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OBRABIARKI

FREZARKI * TOKARKI + CENTRA OBROBCZE

4-psiowe frezarskie cantrum
obribcze z 20-pozyoyjmmm
magazynem narzedzi | przesuwami
508 x 406 x 508 [x,y,z)
Btozek IS0 40 OIN Btozek IS0 40 0IM Obezar obrdblki 255 x 510 rmm
4E.100 = 28.800 £* 47.800 €*
—

W naszym Centrum Techrnicznym sg stale eksponowane obrebiarki HAAS, regularnia p dzone szkolenia
orez prezentacja. Wykonujemy pribne obréblkl detsl khentdw, przygotowujemy Orez inne
aplikacje. Posiadamy w Hﬂﬂ[ﬁ#ﬂ czesci zamienmych o wartodci regdu 75,000 €.
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W roku 2007 nowosci firmy HAAS bedniemy
prezentowat na targach:

PLASTPOL MACHTODOL EUROTOOL
Kielce Foznan - Krakow
20,05-01.068 11.[11-?45[3 10.10-12.10
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02954 Warszawa 02-378 Warszaws
tel. 0-92 85894 78 tel, 0-20 B58 78 54 www.abplanalp.pl

fax 022 B42 B BE  fax 0-20 BEE 78 54
abplanalp@abplanslp.pl  salon@abplanalp. pl www.HaasCINC.com
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W numerze:

Drodzy Czytelnicy!

Bardzo lubie pisa te notatke do ostatniego
numeru w roku. Stukam w klawiature, a otacza
mnie upojny zapach pierniczkéw. Muszg one by¢
pieczone trzy tygodnie przed Bozym Narodze-
niem, aby odpowiednio przechowywane nabraty
odpowiedniego smaku i miekkosci. Klimat $wigt
wycisza pomatu catoroczng nerwowos¢ i biegani-
ne. Juz niedtugo wyjatkowo dtugie swieta Bozego
Narodzenia. Dtugie, bo poprzedzone dodatkowo
wolnym weekendem. Pie¢ dni laby i rodzinnego
Swieta, aby nabraé sit przed Sylwestrem i Nowym
Rokiem. Szkoda, ze nie jest tak co roku.

A po feriach Swigtecznych — zimowisko z
dzie¢mi w lutym. Wszystkim narciarzom zycze
Sniegu po pachy, by przykryt doktadnie kazdy
wystajacy korzefi i abydmy nie musieli jecha¢ w
poszukiwaniu $niegu w Alpy czy Dolomity. Oby w
Tatrach czy Beskidach lub Karkonoszach tez moz-
na byto poszale¢ na biatym puchu. Klienci czesto
namawiaja mnie na wyjazdy hen — za granice. Ale
majac dzieci w szkole podstawowej, wole by jazdy
na nartach uczyt ich polski géral ze Szczyrku, bo za
kilkanascie lat takiego folkloru moze nam zabrak-
na¢. W dobie macdonaldyzacji i globalizacji be-
dzie u nas niedtugo jak w innych czedciach Europy
i taki szczyrkowski klimat bedziemy wspominali z
sentymentem, tak jak studenckie spanie na sianie
podczas rajdéw po Beskidach. A teraz takich ba-
cow i ich szataséw juz nie ma - trzeba jecha¢ w
Rodopy czy inne Karpaty Wschodnie.

W numerze piszemy o tokarkach i szlifierkach.
Sa to obrabiarki mato popularne w nowoczesnej
narzedziowni. Jednak aby zachowac elastycznos¢ w
produkgiji i nie czekac tygodniami na jeden czy dwa
brakujgce elementy od kooperanta czy dostawcy
normaliéw, lepiej mie¢ mozliwie kompletny park ma-
szynowy, wyposazony nie tylko w centra frezarskie i
drazarki. Raportami tymi zamykamy tegoroczny cykl
prezentadji dostawcdw obrabiarek i ich oferty.

Koriczac ten wstep redakcyjny sktadam ser-
deczne zyczenia spokojnych i mitych Swiat Boze-
go Narodzenia, petnych pogody ducha i Bozego
btogostawiefistwa. Zycze tego w imieniu swoim,
redakgji Forum Narzedziowego i wszystkich pra-
cownikéw OBERONU.
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TARGI POLTOOLS

Targi Pomorskie Sp. z 0.0. zorganizowaty
nowe targi narzedziowe pod nazwg POLTOOLS.
Targi, jakie odbyty sie w pierwszym tygodniu paz-
dziernika, to tak naprawde préba reanimacji im-
prezy sprzed kilku lat. Poprzednio pacjent umart,
a przynajmniej tak myslelismy. Jezeli organizato-
rzy nie wezma sobie do serca rad wystawcéw, te
targi czeka jednak definitywny koniec. Stara hala
sportowa, z parkingiem odpowiednim do pierw-
szej edycji i hala zapetniona w 2/3 juz na wstepie
nie rokuje nadziei. OBERON moze wystawi¢ sie
bez pokazywania sporych detali, cho¢ na pew-
no pokazanie tego, co w Kielcach czy Krakowie,
czyli eksponatéw po okoto 1 tonie bytoby mozli-
we w Bydgoszczy. Ale otoczenie z epoki pdZnego
Gierka, z odpadajgcym sufitem nie zacheca do
pokazywania czegokolwiek. Odlegta restauracja,
zapchane toalety — w polskiej szatni sportowej
moze to i norma, ale ja osobiscie wstydzitem sie
jako Polak wobec goici z zagranicy za cate to sier-
miezne otoczenie. W sumie to nie byty targi tu-
rystyki kwalifikowanej w Marrakeszu tylko targi
narzedziowej w Bydgoszczy, w Europie.

Jednoprzestrzenne wnetrze waskiej a dtugiej
hali zapetnione byto powiedzmy w 3/4 stoiska-
mi, ale tylko kilka firm zdecydowato sie pokaza¢
warsztatowy ,hardware”. DMG pokazato tokarke
CTX 410, a Romatex pokazat drazarke EDM 310.

Reszta wystawcéw pokazywata siebie,
ulotki i plakaty, co na pierwszg impreze moze i
byto dobre, ale nastepna — warto pokaza¢ nieco
wiecej. Wiekszo3¢ gosci targowych to znaninam
od lat profesjonalisci z Bydgoszczy czy okolic,
ktérzy chcieli zobaczy¢ cos takiego jak kawatek
MTP u siebie. Trzeba pamietaé, ze decydujac sie
na prace w takiej branzy, w wiekszosci sa fanami
techniki i lubig dotkna¢ przedmiotéw, ktérymi
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beda pracowal. Rozbawit mnie jeden z moich
klientéw, ktorego prositem o wyprébowanie
mikroszlifierki NSK Nakanishi. ,Nie, nie bede
probowat, bo wtedy kupie..” Nic dodaé, nic ujac.
Pokazmy za rok ciekawe eksponaty w fadnym
otoczeniu i sukces murowany.

Na pewno gwarancja sukcesu jest pokaza-
nie ciekawostek, nowosci, czego$ co spowoduje
zywsze bicie serca. | przyciagnie gosci na targi.

BT

e, It

Pomyst jednego z organizatoréw, by za
rok zrobi¢ targi na terenach bydgoskiego
FORMETU wydaje sie ciekawy. Hali na Zawi-
szy juz nie ma. tuczniczka nie wpusci maszyn
na swoje parkiety. Nalezy znalez¢ z pomoca
wtadz Bydgoszczy, czy wojewddztwa kujaw-

sko-pomorskiego odpowiednig lokalizacje
i wtedy robi¢ targi. Inaczej bedzie to efeme-
ryczna impreza, o ktérej stuch zaginie.

W przysztym roku czekamy na reklamy
w prasie, ale moze na pierwszej stronie, a nie
w Srodku ,Pomorskiej”, na nowa lokalizacje,
normalny standard imprezy targowej, jaki
przystoi w XXI wieku. | termin nie tydzier
przed lub po kolejnej edycji EUROTOOLU, ale
odsuniety na listopad lub wrzesief.

EUROTOOL W KRAKOWIE

Jak co roku dalismy sie skusi¢ na wizyte w Kra-
kowie w porze ztotej polskiej jesieni. S3 to ostatnie
targi branzy narzedziowej w danym roku i grzechem
bytoby ich nie odwiedzi¢. W dodatku piekna jesier w
Krakowie, na Staréwce czy na Krakowskim Kazimie-
rzu warta jest tych paru godzin jazdy autem.

Targi mieszcza sie W nieco przyciasnym
wnetrzu, parkingu przy hali targowej ciagle
brak, ale gocie targowi dopisuja. Nie tylko z po-
tudnia Polski , ale i z Warszawy i z zagranicy, np.
z Ukrainy. Dwanascie lat tradycji powoduje to,

ze goscie odwiedzajacy nasze stoisko, to czesto
starzy znajomi, z ktérymi mito porozmawiac,
nawet nie koniecznie na tematy biznesowe, bo
te wychodza nam mimochodem.

Pokazywalismy w Krakowie sprzet przysta-
ny z Japonii przez naszego partnera NSK Naka-
nishi — elektrowrzeciona, szlifierki itp. Sporym
zainteresowaniem na wystawie cieszyly sie
ulotki na temat SUPERPLAST 400 — nowe;j stali
o twardosci 38HRC i przycinanej przez nas na
potrzebne wymiary pitami taSmowymi. Jezeli
potrzeba prébki, aby przekonac sie o tatwosci
obrébki, prosze zadzwoni¢ na 601 89-54-84.
Ale wracajac do targéw EUROTOOL.

12. Targi Obrabiarek, Narzedzi i Urzadzen
do Obrébki materiatéw Eurotool, ktére odbyty
sie w dniach 10-12.10.2007r skupity wystaw-
cOw z catego Swiata. Spdjna tematycznie eks-
pozycja kompleksowo przedstawita to, co w
branzy najnowoczesniejsze. EUROTOOL 2007
to ponad 300 wystawcow z 17 krajow, ponad
750 firm reprezentowanych, a ekspozycja
zajefa kilka pawilonéw o tacznej powierzchni
ponad 9000 m2. Jesli chodzi o wyniki konkur-
su targowego o nagrode Ztotego Smoka tar-
gbéw EUROTOOL 2007, celem konkursu byto
nagrodzenie tych wyrobéw sposréd wysta-
wianych na 12 Targach Obrabiarek, Narzedzi
i Urzadzen do Obrébki Materiatow EUROTO-
OL 2006 w Krakowie, ktdre zdaniem Komisji
Konkursowej szczegblnie zastugiwaty na wy-
roznienie ze wzgledu na:

- nowoczesnos¢ rozwigzan konstrukcyjnych i

technologicznych;

- wysoki poziom parametréw eksploatacyjnych;

- estetyke wykonania;

- funkcjonalnos¢ i korzystne cechy ergo-

nomiczne;
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- brak zagrozer dla srodowiska pracy i $ro-
dowiska naturalnego.
Komisja Konkursowa postanowita przyznaé
nastepujace nagrody:
Smoka Wawelskiego - Nagrode w Konkursie
Targowym w kategorii narzedzia otrzymata Fa-
bryka ,Wiertfa Baildon” Spétka z 0.0. za:

WIERTLA TYPU STRONG DO WIERCENIA W STA-
LACH TRUDNOOBRABIALNYCH

Smoka Wawelskiego - Nagrode w Konkursie
Targowym w kategorii obrabiarki otrzymata Fa-
bryka Obrabiarek Precyzyjnych ,AVIA”" S.A. za:

5-OSIOWE PIONOWE CENTRUM OBROB-
KOWE ,VARIO 5-AXIS" ZE STEROWANIEM CNC
HEIDENHAIN

-

Dodatkowo organizatorzy przyznali nagrode za
najtadniejsze stoisko. Otrzymata jg firma Kennametal
Polska Sp. z 0.0. Targi EUROTOOL 2007 odwiedzito
7500 tysigca gosdi. Tych, ktdrym nie udato sie odwie-
dzi¢ tegoroczng edycje zapraszamy na www.euroto-
ol.krakow.pl, gdzie caty czas dostepne sginformacje o
wystawcach oraz prezentowanych przez nich nowo-
Sciach. Razem z organizatoramijuz teraz zapraszamy
Panstwa do udziatu w kolejnej edycji imprezy, ktéra
odbedzie sie w dniach 8-10.10.2008r.

NOWA SIEDZIBA MAKINO

OMAKIND

Lony limling psi fawass - Prachedy

Dziekujemy za zaproszenie na otwarcie no-
wej siedziby MAKINO CENTRAL EUROPE w Bra-
tystawie. W dniu 25 pazdziernika pan Jiro Makino
Prezydent firmy MAKINO producenta obrabiarek
270 stazem otworzyt nowe biura i centrum szkole-
niowe w Bratystawie. Duzy show-room i sala tre-
ningowa mogaca pomiesci¢ do 100 oséb czekaja
na osoby chcace zapoznac sie z bogata ofertg tego
producenta centréw frezarskich pionowych i po-
ziomych, drazarek wgtebnych i drutowych.

Wiecej pod adresem www.makino.sk, nie-

stety po stowacku, a w jezykach ,europejskich”
pod adresem polskim www.makino.pl

Adres polskiego przedstawiciela :

mgr inz. Daniel Kustrzepa

MAKINO Sp.z 0.0.

Ul. Osmafczyka 12/112

01-494 Warszawa

Kom: 664 740 741

tel/fax: 022 251-29-83

BLECHbusinnes 2007

W dniach 27-29 listopada odbyta sie kolej-
na edycja wystawy BLECHbusiness w nowo-
czesnym centrum wystawienniczo-konferen-
cyjnym EXPO XXI w Warszawie.

Jak wyjasnia Stephen Brooks, dyrektor zarza-
dzajacy w firmie Mack Brooks Exhibition, bedacej
organizatorem wystawy, ,w Polsce pojawita sie
ogromna potrzeba specjalistycznej wystawy skie-
rowanej wytacznie do przemystu obrébki blach”.
Nasz kraj nie jest juz tylko rynkiem zbuty uzywa-
nych maszyn z zachodu i tradycyjnych technologii,
ale w zwigzku z wytwarzaniem coraz to wiekszej
liczby produktéw z blach, zaczeto inwestowaé w
nowe technologie.

Wystawie towarzyszyt kongres podzielony
na pie¢ samodzielnych blokéw tematycznych,
studiéw przypadku oraz dyskusji panelowych.

Pomyslana specjalnie dla gatezi przemystu,
zwigzanej z obrébka blach, BLECHbusiness
miataby¢imprezg, gdzie profesjonalisciz branzy
bedg mogli wymieni¢ sie dodwiadczeniami,
zapoznac sie z nowosciami technologicznymi
oraz nawigza¢ kontakty biznesowe. Trzeba
jednak przyzna¢, ze chyba nie do korica to sie
udato. Nie dotarto tam chyba tylu uczestnikéw,
ilu by sie spodziewano. Moze nastepnym razem
bedzie ich wiecej?
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PLAKAT Z GATUNKAMI STALI

Plakat to nie kalendarz, bedzie stuzyt kilka
lat. Drukowany na grubym, kredowym pa-
pierze, wzmocniony listwami bedzie idealna
dekoracja biura narzedziowni lub warsztatu.
Plakat poréwnuje sktad i parametry obrobki
cieplnej podstawowych stali narzedziowych.
Poréwnujemy normy polskie, niemieckie,
szwedzkie, francuskie, amerykanskie i rosyj-
skie wedtug norm z tych krajéw tj. PN, DIN,
SS, AFNOR, AlSI i GOST.

OBERON ===
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Informujemy nieobecnych na targach, ze
plakat mozna zaméwic¢ z wysytkg z OBERONU.
Ceny plakatu 700 x 1000 mm wraz z przesytkg i
pakowaniem w grubej tekturowej tubie zaleza od
ilodci zamawianych egzemplarzy:

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

Zambwienia prosimy wysyfa¢ faksem na numer:
(052) 35-800-90

NOWY NUMER W MARCU

Uwaga producenci, dostawcy i przyszli czy-
telnicy Forum Narzedziowego OBERON. Nastep-
ny, 34 numer ukaze sie w marcu 2008. W nume-
rze 34 zamiescimy raporty:

- EDM

- targi

- urzgdzenia do wycinania ksztattowego z blach

Uwaga: numer zamykamy do 10 marca,
tak by z dystrybucja zdazy¢ przed targami w
Kielcach. Przypominamy, ze publikacja arty-
kutéw czy reklam w FN jest rownoznaczna z
bezptatnym opublikowaniem ich na stronach
www.forumnarzedziowe.pl
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DMG Polska
w howej siedzibie

Pleszew jest niewielkim miastem w wojewoddztwie wielkopolskim. Nie bede sie chyba myli¢ twierdzac, Ze miasto jest znane gtownie z
produkcji obrabiarek. Najego terenie znajduje sie bowiem jedna z najwiekszych w Polsce firm produkujacych maszyny obrdobcze. 21pazdziernika
nastgpito oficjalne otwarcie Centrum Technologicznego koncernu Deckel Maho Gildemeister.

Impreze zaszczycili swojg obecnoicig najwazniejsze osobistosci kon- 0d 4-7 grudnia odbyta sie z kolei wystawa maszyn, gdzie poka-
cernu, a takze przedstawiciele miasta Pleszewa. Prosze mi wierzyC, ze nie  zano facznie 8 obrabiarek i 2 ustawiaki Microset. To jedna z efektyw-
codziennie mozna by Swiadkiem otwarcia takiego Centrum Technologicz-  niejszych okazji na spotkanie z fachowcami i zapoznanie sie z najno-
nego, zaprojektowanego i wykonanego na miare Swiatowa. Moze wreszcie  woczesniejsza technologia zorientowang na klienta. Zaprezentowano
przestaniemy mie¢ kompleksy, bo jak sie okazuje mozemy stworzy¢ profe-  innowacyjne rozwiazania i obszerny program DMG Service Solutions.
sjonalne i nowoczesne Centrum Technologiczne, ktére Smiato mozna umiej-  Klienci mogli sie przekona¢ o niepowtarzalnych rozwigzaniach w za-

scowi¢ szczebel wyzej, niz wiele zachodnich firm. kresie produkcji oraz najnowoczesniejszej technologii sterowan.

Oprécz niezbednej przestrzeni biurowej, nowy budynek to przede Zapraszam serdecznie do kontaktu z firmg DMG Polska, odwiedzenia
wszystkim imponujacy showroom, gdzie potendjalni klienci beda mogli zo-  imponujacego showroomu i zakupu maszyn.
baczy¢ maszyny podczas pracy — jak w kazdej narzedziowni. Obrabiarki nie
stoja tam bowiem, by robi¢ dobre, estetyczne wrazenie, ale zeby zaprezen- www.dmgpolska.pl
towac swoje mozliwosci i odpowiedzie¢ na wszelkie watpliwo3ci klientow.

W nowym budynku znajduja sie réwniez nowoczesne i profesjonal-
nie wyposazone miejsca treningowe, gdzie doswiadczeni pracownicy firmy Pozdrawiam
DMG Polska moga szkoli¢ nie tylko inzynieréw serwisu, ale gtéwnie klientéw, Monika Twaruzek
ktérzy dokonaja zakupu maszyn, a jest juz ich w Polsce bardzo duza ilos¢.
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Stale do pracy na goraco

W poprzednim numerze Forum oméwilismy stale narzedziowe do pracy na zimno. Jest to duza grupa stali, ale ich zastosowanie ograniczone
jest, jak nazwa wskazuje do nizszych temperatur, maksymalnie do 250°C. Przetwérstwo szkfa, aluminium, miedzi, wytwarzanie stali wymaga
narzedzi pracujacych w wyzszych temperaturach, s to stopowe stale narzedziowe do pracy na goraco. Stosowane sg te stale na narzedzia
pracujace w zakresie temperatury 250-700° C. W nizszych temperaturach pracujg niektére narzedzia kuznicze i noze do ciecia na goraco, w
najwyzszej - matryce pras kuzniczych i do wyciskania metali kolorowych oraz formy do odlewania czy prasowania pod cisnieniem.

Wytwarzane w Polsce stale narzedziowe do pracy na goraco ujeto
kiedys w normie PN-86/H-85021i w normach zwigzanych. Od naszego
wejscia do Unii Europejskiej warto zapoznac sie z Normg Europejska
EN 1SO 4957:1999, pod tytutem ,Stale narzedziowe". Ma ona status
Polskiej Normy i byta wydana w naszym jezyku w 2004 roku. Norma
ta powoduje pewne komplikacja jak chodzi o nazewnictwo stali. Przyj-
mujac EN w miejsce PN wprowadzamy stal o nazwie X37CrMOV5-1 a
winnismy zapomnieé o swojsko brzmigcym WCL.

