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3-osiowa frezarka CNC
Z przesuwarmni 762 x 305 x 406 (xyz)
Stozek 50 40 DIN N .

20.389*,-€

VF-1D

4-osiowe frezarskis centrum cbrdbcze

Z 20 pozycyjnym magazynem narzedz
| przesuwami 508 x 406 x 508 (xyz)
Stozek SO 40 DIN

46.100%,-€

SL-20
Tokarka pretowa lub uchwytowa
Z 10-pozycyjng glowica narzedziows VDI-40,
| opcjonalnie korik sterowany hydraulicznie
Lichwyt 210 mm. Obszar obrobkd 255 x 510 mm

47.800*,-€

Mini Mill

J-osiowe frezarskie centrum obrdbeze
Z 10-pozycyjnym magazynem narzedz
I przesuwami 406 x 305 x 254 (xyz)
Stozek 180 40 DIN
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Abplanalp Consulting
02-354 Warszawa
ul. Marconich 11/10
tel. 0-22 858 94 78

A Division of 4 Abplanalp
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W naszym Ceantrdm TechniGznym
sg stale eksponowane obrabiarki
HAAS, regulamie prowadzone
sZkolenia craz prezentacje.
Wykonujemy probne obrobki
detali klienlow, przygotowujemy
soltware oraz inne aplikacje
Posiadamy w Polsce skiad

CZesci zamiennych

o wartosci rzedu 75.000 €

W roku 2006 nowoscl firmy HAAS
bedziemy prezentowac na targach
PLASTPOL

Kiglce — maj

MACHTOOL

Poznan — czerwieo

ELUROTOOL

Krakdw — pazdziemik

4 Abplanalp

Centrum Techniczne

* Ceny podane sa dla warunkdw dostawy LOCO sklad Antwerpia (Belgla}, Producent zasitzega praf

FAGT“HY OUTLET 02-378 Warszawa
| ADivision of 4 Abplanalp |

ul, Wrablewskiego 31
tel. 0-22 858 78 54

ax 0226425077 wWww.abplanalp.com.pl woo8s587854

e-mail:abplanalp@abplanalp.compl WWW.HaasCNC.com

e-mail: salon@@abplanalp.com.pl



Szanowni Paristwo!

Zblizaja sie Swieta Bozego Narodzenia
i Sylwester. Atmosfera oczekiwania gestnieje
z dnia na dzief. Mito pomysleé, ze za Swigtecz-
nym stotem bedziecie przeglada¢ ten numer
Forum Narzedziowego. Nie, to zarty. Prace,
z jej problemami zostawcie w pracy, a do domu
weZcie dobry nastréj i spokdj. Pracujemy tyle
dni w roku, ze trzeba znalez¢ jakis azyl, czas
i miejsce w ktorych nie bedziemy mysle¢ o pracy.

Zatem jeszcze raz. Ten numer Forum Narzedzio-
wego czytamy w pracy przed Swietami lub tuz po
Nowym Roku, robiac planyinwestycyjne, przymiarki
dodofinansowar z UE (petnych coraz dziwniejszych
obwarowar) i popijajac spokojnie kawke. Moze
z tym spokojem to przesada, bo i koszty ida
w gore, a podatki nie spadaja. Wejicie do stre-
fy euro przesuwa sie na rok 2011. Ten ostatni
fakt szczegdlnie niepokoi mnie jako importera.
A i ostatni zakup duzej pity tasSmowej to byta
przygoda z euro. W czasie czterech miesiecy ocze-
kiwania od zaliczki do realizacji kurs wzrést o 14%
I'l jak sie mozna spodziewaé, cena maszyny w PLN
réwniez. Jak to sie ma do tzw. planéw inwesty-
cyjnych, wszyscy wiemy. Niedtugo w biznesplanie
trzeba bedzie zaktada¢ 20% rezerwy na koszty
inne i niespodziewane.

Aktualny numer Forum zawiera dwa redakcyj-
ne raporty. Chcemy tym razem utatwi¢ wybory
przy zakupach tokarek i szlifierek. Nie s3 to zbyt
popularne urzadzenia w pracy narzedziowni, ale
po jednym egzemplarzu tychze mozna spotkac.
Chcac  zachowaé elastycznos¢ w produkgji i nie
czeka¢ tygodniami na jeden czy dwa brakujace
elementy od kooperanta czy dostawcy normaliéw,
lepiej mie¢ mozliwie kompletny park maszynowy.

Poza tematami obrabiarkowymi piszemy o tym,
jak zuzywa sie grafit. Grafit obecnie jest o tyle
tanszy od miedzi, ze tylko zdecydowani fani miedzi
pozostaja jej wierni. Praktycznie nie sprzedaja sie
najtansze gatunki grafitu, te o wiekszym zuzyciu.
Lepiej niz rok czy dwa lata temu sprzedaje sie
drobnoziarniste grafity ze Sredniej grupy cenowej.
Dlatego chcieliSmy w artykule napisa¢ o tym, co
decyduje o oszczednosci w pracy z grafitem, czyli
0 zuzyciu grafitu podczas pracy.

Oczywiscie zapraszam tez do lektury naszych
relacji z targdw i artykutéw na temat produk-
tow System 3R i NSK Nakanishi. Rafat pisze
o szlifierkach recznych do prac wykofczeniowych
w formach oraz o najszybszych elektrowrzecio-
nach NSK, z obrotami 150.000 obr/min.

Na zakonczenie krotkiej zachety do czytania
Forum Narzedziowego, w imieniu catej zatogi firmy
OBERON skfadam tg drogg serdeczne zyczenia
spokojnych i zdrowych Swiat Bozego Narodzenia
oraz wszelkiej pomyslnosci w nadchodzacym
Nowym Roku 2007.

K. M,/,Lﬁ

W numerze

ABPLANALP CONSULTING -reklama............... str.2
Frezarki, tokarki i centra obrébcze

OBERON - spis tresci str.3
OBERON - serwis informacyjny .........c.coueurennes str.4
Krétko

FAKTOR -artykut str.6
OPTACOM-nowa propozycja w zakresie konturogra-
fow

TOOLS - reklama str.7

Regeneracja narzedzi obrotowych na szlifierkach CNC
wedtug standardéw Silmax

ITA - artykut str.8
Wspotrzednosciowe maszyny pomiarowe Sheffield
i systemy mocowania przedmiot6w Paletti

OBERON - artykut
Spotkanie z klientami

ABPLANALP CONSULTING - artykut ............... str.11
HAAS - nowa linia obrabiarek, Office Mill i Office Lathe
OBERON - artykut str.12
Wykorzystanie referencyjnego systemu 3R w wielko-
polskiej narzedziowni Proplast

str.10

MAC-TEC - reklama str.13
Sprzedaz i serwis obrabiarek uzywanych
OBERON -raport str.14

Raport dotyczacy tokarek, zestawienie producentow

i importeréw

FAT -reklama str.17
Tokarki firmy FAT

ABPLANALP CONSULTING - reklama............. str.18
Centrum tokarskie typu TL-15

DMG Polska - artykut..........coovverenrennenenrennenas str.19
GMX linear

OBERON - reklama str.20
Ptyty obrobione

DAWIN - reklama str.21

Tokarki numeryczne i pionowe centra wiertarsko - frezarskie

AGIE CHARMILLES - reklama .........cccoveurennnee. str.22
Mikron HSM 600 i HSM 800

AGIE CHARMILLES - artykut........oocveunerrinnnens str.23
Nowe miejsce -nowe mozliwosci

INTREX - reklama str.24
Znakowanie i identyfikacja produktu

MDT - artykut str.25
Tokarki do metalu TUB/TUS - MEXPOL WZM
OBERON - artykut str.26

ROTUS wysokoobrotowy silnik pneumatyczny
SODITRONIK - reklama
Sodick — obrobka elektroerozyjna bez stresow
SODITRONIK = artykut ........oveerevvenniesensensesnns str.28
Nowosci firmy Sodick na Targach JIMTOF 2006

ULGREG - artykut str.30
Drazarki wgtebne na kazda kieszef
MTP - reklama str.31

Zaproszenie na targi MACH-TOOL, Poznan 2007

OBERON - reklama str.32
Zwieksz swoje obroty - elektrowrzeciona NSK
ISOTEK - artykut str.33
Tacchella - jakos¢ i tradycja

OBERON -raport str.34

Raport dotyczacy szlifierek, zestawienie producentow
iimporteréw

ABPLANALP CONSULTING -reklama ........... str.36
Pionowe centrum obrébcze typu VM-3

ISOTEK - artykut str.37
Szlifierki narzedziowe firmy SAACKE
OBERON - artykut str.38

HTS 15005 - wysokoobrotowe wrzeciono pneumatyczne

ZMT - artykut. str.39
Zaktady Mechaniczne "Tarnéw" S.A. - prezentacja firmy

FORUM NARZEDZI O W E

liokarki

FEDOR s 14

Szlifierkile
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Na oktadce: Elektrody grafitowe mocowane na referen-
cyjnym systemie 3R

WALTER - artykut
Helitronic Micro
Oerlikon Balzers Coating Poland - artykut ......str.41
Pokrywasz? Zacznij juz dzis! Skuteczny sposdb na obni-
zenie kosztow produkgji

OBERON - artykut
Eurotool Krakéw 2006

Nicom Profesjonalne Systemy Inz. - artykut ...str.44
Innowacyjne rozwigzania cz.l|

UNIGRAPHICS SOLUTIONS -reklama............ str.45
Zaawansowane obrabiarki zastuguja na zaawansowa-
ne oprogramowanie

UNIGRAPHICS SOLUTIONS - artykut............. str.46
UGS NX CAM Express — optymalne rozwiazanie
OBERON - artykut str.50
Klucz do zredukowanie zuzycia elektrod grafitowych
OBERON - artykut str.53
EUROMOLD - Miedzynarodowe targi produkgji form
i technik obrébczych 2006

str.40

str.42

OBERON - reklama str.55
Grafit POCO
OBERON - reklama str.56

Stal narzedziowa jakosciowa
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4 Krétko

RAPORTY PO STAREMU

Poniewaz wrocilismy do tradycji drukowania
raportow na temat obrabiarek w starszej formie,
bardziej szczegbtowej, prosimy o kontakt, jakie
inne tematy raportow bytyby dla Pafistwa cieka-
we. W nastepnym numerze planujemy raport o
urzadzeniach do precyzyjnego wykrawania ele-
mentéw z blach, tzw. waterjetach, laserach lub
plazmie. Na zdjeciu urzadzenie do wykrawania
wodg z firmy ECKERT, jakie byto prezentowane
na targach EUROTOOL w Krakowie.

—

TARGI W KRAKOWIE

W pierwszych dniach paZdziernika odbyty sie
targi EUROTOOL w Krakowie. Pogoda dopisata
kapitalnie, temperatura tak w halach czy namio-
tach targowych (bo namiotéw nieco przybyto)
czy to podczas spaceréw po Starym Miescie czy
Kazimierzu byta akurat.

Wiecej o targach EUROTOOL mozna przeczytac
na stronie 42.

NASTEPNY Z:O0TY SMOK

W roku 2004 firma Renishaw otrzymata Ztotego
Smoka za radiowa sonde pomiarowa RMP60 z
sekwencyjng zmiang czestotliwosci. A po roku
przerwy znowu Ztoty Smok ! Tym razem Komi-
sja Konkursowa wyrdznita produkt - sterownik
wspbdtrzednodciowych maszyn pomiarowych
UCC2. Inz. Zbigniew Chuchro - Kierownik Za-
ktadu Metrologii Instytutu Zaawansowanych
Technologii Wytwarzania, wyrazit opinie, ze
uniwersalny  sterownik wspdtrzednosciowych
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maszyn pomiarowych UCC2 jest urzadzeniem
wszechstronnym i innowacyjnym, ktére umoz-
liwia prostg i szybka integracje wszystkich ele-
mentow sktadowych maszyny, fatwg instalacje
i btyskawiczne ustawienie parametréw pracy
oraz cyfrowe strojenie serwonapedéw (SPA2),
a wbudowane algorytmy pomiaru z wykorzy-
staniem sond elektrostykowych i skanujacych
zapewniaja szybki pomiar z wyjatkowa precyzja.
C6z mozemy my powiedzie¢? Gratulujemy stale
wysokiego poziomu produktow !

EUROMOLD 2006

Jak jesteSmy w tematach targowych, i to o
europejsko brzmigcych nazwach (EUROTOOL,
EUROMOLD), warto przeczyta¢ relacje z targdw
we Frankfurcie autorstwa naszego kolegi, Rafata
Chmielewskiego (str. 53).

EdgeCAM -
KOMPUTEROWE WSPOMAGANIE
WYTWARZANIA

Mineto dwa lata od wydania poprzedniej ksiazki
o0 EdgeCAM i wiadnie ukazato sie jej wznowienie.
Program stuzy do definicji $ciezek obrébki (ko-
déw NC) na obrabiarki sterowane numerycznie
w zakresie frezowania, toczenia i wycinania dru-
towego. Producentem programu jest angielska
firma Pathtrace, ale jest on dostepny w wersji
polskiej.

Tego typu literature rzadko mozna spotkaé w
naszych ksiegarniach, dlatego warto sie jej blize]
przyjrze¢. Atrakcyjnos¢ wydawnictwa podnosza
dotaczone dwa CD, jeden z oprogramowaniem,
drugi z przyktadami do éwiczen.

Program dziata 3 lata od momentu instalagji i
ma dostepng opcje zapisu. Przykfady obrobki
w poszczegbinych rozdziatach sa opisane ,od
poczatku do kofica”. Istnieje mozliwos¢ obrobki
zaréwno bryt 3D np. z Autodesk Inventor, Catia,
Solid Edge, SolidWorks, Pro/E, Unigraphics, jak i
plikéw ptaskich np. z AutoCAD.

Najistotniejszymi zmianami w stosunku do
poprzedniego wydania oprécz opisu wprowa-
dzonych funkgji s3 nowe rozdziaty dotyczace
obrébki na stotach obrotowych, obrobek 4- i
5-osiowych Simultaneous oraz mozliwos¢ sy-
mulagji pracy catej obrabiarki.

Ciekawa inicjatywa jest strona zwigzana
(www.edgecam.cad.pl) z ksigzka, na ktorej jest
dostepne forum stuzace wymianie doswiadczef
dla czytelnikdw ksigzki.

Autor: Krzysztof Augustyn
Wydawnictwo: Helion 20086, E
ISBN: 83-246-0378-6
Format: B5, stron: 480
Zawiera CD-ROM

dgeCanm
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POZEGNANIE

Informujemy klientéw z regionu Matopolski,
Podkarpacia i Slaska, ze przedstawiciel han-
dlowy dotad tam pracujacy zakoAczyt prace w
naszej firmie. Pan Pawet Psztyr odszedt do pracy
w firmie nie zwigzanej z branza narzedziowa, w
innym regionie Polski (Kaszuby). Tym samym w
sprawach zakupdw, szczegdlnie towaréw Sys-
tem 3R lub NSK Nakanishi prosze dzwoni¢ do
Dziatu Handlowego. W sprawach wymagajacych
odwiedzin prosze o kontakt ogblnie z nasza
firma, kto$ kompetentny z przyjemnoscia Was
odwiedzi.

PRACA W OBERONIE

To mozesz by¢ i Ty. Jezeli lubisz poznawa¢ nowe
osoby, znasz jezyk angielski, przyslij aplika-
cje. Poszukujemy oséb do pracy jako inzynier
sprzedazy materiatbw narzedziowych (stal,
aluminium, mied?, grafity) narzedzi NSK i mo-
cowan Systemu 3R. Wskazane zamieszkanie w
okolicach Radomia lub Sochaczewa na region
Mazowsze i Kalisza lub Leszna na region Dolno-
8laski. Okolice Krakowa lub Tarnowa jak chodzi
0 Polske potudniowo-wschodnia. Szczegbty po
przestaniu maila na r.dyrda@oberon.pl z tema-
tem ,praca”.

NOWY NUMER W MARCU

Uwaga producenci, dostawcy, i przyszli czytel-
nicy Forum Narzedziowego OBERON. Nastepny,
30 numer ukaze sie w marcu 2007. W numerze
30 zamiescimy raporty:

O W E
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— urzadzenia do wycinania ksztattowego z blach.
Uwaga: numer zamykamy do 15 marca, tak by
z dystrybucjg zdazy¢ przed targami PLASTPOL
w Kielcach. Przypominamy, ze publikacja arty-
kutéw czy reklam w FN jest réwnoznaczna z
bezptatnym opublikowaniem ich na stronach FN
www.forumnarzedziowe.pl

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

Na naszym serwerze sg nie tylko aktualne i ar-
chiwalne reklamy, artykuty sponsorowane, ale i
przygotowywane co kwartat raporty na temat
obrabiarek, innymi stowy wszystko co mozna
znalez¢ w FN. Prosze zapozna sie z zawartoscia
i przestac ew. uwagi dotyczace Panstwa wygody
badz usprawniefi do webmastera,
d.saja@oberon.pl.

Prosze pamietac, ze dla klientéw publikujgcych
w kwartalniku FN, publikacja w Internecie jest
bezptatna!

DOFINANSOWANIE

W naszej hurtowni sprze-
dajemy materiaty i produkty
dla narzedziowni. Staramy i

sie kompleksowo obstugiwaé

narzedziownie wykonujgce formy wtryskowe,
wykrojniki, ttoczniki i inne narzedzia.

UNIA DLA PRZEDSIEBIORCZYCH

PROGRAM KONKURENCYIJINOSZC

Stal, aluminium dostarczamy w takiej postaci, jak
wyprodukowano jg w hucie lub przycietg na wy-
miary, obrobiong mechanicznie z szesciu stron,
a takze szlifowana. Obecnie mozemy szybciej
i szerzej cigé blachy o szerokosci do 1250 mm.
Zakupilismy bowiem nowa przecinarke tasmo-
wa firmy Behringer HBP 800, finansowang ze
Srodkéw pozyskanych z Europejskiego Funduszu
Rozwoju Regionalnego.

PLAKAT
Z GATUNKAMI STALI

Kazdy kto odwiedzi nasze stoisko na targach
w Krakowie moze otrzymaé plakat za darmo
w zamian za wizytowke. Plakat to nie kalendarz,
bedzie stuzyt kilka lat. Drukowany na grubym,
kredowym papierze, wzmocniony listwami be-
dzie idealng dekoracjg biura narzedziowni lub

FORUM NARZED Z

warsztatu. Plakat poréwnuje sktad i parametry
obrébki cieplnej podstawowych stali narzedzio-
wych. Poréwnujemy normy polskie, niemieckie,
szwedzkie, francuskie, amerykarskie i rosyjskie
wedtug norm z tych krajéw tj. PN, DIN, SS, AF-
NOR, AISIi GOST.

Informujemy nieobecnych na targach, ze plakat
mozna zamdwi¢ z wysytka z OBERONU. Ceny
plakatu 700 x 1000 mm wraz z przesytka i pa-
kowaniem w grubej tekturowej tubie zaleza od
ilosci zamawianych egzemplarzy:

- legz. 40zt/szt
-2-4egz. 25zt/szt.
-5-10 egz. 17zt/szt.

Zamowienia prosimy wysyta¢ faksem na numer:
(0-52) 35-800-90

lub dokonujac przelewu z dopiskiem ,plakat”
na odpowiednia kwote bezposrednio na nasze
konto.
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Centrum Technologiczne
Wanaty, ul. Warszawska 2E
42-260 Kamienica Polska
tel. 034 3261215 / fax 034 3261242
mazak@metalteam.pl

Oferujemy kompleksowe ustugi
pomiarowe z wykorzystaniem nowej
wspoétrzednosciowej maszyny pomiarowej
3D ze skaningiem i glowicg obrotowa
w zakresie 800x1500x700 mm.

Oloraloiarki
@)@

www.mdt.net.pl

| O W E



6 Artykut sponsorowany

OPTACOM - _ )
nowa propozycja w zakresie konturografow

Firmy zajmujqce sie wytwarzaniem produktow z tolerancjg
doktfadnosci mierzonq w mikronach pilnie potrzebujq rozwiq-
zarn o wiele bardziej doktadnych niz dostepne dotychczas.

Wiasnie takie rozwigzania zapewniajg systemy pomiarowe
OPTACOM oparte na inzynierii pomiaru konturowego, zaliczane
do najlepszych oferowanych na rynku Swiatowym. Od niedawna
przedstawicielem firmy OPTACOM w Polsce jest firma FAKTOR

Kiedy méwimy o precyzji w OPTACOM, mamy na mysli system
pomiarowy mierzacy rzeczywiste profile i wykoriczenia powierzch-
ni przy pomocy wysokiej jakosci czujnikdw punktowych. Dzieki
temu nie potrzebne jest stosowanie teoretycznych warto3ci szczy-

OPTACOM Przyrzady do pomiaru profilu - dane techniczne:

towych ani wartosci najlepszego dopasowania matematycznego,
na ktérych opiera sie wiekszo3¢ systeméw konkurencyjnych.

Systemy pomiarowe OPTACOM osiagaja rozdzielczos¢ o warto-
§ci mniejszej niz 30 nanometréw na kofcéwee czujnika w catym
zakresie pomiarowym.

Standardowy zakres pomiaréw /patrz tabela/ jest wystarczaja-
cy do przeprowadzenia wszelkich podstawowych badar, jednakze
W razie potrzeby zakres ten moze zosta¢ dodatkowo rozszerzony
o ponad 1000 mm na osi x i z. Wysoka doktadno3¢ naszych urza-
dzeh do pomiaru profili jest rezultatem stabilnosci struktury osi
oraz wewnetrznych usprawniefi zaimplementowanych w naszych
systemach.

optacom VC-05 optacom VC-10 optacom VC-10L optacom VC-15
Zakres pomiarowy w 0si x 100 mm 175 mm 275 400
Zakres pomiarowy w 0si z 100 mm 170 mm 270 200
Rozdzielczo3¢ w petnym zakresie osi x 0,02 ym 0,02 ym 0,02 ym 0,02 ym
Rozdzielczos¢ w petnym zakresie osi z 0,02 pm 0,02 ym 0,02 ym 0,02 ym
Dokfadnosé +/-(0,5+L/100) ym | +/- (0,5 +L/100) ym | +/- (0,5 +L/100) ym | +/- (0,5 +L/100) pm
Rozdzielczos¢ na koricowce pomiarowej <30 nm <30 nm <30 nm <30 nm
Max nacisk pomiarowy 150 mn 150 mn 150 mn 150 mn
Max predkos¢ 0,1do 2 mm/s optymalizowana automatycznie

FORUM NARZED Z I
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Konstrukcja catego urzadzenia wykonana jest z bardzo wytrzy-
matego aluminium stosowanego w technologiach kosmicznych.
Przywigzywanie szczegblnej uwagi do szczegbtéw podczas two-
rzenia naszych urzadzefi zaowocowato mozliwoscia osiagania
ultraprecyzyjnych, powtarzalnych pomiaréw.

Podkresli¢ nalezy réwniez, ze duzy wptyw na osiggana precyzje
pomiaréw maja bezdotykowe, inkrementalne systemy pomiarowe,
ktére wykorzystujemy w kazdej osi, i ktére zapewniajg niezmien-
nie najwyzsza precyzje a jednoczesnie nie zuzywaja sie.

Poniewaz najwyzsza mozliwa precyzja jest standardem dla
wszystkich naszych produktéw, dajemy uzytkownikowi mozli-
wos¢ zmierzenia jednoczednie zaréwno konturu w osi X-Y, jak i
kryteriow chropowato3ci badanego przedmiotu za pomoca nawet
najmniejszych systemédw pomiarowych OPTACOM. Przed dosta-
wa, kazde pojedyncze urzadzenie OPTACOM jest kalibrowane za
pomocg systemu laserowego o precyzji na poziomie 1 nm.

OPTACOM to najwyzszego poziomu precyzja, od poczatku i na
dtugi czas.

