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Szanowni Państwo!
 Wakacje minęły i pozostaje nam wyskoczyć podzi-
wiać złota polska jesień na krótki wypoczynek gdzieś 
w Polskę. Polecamy Kraków w początkach paździer-
nika. Przy okazji zwiedzania krakowskiej starówki czy 
Kazimierza, mo¿na zrobić wypad do Wieliczki. Zwie-
dzanie kopalni mo¿liwe jest od 7.30 do 19.30. Dobre 
jest wynajęcie indywidualnego przewodnika dla 
swojej grupy, nie trzeba się wtedy bardzo spieszyć.  
A je¿eli poczujecie się zrelaksowani, to zapraszam do 
pracy na targi EUROTOOL od 4 - 6 października, tak¿e 
w Krakowie. EUROTOOL to ostatnie krajowe targi na-
rzędziowe w danym roku. Kto nie zdą¿y, mo¿e jechać 
do Frankfurtu nad Menem na EUROMOLD. Targi 
Kieleckie organizują tam polskie stoisko, tak ¿e mo¿-
na być nie tylko widzem, ale i wystawcą. Oswajanie 
Europy potrwa parę lat, zanim na polskich stoiskach 
będzie we Frankfurcie tłok jak na niemieckich, ale 
ktoś musi jechać i przełamywać opór.
Na powy¿szym zdjęciu nie tyle „chcę się pociąć”, co 
zwrócić uwagę, ¿e mo¿emy szybciej i szerzej ciąć 
blachy o szerokości do 1250 mm. Kupiliśmy nową piłę, 
bo ostatnio zbyt często musimy pracować na trzy 
zmiany, aby dotrzymać krótkich terminów realizacji 
zleceń. 
W bie¿ącym numerze piszemy o drą¿arkach dru-
towych jak dwa lata temu, tzn. raport jest bardziej 
rozbudowany, pełen parametrów i zawierający nieco 
więcej wiedzy ni¿ tylko telefony i adres internetowy. 
Jako fan techniki, in¿ynier konstruktor obrabiarek 
z wykształcenia uwielbiam porównywać jedną ma-
szynę z drugą. Ale jest to niebezpieczna choroba, 
bo nie nale¿y myśleć za długo, tylko porównać, kupić 
najbardziej przystająca do potrzeb i mo¿liwości i za-
rabiać pieniądze. Mam nadzieję, ¿e ta forma raportu 
spodoba się znów i będzie pomocna w decyzjach 
inwestycyjnych. Problemem jest niestety uzyskanie 
danych od niektórych dystrybutorów obrabiarek. 
Nie chce mi się wierzyć, ¿e nie wiedzą co sprzedają, 
musimy zło¿yć to na karb wakacji. Czyli, mamy dane 
z kilku fi rm, a resztę sprzedawców musicie Państwo 
sami ładnie prosić, by coś zaoferowali.
Drugim tematem raportu w tym numerze, tematem 
spędzającym sen z powiek inwestorom, jest wybór 
frezarki do frezowania grafi tu. Tegoroczny raport 
wymienia wszystkich, którzy mają w tej dziedzinie 
coś do zaoferowania narzędziowcom. Nie tylko 
fi rmy krajowe. My ze swojej strony, dla wszystkich 
obawiających się pyłu grafi towego w du¿ych ilościach 
rozszerzyliśmy ofertę magazynową. Są to małe pręty 
i płytki z klinem, które wymagają tylko ukształto-
wania końca elektrody, bez obrabiania pozostałych 
czterech powierzchni na wymiar. Tą czarna robotę 
zrobiliśmy w POCO Graphite za Was. 
Nie piszemy w Forum tylko o obrabiarkach. W nu-
merze znajdują się te¿ artykuły o oprogramowaniu 
przydatnym w produkcji narzędzi. Piszą na ten temat 
trzy fi rmy; KOM-ODLEW, NICOM i UGS.
Do zobaczenia zatem na targach EUROTOOL w Kra-
kowie. Targi odbędą się od 4 do 6 października, 
w hali przy ulicy Centralnej 41A. Uwaga na stra¿ 
miejską łapiącą i ka¿ącą prawie niewinnych za parko-
wanie w ciasnych okolicznych uliczkach, a nie na par-
kingu. Tak czy inaczej, mo¿na bezpiecznie przyjechać 
taksówką. W tym roku poka¿emy na EUROTOOLU 
mocowania System 3R do stosowania na  obrabiar-
kach produkcyjnych. 
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RAPORTY PO STAREMU
W rezultacie rozmów podczas targów MTP 
z klientami wracamy do ulubionej formy ra-
portu, tzn. bezpośredniego porównywania 
parametrów maszyn w raporcie na temat grupy 
obrabiarek.

Takie obejrzenie czarno na białym pomo¿e pod-
jąć decyzję, do kogo wysyłać zapytanie. Je¿eli 
w tabeli jest du¿o szczegółów na temat danej 
obrabiarki, a mało opinii czy wymienionych zalet, 
mo¿na sięgnąć do artykułów sponsorowanych.

BYSTRONIC
W dniu 19-06-20006, podczas targów Mach-
tool w Poznaniu, w obecności zaproszonych 
przedstawicieli mediów bran¿owych, nastąpiło 
ofi cjalne przekazanie obowiązków handlowych 
z fi rmy Abplanalp Consulting do Bystronic 
Polska. Zaproszeni goście mogli zapoznać się 
z ofertą fi rmy, co było połączone ze zwiedza-
niem stoiska. Bardzo miłym akcentem był sam 
moment podziękowania za dotychczasową 

współpracę fi rmie Abplanalp Consulting i wy-
miana okolicznościowych upominków.

PROGRAM SKŁADU
Od targów poznańskich wysyłamy poprawioną 
i uaktualnioną edycję naszego programu składu. 
Poprawiliśmy dane dotyczące odpowiedników 
w tabelach, wymiary przez nas kupowane na 
skład itd. 

Je¿eli nie dotarła do Was nasza broszura 
z programem składu, proszę dzwonić do działu 
handlowego – prześlemy wersję papierową. 
A cyfrowa do zobaczenia na stronach interne-
towych. Je¿eli jesteście Państwo zainteresowani 
stanami magazynowymi, mo¿emy przesłać ma-
ilem aktualne ilości materiałów składzie.

NASZE PIŁY
Nasze piły pracują na 2-3 zmiany. Zmuszeni byli-
śmy zamówić następną, o szerokości cięcia 1250 
mm. Teraz jesteśmy ju¿ po instalacji naszej 4 piły 
taśmowej i w nocy mo¿emy spać spokojniej. Na 
zdjęciu poni¿ej siedzę na stole nowej piły, aby 

pokazać mo¿liwe do przecięcia gabaryty. 
Zapraszamy do kupowania odpowiednio du-
¿ych płyt.

CENY ALUMINIUM
Wobec stale rosnącej ceny aluminium, infor-
mujemy, ¿e mamy sporo tzw. skrawków czy 
kostek aluminiowych. Materiał ten, o ró¿nych 
rozmiarach, pełnowartościowy, jeszcze w sta-
rych cenach zalega na magazynie. 

W związku z nadchodzącą  inwentaryzacją 
sprzedamy taniej.

ZŁOTY MEDAL MTP DLA JAFO
Podczas tegorocznych targów MTP Jarocińska 
Fabryka Obrabiarek została nagrodzona złotym 
medalem za frezarkę narzędziową CNC FNU50E 
z elektrowrzecionem (24.000 obr./min) z no-
wym sterowaniem Heidenhain TNC320. Jest to 
kolejna nowość po frezarce FNS45, którą JAFO 
wprowadziła do sprzeda¿y. FNU50E powstała 
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przy współpracy z Politechnikami, Poznańską 
i Szczecińską. Warto zwrócić uwagę na fakt, ¿e 
wszystkie podzespoły produkowanych frezarek 
są wykonywane w JAFO oraz ¿e fi rma ju¿ mon-
tuje, przy swoich obrabiarkach CNC, sterowanie 
Heidehain TNC320.

WIBROMETR LASEROWY
Na zdjęciu powy¿ej obok frezarki widać jakieś 
dziwne urządzenia, jakby radary. Są to wibro-
metry laserowe badające drgania obrabiarek. 
Stoisko obok JAFO miała Politechnika Szcze-
cińska i to jej urządzenia pozwalają badać stan 
obrabiarki bez rozbierania. Myślę, ¿e ka¿dy 
remontowiec woli zabezpieczyć się w ło¿yska 
i inne podzespoły zawczasu, a nie „po szkodzie”. 
Bo jak element „chrupnie” lub dźwięczy to kosz-
ty są du¿o większe ni¿ przy remoncie bie¿ącym. 
A jak widać było pracę frezarki na monitorach 
Politechników, mo¿na zobaczyć poni¿ej:

POŻEGNANIE
Informujemy klientów z regionu Mazowsza, 
Mazur i Dolnego Śląska, południowej wiel-
kopolski, ¿e przedstawiciele handlowi dotąd 
pracujący na tamtych terenach zakończyli pracę 
w Oberonie. Grzegorz Kaliciak i Daniel Walero-
wicz odeszli do pracy w fi rmach nie związanych 
z bran¿ą narzędziową. Tym samym w sprawach 
zakupów proszę dzwonić do Działu Handlo-

wego, a w sprawach wymagających odwiedzin 
proszę o kontakt ogólnie z naszą fi rmą, ktoś 
kompetentny z przyjemnością Was odwiedzi.

PRACA W OBERONIE
To mo¿esz być i Ty. Je¿eli lubisz poznawać nowe 
osoby, znasz język angielski, przyślij aplikację. 
Poszukujemy osób do pracy jako in¿ynier sprze-
da¿y materiałów narzędziowych (stal narzędzio-
wa, aluminium, miedź, grafi ty) narzędzi NSK 
i mocowań Systemu 3R. Wskazane zamieszka-
nie w okolicach Radomia lub Sochaczewa na 
region Mazowsze i Kalisza lub Leszna na region 
Dolnośląski. Szczegóły po przesłaniu maila na 
r.dyrda@oberon.pl z tematem „praca”.

PLAKAT Z GATUNKAMI STALI

Ka¿dy kto odwiedzi nasze stoisko na targach 
w Krakowie mo¿e otrzymać plakat za darmo 
w zamian za wizytówkę. Plakat to nie kalendarz, 
będzie słu¿ył kilka lat. Drukowany na grubym, 
kredowym papierze, wzmocniony listwami 
będzie idealną dekoracją biura narzędziowni lub 
warsztatu. Plakat porównuje skład i parametry 
obróbki cieplnej podstawowych stali narzędzio-
wych. Porównujemy normy polskie, niemieckie, 
szwedzkie, francuskie, amerykańskie i rosyjskie 
według norm z tych krajów tj. PN, DIN, SS, AF-
NOR, AISI i GOST. 
Informujemy nieobecnych na targach, ¿e plakat 
mo¿na zamówić z wysyłką z OBERONU. Ceny 
plakatu 700 x 1000 mm wraz z przesyłką i pa-

kowaniem w grubej tekturowej tubie zale¿ą od 
ilości zamawianych egzemplarzy:
- 1 egz. ..............40zł/szt
- 2- 4 egz. ........ 25zł/szt.
- 5-10 egz. ......... 17zł/szt.
Zamówienia prosimy wysyłać faksem na nu-
mer:
(0-52) 35-800-90 
lub dokonując przelewu z dopiskiem „plakat” 
na odpowiednią kwotę bezpośrednio na nasze 
konto.

NOWY NUMER W GRUDNIU
Uwaga producenci, dostawcy, i przyszli czytel-
nicy Forum Narzędziowego OBERON. Następny, 
29 numer uka¿e się w grudniu 2006. W nume-
rze 29 zamieścimy raporty:
- tokarki
- wtryskarki 
- szlifi erki 
 Uwaga: numer zamykamy do 10 listopada, tak 
by z dystrybucją zdą¿yć przed świętami Bo¿e-
go Narodzenia. Przypominamy, ¿e publikacja 
artykułów czy reklam w FN jest równoznaczna 
z bezpłatnym opublikowaniem ich na stronach 
FN www.forumnarzedziowe.pl
Wszystkie artykuły przechowywane są jako od-
dzielne pliki *.pdf, więc klient chcąc dowiedzieć 
się czegoś o produkcie X, nie musi oglądać całej 
jego konkurencji. 
Na naszym serwerze są nie tylko aktualne i ar-
chiwalne reklamy, artykuły sponsorowane, ale 
i przygotowywane co kwartał raporty na temat 
obrabiarek, innymi słowy wszystko co mo¿na 
znaleźć w FN. Proszę zapoznać się z zawarto-
ścią i przesłać ew. uwagi  dotyczące Państwa 
wygody bądź usprawnień do webmastera, 
d.saja@oberon.pl
Proszę pamiętać, ¿e dla klientów kwartalnika 
FN, publikacja w Internecie jest gratisowa!!

kowaniem w grubej tekturowej tubie zale¿ą od 

Ka¿dy kto odwiedzi nasze stoisko na targach 
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FNU 50E

FREZARKI CNC

FNS 45
FREZARKA CNC

JAROCIÑSKA FABRYKA
OBRABIAREK S.A.

FNU 50

www.jafo.com.pl

PRODUCENT FREZAREK
CNC I KONWENCJONALNYCH

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

Zapraszamy na targi
EUROTOOL 2006

w Krakowie
w dniach 4.-6. X.

stoisko 429

CZ£ONEK GRUPY

PARTNER

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

Z³oty medal MTP 2006 
dla frezarki FNU 50E
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 Nowoczesne narzędzia skrawjące posiadają coraz bardziej 
skomplikowane kształty i w związku z rosnącymi wymagania-
mi rynku – musi wzrastać równie¿ ich precyzja. Prowadzi to do 
tego, ¿e producent narzędzi musi je wykonywać z dokładnością 
rzędu µm. Aby sprostać takim wymaganiom niezbędny jest bar-
dzo dokładny i zarazem prosty w obsłudze przyrząd pomiarowy, 

umo¿liwiający dokona-
nie kompleksowej oceny 
geometrii ostrza. Klienci 
fi rmy ZOLLER najbardziej 
cenią w swoich przyrzą-
dach szybkość, dokład-
ność i wydajność. Dzięki 
wysokiemu stosunkowi 
jakości do ceny przyrzą-
dy ZOLLER są znakomitą 
inwestycją w przyszłość 
fi rmy, gwarantując tym 
samym szybki zwrot 
kosztów zakupu. 

 Przyrząd ZOLLER serii »smarTcheck/CNC« (Rys. 1) z wrzecionem 
»A.C.E.« oraz funkcją »lasso« jest rozwiązaniem do narzędzi o zło-
¿onym zarysie i skomplikowanej 
budowie jak np. frezy choinkowe, 
kształtowe, promieniowe lub 
pogłębiacze. Dla narzędzi wielo-
ostrzowych lub spiralnych mo¿liwe 
jest wyznaczenie maksymalnego 
punktu na obwodzie (funkcja 
»C.R.I.S.«). Przyrząd wyposa¿ony 
jest w uchylną kamerę (Rys. 2) 
pozwalającą na pomiar osiowej i 
promieniowej geometrii narzędzia 
w świetle padającym (funkcja 
»metis 2D«). Przez obserwacje obrazu w czasie rzeczywistym, funkcji 

rozpoznawania ostrza skrawające-
go i intuicyjnym menu z obsługą 
quick-touch przyrząd jest bardzo 
łatwy w obsłudze. Dodatkowo 
oprogramowanie zawiera zinte-
growane specjalistyczne podpro-
gramy (Rys. 3) do pomiaru m.in.: 
zarysu promienia, kąta natarcia 
i przyło¿enia, szerokości ostrza 
skrawającego, kompensacji skrzy-
wienia, wierteł stopniowych, bicia 
promieniowego. 