Sktad chemiczny stali narzedziowych do pracy na goraco oraz ich
obrébka cieplna zapewniaja wysokg wytrzymatos¢, twardosé i odpor-
nos¢ na Scieranie w wysokiej temperaturze pracy. W stalach tych steze-
nie wegla jest ograniczone do ok.0,3-0,6%.Wynika to z koniecznosci
zapewnienia tym stalom wymaganej odpornosci na zmeczenie cieplne i
obcigzenia dynamiczne. Gtéwnymi pierwiastkami stopowymi sa:

®  chrom
®  wanad
®  molibden
®  wolfram

Podobnie jak w stalach do przetworstwa tworzyw sztucznych, powierzch-
nie narzedzi do pracy na goraco sa narazone na bardzo czeste zmiany tempera-
tury wwyniku cyklicznego kontaktu z odksztatcanym materiatem nagrzanym do
wysokiej temperatury i chfodzenia po zakoficzeniu obrébki plastycznej. Wywo-
tuje to cykliczne zmiany naprezef w warstwie powierzchniowej i w konsekwen-
qji —zmeczenie cieplne. Zmeczenie cieplne, to najpowazniejszy czynnik zuzycia
narzedzia pracujgcego na goraco. W wyniku tego zjawiska na powierzchniach
pracujacych narzedzi stopniowo tworzy sie coraz wyrazniejsza siatka pekniec.

molibdenu i wanadu. Niestety, koszt dodatku stopowego — gtéwnego skfad-
nika ceny stali jest wyzszy 0 60% w przypadku 1.2367. Przyktadowy ukfad do
badania zmeczenia cieplnego przedstawia ponizszy schemat.

Zestaw do oyklicznego podgrzewania i chiocdzenia
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W przypadku nakfadania sie zjawisk charakterystycznych dla zmeczenia
cieplnego i naprezer zewnetrznych, spowodowanych np. : tarciem lub na-
ciskami powierzchniowymi, wystepuje tzw. zmeczenie cieplno-mechaniczne,
przyspieszajace jeszcze bardziej zuzywanie sie narzedzi. Rysy widoczne pod
mikroskopem pojawiaja sie juz przy 2000 — 4000 cyklach pracy. Wkfadka
wymaga wymiany badZ renowagji po czasie zaleznym od gatunku z jakiego
jest wykonana. Przyktadowo jezeli stal 1.2344 (WCLV) wytrzyma 60.000 cyki,
to stal 1.2367 powinna wytrzymac 2 razy tyle, okoto 120.000 cykli pracy. Od
1.2344 rzni sie nizsza zawartoscia krzemu, a dwukrotnie wyzsza zawartoscig

W podrecznikach metaloznawstwa istnieje podziat stali do pracy na
gorgco ze wzgledu na ilos¢ dodatkéw stopowych w stali. Mozna zatem
wyodrebni¢ stale wyzej stopowe (chromowo-molibdenowe) takie jak
1.2343 (WCL), WLK, 1.2344 (WCLV) - ktére zawieraja ponad 7% do-
datkéw stopowych i mniejsza zawartos¢ wegla(0,3-0,4%) i stale nizej
stopowe 1.2713 (WNL), 1.2714 (WNLV) zawartos¢ dodatkow stopowych
3% zawierajace 0,5-0,55% wegla. Stale pierwszej grupy s3 bardziej
odporne na odpuszczajace dziatanie ciepta i w zwiazku z tym sg sto-
sowane na narzedzia pracujace w szczegblnie niekorzystnych warun-
kach (formy do odlewania pod cisnieniem, wysoko obcigzone matryce).
Najczesciej stosowana na matryce do mtotéw jest stal 1.2714 (WNLV)
- wykonuije sie z niej ok.70% wszystkich matryc. Stosunkowo krétki czas
kontaktu narzedzia z obrabianym materiatem powoduije, ze odpornosé
na odpuszczajgce dziatanie ciepta ma w przypadku tej stali mniejsze
znaczenie. Natomiast z uwagi na duze naciski i wstrzasy w czasie kucia
musi ona wykazywac dostateczng twardos¢ z jednoczednie duza cig-
gliwoscig. Na matryce pracujace w trudniejszych warunkach zaleca sie
stal 1.2343 (WCL), 1.2344 (WCLV). Wigksza zywotno$¢ matryc mozna
osiggnac przez obrdbke cieplno-chemiczna np. azotowanie. Dobierajac
stal do konkretnego zastosowania dobrze jest rozwazy¢ czy chodzi nam
o0 udarnos¢, twardos¢ czy przewodnictwo ciepta.

Huty stali bez przerwy pracujg nad poprawa jakosci stali do pracy
na gorgco. Stosuje sie je w wykonaniu ESR — po przetopie elektrozuzlo-
wym. Podczas wytopu do stali dodaje sie niewielkie ilosci wapnia (Ca).
Powoduje on, ze typowe wydtuzone i miekkie siarczki manganu, za-
stepowane sg przez mniejsze, kuliste i twardsze siarczki wapnia. Sam
materiat staje sie dzieki temu bardziej jednorodny.

Rodzi sie pytanie, co z materiatami przetwarzanymi w formach w
wyzszych temperaturach, jak na przyktad szkto. Temperatury powyzej
600°C wymagaja stali zaroodpornych (odpornych na dziatanie gazéw
powyzej 500°C) i zarowytrzymatych (odpornych na odksztatcenia w
wysokich temperaturach — petzanie). Norma EN o stalach narzedzio-
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wych nie méwi o nich, ale my powinnismy na naszych tamach wspo-
mnie¢. Najczesciej stosowany jest jako tanszy gatunek 1.2787 ESR,
stosowany na formy szklarskie, o twardo3ci okoto 1000N/mm?. Drugi
to 1.2782 ESR zawierajacy m.in. 25% Cr i 20% Ni, a dostarczany w
stanie o twardosci okoto 1300N/mm?. Jest rzadziej stosowany z uwagi
na cene, ale czasem niezastapiony dzieki wysokiemu wspétczynnikowi
przewodnosci cieplnej w temperaturze powyzej 500°C. Szybkie odpro-
wadzanie ciepta wazne jest przy produkcji detali o skomplikowanym
ksztatcie, np. kieliszkow. Stal ta jest odporna na petzanie do 1150°C.

OBROBKA CIEPLNA

FPordwranes wiasnosol stak na podataswie stali Thyrothenm

m b * i -

Stale narzedziowe stopowe do pracy na goraco z reguty dostarcza sie w
stanie zmigkczonym, zapewniajacym dobrg obrabialnos¢ i jednorodny roz-
kfad weglikow. Wyjatkiem jest 1.2714 (WNLV), przy wigkszych gabarytach do-
starczany w stanie hartowanym i odpuszczonym, o twardo3ci okoto 380HB.

Pardwranie udarnossi gadunkde stali starseych
i noveery wprowadeonych
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Narzedzia wykonane przez obrobke skrawaniem poddaje sie obréb-
ce cieplnej sktadajacej sie z hartowania i wysokiego odpuszczania. Stale
wyzej stopowe nalezy hartowac od wysokich temperatur, aby duza ilos¢
weglikow przeszta do roztworu np. stal 1.2581 (WWV) hartuje sie od tem-
peratury 1140°C. Stale WLK i WCL sg hartowane od temperatur przekra-
czajacych 1000°C. Temperatura odpuszczania miesci sie w zakresie 500 do
600°C, z tym ze dla stali o wiekszej zawartosci pierwiastkdw stopowych
moze by¢ wyzsza. W celu zmniejszenia napreze cieplnych stosuje sie wie-
lostopniowe nagrzewanie do temperatury austenityzowania, zwtaszcza
narzedzi o duzych wymiarach wykonanych ze stali wysoko stopowych.
Aby zabezpieczy¢ narzedzia przed odweglaniem i utlenianiem, nagrze-
wanie i wygrzewanie w temperaturze wyzszej od 650°C odbywa sie w
piecach z atmosferami ochronnymi. Temperatura austenityzowania stali
narzedziowych do pracy na goraco jest zawarta w zakresie 850-1150°C i
dobierana tak aby nie dopusci¢ do nadmiernego rozrostu ziaren austenitu
pierwotnego, gdyz powoduje to zmniejszenie ciggliwosci stali.
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Chtodzenie narzedzi matych i o prostych ksztattach wykonuije sie w
oleju, natomiast narzedzi duzych — w sprezonym powietrzu. Tempera-
tura odpuszczania stali do pracy na gorgco zwykle powinna by¢ wyzsza
od temperatury pracy narzedzi. Trwato3¢ narzedzi do pracy na goraco
zalezy od poprawnie wykonanej obrdbki cieplnej oraz od wiasciwych
warunkéw eksploatacji, w szczegblnosci od podgrzewania narzedzi do
temperatury ok.300°C i nie nalezy ich schtadza¢ w czasie pracy ponizej
tego zakresu, poniewaz to przyspiesza ich zmeczenie termiczne.

Ponizszy schemat pomoze wybra¢ gatunek w zaleznodci od potrzebnych
parametréw. Na osi poziomej rosngca odpornos¢ na Scieranie w wysokiej tempe-
raturze, a na pionowej wzrastajgca udarnos¢ w podwyzszonych temperaturach.
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Powyzej wymienione informacje niech beda pomocne w doborze od-
powiedniego gatunku stali. Sam stanagtem przed problemem, ktére stale
uja¢ w poréwnaniu. Kazdy producent stali, kazda huta ma swoje wiasne
nazwy i gatunki stali do pracy na gorgco. Czy to bedzie Auber & Duval,
Bohler, Buderus, Kind & Co, ThyssenKrupp czy Uddeholm - na pewno ja-
ko3¢ produktu bedzie 100% dzieki metodom produkgji stali. Struktura ich
bedzie zalezata juz nie od sktadu chemicznego, ale od nowoczesnych me-
tod ich produkgji. Zdecydowatem sie na omdwienie najpopularniejszych
gatunkéw, najczesciej dostepnych w handlu. Wyszukanie odpowiednikéw
i poréwnanie stali to coraz trudniejsza zabawa. W tabeli na nastepnej
stronie norme PN/EN poréwnalismy z DIN, ale trzeba pamietac jeszcze o
normie 1SO 4957:1999 wedtug ktérej ciggle oznaczane s stale i ktére to
oznaczenia podobne sg do aktualnej naszej Polskiej Normy, ale jednak nie
sg te same. Pewnie najlepiej bytoby dla Pafistwa, jak i dla nas, gdybyscie
kupili STAHLSCHLUSSEL czyli program do wyszukiwania zamiennikdw ga-
tunkdw stali na bazie zadanych parametréw.

Robert Dyrda
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Sktad chemiczny stopowych stali narzedziowych do pracy na gorgco, poréwnanie typowych gatunkéw z normy PN-EN ISO 4957 i DIN

Skfad chemiczny (wartosci Srednie w oparciu o normy polskie i
PN-EN niemieckie)
Gatunek Nvlclrgter Zastosowanie
DIN C Si Mn Co Cr Mo Ni \Y w
X37CrMoV5-1 (WCL) ) 038 | 1,00 | 035 _ 500 | 1,35 _ 0,40 _ Stal narzedziowa,stopowa.Uzywana na formy do

odlewow cisnieniowych,wktadki matrycowe,na
bardzo obcigzone czgsci pras,narzedzia do wyciskania.

X38CrMoV5-1 1.2343| 0,40 | 1,00 | 0,40 _ 500 | 1,20 _ 0,30 _ Stal o duzej hartownosci i odporno$ci na odpuszczanie
podczas pracy.

Stal narzgdziowa,stopowa przeznaczona na matryce
i stemple do wyciskania, walce oporowe,narzedzia
do wyciskania wyrobéw z walce oporowe,narzgdzia

X40CrMoV/5-1 12344| 040 | 1,00 | 040 | - | 500 | 130 | - | 100 | - |dowyciskaniawyrobéw z aluminium. Stalo duzej
hartownosci i odpornosci na odpuszczanie podczas pracy.

X40CrMoV5-1 (WCLV) = 0,40 | 1,00 | 0,35 = 5,00 | 1,35 = 0,95 =

(WNL) - 0,55 | 0,27 | 0,65 - 0,65 | 0,20 | 1,50 - -
Kowadta,stemple,matryce kuznicze.
Stal o duzej ciagliwosci i matej wrazliwosci na
55NiCrMoV6 1.2713| 0,55 | 0,20 | 0,70 - 0,70 | 0,30 | 1,60 | 0,10 - uderzenia i wstrzasy
55NiCrMoV7 (WNLV) - 0,55 | 0,27 | 0,65 - 1,15 | 0,55 | 1,60 | 0,10 - Stal przeznaczona na matryce kuznicze kowadta do
mtotéw i pras o duzych wymiarach, matryce i stemple
do wyciskania wyrobéw aluminiowych. Stal o duzej
55NiCrMoV7 1.2714| 0,55 | 0,20 | 0,70 - 1,10 0,5 1,60 | 0,10 - hartownosci i odporno$ci na odpuszczanie.
X38CrMoV5-1 (-) - 0,37 | 0,95 | 0,35 - 5,2 1.4 0,4 - -
Stal o wysokiej hartownosci na matryce do pras
kuziennych, przebijaki.
X38CrMoV5-3 1.2367| 0,37 | 0,40 | 0,40 - 5,20 | 3,00 - 0,60 -
- (WLV) . 032 | 040 | 040 . 3.00 | 2,80 . 0.50 . Stal odporna na czeste zmiany temperatur, wktadki
matrycowe, przebijaki,narzedzia do ciggtego
X32CrMoV3-3 12365 030 | 035 | 040 | - | 300| 280| - | 050 | - |Wyciskania.

Cyfrowe systemy odczytu polozenia dla obrabiarek

RSF Elektronik

Crfiarujarmy

« cyfroves ukkady odezytu poloenia dia wezystkich typdw
ohraarey (lokarkl, frezarkl, wylaczarkl, wierarl,
koordyratki, elekirodradarki)

« cyfrowe LkRady cdezyiu podoana dla maszyn
pormiarceeych | mikroskopow

= liniaky pomiarowe dla cdazylée konwenajonalmyeh,

« liniAky pomiarcwe dia slerowan numenycznych wszysikch
znanych firm sSwialowych (SIEMENS, HEIDEMHAIN
FAMLIC, PROMLUM i inniz)

+ specjaine uklady odczyiu polozenia dla dudych
obrabiarak (przeswwy do 30m)

+ przetaormiki obrotows

* Montaz urzgdzen na coraarkach Klienbcw

Diokiadneess: pomiande od H-0.01mmém do +-0.00Z2mmim

oraz rozdzielczosc do Q0000 1Tmm.

Praedstawickz] firmy RSF Elskironik w Polscs:

ALAMO teldfax 0 - 22 BYT 22 56
ul. Ciolka 167426 0-22 463 83 M
01-443 Warszawa tel 0 - 604 26 34 BB
wrerw . alamo.armia.pl e-mail; alamo@alama.armia.pl




VARIO HS

Pionowe centra obrobkowe 3, 4-ro osiowe serii VMC | VMC HS oraz 5-cio osiowe serii VARIO 5-axis.
ze sterowaniaml wiedacych producentdw, firm Heldenhain | Fanue, z wrzeclonami 10 000, 18 000 | 24 000 obr/min,

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

Wylatkowo sztywna konstrukcja, najwyZsze] klasy komponenty oraz super-precyzyjne wrzeclona | przekladnie Srubowe toczne AV
zapewnlajg uzyskiwanie bardzo duzych gltadkoscl powlerzchnl obrablanych oraz wysoka dokladnosé wymlarows | powtarzalnose.
Bogaly wybor opcli: sondy narzedziowe | przedmiotowe, linialy optyczne, chiodzenie przez wrzeciono 20 bar, chlodzenie powietrzem,
zgamiakowy transporter widrdw, programy CAD/CAM - pozwalajg dostosowad obrablarke to indywidualnych potrzeb.

Nowosc - 5-cio osiowe centra obrobkowe umozliwiajace kompletng obrobke w jednym zamocowaniu.

Frezarkl CNC | konwencjonalne nowej generaciji,
wyposazone sg we wrzeclono pozlome | glowlce skrgtng

z wrzecionem plonowym na 4 000 obr/min (opcja 8 000 obr/min).
Frezarki manuaine wyposatone sa w odczyt cfrowy Heidenhain,

i liniaty optyczne w 3 oslach, frezarki CNC oferujemy ze
sterowaniami Heidenhain TNC 320 oraz iTNC 530.

Obrabiarki te znakomicie sprawdzq sig w zastosowaniach:
= narredziowych,

- produkcyjnych,

- wraztatowych,

- remontowo-naprawczych,

- szoleniowych.

Tokarki CNC ze skosnym lozem seril AVIAturn,
wyposaione sa w najnowoczesniejsze sterowania wiodgcych

firm Swiatowych - Fanuc | Siemens oraz wrzeclona 5 000 obr/min
| posiadaja kompletnie oslonigty przestrzen obrébkows.
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Obrabiarki te umozliwiala:

- wykonywanie operacii frezowania r wykorzystaniem osi “C°

i napedzanych narzedzi (AVIAturn 30M),
E - obrobke stali hartowane]j,
= - pbrobke seryjna z preta, z zastosowaniem podajnika pretow,
' - pbrobke uchwytowsq, obrobke w kiach,
- psigganie bardzo wysoklech doktadnosci | gladkoscl powlerzchnl,
- zapewnialg najwyisza wydajnosé | produktywnosE dzieki bardzo
srybkim przesuwom: 30 m/min w osl X | 25 m/min w osl Z.

FABRYKA OBRABIAREK PRECYZYINYCH “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 zalodenia firmy 1902
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A high hardness mould steel

stata twardos$¢ 370HB +10 w calym przekroju
poprawiona wzgledem 1.2738 HH skrawalnosé
fatwe polerowanie i teksturowanie

zwigkszona przewodnos¢ cieplna (krétsze cykle)
bezprc-Hemﬂm reperacja spawaniem

dobra do azotowania, chromowania

gﬂiunak opatentowany

ryarcelor

OBERONE Robert Dyrda

ul. Cicha 15, 88 - 100 Inowroctaw
tel. (0-52) 35-424-00, fax (0-52) 35-800-90
www.oberon.pl
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BRAMOWE CENTRA OBROBCZE VISION WIDE -
NOWY PRODUKT W OFERCIE ABPLANALP

W pazdzierniku 2007 roku firma ABPLANALP CONSULTING Sp. z o.0.
- czotowy dostawca obrabiarek numerycznych, po podpisaniu umowy dys-
trybucyjnej, rozpoczeta wspdtprace z producentem bramowych centréw
obrébczych - firma VISION WIDE

Nasz nowy partner jest wiodacym, uznanym na catym Swiecie, produ-
centem wysokiej jakosci bramowych centréw obrébczych. Obrabiarki te
znalazty od razu uznanie wsrdd klientdw, na bardzo rozwinietym oraz kon-
kurencyjnym rynku niemieckim. Od podpisania umowy przedstawicielskiej,
w marcu 2007 roku, do paZdziernika br. zostato juz zawartych 17 kontrak-
téw na maszyny firmy Vision Wide w Niemczech.

Wspbtpraca z najbardziej renomowanymi dostawcami podzespotéw
z Europy(np. Siemens, Heidenhain) oraz japoriskimi(np. Hamada), potgczo-
na ze sztywna konstrukgja, czyni maszyne Vision Wide wysokiej jakosci cen-
trum obrébczym, umozliwiajgcymi obrobke zgrubna i wykaficzajaca.

Dodatkowe skretne gtowice frezerskie, mocowane recznie lub
automatycznie, umozliwiaja obrobke detali z pieciu stron oraz pod
r6znymi katami.

Vision Wide produkuje maszyny w czterech seriach:

VB VF VH BM
Przesuw wzdtuzny(o$ X) [mm)] 1500 - 4000 2000 - 6000 4000 -10200 4000 -10200
Przesuw poprzeczny(o$Y) [mm)] 1600 - 2000 2300 - 2600 3000- 3500 3000- 3500
Przesuw pionowy suwaka (05 Z) [mm] 800 920 - 1020 1000 1000
Przesuw pionowy poprzecznej belki(os W) [mm] - - - 1000
Sterowanie Heidenhain, Siemens, Fanuc
Stozek wrzeciona ISO - 50
Obroty wrzeciona 4500, 6000, 8000, 10000

Na szczegbdlng uwage zastuguje seria VF, charakteryzujaca sie
innowacyjnymi rozwigzaniami, gdzie do realizacji ruchu wrzeciennika po
poprzecznej belce, zastosowano az 3 prowadnice Slizgowe, co zapewnia
bardzo duza sztywnos¢ maszynie. Pochylenie ptaszczyzny poprzecznej
belki, do ktérej przymocowane sa prowadnice, zapewnia korzystniejsze
przeciwdziatanie sitom powstajacym podczas obrébki, niz w przypadku
maszyn z typowymi prowadnicami (bez pochylenia).

Wzbogacajac swdj park maszynowy o nowa obrabiarke Vision Wide, za
atrakcyjna cene zyskacie Pafisto bardzo uniwersalne “narzedzie” do pracy,
ktore umozliwi znaczne skrécenie czasu obrébki detali, przy zachowaniu
wysokiej dokfadnosci obrobczej, a ponadto umozliwi obrobke detali
w bardzo szerokim zakresie gabarytowym. Skrécenie czasu obrébczego
zwiekszy “moce przerobowe” a tym samym zwiekszy konkurencyjnos¢
Pafstwa firmy, a to z pewnoscig pozwoli uzyska¢ wiele nowych zlecef
nieosiggalnych do tej pory.

Wytacznym przedstawicielem VISION WIDE w Polsce jest firma Ablanalp Consulting Sp. z 0.0.