Fakror

Pachoryrisi

www.faktor.net.pl

Szczegotowych informacji udziela:

Artykut sponsorowany 7

Zrobilismy wszystko, aby systemy pomiarowe OPTACOM po-
mogty uzytkownikom osiggnaé precyzyjne wyniki w najkrétszym
mozliwym czasie.

Oszczedno3¢ czasu rozpoczyna sie juz przy pierwszej kalibracji
catego systemu oraz czujnika punktowego. OPTACOM umozliwia
wykonanie tej operacji w czasie krétszym niz trzy minuty.

Z oprogramowaniem OPTACOM CONTOUR, mierzenie jest
dziecinie proste. Oprogramowanie mozna szybko i z tatwoscia
opanowat. Automatycznie rozpoznaje ono kontury i dzieki dobrze
dobranym ikonom jest bardzo przyjazne dla uzytkownika i moga
sie go nauczy¢ intuicyjnie (to znaczy praktycznie bez instrukgji)
nawet poczatkujacy.

Dodatkowy modut OPTACOM ROUGH umozliwia wy3wietlanie
profili konturu gtéwnego, falistosci, chropowatosci w jednym pro-
cesie. Wszystkie wsp6lne wartosci moga by¢ mierzone korficéwka
z weglika spiekanego zgodnie z DIN EN ISO 4287 do wartosci
Rz=3.

64-800 Chodziez

ul. Jagiellofiska 26
tel. (0-67) 28-28-680
faktor@faktor.net.pl

Sl] @LSK

Canirum Osirzenia Nerzad

Regeneracja narzedzi obrotowych na szlifierkach CNC

wedtug standardow Silmax

Ostrzenie narzedzi

-frezy

-wiertta

-gwintowniki

-rozwiertaki

Modyfikacje narzedzi katalogowych
-naktadanie promieni naroza

-chwyt Weldon

-zmiana Srednicy

SIL Saving

-frezy uniwersalne z monolitu weglika
Frezy o wymiarach poza-katalogowych

SILHAX

s = ~

SILMAX

przedstawicielem handlowym Silmax Polska
jest firma Narzedzia Skrawajace Tools Sp. z o.o0.

ul. Rogowska 117¢, 54-440 Wroctaw
tel/fax 071343 58 58,

e-mail: tools@toolswro.com.pl,
www.toolswro.com.pl

NARZEDZIA
SKRAWAJACE

OLS

Sp. z 0.0.
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8 Artykut sponsorowany

WspotrzednoSciowe maszyny pomiarowe Sheffield
| systemy mocowania przedmiotow Paletti

Wspotrzednosciowe maszyny pomiarowe coraz czesciej
trafiajg do mniejszych producentéw zfozonych przedmiotow.
Wymagajq oni z jednej strony odpowiedniej doktadnosci a z
drugiej rozsqdnej ceny. Takq wtasnie alternatywa sq maszyny
pomiarowe firmy Sheffield z koncernu Hexagon.

Podstawowym modelem Sheffielda jest maszyna Discovery II.
Powstata ona na bazie wersji | uznanej za najpopularnigjsza
maszyne pomiarowa w produkgji za oceanem. Discovery Il jest
maszyng w petni CNC, szybka, dajaca bardzo duze mozliwosci za
niska cene. Zbudowana z materiatbw kompozytowych, posiada
wysoko precyzyjne tozyska mechaniczne, co eliminuje koniecznosé
stosowania sieci pneumatycznej. Do tego dochodzi ustawienie
na wozku i otrzymujemy fatwos¢ przemieszczania prawie jak
przyrzadéw przenosnych. Jednym stowem - mozna mierzy¢ na
jednym kofcu hali, a potem szybko przemiesci¢ maszyne na drugi
koniec i kontynuowaé pomiary. Maszyna oczywiscie moze by¢
stosowana w warunkach produkcyjnych.

Works fike a machine tool
for quality control.

discovery Il

FORUM NARZED Z I
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Discovery Il produkowana jest w wielkosciach dla wymiaréw
mierzonych od okoto pét metra do metra przy doktadnosci na
poziomie 5 mikrometréw.

Jedli od maszyny wymagamy wiecej nastepnym modelem firmy
Sheffield jest Explorer. Jest to portalowa wspétrzednosciowa
maszyna pomiarowa CNC oferujaca wysoka precyzje za niskg cene.
Posiada tozyska powietrzne o zminimalizowanym zuzyciu powietrza,
sztywng konstrukcje i jednorodne zachowanie termiczne we
wszystkich osiach. Jej rozmiary sa podobne jak maszyny Discovery
1, a doktadnosci to okoto 3 mikrometry.

Najbardziej zaawansowanym modelem Sheffielda sa maszyny
pomiarowe Endeavor. Chociaz jest to maszyna dedykowana do
aplikacji laboratoryjnych z powodzeniem sprawdza sie réwniez
na hali produkcyjnej. Posiada tozyska powietrzne, bardzo dobra
odporno3¢ na wibracje i mozliwos¢ skaningu. Pozwala na prace w
szerokim zakresie temperatur. Jest w petni automatyczng maszyna
CNC i pozwala na bardzo wszechstronne pomiary. Endeavor
oferowany jest w catej gamie wymiaréw, od maszyn o wielkosci
okoto 1 metra do 3 metréw w osi X. Doktadno3ci Endeavora
pozwalaja zejs¢ do 2,5 mikrometra.

O W E



endeavor ™

Niezaleznie od wybranej maszyny pomiarowej uzytkownik staje
przed problemem szybkiego i wygodnego mocowania przedmiotu
na jej stole. Z pomoca przychodza tu systemy mocowania dla
zastosowan pomiarowych oraz produkcyjnych firmy PALETTI.
maja one charakter modutowy. Znajduja szerokie zastosowanie
w precyzyjnym pozycjonowaniu detali na wspétrzednosciowych
maszynach pomiarowych zaréwno dotykowych, jak i optycznych.
Wykonane s3 z wysoce wytrzymatego aluminium i cechuja sie:

FORUM NARZED Z I
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- duza doktadnoscig wykonania wszystkich komponentéw

- wysoka stabilno3cig oraz wytrzymatoscig przy matym ciezarze
- bardzo dobrg powtarzalnoscig mocowan

- dowolng aranzacjg systemu i biblioteka czesci CAD

- odpornoscia na korozje (nie wymagaja konserwacji)

- kompatybilnoscig z innymi systemami mocowan.

dr inz. Michat Wieczorowski

Wytaczne przedstawicielstwo

firm Sheffield i Paletti w Polsce

ITA K. Pollak, M. Wieczorowski sp.j.
ul. Swierzawska 1/57,
60-321Poznan,

tel./fax 0.618611171, 0.61 8611172
www.ita-polska.com.pl
info@ita-polska.com.pl

O W E
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Spotkanie z klientami

Kwestie narzedziowe mozna porusza¢ w narzedziowni,
przy maszynie, na targach branzowych lub tez w wielu
innych miejscach do tego odpowiednich. Klienci z Pomorza
i Kujaw firm: Abplanalp Consulting Sp. z o.0. - HAAS i
Narzedzia Skrawajgce TOOLS Sp. z o.0. mogli sie przekonac,
ze doskonalym miejscem do tego mogq by¢ sprzyjajgce
okolicznosci przyrody.

Obie firmy zorganizowaly wspélnie sympozjum dla
klientow, ktére odbyfto sie w dniach 17-18.11.2006 w Starych
Jabfonkach, w poblizu Ostrédy.

Zaproszeni goscie mieli mozliwos¢ zapoznania sie z oferta
firm: Abplanalp i Narzedzi Skrawajacych TOOLS. Gtéwny
program sympozjum stanowity — prezentacje oferty narzedzi
monolitycznych firmy TOOLS, jak i obrabiarek amerykanskiej
firmy HAAS, ktorych sprzedaza na rynku polskim zajmuje sie
firma Abplanalp Consulting.

Jak przypuszczam, obie firmy sg doskonale znane w branzy
narzedziowej i nie trzeba ich Panhstwu przedstawiaé. Pozwole
sobie jednak przypomnie¢ w skrécie, co wspomniane firmy maja
do zaoferowania.

FO R UM NARZED Z I

Abplanalp specjalizuje sie w dostawach obrabiarek do obrdbki
metali i przetworstwa tworzyw sztucznych. W ofercie znajda
Pafstwo réwniez czesci zamienne, materiaty eksploatacyjne oraz
narzedzia. Firma stuzy takze swoim doswiadczeniem i wiedzg w
zakresie finansowania zakupu, optymalnego doboru technologii
oraz wdrozenia i utrzymania w ruchu zakupionych obrabiarek.
Jeden z piondw sprzedazy obejmuje pionowe i poziome centra
obrébcze oraz tokarki i stoty obrotowe CNC amerykafskiej firmy
HAAS, ktdra Swietnie przyjeta sie na rynku polskim.

Firma TOOLS natomiast to wytaczny  przedstawiciel
renomowanych producentéw narzedzi i oprzyrzgdowania
maszyn do obrébki metali. W swojej ofercie posiada narze-
dzia (wiertta, frezy, rozwiertaki, nawiertaki, gwintowniki,
ptytki wieloostrzowe, noze tokarskie, gtowice frezowe oraz
narzedzia specjalne), oprzyrzagdowanie maszyn (m.in. uchwyty
narzedziowe, gtowice wielowrzecionowe, przystawki katowe
oraz multiplikatory obrotéw). Firma Swiadczy réwniez ustugi
w zakresie kompleksowej regeneracji narzedzi obrotowych.
W imieniu obu firm zapraszam serdecznie do bezposredniego
kontaktu z firmami lub do odwiedzenia ich stron internetowych:
www.abplanalp.com.pl i www.toolswro.com.pl.

Monika Twaruzek
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HAAS - nowa linia obrabiarek,
Office Mill i Office Lathe

W roku 2006 amerykarska firma Haas wprowadzita na
rynek nowa linie mikro obrabiarek /frezarka i tokarka/
o oznaczeniu Office Mill i Office Lathe. Maszyny te
zostaty zaadresowane do nowej grupy firm, ktére
zajmujg sie wytwarzaniem matych, precyzyjnych
i doktadnych detali. Ten nowy segment rynku to
przemyst zegarmistrzowski, precyzyjny, elektroniczny,
laboratoria, centra ksztatcenia i te obszary produkgji,
w ktorych stosowana jest precyzyjna mikro obrébka
jak jubilerstwo, detale wykorzystywane w stomatologii
i innych dziedzinach medycyny.

Wiecej informacji znajdziecie Pafistwo na stronach
www. Haascnc.com lub prosimy o kontakt do
Przedstawicielstwa firmy Haas w Polsce firmy
Abplanalp Consulting

Centrum Techniczne - Abplanalp Consulting
ul. Wréblewskiego 31 FAcTonY OUTLET ul. Marconich 11/10

02-978 Warszawa 02-954 Warszawa
tel. 0-22 858 78 54 B SR O = AL RNID tel. 0-22 858 94 78
fax 0-22 858 78 54 1 . fax 0-22 642 50 77
e-mail: s o D B e-mail:

salon@abplanalp.com.pl abplanalp@abplanalp.com.pl
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Wykorzystanie referencyjnego systemu 3R
w wielkopolskiej narzedziowni PROPLAST

Witam w kolejnym i zarazem ostatnim numerze FN
OBERON w tym roku. Przez kilka juz lat staramy sie za-
poznawaé bqdz informowacé Paristwa o rzeczach nowych,
a zarazem potrzebnych w sprawnej produkgji, ktéra jest
nieodzowna w kazdej narzedziowni. Artykuty, o ktérych
pisze, sq w catosci poswiecone szwedzkiemu Systemowi
3R, ktorego OBERON jest wytqcznym przedstawicielem w
Polsce.

W tym artykule postanowitem zaprezentowa Pafstwu
zaréwno System 3R Macro Combi, jak i narzedziownie wiel-
kopolska, w ktérej zostat on wdrozony juz kilka lat wczesniej.
Chodzi mianowicie o narzedziownie PROPLAST w Zakrzewie
koto Poznania.

Do wykorzystanie zalet systemu referencyjnego zaréwno

wiasciciela firmy, jak i pracownikdéw nie trzeba byto dtugo
przekonywaé. Firma, ktéra wykonuje formy wtryskowe na

FORUM NARZED ZI

wtasne potrzeby, jak réwniez Swiadczy ustugi w tym zakresie,
musi by¢ kompatybilna i otwarta na potrzeby rynku. Rynek ten,
jak wiadomo jest trudny i bardzo wymagajacy, gdyz nalezy
wykonywaé wiele bardzo skomplikowanych czynnosci, majac
na uwadze przede wszystkim termin wykonania narzedzia.
Szybkos¢ zmiany detali czy elektrod w tym przypadku byta i
jest nieodzowna. My nie tracimy czasu i mamy Swiadomo3¢
petnego wykorzystania mocy przerobowych drogich maszyn
CNC. System referencyjny 3R w firmie Proplast, wyposazo-
nej w nowoczesne centra obrébcze Mikron, DMG i drazarki
wgtebne, miat by¢ szczegblnie dedykowany do potaczenia
tych maszyn i produkgji elektrod i tak tez sie stato. Szybko3é
wykonania i zmiana elektrod na maszynie EDM jest ptynna i nie
wymaga od operatora uwagi co do ustawiania i bazowania de-
tali. To wszystko odbywa sie jednym ruchem reki w czasie kilku
sekund. System 3R to doktadno3¢ przeniesienia i powtarzal-
nos¢ 0,002 mm. Maksymalny rozmiar elektrod MacroCombi
t0:100x100 lub O 100.

O W E
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Magazyn elektrod dysponuje duzg iloscig palet z zamon-
towanymi na nich elektrodami. Elektrody, wykonane z mie-
dzi elektrolitycznej i z grafitu, pozostawione na paletach 3R
pozwalajg w kazdej chwili na ponowne wykorzystanie, bez
koniecznosci ponownego ustawiania.

Znajomos¢ rzemiosta zatogi firmy Proplast, przy wykorzy-
staniu najnowszej technologii, oznacza ptynng prace firmy.
Dotyczy to zaréwno wtryskowni, jak i narzedziowni, ktéra
oprécz wtasnej produkgji Swiadczy jeszcze ustugi zewnetrz-
ne. Zapraszamy do odwiedzenia strony internetowej firmy
- www.proplast.pl

Czekamy na nowa wycinarke drutowa. Do zobaczenia w
przysztym roku.

Pozdrawiam Rafat Chmielewski
Wyfaczny dystrybutor
System 3R na terenie Polski;

OBERON Robert Dyrda, ul. Cicha 15, 88-100 Inowroctaw,
tel.: (052) 354 24 00 wew. 23, fax: (052) 358 00 90, e-mail: oberon@oberon.pl, www.oberon.pl,

www.mac-tec.de

Specjalista w sprzedazy oraz serwisie uzywanych
elektrodrazarek erozyjnych oraz obrabiarek

renomowanych firm @@k@@ki

Przedstawiamy Panstwu raport dotyczacy
tokarek. Niestety nie udato nam sie z przyczyn
technicznych zamiesci¢ wszystkich modeli,
marek i firm, ktére zajmuja sie ich sprzedaza

FANUC Sﬂdi(‘.‘k w Polsce.

Wiekszos¢ firm ma w swoim programie produkcyj-

mﬂTHﬂ RHEARE nym bardzo wiele maszyn, réznych typéw i o réz-
& IMMER ‘% REIM nych kinematykach, ilosciach osi sterowanych etc.
exeron FRERiERmasErmE Stad wysokowydajne tokarki do obrébki wieloosio-
A1y v wej zazwyczaj nie sa rozbudowaniem wesji prostych

@ HITACHI m i niejako wymykaja sie zestawieniu. Jest ono bowiem
skonstruowane dla t maszyn - od prostej dwuosiowej

MAC'TEC e K do opcji z cudami techniki, ale na bazie tej prostej.

Dahlienweg 8 Mamy nadzieje, ze pomozecie nam Panstwo udo-

D - 56281 Emmelshausen skonala¢ nasze raporty, by wiernie oddawaty one

Tel: +49-6747-948001 specyfikacje techniczne maszyn, a co za tym idzie,

Fax: +49-6747-948002 pomagaty dokona¢ odpowiedniego zakupu. Gtéwnie
w tym celu bowiem je tworzymy.

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

FORUMNARZEDZI O W E
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okarlkil

(mm)

szerokoscxwysokxgtebokosé

szerokoscxwysokxgtebokosé

szerokoscxwysokxgtebokosé

Zalezny od modelu

Zalezny od modelu

Zalezny od modelu

Producent Haas Fabryka Automatow Tokarskich we Wroctawiu S.A. - Grupa HACO
PRAVETY \F:Vrzpzt:ssizwiciel Abplanalp Consulting Fabryka Automatéw Tokarskich S.A. Wroctaw, Al Lab s.c. Krakéw, C.T. Eltech Sp. z 0.0. Swidnica
Typ maszyny MASZYNA DUZA MASZYNA SREDNIA MASZYNA MALA MASZYNA MALA MASZYNA SREDNIA MASZYNA DUZA CENTRATOKARSKIE
Nazwa modelu SL-40BL SL-20B SL-10 TUR MN 560/630/710 TURMN 800/930/1100 | TURMN 1150/1350/1550 FCT 700/700A
Cigzar maszyny (kg) 14062 Zalezny od modelu Zalezny od modelu Zalezny od modelu Zalezny od modelu
Wymiary zewnetrzne maszyny 5944x2184x2718 3505x1829x1880 2337x1753x1397

Zalezny od modelu

Rodzaj sterowania Haas Haas Haas Siemens Sinumerik 840 D sl Shop Turn”
Maksymalna srednica toczenia 1016 584 413 560 /630 / 710 820 /950 / 1100 1150 / 1350/ 1550 700
nad fozem (mm)
Selayielie S izt 635 2 203 300/370 / 450 520 /630 / 790 700 / 900 / 1100 490
nad suportem (mm)
(Nrf:f)yma'”a Cleodiccen 2032 508 356 1000-2000-3000-4000 | 2000-3000-4000- 6000 [2000-4000-6000-8000-0000-12000] ~ 1100-1600-2100-3100
Pochylenie toza (stopnie) ok.30 st ok.30 st ok.30 st 70°
sokos¢ osi wrzeciona (mm Zalezna od modelu Zalezna od modelu Zalezna od modelu
Wysokos¢ osi iona (mm) lezna od model lezna od model lezna od model
Wielko$¢ uchwytu (mm) 600 254 165 250 - 500 315 - 800 500 - 1000 315 - 530
System mocowania uchwytu hydrauliczny hydrauliczny hydrauliczny D1-8/D1-11 D1-11 standard A2-15 standard A2-8/A2-11(A)
Przelot wrzeciona (mm) 178 64 44 105 /140 (A) 140 standard 220/320/450 opcja | 140 standard 220/320/450 opcja 105 /140 (A)
Moc wrzeciona (kW) 30 22 12 18,5 33 56 33
Maksymalne obroty wrzeciona 1800 (model 800)
(standard/opcja) 1400 3400 6000 2500 /1850 (A) 1200 (model 930,1100) 900 2500 / 2000 (A)
Szybki posuw osi X (m/min) 18 30 30 8 6 10 20
Szybki posuw osi Z (m/min) 8 30 30 8 6 8 20
System glowicy narzedziowej Jednonozowa Muftifix - std. Jednonozowa Muftifix - std. Jednonozowa Muftiix - std.
rewolwer rewolwer rewolwer rewolwerowa Sauter - opcja rewolwerowa Sauter - opcja rewolwerowa Sauter -opa | gt. rewolwerowa Sauter

(rewolwer/magazyn) - ondi - ondi e

Py : . Jednonozowa Multifix - 1 . Jednonozowa Multifix - 1 gf. Jednonozowa Multifix- 1
o qarzedzw W 10 10 12 gf. rewolwerowa Sauter - 8 gt rewolwerowa Sauter - 8 gt. rewolwerowa Sauter - 12 12
(gtowicy/magazynie) of kauzelowa Sauter - 4 of ) 4
Transporter wiorow . .
{tak jnie/opca) tak tak tak opcja opcja standard standard
Pojemnos¢ zbiornika chtodziwa (1) 291 151 57 Zalezna od diugosci toczenia Zalezna od diugosci toczenia Zalezna od diugosci toczenia Zalezna od diugosci toczenia

Konik

hydrauliczny

hydrauliczny

hydrauliczny

Tokarki uniwersalne CNC 2-osiowe/centra tokarskie (z narzedziami, z narzedziami obrotowymi, przeciwwrzecionem, jedno-, dwu-, trzygtowicowe)

nie TL-25 TL-15
Ilo3¢ wrzecion (standard/opcja) 2 2 1 1 1 1
Ilo3¢ gtowic (standard /opcja) 1 1 1standard / 2 opcja 1standard / 2 opcja 1standard / 2 opcja 1
ll03¢ osi sterowanych ) 2 X, Z standard X, Z standard X, Z standard X, Z standard
(wymienic jaki) C1,C2,Y opcja C1,C2,Y opcja C1,C2 opcja C1,C2,Y opcja
Maksymalna |Iqsc narzedzi statych 6 6 8 3 3 2
(standard/opcja)
Maksymalna ilos¢ narzedzi obroto-
wych (standard /opcja) € € 8 g g 8
Maksymalna moc narzedzi
obrotowych (kW) i B 9 a0 B a0
MRSl 2 i) el 3000 3000 4500 4500 2500 2500
obrotowych (obr./min)
Maksymalna doktadnos¢ osi C : : P P o o
(e +/- 0,01 stopnia +/- 0,01 stopnia 0,01 0,01 0,01 0,01
. . tak, sonda narzedzia tak, sonda narzedzia

Pomiar na maszynie ] ] . . . .

