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Drodzy Czytelnicy!
Bardzo lubię pisać tę notatkę do ostatniego 

numeru w roku. Stukam w klawiaturę, a otacza 
mnie upojny zapach pierniczków. Muszą one być 
pieczone trzy tygodnie przed Bożym Narodze-
niem, aby odpowiednio przechowywane nabrały 
odpowiedniego smaku i miękkości. Klimat świąt 
wycisza pomału całoroczną nerwowość i biegani-
nę. Już niedługo wyjątkowo długie święta Bożego 
Narodzenia. Długie, bo poprzedzone dodatkowo 
wolnym weekendem. Pięć dni laby i rodzinnego 
święta, aby nabrać sił przed Sylwestrem i Nowym 
Rokiem. Szkoda, że nie jest tak co roku. 

A po feriach świątecznych – zimowisko z 
dziećmi w lutym. Wszystkim narciarzom życzę 
śniegu po pachy, by przykrył dokładnie każdy 
wystający korzeń i abyśmy nie musieli jechać w 
poszukiwaniu śniegu w Alpy czy Dolomity. Oby w 
Tatrach czy Beskidach lub Karkonoszach też moż-
na było poszaleć na białym puchu. Klienci często 
namawiają mnie na wyjazdy hen – za granicę. Ale 
mając dzieci w szkole podstawowej, wolę by jazdy 
na nartach uczył ich polski góral ze Szczyrku, bo za 
kilkanaście lat takiego folkloru może nam zabrak-
nąć.  W dobie macdonaldyzacji i globalizacji bę-
dzie u nas niedługo jak w innych częściach Europy 
i taki szczyrkowski klimat będziemy wspominali z 
sentymentem, tak jak studenckie spanie na sianie 
podczas rajdów po Beskidach. A teraz takich ba-
ców i ich szałasów już nie ma - trzeba jechać w 
Rodopy czy inne Karpaty Wschodnie.

W numerze piszemy o tokarkach i szlifierkach. 
Są to obrabiarki mało popularne w nowoczesnej 
narzędziowni. Jednak aby zachować elastyczność w 
produkcji i nie czekać tygodniami na jeden czy dwa 
brakujące elementy od kooperanta czy dostawcy 
normaliów, lepiej mieć możliwie kompletny park ma-
szynowy, wyposażony nie tylko w centra frezarskie i 
drążarki. Raportami tymi zamykamy tegoroczny cykl 
prezentacji dostawców obrabiarek i ich oferty. 

Kończąc ten wstęp redakcyjny składam ser-
deczne życzenia spokojnych i miłych świąt Boże-
go Narodzenia, pełnych pogody ducha i Bożego 
błogosławieństwa. Życzę tego w imieniu swoim, 
redakcji Forum Narzędziowego i wszystkich pra-
cowników OBERONU.  

W numerze:

Wydawca:
OBERON - Robert Dyrda

88-100 Inowrocław, ul. Cicha 15
centrala: (052) 354-24-00
tel./fax (052) 353-39-83

fax (052) 35-800-90
e-mail: oberon@oberon.pl

http://www.oberon.pl

Dyrektor:
Robert Dyrda

Adres Redakcji:
88-100 Inowrocław, ul. Cicha 15

centrala: (052) 354-24-00
fax (052) 35-800-90

Redaktor naczelna:
Monika Twarużek 

tel. (052) 354-24-35
fax (052) 35-800-90
tel. kom. 609 563 136

e-mail: m.twaruzek@oberon.pl

Redaktor i webmaster
Danuta Saja 

(052) 354-24-25
fax (052) 35-800-90

e-mail: d.saja@oberon.pl

Skład:
Danuta Saja

Redakcja nie odpowiada za treść artykułów sponsorowanych oraz ogłoszeń

ABPLANALP CONSULTING – reklama...........str.2
Frezarki, tokarki i centra obróbcze
OBERON – spis treści.....................................str.3
OBERON – serwis informacyjny....................str.4
Krótko
OBERON – artykuł..........................................str.6
DMG Polska w nowej siedzibie
MTP – reklama................................................str.7 
Zaproszenie na targi ITM Polska w Poznaniu
OBERON – artykuł..........................................str.8
Stale do pracy na gorąco
ALAMO – reklama........................................str.10
Cyfrowe systemy ofczytu położenia dla obrabiarek
AVIA – reklama.............................................str.11
Fabryka Obrabiarek Precyzyjnych
OBERON – reklama.......................................str.12
Stale do zadań specjalnych
ABPLANALP CONSULTING – artykuł...........str.13
Bramowe centra obróbcze Vision Wide – nowy 
produkt w ofercie Abplanalp
BYSTRONIC – artykuł...................................str.14
ByJet Pro System do cięcia wodą. Najwyższa 
wydajność ponad przeciętność
BYSTRONIC – reklama..................................str.16
Urządzenie do cięcia promieniem lasera i prasa 
krawędziowa
APX TECHNOLOGIE– artykuł.......................str.18
Centra obróbkowe pionowe do zadań typowych
AGIE CHARMILLES - reklama.......................str.19
Szwajcarska jakość za rozsądną cenę
AGIE CHARMILLES - artykuł........................str.20
Dni Polskie w Szwajcarii. GF Agie Charmilles gości 
polską grupę
ABPLANALP CONSULTING – artykuł...........str.22
Tokarka Haas GT-20
OBERON – raport.........................................str.23
Raport dotyczący tokarek, zestawienie producen-
tów i importerów
ABPLANALP CONSULTING – reklama.........str.26
Ponad 80 modeli do wyboru
OBERON – artykuł........................................str.28
Kreatywne rozwiązania  w produkcji narzędzi me-
dycznych z zastosowaniem system 3r
OBERON – reklama......................................str.29
Głowica poziomująca 3HP do drążarek drutowych
OBERON – reklama......................................str.29
Klucz do stali
MAC-TEC - reklama.....................................str.29
Sprzedaż i serwis obrabiarek używanych
INTREX – reklama........................................str.30
Znakowanie i identyfikacja produktu
ABPLANALP CONSULTING – reklama..........str.31
HAAS CAPITAL
OBERON – raport.........................................str.32
Raport dotyczący szlifierek, zestawienie producen-
tów i importerów

Oerlikon Balzers Coating Poland-reklama....str.34
Balinit® pożywka dla konstruktorów
CAMdivision – artykuł.................................str.35
NX CAM Express
UGS – reklama..............................................str.36
UGS Solid Edge V20
WALTER – artykuł........................................str.40
Urządzenia pomiarowe CNC serii HELICHECK
OBERON – artykuł........................................str.42
“SHEENUS NEO” szlifierka ultradźwiękowa
OBERON – reklama......................................str.44
NSK - zwiększ swoje obroty
OBERON – artykuł........................................str.45
Warto zobaczyć EMO
OBERON – artykuł........................................str.49
Czynniki wpływające na właściwe użycie grafitu 
przy procesach EDM
OBERON – reklama.......................................str.51
Grafit POCO
OBERON – reklama......................................str.52
Stal narzędziowa jakościowa



NUMER 4 (33)  2007FORUM NARZĘDZIOWE 

4

TARGI  POLTOOLS
Targi Pomorskie Sp. z o.o. zorganizowały 

nowe targi narzędziowe pod nazwą POLTOOLS.  
Targi, jakie odbyły się w pierwszym tygodniu paź-
dziernika, to tak naprawdę próba reanimacji im-
prezy sprzed kilku lat. Poprzednio pacjent umarł, 
a przynajmniej tak myśleliśmy. Jeżeli organizato-
rzy nie wezmą sobie do serca rad wystawców, te 
targi czeka jednak definitywny koniec. Stara hala 
sportowa, z parkingiem odpowiednim do pierw-
szej edycji i halą zapełniona w 2/3 już na wstępie 
nie rokuje nadziei. OBERON może wystawić się 
bez pokazywania sporych detali, choć na pew-
no pokazanie tego, co w Kielcach czy Krakowie, 
czyli eksponatów po około 1 tonie byłoby możli-
we w Bydgoszczy. Ale otoczenie z epoki późnego 
Gierka, z odpadającym sufitem nie zachęca do 
pokazywania czegokolwiek. Odległa restauracja, 
zapchane toalety – w polskiej szatni sportowej 
może to i norma, ale ja osobiście wstydziłem się 
jako Polak wobec gości z zagranicy za całe to sier-
miężne otoczenie. W sumie to nie były targi tu-
rystyki kwalifikowanej w Marrakeszu tylko targi 
narzędziowej w Bydgoszczy, w Europie.

Jednoprzestrzenne wnętrze wąskiej a długiej 
hali zapełnione było powiedzmy w 3/4 stoiska-
mi, ale tylko kilka firm zdecydowało się pokazać 
warsztatowy „hardware”. DMG pokazało tokarkę 
CTX 410, a Romatex pokazał drążarkę EDM 310. 

Reszta wystawców pokazywała siebie, 
ulotki i plakaty, co na pierwszą imprezę może i 
było dobre, ale następną – warto pokazać nieco 
więcej. Większość gości targowych to znani nam 
od lat profesjonaliści z Bydgoszczy czy okolic, 
którzy chcieli zobaczyć coś takiego jak kawałek 
MTP u siebie. Trzeba pamiętać, że decydując się 
na pracę w takiej branży, w większości są fanami 
techniki i lubią dotknąć przedmiotów, którymi 

będą pracować. Rozbawił mnie jeden z moich 
klientów, którego prosiłem o wypróbowanie 
mikroszlifierki NSK Nakanishi. „Nie, nie będę 
próbował, bo wtedy kupię…” Nic dodać, nic ująć. 
Pokażmy za rok ciekawe eksponaty w ładnym 
otoczeniu i sukces murowany.

Na pewno gwarancją sukcesu jest pokaza-
nie ciekawostek, nowości, czegoś co spowoduje 
żywsze bicie serca. I przyciągnie gości na targi.

Pomysł jednego z organizatorów, by za 
rok zrobić targi na terenach bydgoskiego 
FORMETU wydaje się ciekawy. Hali na Zawi-
szy już nie ma. Łuczniczka nie wpuści maszyn 
na swoje parkiety. Należy znaleźć z pomocą 
władz Bydgoszczy, czy województwa  kujaw-
sko-pomorskiego odpowiednią lokalizację  
i wtedy robić targi. Inaczej będzie to  efeme-
ryczna impreza, o której słuch zaginie. 

W przyszłym roku czekamy na reklamy 
w prasie, ale może na pierwszej stronie, a nie 
w środku „Pomorskiej”, na nową lokalizację, 
normalny standard imprezy targowej, jaki 
przystoi w XXI wieku. I termin nie tydzień 
przed lub po kolejnej edycji EUROTOOLU, ale 
odsunięty na listopad lub wrzesień.

EUROTOOL W KRAKOWIE
Jak co roku daliśmy się skusić na wizytę w Kra-

kowie w porze złotej polskiej jesieni. Są to ostatnie 
targi branży narzędziowej w danym roku i grzechem 
byłoby ich nie odwiedzić. W dodatku piękna jesień w 
Krakowie, na Starówce czy na Krakowskim Kazimie-
rzu warta jest tych paru godzin jazdy autem.

