki, lub  czes¢ jest zgodna z zatozonym modelem.
kosztownego testowania na maszynie, detal ~ Zanim obrabiarka zostanie uruchomiona,

= U ]

Cpis materialy weisciowage  Sclatka norcedda NG Opss narzedria

Maodel po obrdbos w emacs
STL, ACIS, STEP,
CATIA W4, CATIA VS

Pk ze aweryliowans
Saczka narzedziown Plik z wykazom blodéw

Rys. 1. Schemat weryfikacji Sciezki narzedzia przy pomocy programu VERICUT®.
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program wyszukuje niedokfadnosci, ktore
mogtyby przerwal proces frezowania, to-
czenia lub elektrodrgzenia oraz identyfikuje,
ktory z rekordow jest za to odpowiedzialny.
Zapewnia przy tym szybka i fatwa korekte
btedu. Umozliwia takze przeprowadzenie
weryfikacji obrébki detalu na wielu réznych
obrabiarkach zachowujac ciggtos¢ cyklu
produkcyjnego tak jak jest to w rzeczywistej
obrébce.

Dane wejsciowe do programu VERICUT®
to Sciezka narzedzia z dowolnego Zrodta:
system przetwarza wprost kody G i M, jak
rowniez pliki CL typu APT. Podobnie jak
to jest z obrébka rzeczywistego detalu,
program wymaga Sciezki narzedzia, opisu
materiatu ktory ma byc obrabiany oraz opisu
narzedzi stosowanych do obrobki tego de-
talu. Wynikiem procesu weryfikacji jest mo-
del brytowy obrobionego detalu oraz plik
z dziennikiem zdarzer raportujgcym kazdy
btad wykryty podczas symulacji. Model wy-
konany przez VERICUT® mozna pomierzy¢,
zapisa¢ na dysku, a nastepnie zastosowaé
jako materiat obrabiany dla nastepnej sciezki
narzedzia. Obok procesu weryfikacji, VERI-
CUT® zwieksza wydajnos¢ maszyn. Opty-
malizacja, wykonywana automatycznie lub
w sposdb zdefiniowany przez uzytkownika,
maksymalizuje proces usuwania materiatu.
W oparciu o gtebokos¢, szerokos¢ i kat ob-
robki dobierany jest biezacy posuw i pred-
ko3¢ obrdbki. Mozna nawet skonfigurowaé
program w taki sposob, aby skompensowac
stepienie narzedzi lub uwzgledni¢ inne ele-
menty unikalne w danej operadji.

VERICUT® symuluje frezowanie do 5-osio-
wego wiacznie, wiercenie, elektrodrazenie
oraz toczenie i kombinowana obrébke
frezowania z toczeniem. Z uwzglednieniem
modutéw specjalizowanych dajacych do-
datkowe mozliwosci i funkcjonalnosé, jest
catosciowym narzedziem do symulacji, we-
ryfikacji oraz optymalizacji ruchu narzedzia,
przeznaczonym do zwiekszania wydajnosci
obrabiarek sterowanych numerycznie.
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Moduty systemu VERICUT®
* VERICUT® Verification

Podstawowy modut linii produktéw VERI-
CUT®. Zawiera wszystko, co jest niezbedne
do symulacji i weryfikacji 3-osiowego fre-
zowania, 2-osiowego toczenia oraz operagji
pozycjonowania 4- i 5-osiowego, z zastoso-
waniem kodéw G lub plikéw wytwarzanych
przez oprogramowanie typu CAM. Zawiera
standardowa biblioteke sterownikéw oraz
zapewnia mozliwo3¢ definiowania nowych.
Zawiera narzedzia do analizy ztozonych
modeli, zdolno$¢ do wirtualnej symulacji
ruchu freza o dowolnym ksztatcie oraz tryb
przyspieszonej weryfikacji duzych plikéw ze
Sciezkami narzedzi. Konwertuje geometrie
IGES do formatu STL oraz plikdw z mode-
lami VERICUT® (do importu ztozonych od-
lewdw, zaciskéw, uchwytdw, zaprojektowa-
nych modeli, itd.). Tworzy modele brytowe
z plikéw zawierajacych otwarte powierzch-
nie STL oraz plikéw w formacie VERICUT®
Polygon Model. Naprawia zaréwno pliki STL
oraz VERICUT® Polygon Model, w ktérych
brakuje elementdw, wystepuja naktadajace
sie lub nieuporzadkowane krawedzie oraz
niedoktadne lub niespojne powierzchnie
normalne.

Modut ten jest niezbedny do uruchomienia
wszystkich innych modutéw dodatkowych.

* Machine Simulation

Umozliwia tworzenie i symulacje obrabiarek

" MACHINE SIMULATION ; OPTIPATH' ] MODEL EXPORT )

| VERICUT VERIFICATION

e,
7 MACHINE
DEV. KiT

7~ ADV. MACH.
FEATURES

“ AUTO-DIFF" )

o " MODEL EXPORT |

’{VERICUT'MOLD & DIE

“ EDM DIE SINKING |

" MULTI-AXIS |

7 CNC MACHINE
PROBING

--------------
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Rys. 3. Symulacja frezowania wirnika.
sterowanych numerycznie z uwzglednie-
niem wieloosiowego frezowania, tocze-
nia, elektrodrazenia. Zapewnia doktadna
i kompletna analize kolizji dla wszystkich
zastosowan obrabiarki (z uwzglednieniem
szybkoobrotowych centréw obrdbczych).
Obstuguje ztozone funkcje sterujgce co
zapewnia realistyczng symulacje obrabiarek
NC. Obejmuje petna biblioteke obrabiarek
i sterownikéw dla modeli najbardziej popu-
larnych producentéw. Modut ten jest row-
niez silnym odwrotnym post-procesorem
zdolnym do ttumaczenia programéw NC do
formatu APT lub innych formatoéw wymiany
danych NC.

* OptiPath®

Modyfikuje predkosci posuwdéw NC, aby
uczyni¢ program szybszym i bardziej wy-
dajnym. Dostosowuje predkosci posuwow
do warunkéw frezowania oraz mozliwosci
narzedzia NC. Uwzglednia zmiany w pred-
kosciach gdy kazda o$ przyspiesza lub zwal-
nia podczas zmiany kierunku.

“MULTI-AXIS )

ST, = T
EDM DIE "o / *
SINKING AUTO-DIFF

“ MACHINE SIMULATION

o
CUTTER/GRINDER
VERIFICATION

CAD/CAM & ToOL MANAGEMENT INTERFACES

__CATIA V5

[ worknc I EoceCAM

Rys. 2. Konfiguracja systemu VERICUT® v6.0

FORUM NARZEDZ

Rys. 4. Symulacja frezowania formy

z niekontrolowanym wcieciem oraz
kolizjg z uchwytem, ktére zostaty
spowodowane nieprawidtowa
trajektorig freza (skutki kolizji w kolorze
czerwonym).

* Model Export

Umozliwia VERICUT®-owi eksportowanie
w trakcie procesu modelu ,w stadium ob-
rébki” do formatu IGES, STL, ACIS, STEP,
CATIA v4 i v5, ktéry moze by¢ nastepnie
importowany do systeméw CAD.

¢ Multi-Axis

Umozliwia  VERICUT®-owi  symulacje
i weryfikacje operacji 4- i 5-osiowego
frezowania oraz wytaczania. Obstuguje
réwniez operacje taczonego 4-osiowego
toczenia.