 Funkcja lasso oraz wią¿ące się z nią opcje umo¿liwiają au-
tomatyczny skaning zarysu wszelkich elementów lub narzędzi 
obrotowo-symetrycznych, płytek skrawających i innych profili, 
a następnie na podstawie pobranego obrazu umo¿liwia pomiar 
porównawczy z zarysem nominalnym wczytanym z pliku CAD/

DXF (Rys. 4). Mo¿liwe jest równie¿ 
wykonanie rysunku konstruk-
cyjnego pobranego profilu wraz 
z wymiarami (funkcja »sinope«) 
i zapisem w pliku DXF lub eksport 
współrzędnych do pliku ASCII 
w celu jego dalszej obróbki gra-
ficznej. 

 Poni¿szy przykład pokazuje mo¿liwości przyrządu »smarTcheck/
CNC« z wykorzystaniem funkcji »lasso«. 

Pomiar butelki (Rys. 5):
Kąty:   124
Promienie:  126
Punkty pomiarowe: 37.000
Sposób zapisu:  DXF

 Po wykonaniu pierwszego pomiaru wybranego narzędzia i zapisaniu 
go w bibliotece, automatycznie zapisujemy równie¿ program zapa-
miętywany podczas wykonywania czynności pomiarowych. Program 
ten mo¿na odtworzyć w cyklu w pełni 
automatycznym po wybraniu nazwy 
danego narzędzia. Dzięki takiemu roz-
wiązaniu, obsługujący mo¿e zmierzyć 
w dokładnie ten sam sposób, to samo 
narzędzie, na tym samym przyrządzie 
bez konieczności posiadania fachowej 
wiedzy.
 Wszystkie wyniki dokumentowane 
są za pomocą protokołów kontrolnych, 
dzięki czemu producent narzędzi mo¿e 
za ka¿dym razem potwierdzić klientowi 
jakość dostarczonych narzędzi. Funkcja 
»matrix« umo¿liwia zmianę wyglądu 
i defi nicji kształtu protokołu. Po kontroli 
naostrzonego narzędzia efektem jest 
protokół odbioru (Rys. 6) z listą wybra-
nych przez nas istotnych wymiarów pomiaru geometrii narzędzia, po-
równanych do odpowiadających im wymiarów nominalnych i tolerancji 
ze zdjęciem lub rysunkiem mierzonego narzędzia. 
 Nic więc dziwnego, ¿e produkty fi rmy ZOLLER porównywane są do 
wysokiej klasy optycznych współrzędnościowych maszyn pomiaro-
wych. Firma ZOLLER nie jest ju¿ producentem jedynie przyrządów do 
ustawiania narzędzi. Pomiar narzędzi skrawających zaczyna nabierać 
innego wymiaru. 
Do kompleksowego pomiaru zarysu narzędzi proponujemy więc spe-
cjalistę w tej dziedzinie – przyrząd ZOLLER serii »smarTcheck/CNC«. 

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

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

Kompleksowy 
pomiar narzędzi

Rys. 1  Przyrząd serii »smarTcheck/CNC«

Rys. 2 Kamera uchylna 

Rys. 3 Program specjalny 

Rys. 4 Funkcja »lasso« - pomiar płytki

Rys. 6 Protokół odbioru
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RaportRaportWEDMWEDM
PARAMETRY

Producent ACT Spark Charmilles Charmilles
Przedstawiciel 

w Polsce Agie Charmilles Sp. z o.o. Agie Charmilles Sp. z o.o. Agie Charmilles Sp. z o.o.

Maszyna FW 1 FW 2 Classic V 2 Classic V 3 Progress V 4 Robofi l 240SL Robofi l 440SL Robofi l 640cc
Typ maszyny 
(natryskowa/zanurzeniowa) Natryskowa Natryskowa Zanurzeniowa Zanurzeniowa Zanurzeniowa Zanurzeniowa Zanurzeniowa Zanurzeniowa

Konstrukcja stołu
(ruchomy/nieruchomy) Ruchomy Ruchomy Ruchomy Ruchomy Nieruchomy Nieruchomy Nieruchomy Nieruchomy

Materiał korpusu (¿eliwo, 
polimerobeton) ¯eliwo ¯eliwo ¯eliwo ¯eliwo Polimerobeton Polimerobeton Polimerobeton Polimerobeton

Wymiary maszyny (mm) 1650×1220×1650 1750×1700×2000 1640 x 2040 x 2220 1940 x 2300 2600 2900 x 3050 x 2850 2020x2050x2000 2600x2810x2240 2550x3270x2645

Cię¿ar maszyny gotowej do 
pracy (kg) 1750 2550 3350 4200 11000 3210 4500 7200

Pobór mocy (kVA) 5 5 9,7 9,7 12,1 10 10 12

Maksymalny cię¿ar detalu (w 
natrysku/w zanurzeniu) (kg) 200 500 450 / 200 800 / 400 3000 / 3000 750 / 750 1500 / 1500 3000 / 3000

Maksymalny wymiar detalu 
(mm) 630 x 400 x 200 800 x 500 x 300 750 x 550 x 250 1050 x 650 x 420 1300 x 1000 x 500 1000 x 550 x 220 1200 x 700 x 400 1300 x 1000 x 510

Maksymalna wysokość 
detalu(mm) 150 250 250 420 500 220 400 

(600 opcja) 510

Przesuwy robocze w osiach 
x, y, z (mm) 350 x 320 x 150 500 x 400 x 250 350 x 250 x 256 500 x 350 x 426 800 x 550 x 525 350 x 220 x 220 550 x 350 x 400 800 x 550 x 510

Zakres osi u – v (mm) +/- 9 +/- 19 +/- 70 +/- 70 800 x 550 350 x 220 550 x 350 800 x 550

Dostępne średnice drutu (mm) 0,12 -0,20 0,12 – 0,20 0,07 – 0,33 0,07 – 0,33 0,07 – 0,33 0.1 – 0.3 0.1 – 0.3 0.1 – 0.33

Maksymalny cię¿ar szpuli 
drutu (kg) 8 8 25 25 25 8

(25 opcja)
8

(25 opcja) 25

Układ automatycznego nawleka-
nia (standard/opcja) Standard Standard Standard Standard Standard Standard Standard Standard

Układ do cięcia pod kątem 
(tak/nie/opcja) Tak Tak Tak Tak Tak Tak Tak Tak

Maksymalny kąt cięcia (stopnie/
mm) 3°/ 50 mm 3°/ 50 mm 30°/ 100 mm 30°/ 100 mm 30° / 500 mm 52°/ 220 mm 52°/ 400 mm 52° / 510 mm

Maksymalna wydajność 
cięcia(mm2/min) >120 >120 300 300 >500 300

(400 opcja)
300

(400 opcja) 400

Najlepsza chropowatość 
powierzchni (Ra) <1,6 <1,6 <0.1 <0.1 < 0.1 0.2 0.2 0.2

Pojemność zbiornika (litry) 130 150 750 1000 1600 760 1200 1700

Element fi ltrujący (ilość fi ltrów/
powierzchnia fi ltrująca 2 / 12 m2 2 / 12 m2 8 / 48 m2 8 / 48 m2 8 / 48 m2 5 / 90 m2 5 / 90 m2 5 / 90 m2

Pojemność zbiornika dejonizacji 
(litry 10 10 10

(30 opcja)
10

(30 opcja)
10

(30 opcja)
20

(40 opcja)
20

(40 opcja)
20

(40 opcja)

System pomiarowy 
(enkoder / liniał optyczny) Enkoder Enkoder Enkoder Enkoder Enkoder + liniały X Y Liniały optyczne

w 5-ciu osiach
Liniały optyczne
w 5-ciu osiach

Liniały optyczne
w 5-ciu osiach

Rozdzielczość odczytu układu 
pomiarowego(mm) 0.0005 0.0005 0.0005 0.0005 0.0005 0.0005 0.0005 0.0005

Minimalna jednostka programo-
wania (µm) 0.1 0.1 0.1 0.1 0.1 0.1 0.1 0.1

Komunikacja z siecią komputero-
wą (tak/nie) Standard Standard Standard Standard Standard Standard Standard Standard

Pilot zdalnego sterowania 
(standard/opcja/brak) Standard Standard Standard Standard Standard Standard Standard Standard

Napęd dyskietek 
(standard/opcja) Standard Standard Standard Standard Standard Standard Standard Standard

Chłodziarka wody
(standard/opcja) Standard (brak chłodziarki – opcja) Standard (brak chłodziarki – opcja) Standard (brak chłodziarki – opcja)

Cena katalogowa netto – wersja 
podstawowa (euro) wraz z 
dostawą, instalacją i szkoleniem

34 500 $ 43 000 $ 99 000,- 119 000,- 210 000,- 95 000,- 129 000,- 203 000,-

Zaopatrujemy w materiały 
eksploatacyjne 
(tak/nie)

Tak Tak Tak Tak Tak Tak Tak Tak

Standardowy czas dostawy od 
zamówienia (dni) 21 21 21 21 90 21 21 90

Adres Agie Charmilles Sp. z o.o.
ul. Perkuna 85, 04-164 Warszawa

Agie Charmilles Sp. z o.o.
ul. Perkuna 85, 04-164 Warszawa

Agie Charmilles Sp. z o.o.
ul. Perkuna 85, 04-164 Warszawa

Osoba do kontaktu Piotr Stasio Piotr Stasio Mariusz Wardzinski

Telefon/fax Tel 22 672 33 00 / Fax 22 672 01 41 Tel 22 672 33 00 / Fax 22 672 01 41 Tel 22 672 33 00
Fax 22 672 01 41

www / e-mail www.agie-charmilles.pl / 
/ info.pl@agie-charmilles.com www.agie-charmilles.pl / info.pl@agie-charmilles.com www.agie-charmilles.pl / info@agie-charmilles.pl
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ACCUTEX MITSUBISHI FANUC JAPONIA

ABPLANALP Consulting ABPLANALP Consulting APX TECHNOLOGIE Sp.z o.o.

Maszyna du¿a Maszyna średnia Maszyna mała Maszyna du¿a Maszyna średnia Maszyna mała ROBOCUT 1iC series ROBOCUT 0iCp series ROBOCUT 0iC series

Natrysk/zanurzenie Natrysk/zanurzenie Natrysk/zanurzenie Zanurzenie Zanurzenie Zanurzenie Zanurzeniowa Zanurzeniowa Zanurzeniowa 

Stały Ruchomy Ruchomy Stały Stały Ruchomy Ruchomy Ruchomy Ruchomy

¯eliwo ¯eliwo ¯eliwo ¯eliwo ¯eliwo ¯eliwo ¯eliwo ¯eliwo ¯eliwo

4100x3500 2700x2270 2500x2050 5300x5000 2580x2780 2300x2325 3175x2860x2180 2335x2580x2055 2140x2280x2050

8500 3500 2500 10420 4160 2600 3000 2500 1800

25 13 13 23 13,5 13,5 13 13 13

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

0,1 - 0,3 0,1 - 0,3 0,1 - 0,3 0,2 - 0,36 0,1 - 0,3 0,1 - 0,3 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 30stopni/80mm
45stopni/40mm

30stopni/80mm
45stopni/40mm

30stopni/80mm
45stopni/40mm

250 250 250 500 500 500 330 360 330

0,2 0,2 0,2 0,1 0,1 0,1 0,2 0,2 0,2

700 700 2500 440 740 3200 910 450 480

4 2 2 4 2 2 3 2 2

14 14 14 14 14 14 910 480 480

n-koder + liniał n-koder + liniał n-koder + liniał n-koder + liniał n-koder + liniał n-koder + liniał Enkoder Liniał Enkoder

0,0001 (0,1µm) 0,0001 (0,1µm) 0,0001 (0,1µm) 0,00005 (0,05µm) 0,00005 (0,05µm) 0,00005 (0,05µm) 0,001 mikrometra 10 nanometrów 0,001 mikrometra 

1 1 1 0,1 0,1 0,1 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 Opcja 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 negocjacji Do negocjacji

Tak wszystkie części 
eksploatacyjne

Tak wszystkie części 
eksploatacyjne

Tak wszystkie części 
eksploatacyjne

Tak wszystkie części 
eksploatacyjne

Tak wszystkie części 
eksploatacyjne

Tak wszystkie części 
eksploatacyjne

TAK [fi ltry , prowadni-
ki i inne]

TAK [fi ltry , prowadni-
ki i inne]

TAK [fi ltry , prowadni-
ki i inne]

3 m-ce 3 m-ce (w przypadku 
braku w magazynie)

3 m-ce (w przypadku 
braku w magazynie) 3 m-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 o.o. 05-800 Pruszków , 
Al. Jerozolimskie 424A

Jan Zych Jan Zych Rafał Filipek

(22) 858 78 54 (22) 858 78 54 0-22 759 62 00 / 0-22 759 63 44

www.abplanalp.com.pl / janzych@abplanalp.com.pl www.abplanalp.com.pl / janzych@abplanalp.com.pl r.fi lipek@apx.pl / apx@apx.pl
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PARAMETRY

Producent Beijing DM-CUT
Przedstawiciel 

w Polsce MIKSEL sp.j.

Maszyna Maszyna du¿a Maszyna średnia Maszyna mała

Typ maszyny 
(natryskowa/zanurzeniowa) Natryskowa Natryskowa Natryskowa

Konstrukcja stołu
(ruchomy/nieruchomy) Ruchomy Ruchomy Ruchomy

Materiał korpusu (¿eliwo, 
polimerobeton) ¯eliwo ¯eliwo ¯eliwo

Wymiary maszyny (mm) 2840x2460x2300 1920x1500x2000 1300x1100x1600

Cię¿ar maszyny gotowej do 
pracy (kg) 6000 2000 1200

Pobór mocy (kVA) 5,0 2,5 1,5

Maksymalny cię¿ar detalu (w 
natrysku/w zanurzeniu) (kg) 3500 1000 120

Maksymalny wymiar detalu 
(mm) 1460x960 800x500 550x350

Maksymalna wysokość 
detalu(mm) 500 500 250

Przesuwy robocze w osiach 
x, y, z (mm) 1000x800 500x400 320x250

Zakres osi u – v (mm) 230x230 230x230 108x108

Dostępne średnice drutu (mm) 0,12 ÷ 0,37 0,12 ÷ 0,37 0,12 ÷ 0,37

Maksymalny cię¿ar szpuli 
drutu (kg)

Drut Mo wielokrot-
nego u¿ytku

Drut Mo wielokrot-
nego u¿ytku

Drut Mo wielokrot-
nego u¿ytku

Układ automatycznego nawleka-
nia (standard/opcja) Brak Brak Brak

Układ do cięcia pod kątem 
(tak/nie/opcja) Tak Tak Tak

Maksymalny kąt cięcia (stopnie/
mm) 60˚ /100 60˚ /100 30˚ /100

Maksymalna wydajność 
cięcia(mm2/min) 150 150 150

Najlepsza chropowatość 
powierzchni (Ra) £2,5 £2,5 £2,5

Pojemność zbiornika (litry) 50 50 50

Element fi ltrujący (ilość fi ltrów/
powierzchnia fi ltrująca

Mata fi ltrująca
1/300X200

Mata fi ltrująca
1/300X200

Mata fi ltrująca
1/300X200

Pojemność zbiornika dejonizacji 
(litry - - -

System pomiarowy 
(enkoder / liniał optyczny) Opcja Opcja Opcja

Rozdzielczość odczytu układu 
pomiarowego(mm) 0,001 0,001 0,001

Minimalna jednostka programo-
wania (µm) 1 1 1

Komunikacja z siecią komputero-
wą (tak/nie) Tak Tak Tak

Pilot zdalnego sterowania 
(standard/opcja/brak) Opcja Opcja Opcja

Napęd dyskietek 
(standard/opcja) Standard Standard Standard

Chłodziarka wody
(standard/opcja) -

Cena katalogowa netto – wersja 
podstawowa (euro) wraz z 
dostawą, instalacją i szkoleniem

65.000 34.000 27.500

Zaopatrujemy w materiały 
eksploatacyjne 
(tak/nie)

TAK TAK TAK

Standardowy czas dostawy od 
zamówienia (dni)

60 60 60

Adres MIKSEL sp.j.
50-502 Wrocław, ul. Hubska 20

Osoba do kontaktu Jerzy Kasprowski

Telefon/fax Tel .0- 71 367 78 86 / Fax 0- 71 333 99 71

www / e-mail miksel@wr.onet.pl

Poni¿ej prezentujemy równie¿ adresy stron internetowych, które są uzu-
pełnieniem powy¿szego zestawienia. Liczymy, ¿e w przyszłym roku raport 
będzie zawierał ju¿ wszystkie dane. 

