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OBRABIARKI

CENTRA OBROBCZE

FREZARKI - TOKARKI -

- il

MDC-5 ob '
Pionowe centrum obrébcze

z systemem 2 palet (508 x 324 mm).
Przesuwy robocze (x,y,z)

508 x 356 x 508 mm.

Magazyn narzedzi do 24 pozycji.
Obroty wrzeciona do 15.000 min™

64.600 €*

I
&

: - %
W naszym Centrum Technicznym sg stale eksponowane obrabiarki HAAS, regularnie P
oraz prezentacje. Wykonujemy probne obrobki detali klientow, przygotowujemy softwa
aplikacje. Posiadamy w Polscéus-kfad czesci zamiennych o wartosci rzedu 75.000 €.

VIV Ech

Pionowe centrum obrobcze
przeznaczone dla narzedziowni.
Przesuwy robocze (x,y,z)

1016 x 660 x 535 mm.

Magazyn narzedzi do 40 pozyciji.
Obroty wrzeciona do 12.000 min”

77.600 €*

EC-400

Poziome centrum obrébcze

z systemem 2 palet (400 x 400 mm).
Przesuwy robocze (x,y,2)

508 x 508 x 508 mm.

Magazyn narzedzi do 60 pozyciji.
Obroty wrzeciona do 12.000 min™

129.995 €*

wadzone szkolenia
oraz inne

* Ceny podane s3 dla war'JJlbw dostawy LOCO skiad Antwerpia (Belgia). Producent zastrzega

|

W roku 2007 nowosci firmy H AS bedziemy : '
prezentowaé na I:argl :

PLASTPOL MAGHTOOL I EUROTOOL
Kielce Poznan -~ Krakow
29.05-01.06 ’I’I.O.Ei',‘l4.08 10.10-12.10
= L

s JAUDIEE]]

in hoc signo vinces

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

tel. 0-22 858 94 78
fax 0-22 642 85 56
abplanalp@abplanalp.pl

Centrum Techniczne
ul. Wraéblewskiego 31
02-978 Warszawa

tel. 0-22 858 78 54
fax 0-22 858 78 54
salon@abplanalp.pl

=7/ FACTORY OUTLET

NS

www.abplanalp.pl
www.HaasCNC.com

A Division of 4 Abplanalp
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W numerze:

Drodzy Czytelnicy!

Byto pieknie, byto mito. Lecz niestety wakacje
sie skoriczyty. Tegoroczne wakacje byty bardzo
pracowite, boiw gdrachinad morzem prébowatem
Zlapa¢ oddech od pracy. Na zdjeciu powyzej z
najmfodsza cérka w berlifiskim ZOO ogladamy
misia pande. Czy ktos z Pafistwa pamieta jeszcze
bestseller z lat 80 ,My dzieci z dworca ZOO"?
Czytatem fragmenty drukowane w |, Literaturze”
jeszcze jako student. A tego lata czutem sie
dziwnie chodzac w okolicy, ktéra myslatem
wtedy, ze jest zmyslona. A tu prosze — istnieje. W
kazdym razie wakacje to byto wiele wrazef. A w
efekcie siedze teraz przy biurku i stwierdzam, ze
za biurkiem cztowiek meczy sie chyba mnigj. A
moze powiedzmy — meczy sie inaczej. Dobrze, ze
na Boze Narodzenie nie wyjezdzam, wtedy troche
odpoczne w domu a nie w rozjazdach.

Pisze o spokojnym Bozym Narodzeniu, bo
do tego czasu mamy dwie imprezy targowe na
ktorych sie wystawiamy, dwie imprezy (targowe)
do odwiedzeniatj. EMO i EUROMOLD. Plus audity,
inwentaryzacja i méwiac krétko — no, to kiedy te
ferie i odpoczynek? A przeciez dzieci idg zndw do
szkoty (starsze na studia) i kazde wymaga cho¢
troche uwagi. Na tym ciggtym ruchu polega nasze
zycie, stresujace zmiany pozwalajg by¢ szarym
komérkom bardziej elastycznymi.

W biezgcym numerze Forum Narzedziowego
nowoscig jest juz okfadka, bo witamy naszych
czytelnikéw nowym ukfadem graficznym. Po
szedciu latach przyda sie takie od$wiezenie.
Natomiast raporty dotyczg elektrodrazarek
drutowych i frezarek, centréw frezarskich do
obrdbki grafitu. Byto by mito, gdybySmy otrzymali
jakies nowe sugestie na temat udoskonalenia
publikowanych przez nas raportéw. Jakie tematy,
czy jakie dane powinny by¢ w nich zawarte.

Kofczac ten wstep redakcyjny zapraszam do
odwiedzenia naszego firmowego stoiska podczas
tegorocznych targébw EUROTOOL w Krakowie.
Znajdziecie nas Pafistwo na stoisku numer 301.
Bedziemy na targach od 10 do 12 paZdziernika.
Moze wiasnie wtedy porozmawiamy o tym, co
drukowaé w Forum Narzedziowym?
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DRUGA JAPONIA

Podczas targbw MTP w Poznaniu
zapoznaliSmy sie z materiatami pro-
mocyjnymi JETRO. JETRO to Japonska
Organizacja Handlu Zagranicznego
- powotana w 1958 roku przez rzad
japonski. Zadaniem JETRO Warszawa
jest zachecanie i wspieranie rozwoju
wymiany gospodarczej z Japonig. Nie-
zaleznie od charakteru prowadzonego
biznesu, jezeli jestescie zainteresowani
nawigzaniem kontaktéw handlowych
z Japonig, JETRO Warszawa stuzy rada
i informacjami. Kontakt +48 (022)
630-85-08 lub jetro@jetro.pl

MAKINO

W czasie targow MTP w Poznaniu
swojg oferte przedstawita réwniez
firma MAKINO - japonski producent
obrabiarek. Jest to nowos¢ na polskim
rynku, chociaz na Swiecie marka jest
bardzo znana i ceniona. Warto wspo-
mnie¢, ze w Stanach Zjednoczonych
MAKINO postrzegane jest jako No.
1w dostawach maszyn do super do-
ktadnej obrébki form oraz w prze-
mysle mikrotechnologii. Od kwietnia
tego roku firma na swoje przedsta-
wicielstwo w Polsce i po tak krotkiej
dziatalnosci juz dostarcza pierwsze
maszyny na nasz rynek.

Adres przedstawiciela to:
Mgr inz. Daniel Kustrzepa
MAKINO Sp. z 0.0.

Ul. Osmanczyka 12/112
01-494 Warszawa

Kom: 664 740 741

tel/fax +48 22 25129 83
e-mail: kustrzepa@makino.sk

NOWE TARGI W KIELCACH

Dostalismy informacje, ze Targi Kielce
pozazdroscity MTP salonu MACHTOOL i
powstat STOM - Salon Technologii Ob-
rébki Metali. Pierwsza edycja bedzie 26-
28 marca 2008 w centrum targowym
przy ul. Zaktadowej 1 w Kielcach. Do
kofca stycznia 2008 obowigzujg ceny
promocyjne. Wiecej szczegbtéw pod
internetowych www.stom.targikielce.pl
lub www.obrabiarki.targikielce.pl

TargiKielce

TARGI PLASTPOL

Tegoroczne targi PLASTPOL to po-
twierdzenie tezy, ze to tak napraw-
de jedyne liczace sie targi w branzy
przetwérstwa tworzyw sztucznych w
Polsce. Widaé po liczbie wystawcéw
(722) czy odwiedzajacych, ze te targi
nie maja alternatywy w Polsce. Tar-
gi odbyty sie w dniach 29.05 do 1.06
2007 iz uwagi na cykl wydawniczy nie
moglismy zamiesci¢ relacji z nich w
numerze przygotowywanym na MTP.

Nasze stoisko w hali A byto w do-
brym miejscu, goscie targowi dopisali.

.y - e

Wspblnie z PLASTECHEM zorga-
nizowalismy seminarium na temat
nowoczesnych stali pochodzacych od

réznych producentéw, szczegblnie stali o
twardosci wyzszej od 30 HRC.

Podczas targbw mozna spotkaé
stoiska nie tylko dostawcéw dla na-
rzedziowni, ale i samych narzedziow-
céw wychodzacych do klienta, jak na
powyzszym zdjeciu stoisko bydgo-
skiego FORM-PLASTU.

nie wypolerowane stale, stosowane
do przetwérstwa tworzyw uzywanych
w przemysle optycznym. Faktycznie
byty wypolerowane ,na lustro”.

Laureatéwiwyréznionych wymienie
za chwile, ale tylko jedna firma zdobyta
dwie nagrody — medal za konstrukcje
wyrobu i wyrdznienie za stoisko. Byta to
firma ZYCH z Karczewa, ktorej stoisko
przedstawia powyzsza fotografia.

Medale Targéow Kielce w 2007
roku zdobyli:

W kategorii: ,,Maszyny i urzadzenia
do przetwaorstwa tworzyw sztucznych”:

* BATTENFELD Injection Molding -
Grodzisk Mazowiecki za wtryskarke
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do produkcji mikrowyprasek MIKRO-
SYSTEM 50

* General Plastics Sp.z 0.0. - tomian-
ki za wyttaczarko-rozdmuchiwarke do
pojemnikdw wielowarstwowych

W kategorii: ,,Narzedzia i Srodki
pomocnicze w przetwoérstwie two-
rzyw sztucznych":

« NOVAPAX - SIGMA LASER za
spawarke laserowg SIGMA-LASER W
160 do naprawy narzedzi

W kategorii: ,,Tworzywa i srod-
ki pomocnicze w przetworstwie
tworzyw sztucznych":

+ POLIMARKY - Rzeszéw za nanokom-
pozyt poliamidu z organobentonitem

W kategorii: ,Wyroby z tworzyw
sztucznych i ich zastosowanie":

* ZYCH Sp. J. - Karczew za rozwia-
zanie konstrukcyjne obudowy mierni-
ka z wykorzystaniem techniki wtryski-
wania wielokomponentowego

W kategorii: ,,Technologie prze-
tworstwa tworzyw sztucznych”:

« EREMA GmbH / Muehsam za
technologie recyklingu zanieczysz-
czonych folii z wykorzystaniem linii
EREMA 1007 TVE-HG

W kategorii: ,,Techniki specjalne™:

« ENGEL POLSKA Sp. z 0.0. - War-
szawa za system nadzorowania pracy
wtryskowni typu ENGEL MONITO-
RING SYSTEM

« MOLDFLOW GmbH - Niemcy za
system MOLDFLOW wspomagania
projektowania dla matych i srednich
przedsiebiorstw.

Wyrdznief byto réwnie duzo, jed-
nak szczupto$¢ miejsca nie pozwala
nam zamiesci¢ petnej listy laureatow.

W kazdym razie, w naszej opinii warto
takze za rok odwiedzi¢ Kielce i PLASTPOL.

PLAKAT Z GATUNKAMI STALI

Kazdy kto odwiedzi nasze stoisko
na targach w Krakowie moze otrzymaé
plakat za darmo w zamian za wizytow-
ke. Plakat to nie kalendarz, bedzie stuzyt
kilka lat. Drukowany na grubym, kre-
dowym papierze, wzmocniony listwami
bedzie idealng dekoracjg biura narze-
dziowni lub warsztatu. Plakat poréw-

nuje sktad i parametry obrébki cieplnej
podstawowych stali narzedziowych. Po-
rownujemy normy polskie, niemieckie,
szwedzkie, francuskie, amerykarskie i
rosyjskie wedtug norm z tych krajéw tj.
PN, DIN, SS, AFNOR, AlS| i GOST.

HURTOWNIA STALI NARZEDZIOWE)
OBERON e e 1
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Informujemy nieobecnych na tar-
gach, ze plakat mozna zamoéwic z wysyt-
ka z OBERONU. Ceny plakatu 700 x 1000
mm wraz z przesytka i pakowaniem w
grubej tekturowej tubie zaleza od ilosci
zamawianych egzemplarzy:

Sl A 40zt /szt

-2-4egz. ... 2525zt

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

—
p =1

r"ml

| |
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Zambwienia prosimy wysytaé fak-
sem na numer:
(052) 35-800-90
lub dokonujac przelewu z dopiskiem
Lplakat” na odpowiednig kwote bezpo-
Srednio na nasze konto.

)
Krotko

NOWY NUMER W GRUDNIU

Uwaga producenci, dostawcy, i przy-
szli czytelnicy Forum Narzedziowego
OBERON. Nastepny, 33 numer ukaze sie
we grudniu 2007. W numerze 33 zamie-
scimy raporty:

« Tokarki

« Szlifierki

Uwaga: numer zamykamy do 9 listo-
pada, tak by z dystrybucja na pewno zda-
zy¢ przed Swietami Bozego Narodzenia.

Prosze pamieta, ze dla klientéw pu-
blikujgcych w kwartalniku FN, publikacja
artykutbw w Internecie na interneto-
wych stronach Forum Narzedziowego
jest bezptatnal

Zapraszamy na www. forumnarzedziowe.pl

metaliZll]

Centrum Technologiczne
Wanaty, ul. Warszawska 2E
42-260 Kamienica Polska
te. 034326 1215 / fax 034 326 12 42
mazak@metalteam.pl

Oferujemy kompleksowe ustugi
pomiarowe z wykorzystaniem nowej

wspdtrzednosciowej maszyny pomiarowej
3D ze skaningiem i gtowica obrotowa w
zakresie 800x1500x700 mm.

cerlikon
balzers

www.oerlikon.com/balzers/pl

SUPERTWARDE
PRZECIWZUZYCIOWE
POWLOKI PVD




ZNAKOWANIE | IDENTYFIKACJA PRODUKTU

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

> urzadzenia znakujgce mikropunktowo Sic Marking ' zestawy wizyjne (kody matrycowe) Sic Marking
w» drukarki laserowe Electrox > drukarki ink jet Domino wp zestawy etykietujace Intrex

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

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

Zapraszamy do odwiedzenia naszej ekspozycji na targach EUROTOOL w Krakowie,
stoisko 321
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CHMER Nowoczesnos¢ i Funkcjonalnosé

Istniejaca od ponad 30 lat firma CHMER EDM jest jednym z najwiekszych i najpowazniejszych producentow elek-
trodrazarek wgtebnych i drutowych na Swiecie oraz niekwestionowanym liderem wsrad firm tajwanskich. Od zato-
zenia w 1975 roku po dzien dzisiejszy CHMER EDM ktadzie nacisk na innowacyjnos¢ i rozwéj technologiczny. W 1995
roku, jako pierwsza firma na Tajwanie CHMER EDM uzyskat Certyfikat Zarzadzania Jakoscig I1SO 9002, a w 2004 roku,
réwniez Standard Zarzadzania Srodowiskowego I1SO 14000.

CHMER EDM jest wielokrotnym laureatem prestizowego
konkursu Very Well Made in Taiwan, ktéry uprawnia do po-
stugiwania sie znakiem jakosci przyznawanym za innowacyjne
rozwigzania oraz klase wykonania odpowiadajace najwyz-
szym Swiatowym standardom. Znak jakosci Very Well Made in
Taiwan jest zarejestrowany w 90 krajach.

TAIWAN
® EXCELLENCE

CHMER EDM jest réwniez laureatem licznych nagréd kra-
jowych w tym Rising Star Award oraz National Award przy-
znanych w 1999 roku.

Drazarki drutowe CHMER serii CW-A nie ustepuja produktom
japoriskim, czy europejskim. Cechy wyrézniajace je to miedzy innymi:

* zwarta, kompaktowa konstrukcja zapewniajgca oszczed-
nos¢ miejsca i wygodna eksploatagje.

* niezalezne napedy stotu i kolumny gwarantujace do-
ktadnos¢ przesuwu nawet przy duzych obcigzeniach.

O e

www_mdt. net.pl

Sztywne mocowanie osi UiV w celu zachowania do-
ktadnosci pod wysokim cisnieniem dielektryka.

o automatyczny wybdr parametréw skrawania po
wprowadzeniu nastepujacych danych: 3rednica
drutu, rodzaj materiatu, grubos¢ ciecia, liczba wy-
maganych przejs¢.

 sterowanie CNC oparte na PC kompatybilne ze ste-
rowaniem FANUC.

* 5 osi sterowanych.

¢ unikalny system nawlekania drutu o blisko 100%
niezawodnosci.

¢ antyelektrolizyjny generator AC.

o tatwos¢ konserwacji dzieki automatycznym syste-
mom smarowania, fatwo dostepnym filtrom o dtu-
giej trwatosci oraz obszernemu pojemnikowi na zu-
zyty drut (szatkownica drutu dostepna jako opcja).

Przyk’radowe obrébki wykonane na drazarce CHMER:

Najlepsza klasa chropowatosci
o Liczba przejs¢: 5

° [\/Iateria’r: DIN X155CrVMo121

¢ Srednica drutu: 0,2 mm BS

* Klasa chropowatosci: 0,3um Ra

Doktadnos¢ ciecia

o Liczba przejs¢: 3

* Materiat: DIN X155CrVMo121
¢ Srednica drutu: 0,2 mm BS

¢ Czas obrobki: 40 min

¢ Grubos¢: 50 mm

o Doktadno3¢: + 0,0015 mm

Zapraszamy na targi EUROTOOL w Krakowie
10-12 pazdziernik 2007
Stoisko 240

F
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FIDIA — wioskie obrabiarki HSC

Firma FIDIA jest liczacym sie Swiatowym producentem obrabiarek HSC. Rozpoczeta swoja dziatalnos¢ w 1974 roku
jako wytwérca uktadéw sterowania, by po osiggnieciu sukcesu w tej dziedzinie rozpoczaé w 1990 roku rowniez pro-
dukcje frezarek numerycznych przeznaczonych do technologii obrébki szybkosciowe;.

Aktualnie w sktad firmy wchodza m.in. zaktady Meccanica Cor-
tini, Sintra Automazione, Simav. FIDIA posiada 7 przedstawicielstw
na catym Swiecie, w tym roku takze w Polsce powstat oddziat firmy
FIDIA Sp. z 0.0., Z siedzibg w Warszawie.