¢ Advanced Machine Features

Modut ten umozliwia symulacje z wy-
korzystaniem zaawansowanych mozli-
wosci maszyn sterowanych numerycznie
i sterownikéw. Chodzi tu o maszyny lub
sterowniki bardzo skomplikowane lub
specjalnego  zastosowania. Przyktady
zaawansowanych mozliwosci, ktére sa
uwzglednione w omawianym module
to:

« symulacja techniki sterowania wieloka-
natowego przy indeksowanym frezowa-
niu i toczeniu,

« obracane uktady wspotrzednych i obra-
cane powierzchnie robocze,

« dynamiczne przesuniecia robocze,

« rotacja IJK-do-AB i kinematyka réwno-
legta,

« zmieniacze gtowic, wrzecion i narzedzi.

| O W E
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Rys. 5. Symulacja frezowania bloku
silnika.

Rys. 7. Kolizja freza ze szczekami
mocujacymi.

Rys. 8. Obrébka wielowrzecionowa na
centrum obrobczym.

F O R UM NARZED Z I

* Machine Developer’s Kit

Narzedzie  programowania  wysokiego
poziomu zaprojektowane dla powieksze-
nia zdolnosci VERICUT®-a do interpretadii
i translacji skomplikowanych lub nietypo-
wych kodéw danych (MCD).

* CNC Machine Probing

CNC Machine Probing pozwala symulowaé
stosowanie urzadzen typu sonda (probnik)
w centrach numerycznych i wykrywac bte-
dy, ktére mogtyby uszkodzi¢ sonde, zanim
program numeryczny zostanie przekazany
do hali maszyn. Pozwala takze na okreslenie
trajektorii ruchu dla sondy pomiarowe;j.

* EDM Die Sinking

Modut EDM Die Sinking to nowe narzedzie
dla konstruktoréw i wytwoércow oprzyrza-
dowania. Aktualnie nie istnieja zadne inne
techniki, ktére pozwalatyby wytwércom
form symulowal proces elektrodrazenia
(EDM) i tworzy¢ wynikowa wneke formy
wprost z modeli brytowych utworzonych
przez numeryczna Sciezke narzedzia. Symu-
lacja procesu wypalania VERICUT®-em jest
zgodna z fizycznym procesem — poprzez
stosowanie modeli brytowych VERICUT®-
a czesci formy w stanie ,jak obrobione”
oraz obrobionych elektrod stosowanych do
zrobienia kompletnego oprzyrzadowania

formy.
¢ AUTO-DIFF™
Umozliwia  uzytkownikowi poréwnanie

zaprojektowanego modelu z modelem
VERICUT® po symulowanej obrobce oraz
automatycznie wykrywa réznice. Stosowa-
ny do wynajdywania obszaréw obrabianych
nieprawidtowo lub mozliwych nieprawidto-
wosci czy tez btedéw procesu obrdbki.

* Mold and Die Machining

Pakiet Mold and Die Machining zostat za-
projektowany specjalnie dla producentéw
form i ttocznikéw. Umozliwia weryfikacje,
analize i optymalizacje operacji 3-osiowego
frezowania, wiercenia i elektrodrazenia
z wykorzystaniem uproszczonego ztacza
uzytkownika. Pozwala sprawdza¢ wyzto-
bienia i wykrywac kolizje pomiedzy obrabia-
nym materiatem, uchwytami oraz tnacymi
i nietngcymi czeSciami narzedzi. Umozliwia
import plikéw IGES, STLi VDA.

* Cutter/Grinder Verification

Cutter/Grinder Verification jest samodziel-
nym pakietem zaprojektowanym specjalnie
dla uzytkownikéw maszyn szlifierskich.
Obejmuje cechy modutéw Verification
i Multi-Axis, sterowanych z uproszczonego
ztacza uzytkownika.

— — e
Rys. 9. Efekty symulacji frezowania:
kolizje z uchwytem oraz przedmiotem
obrabianym.

PP LI T T LR Ty N e L T R LT

s e —
Rys. 10. Symulacja frezowania na
frezarce Deckel Maho.

Cutter/Grinder Machine Simulation

Cutter/Grinder Machine Simulation jest
modutem dodatkowym, dostepnym tylko
z Cutter/Grinder Verification. Pozwala na
symulacje i wykrywanie kolizji z zastosowa-
niem pliku definiujacego maszyne szlifierska
i odpowiedniego pliku sterujacego.

Ztacza i konwertory

Dostepne s3 ztacza do nastepujacych syste-
méw CAD/CAM, ktére umozliwiajg wywo-
tywanie systemu VERICUT® bezposrednio
w Srodowisku tych systemow:

Pro/E —dla systemu Pro/Engineer,
UG —dla systemu Unigraphics NX,
CATIAV5  —dla systemu CATIA V5,
CATIAV4A  —dla systemu CATIA v4,
WorkNC ~ —dla systemu WorkNC,
Mastercam - dla systemu Mastercam,
EdgeCAM  —dla systemu EdgeCAM,

Walter TDM - dla systemu zarzgdzania baza
danych narzedzi Walter
Information Systems Tool
Data Management.

Autor jest prezesem firmy Kom-Odlew
Komputerowe Systemy InZynierskie
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Wybrane nowosci Solid Edge V19

We wszystkich nowych wersjach Solid Edge producent
- firma UGS - koncentruje sie na okreslonych obszarach
zastosowan programu. Wynikiem tego jest dodawanie
w niektorych modutach wiekszej liczby nowych
funkdji i polecen, niz w innych. W wersji 19 modutami,
w ktoérych pojawito sie najwiecej nowosci, sq:
Assembly (projektowanie zespotéw) oraz Sheet Metal
(modelowanie czesci blaszanych). Ponizej omoéwiono
najwazniejsze nowe funkcje i polecenia SE V19.

Petniejsze mozliwosci symulacji ruchu (modut Assembly).
Do istniejacych juz w poprzednich wersjach systemu
zaawansowanych funkgcji symulacji ruchu doszty w V19
nowe, z ktérych najwazniejsze to mozliwos¢ definiowania
napedu (silnika) oraz zastosowania relacji przektadni.
Polecenie Silnik pozwala na zdefiniowanie napedu dla
dowolnej czedci w zespole; mozna przy tym okresli¢ czy ma
to by¢ ruch postepowy czy obrotowy, zdefiniowaé zakres
ruchu, jego predkos¢ itp. Relacja Przektadnia umozliwia
zdefiniowanie pomiedzy dwoma elementami zespotu
zaleznosci powodujacej, ze zachowuja sie one jak elementy
przektadni — zebatej, pasowej, ciernej itp. Zastosowanie
omawianej relacji powoduje, ze symulacja przebiega znacznie
szybciej, niz przy zastosowaniu dostepnej w poprzednich
wersjach SE opcji Ruch rzeczywisty. Obie wymienione
funkcjonalnosci pozwalaja na fatwa symulacje pracy

ztozonych mechanizmdéw, zawierajacych skomplikowane
relacje pomiedzy wspétpracujacymi czesciami, z mozliwoscia
zapisania symulacji w pliku AVI. Warto dodaé, ze istnieje
mozliwos¢ definiowania czasu rozpoczecia i zakohfczenia
ruchu. Stuzy do tego celu Edytor animacji — odrebne
okno zawierajgce 03 czasu oraz paski odpowiadajace
poszczegblnym napedzanym elementom zespotu (rys. 1).

Rys. 1. Symulacja ruchu z wykorzystaniem Edytora animacji

F O R UM N A

Zaawansowane funkcje rozstrzelenia i animagji
(modut Assembly). Istniejace w dotychczasowych wersjach
SE funkcje rozstrzelenia zespotéw uzupetnione zostaty
o mozliwos¢ definiowania — za pomoca Edytora animacji
— kolejnosci przemieszczania poszczegblnych elementéw
w czasie rozstrzelenia oraz dowolnego okreslania czasu
trwania poszczegdlnych ruchéw. Pozwala to np. na
stworzenie wizualizacji montazu i zapisanie jej w pliku AVI.