. . stand. Pomiar detalu stand. Pomiar detalu opda opga opcja opcja
(tak/nie/opcja) B :

sonda - opcja sonda - opcja

Frezarko-tokarki (frezarko-tokarki z osia Y, frezarko-tokarki z osia Y i przeciwrzecionem)
Maksyma}lna llos¢ narzedzi w nie nie nie 3 3 3 2
magazynie
Przesuw w osi Y (mm) +/-55 +/-55 +/-55
\(/\éfgﬁné:ggﬁqcmna gtownego poziom poziom poziom poziom

! . L Sauter Tub niezalezna Suater Tub niezalezna Sauter Tub niezalezna
Rodza] glowicy frezarskiej przystawka przystawka przystawka Sauter
Rodzaj uchwytu narzedziowego VDI 40 VDI 50 VDI50 /60 VDI 50
Cena katalogowa wersji Oferta na bezposrednie | Oferta na bezposrednie | Oferta na bezposrednie | Oferta na bezposrednie
podstawowej (euro) zapytanie zapytanie zapytanie zapytanie
Zaopatrujemy w materiaty eksplo-
atacyine {tak—'akie[nie) o (8 (8 il
Standardowy czas dostawy (dni) Do uzgodnienia Do uzgodnienia Do uzgodnienia Do uzgodnienia

Abplanalp Consulting . . L

ADRES ul. Marconich 11/10, 02-954 Warszawa Fabryka Automatdw Tokarskich S.A., ul. Grabiszyrfiska 281, 53-234 Wroctaw
OSOBA DO KONTAKTU Jan Zych Maciej Jeziorny
TELEFON/FAX (22) 85878 54 Tel. 071 /360 9412, fax.:071 /360 9121
WWW / E-MAIL www.abplanalp.com.pl / janzych@abplanalp.com.pl www.fathaco.pl, www.fathaco.com / e-mail: handel@fathaco.com
Uwagi
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Raport 1 5

Gildemeister INDEX-Werke KG Hahn&Tessky / TRAUB Drehmaschinen MAZAK
DMG Polska Sp. z 0.0. GALIKA Sp. z 0. 0. Warszawa Metal Team Sp.z 0. 0.
MASZYNA DUZA MASZYNA SREDNIA MASZYNA MALA MASZYNA DUZA MASZYNA SREDNIA MASZYNA MALA MASZYNA DUZA MASZYNA SREDNIA MASZYNA MALA
CTX 510 NEF 400 CTX210 INDEX G400 INDEX G200 INDEX ABC QTNx 450 QTNx 200 QT6
7900 3000 4200 21000 5500 2500 8800 4800 1600
4865x2300x1930 2100x1730x1700 3865x1636x1670 54x235x25 3,6x19x13 2,5x175x1,75 5020,/288/2040 2353/1780/1840 1710/1550/1600
Sieﬂfé‘ghﬁg?#c' Siemens, Fanuc S‘emfgeshﬁg?#c' INDEX C 200-4D INDEX C 200-4D INDEX C 200-4D Mazatrol Matrix Mazatrol Matrix Mazatrol Fusion
680 350 380 700 420 180 845 675 440
465 270 290 700 420 180 580 350 130
1015 700 305 2000 400 280 2000 1500 60
45 30 45 70 70 70 45 45 0
1060 ? 960 120 1030 980
315/400 200 165 400 165 140 370 200 130
VDI 40 Bezp./ VDI 30 VDI 30 Szczekowy Kleszczowy/ szczekowy Kleszczowy/szczekowy | 3 - szczekowy/tulejkowy | 3 - szczekowy/tulejkowy | 3 - szczekowy/tulejkowy
76/90 65 45 102 65 65 166 76 45
42/31 15/12 10/7,5 68 20 20 30 26 75
3500 4000 6000 3000 6000 5500 2000 5000 7000
30 15 20 20 225 24 30 30(33) 20
30 15 30 40 45 24 30 30(33) 20
rewolwer rewolwer rewolwer rewolwer rewolwer rewolwer rewolwer rewolwer rewolwer
12 8 12 maks 32 maks 28 maks 19 12 12 6
tak opcja opcja tak tak opcja tak tak tak
maks. 2000 maks. 600 maks. 400 320/400 200 65
Tokarki uniwersalne CNC 2-osiowe/centra tokarskie (z narzedziami, z narzedziami obrotowymi, przeciwwrzecionem, jedno-, dwu-, trzygtowicowe)
Twin 102, 2 Sprint 42, 2 TNX 65 TNA 500 TNC42/65 1 1(2) 1
2 Suporty liniowe Suporty liniowe 4 1 1 1

8, X1,Y1,21,81,C1, X2, 8, X1,Y1,21,X2,Y2, 4/7,X1,Y1,21,B1, X2, 19 X1-4,21-4,Y1-4, B 10 X1-2,21-3,Y1, . .

V2,22, €2, NC konik 22, NCkonik Y3, 72, NCkonkk Gi-2,51-4 QAL D 17,512 X/ZAYic) X/Z (YiCW) e
12+12 40 20 20 12 12 12
12+12 40 12 20 0(12) 0(12) 0

55 6,6 4 75 75
6000 6000 6000 4000 6000
0,01 0,01 0,01 4 4
opcja nie nie opcja tak tak opcja opcja opcja
Frezarko-tokarki (frezarko-tokarki z osia Y, frezarko-tokarki z osia Y i przeciwrzecionem)
GMX 500 GMX400 GMX200
80 120+4 80+4 G300 G250 G160
+/-105 110 80 180 mm 200 130
poziom poziom poziom poziom
: - Wrzeciono mechaniczne Elektrowrzeciono Elektrowrzeciono
S — oty
-Ab3 [u - ul
HSK-A63 HSK-A63 HSK-A63 HSK-B50/Capto HSK-BE3 HSK-BS0

nie nie nie nie nie nie tak tak tak

150 120 150 60 60 60
Ul. Fabryczna 7, 63-300 Pleszew 00-592 Warszawa, ul. Spacerowa 12/4 Wanaty ul. Warszawska 2 E, 42-260 Kamienica Polska
Artur Malak Marek Kuzminski, Jan Maczyniski Andrzej Janicki
+48 600223013 +48 22 848 24 46, +48 22 849 8757 034/3261215
www.dmgpolska.com / arturmalak@gildemeister.com www.galika.pl / galika-wars@galika.pl www.metalteam.pl / Mazak@metalteam.pl
- Automaty tokarskie - Tokarki pionowe - Wielowrzecionowe automaty -
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16 Raport

CITIZEN ZMT Mexpol i STYLE High Tech
Metal Team Sp. z 0.0. Zakfady Mechaniczne ,Tarnéw" S.A. MDT Sp.z 0.0.
MASZYNA DUZA MASZYNA SREDNIA MASZYNA MALA MASZYNA DUZA MASZYNA SREDNIA MASZYNA MALA MASZYNA DUZA MASZYNA SREDNIA MASZYNA MAA
@32 A20 K12 GEMINIS GHT6 G2 MEXPOLTUB 630B MN STYLE 350
3050 2520 2050 4400 - 6200 2600 - 2880 1550 10200 3600 1500
2770 x 1370x1132 2120x1240x1750 1700x1010x1050 3500x5500x1980x1750 | 3190-4690-1460x1610 2500x1570x1600 3000x2600x4...11400 1780x2100x3...5000 1900x1700x1900
Mitsubishi Fanuc Fanuc CNC / manual CNC / manual CNC / manual SINUMERIK 810D He'“”{)‘]j;”)ﬂg“”“ STYLE 2000TF
32 20 12 460 410 210 1300 650 380
32 20 12 730 30 380 940 370 190
320 165 80 3000 3000 1000 8000 2850 700
0 0 0 poziome poziome poziome 0 0 0
132 1050 1050 393 315 190 650 320 160
32 20 12 400 400 200 n n 5
tuleja tuleja tulej reczny reczny reczny Camlock Camlock Camlock
32 20 12 max 140 max 105 56 104 90 42
37/15 37 37 18,5 1 75 37/46 22/34 /15
8000 8000 6000 1600 2000 3000 800 3000 4000
20 18 34 5 5 5 8 10 8
20 18 32 10 10 10 6 10 8
suport narzedziowy suport narzedziowy suport narzedziowy wersja manual brak brak
14 17 18 4 8 8
opcja opcja opcja nie nie nie tak tak nie
44 35 30 70 35 16
2 2 2 1 1 1
2 2 2 1
X1,X2,21,22,23Y1 X1, 21,221 X1,X2,21,22.Y1 X.Z X,Z X.Z
14 n 14 8
4 3 4
1 15 04
5000 8000 6000
5 5 5
nie nie nie nie nie nie
tak tak tak
Metal Team Sp. z 0.0., Centrum Technologiczne, Wanaty Zakfady Mechaniczne ,Tarnow" S.A. .
ul. Warszawska 2 E, 42-260 Kamienica Polska 33-110 Tarndw, ul. Kochanowskiego 30 MDT Sp. z 0.0.ul. Augustowka 22 C, 02-981 Warszawa
Andrzej Janicki Michat Wadowski
034/3261215 tel./fax: (014) 6306 256 www.mdt.net.pl
www.metalteam.pl / Mazak@metalteam.pl zmt@zmt.tarnow.pl / www.zmt.tarnow.pl info@mdt.net.pl
Oferujemy rowniez tokarki konwencjonalne
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Fabryka Automatéw Tokarskich S.A.

ul. Grabiszynhska 281 53-234 Wroctaw
Tel: 071 360 94 20 info@fathaco.com
Tel: 071 360 94 12 handel@fathaco.com
Fax: 071 360 91 21 www.fathaco.pl

CENTRUM TOKARSKO FREZARSKIE FCT 700

Woysokiej klasy obrabiarka skutecznie konkurujgca na wymagajgcych rynkach Europejskich
- kontynuacja i rozwéj bogatych tradycji FAT Wroctaw w produkeji maszyn skrawajgcych
- duze $rednice toczenia nad fozem: 700 mm i nad suportem: 490 mm
- zakres dtugosci toczenia: 1100 mm, 1600 mm, 2100 mm, 3100 mm
Nowe sterowanie - SIEMENS SINUMERIK 840 D sl ,,Shop Turn”

- nowoczesna konstrukcja ostonigtego skosnego foza o tatwym sptywie wiéréw
- napedzane narzedzia glowicy narzedziowej, zintegrowane z osig C i dwufunkcyjnym
hamulcem do realizacji skomplikowanych zadar frezowania i wiercenia nie osiowego

i ...

- opcjonalna 2-zakresowa przektadnia zwiekszajgca elastyczno$é pracy maszyny

aje sie regu

L

&

UNIWERSALNA TOKARKA NUMERYCZNA - TUR MN
- seria tokarek TUR MN odzwierciedla wspaniatq reputacje i jako$é wyrobéw FAT
- szeroki zakres toczenia nad tozem: @ 560, 630, 710, 800, 230, 1100, 1350 lub 1550mm
- dtugo$é toczenia elementéw osadzonych w ktach od 1 m do 12 m
Nowe sterowanie- SIEMENS SINUMERIK 840 D sl ,,Shop Turn”
- tatwo$¢ opanowania tajnikéw i zasad programowania
- rézne metody programowania maszyny: tryb dialogowy, tryb kontur
- minimalizujgce drgania dwupryzmowe toze z hartowanymi prowadnicami
- glowica 8 narzedziowa o osi poziomej z mozliwoscig pracy narzedzi obrotowych
- duzy moment obrotowy w catym zakresie obrotéw wrzeciona

1oSC s

Gdy doskona




Born on a Haas.

CENTRUM TOKARSKIE TYPU TL-15

O PRZESTRZENI ROBOCZEJ

208 x 445 mm, z wrzecionem przechwytujagcym
i stacjami pod narzedzia obrotowe

Przedsigbiorstwa z kazdej gatezi przemystu
polegaja na maszynach CNC firmy HAAS,
ktére zapewniaja ich produktom wysoka
jakosé narzucong przez wymagajacy rynek.

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

Twoj regionalny przedstawiciel firmy HAAS

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

Simple. Innovation. www.abplanalp.com.pl




DIMG

Polska
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GMX linear

Pragniemy przyblizy¢ Pafstwu rodzine obrabiarek Gildemeister — se-
rie GMX linear. Sg to zintegrowane centra tokarsko-frezarskie do obréb-
ki 6-stronnej. Oprécz standardowego wrzeciona tokarskiego posiadaja
takze gtowice frezarskg oraz dodatkowe opcje: przeciw-wrzeciono,
dolng tarcze narzedziowa czy NC podtrzymke. Silnikom liniowym w
osi Z1 zawdzieczajg dopisek /inear. Gtowica frezarska o predkosci 12
000 obr./min, mocy 22kW i momencie obrotowym 100Nm ( modele
200, 250, 300 i 400) pobiera narzedzia typu HSK-A 63 lub Capto C6 z
magazynu pbtkowego o pojemnosci co najmniej 46 narzedzi , posiada
sterowang o5 B jak réwniez o3 Y.

o

Obrét wrzeciona jak i 03 B s blokowane hydraulicznie za pomoca
sprzegfa Hirth'a, co zapewnia niezbedng dla utrzymania wysokiej
doktadnosci sztywnos¢ przy operacjach toczenia, prowadzonych z
wrzeciona gtowicy frezarskiej. Doktadnos¢ wszystkich osi (skretnych i
liniowych) zapewniaja bezposrednie absolutne uktady pomiarowe.

Dodatkowa opcjg dla modeli 250, 300 400 jest tarcza narzedziowa,
umieszczona na dolnej parze prowadnic ( X2, Z2), posiadajaca 12 na-
pedzanych gniazd narzedziowych VDI 40. Dzieki ostonietej wymianie
narzedzi na gtowicy frezarskiej mozna podczas wymiany narzedzia

DIMG

Polska

DMG Polska Sp. z 0. o.
ul. Fabryczna 7
63-300 Pleszew

FORUM NARZED Z I

kontynuowac obrobke za pomoca narzedzi z dolnej tarczy. Réwnolegta
praca dwoma narzedziami jest takze sposobem na zmniejszenie cza-
sow catkowitych obrobki czesci.

W maszynach serii GMX wrzeciono tokarskie to niezwykle dynamicz-
ne zintegrowane moto-wrzeciono o mocy do 69 kW i momencie ob-
rotowym do 1000 Nm. Podobne osiggi moze mie¢ réwniez opcjonalne
przeciw-wrzeciono.

Maszyny GMX linear to obrabiarki bardzo zaawansowane techno-
logicznie, umozliwiajace kompletng obrdbke bardzo ztozonych czeidi,
gdzie krotki czas obrobki utrzymanie wysokiej doktadnosci to podsta-
wa sukcesu.

s IAE _
Serdecznie dziekujemy Panistwu za zainteresowanie produkta-
mi marek Deckel, Maho i Gildemeister w ciggu catego, mijajgcego
roku 2006.
2Zyczymy Paristwu zadowolenia z pracy naszych obrabiarek
oraz i zdrowia i wszelkiej pomysinosci z okazji nadchodzgcych
Swigt Bozego Narodzenia i Nowego Roku.

Pracownicy DMG Polska

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

O W E



PLYTY OBROBIONE

- plyty szlifowane ze sktadu
~__magazynowego w wymiarach
standardowych
w 24 godziny
od zamoéwienia,

- krotkle terminy realizacji
wymiaréw niestandardowych,
- tolerancja wg DIN

- realizacja zamowien na plyty frezowane ze stali
narzedziowej i aluminium,

- realizacja zamowien wg dokumentacji ®
technicznej, .*

- przedstawiamy mezobowmzumce = o8
oferty '

®
OBERON Robert Dyrda
Jarostaw Pankowski ul. Cicha 15, 88 - 100 Inowroctaw Mirela Budziak
tel. 052 354-24-26 tel. (0-52) 35-424-00 tel. 052 354-24-28
kom. 0601 895 483 fax (0-52) 35-300-90 e-mail: m.budziak@oberon.pl

email: j.pankowski@oberon.pl www.oberon.pl



Tokarki numeryczne WEMAS TURN

+ Sterowanie Fanuc 0i TC

z dialogiem Manual Guide

= Napedy numeryczne Fanuc

= Rewolwer VDI 30

« Hydrauliczny uchwyt tokarski

= Szybki rewolwer hydrauliczny (0,79 5)
* Wyposazenie dodatkowe za doplata

Cena od 44. 150,00 EUR + VAT

Model Turn 160-42 Turn 180-52 Turn 180-85 Turn 400-52 Turn 400-78 Turn 400-62
Srednica locrenta (mm) 180 180 180 484 484 484
Dlugost toczenta {mm) 450 2680 460 75001250 7501250 75011250
Przsiot wizeciona (mm) 42 52 85 52 78 o2
Posunw (mimin) 30 a0 30 24 24 24

Pinnowe" centra wiertarsko-frezerskie
WEMAS BZ/BA/BZ APC

obn

wne o

 Fanuc
izone| bezwiadnosci
a do 15.000 obr/min

BZ 450 BZ 450 Speed BZ 510 BZ 800 BABED BAGO0 | BAGOO Speed
A50/A00A00 450/300/300 51004000460 BOOMO0ME0 BE0MA0NAS0 BOOMO0S50 BO0MO0ME0
{rmm)
Oty B.000/12.000 | 10.0001 200015000 | 800042000 ( S000M2000 | B.000200015.000 B.D00v 12 000 B.000v12 000
wrzaciona
fobrimin)
Posuwy osiows 4B/48/48 4B7ARG0 3686/24 363636 ABMBM0 363636 48548140
XMNTZ
| (mimin}
Rosé narzedzi 12 12 12 12 20 24 24

WEMAS GmbH - Schafereiweg 33 - D - 38723 Seesen
Telefon: (+49) 5381 - 838130 - Telefax: (+49) 5381 - 538189

E-Mail: wenig®wemas.org

DAWIN Plus - Ul. Koronkarska 5 /13 - PL - 81 - 005 Poznan
Telefon: (+48) 61 - 8773148 - Telefax: (+48) 61 - 8772501

E-Mail: | pietryga@dawin.pl




H SM 600 Portalowe centiim obrobkowe
1 A | SAY / ol najlepszyim na swiecie
( - dostepie dodetalu
H S M 800 _ imezliwesciach automatyzacii

-

R e Y TR m——\

Najwyzsza doktadnosé

' Typ maszyny HSM 600 HSM 800

Obszar roboczy
i jako$¢ przy produkciji form " ML g0 s
. PN Z mm 500 500
oraz precyzyjnych CZQSCI Elektro-wrzeciono (40% ED, S6)
. 54000 min ", HSK 32 KW / Nm 85/ 35 85/ 35
* Przyjazna dia operatora 42000 min ', HSK 40 KW/Nm 130/ 42 130/ 42
T e ek I K
q 2 3 min -, m 4 J
* Niezrbwnany dostep oraz widok detalu 24°000 min . HSK 63 KW/Nm  22.0/46 20.0/46
Posuw : .
Sprawadzona i przefestowana seria frezarek HSM Egzm; Egzﬂa Z;Vgt: ?z() Y) mf m:g 58538 38538
wzbudza podziw ze wzgledu St6t roboczy Y
na swojg dynamike osi, wydajnos¢ obrdbki, Powierzchnia mocowania mm  700x600 900x600
kompaktowq budowe, szerokq Max obcigzenie sfotu kg 800 1000
game wersji oraz ergonomie. ﬁ';‘é%’;"’cz FErzedl shuk 20740 20/40
HSK 40 sztuk  18/36/68 18/36/68
Fakty HSK 50 sztuk  15/30/60 15/30/60
4 . . ! HSK 63 sztuk  30/50 30/50
¢ Pojedyncze, otwierane po tuku drzwi z duzym oknem Automatyzacja
dajg petny dostep do detalu (zatadunek z 3 stron) Rozmiar palety/Liczba sztuk -/ sztuk  600x600/4x 600x600/4x
« Dod ; ; Max. obcigzenie kg 800 1000
odatkowe okno trapezowe dla najlepszej - - : : -
; A Jednostka sterujgca  Heidenhain  iTNC 530 iTNC 530
widocznosci, nawet od tytu detalu e chine APS APS
¢ Doskonate o$wietlenie kabiny za pomocg lamp ] APS extended, APS extended,
fluorescencyjnych @ ITC, RNS ITC. RNS

* Prosta obstuga
¢ Ergonomiczna wysoko$¢ stotu od podtogi
* Stét ruchomy dla lepszego zatadunku i dynamiki

« Krétki wjazd do kabiny celem zatadunku Ml KRON ’\

Twoje korzysci Agie Charmilles Group

* Widoczno$¢ detalu ze wszystkich stron

* Optymalna kontrola operacji frezowania +GF+

* Optymalny dostep . .

« Latwy zatadunek Agie Charmilles Sp. z 0.0. Tel: +48 22 326 50 50

« Mozliwo$é zatadunku dzwigiem Aleja Krakowska 81, Sekocin Nowy  Fax: +48 22 326 50 99
05090, Raszyn k / Warszawy info.pl@agie-charmilles.com

www.agie-charmilles.pl



Otwarcie nowej siedziby Agie Charmilles
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AgieCharmilles +GF+

Nowe miejsce - nowe mozliwosci

Agie Charmilles, Swiatowy
lider w produkgji elektrodraza-
rek drutowych i wgtebnych oraz
pionowych centréw obrobko-
wych ma przyjemnos¢ zaprosic
Pafistwa do nowo otwartej
siedziby w Sekocinie pod War-
szawa.

Na siedmiuset metrach kwadra-
towych powierzchni znajduje sie
nowoczesny salon wystawowy w
ktorym prezentowane sg obrabiarki
firm Agie, Charmilles i Mikron. Zlo-
kalizowano tam réwniez centrum wsparcia technicznego i technologicznego
oraz magazyn czesci zamiennych i materiatéw eksploatacyjnych, a takze po-
mieszczenia biurowe.

Otwarcie centrum szkoleniowo-wystawowego na tak duza skale jest ko-
lejnym, po utworzeniu w
2002 roku bezposredniego
oddziatu w Polsce, krokiem
5 firmy Agie Charmilles w
kierunku zapewnienia
Polskim uzytkownikom jak
najszerszego pakietu ustug
oraz wysokiego standardu
obstugi posprzedaznej. Jest
ono takze odpowiedzig na
dynamiczny wzrost sprze-
dazy naszych obrabiarek.

W dzisiejszych czasach nie do pomyslenia s3 metody sprzedazy sprzed
kilkunastu lat, ktore ograniczaty sie czesto do jednorazowego kontaktu klienta
z dostawcg w momencie zakupu urzadzenia. Obecnie klienci, decydujacy sie
na zakup elektrodrazarek lub v ——
centréw obrobkowych, ocze- :
kuja kompleksowej obstugi,
poczawszy od decyzji o zakupie
obrabiarki, poprzez jego urucho-
mienie, szkolenia obstugi az do
kompetentnego wsparcia serwi-
sowego oraz sprawnej realizacji
dostaw czesci zamiennych.

W salonie wystawowym prezentujemy obec-
nie najnowsza drazarke wgtebna Agietron Spirit
3, wycinarke drutowa Charmilles Robofil 240cc
oraz wysokowydajne pionowe centrum obréb-
kowe Mikron HSM 800.

W naszym centrum wsparcia technicznego
i technologicznego prowadzone sg szkolenia w
zakresie obstugi oferowanych przez nas obrabia-
rek. Nowoczesne metody szkoleniowe przy wy-
korzystaniu symulatoréw CNC, stacji roboczych
PC oraz bezposrednie zajecia przy obrabiarkach
pozwalaja na skrocenie czaséw wdrozenia urza-
dzeri po ich uruchomieniu, co powoduje szybszy
zwrot zainwestowanych na zakup maszyny

FORUM NARZED Z I

Srodkédw. Stuzymy pomoca przy
rozwigzywaniu wszelkiego rodzaju
probleméw zwigzanych z obrébka,
programowaniem maszyn, a takze
wykonywaniem obrébek testowych.
Pomagamy przenies¢ tradycyjng
szwajcarskg precyzje i niezawod-
nos¢ do rodzimych warunkéw.

Nowa siedziba miedci takze,
ciagle rozbudowywane przez nas,
dziaty serwisu oraz czedci zamien-
nych. Rosnaca liczba nowoczesnych
obrabiarek dostarczonych Pafstwu
wymaga nalezytej opieki oraz zabezpieczenia niezbednych ilodci czedci zuzy-
walnych oraz materiatéw eksploatacyjnych. Bardzo wazne jest tez zapewnie-
nie jak najkrotszego czasu dostaw czesa Naszym atutem jest zlokalizowanie
zaktadéw produkcyjnych Agie
Charmilles (Genewa, Losone,
Schaffhausen, Chemnitz)
w obszarze do 1500 km od
— Warszawy. Najbardziej new-
ralgiczne czedci sktadowane
s3 w bogato zaopatrzonym
magazynie w Warszawie, o
sprawia ze s3 dostepne od
reki. Jednoczesnie z otwarciem
nowej siedziby zatrudnilismy
nowych pracownikéw serwisu i dziatu czesci zamiennych - aby dziataé szybciej
i by€ blizej Parstwa.

W ostatnim czasie notuje-
my znaczacy przyrost sprze-
dazy obrabiarek elektroerozyj-
nych Agie oraz Charmilles , jaki |
centréw obrébkowych Mikron,
co jest potwierdzeniem stusz-
nosci podejmowanych przez
nas dziatan oraz atrakcyjnosci
naszej oferty sprzedazy. Semi-
naria i dni otwarte, ktére pla-
nujemy organizowa¢, pozwola
lepiej zapoznac sie z naszymi produktami, przybliza najnowsze osiagniecia w
dziedzinie obrdbki elektroerozyjnej i frezowania, utatwig wtasciwy wybér ob-
rabiarki, spetniajacej w stu procentach Pafistwa oczekiwania i potrzeby.