FIDIA ma w swojej ofercie obrabiarki, ktére przeznaczone
sg gtéwnie dla firm wykonujacych bardzo precyzyjna obrébke
oraz elementy wymagajace skomplikowanej geometrii. Prze-
znaczone s3 one gtéwnie dla narzedziowni, producentéw form
wtryskowych, ttocznikéw, a takze do specjalnych potrzeb, jakie
ma przemyst lotniczy. Produkcja obejmuje nie tylko kompletne
obrabiarki, ale takze wspomniane juz uktady sterowania, nape-
dy, sondy pomiarowe i liniaty.

Asortyment obejmuje szereg maszyn w zaleznoici od wielko-
Sci przestrzeni obrobczej, przeznaczenia i uzyskiwanej doktadnosci.
Przekroj obrabiarek jest naprawde bardzo duzy, od matych frezarek

z zakresem 600 x 560 x 400 mm do duzych obrabiarek portalowych
(serii BTiGT) w zakresie do 2500 x 8000 x 1400 mm, przeznaczonych
do czesci o duzych gabarytach. Firma specjalizuje sie w obrabiarkach
5-osiowych, ktére gwarantuja wysoka jakos¢ obrobki. Maszyny pro-
dukowane przez tg wtoska firme sa standardowo wyposazone w sys-
temy CAM do generowania programéw obrébkowych.

Innowacyjnos¢ firmy to niezaprzeczalna zaleta, FIDIA przeznacza
bowiem znaczacy procent swoich dochodéw na badania i rozwdj pro-
jektdw. Daje to mozliwosé zastosowania nowatorskich rozwigzan, a co
za tym idzie, ciggtego rozwoju produktow.

Na poczatku lipca firma FIDIA zaprosita do swojej siedziby we Wro-
szech przedstawicieli ,Swiata nauki” w postaci cenionych profesoréw
oraz nasza redakcjg. Byta to niesamowita okazja, by przekonaé sie,
ze firma FIDIA to wazny, Swiatowy producent obrabiarek HSC, ktéry
wcigz dynamicznie sie rozwija. Dziekujemy bardzo za zaproszenie.

Dokfadne informacje o firmie znajdziecie Pafistwo na stronie
www.fidia.com

Zapraszamy rowniez do kontaktu z oddziatem w Polsce

FIDIA Sp.z 0.0.
ul. Bema 83
01-233 Warszawa
tel. 60125 40 21

Monika Twaruzek
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Frezowanie

Przetom we 5-osiowe w

frezowaniu 5-osiowym

najwyzszym wymiarze

"~ od € 83.900,—

" Leasing / miesigc od € 1.175,-

DMU 50

Wersja 5-osiowa z manualnym
stotem obrotowo-uchylnym

DMU 80 P duoBLOCK®

z obrotowa gtowica frezarska
poziom/pion do obrébki z 5 stron

od € 303.900,—-

" Leasing / miesiac od € 4.225,~

Wszystkie informacje na temat 5-osiowych

obrabiarek znajduja sie na stronie internetowej:

www.gildemeister.com

DMG Polska: ul. Fabryczna 7, PL-63-300 Pleszew
Tel.: +48 (0) 62 /7428 151, Fax: +48 (0) 62/7428 114

" Raty leasingowe: stan — sierpien 2007 — Przyktadowa oferta zewnetrznego leasingodawcy, z ktorym mozna nawiaza¢ wspotprace.
Zastrzega sie sprzedaz w miedzyczasie i zmiany techniczne. Podane ceny sa cenami ex works, bez opakowania.
Obrabiarki moga zawiera¢ dodatkowe opcje, wyposazenie i warianty sterowan, ktére nie sa ujete w cenie. Obowiazuja nasze ogélne warunki handlowe.
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L GASPARINI

Sztuka ciecia i giecia blach

Wrtoska firma Gasparini, zlokalizowana niedaleko Wenecji, od ponad 30 lat zajmuje si¢ produkcja maszyn i
urzadzen do ciecia i giecia blach. Firma Gasparini wyspecjalizowata sie w produkcji pras krawedziowych oraz
nozyc gilotynowych, a nowatorskie rozwigzania techniczne sprawity, iz znalazta sie wsréd swiatowych liderow w
tej dziedzinie. Stale rosnacy popyt na urzadzenia marki Gasparini przyczynit sie¢ do powstania nowych zaktadow
w Brazylii, Stanach Zjednoczonych oraz Chinach. Asortyment firmy Gasparini uzupetniaja wycinarki plazmowe,
wykrawarki (kooperacja z firma Itek), a na targach EMO 2007 zaprezentowany zostanie nowoczesny laser.

Prasy krawedziowe

Firma Gasparini produkuje szereg modeli pras krawedzio-
wych, poczawszy od matych pras o dtugosci giecia 1250 mm i
nacisku 25 ton az do 8 metrowych z naciskiem 1000 ton.

Kazda z pras (XBasic, XP. PSG), niezaleznie od jej pa-
rametréow standardowo jest 4-osiowg maszyng CNC (Y1,
Y2, X, R), ktora dzieki przesuwowi dwoch palcow tylnego
zderzaka w osiach X1, X2, Z1, Z2 mozna rozbudowac do 8
osi sterowanych numerycznie.

Jednak najwazniejszymi cechami pras krawedziowych
Gasparini, pozwalajgcymi na giecie blachy pod jednako-
wym katem niezaleznie od dtugosci giecia jest elektro-
niczna kontrola ugiecia ramy (REFLEX) oraz automatycz-
ny system kontroli beczutkowatosci (ACSG1).

System REFLEX polega na przesytaniu w czasie rzeczywistym
do sterownika CNC (Delem 66W), poprzez przetworniki linio-
we umieszczone w gérnej czesci ramy pomocniczej, doktadnej
pozycji osi Y1iY2 i automatyczne ich korygowanie. Natomiast
system ACSG1 (patent Gasparini) dzieki specjalnemu czuj-
nikowi mierzy odksztatcenie gérnego suwaka i przesyta jego
wartos¢ do sterownika. Nastepnie sterownik przekazuje prze-
liczony sygnat do szeregu cylindréw hydraulicznych umiesz-
czonych wewnatrz dolnej czedci ramy. Cisnienie kazdego cy-
lindréw sterowane jest CNC i jest ono tak przekazywane, aby
w idealny sposdb precyzyjnie skompensowac ugiecie suwaka
gornego. System ACSG1 przynosi wspaniate rezultaty podczas
giecia o doktadnie okreslony kat niezaleznie od dtugosci giecia,
grubosci detalu, rodzaju materiatu oraz miejsca umieszczenia
detalu wewnatrz prasy. System jest catkowicie automatyczny,
w zwigzku z czym operator nie musi wprowadza¢ zadnych
dodatkowych parametréw korygujacych.

10

Dodatkowo, dzieki urzadzeniu GPS4, zaprogramowa-
ny kat giecia moze by¢ mierzony w czasie rzeczywistym.
Cztery czujniki umieszczone wewngatrz matrycy odczytu-
ja aktualny kat giecia i wySwietlajg go na wyswietlaczu
sterownika CNC. Zastosowany system umozliwia kontro-
le giecia pod dowolnym katem w granicach 30°-170°, z
okreslona doktadnoscia, bez jakichkolwiek btedéw. GPS4
pozwala na uzyskanie 100% doktadnosci i powtarzalnosci
bez wzgledu na grubosé blachy oraz jej sprezystosé czy
wytrzymatos¢.

Prasy krawedziowe Gasparini wyposazone moga by¢
w réznego typu systemy mocowanh narzedzi (Gasparini,
Promecam, Wila i inne) z mocowaniem recznym, pneu-
matycznym lub hydraulicznym.

Nozyce gilotynowe

Podobnie jak w przypadku pras krawedziowych, Gaspa-
rini oferuje kilka modeli hydraulicznych nozyc gilotyno-
wych pozwalajacych, dzieki zastosowaniu nowoczesnych

rozwigzan, na ciecie blach o grubosciach od 0,5 mm do 32
mm bez jakichkolwiek znieksztatcer krawedzi.

Kazde nozyce wyposazone sg w sterowany numerycznie
zderzak tylny kontrolowany przez system Delem DAC310
lub DAC350.

Sterownik pozwala na zaprogramowanie sekwencji
ciecia, ustawienie kata ciecia, w zaleznosci od grubosci
i rodzaju materiatu (0,5°-3°). Przeswit ostrzy moze by¢
ustawiany recznie za pomoca pokretta ze skalg okresla-
jaca grubos¢ cietego materiatu, moze by¢ on zmotoryzo-
wany lub catkowicie sterowany CNC. Nozyce gilotynowe
Gasparini wyposazone sa w roznego typu osprzet (pro-
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wadnice kulkowe, urzadzenie zapobiegajace rysowaniu
materiatu, pneumatyczne urzadzenie podtrzymujace, za-
bezpieczenie laserowe, blokady frontowe itp.) czyniace
je tatwym i bezpiecznym w uzyciu.

Wycinarki plazmowe

Wycinarki typu Spark sa wysokiej rozdzielczosci wycinarka-
mi plazmowymi przystosowanymi do precyzyjnego wycinania
detali z blach lub ptyt. System uzupetniony jest o sterowanie
CNC (Z32 D-Electron) wraz z oprogramowaniem typu CAD.

Gasparini produkuje 15 modeli wycinarek plazmowych
réznigcych sie miedzy sobg wielkoscig stotu obrébczego
(0od 1500x3000 do 3500x12000).

Wszystkie modele standardowo wyposazone sa w ge-
nerator wysokiej rozdzielczosci Hypertherm HPR130 lub
HPR260 do ciecia stali o grubosci do 65 mm, z ptynna re-
gulacja natezenia pradu w przedziale 30A-260A. Pozwa-
la on na ciecie stali z szybkoscia do 18 m/min. Doktad-
nos¢ pozycjonowania gtowicy réwna jest +/- 0,1 mm, co
pozwala uzyska¢ doktadnos¢ okoto 0,4 mm na detalu.
Gtowica wyposazona jest w system antykolizyjny oraz
system antyrozpryskowy, ktéry nebulizuje mate czastki
specjalnym ptynem w punkcie ciecia. Odlegtos¢ gtowicy
nad powierzchnia cietego materiatu jest automatycznie
kontrolowana przez sterownik CNC. Pod powierzchnig
stotu kratowego umieszczony jest podcisnieniowy odsy-
sacz oparéw z ruchomym osadnikiem brudu wraz z sys-
temem samowytadowczym.

Wskaznik laserowy umieszczony w gtowicy pozwala w szyb-
ki sposéb skorygowac utozenie blachy na stole obrébczym.

Sprzedaz i serwis maszyn GASPARINI na terenie catego kraju
prowadzi GALIKA Sp.z 0.0. z siedzibg w Warszawie i Katowicach.

GALIKA Sp. z o.o.

Technologie i Urzgdzenia Przemysfowe

Galika Sp. z 0.0.

ul. Spacerowa 12/4
00-592 Warszawa
tel. 022 848 24 46
fax. 022 849 8757
galika-wars@galika.pl
www.galika.pl

Eur MvoLD

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

5. - 8. Grudnia 2007

Tereny targowe
Frankfurt nad Menem, Niemcy

,»Od wzoru przemystowego do prototypu...
...do produkcji seryjnej”

Nowatorskie obszary:

mgroda Euromold

- symulacja
- rzeczywisto$¢ wirtualna

Hala 6.0 5polne stoisko ,gospodarza” (Niemieckich

wytworcow form i narzedzi)
- Forma + Centrum Matryc

- design + inzynieria
- technologia medyczna
- materiaty

Lobby 6.1  :IEEIEEENTC TN

www.euromold.com

Roéwnolegle z Euromold:

Migdzynarodowe targi toczenia,
~turnatoc

czesci toczonyeh i technologii frezowania

5-7.12.2007

Organizator: DEMAT GmbH
Postfach 110 611

D-60041 Frankfurt / Main, Germany
Tel.: +49-(0) 69-274 003-0

Fax: +49-(0) 69-274 003-40
E-mail: euromold@demat.com




NN - i—asl Frezarkiiwytaczarki dla polskiego
przemystu

Firma JUARISTI zostata zatozona w 1941 r. w miejscowosci Azkoitia w Hiszpanii. Jest wiodagcym producentem obrabia-
rek do metalu. JUARISTI specjalizuje sie w produkgji duzych 4-,5- i 6-osiowych, sterowanych numerycznie, poziomych,
stotowych i ptytowych centrach wytaczarsko-frezarskich z prowadnicami lizgowymi, tocznymi oraz hydrostatycznymi.

Przez ponad 75 lat dziatalnosci firma zdobytfa szerokie i wszechstronne doswiadczenie w branzy. JUARISTI produkuje
innowacyjne, w petni zautomatyzowane i wysoko zaawansowane technologicznie centra obrébkowe. Obrabiarki tej firmy
przeznaczone sg dla takich sektoréw rynku jak: lotnictwo, energetyka, paliwa ptynne i gazowe, formy i obudowy, przemyst
stoczniowy, gorniczy, maszynowy itp.

Dzieki konsekwentnej polityce unowoczedniania i rozwoju wyprodukowano bardzo uniwersalne wiertarko-wytaczar-
ko-frezarki stotowe o przesuwach poprzecznych stotu do 6000 mm i wrzeciennika w osi pionowej do 3500 mm. Wielkos¢
stotébw obrotowych wynosi do 3000x4000 mm, a ich obcigzenie do 50 ton. Wrzeciono gtéwne o srednicy do 180 mm,
przy mocy 51kW, umozliwia przeniesienie momentéw skrecajacych do 4000Nm.

Na wszystkich obrabiarkach JUARISTI mozna wykonywaé ztozone operacje technologiczne dzieki temu, ze maszyny
moga by¢ wyposazone w rézne typy montowanych recznie lub automatycznie gtowic frezarskich takich jak: uniwersalne,
prostopadte, pionowe, uchylne, uchylno-obrotowe, planujace. Dodatkowo producent oferuje petne wyposazenie tech-
nologiczne, takie jak: systemy paletyzacji, magazyn narzedzi, sondy pomiarowe, stoty przesuwno-obrotowe oraz inne
dostepne na zyczenie.

POZIOME FREZARKI,
CENTRA OBROBKOWE STOLOWE

ZALETY | MOZLIWOSCI:

* Prowadnice toczne

« Wysoka uniwersalnos¢

« Wysoki stopiefi automatyzacji

+ Wysokie zdoInosci produkcyjne

« Wrzeciennik w srodku kolumny

« Otwarta i ergonomiczna budowa

TYPOWE WYPOSAZENIE:

* Uniwersalne gtowice frezarskie manualne

* Uniwersalne gtowice frezarskie automatyczne
« Gtowice uchylne do pracy ciagte;

« Gtowice frezarskie z elektrowrzecionem

« Systemy paletyzacji: 2, 3, 4 palety

Zakres przesuwow. Naped gtéwny Przestrzeri obrébkowa
X [mm] Y [mm] Z[mm] P [kW] [obr/min] Stét obrotowy [mmy, [kg] 1 121 1
2000 1500 1500 30 3500 1000x1200, 6000 ° Sondy pomlaru narzedZIa I przedmIOtu
v v v v v v + Magazyny narzedzi
5000 2500 2500 37 15000 2000x2500, 18000

POZIOME WIERTARKO - FREZARKI -
WYTACZARKI STOLOWE

ZALETY | MOZLIWOSCI:

* Prowadnice toczne lub slizgowe

+ Doktadnos¢ i rownomiernos¢ ruchu

* Wrzeciennik w $rodku kolumny

* Duzy moment obrotowy wrzeciona

* Obrébka przedmiotéw o duzych gabarytach
+ Otwarta i ergonomiczna budowa

TYPOWE WYPOSAZENIE:

« Uniwersalne gtowice frezarskie manualne

* Uniwersalne gtowice frezarskie automatyczne
+ Gtowice uchylne do pracy ciggtej

+ Gtowice pionowe automatyczne

. G+OW|Ce do Wytaczan|a | planowan|a Zakres przesuwow Naped gtowny Przestrzen obrobkowa
o S t | t 2 3 4 | t X [mm] Y [mm] Z [mm] W [mm] o [mm] P [kwW] [obr/min] Stt obrotowy [mm], [kg]
ys emy pae yzacJI [ pa e y . 2000 1500 1500 600 125 37 2500 1000x1200, 6000

+ Sondy pomiaru narzedzia i przedmiotu v L] L v Y v v v
6000 3500 3000 1000 180 51 3500 3000x4000, 50000

* Magazyny narzedzi
+ Magazyny gtowic frezarskich: stacje pick-up



+ Abplanalp

POZIOME WIERTARKO - FREZARKI PLYTOWE

ZALETY | MOZLIWOSCI:

* Prowadnice toczne

« Wysoki stopiefi automatyzacji

+ Wysokie zdolnosci produkcyjne

+ Wrzeciennik w srodku kolumny

*+ R6zne mozliwosci mocowania przedmiotéw
« Otwarta i ergonomiczna budowa

TYPOWE WYPOSAZENIE:

« Uniwersalne gtowice frezarskie automatyczne
+ Gtowice uchylne do pracy ciagtej

+ Systemy paletyzacji

+ Magazyny narzedzi

+ Sondy pomiaru narzedzia i przedmiotu

+ Stoty przesuwno-obrotowe od 6 do 100 ton

« Magazyny gtowic frezarskich: stacje pick-up

Zakres 0 Naped gtowny
X[mm] Y [mm] Z[mm] P [kw] [obr/min] Stot obrotowy [mm], [kg] Plyta podtogowa [mm]
4000 2000 1250 30 3500 1000x1200, 6000 4000x2000
v v v v v v v
20000 4500 1500 37 15000 3000x4000, 50000 20000x4000

POZIOME WYTACZARKO-FREZARKI PLYTOWE

ZALETY | MOZLIWOSCI:

« Prowadnice hydrostatyczne lub toczne

+ Wysoki stopiefi automatyzacji i uniwersalnosé

* Mozliwosci obrébki bardzo duzych przedmiotéw

« Szerokie mozliwosci mocowania przedmiotéw

+ Wysokie zdolnosci produkcyjne

+ Doktadnos¢ i rownomiernos¢ ruchu

« Trzy systemy kompensacji hydromechanicznej
ugiecia suwaka w funkcji wysuwu

« Otwarta i ergonomiczna budowa

TYPOWE WYPOSAZENIE

+ Uniwersalne gtowice frezarskie manualne

+ Uniwersalne gtowice frezarskie automatyczne
+ Gtowice uchylne do pracy ciagtej

+ Gtowice pionowe automatyczne

° G+ow|ce do Wytaczanla | planowar"a Zakres przesuwow Naped gtowny Przestrzen obrobkowa

. Magazyny gl’ow|c frezarsklch Stacje p/ck-up X [mm] Y [mm] Z[mm] W [mm] o [mm] P [kw] [obr/min] Stot obrotowy [mm], [kg] Plyta podtogowa [mm]
4000 2000 1000 700 130 37 1400 1000x1200, 6000 4000x2000

« Stoty przesuwno-obrotowe od 6 do 100 ton v I v [ v I v [ v v v v v
30000 6000 1400 1200 205 100 3000 5000x6000, 100000 30000x5000

Istniejaca na rynku trzydziesci lat firma Abplanalp Consulting Sp. z 0.0. jest wytacznym przedstawicielem firmy JUARISTI

w Polsce i krajach Europy wschodniej. Inzynierowie serwisu, aplikacjii sprzedazy biorg udziat w regularnych szkoleniach, sympo-

zjach, seminariach organizowanych przez producenta. Wysoko wykwalifikowany personel $wiadczy na najwyzszym poziomie
ustugi z zakresu doboru maszyn, sprzedazy, instalacji, szkolef, serwisu gwarancyjnego i pogwarancyjnego.