Targi mieszczą się w nieco przyciasnym 
wnętrzu, parkingu przy hali targowej ciągle 
brak, ale goście targowi dopisują. Nie tylko z po-
łudnia Polski , ale i z Warszawy i z zagranicy, np. 
z Ukrainy. Dwanaście lat tradycji powoduje to, 

że goście odwiedzający nasze stoisko, to często 
starzy znajomi, z którymi miło porozmawiać, 
nawet nie koniecznie na tematy biznesowe, bo 
te wychodzą nam mimochodem. 

Pokazywaliśmy w Krakowie sprzęt przysła-
ny z Japonii przez naszego partnera NSK Naka-
nishi – elektrowrzeciona, szlifierki itp. Sporym 
zainteresowaniem na wystawie cieszyły się 
ulotki na temat SUPERPLAST 400 – nowej stali 
o twardości 38HRC i przycinanej przez nas na 
potrzebne wymiary piłami taśmowymi. Jeżeli 
potrzeba próbki, aby przekonać się o łatwości 
obróbki, proszę zadzwonić na 601 89-54-84. 
Ale wracając do targów EUROTOOL.

12. Targi Obrabiarek, Narzędzi i Urządzeń 
do Obróbki materiałów Eurotool, które odbyły 
się w dniach 10-12.10.2007r skupiły wystaw-
ców z całego świata. Spójna tematycznie eks-
pozycja kompleksowo przedstawiła to, co w 
branży najnowocześniejsze. EUROTOOL 2007 
to ponad 300 wystawców z 17 krajów, ponad 
750 firm reprezentowanych, a ekspozycja 
zajęła kilka pawilonów o łącznej powierzchni 
ponad 9000 m2. Jeśli chodzi o wyniki konkur-
su targowego o nagrodę Złotego Smoka tar-
gów EUROTOOL 2007, celem konkursu było 
nagrodzenie tych wyrobów spośród wysta-
wianych na 12 Targach Obrabiarek, Narzędzi 
i Urządzeń do Obróbki Materiałów EUROTO-
OL 2006 w Krakowie, które zdaniem Komisji 
Konkursowej szczególnie zasługiwały na wy-
różnienie ze względu na:

- nowoczesność rozwiązań konstrukcyjnych i 
technologicznych;

- wysoki poziom parametrów eksploatacyjnych;
- estetykę wykonania;
- funkcjonalność i korzystne cechy ergo-

nomiczne;

Krótko
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- brak zagrożeń dla środowiska pracy i śro-
dowiska naturalnego.

Komisja Konkursowa postanowiła przyznać 
następujące nagrody:

Smoka Wawelskiego - Nagrodę w Konkursie 
Targowym w kategorii narzędzia otrzymała Fa-
bryka „Wiertła Baildon” Spółka z o.o. za: 

WIERTŁA TYPU STRONG DO WIERCENIA W STA-
LACH TRUDNOOBRABIALNYCH

Smoka Wawelskiego - Nagrodę w Konkursie 
Targowym w kategorii obrabiarki otrzymała Fa-
bryka Obrabiarek Precyzyjnych „AVIA” S.A. za: 

5-OSIOWE PIONOWE CENTRUM OBRÓB-
KOWE „VARIO 5-AXIS” ZE STEROWANIEM CNC 
HEIDENHAIN

Dodatkowo organizatorzy przyznali nagrodę za 
najładniejsze stoisko. Otrzymała ją firma Kennametal 
Polska Sp. z o.o.  Targi EUROTOOL 2007 odwiedziło 
7500 tysiąca gości. Tych, którym nie udało się odwie-
dzić tegoroczną edycję zapraszamy na www.euroto-
ol.krakow.pl, gdzie cały czas dostępne są informacje o 
wystawcach oraz prezentowanych przez nich nowo-
ściach. Razem z organizatorami już teraz zapraszamy 
Państwa do udziału w kolejnej edycji imprezy, która 
odbędzie się w dniach 8-10.10.2008r.

NOWA SIEDZIBA MAKINO

Dziękujemy za zaproszenie na otwarcie no-
wej siedziby MAKINO CENTRAL EUROPE w Bra-
tysławie. W dniu 25 października pan Jiro Makino 
Prezydent  firmy MAKINO producenta obrabiarek 
z 70 stażem otworzył nowe biura i centrum szkole-
niowe w Bratysławie.  Duży show-room i sala tre-
ningowa mogąca pomieścić do 100 osób czekają 
na osoby chcące zapoznać się z bogatą ofertą tego 
producenta centrów frezarskich pionowych i po-
ziomych, drążarek wgłębnych i drutowych. 

Więcej pod adresem www.makino.sk, nie-

stety po słowacku, a w językach „europejskich” 
pod adresem polskim www.makino.pl 

Adres polskiego przedstawiciela :
mgr inż. Daniel Kustrzepa
MAKINO Sp. z o.o.
Ul. Osmańczyka 12/112
01-494 Warszawa
Kom: 664 740 741
tel/fax: 022 251-29-83 

BLECHbusinnes 2007
W dniach 27-29 listopada odbyła się kolej-

na edycja wystawy BLECHbusiness w nowo-
czesnym centrum wystawienniczo-konferen-
cyjnym EXPO XXI w Warszawie.

Jak wyjaśnia Stephen Brooks, dyrektor zarzą-
dzający w firmie Mack Brooks Exhibition, będącej 
organizatorem wystawy, „w Polsce pojawiła się 
ogromna potrzeba specjalistycznej wystawy skie-
rowanej wyłącznie do przemysłu obróbki blach”. 
Nasz kraj nie jest już tylko rynkiem zbuty używa-
nych maszyn z zachodu i tradycyjnych technologii, 
ale w związku z wytwarzaniem coraz to większej 
liczby produktów z blach, zaczęto inwestować w 
nowe technologie.

Wystawie towarzyszył kongres podzielony 
na pięć samodzielnych bloków tematycznych, 
studiów przypadku oraz dyskusji panelowych.

       Pomyślana specjalnie dla gałęzi przemysłu, 
związanej z obróbka blach, BLECHbusiness 
miała być imprezą, gdzie profesjonaliści z branży 
będą mogli wymienić się doświadczeniami, 
zapoznać się z nowościami technologicznymi 
oraz nawiązać kontakty biznesowe. Trzeba 
jednak przyznać, że chyba nie do końca to się 
udało. Nie dotarło tam chyba tylu uczestników, 
ilu by się spodziewano. Może następnym razem 
będzie ich więcej?

PLAKAT Z GATUNKAMI STALI
Plakat to nie kalendarz, będzie służył kilka 

lat. Drukowany na grubym, kredowym pa-
pierze, wzmocniony listwami będzie idealną 
dekoracją biura narzędziowni lub warsztatu. 
Plakat porównuje skład i parametry obróbki 
cieplnej podstawowych stali narzędziowych. 
Porównujemy normy polskie, niemieckie, 
szwedzkie, francuskie, amerykańskie i rosyj-
skie według norm z tych krajów tj. PN, DIN, 
SS, AFNOR, AISI i GOST. 

Informujemy nieobecnych na targach, że 
plakat można zamówić z wysyłką z OBERONU. 
Ceny plakatu 700 x 1000 mm wraz z przesyłką i 
pakowaniem w grubej tekturowej tubie zależą od 
ilości zamawianych egzemplarzy:

- 1 egz.	 40zł/szt

- 2- 4 egz.	  25zł/szt.

- 5-10 egz. 	 17zł/szt.
Zamówienia prosimy wysyłać faksem na numer:

(052) 35-800-90 

NOWY NUMER W MARCU
Uwaga producenci, dostawcy i przyszli czy-

telnicy Forum Narzędziowego OBERON. Następ-
ny, 34 numer ukaże się w marcu 2008. W nume-
rze 34 zamieścimy raporty:

- EDM
- targi
- urządzenia do wycinania kształtowego z blach
Uwaga: numer zamykamy do 10 marca, 

tak by z dystrybucją zdążyć przed targami w 
Kielcach. Przypominamy, że publikacja arty-
kułów czy reklam w FN jest równoznaczna z 
bezpłatnym opublikowaniem ich na stronach 
www.forumnarzedziowe.pl

Krótko
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DMG Polska 
w nowej siedzibie

Pleszew jest niewielkim miastem w województwie wielkopolskim. Nie będę się chyba mylić twierdząc, że miasto jest znane głównie z 
produkcji obrabiarek. Na jego terenie znajduje się bowiem jedna z największych w Polsce firm produkujących maszyny obróbcze. 21 października 
nastąpiło oficjalne otwarcie Centrum Technologicznego koncernu Deckel Maho Gildemeister. 

Imprezę zaszczycili swoją obecnością najważniejsze osobistości kon-
cernu, a także przedstawiciele miasta Pleszewa. Proszę mi wierzyć, że nie 
codziennie można być świadkiem otwarcia takiego Centrum Technologicz-
nego, zaprojektowanego i wykonanego na miarę światową. Może wreszcie 
przestaniemy mieć kompleksy, bo jak się okazuje możemy stworzyć profe-
sjonalne i nowoczesne Centrum Technologiczne, które śmiało można umiej-
scowić szczebel wyżej, niż wiele zachodnich firm.

Oprócz niezbędnej przestrzeni biurowej, nowy budynek to przede 
wszystkim imponujący showroom, gdzie potencjalni klienci będą mogli zo-
baczyć maszyny podczas pracy – jak w każdej narzędziowni. Obrabiarki nie 
stoją tam bowiem, by robić dobre, estetyczne wrażenie, ale żeby zaprezen-
tować swoje możliwości i odpowiedzieć na wszelkie wątpliwości klientów.

W nowym budynku  znajdują się również nowoczesne i profesjonal-
nie wyposażone miejsca treningowe, gdzie doświadczeni pracownicy firmy 
DMG Polska mogą szkolić nie tylko inżynierów serwisu, ale głównie klientów, 
którzy dokonają zakupu maszyn, a jest już ich w Polsce bardzo duża ilość.

Od 4-7 grudnia odbyła się z kolei wystawa maszyn, gdzie poka-
zano łącznie 8 obrabiarek i 2 ustawiaki Microset.  To jedna z efektyw-
niejszych okazji na spotkanie z fachowcami i zapoznanie się z najno-
wocześniejszą technologią zorientowaną na klienta. Zaprezentowano 
innowacyjne rozwiązania i obszerny program DMG Service Solutions. 
Klienci mogli się przekonać o niepowtarzalnych rozwiązaniach w za-
kresie produkcji oraz najnowocześniejszej technologii sterowań. 