Aby efektowniej przedstawi¢ symulacje ruchu lub
rozstrzelenie zespotu mozna pokazaé wyniki symulacji
z réznych stron, wykorzystujac funkcje definiowania toru
ruchu kamery. Do istniejgcych w poprzednich wersjach
funkgji (lot wokdt obiektu oraz definiowanie za pomoca
nazwanych widokéw) doszta nowa: definiowanie toru ruchu
kamery za pomoca dowolnie wskazywanych w przestrzeni
punktéw. Wymienione funkcje, wraz z mozliwosciami
modutu Virtual Studio+ (fotorealistyczna wizualizacja)
pozwalajg na fatwe tworzenie efektownych prezentacji,
filmoéw instruktazowych, instrukcji montazu itp.

Nowe polecenia w module Sheet Metal. Najwiecej
rozszerzefi i nowych polecen w V19 dodano w module
Sheet Metal, stuzagcym do modelowania czesci blaszanych.
Najwazniejsze z nich to:

eUsztywnienie — polecenie pozwalajace na dodawanie
usztywnieh na zagieciach elementéw blaszanych

eZatamanie krzyZowe - dodawanie zatamanh
stosowanych do usztywniania duzych arkuszy blach.
Polecenie nie powoduje zmiany geometrii modelu
— zatamanie reprezentowane jest przez dwie krzyzujace sie
linie, ktére sa widoczne na rozwinieciach i rysunkach.

eZawiniecie brzegu - polecenie pozwalajace na
zakofczenie obrzeza arkusza blachy poprzez zawiniecie,
bedace zarazem zabezpieczeniem i usztywnieniem.
Dostepnych jest szereg opcji polecenia (patrz rysunek).

Typu "8"
Otwarte I\
e

Zamknigte Petla wySrodkowana

L
=

.ﬁ'qtla zamknieta

Peatla otwarta

Rys. 2. Rézne opcje polecenia zawijania brzegu czesci blaszanej
Jak w kazdej nowej wersji SE oprécz nowych funkgji
dodano réwniez nowe opcje do juz istniejacych polecen.
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Naleza do nich:

emozliwos¢ wyciggania w poleceniu Zagiecie profilowe
profilu nie tylko wzdtuz krawedzi prostych, ale réwniez
wzdtuz krzywoliniowych.

efunkcja automatycznego  dopasowywania
tworzonego w danym poleceniu do lica juz istniejgcego.

ebezposredni dostep do wymiaréw tworzonych w danym
momencie zagieé, pozwalajacy na fatwa ich modyfikacje juz
w momencie definiowania.

edostepnosé czcionek szablonowych. Czcionka tego
typu posiada potaczenia wewnetrznych elementéw liter
z obrzezem, dzieki czemu ,Srodki” takich liter, jak ,,0" lub ,e"
nie wypadajg po wycieciu napisu w arkuszu blachy.

enowe opcje wyciecia normalnego, okreslajace
usytuowanie krawedzi otworu wzgledem profilu

Niektére z nowych polecen majg na celu utatwienie
czynnosci przygotowania produkgcji. Naleza do nich:

e Tabela giecia — tworzenie tabel giecia nastepuje obecnie
automatycznie, bezposrednio z poziomu modutu.

*Rozmiar rozwiniecia — program automatycznie oblicza
i podaje wielkos¢ arkusza blachy po rozwinieciu elementu.
Wymiary te, powigzane z sensorem monitorujgcym, moga
sprawdza¢ na biezgco, czy przewidziany do wykonania
danego elementu arkusz nie jest za maty.

eLinie triangulacji — dla zagiec¢ stozkowych (przyktadem
takiego zagiecia moze by¢ przejscie z tuku o mniejszym
promieniu wtuk o wiekszym promieniu, przejscie z prostokata
w okrag itp.) w V19 istnieje mozliwos¢ wyswietlania na
modelu i na rozwinieciu linii triangulacyjnych.

lica

L

S - 5 “h:-*:-. '.H___ =
Rys. 3. Przykfady zastosowari niektérych nowych poleceri i opgji w module
Sheet Metal

Bardzo istotng nowoscig jest integracja z systemem
NX CAM Express. NX CAM Express, najnowszy
sktadnik pakietu Velocity, jest opartym na sprawdzonym
rozwigzaniu NX CAM systemem do programowania
obrabiarek CNC. W potaczeniu z konfiguracja Solid
Edge Foundation tworzy pakiety o nazwie Solid Edge

FORUM NARZED Z I
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Manufacturing Solutions, bedgce kompletnymi, w petni
zintegrowanymi rozwigzaniami CAD/CAM. Umozliwiaja
one nastepujace rodzaje obrébki: toczenie, frezowanie od
2 1/2 do 5 osi, obrébke HSM, wycinanie drutowe. Pakiety
Solid Edge Manufacturing Solutions sa dostepne w kilku
réznych konfiguracjach, co pozwala uzytkownikowi na
wyboér optymalnego z punktu widzenia jego potrzeb
rozwigzania. Oferowane sg nastepujace pakiety:

+Solid Edge Machining (2 1/2 Axis), zawierajacy
podstawowe mozliwosci obrébki. Obstuguje operacje
wiercenia, toczenia 2-osiowego oraz frezowania

2 1/2 -osiowego. Pakiet przeznaczony jest do obrébki
nieskomplikowanych

+Solid Edge Machining (3 Axis), oferujacy petne
mozliwosci frezowania w 3 osiach, wraz z obrébka HSM.
Pakiet umozliwia dodatkowo programowanie wycinarek
drutowych.

+Solid Edge Machining (Mill-Turn),  zawierajacy
oprogramowanie NX Machining Simulation oraz NX
Synchronization Manager, odpowiedni do programowania
centr tokarsko-frezarskich. Zapewnia symulacje pracy
maszyny oraz synchronizacje ruchéw dodatkowych gtowic
narzedziowych.

+Solid Edge Machining (Advanced), oferujacy petne
mozliwosci obrébki5-osiowej, m.in. dla przemystu lotniczego
i dla narzedziowni. Jest to réwniez pakiet zawierajacy
wszystkie dostepne funkcjonalnoici CAM (frezowanie,
toczenie, wycinanie drutowe).

+Solid Edge for Mold Manufacture, z mozliwoscig obrébki
3-osiowej, HSM oraz programowania wycinarek drutowych.
Pakiet ten, zawierajgcy réwniez modut Mold Tooling,
przeznaczony jest do projektowania i wytwarzania form
wtryskowych oraz elektrod.

Bieg oy ah e = 3
e T @ NX CAM exe bl e
T m| -
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Rys. 4. Jednq z najwazniejszych nowosci SE V19 jest zintegrowany system
CAM
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Wymienione powyzej funkcje s3 najwazniejszymi,
cho¢ oczywiscie nie jedynymi nowosciami dodanymi
w V19. Z pozostatych, istotnych nowosci wypada wymienié
nastepujace:

eDodane w modutach do modelowania pojedynczych
czesci (czyli Part i Sheet Metal) funkcje automatycznego
wymiarowania profilu oraz dynamicznego podglgdu
tworzonego modelu. Pierwsza z wymienionych funkcji
(opcjonalna) pozwala na automatyczne nanoszenie
wymiaréw podczas rysowania w Srodowisku profilu. Druga
utatwia orientacje podczas modelowania, wyswietlajac
dynamiczny podglad wszelkich dodawanych elementéw
(wyciagnie¢, wycieé, faz, zaokraglen itp.).

eNowe polecenia i opcje w module Assembly. Jednym
z nich jest Menedzer wtasciwosci fizycznych, pozwalajacy
na przedstawienie w formie tabeli i jednoczesna kontrole
wiasciwosci  fizycznych wszystkich czesci wchodzacych
w sktad zespotu. Innym utatwieniem wprowadzonym w V19
jest mozliwo3¢ okreslania domysinych ustawien dla funkgcji
FlashFit.