Pawet Wrona

Abplanalp Consulting Sp. z o.o.

ul. Marconich 11/10 Ab Ia 1= I Centrum Techniczne
02-954Warszav/va + p TP TTTLT p ul. Wréblewskiego 31

tel. 022 858 94 78 www.abplanalp.pl 02-978 Warszawa
fax 02264250 77 Wytaczny przedstawiciel w Polsce firmy: teI./f?x O@%2b85|8 7? 54|
abplanalp@abplanalp.pl salon@abplanalp.p
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INNOWACYJNE ROZWIAZANIA KONSTRUKCYJNE "
OBRABIAREK SKRAWAJACYCH DO METALI FIRMY MORI SEIKI
(JAPONIA) | ICH WPLYW NA PRODUKTYWNOSC OBROBKI

SKRAWANIEM | TRWALOSC NARZEDZI SKRAWAJACYCH

TEIZHNIT ITE=RE

Wiodacy producent obrabiarek skrawajacych do metali — firma Mori Seiki (Japonia) wprowadzita w ostatnich dwach latach
nowe serie obrabiarek skrawajacych do metalu, w ktérych zastosowata innowacyjne rozwigzania konstrukcyjne, ktére w sposéb
istotny wpltynety na produktywnos¢ obrobki skrawaniem metali, oraz wydtuzyty Zywotnos¢ stosowanych narzedzi skrawajacych.

Woprowadzone do sprzedazy modele (wszystkie ze sterowaniem nume-

rycznym) to:
« seria NL (ang. New Lathe) tokarek,
+ seria NH (ang. New Horizontal) poziomych centréw obrébkowych,
+ seria NV (New Vertical) - pionowych centréw obrdbkowych.

Mori Seiki jest uwazana (nawet przez konkurentéw) jako producent
obrabiarek skrawajacych do metalu bezwzglednie przodujacy w dziedzinie
innowacyjnosci.

Catos¢ produkgji tych podzespotéw obrabiarek, ktére decyduja o jakosdi,
dokfadnosci i trwatosci jest wykonywana wewnatrz firmy i podlega ciagfej kon-
trolii udoskonalaniu.

Firma posiada bardzo rozbudowana sie¢ dystrybucji na catym Swiecie:

* 41 fabrycznych punktow serwisowo-treningowych (najblizszy w sto-

sunku do Polski - w Stuttgarcie)

* 5 magazyndw czesci zamiennych (najblizszy w Stuttgarcie)

* 143 dystrybutoréw

Przedstawicielem firmy Mori Seiki w Polsce jest firma APX Technologie Sp.
20.0., 2 gtbwna siedziba w Pruszkowie koto Warszawy, majaca od lutego 2007
roku swéj oddziat na Dolnym Slasku (ul. Karkonoska 59, 53-015 Wroctaw. )

INNOWACYJNOSC ROZWIAZANIA DCG®- ,,DRIVEN IN THE CENTER
OF GRAVITY - NAPED PRZEZ SRODEK CIEZKOSCI.

Wszystkie powyzej wymienione serie centrow obrobkowych: NL, NH i
NV wprowadzonych na rynek w ciggu ostatnich 2 lat charakteryzuje za-
stosowanie — opracowanego i opatentowanego przez Mori Seiki sposobu
przemieszczania gldwnych mas w czasie pracy obrabiarki.

ZNACZENIE KONCEPCJI DCG®- W BUDOWIE OBRABIAREK

Elementy czesci maszyn poruszaja sie wzdtuz osi prowadnic lub fozysk
liniowych. Jak wiemy przytozenie sity napedzajacej cze$¢ maszyny do punktu
odlegtego od srodka tej czesci powoduje powstanie momentu skrecajacego.
Sity reakcji w prowadnicach z jednej strony sprawiajg, e element porusza sie
w linii prostej, z drugiej jednak wprowadzaja drgania.

- —— -"‘-\.
i = a2 v
Jezeli przesuwana Jezeli przesuwana czes¢ Obrabiane przedmioty Jednakze, jezeli
czesc jest jest popychana w srodku sg na obrabiarkach przedmiot bedzie
popychana z boku, ciezkosdi, to porusza sie mocowane powyzej popychany z obydwu
to rownowaga jest ona wzdtuz linii prostej srodka ciezkosdi co stron srodka cigzkosci,
stracona i powstaja bez generowania drgan. sprawia, ze popychanie to bedzie sie on
drgania. ich w Srodku ciezkosci poruszat po linii prostej
nie jest mozliwe. bez drgan.

Silne drgania i wibracje doprowadzajg do degradacji obrabianej po-
wierzchni i skrocenia zywotnosci narzedzia.

Konwencjonalng metoda zredukowania niepozadanych wibragji jest
zredukowanie wzmocnienia sprzezenia zwrotnego, miary dynamicznej
reakji (rys. 1). Jednakze w rezultacie zredukowania wzmocnienia wzrasta
czas obrébki. DCG eliminuje przyczyne wibragji, chwilowy moment skreca-
jacy. Wysokie wzmocnienie sprzezenia zwrotnego moze byé uzywane bez
obawy o wystapienie drgan.
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<with DCG™>  <without DCG ™> <with DCG ™> <without DCG ™>

Rys. 1. Degradacja obrabianej powierzchni przy i bez uzycia metody DCG

OBRABIARKA

Praca konstruktora obrabiarki polega na potaczeniu wiedzy i doswiad-
czenia z innowacjg i kreatywnoscig. Wszystko to po to, by skonstruowac dla
klienta obrabiarke w idealnej rownowadze ceny i wydajnosci. W szczegdl-
nosci w koncepcji DCG koszty zastosowania dwusrubowego napedu ku-
lowego musza by¢ usprawiedliwione przez odpowiednia poprawe osiggéw
obrabiarki (rys. 2).

o

Rys. 2. Model dwusrubowego napedu kulowego

Dzieki rozwinietej technice analizy metoda elementéw skoriczonych
(FEM), inzynierowie Mori Seiki ocenili efekty dwusrubowego napedu kulowe-
go modelu DCG w poréwnaniu do jednosrubowego napedu stosowanego w
wiekszosci konstrukdji (rys. 3). Rezultaty pokazuje 20-fatdowy spadek drgan
w osi na poczatku posuwu w projekcie DCG. W wypadku obrabiarek bez DCG
- wzmocnienie sprzezenia zwrotnego sterowania moze by¢ podwojone.

[E 10y
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Rys. 3. Poréwnanie efektu przy zastosowaniu napea jedno i dwu Srubowego

CZY DCG JEST ZAWSZE KONIECZNY?

W sytuacji gdy jednosrubowy naped kulowy mozne by¢ umieszczony blisko
Srodka ciezkosci koszt instalacji dwusrubowego napedu kulowego moze okazac
sie nieoptacalny. W obrabiarce NH6300 osie X oraz Z posiadajg dwusrubowy
naped kulowy DCG, podczas gdy o3 Y posiada pojedynczy Srubowy naped ku-
lowy umieszczony blisko srodka ciezkosci. Dla osi Y mozliwym jest ustawienie
wzmocnienie sprzezenia zwrotnego sterowania wysoko, a zatem dodatkowy
koszt zwigzany z dwusrubowym napedem kulowym nie jest konieczny.
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TECHNICZNY PRZELOM

Pod koniec lat 90 postep w skracaniu czasu obrdbki skrawaniem przy jed-
noczesnym utrzymywaniu doktadnosci i jakosci powierzchni koficowej ulegt
spowolnieniu. Pojawity sie réznorakie metody, wiaczajac uzycie silnika liniowego
oraz réwnolegtych potaczonych ze soba mechanizméw, jednak jak dotychczas
préby te nie zakoriczyty sie petnym uznanym sukcesem. Z DCG Mori Seiki prze-
famato ten impas. W DCG Napedzanie w Centrum Cigzkosci, Mori Seiki pofa-
czyto obrébke skrawaniem z duza szybkoscig i z duzym przyspieszeniem z do-
ktadnoscig i doskonatg korficowa jakoscig powierzchni, podnoszac tym samym
wydajnos¢ obrébki skrawaniem na wyzszy poziom.

Rys. 4. Pionowe Centrum Obrébkowe NV4000 DCG

Rys. 5. Schemat rozwigzania napedu DCG

CENTRUM POZIOME MORI SEIKI MODEL NH5000DCG

Japofiska firma MORI SEIK| ukoficzyta prace nad najnowszym z serii
poziomych centréw obrébkowych typoszeregu NH. Wprowadzony wiasnie
model NH5000DCG zastapi poprzednig konstrukcje o symbolu NH5000 po-
siadajgca palete o wielkosci 500x500 mm..

Wprowadzone zmiany konstrukcyjne polegaja na wykorzystaniu syste-
mu napedu przez $rodek ciezkosci DCG (od ang. Driven at the Center of

Rys. 6. Nowe Centrum poziome NH5000DCG

Gravity) opartego na dwdch jednocze$nie pracujgcych Srubach napedo-
wych. Sruby napedzaja elementy korpusu zbudowanego jako rama w ramie
(ang. Box in Box) znanego ze swojej sztywnosci. Cato$¢ wykazuje doskonate
wiasnosci dynamiczne i kinematyczne. Konstrukcja ramy wsporczej wrze-
ciona obrabiarki NH5000DCG pokazana jest na rys. 8.

-

Rys. 7. Jakos¢ obrabianej powierzchni prz i ez uzycia szybkich posuwdw skrawania

il LS

Zastosowanie napedu DCG ma na celu poprawienie sztywnosci obra-
biarki i umozliwienie wykorzystania szybkich posuwow skrawania przy jed-
noczesnym uzyskaniu bardzo dobrej jakosci obrabianej powierzchni.(zob.
rys 7). Dodatkowo wzrasta zywotno$¢ narzedzi, ktrych krawedzie skrawa-
jace nie s3 poddawane obcigzeniom pochodzacym od drgan.

——

Rys. 8. Rama wsporcza wrzeciona obrabiarki MORI SEIKI model NH5000 DCG
Na gorze przedstawiona powierzchnia obrobiona na obrabiarce z za-

stosowaniem podwojnego napedu stotu DCG, na dole powierzchnia obro-
biona na obrabiarce z pojedyncza $rubg napedowa stotu.

STOL OBROTOWY Z WBUDOWANYM SILNIKIEM

Obrabiarka jest budowana ze stotem obrotowym indeksowanym co
1 stopiefi zbudowanym na bazie przekfadni slimakowej albo opcjonalnie z
petna osia obrotowa B umozliwiajaca minimalny kat indeksacji 0,001 stop-
nia. Petna 03 obrotowa B zbudowana jest z wykorzystaniem zabudowanego
silnika bezposdredniego napedu dziatajacego szybko i bardzo precyzyjnie.
Wyglad stotu obrotowego z petng osig B pokazano na zdjeciu ponizej.

Rys. 9. Whbudowany silnik bezposredniego napedu z petng osig B dla palety stofu

obrotowego obrabiarki NH5000 DCG

TECHNDLOGIE
www.apx.pl
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Producent Charmilles Charmilles
[
[N E)
Przedstawiciel
; Parametry . Agie Charmilles Sp. z 0.0. Agie Charmilles Sp. z 0.0. Agie Charmilles Sp. z 0.0.
w Polsce
—
[a's
O (AT EY AC Progress V4 AC Classic V3 AC Classic V2 Robofil 640 CC Robofil 440 SLP Robofil 240 SLP
[a 1
<E Typ maszyny (natryskowa/ . . . .
o zanurzeniowa) Natrysk /zanurzenie Natrysk /zanurzenie Natrysk /zanurzenie Natrysk /zanurzenie Natrysk/zanurzenie Natrysk /zanurzenie
Konstrukgja stotu " . . .
(ruchomy/nieruchomy) Nieruchomy Ruchomy Ruchomy Nieruchomy Nieruchomy Nieruchomy Ruchomy Ruchomy
Materiat korpusu Polimerobeton Zeliwo Zeliwo Polimerobeton Polimerobeton Polimerobeton Zeliwo Zeliwo
2’[“’1’:“"‘)'5’5' maszyny 2900 % 3050 x 2850 1940 x 2300 x 2600 1640 x 2040 x 2220 2550 x 2750 x 2565 2600 x 2810 x 2240 2020 x 2050 x 2000 2500 x 2500 x 2200 3300 2900 x 2500
22 massy iy /gotouti o 8000 4200 3350 8000 4600 3300 3000 5000
pracy (kg)
Pobér mocy
(kVA) 121 9,7 9,7 n 10 10 9 9
Maksymalny ciezar detalu
(w natrysku/w zanurzeniu) 3000 800/400 450/200 3000 1500 750 400 900
(kg)
xﬂa’f‘;y’"a'"y TP dED 1300 x 1000 X 500 1050 X650 x 420 750X 550 x 250 13001000 X 510 1200 X700 x 400 1000 x 550 x 220 900 X680 1200 %800
askeymalnaysokest 500 420 250 510 400 20 250 450
detalu (mm)
:’;ei“;"’:"”n’)""°mw°s'a"‘ 800550525 500 %350 x 426 350x 250 x 256 800 X550 X510 550 x 350 x 400 350 220X 220 350 X250 x 250 600 x 450 x 450
(zr‘:':':;s ostu=v 800,550 +/-70 +/-70 800/550 550/350 350/220 +/-90 +/-90
zz:)epne Srednice drutu 0,07-0,33 0,07-0,33 0,07-0,33 0103 0103 0103 0,15-0,30 0,15-0,30
LS Standard Standnard Standard Standard Standard Standard Tak Tak
nawlekania (standard/opcja)
VI3 E] ‘.’O ceda podkatn Tak Tak Tak Tak Tak Tak Tak Tak
(tak/nie/opcja)
Maksymalny kat ciecia
(stopnie/mm) 30/500 30/100 30/100 45/510 45/400 45/220 +25/80 +25/80
eyl e 5500 >300 >300 >400 5300 >300 300 300
cigcia (mm2/min)
Najlepsza chropowatos¢ Ra <01 <0,1 <0,1 02 0.2 0.2 <0,25 <0,25
Pojemnos¢ zbiornika (litry) 1600 1000 750 1600 1200 760 600
Element filtrujacy (ilos¢
filtrw/powierzchnia 8/25 8/25 8/25 4/90 4/90 4/90 2/44,8 2/44,8
filtrujaca)
SR pomiarowy Enkoder/liniat Enkoder Enkoder Enkoder/liniat Enkoder/liniat Enkoder/liniat Enkoder/liniat Enkoder/liniat
(enkoder/liniat optyczny)
Rozdzielczos¢ odczytu uktadu
pomiarowego (mm)
Minlalaladnostia 0,0001 0,0001 0,0001 0,0001 0,0001 0,0001 0,0001 0,0001
programowania (um)
Eomumkaqa zsteca Tak Tak Tak Tak Tak Tak Tak Tak
omputerowa (tak/nie)
flloCz sk sterowania Standard Standard Standard Standard Standard Standard Standard Standard
(standard /opcja/brak)
2:22‘; e Standard Standard Standard Standard Standard Standard Standard Standard
Cena katalogowa netto —
wersja podstawowa (euro) -
Zaopatrujemy w materiaty
eksploatacyjne Tak/ wszystkie Tak/wszystkie Tak /wszystkie Tak/ wszystkie Tak/ wszystkie Tak/ wszystkie Tak /wszystkie Tak /wszystkie
y: Y Y Y y:
(tak-jakie? /nie)
Standardowy czas dostawy 35 1 " 30 " 1 1 1
od zamowienia (dni)
ADRES Agie Charmilles Sp.z 0.0. , Al. Krakowska 81 Sekocin Nowy Agie Charmilles Sp.z 0.0. ,Al. Krakowska 81 Sekocin Nowy Agie Charmilles Sp.z0.0. ,Al. Krakowska 81 Sekocin Nowy
05-090 Raszyn 05-090 Raszyn 05-090 Raszyn
0SOBA DO KONTAKTU Piotr Stasio Piotr Stasio Piotr Stasio
(022) 326 50 50 (022) 326 50 50 (022) 326 50 50
EERERON b (022) 326 50 99 (022) 326 50 99 (022) 326 50 99
www http:/ /www.gfac.com/pl http://www.gfac.com/pl http:/ /www.gfac.com/pl
E-MAIL info.pl@agie-charmilles.com info.pl@agie-charmilles.com info.pl@agie-charmilles.com
H 16
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FANUC Ltd / Japonia Sodick Corporation Ltd - Japonia §
o
APX Technologie Sp. z 0.0. Seditronik MDT Sp. z 0.0. v}
—
ROBOCUT 1iD ROBOCUT 0ID AQQ00L Premium AQS37L Premium AQ300LLN1 MAsZINA oz T r%
-
zanurzeniowy zanurzeniowy zanurzeniowa zanurzeniowa zanurzeniowa z
RUCHOMY RUCHOMY nieruchomy ruchomy ruchomy ruchomy ruchomy ruchomy
ZELIWO ZELIWO Zeliwo Meehanite Zeliwo Meehanite zeliwo Meehanite
3013x2878x2310 2754x2791x2160 2380x3150x2395 2450x2570x2390 1300x2426x2210 2250x2460 1700x2170
3000 1800 8000 4950 2700 7600 4000 2000
13 3 brak danych 10,5 9
1000 500 2000 1000 300 5000/3000 600/450 350/250
1050x775x300 700x555x250 1200x900x400 770x520x340 500x300x200 1240x900x495 950x700x295 800x560x215
300 250 400 340 200
600x400x310 370x270x255 900x600x400 570x370x350 300x200x200 1000x600x500 600x400x300 350x250x220
200x200 120x120 920x620 120x120 80x80 200x200 100x100 60x60
0,1-03 0,103 0,15-0,33 0,15-0,33 0,15-0,3 0,15-0,3 0,15-0,3 0,15-03
STANDARD STANDARD standard standard standard standard standard standard
tak tak tak tak tak tak tak tak
30stopni/150mm 30stopni/80mm +30/150 £25°/100 +20°/80 21°/245mm 21° /100mm 20°/80mm
330 330 220/0,25/mosigzny 260/0,25/mosiezny 180,/0,25/mosiezny
820 530 1600 600 380 2600 670 480
3 2 3 3 2
ENKODER / Liniat opt. - opcja | ENKODER / Liniat opt. - opcja liniat optyczny liniat optyczny liniat optyczny liniat optyczny liniat optyczny liniat optyczny
0,0001 0,0001 0,00001 (10 nanaometrow) 0,00001 0,00001 0,001-9999,999 0,001-9999,999 0,001-9999,999
01 01 0,00001 0,00001 0,00001 1 1 1
tak tak tak tak tak tak tak tak
STANDARD STANDARD standard standard standard standard standard standard
NIE / STANDARDEM JESTUSB | NIE / STANDARDEM JEST USB standard standard standard standard standard standard
ZAPYTANIE ZAPYTANIE na zapytanie na zapytanie 69.000,-EUR promocja na zapytanie na zapytanie na zapytanie
OFERTOWE OFERTOWE
tak tak tak - oryginalne Sodick tak - oryginalne Sodick tak - oryginalne Sodick tak tak tak
30-90 30-90 3-4 miesigcy 2 tygodnie 2 tygodnie 90 90 90
APXTECHNOLOGIE Sp. 20,0 04-381Warszawa, ul,Chrzanowskiego 4/16 2.0 w:;g;:g:?é&véismwka e
Rafat Filipek Leszek Kowalski Michat Wadowski
+48227596200/ 759 63 44 0-22-810-02-97 02284295 66
r.ﬁ;;%%%p\ info@soditronik.pl www.mdt.net.pl
7 |
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RAPORT WEDM