Zapraszam serdecznie do kontaktu z firmą DMG Polska, odwiedzenia 
imponującego showroomu i zakupu maszyn.

www.dmgpolska.pl 

Pozdrawiam
Monika Twarużek
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Stale do pracy na gorąco
W poprzednim numerze Forum omówiliśmy stale narzędziowe do pracy na zimno. Jest to duża grupa stali, ale ich zastosowanie ograniczone 

jest, jak nazwa wskazuje do niższych temperatur, maksymalnie do 250oC. Przetwórstwo szkła, aluminium, miedzi, wytwarzanie stali wymaga 
narzędzi pracujących w wyższych temperaturach, są to stopowe stale narzędziowe do pracy na gorąco.  Stosowane są te stale na narzędzia 
pracujące w zakresie temperatury 250-700° C. W niższych temperaturach pracują niektóre narzędzia kuźnicze i noże do cięcia na gorąco, w 
najwyższej - matryce pras kuźniczych i do wyciskania metali kolorowych oraz formy do odlewania czy prasowania pod ciśnieniem.

Wytwarzane w Polsce stale narzędziowe do pracy na gorąco ujęto 
kiedyś w normie PN-86/H-85021 i w normach związanych. Od naszego 
wejścia do Unii Europejskiej warto zapoznać się z Normą Europejską 
EN ISO 4957:1999, pod tytułem „Stale narzędziowe”. Ma ona status 
Polskiej Normy i była wydana w naszym języku w 2004 roku. Norma 
ta powoduje pewne komplikacja jak chodzi o nazewnictwo stali. Przyj-
mując EN w miejsce PN wprowadzamy stal o nazwie X37CrMOV5-1 a 
winniśmy zapomnieć o swojsko brzmiącym WCL.

Skład chemiczny stali narzędziowych do pracy na gorąco oraz ich 
obróbka cieplna zapewniają wysoką wytrzymałość, twardość i odpor-
ność na ścieranie w wysokiej temperaturze pracy. W stalach tych stęże-
nie węgla jest ograniczone do ok.0,3-0,6%.Wynika to z konieczności 
zapewnienia tym stalom wymaganej odporności na zmęczenie cieplne i 
obciążenia dynamiczne. Głównymi pierwiastkami stopowymi są:

•	 chrom
•	 wanad
•	 molibden
•	 wolfram

Podobnie jak w stalach do przetwórstwa tworzyw sztucznych, powierzch-
nie narzędzi do pracy na gorąco są narażone na bardzo częste zmiany tempera-
tury w wyniku cyklicznego kontaktu z odkształcanym materiałem nagrzanym do 
wysokiej temperatury i chłodzenia po zakończeniu obróbki plastycznej. Wywo-
łuje to cykliczne zmiany naprężeń w warstwie powierzchniowej i w konsekwen-
cji –zmęczenie cieplne. Zmęczenie cieplne, to najpoważniejszy czynnik zużycia 
narzędzia pracującego na gorąco. W wyniku tego zjawiska na powierzchniach 
pracujących narzędzi stopniowo tworzy się coraz wyraźniejsza  siatka pęknięć. 

W przypadku nakładania się zjawisk charakterystycznych dla zmęczenia 
cieplnego i naprężeń zewnętrznych, spowodowanych np. : tarciem lub na-
ciskami powierzchniowymi, występuje tzw. zmęczenie cieplno-mechaniczne, 
przyspieszające jeszcze bardziej zużywanie się narzędzi. Rysy widoczne pod 
mikroskopem pojawiają się już przy 2000 – 4000 cyklach pracy. Wkładka 
wymaga wymiany bądź renowacji po czasie zależnym od gatunku z jakiego 
jest wykonana. Przykładowo jeżeli stal 1.2344 (WCLV) wytrzyma 60.000 cykli, 
to stal 1.2367 powinna wytrzymać 2 razy tyle, około 120.000 cykli pracy. Od 
1.2344 różni się niższą zawartością krzemu, a dwukrotnie wyższą zawartością 

molibdenu i wanadu. Niestety, koszt dodatku stopowego – głównego skład-
nika ceny stali jest wyższy o 60% w przypadku 1.2367. Przykładowy układ do 
badania zmęczenia cieplnego przedstawia poniższy schemat.

W podręcznikach metaloznawstwa istnieje podział stali do pracy na 
gorąco ze względu na ilość dodatków stopowych w stali. Można zatem 
wyodrębnić stale wyżej stopowe (chromowo-molibdenowe) takie jak 
1.2343 (WCL), WLK, 1.2344 (WCLV) - które zawierają ponad 7% do-
datków stopowych i mniejszą zawartość węgla(0,3-0,4%) i stale niżej 
stopowe 1.2713 (WNL), 1.2714 (WNLV) zawartość dodatków stopowych 
3% zawierające 0,5-0,55% węgla. Stale pierwszej grupy są bardziej 
odporne na odpuszczające działanie ciepła i w związku z tym są sto-
sowane na narzędzia pracujące  w szczególnie niekorzystnych warun-
kach (formy do odlewania pod ciśnieniem, wysoko obciążone matryce). 
Najczęściej stosowana na matryce do młotów jest stal 1.2714 (WNLV) 
- wykonuje się z niej ok.70% wszystkich matryc. Stosunkowo krótki czas 
kontaktu narzędzia z obrabianym materiałem powoduje, że odporność 
na odpuszczające działanie ciepła ma w przypadku tej stali mniejsze 
znaczenie. Natomiast z uwagi na duże naciski i wstrząsy w czasie kucia 
musi ona wykazywać dostateczną  twardość z jednocześnie dużą cią-
gliwością. Na matryce pracujące w trudniejszych warunkach zaleca się 
stal 1.2343 (WCL), 1.2344 (WCLV). Większą żywotność matryc można 
osiągnąć przez obróbkę cieplno-chemiczną np. azotowanie. Dobierając 
stal do konkretnego zastosowania dobrze jest rozważyć czy chodzi nam 
o udarność, twardość czy przewodnictwo ciepła.

Huty stali bez przerwy pracują nad poprawą jakości stali do pracy 
na gorąco. Stosuje się je w wykonaniu ESR – po przetopie elektrożużlo-
wym. Podczas wytopu do stali dodaje się niewielkie ilości wapnia (Ca). 
Powoduje on, że typowe wydłużone i miękkie siarczki manganu, za-
stępowane są przez mniejsze, kuliste i twardsze siarczki wapnia. Sam 
materiał staje się dzięki temu bardziej jednorodny.

Rodzi się pytanie, co z materiałami przetwarzanymi w formach w 
wyższych temperaturach, jak na przykład szkło. Temperatury powyżej 
600oC wymagają stali żaroodpornych (odpornych na działanie gazów 
powyżej 500oC) i żarowytrzymałych (odpornych na odkształcenia w 
wysokich temperaturach – pełzanie). Norma EN o stalach narzędzio-
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wych nie mówi o nich, ale my powinniśmy na naszych łamach wspo-
mnieć. Najczęściej stosowany jest jako tańszy gatunek 1.2787 ESR, 
stosowany na formy szklarskie, o twardości około 1000N/mm2. Drugi 
to 1.2782 ESR zawierający m.in. 25% Cr i 20% Ni, a dostarczany w 
stanie o twardości około 1300N/mm2. Jest rzadziej stosowany z uwagi 
na cenę, ale czasem niezastąpiony dzięki wysokiemu współczynnikowi 
przewodności cieplnej w temperaturze powyżej 500oC. Szybkie odpro-
wadzanie ciepła ważne jest przy produkcji detali o skomplikowanym 
kształcie, np. kieliszków. Stal ta jest odporna na pełzanie do 1150oC.

OBRÓBKA CIEPLNA

Stale narzędziowe stopowe do pracy na gorąco z reguły dostarcza się w 
stanie zmiękczonym, zapewniającym dobrą obrabialność i jednorodny roz-
kład węglików. Wyjątkiem jest 1.2714 (WNLV), przy większych gabarytach do-
starczany w stanie hartowanym i odpuszczonym, o twardości około 380HB. 

Narzędzia wykonane przez obróbkę skrawaniem poddaje się obrób-
ce cieplnej składającej się z hartowania i wysokiego odpuszczania. Stale 
wyżej stopowe należy hartować od wysokich temperatur, aby duża ilość 
węglików przeszła do roztworu np. stal 1.2581 (WWV) hartuje się od tem-
peratury 1140°C. Stale WLK i WCL są hartowane od temperatur przekra-
czających 1000°C. Temperatura odpuszczania mieści się w zakresie 500 do 
600°C, z tym że dla stali o większej zawartości pierwiastków stopowych 
może być wyższa. W celu zmniejszenia naprężeń cieplnych stosuje się wie-
lostopniowe nagrzewanie do temperatury austenityzowania, zwłaszcza 
narzędzi o dużych wymiarach wykonanych ze stali wysoko stopowych. 
Aby zabezpieczyć narzędzia przed odwęglaniem i utlenianiem, nagrze-
wanie i wygrzewanie w temperaturze wyższej od 650°C odbywa się w 
piecach z atmosferami ochronnymi. Temperatura austenityzowania  stali 
narzędziowych do pracy na gorąco jest zawarta w zakresie 850-1150°C i 
dobierana tak aby nie dopuścić do nadmiernego rozrostu ziaren  austenitu 
pierwotnego, gdyż powoduje to zmniejszenie ciągliwości stali.

Chłodzenie narzędzi małych i o prostych kształtach wykonuje się w 
oleju, natomiast narzędzi dużych – w sprężonym powietrzu. Tempera-
tura odpuszczania stali do pracy na gorąco zwykle powinna być wyższa 
od temperatury pracy narzędzi. Trwałość narzędzi do pracy na gorąco 
zależy od poprawnie wykonanej obróbki cieplnej oraz od właściwych 
warunków eksploatacji, w szczególności od podgrzewania narzędzi do 
temperatury ok.300°C i nie należy ich schładzać w czasie pracy poniżej 
tego zakresu, ponieważ to przyspiesza ich zmęczenie termiczne.

Poniższy schemat pomoże wybrać gatunek w zależności od potrzebnych 
parametrów. Na osi poziomej rosnąca odporność na ścieranie w wysokiej tempe-
raturze, a na pionowej wzrastająca udarność w  podwyższonych temperaturach.

Powyżej wymienione informacje niech będą pomocne w doborze od-
powiedniego gatunku stali. Sam stanąłem przed problemem, które stale 
ująć w porównaniu. Każdy producent stali, każda huta ma swoje własne 
nazwy i gatunki stali do pracy na gorąco. Czy to będzie Auber & Duval, 
Böhler, Buderus, Kind & Co, ThyssenKrupp czy Uddeholm – na pewno ja-
kość produktu będzie 100% dzięki metodom produkcji stali. Struktura ich 
będzie zależała już nie od składu chemicznego, ale od nowoczesnych me-
tod ich produkcji. Zdecydowałem się na omówienie najpopularniejszych 
gatunków, najczęściej dostępnych w handlu. Wyszukanie odpowiedników 
i porównanie stali to coraz trudniejsza zabawa. W tabeli na następnej 
stronie normę PN/EN porównaliśmy z DIN, ale trzeba pamiętać jeszcze o 
normie ISO 4957:1999 według której ciągle oznaczane są stale i które to 
oznaczenia podobne są do aktualnej naszej Polskiej Normy, ale jednak nie 
są te same. Pewnie najlepiej byłoby dla Państwa, jak i dla nas, gdybyście 
kupili STAHLSCHLUSSEL czyli program do wyszukiwania zamienników ga-
tunków stali na bazie zadanych parametrów.