Serdecznie zapraszamy Pafistwa do naszej nowej siedziby: /L

AgieCharmilles +GF+

Agie Charmilles Sp. z 0.0.
Sekocin Nowy k/Warszawy
Al. Krakowska 81

05-090 Raszyn

Tel. 022326 50 50

Fax 022 326 50 99
info@agie-charmilles.pl
www.agie-charmilles.pl




ZNAKOWANIE | IDENTYFIKACJA PRODUKTU

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

> urzgdzenia znakujgce mikropunktowo Sic Marking ' zestawy wizyjne (kody matrycowe) Sic Marking
wp drukarki laserowe Electrox > drukarki ink jet Domino wp zestawy etykietujgce Intrex

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

tel. 061 841 72 03,fax. 061 841 72 07, e-mail:interex@interex.pl, www.intrex.pl,

Spokojnych, radosnych s'wiat Bozego Narodzenia
oraz duzo szczeScia i sukcesow w nadchodzacym roku zyczy INTREX



Tokarki do metalu TUB / TUS - MEXPOL WZM

MEXPOL.

WERKZEUGMASCHINEN GMBH

Korzystajac z okazji jaka jest numer OBERO-
NA poswiecony w catosci obrabiarkom,pragnie-
my zaprezentowac Panstwu rodzine tokarek uni-
wersalnych do metalu typéw TUB / TUS. Tokarki
te znalazty szerokie uznanie u klientéw i w cia-
gu ostatnich lat sprzedaty sie na terenie Niemiec
w ilosci kilkuset egzemplarzy. Maszyny te okaza-
ty sie réwniez atrakcyjne dla naszych odbiorcéw z
Angli, Belgii Indonezji.

Mamy nadzieje, ze na rynku polskim tokar-
ki TUB / TUS znajda réwnie wielu zadawolonych
uzytkownikéw.

Tokarki TUB / TUS powstaja w catosci na te-
renie Europy z wykorzystaniem czesci i elemen-
tow europejskich producentdw (np.: wyposazenie
elektryczne firm Schneider Electric i AEG, tozyska
wrzeciona SKF lub FAG). Dzieki temu charaktery-
zUja sie wysoka jakoscig, trwatoscia i niezawodno-
Scig spetniajac najwyzsze niemieckie normy geo-
metrii DIN 8605.

Wszystkie oferowane przez nas tokarki cha-
rakteryzuja sie solidng, stabilng budowa opar-
tg na odlewanym zeliwnym tozu z hartowanymi
prowadnicami o szerokim rozstawie. W potacze-
niu z napedem o duzej mocy umozliwia to prace
z detalami o duzym cigzarze i uzyskanie wysokich

Artykut sponsorowany 2 5

Europejska
alternatywa

Wiecej informacji odnosnie naszych tokarek
moga Pafstwo otrzymac u naszego partnera han-
dlowego na rynku polskim firmy MDT.

MDT Sp. z 0.0. stanowi kontynuacje doswiadczer
i jest prawnym nastepca firmy MDT Obrabiarki CNC
s.C. z siedzibg w Legionowie. Nasz zespét tworzg in-
zynierowie i technicy z wieloletnim do3wiadczeniem
w dziedzinie obrabiarek sterowanych numerycznie.
Podstawowa zasadg naszego dziatania jest petna
oferta serwisowa dla kazdej dostarczanej przez nas
maszyny. Specjalizujemy sie w obstudze warsztatéw
mechanicznych i narzedziowych. Tokarki MEXPOL
WZM stanowig uzupetnienie programu sprzedazy z
przeznaczeniem do dziatéw utrzymania ruchu i pro-
dukgji pomocniczej. Petng informacje na temat naszej
oferty znajda Pafstwo na stronie www.mdt.net.pl

obrotéw. Obroty sterowane sa bezstopniowo za
pomoca regulatora czestotliwoici w 3 lub 4 za- e~
kresach w zaleznosci od typu. Wszystkie tokar-

ki posiadajg posuw szybki dojazdowy w dwéch \
osiach (TUS w trzech) i wyposazone
s3 W sprzegto przecia-
zeniowe oraz cen-
tralne smarowanie =
prowadnic  toza, |
Sruby pociggowej i

zamka. Jako opcje

do wszystkich to-

karek oferuje-
my Pafstwu motaz
zdalnego odczytu
umozliwiajacy uzy-
skanie statej pred-
kosci  skrawania.
Do naszych toka-
rek oferujemy réw-
niez szeroki wyboér
podtrzymek i in-
nego wyposazenia
specjalnego np. urza-
dzenia do toczenia stozkow czy, szybkowymien-
ny imak narzedziowy.

FORUM NARZEDZ

MELAET) rzelot moc
TYP max. Srednica toczenia dtugos¢ toczenia prowadnic prze! obroty d
toza wrzeciona napedu
. nad .,
nad fozem e od/mm | do/mm mm mm obr./min kw
TUB 35 350 mm 200 mm 750 1500 320 52 18-2135 75
TUB 40 | 400mm 250 mm 750 1500 320 52 18-2135 75
TUB 560 | 560mm 360 mm 1000 3000 400 80 18-2000 15 MDT Sp. z 0.0.
TUB 630 | 650mm | 400mm 1000 4000 520 103 18-2000 5 ul. Barceloriska 3/95, 02-762 Warszawa
+48 (0) 22409 25 42
TUB 730 750 mm 500 mm 1000 4000 520 103 18-2000 15 Biuro handlowe:
TUB 830 | 850mm 600 mm 1000 4000 520 103 18-2000 15 ul. Augustowka 22c, 02-981 Warszawa
+48 (0) 22 842 95 66
TUS 800 890 mm 500 mm 1000 6000 700 155 15-1000 30 www.mdt.net.pl
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ROTUS wysokoobrotowy
silnik pneumatyczny

Koncdwki

Doktadnosé i precyzja szlifowania

Wysokoobrotowy silnik pneumatyczny
ROTUS to jedna z kilku szlifierek recznych
pneumatycznych firmy NSK Nakanishi Ja-
pan z serii zaawansowanych technicznie
urzadzei dla podniesienia jakosci przy
wykariczaniu powierzchni form wtrysko-
wych.

Szybkos¢, precyzja i moc tego urzadzenia

w petni spetniaja wymogi klientéw produkuja-
cych formy. Szlifierka jest uszczelniona herme-
tycznie co pozwala jej pracowaé w trudnych
warunkach,a wysoki moment obrotowy
uzyskiwany przez regulacje obrotéw (w lewo
lub prawo) umozliwia swobodne szlifowanie
w stalach narzedziowych ulepszonych cieplnie
i zwyktych. Najwieksza zaletg silnika ROTUS
jest mozliwos¢ szybkiego podtaczenia jednej
z 16 koricowek, ktére przedstawiam na zdjeciu
w zaleznosci od potrzeb wykonywanych prac
w narzedziowni.

Przedstawiam Pafstwu najistotniejsze
parametry i niezbedne warunki uzytkowania
silnika ROTUS:

- predkos¢ obrotowa: 30.000 rpm (regulowa-
na lewo-prawo od 0 do 30.000 rpm)

- moc wyjsciowa: 46 W (silnik)

- pob6r powietrza: 75 Nl/min (koniecznosé
naolejenia powietrza)

- wymagane zasilanie powietrzem: od 0.3 do
0.45MPa (3.0 d0 4.5 kgf/cm)

- max moment obrotowy: 6.6 cNXm(670
gfxcm) (0.4MPa (4.0 kgf/cm) na zdjeciu po-

ROTUS IM-300 Performance Curve
Aif Progsure 5 kglicm'
w | L =0 Spesa-Torque Cramchersics fl-00)
- Speed-Oulput Characiecstics N30
< Soeed-Torgue Charschanstey IU-3004AG-01)
| & Snesd-Outpul Charecierssicy IN-XE0=FE-0T)
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kazujacym kompletng charakterystyke silnika
-waga:192 g

- dwie wersije silnikw ROTUS przedstawione
na zdjeciu: IM-301 bez wydmuchiwanego
powietrza i IM-300 z wydmuchiwanym po-
wietrzem (silnik zdmuchuje pyty, powstajace
podczas szlifowania)

Pneumatically Driven
ROTUS Air Motor

® Ajr Motor with Chip Air Mechanism

1003

® Air Motor with 360" Twist-Free Joint

1004

IM-300

IM-307

- standardowa tulejka zaciskowa w koncow-
kach obrotowych: fi 3 (mozliwos¢ dokupienia
tulejek od 0.3 do 3.175 co 0.1 mm)

- silnik posiada urzadzenie ttumigce nadmier-
ny hatas.

Dodatkowe urzadzenia przedstawione na
zdjeciu dedykowane do silnika ROTUS:

- naolejacz powietrza model AL-0306, pedat
sterowania noznego obrotéw model AFC-45.
Gdybyscie chcieli Pafstwo osobiscie prze-
kona¢ sie o doskonatosci i praktycznosci
uzywania silnika ROTUS z wybranymi przez
Was kofcdwkami przedstawionymi na zdjeciu
firmy NSK Nakanishi, zadzworicie do nas lub
wyslijicie  zapytanie ofertowe-przyjedziemy
i zademonstrujemy doktadnos¢ i precyzje szli-
fowania w Waszej firmie.

ZAPRASZAMY!!!
Wytgczny dystrybutor NSK Nakanishi na terenie Polski:
OBERON Robert Dyrda.
ul. Cicha 15, 88-100 Inowroctaw
tel.: (052) 354 24 00 wew. 24,
fax: (052) 358 00 90
e-mail: oberon@oberon.pl, www.oberon.pl

‘ “SK NAKANISHI INC.
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Profesjonalizm Elektroerozyjne] Techniki Liniowej
SODICK - obrébka elektroerozyjna bez stresow

Petny relaks...Sodick mysli za Ciebie

-

24h 7dni w tygodniu
bez obstugi

niskie zuzycle

czescl ceramicznych
tatwa konserwacgja

bez luzow

obribka na odlegiost

bez przeptukiwania .
oszczednosc energii

ZaWsZE Na CZas

Twoja elektrodrgzarka Sodick wykona
precyzyjng obrobke zawsze na czas

Naprawde bezobstugowa praca jest mozliwa u klientow
Sodick’a, bo mogg zaufaé najbardziej niezawodnym obrabiar-

kom elektroerozyjnym na rynku.100 % dokfadno$c¢ osiggnieta
bez kompromisu z wydajnoscig przy duzej produktywnosci
uzyskanej, dzieki zastosowaniu napedow liniowch,
podzespotow ceramicznych i automatyki prowadzenia drutu.

/
of
DI

W

o 0N l L, | Ty mozesz... wypoczywac !

AL

ick
s od [ o~ create your future
Sodick Europe Ltd Soditranik
Rowdey Drive, Baglnton Phone  «44 (0) 2476 214 314 Chrzanowskiego 4/16, 04-381 Warszawa
Fax «44 (0) 2476 305 680 telTaks: 0-22-B10-02-87
ltermet www soditronik pl

Coventiy O3 415
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Nowosci firmy Sodick
na Targach JIMTOF 2006

Targi JIMTOF 2006, ktore odbywaty sie w dniach 1-8 listopada
br. w Japonii, nalezq do najwazniejszych imprez wystawienniczych
obok IMTS w Stanach Zjednoczonych i EMO w Europie, prezentujqg-
cych najnowszq technologie i szczytowe osiggniecia w dziedzinie
produkcji obrabiarek. W tym roku targi odwiedzito ponad 152.000
zwiedzajgcych z catego Swiata. W poréwnaniu do wyniku sprzed
4 lat, ogéina liczba zwiedzajqgcych zwiekszyta sie o 14%, a liczba
zwiedzajgcych spoza Japonii byta wyzsza o ponad 50%. Targi zgro-
madzity 546 wystawcow z 22 krajow.

Hybrid Wire

Korporacja Sodick, od wielu lat uczestniczaca w JIMTOF, zdazyta nas juz
przyzwyczai¢ do wprowadzania wielu nowinek technicznych.

Warto przypomnie¢ o niektérych osiggnieciach z lat ubiegtych:

+ rok 1999 - wprowadzenie napeddw liniowych do elektroerozyjnych

obrabiarek wgtebnych i drutowych;

+ rok 2001 - wprowadzenie nowej techniki obrobki powierzchni (tzw.:
obrébka EBM - Elektro Beam Machinnig) i rozpoczecie produkgji
obrabiarek EBM;

+ rok 2003 - wprowadzenie sterowan przestrzennych (tzw.: Q3vic
Solution) do obrabiarek elektroerozyjnych drutowych i wgtebnych.

Rok 2006 jest rokiem dla korporacji szczegélnym, z racji jubileuszu 30-

lecia istnienia firmy.
W zwigzku z tym Sodick postanowit uswietni¢ jubileusz, wprowadzajac
do oferty na obrabiarki elektroerozyjne 10-letnig gwarancje pozycjo-
nowania. Oznacza to, ze korporacja Sodick zapewnia utrzymanie do-
ktadnosci pozycjonowania obrabiarki przez okres 10-ciu lat eksploatacji,
liczony od uruchomienia. W okresie 10-ciu lat uzytkownik ma prawo do
bezptatnej wymiany napedu liniowego. Tak jak trudno znalez¢ na rynku
obrabiarke elektroerozyjng, ktéra mogtaby konkurowaé z Sodick'iem,
tak réwniez trudno znalezé¢ poréwnywalne warunki gwarancji. Oprocz
nowych warunkéw gwarancji pojawity sie nowe obrabiarki.

Nowoscig, ktbra zgromadzita najwieksza rzesze klientow byta z pew-
noscig zaprezentowana po raz pierwszy na swiecie obrabiarka hybrydowa
Hybrid WEDM. Zbudowano juz kilka prototypéw Hybryd WEDM. Jeden
Z nich zostat sprzedany ,na pniu” podczas targdw. Produkcja obrabiarek
rusza latem w przysztym roku.

FO R UM NARZED Z I

T/ err S
brid Wire
Hj.{. FTLEL R ﬂ'ﬂf
DosTr kT ER Steel® ¥ 17—k
,  EERNIFEVARL—Y3y REG/L

Hybrid Wire cieszyta sie duzym zainteresowaniem zwiedzajgcych.

Obrabiarka nosi miano hybrydowej, poniewaz do obrébki materiatu,
niekoniecznie przewodzacego, ma do wyboru 2 techniki obrébki: obrébke
elektroerozyjna i ciecie woda.

To nowatorskie rozwigzanie powstato przy wspdtpracy z korporacja
Flow International, Swiatowym liderem na rynku maszyn do ciecia woda.
Czes¢ maszyny zwigzana z cieciem woda zostata opracowana wtasnie
przez te korporacje. Jak przystato na obrabiarke korporacji Sodick, korpus
wykonany jest z odlewu zeliwnego, podzespoty decydujace o doktad-
nosci wykonano z ceramiki, naped realizowany jest za posrednictwem
napedéw liniowych, a bezposredni pomiar dokonywany jest przy uzyciu
liniatéw Heidehaina. Wbhudowane sterowanie Sodick‘a. Mimo stosowania
tak réznych od siebie technik ciecia, obstuga maszyny jest bardzo prosta.
Operator wybiera, czy do ciecia materiatu ma by¢ wybrana jedna z dwéch
gtowic, czy obie. Jezeli mamy na stole materiat nieprzewodzacy to wybor
gtowicy do ciecia woda jest oczywisty. Jezeli mamy do wykonania wysoki
stempel i zalezy nam na wysokiej precyzji ciecia, wybieramy gtowice,
ktéra tnie drutem.

Mamy jednak jeszcze bardzo interesujaca opcje ciecia hybrydowego.
WezZmy na przykfad ptyte, w ktorej jest do wykonania wiele gniazd i
otworéw np. wykonujemy matryce do pras postepowych. Konwencjo-
nalne podejscie narzuca pewien schemat postepowania: najpierw otwory
technologiczne, otwory bazujace, otwory startowe. Nastepnie ustawienie
ptyty na stole drutéwki, bazowanie, wielogodzinne ciecie zgrubne drutem
z pozostawieniem mostkéw, docinanie mostkéw i wykafczanie na dru-
téwce. To, co proponuje Sodick, jest petng automatyzacja i drastycznym
skrécenie procesu obrébki poczawszy od ciecia wodg otwordéw technolo-
gicznych, bazujacych, gniazd poprzez automatyczne usuwanie odpadéw,
a skoficzywszy na automatycznym wykanczaniu na drutdwce.

Nalezy podkresli¢, ze wydajnos¢ ciecia woda jest 20-krotnie wyzsza niz
na drutoéwce. Ciecie grafitu wynosi 10.000 mm2/min a stali (D2/52HRC)
1.400 mm2/min. Mozliwo3¢ wykonania wszystkich otworéw i gniazd z
jednego zamocowania, bez koniecznosci przenoszenia pomiedzy maszy-
nami, jest dodatkowa niezaprzeczalng zaletg. Ponadto bezpytowe ciecie
grafitu i niewielka powierzchnia potrzebna do zainstalowania czyni w
efekcie obrabiarke Hybrid WEDM jedng z najbardziej rentownych inwesty-
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Panel sterowania wycinarki drutowej AP 500 L

¢ji. Matryce, ktérg do niedawna wykonywano w ciggu 40 godzin, na Hy-
brid Wire wykonuje sie w 2 godziny. Jest to argument nie do podwazania.
Doktadnos¢ ciecia hybrydowego jest taka, jak na drutdwce. Ze wzgledu na
moc obecnie stosowanych pomp, ciecie stali wodg ograniczono do gru-
bosci 30 mm, co jest wystarczajace do wykonania wielu matryc. Ponizej
przedstawiono podstawowe parametry Hybrid WEDM

Specyfikacjia Hybrid Wire

Modut Elektroerozyjnej Wycinarki Drutowej

Posuwy osi XY.Z 550 x 350 x 250 mm
Posuwy osi U,V 570 x 370 mm
Pochylenie drutu przy 150 mm 300

Stosowane Srednice drutu 0.15-~0.3mm
Maksymalny ciezar szpuli 20 kg

Maks. szybkos¢ przesuwu drutu 420 mm/sec

Modut obrabiarki do ciecia woda

Posuwy osi X, Y, Z 570 x 370 x 250 mm

Kat sterowania osi A/B 10°

Maksymalne cinienie wody 380 Mpa
Obrabiarka Hybrydowa

Maksymalne wymiary czesci 750 x 500 x 250 mm
Maksymalny ciezar czesci 1,000 kg

Odlegtosc stotu od podtogi 1,250 mm

Wymiary korpusu maszyny
Zajmowana powierzchnia

2,920 x 3,240 x 2,500 mm
3,000 x 5,100 mm

Ptyn obrébkowy

Zasilanie sprezonym powietrzem
Metoda filtracji dielektryka
Metoda chtodzenia
Pojemnos¢ zbiornika

dejonizowana woda

450l/min

wymienne filtry papierowe

jednostka chtodzaca (chtodziarka)
2,700 L

Oprocz obrabiarki hybrydowej duzym zainteresowaniem cieszyty sie su-
perprecyzyjne wycinarki drutowe, m.in. AP500L Premium. AP 500L Pre-
mium to obrabiarka klasy High END. Posiada te zalete, ze nie tylko wycina
precyzyjnie, ale potrafi réwniez cig¢ w trybie High Speed.

FORUM NARZED Z I

Artykut sponsorowany 29

Precyzyjna Elektroerozyjna Wycinarka drutowa AP500L Premium

Przesuwy X,Y,Z [mm]: 500 x 400 x 150
Przesuwy U,V [mm]: 35x35

Pochylenie drutu [o]: +7

Maks. wymiary czesci [mm]: 650 x 500 x 100
Maks. ciezar detalu [kg]: 150

Wymiary maszyny [mm]: 2280 x 1830 x 2235

Korporacja Sodick produkuje nie tylko obrabiarki do precyzyjnej obrébki
matych detali. W ofercie znajduja sie réwniez duze wycinarki drutowe jak
np. AQ900L Premium.

Duza Zanurzeniowa Elektroerozyjna Obrabiarka Drutowa
Przesuwy X,Y,Z [mm]: 900 x 600 x 400

Przesuwy U,V [mm]: 920 x 620
Pochylenie drutu [o]: +30

Maks. wymiary czesci [mm]: 1200 x 900 x 400
Maks. ciezar detalu [kg]: 2000 kg
Wymiary maszyny [mm]:

2380 x 3150 x 2395

Wycinarka drutowa AP 500 L

Podane przyktady obrabiarek nie odzwierciedlaja petnej oferty firmy Sodi-
tronik, wytacznego przedstawiciela korporacji Sodick w Polsce. Przytoczo-
ne przyktady potwierdzaja raczej duzg kreatywnosé korporacji i wysokie
zaawansowanie technologiczne. Obecna oferta obejmuje kilkanascie
modeli obrabiarek elektroerozyjnych drutowych i wgtebnych. Obecnie
w Polsce pracuje juz kilkadziesigt obrabiarek elektroerozyjnych korporacji
Sodick. Wszystkich zainteresowanych ofertg prosimy o kontakt z naszym
biurem:

Sodick

Soditronik

ul. Chrzanowskiego 4/16
04-381 Warszawa
tel/fax: 0-22-810-02-97
www.soditronik.pl
e-mail: info@soditronik.pl
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S Drazarki wgtebne
AOMA na kazda kieszen

Czas, kiedy maszyny produkgji chinskiej byty wrecz wySmiewane, bezpowrotnie mingft. Przyktadem tego sq chiniskie drgZarki

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

+ Sterowana 05 Z, 08 XiY manualne

* Przystawka orbitujaca ,po kole”

+ Liniaty pomiarowe wszystkich osi

+ Automatyczny system gasdniczy

+ Zeliwny korpus

+ Generator z funkcjg ARC

* Generator z tranzystorami impulsowymi MOS
+ Pompy Grundfos lub Galpeda

* Prowadnice pokryte warstwa Tafulo
+ Zamkniety uktad smarowania

+ Dwa uktady wspétrzednych

* Pilot

+ Bardzo dobre parametry drgzenia

¢ Gwarancja 24 miesigce

+ Cena: 0od 26.000,00 USD netto

+ Cena obejmuje wszystkie koszty:
cto, transport, instalacja, szkolenie
+ Maszyna posiada znak CE
+ Dokumentacja w jezyku polskim
* Petny serwis w Polsce

ULGREG

Grzegorz Kugler
ul. Al. 800-lecia Inowroctawia 2,/24

88-100 Inowroctaw

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 XiY (mm) 300*200 350*250 450*350 500*450 650*550
Wymiary stotu roboczego Lx W (mm) 500x250 600*350 700*420 800*500 1100*650
Przesuw osi Z (mm) 220 180+(180) 200+(200) 200+(300) 300+(300)
Waga elektrody (kg) 50 50 70 150 250
Waga detalu (kg) 250 300 600 1300 2800
Max. odlegtos¢ miedzy elektroda 500 560 660 830 950
a stotem roboczym (mm)
Wymiary zbiornika z dielektrykiem (mm) 830*520*315 880*560*350 1180*620*400 | 1200*740*480 | 1700*960*560
Waga maszyny (kg) 900 1200 1500 2200 3500
Wymiary maszyny (m) 1,2*1,4*2,3 1,63*1,33*2,3 1,92*1,52*2,3 2,1¥1,62*2,5 2,3*¥2,13%2,8
Wydajnoss m3/min 400 mm3/min | 400 mm3/min | 400 mm3/min [ 800 mm3/min
Generator 30A 60A 60A 60A 100 A
Najlepsza gtadkosé powierzchni 0,4 ym Ra 0,4 ym Ra 0,4 ym Ra 0,4 ym Ra 0,4 ym Ra
Minimalne zuzycie elektrody 0,20% 0,20% 0,20% 0,20% 0,20%
FOR UM NARZEDZI O W E
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CONNECT
TO THE FUTURE

INNOWACIJE - TECHNOLOGIE — MASZYNY POLSKA

MACH-TOOL

Najwieksze targi obrabiarek i narzedzi w Europie Srodkowo-Wschodnie;j
* Maszyny, Obrabiarki, Narzedzia
* Automatyka dla przemystu, robotyka
 CAD/CAM
* Aparatura kontrolno-pomiarowa

Patronat honorowy: Minister Gospodarki, Minister Nauki i Szkolnictwa Wyzszego

www.itm-polska.pl Promocyjne ceny do | lutego 2007

NN Miedzynarodowe Targi Poznanskie Sp. z o.0.
ul. Gtogowska 14, 60-734 Poznan
tel. 061/ 869 25 39, fax 061/ 869 29 66

\a !}
)W/ /4 .
N\ e-mail: machtool@mtp.pl
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ELEKTROWRZECIONA NSK

e ')':a

HIGH-SPEED SPINDLE
HES series

Max.50,000min-
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HIGH-SPEED SPINDLE
SIVIS series rma

37,000min-1

'-_; /_-':' -
N

puLLEY TYPE spinoLE PSS series
Daiameter: ¢ 20~ ¢ 70mm

IR

Jicg crinver PLLANET series a
35,000~200,000min-"

-

arivoivg unir FALCON series ma
Stroke Range : 5~127mm

NSK NAKANISHI INC. Precyzja & Niezawodnos¢

OBERON Robert Dyrda, 88-100 Inowroctaw, ul. Cicha 15, fe e QMR R R T R R A RO T
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TACCHELLA
MACCHINE

TACCHELLA - jakosc¢ i tradycja

Tacchella jest wioska firma z ponad osiemdziesiecioletnia tradycja, ktora produkuje szlifierki cylindryczne. Firma podzielona jest na dwie dywizje:
- Tacchella Trade - ktora zajmuje sie produkcja i sprzedaza szlifierek ELEKTRA;

- Tacchella Machine - ktéra zajmuje sie produkcja i sprzedaza pozostatych szlifierek do watkow.