Abplanalp Consulting Centrum Techniclzno-\é\llystiwowe
ul. Marconich 11/10 ul. Wréblewskiego 31
02-954 Warszawa + Abp'a nal P 02-978 Warszawa
tel. 0-22858 9478 e tel. 0-22 858 78 54

fax 0-22 64250 77 www.abplanalo.pl fax 0-22 85878 54
abplanalp@abplanalp.pl P P-p salon@abplanalp.pl
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Bylet Pro System do ciecia woda
Najwyzsza wydajnos¢

14

ponad przecietnos¢

Bylet Pro jest najnowszym systemem do ciecia woda firmy Bystronic. Urzadzenie oferuje szerokie spectrum zalet: powtarzalnosc
produkcyjna, wielofunkcyjnos¢, trwata precyzje oraz ciche warunki pracy dla otoczenia. Bylet Pro zadebiutowat po raz pierwszy na targach

EMO 2007 w Hanowerze w Niemczech.

Teraz maksymalna precyzja i duza wydajnos¢ wirdd systemoéw do ciecia
woda kojarzy¢ sie beda z nazwa: ByJet Pro. Ta nowa maszyna jest niedawng
odpowiedzig firmy Bystronic na co raz to wyzsze wymogi stawiane przez
uzytkownikéw systeméw do ciecia woda.

Cztery gtowice tngce w potgczeniu z systemem stotow wymiennych
przyczyniajq sie do pieciokrotnie wiekszej wydajnosciu rzqdzenia

Urzadzenie zostato zaprojektowane w taki sposéb, aby obrébka
byta wykonywana w sposéb szybszy i tafiszy. Elementem godnym po-
Swiecenia szczegblnej uwagi jest most tnacy , ktory zostat wyposazo-
ny w 4 gtowice tnace niezalezne wzgledem siebie w ozi Z. Dodatkowo,
obudowa strefy obrébczej przyczynia sie do czystszych warunkdw pracy
oraz niskiej emisji hatasu. W potaczeniu z ergonomicznym systemem
stotdbw wymiennych czasy obrébcze oraz wydajnos¢ wptywaja na lep-
sze i szybsze mozliwosci produkcyjne. Bystronic duza uwage poswiecit
modutowemu wyposazeniu urzadzenia, aby kazdy uzytkownik mogt
dostosowac urzadzenie do wtasnej produkgji.

Wykrawarka wodna ByJet Pro 3015

Tak jak dotychczas wszystkie kluczowe komponenty wykrawarki wodnej
(rama, pompa, sterownik CNC, oprogramowanie) zostaty wyprodukowane przez
firme Bystronic dzieki czemu maszyna gwarantuje wysokie osiggi produkcyjne.
Wydajniejsza produkcja

Jednym z gtéwnych wymagar stawianych przez uzytkownikéw w
dzisiejszych czasach jest wzrost wydajnosci i rentownosci maszyny . Dla

usprawnienia produkcji ByJet Pro przy uwzglednieniu 4 gtowic tnacych oraz
unikalnego systemu stotdw wymiennych jest w stanie wyprodukowa¢ pie¢
razy wiecej detali w okreslonej przestrzeni czasowej niz dotychczasowe kon-
wencjonalne systemy do ciecia woda. W tym kontekscie nalezy wspomnie¢
o dokfadnosci pozycjonowania i wysokiej predkosci ciecia przy uwzglednie-
niu petnej dynamiki urzadzenia w osiach posuwu.

Produkcja bardziej wydajna

Ponadto, oprogramowanie CAD/CAM Bysoft dla programistow w
potaczeniu z ergonomicznym pulpitem operatora i sterownikiem ByVision
zapewnia ograniczenie czaséw przestojowych do minimum przy wgry-
waniu parametréw ciecia. Dodatkowo ekran dotykowy przy stanowisku
dla operatora zostat wyposazony w asystenta procesu ciecia, przez co w
trakcie programowania maszyny pojawiajg sie na ekranie tylko te przyci-
ski, ktére w danym momencie sg potrzebne. Tym sposobem eliminujemy
mozliwo3¢ ztego zaprogramowania wykrawarki wodnej przez operatora.

Procesy robocze takie jak grawerowanie, kalibracja dyszy oraz auto-
matyczna regulacja rozstawu gtowic sg zautomatyzowane dzieki syste-
mowi ByVision, dzieki czemu zlecenia moga byé wykonywane szybciej.
Przy uwzglednieniu zintegrowanego systemu automatycznego wydoby-
cia szlamu, operator moze w petni koncentrowac sie na cieciu. Dzieki au-
tomatycznej kontroli procesu takiej jak monitoring przeptywu scierniwa,
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oraz systemowi diagnozowania stanu pompy oraz najwyzszej jakosci
systemowi pomiarowemu wysokosci wraz z czujnikiem dotykowym ob-
stuga maszyny moze by¢ wykonywane w trybie jednoosobowej zmiany.
Dzieki wieloletniemu do3wiadczeniu w produkcji systeméw do ciecia
wodg Bystronic oferuje optymalne zestawienie wyposazenia do indy-
widualnych potrzeb uzytkownika. Wysoka jako3¢ i szwajcarska precyzja
gwarantujg wysoka niezawodnos¢ dla swoich uzytkownikéw.

Wielofunkcyjna

Dzieki réznym zestawieniom konfiguracji Bylet Pro moze zosta¢ dopasowa-
ny do indywidualnych potrzeb uzytkownika. Od produkgji detalicznej, az po wielo-
seryjng wszystkie zlecenia moga by¢ obrabiane w sposdb efektywny kosztowo dla
nieograniczonej ilosci materiatow. 1l05¢ wykorzystywanych glowic tnacych moze
by¢ dopasowana do geometrii obrabianego detalu. Na przyktad duzo gabaryto-
we detale beda obrabiane jedng glowica , natomiast cztery glowice tnace beda
wykorzystywane do obrabiania matych powtarzajacych sie detali. Dzieki przyja-
Znemu automatycznemu programowaniu wszystkich 4 osi-Z nawet najdrobniej-
sze detale moga by¢ obrabiane w serii 4 powtdrzef jednoczednie. Przy mozliwosci
krétkiego dystansu rozstawu gowic, drobne detale, moga by¢ rozmieszczone na
arkuszu w taki sposob, aby odpad byt zredukowany do minimum.

Nawet wielowarstwowe tworzywa laminatowe moga by¢ obrabiane
w sposéb bezpieczny i pewny. Rozwarstwieniu tych materiatéw zapobiega
nawiert przedwstepny przy uzyciu zsynchronizowanego CNC wiertta wrze-
cionowego umieszczonego na gtowicy. Dodatkowo wykrawarka wodna
ByJet Pro jest przystosowana do obrdbki okragtych profili i rur za pomoca
opcjonalnej tatwo uzbrajanej osi obrotowej.

Stata najwyzsza precyzja

Podstawowym czynnikiem wptywajgcym na wysoka jakos¢ obrobki jest jed-
noczesciowa rama zintegrowana z mostem tnacym. Dodatkowym atrybutem
jest stabilny system stotw wymiennych uzbrojonych w zaciski materiatowe.
Przyjazna konstrukcja glowicy tnacej HPT ( high precision tool) ze zintegrowanym
pomiarem wysokosciowymi i dotykowym sprzyjajg wykrawaniu detali o nad-
zwyczajnie trudnych konturach przy zachowaniu wysokiej jakosci krawedzi. Dwa
indywidualnie sterowane za pomoca mikroprocesoréw toki cisnieniowe gwaran-

tuja staty liniowy i dostosowywany do rodzaju ciecia doptyw cisnienia z pompy do
gtowicy tnacej. Ponadto, Bystronic oferuje swoim uzytkownikom petne wsparcie
techniczne w jezyku polskim wraz z mozliwo3cig konsultacji z serwisantem tech-
nicznym odpowiedzialnym za wykrawarki wodne firmy Bystronic.

Czysta, cicha i kompaktowa

Unikalna konstrukcja wykrawarki wodnej Bylet Pro nie tylko zajmuje
mato miejsca, ale réwniez przyczynia sie do redukcji emisji hatasu na hali
produkcyjnej. Juz we wczesniejszych modelach wykrawarek wodnych fir-
my Bystronic, CNC-sterowana regulacja poziomu wody przyczyniata sie do
redukcji emisji hatasu na zewnatrz. W ByJet Pro redukcja hatasu dodatkowo
gwarantowana jest dzieki petnej obudowie obszaru roboczego maszyny,
co dodatkowo przyczynia sie do zredukowania emisji pytow na zewnatrz
maszyny. Zintegrowane spryskiwacze stotbw wymiennych pozwalaja na
wyeliminowanie czasochtonnych czynnosci zwigzanych z oczyszczaniem
wycietych detali ze Scierniwa. Obudowa ByJet Pro eliminuje nie produktyw-
ne obszary bezpieczefstwa. Sg to obszary , w ktdrych operator moze stac
blisko maszyny i wykonywact z bliska reczne procesy ciecia bez zagrozeh
zwigzanych z brudem, hatasem i uszkodzeniami ciata przy wysokiej pred-
kosci posuwu mostu tnacego. Reczne sterowanie procesami ciecia przy
otwartym wiazie komory tnacej jest rowniez mozliwe, gdyz wowczas ma-
szyna automatycznie przestawia sie w stan zmniejszonej predkosci posuwu.
W celu petnego zabezpieczenia pracy operatora, wykrawarka wodna wy-
posazona jest standardowo w wodoodporng jednostke sterownicza wraz
z zabezpieczajacym przyciskiem awaryjnego stopu.

W celu uzyskanie wiekszej ilosci informacji prosimy o kontakt telefo-
niczny pod numerem 022 33 13 770 lub prosze kierowaé swoje zapytania
pod adres emailowy michal.goreczny@bystronic.com .

O firmie Bystronic
Bystronic jest Swiatowym dostawca wysoko technologicznych rozwiazarh
do ekonomicznej obrébki meteriatéw metalicznych i niemetalicznych. Naszym
uzytkownikom proponujemy dopracowane do perfekgji urzadzenia do wykra-
wania laserowego, ciecia wodnego oraz giecia. Szwajcarska firma ze swoja sie-
dziba w Niederdnz (w Szwajcarskim kantonie Bern), jest jednym z nielicznych
dostawcow urzadzen, ktorych wszystkie elementy wywodzg sie od jednego
producenta i zostaty stworzone pod jednym dachem. Tego typu startagia wpty-
wa na niezawodnos¢ urzadzen, wysoka precyzje i gwarantowang satysfakcje
naszych uzytkownikdw. Bystronic Polska z siedziba w Jankach zapewnia petne
zaplecze logistyczne i wsparcie serwisowe, z polskojezycznymi serwisantami
technicznymi na terenie catej Polski. Dodatkowo w celu ogladniecia naszych
maszyn zapraszamy do naszego centrum wystawienniczego Bystronic.
Bystronic jest czescig holdingu Conzzeta, szwajcarskiego przemy-
stowego holdingu w skfad, ktérego wchodza firmy z dziedziny maszy-
nerii i inzynierii, automatyzacji, produkgji pianek izolacyjnych, osprzetu
sportowego oraz nieruchomosci.
Nasz adres:
T:+48 22 33 13770
F:+48 223313771
www.bystronic.pl

Bystronic Polska Sp. z o.o.
Al Krakowska 38, Janki
05-090 Raszyn
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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

¥ ole

Prosta Kompaktowa
Obstuga urzadzenia ByVention ByVention jest najmniejszym
jest niezwykle fatwa dla kazdego urzadzeniem do laserowego
uzytkownika. Potrzeby w zakresie ciecia blach o standardowych
szkolenia s3 minimalne. formatach. Miejsce u klienta jest

maksymalnie wykorzystane.

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 gwarancji

Madra

Dzieki innowacyjnej i przemyslanej
koncepdji przeptywu materiatu,
urzadzenie ByVention zapewnia
natychmiastowa dostepnos¢
wycigtych elementéw oraz mogaca
stuzy¢ jako przyktad elastycznodé,

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

N £

L

($)

Pewna Kompletna
Dzieki dwuletniej gwarangji Przy niewielkich kosztach
i profilaktycznej konserwacji inwestycyjnych klient nie tylko
firma Bystronic umozliwia otrzymuje maszyne wraz z
uzytkownikowi maszyny urzadzeniami peryferyjnymi
ByVention ciagta catodobowa i dostawa, lecz takze pakiet
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

Hydrauliczna kompensacia Przednie prowadzenie Sterowany DNC system
. DG anisku P ) materiatu tylnych zderzakow Ursadsenic bexsieczefst
erowanie . Lo rzadzenie bezpieczenstwa
. . ) o Prasa krawedziowa wyposazona jest  Sterowany DNCsystem tylnych
Graficzny dwuwymiarowy ukfad 'z-layder\?vur:Iigzsr]ti{l;olznfeinsc?;jﬁans;iku w przednie prowadnice materiatu zderzakow umozliwia automatyczne Zabezpieczenie laserowe po strqrj[e
sterowania DNC-8845 PS z kolorowym dh? e Ntk % stg L?stawian ) przymocowane do stotu. Mozna pozyqonowanie systemuna osiXiR. ~  obstugi ma regulowana wysokosC
10-calowym monitorem TFT zapewnia tgm P J oot myw . zmieniac recznie ich wysokos¢ oraz  Obazderzakimozna recznie przestawiac  w razie przerwania promienia lasera
wszechstronng kontrole procesu automatycznié po zaprogramowaniu ;o \ya¢ wzdtuz stotu. na boki wzdhuz osi Z w prowadnicach przerywa proces giecia. Zapobiega
giecia. System operacyjny Windows XP dhugosci i grubosci blachy w DNC. iniowych. to skutecznie wypadkom przy pracy.

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)

AFM EP 31-160 o dtugosci giecia 3100 milimetrow

nacisku 160 ton

Cena AFM EP 31-100 Zestaw narzedzi standardowych o wartosci powyzej
€59.000 el

Dostawa DDU (Incoterms 2000) wraz z roztadunkiem

Cena AFM EP 41-160 Montaz, rozruch i szkolenie
€ 68.000 DIVEYEYERAVETE 4]l




18

FORUM NARZEDZIOWE OBERON

NUMER 4 (33) 2007

Centra obrébkowe pionowe

do zadan typowych

HARTFORD PRZEWODZI W INNOWACYJNOSCI
KONSEKWENTNY POSTEP TECHNOLOGICZNY

* Maszyny firmy Hartford sg projektowane i wykonywane z myslg o
uzytkowniku. Wymagania i oczekiwania uzytkownika sg okreslane jako CAQ
(Critical About Quality — Krytyczne Spojrzenie na Jakos¢), ktore dla produ-
centa sg waznymi wskazéwkami przy realizowaniu cistej kontroli jakosci.

* Firma HARTFORD corocznie przeznacza znaczne kwoty na wlasne cen-
trum badawczo - rozwojowe, ktére jest w petni wyposazone w najnowoczesniej-
sze urzadzenia. Efektem tego s3 nowe modele prezentowane kazdego miesiaca.
CO WYROZNIA FIRME HARTFORD?

* Wszystkie wazne komponenty sg wykonywane w jednej fabryce.

* Whasne urzadzenia do obrébki cieplnej

* Wiasne 80 obrabiarek sterowanych numerycznie (CNC)

* Wfasna malarnia

* Whasne linie produkcyjne wrzecion

=0
il

STOSUNKI Z KLIENTAMI SILNA STRONA FIRMY HARTFORD

NAZWIE HARTFORD ZAUFALO PONAD 16,000 FIRM NA CALYM SWIECIE.
W praktyce nie jest tatwo produkowaé maszyny dla firm Swiatowych,

poniewaz trzeba sprosta¢ konkurendji ze strony najwiekszych miedzyna-

rodowych producentdw. Mozna to osiggna¢ w jeden sposéb: produkt nie

CENTRA OBROBKOWE PIONOWE DO ZADAN TYPOWYCH

Hartford

The machining center company

tylko ma miedzynarodowga renome, ale jest szeroko stosowany przez innych
wielkich producentéw, ktérzy nabrali dodwiadczenia w jego obstudze.

e !
[
, |

S —

——

Swiatowe przedsiebiorstwa zawsze przeprowadzaja szczegbtowe, wie-
lokierunkowe analizy, zanim wybiora dostawce i zdecyduja sie na Hartforda.
Przykladem moga by¢ dostawcy dla amerykanskiej firmy Boeing, ktdrzy majac
najbardziej rygorystyczne wymagania odnosnie doktadnosci, jakosci i wydajno-
3ci obrébki zdecydowali sie na centra obrébcze CNC Hartforda i dowiedli, ze
nowe urzadzenia moga zwiekszy¢ wydajnos¢ obrébki o 300%. Hartford zdo-
byt nagrode krajowego biura badawczo rozwojowego dla centréw obrébczych
CNCi jest najczesciej wybierany przez Swiatowe firmy. Ponadto, centra obrébcze
Hartforda zapewniaja konkurencyjnos¢ Twojej firmy na catym Swiecie.

Przedstawicielem Firmy HARTFORD na rynku polskim jest

Spétka APX-TECHNOLOGIE.

Pelna oferta firmy zawierajaca ponad 400 typow maszyn dostepna jest

na naszym serwisie internetowym www.apx.pl

APX Technologie Sp. z 0.0.
05-800 Pruszkéw

Al. Jerozolimskie 424A

tel..022 759 62 00, 022 759 6176
fax:022759 63 44

e-mail: apx@apx.pl, www.apx.pl

X

Model PRO-805/A |  ero-1000s/A |  vmc-12705/A | vMC-20605/A
Jedn. Wartosci

STOL

Powierzchnia stotu mm 900 x 450 1150 x 600 1370 x 600 2100 x 850

Max obciazenie stotu kg 500 700 950 2500

PRZESUWY
Przesuwy w osiach X xY x Z | mm | 800 x 510 x 510/630 1000 x 600 x 510/630 1270 x 635 x 515/635 20600 x 860 x 660(820)
WRZECIONO

Odlegtos¢ czota wrzeciona od powierzchni stotu mm 75 - 585/75 - 705 10 - 610/100-730 100 - 615/100-735 (11;51?):(5) ?18%73%)

Odlegtos¢ osi wrzeciona od kolumny mm 550 650 655 890

Stozek wrzeciona - #40 #40 #40 #50

Obroty wrzeciona obr/min 40 - 80 40 - 8000 60 - 8000 50 - 6000 (10 000)

POSUWY

Posuwy robocze mm/min 1-12000 1-12000 1-12000 1-7000

Posuwy szybkie osie X x Y mm/min 20000 20000 20000 15000

Posuwy szybkie 03 Z mm/min 16 000 20000 20000 15000

AUTOMATYCZNE ZMIENNIACZ NARZEDZI

Liczba narzedzi w magazynie | - ] 20/24 | 20/24 | 20/24 | 20/23
SILNIK

Moc silnika wrzeciona | ww | 75(13) | 75(13) | ) | 18,5 (26)
INNE

Ciezar maszyny | kg | 5800 | 6000 | 7200 | 18300




Szwajcarska jakosc
za rozsadna cene

"'"G F"'I" AgieCharmilles
Najnowszy model wycinarki drutowej CUT 20

» Najnowszy generator impulséw AgieCharmilles
typu IPG-V, zapewniajacy wysoka wydajnos¢
i precyzje obrébki.

* Prosty interfejs uzytkownika na bazie Windows
XP, zapewniajacy szybkie programowanie
i przygotowanie obroébki.

« Niskie koszty eksploatacji, dzieki matej
konsumpcji energii oraz dtugiemu czasowi
eksploatacji czesci zamiennych.

*» Najnowoczesniejsze technologie drazenia oraz
powtarzalnos¢ obrobki Swiatowego lidera w tej
branzy od 50 lat.

* Najlepszy na rynku wspotczynnik
ceny/jakosci produktu.

* Specjalny pakiet finansowania zakupu.

Achieve more... 'l'GF']' AgieCharmilles

hugie Charmilles Spo o ek, 22 32E 50 50, fax 022 326 B0 #9
&l Krakowsks B1, Sekocin Mowy  info.plflagia-charmilias.cam
05-090 Ra=eyi kb, Warszavwy wesve.gfac. comypl
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AgieCharmilles

Dni Polskie w Szwajcarii
GF Agie Charmilles gosci polska grupe

Dynamika inwestycji w Polsce w 2007 roku jest bardzo wysoka. Dostawcy maszyn i urzadzefi przescigaja sie w zaktadaniu przedstawicielstw,
nawiazywaniu kontaktow z agentami i innymi dziataniami marketingowymi stuzacymi zaznaczaniu swojej obecnosci na polskim rynku.

Firma GF AgieCharmilles jest pionierem w kwestii bezposredniego za-
angazowania i obecnosci na rynku polskim. W 2002 roku zatozony zostat
bezposredni, polski oddziat grupy dzieki czemu ceny obrabiarek, obstuga
serwisowa oraz sprzedaz czesci zamiennych dostosowane zostaty do stan-
dardéw oczekiwanych przez nasz rynek.

Lipiec tego roku przyniost zasadniczg zmiane dla catej grupy Agie Char-
milles. Firmy Agie, Charmilles i Mikron nie sg juz oddzielnymi jednostkami
produkcyjno-handlowymi, ale jedng catoscia, jedng marka , GF AgieCharmil-
les”. Potaczenie mocy produkcyjnych, dziatarh zespotéw badawczo-rozwojo-
wych, a takze sieci sprzedazy i serwisu pozwoli naszym klientom ,Osiagnac
wiecej..” co jest thumaczeniem naszego motta ,Archieve more..”