                                                                                                                                                      
                          Robert Dyrda 
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Skład chemiczny stopowych stali narzędziowych do pracy na gorąco, porównanie typowych gatunków z normy PN-EN ISO 4957 i DIN

Gatunek

PN-EN
Numer 
Wst.

 Skład chemiczny (wartości średnie w oparciu o normy polskie i 
niemieckie)

Zastosowanie
C Si Mn Co Cr Mo Ni V W

DIN

X37CrMoV5-1 (WCL) - 0,38 1,00      0,35 - 5,00     1,35  - 0,40      - Stal narzędziowa,stopowa.Używana na formy do
odlewów ciśnieniowych,wkładki matrycowe,na 
bardzo obciążone części pras,narzędzia do wyciskania.
Stal o dużej hartowności i odporności na odpuszczanie
podczas pracy.X38CrMoV5-1 1.2343  0,40    1,00     0,40    -  5,00     1,20      - 0,30    -

X40CrMoV5-1 (WCLV) - 0,40    1,00     0,35     -    5,00     1,35     - 0,95     - Stal narzędziowa,stopowa przeznaczona na matryce 
i stemple do wyciskania, walce oporowe,narzędzia 
do wyciskania wyrobów z walce oporowe,narzędzia 
do wyciskania wyrobów z aluminium. Stal o dużej 
hartowności i odporności na odpuszczanie podczas pracy. X40CrMoV5-1 1.2344 0,40    1,00     0,40     - 5,00      1,30     - 1,00      -

(WNL) -  0,55      0,27  0,65      - 0,65      0,20      1,50      -  -   
Kowadła,stemple,matryce kużnicze. 
Stal o dużej ciągliwości i małej wrażliwości na 
uderzenia i wstrząsy 55NiCrMoV6 1.2713 0,55 0,20    0,70    - 0,70    0,30    1,60     0,10     - 

55NiCrMoV7 (WNLV) - 0,55 0,27 0,65 - 1,15 0,55 1,60     0,10     - Stal przeznaczona na matryce kużnicze kowadła do 
młotów i pras  o dużych wymiarach, matryce i stemple 
do wyciskania wyrobów aluminiowych. Stal o dużej 
hartowności i odporności na odpuszczanie.55NiCrMoV7 1.2714 0,55 0,20 0,70 - 1,10 0,5  1,60 0,10 -

X38CrMoV5-1 (-) - 0,37 0,95 0,35 - 5,2 1,4 0,4 - -
Stal o wysokiej hartowności na matryce do pras 
kuziennych, przebijaki.

X38CrMoV5-3 1.2367 0,37 0,40 0,40 - 5,20 3,00 - 0,60 -

- (WLV) - 0,32 0,40    0,40    - 3,00    2,80    - 0,50     - Stal odporna na częste zmiany temperatur, wkładki 
matrycowe, przebijaki,narzędzia do ciągłego 
wyciskania.X32CrMoV3-3 1.2365  0,30     0,35  0,40     -  3,00     2,80     -  0,50      -
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BRAMOWE CENTRA OBRÓBCZE VISION WIDE – 
NOWY PRODUKT W OFERCIE ABPLANALP

W październiku 2007 roku firma ABPLANALP CONSULTING Sp. z o.o. 
- czołowy dostawca obrabiarek numerycznych, po podpisaniu umowy dys-
trybucyjnej, rozpoczęła  współpracę z producentem bramowych centrów 
obróbczych - firmą VISION WIDE 

Nasz nowy partner jest wiodącym, uznanym na całym świecie, produ-
centem wysokiej jakości bramowych centrów obróbczych. Obrabiarki te 
znalazły od razu uznanie wśród klientów, na bardzo rozwiniętym oraz kon-
kurencyjnym rynku niemieckim. Od podpisania umowy przedstawicielskiej, 
w marcu 2007 roku, do października br. zostało już zawartych  17 kontrak-
tów na maszyny firmy Vision Wide w Niemczech.

Współpraca z najbardziej renomowanymi dostawcami podzespołów  
z Europy(np. Siemens, Heidenhain) oraz japońskimi(np. Hamada), połączo-
na ze sztywną konstrukcją, czyni maszynę Vision Wide wysokiej jakości cen-
trum obróbczym, umożliwiającymi obróbkę zgrubną i wykańczającą. 

Dodatkowe  skrętne głowice frezerskie, mocowane ręcznie lub 
automatycznie, umożliwiają obróbkę detali  z pięciu stron oraz pod 
różnymi kątami.

Na szczególną uwagę zasługuje seria VF, charakteryzująca się 
innowacyjnymi rozwiązaniami, gdzie do realizacji ruchu wrzeciennika po 
poprzecznej belce, zastosowano aż 3 prowadnice ślizgowe, co zapewnia 
bardzo dużą sztywność maszynie. Pochylenie płaszczyzny poprzecznej 
belki, do której przymocowane są prowadnice, zapewnia korzystniejsze 
przeciwdziałanie siłom powstającym podczas obróbki, niż w przypadku 
maszyn z typowymi prowadnicami (bez pochylenia). 

Wzbogacając swój park maszynowy o nową obrabiarkę Vision Wide, za 
atrakcyjną cenę zyskacie Państo bardzo uniwersalne “narzędzie” do pracy, 
które umożliwi znaczne skrócenie czasu obróbki detali, przy zachowaniu 
wysokiej dokładności obróbczej, a ponadto umożliwi obróbkę detali  
w bardzo szerokim zakresie gabarytowym. Skrócenie czasu obróbczego 
zwiększy “moce przerobowe” a tym samym zwiększy konkurencyjność 
Państwa firmy, a to z pewnością pozwoli uzyskać wiele nowych zleceń 
nieosiągalnych do tej pory.

Vision Wide produkuje maszyny w czterech seriach:

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

Centrum Techniczno-Wystawowe 
ul. Wróblewskiego 31

02-978 Warszawa
tel. 0-22 858 78 54

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

Wyłącznym przedstawicielem VISION WIDE w Polsce jest firma Ablanalp Consulting Sp. z o.o.
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ByJet Pro System do cięcia wodą
Najwyższa wydajność 
ponad przeciętność

ByJet Pro jest najnowszym systemem do cięcia wodą firmy Bystronic. Urządzenie oferuje szerokie spectrum zalet: powtarzalność 
produkcyjną, wielofunkcyjność, trwałą precyzje oraz ciche warunki pracy dla otoczenia. ByJet Pro zadebiutował po raz pierwszy na targach 
EMO 2007 w Hanowerze w Niemczech.

Teraz maksymalna precyzja i duża wydajność wśród systemów do cięcia 
wodą kojarzyć się będą z nazwą: ByJet Pro. Ta nowa maszyna jest niedawną 
odpowiedzią firmy Bystronic na co raz to wyższe wymogi stawiane przez 
użytkowników systemów do cięcia wodą.  

Urządzenie zostało zaprojektowane w taki sposób, aby obróbka 
była wykonywana w sposób szybszy i tańszy. Elementem godnym po-
święcenia szczególnej uwagi jest most tnący , który został wyposażo-
ny w 4 głowice tnące niezależne względem siebie w ozi Z. Dodatkowo, 
obudowa strefy obróbczej przyczynia się do czystszych warunków pracy 
oraz niskiej emisji hałasu. W połączeniu z ergonomicznym  systemem 
stołów wymiennych czasy obróbcze oraz wydajność wpływają na lep-
sze i szybsze możliwości produkcyjne. Bystronic dużą uwagę poświęcił 
modułowemu wyposażeniu urządzenia,  aby każdy użytkownik mógł 
dostosować urządzenie do własnej produkcji. 

Tak jak dotychczas wszystkie kluczowe komponenty wykrawarki wodnej 
(rama, pompa, sterownik CNC, oprogramowanie) zostały wyprodukowane przez 
firmę Bystronic dzięki czemu maszyna gwarantuje wysokie osiągi produkcyjne.

Wydajniejsza produkcja
Jednym z głównych wymagań stawianych przez użytkowników w 

dzisiejszych czasach jest wzrost wydajności i rentowności maszyny . Dla 

usprawnienia produkcji ByJet Pro przy uwzględnieniu 4 głowic tnących oraz 
unikalnego systemu stołów wymiennych  jest w stanie wyprodukować pięć 
razy więcej detali w określonej przestrzeni czasowej niż dotychczasowe kon-
wencjonalne systemy do cięcia wodą. W tym kontekście należy wspomnieć 
o  dokładności pozycjonowania i wysokiej prędkości cięcia przy uwzględnie-
niu pełnej dynamiki urządzenia w osiach posuwu.

Ponadto, oprogramowanie CAD/CAM Bysoft dla programistów w 
połączeniu z ergonomicznym pulpitem operatora i sterownikiem ByVision  
zapewnia ograniczenie czasów przestojowych do minimum przy wgry-
waniu parametrów cięcia. Dodatkowo ekran dotykowy przy stanowisku 
dla operatora został wyposażony w  asystenta procesu cięcia, przez co w 
trakcie programowania maszyny pojawiają się na ekranie tylko te przyci-
ski, które w danym momencie są potrzebne.  Tym sposobem eliminujemy 
możliwość złego zaprogramowania wykrawarki wodnej przez operatora. 

Procesy robocze takie jak grawerowanie, kalibracja dyszy oraz auto-
matyczna regulacja rozstawu głowic są zautomatyzowane dzięki syste-
mowi ByVision, dzięki czemu zlecenia mogą być wykonywane szybciej. 
Przy uwzględnieniu zintegrowanego systemu automatycznego wydoby-
cia szlamu, operator może w pełni koncentrować się na cięciu. Dzięki au-
tomatycznej kontroli procesu takiej jak monitoring przepływu ścierniwa, 

Cztery głowice tnące w połączeniu z systemem stołów wymiennych 
przyczyniają się do pięciokrotnie większej wydajnościu rządzenia

Wykrawarka wodna ByJet Pro 3015

Produkcja bardziej wydajna
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oraz systemowi diagnozowania stanu pompy oraz najwyższej jakości 
systemowi pomiarowemu wysokości wraz z czujnikiem dotykowym  ob-
sługa maszyny może być wykonywane w trybie jednoosobowej zmiany. 
Dzięki wieloletniemu doświadczeniu w produkcji systemów do cięcia 
wodą Bystronic oferuje optymalne zestawienie wyposażenia do indy-
widualnych potrzeb użytkownika. Wysoka jakość i szwajcarska precyzja 
gwarantują wysoką niezawodność dla swoich użytkowników.