PRACA
Zatrudnimy 

przedstawicieli handlowych
 - znających pracę w narzędziowni

 - mówiących po angielsku

 - obsługujących pakiet Offi ce

 - zmotywowanych do pracy

 oferta szczególnie dla osób 

z Dolnego Śląska 

i Mazowsza
OBERON Robert Dyrda, 
ul. Cicha 15, 88-100 Inowrocław, 

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

www.ios.krakow.pl
www.mdt.net.pl
www.soditronik.pl
www.marcosta.com.pl
www.zapbp.com.pl
www.penta-polska.com

www.pcam.com
www.buchem.de
www.desintegrarc.com
www.heun-gmbh.de
www.ona-electroerosion.com

WEDMWEDM
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Charakterystyka techniczna ROBOCUT a -0 i C series ROBOCUT a -1 i C series ROBOCUT a  -0 i Cp series

Maksymalne wymiary przedmiotu 
obrabianego (PO) [mm] 650x450x250

820x730x300
1000x730x300 [opcja]
1000x730x400 [opcja]

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
Średnica drutu [mm] Ø0,1~ Ø0,3 Ø0,1~ Ø0,3 Ø0,05~ Ø0,3
Maksymalne pochylenie drutu [mm] + 30°/80mm + 30°/80mm [+ 45°/40mm (opcja)] + 30°/80mm
Maksymalna wydajność obróbki 
[mm2/min] 330(Ø0,3mm;drut mosię¿ny) 330(Ø0,3mm;drut mosię¿ny) 330(Ø0,3mm;drut mosię¿ny niepowlekany)

360(Ø0,3mm;drut mosię¿ny powlekany)
Uzyskiwana chropowatość po-
wierzchni po obróbce

Ra=0,5 µm (Ry=4,0 µm)
Ra=0,2 µm [opcja „MF Power Supply”]

Ra=0,5 µm
Ra=0,2 µm [opcja „MF Power Supply” dla a) i b)] Ra=0,5 µm

Waga obrabiarki [kg] 1800 3000 2500

ROBOCUT 
Firma FANUC LTD. wprowadza coraz to now-
sze funkcje i rozwiązania w obrabiarkach 
ROBOCUT a-iC series. 
Nowa technologia szybkiej i dokładnej ob-
róbki  związana jest z tak zwanym procesem 
”High speed and High precision skim cut”. 
Układ kontroli serwo powiązany jest z ukła-
dem kontroli impulsów elektrycznych ”AI Pulse 
Control” [który był efektywnie u¿ywany przy 
technologii R1]. Dodane zostały nowe na-
stawy robocze  odpowiednie dla przejść wy-
gładzających [skim cut], które pozwalają na 
szybką i dokładną obróbkę. Ta część procesu 
obróbki elektroerozyjnej dotyczy unikalnej/
unikatowej technologii, której nie u¿ywa ¿a-
den konkurent.  
Cechami układu kontroli impulsów elektrycznych 
”AI Pulse Control” są m.in. :
• najnowszej generacji układ serwo, pozwalający 
na otrzymanie wysokiej jakości obrabianej  po-
wierzchni
• zapobieganie przerywaniu drutu
• równomierne usuwanie materiału, nawet 
w przypadku kiedy zmienia się wysokość obrabia-
nego detalu

Zwiększenie ¿ywotności materiałów eksploata-
cyjnych, wykorzystanie robotów przemysłowych 
pozwala na automatyzację całego procesu ob-
róbki oraz bezobsługową ”pracę” na obrabiarkach 
ROBOCUT iCseries. 
ROBODRILL 
Odpowiadając na zapytania napływające z rynku 
europejskiego, związane z uzyskaniem coraz 
większych prędkości obrotowych wrzeciona, fi rma 
FANUC LTD, zaoferowała nową generację FANUC 
ROBODRILL a-T21iE series. Mogą być one wypo-
sa¿one we wrzeciono pozwalające na 24.000 ob-
rotów na minutę [mocowanie narzędzi w systemie 
MAS BT30 lub DIN 69871-A30]. Wykorzystanie 
sterownika 31i  pozwala na edycję programów 
NC, przechowywanych w module Data server lub 
na karcie pamięci, bezpośrednio na sterowniku 
obrabiarki.  Obrabiarki ROBODRILL a-T21iE series 
są wyposa¿one w standardową funkcję  
”Manual Guide i”. Jedną z mo¿liwości tej funkcji 
jest wykonywanie symulacji komputerowych 
obróbki. Programy opisujące wskazaną symulację 
obróbki mogą być w prosty sposób przesłane do 
obrabiarki. Dzięki takiej mo¿liwości FANUC mo¿e 
zaoferować funkcjonalny system programowania 
dla prawdziwego środowiska warsztatowego.

ROBODRILL :
* Najnowszy ste-
rownik FANUC CNC 
seria 31i-A5
* Obsługa i edycja 
danych znajdują-
cych się 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 
narzędzia

ROBOCUT 
* Szybkie i precyzyj-
ne przejścia/cięcia 
wykańczające z 
kontrolą AI impul-
sów [nowy zestaw 
nastaw 3S]
* Dłu¿sza , bezob-
sługowa praca
* Zwiększona ¿ywotność materiałów eksploata-
cyjnych
* Zwiększona ¿ywotność fi ltrów

APX Technologie Sp. z o.o.
05-800 Pruszków
Al. Jerozolimskie 424A

tel.: 0-22 759 62 00, 22 759 61 76
fax.: 0-22 759 63 44
e-mail: apx@apx.pl, www.apx.pl

ZAPRASZAMY NA TARGI 
EUROTOOL-KRAKÓW

4-6.X.2006  hala A, stoisko 115

Robocut i Robodrill -maszyny fi rmy FANUC

CHARAKTERYSTYKA TECHNICZNA 
ROBODRILL -T21iEs ROBODRILL -T21iE ROBODRILL -T21iEL

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

Odległość między oprawką  a stołem
250 do 580 mm 

(obrabiarka z 
podwy¿szoną kolumną)

250 do 580 mm 
(obrabiarka z 

podwy¿szoną kolumną)

250 do 580 mm 
(obrabiarka z 

podwy¿szoną kolumną)
Powierzchnia robocza stołu 630 x 330 mm 650 x 400 mm 850 x 410 mm
Nośność stoł 150 kg 250 kg 250 kg

Zakres prędkości wrzeciona 100 – 10000 obr/min
24000 obr/min (opcja)

100 – 10000 obr/min
24000 obr/min (opcja)

100 – 10000 obr/min
24000 obr/min (opcja)

Sto¿ek wrzeciona 7/24 no. 30 7/24 no. 30 7/24 no. 30
System wymiany narzędzi Głowica rewolwerowa Głowica rewolwerowa Głowica rewolwerowa
Mocowanie narzędzia MAS BT30 lub DIN A30 MAS BT30 lub DIN A30 MAS BT30 lub DIN A30
Ilość narzędzi w głowicy rewolwerowej 21 21 21

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

5,5 kW (10 min.)
3,7 kW (praca ciągła)

5,5 kW (10 min.)
3,7 kW (praca ciągła)

Dokładność pozycjonowania W jednej osi 0,006/300 mm 0,006/300 mm
Powtarzalność pozycjonowania + 0,002 mm + 0,002 mm + 0,002 mm
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Pragniemy przybli¿yć Państwu jeden z wielu modeli centrów 
obróbkowych Deckel Maho. Jest to propozycja dla u¿ytkow-
ników, poszukujących niewielkich obrabiarek do 5-osiowej 
obróbki. Przejazdy w osiach X, Y, Z tej maszyny to odpowied-
nio 500/450/400 mm. Opcjonalny stół obrotowo-uchylny 
z napędami cyfrowymi tworzy z niej uniwersalną obrabiarkę 
do obróbki zło¿onych części. Wrzeciono o prędkości obroto-
wej do 10 000 obr./min i posuwy robocze 24m/min mo¿e nie 
robią wra¿enia, lecz do obróbki większości części są zazwyczaj 
wystarczające. Podobnie jest i z opcjonalnym magazynem na-
rzędzi o 16 lub 30 pozycjach. Nowością w tego typu maszy-
nach jest mo¿liwość jej wyposa¿enia w mocowanie narzędzi 
typu HSK-A63. Pomiar narzędzia w strefi e obróbki i sondy 
detalu uzupełniają wysokie mo¿liwości obróbkowe maszyny. 
Sterowania Siemens i Heidenhain wraz z przekształceniem 
płaszczyzny obróbki w pracy wieloosiowej gwarantują do-
kładność i relatywnie krótkie czasy przygotowawcze. 

Zakłady Deckel Maho Seebach w roku 2005 wyprodukowały około 400 frezarek typu DMU 50. Ponad 3/4 z nich to wersje z NC stołem obrotowo-
uchylnym. Maszyna to ju¿ wzbudziła zainteresowanie w Niemczech i mamy nadzieję przekonać i Państwa do tej ekonomicznej obrabiarki 5-osiowej.

Frezowanie w 5 osiach 
w dobrej cenie

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

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

od EUR 

39 900,00
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 Czas, kiedy maszyny produkcji chińskiej były 
wręcz wyśmiewane, bezpowrotnie minął. 
Przykładem tego są chińskie drą¿arki wgłębne 
produkowane przez fi rmę BAOMA. 
 Je¿eli nie potrzebujecie drą¿arki sterowanej CNC, 
maszyny fi rmy BAOMA są idealnym rozwiązaniem. 
Bardzo dobre parametry drą¿enia i przy tym niska 
cena, stawiają te maszyny w czołówce drą¿arek ze 
starowaniem NC. 

• Sterowana oś Z, oś X i Y manualne
• Przystawka orbitująca „po kole”
• Liniały pomiarowe wszystkich osi
• Automatyczny system gaśniczy
• ¯eliwny korpus
• Generator z funkcją ARC
• Generator z tranzystorami impulsowymi MOS
• Pompy Grundfos lub Galpeda
• Prowadnice pokryte warstwą Tafulo
• Zamknięty układ smarowania
• Dwa układy współrzędnych
• Pilot
• Bardzo dobre parametry drą¿enia
• Gwarancja 24 miesiące
• Cena: od 26.000,00 USD netto
• Cena obejmuje wszystkie koszty: 
 cło, transport, instalacja, szkolenie
• Maszyna posiada znak CE
• Dokumentacja w języku polskim
• Pełny serwis w Polsce

Drą¿arki wgłębne 
na ka¿dą kieszeń

ULGREG
Grzegorz Kugler
ul. Al. 800-lecia Inowrocławia 2/24
88-100 Inowrocław

tel./fax: (052) 353-88-38
tel. kom.: 663 750 527
e-mail: g.kugler@onet.pl
www.ulgreg.pl

Symbol maszyny  EDM 300 EDM 350 EDM 450 EDM 540 EDM 650
Przejazdy X i Y (mm) 300*200 350*250 450*350 500*450 650*550

Wymiary stołu 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. odległość między elektrodą 

a stołem roboczym (mm) 500 560 660 830 950

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  
Wydajnośś m3/min 400 mm3/min 400 mm3/min 400 mm3/min 800 mm3/min
Generator 30 A 60 A 60 A 60 A 100 A

Najlepsza gładkość powierzchni 0,4 µm Ra 0,4 µm Ra 0,4 µm Ra 0,4 µm Ra 0,4 µm Ra
Minimalne zu¿ycie elektrody 0,20% 0,20% 0,20% 0,20% 0,20%
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OBERON
Oferowane przez Intrex urz¹dzenia wykorzystywane s¹ w wielu sektorach przemys³owych :

motoryzacyjnym, lotniczym, mechanicznym, górniczym, kolejowym, hutniczym, budowlanym...
czyli wszêdzie tam, gdzie potrzebne jest trwa³e, a zarazem efektywne znakowanie.

ZNAKOWANIE I IDENTYFIKACJA PRODUKTU

tel. 061 841 72 03,fax. 061 841 72 07, e-mail:interex interex www.intrex.pl,@ .pl,
Zapraszamy na targi Eurotool, Kraków, 4.X - 6.X.2006, pawilon B, stoisko 508

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

urz¹dzenia znakuj¹ce mikropunktowo Sic Marking
drukarki laserowe Electrox

zestawy wizyjne (kody matrycowe) Sic Marking

drukarki ink jet Domino zestawy etykietuj¹ce Intrex
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 Firma APX Technologie Sp.z o.o. wznowiła 
produkcję zaciskowych tulejek frezarskich 
typu PTEz-50 oraz trzpieni do tych tulejek. 
Pragniemy nadmienić, ¿e do lat 90-tych tulejki 
PTEz-50 stanowiły podstawowe wyposa¿enie 
narzędziowe wszystkich  frezarek, produko-
wanych  w Polsce.
 Ekspansja narzędzi z zachodniej Europy oraz 
presja producentów oprzyrządowania wymu-
siła  wprowadzenie systemów mocowań po-
pularnych na rynkach zachodnich. Okazuje się, 
¿e istnieje jednak nadal du¿e zapotrzebowa-
nie na dawne sprawdzone systemy mocowań.
Wychodząc naprzeciw potrzebom klientów 
krajowych  rozwinęliśmy swoją ofertę  o daw-
ne  wypróbowane wyroby. Na podstawie  do-
świadczeń produkcyjnych, mo¿emy stwierdzić, 
¿e tulejki PTEz-50 nie ustępują  swoimi wa-
lorami tulejkom ER/Schaublin/, a jeśli chodzi 
o dokładność bicia promieniowego to spełnia-
ją nawet ostrzejsze kryteria.
 Ze względu na większą długość przylegania 
w gnieździe mocującym i mniejszy kąt sto¿ka 
powstaje sztywniejszy układ ni¿ w przypadku 
tulejek ER, co powoduje większą siłę zacisku 
i lepszą dokładność centrowania. Wyrób ten 
mo¿e więc skutecznie konkurować z rozwią-
zaniami zachodnimi. 