*PMI (Product Manufacturing Information) — funkcje
tworzenia opiséw i adnotacji w 3D. Dzieki nowym
poleceniom opisywania i wymiarowania w przestrzeni
modele 3D utworzone w V19 moga stanowi¢ kompletna,
cyfrowa reprezentacje gotowego wyrobu, zawierajaca
wszystkie niezbedne dla procesu produkcyjnego informacje.
Taki sposéb opisywania i wymiarowania modeli odpowiada
zaleceniom American Society of Mechanical Engineers
(ASME). Informacje wprowadzone w modelu za pomoca
polecer PMI widoczne sa réwniez w bezptatnej przegladarce
plikéw Solid Edge.

eNowe funkcje modutu Engineering Reference.
Dodany w poprzedniej wersji, zawarty w konfiguracji
Classic, modut obliczeniowy zostat w V19 wyposazony
m.in. w funkcje tworzenia modeli uproszczonych kot
zebatych i tafAcuchowych. W tworzonych modelach két
zebatych dodawane sg obecnie powierzchnie konstrukcyjne,
utatwiajace definiowanie relacji w zespole.

eNowe opcje w bibliotece Standard Parts (czeici
znormalizowanych). W V19 uzytkownik moze m.in. okresli¢
w czasie instalacji, ktére grupy czesci znormalizowanych
maja zosta¢ zainstalowane, moze takze dodawaé do
biblioteki nowe czedci bazujagc na danych zapisanych
w arkuszu MS Excel.
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eDodane zostaty biblioteki FCPK Bytow do istniejacych
juz w Solid Edge Mold Tooling katalogéw czesci normalnych
do projektowania form wtryskowych.

*Rozszerzone funkcjonalnosci zarzgdzania
dokumentacjg. W wersji 19 wprowadzono usprawnienia na
wszystkich poziomach funkcji zarzadzania dokumentacjg,
poczawszy od wbudowanych w SE polecen, poprzez Insight,
na systemie Teamcenter Express koficzac. Do wazniejszych
nowosci wypada tu zaliczy¢ obstuge bazy danych czeici
znormalizowanych (Solid Edge Standard Parts) przez system
Teamcenter.

*Rozszerzona obstuga formatu JT. Jest to uniwersalny,
standardowy format zapisu modelu 3D, pozwalajacy na
fatwa wymiane danych bez wzgledu na to, w jakim systemie
CAD powstaty. Solid Edge w wersji 19 pozwala na bezposredni
odczyt plikéw czesci i zespotbw w formacie JT, podczas
zapisu istnieje mozliwos¢ dodania do pliku atrybutéw
i informacji o wtasciwosciach oraz asocjatywne linkowanie
pliku SE z oryginalnym JT..

eNowe opcje importu danych z AutoCAD-a, m.in.
poprawione i rozszerzone opcje podgladu importowanej
dokumentacji, usprawnione  przenoszenie  podziatki
rysunkéw, konwersja polilinii AutoCAD-a na linie i tuki SE.

eObstuga architektury 64-bitowej, istotna zwtaszcza
dla uzytkownikéw projektujacych bardzo duze zespoty.

Istotng modyfikacja, nie dotyczaca jednak funkcjonalnosci
samego oprogramowania, jest zmiana sposobu
licencjonowania wersji przypisanych do stanowiska
(Node-Locked). Poczawszy od wersji 19 Solid Edge nie bedzie
zabezpieczany za pomoca klucza sprzetowego — zamiast
niego bedzie stosowany kod, generowany dla konkretnego
komputera na podstawie numeru seryjnego woluminu. Klucz
sprzetowy bedzie stosowany jedynie do zabezpieczania
licencji ptywajacych.

Grzegorz Kazimierczak GM System

UGS Sp. z 0.0.

Al. Stanéw Zjednoczonych 61A
04-028 Warszawa

tel. +4822 516 30 90

fax +48 22 516 30 99
info@ugs.pl

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

N SoLip EDGE A FEMAP K NX CAM N TEAMCENTER

Teraz przedsiebiorstwa kazdej wielkoéci moga szybko rozpocza¢ proces bardzo wydajnego Zarzadzania Cyklem Zycia Produktu (PLM),
ktdry wezesniej dostepny byt jedynie dla bogatych przedsiebiorstw o rozbudowanej strukturze T. UGS Velocity Series™ udostepnia
technologie PLM na innych warunkach, ktére przyspieszaja tempo postepu technicznego oraz czynia prace grupowa bardziej wydajna.
W skiad UGS Velocity Series wchodzi system Teamcenter® Express, do zarzadzania danymi — de facto standard w cPDM, uzupetniany
przez bardzo wydajne aplikacje, jak: Solid Edge® do projektowania w 3D oraz FEMAP® do przeprowadzania analiz. Dziatajace oddzielnie
lub w sposdb zintegrowany wszystkie te prekonfigurowane aplikacje — stworzone dla fatwej implementacji w $rodowisku Windows®
— poprawiaja szybko$¢, wydajnosc i jakos¢ inzynierskiego $rodowiska pracy, przy zachowaniu niskich kosztéw utrzymania. UGS Velocity
Series moze by¢ rozbudowane do catego zakresu produktéw UGS.Wiecej informacji o tym jak UGS Velocity Series moze przyspieszy¢
tempo postepu technicznego w Twojej firmie znajduje sig na stronie www.ugs.com/velocity.

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

" yecemes UGS Velocity Series

Ufatwia start. Przyspiesza Zarzadzanie
Cyklem Zycia Produktu

w $redniej wielkosci
przedsiebiorstwach.

INNOVATE MORE

Jesli chcesz
dowiedzie¢ sie wiecej
zadzwon +22 516 30 90

lub wyslij email

info@ugs.pl

\
UGS

Transforming the
process of innovation
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- CNC - SZLIFIERK]
& WALTER yyaszyny 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, ktérzy oczekiwali maksimum precyzji, dobrych czaséw produkcji i wysokiej jakosci. Tak jak dla producen-
tow narzedzi, takze dla ostrzarni WALTER oferuje optymalny program podnoszenia produktywnosci.

Helitronic Vision

5-osiowa maszyna CNC z odlewem mineralnym
jako toze maszyny oraz opatentowanej budowie
potralu o wysokiej sztywnosci. Bezposrednie nape-
dy we wszystkich osiach zapewniaja wysoka pro-
duktywnos¢ i precyzje przy szlifowaniu narzedzi.
Mozliwos¢ wykonania z podwojnym wrzecienni-
kiem szlifierskim lub z pojedynczym wrzeciennikiem
z wymieniarka Sciernic. Gtéwne zastosowanie:
Produkcja wysokoprecyzyjnych narzedzi.
Helitronic Power

Wykonana w tysigcach sztuk 5-osiowa-CNC-szli-
fierka do produkgji i ostrzenia narzedzi oraz do

Helitronic Diamond - Dwa w Jednym.
5-osiowa maszyna CNC na bazie

Helitronic
Vision do rotacyjnego erodowania narzedzi
z PKD oraz szlifowania narzedzi z weglika spieka-
nego. Gtéwne zastosowanie: Narzedzia PKD dla
przemystu obrobki 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:  Na-
rzedzia PKD dla przemystu obrébki drewna
i tworzyw.

Helitronic Mini Power

Oszczedna w gabarytach 5-osiowa maszyna CNC
o opatentowanej budowie portalu.Wrzeciennik
szlifierski o dwodch koficéwkach do wspdtpracy
z 6 tarczami szlifierskimi. Do pracy wielozmianowej
przewidziano cata game podajnikéw. Zastosowa-
nie: wysokowydajna produkcja metoda szlifowania
narzedzi oraz produkcja czedci o matych wymia-
rach.

produkcji czedci o wymagajacych geometriach.
Mozliwos¢ zastosowania réznego rodzaju podaj-
nikéw. Gtdwne zastosowanie: Produkcja i ostrzenie
narzedzi.