Wielofunkcyjna

Dzięki różnym zestawieniom konfiguracji  ByJet Pro może zostać dopasowa-
ny do indywidualnych potrzeb użytkownika. Od produkcji detalicznej, aż po wielo-
seryjną wszystkie zlecenia mogą być obrabiane w sposób efektywny kosztowo dla  
nieograniczonej ilości materiałów. Ilość wykorzystywanych głowic tnących może 
być dopasowana do geometrii obrabianego detalu. Na przykład dużo gabaryto-
we detale będą obrabiane jedną głowicą , natomiast cztery głowice tnące będą 
wykorzystywane do obrabiania małych powtarzających się detali. Dzięki przyja-
znemu automatycznemu programowaniu wszystkich 4 osi-Z nawet najdrobniej-
sze detale mogą być obrabiane w serii 4 powtórzeń jednocześnie. Przy możliwości 
krótkiego dystansu rozstawu głowic, drobne detale, mogą być rozmieszczone na 
arkuszu w taki sposób, aby  odpad był zredukowany do minimum.

Nawet wielowarstwowe tworzywa laminatowe mogą być obrabiane 
w sposób bezpieczny i pewny. Rozwarstwieniu tych materiałów zapobiega 
nawiert przedwstępny  przy użyciu zsynchronizowanego CNC wiertła wrze-
cionowego umieszczonego na głowicy. Dodatkowo wykrawarka wodna 
ByJet Pro  jest przystosowana do obróbki okrągłych profili i rur za pomocą 
opcjonalnej łatwo uzbrajanej osi obrotowej. 

Stała najwyższa precyzja

Podstawowym czynnikiem wpływającym na wysoką jakość obróbki jest jed-
noczęściowa rama zintegrowana z mostem tnącym.  Dodatkowym atrybutem 
jest stabilny system stołów wymiennych uzbrojonych w zaciski materiałowe. 
Przyjazna konstrukcja głowicy tnącej HPT ( high precision tool) ze zintegrowanym 
pomiarem wysokościowymi i dotykowym sprzyjają wykrawaniu detali o nad-
zwyczajnie trudnych konturach przy zachowaniu wysokiej jakości krawędzi. Dwa 
indywidualnie sterowane za pomocą mikroprocesorów tłoki ciśnieniowe gwaran-

tują stały liniowy i dostosowywany do rodzaju cięcia dopływ ciśnienia z pompy do 
głowicy tnącej. Ponadto, Bystronic oferuje swoim użytkownikom pełne wsparcie 
techniczne w języku polskim wraz z możliwością konsultacji z serwisantem tech-
nicznym odpowiedzialnym za wykrawarki wodne firmy Bystronic. 
Czysta, cicha i kompaktowa

Unikalna konstrukcja  wykrawarki wodnej ByJet Pro nie tylko zajmuje 
mało miejsca, ale również przyczynia się do redukcji emisji hałasu na hali 
produkcyjnej. Już we wcześniejszych modelach wykrawarek wodnych fir-
my Bystronic,  CNC-sterowana regulacja poziomu wody przyczyniała się do 
redukcji emisji hałasu na zewnątrz. W ByJet Pro redukcja hałasu dodatkowo 
gwarantowana jest dzięki pełnej obudowie obszaru roboczego maszyny, 
co dodatkowo przyczynia się do zredukowania emisji pyłów na zewnątrz 
maszyny. Zintegrowane spryskiwacze stołów wymiennych pozwalają na 
wyeliminowanie czasochłonnych czynności związanych z oczyszczaniem 
wyciętych detali ze ścierniwa. Obudowa ByJet Pro eliminuje nie produktyw-
ne obszary bezpieczeństwa. Są to obszary , w których operator może stać 
blisko maszyny i wykonywać z bliska ręczne procesy cięcia  bez zagrożeń 
związanych z brudem, hałasem i uszkodzeniami ciała przy wysokiej pręd-
kości posuwu mostu tnącego. Ręczne sterowanie procesami cięcia przy 
otwartym włazie komory tnącej jest również możliwe, gdyż wówczas ma-
szyna automatycznie przestawia się w stan zmniejszonej prędkości posuwu.  
W celu pełnego zabezpieczenia pracy operatora, wykrawarka wodna wy-
posażona jest standardowo w wodoodporną  jednostkę sterowniczą wraz 
z zabezpieczającym przyciskiem awaryjnego stopu.

W celu uzyskanie większej ilości informacji prosimy o kontakt telefo-
niczny pod numerem 022 33 13 770 lub proszę kierować swoje zapytania 
pod adres emailowy michal.goreczny@bystronic.com .

O firmie Bystronic
Bystronic jest światowym dostawcą wysoko technologicznych rozwiązań 

do ekonomicznej obróbki meteriałów metalicznych i niemetalicznych.  Naszym 
użytkownikom proponujemy dopracowane do perfekcji urządzenia do wykra-
wania laserowego, cięcia wodnego oraz gięcia. Szwajcarska firma ze swoją sie-
dzibą w Niederönz (w Szwajcarskim kantonie  Bern), jest jednym z nielicznych 
dostawców urządzeń, których wszystkie elementy wywodzą się od jednego 
producenta i zostały stworzone pod jednym dachem. Tego typu startagia wpły-
wa na niezawodność urządzeń, wysoką precyzję i gwarantowaną satysfakcję 
naszych użytkowników.  Bystronic Polska z siedzibą w Jankach zapewnia pełne 
zaplecze logistyczne i wsparcie serwisowe, z polskojęzycznymi serwisantami 
technicznymi na terenie całej Polski. Dodatkowo w celu oglądniecia naszych 
maszyn zapraszamy do naszego centrum wystawienniczego Bystronic.

Bystronic jest częścią  holdingu Conzzeta, szwajcarskiego przemy-
słowego holdingu w skład, którego wchodzą  firmy z dziedziny maszy-
nerii i inżynierii, automatyzacji, produkcji pianek izolacyjnych, osprzętu 
sportowego oraz nieruchomości.

Nasz adres:
Bystronic Polska Sp. z o.o.                                T: +48 22 33 13 770
Al. Krakowska 38, Janki                                    F: +48 22 33 13 771

05-090 Raszyn                                                 www.bystronic.pl



Urządzenie do cięcia
promieniem lasera
ByVention – Nowy wymiar cięcia laserowego

Urządzenie do cięcia promieniem lasera ByVention gwarantuje maksymalny zysk z każdej zainwestowanej
złotówki. Jest to najmniejsze urządzenie tnące do standardowych formatów blach, które zarazem kładzie 
kamień milowy w rozwoju systemów cięcia laserowego. Urządzenie ByVention gwarantuje wyjątkową 
efektywność obróbki: umożliwia ono obróbkę około osiemdziesięciuprocent elementów dostępnych na 
rynku za mniej więcej połowę wydatków inwestycyjnych, jakie trzeba byłoby przeznaczyć na porównywalne 
jakościowo urządzenie do cięcia laserowego.

₠ 265.000

Prosta
Obsługa urządzenia ByVention 
jest niezwykle łatwa dla każdego 
użytkownika. Potrzeby w zakresie 
szkolenia są minimalne.

Kompaktowa
ByVention jest najmniejszym 
urządzeniem do laserowego 
cięcia blach o standardowych 
formatach. Miejsce u klienta jest 
maksymalnie wykorzystane.

Mądra
Dzięki innowacyjnej i przemyślanej 
koncepcji przepływu materiału, 
urządzenie ByVention zapewnia 
natychmiastową dostępność 
wyciętych elementów oraz mogącą 
służyć jako przykład elastyczność, 
w odniesieniu do wykorzystania 
materiałów różnej wielkości i resztek 
blach (koncepcja zgłoszona do 
opatentowania).

Pewna
Dzięki dwuletniej gwarancji 
i profilaktycznej konserwacji 
firma Bystronic umożliwia 
użytkownikowi maszyny 
ByVention ciągłą całodobową 
pracę.

Kompletna
Przy niewielkich kosztach 
inwestycyjnych klient nie tylko 
otrzymuje maszynę wraz z 
urządzeniami peryferyjnymi 
i dostawą, lecz także pakiet 
oprogramowania Bysoft CAD/CAM, 
jak również ofertę uruchomienia na 
miejscu oraz podstawowe szkolenie.

Wszystko w standardzie
■  ByVention 3015 z Bylaser 2200 (2,2 kW)

■  Pakiet oprogramowania Bysoft CAD/CAM

■  Dostawa DDU (Incoterms 2000) wraz z rozładunkiem

■  Montaż, rozruch i szkolenie

■  Umowa serwisowa (2 lata)

■  Dwa lata gwarancji

Bystronic Polska Sp. z o.o.
Al. Krakowska 38, 

Janki 05 -090 Raszyn,  
T:  022 33 13 770 
F: 022 33 13 771

Dodatkowe informacje można 
uzyskać na stronie internetowej 

www.bystronic.pl.

₠ 64.000



Prasa krawędziowa
Prasa krawędziowa AFM EP – ekonomiczna, elastyczna, bezpieczna

Wyposażona w technologię synchronizacji prasa krawędziowa AFM EP spełnia wysokie wymagania klientów 
firmy Bystronic pod względem bezpieczeństwa procesu. Hydrauliczny układ kompensacji oraz dopasowanie 
urządzeń peryferyjnych do różnorodnych potrzeb klientów zapewniają wysoką elastyczność urządzenia 
i dobre wyniki gięcia w całym zakresie grubości blach. W połączeniu z doskonałą relacją między ceną i 
wydajnością właściwości te oznaczają dla użytkownika niezwykle ekonomiczną realizację zamówień.

Sterowanie DNC
Graficzny dwuwymiarowy układ 
sterowania DNC-884S PS z kolorowym 
10-calowym monitorem TFT zapewnia 
wszechstronną kontrolę procesu 
gięcia. System operacyjny Windows XP 
gwarantuje wysokie bezpieczeństwa 
pracy oraz prostą i komfortową
obsługę.

Hydrauliczna kompensacja
nacisku
Hydrauliczna kompensacja nacisku 
zapewnia stały kąt gięcia na całej 
długości. Nacisk jest ustawiany 
automatycznie po zaprogramowaniu 
długości i grubości blachy w DNC.

Przednie prowadzenie 
materiału
Prasa krawędziowa wyposażona jest 
w przednie prowadnice materiału 
przymocowane do stołu. Można 
zmieniać ręcznie ich wysokość oraz 
przesuwać wzdłuż stołu.

Sterowany DNC system
tylnych zderzaków
Sterowany DNC system tylnych 
zderzaków umożliwia automatyczne 
pozycjonowanie systemu na osi X i R. 
Oba zderzaki można ręcznie przestawiać 
na boki wzdłuż osi Z w prowadnicach 
liniowych.

Urządzenie bezpieczeństwa
Zabezpieczenie laserowe po stronie 
obsługi ma regulowaną wysokość i 
w razie przerwania promienia lasera 
przerywa proces gięcia. Zapobiega 
to skutecznie wypadkom przy pracy.