W zwigzku z obserwowanym podwojeniem sprzedazy GF AgieCharmil-
les w Polsce oraz faktem, ze nic tak nie przekonuje do produktéw jak obej-
rzenie ich podczas budowy i testow, zarzad GF AgieCharmilles zorganizowat
w dniach 7-8 listopada 2007 dni otwarte dla polskich klient6w.

W pierwszymdniuwizyty mieliSmy przyjemnos¢ pokazaénaszymgo-
sciom fabryke Mikron AgieCharmilles AG w Nidau, gdzie odbyty sie pre-
lekcjedotyczacehistorii firmy MikronAgieCharmilles, nowosciprezento-
wanychnatargachEM02007 oraz systemoéweksperckichinstalowanych
w maszynach Mikron.

Nastepnymi punktami programu byty: zwiedzanie hal montazu oraz pre-
zentacje obrobki na centrach obrébkowych Mikron HPM1000U, HPM800U;
HPM600; XSM400U oraz UCP 600 Vario MedTech (przeznaczonej do wytwa-
rzania detali dla potrzeb medycyny).

Podczas zwiedzania goscie zobaczyli przyktad frezowania implantu protezy
stawu biodrowego na centrum obrébkowym Mikron UCP 600 Vario MedTech

Szczegblnym zainteresowaniem wsrdd gosci cieszyty sie nowosci, czyli
centra obrébkowe z serii HPM, faczace wysoka precyzje z duzg moca wrze-
ciona. Kolejnym punktem programu byto zwiedzanie fabryki elektrowrze-
cion StepTec nalezacej do GF AgieCharmilles. Nasi goscie mogli naocznie
przekonac sie o precyzji wykonania wrzecion i ,dotknac” tak egzotycznego
detalu jak element ceramiczny utozyskowania wrzeciona.

el i

Czas wolny pomiedzy prezentacjamiwykorzystano na zwiedzanie zabytkowego
miasteczka Stein am Rhein.

Interesujacy dzief zostat uwieficzony uroczysta kolacja w malowniczym
miasteczku Stein am Rhein. Waznym elementem kolacji byta degustacja
znakomitych lokalnych win prawie nieznanych poza Szwajcaria.

Kolejny dzief to odwiedziny w drugim zaktadzie GF AgieCharmilles
w Schaffhausen, w ktérym miesci sie réwniez gtéwna centrala.
= T

3EORG FISCHER

Zdjecie Grupowe przed siedzibg koncernu Georg Fischer
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System automatyzacji prezentowany w siedzibie GF AgieCharmilles w Schaf-

fhausen
Uczestnicy wyjazdu mieli okazje zapoznania sie z koncepcja petnej

automatyzacji w zaktadzie produkcyjnym lub narzedziowni. Zapre-
zentowano w petni automatyczna linie produkcyjna, taczaca centrum
obrébkowe Mikron HSM300 Graphite Master, drazarke wgtebng AC
Form350S, 5-osiowe centrum obrébkowe Mikron HSM400U, wycinarke
drutowg AC Challenge 2 oraz stacje czyszczacg i maszyne pomiarowa.
System umozliwiat produkcje gotowych czedci w cyklu 24h/dobe bez
udziatu cztowieka. Jego jedyny udziat sprowadzat sie do zatadunku na-
rzedzi, przygotéwek oraz wytadunku gotowego detalu lub frezéw oraz
zaprogramowanie sekwencji technologiczne;j.

Pamigtkowe zdjecie z wodospadéw na Renie

AgieCharmilles

Po zwiedzaniu zaktadow , podczas ktdrego nasi goscie mogli przekonaé
sie o solidnosci konstrukgji naszych obrabiarek, udalismy sie na zwiedza-
nie wodospaddw na Renie. Imponujace widoki uwieficzyty udang impreze,
podczas ktorej zawarte zostaty znajomosci, ktdre niewatpliwie beda skut-
kowaty relacjami biznesowymi pomiedzy zaktadami.

W roku 2008 firma GF Agie Charmilles bedzie organizowata kolejne
dni otwarte tym razem obejmujgce wizyty we wszystkich szwajcarskich
i jednej niemieckiej fabryce grupy.

Chcielibysmy bardzo podziekowa¢ wszystkim uczestnikom wizyty za
stworzenie doskonatej atmosfery podczas wizyt w zaktadach oraz czasu
poswieconego na zwiedzanie.

Zdaniem naszych gosci dopiero wizyta u producenta daje obraz jego
mozliwosci a obejrzenie Szwajcarii to niewatpliwa atrakgja.

Wiszystkim naszym
Klientom, Przyjaciofom
oraz czytelnikom pisma
Forum Narzedziowe Oberon
zyczymy spokojnych, petnych radosci
Swigt Bozego Narodzenia, a takze
duzo szczescia, usmiechéw i sukceséw

w nadchodzgcym Nowym Roku.

+GF+

Agie Charmilles Sp. z 0.0.
Sekocin Nowy k/Warszawy, al. Krakowska 81
05-090 Raszyn k. Warszawy

AgieCharmilles

tel. 022 326 50 50, fax 022 326 50 99
info@agie-charmilles.com
www.gfac.com/pl
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Tokarka Haas GT-20
Sita i uniwersalno$¢ na matej przestrzeni!
Skrocenie czasu obrobki!
Przystosowanie do r6znorodnych zadan obrobczych!
Mata powierzchnia zabudowy!

Haas Automation Swiatowy leader w produkgji obrabiarek sterowanych
numerycznie CNC kfadzie bardzo duzy nacisk na badania i rozwoj nowocze-
snych technologii. Haas stale bada potrzeby klientéw oraz procesy zachodza-
ce na rynku. Bazujac na wynikach badan preferencji konsumenckich firma
produkuje poszukiwane przez klientdw obrabiarki oraz te, ktore bedg ocze-
kiwane na rynku w przysztoici. W swojej ofercie Haas ma pond 100 typdw
maszyn, w tym szeroka game tokarek CNC.

Jednym ze statym oczekiwah matych i Srednich firm wobec obrabiarek
CNC jest skrocenie czasu obrdbki oraz zapotrzebowanie na uniwersalne ma-
szyny, przystosowane do réznorodnych zadar obrébkowych. Nowa tokarka
Haas GT-20 jest odpowiedzig na potrzeby rynku. Zapewnia ona wysoka moc

Skonstruowany przez firme Haas wektorowy naped Dual-Drive o mocy
maksymalnej 11,2 kW pozwala na uzyskanie predkosci wrzeciona maszyny
GT-20 do 4000 obr/min (przy zastosowaniu uchwytu hydraulicznego) oraz
maksymalny moment wynoszacy 208 Nm. Przetaczanie podczas pracy ukfadu
gwiazda-trojkat zapewnia wysoki moment obrotowy oraz szerokie pasmo sta-
tej mocy wykorzystywane do obrdbki ze statg predkoscig skrawania.

Tokarka GT-20 w standardowym wyposazeniu osiaga maksymalne
predkosci do 3 000 obr/min, nie zawiera uchwytu, systemu hydraulicznego
oraz gtowicy rewolwerowej. Daje to Kupujacemu mozliwos¢ wyboru réznych
opdji. Kocdwka wrzeciona typu A2-6 posiada przelot o Srednicy 76,2 mm
i umozliwia zastosowanie réznych dodatkowych uchwytéw i tulejek zacisko-

Cena maszyny GT-20HE w wykonaniu standardowym — EUR 24.400,-

i szeroki zakres predkosci nie wymagajac jednoczednie duzej przestrzeni za-
budowy przy zachowaniu niskiej ceny zakupu.

Zwarta konstrukcja maszyny GT-20 zajmuje tylko 2,45 m x 1,40 m po-
wierzchni warsztatowej, oferujgc jednoczesnie 279 mm x 305 mm przestrze-
ni roboczej. Dzieki temu jest optymalng maszyna dla wszystkich zaktadéw
0 ograniczonej powierzchni produkcyjnej. Przestrzef nad saniami umozliwia
obrébke detali o Srednicy 330 mm, suport poprzeczny ogranicza srednice de-
talu do 235 mm. Przesuw osi X wynosi 152,4 mm przy sile nacisku 896 kg.
Przesuw osi Z to 305 mm przy sile nacisku 1381kg. Predkosci przesuwodw obu
0si wynoszg 18 m/min.

wych. Konstrukgja suportu narzedziowego umozliwia zastosowanie prostych
imakéw narzedziowych lub gtowicy rewolwerowej.

Dodatkowe wyposazenie opcjonalne obejmuje m.in: hydrauliczny uchwyt
tréjszczekowy o rozmiarze 210 mm wraz z hydraulicznym cylindrem obroto-
wym, automatyczng 8-pozycyjng gfowice rewolwerowa, uchwyt pod tulejki
zaciskowe 5C. Zastosowanie uchwytu hydraulicznego pozwala na zwiek-
szenie predkosci wrzeciona do 4000 obr/min. Gowica rewolwerowa typu
Bolt umozliwia zastosowanie dowolnych narzedzi do obrébki zewnetrznej
o Srednicy mocowania 19 mm lub narzedzi do obrébki wewnetrznej o sredni-
cy mocowania 25 mm. Indeksacja narzedzia trwa ponizej 1 sekundy.

Centrum Techniczno-Wystawowe
ul. Wréblewskiego 31

02-978 Warszawa

tel. 0-22 858 78 54

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

= /4 FACTORY OUTLET

A Divinian of & Lbplanselp Consuiting

Abplanalp Consulting
ul. Marconich 11/10
02-954 Warszawa
tel. 0-22858 9478
fax 0-226425077
abplanalp@abplanalp.pl
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Raport tokarki

W tym numerze naszego kwartalnika podjelismy temat maszyn mniej
popularnych w narzedziowniach, co nie znaczy, ze nieprzydatnych, a mia-
nowicie tokarek. Tokarki s3 maszynami przeznaczonymi gtéwnie do tocze-
nia przedmiotdw w ksztatcie bryt obrotowych. Pomimo, ze zdecydowanie
czesciej mozna spotkaé w narzedziowniach frezarki i drazarki, to tokarki sg
jednak bardzo czesto maszynami niezbednymi. Wiadomo przeciez, ze poza
toczeniem na tokarce mozna wykonywac réwniez:

* wiercenie,

* rozwiercanie,

* przecinanie,

+ radetkowanie,

* gwintowanie,

a przy uzyciu dodatkowych przyrzadéw, takze frezowanie i szlifowanie.

Tokarki moga by¢ réwniez doposazone w szybkoobrotowe przystawki
(mam tu gtéwnie na mysli elektrowrzeciona japoriskiej firmy NSK Nakani-
shi), a wtedy stajg sie maszynami wielozadaniowymi. Maszyny te doczekaty
sie rdwniez swoich wiasnych targéw Turntec, ktére odbywaja sie w tym sa-
mym terminie, co targi Euromold we Frankfurcie.

Tokarka nie jest podstawowa maszyng w narzedziowni, ale w zaktadzie
mechanicznym, w zakfadzie obrébki skrawaniem na pewno tak. Z wizyt,
jakie odbywamy w wielu firmach wyraZnie wida¢, ze niestety park maszy-

nowy dotyczacy tokarek jest wcigz bardzo zaniedbany. Najczesciej sg one
maszynami konwencjonalnymi, wykonujacymi zadania pomocnicze. In-
westowanie w tego rodzaju maszyny jest odktadane na blizszg lub dalsza
przysztos¢. Na rynku maszyn obrébczych wiele sie dzieje, konkurencja jest
duza i aktualnie tokarki CNC sterowane numerycznie mozna juz kupi¢ w
bardzo atrakcyjnej cenie.

Centra tokarskie sg juz w stanie wykona¢ prawie kazde zadanie obrob-
cze. Dzieki duzym przesuwom, mozliwosci obrébki duzych detali oraz duzej
iloci modeli i wyposazenia dodatkowego maszyny te sg logicznym wybo-
rem jako narzedzia do kazdego zadania tokarskiego.

W zestawieniu na nastepnej stronie mozecie Panstwo znalez¢ dane
firm, zajmujacych sie produkcja lub/i sprzedaza tokarek. Poniewaz ich ofer-
ta jest bardzo szeroka, prosze kontaktowac sie bezposrednio ze sprzedaw-
cami maszyn w celu uzyskania bardziej szczegétowych informadji.

Ten numer ,Forum Narzedziowego OBERON", ktéry macie Pafstwo
w rekach jest ostatni w tym roku. Korzystajac z okazji chciatabym zyczy¢
spokojnych i spedzonych w cieptej atmosferze rodzinnej Swiat Bozego Na-
rodzenia, a takze powodzenia w nadchodzacym roku. Wielu zlecen, nieza-
wodnosci maszyn w Pafistwa narzedziowniach i sukceséw zawodowych.
Do zobaczenia w przysztym roku.

Monika Twaruzek

Zapraszamy do odwiedzenia stron internetowych producentéw i sprzedawcéw tokarek:
www.zmt.tarnow.pl www.mti.pl www.mexpol-trading.waw.pl w.romatex.pl

www.mdt.net.pl www.fathaco.pl www.strojimport.com www.eurotec.pl
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INDEX-Werke GmbH & Co. KG Hahn&Tessky

A Hass TRAUB Drehmaschinen GmbH & Co. KG
eI ngse:!estawiciel 0 Abplanalp Consulting GALIKA Sp. z 0. 0. Warszawa

e - R A

Nazwa modelu SL-40L SL-30 SL-20 SL-10 INDEX G400 INDEX G200 INDEX ABC INDEX C100
Ciezar maszyny (kg) 14062 7258 4082 2495 21000 5500 2500 5500
Wymiary zewnetrzne maszyny (mm) | 6401x2718x2184 | 4102x1956x1880 | 3505x1880x1829 | 2337x1397x1753 54x235x25 3,6x19x13 2,5x1,75x1,75 2,5x 1,53
Rodzaj sterowania CNC2-osiowe CNC2-osiowe CNC-2 osiowe CNC 2-osiowe INDEX C200-4D IZI\IO%E)ZDC IZI\IO%EZDC Izl\lo%EﬁDC
"‘g;:r;y[“n?'m”? ST BT 1016 762 584 413 700 420 180
r"]"afjk:zpm:r'tmr(ﬁmga () 635 368 2@ 203 700 420 180
Maksymalna dtugos¢ toczenia (mm) 2032 864 508 356 2000 400 180 200
Pochylenie foza (stopnie) 45 45 45 45 70 70s 70 90
Wysokos¢ osi wrzeciona (mm) - - -
Wielko$¢ uchwytu (mm) 381 254 210 165 400 165 140 110
System mocowania uchwytu hydrauliczny hydrauliczny hydrauliczny hydrauliczny Szczekowy Kslizéiz\\,lvvy Kslszézkg\\lrvv);/ Kslizéig\\%/
Przelot wrzeciona (mm) 17,3 88,9 76,2 59,0 102 65 65 42
Moc wrzeciona (kW) 30 22 15 12 68 kw 20 kW 20 25
M;krfg;g'/”spz:’;;"y zeca 2400 3400 4000/7000 6000 3000 6000 5500 7000
Szybki posuw osi X (m/min) 18 18 30,5 30,5 20 22,5 24 30
Szybki posuw osi Z (m/min) 8,1 18 30,5 30,5 40 45 24 60
o | e | fodm | R | R | oy | e | o | oo
'(';ifm’l‘ig;ﬁfg‘g’zym o) 10 2 10 12 maks 32 maks 28 maks 19 maks 30
I{:E;gg}grpgisréw tak tak tak tak tak tak opcja opcja
Pojemnos¢ zbiornika chfodziwa (1) 291 189 151 57 maks. 2000 | maks. 600 | maks. 400 | maks. 400 |
Tokarki uniwersalne CNC 2-osiowe /centra tokarskie (z narzedziami, z narzedziami obrotowymi, przeciwwrzecionem, jedno-, dwu-, trzygfowicowe)
Nazwa modelu TL-15 TL-25 - - TRAUB TNX 65 TRAUBTNA 500 TRAUBTNC 42/65
lo3¢ wrzecion (standard/opcja) 2 2 - -
lo3¢ gowic (standard /opcja) 1 1 4 1 2
[ PR | R0 | weimanoan:
z\élfak:z;r:gl/ng p|Icc])as)c narzedzi statych 1 1 40 2 20
e : : . : »
g”bitim;'c’;]a(’f\x’c) narzedzi 5,5kW 6,6 kw 4kW
M}?‘éﬁ{)&;'&efﬁf’;}'ﬂ?ﬂ%’@dZi 0-3000 0-3000 6000 obr. /min. 6000 obr. /min. 6000 OBR. /MIN.
g?lo(‘%:;alna dokladnos¢ osi C (sek. 0,01 0,01 0,01 stopnia 0,01 stopnia 0,01 stopnia
?&T}anri :;lor;caj;z)ynie tak tak opcja tak TAK
Frezarko-tokarki (frezarko-tokarki z osia Y, frezarko-tokarki z osig Y i przeciwrzecionem)
m;g?z/%aiéna lloS¢ narzedzi w nie posiadamy nie posiadamy nie posiadamy nie posiadamy INDEX G300 INDEX G250 INDEX G160
Przesuw w osi Y (mm) 180 mm 200 130
\;\(/)azrii:rr;‘t)wrzeciona gtownego (pion/ poziom poziom poziom
ey | T | o
Rodzaj uchwytu narzedziowego HSK-B50/Capto Hﬂé??ﬂ%g}b HSK-A40 lub HSK-B50
Cena katalogowa wersji .
podstawowej (euro)
R A : rie e rie
Standardowy czas dostawy (dni) - 150 dni 120 dni 150 dni

Ul. Wréblewskiego 31

00-592 Warszawa

(OIS 02-978 Warszawa Ul. Spacerowa 12/4

0SOBA DO KONTAKTU Jerzy Ostich "Ajgfkﬂzg;“n';flk'

TELEFON/FAX fo 44522558 8 50 822509515

VRO ERIAL s‘gl‘gr‘:vgabg)rlla::alﬁ;f’lll galilg‘:vv‘\’l\;rgsa(gkgzl‘i’ll(a.pl

Uwagi Asortyment produkgjii INDEX i TRAUB jest bardzo szeroki, prosimy o kontakt.
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GILDEMEISTER

MAZAK

DMG Polska Sp. z 0.0.

METAL TEAM Sp. z 0. 0.

MASZYNA DUZA

MASZYNA SREDNIA

MASZYNA SREDNIA

MASZYNA MAEA

MASZYNA DUZA

MASZYNA SREDNIA

MASZYNA MAEA

CTX gamma 2000 CTX beta 1250/1250TC Twin 65 CTX alpha 300 QTN-11450 QTN-11250 QTN-11 100
18500,/24000(TC) 7650/7950(TC) 10000 4350 15400 5400 4200
7601x3435 5654x2800 4949x3000 4160x2235 6620x2386x2090 2848x 1860x1860 2315x1630x1930
Siemens, Heidenhain Siemens, Heidenhain Siemens Siemens, Heidenhain Mazatrol Matrix Mazatrol Matrix Mazatrol Matrix
900/700 700/500 250 500 845 675 550
560/700 410/390 200 200 580 380 280
2000 1250 Ok. 400 300 2075 1025 309
45 45 60 45 45 45 45
1280 1040 1350 1015 140 1020 1020
400/500/630 315 200/250 210 304,8 254 152,4

hydrauliczny

hydrauliczny

hydrauliczny

hydrauliczny

Hydrauliczny

hydrauliczny

hydrauliczny

102 65(76,102) 65 51 185 88 61
13/82 28/20 35i20 20/15 30 26 n
2600 4000 5000 6000 2000 4000 6000
40 30 30(15) 30 30 30 30
40 30 30 30 30 30 30
Reon(V}/Er)’Il\J/bDESgazyn Rewol(v%lér) ’IL\J/mee(i)gazyn Rewolwer x 2 Rewolwer, VDI30 rewolwer rewolwer Rewolwer
12(16) /32 12(16)/24 12+12 12(16) 12 12 12
tak tak tak - opcja opcja Opcja
- - 320 190 130
Tokarki uniwersalne CNC 2-osiowe/centra tokarskie (z narzedziami, z narzedziami obrotowymi, przeciwwrzecionem, jedno-, dwu-, trzygtowicowe)
1/2 1/2 2 1 1 1/2 1/2
1 1 2 1 1 1 1
XYZ.CBW XYZ.CBW X1X§g1136\2/><3 XXZ.C X/2/C X/Z/Y/C/CIW X/2/C/ClW
12(16) 12(16) 12(16) 12 16 12
12(16)(8) 12(16)(8) 12+12 12(16)(8) 1212 12(16) /12 1212
12,5 (tarcza) 12(tarcza) 1,7(6,3) 3,3/6,9(tarcza) 75 5.5 37
4000 4000 4000(5000) 5000 4000 4500 4500
0,001 0,001 0,001 +10 sec +10 sec +10 sec
opcja opcja OPCIA opcja Opcja Opcja Opcja
Frezarko-tokarki (frezarko-tokarki z osig Y, frezarko-tokarki z osig Y i przeciwrzecionem)
32 24 - 12 16 12
. brak -
pion pion - Poziom Poziom Poziom
Moto-wrzeciono Moto-wrzeciono - Mazak Mazak Mazak
HSK-A63 HSK-A63 - VDI VDI VDI
249000,00 - -
- - Tak Tak Tak
- - 4 miesiagce 4 miesiace 4 miesiagce

DMG Polska sp. z 0.0.
Fabryczna 7, 63-300 Pleszew

Wanaty, Warszawska 2E, 42-260 Kamienica Polska

Artur Malak Tomasz Kochman
0343261215
034326104
www.gildemeister.com www.metalteam.pl

ister.com

artur.malak@gild:
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KREATYWNE ROZWIAZANIA
W PRODUKCJI NARZEDZI MEDYCZNYCH
Z ZASTOSOWANIEM SYSTEM 3R

Nietypowa produkcja w sktonita firme do zastosowar niestandardowych. Firma TONTERRA, jest fabryka wykonujaca narzedzia
chirurgiczne, klamry kluczowe, jak réwniez przyrzady mikrochirurgiczne. Wszystkie te produkty sa wykonane ze specjalnych stopéw
stali nierdzewnej. Oczekiwana trwatos¢ i niezawodnos¢ (zywotnos¢) narzedzi tego typu jest dfugoletnia, dlatego jak méwi Pan
Alberto Petrela nie mozna pozwoli¢ sobie na zaden btad. Ponad 80% z tego, co firma wytwarza trafia na export.