Przedstawiamy ponizej nastepujace typy szlifierek produkowanych przez firme Tacchella:

SO tek

ELEKTRA-evo - uniwersalna szlifierka do watkéw i otworéw. Ma-
szyne stosuje sie do matych i Srednich serii produkcyjnych. Szlifierki
te s3 wyposazone w dwa typy sterowan MPCi CNC.

Obydwa typy sterowan posiadaja wtasne oprogramowanie T.0.P.
- Tacchella® software z polska wersjg jezykowa.

Odlegtos¢ pomiedzy ktami: 750-1000-1500 mm

BLINK - szlifierka do watkdw przeznaczona do produkcji wielkose-
ryjnej ; umozliwia szlifowanie ze stata predkoscia 50 m/s niezaleznie
od Srednicy tarczy szlifierskie;.

Odlegtos¢ pomiedzy ktami: 400 mm

Rys. 1. Szlifierka ELEKTRA-evo plus

CROSSFLEX - szlifierka stosowana do szlifowania watkéw w produkcji wielkoseryjnej z
mozliwoscig zastosowania bardzo duzych tarcz szlifierskich.

Odlegtos¢ pomiedzy ktami: 1100-1600-2100 mm

PULSAR - szlifierka do szlifowania watkéw w produkgji wielkoseryjnej. Maszyna moze
by¢ stosowana do zadan specjalnych m.in szlifowanie detali nie cylindrycznych.
Odlegto$¢ pomiedzy ktami: 1100-1600-2100 mm

PROFLEX - maszyna przeznaczona do szlifowania dtugich watkéw m.in. watki do
wind.

Odlegtos¢ pomiedzy ktami: 800-1200-1600 mm

MULTITECH - to maszyna taczaca technologie szlifowania i toczenia. | o

Odlegtos¢ pomiedzy ktami: 600 mm - Rys. 2. Szlifierka PROFLEX 2

Oferowane szlifierki posiadaja bogate wyposazenie m.in. uktady do kontroli aktywnej firmy MARPOSS oraz systemy dynamicznego

wywazania sciernic.

Jednoczesdnie informujemy, ze szlifierki f. Tacchella pracujg od wielu lat z powodzeniem w Polsce i ciesza sie bardzo dobra opinia.
Opracowat mgr inz. Damian Batura

Wszelkich informacji technicznych i handlowych
udziela wytgczny przedstawiciel firmy Tacchella w Polsce:

ISOTEK Sp. z.0.0
ul. Sw. Szczepana 57 61-465 Poznai
tel. 061-835 08 854; fax 061-835 08 51
e-mail: isotek@isotek.com.pl; www.isotek.com.pl

Zapraszamy do zapoznania sie z naszg bogata ofertg na naszej stronie www.isotek.com.pl dotyczaca narzedzi, obrabiarek, urzadzef kontrolno-
pomiarowych oraz napraw i regeneragji wrzecion.

Uprzejmie informujemy, Ze realizujemy naprawy i regeneracje wrzecion i elektrowrzecion wszystkich producentow we
wspotpracy z firmg SMZ Italia i SMZ Polska.

Zapraszamy do odwiedzenia naszych stron internetowych: www.isotek.com.pl i www.smzpolska.pl; wiecej informacji:
tel. 061835 08 53; kom. 605 624 274.

FORUMNARZEDZI O W E
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Producent KELLENBERGER SUPERTEC
PARAMETRY Mesdsinias Abplanalp Conslting APX Technologie

w Polsce

Typ maszyny MASZYNA DUZA MASZYNA SREDNIA MASZYNA MALA MASZYNA DUZA MASZYNA SREDNIA MASZYNA MAtA
Powierzchnia potrzebna do zainstalowania maszyny

, . G38P200ClI G-32P-100CNC G25P-50ClI
Ep(r:]s;())kqt opisany na rzucie maszyny na podtoge) 4600 x 3800 3600 x 3800 3010 x 3800 5150x2300x2000 4320x2150%2240 2250x1650x1900
Waga maszyny (kg) 6000 5000 4700 6600 5200 2550
Sterowanie (NC/CNC) CNC CNC CNC NC CNC NC
T SianEE Heidenhain GRINDplusIT Heidenhain GRINDplusIT Heidenhain GRINDplusIT PLC Mitsubishi Sterowanie Mitsubishi PLC Mitsubishi
lub Fanuc lub Fanuc lub Fanuc
Dtugosc¢ szlifowania w kfach (mm) 1500 1000 600 2000 1000 500
1l03¢ osi sterowanych jednoczesni do 4 plus wrzeciono do 4 plus wrzeciono do 4 plus wrzeciono
Wysokos¢ w ktach (mm) 175/ 225 175 / 225 175 /225 360 320 250
Mlnlmfilnal maksymalna $rednica szlifowanych Zalezna od za_kuplonych Zalezna od za_kup\onych Zalezna od za_kuplonych 30-100 30-100 30-100
otworéw (mm) wrzecion wrzecion wrzecion
Moc wrzeciona gtéwnego (kW) 9.2 9.2 92 1,5kW 1,5kw 0,37kW
Rodzaj stotu (skretny//staty) skretny skretny skretny skretny skretny skretny
Mozliwos¢ szlifowania profilu (tak /nie) tak tak tak
Mozliwosc szlifowania wielokatow i krzywek (tak /nie) tak tak tak
Czy szlifierka jest wcinajgca prosto czy skosnie We=drails S.kret? oz} (MiizeceE ?k”?tf‘ y mozna Wzl S.k'et? y mozna Prosto Prosto Prosto
prosto i skosnie prosto i skosnie prosto i skosnie
Maksymalny wymiar $ciernicy (Srednica/szerokosc) 500 x 100 500 x 100 500 x 100 450x50 510x 50~100 355x38
Przesuw roboczy w osiach (mm)
X X=320 X=320 X=320
Y
z 7=1650 Z=1150 7=1650 Z- 245 Z- 225 Z-135
C
U
W
Wymiary stotu roboczego (mm) (dtugosé/szerokos)
Maksymalny ciezar detalu na stole roboczym (kg) 150 150 80
Mozliwos¢ szlifowania stozkbw (stopnie) Tak Tak Tak
Mozliwos¢ szlifowania szybkobieznego HI-CUT (tak/nie)
Mak;ymalqy zakres obrotow_ wrzecion elektrycznych i 30-350 30-350 480
turbin powietrznych (obr./min)
Mozliwos¢ pracy z automatycznym wymiennikiem Nie Nie Nie
narzedzi (ATC) i palet APC) (tak /nie)
Automatyczna kompensacja zuzycia Sciernicy (tak/nie)
Mozliwos¢ obciagania Sciernicy (tak /nie) Tak Tak
Wymiary stotu (mm) (dtugos¢/szerokos)
Powierzchnia szlifowania bez urzadzen do obciggania
mocowanych na stole (mm)
Powierzchnia szlifowania z urzadzeniami do obciggania
mocowanych na stole (mm)
Maksymalne obcigzenie stotu wraz z ptyta mechaniczng
(kg)
Maksymalna odlegtos¢ pomiedzy stotem a Sciernica
(mm)
Maksymalny posuw wzdtuzny (mm) 180 180
Zakres predkosci przy posuwie wzdtuznym (m/min)
Maksymalny zakres posuwu poprzecznego (mm)
Maksymalny zakres posuwu pionowego (mm) 245 225 135
Wymiary tarczy szlifierskiej (mm) . ) e
- $rednica Sl SrlE 450x50x120 510x50~100x152.4
- wnetrznego wewnetrznego

- szerokos¢
Zakres obrotow tarczy szlifierskiej (mm) 16500br/min 13900br/min 19600br/min
Moc silnika tarczy szlifierskiej (kW) 5,6 kW 5,6kW 3,75kW
Cena katalogowa netto (euro) Zalezy od konfiguracji Zalezy od konfiguracji Zalezy od konfiguracji Do negocjacji Do negodjaciji Do negocjacji
Zaopatrujemy w materiaty eksploatacyjne . . .
(tak, jakie? / nie) E s AL s
Standardowy czas dostawy od zaméwienia (dni) 180 180 180 Okoto 140 Okoto 145 Okoto 140

ADRES

ul. Marconich 11/10, 02-954 Warszawa

Al Jerozolimskie 424A, 05-800 Pruszkow

OSOBA DO KONTAKTU Jerzy Osuch Rafat Filipek

TELEFON/FAX 022-8587854 Tel. (0-22) 759 62 00 , Fax. (0-22) 759 63 44
WWW / E-MAIL www.abplanalp.pl / mo@abplanalp.pl www.apx.pl / rfilipek@apx.pl

Uwagi
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Fritz STUDER AG, Szwajcaria Tacchella Machine S.p.A. ZMT
GALIKASp.zo.0. * Istotek Sp.z 0.0. Zakfady Mechaniczne ,Taméw" S.A.
MASZYNA DUZA MASZYNA SREDNIA MASZYNA MAtA MASZYNA DUZA MASZYNA SREDNIA MASZYNA MALA MASZYNA SREDNIA MASZYNA MALA
Elektra-evo Profilex C1 Profilex 3 CBN
5187 x 2017 3430 x 2120 1476 x 1500 3750 x 2040 2600 % 2370 2860 % 2660 1800 X 3620 1800 X 2700
7200 5000 1600 6500 8900 9000 2800 2600
CNC CNC NC CNC CNC CNC
Fanuc 16i-TA Fanuc 21i-TB SPS Fanuc 180i Siemens 840D Siemens 840D bez bez
1600 (wariant 1000) 1000 (wariant 650) 400 (wariant 650) 1000 800 800 1000 500
3 3 2 4 5 5
175 lub 225 175 100 180/230 180/230 180 150 150
min.@0,8 min.@ 0,8 min. @1,5 Max 200 Max 200
3,8 (180 Nm) 3,0 (70 Nm) 0,5 (12Nm) 82 10/1,5/15 24 Al 11
skretny skretny skretny skretny Skretny
tak tak nie tak tak tak tak Tak
tak tak nie tak tak tak nie Nie
prosto/skosnie prosto/skosnie prosto 0°+210° 0°+210° 0°120° 240° Prosto i skosnie Prosto i skosnie
500 x 80 (F5) 500 x 80 (F5) 350 x 50 (F5) 508 x 100 508/610 x 100 400x 30 400 x 50 400 x 50
X=400 X=380 X=335
275 275
25 Z=1000 Z=750 =750 160 160
1650 150 1000 1000
(08 B wrzeciennika w (03 B wrzeciennika w 420
zakresie -15°..+225°) zakresie -15°..+195°)
- - - - - - Xy =125 Xy—125
150 (miedzy kfami) 120 (migdzy ktami) 20 (miedzy ktami) Uchwat - 20 Uchwt - 20
tak tak tak (do 30° miedzy ktami) 1SO Taper 1SO Taper 1SO Taper 4 7
tak nie nie nie nie nie
do 120.000 do 120.000 do 60.000 25-500 25 - 500
tak nie nie
tak tak tak tak tak tak nie nie
tak tak tak tak tak tak tak tak
1000 500
0,075-4,0 0,075-4,0
160 160
- Srednica otworu - Srednica otworu 054(;)0
wewnetrznego wewnetrznego o7
2140/2640 2140/2640
7,5 (opcja 9) 7.5 3 5,5 5,5
od 300.000 od 150.000 od 80.000 na zyczenie na zyczenie na zyczenie
tak, wszystkie tak, wszystkie tak, wszystkie
150 90 90 3 miesigce 6 miesiecy 9 miesiecy
ul. Spacerowa 12/4, 00-592 Warszawa 61- 465 Poznan, ul. Sw. Szczepana 57 33-110 Tarndw, ul. Kochanowskiego 30
Roman Gozdz
tel. (22) 8482446, fax (22) 8498757 (061) 835 08 50 tel./fax: (014) 6306 256
www.galika.pl / r.gozdz@galika.pl, galika-wars@galika.pl www.isotek.com.pl / isotek@isotek.com.pl zmt@zmt.tarnow.pl / www.zmt.tarnow.pl
* Firma GALIKA Jest przedstawicielem innych producentéw szlifierek cylindrycznych UfneslnSinia
—SCH I ich i profilowych - BLOHM, JUNG, MAGERLE

FORUM NARZEDZI O W E
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Born ona Haas.

PIONOWE CENTRUM OBROBCZE
TYPU VM-3 (MOLD MAKER)
1016 x 660 x 635 mm (xyz)

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

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

/ Twoj regionalny przedstawiciel firmy HAAS

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

Simple. Innovation. www.abplanalp.com.pl
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Szlifierki narzedziowe firmy SAACKE a

SO tek

Firma SAACKE specjalizuje sie w produkgji szlifierek do ostrzenia oraz produkcji narzedzi. Na program produkcyjny sktadaja sie obec-
nie nastepujace obrabiarki:

Uniwersalna ostrzarka narzedziowa UW I C
— potaczenie technik CNC z elastycznoscig maszyn konwencjonalnych (rys.1):

- 2 osie sterowane numerycznie + 12 osi sterowanych recznie,

- sterowanie CNC,

- szlifowanie narzedzia w jednym zamocowaniu,

- minimalne czasy przezbrajania maszyny dzieki zastosowaniu jednego uchwytu
obrabianego narzedzia, S

- sonda pomiarowa do mierzenia spirali narzedzi stozkowych i cylindrycznych oraz
automatycznego pomiaru nieréwnomiernych podziatek,

- szlifowanie w jakosci CNC

- atrakcyjna cena!

Rys. 2. Salifierka UW | £ jest
Wwyposazona we wrzeciono
szlifierskie umozliwiajgce
obustronne mocowanie
tarcz szlifierskich

Uniwersalne centrum szlifierskie UW | E
- 5-osiowa szlifierka CNC do ostrzenia i produkji narzedzi:

- nowoczesna kompaktowa obudowa w najnowszej technologii,

- wrzeciennik szlifowanego narzedzia skonfigurowany ze stotem obrotowym,

- wrzeciono szlifierskie o duzych wymiarach, na ktérym mozna jednoczesnie zamocowac
dwa pakiety tarcz szlifierskich (rys.2),

S - wrzeciennik obrabianego narzedzia z bezposrednim napedem do szlifowania powierzchni

walcowych,

- cyfrowe sterowanie i napedy osi zapewniaja wysoka dynamike we wszystkich osiach,

- wysoki stopieri automatyzadji szlifowania zapewniony przez zintegrowany system
pobierania narzedzi.

Rys. 3. 5-osiowe centrum szlifierskie UW | D oprécz szli-

Uniwersalne centrum szlifierskie UW | D fowania i produkdji catej gamy narzedzi umozliwia takze
-5 osiowa szlifierka do ostrzenia i produkgji takze narzedzi o duzych wymia- szlifowanie frezéw slimakowych do m12
rach (rys.3):

- elastyczne uzbrojenie, dzieki w petni zautomatyzowanemu magazynowi
z czterema pakietami tarcz szlifierskich (w opcji magazyn z o3mioma
pakietami)-w cenie maszyny podstawowej,

- jednoczesna zmiana systemu chtodzenia wraz z pakietem tarcz szlifierskich,

- magazyn szlifowanych czeici umozliwiajacy szlifowanie réznych grup narzedzi
bez przezbrajania obrabiarki,

- wrzeciennik przedmiotu obrabianego do szlifowania powierzchni walcowych
do 600 obr/min,

- mozliwo3¢ szlifowania frezéw slimakowych do két zebatych do m12.

Centra szlifierskie firmy SAACKE wyposazone sg w sterowanie NUM 1050M ze
zintegrowana jednostka PC. Przyjazne, polskojezyczne oprogramowanie intuicyjne
zapewnia petng symulacje procesu szlifowania oraz dostarcza wszystkich informagji

dotyczacych parametréw szlifowania. . ISOTEK Sp. z.0.0. 3
Ul. Sw. Szczepana 57, 61-645 Poznan

Opracowat: mgr inz. Krzysztof Balcer Tel.: +48 61835 08 54, Fax: +48 61835 08 51
e-mail- krzysztof balcer@isotek.com.pl e-mail: isotek@isotek.com.pl
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Wysokoobrotowe wrzeciono
pneumatyczne (150.000 rpm)

Zwieksz obroty, wydajnos¢, doktadnos¢
| precyzje swojej maszyny!

Witam Panstwa po raz kolejny na stronie poswieconej pro-
duktom firmy NSK Nakanishi Japan. Tym razem przedstawiam
Paristwu najnowsze dziecko firmy NSK z serii wysokoobrotowych
precyzyjnych i doktadnych wrzecion pneumatycznych HTS 150085.

Ceny producentéw frezarek CNC sg bardzo zr6znicowane ze wzgle-
du na predkos¢ obrotdw wrzeciona maszyny, a frezowanie i wiercenie
powierzchni stali przy produkcji form zmusza posiadaczy frezarek
o niskich obrotach wrzeciona do szukania alternatywy, a mianowicie
zwiekszenia obrotdw w nowych i starych maszynach, ktére maja wrze-
ciona fabryczne od 2.000 do 20.000 rpm. Rozwigzaniem zwiekszenia
obrotéw tych maszyn sg elektrowrzeciona i wrzeciona pneumatyczne.
W zwigzku z tym przedstawiam naszym czytelnikom mozliwosci i naj-
wazniejsze parametry jednego z nich wrzeciona HTS 15008S:

-predkos¢ obrotowa: 130.000 lub 150.000 rpm

-moc wyjsciowa: 25 W

-wymagane zasilanie powietrzem z kompresora od 0.3 do 0.5 Mpa
-pobdr powietrza: 90NL/min (konieczno$¢ naolejenia powietrza - po-
lecamy dedykowana stacje uzdatniania powietrza AL-0304 na zdjeciu)

300 .
{20 260 20

-standartowa tulejka: @ 4
-mozliwo3¢ zatozenia narzedzia od 0.5 do 4 mm co 0.1 mm
-jeden typ mocowan walcowych: M2040
-trzy typy mocowan stozkowych: BT30,BT40,HSK A63
-doktadno3¢ bicia narzedzia: 1 mikron
-Srednica weza pneumatycznego: 6 mm

Pospolicie w Polsce zwana wirdd narzedziowcow “turbinka”, czyli
opisywane przeze mnie wrzeciono nie tylko zaskakuje “kosmicznymi”
wrecz obrotami, ale ma szereg innych zalet: doktadnos¢ i precyzja oraz
trwatos¢ konstrukji i nieograniczony czas pracy. Pozwala to na wyko-
nywanie takich zadan, jak np. frezowanie i nawiercania modeli form
z tworzywa, badz elektrod grafitowych z duzg tatwoscia.

FORUM NARZED ZI

Najwieksza zaletg wrzeciona HTS 15005 jest mozliwos¢ wykony-
wania w stali hartowanej mikroskopijnych ksztattéw, a tym samym
zastapienia dtuzej trwajacego procesu wycinania ksztattéw na dra-
zarce drutowej. Ponizej przedstawiam szczegbtowa charakterystyke
gtebokoici frezowania mikron/min do posuwu mm/min maszyny przy
wykafczjacej obrébce frezowania.
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Postaramy sie jeszcze w tym roku pokazaé przydatnos¢ i wysokie
kwalifikacje wrzeciona HTS 1500S na frezarce CNC na Miedzynaro-
dowych Targach w Poznaniu. Narazie pokazujemy detal ulepszony
cieplnie do 40HRC wykonany na frezarce HAAS na targach EURO-
MOLD we Frankurcie. Nasi zachodni sgsiedzi ze zdumieniem podzi-
wiali walory wrzeciona na prostej i stosunkowo taniej frezarce we
Frankurcie. Moze niebawem w Waszej narzedziowni postanowicie
Panstwo zrobic krok w przysztosé i wykonywac tak precyzyjne detale
wrzecionem HTS 1500S.

ZAPRASZAMY!!!
Wytgczny dystrybutor NSK Nakanishi na terenie Polski:
OBERON Robert Dyrda
ul. Cicha 15, 88-100 Inowroctaw
tel.: (052) 354 24 00 wew. 24,
fax: (052) 358 00 90
e-mail: oberon@oberon.pl, www.oberon.pl

‘ “SK NAKANISHI INC.
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Rok zatozenia 1917

W 90-letniej historii Zaktadéw Mechanicznych ,TARNOW" S.A.
produkcja obrabiarek stata sie jedna z kluczowych branz, ktérej
poswiecono ponad 50 lat produkcji. W tym czasie pokonano droge
od prostych tokarek uniwersalnych typu TUG-48, TUB-32 przez
tokarki konwencjonalne serii TUJ-560/630M, az do wspdtczesnie
produkowanych programowalnych TUJ-560/630MEF oraz serii TAR w
wersji Manual Plus i CNC.

Zgodnie z oczekiwaniami rynku wprowadzono do produkcji dwa rodzaje
tokarek uniwersalnych typu TUJ-380MF oraz LZ-360 opartej na licencji
niemieckiej firmy GDW.

Tokarka TUJ-380MF wyposazona jest w system sterowania Fanuc Power
0i Mate TC lub Siemens i przeznaczona jest do wykonywania typowych
prac tokarskich w cyklu manualnym i automatycznym. Tokarka LZ-360
jest typowa tokarka uniwersalng, sterowana recznie, przeznaczong do
precyzyjnego wykonywania Sredniej wielko3ci czedci w zakresie doktadnosci
narzedziowej wg DIN 8605. Moze by¢ wyposazona dodatkowo w 3-osiowy
zespdt liniatdw i opcje statej predkosci skrawania. W grupie obrabiarek
produkowane sa réwniez szlifierki uniwersalne typu RUP-280. Do wszystkich
obrabiarek oferowany jest szeroki wybdr wyposazenia. Produkowane
obrabiarki posiadaja europejski certyfikat bezpieczeristwa CE.