₠ 64.000

Prasa krawędziowa AFM EP dostępna jest
ponadto o następujących wymiarach:
31-100 (100 ton x 3100 mm)
41-160 (160 ton x 4100 mm)

Cena AFM EP 31-100
₠ 59.000

Cena AFM EP 41-160
₠ 68.000

■  AFM EP 31-160 o długości gięcia 3100 milimetrów

nacisku 160 ton

■  Zestaw narzędzi standardowych o wartości powyżej

₠ 4.000

■  Dostawa DDU (Incoterms 2000) wraz z rozładunkiem

■  Montaż, rozruch i szkolenie

■  Dwa lata gwarancji

Wszystko w standardzie

Cena AFM EP 31-100
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HARTFORD PRZEWODZI W INNOWACYJNOŚCI   
KONSEKWENTNY POSTĘP TECHNOLOGICZNY

• Maszyny firmy Hartford są projektowane i wykonywane z myślą o 
użytkowniku. Wymagania i oczekiwania użytkownika są określane jako CAQ 
(Critical About Quality – Krytyczne Spojrzenie na Jakość), które dla produ-
centa są  ważnymi wskazówkami przy realizowaniu ścisłej kontroli jakości. 

• Firma HARTFORD corocznie przeznacza znaczne kwoty  na  wlasne cen-
trum badawczo – rozwojowe, które jest w pełni wyposażone w najnowocześniej-
sze urządzenia. Efektem  tego są nowe modele prezentowane każdego miesiąca. 

CO WYRÓŻNIA FIRMĘ HARTFORD?
• Wszystkie ważne komponenty są wykonywane w jednej fabryce.
• Własne urządzenia do obróbki cieplnej
• Własne 80 obrabiarek sterowanych numerycznie (CNC)
• Własna malarnia
• Własne linie produkcyjne wrzecion

STOSUNKI Z KLIENTAMI SILNĄ STRONĄ FIRMY HARTFORD
NAZWIE HARTFORD ZAUFAŁO PONAD 16,000 FIRM NA CAŁYM ŚWIECIE.

W praktyce nie jest łatwo produkować maszyny dla firm światowych, 
ponieważ  trzeba sprostać konkurencji ze strony największych międzyna-
rodowych producentów. Można to osiągnąć w  jeden sposób:  produkt nie 

tylko ma międzynarodową renomę, ale jest szeroko stosowany przez innych 
wielkich producentów, którzy nabrali doświadczenia w jego obsłudze.

Światowe przedsiębiorstwa zawsze przeprowadzają szczegółowe, wie-
lokierunkowe analizy, zanim wybiora dostawce i zdecydują się na Hartforda. 
Przykladem moga być dostawcy dla amerykańskiej firmy Boeing, którzy majac  
najbardziej rygorystyczne wymagania odnośnie dokładności, jakości i wydajno-
ści obróbki zdecydowali się  na  centra obróbcze CNC Hartforda i dowiedli, że 
nowe urządzenia mogą zwiększyć wydajność obróbki o 300%. Hartford zdo-
był nagrodę krajowego biura badawczo rozwojowego dla centrów obróbczych 
CNC i jest najczęściej wybierany przez światowe firmy. Ponadto, centra obróbcze 
Hartforda zapewniają konkurencyjność Twojej firmy na całym świecie.

Przedstawicielem  Firmy HARTFORD  na rynku polskim jest
 Spółka  APX-TECHNOLOGIE.

Pelna oferta firmy zawierajaca ponad 400 typow maszyn dostepna jest 
na naszym serwisie internetowym www.apx.pl

Centra obróbkowe pionowe 
do zadań typowych

CENTRA OBRÓBKOWE PIONOWE DO ZADAŃ TYPOWYCH
Model PRO – 80 S/A PRO – 1000 S/A VMC – 1270 S/A VMC – 2060 S/A

  Jedn. Wartości

STÓŁ

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

Max obciążenie stołu kg 500 700 950 2500

PRZESUWY

Przesuwy w osiach X x Y 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

Odległość czoła wrzeciona od powierzchni stołu mm 75 - 585/75 - 705 10 - 610/100-730 100 - 615/100-735 185-845/310-970 
(185-1050/310-1130)

Odległość osi wrzeciona od kolumny mm 550 650 655 890

Stożek 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 - 12 000 1 - 12 000 1 - 12 000 1 - 7000

Posuwy szybkie osie X x Y mm/min 20 000 20 000 20 000 15 000

Posuwy szybkie oś Z mm/min 16 000 20 000 20 000 15 000

AUTOMATYCZNE ZMIENNIACZ NARZĘDZI

Liczba narzędzi w magazynie - 20/24 20/24 20/24 20/23

SILNIK

Moc silnika wrzeciona k/W 7,5 (13) 7,5 (13) 11 (13) 18,5 (26)

INNE

Ciężar maszyny kg 5800 6000 7200 18 300

APX Technologie Sp. z o.o.
05-800 Pruszków

Al. Jerozolimskie 424A
tel.:022 759 62 00, 022 759 61 76

fax:022 759 63 44
e-mail: apx@apx.pl, www.apx.pl



Najnowszy model wycinarki drutowej CUT 20

• Najnowszy generator impulsów AgieCharmilles 
typu IPG-V, zapewniający wysoką wydajność  
i precyzję obróbki.

• Prosty interfejs użytkownika na bazie Windows 
XP, zapewniający szybkie programowanie  
i przygotowanie obróbki.

• Niskie koszty eksploatacji, dzięki małej 
konsumpcji energii oraz długiemu czasowi 
eksploatacji części zamiennych.

• Najnowocześniejsze technologie drążenia oraz 
powtarzalność obróbki światowego lidera w tej 
branży od 50 lat.

• Najlepszy na rynku współczynnik 
ceny/jakości produktu.

• Specjalny pakiet finansowania zakupu.
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Dni Polskie w Szwajcarii 
GF Agie Charmilles gości polską grupę

Dynamika inwestycji w Polsce w 2007 roku jest bardzo wysoka. Dostawcy maszyn i urządzeń prześcigają się w zakładaniu przedstawicielstw, 
nawiązywaniu kontaktów z agentami i innymi działaniami marketingowymi służącymi zaznaczaniu swojej obecności na polskim rynku.

Firma GF AgieCharmilles jest pionierem w kwestii bezpośredniego za-
angażowania i obecności na rynku polskim. W 2002 roku założony został 
bezpośredni, polski oddział grupy dzięki czemu ceny obrabiarek, obsługa 
serwisowa oraz sprzedaż części zamiennych dostosowane zostały do stan-
dardów oczekiwanych przez nasz rynek. 

Lipiec tego roku przyniósł zasadniczą zmianę dla całej grupy Agie Char-
milles. Firmy Agie, Charmilles i Mikron nie są już oddzielnymi jednostkami 
produkcyjno-handlowymi, ale jedną całością, jedną marką „GF AgieCharmil-
les”. Połączenie mocy produkcyjnych, działań zespołów badawczo-rozwojo-
wych, a także sieci sprzedaży i serwisu pozwoli naszym klientom „Osiągnąć 
więcej…” co jest tłumaczeniem naszego motta „Archieve more…” 

W związku z obserwowanym podwojeniem sprzedaży GF AgieCharmil-
les w Polsce oraz faktem, że nic tak nie przekonuje do produktów jak obej-
rzenie ich podczas budowy i testów, zarząd GF AgieCharmilles zorganizował 
w dniach 7-8 listopada 2007 dni otwarte dla polskich klientów. 

W pierwszym dniu wizyty mieliśmy przyjemność pokazać naszym go-
ściom fabrykę Mikron AgieCharmilles AG w Nidau, gdzie odbyły się pre-
lekcje dotyczące historii firmy Mikron AgieCharmilles, nowości prezento-
wanych na targach EMO2007 oraz systemów eksperckich instalowanych  
w maszynach Mikron. 

Następnymi punktami programu były: zwiedzanie hal montażu oraz pre-
zentacje obróbki na centrach obróbkowych Mikron HPM1000U, HPM800U; 
HPM600; XSM400U oraz UCP 600 Vario MedTech (przeznaczonej do wytwa-
rzania detali dla potrzeb medycyny). 

Szczególnym zainteresowaniem wśród gości cieszyły się nowości, czyli 
centra obróbkowe z serii HPM, łączące wysoka precyzję z dużą mocą wrze-
ciona. Kolejnym punktem programu było zwiedzanie fabryki elektrowrze-
cion StepTec należącej do GF AgieCharmilles. Nasi goście mogli naocznie 
przekonać się o precyzji wykonania wrzecion i „dotknąć” tak egzotycznego 
detalu jak element ceramiczny ułożyskowania wrzeciona. 

Interesujący dzień został uwieńczony uroczystą kolacją w malowniczym 
miasteczku Stein am Rhein. Ważnym elementem kolacji była degustacja 
znakomitych lokalnych win prawie nieznanych poza Szwajcarią. 

Kolejny dzień to odwiedziny w drugim zakładzie GF AgieCharmilles  
w Schaffhausen, w którym mieści się również główna centrala.

Czas wolny pomiędzy prezentacjami wykorzystano na zwiedzanie zabytkowego 
miasteczka Stein am Rhein.

Zdjęcie Grupowe przed siedzibą koncernu Georg Fischer
Podczas zwiedzania goście zobaczyli przykład frezowania implantu protezy 
stawu biodrowego na centrum obróbkowym Mikron UCP 600 Vario MedTech
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Uczestnicy wyjazdu mieli okazje zapoznania się z koncepcją pełnej 
automatyzacji w zakładzie produkcyjnym lub narzędziowni. Zapre-
zentowano w pełni automatyczną linię produkcyjną, łączącą centrum 
obróbkowe Mikron HSM300 Graphite Master, drążarkę wgłębną AC 
Form350S, 5-osiowe centrum obróbkowe Mikron HSM400U,  wycinarkę 
drutową AC Challenge 2 oraz stację czyszczącą i maszynę pomiarową. 
System umożliwiał produkcję gotowych części w cyklu 24h/dobę bez 
udziału człowieka. Jego jedyny udział sprowadzał się do załadunku na-
rzędzi, przygotówek oraz wyładunku gotowego detalu lub frezów oraz 
zaprogramowanie sekwencji technologicznej.

Po zwiedzaniu zakładów , podczas którego nasi goście mogli przekonać 
się o solidności konstrukcji naszych obrabiarek, udaliśmy się na zwiedza-
nie wodospadów na Renie. Imponujące widoki uwieńczyły udaną imprezę, 
podczas której zawarte zostały znajomości, które niewątpliwie będą skut-
kowały relacjami biznesowymi pomiędzy zakładami.

W roku 2008 firma GF Agie Charmilles będzie organizowała kolejne 
dni otwarte tym razem obejmujące wizyty we wszystkich szwajcarskich 
i jednej niemieckiej fabryce grupy. 

Chcielibyśmy bardzo podziękować wszystkim uczestnikom wizyty za 
stworzenie doskonałej atmosfery podczas wizyt w zakładach oraz czasu 
poświęconego na zwiedzanie.

Zdaniem naszych gości dopiero wizyta u producenta daje obraz jego 
możliwości a obejrzenie Szwajcarii to niewątpliwa atrakcja.