WALTER HELITRONIC - VISION m DIAMOND | POWER DIAMOND W

05 X ruch wzdtuzny

03Y ruch pionowy mm 320 320 320 320 200
05 Z ruch poprzeczny mm 700 660 700 660 470
Szybki posuw  X,Y,Z m/min 50 15 50 15 15
Narzedzia max.Srednica mm 320 320 320 320 100
max.dtugos¢/ z obr.czota mm 370/300 350/280 370/300 350/280 255/185
max.ciezar kg 50 50 50 50 30
Maksymalna Srednica Sciernicy mm 200 200 200 200 150
Srednica elektrody mm 6-200 6 - 200
Max. moc wrzeciennika szlifierskiego kw 30 1,5 30 1,5 9
Obroty wrzeciennika szlifierskiego obr/min 0..10 000 0..9500 0..10 000 0..9500 0..9500
Ciezar catkowity kg 7500 4600 7500 4600 3300

Walter Maschinenbau GmbH

u W A I_T E R e-mail: zdzistfaw.babik@walter-machines.com
tel. kom. 604 524 011
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5-osiowa obrobka
high-speed

Ekstremalnie dynamiczna i uniwersalna

Frezarskie centrum obrébkowe Mikron HSM 600U

moze realizowac obrébke w 5 osiach réwnoczesnie.
Zastosowanie technologii High Speed Milling umozliwia
produkcje form "na gotowo".

Uzyskiwana jest wysoka precyzja i jakos¢ koricowa powierzchni.
Technologie HSM charakteryzuje wieksza wydajnosé

w poréwnaniu z frezowaniem konwencjonalnym oraz drgzeniem EDM.
Osie liniowe XYZ uzyskuja przyspieszenie 1,7g w przestrzeni.

Osie obrotowa i uchylna (C i B) osiagaja szybkos¢ 2'100% sek

przy obrocie i 540%sek przy ruchu uchylnym

Obrabiarka umozliwia frezowanie stali po obrébce cieplnej

o twardosci powyzej 60 HRc..

Opcjonalny zmieniacz detali pozwala na zwiekszenie mozliwosci
produkcyjnych oraz na prace bezobstugowa.

MIKRON g

AGIE CHARMILLES Group
GEORG FISCHER +GF+ Mnnuﬁ:lctufing Technulug'l.r

Przesuwy HSM 600U:
X=600mm, Y =600mm, Z=500mm
B =110%-30°, C = x*360°

Agie Charmilles Sp. z o.0.

ul. Perkuna 85

04-164 Warszawa

tel. 22/ 672 33 00, fax 22/ 672 0141
e-mail: info@agie-charmilles.pl
www.mikron-ac.com
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System 3R zastosowany
w harzedziowni firmy FORMET S.A.

Witam Panistwa w kolejnym numerze FN OBERON. Tematem
tego artykutu, jest System 3R referencyjny system mocowan
detalu na maszynach.

Goscilismy z wizytg w kolebce produkcji form wtryskowych w Pol-
sce, a mianowicie firmie FORMET S.A. w Bydgoszczy. Potezny zakfad,
usytuowany na obrzezach miasta, jest firmg o bogatych tradycjach
narzedziowych.

Formet S.A. wykonuje narzedzia dla firm branzy samochodo-
wej, elektrycznej, elektronicznej, art. gospodarstwa domowego,
sprzetu ogrodowego oraz wielu innych, gdzie ich produkty ciesza
sie ogromnym zainteresowaniem ze strony odbiorcéw. Formet S.A.
wyréznia sie parkiem maszyn, umozliwiajagcym wykonywaniem
form o zréznicowanej geometrii
oraz znacznych wymiarach (do
1500mmx2000mm) i ciezarze
dochodzacym do 12 ton. ;

System 3R dzieki mozliwosci szybkiego ustawienia i przeniesienia
detalu na poszczegdlnych maszynach, zwieksza doktadnosé i moz-
liwosci produkcyjne zaktadu. Umozliwia on wykonanie 20. form
W miesiacu.

Formet jesli chodzi o produkcje bazuje na elektrodach grafitowych
wykonywanych z najlepszego gatunku grafitu POCO EDM. System 3R
zainstalowany jest na wszystkich drazarkach wgtebnych i na frezar-

FORUM NARZE D Z I

kach do produkgji elektrod. Magazyn elektrod posiada ok. 1500 palet
typ 3R-651.7E-XS do mocowania $rednich elektrod i 800 palet 3R-491
do mocowania matych elektrod.

Formet S.A. ma réwniez
nowa drazarke druto-
wa, ktéra jest réwniez
kompatybilna z resztg
maszyn, dzieki wyposa-
zeniu w system 3R. Detal,
elektroda  wykonywana
jest na trzech maszynach
bez koniecznosci kazdo-
razowego ustawiania jej
po przejsciu na inny etap
obrébki.

Doktadnos¢ przeniesienia to 2mikrony.
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System 3R zakupiony przez
FORMET S.A., jak wynika
z wnioskéw  pracownikéw
i zarzadzajacych ta firma przy-
niést zyski. Po prawie 2-letnig
eksploatacji od momentu
wdrozenia, zaczyna przynosic
wymierne korzysci. Jest to ide-
alne rozwigzanie nie tylko dla
produkgji seryjnej, ale réwniez
dla jednostkowej produkgji
skomplikowanych  elektrod,
a co za tym idzie przyspiesze-
nia produkgji form. To wazne,
gdy liczy sie czas i wykorzy-
stanie do maksimum drogich
maszyn, a bywa ze praca elek-
trody trwa o wiele krécej niz jgj
ustawianie i bazowanie.

Zapraszamy do blizszego zapoznania sie z naszg ofertg na Targach
EUROTOOL Krakéw 2006. Stoisko 302

Pozdrawiam, Rafat Chmielewski, Tel: 693 3712 01
Wytgczny dystrybutor Systemu 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@aberon.pl, www.oberon.pl,

NIECH SIE ISKRZY

| QUALITY SYSTEM IS0 9001: 2000 |

PRODUCENT NARZEDZI SCIERNYCH
UNIWERSALNYCH | SPECJALNYCH

Zaktad ANDRE" projektuje | produkuje szeroki
asortyment narzedzi sciernych do precyzyjnego
i zgrubnego szlifowania oraz przecinania stali,
Zeliwa, stali nierdzewne], metali niezelaznych,
betonu, ceramiki. Firma zatrudnia 160 praco-
wnikow. Uhonorowana zostata licznymi nagrodami
i wyroznieniami, m.in. Wielkopolskim Filarem
Biznesu, Ztotym Medalem Miedzynarodowych
Targow Poznariskich, Nagrodg w Konkursie 4 -
.Pracodawca - Organizator Pracy Bezpiecznej” oraz ul. meirsum lll. §2-600 Kolo

.Liderem Przedsiebiorczodci”. Narzedzia $cierne tel. 063 26-26-300, 26-26-310
JANDRE" dostarczane s3 do ponad 600 statych = ' fax 063 26-26-338
odbiorcAw w kraju za granica. = e-mail: aaa@andre-kolo.com.pl

www.andre-kelo.com.pl

e
FORUMNARZEDZI O W E
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= Oerlikon Balzers

er I on Coating Poland Sp. z 0.0.
ul. Fabryczna 4

ba|ZerS Coa.tl ng 59-101 Polkowice

Tel.: 076 746 48 00
- . Fax: 076 746 48 01

Pokrywasz? Zacznij juz dzi§l  wcawiccentaseeioncon
www.oerlikon.com /coatingservices /pl

Skuteczny sposob na

obnizenie kosztow produkgji.