Wytwarzanie i fabrykacja instrumentéw chirurgicznych jest
fascynujaca. Poczawszy od odpowiedniego przygotowania stali i
doboru gatunku przez technologie maszyn potrzebng do obrdbki stali,
po jednakowa doktadnos¢ w pozycjonowaniu elementéw ze wzgledu
na ich wielokomponentowos¢.

L

Z MANUALNEGO USTAWIANIA DO AUTOMATYZACII PRODUKCII
Dyrektor Generalny Pan Tomas Tontorra powiedziat, ze dwa lata firma
zastanawiafa sie, jak moze podnies¢ wydajnos¢ produkcyjng zaktadu. Szes¢
m-cy pbzniej, doposazyta centrum obrébcze HERMLE C600U w WorkMa-
ster z System 3R. Rezultat okazat sie bardziej niz pozytywnie zaskakujacy.
0d 7-8 godzin pracy wrzeciona poprzednio do 20 godzin pracy wrzeciona w
dniu po zastosowaniu robota z System 3R. Po kolejnych 6 m-cach WorkMa-
ster obstugiwat juz dwie maszyny HERMLE. Dotozenie 2 maszyn WorkMa-
sterowi spowodowato wynik, ktéry wprowadzit w niemate zdziwienie. Przy
tradycyjnych metodach obrébki efektywny czas pracy wrzeciona maszyny
to ok. 2000h rocznie, po wprowadzeniu automatyzacji za pomoca Work-

Master System 3R czas pracy wrzeciona wzrdst do ponad 12 000h rocznie.
Dla firmy Tonterra oznacza to ni mniej ni wiecej, tylko wzrost zdolnosci pro-
dukcyjnych o ok. 80%!

Magazyn palet dla jednej maszyny to 13 palet GPS240. Na jednej palecie
zainstalowano dwa detale obrabiane. Rozmiar serii przebiega od 30 a 500
elementow, czas obrobki to ok. 20-30minut na element. Szef dziatu produk-
cyjnego Pan Jurgen Marchisella powiedziat, ze firma posiada 2 podnosni-
kowy system dla maszyn konwencjonalnych. Pozostate maszyny to centra
CNC wspdtpracujace na state z WorkMasterem.

Rezultaty, jakie w tym zaktadzie odniosta automatyzacja sktaniajg nas
do dalszych zakupdw kolejnych maszyn ale wyposazonych w zmieniacze
palet. W najblizszym czasie bedzie to centrum HAAS VF1 maszyna 5-osiowa.
Centrum zostanie doposazone nie w WorkMastera, ale w prostszy zmie-
niacz palet typu WorkPal Compact z magazynem dla 60 palet. Palety typu
Macro dla mniejszych bardzo skomplikowanych detali.

Korzysci sg widoczne gotym okiem i jak méwi Pan Tantarra zakup nowej
5-osiowej maszyny byt mozliwy dzieki automatyzacji maszyn i podnoszeniu
produktywnosci firmy. Wszystkie maszyny, ktére posiada firma wykorzysty-
wane sg do maksimum, a co za tym idzie produktywno3¢ wzrosta o 80%
bez uszczerbku na jakosci wykonywanych elementéw. Pytany, czy liczyt na
tak dobry wynik, powiedziat: , Bytem o tym przekonany”.

Jesli jestescie Panstwo zainteresowani tym, co dzieje sie na Swiecie, jesli
chodzi o rynek systeméw referencyjnych, jak réwniez zaadoptowania ich
na potrzeby wtasnych narzedziowni mozemy Pafstwu wysyta¢ kwartalnik
3Reviev. Mozecie sie sami rowniez zareklamowac w tym pismie jesli chodzi
0 narzedziownie, jedli chodzi o napisanie artykutu mozecie skorzysta z na-
szych ustug lub zrobi¢ to sami.

Pozdrawiam
Rafat Chmielewski
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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 w» drukarki ink jet Domino wp zestawy etykietujace Intrex

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

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

Spokojnych, radosnych Swiat Bozego Narodzenia
oraz duzo szczescia i sukcesow w nadchodzgcym roku zyczy INTREX
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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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RAPORT SZLIFIERKI

Raport daje Pafistwu mozliwo3¢ doposazenia do istniejacego par-
ku maszynowego szlifierek wiodacych producentéw obecnych na
rynku polskim. Minety juz czasy, gdzie obstuga tego typu maszyn od-
bywata sie manualnie. W czasach obecnych wszystkie maszyny moga
by¢ wyposazone w sterowania numeryczne, tak tez jest w przypadku
szlifierek.

Niektérzy z Pafistwa zadaja sobie pewnie pytanie, czy jesli na ryn-
ku sg wyspecjalizowane firmy, ktére przejmuja na siebie wykonanie
tzw. "gotowych skrzynek”, to czy warto inwestowaé w szlifierke?
Niepoprawny optymista odpowie pewnie, ze przeciez w narzedziowni
zawsze znajdzie sie co$, co trzeba przeszlifowac. Nie ma problemu,
jesli wymagane jest wykonanie ptyty o niewielkich wymiarach. Ktopot
zaczyna sie wtedy, gdy potrzebujemy ptyty stusznych rozmiaréw , np.
1000 x 1000 mm. Jak wiele firm posiada szlifierki, ktore pozwalaja na

szlifowanie ptyty z jednego zamocowania? Mozna je oczywiscie prze-
suwag, ale juz wtedy musimy sie liczy€ z ryzykiem btedu przy ich wyko-
naniu. Zawsze jednak mozna wybra¢ odpowiednia szlifierke.

Jesli chodzi o szlifowanie watkdw i otwordw , to tutaj mamy jesz-
cze wigkszy wybor. Czasami jednak nie kalkuluje sie zakup szlifierki
do tego przystosowanej. Wtedy warto pomysleé o ofercie przyrzadow
firmy NSK Nakanishi, a szczegdlnie o urzadzeniu PLANET 550, ktore
zaktadane jest na wiertarke koordynacyjna lub tokarke.

Raport ukazuje réwniez mozliwos¢ dopasowania szlifierki wedtug
obrobionych gabarytéw detalu, jak réwniez rozgraniczenie na szli-
fierki do ptaszczyzn i szlifierki do watkéw. Nowoczesne rozwigzania
techniczne tych urzadzen umozliwiaja szlifowanie profili. Jest réwniez
wyszczegblnienie na mate, Srednie, duze maszyny, a zwigzane jest to z
dopasowaniem do potrzeb klienta i co wazne rozgraniczenie cenowe.

Wysoka jakos¢ prezentowanych szlifierek zapewnia uzyskanie wy-
sokiej jakosci powierzchni Ra, rownolegtodci powierzchni szlifowanych
(szlifierki do ptaszczyzn), wysoka doktadnos¢ zachowania wymiardw.

Liczymy ze spis zawarty w raporcie wyjdzie naprzeciw Pafstwa
oczekiwaniom i utatwi dobor okreslonej maszyny dla potrzeb produk-
cyjnych w Pafstwa firmach.

Zapraszamy serdecznie do kontaktu z firmami, ktére udzie-
la Panstwu wszelkich niezbednych informacji i jesli trzeba pomoga w
wyborze odpowiedniej maszyny.

Pozdrawiam
Monika Twaruzek

Zapraszamy na strony internetowe producentow i sprzedawcow szlifierek:
www.apx.pl www.strojimport.com www.fasglowno.pl

www.zmt.tarnow.pl www.isotek.com.pl www.romatex.pl
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Producent Fritz STUDER AG, Szwajcaria BLOHM GmbH/JUNG GmbH OKAMOTO
PARAMETRY CJZP%TSESWHEI GALIKA Sp. z 0.0. GALIKA Sp. z 0.0. Metal Team Sp. z 0.0.
T TTEEET MASZYNA ASZYNA MASZYNA MASZYNA MASZYNA MASZYNA ASZYNA MASZYNA
yp maszyny DUZA REDNIA MAEA DUZA MALA DUZA REDNIA MAEA
Powierzchnia potrzebna do zainstalowania
maszyny (prostokat opisany na rzucie 6000 x 4700 3500 x 3300 2800 x 2800 7000 x 4500 3000 x 2750 1860 x 1670 1600 x 1500 1600 x 1500
maszyny na podfoge) — (mm)
Waga maszyny (kg) 6500/7200* 4000/5000* 1600,/1900* 8000 1050 5000 2700 2200
Sterowanie (NC/CNC) CNC CNC NC NC/CNC* NC CNC CNC CNC
) ) easyTOUCH /
Typ sterowania Fanuc 16i-TA Fanuc 21i-TB SPC Sinumerik SPC -
840D*
Dtugosé szlifowania w ktach (mm) 1000,/1600* 650,/1000* 400/650* - 1600 750 250

llos¢ osi sterowanych jednoczesnie 3 3 2 - - 2 2 2
Wysokosc w ktach (mm) 175/225* 175 100 3 2 320 220 220
'g'rigj‘:‘;'a"j‘zili'}};';;’;{;‘g{':;woréw (mm) ponizejimm | ponizejtmm | odok.2mm - - 10- 80 10-80 10-80
Moc wrzeciona gtownego (kW) 7.5/9,0* 7,5/9,0* 3,0 - - 5.5 4 4
Rodzaj stotu (skretny /staty) gé'.fi[gy* ské?gpy 3%k.f 1? " - - Skretny Skretny Skretny
Mozliwoscé szlifowania profilu (tak /nie) tak tak nie tak tak tak tak tak
Mozliwosc szlifowania wielokatow .

i krzywek (tak/nie) 3 tak tak nie - - tak tak tak
gzgsiélicf'i;rl(kaojge:itewcinajqca prosto/skosnie | prosto/skosnie prosto - - prosto prosto prosto
o s ocky My 0500x80 | ©500x80 | ©350x50 - : 405 x50 35525 35538
;’(rzesuw roboczy w osiach (mm) 275 285 . 2100 600 137(%% égg 42188
Y - - 420/650* 550¥ 800* 300
7 1000/1650* 800/1150* - 60 220 - - i
U - N - R R R
W . . . . .

(ng;(symalny cigzar detalu na stole roboczym 150 120 20 R R 150 20 20

Mozliwosé szlifowania stozkow (stopnie) tak tak tak - - 1-5 3-7 5-11
Mozliwos¢ szlifowania f .
szybkobieznego HI-CUT (tak/nie) tak nie nie tak tak tak tak tak
Maksymalny zakres obr. wrzecion elektrycz-

Sy i e y do 120.000 do 120.000 do 60.000 - 1742 2210 1980
Mozliwos¢ pracy z automatycznym wymienni- . . )
kiem narzggzi (XTC) i palet XPC)y(tak nie) tak tak ne nie nie
a:f&r:iaet)yczna kompensacja zuzycia Sciernicy tak tak tak tak tak tak tak tak
Mozliwos¢ obciggania Sciernicy (tak/nie) tak tak tak tak tak tak tak tak
Wymiary stotu (mm) (dtugosc/szerokos) - - - 2000 x 600 400x 200 - - -
Powierzchnia szlifowania bez urzadzeri do
obciagania mocowanych na stole (qmm) i : : 2100 % 680 600x225 ’ : i
Maksymalne obciazenie stotu wraz z ptyta : B ) N 5 .
mechaniczna (kg) 1000 150
Maksymalna odlegtos¢ pomiedzy stotem a
§ciern¥cq (mm) glost pomiedzy - - - 500/ 750* 300 B
Maksymalny posuw wzdtuzny (mm) - - - 2100 600 - - -
%;'}’rﬁ?np)’@dk“‘i przy posuwie wzdtuznym - - - 0,03-30 2-28 0,001-10000 | 0,001-4000 | 0,001- 4000
z\lllna#symalny zakres posuwu poprzecznego } . R 560 200 : R R
Maksymalny zakres posuwu pionowego (mm) - - - 800 300 - - -
Wymiary tarczy szlifierskiej (mm) Q400 225
= s);ednica - - - 120 25
- szerokos¢ 127 51
Zakres obrotow tarczy szlifierskiej (mm) - - - 45-8000 1000 - 3000 - - -
Moc silnika tarczy szlifierskiej (kW) - - - 15/ 24,5* 2,0 - - -
Cena katalogowa netto (euro) S;zlgyi 'k%téji 0d 120.000,- 0d 90.000,- Séglfyi k%%ji od 60.000,- Na zapytanie Na zapytanie Na zapytanie
(ZtaaT(pEiatﬁjejgr}lyn}z)materiaiy eksploatacyjne tak, wszystkie tak, wszystkie tak tak tak
ey oo dostawy od 180 | 0d 90 0d 90 180 % % % %

ul. Spacerowa 12/4, Wanaty , ul. Warszawska 2E,

ADRES 00—%92 Warszav{la 42-260 Kamienica Polska
OSOBA DO KONTAKTU Roman Gézdz Marta Dobosz
TELEFON/FAX tel. (22) 8482446, fax (22) 8498757 034 /3261151
WWW / E-MAIL www.galika.pl, galika-wars@galika.pl www.metalteam.pl; metalteam@metalteam.pl
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cerlikon

balzers

BALINIT®

pozywka dla konstruktorow.

Na co dziefr spotykamy sie z koniecznoscig wymiany lub regeneracji zuzytych komponentéw pojazdéw, maszyn i urzadzen. Przyczyna
wymiany jest zwykle mechaniczne zuzycie lub zniszczenie elementu. Zdolnos¢ do przenoszenia wigkszych obcigzeri oraz wigeksza niezawodnosé
tych elementéw sg kluczem do uzyskania wyzszych parametréw, diuzszej zywotnosci i redukcji zapotrzebowania na energie. Takie efekty
sa mozliwe dzieki powtokom BALINIT® opracowanym i wdrozonym przez firme Oerlikon Balzers. Dzigki specyficznym wtasnosciom powtoki

BALINIT® redukuja zuzycie powierzchniowe oraz tarcie.

Powtoki BALINIT® znalazty zastosowanie w obszarze inzynierii mecha-
nicznej, jako Srodek do zwiekszenia niezawodno3ci, trwatosci i poprawy
wihasnosci precyzyjnych komponentéw maszyn. Korzysci z ich zastosowania
widoczne sg w silnikach, uktadach przeniesienia napedu czy w systemach hy-
draulicznych i pneumatycznych. Sprawdzaja sie takze w sektorze przetwor-
stwa tworzyw sztucznych, przemysle widkienniczym, przy produkdji artyku-
16w spozywczych i farmaceutycznych oraz na narzedziach medycznych.

Powtoki BALINIT® uzyskiwane s3 w procesach PVD, czyli fizyczne-
go osadzania z fazy gazowej. Procesy prowadzone sa w wysokiej prozni
w asyscie plazmy, w temperaturze ustalonej dla danej powtoki. Odpowied-
nie przygotowanie podtoza oraz parametry procesu zapewniaja doskonata

Tabela. Wybrane powfoki BALINIT®.
*) w zalezno$ci od warunkOéw przeprowadzania testu.

BALINIT® C BALINIT® C STAR BALINIT® CNI

Materiat powtoki a-C:H:W (WC/C) CrN + a-C:H:W CrN
Mikrotwardos$é HK_, ., 1000 1000 1750
Typowa grubo$¢ powtoki [um] 1-4 3-5 1-4
Wspotczynnik tarcia wzgledem stali (na sucho)* 0,1-0,2 0,1-0,2 0,5
Temperatura powlekania [°C] <250 <250 <250
Maksymalna temperatura zastosowania [°C] 300 300 700
Kolor powtoki antracytowy antracytowy szary
Odpornos¢ na zuzycie $cierne ° . o0
Whasciwosci adhezyjne XX X X
QOdpornos¢ na utlenianie (tribo-oxidation) (X o0 X0
QOdpornos$é na zmeczenie powierzchniowe X X Y
Odpornos$¢ na korozje oo oo oo

gltaarégag%(i)mzégzxvlv%zame Powtoka BALINIT® C ze Elastyczna powtoka o bardzo

rz aedku niedgstateczne ° zwigkszong zdolnoscig do dobrej odpornosci na Scie-

gmzpowania Chroni rzedg przenoszenia obcigzen w ranie, rowniez w wysokich
Zastosowania zatarciem P warunkach duzych naciskow temperaturach

Zastosowania: Eowierzchniowych Zastosowania:

Kofa zebate lozyska astosowania: Pierscienie ttokowe, pompy,

wateczkowe ele¥nenty Elementy tozysk, kota zgbate, | zawory, przemyst tekstylny |

silnikéw, hydraulika waly spozywczy

przyczepnos¢ powtoki do podtoza. Powtoki BALINIT® maja grubos¢ zaled-
wie kilku tysiecznych milimetra, ale s3 o wiele twardsze od hartowane; stali.
Charakteryzuja sie bardzo wysoka odpornoscig na Scieranie i maja przy tym
bardzo niski wspétczynnik tarcia. S3 odporne na utlenianie oraz podnosza
odporno3¢ chemiczng pokrywanych elementéw. Nie wptywajg na fakture
powierzchni, zachowujg ostros¢ krawedzi i sg akceptowane nawet przy
bardzo ciasnych tolerancjach. Dzieki temu mozna je stosowaé na juz za-
projektowanych i wdrozonych elementach. Pokryte elementy sg gotowe do
uzycia bez koniecznosci dalszej obrébki mechanicznej.

8.

Powtoki BALINIT® pozwalajg rozwigza¢ problemy. Dla przyktadu: ru-
chome elementy maszyn w produkdji spozywczej sa szczegblnie narazone
na Scieranie, poniewaz niedozwolone jest stosowanie srodkéw smarujacych
oraz na korozje, z uwagi na obecnos¢ kwaséw owocowych. Powtoki BA-
LINIT® zabezpieczajg przed Scieraniem, redukujac przy tym sity tarcia oraz
chemicznie uodporniajg wrazliwe czesci. Powtoki BALINIT® posiadajg od-
powiednie certyfikaty do zastosowania w przemysle spozywczym. Innym
przyktadem sg uktady przeniesienia napedu. Kota zebate pokryte powtoka
BALINIT® moga pracowac dtuzej, poniewaz sa bardziej odporne na zmecze-
nie powierzchniowe, sg takze zdolne do przenoszenia wigkszych obcigzeh.
W pewnych przypadkach mozna pokusic sie o dobranie |zejszego materiatu
bazowego, ktéry w potaczeniu z powtoka pozwoli utrzymaé niezmienione
parametry pracy, dajac korzys¢ w postaci Izejszej konstrukgj.

Wiecej informacji na temat powtok BALINIT® mozna uzyskac kontaktu-
jac sie bezposrednio z firma Oerlikon Balzers. Zapraszamy do wspdtpracy.

Tomasz Czerwiriski

GSM.: 661918677
tomasz.czerwinski@oerlikon.com
www.oerlikon.com/balzers/pl
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NX CAM

Modut CAM Unigraphics (NX CAM Express) jest dostepny
jako niezalezny program i moze stanowi¢ modut CAM dla dowolnego
programu CAD. Technolog-programista pracujagcy na NX CAM
otrzymuje wiele unikalnych rozwiazaf, ktére niezwykle podnosza
komfort i szybkos¢ pracy.

CAM Unigraphics poprzez poszczegblne opcje, posiada niezwykta kontro-
le nad generowana Sciezka narzedzia, jej ksztattem i parametrami. W tym
artykule przyjrzymy sie blizej sposobowi zachowania sie frezu w réznych
przypadkach obrébki powierzchni.

Rys.1. Uktad Sciezki na ograniczonej powierzchni.

Programowanie obrébki odbywa sie za pomoca tatwych w obstudze
operadji przydzielonych do okreslonych typdw obrobki. Przy definicji ope-
racji programista okresla czes¢, ktéra bedzie poddawana obrébce, ksztatt
przygotdwki i potozenie obiektéw chronionych.

Rys.2. Uktad Sciezki na wklestych powierzchniach.

Czes¢ do obrébki moze stanowi¢ zbidr powierzchni, bryta(y) lub obiekt stl.
Jako pétfabrykat mozna wskazaé bryte o dowolnym ksztatcie lub skorzystac
z predefiniowanych ksztattow. Jako obiekty chronione mozna wskazaé bryte
reprezentujaca uchwyt, krzywa czy jedna z powierzchni czesci obrabianej.