System automatyzacji prezentowany w siedzibie GF AgieCharmilles w Schaf-
fhausen

Pamiątkowe zdjęcie z wodospadów na Renie

Wszystkim naszym 
Klientom, Przyjaciołom 
oraz czytelnikom pisma

 Forum Narzędziowe Oberon 
życzymy spokojnych, pełnych radości 
Świąt Bożego Narodzenia, a także 

dużo szczęścia, uśmiechów i sukcesów 
w nadchodzącym Nowym Roku.

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

tel. 022 326 50 50, fax 022 326 50 99
info@agie-charmilles.com

www.gfac.com/pl



Tokarka Haas GT-20 
Siła i uniwersalność na małej przestrzeni!

Skrócenie czasu obróbki! 
Przystosowanie do różnorodnych zadań obróbczych! 

Mała powierzchnia zabudowy!

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

tel. 0-22 858 94 78
fax 0-22 642 50 77

abplanalp@abplanalp.pl

Centrum Techniczno-Wystawowe 
ul. Wróblewskiego 31
02-978 Warszawa
tel. 0-22 858 78 54
fax 0-22  858 78 54
salon@abplanalp.pl

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

Haas Automation światowy leader w produkcji obrabiarek sterowanych 
numerycznie CNC kładzie bardzo duży nacisk na badania i rozwój nowocze-
snych technologii. Haas stale bada potrzeby klientów oraz procesy zachodzą-
ce na rynku. Bazując na wynikach badań preferencji konsumenckich firma 
produkuje poszukiwane przez klientów obrabiarki oraz te, które będą ocze-
kiwane na rynku w przyszłości. W swojej ofercie Haas ma pond 100 typów 
maszyn, w tym szeroką gamę tokarek CNC.

Jednym ze stałym oczekiwań małych i średnich firm wobec obrabiarek 
CNC jest skrócenie czasu obróbki oraz zapotrzebowanie na uniwersalne ma-
szyny, przystosowane do różnorodnych zadań obróbkowych. Nowa tokarka 
Haas GT-20 jest odpowiedzią na potrzeby rynku. Zapewnia ona wysoką moc  

Skonstruowany przez firmę Haas wektorowy napęd Dual-Drive o mocy 
maksymalnej 11,2 kW pozwala na uzyskanie prędkości wrzeciona maszyny 
GT-20 do 4000 obr/min (przy zastosowaniu uchwytu hydraulicznego) oraz 
maksymalny moment wynoszący 208 Nm. Przełączanie podczas pracy układu 
gwiazda-trójkąt zapewnia wysoki moment obrotowy oraz szerokie pasmo sta-
łej mocy wykorzystywane do obróbki ze stałą prędkością skrawania. 

Tokarka GT-20 w standardowym wyposażeniu osiąga maksymalne 
prędkości do 3 000 obr/min, nie zawiera uchwytu, systemu hydraulicznego 
oraz głowicy rewolwerowej. Daje to Kupującemu możliwość wyboru różnych 
opcji. Końcówka wrzeciona typu A2-6 posiada przelot o średnicy 76,2 mm  
i umożliwia zastosowanie różnych dodatkowych uchwytów i tulejek zacisko-

i szeroki zakres prędkości nie wymagając jednocześnie dużej 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, oferując jednocześnie 279 mm x 305 mm przestrze-
ni roboczej. Dzięki temu jest optymalną maszyną dla wszystkich zakładów  
o ograniczonej powierzchni produkcyjnej. Przestrzeń nad saniami umożliwia 
obróbkę detali o średnicy 330 mm, suport poprzeczny ogranicza średnicę 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 1381 kg. Prędkości przesuwów obu 
osi wynoszą 18 m/min. 

wych. Konstrukcja suportu narzędziowego umożliwia zastosowanie prostych 
imaków narzędziowych lub głowicy rewolwerowej.

Dodatkowe wyposażenie opcjonalne obejmuje m.in: hydrauliczny uchwyt 
trójszczękowy o rozmiarze 210 mm wraz z hydraulicznym cylindrem obroto-
wym, automatyczną 8-pozycyjną głowicę rewolwerową, uchwyt pod tulejki 
zaciskowe 5C. Zastosowanie uchwytu hydraulicznego pozwala na zwięk-
szenie prędkości wrzeciona do 4000 obr/min. Głowica rewolwerowa typu 
Bolt umożliwia zastosowanie dowolnych narzędzi do obróbki zewnętrznej  
o średnicy mocowania 19 mm lub narzędzi do obróbki wewnętrznej o średni-
cy mocowania 25 mm. Indeksacja narzędzia trwa poniżej 1 sekundy. 
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Raport tokarki
W tym numerze naszego kwartalnika podjęliśmy temat maszyn mniej 

popularnych w narzędziowniach, co nie znaczy, że nieprzydatnych, a mia-
nowicie tokarek. Tokarki są maszynami przeznaczonymi głównie do tocze-
nia przedmiotów w kształcie brył obrotowych. Pomimo, że zdecydowanie 
częściej można spotkać w narzędziowniach frezarki i drążarki, to tokarki są 
jednak bardzo często maszynami niezbędnymi. Wiadomo przecież, że poza  
toczeniem na tokarce można wykonywać również: 

• wiercenie, 
• rozwiercanie, 
• przecinanie,
• radełkowanie, 
• gwintowanie,

a przy użyciu dodatkowych przyrządów, także frezowanie i szlifowanie.

Tokarki mogą być również doposażone w szybkoobrotowe przystawki 
(mam tu głównie na myśli elektrowrzeciona japońskiej firmy NSK Nakani-
shi), a wtedy stają się maszynami wielozadaniowymi. Maszyny te doczekały 
się również swoich własnych targów Turntec, które odbywają się w tym sa-
mym terminie, co targi Euromold we Frankfurcie. 

Tokarka nie jest  podstawową maszyną w narzędziowni, ale w zakładzie 
mechanicznym, w zakładzie obróbki skrawaniem na pewno tak. Z wizyt, 
jakie odbywamy w wielu firmach wyraźnie widać, że niestety park maszy-
nowy dotyczący tokarek jest wciąż bardzo zaniedbany. Najczęściej są one 
maszynami konwencjonalnymi, wykonującymi zadania pomocnicze.  In-
westowanie w tego rodzaju maszyny jest odkładane na bliższą lub dalszą 
przyszłość. Na rynku maszyn obróbczych wiele się dzieje, konkurencja jest 
duża i aktualnie tokarki CNC sterowane numerycznie można już kupić w 
bardzo atrakcyjnej cenie.

Centra tokarskie są już w stanie wykonać prawie każde zadanie obrób-
cze. Dzięki dużym przesuwom, możliwości obróbki dużych detali oraz dużej 
ilości modeli i wyposażenia dodatkowego maszyny te są logicznym wybo-
rem jako narzędzia do każdego zadania tokarskiego.

W zestawieniu na następnej stronie możecie Państwo znaleźć dane 
firm, zajmujących się produkcją lub/i sprzedażą tokarek. Ponieważ ich ofer-
ta jest bardzo szeroka, proszę kontaktować się bezpośrednio ze sprzedaw-
cami maszyn w celu uzyskania bardziej szczegółowych informacji.

Ten numer „Forum Narzędziowego OBERON”, który macie Państwo 
w rękach jest ostatni w tym roku. Korzystając z okazji chciałabym życzyć 
spokojnych i spędzonych w ciepłej atmosferze rodzinnej Świąt Bożego Na-
rodzenia, a także powodzenia w nadchodzącym roku. Wielu zleceń, nieza-
wodności maszyn w Państwa narzędziowniach i sukcesów zawodowych. 
Do zobaczenia w przyszłym roku.

Monika Twarużek

Zapraszamy do odwiedzenia stron internetowych producentów i sprzedawców 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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PARAMETRY

Producent Hass INDEX-Werke GmbH & Co. KG  Hahn&Tessky
TRAUB Drehmaschinen GmbH & Co. KG

Przedstawiciel w 
Polsce Abplanalp Consulting GALIKA Sp. z o. o. Warszawa

Typ maszyny MASZYNA  
DUŻA

MASZYNA  
ŚREDNIA

MASZYNA  
ŚREDNIA

MASZYNA  
MAŁA MASZYNA  DUŻA MASZYNA  

ŚREDNIA
MASZYNA  

MAŁA
MASZYNA  

MAŁA

Nazwa modelu SL – 40L SL-30 SL-20 SL – 10 INDEX G400 INDEX G200 INDEX ABC INDEX  C100

Ciężar maszyny (kg) 14062 7258 4082 2495 21000 5500 2500 5500

Wymiary zewnętrzne maszyny (mm) 6401x2718x2184 4102x1956x1880 3505x1880x1829 2337x1397x1753 5,4 x 2,35 x 2,5 3,6 x 1,9 x 1,3 2,5 x 1,75 x 1,75 2,5 x  1,53

Rodzaj sterowania CNC 2-osiowe CNC 2-osiowe CNC-2 osiowe CNC 2-osiowe INDEX C 200-4D INDEX C 
200-4D

INDEX C 
200-4D

INDEX C 
200-4D

Maksymalna średnica toczenia nad 
łożem (mm) 1016 762 584 413 700 420 180 

Maksymalna średnica toczenia 
nad suportem (mm) 635 368 241 203 700 420 180 

Maksymalna długość toczenia (mm) 2032 864 508 356 2000 400 180 200

Pochylenie łoża (stopnie) 45 45 45 45 70 70 s 70 90

Wysokość osi wrzeciona (mm) - - - - - - - -

Wielkość uchwytu (mm) 381 254 210 165 400 165 140 110

System mocowania uchwytu hydrauliczny hydrauliczny hydrauliczny hydrauliczny Szczękowy Kleszczowy/
szczękowy

Kleszczowy/
szczękowy

Kleszczowy/
szczękowy

Przelot wrzeciona (mm) 117,3 88,9 76,2 59,0 102 65 65 42

Moc wrzeciona (kW) 30 22 15 11,2 68 kW 20 kW 20 25

Maksymalne obroty wrzeciona 
(standard/opcja) 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

System głowicy narzędziowej 
(rewolwer/magazyn)

Rewolwer
Bolt

Rewolwer 
VDI40

Rewolwer 
VDI40

Rewolwer 
VDI30 rewolwery rewolwery rewolwery rewolwery

Ilość narzędzi w 
(głowicy/magazynie) 10 12 10 12 maks 32 maks 28 maks 19 maks 30

Transporter wiórów 
(tak/nie/opcja) tak tak tak tak tak tak opcja opcja

Pojemność zbiornika chłodziwa (I) 291 189 151 57 maks. 2000 l maks. 600 l maks. 400 l maks. 400 l

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

Nazwa modelu TL-15 TL-25 - - TRAUB TNX 65 TRAUB TNA 500 TRAUB TNC 42/65

Ilość wrzecion (standard/opcja) 2 2 - - - -

Ilość głowic (standard/opcja) 1 1 - - 4 1 2

Ilość osi sterowanych 
(wymienić jaki) 3 3 - - 19 X1-4,Z1-4,Y1-4, 

B1 ,C1-2, S1-4
7 X1-2, Z1-2, C1, 

S1-2 10  X1-2, Z1-3, Y1, C1-2, S1-2

Maksymalna ilość narzędzi stałych 
(standard/opcja) 12 12 - - 40 20 20

Maksymalna ilość narzędzi 
obrotowych (standard/opcja) 6 6 - - 40 12 20

Maksymalna moc narzędzi 
obrotowych (kW) - - - - 5,5 kW 6,6 kW 4 kW

Maksymalne obroty narzędzi 
obrotowych (obr./min) 0-3000 0-3000 - - 6000 obr./min. 6000 obr./min. 6000 OBR./MIN.