Producent MITSUBISHI ACCUTEX DM-CUT Chiny HMTG - Chiny
Przedstawiciel . . . Miksel sp. j.
Parametry ABPLANALP Consulting ABPLANALP Consulting Miksel sp. j. Wroctaw
w Polsce Wroctaw
Maszyna MASZYNA MASZYNA MASZYNA MASZYNA MASZYNA MASZYNA MASZYNA MASZYNA MASZYNA
4 DUZA SREDNIA MALA DUZA SREDNIA MALA DUZA SREDNIA MALA
Typ maszyny anvena) zanurzenie zanurzenie zanurzenie natrysk /zanurzenie natrysk/zanurzenie natrysk /zanurzenie Natryskowa Natryskowa Natryskowa
zanurzeniowa)
SEERIEST Staty staty ruchom Staty Ruchom ruchom Ruchom: Ruchom Ruchom
(ruchomy /nieruchomy) Y Y Y Y Y Y
Materiat korpusu - - - Zeliwo Zeliwo Zeliwo Zeliwo Zeliwo Zeliwo
2’:’“’;‘"‘)‘3”’ I 530045000 2580x2780 230042325 4100x3500 2700x2270 250042050 2840x2460x2300 1920x1500x2000 | 1430 x 1040 x 1540
Cigzar maszyny gotowej do pracy (kg) 10420 4160 2600 8500 3500 2500 6000 2000 750
Fobetiery 3 35 135 b5 3 3 50 25 12
(kVA) ' ' '
Maksymalny ciezar detalu (w
1 4000 1500 4000 500/400 400/300 400/300 3500 1000 40
natrysku/w zanurzeniu) (kg)
Maksymalny wymiar detalu (mm) 2000x1600x395 1050x800x600 800x600x215 1600x1100x495 1000x600x295 800x500x215 1460x960 800x500 240x360
Maksymalna wysokos¢ detalu (mm) 400 600 220 495 295 215 500 500(300) 80 (100)
Przesuwy robocze w osiach x, y, z (mm) 1300x1000x400 500x350x300 350x250x220 1100x650x500 560x360x300 350x250x220 1000x800 500x400 160 x 200
(Z;"‘SS OSHUTV 150x150 150x150 64x64 150x150 100x100 80x80 230x230 230230
Dostepne srednice drutu (mm) 02-036 01-03 01-03 01-03 01-03 01-03 0,10+0,37 0,10+0,37 0,10+0,18
4 Rtoatyree padistas Standard Standard Standard Standard Opcja opga
(standard /opcja)
Pilad dodetiapod katemiiak tak tak tak tak Tk tak TAK TAK NIE
nie/opcja)
Maksymalny kat cigcia (stopnie /mm) 15°/260mm 15°/260mm 15°/100mm 22,5°/100mm 22,5°/100mm 22,5°/100mm 60/100 60/100
m;k)sy"‘a'"a wydajnos ciecia (mm2/ 500 500 500 20 250 250 150 150 80
Najlepsza chropowatos¢ Ra - - - 0,2 02 02 -
Pojemnos¢ zbiornika (litry) 440 740 3200 700 700 2500 -
Element filtrujacy (ilos¢ filtrow/ 4 2 2 4 2 2 Mata filtrujaca Mata filtrujaca
powierzchnia filtrujaca) 1:300 x 200 1:300 x 200
i{;;i':"‘;‘)’m'amwy et A n-koder + liniat n-koder + liniat n-koder + liniat n-koder + liniat n-koder + liniat n-koder + liniat opdja opdja OPCIA
Rozdzielczos¢ odczytu uktadu
A 0,00005 (0,05um) 0,00005 (0,05um) 0,00005 (0,05pum) 0,0001(0,1pm) 0,0001(0,1um) 0,0001(0,1um) 0,001 0,001 0,001
pomiarowego (mm)
Minimalna jednostka programowania o o 01 4 1 1 4 1 1
(um)
T G2 2 ST A e Tak Tak Tak Nie Nie nie TAK TAK TAK
(tak/nie)
filotzddnegosteonaniallandatd Standard Standard Standard Standard Standard Standard STANDARD STANDARD BRAK
opcja/brak)
Naped dyskietek (standard /opcja) Standard Standard Standard Standard Standard Standard STANDARD STANDARD STANDARD
Cona EataloiONE e e Rl 410.000,00 125.00,00 100.000,00 128.000,00 66.000,00 56.000,00 62600 34.200 15.700
podstawowa (euro)
Zaopatru]en]y w materiaty Tak wsz’ystkle Tak wsz‘y§tk|e Tak wsz/y;lkm Tak wsz’ystkle Tak wsz‘y§tk|e Tak wsz/y;lkm TAK- dru_l, olej, TAK- drut, olej, roli TAK- drut, olej,roki
eksploatacyjne czesci czesci czesa czesci czesci czesa rolki, elny serwis elny serwis
(tak-jakie?/nie) ksploatacyjne kspl yine kspl yine ksploatacyjne kspl yine kspl yine pelny serwis peny pemy
3m-ce (w 3m-ce (w
Stanfiar'dm'my czas Costawyiod 3m-ce 2 tygodnie 2tygodnie 3m-ce przypadku braku w przypadku braku w 60 60 60
zamowienia (dni) y
magazynie) magazynie)
Abp anap Abplanalp Consulting Abplapalp Abplanalp Consulting Abp analp Abplanglp Hubska 20
ADRES Consulting ul. ul Marconichfi/ 10 Consulting ul. . Marcorich 11/10 Consulting Consulting Hubska 20 Hubska 20 50-502 Wrodaw
Marconich 11/10 0i-954W Marconich 11/10 0i-954W ul. Marconich 11/10 ul. Marconich 11/10 50-502 Wroctaw 50-502 Wroctaw
02-954 Warszawa arszana 02-954 Warszawa erszana 02-954 02-954 Warszawa
Jerzy Kasprowski Jerzy Kasprowski Jerzy Kasprowski
0SOBA DO KONTAKTU Jan Zych Jan Zych Jan Zych Jan Zych Jan Zych Jan Zych ¥ Rasprows ¥ hasprows Jan Mazurkiewicz
Jan Mazurkiewicz Jan Mazurkiewicz
(0-71) 36778 86 (0-71) 36778 86 (0-71) 36778 86
[ELEECN/ESY (22) 85878 54 (22) 85878 54 (0-71)3339971 (0-71)3339971 (0-71)3339971
www www.abplanalp.com.pl www.abplanalp.com.pl ksel@wr.onet.pl miksel@wr.onet.pl miksel@wr.onet.pl
E-MAIL janzych@abplanalp.com.pl janzych@abplanalp.com.pl
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Systemy mocowania

Automatyzacja procesow
pradukeyjnych staje sie |uk w tej
chwill standardem. Aby byt
konkurencyjmym na rynku obréb-

ki mechanicznej nie wystarczy juz
nawoczesne centrum obrobkowe

| dobrze przeszkolona kadra.

Stale rozwijajgca sie techno-
logia i nowe rozwiazania stawiaja
firmom nowe wyzwania.

Maprzeciw wzrastajacym oczekiwaniom wychodzi
firma METAL TEAM, ktdra oferuje pelen wachlarz rozwiazan:
poczynajac od hydraulicznych systeméw mocujacych
wykorzystywanych w obrobce mechaniczne| czesci, przez
podzielnice nie wymagajace dodatkowego sterowania
z maszyny, po roboty do zaladunkufrozladunku czesc
w procesach produkcyjnych

Wszystkie proponowane rozwiazania moga sprostac
wyZwaniom nowoczesne] produkeji: obniZeniu kosztdw,
zachowaniu powtarzal-
nosci wykonywanych
czedci, skrdceniu termi-
now dostaw, a takze
rwiekszajg prestiz firmy,
ktora chece sie liczyé na
rynku europejskim.
Szrandarowym produ-
ktem oferowanym przez
firme METAL TEAM
w zakresie automatyzacji
produlcji s3 hydrauliczne
systemy mocujace, wyko-

. .Po zastosowaniu hydraulicznego systemu mocufgcego zwiekszyla
sie nasza moc produkcyjna, o tokze znikngt problem braku
powtarzalnosci seril ze wzgledu na stalg sile docisku podczas
mocowanio czescl. - stwierdzil pracownik firmy Toora, filia Zory

rzystywane juz w tej chwili z powodzeniem w wielu firmach,
do procesu produkeji dla takich firm, jak; Fiat, Valeo, Magneti
Marelli, Daewoo, Opel, BorgWarner Turbo Systems itp.
Korzyici plynace z zastapienia tradycyjnych rozwigzan
nowoczesnymi, w pelni zautomatyzowanymi, hydraulicznymi
systemami mocujgcymi to: zminimalizowanie czasu przestoju
maszyny, co jednoczesnie wplywa na bezpodrednie
zwigkszenie zyskdw, doskonale tlumienie drgan, wyeli-

w mechanicznej obrébce czesci

minowanie bfedow mocowania czesci przez czlowieka,
powtarzalnosé¢ mocowania, mozliwoié precyzyjnego
ustawienia sity mocowania, dokladnosé ustawienia plaszczyzn
i katéw obrablanej czeici, wygodne mocowanie w miegjscach
trudno dostgprych. Wszystkie te cechy ulatwiaja ponadta
rozwigzanie pojawiajgcych sie czesto problemow, wyni-
kajacych z potrzeby uzyskania coraz bardziej zaweizanych
tolerancji i narzucanych zaleznecéci, krére - przy bardzie
wymagajgcych czedciach - cigzko uzyskad przy mocowaniu
tradycyjnrym| merodami, poniewaz zbyt wiele czynnikéw ma
wplyw na negatywne zachowanie sie materialu podczas
mocowania obrébld,




Projektowanie systemdw mocujacych odbywa sie
z wykorzystaniem komputerowych aplikac)i wspomagania 3D
i modelowania powierzchniowego. Pozwala to kenstruktorem

na wyeliminowanie bleddw oraz przeprowadzenie symulacji
jeszcze na etapie projektowania.

Do produkcji systeméw mocujacych stosowane s3
czesci hydrauliczne | mechaniczne tylko renomowanych firm.

Ma kazdym etapie realizacji systeméw mocufgcych,
dzial kontroli jakoici czuwa nad poprawnoicia
wykonywanych elementéw zgodnie z przygotowana
dokumentacja.

Do wykonania pomiardw sluty nowa, wspol-
rzednoiciowa maszyna pomiarowa 3D CNC ze skaningiem
i glowica obrotows, porwalajgcq na pomiary w zakresie
800x1500x700 mm. Rzetelnle przetestowane pod wzgle-
dem mechanicznym | cinieniowym systemy, trafiaja do
klienta gotowe do ukycia.

Wychodzac naprzeciw potrzebom kiientéw firma
METAL TEAM rozszerzyla swojg oferte rdwniez o roboty
przemystowe, kiore doskonale sprawdzajg sie w polaczeniu
z wyze] opisanymi hydraulicznymi systemami mocowania.
Cechuje je wysoka wydajnoéé, mozliwoié nieprzerwane]
pracy przez 24h/dobe oraz wysoka bezawaryjnosé, ktéra
szacuje sig dzisiajna 18000 h.

Wezystkie produkowane przez METAL TEAM
systerny mocujjce posiadajg certyfikat 150 9001, co
zapewnia jakeéé produktéw na najwyEszym poziomie.

Pawel Machura
p-machura@metalteamn.pl

Zapraszamy do odwiedzenia naszego stoiska podczas
targow ELUROTOOL w Krakowie
hala gléwna, stoisko 233
www.metalteam.pl

metaliZ]
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CHINSKIE WYCINARKI DRUTOWE.
PRAWDA | MITY.

o

W.C.0 ,,CHINO" Sp. J.

W ostatnim czasie narosto wiele mitéw dotyczacych chifiskich wycinarek drutowych w technologii zamknigtego obiegu drutu molibdeno-
wego. Opinie aktualnych i potencjalnych uzytkownikéw o tych maszynach s skrajne. Od petnego zadowolenia do politowania i wrecz smie-
chu. Dla jednych to dobre maszyny, dla drugich to nic nie warta ,,chifiszczyzna”. A jak jest naprawde? Poszczegdlne aspekty oméwimy na bazie

oferowanych przez nas wycinarek firmy BAOMA

ALTERNATYWA DLA MASZYN RENOMOWANYCH FIRM?

Czy chifiska wycinarka drutowa moze by¢ alternatywa dla maszyn reno-
mowanych producentéw? Sprzedawcy tych maszyn na tak postawione pytanie
reaguja Smiechem i kpinami z chifiskiej maszyny. Dziwig sie jak mozna w ogéle je
stawiad! Dla nich to wrecz bluZnierstwo. Ale czy rzeczywidcie nie moga by¢ alter-
natywa? Wedtug mnie zdecydowanie tak, oczywiscie z zachowaniem zdrowego
rozsadku. Chifiska maszyna nigdy nie bedzie maszyna pracujaca w zanurzeniu,
nigdy nie osiggnie jakosci powierzchni 0,2 um Rai nigdy nie bedzie automatycznie
nawlekata drutu. Poza tymi ograniczeniami, jest maszyng ze wszech
miar konkurencyjna.

Podstawowe parametry to:

* najlepsza powierzchnia to 1-0,9 um Ra na maszynie BAOMA z zastoso-
waniem opcji wygtadzania powierzchni;

e najwieksza szybkos¢ ciecia, przy stabej powierzchni to 120mm?/

min jednostronnie;

¢ petne sterowanie CNC, program odczytujacy pliki.dxf pozwala na wycina-
nie dowolnych ksztattéw pod katem +/- 30° na strone, czyli 60° stozka,
na wysokosci 100 mm;

e najwieksza maszyna DK77120 ma przesuwy w osiach x,y:
1200x2000 mm, maksymalna wielko$¢ detalu: 2440x1330 mm i
waga 5.000 kg;

e koszt pracy maszyny jest o okoto 45% mniejszy niz maszyn z
otwartym obiegiem drutu;

e cena maszyny to ok.25 - 30% ceny maszyny z otwartym obiegiem drutu.

Przed zakupem wycinarki drutowej nalezy zadac sobie kilka pytari:

¢ j akie zadania bedzie wykonywata w firmie;

¢ jaka jest potrzebna powierzchnia po cieciu;

o jak szybko musi wycinag;

* czy musi mie€ AWT.

Odpowiedzi na te pytanie beda wskazywac na kierunek zakupu i zapew-
ne w wielu przypadkach nie bedzie to musiata by¢ droga maszyna z otwartym
obiegiem drutu. W naszej narzedziowni w Ketrzynie pracuja trzy chirskie wyci-

narki drutowe BAOMA. Dwie na silnikach krokowych, trzecia na serwonapedach.
Powierzchnie jakie otrzymujemy na tych maszynach sa naprawde dobre. Trzeba
je zobaczy¢, aby ocenié jako3¢ pracy maszyn BAOMA. Narzedziownia jest wypo-
sazona tylko w maszyny chiriskie i tajwarskie, wykonuje formy wtryskowe, wy-
krojniki i ttoczniki dla bardzo wymagajacych klientow, miedzy innymi dla Philipsa.
Zapraszamy, pokazemy maszyny, wypijemy kawe i podyskutujemy nad wyzszo-
3cig jednych maszyn nad drugimi.