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

Zastosowano powloke:
BALINIT® B (TiCN):

uzyskano zywotnos¢ stempla:
875'000 cykli

Koszty powlekania: 95 zt

Balzers oferuje:

Prawie 100-krotny wzrost
zywotnosci za niespetna
100 zt

Natozenie powtoki BALINIT® B na stempel formujacy spowodowato prawie 100-krotny wzrost jego zywotnosci, wyzszg ja-
ko3¢ produkowanego elementu. Obnizono znacznie czas przestojéw prasy oraz ograniczono zuzycie substancji smarujacych.
Wspbtpraca z Balzers przyniesie Pafstwu wymierne korzysci, spowoduje oszczednosci, obnizy koszty produkcji, w zwigzku
z tym Wasza Firma bedzie bardziej konkurencyjna na rynku.

Wspbtpracujemy z ttoczniami i narzedziowniami. Dzieki tej wspotpracy uzytkownik rzadziej wymienia narzedzia, ttoczniki pra-
cujg dtuzej, jest mniej przestojéow. Mozna produkowac taniej, lepiej i szybciej. Ttocznie bardzo czesto preferujg wspdtprace
z narzedziowniami oferujgcymi gotowe narzedzie. Gotowe oznacza narzedzie powlekane.

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

Powlekamy:

o Narzedzia skrawajgce

o Stemple, matryce, wykrojniki

o Formy wtryskowe do plastiku

* Formy do ciSnieniowego odlewania metali
o CzeSci maszyn

FORUM NARZEDZI O W E




balzers
'\—\_.____—____,_-""

www.mac-tec.de

Specjalista w sprzedazy oraz serwisie uzywanych

elektrodrazarek erozyjnych oraz obrabiarek
renomowanych firm

FANUC sggdick
MRATRA ERs

exeron
@ HITACHI

ERODIERMASCHINERN

\ o
MAC-TEC e.K.

Dahlienweg 8
D - 56281 Emmelshausen

Tel: +49-6747-9480041

Fax: +49-6747-948002

Schwarz@mac-tec.de
(mowimy po polsku)

cerlikon
balzers coating

«INTEGRACJA GRUP
KOOPERACYJNYCH PRZEDSIEBIORSTW
SEKTORA PRZEMYStOWEGO WOJEWODZTWA
KUJAWSKO-POMORSKIEGO"

Osrodek Szkoleniowy ,EXPLORIS" w Pieczyskach

5-6 pazdziernik 2006 r.

ey Honorowy Patronat
v Kujawsko-Pomorski Zwiazek

Przedsiebiorcow i Pracodawcow

1dzief - 5 pazdziernik
Prezentacja ,Strategii i priorytetéw rozwoju
regionalnego Kujawsko-Pomorskiego w latach 2007 - 2013

Kompozyty polimerowo-drzewne -otrzymywanie i wtasciwosci
Problemy programowania obrabiarek piecioosiowych

Dziatalnos¢ innowacyjna Akademii

Techniczno-Rolniczej w Bydgoszczy THROI POMOREKIE

@

2 dzien - 6 pazdziernik
Klastry szansa na poprawe konkurencyjnosci
przedsiebiorstw i regionu

Najnowsze tworzywa konstrukcyjne

ORGANIZATOR: TARGI POMORSKIE SP. Z 0.0.
85-039 BYDGOSZCZ, ul. Hetmarska 38,
tel. 052/ 323-07-15, 608 276 892, fax 052/322-67-70
e-mail: malgorzata. frysny@wp.pl
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WYPOSAZ SWOJA MASZYNE
W WYSOKIE OBROTY

52YBKOSC OBROBKI WYKANCZAJACE) DZIEKI ELEKTROWRZECIONU

NSK NAKANISHI TYP HES 500

Witam ponownie na tamach Forum Narzedziowego OBERON. W tym numerze czas podzieli¢ sie z Paristwem informacja-
mi o ,peretce” w gamie obrotowych, ultraprecyzyjnych narzedzi NSK Nakanishi, a mianowicie o wrzecionie wysokoobrotowym

typu HES500.

// :

Urzadzenie  to
powstato w myslach kon-
struktoréw jako narzedzie,
ktére pozwoli na zwiek-
szenie obrotdbw w maszy-
nach CNC. Maszyny te s3a
zaawansowane techniczne,
ale bardzo czesto brakuje im
istotnej rzeczy, mianowicie
obrotéw!

Szybkos¢ obrotowa tego urzadzenia to zakres od
6.000~50.000 obrotéw na minute. Wymagana jest maszyna dosé
stabilna, o szybkich posuwach stotu. Jesli chodzi o wyposazenie, to
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wrzeciono posiada wiasny sterownik typu NE 147, pozwalajacy na ptyn-
ne sterowanie obrotami w wyzej wymienionym zakresie oraz zmiane
kierunku obrotowego. Zwartos¢ budowy sterownika pozwala na zain-
stalowanie go na maszynie.

Wrzeciono natomiast jest ultra lekkim, nowoczesnym wytwo-
rem mysli inzynieréw z kraju kwitnacej wisni.

Waga wrzeciona to 2,3 kg dzieki obudowie z ultra lekkich
stopéw metali. Silnik na tozyskach ceramicznych, znajduije sie wewnatrz
korpusu, wieficzy go natomiast wymienny chwyt narzedzia (tulejka
zaciskowa), ktorej srednice mozna zmieniaé w zakresie od & 0,5mm
do & 6.35mm co 0.1 mm. Wyposazono je réwniez w nietypowe tulejki
zaciskowe @2.35, &3.175, & 6.35mm.

Jakos¢ wykonania najlepiej obrazuje parametr bicia wrzecio-
na, ktérego wielkos¢ wewnatrz tulejki zaciskowej wynosi 1um. Jest to
klasa sama dla siebie.

rque
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Przyktadowe parametry:

Moc wyjsciowa: 250W

Obroty: 6.000 do 50.000

Standardowa tulejka zaciskowa CHK - 3.0

Moment obrotowy: max. 75cN m w zakresie obrotéw od 5.000~35.000

Istnieje réwniez mozliwos¢ instalacji HES500 w maszynach
CNC posiadajacych stozki typu: BT-30, NT-30, BT40, NT40, IT40, BT50,
IT50, HSK A63, HSK A100.

Ostatnio z naszej oferty skorzystata prawdziwa legenda
i historia polskiej mysli narzedziowej - Fabryka Form Metalowych FOR-
MET S.A w Bydgoszczy. Firma ta bedaca potentatem w produkgji form
wtryskowych w Polsce, jak i w Europie, zaadoptowata na maszyne CME
- elektrowrzeciono NSK Nakanishi typ HES500 - 1SO50.
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Zastosowanie wrzeciona na tej
obrabiarce okazato sie strzatem
w “10", byto to pierwsze wrzecio-
no, ktére zaczeto pracowac na tak
duzej maszynie.

Wykonywanie obrébki wstepnej
tak gigantycznych form niosto za
sobg koniecznos¢ wykonczenia
ich na innej, bardziej precyzyjnej
maszynie. Jednak w przypadku za-
stosowania HES500 catos¢ procesu
obrébki-skrawaniem odbywa sie
w jednym miejscu.

Mozliwos¢ tatwego montazu
i demontazu wrzeciona to dodat-
kowy atut przy bardzo czestych
zmianach narzedzi.

Dyrektor Produkcji Pan Krzysztof
Btazejczyk, jak i operatorzy maszy-
ny CME s3 z tego zakupu bardzo
zadowoleni.