Zasadnicza funkcjonalnoscig, jaka odréznia CAM Unigraphics od in-
nych systemdw jest przejrzysta definicja obiektéw w Srodowisku obréb-
ki. Najistotniejsza unikalng cecha tego rozwigzania jest to, iz, do obrobki
mozna wskaza¢ caty model czesci lub bezposrednio powierzchnie (3cianki/

FORUM NARZEDZIOWE OBERON

lica bryt) bez koniecznosci definicji zakreséw obrdbki. Podczas generowa-
nia Sciezki system uwzglednia caty model czesci, aby nie dochodzito do
kolizj, ale Sciezki sa tworzone tylko na wybranych powierzchniach z au-
tomatycznym pozycjonowaniem stycznosci narzedzia. Eliminuje to znang
zinnych systeméw czasochtonng definicje zakresow obrébki uzaleznionych
od Srednicy uzywanego narzedzia. W NX CAM mozna definiowa¢ zakresy
obrdbki, ale spetniaja one role pomocnicza.

E 1.

Rys.3. Uktad Sciezki na otwartej powierzchni.

Przyjrzyjmy sie blizej kliku przypadkom. Na rysunku 1. widzimy obrébke wy-
branych powierzchni elementu ktdre z jednej strony nie s3 ograniczone. Narzedzie
automatycznie pozycjonuje ciezke tak, aby otwarta strona powierzchni zostata
cata obrobiona. Sciezka wychodzi poza powierzchnie, ale nie ,spada w dét".

Inny przykfad to pozycjonowanie do wklestej powierzchni — rysunek 2.
Sciezka jest generowana do zewnetrznych granic do momentu osiagniecia
przez frez stycznosdi z obrabiang powierzchnia, czyli wystarczajacego do zdje-
cia warstwy materiatu. Sciezka nie jest generowana do samej gornej granicy,.

Kolejny przypadek, gdy powierzchnia jest otwarta ze wszystkich
stron - widoczne na rysunku 3. Frez pozycjonuje odpowiednio Sciezke
na granicach bocznych i odpowiednio schodzi w dét, aby obrobi¢ caty
wskazany obszar. Przypadki mozna mnozy¢, ale te trzy podstawowe
z pewnoscia daja obraz mozliwosci.

Styczny rozktad Sciezek to standardowe ustawienia. Opcjonalnie Sciez-
ke mozna rozszerzy¢ o zadana warto¢ (rysunek 4. po prawej) i to bez oba-
wy iz ,spadnie” w dét. Znane z innych systeméw CAM zjawisko obtaczania
Sciezki wokot zewnetrznych narozy (zwilaszcza w operacjach na statych
poziomach Z) jest standardowo eliminowane - jesli jest to wymagane moz-
na je wymusic (rysunek 4. po lewej).

Rys.4. Rozszerzenie i obtaczane Sciezki.

To tylko kilka wybranych standardowych funkgji, ktdre niezwykle podnosza
wydajnos¢ i komfort pracy i umozliwiaja programiscie skupienie sie nad rozwigzy-
waniem zagadniefi technologicznych a nie zmudna definicja zakresdw obrdbki.

W nastepnym artykule poznamy kolejne unikalne funkcje NX CAM.

Krzysztof Augustyn

info@camdivision.pl

CAMdivision - wdrozenia systeméw CAD/CAM; Solid Edge, NX CAM Express, Unigraphics NX
ul. Stargardzka 7-9; 53-332 Wroctaw
Tel. (71) 7963250  Fax (71) 796 08 51
www.camdivision.pl
* Oferujemy bezpatne wersje testowe i wypozyczenia oprogramowania
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Solid Edge V20

Wspotpraca dziatow projektowych,
projektowanie wyposazenia fabryk
i wydajnos¢ inzynierska w obrebie catego tahcucha wartosci.

Wersja 20 systemu Solid Edge w dalszym ciggu rozwija koncepcje wspétpracy wielu dziatow przy tworzeniu nowych projektéw w obrebie
catego taficucha wartosci pod kontrolg systemu PLM. Usprawnienia w obszarze integracji systemu cPDM wspieraja idee wspétpracy pomiedzy
geograficznie rozdzielonymi oddziatami przedsiebiorstwa. Nowe funkcjonalnosci usprawniajace tworzenie wielkich ztozei poszerzajg
mozliwosci wykorzystania Solid Edge do projektowania wyposazenia fabryk. Setki dodatkowych usprawnien, ktére zostaty opracowane
na podstawie sugestii uzytkownikéw przenosza inzynierska wydajnos¢ na inny poziom. Nowa wersja Solid Edge umacnia opinie, Ze jest to
najbardziej wydajny, kompletny i otwarty system umozliwiajacy hybrydowe projektowanie 2D /3D na wspétczesnym rynku aplikacji CAD 3D.
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Solid Edge V20 jest najnowszg
wersjg hybrydowego oprogramo-
wania CAD 3D. Koncentruje sie na
ulepszeniu wspétpracy projektowej
w obrebie catego faficucha wartosci
i jest zaprojektowany tak, by zaspo-
koi¢ potrzeby przedsiebiorstw pro-
dukcyjnych sredniej wielkosci w za-
kresie zdalnego dostepu do danych
inzynierskich. Rozszerza mozliwosci
projektowania wielkich zlozefi po-
przez udostepnienie narzedzi pozwa-
lajacych na projektowanie rozktadéw
maszyn na hali produkcyjnej przy
wykorzystaniu istniejacych geometrii
maszyn oraz tworzenie ogromnych
zlozef w branzy ciezkich pojazdéw przemystowych, maszynowej oraz ener-
getycznej. Ponadto nowa wersja zawiera szereg innowacyjnych i praktycz-
nych narzedzi, ktére stuzg szybszemu rozwigzywaniu probleméw inzynier-
skich. Pozwala to inzynierom i konstruktorom na zwiekszenie wydajnosci ich
pracy oraz na skrécenie cyklow projektowych.

Wspétpraca w zakresie projektowania w obrebie catego faficucha
wartosci przy wsparciu systemu PLM

W zwigzku z tym, ze infrastruktura firm i tafcuchy dostaw rozprze-
strzeniajg sie na caty Swiat, potrzeba wspdtpracy w zakresie projektowania
nigdy nie byta tak silna. W oparciu o dotychczasowe narzedzia Solid Edge,
kolejna wersja jeszcze bardziej utatwia wspdtprace w obrebie catego fai-
cucha wartosci dzieki zintegrowaniu wsparcia dla architektury ustug Team-
center Express SOA oraz dodaniu nowych funkcjonalnosci Edytora Struktury
whbudowanego w Solid Edge Embeded Client.

Solid Edge jest pierwsza aplikacjg typu CAD posiadajaca wsparcie dla ar-
chitektury ustug Teamcenter (SOA - Service Oriented Architecture), zapew-
niajaca skutecznosé i wydajnos¢ oraz zdalny dostep do centralnej bazy danych.

Nowe narzedzie Edytor Struktury, umozliwia powtdrne wykorzystanie
istniejacych zespotéw w celu tworzenia nowych projektéw zarzadzanych
przez Teamcenter. Wraz z Solid Edge Embedded Client pozwala na btyska-
wiczne powielanie istniejacych zespotdw, dokonywanie zmian, zapisywanie
lub powtérne wykorzystanie wybranych czesci drzewa zespotu, a ponadto
umozliwia szybkg zmiane przeznaczenia danych w obrebie projektu by ela-
stycznie reagowac na wymagania klientéw

Usprawnienia w zakresie narzedzi do translacji danych utatwiaja firmom

Korzysci:
+ Umozliwia efektywny i zdalny dostep do centralnej bazy danych

« Skraca cykle projektowe dzieki mozliwo3ci tworzenia wiekszej licz-
by wariantéw projektowych w krétszym czasie

« Utatwia przejscie do projektowania 3D
+ Umozliwia parametryzacje zaimportowanych danych

+ Dostarcza wiecej mozliwosci w zakresie wspétpracy przedsie-
biorstw typu OEM z dostawcami

+ Pozwala wizualizowa¢ wprowadzane do zaimportowanych da-
nych modyfikacje, w czasie rzeczywistym

« Zwieksza mozliwosci w zakresie tworzenia duzych ztozef

+ Umozliwia btyskawiczne otwieranie rysunkow, ktdre zawieraja
duze ztozenia

+ Organizuje i porzadkuje listy materiatowe oraz struktury ztozef

+ Pozwala rozwigzywa¢ dwuwymiarowe problemy techniczne w
trakcie procesu projektowania

+ Usprawnia ponowne wykorzystywanie komponentéw

+ Tworzy pojedynczy rysunek dla catej rodziny czesci

Wyzej wymienione korzysci prowadza do zmniejszenia kosztow, po-
prawy jakosci i skrocenia czasu dostarczania produktéw na rynek.
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przejscie z projektowania 2D na 3D i pozwalajg lepiej wspdtpracowac tym
podmiotom, ktdre nie posiadajg identycznych aplikacji CAD.

Aby utatwi¢ przejscie z projektowania 2D na 3D przy zachowaniu
istniejacych rysunkéw AutoCAD i jednoczesnie wspomagaé wspdtprace
pomiedzy tancuchami dostawcow, ktdrzy uzywajg systemu AutoCAD,
usprawnione mozliwosci Solid Edge w zakresie translacji plikéw AutoCAD
pozwalajg na wyswietlanie rysunkéw w systemie Solid Edge w taki sam
sposob jak w AutoCAD i na odwrét. Wersja 20 Solid Edge pozwala zaim-
portowac rysunki zawierajgce wiele arkuszy, wieksza liczbe typéw wymia-
row, rézne formaty tekstu oraz kolor tta ACAD7, ktéry umozliwia auto-
matyczna zmiane koloru linii w zalezno3ci od koloru tfa. Ponadto system
pozwala na import obrazéw oraz obiektéw typu ,Smart Frames”, takich
jak bloki, osadzone dokumenty, pliki Word i Excel itd.
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Catia Tranzlation Progress

Poszerzajac imponujacy zestaw narzedzi do translacji, twércy Solid
Edge V20 umozliwili jeszcze szersza wspdtprace firm dzieki wbudowaniu
dwukierunkowego translatora plikéw Catia V5 - obstugujacego zaréwno
pliki czesci jak i zespotdw, translatora plikéw Pro-E Wildfire 3 oraz nowej
funkgji pozwalajacej na odczyt plikéw STL bezposrednio w Solid Edge
bez koniecznosci uzywania zewnetrznych translatoréw oraz przeglada-
rek. Pozwala to na wspétdzielenie danych niezaleznie od tego, w jakim
systemie zostaty stworzone.

Unikatowe narzedzie Auto Constrain szybko i automatycznie na-
daje parametryczne relacje pomiedzy elementami zespotu, ktéry zostat
zaimportowany bezposrednio z innego systemu CAD (np. CATIA, Pro-
Engineer czy SolidWorks) lub poprzez format posredni (STEP, IGES itp.).
Firmy typu OEM moga dzieki temu bezproblemowo skfadaé projekty
w Solid Edge wykorzystujac zarbwno zaim-
portowane ztozenia, ktére stworzone zostaty
w innym niz Solid Edge systemie, jak i te pochodzace bezposrednio
z Solid Edge. Dodatkowo majg mozliwo3¢ wykonywania zaawansowa-
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Kluczowe zatozenia:

+ Wspdtpraca w zakresie projektowania w obrebie catego tancucha
wartosci przy wsparciu systemu PLM

* Poszerzone mozliwosci w zakresie tworzenia wielkich ztozer
pozwalaja na zwiekszenie wykorzystania systemu przy projektowaniu
wyposazenia fabryk.

+ Inzynierska wydajnos¢

Funkcjonalnosci Solid Edge V20:

+ Wsparcie dla architektury ustug Teamcenter (SOA - Service Oriented
Architecture)

« Edytor struktury produktu dostepny w Solid Edge Embeded Client

« Ulepszona translacja plikéw AutoCAD

+ Dwukierunkowy translator plikéw Catia V5

+ Mozliwos¢ odczytu plikéw Pro-E Wildfire 3

+ Mozliwod¢ odczytu plikdw STL bezposrednio w Solid Edge

+ Automatyczne nadawanie parametrycznych relacji elementom
importowanym z innego systemu CAD za pomoca narzedzia
Auto Constrain

« Dynamiczny podglad podczas wykonywania operacji przy uzyciu
narzedzi do edycji bezposredniej

« Strefy ztozen

+ Mozliwo$¢ grupowania komponentéw

« Tryb podgladu rysunku

+ Zredukowana wielkos¢ plikbw

+ Kontynuacja wsparcia dla 64-bitowej architektury Windows

+ Nowe rewelacyjne narzedzie Goal Seeking (szukanie wyniku)

+ Pozycjonowanie komponentéw

* Rysunki tabelaryczne dostepne w funkcji tabela rodziny czedci i
wiele wiecej

nych operacji na takich ztozeniach, do ktérych zaliczamy petna analize
ruchu i kompletna animacje.

Nowy tryb dynamicznego podgladu podczas wykonywania ope-
racji przy uzyciu narzedzi do edycji bezposredniej umozliwia podglad
zaimportowanych modeli bez koniecznosci posiadania oryginalnego
drzewa historii jego tworzenia.

Nowe funkcjonalnosci usprawniajace tworzenie wielkich
ztozef poszerzajg mozliwosci wykorzystania Solid Edge w celu
projektowania wyposazenia fabryk.

Zaawansowane mozliwosci projektowania bardzo duzych zespotéw
w systemie Solid Edge wykorzystywane sg miedzy innymi przez takie firmy,
jak: VAI, Anglo Platinum czy Krones. Solid Edge jest na rynku oprogramo-
wania liderem w zakresie mozliwoci budowania zespotéw sktadajacych sie
z ponad 100 000 elementéw. Wersja 20 tego systemu zostata wyposazo-
na w szereg dodatkowych narzedzi umozliwiajgcych nie tylko modelowa-
nie duzych zespotéw, ale takze projektowanie rozktadéw maszyn na hali
produkcyjnej (tzw. layoutéw) oraz oprzyrzadowania catej fabryki. Dzieki
nowym funkcjonalnosciom pozwalajgcym otwierac i wykorzystywac geo-
metrie posiadanych maszyn w kontekscie wielkiego zespotu hali fabrycznej,
Solid Edge jeszcze skuteczniej trafia w potrzeby firm z branzy ciezkich po-
jazdow przemystowych, maszynowej czy energetycznej.

Solid Edge jest pierwszym systemem w swojej klasie (tzw. mid-range),
ktéry umozliwia wykorzystywanie funkgji Stref (Zones). Dzieki strefom,
praca z duzymi zespotami jest jeszcze bardziej efektywna. Strefy pozwa-
lajg na definiowanie prostopadtosciennych obszaréw o statych rozmiarach
w celu wyizolowania wybranych czesci (stref) od pozostatych elemen-
téw zespotu. Inteligentne wyszukiwanie pozwala znaleZé czesci w danej
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strefie bez potrzeby otwierania pliku komponentu w celu zdefiniowania
przynaleznosci danej czesci do strefy. Strefy mogg byé uzywane zaréwno
w momencie modelowania do przetaczania sie pomiedzy widokami okre-
Slonych elementéw lub podczas otwierania zespotu, w celu minimalizagji
obcigzenia pamieci i zwiekszenia wydajnosci pracy systemu.

Nowa funkcjonalnos¢ Grupowanie komponentow zwieksza sku-
tecznos¢ pracy poprzez taczenie czedcii podzespotéw w zorganizowa-
ne grupy bez naruszenia struktury listy materiatowej oraz powigzan
w obrebie ztozenia. W potaczeniu ze Strefami, opcja ta przyspiesza
proces zaznaczania elementéw w celu ich pokazywania/ukrywania,
zmiany potozenia, animacji itd.

Aby utatwi¢ konstruktorom projektowanie rozktadu maszyn na hali
produkcyjnej badZz samych maszyn, nowa funkcjonalnos¢ Pozycjonowa-
nie komponentéw umozliwia szybkie kopiowanie, przesuwanie, obracanie
i powielanie istniejgcych podzespotéw wewnatrz zespotu gtéwnego. W celu
usuniecia ograniczen relacje pomiedzy komponentami w danym zespole
gtdwnym sg ignorowane natomiast relacje w danym podzespole pozostajg
nienaruszone. Podzespoty moga by¢ w prosty sposdb przeniesione w inne
migjsce lub precyzyjnie przesuniete przy wykorzystaniu wspétrzednych,
wektordéw lub istniejacych komponentdw.
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Automatyczna dezaktywacja czesci - dzieki tej funkcji uzyt-
kownik okresla czas, po uptywie ktérego, Solid Edge automatycznie
dezaktywuje nieuzywane czesci. System monitoruje stan wykorzysta-
nia poszczegdlnych elementéw i po uptywie zadanego czasu automa-
tycznie usuwa z pamieci geometrie ukrytych i nieuzywanych czesci,
w celu poprawy wydajnosci pracy systemu.
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Tryb podgladu rysunku — nowa opcja dostepna w oknie dialogowym
podczas otwierania plikdw rysunkéw. Dezaktywacja widokéw rysunkowych
przyspiesza procesy otwierania dokumentu, wykonywania na nim pomia-
réw oraz proces drukowania, niezaleznie od wielkosci i stopnia skompliko-
wania rysunku. Postepujaca redukcja wielkosci pliku Draft oznacza, ze ry-
sunki zajmuja mniej miejsca na dysku i szybciej sie otwieraja.

Kontynuacja wsparcia dla 64 bitowej architektury Windows
pozwala uzytkownikom projektowaé zespoty o nieograniczonej licz-
bie czesci i na ich podstawie tworzy¢ powigzana dokumentacje ptaska
z zachowaniem wysokiej wydajnosci pracy.
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Inzynierska wydajnos¢

Solid Edge zawsze przodowat w dostarczaniu narzedzi i aplikacji
usprawniajacych prace konstruktora. Do tych rozwigzah zaliczamy $ro-
dowisko modelowania czeici blaszanych Sheet Metal czy specjalizowane
narzedzie projektowania instalacji elektrycznych Wire Harness Design.

Niektore z tych narzedzi jak engineering reference powstaty spe-
cjalnie na zyczenie inzynieréw konstruktoréw. Wersja 20 Solid Edge
zawiera kolejne, nowe narzedzie umozliwiajace rozwigzywanie inzy-
nierskich probleméw i przedstawianie wynikow w postaci graficznej
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- Szukanie wyniku (Goal Seeking).

Szukanie wyniku (Goal Seeking) - narzedzie bazujace na mechani-
zmach arkusza kalkulacyjnego, umozliwiajace rozwigzywanie inzynierskich
problemdw i przedstawianie wynikéw w postaci graficznej. Szukanie wy-
niku pozwala na przygotowywanie wariantowych, dwuwymiarowych ob-
liczef na podstawie parametrycznych relacji 2D, formut matematycznych,
zmiennych i wtasciwosci elementu. Wyniki moga postuzy¢ do sterowania
geometrig modeli 3D. Narzedzie dostepne jest w wiekszoci operacji 2D
(Draft, szkic w Srodowisku Part, layouty w $rodowisku Assembly).
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Solid Edge znany jest z dostarczania wielu narzedzi, ktére pozwalajg
zwiekszy¢ wydajnos¢ pracy takich jak: Rapid Blue, narzedzia utatwiajace
tworzenie technologii (wire harness design, sheet metal), tworzenie syste-
mow oraz edycje bezposrednig. Najnowsza wersja takze zawiera udoskona-
lenia, ktorych wymagali uzytkownicy. W Solid Edge V20 wbudowano blisko
170 usprawnief w Srodowisku projektowania czesci (niektére z nich jak Wy-
szukaj wynik, sa dostepne w Solid Edge 2D drafting — bezptatnym systemie
umozliwiajgcym projektowanie w 2D). Ponizej zostaty opisane wybrane no-
wosci Solid Edge V20, ktdre usprawniajg prace kazdego inzyniera:

Firuy i Farts Tt - hiourang e

L s Flargslnd | Ewioleg Buowsalig | W S0
roe 3000 m an | X500
e | ol | mlan | Smnr
S| Wi | Elan | SEan | ZOen

Grupowanie operacji — opcja zwiekszajaca wydajnos¢ projektowania.
Umozliwia grupowanie podobnych do siebie operacji w celu skrécenia drzewa
historii tworzenia modelu i uatwienia procesu definiowania bibliotek operaciji.
Szybkie pozyskiwanie operacji w celu ich ponownego wykorzystania wraz z
ich walidacja umozliwia bardzo silng integralno3¢ procesu projektowania

Sensory — pomagaja wielu uzytkownikom systemu Solid Edge szybko
wprowadzac zmiany projektowe, zmieniac przeznaczenie gotowych projek-
téw oraz zapewniajg, ze dany produkt zostanie prawidtowo zaprojektowa-
ny za pierwszym podejsciem. Udoskonalono opcje sensoréw, wprowadzajac
wyswietlanie ikon i komunikatéw informujacych o przekroczeniu okreslonej
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wartosci sensora. Nowa opcja pozwala na zdefiniowanie ograniczef zmien-
nej w postaci mozliwych wartosci dyskretnych lub zakresu warto3ci zmien-
nej. Dzieki powiadamianiu uzytkownika o przekroczeniu zawartego na liscie
ograniczenia odnoszacego sie do nowo wprowadzanych zmiennych, istnie-
je mozliwo3¢ osiagniecia lepszej integralnosci procesu projektowania.
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Rysunki tabelaryczne (Tabela rodziny czesci) — narzedzie do tworze-
nia tabeli zestawiajgcych wymiary poszczegdlnych skfadnikéw rodziny czesci.
Dzieki niemu mozliwe jest teraz utworzenie tylko jednego rysunku oraz tabeli
do opisu ksztattu i wymiaréw wszystkich sktadnikéw rodziny czesci.