DLACZEGO CENY CHINSKICH WYCINAREK DRUTOWYCH ROZNIA SIE
BARDZO OD SIEBIE?

W Polsce jest kilka firm zajmujgcych sie importem maszyn z Chin. Kazda z
nich sprowadza maszyny innego producenta, a ceny dla kupujacego sa bardzo,
bardzo rézne. Réznice siegaja w skrajnych wypadkach nawet 45%. Dlaczego tak
jest, podaje ponizej, a wyttumaczenie jest banalnie proste.

Nasza firma oferuje drozsze maszyny, produkowane przez firme BAOMA,
ktéra jest przodujaca firma na chifiskim rynku. Jak dzwoni potencjalny klient, w
zasadzie interesuje go tylko to, aby podaé cene np. na maszyne DK7740. Méwie
wiec, ze maszyna kosztuje netto 29.500,00 USD. Zapada chwila ciszy i po chwili
dzwonigcy méwi, przewaznie zdenerwowany, mniej wiecej tak: dlaczego tak
drogo, cos wam sie chyba pomylito. Mam oferte na takg sama maszyne DK7740
za17.700,00 USD, a wy chcecie 29.500,00 USD, to skandal i zdzierstwo. To drozej
011.800,00 USD za taka sama maszyne, i ...... trzask rzuconej stuchawki.

I to jest wiasnie najwiekszy mit podsycany przez firmy sprzedajace
tanie maszyny — one sa takie same jak te drozsze, po co przeptacac!

Jezeli uda mi sie cos powiedzie¢ zanim klient rzuci stuchawka, to dobrze, bo
maszyna za 17.700,00 USD ma tylko taka sama nazwe jak maszyna za 29.500
USD. Jest to DK7740. Wszystkie chiriskie wycinarki drutowe tak sie nazywajg.
DK77 oznacza typ maszyny, a dwie ostatnie cyfry, np. 40 to przesuw w mnigjszej
osi, czyl w tym przypadku 400 mm. Poza tym sg same rdznice. Do swojej oferty
wprowadzilismy, jako odpowiedz na tanie maszyny konkurengji, maszyny jeszcze
tarsze. Mozemy sprowadzi¢ DK7740 za 16.700,00 USD, tylko po co? Nikt z na-
szych klientéw, po zapoznaniu sie z réznicami, po zobaczeniu maszyn w naszej
narzedziowni w Ketrzynie, nie kupit taniej maszyny, bo go na to nie byto staclll

Szczegbtowe pordwnanie zajmuje 3 strony i bardzo chetnie wyslemy je ma-
ilem. Przewaga techniczna i technologiczna maszyn BAOMA nad tanimi maszy-
nami chifskimi jest ogromna. To nie s3 takie same maszyny jak méwi sie klien-
tom. To jest zupetnie inny 3wiat. To jakby poréwnac starego Poloneza z nowym
Mercedesem. Dlatego maszyny BAOMA s drozsze i bedg drozsze. Najnowszy
produkt firmy BAOMA to wycinarki drutowe z serwonapedami AC.

Zapraszam na www.ulgreg.pl, z ktérej mozna wejs¢ na strone
internetowa firmy BAOMA. A jest na co patrzec.

Grzegorz Kugler
e-mail: g.kugler@onet.pl
tel. 663 750 527

Wroctawskie Centrum Obrabiarek W.C.0. ,,CHINO"” Chuminski i Nowak Sp.j.
53-601 Wroctaw, ul. Teczowa 57, tel. 071 341-16-85
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Pionowe centra obrobkowe 3, 4-ro osiowe serii VMC | VMC HS oraz 5-cio oslowe seril VARIO 5-axis.
ze sterowanlaml wlodgcych producentéw, firm Helidenhaln | Fanuc, z wrzecionami 10 000, 18 000 | 24 000 obr/min,

szybkie przesuwy 35 lub 40 m/min we wszystkich oslach, szybkl automatyczny magazyn narzedzi na 24 narzedzia

Wyjatkowo sztywna konstrukcja, nalwyisze] klasy komponenty oraz super-precyzyine wrzeciona | przektadnie Srubowe toczne AVII
zapewnliajg uzyskiwanle bardzo duzych giadkoscl powlerzchnl obrablanych oraz wysoka doktadnosé wymiarows | powtarzalnose.
Bogaty wybar opcji; sondy narzedziowe i przedmiotowe, liniaty optyczne, chiodzenie przez wrzeciono 20 bar, chiodzenie powietrzem,
zgarniakowy transporter widrow, programy CAD/CAM - pozwalajg dostosowac obrablarke to Indywidualnych potrzeb,

Nowos¢ - 5-cio osiowe centra obrobkowe umozliwiajgce kompletng obrobke w jednym zamocowaniu.

Frezarki CNC | konwencjonalne nowe] generaciji,
wyposatone sg we wrzeclono poziome | glowice skretng

z wrzecionem pionowym na 4 000 obr/min (opcla & 000 obr/min).
Frezarki manuaine wyposaione sa w odczyt cfrowy Heidenhain,

i liniaty optyczne w 3 osiach, frezarki CNC oferujemy ze
sterowaniam| Heidenhain TNC 320 oraz iITNC 530.

Obrabiarki te znakomicie sprawdzq sig w zastosowaniach:
- narzedziowych,

- produkeyjnych,

- wrsztatowych,

- remontowo-naprawczych,

- szkolenlowych.

Tokarki CNC ze skoSnym tozem serii AVIAturn,
wyposaZone s w najnowoczesniejsze sterowania wiodgcych

firm Swiatowych - Fanuc | Slemens oraz wrzeciona 5 000 obr/min
| posiadajg kompletnie ostonieta przestrzen obrébkowa.

Obrabiarki te umozliwiajg:

- wykonywanie operacji frezowania z wykorzystaniem osi “C"

I napedzanych narzedzi (AVIAturn 30M),

- obrdbke stall hartowanej,

- obrobke seryjng z preta, z zastosowaniem podajnika pretow,

- obrobke uchwytowas, obrobke w kiach,

- osigganie bardzo wysokiech doktadnosci | gtadkoscl powlerzchnl,
- zapewnialg najwyiszg wydajnosé | produktywnosc dzieki bardzo
szybkim przesuwom: 30 m/min w osi X | 25 m/min w osi Z.

FABRYKA OBRABIAREK PRECYZYJNYCH “AVIA" SPOLKA AKCYJNA
03-768 Warszawa, ul. Siedlecka 47

tel: (022) 619 90 81, fax: (022) 818 29 54,
e-mail: market@avia.com.pl, www.avia.com.pl

Rok zatodenia firmy 1902




Centrow pionowych /VMC/ | 60 modeli
Centrow poziomych /HMC/ | 15 modeli
Stofow obrotowych | 40 modeli

Tokarek | 12 modeli

Wysoka Zdolnos¢ Produkcyjna
Obrébka 5-osiowa
Wysoka Wydajnos¢
Wysoka Predkos¢ Obrobki
Obrdébka Form

maszyny, ktore

Zdaniem naszych klientow — profesjonalny

pod wzgledem ich jakosci, mozliwosci

Haas Automation, Europe | Brussels, BELGIUM |

www.abplanalp.pl - <= Abplanalp [t



NWEIAE 1 SR ETIVA M VBN OVERVY RN 2007, pionowe centrum

frezarskie VF-3YT/50, stozek ISO 50, przektadnia zgbata, moment 610 Nm,
przesuwy 1016 x 660 x 635 mm, 30-pozycyjny boczny magazyn narzgdziowy.

spelnig Wasze oczekiwania.

producent obrabiarek CNC wytwarza optymalne maszyny

Obrébkl 1 ceny. \%Y% pehll Slq Z Illml Zgadzamy. Haas Automation Inc.

++32 2-522-99 05 | www.HaasCNC.com | Haas Factory Outlets provide local showrooms and certified service.
02-954 Warszawa | ul. Marconich 11/10 | tel. +(48 22) 858 94 78 | fax +(48 22) 642 50 77 | abplanalp@abplanalp.pl
02-978 Warszawa | ul. Wréblewskiego 31 | tel. +(48 22) 858 78 54 | fax +(48 22) 858 78 54 | salon@abplanalp.pl
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Producent

Przedstawiciel

w Polsce
Parametry

Typ maszyny

Model maszyny

Powierzchnia potrzebna do zainstalowania maszyny
(prostokat opisany na rzucie maszyny na podtoge) (mm
xmm)

2

RAPORT FREZARKI DO OBROBKI GRAFITU

Waga maszyny (kg)

Przesuw w osi x (mm)

Przesuw w osi y (mm)

Przesuw w osi z (mm)

Wielko$¢ stotu roboczego (mm x mm)

Konstrukgja stotu (ruchomy/nieruchomy)

Maksymalny ciezar detalu, ktéry mozna potozy¢ na stole
roboczym (kg)

Maksymalna wielkos¢ detalu, ktéry mozna potozy¢ na
stole roboczym (dtugosc x szerokos¢ x wysokos¢ w mm)

Konstrukgja stotu korpusu (jednolity /spawany)

Konstrukcja wrzeciona (elektrowrzeciono/przektadnia)

Maksymalna predkosc obrotowa wrzeciona (obr. /min)
Posuw roboczy (m/min)

Szybki posuw (m/min)

Maksymalna moc wrzeciona (KW)

Moment obrotowy wrzeciona (Nm)

Kofcowka stozka wrzeciona (typ)

Sposcb chtodzenia wrzeciona (wymuszone/samoistne)
Odlegtos¢ wrzeciona od stotu roboczego (min. /max. w mm)
Moc silnika giéwnego (KW)

Pojemno$¢ magazynu narzedzi (szt.)

Czas wymiany narzedzia (sek.)
Maksymalny ciezar narzedzia we wrzecionie (kg)

Maksymalna $rednica narzedzia we wrzecionie (mm)
Maksymalny cigzar narzedzia do wymiany (kg)

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

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

Sterowanie (typ)

Element pomiarowy przemieszczania (enkoder/liniat
optyczny)

Maksymalny pobér mocy (kVA)

Doktadnos¢ pozycjonowania przestrzennego w osiach (wg

normy VDI/DGQ 34441) (x/y/z w mm)

Doktadnos¢ pozycjonowania w poszczegolnych osiach
fc)

Powtarzalno$¢ pozycjonowania (mm)
Elektroniczna kompensacja wydtuzen cieplnych (tak /nie)

Mozliwosc obrébki grafitu (tak /nie)

Chtodzenie przez narzedzie (standard/opcja)

Czy obrabiarka jest przystosowana do pracy ,na sucho”
(tak/nie)
Opdja automatyzadji - wspdtpraca z robotem (tak /nie)

Transporter wioréw (tak /nie)

Zmieniacz palet (tak/nie)

Magazyn palet (tak/nie)

Serwis na rynku polskim (tak /nie)

Sktad czesci zamiennych na rynku polskim (tak /nie)

Cena katalogowa netto (euro)

Zaopatrujemy w materiaty eksploatacyjne (tak, jakie?/nie)
Inne sugerowane wtasciwosci

Standardowy czas dostawy od zamowienia (dni)

ADRES

OSOBA DO KONTAKTU

TELEFON
FAX

WWW/E-MAIL
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FANUC ROBOMACHINE MAZAK OPS-Ingersoll
APX Technologie METAL TEAM Abplanalp Consulting
MASZYNA DUZA MASZYNA MALA MASZYNA DUZA MASZYNA MALA MASZYNA DUZA MASZYNA MALA
ROBODRILL a-T21iFL ROBODRILL a-T21iF Vertical Center VCN 510 C I Vertical Center VCN 410 A Il 0PS850 OPS550
2600 x 2850 2600 x 2850
+ system odsysania pylu + system odsysania pytu 4013 x 3152 3148 x 2917 2100x2600 1900x2500
wego 1200 x 1050 grafitowego 1200 x 1050
2100 2100 6900 4920 8500 7200
700 500 1050 560 880 550
400 400 510 410 650 400
330 330 510 510 520 400
850 x 410 650 x 400 1300x550 900x410 900x830 650x500
ruchomy ruchomy ruchomy ruchomy Nieruchomy nieruchomy
300 300 1200 500 2400 500
850 x410x480 850 x410x480 zalezy od narzedzia zalezy od narzedzia
jednolity jednolity jednolity jednolity Jednolity Jednolity
elektrowrzeciono elektrowrzeciono silnik Silnik elektrowrzeciono elektrowrzeciono
24000 24000 12000 12000 42000 42000
30 30 1-36000 1-36000
54 54 1-36000 1-36000 20 30
37 37 18,5 18,5 15kw 15kW
235 235 149 149
DINA30 DINA30 CAT 40 CAT 40 HSK E40 (HSK ES0) HSK E32 (HSK E40)
Wymuszone Wymuszone wymuszone wymuszone wymuszone wymuszone
250/580 250/580 150 / 660 150 / 660 20-540 50 - 450
18,5 18,5 15 9
2 2 30 30 32 56
16 16 13 13 5 5
3 3 8 8
80 80 125 125
3 3 8 8
X/Y/Z X/Y/Z x/y/z x/y/z 16 osi 16 osi
X/Y/Z X/Y/Z x/y/z x/y/z 16 osi 16 osi
Fag;’ifglc Fag;’f AC;“C Mazatrol Matrix Mazatrol Matrix ANDRONIC 2060 ANDRONIC 2060
enkoder enkoder enkoder enkoder Liniaty Liniaty
133 133 30,88 27,39 38 30
0,006 0,006 0,010 0,010
0,006 0,006 -
0,002 +0,002 0,003 0,003 -
tak tak tak tak Tak tak
tak tak opda opdja Tak tak
opcja opcja standard standard
tak tak tak tak Tak tak
tak tak tak tak Tak tak
opdja opcja opcja opcja Nie nie
opdja opdja opcja opcja Tak Tak
nie nie opcja opcja Tak tak
tak tak tak tak Tak tak
nie nie Nie nie
Do negocjacji Do negocjacji
nie nie tak tak tak tak
progrcafnyliw;kz) v?;;:)rlzcezuzgmem. Intﬁrfejg‘t{odatkowych 16 - Obrébka stali do 63 HRC Obrébka stali do 63 HRC
Interpolacja heliakalna. wejs¢ wyjsc. Wolne kody M.
90-105 90-105 60 60 4 tygodnie 4 tygodnie
Ty srmiete | vy | TRSGESG | Wmneno
05-800 Pruszkow. 02-954 02-954
Michat Tokarczyk Tomasz Kochman Tomasz Kochman Jan Zych Jan Zych
+4822759 62 00 0343261215 0343261215 (22) 8856350 (22) 8856350
+482275963 44 0343261042 0343261042 (22) 8587854 (22) 85878 54
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AZK Czechy Mikron DMG

TOS POLSKA Agie C| les DMG Polska Sp. z 0.0.

MASZYNA MALA MASZYNA DUZA MASZYNA MAtA MASZYNA MALA MASZYNA DUZA

HWT D-442 CNC HSM 500 HSM 300 Graphite Master HSC 20 linear DMC55V linear

Maszyna 1400x1300 mm; 950x20

X
>
O
o
v
—
M
X
m
N
zalecana powierzchnia 3800 x 2100 2300 x 2600 wraz z obstuga: bd >
3000 x 3000 3.500 mm x 3.500 mm vl
530 5500 2900 4000 b.d WERSJE LOWMALNE | SIECIOWE 5
WM LY WVREE CUNEZ P INE ()
400 500 300 200 450 DUTE ENIZRIPREY ZANLIPE
KILKU LICENGC @)
400 450 390 200 580 (@]
60.000 2
200 350 255 280 400 L] X
- L] O
500 x 500 550 x 450 410x325 200 400x400 gnt" nhuw It‘ll %
] s —
Obrotowo-uchylny oraz =
Ruchomy w osi Y ruchomy ruchomy Obrotowo-uchylny przesuw osi Y | I n'rm I “ 4 ’ )
i . =
2 200 68 bd bd. / I L ‘n 4 =
na 14 i 5
500 x 500 x 500 550 x 450 410x325 b.d. b.d L :|
spawany Odlew z polimerobetonu Odlew z polimerobetonu jednolity jednolity i
elektrowrzeciono Elektrowrzeciono Elektrowrzeciono Elektrowrzeciono Elektrowrzeciono
24000 30'000,/42'000,/54'000 30'000 42000 28000/18000,42000
XY-20
5 7-40 15 30 80
5 XYZ- 40 15 30 80
30'000-12; 42'000-13
! 54000-8,5 8 bd »
30'000-8,8; 42'000-4,2
54000-3,5 33 : 5
ER-16 HSK E 40 HSK E 40 HSK-32E HSK-A63/HSK-ESO
wymuszone Wymuszone Wymuszone wymuszone wymuszone www m a c t e c d e
-
100 /300 100- 350 120-375 - bd - -
; » Specjalista w sprzeday oraz serwisie uiywanyc
elektrodratarek erozyjnych oraz obrabiarak
8 18- 68 27 24/60 16/30/60 renomowanych firm
10 10 <10 b.d.
30'000 - 1,2 z oprawka AG I E
42'000 - 1,0 z oprawka 1,8z oprawka b.d. bd
54'000 - 0,25 z oprawka
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konfiguracyjnych: GraphiteMaster oraz MoldMaster.

Mikron HSM 300 jest maszyna o niezréwnanych wtas-
ciwosciach obrébczych, przeznaczona do produkgji elek-
trod z grafitu oraz miedzi, wykorzystywanych przy pro-
dukcji narzedzi oraz form. Dodatkowo, nadaje sie ona
doskonale do obrébki wysokoprecyzyjnych matryc. Moze
by¢ ona stosowana takze do wytwarzania precyzyjnych
czesci mechanicznych, przy produkcji prototypdéw, a na-
wet matych serii.