 Podstawową zaletą podstawki oferowanej 
przez APX Technologie Sp. z o.o. jest to, ¿e 
oprawka narzędziowa, która jest mocowana 
w podstawce celem zamontowania narzę-
dzia  nie dotyka swoim sto¿kiem bazowym do 

¿adnej powierzchni podstawki. Jest to bardzo 
wa¿ne z uwagi na precyzję szlifowania sto¿-
ka bazowego. Jest on wykonany w tolerancji 
AT 3, co przy trzpieniu SK 40 daje 3 sekundy  
tolerancji kątowej sto¿ka. U¿ycie du¿ej siły 
w celu pewnego monta¿u narzędzia w chwili 
gdzie oprawka le¿y luźno na sto¿ku nara¿a 
powierzchnię sto¿ka na zniszczenie, gdy¿ ope-
racja ta jest cyklicznie powtarzana. Zmiana  
powierzchni mocującej w czasie monta¿u na 
powierzchnię cylindryczną, która nie stanowi 
o poprawności monta¿u trzpienia w obrabiarce 
powoduje, ¿e mikro zmiany na powierzchni  
mocującej trzpień w podstawce nie powodują  
pogorszenia się dokładności mocowania trzpienia  
w obrabiarce. Takie rozwiązanie stosują obecnie 
wszystkie fi rmy wiodące na świecie w zakresie 
produkcji narzędziowej .
 

APX Technologie Sp. z o.o.
05-800 Pruszków
Al. Jerozolimskie 424A

tel.: 0-22 759 62 00, 22 759 61 76
fax.: 0-22 759 63 44
e-mail: apx@apx.pl
www.apx.pl

ZAPRASZAMY NA TARGI 
EUROTOOL-KRAKÓW
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Tulejki zaciskowe PTEz-50
TYP- ISO-PTEz-KPL

7:24 PTEz A Zakres Ilość sztuk Kod
ISO 40 PTEz50 60 6-20 8 MK3.A70.PTEz50.KPL8S
ISO 40 PTEz50 60 3-20 18 MK3.A70.PTEz50.KPL18S
ISO 50 PTEz50 70 6-20 8 MK4.A70.PTEz50.KPL8S
ISO 50 PTEz50 70 3-20 18 MK4.A70.PTEz50.KPL18S

TYP-  MK-PTEz-KPL
MK PTEz A Zakres Ilość 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

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 28,3 50 PTEz50D6
50 6,3 28,3 50 PTEz50D6,3
50 7 28,3 50 PTEz50D7
50 8 28,3 50 PTEz50D8
50 9 28,3 50 PTEz50D9
50 10 28,3 50 PTEz50D10
50 11 28,3 50 PTEz50D11
50 12 28,3 50 PTEz50D12
50 13 28,3 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

PODSTAWKA MONTA¯OWA
Typ trzpienia

SK 30 TBK 30
SK 40 TBK 40
SK 50 TBK 50

HSK 40 TBRL 40
HSK 50 TBRL 50
HSK 63 TBRL 63
HSK 80 TBRL 80
HSK 100 TBRL 100
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 EdgeCAM to nowoczesny system CAD/CAM słu¿ący do progra-
mowania obrabiarek CNC. Producent programu angielska fi rma 
PATHTRACE ściśle współpracuje m.in. z producentami obrabiarek, 
narzędzi oraz oprogramowania CAD, aby dostarczyć jak najbardziej 
kompletne rozwiązanie dostosowane do określonego profi lu produk-
cji i wymagań stawianym mu przez u¿ytkowników. Wynikiem tego 
jest znaczny wzrost konkurencyjności fi rm w których stosowane jest 
EdgeCAM oraz szybki wzrost inwestycji.

 EdgeCAM to program zorientowany na generowanie kodu na obrabiarki 
CNC, dzięki temu inwestycje  i główny nacisk są kierowane na rozwój jego 
modułu technologicznego. Program posiada budowę modułową, która 
umo¿liwia dostosowanie konfi guracji do określonych potrzeb produkcyj-
nych i posiadanego parku maszynowego (centra obróbcze frezarskie, 
tokarskie oraz wycinarki). W cyklu artykułów postaramy się Państwu 
bli¿ej przedstawić te rozwiązania.

CAD - aktualizacja ście¿ek
 EdgeCAM posiada własny modeler bryłowy, oparty o kernel Parasolid, 
który umo¿liwia parametryczne modelowanie bryłowo-powierzchniowe. 
Posiada moduły do tworzenia pojedynczych części, zło¿eń, tworzenia do-
kumentacji. Istotnymi funkcjami są: mo¿liwość tworzenia form, elektrod, 
rodzin części i naprawy plików powierzchniowych (np. IGES). Po zmianie 
kształtu części, która reprezentuje model 2D (krawędziowy) lub 3D (bryło-
wy) ście¿ki dostosowują się do wprowadzonych zmian.

 EdgeCAM ma mo¿liwość importu i obróbki oryginalnych formatów plików 
zarówno płaskich 2D (np. z AutoCAD) jak i 3D (powierzchniowe i bryłowe) 
bezpośrednio z innych systemów CAD. W przypadku plików bryłowych roz-
wiązanie to oparte jest na wzajemnych umowach pomiędzy producentem Ed-
geCAM, a np. producentami Autodesk Inventor,  Catia, Solid Edge, SolidWorks, 
Pro/Engineer oraz właścicielami kerneli Acis, Granite i Parasolid. Najistotniej-
szą cechą tego rozwiązania jest mo¿liwość aktualizacji ście¿ki obróbki 
po zmianach wprowadzonych na części (lub zło¿eniu) w programie CAD. 
Program CAD mo¿e znajdować się na innym bądź na tym samym stanowisku 
co EdgeCAM. Programista ma pełną kontrolę nad procesem aktualizacji i to on 
decyduje o jego przebiegu.
 Istotną funkcjonalnością jest równie¿ mo¿liwość importu i obróbki plików 
zapisanych w formacie STL pochodzących np. z maszyn pomiarowych.

Frezowanie - dobór narzędzia
 Specjalne funkcje umo¿liwiają dobór najkorzystniejszej kombinacji narzędzi 
(jaki mamy do dyspozycji) do określonego typu części lub jej elementu pod 
względem np. czasu obróbki. W standardzie u¿ytkownik ma dostęp do biblio-
tek Sandvik Coromant.

Obróbka zgrubna
 Obróbka zgrubna jest bardzo czasochłonna i pociąga za sobą znaczne koszty. 
Z uwagi na to cykle obróbki zgrubnej posiadają opcje, które dzięki specjalnemu 
kształtowi ście¿ek (np. spirala lub trochoida) oraz pełnej kontroli posuwów 
w zale¿ności od obcią¿enia narzędzia pozwalają zminimalizować jej koszty. 
Bardzo wydajnym cyklem jest obróbka typu Plunge (frez porusza się jak wier-
tło). Pozwala ona na redukcję czasu obróbki zgrubnej nawet o 60%.
Nowe cykle obróbki są opracowywane wspólnie z działami rozwoju producen-
tów narzędzi co daje mo¿liwość pełnego wykorzystania ich mo¿liwości.

- Wdro¿enia – Prezentacje -
- Bezpłatne wersje testowe:

www.edgecam.pl
Nicom Profesjonalne Systemy In¿ynierskie
Centrala: Rzeszów; Ul. Wyspiańskiego 27A,
Tel. (17) 853 00 62, 853 02 73
Oddziały: Poznań; ul. Głogowska 277/279
Tel. (61) 830 42 37
Oddziały: Wrocław; ul. Powstańców Śl. 95/1116
Tel. (71) 796 32 50

Innowacyjne Rozwiązania cz. I

3. Obróbka zgrubna typu Plunge frezem Sandvik z grupy CoroMill 210

1. Wybrane programy partnerskie, w których uczestniczy Pathtrace



Artykuł sponsorowany20 Artykuł sponsorowany 21

OBERONOBERONOBERONOBERONOBERONOBERONOBERONOBERONOBERONOBERONOBERONOBERONOBERONOBERONOBERONOBERONOBERONOBERONOBERONOBERONOBERONOBERONOBERONOBERONOBERONOBERONOBERONOBERONOBERONOBERONOBERONOBERONOBERONOBERONOBERONOBERONOBERONOBERONOBERONOBERONOBERONOBERONOBERONOBERONOBERONOBERONOBERON

Klasyk wśród automatów do obróbki prętów, IN-
DEX ABC Speedline otrzymał potomstwo - INDEX 
SpeedLine C65. Zało¿eniem tej nowej konstrukcji 
fi rmy Index-Werke GmbH&Co.KG była znacząca 
redukcja czasów głównych. Wynikiem jest auto-
mat do prętów, w którym zawsze pracują dwa 
do trzech narzędzi jednocześnie, a którego cechą 
szczególną jest bardzo wysoka gęstość mocy tzn., 
obrabiarka oferuje najwy¿sze wartości wydajności 
na najmniejszej powierzchni. Przestrzeń robocza 
obrabiarki została konsekwentnie dopasowana do 
obróbki detali pręta. 
INDEX SpeedLine C65 to automat konsekwentnie 
zbudowany do obróbki prętów 
W stosunku do sprawdzonej ju¿ linii ABC SpeedLi-
ne, nowy C65 dysponuje teraz 2 osiami Y oraz ma-
sywnym przeciw-wrzecionem. Otwiera to całkiem 
nowe mo¿liwości kompleksowej obróbki – przy 
całkowitym zachowaniu dotychczasowych zalet 
klasycznego obrabiania prętów; a mianowicie du-
¿ej szybkości oraz krótkich czasów głównych. Są to 
cechy, które najczęściej  mają kapitalne znaczenie. 
Przeciw-wrzeciono dysponuje dodatkowo do osi 
Z równie¿ osią X, która mo¿e zostać sprzęgnięta 
elektronicznie z trzecią głowicą rewolwerową. 
Oznacza to, ¿e przez synchronizację z dolnymi sa-
niami, które noszą na tylnej stronie trzecią głowicę, 
trzy narzędzia mogą pracować równocześnie. 
Następną, szczególną cechą nowego C65 jest 
mo¿liwość toczenia zarysów wielobocznych. Prze-
ciw-wrzeciono pracuje przy tym jako urządzenie 
do toczenia wielokątów z głowicą skrawającą 
umieszczoną na czołowej stronie uchwytu – ¿adne 
dodatkowe urządzenia nie są konieczne. Bardzo 
wysoki moment bezwładności i sztywność prze-

ciw-wrzeciona zapewniają bezwibracyjną pracę 
obrabiarki oraz najkrótsze czasy postoju narzędzi 
– równie¿ przy obróbce stali wysokostopowych.
Absolutnie innowacyjna konstrukcja nowego 
automatu CNC nie jest z zewnątrz od razu rozpo-
znawalna: sanie rewolwerowe nie poruszają się na 
klasycznych prowadnicach linearnych, lecz na bar-
dzo nowoczesnych prowadnicach płaskich. Płyty 
bazowe rewolwerów przesuwają się bezpośrednio 
po ło¿u maszyny. Para ślizgowa składa się z harto-
wanej płyty odlewanej oraz pokrytych ceramiczną 
warstwą listew stalowych. Ten rodzaj konstrukcji 
zapewnia, w przeciwieństwie do tradycyjnych, 
wieloosiowych systemów sań, doskonałe własno-
ści tłumienia drgań oraz gwarantuje wielokrotne 
zwiększenie sztywności. Ruchy sań są realizowane 
– to jeszcze jedna ukryta zaleta – poprzez prętowo-
kinematyczne napędy na tylnej stronie odlewanego 
ło¿a maszyny.

Jeśli chodzi o szybkość i krótkie czasy główne, 
a więc w zakresie toczenia produkcyjno – automa-
tycznego, nowy INDEX C65 jest niepokonany. We 
wrzecionie głównym i w przeciw-wrzecionie posia-
da średnicę przelotową wynoszącą 65 mm, mak-
symalne obroty wynoszące 6.300 min-1 (5.000 
min-1 ), moc napędu głównego 20 kW i moment 
obrotowy 105 Nm (przy 100% ED). Sanie rewol-
werów oraz sanie przeciw-wrzeciona dysponują 
ka¿dorazowo 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:

Ul. Spacerowa 12/4
00-592 Warszawa
Tel. 22 888 24 46
Fax. 22 849 87 57
www.galika.pl

Walka o skrócenie głównych czasów obróbki: 
bezkompromisowe obrabianie prętów.

Walka o skrócenie głównych czasów obróbki:
Przeciw-wrzeciono i osie Y umo¿liwiają kompleksową obróbkę.
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Japońska fi rma MORI SEIKI ukończyła prace nad najnow-
szym z serii poziomych centrów obróbkowych typoszere-
gu NH. Wprowadzony właśnie model NH5000DCG [Rys. 
1.] zastąpi poprzednią konstrukcję o symbolu NH5000 
posiadającą paletę o wielkości 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)

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

Obecnie trwają prace nad modelem NH1000DCG posia-
dającym paletę 1000x1000 mm
Wprowadzone zmiany konstrukcyjne polegają na wyko-
rzystaniu systemu napędu przez środek cię¿kości DCG 
(od ang. Driven at the Center of Gravity) opartego na 
dwóch jednocześnie pracujących śrubach napędowych. 
Śruby napędzają elementy korpusu zbudowanego jako 
rama w ramie (ang. Box in Box) znanego ze swojej sztyw-
ności. Całość wykazuje doskonałe własności dynamiczne 
i kinematyczne. Konstrukcja ramy wsporczej wrzeciona 
obrabiarki NH5000DCG pokazana jest na rys. 3 poni¿ej. 

Rys. 3.  Rama wsporcza wrzeciona obrabiarki MORI SEIKI 
model NH5000DCG
Zastosowanie napędu DCG ma na celu poprawienie 
sztywności obrabiarki i umo¿liwienie wykorzystania 

szybkich posuwów skrawania przy jednoczesnym uzy-
skaniu bardzo dobrej jakości obrabianej powierzchni. 
(zob. rys. 4). Dodatkowo wzrasta ¿ywotność narzędzi, 
których krawędzie skrawające nie są poddawane obcią-
¿eniom pochodzącym od drgań.

Rys. 4.  Na górze przedstawiona powierzchnia obrobiona na 
obrabiarce z zastosowaniem podwójnego napędu stołu DCG, na 
dole powierzchnia obrobiona na obrabiarce z pojedynczą śrubą 
napędową stołu.

Nowa obrabiarka NH5000DCG posiada wiele cech, 
które wyró¿niają ją na tle innych obrabiarek tej samej 
klasy. Jedne z najmniejszych w swojej klasie wymiary 
zabudowy (szerokość 2,65 m  x głębokość 4,61 m dla 
wersji ze sto¿kiem wrzeciona MAS BT40) pozwalają na 
oszczędność powierzchni produkcyjnej. Powiększone 
zakresy przesuwów w osiach X/Y/Z odpowiednio do 
730mm/730mm/850mm pozwalają na pracę z detalami 
o maksymalnej wysokości 1000mm i średnicy 800mm.
Obrabiarka jest budowana ze stołem obrotowym indek-
sowanym  co 1 stopień zbudowanym na bazie przekładni 
ślimakowej, albo opcjonalnie z pełną osią obrotową B, 
umo¿liwiającą minimalny kąt indeksacji 0,001 stopnia. 
Pełna oś obrotowa B zbudowana jest z wykorzystaniem 
zabudowanego silnika bezpośredniego napędu działają-
cego szybko i bardzo precyzyjnie. Wygląd stołu obroto-
wego z pełną osią B pokazano na rys. 5.

Rys. 5. Wbudowany silnik bezpośredniego napędu z pełna osią B 
dla palety stołu obrotowego obrabiarki NH5000DCG

Obrabiarka standardowo posiada 2-pozycyjny zmie-
niacz palet zaś opcjonalnie 3-pozycyjny zmieniacz lub 
współpracuje z wielopaletowym liniowym systemem 
magazynowania palet LPP.
Nowoczesne wrzeciono bezpośredniego napędu o do-
skonałej charakterystyce mocy i momentu obrotowego 
z max. prędkością obrotową (wersja NH5000DCG/40) 
14 000 obr/min lub opcjonalnie 20 000 obr/min mo¿e 
pracować zarówno w zakresie obróbki zgrubnej jak 
i wykańczającej z du¿ą prędkością. Charakterystyka 
wrzeciona daje mo¿liwość wykorzystania obrabiarki do 
obróbki wszystkich typów materiału od stali do alumi-
nium i trudno obrabialnych stopów nie¿elaznych. 