ZAKtLADY posiadaja Certyfikat Systemu Jakosci

1SO 9001, AQAP 110
o) (61

Certyfikat Nr 162/1/2004 Certyfikat Nr 213/A/2004

Certyfikat Nr PL-162/1/2004
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Zaktady Mechaniczne
.TARNOW" S.A.
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Firma posiadajac zaplecze techniczno-produkcyjne oferuje szeroka
game ustug przemystowych w zakresie obrébki skrawaniem, plastycznej,
galwanicznej  (chromowanie  techniczne,  czernienie,ofowiowanie,
miedziowanie, fosforanowanie, powtoki wielowarstwowe, niklowanie,
kadmowanie, cynkowanie, anodowanie dekoracyjne, chromianowanie
aluminium), narzedzi do OSN, projektowania i wykonania oprzyrzadowania
specjalnego, remontéw obrabiarek, ciecia i wykrawania laserem, badan

laboratoryjnych oraz ustug pomiarowych.

WYDZIAt OBROBKI CIEPLNEJ w Zaktadach Mechanicznych “TARNOW"
S.A. oferuje wykonywanie szeregu ustug w zakresie obrébki cieplnej i
cieplno-chemicznej: hartowanie objetoiciowe, hartowanie izotermiczne,
hartowanie narzedzi, hartowanie indukcyjne, naweglanie, wyzarzanie,
przesycanie i starzenie oraz AZOTOWANIE metoda TENIFER®, ktére jest
jedna z najnowoczesniejszych metod obrébki pozwalajaca na uzyskanie
zadanych parametréw przy kilkukrotnym skroceniu czasu operagji.
Wykonawca gwarantuje wysoka jako3¢ ustug potwierdzong wieloletnim
doswiadczeniem w produkcji specjalnej dla przemystu zbrojeniowego.
Na zadanie Klienta do wykonanej obrébki wydawane jest Swiadectwo
Jakosci (lub Atest).

|

Zaktady Mechaniczne ,TARNOW" S.A.
33-100 TARNOW, ul. Kochanowskiego 30
tel. 014 63 06 200 fax 014 63 06 256

www.zmt.tarnow.pl

e-mail:zmt@zmt.tarnow.pl
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« WALTER ' Helitronic Micro

Firma Walter Maschinenbau GmbH ma zaszczyt zaprezentowa¢ Parstwu nowq szlifierke narzedziowq : Helitronic Micro.
Szlifierka Helitronic Micro to szlifierka CNC do produkgji i ostrzenia mikronarzedzi — wiertet, frezéw, narzedzi stopniowych, narzedzi specjalnych.

Wazniejsze cechy:

- konstrukcja betonowa

- silniki linearne

- 6 osi sterowanych CNC

- 2 lub 3 wrzecienniki szlifierskie
- zintegrowana podtrzymka

- zintegrowany robot Fanuc

- oprogramowanie Tool Studio
- sterowanie GE Fanuc 310i
Dane techniczne:
Narzedzia

Produkcja w zakresie od 0 0.1do O 12.7 mm
Ostrzenie w zakresie od 0 2.0 do O 12.7 mm

Dtugos¢ catkowita 120 mm ( 300 mm )
Dtugos¢ czesci roboczej 70 mm
Robot

Pojemno3é do 1800 sztuk

Osie

05X —-400 mm
0§ X* =110 mm
0sY -320mm
05Z -320mm
OsA -o

03 B — 2 wrzecienniki szlifierskie 220°
03 B - 3 wrzecienniki szlifierskie 280°
03 C -200°

Gtowica szlifierska — z 2 lub 3 wrzeciennikami

Sciernice — A max. 150 mm
Moc dla 2 - wrzeciennikéw 5 kW

Moc dla 3 - wrzeciennikéw 2 x 1.5 kW / 1x 5 kW
Obroty wrzeciennika szlifierskiego — 12 000 obr.

Obroty osi A — max. 2000 obr.

Wiecej informagiji:

Zdzistaw Babik — przedstawiciel firmy Walter Maschinenbau oraz firmy Ewag.
e-mail: zdzislaw.babik@walter-machines.com

tel. nr: 604 524 011

Walter Maschinenbau GmbH

w WA I_T E R e-mail: zdzistaw.babik@walter-machines.com
tel. kom. 604 524 011

FORUM NARZEDZI O W E
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= Oerlikon Balzers

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

balzers Coa.tl ng 59-101 Polkowice

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

Pokrywasz? Zacznij juz dzi§! veiecenbasoetioncon
www.oerlikon.com /coatingservices/pl

Skuteczny sposdb na

obnizenie kosztow produkgji

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

Zastosowano powloke:
BALINIT® B (TiCN):

uzyskano zywotnos¢ stempla:
875'000 cykli

Koszty powlekania: 95 zt

Balzers oferuje:

Prawie 100-krotny wzrost
zywotnosci za niespetna
100 zt

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

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

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

Powlekamy:

o Narzedzia skrawajgce

o Stemple, matryce, wykrojniki

o Formy wtryskowe do plastiku

* Formy do ciSnieniowego odlewania metali
o CzeSci maszyn
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4
Eurotool Krakow

Targi EUROTOOL w Krakowie to okazja do odwiedzenia
ostatnich w danym roku w Polsce targow branZy narzedzio-
wej. Od czasu zarzucenia organizacji ich w listopadzie, mamy
zawsze szanse na podziwianie ,,ztotej polskiej jesieni” w oto-
czeniu przepieknych krakowskich zabytkéw. Oczywiscie po
potudniu, bo do potudnia - najnowsze maszyny i narzedzia.

Tym razem organizatorzy zaskoczyli mnie ilodcig pawilonéw
wystawowych. Pawilonéw - namiotéw przybywa. Hala wystawo-
wa o powierzchni 6500 m2 nie miedci wszystkich chetnych! Moze
komfort w pawilonach nie jest za wysoki, ale duszno tez nie jest. To
w zasadzie jedyna pora roku na takie rozwigzania. Namioty podczas
PLASTPOLU, w maju sprawdzaja sie gorzej — jest w nich zbyt upalnie.
Martwié sie mozna co za rok lub dwa, jezeli wzrost sie utrzyma. Nie
ma juz powierzchni w poblizu hali targowej. Chcac poréwnaé czy
targi rozwijaja sie rok do roku, mozna analizowac zajeta powierzch-
nie, liczbe zwiedzajacych itp. We wszystkich ponizszych kategoriach
EUROTOOL 2006 przewyzszyt ubiegtoroczng edycje imprezy (w na-
wiasach dane jakie otrzymatem od organizatoréw w roku 2005):

+  Liczba wystawcow: 248 (216)

+ Liczba firm reprezentowanych: 602 (ponad 500)

+  Powierzchnia ekspozycyjna: 5038 m2 netto w hali gtéwnej
i trzech dodatkowych pawilonach (4300m2 i jeden pawi-
lon)

Liczba zarejestrowanych zwiedzajacych: 6574 osoby (po
nad 5700)

Wracajac jednak ze statystyk do dawnej naszej stolicy, pora
przedstawié laureatéw tegorocznej edycji targéw EUROTOOL. Skoro
Krakéw, Wawel, to i Smoki mozna tu spotkac. Szczesliwcom startu-
jacym w konkursie przyznano wyréznienia, Smoki Wawelskie i Ztote
Smoki Wawelskie.

Komisja Konkursowa ktérej przewodniczyt prof. dr hab. inz. J6zef
Gawlik postanowita przyzna¢ nastepujace nagrody i wyréznienia:

«  Ztotego Smoka Wawelskiego - Nagrode Gtéwna w Kon-
kursie Targowym otrzymata firma R+S za automat tokarski
CNC STAR SR - 10J produkcji STAR MICRONICS Co., Ltd.

«  Ztotego Smoka Wawelskiego - Nagrode Gtéwna w Kon-
kursie Targowym otrzymata firma RENISHAW Sp. z 0.0. za
sterownik wspétrzednodciowych maszyn pomiarowych
UCC2 (wiecej w Krétko)

«  Smoka Wawelskiego - Nagrode w Konkursie Targowym
otrzymata PHU FAKTOR - Piotr Pachczyriski za przyrzad
do pomiaru i ustawiania narzedzi skrawajgcych SMILE
produkgji firmy ZOLLER

«  Smoka Wawelskiego - Nagrode w Konkursie Targowym
otrzymata firma Narzedzia Skrawajgce TOOLS Sp. z 0.0. za
frez petnoweglikowy HMCO43 produkcji SILMAX SpA

«  Wyrdznienie w Konkursie Targowym otrzymata firma
ISCAR Poland Sp. z 0.0. za system do zarzadzani a gospo-
darka narzedziowa MATRIX

«  Wyrbznienie w Konkursie Targowym otrzymata firma
PHmet Sp. z 0.0. za uchwyt frezarski z magnesami statymi
NEOPOWER produkcji Walker Magnetics Holandia

2006
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Inny typ do
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Laureatom serdecznie gratulujemy! Nawiasem moéwiac, kiedys ze
smokiem spod Wawelu walczono, teraz walczy sie o Smoki Wawel-
skie. Czasy sie zmieniaja. Powazniej juz méwiac, z uwagi na koszty, z
reguty nie wszystkie firmy startuja w konkursie, zatem przedstawie
jeszcze ,typy redakcji” na najciekawsze nowosci targowe. Z uwagi
na ktopoty moich klientéw z obrébka grafitu (brak obrotéw, zapy-
lenie) polecam ich uwadze sterowang numerycznie czeska frezarke
do grafitu AZK HWT D-442. Maksymalne obroty wrzeciona 24.000
obr/min, szczelna konstrukcja, doktadno3é 0,01 mm, pozwalajg wi-
dzie¢ w tej taniej maszynie (ok. 21.000€) ideat do rozpoczecia pro-
dukgji elektrod grafitowych do drazenia. Moc kW pozwoli obrabiaé
jeszcze aluminium i ptyty z tworzyw (modelowe itp.).

Innym, moze nie zawsze ,narzedziowym” urzadzeniem, ale
spotykanym coraz czesciej w firmach obrabiajacych detale metalo-
we sg rézne wykrawarki. Frezowanie nie zawsze jest optacalne czy
mozliwe, z uwagi na trudno3¢ w mocowaniu wielkiego arkusza czy
rodzaju obrabianego materiatu. Firmy majace problem z zapetnie-
niem portfela zaméwieh na formy, fapia sie na produkcje krétkich
serii precyzyjnych detali. Wycinarka, a po niej centrum czy szlifierka
stanowig komplet obrabiarek do szybkiej i ekonomicznej produkdji
detali. Na targach mozna byto podziwia¢ wykrawarki plazmowe,
wodne (ciecie Scierniwem). Napiszemy na ich temat raport w na-
stepnym numerze Forum Narzedziowego.

Moim marzeniem byty kiedys regaty wysokiego sktadowania
do blach, posiadajgce ruchome pétki i podajace dang pétke do
roztadunku. Po dokupieniu powierzchni sktadowych, temat niejako
upadt. Ale chcac przechowywaé np. narzedzia, czesci zamienne lub
wyroby w sposéb bezpieczny i nie zajmujacy powierzchni, mozna
zastosowac innowacyjne regaty LEAN-LIFT z firmy ISL (Innowacyjne
Systemy Logistyczne). Dostep do sterowania zabezpieczony przed
niepowotanymi osobami, udZwig 1000 kg na jednej pbtce, wysokosci
regatdw ,pod klienta”, a liczba poétek tez zalezna od potrzeb. Warto
zapoznac sie z takim pomystem, szczegblnie jezeli nie mozna kupic
sgsiedniej parceli.

Firmy przescigaty sie w pomystach na przyciagniecie klientéw
zwiedzajacych targi. Mozna byto pogra¢ w ,kosmicznego golfa” i
nie chodzito tu o cene wyrobdw, ale o ,kosmiczne dekoracje”. ZAP
braci Poteratéw demonstrowat mozliwosci ich wycinarki drutowej
na przyktadzie detalu, na powierzchni ktérego drut z jednej strony
wyciat zgrabnego konika, a z drugiej strony na powierzchni poja-
wita sie Swinka. Niestety, nie dali sie namoéwic na przeciecie tego
detalu w potowie, aby zobaczyé jak wygladaé bedzie koniodwinka.
W kazdym razie jest to ciekawy pomyst na pokazanie mozliwosci
obrabiarki.

Podsumowujac: targi EUROTOOL to udana, rozwijajaca sie im-
preza - klienci s profesjonalni i wiedza czego chca. Targi trwaja na
szczescie tylko 3 dni, co korzystnie odbija sie na tle innych organi-
zatoréw ,przeciggajacych” dtugosdé trwania takiej imprezy. Jedyna
tyzka dziegciu w beczce miodu, jesli chodzi o targi EUROTOOL sa
parkingi odlegte o dobrych kilkaset metrow od wejicia. Jednak
moze to dbato3¢ organizatoréw o forme fizyczng biznesmendéw?
Zatem zapraszamy do odwiedzenia naszego stoiska w Krakowie
zarok!

Robert Dyrda
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edgeCAM

Innowacyjne Rozwigzania cz. |

Nowoczesne systemy CAD/CAM stuZqce do programowania obrabia-
rek CNC oferujq uzytkownikowi wiele opcji obrobki, ktére umozliwiajg
optymalizacje ScieZzek narzedzi co znaczne zwieksza produktywnosé.
EdgeCAM niewgtpliwie dostarcza swoim uzytkownikom wiele takich
mozliwosci, ktére stawiajg go w czotéwce systeméw CAM.

1. Obrébka zgrubna z wytoczonego pétfabrykatu

W poprzednim artykule zostata krétko omdwiona wspdtpraca z opro-
gramowaniem CAD oraz obrébka zgrubna frezowaniem. W tym bedziemy
kontynuowac tematyke zwigzang z frezowaniem.

Obrobka zgrubna - c.d.

Cykle obrébki zgrubnej generuja sciezki w obszarze zakresu 2D lub dowol-
nego ksztattu potfabrykatu 3D w granicach ktérego generowane sa
Sciezki narzedzia co znacznie skraca czas obrobki. Pétfabrykatem moze
by¢ inny plik brytowy, powierzchniowy i STL wczytany z programu CAD lub
modutu symulagji. Specjalne opcje stuzg do obrdbki zgrubnej odlewéw i od-
kuwek. Naddatki mozna definiowa¢ jako odsuniecia od profilu w XY, w osi Z
lub jako odsuniecie 3D.

Istotng funkcjonalno3cia jest precyzyjna kontrola wejs¢ narzedzia, ktéra
uwzglednia budowe ostrzy frezu. Jesli tylko jest taka mozliwosé frez zagte-
bia sie poza materiatem lub we wskazanym otworze w materiale. Kolejnymi
opcjami stosownymi wg okreslonego algorytmu sg zagtebienia po kacie, spi-
ralnie, zygzak, po profilu. Jesli frez nie ma ostrzy czotowych nigdy nie wykona
pionowego ruchu wgtebnego w osi Z. Programista ma mozliwo3¢ wybrania
preferowanego typu wejs¢ narzedzia z mozliwoscia precyzyjnej kontroli war-
tosci posuwu.

Program posiada umozliwia kontrole szerokosci skrawania przy cienkich
Sciankach.

Obrébka resztek

W czasie programowania obrébki uzytkownik ma mozliwos¢ obrobki resz-
tek mniejszym narzedziem po poprzednim cyklu (lub cyklach) w ktérych byty
uzyte wieksze narzedzia. Sciezki narzedzia generowane sg tylko w miejscach
gdzie poprzednie narzedzie nie wybrato materiatu z uwzglednieniem wcze-
3niej opisanych opcji wejs¢ narzedzia. Program posiada takze unikalng
funkcje obrobki zgrubnej ,resztek posrednich”. Przy zastosowaniu
maksymalnej dopuszczalnej gtebokosci skrawania na bokach detalu pozo-
stajg resztki materiatu (schodki) ktérych wysokos¢ odpowiada gtebokosci
skrawania. Po wykonaniu wtasciwej obrébki zgrubnej ten sam frez obrabia
nastepnie same ,schodki” z nowg zadeklarowang gtebokoscig. Pozwala to na
uzyskanie powierzchni gotowej do obrébki wykafczajacej. W stosunku do
konwencjonalnych metod czas obrébki zgrubnej mozna skréci¢ nawet
070%.

FORUM NARZED Z I

2. Obrobka resztek posrednich
Obrébka wykarnczajaca

Obrobki wykanczajace posiadaja petna kontrole chropowatosci obrabia-
nych powierzchni z rozgraniczeniem katowym na obrobke powierzchni
ptaskich i stromych oraz mozliwo3¢ definiowania powierzchni chronionych.
W przypadku zageszczenia Sciezki np. na Sciankach bocznych formy, zagesz-
czenie to nie jest przenoszone na elementy np. stupki wystepujace we wnetrzu
formy. Rdznorodne cykle obrébki umozliwiajg dostosowanie Sciezki do spe-
cyficznych ksztattéw powierzchni co umozliwia osiggniecia wysokiej jakosci
powierzchni po obrébce.

EdgeCAM umozliwia wykonywanie obrobki powierzchni o katach ujem-
nych na standardowych obrabiarkach 3-osiowych bez potrzeby indeksowania
stotu lub wykonywania kosztownych elektrod. Zagadnienia te czesto wyste-
puja w przemysle lotniczym, form, giecia blach, opakowar szklanych i formach
wtryskowych. Dzieki petnej obstudze frezow T-slot (krazkowe z zaokragle-
niami) i Lollipop (sferyczne) istnieje mozliwo3¢ obrdbki takich powierzchni.

3. Obrébka powierzchni z katami ujemnymi na obrabiarce 3-osiowe;j

- Wdrozenia - Prezentacje - Bezptatne wersje testowe:
www.edgecam.pl

Nicom Profesjonalne Systemy Inzynierskie

Centrala: Rzeszow; Ul. Wyspianskiego 27A,

Tel. (17) 853 00 62, 853 02 73

Oddziaty: Poznan; ul. Gtogowska 277/279

Tel. (61) 830 42 37

Oddziaty: Wroctaw; ul. Powstafcéw SI. 95/1116

Tel. (71) 796 32 50
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Nabyli wtasnie Pafstwo zaawansowana tokarko-frezarke, frezarke HSM lub system
piecioosiowy, aby podnies¢ wydajnos¢, wyeliminowac kosztowne ustawianie i tworzy¢ lepsze
produkty. Dlaczego wiec pozostawaé w tyle z oprogramowaniem, ktére nie odpowiada
mozliwosciom sprzetu? Integracja CAD/CAM i zaawansowane mozliwosci oprogramowania UGS
NX Unigraphics pomoga Pafistwu uwolni¢ peten potencjat tkwigcy w zmodernizowanym wiasnie
parku maszynowym.

Dostarczane narzedzia automatyzujgce procesy sprawiajg, ze zaawansowane mozliwosci

oprogramowania NX s3 na wyciagniecie reki tak, aby mogli Pafstwo zwiekszy¢ produktywno3¢ i
poprawic¢ spéjnos¢ dziatah. NX oferuje najwieksza na rynku wszechstronno$¢ w pojedynczej
aplikacji. To sprawia, ze NX jest swietnym narzedziem ktére umozliwia modernizacje catego
procesu zwigzanego z wytwarzaniem i efektywne wykorzystanie
posiadanych maszyn.

Wiecej dowiedzg sie Parstwo na stronie:

www.ugs.com/go/nxmachining lub

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

-

UGS

Zaawansowane obrabiarki /
zastuguja na zaawansowane ‘y
oprogramowanie.

T —

Kierowani potrzeba
zredukowania czasu ustawiania
i wyeliminowania prototypéw
Smiths Aerospace — Systemy
Mechaniczne wybrali NX
sposrod innych samodzielnych
aplikacjii zintegrowanych
systemow. Z NX czasy
ustawiania skrécity sie z petnego
tygodnia do jednego dnia.
Wiecej szczegbtow i opis
interesujacych wdrozef na
stronie:
www.ugs.com/go/nxmachining

i
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UGS NX CAM Express — optymalne rozwigzanie

Adam Budzynski, Michat Bachan, Wojciech Bieniaszewski. Autorzy sg pracownikami firmy TOP-TECH, Sp. z 0. 0.

W firmach Sredniej wielkosci zauwazZalna jest potrzeba
wprowadzania  innowagji, majgcych  zwiekszy¢  tempo
wprowadzenia produktu na rynek. Wobec tego, kluczowq
kwestig staje sie szybkie i tatwe wdraZanie strategii zarzqdzania
cyklem Zycia produktu (ang. PLM - Product Lifecycle Management).
PLM oznacza strategie transformacji przedsiewzigé biznesowych,
skoncentrowang na powszechnym dostepie do jednego miejsca
przechowywania catej wiedzy inzynierskiej, danych oraz
charakterystyki proceséw, dotyczqcych produktow danej firmy.
Taka strategia pozwala na zwiekszenie tempa wprowadzania
udoskonalen w ofercie produktéw, a takZze szybkosci

wprowadzania innowacji w firmie, z zachowaniem petnej

kontroli nad przebiegiem tych procesow.

Wobec powyzszego, firma UGS - Swiatowy lider w dziedzinie PLM
- intensywnie rozwija specjalny zbiér rozwigzan, dedykowanych dla
firm Sredniej wielkosci. Rozwigzania te, nalezace zaréwno do branzy
CAD, CAM, CAE, jak i PDM, nazwano UGS Velocity Series.

Portfolio UGS Velocity Series sktada sie z nastepujacych aplikadji:

- Solid Edge - zaawansowaneiwyjatkowo wydajne oprogramowanie,
stuzace do komputerowego wspomagania projektowania 3D CAD
- jest to najnowoczedniejsze rozwigzanie z branzy CAD mid-range,
osiggalne na wspdtczesnym rynku,

- Teamcenter Express - tatwe we wdrozeniu i stosowaniu,
prekonfigurowane rozwigzanie, stuzace do wspdlnego zarzadzania
dokumentacjg produktu PDM,

- femap aplikacja bedaca przede wszystkim pre- oraz
postprocesorem dla analiz inzynierskich CAE, przeprowadzanych
z zastosowaniem MES, znana m.in. ze $ciste] integracji z solver'em
Nastran,

- NX CAM Express — najnowszy komponent UGS Velocity
Series, bedacy systemem CAM, przyczyniajacym sie do
maksymalizacji zysku wynikajacego z eksploatowania
najnowoczesniejszych obrabiarek, m.in. frezarek HSM,
frezarek 5-osiowych, a takze centréw obrobczych.

Program UGS NX CAM Express cechuje sie tatwoscig wdrozenia, nauki
i stosowania. Charakteryzuje sie réwniez wyjatkowa przystepnoscia
kosztdw zakupu oraz utrzymania. Cele te zostaty osiggniete przede
wszystkim poprzez:
- mozliwosci kompleksowego oraz elastycznego programowanie
obrabiarek,

- oferowanie klientom modutowych pakietéw, dedykowanych dla
réznorodnych zastosowan w branzy programowania NC,

- fatwos¢ integracji oraz wymiany danych z aplikacjami CAD,
produkowanymi przez firme UGS, tj. programem Solid Edge oraz
modutem Modeling programu NX,

- wykorzystanie bazy wiedzy inzynierskiej, stworzonej na podstawie
najlepszych doswiadczeh przemystowych.

Dla catego grona obecnych oraz potencjalnych uzytkownikéw
oprogramowania CAM, ogromne znaczenie ma fakt, iz program NX
CAM Express jest produktem firmy UGS. Wedtug wszelkich ekspertyz
niezaleznych firm konsultingowych, UGS jest czotowym Swiatowym
dostawcg m.in. aplikacji przeznaczonych do programowania
obrabiarek NC. Jest to argument, ktéry gwarantuje matym i Srednim
przedsiebiorstwom zakup sprawdzonego oprogramowania, z gwarancja
jego dalszego oraz intensywnego rozwoju. Ma to duze znaczenie ze
wzgledu na fakt, iz w wiekszosci tego typu przedsiebiorstw dysponuje
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sie dalece ograniczonymi funduszami na pozyskanie nowoczesnych
technologii IT.