Maszyna Mikron HSM 300 wychodzi na przeciw ocze-
kiwaniom producentdw narzedzi i form, ze wzgledu na
gwattownie rozwijajacy sie rynek elektrod wykonanych z
grafitu. Rosngce zapotrzebowanie na elektrody grafitowe
wynika z faktu, ze obrébka elektroerozyjna tymi elektro-
dami jest w wiekszosci przypadkéw znacznie wydajniejsza
niz drazenie elektrodami wykonanymi z miedzi. Dodatko-
wo ceny grafitu sg obecnie nizsze od miedzi oraz grafit
jest materiatem fatwiej obrabialnym niz miedz.

Obrabiarka HSM300 wyposazona jest w jednostke ste-
rujgca Heidenhain iTNC 530 najnowszej generacji oraz dy-
namiczne napedy oparte na technice cyfrowej. Sterowanie
iTNC 530 zapewnia niezbedng moc obliczeniowa w przy-
padku najbardziej ztozonych operacji obliczeniowych.

Konstrukcja maszyny

HSM 300 posiada konstrukcje portalowa. Korpus ma-
szyny wykonany jest z polimerobetonu. Gwarantuje to
doskonate wtasciwosci ttumienia drgan (8-krotnie lepsze
niz zeliwo) oraz najwyzsza stabilnos¢ (25-krotnie mniej-
sza rozszerzalno3¢ cieplna niz zeliwo). Liniaty optyczne,
bezluzowe $ruby toczne o wysokiej precyzji oraz napedy
cyfrowe AC zapewniajg doktadne pozycjonowanie z duzg
sztywnoscig oraz przyspieszenie osi do 17 m/s? Nawet

m 28
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Mikron HSM 300: optymalne rozwigzanie do
obrdobki materiatow twardych i wytwarzajacych pyt

AgieCharmilles

Najnowszy model Mikron HSM 300 firmy GF AgieCharmilles jest optymalnym rozwigzaniem do obrébki mate-
riatdw wytwarzajacych pyt oraz do materiatow twardych i migkkich z mata i srednia iloscia wytworzonych wiéréw.
Obrabiarka ta, wyposazona w jednostke sterujacg Heidenhain iTNC530, jest jedna z najbardziej zaawansowanych
konstrukcji pod wzgledem zastosowanych rozwigzan technicznych. Mikron HSM 300 oferowany jest w 2 wersjach

w przypadku skomplikowanej obrébki 3D, zastosowana
technika napedéw cyfrowych gwarantuje najwyzsza dy-
namike ruchéw. Maszyna zabudowana jest w szczelnej
kabinie roboczej. Zapewnia ona swobodny dostep do sto-
tu roboczego, ttumi hatas oraz szczelnie izoluje przestrzen
obrébkowa od otoczenia.

Wydajny system odprowadzania pytu

Aby zapewnic¢ czysta i efektywng obrébke grafitu ma-
szyna w wersji GraphiteMaster jest wyposazona w wydaj-
ny system odprowadzania pytu wraz z rurg odsysajaca,
zintegrowana ze stotem roboczym. Sprezone powietrze
jest doprowadzane poprzez dysze symetrycznie rozmiesz-
czone we wrzecionie bezposrednio do punktu, w ktorym
odbywa sie obrébka. Z kolei kanaty odprowadzajgce pyt
zostaty zintegrowane w korpusie obrabiarki, co znacznie
usprawnia odprowadzanie pytu. Rura odsysajgca znajdu-
jaca sie na stole roboczym moze by¢ bez zadnych proble-
moéw zdemontowana i zatozona w ciggu kilku minut.

o -

System odprowadzania pytu jest tak skuteczny, ze mozli-
we jest nawet wykonywanie operacji frezowania materiatow
pylacych w sposob ciagty. Prowadnice osi oraz liniaty optyczne
sq idealnie zabezpieczone przed mozliwoscig przedostania sie
pytu poprzez szczelng konstrukcje oraz zapewnienie ciagtego
przeptywu sprezonego powietrza (wytworzenie nadcisnienia).
Automatyczny zmieniacz narzedzi jest w sposéb optymalny
odseparowany od wszelkiego rodzaju zanieczyszczen.
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Wrzeciono

Wrzeciono szybkobrotowe z ceramicznymi tozyskami hy-
brydowymi posiada predkos¢ obrotéw do 30°000 min™. De-
dykowany do obrébki z duzymi predkosciami, system moco-
wania narzedzia HSK 40 umozliwia precyzyjne wykohczenie
powierzchni najmniejszymi mozliwymi frezami o Srednicy 0.2
mm oraz obrobke zgrubng frezami o érednicy do 13 mm.

Wrzeciono jest skonstruowane tak, aby zapewni¢ wy-
soka stabilnos¢ oraz dtugi okres eksploatacji. W obrabiarce
zastosowano szczelne wrzeciono hermetyczne. Ma to za-
sadnicze znaczenie w obrébce grafitu i innych materiatéw
pylacych. Dzieki bezobstugowej, hermetycznej konstrukgji
opartej na smarowaniu smarem a nie olejem, catkowicie
wyeliminowano szkodliwe zjawisko kapania oleju z gto-
wicy wrzeciona na detal obrabiany oraz dodatkowo za-
pewniono, ze pyt nie bedzie sie przedostawat do wnetrza
wrzeciona - s3 to niezwykle wazne szczegbty konstrukcyj-
ne zwigzane z wytwarzaniem elektrod z grafitu.

Smarowanie mgta olejowa

W celu zapewnienia wydajnego frezowania w ma-
teriatach twardych maszyna HSM 300 wyposazona jest
w wersji MoldMaster w uktad minimalnego smarowania
narzedzia mgta olejowa. Cechg charakterystyczna tego
systemu smarowania jest niski pobér oleju smarujacego.
Dzieki temu, wszelkie problemy zwigzane z uzytkowaniem
i utylizacjg emulsji chtodzacych zostaty wyeliminowane.

Automatyzacja

Dtugotrwata, bezobstugowa praca obrabiarki bez ko-
niecznosci obecnosci operatora, jest mozliwa dzieki zasto-
sowaniu robota WorkPal Compact. Ten opcjonalny zmie-
niacz palet z czedciami obrabianymi, jest instalowany z lewej
strony maszyny i ma mozliwos¢ zatadowania do 60 palet.

Mikron HSM300 pozwala na frezowanie grafitu oraz stali twardych

Elektroda produkgi do diod LED.Wypusty majq Srednice 1,14mm i zostaty
wykonane z dokfadnoscig 5 mikrometréw.

Zmieniacz wielopozycyjny jest szczegblnie wazny jedli za-
lezy nam na zapewnieniu efektywnej produkcji elektrod do
obrébki elektroerozyjnej na zmianach nocnych, poniewaz
w czasy frezowania elektrod sg relatywnie krétkie.

Obstugiwane sg systemy mocowania zaréwno System
3R jak i EROWA.

Agie Charmilles Sp. z o.0.
ma zaszczyt zaprosi¢ Pahstwa do
odwiedzenia naszego stoiska podczas
odbywajacych sie w Krakowie
targdbw EUROTOOL, 10-12.10.2007.
Znajdziecie nas Pahstwo na stoisku 337 w
hali gtdwnej targéw.

aurolool
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AgieCharmilles
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HSM 300
GraphiteMaster

HSM 300 GraphiteMaster

Elektrody grafitowe, tak jak obrobka wysokooborotowa
zwiekszaja produktywnosc i konkurencyjnos¢. Obrobka
wysokoobrotowa elektrod grafitowych wymaga nie tylko
wysokiej niezawodnosci i niezmiennosci parametrow
wrzeciona, ale rowniez mozliwosci ttumienia drgan i wibracji
oraz powtarzalnosci obrobki. Dlatego Mikron stworzyt centrum
obrébcze do elektrod grafitowych HSM 300 GraphiteMaster.

HSM 300 MoldMaster

Mniejsze detale maja wigksze wymogi co do precyzji. Mikron
oferuje rowniez rozwiazanie dla niewielkich detali, gdzie
materiatem sa réznego rodzaju stale.

Zintegrowany system smarowania mgta olejowa, stabilny
polimerobetonowy korpus i najnowoczesniejsze sterowanie
Heidenhain iTNC530, to tylko niektoére z cech, ktére
zapewniaja doktadna i niezawodng obrobke na HSM 300
MoldMaster.

Cechy szczegélne

e masywny polimerobetonowy korpus gwarantuje
najwyzsze parametry ttumienia drgan oraz
wyjatkowa stabilnosc¢

e  wstepnie naciagniete Sruby toczne zapewniaja
najwyzsza precyzje

e wysokiej rozdzielczosci bezposredni pomiar pozycji

e  chtodzone woda elektrowrzeciono ze stozkiem HSK E 40

e  sterowanie Heidenhein iTNC 530

"HSM 300

MoldMaster

Maszyna HSM 300
Przesuwy

Wzdtuzny X mm 380
Poprzeczny Y mm 390
Pionowy Z mm 255
Wrzeciono (40% ED)

30’000 min'', HSK-E40 kW /Nm 6/2.3
Posuwy

Posuw roboczy/Posuw szybki (X, Y) m/min 10/15
Posuw roboczy Posuw szybki(Z) m/min 10/15

Przyspieszenie m/s? 17

Stot roboczy

Powierzchnia mocowania mm 410 x 325

Max. obciazenie stotu kg 68

Zmieniacz narzedzi HSK-E40 poz. 18 /27
Sterowanie unit Heidenhain iTNC 530

Wymiary i waga

Wymiary maszyny [WxDxH] mm 1200 x 2300 x 2300
Waga maszyny kg 2900

+GF+

AgieCharmilles

Agie Charmilles Sp. z o.o. Tel.: +48 22 326 50 50

Aleja Krakowska 81, Sekocin Nowy Fax: +48 22 326 50 99
05-090, Raszyn / Warszawa info.pl@agie-charmilles.com
Polska www.gfac.com/pl/
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Centrum Techniczne Abplanalp Consulting
ul. Wréblewskiego 31 ul. Marconich 11/10
02-978 Warszawa 02-954 Warszawa
tel. 0-22 858 78 54 tel. 0-22 858 94 78
fax 0-22 858 78 54 fax 0-22 642 85 56
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3RULER - ULTRADOKEADNOSC W MOCOWANIU
DUZYCH DETALI

Duze gabaryty oraz mozliwos¢ ustawienia z mikronowa doktadnoscia to olbrzymie zalety tego systemu.
Gabaryty 0-200kg nie stanowig zadnego problemu dla systemu mocowai 3R typu 3Ruler.

Rys.1. Listwa 3Ruler standardowa

Dedykowany dla drazarek drutowych, polecamy go
przede wszystkim tym narzedziowniom, w ktérych nie-
ustannie zmienia sie wielko3¢ detali obrobionych (od
matych detali po $rednie i bardzo duze zajmujace cata
powierzchnie robocza maszyny WEDM). Doskonatos¢
systemu 3Ruler uwidacznia sie, gdy jednoczesnie mamy
do zamontowania duze, $rednie i mate gabaryty.

Rys.2. 3Ruler dwustronny

® Wykorzystujac 3Ruler Dwustronny ( tzw. Double sided)
umozliwiamy sobie wykorzystanie do maksimum zdolno-
Sci roboczych naszej maszyny, mocujac z dwéch stron de-
tale o zréznicowanych wagach i ksztattach. Baza pod Ru-
lera, dzieki ktorej mozliwe jest powtdrne bazowanie, jest
element ustalajacy zainstalowany na stole maszyny. Stuzg
do tego listwy referencyjne standardowo z otworami co
50mm. Dtugos¢ listew uzalezniona jest od typu maszyny,
a co za tym idzie od wielkosci stotu drazarki drutowej. Czy
bedzie to Charmilles, Sodic, Mitsubishi itp. Nie ma proble-
mu dtugosc¢ listew, dobieramy je indywidualnie do danego
modelu maszyny. Duzg zaleta jest likwidacja tzw. martwej
strefy, przez co wyeliminowana jest kolizja maszyny. Z
tego wzgledu najlepszym rozwigzaniem towarzyszacym
3Rulerowi jest zastosowanie imadet 3R-239.1. Na jednym
zestawie imadet tego typu zainstalowa¢ mozna detal do
15kg wagi, ale juz na podwéjnym - do 200kg.

m 32

Rys.3. Maszyna WEDM z 3Rulerem
Zaraz za rozwigzaniem 3Ruler podwojnym, mozemy
zastosowac pojedyncze listwy tego typu.

Jest to rozwigzanie tak samo efektywne, ale bardziej ekono-
miczne. Jest to podstawowy Ruler, tzw. pojedynczy. Mozna go
przytwierdzi¢ i zabazowa¢ bezposrednio do stotu lub bardzie]
rozbudowujac za pomoca wyzej wspomnianych listew referen-
cyjnych, co pozwoli na regulacje wzdtuzng lub poprzeczna na
stole maszyny wedle zyczenia klienta. Wersja bazowa umozli-
wia w petnej konfiguracji na zatozenie 200kg detalu.

. ol - F 3
Rys.4. Przyktad wielokrotnego zastosowania 3Rulera
Podstawowy zestaw 3Ruler zawiera imadta plus pod-

trzymki talerzowe, umozliwiajgce instalacje detalu z wy-
eliminowaniem martwej strefy.

Rys.5. 3Ruler - detale kwadratowe | okrqgfe na stole maszyny

Wszystkie produkty system 3R stworzylismy po to, aby
zminimalizowac czas ustawiania detalu na maszynach przy
zachowaniu najlepszej z mozliwych powtarzalnoici. Nie ina-
czej jest rowniez z systemem 3Ruler. Produkt ten jednakze kie-
rowany jest do narzedziowni, ktére chca do maksimum wyko-
rzystac zdolnosci produkcyjne wtasnych maszyn WEDM.
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Jezelijestescie Pafistwo zainteresowani System 3R typu Ru-

ler czy innymi typami produkowanymi przez koncern System
3R prosze o kontakt z naszym biurem OBERON Inowroctaw.

4€ INJLSAS

Zapraszam réwniez do
odwiedzenia naszego stoiska na
Targach Eurotool w Krakowie!
Stoisko nr 301

Pozdrawiam

Rafat Chmielewski
tel. 693 3712 01

tel. (052) 354 24 23

Rys. 7. 3Ruler - detale kwadratowe | okrqgfe na stole maszyny

Wytaczny 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

—

system 3R S 2D

E™ (5] L'L ﬂ ML ﬂfk,,}ﬁ;w' JUILILT
Fhil DRUTOWYCH

a minimaitzuje drgania
wmailiwia wyisze | zmignng cisnienie plukania

minimaiiruje odrzuty
daje maksymaina precyzie

ohrabianego materialy

Jiest dwukrotnie stahilniejsma
nii rozwigzania konkorencji

minimalizuje rezonans

pirzymuje detal o cletarze do 15 kg,
en jest niensiagaine dia konkurencyjnych
rorwigzan

DBERON” Robert Dyt ™™ ™" 5o ol S s
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CNX cAM

EXPRESS

Modut CAM Unigraphics (NX CAM Express) jest od roku do-
stepny jako niezalezny program i moze stanowi¢ modut CAM
dla dowolnego programu CAD. Technolog-programista pracu-
jacy na NX CAM otrzymuje wiele unikalnych rozwiazan, kt6-
rych trudno szukac w innych tego typu systemach.

Rys.1. Potgczenie obrobki zgrubnej i potwykariczajgcej

W tym artykule przyjrzymy sie blizej operacji obrébki zgrub-
nej. CAM Unigraphics poprzez poszczeg6lne opcje, posiada nie-
zwykta kontrole nad generowana Sciezka narzedzia, jej ksztattem
i parametrami. NX CAM obstuguje réwniez 64-bitowe systemy
operacyjne (Windows i Linux). Operacje posiadaja niezwykle
szybkie i wydajne algorytmy obliczei Sciezek, pozwalajace
skroci¢ czas obliczef od kilku nawet do kilkunastu razy w sto-
sunku do innych systeméw CAM.

Operacja zgrubna posiada wiele strategii obrébki w tym de-
dykowane, np. do stempli, ktérych ksztatt Sciezek pozwala na
skrocenie czasu obrébki nawet do 30% w stosunku do standar-
dowych ustawier. Poziomy obrébki mozna dzieli¢ na zakresy i w
nich definiowac inne gtebokosci skrawania w miare obnizania
sie Sciezki narzedzia. Sam minimalny wysieg narzedzia z opraw-
ki, wymagany do obrébki danego elementu, moze by¢ obliczony
przez system. Sciezke narzedzia mozna generowa¢ na podstawie
dowolnego ksztattu pétfabrykatu lub narzuci¢ wartosé naddatku
(odlewy), na jakim ma by¢ generowana $ciezka.

Przy $ciankach czesci mozna stosowac inne szerokosci skra-
wania niz na pozostatych sciezkach.
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Rys.2. Kontrola Sciezki obrobki resztek
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Rys.3. Wigczenie parametréw kompensagji

Kompensacja Srednicy frezu (G41/42, RL/RR) moze sie odby-
waé na wszystkich sciezkach lub tylko na wykafczajacych. Programi-
sta moze podzieli¢ cata operacje zgrubna na kilka mniejszych ope-
racji ze wzgledu na czas obrébki lub droge narzedzia i wstawi¢
miedzy nie np. cykl pomiaru narzedzia.

Sciezke narzedzia mozna rozpoczynaé we wskazanym
otworze(ach) z kontrolg jego gtebokosci i dodatkowo wskazywac
punkt rozpoczecia obrdbki.

Obrdbke resztek mozna przeprowadzaé po poprzednim narze-
dziu lub na wirtualnym pétfabrykacie po zadeklarowaniu wielkosci
poprzedniego narzedzia. W przypadku wiekszosci systeméw CAM
obrébka resztek musi sie odbywac z tymi samymi naddatkami, co
gtéwna operacja wykonywana wiekszym frezem. W NX CAM pro-
gramista moze zdefiniowac inne parametry naddatkow przy ob-
rébce resztek (mniejsze), co umozliwia nie tylko obrobke regiondw
poprzednio nieobrobionych, ale dodatkowo przeprowadzenie od
razu obrébke pdtwykarnczajaca na pozostatych sciankach.