Wrzeciono standardowo oferowane jest ze sto¿kiem 
MAS BT w 2 wielkościach: jako BT40 lub BT50. Odpo-
wiednio proponowane są równie¿ systemy mocowania 
DIN, CAT lub HSK. Wrzeciono jest umieszczone w spe-
cjalnym płaszczu olejowym. Chłodnica oleju zapewnia 
doskonałą stabilizację oleju podawanego do płaszcza 
olejowego. Zacisk narzędzia z potę¿ną siłą 12 000 N 
zapewnia  pełną kontrolę drgań generowanych podczas 
obrotu wrzeciona. Podstawowa pojemność magazynu 
narzędziowego to 40 pozycji. Opcjonalnie obrabiarka 
jest dostarczana z magazynem 60, 120, 180 lub 240 
pozycji.
Obrabiarka posiada olbrzymią uniwersalność i mo¿li-
wość współpracy z wieloma opcjonalnymi urządzeniami 
peryferyjnymi w tym systemami hydrauliki siłowej do 
zamocowania obrabianych przedmiotów, urządzeniami 
do podawania bardzo wysokiego ciśnienia chłodziwa 
przez wrzeciono, urządzeniami transportowymi i po-
miarowymi itd.
Zastosowanie w NH5000DCG sondy pomiaru narzę-
dzia, która dokonuje pomiaru na pozycji oczekiwania 
narzędzia przed wymianą (opcja), umo¿liwia pomiar 
wewnątrz obrabiarki i nie ma wpływu na czas obróbki 
detalu w przestrzeni roboczej (zob. rys. 6)

Rys. 6. Sonda pomiaru długości narzędzia zainstalowana 
na pozycji oczekiwania narzędzia do wymiany.
Zastosowanie sterownika FANUC zapewnia przemysło-
wą niezawodność sterowania obrabiarki. Programowa-
nie obrabiarki do pracy odbywa się z wykorzystaniem 
nakładki - konwersacyjnego programu MAPPS III, który 
posiada wiele praktycznych opcji menu do wyboru, co 
umo¿liwia tworzenie programów NC na obrabiarce 
wielokrotnie szybciej ani¿eli programowanie linia po 
linii. Dodatkowe opcjonalne pakiety programowe in-
stalowane na komputerze poza obrabiarką umo¿liwiają 
tworzenie programów NC w środowisku identycznym 
jak na obrabiarce, jak równie¿ transfer programów 
do obrabiarki oraz kontrolę jej stanu i obcią¿enia pro-
dukcyjnego jednej bądź wielu obrabiarek MORI SEIKI 
włączonych do sieci.

APX Technologie Sp. z o.o.
05-800 Pruszków
Al. Jerozolimskie 424A

tel.: 0-22 759 62 00, fax.: 0-22 759 63 44
e-mail: apx@apx.pl, www.apx.pl

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

Centrum Poziome model NH5000DCG
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Firma Abplanalp Consulting jest w Polsce od prawie 30 lat przedstawicielem 
wielu renomowanych producentów obrabiarek. Równie¿ w tym roku nasza 
fi rma przedstawiła imponującą kolekcję obrabiarek, które są w naszym 
stałym programie sprzeda¿y. 
Na trzech oddzielnych, tematycznych stoiskach zostało zaprezentowanych 
15 obrabiarek. Były to centra obróbcze i tokarki fi rmy Haas (USA), elektrodrą¿arki 
fi rm Mitsubishi (Japonia) i Acutex (Tajwan) oraz prasy rewolwerowe i krawędziarki 
do obróbki blach i profi li fi rmy Finn Power (Finlandia).
Ciekawostką było pokazanie na oddzielnym stoisku serwisowego minivana 
wyposa¿onego w mini warsztat, części zamienne i narzędzia serwisowe. Takie 
4 minivany są u¿ywane przez naszych regionalnych in¿ynierów serwisowych na 
zasadzie krą¿ących po Polsce ”karetek reanimacyjnych”. W planach rozwoju naszej 
fi rmy znajdują się kolejne minivany, których docelowa ilość umo¿liwi nam bardzo 
szybki dojazd do klientów w całej Polsce i mo¿liwość usunięcie zgłoszonej usterki 
podczas pierwszej wizyty. 
W sumie stoiska fi rmy zajmowały ponad 400 m2 i były jedną z największych 
prezentacji na tych targach.
Podczas 4 dni targowych stoiska fi rmy odwiedzili przedstawiciele ponad 600 
polskich fi rm.
Tegoroczne targi MACHTOOL zakończyły się dla naszej fi rmy niewątpliwym 
sukcesem. Odwiedziła nas  imponująca liczba gości i w trakcie targów uzyskaliśmy 
zamówienia na prawie wszystkie wystawiane obrabiarki. 
Bardzo du¿ym zainteresowaniem cieszyła się ekspozycja fi rmy Haas. Pokazane 
zostały maszyny reprezentujące główne grupy obrabiarek. Prosta uniwersalna 
frezarka 3-osiowa Toolroom Mill, produkcyjne centrum obróbcze VF-1, centrum 
obróbcze dedykowane dla wydziałów narzędziowych VM-2, poziome centrum 
z systemem palet EC-300, uniwersalna tokarka CNC przeznaczona do narzędziowni 
lub do wykonywania małych serii TL-1, typowa tokarka produkcyjna z głowicą 
narzędziową przeznaczona dla wydziałów produkcyjnych a tak¿e stoły jedno 
i dwuosiowe wykorzystywane na pionowych centrach obróbczych jako 4 i 5 oś 
numeryczna. 
Firma Haas jest największym producentem obrabiarek w USA osiągając 
w ubiegłym roku blisko 40% udział w tym rynku. Na powierzchni blisko 80.000m2 
wyprodukowała i sprzedała  w 2005 roku 10.400 maszyn. Uruchamiając w tym roku 
kolejny zakład osiągnęła zdolności produkcyjne na poziomie 15.000 maszyn rocznie. 
Od 5 lat fi rma Haas dynamicznie rozwija sprzeda¿ swoich maszyn w Europie. 
W Belgii, gdzie mieści się główna siedziba w Europie, znajduje się centrum 
ekspozycyjne maszyn, skład części zamiennych, centrum serwisowe a tak¿e 
w porcie w Antwerpii główny magazyn maszyn. 
W czasie ostatnich lat bardzo wyraźnie rośnie sprzeda¿ tej fi rmy, nawet 
o kilkadziesiąt procent rocznie. Głównym powodem jest bardzo atrakcyjna cena 
i świetna organizacja lokalnych dystrybutorów.
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Dlaczego maszyny Haas’a są tak atrakcyjne cenowo:

• wielkoseryjna produkcja obrabiarek i wszystkich ich części składowych  
 (ponad 10 000 maszyn wyprodukowanych w roku 2006)
• unifi kacja elementów składowych poszczególnych typów
• monta¿ obrabiarek w systemie taśmowym
• cała produkcja w jednym miejscu, pod jednym dachem
• powiązanie dostawców pewnych elementów obrabiarek stałymi umowami współpracy
• zakupy pewnych elementów obrabiarek w bardzo du¿ych ilościach
• unikalny system sprzeda¿y przez organizacje dystrybucyjne, które są  
 ściśle związani z producentem - Haas Factory Outlet’s
• Haas jest w 100% fi rmą prywatną, niezale¿ną od banków lub grup fi nansowych
• Gene Haas, 100-procentowy właściciel, pracuje w swojej fi rmie

Serdecznie zapraszamy do odwiedzenia naszego Centrum Wystawienniczego 
w Warszawie. Na miejscu mo¿emy zaprezentować ró¿ne obrabiarki fi rmy Haas oraz 
elektrodrą¿arki fi rm: Mitsubishi, Ingersoll i Acutex.  
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Rem-Tech Sp.j.

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

My oferujemy wiêcej My oferujemy wiêcej My oferujemy wiêcej

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

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

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

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

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

Zapraszamy do Krakowa
targi EUROTOOL,

stoisko 116a

Zapraszamy do Krakowa
targi EUROTOOL,

stoisko 116a





Artykuł sponsorowany

OBERONOBERONOBERONOBERONOBERONOBERONOBERONOBERONOBERONOBERONOBERON

28 Artykuł sponsorowany 29

Rozwiązanie dla obróbki 
mechanicznej: VERICUT®

System w sposób interaktywny symu-
luje proces usuwania materiału zgodnie 
z danymi zawartymi w ście¿ce narzędzia. 
Zamiast stosowania zanieczyszczających 
maszynę modeli z parafi ny czy pianki, lub 
kosztownego testowania na maszynie, detal 

symulowany przez program jest tworzony 
w sposób grafi czny na ekranie komputera. 
Następnie VERICUT® sprawdza dokładność 
ście¿ki narzędzia i zapewnia, ¿e obrobiona 
część jest zgodna z zało¿onym modelem. 
Zanim obrabiarka zostanie uruchomiona, 

program wyszukuje niedokładności, które 
mogłyby przerwać proces frezowania, to-
czenia lub elektrodrą¿enia oraz identyfi kuje, 
który z rekordów jest za to odpowiedzialny. 
Zapewnia przy tym szybką i łatwą korektę 
błędu. Umo¿liwia tak¿e przeprowadzenie 
weryfi kacji obróbki detalu na wielu ró¿nych 
obrabiarkach zachowując ciągłość cyklu 
produkcyjnego tak jak jest to w rzeczywistej 
obróbce.

Dane wejściowe do programu VERICUT® 
to ście¿ka narzędzia z dowolnego źródła: 
system przetwarza wprost kody G i M, jak 
równie¿ pliki CL typu APT. Podobnie jak 
to jest z obróbką rzeczywistego detalu, 
program wymaga ście¿ki narzędzia, opisu 
materiału który ma być obrabiany oraz opisu 
narzędzi stosowanych do obróbki tego de-
talu. Wynikiem procesu weryfi kacji jest mo-
del bryłowy obrobionego detalu oraz plik 
z dziennikiem zdarzeń raportującym ka¿dy 
błąd wykryty podczas symulacji. Model wy-
konany przez VERICUT® mo¿na pomierzyć, 
zapisać na dysku, a następnie zastosować 
jako materiał obrabiany dla następnej ście¿ki 
narzędzia. Obok procesu weryfi kacji, VERI-
CUT® zwiększa wydajność maszyn. Opty-
malizacja, wykonywana automatycznie lub 
w sposób zdefi niowany przez u¿ytkownika, 
maksymalizuje proces usuwania materiału. 
W oparciu o głębokość, szerokość i kąt ob-
róbki dobierany jest bie¿ący posuw i pręd-
kość obróbki. Mo¿na nawet skonfi gurować 
program w taki sposób, aby skompensować 
stępienie narzędzi lub uwzględnić inne ele-
menty unikalne w danej operacji.

VERICUT® symuluje frezowanie do 5-osio-
wego włącznie, wiercenie, elektrodrą¿enie 
oraz toczenie i kombinowaną obróbkę 
frezowania z toczeniem. Z uwzględnieniem 
modułów specjalizowanych dających do-
datkowe mo¿liwości i funkcjonalność, jest 
całościowym narzędziem do symulacji, we-
ryfi kacji oraz optymalizacji ruchu narzędzia, 
przeznaczonym do zwiększania wydajności 
obrabiarek sterowanych numerycznie.

Tekst: Ryszard Skoczylas

System VERICUT® amerykańskiej fi rmy CGTech, poprzez 
komputerową symulację zastępuje kosztowny etap procesu 
sprawdzania danych NC na rzeczywistej obrabiarce oraz 
optymalizuje wydajność obróbki mechanicznej. Poprzez 
symulację ście¿ki narzędzia NC, system mo¿e skrócić lub 
zupełnie wyeliminować czasochłonny i kosztowny etap 
tradycyjnej weryfi kacji danych. Program optymalizuje 
ponadto szybkość posuwów i obrotów w celu zwiększe-
nia wydajności procesu obróbki. Wszystko to umo¿liwia 
zmniejszenie kosztów i… zwiększenie zysku

Rys. 1. Schemat weryfi kacji ście¿ki narzędzia przy pomocy programu VERICUT®.
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Moduły systemu VERICUT®

• VERICUT® Verifi cation

Podstawowy moduł linii produktów VERI-
CUT®. Zawiera wszystko, co jest niezbędne 
do symulacji i weryfi kacji 3-osiowego fre-
zowania, 2-osiowego toczenia oraz operacji 
pozycjonowania 4– i 5-osiowego, z zastoso-
waniem kodów G lub plików wytwarzanych 
przez oprogramowanie typu CAM. Zawiera 
standardową bibliotekę sterowników oraz 
zapewnia mo¿liwość defi niowania nowych. 
Zawiera narzędzia do analizy zło¿onych 
modeli, zdolność do wirtualnej symulacji 
ruchu freza o dowolnym kształcie oraz tryb 
przyspieszonej weryfi kacji du¿ych plików ze 
ście¿kami narzędzi. Konwertuje geometrię 
IGES do formatu STL oraz plików z mode-
lami VERICUT® (do importu zło¿onych od-
lewów, zacisków, uchwytów, zaprojektowa-
nych modeli, itd.). Tworzy modele bryłowe 
z plików zawierających otwarte powierzch-
nie STL oraz plików w formacie VERICUT® 
Polygon Model. Naprawia zarówno pliki STL 
oraz VERICUT® Polygon Model, w których 
brakuje elementów, występują nakładające 
się lub nieuporządkowane krawędzie oraz 
niedokładne lub niespójne powierzchnie 
normalne.

Moduł ten jest niezbędny do uruchomienia 
wszystkich innych modułów dodatkowych.

• Machine Simulation

Umo¿liwia tworzenie i symulację obrabiarek 

sterowanych numerycznie z uwzględnie-
niem wieloosiowego frezowania, tocze-
nia, elektrodrą¿enia. Zapewnia dokładną 
i kompletną analizę kolizji dla wszystkich 
zastosowań obrabiarki (z uwzględnieniem 
szybkoobrotowych centrów obróbczych). 
Obsługuje zło¿one funkcje sterujące co 
zapewnia realistyczną symulację obrabiarek 
NC. Obejmuje pełną bibliotekę obrabiarek 
i sterowników dla modeli najbardziej popu-
larnych producentów. Moduł ten jest rów-
nie¿ silnym odwrotnym post-procesorem 
zdolnym do tłumaczenia programów NC do 
formatu APT lub innych formatów wymiany 
danych NC.

• OptiPath®

Modyfi kuje prędkości posuwów NC, aby 
uczynić program szybszym i bardziej wy-
dajnym. Dostosowuje prędkości posuwów 
do warunków frezowania oraz mo¿liwości 
narzędzia NC. Uwzględnia zmiany w pręd-
kościach gdy ka¿da oś przyspiesza lub zwal-
nia podczas zmiany kierunku.

• Model Export

Umo¿liwia VERICUT®-owi eksportowanie 
w trakcie procesu modelu „w stadium ob-
róbki” do formatu IGES, STL, ACIS, STEP, 
CATIA v4 i v5, który mo¿e być następnie 
importowany do systemów CAD.

• Multi-Axis

Umo¿liwia VERICUT®-owi symulację 
i weryfi kację operacji 4– i 5-osiowego 
frezowania oraz wytaczania. Obsługuje 
równie¿ operacje łączonego 4-osiowego 
toczenia.