Dodatkowym atutem firmy UGS w zakresie oferowania
sprawdzonych rozwigzaft CAM na rynku $rednich przedsiebiorstw jest
fakt blisko 30-letniej obecnosci firmy w szeroko rozumianej branzy
przemystowej. Jednym z efektéw powyzszego jest ponad 35.000
instalacji oprogramowania CAM, sprawnie i wydajnie dziatajacych
wiréd uzytkownikéw z catego Swiata, nalezacych do wyjatkowo
rozlegtego wachlarza dziedzin inzynierskich. Wobec powyzszego,
uzytkownicy NX CAM Express mogg liczy¢ na wsparcie techniczne na
poziomie najwyzszym z osiggalnych na wspdtczesnym rynku.

Oferujac klientom oprogramowanie NX CAM Express, dosadnie
akcentuje sie fakt, iz wszelkie rozwigzania w nim zawarte pochodza
w prostej linii od niedo3cignionej pod wzgledem jakosci pracy aplikacji
Manufacturing systemu UGS Unigraphics NX. Podkresla sie réwniez,
iz ze wzgledu na dostarczanie funkcjonalnosci niezbednej srednim
przedsiebiorstwom, cena NX CAM Express jest jeszcze bardzigj
przystepna, niz ma to miejsce w przypadku systemu Unigraphics NX.

Oprogramowanie UGS NX CAM Express jest oferowane w
nastepujacych konfiguracjach:

21/2 Axis Machining,

3 Axis Machining,

Mill - Turn Machining,

Advanced Machining.

Rozwigzania oferowane w powyzszychkonfiguracjach przedstawiono
w Tablicy 1.

21/2 Axis 3 Axis Mill - turn | Advanced

Machining | Machining | Machining | Machining
Rozwigzania podstawowe . . (] °
Wiercenie . . ° °
Frezowanie 2 — osiowe . . (] °
Toczenie ° (] °
Frezowanie 3 - osiowe . °
Wycinanie drutowe wire EDM ° °
Symulowanie pracy obrabiarki ° °
Synchronizacja ° °
Frezowanie 5 - osiowe °

Tablica 1. Rodzina produktéw NX CAM Express

Do zbioru rozwigzah podstawowych, czyli obecnych w kazdej
konfiguracji programu NX CAM Express naleza m. in.

- pefen komplet translatoréw CAD,
NX CAM Express jest niezalezny od jakiegokolwiek systemu CAD
- uwage zwraca fatwos¢ importowania zespotéw czesci, z ktérymi
rozpoczyna sie prace natychmiast po ich wczytaniu. Nadmienic
nalezy, iz zalecanym sposobem wykorzystania opisywanego
systemu CAM jest jego zintegrowanie z produktami tego samego
producenta, czyli UGS Solid Edge oraz UGS Unigraphics NX.

- dostep do biblioteki postprocesoréw on-line, bezpodrednio z
poziomu programu NX CAM Express (Rys. 1),
Firma UGS oferuje dostep on-line do biblioteki postprocesoréw,
nadzorowana przez UGS Global Technical Access Center (GTAC).
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Podczas korzystania z ww. biblioteki, uzytkownicy moga tatwo
wyszukac i pobra¢ pliki postprocesoréw, a nastepnie zastosowac
je bezposrednio w programie NX CAM Express. W ten sposob
znacznie skraca sie czas pracy i usprawnia proces uzyskania przez
uzytkownikéw petnej wydajnosci.

NC Postprocessor Library e

[ TP y ] B

Rys. 1. Jedng z wielu zalet wykorzystania systemu NX CAM Express jest
mozliwos¢ natychmiastowego dostepu do bogatej w zasoby biblioteka
postprocesoréw on-line

- kompleksowy zbidr samouczkdw (Rys. 2) oraz system pomocy on-
line.

2 Piaza wacwming - e e (L
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Rys. 2. Zaawansowane samouczki przyspieszaja rozpoczecie wydajnej
pracy z programem

- baza danych parametréw skrawania, rozbudowana o

dodatkowe informacje technologiczne, dotyczace najczesciej
stosowanych materiatow,
Biblioteki programu NX CAM Express zawieraé moga szereg
danych dotyczacych rodzajow wykorzystywanych narzedzi
i obrabiarek, preferowanych parametréw skrawania, a
takze stosowanych szablonéw i postprocesoréw. Dane
sg przechowywane w bibliotekach w sposéb wyjatkowo
uporzadkowany i czytelny, dzieki czemu ich wyszukiwanie
oraz wielokrotne stosowanie jest wyjgtkowo tatwe. Podczas
definiowania operacji technologicznych, dane dotyczace
parametrow okreslonej obrébki sa pobierane z bibliotek w
spos6b automatyczny.

- aplikacje do graficznego tworzenia i edycji postprocesoréw,
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Powyzsza funkcjonalnos¢ sprawia, iz podczas tworzenia
lub edycji postprocesora, zakres niezbednych czynnosci
uzytkownika ogranicza sie jedynie do wykonywania prostych
wyboréw w czytelnych oknach dialogowych.

- mozliwosci weryfikacji Sciezki narzedzi obrébczych,
NX CAM Express umozliwia natychmiastowg wizualizacje
wygenerowanej sciezki narzedzia, z jednoczesng wizualizacja
sposobu usuwania materiatu. Dodatkowo pomocne s3
polecenia stuzace do dynamicznego powiekszania /
pomniejszania oraz obracania i przesuwania obserwowanego
obszaru obrébki w czasie rzeczywistym generowania
symulacji.

- tworzenie dokumentacji warsztatowej,
NX CAM Express automatycznie generuje dokumentacje
warsztatowg wraz z arkuszami nastaw obrabiarek,
spisem operacji i zabiegéw technologicznych, a takze lista
zastosowanych narzedzi obrébczych. Dane wyjsciowe moga
zostac¢ zapisane w postaci kodu ASCII lub w formacie HTML.
Umozliwia to elastyczny dostep uprawnionych oséb do
dokumentacji poprzez zaktadowy Intranet.

NX CAM Express dostarcza szeroka game wszechstronnych
rozwigzah dedykowanych dla programowania NC. Dzieki temu
eliminuje sie potrzebe posiadania przez uzytkownikdéw wielu
roznych aplikacji CAM, a takze ponoszenia zwigzanych z tym
kosztow. NX CAM Express umozliwia radykalne zwiekszenie
stopnia elastycznodci  pracy, jak réwniez maksymalizacje
korzysci wynikajacych z inwestycji w jedno spdjne i uniwersalne
oprogramowanie.

Do rozwigzah oferowanych w specjalizowanych konfiguracjach
NX CAM Express naleza:

- wiercenie: dedykowane dla wiercenia, rozwiercania,
wytaczania, gwintowania, oraz kompletnych cykli wiertarskich.
Mozliwe jest petne zdefiniowanie cykli przez uzytkownika,
jak réwniez automatyczne programowanie wykonywania
otworéw na podstawie odnajdywania odpowiednich cech
obrabianej geometrii.

- frezowanie 2 1/2 - osiowe: wzory zgrubnej obrébki 2 1/2
- osiowe] moga by¢ zastosowane poprzez wskazanie granic
obrabianego obszaru lub na podstawie geometrii bryty.
Prowadzenie narzedzia wg metody zig-zag, definiowanie
zmiennych naddatkéw, a takze frezowanie typu plunge
to tylko niektére z przyktadéw zagadniefd do rozpatrzenia
podczas generowania Sciezki narzedzia. Uwage zwracajg
rozwigzania dotyczace zgrubnej obrébki szybkosciowej,
np. generowanie S3ciezek trochoidalnych. Automatyczne
wykrywanie wybranych cech geometrycznych modelu
produktu  zdecydowanie ufatwia identyfikacje oraz
programowanie obrébki rowkéw i lic.

- toczenie: kompleksowe rozwigzanie, bedace wystarczajaco
przystepne, by je stosowaé w prostych programach, a
jednoczesnie tak wszechstronne, aby rozwigzywac problemy
wytwarzania ztozonej geometrii z zatozeniem obrobki
z wieloma wrzecionami lub wieloma gtowicami. System
wykorzystuje réznorodne zapisy konstrukcji wyrobéw: bryty,
modele krawedziowe 3D, a takze profile 2D.
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- frezowanie 3 - osiowe: dedykowane dla obrébki zgrubnej,
usuwania  resztek, obrébki  pétwykariczajacej oraz
wykanczajacej powierzchni konturowych. Oferuje kompletny
zbiér strategii frezowania, celem utatwienia obrobki
przedmiotéw o skomplikowanych ksztattach. Uwzgledniono
rowniez dodatkowe funkcje, przeznaczone dla obrébki
szybkosciowe;.

frezowanie 5 — osiowe: NX CAM Express dostarcza wysoce
elastyczne i zintegrowane rozwigzania dedykowane dla
programowania obrobki 5 — osiowej (Rys. 3). Uwzgledniaja
one m.in. zautomatyzowanie wielu ztozonych zadan, takich
jak wskazywanie geometrii oraz szczegétowe kontrolowanie
sposobu prowadzenia narzedzia podczas skomplikowanej
obrébki.

Rys. 3. Przyktad symulacja obrobki 5-osiowej, generowanej w NX CAM
Express

- elektroerozyjne wycinanie drutowe wire EDM: kompleksowe
rozwigzanie stuzace do programowania 2- oraz 4-osiowych
wycinarek drutowych EDM. Dostepny jest szeroki zakres
operacji wycinania drutowego, takich jak: profilowanie w
wielu przejSciach, wire reversing oraz area removal.
synchronizacja: graficzne prezentowanie nieograniczonej liczby
kanatéw wraz z wizualizacja okreslonego kodu NC, tworzonego
w czasie rzeczywistym. Uwage zwracajg wykresy czasowe
realizowanych proceséw. Kod typu ,Rozpocznij i Poczekaj”
kontroluje realizacje wszystkich faz wytwarzania. Mozliwe
jest réwniez tatwe zsynchronizowanie egzekwowania réznych
kodéw NC. Manager Synchronizacji jest bezposrednio potaczony
z wewnetrznym postprocesorem systemu i jest uruchamiany na
podstawie zmiennych wyjsciowych postprocesora, dzieki czemu
zagwarantowana jest mozliwie wysoka doktadnos¢ obrébki.

- symulacja obrébki: w systemach konkurencyjnych, symulacje
obrébki sg realizowane jedynie na podstawie kodu NC,
czego efektem moga by¢ jej niedoktadne wyniki. NX CAM
Express przeprowadza symulacje obrébki na podstawie
analizowanych jednoczesnie: witasciwosci  kinematycznych
maszyny oraz szczegbtowych danych z postprocesora.
Skutkiem powyzszego jest uzyskanie symulacji obrébki tak
doktadnej, jak to tylko mozliwe.
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Szczegblng uwage nalezy zwréci¢ na dostosowanie NX CAM
Express do programowania najnowoczesniejszych obrabiarek. W
celu maksymalnego wykorzystania zalet zaawansowanych maszyn,
niezbedne jest zastosowanie nowoczedniejszych postprocesoréw
oraz przeprowadzanie kompletnych symulacji 3D ich pracy. Firma
UGS 3cisle wspbtpracuje z producentami obrabiarek, w celu
tworzenia i oferowania na rynku najdoskonalszych i sprawdzonych
kombinacji rozwigzah tego typu wraz z przyktadami proceséw
technologicznych, gotowymi zestawami nastaw obrabiarek i
dokumentacji warsztatowe;j.

NX CAM Express oferuje szereg rozwigzah dla obrobki
szybkosciowej HSM. Stosowanie obrabiarek szybkosciowych
HSM catkowicie odmienito branze wytwarzania form
wtryskowych i wykrojnikbw. Lepsza jako3¢ obrabianych
powierzchni, wieksza doktadnos¢ wyrobdw, zmniejszenie
zapotrzebowania na elektrody oraz skrécenie czasu wytwarzania
to gtéwne korzysci, ktére odnosza wytworcy, bedacy w stanie
wydajnie programowac obrabiarki tego typu. Uzytkownicy NX
CAM Express moga czerpaé korzysci z najnowoczesniejszych
technologii generowania 3ciezek narzedzi (Rys. 4). Do ich
dyspozycji oddano bazy danych, zawierajace bogate zasoby
wiedzy inzynierskiej oraz sprawdzone metody obrébcze. Dzieki
temu uzytkownicy sg w stanie programowac obrabiarki HSM w
sposéb tatwy i wydajny.

Rys. 4. Prowadzenie wydajnej obrébki HSM jest umozliwione m.in.
dzieki optymalizowaniu Sciezek narzedzi obrébczych

Z dostarczanych przez NX CAM Express rozwigzan,
dedykowanych dla obrébki HSM wymienié nalezy ponizsze:

- rbwnomierne usuwanie materiatu:
Szeroki zakres metod obrébczych gwarantuje utrzymanie
statego tempa usuwania materiatu.

- unikanie przecigzenia narzedzia:
System automatycznie rozbudowuje trochoidalng 3Sciezke
narzedzia o dodatkowe petle, aby uniknaé przekroczenia
dopuszczalnych warto3ci parametréw skrawania.

- frezowanie resztek:
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Dzieki nowoczesnym rozwigzaniom przeznaczonym do
frezowania resztek w Z-level, NX CAM Express wykorzystuje
najmniejsze narzedzia obrébcze tylko w tych regionach, gdzie
jest to technologicznie niezbedne.

- jednolita obrébka wykafczajaca:

Mozliwe do zastosowania metody obrobcze zapewniaja
m.in. réwnomierne oddalenie od siebie Sciezek narzedzia
obrébczego, niezaleznie od faktu ztozonosci obrabianej
geometrii (np. pochyte lub ptaskie regiony obrébcze).

- ptynnai ciggta obrébka:

Osiagniecie stycznosci pomiedzy przylegajgcymiobszarami, jak
rowniez uzyskanie ptynnych spiralnych przejs¢ narzedzia jest
mozliwe nawet w przypadku obrébki bardzo nieregularnych
ksztattow.

- sprawdzone, zintegrowane dane obrébcze:

Podczas pracy programisty z wykorzystaniem NX CAM
Express, dostepne s3 bazy proceséw technologicznych,
zawierajace dokfadne i sprawdzone dane obrébcze. Fakt ten
umozliwia osiggniecie optymalnych rezultatéw za kazdym
razem.

- precyzyjny efekt programowania obrébki szybko3sciowej:
Proces generowania 3Sciezek narzedzi obrébczych jest
precyzyjnie dostosowany do wymagar sterownikéw maszyn
szybkosciowych. Uwage zwraca jednolite rozmieszczanie
Sciezek w sposéb ,od punktu do punktu”, ptynna interpolacja
oraz szereg opcji definiowania krzywych w wygenerowanym
kodzie NC.

- unikanie karbowania powierzchni:

Rozwigzania CAM, oferowane przez firme UGS,
umozliwiaja takie zdefiniowanie nastaw obrabiarki oraz
wartosci  parametréow procesu technologicznego, aby
unikna¢ szkodliwego karbowania obrabianej powierzchni,
powodujacego  zmniejszenie  predkosci  posuwu  oraz
gtebokosci warstwy skrawane.

Firma UGS dotozyta wszelkich staran, aby program NX
CAM Express umozliwiat tatwe i wydajne programowanie
najnowoczesniejszych centréw obrébczych (Rys. 5). Wykorzystanie
obrabiarek  wielogtowicowych,  wielowrzecionowych  oraz
rozbudowanych centréw radykalnie wptywa na zwiekszenie
wydajnosci produkcji. Jest to spowodowane m.in. faktem, iz
jedna obrabiarka jest w stanie z powodzeniem zastapi¢ kilka
maszyn poprzednich generacji. Wyzwaniem dla wspétczesnych
inzynieréw jest takie zaprogramowanie nowoczesnych obrabiarek,
aby maksymalnie wykorzystac ich zalety, a takze skrécié cykle
produkcyjne tak bardzo, jak bedzie to mozliwe.

NX CAM Express umozliwia doktadng symulacje pracy
obrabiarki, przede wszystkim poprzez wykorzystanie wartosci
kodéw G, zamiast wewnetrznej reprezentacji Sciezki narzedzia.
Symulacja jest bezposrednio nadzorowana przez Synchronization
Manager. Wszystko ma miejsce w NX CAM Express.

Opisywana aplikacja posiada wszechstronne mozliwosci
postprocessingu, umozliwiajgce tatwe tagczenie réznorodnych
danych wyjsciowych w spdéjny zbiér informacji. Postprocesor
korzysta bezposrednio z definicji Sciezki narzedzia oraz bazy
danych obrébczych, zamiast interpretowania zawartosci
pliku CL.
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Rys.5.Programowanie centréw obrébczych to jedno z trudniejszych
zadan inzynierskich, ktére ulega radykalnemu uproszczeniu dzieki
zastosowaniu NX CAM Express

Monitorowanie ilosci materiatu pozostatego do usuniecia jest
jednym z najbardziej istotnych zagadnief wydajnego wytwarzania
z zastosowaniem centréow obrébczych. NX CAM Express
wykorzystuje technologie spun solid, w celu tatwego przesytania
danych o stanie elementu obrabianego, pomiedzy procesami
frezowania i toczenia.

Reasumujac, UGS Velocity Series jest wyjatkowo optacalnym
rozwigzaniem umozliwiajgcym  przedsiebiorstwom  Srednigj
wielkosci wdrozenie strategii PLM z jednoczesnym niskim
poziomem naktadéw finansowych oraz wyjgtkowo krétkim
czasem zwrotu inwestycji.

Nalezacy do portfolio UGS Velocity Series program NX CAM
Express to rozbudowany, wysoce elastyczny system, stuzacy do
programowania NC, ktéry umozliwia maksymalizacje korzysci,
wynikajgcych ze stosowania najnowoczesniejszych i najbardziej
wydajnych obrabiarek. Jest to oprogramowanie wyposazone
w komplet nowoczesnych rozwigzah, dedykowanych dla
wytwarzania, poczawszy od mozliwosci tworzenia i edytowania
postprocesoréw, skofczywszy na automatycznym generowaniu
dokumentacji warsztatowej. NX CAM Express to wysoce
rozbudowany system CAM, spetniajacy wszelkie oczekiwania,
dotyczace programowania NC oraz prowadzenia kompleksowych
symulacji pracy obrabiarek. Umozliwia to uzytkownikom
korzystanie tylko z jednej aplikacji CAM, pochodzacej od jednego
producenta.

Ze wzgledu na charakterystyke klienta docelowego, tj.
przedsiebiorstwa Sredniej wielkodci firma UGS dotozyta wszelkich
staran, aby NX CAM Express byt aplikacja tatwa we wdrozeniu,
nauce oraz stosowaniu, a takze gwarantujaca niskie koszty
posiadania i utrzymania.

UGS Sp. z o.0.

Al. Stanéw Zjednoczonych 61A
04-028 Warszawa

tel. +4822516 3090

fax +48 22516 30 99
info@ugs.pl

www.ugs.pl

-
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Klucz do zredukowania
zuzycia elektrod grafitowych

Poprzez doktadne zrozumienie przyczyn zuZycia elektrod producenci form mogq nauczy¢ sie, jak zredukowacé lub zapo-

biec ich zuZyciu - wydftuzyé czas ich zycia.

Czy zuzycie elektrod jest naprawde tak bardzo wazne? Bardzo czesto
zdarza sie tak, ze jest to decydujacy czynnik podczas naszej pracy. Sa tez
sytuacje, kiedy wykonujemy drazenie duzego otworu, bez 3cisle okreslo-
nych tolerancji, a naszym celem jest jak najszybsze jego wykonanie (np.
ze wzgledu na koniecznod¢ szybkiego zrealizowania zlecenia) — w takim
przypadku zuzycie elektrody nie odgrywa takiego znaczenia, jak wtedy,
gdyby3my mieli do czynienia z praca zawita, doktadna np. podczas dra-
zenia zeber lub cienkich kanatow. Aczkolwiek, jest sprawa bardzo wazng,
aby by¢ zorientowanym, jak i dlaczego zuzycie elektrod w ogble wyste-
puje. To wszystko po to, aby osiagnaé maksimum wydajnosci podczas
procesu elektrodrazenia.

Co Powoduje Zuzycie?
Proces elektrodrgzenia najlepiej okresli¢ jako termoelek-
H tryczny — ciepto i prad dziataja wspdlnie. Prad przeptywa
¥ przez elektrode i nastepnie poprzez strumief magnetyczny
trafia w metal, w ktérym wykonujemy prace. W chwili, kiedy
elektroda zbliza sie do metalu, energia elektryczna poprzez jonizacje toruje
sobie droge z elektrody, w miejscu przeptywu czastek gromadzi sie bardzo

wysoka temperatura, co powoduje przejscie metalu do postaci ptynne;j.
Nastepuje eksplozja czastek i wyparowanie materiatu drgzonego.

Czastki, czyli ziarna grafitu sg ze sobg doktadnie potaczane w trakcie
dtugotrwatego procesu wytwarzania chemicznego i mechanicznego.
Ziarna grafitu ulegaja niszczeniu podczas procesu elektrodrazenia — ta-
kie wtasnie dziatanie nazywamy zuzywaniem sie elektrody. Zalezne jest
ono od tego, jak szybko przebiega¢ bedzie sam proces oraz jaka bedzie
powierzchnia koficowa uzyskana na detalu. Ubytek elektrody jest znacz-
niejszy podczas drazenia grafitami o wiekszym ziarnie. Przy tych samych
parametrach zuzycie elektrod wykonanych z grafitu drobnoziarnistego
bedzie z catg pewnosciag mniejsze. Bardzo istotny jest takze fakt, iz grafity
posiadajace jednolitg i rwnomierna mikrostrukture, czyli utozenie ziaren i
poréw, beda sobie radzi¢ znacznie lepiej, a ich zuzycie bedzie zauwazalnie
mate.

W wyniku zuzywania sie elektrody duze ziarna grafitu moga wpadac do
szczeliny i powodowac klejenie sie tych czgstek do metalu. Konsekwencjg
takiej sytuacji moze by¢ mniejsza szybko3¢ drgzenia i powstanie swoistej
grafitowej narosli na powierzchni metalu. Aby sobie poradzi¢ z tym pro-
blemem nalezy zapewni¢ odpowiednie ptukanie lub skorygowac ustawie-
nia parametréw, a konkretnie czasu wtaczenia (on-time) maszyny.

Niestety nie jest mozliwe catkowite wyeliminowanie zuzycia elektrod.
Istnieje jednakze kilka metod, dzieki ktérym uda sie nam je maksymalnie
zminimalizowad. Istotna sprawa to wtasciwe ustawienie okreslonych para-
metréw drazenia maszyny.

Zuzycie Elektrod

Mozemy wyrézni€ trzy rodzaje zuzycia elektrody — kof-
cowe, narozne i bokéw elektrody. Zuzycie koficowe jest naj-
prostsze do okreslenia. Definiuje sie nim ubytek grafitu,
mierzac dtugos¢ elektrody, poczawszy od jej czota, przed i po
przeprowadzeniu procesu elektrodrazenia. Da sie je kontrolowaé poprzez
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zmiane parametréw operacyjnych maszyny. Zuzycia narozy oraz bokoéw
elektrody mozna uniknaé dzieki zakupowi dobrego jako3ciowo gatunku
grafitu.

Zuzycie Koicowe Elektrody

Podczas procesu elektrodrazenia iskry,
produkowane przez czoto i powierzchnie
pracujaca elektrody trafiajg za pomoca po-
wstatego pola magnetycznego w metal, po-
wodujac jego stopniowa destrukcje. Ulega jej
takze, cho¢ w znacznie mniejszym stopniu,
powierzchnia elektrody.