Poza tym mozna kontrolowa¢ minimalng ilo$¢ materiatu, jaka
bedzie obrabiana lub wytaczy¢ z obrdbki regiony o matych obsza-
rach. Istotng funkcjonalnoscia jest to, iz mozna wskaza¢ w operacji,
ktére powierzchnie elementu majg by¢ poddawane obrébce bez
obawy o pozostate powierzchnie.

Rys.4. Zmiana wartosci posuwow

Program posiada kontrole wartosci posuwdéw i umozliwia zwal-
nianie/przyspieszanie posuwu w narozach z mozliwoscia okrele-
nia min/max posuwu oraz ilo3ci odcinkow (krokéw), na jakich ma to
nastapi¢. Dodatkowo mozna narzuci¢ minimalny promief Sciezki.

Cena NX CAM zaskakuje na korzy¢ w poréwnaniu do innych syste-
mdw CAM, przy duzo wiekszych mozliwosciach kontroli Sciezki i wydajno-
3ci oblicze. Polska wersja jezykowa umozliwia szybkie wdrozenie sys-
temu i korzystanie naszym firmom z najlepszych Swiatowych rozwiazan.

info@camdivision.pl

CAMdivision - wdrozenia systeméw CAD/CAM; Solid Edge, NX CAM Express, Unigraphics NX
ul. Stargardzka 7-9; 53-332 Wroctaw
Tel. (71) 796 3250  Fax (71) 796 08 51

* bezpatne wersje testowe i wypozyczenia oprogramowania

www.camdivision.pl
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u WALTER

Przedstawiam dwa podstawowe produkty firmy Walter Maschinenbau GmbH: SzlifierkaHELITRONICBASIC, maszyna pomiarowa

HELICHECK BASIC

Szlifierka HELITRONIC BASIC - idealna dla ostrzarni i
producentéow narzedzi.

Uniwersalna szlifierka o pieciu sterowanych numerycznie osiach
do ostrzenia i produkgji frezéw, wiertet, wiertet stopniowych, na-
rzedzi stopniowych, rozwiertakéw, gwintownikéw, narzedzi do
obrébki drewna, narzedzi specjalnych, ptytek ksztattowych, nozy
ksztattowych lub innych narzedzi ksztattowych.

E-i

Podstawowe dane techniczne:
glowica szlifierska z 2 wrzeciennikami szlifierskimi:

+ max. Srednica ciernic 200 mm

* moc 7kW

« obroty 0-9500 1/min

wymiary narzedzi:

+ $rednica do 320 mm

« dtugosc¢ 280 /320 mm
(obrobka z czotem / bez czofa narzedzia)

* max. ciezar 20 kg

Mozliwos¢ automatycznego pakietu produkcyjnego — magazyn
+tadowarka ECO na 20 sztuk narzedzi

Maszyna pomiarowa HELICHECK BASIC

Maszyna miernicza z czterema osiami sterowanymi nume-
rycznie i z systemem bezdotykowe] wielo czujnikowej techniki
pomiarowej, do w petni zautomatyzowanego pomiaru narzedzi
precyzyjnych, takich jak frezy, wiertta, wiertta stopniowe, narze-
dzia stopniowe, narzedzia do obrébki drewna, noze profilowe,
narzedzia profilowe i Sciernice.

]

System optyczny z trzema zainstalowanymi na state kamerami
oraz podstawa z bloku granitowego, zapewniaja wysoka precyzje
pomiaru. Te trzy kamery umozliwiaja automatyczny pomiar:

« Swiatta przechodzacego (wymiary zewnetrzne narzedzia,
kontury, katy, promienie)

« $wiatta odbitego (katy przytozenia i natarcia na obwodzie)

« czota narzedzia (katy przytozenia, natarcia i parametry dtu-
gosciowe ostrzy)

Podstawowe dane techniczne:

* $rednica narzedzia max. 320 mm
» dtugos¢ narzedzia max. 400 mm
* ciezar narzedzia wraz elementem mocujgcym max. 25 kg

+ doktadno$¢ pomiaru +2,5um

Przedstawione powyzej maszyny mozecie Pafistwo zobaczyé na tar-
gach EuroTool w Krakowie na stoisku nr 223 — na stoisku firmy Walter
Maschinenbau.

Obie prezentowane maszyny zakupita firma Dom Techniczny / Freznar.

Serdecznie zapraszam do odwiedzenia naszego stoiska
Wiecej informacji:
Zdzistaw Babik — przedstawiciel firmy Walter Maschinenbau oraz
firmy Ewag.
e-mail: zdzislaw.babik@walter-machines.com,
tel. nr: 604 524 011
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promieniem lasera

ByVention — Nowy wymiar cigcia laserowego

Urzadzenie do ciecia promieniem lasera ByVention gwarantuje maksymalny zysk z kazdej zainwestowanej
ztotowki. Jest to najmniejsze urzadzenie tnace do standardowych formatéw blach, ktére zarazem ktadzie
kamiefh milowy w rozwoju systeméw ciecia laserowego. Urzadzenie ByVention gwarantuje wyjatkowa
efektywno3¢ obrdbki: umozliwia ono obrébke okoto osiemdziesieciuprocent elementéw dostepnych na
rynku za mniej wiecej potowe wydatkdw inwestycyjnych, jakie trzeba bytoby przeznaczy¢ na poréwnywalne

jakodciowo urzgdzenie do ciecia laserowego.

€ 265.000

g_ >l =->

Prosta Kompaktowa Madra

($)

N £

L

Obstuga urzadzenia ByVention Dziekiinnowacyjnej i przemyslanej
jest niezwykle fatwa dla kazdego
uzytkownika. Potrzeby w zakresie
szkolenia s3 minimalne.

ByVention jest najmniejszym
urzadzeniem do laserowego
ciecia blach o standardowych
formatach. Miejsce u klienta jest
maksymalnie wykorzystane.

koncepdji przeptywu materiatu,
urzadzenie ByVention zapewnia
natychmiastowa dostepnos¢
wycigtych elementéw oraz mogaca

Pewna Kompletna
Dzieki dwuletniej gwarangji Przy niewielkich kosztach
i profilaktycznej konserwacji inwestycyjnych klient nie tylko
firma Bystronic umozliwia otrzymuje maszyne wraz z

uzytkownikowi maszyny
ByVention ciagta catodobowa

urzadzeniami peryferyjnymi
i dostawa, lecz takze pakiet

stuzy¢ jako przyktad elastycznodé,

w odniesieniu do wykorzystania
materiatow roznej wielkosci i resztek
blach (koncepcja zgtoszona do
opatentowania).

ByVention 3015 z Bylaser 2200 (2,2 kW)
Pakiet oprogramowania Bysoft CAD /CAM

Dostawa DDU (Incoterms 2000) wraz z roztadunkiem

Montaz, rozruch i szkolenie
Umowa serwisowa (2 lata)
Dwa lata gwarangji

prace. oprogramowania Bysoft CAD/CAM,
jak réwniez oferte uruchomienia na
migjscu oraz podstawowe szkolenie.

Bystronic Polska Sp. z o.0.
Al. Krakowska 38,
Janki 05 -090 Raszyn,
T: 0223313770
F: 0223313771

Dodatkowe informacje mozna
uzyskac na stronie internetowej
www.bystronic.pl.




Prasa krawedziowa

Prasa krawedziowa AFM EP - ekonomiczna, elastyczna, bezpieczna

Wyposazona w technologie synchronizacji prasa krawedziowa AFM EP spetnia wysokie wymagania klientéw
firmy Bystronic pod wzgledem bezpieczefistwa procesu. Hydrauliczny uktad kompensacji oraz dopasowanie
urzadzen peryferyjnych do réznorodnych potrzeb klientéw zapewniaja wysoka elastyczno3¢ urzadzenia

i dobre wyniki giecia w catym zakresie grubosci blach. W potaczeniu z doskonatg relacjg miedzy ceng i
wydajnoscig wtasciwosci te oznaczaja dla uzytkownika niezwykle ekonomiczng realizacje zaméwien.

€ 64.000

Cena AFM EP 31-100

Sterowanie DNC

Graficzny dwuwymiarowy ukfad
sterowania DNC-884S PS z kolorowym
10-calowym monitorem TFT zapewnia
wszechstronna kontrole procesu
giecia. System operacyjny Windows XP
gwarantuje wysokie bezpieczefistwa
pracy oraz prostg i komfortowa
obstuge.

Prasa krawedziowa AFM EP dostepna jest
ponadto o nastepujacych wymiarach:

31-100 (100 ton x 3100 mm)
41-160 (160 ton x 4100 mm)

Cena AFM EP 31-100

€59.000

Cena AFM EP 41-160

€ 68.000

Hydrauliczna kompensacja
nacisku

Hydrauliczna kompensacja nacisku
zapewnia staty kat giecia na catej
dtugosci. Nacisk jest ustawiany
automatycznie po zaprogramowaniu
dtugosci i grubosci blachy w DNC.

Przednie prowadzenie
materiatu

Prasa krawedziowa wyposazona jest
w przednie prowadnice materiatu
przymocowane do stotu. Mozna
zmieniac recznie ich wysokos¢ oraz
przesuwad wzdtuz stotu.

Sterowany DNC system
tylnych zderzakow

Sterowany DNC system tylnych
zderzakéw umozliwia automatyczne
pozycjonowanie systemu na osi X i R.
Oba zderzaki mozna recznie przestawia¢
na boki wzdtuz osi Z w prowadnicach
iniowych.

Urzadzenie bezpieczeristwa

Zabezpieczenie laserowe po stronie
obstugi ma regulowang wysoko3¢ i
W razie przerwania promienia lasera
przerywa proces giecia. Zapobiega
to skutecznie wypadkom przy pracy.

AFM EP 31-160 o dtugosci giecia 3100 milimetrow
nacisku 160 ton
Zestaw narzedzi standardowych o wartosci powyzej

€ 4.000

Dostawa DDU (Incoterms 2000) wraz z roztadunkiem

Montaz, rozruch i szkolenie

Dwa lata gwarancji




Powioki PVD

Supertwarde, przeciwzuzyciowe
powtoki BALINIT® na:

narzedzia
skrawajace
stemple, ttoczniki,
matryce, wykrojniki

formy do odlewania
cisnieniowego metali

{7
1l e

Oerlikon Balzers Coating Poland Sp. z o0.0.

||
ul. Fabryczna 4 wrl I kon
59-101 Polkowice

tel.: 076 74 64 800

fax: 076 74 64 801 balze rS

www.oerlikon.com/balzers/pl




Oferujac innowacyjne rozwiagzania w zakresie frezowania,
obrébki elektroerozyjnej oraz automatyzacji, umozliwiamy
naszym klientom wydajne i efektywne prowadzenie dziatalnosci
gospodarczej. Dopetnieniem naszej oferty jest wszechstronny
pakiet ustug serwisowych oraz dostaw czesci zamiennych i
materiatow eksploatacyjnych.

Jestesmy zaangazowani w tworzenie wiasciwych warunkow
do maksymalnego zwiekszenia konkurencyjnosci naszych
"

klientéw. Nazywamy to: “Achieve more..!; czyli “Osiagnij
wiecej.... Oto nasza obietnica.

Kluczem naszego sukcesu jest sukces naszych klientéw. Kiedy
nasi klienci wygrywaja, wygrywamy i my.

Achieve more.

Jedna marka
Jedna obietnica

AgieCharmilles

+GF+

AgieCharmilles
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STALE DO PRACY NA ZIMNO

Stale narzedziowe do pracy na zimno s3 stosowane na narzedzia, gdzie temperatura pracy jest nizsza niz 200 © C.
Przyktadowo narzedzia do pracy na zimno to stemple, walce, wykrojniki, frezy do drewna, noze do gilotyn itp. W tej grupie

wystepuija stale weglowe i stopowe .

STALE NARZEDZIOWE WEGLOWE DO PRACY NA ZIMNO
Stale niestopowe ( weglowe ) sg najdawniej uzywa-
nym materiatem narzedziowym stosowanym przez czto-
wieka. Ich wtasciwosci i zastosowanie zalezg gtéwnie od
zawartosci wegla. Zawierajg 0,5 - 1,25 % C (wegla).

Stale narzedziowe weglowe dzielimy na dwie grupy :
* ptytko hartujace

« gteboko hartujace

Znak stali weglowej narzedziowej sktada sie z symbolu
N i liczby podajgcej zawartos¢ wegla w dziesigtych cze-
Sciach procenta , oraz w przypadku stali ptytko hartuja-
cych zlitery E, np. N9E zawiera 0,9% wegla. W kazdej z
grup istnieje podziat wg zawartosci wegla:

« stale ptytko hartujace sg stalami o matej hartowno-
$ci, niezgrzewalnymi, sa stosowane na narzedzia o
grubosci nie przekraczajacej 2-3 mm.

« stale gteboko hartujace sa stalami o wiekszej hartow-
nosci, (gtebokos¢ warstwy zahartowanej 5-12 mm).
Sq bardziej wrazliwe na przegrzanie w czasie pracy.

Stale ptytko hartujace i gteboko hartujgce maja jed-
nakowg zawartos¢ wegla, réznig sie jedynie zawartoscig za-
nieczyszczen i innych domieszek , ktéra w stalach gteboko
hartujacych jest nieco wyzsza, o jest przyczyng ich wiekszej
hartownosci. Stale ptytko hartujace sa stalami o matej hartow-
nosci, niezgrzewalnymi, wykazuja mata wrazliwos¢ na prze-
grzanie. Stale gteboko hartujace s3 stalami o wiekszej hartow-
nosci i wiekszej wrazliwosci na przegrzanie.

STALE NARZEDZIOWE STOPOWE DO PRACY NA ZIMNO

Stale narzedziowe stopowe do pracy na zimno, to stale o
bardziej skomplikowanej budowie niz weglowe. Na ich struk-
ture maja wptyw dodatki stopowe i zawarto$¢ wegla. Obecniej
czesciej stosowane od stali weglowych, poniewaz ich wiasno-
Sci niejako ,uregulowano” sktadem chemicznym. Mozna lepie;
dobra¢ ich wiasnosci do potrzebnego zastosowania.

Przyktady zastosowania stali weglowych narzedziowych

Stale narzedziowe stopowe do pracy na zimno wy-
twarza sie jako :

« Srednioweglowe od zawartosci 0,4 do 0,55 % C.
Uzywa sie ich do wyrobu narzedzi pracujacych przy
obcigzeniach dynamicznych np. ttoczniki, matryce.

+ wysokoweglowe od zawartosci 0,75 do 2,1 % C - s3

stosowane na narzedzia skrawajace, walce, stemple.

Rys. 1. Zastosowanie stali narzedziowych w wykrojniku

Ich sktad chemiczny jest bogatszy w skfadniki od stali
narzedziowych niestopowych, weglowych. Wtasnosci stali
zaleza od jej sktadu chemicznego, tj. sktadnikéw innych niz
wegiel. Podstawowymi dodatkami stopowymi tych stali s3 :

* chrom

* wolfram

+ wanad

* molibden

pierwiastki te nadaja stali:

+ dobrg hartownos¢

+ odpornos¢ na odpuszczanie

* wytrzymato$¢ oraz szczegblnie duza odpornos¢ na Scieranie
przez tworzenie sie weglikdw stopowych o wysokiej trwatosci

« wysoka twardos¢ /powyzej 60 HRC / narzedzie powin-
no by¢ twardsze od obrabianego materiatu.

GRS Znak stali Zastosowanie
wegla %
N12E, Stal twarda: pilniki, brzytwy, stemple, rozwiertaki, frezy, narzedzia do twardych
1,2 S
N12, N13 kamieni
1 NT1E, Stal Srednio twarda : noze, nozyce, Swidry, frezy, pilniki do obrébki metali, matryce do
' N1 kucia na zimno
N10E L o . . P
1 N10 Stal ciagliwa twarda : narzedzia chirurgiczne, noze , nozyce, swidry i frezy
0.9 NOE Stal Srednio ciggliwa : narzedzia chirurgiczne, kamieniarskie,
' N9 stolarskie, stemple , pilniki
08 N8E Stal ciggliwa : noze, sprezyny, formy kuznicze, dtuta reczne, walce,
' N8 narzedzia do drewna
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W stalach narzedziowych wystepuje réwniez krzem w ilo-
5ci1,5%, ktory zwieksza ciggliwosé zahartowanej stali oraz
zwieksza jej odpornos¢ na dziatanie wyzszej temperatury.

Niskostopowe gatunki stali narzedziowej do pracy na
zimno hartowane w wodzie

Narzedzia wykonane ze stali niskostopowych nie moga
sie podczas pracy nagrzewac powyzej temperatury odpusz-
czania gdyz woéwczas miekng . Niskostopowe gatunki wy-
magajace hartowania w wodzie: NV , NC5 s3 stosowane do
wyrobu narzedzi skrawajacych o matych przekrojach wiertta,
gwintowniki, pilniki, pitki do metali (twardo$¢ po obrébce
cieplnej ok. 60HRC).

Najwyzsza twardos¢ do 67 HRC uzyskuje sie po hartowa-
niu w wodzie stali NWV4 jest to tzw. stal diamentowa.

Druga grupe stanowig stale niskostopowe ktére moz-
na hartowac¢ w oleju.

Niskostopowe stale do pracy na zimno

Naleza do nich m.in. stale NC6- wykorzystywane na
sprawdziany oraz na narzedzia skrawajace (twardos¢ 60
HRC po obrébce cieplnej.

Niskostopowe stale do pracy na zimno hartowane w
oleju (Srednio weglowe)

Naleza do nich m. in. stale NZ2 , NZ3 (stosowane do
produkcji narzedzi odpornych na uderzenia, np. dtuta do
mtotkéw pneumatycznych). Twardo3¢ po obrébce ciepl-
nej ok. 54HRC . Stal NZ2 ma stosunkowa matg zawartosé
wegla jak na stal narzedziowa (0,45 - 0,55 %C).

Dzieki odpornosci na wielokrotnie powtarzajace sie
uderzenia i wstrzasy stosowana jest jak wymieniono wy-
zej .Stal NZ2 r6zni sie od stali NZ3 mniejszg o okoto 0,1%
zawartoscig wegla.