Jesli cheecie Pafistwo zapoznac sie z szerokg gamga precyzyjnych narzedzi NSK za-
praszamy na targi Eurotool w Krakowie. Znajdziecie nas na stoisku nr 302.

Do zobaczenia

Rafat Chmielewski

ZAPRASZAMY!!!
Wytaczny dystrybutor NSK Nakanishi na terenie Polski:

‘ “SK NAKANISHI INC.

OBERON Robert Dyrda.
ul. Cicha 15

88-100 Inowroctaw
tel.: (052) 354 24 00
fax: (052) 358 00 90

FORUM NARZEDZ

Tulejki do wszystkich
typéw maszyn

Produkcija i sprzedaz
czesci zamiennych
dla maszyn przemystowych

Konstrukcja i montaz
maszyn specjalnych

MECACZ s.r.o.

Zeyerova 1031/l
337 01 Rokycany
Tel.: + 420 371 5190-05, 08
Fax: + 420 371 720 577
E-mail: mecacz@tiscali.cz
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4 4 Raport

Erezapikl do clndblkd graiitn

PRODUCENT AZK - Rep. Czeska OPS-Ingersoll
R PRZEDSTAWICIEL W POLSCE TOS Polska Abplanalp Consulting
TYP MASZYNY Maszyna mata Maszyna duza Maszyna mafa

MODEL MASZYNY HWT D-442 OPS850 OPS550
(osokdsopeany 1a eicasany s podoga mmx slecanapoverzchna 30003 3000 2002600 1900:2500
Waga maszyny (kg) 530 8500 7200
Przesuw w osi x (mm) 400 880 550
Przesuw w osi y (mm) 400 650 400
Przesuw w osi z (mm) 400 520 400
Wielkos¢ stotu roboczego (mm x mm) 500 x 500 900x830 650x500
Konstrukja stotu (ruchomy/nieruchomy) Ruchomy Nieruchomy Nieruchomy
Maksymalny cigzar detalu, ktéry mozna potozy¢ na stole roboczym (kg) 20 2400 500
:\g?:sggn;!r;az :rv:]el!l;gzcxzit:;ezgggtgx mozna potozy¢ na stole roboczy 500 X500 x 500
Konstrukcja stotu korpusu (jednolity /spawany) Spawany Jednolity Jednolity
Konstrukcja wrzeciona (elektrowrzeciono/przekfadnia) Przektadnia Elektrowrzeciono
Maksymalna predkos¢ obrotowa wrzeciona (obr. /min) 25000 42000 42000
Posuw roboczy (m/min) 5
Szybki posuw (m/min) 5 20 30
Maksymalna moc wrzeciona (KW) 15 kW 15kW
Moment obrotowy wrzeciona (Nm)
Koficbwka stozka wrzeciona (typ) ER-16 HSK E40 (HSK E50) HSK E32 (HSK E40)
Sposdb chtodzenia wrzeciona (wymuszone/samoistne) Wymuszone wymuszone
Odlegtos¢ wrzeciona od stotu roboczego (min./max. w mm) 100 / 300 20 - 540 50 - 450
Moc silnika gtéwnego (KW) 1 15 9
Pojemnos¢ magazynu narzedzi (szt.) 8 32 56
Czas wymiany narzedzia (sek.) 5 5
Maksymalny ciezar narzedzia we wrzecionie (kg)
Maksymalna rednica narzedzia we wrzecionie (mm) 10
Maksymalny cigzar narzedzia do wymiany (kg)
Osie sterowane numerycznie (x/y/z/c/a/b) Xyz 16 osi
Osie jednoczesnie sterowane numerycznie (x/y/z/c/a/b) Xyz 16 osi
Sterowanie (typ) Comets ANDRONIC 2060
Element pomiarowy przemieszczania (enkoder//liniat optyczny) Liniaty
Maksymalny pobér mocy (kVA) 15 38 30
Dokfadnos¢ pozycjonowania przestrzennego w osiach
(wg normy VDI/DGQ 34441) (x/y/z w mm)
Doktadnos¢ pozycjonowania w poszczegélnych osiach (a/b/c) 0,01
Powtarzalno$¢ pozycjonowania (mm) 0,01
Elektroniczna kompensacja wydtuzen cieplnych (tak/nie) Tak Tak Tak
Mozliwos¢ obrobki grafitu (tak /nie) Tak Tak Tak
Chtodzenie przez narzedzie (standard /opcja) Nie
Czy obrabiarka jest przystosowana do pracy ,na sucho” (tak/nie) Tak Tak Tak
Opcja automatyzacji — wspétpraca z robotem (tak /nie) Nie Tak Tak
Transporter wioréw (tak/nie) Nie Nie Nie
Zmieniacz palet (tak /nie) Nie Tak Tak
Magazyn palet (tak/nie) Nie Tak Tak
Serwis na rynku polskim (tak/nie) Tak Tak Tak
Sktad czesci zamiennych na rynku polskim (tak/nie) Nie Nie Nie
Cena katalogowa netto (euro) 18.570,00 EUR
Zaopatrujemy w materiaty eksploatacyjne (tak, jakie? /nie) Nie Tak Tak
Inne sugerowane wtasciwosci Do elektrod g;?::%‘cyfg;x;:ﬁ kolorowych, Obrébka stali do 63 HRC
Standardowy czas dostawy od zaméwienia (dni) 60-90 4 tygodnie 4 tygodnie

TOS Polska, ul. Bernardyriska 6,/76A.

Abplanalp Consulting ul. Marconich 11/10

(IS 02-904 Warszawa 02-954 Warszawa

OSOBA DO KONTAKTU Jan Zych

TELEFON 22-8519515 (22) 85878 54

FAX 22-8519516 (22) 85878 54

WWW/E-MAIL www.tospolska.pl / tospolska@tospolska.pl www.abplanalp.com.pl / janzych@abplanalp.com.pl
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Krotko 4 5

Deckel Maho Seebach Fanuc
DMG Polska APX Technologie
Maszyna mata Maszyna duza Maszyna duza Maszyna mafa
HWT D-442 DMC75V linear ROBODRILL a-T21EL ROBODRILL o.-T21iE
AT RECUEE + system odsysaniiep(;?uxgzragf?‘?owego 1200 x 1050 + system odsysanigs;)By?quzrgfzi‘Zowego 1200 x 1050
6000 12000 2100 + 1150 2000 + 1150
500 750 700 500
450 600 400 400
400 560/630 330 330
D500x380 850 x 410
Obrotowo-uchylny Staty / obrotowy Ruchomy Ruchomy
200 1000/ 600 250 250
Jednolity, betom kompozytowy Jednolity, konstrukcja bramowa Jednolity Jednolity
Elektrowrzeciono Elektrowrzeciono Elektrowrzeciono Elektrowrzeciono
18 000/24 000/ 42 000 18 000/28 000 24000 24000
50/80 90 30 30
50/80 90 54 54
35 35/55 37 37
130 130
SKA40/HSK-A63 /HSK-ES0 SK40/HSK-A63 7/24 n0.30 7/24 n0.30
Wymuszone/ aktywne chtodzenie Wymuszone/ aktywne chtodzenie
120 120/0 150 / 480 150 / 480
30/60/120 30/60/120/150 2 2
Widr do widra 5s Wiér do widra 6s 1,8 (2kg) 1,8 (2kg)
6
80/130 80/140 80 80
6 10 3 3
x/y/z/c/a/b x/y/z/c/a/b X/y/z - mozliwos¢ dodatkowa 4i5 03 x/y/z - mozliwos¢ dodatkowa 415 03
X/y/z/c/a/b X/y/z/c/a/b X/y/2 X/y/z
FANUC CNC 31i-A5 FANUC CNC 31i-A5
liniat optyczny Enkoder enkoder
48/52 73 10+3.3 10+3,.3
0,008mm 0,008mm Pomiar zgodny z JISB6201 - 0,006,/300 Pomiar zgodny z JISB6201 - 0,006,/300
10arcs 10arcs
+0,002 +0,002
Tak Tak Tak Tak
Tak Ja Tak Tak
Opcja Opcja Opcja Opcja
Tak Tak Tak Tak
Tak Tak Tak Tak
Tak Tak Nie Nie
Nie Tak Opcja Opcja
Erowa Tak Nie Nie
Tak Tak Tak Tak
Nie Nie
190 000 180 000/230 000 Do negocjacji Do negocjacji
tak
Maszyna 5-osiowa 03 X: stét / O3Y/Z: wrzeciono
Osie liniowe: wrzeciono / Osie obrotowe: stét 03 C: stét / O3 B: wrzeciono
80 100 90-105