• Advanced Machine Features

Moduł ten umo¿liwia symulację z wy-
korzystaniem zaawansowanych mo¿li-
wości maszyn sterowanych numerycznie 
i sterowników. Chodzi tu o maszyny lub 
sterowniki bardzo skomplikowane lub 
specjalnego zastosowania. Przykłady 
zaawansowanych mo¿liwości, które są 
uwzględnione w omawianym module 
to:

• symulacja techniki sterowania wieloka-
nałowego przy indeksowanym frezowa-
niu i toczeniu,

• obracane układy współrzędnych i obra-
cane powierzchnie robocze,

• dynamiczne przesunięcia robocze,

• rotacja IJK-do-AB i kinematyka równo-
legła,

• zmieniacze głowic, wrzecion i narzędzi. Rys. 2. Konfi guracja systemu VERICUT® v6.0

Rys. 3. Symulacja frezowania wirnika. Rys. 4. Symulacja frezowania formy 
z niekontrolowanym wcięciem oraz 
kolizją z uchwytem, które zostały 
spowodowane nieprawidłową  
trajektorią freza (skutki kolizji w kolorze 
czerwonym).
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• Machine Developer’s Kit
Narzędzie programowania wysokiego 
poziomu zaprojektowane dla powiększe-
nia zdolności VERICUT®-a do interpretacji 
i translacji skomplikowanych lub nietypo-
wych kodów danych (MCD).
• CNC Machine Probing
CNC Machine Probing pozwala symulować 
stosowanie urządzeń typu sonda (próbnik) 
w centrach numerycznych i wykrywać błę-
dy, które mogłyby uszkodzić sondę, zanim 
program numeryczny zostanie przekazany 
do hali maszyn. Pozwala tak¿e na określenie 
trajektorii ruchu dla sondy pomiarowej.
• EDM Die Sinking
Moduł EDM Die Sinking to nowe narzędzie 
dla konstruktorów i wytwórców oprzyrzą-
dowania. Aktualnie nie istnieją ¿adne inne 
techniki, które pozwalałyby wytwórcom 
form symulować proces elektrodrą¿enia 
(EDM) i tworzyć wynikową wnękę formy 
wprost z modeli bryłowych utworzonych 
przez numeryczną ście¿kę narzędzia. Symu-
lacja procesu wypalania VERICUT®-em jest 
zgodna z fi zycznym procesem – poprzez 
stosowanie modeli bryłowych VERICUT®-
a części formy w stanie „jak obrobione” 
oraz obrobionych elektrod stosowanych do 
zrobienia kompletnego oprzyrządowania 
formy.
• AUTO-DIFF™
Umo¿liwia u¿ytkownikowi porównanie 
zaprojektowanego modelu z modelem 
VERICUT® po symulowanej obróbce oraz 
automatycznie wykrywa ró¿nice. Stosowa-
ny do wynajdywania obszarów obrabianych 
nieprawidłowo lub mo¿liwych nieprawidło-
wości czy te¿ błędów procesu obróbki.
• Mold and Die Machining
Pakiet Mold and Die Machining został za-
projektowany specjalnie dla producentów 
form i tłoczników. Umo¿liwia weryfi kację, 
analizę i optymalizację operacji 3-osiowego 
frezowania, wiercenia i elektrodrą¿enia 
z wykorzystaniem uproszczonego złącza 
u¿ytkownika. Pozwala sprawdzać wy¿ło-
bienia i wykrywać kolizje pomiędzy obrabia-
nym materiałem, uchwytami oraz tnącymi 
i nietnącymi częściami narzędzi. Umo¿liwia 
import plików IGES, STL i VDA.
• Cutter/Grinder Verifi cation
Cutter/Grinder Verifi cation jest samodziel-
nym pakietem zaprojektowanym specjalnie 
dla u¿ytkowników maszyn szlifi erskich. 
Obejmuje cechy modułów Verifi cation 
i Multi-Axis, sterowanych z uproszczonego 
złącza u¿ytkownika. 

Cutter/Grinder Machine Simulation
Cutter/Grinder Machine Simulation jest 
modułem dodatkowym, dostępnym tylko 
z Cutter/Grinder Verifi cation. Pozwala na 
symulację i wykrywanie kolizji z zastosowa-
niem pliku defi niującego maszynę szlifi erską 
i odpowiedniego pliku sterującego.
Złącza i konwertory
Dostępne są złącza do następujących syste-
mów CAD/CAM, które umo¿liwiają wywo-
ływanie systemu VERICUT® bezpośrednio 
w środowisku tych systemów:
Pro/E  – dla systemu Pro/Engineer,
UG  – dla systemu Unigraphics NX,
CATIA V5  – dla systemu CATIA v5,
CATIA V4  – dla systemu CATIA v4,
WorkNC  – dla systemu WorkNC,
Mastercam  – dla systemu Mastercam,
EdgeCAM  – dla systemu EdgeCAM,
Walter TDM – dla systemu zarządzania bazą
  danych narzędzi Walter 
  Information Systems Tool
  Data Management.

 
Autor jest prezesem fi rmy Kom-Odlew

Komputerowe Systemy In¿ynierskie

Rys. 5. Symulacja frezowania bloku 
silnika.

Rys. 6. Symulacja toczenia

Rys. 7. Kolizja freza ze szczękami 
mocującymi.

Rys. 8. Obróbka wielowrzecionowa na 
centrum obróbczym.

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

Rys. 10. Symulacja frezowania na 
frezarce Deckel Maho.
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We wszystkich nowych wersjach Solid Edge producent 
– fi rma UGS – koncentruje się na określonych obszarach 
zastosowań programu. Wynikiem tego jest dodawanie 
w niektórych modułach większej liczby nowych 
funkcji i poleceń, ni¿ w innych. W wersji 19 modułami, 
w których pojawiło się najwięcej nowości, są: 
Assembly (projektowanie zespołów) oraz Sheet Metal 
(modelowanie części blaszanych). Poni¿ej omówiono 
najwa¿niejsze nowe funkcje i polecenia SE V19.

Pełniejsze mo¿liwości symulacji ruchu (moduł Assembly). 
Do istniejących ju¿ w poprzednich wersjach systemu 
zaawansowanych funkcji symulacji ruchu doszły w V19 
nowe, z których najwa¿niejsze to mo¿liwość defi niowania 
napędu (silnika) oraz zastosowania relacji przekładni. 
Polecenie Silnik pozwala na zdefi niowanie napędu dla 
dowolnej części w zespole; mo¿na przy tym określić czy ma 
to być ruch postępowy czy obrotowy, zdefi niować zakres 
ruchu, jego prędkość itp. Relacja Przekładnia umo¿liwia 
zdefi niowanie pomiędzy dwoma elementami zespołu 
zale¿ności powodującej, ¿e zachowują się one jak elementy 
przekładni – zębatej, pasowej, ciernej itp. Zastosowanie 
omawianej relacji powoduje, ¿e symulacja przebiega znacznie 
szybciej, ni¿ przy zastosowaniu dostępnej w poprzednich 
wersjach SE opcji Ruch rzeczywisty. Obie wymienione 
funkcjonalności pozwalają na łatwą symulację pracy 
zło¿onych mechanizmów, zawierających skomplikowane 
relacje pomiędzy współpracującymi częściami, z mo¿liwością 
zapisania symulacji w pliku AVI. Warto dodać, ¿e istnieje 
mo¿liwość defi niowania czasu rozpoczęcia i zakończenia 
ruchu. Słu¿y do tego celu Edytor animacji – odrębne 
okno zawierające oś czasu oraz paski odpowiadające 
poszczególnym napędzanym elementom zespołu (rys. 1).

Rys. 1.   Symulacja ruchu z wykorzystaniem Edytora animacji 

Zaawansowane funkcje rozstrzelenia i animacji 
(moduł Assembly). Istniejące w dotychczasowych wersjach 
SE funkcje rozstrzelenia zespołów uzupełnione zostały 
o mo¿liwość defi niowania – za pomocą Edytora animacji 
– kolejności przemieszczania poszczególnych elementów 
w czasie rozstrzelenia oraz dowolnego określania czasu 
trwania poszczególnych ruchów. Pozwala to np. na 
stworzenie wizualizacji monta¿u i zapisanie jej w pliku AVI.

Aby efektowniej przedstawić symulację ruchu lub 
rozstrzelenie zespołu mo¿na pokazać wyniki symulacji 
z ró¿nych stron, wykorzystując funkcję defi niowania toru 
ruchu kamery. Do istniejących w poprzednich wersjach 
funkcji (lot wokół obiektu oraz defi niowanie za pomocą 
nazwanych widoków) doszła nowa: defi niowanie toru ruchu 
kamery za pomocą dowolnie wskazywanych w przestrzeni 
punktów. Wymienione funkcje, wraz z mo¿liwościami 
modułu Virtual Studio+ (fotorealistyczna wizualizacja) 
pozwalają na łatwe tworzenie efektownych prezentacji, 
fi lmów instrukta¿owych, instrukcji monta¿u itp.

Nowe polecenia w module Sheet Metal. Najwięcej 
rozszerzeń i nowych poleceń w V19 dodano w module 
Sheet Metal, słu¿ącym do modelowania części blaszanych. 
Najwa¿niejsze z nich to:

• Usztywnienie – polecenie pozwalające na dodawanie 
usztywnień na zagięciach elementów blaszanych

• Załamanie krzy¿owe – dodawanie załamań 
stosowanych do usztywniania du¿ych arkuszy blach. 
Polecenie nie powoduje zmiany geometrii modelu 
– załamanie reprezentowane jest przez dwie krzy¿ujące się 
linie, które są widoczne na rozwinięciach i rysunkach.

• Zawinięcie brzegu – polecenie pozwalające na 
zakończenie obrze¿a arkusza blachy poprzez zawinięcie, 
będące zarazem zabezpieczeniem i usztywnieniem. 
Dostępnych jest szereg opcji polecenia (patrz rysunek).

Rys. 2.   Ró¿ne opcje polecenia zawijania brzegu części blaszanej 
Jak w ka¿dej nowej wersji SE oprócz nowych funkcji 

dodano równie¿ nowe opcje do ju¿ istniejących poleceń. 

Wybrane nowości Solid Edge V19
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Nale¿ą do nich:
• mo¿liwość wyciągania w poleceniu Zagięcie profi lowe 

profi lu nie tylko wzdłu¿ krawędzi prostych, ale równie¿ 
wzdłu¿ krzywoliniowych.

• funkcja automatycznego dopasowywania lica 
tworzonego w danym poleceniu do lica ju¿ istniejącego.

• bezpośredni dostęp do wymiarów  tworzonych w danym 
momencie zagięć, pozwalający na łatwą ich modyfi kację ju¿ 
w momencie defi niowania.

• dostępność czcionek szablonowych. Czcionka tego 
typu posiada połączenia wewnętrznych elementów liter 
z obrze¿em, dzięki czemu „środki” takich liter, jak „o” lub „e” 
nie wypadają po wycięciu napisu w arkuszu blachy.

• nowe opcje wycięcia normalnego, określające 
usytuowanie krawędzi otworu względem profi lu

Niektóre z nowych poleceń mają na celu ułatwienie 
czynności przygotowania produkcji. Nale¿ą do nich:

• Tabela gięcia – tworzenie tabel gięcia następuje obecnie 
automatycznie, bezpośrednio z poziomu modułu.

• Rozmiar rozwinięcia – program automatycznie oblicza 
i podaje wielkość arkusza blachy po rozwinięciu elementu. 
Wymiary te, powiązane z sensorem monitorującym, mogą 
sprawdzać na bie¿ąco, czy przewidziany do wykonania 
danego elementu arkusz nie jest za mały.

• Linie triangulacji – dla zagięć sto¿kowych (przykładem 
takiego zagięcia mo¿e być przejście z łuku o mniejszym 
promieniu w łuk o większym promieniu, przejście z prostokąta 
w okrąg itp.) w V19 istnieje mo¿liwość wyświetlania na 
modelu i na rozwinięciu linii triangulacyjnych.

Rys. 3.   Przykłady zastosowań niektórych nowych poleceń i opcji w module 
Sheet Metal 

Bardzo istotną nowością jest integracja z systemem 
NX CAM Express. NX CAM Express, najnowszy 
składnik pakietu Velocity, jest opartym na sprawdzonym 
rozwiązaniu NX CAM systemem do programowania 
obrabiarek CNC. W połączeniu z konfi guracją Solid 
Edge Foundation tworzy pakiety o nazwie Solid Edge 

Manufacturing Solutions, będące kompletnymi, w pełni 
zintegrowanymi rozwiązaniami CAD/CAM. Umo¿liwiają 
one następujące rodzaje obróbki: toczenie, frezowanie od 
2 1/2 do 5 osi, obróbkę HSM, wycinanie drutowe. Pakiety 
Solid Edge Manufacturing Solutions są dostępne w kilku 
ró¿nych konfi guracjach, co pozwala u¿ytkownikowi na 
wybór optymalnego z punktu widzenia jego potrzeb 
rozwiązania. Oferowane są następujące pakiety:

• Solid Edge Machining (2 1/2 Axis), zawierający 
podstawowe mo¿liwości obróbki. Obsługuje operacje 
wiercenia, toczenia 2-osiowego oraz frezowania 
2 1/2 -osiowego. Pakiet przeznaczony jest do obróbki 
nieskomplikowanych

• Solid Edge Machining (3 Axis), oferujący pełne 
mo¿liwości frezowania w 3 osiach, wraz z obróbką HSM. 
Pakiet umo¿liwia dodatkowo programowanie wycinarek 
drutowych.

• Solid Edge Machining (Mill-Turn), zawierający 
oprogramowanie NX Machining Simulation oraz NX 
Synchronization Manager, odpowiedni do programowania 
centr tokarsko-frezarskich. Zapewnia symulację pracy 
maszyny oraz synchronizację ruchów dodatkowych głowic 
narzędziowych.

• Solid Edge Machining (Advanced), oferujący pełne 
mo¿liwości obróbki 5-osiowej, m.in. dla przemysłu lotniczego 
i dla narzędziowni. Jest to równie¿ pakiet zawierający 
wszystkie dostępne funkcjonalności CAM (frezowanie, 
toczenie, wycinanie drutowe).

• Solid Edge for Mold Manufacture, z mo¿liwością obróbki 
3-osiowej, HSM oraz programowania wycinarek drutowych. 
Pakiet ten, zawierający równie¿ moduł Mold Tooling, 
przeznaczony jest do projektowania i wytwarzania form 
wtryskowych oraz elektrod.

Rys. 4.   Jedną z najwa¿niejszych nowości SE V19 jest zintegrowany system 
CAM 

b c
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Wymienione powy¿ej funkcje są najwa¿niejszymi, 
choć oczywiście nie jedynymi nowościami dodanymi 
w V19. Z pozostałych, istotnych nowości wypada wymienić 
następujące:

• Dodane w modułach do modelowania pojedynczych 
części (czyli Part i Sheet Metal) funkcje automatycznego 
wymiarowania profi lu oraz dynamicznego podglądu 
tworzonego modelu. Pierwsza z wymienionych funkcji 
(opcjonalna) pozwala na automatyczne nanoszenie 
wymiarów podczas rysowania w środowisku profi lu. Druga 
ułatwia orientację podczas modelowania, wyświetlając 
dynamiczny podgląd wszelkich dodawanych elementów 
(wyciągnięć, wycięć, faz, zaokrągleń itp.).

• Nowe polecenia i opcje w module Assembly. Jednym 
z nich jest Mened¿er właściwości fi zycznych, pozwalający 
na przedstawienie w formie tabeli i jednoczesną kontrolę 
właściwości fi zycznych wszystkich części wchodzących 
w skład zespołu. Innym ułatwieniem wprowadzonym w V19 
jest mo¿liwość określania domyślnych ustawień dla funkcji 
FlashFit.