Wysokostopowe gatunki stali do pracy na zimno
hartowane w oleju

| - & .
Rys. 2. Narzedzia skrawajace ze stali narzedziowych stopowych

Nalezg do nich m.in. stale NC10 , NC11V (zawieraja
ok.2% wegla Ci12 % chromu Cr). Wykazuja bardzo wy-
soka odpornos¢ na Scieranie oraz duzg regularno$¢ do
odksztatcefi po hartowaniu. Stosowane na wykrojniki o
ztozonych ksztattach narzedzia do wyttaczania.

Stal NC11LV - zawiera ponadto wanad i molibden. Ten
gatunek stali ma tak duza hartownos¢, ze ciefisze narze-
dzia mozna hartowaé na powietrzu. Jest ona stosowana
tam, gdzie decydujace znaczenie ma odpornos¢ na sciera-
nie lub gdy ksztatt narzedzi wymaga wolniejszego chto-
dzenia przy hartowaniu.

Podsumowujac pozornie najprostsze w zastosowaniu
stale moga by¢ duzym wyzwaniem dla technologa dobie-
rajacego odpowiedni do pracy gatunek stali. Niech pomo-
cg beda zatagczone tabele.

Sktad chemiczny stopowych stali narzedziowych do pracy na zimno

Sktad chemiczny ( wartosci Srednie w oparciu o normy polskie i niemieckie)
Gatunek Numer Wst. Zastosowanie
C Si Mn Co Cr Mo Ni \% W
Nakorpusy
45 ~1.0503 046 | 025 | 065 przyrzadow i form.do
przetwdrstwa
tworzyw sztucznych,
elementy pomocnicze
casw 11730 0,45 0,30 0,70 narzedzi jak ptyty
podstawowe,
podktadki
NC4 "'1.2067 1,02 0,27 0,30 Stemple’ matryce'
rozwiertaki,
gwintowniki, mate
100Cr6 1.2067 1,00 0,30 0,30 1,50 przeciagacze
brak Na ptyty tnace
NC6 niemieckiego 1,37 0,27 0,55 1,47 0,17 wykrojnikow,
odpowiednika narzedzia do drewna,
przyrzady pomiarowe,
- sprawdziany, noze
talerzowe, papiernicze
brak Wykrojniki o
NC10 niemieckiego 1,65 0,27 0,30 12,00 Zozonych ksztattach,
odpowiednika pierécienie do
przeciggania, noze do
- nozyc krazkowych,
noze do ciecia blachy

4
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Sktad chemiczny ( wartosci Srednie w oparciu o normy polskie i niemieckie)

Gatunek Numer Wst. Zastosowanie
C Si Mn Co Cr Mo Ni V W

NC1 ~1.2080 1,95 0,27 0,30 - 12,00 )
Przeciggacze do

twardych drutéw,
proste wykrojniki

X210Cr12 1.2080 2,00 0,20 0,30 - 12,00
NCV1 ~1.2210 0,80 0,27 0,45 - 0,55 - - 0,22 - Wiertta, rozwiertaki,
stemple dziurkujace,
wypychacze, narzedzia
115Crv3 1.2210 1,20 0,30 0,30 - 0,70 - - 0,10 - do grawerowania
Narzedzia skrawajace,
NCLV ~1.2363 1,00 0,27 0,55 - 5,00 1,05 - 037 - thoczniki do wybijania
na zimno, formy do
przerdbek tworzyw
X100CrMoV51 1.2363 1,00 0,30 0,60 - 5,30 1,10 - 0,20 - ;ZJPJCZ“YCh, noze do
Z

Noze do gilotyn,
NC11LV ~1.2379 1,60 0,27 030 - 12,00 | 085 - 0,70 - stemple matryce
do wykrawania,
dziurkowania,
narzedzia

X155CrMoV121 12379 155 | 030 | 030 | - 1200 | 070 - 1,00 - pomiarowe, do

obrébki drewna

NZ2 ~1.2542 0,45 0,95 0,30 - 1,05 - - 0,22 1,90 o
Dituta, ttoczniki,

przebijaki, noze do
nozyc

45WCrv7 1.2542 0,50 0,90 0,30 - 1,10 - - 0,20 2,00

Wykrojniki do

NZ3 ~1.2550 055 | 095 | 030 - 1,05 - - 022 | 190 | materiatuo gruboici
pow. 6 mm,
wykrojniki do metali
lekkich, narzedzia
60WCrV7 1.2550 0,60 0,60 0,30 - 1,10 - - 0,20 2,00 do obrébki drewna,
wyrzutniki

Noze do famania
NPW ~1.2767 050 | 027 | 055 - 135 - 305 | 050 | 055 | Kesow nazedza
do wytfaczania,
formy do tworzyw
sztucznych, dobra
X45NiCrMo4 12767 0,45 030 | 030 - 1,40 030 | 4,00 - - hartownosci
ciagliwos¢ dzieki
zawartosd niklu

Do wyrobu narzedzi
NMV ~1.2842 09 | 027 | 1% - - - - 0,17 - odpornychna
Scieranie, wrzeciona,
noze talerzowe do
papieru, formy do
90MnCrv8 1.2842 0,90 0,30 2,00 - 0,40 - - 0,10 - wytlaczania czesci z

mas plastycznych

brak
NMWV niemieckiego 0,95 0,27 115 - 0,55 - - 0,17 0,55
odpowiednika

brak

NW1 niemieckiego 117 027 | 030 - - - - - 130 | Matefrezyi
odpowiednika rozwiertaki, noze do
nozyc krazkowych,
pitki do metali, noze
papiernicze

OBERON?® - Robert Dyrda
ul. Cicha 15, 88-100 Inowroctaw
tel.: (052) 354 24 00, fax:(052) 358 00 90
e-mail: oberon@oberon.pl, www.oberon.pl
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Duza moze wiecej - frezarki CME
JAKOSC!  UNIWERSALNOSC! ROZSADNA CENA!

Te trzy cechy doskonale opisujg oferte producenta frezarek i centréw obrébczych sterowanych numerycznie — firme CME,
reprezentowang na rynku polskim przez ABPLANALP CONSULTING Sp. z o.0.

W swej ofercie posiadamy frezarki CNC tozowe i stotowe (ptytowe) umozliwiajace ,ciezka" obrébke detali o duzej masie
i gabarytach takich jak formy, ttoczniki, wykrojnikiiinne. Stét jest ruchomy tylko w osi X" podparty na catej dtugosci (brak
stotu krzyzowego). Wysuwana belka realizuje ruch poprzeczny i pionowy. Stoty obrotowe ktadzione lub wbudowane w st6t
przesuwany. Frezarki posiadaja zmieniacze narzedzi (do 100 narzedzi). Gtowica jest skretna w jednej lub dwéch ptaszczy-
znach (manualna, indeksowana, ciaggta).

Przesuw wzdtuzny w osi X [mm] 1500 + 20000

Przesuw poprzeczny w osi Y [mm] 1200 + 1500

Przesuw pionowy w osi Z [mm] 1000 + 5000

Moc wrzeciona [kW] 22 +35

Predkos¢ obrotowa wrzeciona [obr/min] 3000 + 18000

Stozek wrzeciona ISO-50, 1ISO-40, HSK 63A
Sterowanie HEIDENHAIN iTNC 530, SIEMENS

Duza uniwersalnos¢ maszyn CME wynika z zastosowania skretnej gtowicy. Umozliwia to obrobke z géry, bokéw, od
dotu, a nawet pod katem, bez przymocowywania detalu na stole. Dostepne sa réwniez maszyny ze stotami obrotowymi
do obrébki pieciostronnej i piecioosiowe;.

W celu uzyskania szczegbtowych informacji prosimy o kontakt:
Jarostaw Czaplifski - tel. 660 416 676

ul. Marconich 11/10 Ab Ia nal entrum Techniczne
02-954 Warszawa + p o p ul. Wréblewskiego 31

02-978 Warszawa
}g‘)(%zzzz%i%gg;;g www.abplanalp.pl tel./fax 022 858 78 54

abplanalp@abplanalp.pl salon@abplanalp.pl
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Szybkos¢, precyzja, moc i wszechstronnosé zastosowan
tego urzadzenia w petni spetniajg wymagania klientéw produ-
kujgcych formy. Zestaw sktada sie z jednostki sterujacej, silnika
i koricowki roboczej. W zaleznosci od zastosowanej kofAcowki
(do wyboru jest 14 koAcowek) mozna realizowac ruch obro-
towy, posuwisto-zwrotny albo ruch prawo-lewo narzedzia.

m Sterownik NE129 stuzy do sterowania praca szlifierki. Posiada
funkgje regulacji obrotéw w zakresie od 1000 do 35000 obr./min,
informuje o wykrytych btedach, przecigzeniu urzadzenia. Istnieje
mozliwo3¢ podtgczenia pedatu noznego i sterowanie szlifierkg za
jego pomoca. Do sterownika mozna podtaczyé dwa silniki z rézny-
mi koficdwkami i za pomocg przycisku na sterowniku uruchamiaé
silnik A lub B. Zwarta, niewielka budowa i raczka umozliwia wygod-
ne przenoszenie zestawu w warsztacie pracy.

Producent proponuje 3 rodzaje silnikbw:

e Typ Standardowy, obroty 1000-35000 obr./min, mo-
ment obrotowy 4,1 cN-m, moc 71 W. O typie silnika informuje
kolor wtacznika na rekojesci: niebieski

? -
Smih ¢

s - Bk
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Wysokoobrotowa szlifierka

elektryczna

Wysokoobrotowa szlifierka elektryczna ELECTER E-max to jedna z wielu szlifierek recznych japoiiskiej firmy N Na-
kanishi (NSK zmienita nazwe na N Nakanishi, pisatem o tym w artykule z marca). Jest to zaawansowane technicznie
urzadzenie wykorzystywane dla przyspieszenia wykafczania powierzchni form i podniesienia ich jakosci.

® Typ Momentowy, obroty 1000-27000 obr. /min, moment
obrotowy 4,6 ctN-m, moc 72 W. Kolor wigcznika: zielony

e Typ Super Momentowy, obroty 1000-13000 obr. /min, mo-
ment obrotowy 9,8 cN-m, moc 52 W, kolor wiacznika: szary

m Sercem kazdego systemu napedzajacego jest bezrdze-
niowy silnik DC, zbudowany z wykorzystaniem pierwiast-
kéw ziem rzadkich (samar, kobalt), odpornos¢ na wyso-
kie temperatury gwarantuje dtugotrwata, bezusterkowa
prace. Zadane obroty nie zmieniaja sie nawet pod duzym
obcigzeniem, co pozwala na stabilng obrébke szlifowania
Czy Ciecia precyzyjnego.

Ponizej 4 korcowki sposrod 14 dostepnych, z przyktado-
wymi sposobami ruchu:

® | USTER (posuwisto-zwrotny)
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® Mini-LUSTER (posuwisto-zwrotny) Wyzej opisywany zestaw E-max bedziemy prezentowac
na targach EUROTOOL w Krakowie (stoisko nr 301). Gdy-

—d byicie chcieli Pafistwo pozna¢ zalety uzywania tego i innych

= E‘ urzadzen N Nakanishi, zadzworicie do nas lub wysliicie zapy-
i tanie, przyjedziemy i zademonstrujemy doktadnos¢ i precyzje

szlifowania w Waszej firmie.

® Swing-LUSTER (prawo-lewo) Pozdrawiam
. 87 y Marek Adelski
2 w tel. kom 693 371202
=t tel. (052) 354 24 24

o Hammer (funkcja uderzania) Zapraszam rowniez do odwiedzenia

. 0 _ naszego stoiska na
TG Targach Eurotool w Krakowie.
-— Stoisko nr 301

Wytaczny dystrybutor (¥ nakawisti na terenie Polski:
3BERON® 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

ESPERT 500 SERIES

Ultraprecyzyjne urzadzenie o wysokim momencie obrotowym

* najwyzsza moc w swojej klasie:
moc wyjsciowa 200W

o zakres predkosci obrotowej:
1,000~50,000 min™

* mikroprocesor kontrOlujacy prawidtowa
prace silnika

* wytacznik zabudowany na rekojesci
ESPERT 500

» funkcja pamieci obrotowej [FiXpeed®]

* mechanizm ochrony przed zabrudzeniem
tulei zaciskowej

* test wewnetrzny NSK, 5000 godzin ciagtej
%MMNISHI pracy

45 W
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Rys. 1 EDM na wielkq skale. Blyskawica jest energiq powstajgcq z
elektrody (chmura), przechodzqcq przez dielektryk (powietrze) i trafiajgcg
w obszar roboczy (najblizszy obiekt)

W starozytnym Rzymie wierzono, ze burze sg sprawka boga ognia -
Wulkana. Jego uderzenia mfotem postrzegano jako grzmoty, natomiast
pioruny byty wynikiem kazdego z jego poteznych cioséw. To klasyczne
przekonanie w rzeczywistosci wiele ma wspélnego z procesem EDM.

Pierwsze maszyny wykorzystujace obrobke iskroerozyjng zaczeto
budowaé w przerwie pomiedzy pierwsza a druga wojna Swiatowa. Ko-
niecznoscig byto wéwczas poszukiwanie nowych, drozszych rozwigzar,
ktore statyby sie alternatywa, przy produkgji narzedzi wykonywanych
z coraz to twardszych materiatéw, takich jak wiertta oraz inne czeci
bardzo drogich maszyn. Niestety, poczatkowo obrébka przy pomocy

e
‘rh_..

EDM byfa wyjatkowo trudna i niewydajna. Elektrody zuzywaty sie nie-
mal w 100%. Kontrolowanie szczeliny pomiedzy elektrodg a materiatem
drazonym byto wéwczas niemozliwe. Dopiero dwaj rosyjscy naukowcy,
doktor B.R. i N.I. Lazarenko wprowadzili szereg innowacyjnych rozwig-
zanh, dzieki ktorym obrébka elektroerozyjna stata sie zdecydowanie bar-
dziej optacalna. Byt to na przyktad kontroler servo, pomagajacy automa-
tycznie wykrywac i utrzymywac szczeline w odpowiedniej szerokosci.
Elektrodrazarki wgtebne zostaty udoskonalone w roku 1940 poprzez
zastosowanie dodatkowych generatoréw impulséw oraz planetarnych i
orbitalnych technik ruchu elektrody. Udoskonalenia te pozwolty nie tylko
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HISTORIA ELEKTRODRAZENIA PO CO°

Z pewnoscig kazdy, kto kiedykolwiek widziat burzowy piorun uderzajacy w ziemieg, zdawat sobie takze spra-
we z olbrzymiej sity w nim drzemigcej. W swojej najbardziej prymitywnej formie, proces elektrodrazenia - EDM
(Electrical Discharge Machining) niewiele rézni si¢ od wyzej wymienionych wytadowan z piorunami.

kontrolowat czas trwania impulsu (on-time), ale takze czas trwania prze-
rwy (off-time). Dzigki temu proces EDM stat sie szybszy, dokfadniejszy i
jeszcze bardziej niezawodny. Byt to moment przetomowy, po roku 1940
cafa branza elektrodrazenia zaczeta sie zdecydowanie rozwijac.

Wraz z jej rozwojem zaczeto eksperymentowac z réznymi rodza-
jami materiatéw, ktére potencjalnie mogtyby postuzy¢ jako elektrody.
Liczne badania i analizy, wykonywane przez naukowcdw, prowadzity do
znalezienia materiatu, ktéry pozwolitby zwiekszy¢ wydajnosé drazenia -
duze znaczenie miafa takze obrébka elektrod , poszukiwano materiatu
fatwego w obrébce oraz odporniejszego na zuzycie niz znana Wowczas
juz dobrze mied? elektrolityczna. We wczesnych latach szes¢dziesiatych
ubiegtego stulecia na rynku pojawit sie materiat spetniajacy wszystkie te

wymagania - byt to grafit. Poczatkowo jednak nie byt on tak bardzo po-
pularny i zajmowat niewielki procent materiatow uzywanych na elektrody.
Pomimo swojej niskiej ceny, znakomitych wiasnosci obrébczych oraz od-
pornosci na wysokie temperatury, problemem byto wéwczas wykonywa-
nie grafitowych elektrod w scigle okreslonych tolerancjach. Jako3¢ produ-
kowanego grafitu nie byta powtarzalna, dlatego tez elektrody réznity sie
wielko3cia ziaren, co znacznie utrudniato eksploatacje tego materiatu.

B \Wroku 1964 firma POCO Graphite, Inc. wprowadzita unikalny, nowy
typ grafitu, ktory eliminowat ten problem. Specjalici tego koncernu skupili
sie gtéwnie na wyprodukowaniu grafitu, ktérego ziarno bytoby optymal-
nie mate, a jego rozmieszczenie w strukturze jednolite. Kluczem do sukce-
su okazato sie stworzenie w roku 1969 specjalnego programu testowego
0 nazwie POCO EDM. Byto to przedsiewziecie ambitne, dtugotrwate, lecz
niezwykle optacalne. Potwierdza to fakt, iz dwie dekady p6Zniej program
ten wcigz dostarcza niezbednych informacji dotyczacych procesu produk-
cyjnego. Naukowcy POCO, przy wspdtpracy z operatorami maszyn, wcigz
uwalniaja swoja wiedze i informacje zdobyte podczas wielu lat wspdlnej
pracy, aby wyjs¢ naprzeciw oczekiwaniom konsumentéw.

Pozdrawiam
Dawid Hulisz
d.hulisz@oberon.pl; tel. kom. 693 371241

OBERON ® Robert Dyrda, ul. Cicha 15 , 88-100 Inowroctaw
tel. (052) 354 34 00 wew. 27, fax: (052) 358 00 90
e-mail:oberon@oberon.pl, www.oberon.pl



Mowili, ze grafit
jest kruchy...

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



Handlowy-Leasing Sp. z 0.0.
ul. Chatubinskiego 8

00-613 Warszawa
www.handlowyleasing.pl

Kontakt
Anita Grygorowicz, tel. kom. 607 561 940
Grzegorz Brocki, tel. kom. 609 106 110
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