Ul. Fabryczna 7, Pleszew

APX Technologie Sp. z 0.0., Al. Jerozolimskie 424 A

05-800 Pruszkow

Artur Malak Rafat Filipek, Michat Tokarczyk
+48 62 7428151 +48 22759 62 00
+48 627428114 fax +48 22759 63 44

www.gildemeister.com

www.apx.pl / rfilipek@apx.pl / m.tokarczyk@apx.pl

FO R UM NARZEDZ
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KTORY GRAFIT WYBRAC 7??

W zwiqzku ze zwiekszonq niz zwykle liczbq Parnstwa pytan, dotyczgcych doboru odpowiedniego gatunku grafitu do typu wyko-
nywanej na nim pracy, postanowilismy przybliZzy¢ Paristwu nieco ten temat.

W chwili obecnej na rynku dostepnych jest bar-
dzo wiele gatunkéw grafitu o réznej gradacji ziarna,
réznych producentdw. Kazdy z nich ma inne wia-
snosci, kazdy rézni sie od siebie wieloma waznymi
parametrami. Nic w tym zatem dziwnego, ze
klienci, zarbwno amatorzy drazenia grafitem, jak
i ci, ktorzy majg juz wieksze doswiadczenie w pracy
na nim, chcac osiagnac jak najlepsze rezultaty,
wielokrotnie pytajg jaki gatunek grafitu wybrac do
okreslonego drazenia.

Sprawa najwazniejsza jest materiat, w ktérym
dokonywac bedziemy obrébki elektroiskrowej.
Do drazenia w zwyktej stali narzedziowej, uzyé
mozemy praktycznie kazdego gatunku grafitu.
Zarébwno gatunki o Srednim ziarnie, jak np. POCO
EDM-150 oraz EDM-200, drobnoziarniste, czyli
EDM-1, EDM-3, jak i te impregnowane miedzia
(w strukturze tych grafitow, pomiedzy jego ziarna-
mi zaaplikowana zostata miedz), czyli EDM-C200
oraz EDM-C3 wy3mienicie nadaja sie do drazenia
w tego typu materiale. Inaczej wyglada sprawa,
kiedy nie dragzymy w stali, lecz innym materiale, jak
np. aluminium, tytanie, brazie berylowym, czy in-
nych stopach miedzi. W tym przypadku konieczne
jest uzycie grafitdw o drobnym ziarnie (czyt. EDM-
1,3,C3), ze wzgledu na ich wiasnosdi, drazenie w
tych materiatach jest mozliwe i przebiega bardzo
sprawnie, uzyskujac przy tym niski stopieri zuzycia
elektrod. Do drazenia w weglikach spiekanych
producenci polecaja jedynie grafity impregnowane
miedzig (EDM-C3). Jedynie uzycie tego grafitu,
przyniesie satysfakcjonujgce rezultaty, podczas
drazenia w spiekach.

FORUM NARZED Z I

Jednakze 90% drazef, ktére wykonuje sie
w narzedziowniach na catym Swiecie dotyczy dra-
zenia w stali narzedziowej. Wszystko zalezy zatem
od wtascicieli zaktadéw czy technologbw, ktdrym
z gatunkéw grafitu zdecyduja sie wykonaé obrob-
ke elektroiskrowa. Do drazenia duzych ksztattéw
matryc, form, gdzie tolerancje wymiarowe nie s3 az
tak Scisle okreslone rekomendujemy uzycie grafitow
Srednioziarnistych, jak EDM-150i EDM-200. Ich cena
za 1dm? (od 120 do 220 PLN) jest znacznie nizsza od
1dm? miedzi, ktérego to cena oscyluje w granicach
260 PLN. Oznacza to, ze juz na etapie samego zaku-
pu materiatu, dokonujemy oszczednosci pieniedzy,
w poZniejszych etapach obrobki elektrody, jak
i drazenia zyskujemy takze na czasie (grafit obrabia
sie znacznie szybciej anizeli miedZ, to samo tyczy
sie drazenia). Odpowied? zatem na pytanie, jakie
gatunki grafitu uzywac na duze elektrody do draze-
nia zgrubnego jest jedna — grafity Srednioziarniste,
ktérych ziarno jest wieksze od 8 mikronéw.

W  przypadkach, gdy do czynienia mamy
z pracg doktadng, precyzyjng, gdy zalezy nam na
idealnym odwzorowaniu detalu, ze 3cisle okreslong
tolerancjg, uzycie grafitdw drobnoziarnistych tzn.
EDM-1, EDM-3 oraz EDM-C3 jest odpowiednim
rozwigzaniem. Rozmiar ziarna w tych gatunkach
rozktada sie od 2,5 do 5 mikronéw. Znacznie wigk-

e

sza jest ich wytrzymatos¢ na zginanie i Sciskanie, s3
owiele lepiej obrabialne, nie sa kruche, dzieki czemu
mozemy idealnie je obrobic z doktadnoscia do kilku
mikronéw. Waznym odnotowania jest takze fakt,
ze uzycie grafitdw o drobnym ziarnie pozwoli nam
uzyska¢ imponujaco wysoka jako3¢ powierzchni,
praktycznie niemozliwg do wykonania przy uzy-

ciu miedzi oraz grafitdw Srednioziarnistych. Przy
odpowiednim ustawieniu parametrow  grafity
drobnoziarniste pozwalajg uzyska¢ powierzchnie
rzedu 0,3-0,7 Ra lub 9-17 vdi. Przewaga grafitow
drobnoziarnistych jest widoczna gotym okiem.
Lepsza oraz szybsza ich obrabialno$¢, mozliwosé
dwukrotnie szybszego drazenia oraz ekstremalnie
niskie zuzycie elektrod, ktdre nie powinno prze-
kracza¢ przy drazeniu w stali narzedziowej nawet
0,8 % . Te wszystkie czynniki przemawiajg wtasnie
za ich uzyciem, kiedy zalezy nam na perfekcyjnym
wykonaniu detalu.

.f"f

Firma OBERON Robert Dyrda jest wytgcznym
dystrybutorem grafitow POCO® na terenie Polski.

W swojej ofercie posiadamy grafity ciete na
wymiar, jak i szeroki wybér pétfabrykatow tj. prety
kwadratowe i okragte,
cienkie listki do dra-
zenia kanatéw, ptytki
zbiezne, a takze rurki
gruboscienne.

Wszystko to do-
stepne na drugi dzief
w réznych gatunkach
i wymiarach.

POCO"®

Wytaczny dystrybutor POCO na terenie Polski:

OBERON Robert Dyrda
ul. Cicha 15, 88-100 Inowroctaw
tel.: (052) 354 24 00 wew. 27,
fax: (052) 358 00 90
e-mail: oberon@oberon.pl
www.oberon.pl
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Mowili, ze grafit
jest kruchy...

POCO" im wierzy¢!
Zamoéw POCO",
jedyny taki grafit!



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 -

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
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