• PMI (Product Manufacturing Information) – funkcje 
tworzenia opisów i adnotacji w 3D. Dzięki nowym 
poleceniom opisywania i wymiarowania w przestrzeni 
modele 3D utworzone w V19 mogą stanowić kompletną, 
cyfrową reprezentację gotowego wyrobu, zawierającą 
wszystkie niezbędne dla procesu produkcyjnego informacje. 
Taki sposób opisywania i wymiarowania modeli odpowiada 
zaleceniom American Society of Mechanical Engineers 
(ASME). Informacje wprowadzone w modelu za pomocą 
poleceń PMI widoczne są równie¿ w bezpłatnej przeglądarce 
plików Solid Edge.

• Nowe funkcje modułu Engineering Reference. 
Dodany w poprzedniej wersji, zawarty w konfi guracji 
Classic, moduł obliczeniowy został w V19 wyposa¿ony 
m.in. w funkcje tworzenia modeli uproszczonych kół 
zębatych i łańcuchowych. W tworzonych modelach kół 
zębatych dodawane są obecnie powierzchnie konstrukcyjne, 
ułatwiające defi niowanie relacji w zespole.

• Nowe opcje w bibliotece Standard Parts (części 
znormalizowanych). W V19 u¿ytkownik mo¿e m.in. określić 
w czasie instalacji, które grupy części znormalizowanych 
mają zostać zainstalowane, mo¿e tak¿e dodawać do 
biblioteki nowe części bazując na danych zapisanych 
w arkuszu MS Excel.

• Dodane zostały biblioteki FCPK Bytów do istniejących 
ju¿ w Solid Edge Mold Tooling katalogów części normalnych 
do projektowania form wtryskowych.

• Rozszerzone funkcjonalności zarządzania 
dokumentacją. W wersji 19 wprowadzono usprawnienia na 
wszystkich poziomach funkcji zarządzania dokumentacją, 
począwszy od wbudowanych w SE poleceń, poprzez Insight, 
na systemie Teamcenter Express kończąc. Do wa¿niejszych 
nowości wypada tu zaliczyć obsługę bazy danych części 
znormalizowanych (Solid Edge Standard Parts) przez system 
Teamcenter.

• Rozszerzona obsługa formatu JT. Jest to uniwersalny, 
standardowy format zapisu modelu 3D, pozwalający na 
łatwą wymianę danych bez względu na to, w jakim systemie 
CAD powstały. Solid Edge w wersji 19 pozwala na bezpośredni 
odczyt plików części i zespołów w formacie JT, podczas 
zapisu istnieje mo¿liwość dodania do pliku atrybutów 
i informacji o właściwościach oraz asocjatywne linkowanie 
pliku SE z oryginalnym JT..

• Nowe opcje importu danych z AutoCAD-a, m.in. 
poprawione i rozszerzone opcje podglądu importowanej 
dokumentacji, usprawnione przenoszenie podziałki 
rysunków, konwersja polilinii AutoCAD-a na linie i łuki SE.

• Obsługa architektury 64-bitowej, istotna zwłaszcza 
dla u¿ytkowników projektujących bardzo du¿e zespoły.

Istotną modyfi kacją, nie dotyczącą jednak funkcjonalności 
samego oprogramowania, jest zmiana sposobu 
licencjonowania wersji przypisanych do stanowiska 
(Node-Locked). Począwszy od wersji 19 Solid Edge nie będzie 
zabezpieczany za pomocą klucza sprzętowego – zamiast 
niego będzie stosowany kod, generowany dla konkretnego 
komputera na podstawie numeru seryjnego woluminu. Klucz 
sprzętowy będzie stosowany jedynie do zabezpieczania 
licencji pływających.

Grzegorz Kazimierczak GM System

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

Walter Maschinenbau GmbH
e-mail: zdzisław.babik@walter-machines.com
tel. kom. 604 524 011

Helitronic Vision
5-osiowa maszyna CNC z odlewem mineralnym 
jako ło¿e maszyny oraz opatentowanej budowie 
potralu o wysokiej sztywności. Bezpośrednie napę-
dy we wszystkich osiach zapewniają wysoką pro-
duktywność i precyzję przy szlifowaniu narzędzi. 
Mo¿liwość wykonania z podwójnym wrzecienni-
kiem szlifi erskim lub z pojedynczym wrzeciennikiem 
z wymieniarką ściernic. Główne zastosowanie: 
Produkcja  wysokoprecyzyjnych narzędzi.
Helitronic Power
Wykonana w tysiącach sztuk 5-osiowa-CNC-szli-
fi erka do produkcji i ostrzenia narzędzi oraz do 
produkcji części o wymagających geometriach. 
Mo¿liwość zastosowania ró¿nego rodzaju podaj-
ników. Główne zastosowanie: Produkcja i ostrzenie 
narzędzi.

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

Helitronic Mini Power
Oszczędna w gabarytach 5-osiowa maszyna CNC 
o opatentowanej budowie portalu.Wrzeciennik 
szlifi erski o dwóch końcówkach do współpracy 
z 6 tarczami szlifi erskimi. Do pracy wielozmianowej 
przewidziano całą gamę podajników. Zastosowa-
nie: wysokowydajna produkcja metodą szlifowania 
narzędzi oraz produkcja części o małych wymia-
rach. 

Do 1953 roku fi rma WALTER MASCHINENBAU GmbH produkuje szlifi erki CNC. Z wprowadzeniem w roku 1994 do produkcji rodziny szlifi erek z serii 
HELITRONIC, WALTER stał się światowym liderem w tej bran¿y.
Sukces WALTERA to sukces jego klientów, którzy oczekiwali maksimum precyzji, dobrych czasów produkcji i wysokiej jakości. Tak jak dla producen-
tów narzędzi, tak¿e dla ostrzarni  WALTER oferuje optymalny program podnoszenia produktywności.

WALTER HELITRONIC VISION POWER DIAMOND POWER DIAMOND MINI POWER
Oś X  ruch wzdłu¿ny mm 480 460 480 460 315

Oś Y  ruch pionowy mm 320 320 320 320 200

Oś Z  ruch poprzeczny mm 700 660 700 660 470

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

Narzędzia   max.średnica mm 320 320 320 320 100

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

                     max.cię¿ar kg 50 50 50 50 30

Maksymalna średnica ściernicy mm 200 200 200 200 150

Średnica elektrody mm 6 - 200 6 - 200

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

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

Cię¿ar całkowity kg 7 500 4 600 7 500 4 600 3 300
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Frezarskie centrum obróbkowe Mikron HSM 600U
mo¿e realizowaæ obróbkê w 5 osiach równoczeœnie.
Zastosowanie technologii High Speed Milling umo¿liwia
produkcjê form "na gotowo".
Uzyskiwana jest wysoka precyzja i jakoœæ koñcowa powierzchni.
Technologiê HSM charakteryzuje wiêksza wydajnoœæ
w porównaniu z frezowaniem konwencjonalnym oraz dr¹¿eniem EDM.
Osie liniowe XYZ uzyskuj¹ przyspieszenie 1,7g w przestrzeni.
Osie obrotowa i uchylna (C i B) osi¹gaj¹ szybkoœæ 2'100 /sek
przy obrocie i 540 /sek przy ruchu uchylnym

.
Opcjonalny zmieniacz detali pozwala na zwiêkszenie mo¿liwoœci
produkcyjnych oraz na pracê bezobs³ugow¹.

O

O

Obrabiarka umo¿liwia frezowanie stali po obróbce cieplnej
o twardoœci powy¿ej 60 HRc.

Ekstremalnie dynamiczna i uniwersalna

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

5-osiowa obróbka
high-speed

Agie Charmilles Sp. z o.o.
ul. Perkuna 85
04-164Warszawa
tel. 22/ 672 33 00, fax 22/ 672 01 41
e-mail: info@agie-charmilles.pl
www.mikron-ac.com
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 Witam Państwa w kolejnym numerze FN OBERON. Tematem 
tego artykułu, jest System 3R referencyjny system mocowań 
detalu na maszynach.
 Gościliśmy z wizytą w kolebce produkcji form wtryskowych w Pol-
sce, a mianowicie fi rmie FORMET S.A. w Bydgoszczy. Potę¿ny zakład, 
usytuowany na obrze¿ach miasta, jest fi rmą o bogatych tradycjach 
narzędziowych. 

 Formet S.A. wykonuje narzędzia dla fi rm bran¿y samochodo-
wej, elektrycznej, elektronicznej, art. gospodarstwa domowego, 
sprzętu ogrodowego oraz wielu innych, gdzie ich produkty cieszą 
się ogromnym zainteresowaniem ze strony odbiorców. Formet S.A. 
wyró¿nia się parkiem maszyn, umo¿liwiającym wykonywaniem 
form o zró¿nicowanej geometrii 
oraz znacznych wymiarach (do 
1500mmx2000mm) i cię¿arze 
dochodzącym do 12 ton. i 

 System 3R dzięki mo¿liwości szybkiego ustawienia i przeniesienia 
detalu na poszczególnych maszynach, zwiększa dokładność i mo¿-
liwości produkcyjne zakładu. Umo¿liwia on wykonanie 20. form 
w miesiącu.
 Formet jeśli chodzi o produkcję bazuje na elektrodach grafi towych 
wykonywanych z najlepszego gatunku grafi tu POCO EDM. System 3R 
zainstalowany jest na wszystkich drą¿arkach wgłębnych i na frezar-

kach do produkcji elektrod. Magazyn elektrod posiada ok. 1500 palet 
typ 3R-651.7E-XS do mocowania średnich elektrod i 800 palet 3R-491 
do mocowania małych elektrod. 

Formet S.A. ma równie¿ 
nową drą¿arkę druto-
wą, która jest równie¿ 
kompatybilna z resztą 
maszyn, dzięki wyposa-
¿eniu w system 3R. Detal, 
elektroda wykonywana 
jest na trzech maszynach 
bez konieczności ka¿do-
razowego ustawiania jej 
po przejściu na inny etap 
obróbki.
Dokładność przeniesienia to 2mikrony. 

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

Zapraszamy do bli¿szego zapoznania się z naszą ofertą na Targach 
EUROTOOL Kraków 2006.  Stoisko 302 

Pozdrawiam, Rafał Chmielewski, Tel: 693 37 12 01

System 3R zakupiony przez 
FORMET S.A., jak wynika 
z wniosków pracowników 
i zarządzających tą fi rmą przy-
niósł zyski. Po prawie 2-letniej 
eksploatacji od momentu 
wdro¿enia, zaczyna przynosić 
wymierne korzyści. Jest to ide-
alne rozwiązanie nie tylko dla 
produkcji seryjnej, ale równie¿ 
dla jednostkowej produkcji 
skomplikowanych elektrod, 
a co za tym idzie przyspiesze-
nia produkcji form. To wa¿ne, 
gdy liczy się czas i wykorzy-
stanie do maksimum drogich 
maszyn, a bywa ¿e praca elek-
trody trwa o wiele krócej ni¿ jej 
ustawianie i bazowanie.
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 Stosowanie supertwardych, przeciwzu¿yciowych powłoki PVD oferowanych przez Balzers to doskonały sposób, aby zaoszczę-
dzić sporą kwotę. Proszę przeanalizować poni¿szy przykład:

 Nało¿enie powłoki BALINIT® B na stempel formujący spowodowało prawie 100-krotny wzrost jego ¿ywotności, wy¿szą ja-
kość produkowanego elementu. Obni¿ono znacznie czas przestojów prasy oraz ograniczono zu¿ycie substancji smarujących.
Współpraca z Balzers przyniesie Państwu wymierne korzyści, spowoduje oszczędności, obni¿y koszty produkcji, w związku 
z tym Wasza Firma będzie bardziej konkurencyjna na rynku.
Współpracujemy z tłoczniami i narzędziowniami. Dzięki tej współpracy u¿ytkownik rzadziej wymienia narzędzia, tłoczniki pra-
cują dłu¿ej, jest mniej przestojów. Mo¿na produkować taniej, lepiej i szybciej. Tłocznie bardzo często preferują współpracę 
z narzędziowniami oferującymi gotowe narzędzie. Gotowe oznacza narzędzie powlekane. 

 Balzers proponuje nało¿enie powłoki na Twoje narzędzie gwarantując korzyści z tego tytułu.
 Drogi Przyszły Kliencie, zapraszamy do współpracy. W przypadku jakichkolwiek pytań zadzwoń do nas, napisz e-mail.

Powlekamy: 
• Narzędzia skrawające   
• Stemple, matryce, wykrojniki
• Formy wtryskowe do plastiku
• Formy do ciśnieniowego odlewania metali
• Części maszyn

Pokrywasz? Zacznij ju¿ dziś! 
Skuteczny sposób na 
obni¿enie kosztów produkcji.

Operacja:
Formowanie kołnierza,
element zawieszenia
samochodu.
Blacha 700N/mm2;
grubość 2,5 mm
Narzędzie:
Materiał: 1.2243
Twardość: 61÷62 HRC
Chropowatość: Ra < 0,1 µm
¯ywotność (bez powłoki):
10’000 cykli

Zastosowano powlokę:
BALINIT® B (TiCN):
uzyskano ¿ywotność stempla:
875’000 cykli
Koszty powlekania: 95 zł

Balzers oferuje:
Prawie 100-krotny wzrost
¿ywotności za niespełna
100 zł

Oerlikon Balzers 
Coating Poland Sp. z o.o.

ul. Fabryczna 4
59-101 Polkowice

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

waclaw.kocemba@oerlikon.com
www.oerlikon.com/coatingservices/pl
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 Witam ponownie na łamach Forum Narzędziowego OBERON. W tym numerze czas podzielić się z Państwem informacja-
mi o „perełce” w gamie obrotowych, ultraprecyzyjnych narzędzi NSK Nakanishi, a mianowicie o wrzecionie wysokoobrotowym 
typu HES500.

WYPOSA¯ SWOJĄ MASZYNĘ 
W WYSOKIE OBROTY
SZYBKOŚĆ OBRÓBKI WYKAŃCZAJĄCEJ DZIĘKI ELEKTROWRZECIONU 
NSK NAKANISHI TYP HES 500

 Urządzenie to 
powstało w myślach kon-
struktorów jako narzędzie, 
które pozwoli na zwięk-
szenie obrotów w maszy-
nach CNC. Maszyny te są 
zaawansowane techniczne, 
ale bardzo często brakuje im 
istotnej rzeczy,  mianowicie 
obrotów!
 Szybkość obrotowa tego urządzenia to zakres od 
6.000~50.000 obrotów na minutę. Wymagana jest maszyna dość 
stabilna, o szybkich posuwach stołu. Jeśli chodzi o wyposa¿enie, to 

wrzeciono posiada własny sterownik typu NE 147, pozwalający na płyn-
ne sterowanie obrotami w wy¿ej wymienionym zakresie oraz zmianę 
kierunku obrotowego. Zwartość budowy sterownika pozwala na zain-
stalowanie go na maszynie.

 Wrzeciono natomiast jest ultra lekkim, nowoczesnym wytwo-
rem myśli in¿ynierów z kraju kwitnącej wiśni.

 Waga wrzeciona to 2,3 kg dzięki obudowie z ultra lekkich 
stopów metali. Silnik na ło¿yskach ceramicznych, znajduje się wewnątrz 
korpusu, wieńczy go natomiast wymienny chwyt narzędzia (tulejka 
zaciskowa), której średnice mo¿na zmieniać w zakresie od Û 0,5mm 
do Û 6.35mm co 0.1 mm. Wyposa¿ono je równie¿ w nietypowe tulejki 
zaciskowe Û2.35, Û3.175, Û 6.35mm.