Na szczescie, drazac w wielu rodzajach metali, a przede wszystkim w
stali narzedziowej, mamy mozliwo3¢ zredukowania zuzycia korficowego
elektrody do wartosci nawet ponizej jednego procenta. To wszystko
mozliwe dzieki prawidtowemu dostosowaniu czasu wtaczenia (on-time).
Oczywiscie, co byto podkreslane juz wczesniej, nawet najlepsza maszyna
i najlepiej dobrane do niej parametry nic nie pomoga, jesli grafit, ktérego
uzyjemy bedzie staby jako3ciowo, a jego zuzywalnos¢ bedzie wysoka. Nie-
mniej jednak, chcac uzyskaé jak najmniejsze zuzycie elektrody, kluczowe
jest uzycie dtugiego czasu wiaczenia i pozytywnej polaryzacji na drazarce.
Dobranie odpowiednich parametréw drazenia jest oczywiscie zalezne od
wielkosci ziarna jakie posiada grafit. Konieczna jest zatem doktadna wie-
dza na temat materiatu zamocowanego na drazarce (czyt. grafitu).

Warunki, w ktérych nie bedzie dochodzi¢ do zuzycia, lub bedzie ono
bardzo niewielkie, sg w istocie wynikiem metalizacji elektrody grafitowej.
Zjawisko to polega na przyklejaniu sie mikroskopijnych czgstek metalu,
ktéry wiasnie zostat wydrazony, do powierzchni elektrody. Zbyt wielka
naro3l powstata na pracujacej powierzchni elektrody moze spowodowac
znieksztatcenie jej ksztattu. Owe parametry spowodujg niskie zuzycie
elektrody, jednak nie beda wptywac na szybkos¢ drgzenia.

Nalezy pamietac, ze tak niskie zuzycie elektrod (okoto 1%) moze mie¢
miejsce tylko w przypadku drazenia w stali, ktérej obrobka z reguty nie
przysparza problemu. W przypadku metali trudnoobrabialnych, jak na
przyktad wegliki spiekane czy stopy miedzi, zuzycie elektrod bedzie wiek-
sze. Wtedy najlepszym rozwigzaniem jest uzycie grafitbw impregnowa-
nych miedzig np. EDM-C3.

Zuzycie Narozy Elektrody

W zalezno3dci od ksztattu elektrody zuzycie jej narozy
moze sie znacznie rozni¢. Najbardziej podatne na zuzycie
sg ostre krawedzie elektrod oraz jej cienkie ksztatty. Naroza
s te podlegajg wiekszemu zuzyciu, poniewaz najwiecej iskier
generowanych jest wfasnie w tym obszarze. W ten wtasnie sposéb
dochodzi do zuzycia najbardziej na to narazonych jej czesci. Efekt ten
jest tym wiekszy, im ostrzejsza jest krawed?z elektrody. Aby zminimali-
zowaé zuzycie narozy nalezy podczas doboru gatunku grafitu zwrécié
szczegblng uwage na jego jednolita mikrostrukture, tzn. réwnomierne
rozmieszczenie ziaren i pordéw. Wazna jest takze wysoka wytrzymatos¢
na zginanie i Sciskanie.
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Zuzycie bokow elektrody

Nie tylko czoto i naroza elektrody ulegaja
zuzyciu. Takze jej boczne 3ciany moga ulec
zuzyciu. Stabe warunki ptukania (lub jego brak)
powoduja zbieranie sie mikroskopijnych ziaren
grafitu w szczelinie pomiedzy bokiem elektrody
a materiatem, w ktérym dokonujemy drgzenia.
Poprzez iskry dochodzi wtedy do sytuacji, w ktorej szczelina zmniejsza sie i
nastepuje nadpalanie elektrody.

Na szczescie istnieja skuteczne sposoby zapobiegania takiemu zdarze-
niu. Na przyktad opcja orbitowania, w ktérg zaopatrzona jest juz znaczna
wiekszo3¢ nowszych drazarek pozwala roztozy¢ zuzycie bokéw elektrody
rownomiernie, a nie koncentrowac je w miejscu, gdzie szczelina jest naj-
wezsza. Dzieki temu, mikroskopijne czastki grafitu maja takze mozliwosé
swobodnego opuszczenia szczeliny. Zredukowanie ilosci gromadzonych
czastek grafitu w szczelinie jest w duzej mierze uzaleznione od jego od-
pornosci na zuzycie (grafity lepsze gatunkowo powinny zdawac egzamin).
Dodatkowa sprawa majacg znaczenie jest zapewnienie odpowiedniego
ptukania dna otworu, w ktérym przeprowadzamy elektroerozje.

Najmniejsze Zuzycie Elektrody ...

r ..mozliwe jest poprzez doktadne zapoznanie sie
z gtéwnym czynnikiem majacym na nie wptyw,
czyli z dtugoscia czasu wiaczenia (on-time), usta-
wiang na elektrodrazarce. Jego warto$¢ zalezna
jest od wielko3ci ziarna grafitu, z ktérego tworzymy
elektrode. Dlatego tez kwestig priorytetowa jest
szczegbtowa wiedza na temat gatunku grafitu, z jakim mamy do czynie-
nia. Moze nic nie da¢ ustawienie automatycznych parametréw maszyny,
nastawionych na jak najmniejsze zuzycie, a to dlatego, ze bazuja one naj-
czesciej na charakterystyce ogdlnej grafitu. Maszyna nie jest w stanie sama
rozpoznac z jakim gatunkiem i o jakiej wielkosci ziarna musi sie zmierzy¢.
Lezy wiec zatem w zakresie obowiazkéw operatora maszyny, aby dosto-
sowal parametry drazenia w taki sposob, aby zapewni¢ elektrodzie jak
najmniejsze zuzycie. Producent grafitu powinien zagwarantowa¢ swoim
odbiorcom pomoc techniczng w tym zakresie, tj. zalecane parametry dra-
zenia do typu pracy, jaka klient ma do wykonania. Bardzo przydatne moga
okaza¢ sie do tego np. wykresy obrazujace wptyw czasu wigczenia (on-
time) w zalezno3ci od zuzycia elektrody, szybko3ci drazenia, jak i jakosci
powierzchni, ktéra mozna uzyskac.

Struktura Grafitu

Jezeli zuzycie elektrod przysparza duzo ktopotu nalezy zastanowié
sie nad uzyciem lepszego gatunku grafitu. Wybér wtasciwego powinien
znacznie zredukowac ilos¢ zuzycia elektrody. W zwiazku z tym, ze kazdy
producent wytwarza grafity posiadajace rézny rozmiar ziarna (poczawszy
od gruboziarnistych, przez srednio-, a skonczywszy na drobnoziarnistych)
wazne jest, aby dobrze zna¢ wtasciwosci tego materiatu. Dla przyktadu,
istnieje wiele gatunkéw w grupie grafitbw drobnoziarnistych, to znaczy
tych, ktorych ziarno jest mniejsze od 5 mikrondw.

Kiedy przyjrzymy sie takiemu grafitowi w 100-krotnym powiekszeniu
ujrzymy doktadny obraz jego struktury, tj. rozmieszczenia mikroskopijnych
ziaren i poréw oraz ich wzajemny stosunek. Gatunki zaliczane do grafitow
drobnoziarnistych moga mie¢ sredni rozmiar poru tak duzy, jak 2,3 mikro-
na lub z kolei tak maty, jak 0,9 mikrona. Wielko3¢ i rownomierne rozmiesz-
czenie poréw ma znaczny wptyw na zuzycie czota i narozy elektrody.

Spéjrzmy na rysunek nr 1. Ciemne plamy w strukturze kazdego z gra-
fitbw to wiasnie wspomniane pory. Z kolei jasne obszary to nic innego
jak ziarna grafitu. Juz na pierwszy rzut oka wyraznie widaé, ze istnieje
réznica w strukturze kazdego z przedstawionych gatunkéw. Wszystko to
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Powyzsze zdjecia przedstawiajq w 100-krotnym powiekszeniu mikrostrukture
pieciu gatunkéw grafitu, réznych producentéw. Ciemne plamy to pory, a obszary
Jasne to ziarna grafitu. Mikrostruktura ma bardzo wazne znaczenie jesli chodzi o
odpornosé grafitu na zuzycie.
ma znaczny wptyw na wytrzymatos¢ danego gatunku, jego obrabialnos¢,
powierzchnie koficowg i co najwazniejsze - takze na zuzycie elektrody.

Gatunki z duzym ziarnem, nieregularnym rozmieszczeniem ziaren i
poréw zuzywac sie beda szybciej, anizeli te o strukturze jednolitej, gdzie
ziarna i pory sa niewielkie. Materiat, ktorego struktura zawiera tagodne,
zaokraglone ziarna ma sktonno3¢ do lepszego zachowania sie podczas
drazenia. Jest bardziej wydajny — gtdwnie ze wzgledu na wysoka wytrzy-
mato3¢ i wiekszg odpornosé na zuzycie.
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Wybér Gatunku Grafitu

Cienkie zebra sg jednym z wielu zastosowan elektrod grafitowych,
gdzie zuzycie odgrywa bardzo wazna role. Zapewnienie odpowiedniego
ptukania drgzonego obszaru jest problematyczne ze wzgledu na wielkosé
elektrody i gtebokos¢ otworu. Nadmierne zuzycie elektrody moze unie-
mozliwi€ utrzymanie szczeliny czysta, w wyniku czego precyzyjne wydra-
zenie zadanego ksztattu moze okazac sie niemozliwe.

Chociaz cienkie zebra produkowane sg z grafitéw zaliczanych do grupy
drobnoziarnistych, osiagi jakie mozemy nimi uzyska¢ uzaleznione s3 od
producenta oraz wybranego gatunku grafitowego, na jaki sie zdecydowali-
$my. Dane poréwnawcze, ktérymi dysponujemy potwierdzaja jednoznacz-
nie, ze wyniki drazenia réznymi gatunkami, licznych producentéw réznia
sie znacznie.

Grafity od pieciu innych producentéw zostaty obrobione na elektrody
zeberkowe o wymiarach 0,7 mm — wymiar kofica i 19 mm szerokosci.
Zeberkami tymi drgzono w stali narzedziowej, bez ptukania, z zapro-
gramowanym cyklem skokowym, tzn. po fazie wypalania nastepowata
sekunda przerwy, pozwalajaca elektrodzie wydostac sie ze szczeliny, auto-
matycznie oczyszczajac otwor z nagromadzonych tam ziaren grafitowych.
Zastosowano dwa okreslone i catkiem proste programy drazenia. Pierwszy
z nich to wypalanie zgrubne — 6A natezenie pradu, w celu szybkiego dra-
zenia oraz wskazania ewentualnego braku stabilnosci maszyny. Kolejny z
parametréw — napiecie — ustawiono na warto3¢ 80 volt. Czas wtaczenia
(on-time) 25ys, a czas wytaczenia (off-time) 4 ps. Drugi program to juz
obrébka wykanczajgca, gdzie wartos¢ natezenia pradu wyniosta 2A, na-
piecie ustalono na poziomie 220 volt. W takich warunkach zuzycie byto
wieksze, a wiec dane i réznice pomiedzy gatunkami bardziej wyrazne.
Czas wtaczenia (on-time) 25us a czas wytaczenia (off-time) 4 ys. W obu
przypadkach nie mierzono uzyskanej powierzchni koficowej, drazenie
przebiegato bez opdji orbitowania. Wyniki uzyskane podczas testu przed-
stawiono w tabeli1i 2.

24,88 %

39,92 % 2,36 %
35,51 % 245%
42,90 % 2,92 %
44,25 % 2.11%

Tabela 1. Cienkie zebro - drqzenie zgrubne. Tabela poréwnawcza grafitow
pieciu réznych producentéw. Drqzenie w stali narzedziowej, przy uzyciu para-
metréw 80 volt napiecie, 6A natezenie prgdu, 25 mikrosekund on-time, 4 mikro-
sekundy off-time, drgzenie szczeliny gtebokosci 5mm

Wyniki w tabeli 1 obrazujg réznice pomiedzy danymi gatunkami grafito-
wymi. Przy natezeniu 6 amper i 25ys (on-time) szybko$¢ usuwania metalu
byta catkiem przyzwoita we wszystkich przypadkach. Co sie tyczy zuzycia
elektrod — tutaj zaobserwowano znaczne rozbieznosci : od 0% do 2,92%
zuzycia koficowego elektrody. Oznacza to, ze réznica pomiedzy najmniej,
a najwiecej zuzywajgcym sie gatunkiem wyniosta 192 % !l Idac dalej,
zmierzono zuzycie narozy elektrod. Najlepszy wynik to zuzycie o wartosci
24,88%. Najstabiej wypadt grafit, ktorego wartos¢ zuzycia kofcowego
zmierzono na poziomie 44,25%. Catkowita réznica wynosi 78%, czyli
jak wida¢ w obu przypadkach jest catkiem spora. Test uwidocznit takze
niewielkie réznice w szybkosci drgzenia. Odrobine lepiej wypadty gatunki
o wiekszym rozmiarze ziarna.

FORUM NARZED Z I

56,82 % 9,19 %
114,94 % 18,69 %
96,15 % 12,82 %
90,09 % 13,30 %
102,04 % 13,30 %

Tabela 2. Cienkie zebro - drgzenie wykariczajgce. Tabela poréwnawcza
grafitow pieciu réznych producentéw. Drgzenie w stali narzedziowej, przy uzyciu
parametréw 220 volt napiecie, 2A natezenie prqdu, 12 mikrosekund on-time, 2
mikrosekundy off-time, drgzenie szczeliny gtebokosci 5mm

Zuzycie narozy elektrod podczas drazenia programem wykanczajacym
dato wyniki typowe dla takich parametréw. Najlepszy wynik to 56,82%,
najstabszy to 114,94%. Testujac grafit przy niskim amperazu byto do prze-
widzenia, ze czoto elektrody takze zuzyje sie mocniej. Wyniki jakie odno-
towano to od 9,19% do 18,69% zuzycia sie elektrody. Uwydatnia to fakt, iz
réznica pomiedzy nimi wynosi az 103%, a wiec to ponad 2 x wiecej!!!

Podsumowujac uzyskane wyniki nalezy zwréci¢ baczng uwage na réz-
nice, ktére wystapity pomiedzy testowanymi gatunkami grafitu. Waznym
odnotowania jest fakt, ze wszystkie one pracowaty na tej samej maszynie,
przy identycznych parametrach drazenia. Namawiam Parfistwa zatem do
doktadnego zapoznania sie z charakterystyka danego gatunku grafitu
przed jego zakupem. Wielu producentéw grafitu stawia swoje wyroby na
tej samej pétce, co grafity najlepsze jakosciowo. Zadajg przy tym wpraw-
dzie mniejszych pieniedzy, ale to nie cena jest tutaj wyznacznikiem sukce-
su. Co nam po graficie, ktéry wprawdzie kosztuje o kilkadziesiat ztotych
mniej, ale jego zuzycie jest wielokrotnie wieksze od tego drozszego. Mam
nadzieje, ze prosta kalkulacja pozwoli Pafistwu dokonywa¢ samych stusz-
nych wyboréw w przysztosci.

Pozdrawiam

Dawid Hulisz
d.hulisz@oberon.pl
tel. kom. 693-371-241

OBERON Robert Dyrda jest wytagcznym dystrybutorem grafitu amery-
kanskiej firmy POCO. Zapewniamy doradztwo techniczne oraz niezbedne
ksigzki, pomagajgce ustawi¢ parametry do zadanego typu pracy. Gwaran-
tujemy 1-2 dniowe terminy realizacji zaméwionego materiatu. Posiadamy
najbogatsza oferte grafitu na polskim rynku.

Zapraszamy do wspotpracy!!!

POCO’

Wytaczny dystrybutor POCO na terenie Polski:
OBERON Robert Dyrda
ul. Cicha 15, 88-100 Inowroctaw
tel.: (052) 354 24 00 wew. 27,
fax: (052) 358 00 90
e-mail: oberon@oberon.pl, www.oberon.pl
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Miedzynarodowe targi
produkcji form i technik obréhczych 2006

Rok do roku, odbywa sie wielka impreza w miescie, najbardziej
europejskim z miast niemieckich - Frankfurcie nad Menem. Olbrzy-
mie tereny targowe co roku przyciggajg 60 000 potencjalnych klien-
tow. W tym roku mimo probleméw pogodowych konkretnie mgiet
ta liczba nie zmienita sie, a zdaniem wystawcow byta wieksza.

Tegoroczna impreza trwafa od 29.11.06 do 02.12.06 jak w ubiegtych
latach. Wystawcy to zawrotna liczba 1720, czyli wiecej niz w roku ubie-
gtym. Mimo to olbrzymie pawilony targowe sa w stanie pomiescic znacz-
nie wiecej firm. Nie czuto sie przetadowania, natomiast cztery pawilony
byty w wiekszosci wypetnione z niemiecka precyzja i przygotowane do
przyjecia ogromnej ilosci odwiedzajacych.

Podziat pawilonéw dokonano ze wzgledu na branze, jakie reprezen-
towaty firmy. Pawilon 8 to maszyny obrobcze, pomiaréwka, mocowania
systemy referencyjne. Pawilon 9 to narzedzia, formy prototypowe, pro-
ducenci form z tworzyw sztucznych. Pawilony 5.1, 5, 6.1,6 to formy i na-
rzedzia w przemysle medycznym, szkoty wzornictwa przemystowego.

Poruszanie sie po terenach targowych to czysta przyjemnos¢. Z
parkingdw Roselscheim mieszczacych bagatelka 15000 samochodéw,
odwiedzajacy targi dowozeni byli autobusami na pawilony targowe.
Przejazd trwat bardzo krétko, bo ok. 2min. Jesli kto$ wybrat sie na tar-
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gl samoc!o!em z Polski, to czas przejazdu zajmowat 8-12 godzin. Po

wijechaniu na obrzeza Frankfurtu szczegétowo oznaczone drogi, prawie
jak nawigacja prowadzity bezposrednio na wyzej wspomniane tereny
parkingowe targéw.

Pierwszy dzief 29.11.06 godzina 9.00 i pierwsza duza fala zwiedza-
jacych. Moje miejsce na targach to pawilon 8 stoisko 11, czyli SYSTEM
3R ktdrego Oberon jest jak wiadomo przedstawicielem w Polsce. Duze
stoisko z detalami, mocowaniami, jak réwniez mozliwoicig programo-
wania pracy w narzedziowni. Zmieniacz palet WorkPal Servo nieustannie
zmieniajgcy palety z maszyny do magazynu (60 palet w magazynie o
powierzchni Im kwadratowego). Firma towarzyszaca SYSTEM 3R sprze-
dawca imadet SPREITZER , z ktéra to firma wspdtpracujemy réwniez w
Polsce.

Osobna dziatka to mocowania na drazarkach drutowych SYSTEM 3R
i MECATOOL, ktéra jest firma w catosci nalezaca do System 3R Szwecja.
zarébwno pierwszego, jak iw pozostate dni byto bardzo wielu odwiedza-
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jacych . Gtéwny menadzerem stoiska jak system 3R Europa jest Peter Bilic
ktory kilka razy w roku odwiedza nasz kraj i pomaga w wyjasnianiu zasad
funkcjonowania i zasadnosci stosowania 3R w narzedziowniach. Pojawi-
fo sie tez kilka firm zainteresowanych zakupem bad? rozbudowa Systemu
3R z Polski. Miedzy innymi Pan Andrzej Michalak Siropol Bydgoszcz, High
tech Lab Warszawa,

Pawilon 8 miat pod swoim dachem $mietanke firm, producentéw ma-
szyn obrébczych wielko- i matogabarytowych Agie Charmilles, Mikron,
DMG, Huron, Kern, czy Mazak, Fidia ktéra w Polsce reprezentuje Jerzy
Kwasniewicz firma Cad . Nie mogto przeciez na takiej imprezie zabrakna¢
wiodacych producentéw europejskich, jak i kuszacych niesamowitymi
cenami producentéw azjatyckich. Pomiaréwka to przede wszystkim pro-
ducenci t.jKarl Zeiss, Renishaw, Mitutoyo, ...... Duzym zainteresowaniem
cieszyty sie systemy skanowania, ktére pokazywano w oparciu o projekty
zwigzane z projektowaniem i z produkcja samochodéw. Chwilami mozna
byto poczut sie jak na wystawie Auto show, jednak co zrozumiate gtow-
ny odbiorca na rynku Niemiec jak réwniez w catej europie sg producenci
samochodéw. Bardzo duzo firm kooperujacych z tymi producentami
pokazywato najlepsze wiasne produkty zwigzane z markami aut.

Stoisko najwyzsze na targach to stoisko firmy POCO Graphite, pro-
ducenta i sprzedawcy grafitow do elektrodrazenia. Oberon jest takze

FORUM NARZED Z I

przedstawicielem grafitdw tej firmy w Polsce. Mamy przyjemnos¢ odwie-
dza¢ Panstwa firmy w Polsce i pomagaé w rozwigzywaniu probleméw
drazenia grafitem. Na zdjeciu kolega Charlett, ktéry jest odpowiedzialny
za Europe Srodkowa w tym réwniez Polske.

Nastepne dni targow to dalsze zwiedzanie i poznawanie nowych firm,
technologii i produkgiji.

Pawilon 9 to narzedzia obrébcze, firmy produkujgce formy wtry-
skowe itd.. Spotykam kolegéw z Solca Kujawskiego, a mianowicie firme
SOLFORM. Super sprawa Polskie firmy tez sa na targach zreszta jak co
rok. Nastepne pawilony i zndw Polacy —tym razem z firm GGS Bydgoszcz,
Techmold Bydgoszcz, Zelnar. Przepraszam jesli kogos pomingtem.

Bardzo duzym zainteresowaniem cieszyto sie stoisko NSK Nakanishi z
kompaktowa maszyna obrébcza mogacg zadysponowac wrzecionem o
obrotach 150.000 na minute seria HTS 1501. W Polsce mozecie Pafstwo
doposazy¢ swoja maszyne w ta TURBINE i zakupi¢ ja u Nas. Pierwszy
klient juz to uczynit. To firma WESEM z Wieliczki. Gratulujemy!

il
AW D™
. -
~

E‘?"’_

i <0

-
Ehipey SPAREM Sii
n:*::E E.'u;m s .

aertit ll QuALITA :

BSRSERN L1

pp=r -

=

-

<

Jesli chodzi o stoiska to firmy istniejace dtugi czas na rynku wystawiaty
sie w sposdb stonowany eksponujac wtasne logo i przyciagajac klientow
w sposdb subtelny. Nowi wystawcy to stoiska z rozmachem fantazjg i
wieloma atrakcjami dla zwiedzajacych, miedzy innymi gry, tory mikro
formuty 1, sprawdzenie sity fizycznej gosci odbywato sie na stoisku pro-
ducenta granulatéw tworzyw, uderzanie mfotem 10kg , kto wyzej odbije
ciezarek ten wygrywa. Sygnalizowat to dzwon umieszczony na same;
gbrze 20metrowego wysiegnika.

Co chwila dzwoniti oznajmiat tezyzne fizyczng zwiedzajacych.

Branze wystawcow materiatéw na formy reprezentowato kilkanascie
hut, dystrybutoréw, Luccchini, Thyssen, Buderus, Bohler Almet, i.t.d.
produkty przez nich oferowane to stal do produkgji form wykrojnikéw
ttocznikéw. Jesli kogos waznego pominatem to przepraszam. Nie jestem
w stanie opisac wszystkiego bo nr FN Oberon musiat by byé rozmiaréw
katalogu wystawcdw Eurotol.

Kolejny raport z targéw Eurotol we Frankfurcie nad Menem zamiesci-
My na pewno w numerze marcowym. Zapraszam do lektury.

Jesli ktos z pafstwa ma ochote na odwiedzenie w przysztym roku
targéw Euromold, to prosze zarezerwowaé sobie co najmniej 3 dni na
zwiedzanie. Warto!

Rafat Chmielewski
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Mowili, ze grafit
jest kruchy...

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



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

Importowana i krajowa

zmiekczona
lub
ulepszona
cieplnie

na korpusy, formy,
ttoczniki, wykrojniki

Serwis cigcia F
(do Srednicy 800 mm) :

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

Dzial handlowy oy

codziennie wysyta towar

naszym transportem
albo spedycja

ISO
9001:2000