Okno ustawien biblioteki operacji — narzedzie utatwiajace poprawne
zdefiniowanie i umieszczenie biblioteki operacji. W oknie dialogowym usta-
wien biblioteki znajduja sie informacje na temat operacji zawartych w biblio-
tece, powiazah pomiedzy operacjami, statusu operadji itp.

Dodatkowo poza wszystkimi wymienionymi powyzej nowymi funkcjonal-
nosciami i narzedziami, Solid Edge V20 kontynuuje kooperacje z rozwiazaniami
Microsoft. Wspétpracuje z systemem operacyjnym Windows Vista, przegladar-
ka internetowa Internet Explorer 7 oraz grafika Direct 3D, ktéra pozwala lepiej
wizualizowa¢ modele 3D oraz zwieksza mozliwosci wyszukiwania.

Solid Edge jest podstawowym sktadnikiem portfolio rozwigzah UGS Velocity
Series. Sa to modutowe, fatwe we wdrozeniu aplikacje stuzace do projektowania
(Solid Edge), analiz inzynierskich (Femap), wytwarzania (NX CAM Express) i za-
rzadzania dokumentacja (Teamcenter Express).

Jak wspomniano weczedniej nowy Solid Edge V20 skupia sie na wprowa-
dzaniu usprawnier w trzech zasadniczych obszarach zwigzanych z projekto-
waniem. Zaliczamy do nich wspétprace projektowa w obrebie categotaficucha
wartosci, udoskonalenia narzedzi tworzenia wielkich ztozef, ktére wptywaja
na zwiekszenie mozliwosci projektowania wyposazenia fabryk oraz udosko-
nalenia pozwalajgce przenies¢ inzynierska wydajnosci na inny poziom.

UGS Sp z 0.0.

Al. Stanéw Zjednoczonych 61A

04-028 Warszawa

tel.: +48 22 516 30 90; Fax: +48 22 516 30 90
E-mail: info@ugs.pl www.ugs.pl

Siomszns PLM Software

SIEMENS
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Urzadzenia pomiarowe CNC serii HELICHECK

i ! L T nego. ""ﬁ.l_ . : . "
| 8 F ietleniowa kamera CCD-Matrix (powie dla Helicheck PLUS powiekszenie =
( scentryczny uktad optyczny.
* Kamera macierzowa CCD nr 2, specjalne oswietlenie efl
diodami Swietlnymi, oddzielnie sterowane). Ta kamera macierz
serwacji oglada narzedzie (widok z boku-obwaod) w procesie refleksy|
miaru konturu zewnetrznego mozliwy jest pomiar katow skra a, podzi atki
fazy oraz kata natarcia na obwodzie. P -

e e

Przeswietleniowa kamera CCD-Matrix (powigkszenie = 50 razy dla Helicheck =_-_-__,“.. k
- nie = 400 razy )telecentryczny uktad optyczny. B P —
AT A +Kamera macierzowa CCD nr 3, specjalne oswietlenie refleksyjne (4 segmenty oswietleniowe
\ "'l" 1 :_-[i‘ig__d i Swietlnymi, oddzielnie sterowane). Ta kamera macierzowa CCD z pionowym kie
procesie refleksyjnym (odbiciowym) oglada narzedzie z géry (czoto).
Autofocus: dzieki funkcji Autofocus istnieje mozliwos¢ pomiar odlegtosci pomiedzy kamera a narze-
dziem — umozliwia pomiar kata przytozenie i natarcia.

Wiecej informacgji:

Zdzistaw Babi zedstawiciel firmy Walter Maschinenbau GmbH oraz firmy Ewag AG
= - abik@walter-machines.com
. tel.nr:604524011
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o Helicheck Pro
1-200 mm
Doktadnos¢ pomiaru
4l E1=1,4+1/300<19 pm
Srednica wg. VDI / VDE 2617 0 <=L <= 150mm;
T=20°C

dtugos¢ wg. VDI /VDE 2617 | E1=1,4+1/300<2,4 pm
0<=L<=300mm;
T=20°C

Wysoko3¢ narzedzi max. 300 mm
Ciezar narzedzia wraz 25 kg
z systemem mocowania

Walter Maschinenbau GmbH
e-mail: zdzislaw.babik @walter-machines.com
te. kom. 604 524 011
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“SHEENUS NEO"

szlifierka ultradzwiekowa

Usprawnij i przyspiesz prace przy wykanczaniu
powierzchni form.

W tym numerze Forum Narzedziowego chciatbym przedstawic, znany niektérym z Paistwa z pewnoscia, produkt firmy N Nakanishi. Jest to SHE-
ENUS NEO, ,,odswiezona" i ulepszona wersja popularnej i sprawdzonej w narzedziowniach szlifierki ultradzwiekowej wytwarzanej w Japonii.

Jej podstawowa zaleta jest wykorzystanie wszedzie tam, gdzie
konwencjonalne szlifierki majg utrudniony dostep ze wzgledu na swdj
ksztatt badZ rodzaj ruchu jaki mozna zastosowaé. Czesto zdarza sie, ze
koncowki z ruchem posuwisto-zwrotnym o skoku narzedzia 0,8 mm
to juz za duzo zeby efektywnie pracowac. Tutaj jest pole do popisu dla
SHEENUS'A NEO. Niewidzialny dla ludzkiego oka skok narzedzia mierzo-
ny w mikrometrach zadziwia swoimi osiggami. Chcesz szybko usunaé
twarda warstwe osadu po elektrodrazeniu (EDM)? Chcesz wypolerowacé
miejsca trudnodostepne takie, jak skomplikowane narozniki i zeberka?
Chcesz obrabia¢ materiaty o duzej twardoici ,na lustro”? Szlifierka ul-
tradzwiekowa przyjdzie Ci z pomoca!

SHEENUS NEO skfada sie ze sterownika, model NE 240 230V i cze-
Sci roboczej, model US-25PB

STEROWNIK:
1) wiacznik
2) przetacznik trybu pracy
3) przefacznik sterowania: z narzedziem zaciskanym lub z narzedziem
dokrecanym ($ruba M6)
przetacznik sterowania: reczny/nozny
wyswietlacz potencjalnych btedéw i czestotliwosci drgan
pokretto regulacji mocy
wysuwana raczka do przenoszenia

4
5
6
7

—_ =

Parametry sterownika:
-zasilanie z sieci: AC230V,50-60Hz
-pobdr pradu: 100VA
-generowana czestotliwosé: 22,5KHz (Srednio)
-moc wyjsciowa:
w trybie pracy narzedziem diamentowym: Max.45W
w trybie pracy narzedziem ceramicznym: Max.20W
-wymiary obudowy:
dtugodé: 225 mm, szeroko3¢: 195 mm, wysokos¢: 97mm
-waga: 1,7 kg
Czesc robocza:

Ergonomicznie dopracowana i lekka do bezwysitkowej pracy nawet w
dtugim okresie.
Parametry:

-oscylator: typ piezoelektryczny (PZT)

-standardowe narzedzie: sruba M6
-dtugosdé przewodu: 2 m
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-wymiary koficowki roboczej: fi 16 (max. fi 28) dtugosc134 mm
-waga: 140g (bez przewodu)

CZE§CI DODATKOWE WCHODZACE W SKtAD KOMPLETU:
-pedat nozny, model FC-24, sterowanie urzgdzeniem jest mozliwe za
pomoca reki lub zataczane stopa.
-Sruba M4 do chwytu narzedzia ceramicznego
-jedno narzedzie ceramiczne
-dwa narzedzia diamentowe (pilnik okragty i ptaski)

Do podstawowego zestawu nalezatoby sie zaopatrzy¢ sie w dodatkowe
narzedzia z posypem diamentowym i listki ceramiczne oznaczone réznymi
kolorami, ktére oznaczaja grubosci ziarna: z przedziatu od #180 do #1200.
Odpowiednio dobrane narzedzia zapewnia wydajng prace i skrécg czas ob-
robki konwencjonalnymi przyrzadami.

;" |
'J'H”i"!"lu

(T

Praca szlifierkga SHEENUS NEO jest bardzo tatwa. Posiada ona dwa
istotne warianty pracy. W przypadku kiedy chcemy pracowac narzedziem
diamentowym, ustawiamy pozycje "HIGH" (wysokie czestotliwosci) na

sterowniku, a gdy chcemy pracowaé narzedziem ceramicznym, ustawiamy
pozycje "LOW" (niskie czestotliwosci) na sterowniku.

Jesli chcecie Panstwo poznac zalety opisywanego urzgdzenia i do-
faczy¢ do szczesliwych posiadaczy prosze o kontakt, z przyjemnoscig
odwiedzimy Panstwa firme i osobiscie zaprezentujemy wysokie kwali-
fikacje powyzszej szlifierki.

Pozdrawiam

Marek Adelski

e-mail: marek.adelski@@oberon. pl
tel. kom: 693 371202

Przyktadowe zastosowanie urzqdzenia przy wykariczaniu wykrojnikéw i form wtryskowych

Wytaczny dystrybutor ¥ naranissi na terenie Polski:
&BERON® Robert Dyrda,
ul. Cicha 15, 88-100 Inowroctaw
tel.: (052) 354 24 00 wew. 24, fax: (052) 358 00 90,
e-mail: oberon@oberon.pl, www.oberon.pl
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Wszystkim bywalcom MTP, czy targéw PLASTPOL polecam choc raz odwiedzenie targéw EMO. EMO jako najwieksze targi maszynowe
doskonale pokazuja, ze branza maszynowa ma sie bardzo dobrze i ma duzo pieniedzy na reklame. Ponizej relacja z tegorocznej edycji targéw,

ktore odbyty sie w drugiej potowie wrzesnia w Hanowerze.

Napisatem we wstepie o MTP i PLASTOPLU, bo ttumy odwiedzajace te
targi to kilka tysiecy os6b. Wiemy, jak wygladaja stoiska i zattoczone alej-
ki. Natomiast skala targéw w Hanowerze jest wieksza — wiecej pawilondw
o wiekszej powierzchni, dtuzszy czas otwarcia wystawy, tak w dniach (szes¢
dni), jak i w godzinach (od 9-18). Dla zwiedzajacych to lepiej, ale od wy-
stawcodw wymaga zelaznej kondycji. Wystawcow byto ponad 2100, a tego-
roczne targi EMO odwiedzito ponad 166 tys. gosci. Jest to powazna gata?
przemystu, bo Hanower jest miastem nieco mniejszym od naszego Pozna-
nia. Wchtoniecie takiej liczby gosci w hotele i restauracje jest dla miasta wy-
zwaniem. Wiem, bo szukatem hotelu na trzy dni przed wyjazdem. Udato sie
PO znajomosci”, przez jednego z wystawcow, ktory przewidujaco zamowit
o kilka pokoi wiecej dla swoich zaproszonych gosci.
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Wielkos¢ targéw na podstawie publikowanych danych (MSV za 2006)
-grafika OBERON

Sama wielko3¢ targdw to nie wszystko. Pytanie czy wszyscy liczacy sie
w danej branzy producenci sg na targach obecni i co pokazuja. | tu
dochodzimy do sedna sprawy. Na targach EMO obecni sa wszy-
scy liczacy sie producenci obrabiarek, ktérzy cos eksportujg ze swo-
ich krajéw. Bo nie jest to oferta dla firmy sprzedajacej swe produk-
ty na rynku wewnetrznym swojego kraju. Stad brak na targach
matych tak polskich, jak i np. chifiskich czy tajwafskich firm. W moim
odczuciu krélowaty koncerny ponadnarodowe lub wiodacy producen-
ci z USA, Niemiec, Whoch. Same targi z racji, ze ta edycja odbywata sie
w Niemczech (targi odbywajg sie co dwa lata w Niemczech i Wioszech)
dawata pewne fory wystawcom niemieckim. Trzeba jednak zauwazy¢, ze
np. amerykanski HAAS nie przejat sie przywozeniem obrabiarek do Nie-
miec i pokazat 44 maszyny. Ocean nie byt w tym przypadku przeszkoda.
Natomiast brak autostrad, zawyzone ceny obrabiarek czy moze lek przed
sprzedawaniem w Europie (inne normy i przepisy?!) spowodowat, ze

z Polski przyjechato wystawiac sie na targach tylko 13 firm. Byty to w po-
rzadku alfabetycznym: BAILDON Katowice, BAROSZ GWIMET Wodzistaw
Slqski, BISON-BIAL Biatystok, FAMOT Pleszew, FANAR Ciechanéw, FCPK By-
téw, FENES Siedlce, JAFO Jarocin, Metal TEAM Kamienica, PAFANA Pabianice,
POREBA Poreba, RAFAMET Kuznia Raciborska, SCISK-POL Kwilicz.

Polakw byto wiecej nainnych stoiskach, bowiem polscy dystrybutorzy firm
zachodnich wysytali pracownikdw na stoiska firm macierzystych, aby ci Polacy
ktorzy jak gesi tylko swoj jezyk znajg, byli w stanie porozmawiac o produktach
wystawianych na targach. Jednak bez wystawiania sie na réznych targach przez
kilka lat z rzedu, bez reklam i ogtoszer nie uda sie zaistnie¢ na tym wymagaja-
cym rynku poprzez tylko sam fakt posiadania dobrego czy taniego produktu.
Niektore z polskich firm byly obecne dzieki zagranicznym dystrybutorom ob-
rabiarek. Przechodzac koto stoiska firmy DUGARD z WIk. Brytanii zobaczytem
znajomy ksztatt. Warszawska AVIA prezentowata swoje piecioosiowe centrum
jako DUGARD EAGLE X5. Polski sentyment do ortdw widoczny byt nie tylko
w nazwie, ale w matych obrazkach orfa na korpusie maszyny.

Polskie Orfy w Anglii, tym razem obrabiarka warszawskiej AVII sprzedawa-
na przez DUDARD MACHINE TOOLS

Na swoim stoisku podczas EMO Jarocifiska Fabryka Obrabiarek
JAFO" S.A. zaprezentowata trzy obrabiarki. Zmodernizowane frezarki
konwencjonalne serii FWF32J2 i FWR40J2 z bezstopniowa regulacja pred-
kosci obrotowej wrzecion, bezstopniowa regulacjg posuwéw we wszyst-
kich osiach oraz zwiekszonymi zakresami posuwdw. Ponadto spétka JAFO
zaprezentowata frezarke numeryczng FNU50 ze sterowanym numerycz-
nie stotem obrotowym FNd250.

Wszystkie te obrabiarki wzbudzaty zainteresowanie zaréwno ze wzgle-
du na konstrukcje, jakos¢ wykonania jak tez i na ich niskg cene. Witold Lu-

45



46

FORUM NARZEDZIOWE OBERON

bifiski, Kierownik Dziatu Handlu i Marketingu firmy JAFO poinformowat
mnie, ze podczas 6 dni targdw ich stoisko odwiedzito ponad 250 klientéw
koficowych i dealeréw zainteresowanych wspétpraca.

Zwiedzajqc stoisko JAFO Jarocin na EMO

Firmy reklamowaty sie pokazujac swoje nowe czy sztandarowe pro-
dukty. W dobrym tonie byto pokazanie korzysci ptyngcych z zakupu danych
produktéw. | jedni méwili o wydajnosci, inni jak np. Mitsubishi Electric o tym,
ze wtasciciel maszyn ich produkcji moze sie relaksowad. | na poparcie hasta
wielkie zdjecie pary nad morzem. Zgadnijmy zatem — kto jest wiascicielem
produktu Mitsubishi — usmiechnieta do obiektywu blondynka czy ciagnacy
ja do przodu z reke, jakby spieszacy sie facet? Stawiam na blondynke, wy-
glada na bardziej zrelaksowana.

2% af the wardd manufacherers con reloy becouse
thay ang irelng Mirsshishi’s CRC

[ e

Przyktad plakatu z targéw EMO - Mitsubishi Electric

Drugim nurtem w reklamie byto pokazanie powigzan z przemystem lot-
niczym lub kosmicznym. Czedci wykonane z tytanu, lotniczych stopéw alumi-
nium, fopatki turbin, czy cate kota turbin wykonane z jednego bloku gotowe
do wiozenia do silnika odrzutowego, to jeden z popularnych gadzetéw. Lub
zdjecie kosmonauty wiszgcego hen w kosmosie i zapewnienie firmy, ze po-
moze sie mu (klientowi) sie odnalez¢. Nie pisze o tym, by sie wySmiewat czy
drwi¢. Po prostu chce przekazad, ze jako klient takiej wystawy z przyjemnoscig
patrzytem na rézne pomysty, jak odréznic jedno stoisko od drugiego. W su-
mie 143 firmy wystawiaty sie w kategorii ,wysokoobrotowe centra frezarskie
z pionowa osig”. A my tylko myslimy DMG, HAAS, MIKRON (zaznaczam, ze
myslatem alfabetycznie). Kto wie ile lat zajmie i ile bedzie kosztowato takie
firmy jak CHIRON, FIDIA, HERMLE, HURCO, MORI SEIKI wpisanie sie do po-
wszechnej pamieci jako dostawca pigcioosiowego centrum? Przez ten czas
bedziemy ogladali na targach r6zne pomysty marketingowe.

A przechodzac do konkretow, to co producenci maszyn pokazywali
w Hanowerze? Obrabiarki do wykonywania matych przedmiotow, Sred-
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nich, duzych i kilka maszyn do obrébki olbrzymich detali. Od werku do
zegarka po elementy dZzwigu. Przewaga maszyn do frezowania, tocze-
nia, nieco obrabiarek do drazenia, ciecia drutem. Pity, szlifierki, urza-
dzenia do obrobki wykanczajacej stanowity dopetnienie oferty. Liczba
wystawiajgcych sie firm byta poréwnywalna z naszymi targami, prze-
wyzszata nasze tylko ilodcig pokazanych maszyn, wielkoscia stoisk.

Centra frezarskie zaczatem ogladac od stoiska firmy HAAS. Detal
frezowany z pieciu stron, wiercone cztery mate otwory, duzy centralny
(fi 40) plus gwint wewnatrz otworu i na zewnatrz zajmowaty maszy-
nie niecate dwie minuty. Opisywany wyzej detal ogladam na EMO.

Detal obrabiany z kazdej strony, z gwintem wewnetrznym i zewnetrznym
— wystarczyly niecafe 2 minuty na wykonanie

Jakjuz pisatem, HASS pokazywat 44 obrabiarki i na wszystkich ,co3
sie dziato”. Obrabiarka typowo dla warsztatow narzedziowych Toolro-
om Mill frezowata wktadke pod podeszwy butéw. Dla producentéw
sporych detali w duzych seriach stat najnowszy produkt — centrum
obrébkowe poziome EC-630. Przesuwy 1015x840x890, 2 pozycyjny
zmieniacz kwadratowych palet 630 x 630mm, kazda o nosnosci 1200
kg i 50 pozycyjny magazyn narzedzi to dla mnie maszyna marzef do
duzych ptyt.

Obejrzenie wystawy firmy HASS na ponad 1600 m? dawato obraz jakie
obrabiarki sa potrzebne w réznych dziedzinach przemystu maszynowego.

Skoro mowa o centrach frezarskich, pawilon najblizej wejicia, nr 2 zajmo-
wafa olbrzymia wystawa DMG. Na stoisku DMG byt obecny FAMOT Pleszew,
ale jako Gildemeister.

Az mifo patrze¢ na tylu klientow

To co pierwsze rzucato sie w oczy, to wieksze szyby obrabiarek pozwa-
lajace lepiej widzie¢ obrabiane detale. Wiekszy jest tez ekran sterowania, bo
az 19". DMG chwali sie, ze poprawito takze ergonomie. Tu juz nie czuje sie
specjalista, musza sie wypowiedzie¢ na ten temat operatorzy, ktérzy pra-
cowali na starszych obrabiarkach i przesiedli sie na nowe. Ja zauwazytem
tylko, ze pochylenie ekranu i klawiatury daje sie regulowaé w duzym za-
kresie. Z boku ekranu znajduja sie definiowane przez uzytkownika klawisze
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do najczesciej stosowanych funkji. Reklamowane opcjonalne siedzisko dla
operatora przypomina troche rure od trzepaka, ale ostatecznie jest to opcja,
a nie obowigzek kupowania. Pafhstwowa Inspekcja Pracy i tak zarzuci brak
oparcia i podtokietnikéw. Juz my znamy tych urzednikéw.

Nowy design obrabiarek DMG na przykfadzie DMU8OP duoBlock ®

Swiatowa premiera odnowionej serii tokarek CTX miata miejsce
wtasnie na EMO, dlatego od nich zaczatem opis. Jednak centra DMU
takze maja nowy design. Maja tez wyzsza dynamike posuwow i wieksze
predkosci. Mnie podobat sie nowy DMC 60U DuoBLOCK®, gdzie dwie
palety pozwalaja zminimalizowaé czas przygotowawczy maszyny. Réw-
nolegle z produkcjg mozna na drugiej palecie ustawiac kolejny detal do
pracy. Posuwy w osiach X/Y/Z 600/700/800mm wydaja sie zadawala-
jace do typowych prac, a 12.000 obr/min tez jest rozsadnym kompromi-
sem mozliwoscii ceny. W opcji naped moze mie¢ nawet 24000 obr/min.
Najwiekszy ttok byt jednak przy DMU P/DMC U 200 / 340 FD, moze
dlatego, ze to najwieksza maszyna z pokazywanych na stoisku DMG.
Obrabia detale do 16t wagi i Srednicy do 3500mm. Goscie targowi krecili
telefonami filmy jak maszyna obrabia przyktadowe detale. Warto byto
patrze¢, bo gabaryty przedmiotéw byty niecodzienne.