 Jakość wykonania najlepiej obrazuje parametr bicia wrzecio-
na, którego wielkość wewnątrz tulejki zaciskowej wynosi 1µm. Jest to 
klasa sama dla siebie.

Przykładowe parametry:
Moc wyjściowa: 250W
Obroty: 6.000 do 50.000
Standardowa tulejka zaciskowa CHK - 3.0
Moment obrotowy: max. 7,5cN m w zakresie obrotów od 5.000~35.000

 Istnieje równie¿ mo¿liwość instalacji HES500 w maszynach 
CNC posiadających sto¿ki typu: BT-30, NT-30, BT40, NT40, IT40, BT50, 
IT50, HSK A63, HSK A100.

 Ostatnio z naszej oferty skorzystała prawdziwa legenda 
i historia polskiej myśli narzędziowej - Fabryka Form Metalowych FOR-
MET S.A w Bydgoszczy. Firma ta będąca potentatem w produkcji form 
wtryskowych w Polsce, jak i w Europie, zaadoptowała na maszynę CME 
- elektrowrzeciono NSK Nakanishi typ HES500 - ISO50.
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Tulejki do wszystkich 
typów maszyn

Produkcja i sprzeda¿ 
czêœci zamiennych

dla maszyn przemys³owych

Konstrukcja i monta¿
maszyn specjalnych

www.meca.cz

MECACZ s.r.o.
Zeyerova 1031/II
337 01 Rokycany

Tel.: + 420 371 5190-05, 08
Fax: + 420 371 720 577

E-mail: mecacz@tiscali.cz

 Zastosowanie wrzeciona na tej 
obrabiarce okazało się strzałem 
w “10”, było to pierwsze wrzecio-
no, które zaczęło pracować na tak 
du¿ej maszynie.
 Wykonywanie obróbki wstępnej 
tak gigantycznych form niosło za 
sobą konieczność wykończenia 
ich na innej, bardziej precyzyjnej 
maszynie. Jednak w przypadku za-
stosowania HES500 całość procesu 
obróbki-skrawaniem odbywa się  
w jednym miejscu.
 Mo¿liwość łatwego monta¿u 
i demonta¿u wrzeciona to dodat-
kowy atut przy bardzo częstych 
zmianach narzędzi. 

 Dyrektor Produkcji Pan Krzysztof 
Bła¿ejczyk, jak i operatorzy maszy-
ny CME są z tego zakupu bardzo 
zadowoleni.

 Jeśli chcecie Państwo zapoznać się z szeroką gamą precyzyjnych narzędzi NSK za-
praszamy na targi Eurotool w Krakowie. Znajdziecie nas na stoisku nr 302.

Do zobaczenia
Rafał Chmielewski

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

 OBERON Robert Dyrda. 
ul. Cicha 15

88-100 Inowrocław
tel.: (052) 354 24 00
fax: (052) 358 00 90
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RaportRaportfrezarki do obróbki grafi tufrezarki do obróbki grafi tu

PARAMETRY

PRODUCENT  AZK – Rep. Czeska OPS-Ingersoll
PRZEDSTAWICIEL W POLSCE TOS Polska Abplanalp Consulting

TYP MASZYNY Maszyna mała Maszyna du¿a Maszyna mała

MODEL MASZYNY HWT D-442 OPS850 OPS550

Powierzchnia potrzebna do zainstalowania maszyny 
(prostokąt opisany na rzucie maszyny na podłogę) (mm x mm)

Maszyna 1400x1300 mm, 
zalecana powierzchnia 3000 x 3000 2100x2600 1900x2500

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

Wielkość stołu roboczego (mm x mm) 500 x 500 900x830 650x500

Konstrukcja stołu (ruchomy/nieruchomy) Ruchomy Nieruchomy Nieruchomy

Maksymalny cię¿ar detalu, który mo¿na poło¿yć na stole roboczym (kg) 20 2400 500
Maksymalna wielkość detalu, który mo¿na poło¿yć na stole roboczy 
(długość x szerokość x wysokość w 500 X 500 x 500

Konstrukcja stołu korpusu (jednolity/spawany) Spawany Jednolity Jednolity

Konstrukcja wrzeciona (elektrowrzeciono/przekładnia) Przekładnia Elektrowrzeciono

Maksymalna prędkość 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)

Końcówka sto¿ka wrzeciona (typ) ER-16 HSK E40 (HSK E50) HSK E32 (HSK E40)

Sposób chłodzenia wrzeciona (wymuszone/samoistne) Wymuszone wymuszone

Odległość wrzeciona od stołu roboczego (min./max. w mm) 100 / 300 20 - 540 50 - 450

Moc silnika głównego (KW) 1 15 9

Pojemność magazynu narzędzi (szt.) 8 32 56

Czas wymiany narzędzia (sek.) 5 5

Maksymalny cię¿ar narzędzia we wrzecionie (kg)

Maksymalna średnica narzędzia we wrzecionie (mm) 10

Maksymalny cię¿ar narzędzia do wymiany (kg)

Osie sterowane numerycznie (x/y/z/c/a/b) x y z 16 osi

Osie jednocześnie sterowane numerycznie (x/y/z/c/a/b) x y z 16 osi

Sterowanie (typ) Comets ANDRONIC 2060

Element pomiarowy przemieszczania (enkoder/liniał optyczny) Liniały 

Maksymalny pobór mocy (kVA) 1,5 38 30
Dokładność pozycjonowania przestrzennego w osiach 
(wg normy VDI/DGQ 34441) (x/y/z w mm)
Dokładność pozycjonowania w poszczególnych osiach (a/b/c) 0,01

Powtarzalność pozycjonowania (mm) 0,01

Elektroniczna kompensacja wydłu¿eń cieplnych (tak/nie) Tak Tak Tak

Mo¿liwość obróbki grafi tu (tak/nie) Tak Tak Tak

Chłodzenie przez narzędzie (standard/opcja) Nie

Czy obrabiarka jest przystosowana do pracy „na sucho” (tak/nie) Tak Tak Tak

Opcja automatyzacji – współpraca z robotem (tak/nie) Nie Tak Tak

Transporter wiórów (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

Skład części zamiennych na rynku polskim (tak/nie) Nie Nie Nie

Cena katalogowa netto (euro) 18.570,00 EUR

Zaopatrujemy w materiały eksploatacyjne (tak, jakie?/nie) Nie Tak Tak

Inne sugerowane właściwości Do elektrod grafi towych, metali kolorowych, 
plastów i drewna. Obróbka stali do 63 HRC

Standardowy czas dostawy od zamówienia (dni) 60-90 4 tygodnie 4 tygodnie

ADRES TOS Polska, ul. Bernardyńska 6/76A.
02-904 Warszawa

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

OSOBA DO KONTAKTU Jan Zych

TELEFON 22-8519515 (22) 858 78 54

FAX 22-8519516 (22) 858 78 54

WWW/E-MAIL www.tospolska.pl / tospolska@tospolska.pl www.abplanalp.com.pl / janzych@abplanalp.com.pl
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frezarki do obróbki grafi tufrezarki do obróbki grafi tu
Deckel Maho Seebach Fanuc

DMG Polska APX Technologie 
Maszyna mała Maszyna du¿a Maszyna du¿a Maszyna mała

HWT D-442 DMC 75V linear ROBODRILL a-T21iEL ROBODRILL a-T21iE

3 200 x 3 500 4 300 x 4 500 2600 x 2850
+ system odsysania pyłu grafi towego 1200 x 1050

1565 x 2027
+ system odsysania pyłu grafi towego 1200 x 1050

6 000 12 000 2100 + 1150 2000 + 1150 

500 750 700 500

450 600 400 400

400 560/630 330 330

D500x380 850 x 410

Obrotowo-uchylny Stały / 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 3,7 3,7

130 130 - -

SK40/HSK-A63/HSK-E50 SK40/HSK-A63 7/24 no. 30 7/24 no. 30

Wymuszone/ aktywne chłodzenie Wymuszone/ aktywne chłodzenie - -

120 120/ 0 150 / 480 150 / 480

- -

30/60/120 30/60/120/150 21 21

Wiór do wióra 5s Wiór do wióra 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 - mo¿liwość dodatkowa  4 i 5 oś x/y/z - mo¿liwość dodatkowa  4 i 5 oś 

x/y/z/c/a/b x/y/z/c/a/b x/y/z x/y/z

FANUC CNC 31i-A5 FANUC CNC 31i-A5

liniał 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

10 arc s 10 arc s - -

±0,002 ±0,002

Tak Tak Tak Tak

Tak Tak 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 
Osie liniowe: wrzeciono / Osie obrotowe: stół

Oś X: stół / Oś Y/Z: wrzeciono
Oś C: stół / Oś B: wrzeciono -

80 100 90-105

Ul. Fabryczna 7, Pleszew APX Technologie Sp. z o.o., Al. Jerozolimskie 424 A
05-800 Pruszków

Artur Malak Rafał Filipek, Michał Tokarczyk

+48 62 7428151 +48 22 759 62 00

+48 62 7428114 fax +48 22 759 63 44

www.gildemeister.com www.apx.pl / r.fi lipek@apx.pl / m.tokarczyk@apx.pl 
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 W chwili obecnej na rynku dostępnych jest bar-
dzo wiele gatunków grafi tu o ró¿nej gradacji ziarna, 
ró¿nych producentów. Ka¿dy z nich ma inne wła-
sności, ka¿dy ró¿ni się od siebie wieloma wa¿nymi 
parametrami. Nic w tym zatem dziwnego, ¿e 
klienci, zarówno amatorzy drą¿enia grafi tem, jak 
i ci, którzy mają ju¿ większe doświadczenie w pracy 
na nim, chcąc osiągnąć jak najlepsze rezultaty, 
wielokrotnie pytają jaki gatunek grafi tu wybrać do 
określonego drą¿enia.

 Sprawą najwa¿niejszą jest materiał, w którym 
dokonywać będziemy obróbki elektroiskrowej. 
Do drą¿enia w zwykłej stali narzędziowej, u¿yć 
mo¿emy praktycznie ka¿dego gatunku grafi tu. 
Zarówno gatunki o średnim ziarnie, jak np. POCO 
EDM-150 oraz EDM-200, drobnoziarniste, czyli 
EDM-1, EDM-3, jak i te impregnowane miedzią 
(w strukturze tych grafi tów, pomiędzy jego ziarna-
mi zaaplikowana została miedź), czyli EDM-C200 
oraz EDM-C3 wyśmienicie nadają się do drą¿enia 
w tego typu materiale. Inaczej wygląda sprawa, 
kiedy nie drą¿ymy w stali, lecz innym materiale, jak 
np. aluminium, tytanie, brązie berylowym, czy in-
nych stopach miedzi. W tym przypadku konieczne 
jest u¿ycie grafi tów o drobnym ziarnie (czyt. EDM-
1,3,C3), ze względu na ich własności, drą¿enie w 
tych materiałach jest mo¿liwe i przebiega bardzo 
sprawnie, uzyskując przy tym niski stopień zu¿ycia 
elektrod. Do drą¿enia w węglikach spiekanych 
producenci polecają jedynie grafi ty impregnowane 
miedzią (EDM-C3). Jedynie u¿ycie tego grafi tu, 
przyniesie satysfakcjonujące rezultaty, podczas 
drą¿enia w spiekach.

 Jednak¿e 90% drą¿eń, które wykonuje się 
w narzędziowniach na całym świecie dotyczy drą-
¿enia w stali narzędziowej. Wszystko zale¿y zatem 
od właścicieli zakładów czy technologów, którym 
z gatunków grafi tu zdecydują się wykonać obrób-
kę elektroiskrową. Do drą¿enia du¿ych kształtów 
matryc, form, gdzie tolerancje wymiarowe nie są a¿ 
tak ściśle określone rekomendujemy u¿ycie grafi tów 
średnioziarnistych, jak EDM-150 i EDM-200. Ich cena 
za 1dm3 (od 120 do 220 PLN) jest znacznie ni¿sza od 
1dm3 miedzi, którego to cena oscyluje w granicach 
260 PLN. Oznacza to, ¿e ju¿ na etapie samego zaku-
pu materiału, dokonujemy oszczędności pieniędzy, 
w późniejszych etapach obróbki elektrody, jak 
i  drą¿enia zyskujemy tak¿e na czasie (grafi t obrabia 
się znacznie szybciej ani¿eli miedź, to samo tyczy 
się drą¿enia). Odpowiedź zatem na pytanie, jakie 
gatunki grafi tu u¿ywać na du¿e elektrody do drą¿e-
nia zgrubnego jest jedna – grafi ty średnioziarniste, 
których ziarno jest większe od 8 mikronów.
 

W przypadkach, gdy do czynienia mamy 
z pracą dokładną, precyzyjną, gdy zale¿y nam na 
idealnym odwzorowaniu detalu, ze ściśle określoną 
tolerancją, u¿ycie grafi tów drobnoziarnistych tzn. 
EDM-1, EDM-3 oraz EDM-C3 jest odpowiednim 
rozwiązaniem. Rozmiar ziarna w tych gatunkach 
rozkłada się od 2,5 do 5 mikronów. Znacznie więk-

sza jest ich wytrzymałość na zginanie i ściskanie, są 
o wiele lepiej obrabialne, nie są kruche, dzięki czemu 
mo¿emy idealnie je obrobić z dokładnością do kilku 
mikronów. Wa¿nym odnotowania jest tak¿e fakt, 
¿e u¿ycie grafi tów o drobnym ziarnie pozwoli nam 
uzyskać imponująco wysoką jakość powierzchni, 
praktycznie niemo¿liwą do wykonania przy u¿y-

ciu miedzi oraz grafi tów średnioziarnistych. Przy 
odpowiednim ustawieniu parametrów grafi ty 
drobnoziarniste pozwalają uzyskać powierzchnię 
rzędu 0,3 – 0,7 Ra  lub 9 – 17 vdi. Przewaga grafi tów 
drobnoziarnistych jest widoczna gołym okiem. 
Lepsza oraz szybsza ich obrabialność, mo¿liwość 
dwukrotnie szybszego drą¿enia oraz ekstremalnie 
niskie zu¿ycie elektrod, które nie powinno prze-
kraczać przy drą¿eniu w stali narzędziowej  nawet 
0,8 % . Te wszystkie czynniki przemawiają właśnie 
za ich u¿yciem, kiedy zale¿y nam na perfekcyjnym 
wykonaniu detalu.

 Firma OBERON Robert Dyrda jest wyłącznym 
dystrybutorem grafi tów POCO® na terenie Polski.
 W swojej ofercie posiadamy grafi ty cięte na 
wymiar, jak i szeroki wybór półfabrykatów tj. pręty 

kwadratowe i okrągłe, 
cienkie listki do drą-
¿enia kanałów, płytki 
zbie¿ne, a tak¿e rurki 
grubościenne. 
 Wszystko to do-
stępne na drugi dzień 
w ró¿nych gatunkach 
i wymiarach. 

KTÓRY GRAFIT WYBRAĆ ???
W związku ze zwiększoną ni¿ zwykle liczbą Państwa pytań, dotyczących doboru odpowiedniego gatunku grafitu do typu wyko-
nywanej na nim pracy, postanowiliśmy przybli¿yć Państwu nieco ten temat. 

Wyłączny dystrybutor POCO na terenie Polski:
 OBERON Robert Dyrda

ul. Cicha 15, 88-100 Inowrocław
tel.: (052) 354 24 00 wew. 27, 

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

www.oberon.pl
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