Ale dos¢ o niemieckich maszynach - idziemy teraz w kierunku Szwajca-
rii i przypomni nam o tym zgrabny chodniczek w biate krzyzyki.

W tle mozna dostrzec napis +GF+ AgieCharmilles

Firmy grupy Georga Fishera: Agie, Charmilles i Mikron plus System3R
umiejscowity sie wirdd pokrytych czerwonymi chodnikami alejek. Na
stoisku AGIE nawigzaniem do wieloletniej tradycji byta trzydziestoletnia
drazarka w nieuzywanym juz obecnie, a dawniej tradycyjnym zielonym
kolorze. Kilka czy kilkanascie lat temu mozna byto zobaczy¢ takie ob-
rabiarki w naszym kraju. Teraz to juz faktycznie rzadkos¢. Jednak nie
chodzito o chwalenie sie imponujaca historig. Ta obrabiarka to przy-
pomnienie, ze pomimo réznych przeksztatcen witasnosci klient, ktory
kupit kilkadziesigt lat temu obrabiarke od Agie lub Charmilles nie bedzie
nigdy zostawiony sam sobie. Serwis to nie tylko naprawy, ale i dostawy
czesci szybko zuzywajacych sie i materiatow eksploatacyjnych.

FORUM NARZEDZIOWE OBERON

AGIEMERIC 15 - w poréwnaniu ze mnq cafkiem mfoda maszyna

Nowe produkty pokazywane podczas EMO to szes¢ kompletnie nowych
maszyn EDM i siedem centréw frezarskich, z ktérych tak naprawde zadna nie
wypiera istnigjgcego modelu, tylko stanowi nowg jakos¢.

Cytujac Michaela Hausera, szefa marketingu GF AgieCharmilles: poprawio-
no bezpieczefistwo, ergonomie i zastosowano nowy schemat koloréw (szaro —
pomarafczowy design) maszyn.Ale patrzac na pracujace na stoisku ACT obra-
biarki, my3le ze to przesadna skromno3¢, nie tylko ,schemat koloréw” sie zmienit
od ostatnich targéw EMO. Z kolei na stoisku szwedzkigj firmy System3R (tez
nalezacej do +GF+) tym razem nawiazano, podobmnie jak nainnych stoiskach,
do lotnictwa i pokazywano mocowania duzych detali tytanowych o wadze 290
kg z firmy EADS Defence & Security wykonywanych dla AIRBUSA. Nie ma al-
ternatywy dla 3R w przypadku mocowan referencyjnych na frezarki dla takich
elementdw — przekonywat mnie szef niemieckiego System 3R — Peter Bilic.

Mikron pokazywat m.in. HPM 600, 900 i 1200. Sa to nowe trzyosiowe
centra, ktorych kodowa nazwa HPM (High Performance Cutting ) oznacza
wysoka wydajnos¢ skrawania. Poprawiono system odprowadzania wi6réw,
mniejszy niz 2-sekundowy jest czas wymiany narzedzia, para drzwi zaczy-
najaca sie dos¢ nisko otwiera sie na narozniku — pozwala to na jeszcze lep-
szy dostep do obrabianego detalu. Najwolnigjsze wrzeciono z dostepnych
ma 15.0000br/min, najszybsze dla tej serii 42.000 obr/min. Wszystko, aby
wydajnos¢ skrawania uczynié jak najwyzsza.

W ,mojej” branzy, tj. sktadowaniu i cieciu stali narzedziowych odwiedzi-
fem przede wszystkim stoiska wiodacych europejskich firm produkujacych
pilarki tasmowe do metalu — Behringera i Kasto. Kasto oprécz swoich pit po-
kazywato bardzo sprytny system automatycznych wielopétkowych magazy-
néw na blachy. Regat o dtugosci pétki 5-6 metréw miesci na jednej pétce okoto
5 ton blachy. A siedmiometrowej wysokosci regat pétek moze pomiescié i ze
20. Jaka to oszczednos¢ miejscal Z kolei Behringer ciat ptaskowniki a wiasciwie
tasmy o grubosci 0,3 czy 0,5 mm i szerokosci 80 mm ze stali narzedziowych.
Ale u nas, kiedy prawie kazdy klient liczy pétfabrykat stalowy w PLN /kg tama
kosztujgca 200 PLN/kg raczej sie nie przyjmie. Super precyzja tego ciecia na
dtugosci kilku metréw byta podziwiana przez wielu klientow.
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Obrabiarki powiedzmy ,konwencjonalnie” numeryczne wypetniaty
wiele hal. Skrawajg one materiat ma rézne sposoby, maja rézne ukfady kine-
matyczne, ze sterowaniem w 3, 4 czy 5 osiach. Pomiedzy nimi byty jednak
urzadzenia bardziej wyrafinowane technologicznie do produkcji skompliko-
wanych drobnych detali, do obrazowania prototypéw itp.

Na zdjeciu ponizej przyktad wycinania laserem precyzyjnych detali z
blachy stalowej. Ta sama firma pokazywata przyktady drobnych robét gra-
werskich, do ktérych dotad uzywano elektrod w procesie elektrodrazenia.
Tu zastosowano obrdbke ubytkowa laserem. Lasery stuzyty tez do scze-
piania spawaniem detali z tytanu, w ktérych robity potem drobne otwory
ksztattowe. Detal wykonywany w tej technologii to byta topatka turbiny.

Detal wycinany laserem w firmie LASERTEC na stoisku DMG

Jedng z pokazywanych dziedzin produkgji byta ,mikroprodukcja” czyli
wykonywanie bardzo niewielkich w stosunku do form wtryskowych deta-
li. Rozmaite metalowe cacka moga by¢ wykonane przez wyzej wymienine
lasery, ale moga by¢ tez frezowane czy drazone. Frezarki tego typu pokazy-
wat KERN, a drazarki SARIX. Co zdziwito mnie przy tych obrabiarkach to sys-
tem referencyjny, tzw. 3R. W Polsce konia z rzedem temu, kto na obrabiarce
braci Poteratow zastosowat system mocowan, czy to EROWE, czy 3R. Nam
sie nie opfaca, a za miedza, czy raczej za Odra to standard. Drazarki SARIX
maja podobna filozofie wykonania - lekkie, wygladajace prosto maszyny.
Zamiast zanurzenia detalu w dielektryku na targach pokazywali drazenie
w strumieniu cieczy. Bytem pod wrazeniem két zebatych o $rednicy 1,7 mm
czy narzedzi do wyciskania o grubosciach wyciskanych elementéw 35um.
Tak, ale SARIX to firma szwajcarska, wiec te detale majg zastosowanie w ich
narodowym przemysle - produkgji zegarkéw.

V-

Mikrotechnologie — rzadko wykorzystywana nisza (stoisko SARIX)

Na koricu wspomne jeszcze o produkdie, ktory moze zastgpi frezowanie
modeli aby zobrazowa¢ ksztatty. Pokazywane drukarki 3D, stosujgce kolorowe
Jtusze” czyli pryskajace tak naprawde kolorowym tworzywem doskonale nadajg
sie do pokazania ksztattu np. butelki — facznie z naklejka informujaca o zawartosci
jak i bardziej wyrafinowanych ksztattéw jak np. klamki, uchwyty czy zawory. Po-
zwoli to klientowi wziaé w reke detal, zanim powstanie pracochfonna forma. | nie
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bedzie dyskusji o kolejnych poprawkach. W dodatku urzadzenie ma zastosowanie
nie tylko w projektowaniu i wizualizaji detali wytwarzanych za pomoca technolo-
gii wtrysku tworzyw sztucznych. Moze réwniez stuzy¢ do przygotowywania po-
gladowych przekrojow skomplikowanych mechanizméw (kazda czes¢ w innym
kolorze). Deweloper pokaze za jego pomoca wnetrze domu, a pracownik dziatu
marketingu, zobrazuije jak bedzie wygladato stoisko na najblizszych targach.

e ! - S
Podobata mi sie wizualizacja stoiska targowego stojgca z tytu gablotki, ale
przyktadéw zastosowarn byfo wiele - a wszystko powstafo jko wydruk z
kolorwej drukarki 3D

Konczac tg relacje chciatbym powiedzie¢, ze nie wiem, dlaczego
0 wiele wiecej gosci zwiedza targi METAV, EMO niz podobne w Polsce.
Wystawcow jest podobna ilo3¢, ale zwiedzajacych 3 czy 5 razy tyle. Czy
wynika to z tego, ze tam wiekszy odsetek profesjonalistow ,doszkala” sie
z nowinek jezdzac na targi? Moze wiecej ludzi pracuje w przemysle niz u
nas? A moze to goscie zza granicy robig ttum na targach bo przyjezdzaja
do Niemiec? Fakt, ze targi EMO odbywaja sie rzadko, wiec nikt nie chce
opuscic takiej okazji i jedzie obejrzec co sie dzieje w branzy. A mnie kon-
cepcja targébw odbywajgcych sie co 2 lata, jako osobie wystawiajacej sie
na targach - tez sie podoba — zawsze troche mnigjsze koszty i mniej dziur
w zyciorysie spowodowanych udziatem w targach.

Auf Wiedersehen auf
Next appointment at
Au revoir a
Arrtvederct a

AMNL

Takie plakaty zapraszaty uczestnikow targéw na nastepnq edycje w
Mediolanie

Nastepne Targi EMO odbedg sie za dwa lata we Wtoszech, a doktadniej
5-10 pazdziernika 2009 w Mediolanie. Troche dalej niz w tym roku w Hano-
werze, ale mysle ze targi EMO i EUROMOLD we Frankfurcie kazdy pracujacy
w branzy narzedziowej choc¢ raz powinien obejrze¢. Do zobaczenia!

Robert Dyrda
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POCO° Czynniki wptywajace na whasciwe
uzycie grafitu przy procesach EDM

Kazde zastosowanie grafitu wigze sie z koniecznoscig doboru odpowiedniego gatunku do pracy, ktora mamy do wykonania. Wszyst-
kie czynniki, takie jak materiat w ktérym bedziemy dokonywac drazenia, rozmiar szczeliny, ksztatt elektrody oraz powierzchnia koi-
cowa sg bardzo wazne, lecz osiagniecie pozadanych efektow w gtownej mierze zaleze bedzie od wtasciwie przygotowanej elektrody

i dopasowania odpowiedniego materiatu dragzonego.

Materiat drazony

Podstawowym wyznacznikiem tego czy drazenie w materiale bedzie
przebiegac szybko czy tez wolno, sg jego wtasnosci termiczne. W zwigzku
z tym temperatura topnienia danego materiatu odgrywa niebagatelna role,
w momencie decyzji na ktory z gatunkéw grafitu, o jakiej gradacji, zdecy-
dowac sie podczas obrébki EDM. Ponizsza tabela przedstawia poziomy
topnienia pospolitych metali, w ktdrych najczestsze zastosowanie ma pro-
ces elektrodrazenia. Na szczegélng uwage zastuguje weglik spiekany, jeden
z najbardziej problematycznych w obrébce materiatow.

produkcji elementéw statkéw morskich, jak i elementéw w ktérych
zachodza procesy chemiczne.

Typowa analiza
Tytan 90 %
Aluminium 6%
Wanad 4%

Inkonel (stop zaroodporny)
Uzywany do pracy w wysokich temperaturach, w elementach wyma-

Typ Materiatu Punkt Topnienia gajqcych.w.yspkiej wytrzyma’roéci. oraz odpornosci na korqzje. Stosowany do
°C F produkgji silnikéw odrzutowych jak i matryc do wyciskania.
Stal narzedziowa 1500 2732 Typowa analiza
Stal nierdzewna 1482-1532 2700-2790 Wegiel 0,08 %
Tytan 1649 3000 Mangan 0,35%
Inconel 1260-1336 2300-2437 Nikiel 50-55 %
Weglik spiekany 3360 6054 Chrom 17-21%
Aluminium 582-649 1080-1200 Niob oraz Tantal 4,75-5,5 %
Molibden 2,8-33%
Stal narzgdzioyva o . o ) Kobalt 10%
Zastosowar tego materiatu jest bardzo wiele, niemniej do gtéwnych za-
liczy¢ mozna ttoczniki, wykrojniki, stemple, matryce, formy rozdmuchowe Tytan 0,65-1,15 %
do przetworstwa tworzyw sztucznych, formy odlewnicze, glowice wywija- Aluminium 0,2-0,8%
jace, tulejki wiertarskie itp. Krzem 0,35%
Typowa analiza Miedz 03%
Wegiel 145 % Siarka 0,015 %
Mangan 0,65 % Fosfor 0,015 %
Krzem 1,00 % Bor 0,006 %
Molibden 0,25 % Zelazo zrdznicowana
Zelazo zrbznicowana

Stal nierdzewna
W przemysle lotniczym uzywana miedzy innymi na czesci takie jak
sprezarki i kompresory

Typowa analiza
Wegiel 0,15 % max
Mangan 1,00 % max
Krzem 1,00 % max
Chrom 11,5-13,5 % max
Fosfor 0,040 % max
Zelazo zréznicowana

Stopy tytanu

Znajdujg zastosowanie w produkcji czesci samolotéw z silnikami
odrzutowymi, zbiornikéw cisnieniowych, niektérych czesci rakiet oraz

Weglik spiekany

Znaczne zastosowanie przy produkcji matryc do ksztattowania me-

talu oraz stempli

Typowa analiza
Kobalt 58 %
Weglik spiekany zréznicowana

Aluminium

Idealne przy produkji prototypow form

Typowa analiza
Mangan 0,8-12%
Krzem 0,4-0,8%
Chrom 0,15-0,35 %
Miedz 0,15-0,40 %
Aluminium zréznicowana
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Materiat drazony / Dobér gatunku grafitu

Ponizsza tabela obrazuje, ktéry gatunek grafitu najlepiej sprawdzi sie
podczas drazenia w réznych typach metali. Mozna jg potraktowaé jako
0gdlna porade dla narzedziowcéw, dotyczacg doboru gatunku, do nieraz
specyficznej pracy jaka maja oni do wykonania. Tabela kompensuje gatunki
grafitu i odpowiada na pytanie jaki rodzaj obrébki jest wskazany przy danej
gradagji ziarna.

Klasyfikacja grafitow
Materiat EDM-AF5 Egm:: EDM-200 | EDM-150
Stal narzedziowa | W Z,W* z z
Stal nierdzewna | W Z,W* Z,W Z,W
Aluminium W Z,W Z
Tytan W Z,W z
Weglik Z* W 7% W
Metale szlachetne | W Z* ,\W* Z
Miedz Z* ,\W* Z* \W*

Legenda: Z-obrébka zgrubna ; W-obrébka wykariczajgca
* - oznacza mozliwos¢ uzycia grafitu impregnowanego miedziq EDM-C3

Materiat drazony / Polaryzacja elektrody

Ponizsza tabela jest pomocna w doborze polaryzacji, przy réznych
materiatach w ktérych dokonywany bedzie proces EDM. W niektérych
z nich mozliwa jest obrébka wykorzystujaca oba rodzaje polaryzacji.
W zaleznosci od rodzaju zastosowanej polaryzacji rezultaty drazenia
bedga sie réznié.

Materiat Zgrubna Wykanczajaca
Stal narzedziowa +* +
Stal nierdzewna +* +
Aluminium + +
Tytan - -
Weglik - -
Miedz - -

* Negatywna polaryzacja ma zastosowanie w przypadku, gdy priorytetem jest maksy-
malna szybko$¢ obrobki

Szczegbtowe informacje dotyczace rodzaju  zastosowanej
polaryzacji, jak i konkretnych wartodci zuzycia elektrody, szyb-
kosci drazenia jak i osiaganej jakoici powierzchni znalezé moz-
na w unikalnej ksigzce wydanej przez POCO - czotowego produ-
centa grafitbw na elektrody. Zbiér wykreséw oferuje mozliwos¢
przewidzenia rezultatéw drazenia, w zaleznoici od tego jaki gatunek
grafitu zostat uzyty i w jakim materiale dokonujemy procesu EDM.
Kazdy pomiar wykonano dla réznych wartosci natezenia pradu, co
dodatkowo jeszcze bardziej utatwia prace np. operatorowi maszyny.

Dodatkowe informacje o materiatach trudnoobrabialnych
Weglik spiekany

Aby unikna¢ uszkodzenia materiatu, wartos¢ 15A przyjmuje sie
jako maksymalng dopuszczalng wartos¢, z ktérag mozna rozpoczynaé
drazenie.
Stopy miedzi

Wskazane jest uzywanie negatywnej polaryzacji elektrody, pomimo tego
szybko3¢ drazenia nie bedzie zbyt wysoka, a zuzycie elektrody dos¢ duze.
Aluminium

Pomimo stosunkowo fatwej obrobki tego materiatu, uzyskanie dobre;
koficowej jakosci powierzchni nie jest tatwe do osiagniecia.
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Elektrody grafitowe

Przykfad elektrody do wykonania obu-
dowy gfosnika samochodowego. Tak
pracochfonne elektrody mozna bez
probleméw | niespodzianek wykonac
z grafitéw drobnoziarnistych. przykfa-
dami grafitéw drobnoziarnistych pro-
dukowanych przez amerykanskq firme
POCO sq gatunki POCO EDM-1POCO
EDM-3. Dzieki specjalnej technologii
produkgji grafity te nie sq kruche i nie
pekajq podczas frezowania nawet naj-
bardziej skomplikowanych ksztaftow.

Rozmiar

Zdarza sie i tak, ze elektroda grafitowa, ktérg narzedziownia ma do
wykonania przekracza dostepny rozmiar jaki producent jest w stanie do-
starczyC. Istnieje natomiast wiele metod, w jaki sposéb mozna poradzi¢
sobie z uzyskaniem zadanych ksztattéw elektrod. Niektére czesci, badz
tez cate elektrody moga by¢ klejone i t3czone za pomoca miedzianych
przewoddw. Do tego celu najlepiej zastosowac kleje cyjanoakrylowe, po-
leca sie miedzy innymi klej o oznaczeniu Loctite 495, Loctite 601lub 641.Z
informacji uzyskanych od naszych klientéw wiadomo jednak, ze pierwszy
z wymienionych gwarantuje osiagniecie najlepszych rezultatéw.

Ksztatt

Gatunek grafitu powinien by¢ dobierany w zaleznosci od stop-
nia skomplikowania samej elektrody. Im wiecej szczegbtowych detali
w niej zawartych, tym grafit o drobniejszym ziarnie powinien zo-
sta¢ uzyty. Do bardzo drobnych elektrod z duzg ilodcig detali, gdzie
doktadno3¢ jest bardzo wazna rekomenduje sie uzywanie grafitow
o wielkosci ziarna nie przekraczajgcej 5 mikrondw. Dzieki temu draze-
nie przebiegnie szybko, zuzycie elektrody bedzie niskie a jakos¢ wydra-
zonej powierzchni zadowalajaca.

Maksymalna warto$¢ natezenia pradu elektrody

Podczas doboru odpowiedniego pradu drazenia ogromne znaczenie ma roz-
miariksztattelektrody.Wartoscigstandardowaibezpiecznajest 8A / cm2. Nadmier-
na warto3¢ natezenia powodowaé moze natomiast niestabilno3¢ pracy maszyny
jak i powstanie wytadowar tukowych, co z kolei przyczynic sie moze do powstania
narodli czastek stali na samej elektrodzie. Sytuacja ta na pewno nieraz spedzata sen
z powiek wielu narzedziowcom. Trzeba takze pamieta o tym, ze przekroczenie
maksymalnej wartosci natezenia pradu moze powodowac uszkodzenie elektrody.

Przy okresleniu maksymalnej wartosci natezenia pomocne okazuje
sie uzycie wzoru :

Ip (max) = obszar elektrody (cm2) x 8 (amper / cm2)

Obrobka elektrod

Istnieje liczna gama metod za pomoca ktérych obrabia sie elektrody
grafitowe. Wsrdd nich znalezé mozna sposoby obrobki takie jak ciecie na
drucie, obrébka na maszynach CNC, frezarkach konwencjonalnych, szli-
fowanie oraz toczenie. Grafit na szczeicie jest materiatem na tyle fatwym
w obrébce, ze kazda metoda obrébki skrawaniem jest mozliwa do zasto-
sowania. Najwazniejszym aspektem podczas wyboru metody obrdbki jest
oczywiscie ksztatt elektrody, oraz jej rozmiar. W zaleznosci od tych czynni-
kéw powinnismy dobieraé sposob w jaki grafit bedzie obrabiany.

Pozdrawiam

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



Mowili, ze grafit
jest kruchy...

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



Importowana i krajowa

Imiekczona
lub
ulepszona
cieplnie

na korpusy, formy,
tloczniki, wykrojniki

Pily tasmowe
do ciecia grubych
blach na zimno
{nie palimy blach!)

- Dzial handlowy
codziennie wysyla towar
naszym transportem
albo spedycja
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