Maksymalna dokładność osi C (sek. 
kątowe) 0,01o 0,01o - - 0,01 stopnia 0,01 stopnia 0,01 stopnia

Pomiar na maszynie 
(tak/nie/opcja) tak tak - - opcja tak TAK

Frezarko-tokarki (frezarko-tokarki z osią Y, frezarko-tokarki z osią Y i przeciwrzecionem)

Maksymalna Ilość narzędzi w 
magazynie nie posiadamy nie posiadamy nie posiadamy nie posiadamy INDEX G300 INDEX G250 INDEX G160

Przesuw w osi Y (mm) - - - - 180 mm 200 130

Wariant wrzeciona głównego (pion/
poziom) - - - - poziom poziom poziom

Rodzaj głowicy frezarskiej - - - - Wrzeciono mecha-
niczne 2000 obr

Elektrowrzeciono
6000 obr./min.

Elektrowrzeciono
6000 obr./min.

Rodzaj uchwytu narzędziowego - - - - HSK-B50/Capto HSK-A63 lub 
HSK-B63 HSK-A40 lub HSK-B50

Cena katalogowa wersji 
podstawowej (euro) - - - - - - -

Zaopatrujemy w materiały 
eksploatacyjne (tak-jakie/nie) - - - - nie nie nie

Standardowy czas dostawy (dni) - - - - 150 dni 120 dni 150 dni

ADRES Ul. Wróblewskiego 31
02-978 Warszawa

00-592 Warszawa 
Ul. Spacerowa 12/4

OSOBA DO KONTAKTU Jerzy Osuch Marek Kuźmiński
Jan Mączyński

TELEFON/FAX tel.: +42 22 858 78 54
fax: +48 22 858 78 54

+48 22 848 24 46
+48 22 849 87 57

WWW / E-MAIL www.abplanalp.pl
salon@abplanalp.pl

www.galika.pl
galika-wars@galika.pl

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

DMG Polska Sp. z o.o. METAL TEAM Sp. z o. o.

MASZYNA  DUŻA MASZYNA  ŚREDNIA MASZYNA  ŚREDNIA MASZYNA  MAŁA MASZYNA  DUŻA MASZYNA  ŚREDNIA MASZYNA  MAŁA

CTX gamma 2000 CTX beta 1250/1250TC Twin 65 CTX alpha 300 QTN-II 450 QTN-II 250 QTN-II 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 1140 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

113/82 28/20 35 i 20 20/15 30 26 11

2600 4000 5000 6000 2000 4000 6000

40 30 30(15) 30 30 30 30

40 30 30 30 30 30 30

Rewolwer lub magazyn 
(TC), VDI50

Rewolwer lub magazyn 
(TC), VDI40 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 narzędziami, z narzędziami obrotowymi, przeciwwrzecionem, jedno-, dwu-, trzygłowicowe)

- - - - - - -

1/2 1/2 2 1 1 1/2 1/2

1 1 2 1 1 1 1

X,Y,Z,C,B,W X,Y,Z,C,B,W X1,X2,Y1,Z1,Z2,X3
,B,C1,C2,W X,Y,Z,C X/Z/C X/Z/Y/C/C1/W X/Z/C/C1/W

12(16) 12(16) - 12(16) 12 16 12

12(16)(8) 12(16)(8) 12 + 12 12(16)(8) 12/12 12(16)/12 12/12

12,5 (tarcza) 12(tarcza) 11,7(6,3) 3,3/6,9(tarcza) 7,5 5,5 3,7

4000 4000 4000(5000) 5000 4000 4500 4500

0,001 0,001 - 0,001 ±10 sec ±10 sec ±10 sec

opcja opcja OPCJA opcja Opcja Opcja Opcja

Frezarko-tokarki (frezarko-tokarki z osią Y, frezarko-tokarki z osią 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  miesiące 4  miesiące 4  miesiące

DMG Polska sp. z o.o.
Fabryczna 7, 63-300 Pleszew Wanaty, Warszawska 2E, 42-260 Kamienica Polska

Artur Malak Tomasz Kochman

- 034 326 12 15 / 
034 326 10 42

www.gildemeister.com
artur.malak@gildemeister.com www.metalteam.pl

-
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Wytwarzanie i fabrykacja instrumentów chirurgicznych jest 
fascynująca. Począwszy od odpowiedniego przygotowania stali i 
doboru gatunku przez technologię maszyn potrzebną do obróbki stali, 
po jednakową dokładność w pozycjonowaniu elementów ze względu 
na ich wielokomponentowość.

Z MANUALNEGO USTAWIANIA DO AUTOMATYZACJI PRODUKCJI
Dyrektor Generalny Pan Tomas Tontorra powiedział, że dwa lata firma 

zastanawiała się, jak może podnieść wydajność produkcyjną zakładu. Sześć 
m-cy później, doposażyła centrum obróbcze HERMLE C600U w WorkMa-
ster z System 3R. Rezultat okazał się bardziej niż pozytywnie zaskakujący. 
Od 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 obsługiwał już dwie maszyny HERMLE. Dołożenie 2 maszyn WorkMa-
sterowi spowodowało wynik, który wprowadził w niemałe zdziwienie. Przy 
tradycyjnych metodach obróbki efektywny czas pracy wrzeciona maszyny 
to ok. 2000h rocznie, po wprowadzeniu automatyzacji za pomocą Work-

Master System 3R czas pracy wrzeciona wzrósł do ponad 12 000h rocznie. 
Dla firmy Tonterra oznacza to ni mniej ni więcej, tylko wzrost zdolności 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 
elementów, czas obróbki to ok. 20-30minut na element. Szef działu produk-
cyjnego Pan Jurgen Marchisella powiedział, że firma posiada 2 podnośni-
kowy system dla maszyn konwencjonalnych. Pozostałe maszyny to centra 
CNC współpracujące na stałe z WorkMasterem. 

Rezultaty, jakie w tym zakładzie odniosła automatyzacja skłaniają nas 
do dalszych zakupów kolejnych maszyn ale wyposażonych w zmieniacze 
palet. W najbliższym czasie będzie to centrum HAAS VF1 maszyna 5-osiowa. 
Centrum zostanie doposażone 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.

Korzyści są widoczne gołym okiem i jak mówi Pan Tantarra zakup nowej 
5-osiowej maszyny był możliwy dzięki automatyzacji maszyn i podnoszeniu 
produktywności firmy. Wszystkie maszyny, które posiada firma wykorzysty-
wane są do maksimum, a co za tym idzie produktywność wzrosła o 80% 
bez uszczerbku na jakości wykonywanych elementów. Pytany, czy liczył na 
tak dobry wynik, powiedział: „ Byłem o tym przekonany”.

Jeśli jesteście Państwo zainteresowani tym, co dzieje się na świecie, jeśli 
chodzi o rynek systemów referencyjnych, jak również zaadoptowania ich 
na potrzeby własnych narzędziowni możemy Państwu wysyłać kwartalnik 
3Reviev. Możecie się sami również zareklamować w tym piśmie jeśli chodzi 
o narzędziownie, jeśli chodzi o napisanie artykułu możecie skorzystać z na-
szych usług lub zrobić to sami.

Pozdrawiam
Rafał Chmielewski

KREATYWNE ROZWIĄZANIA 
W PRODUKCJI NARZĘDZI MEDYCZNYCH 
Z ZASTOSOWANIEM SYSTEM 3R

Nietypowa produkcja w skłoniła firmę do zastosowań niestandardowych. Firma TONTERRA, jest fabryką wykonującą narzędzia 
chirurgiczne, klamry kluczowe, jak również przyrządy mikrochirurgiczne. Wszystkie te produkty są wykonane ze specjalnych stopów 
stali nierdzewnej. Oczekiwana trwałość i niezawodność (żywotność) narzędzi tego typu jest długoletnia, dlatego jak mówi Pan 
Alberto Petrela nie można pozwolić sobie na żaden błąd. Ponad 80% z tego, co firma wytwarza trafia na export. 
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Oferowane przez Intrex urz¹dzenia wykorzystywane s¹ w wielu sektorach przemys³owych :
motoryzacyjnym, lotniczym, mechanicznym, górniczym, kolejowym, hutniczym, budowlanym... 

czyli wszêdzie tam, gdzie potrzebne jest trwa³e, a zarazem efektywne znakowanie.

ZNAKOWANIE I IDENTYFIKACJA PRODUKTU

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

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

urz¹dzenia znakuj¹ce mikropunktowo Sic Marking

drukarki laserowe Electrox

zestawy wizyjne (kody matrycowe) Sic Marking

drukarki ink jet Domino zestawy etykietuj¹ce Intrex

Zapraszamy do odwiedzenia naszej ekspozycji na targach Mach - Tool w Poznaniu, 
pawilon nr 5, sektor E, stoisko 187

Spokojnych, radosnych Świąt Bożego Narodzenia 
oraz dużo szczęścia i sukcesów w nadchodzącym roku życzy INTREX



0%

w w w. a b p l a n a l p . p l

Centrum Techniczne
ul. Wróblewskiego 31 

02-978 Warszawa
tel. 0-22 858 78 54 
fax 0-22 858 78 54

salon@abplanalp.pl

Abplanalp Consulting
ul. Marconich 11/10 
02-954 Warszawa
tel. 0-22 858 94 78 
fax 0-22 642 85 56
abplanalp@abplanalp.pl

w razie pytań - zadzwoń   0 691 399 288, 0 691 399 488

Nie masz pieniędzy? 
Masz zamówienia?
Potrzebujesz obrabiarki?

Rozpocznij produkcję za 
pieniądze Leasingu 
ABPLANALP FINANCE 

Dostarczamy Ci obrabiarki 
bez przedpłaty, 
bez opłaty wstępnej!

przedpłaty, opłaty wstępnej

Aby wypełnić wniosek wejdź na stronę

www.PierwszyTakiLeasing.pl

Rek-AB-2007-haasLesing-prawa-v7-krz.indd   1 2007-09-04   20:33:03
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RAPORT SZLIFIERKI
Raport daje Państwu możliwość doposażenia do istniejącego par-

ku maszynowego szlifierek wiodących producentów obecnych na 
rynku polskim. Minęły już czasy, gdzie obsługa tego typu maszyn od-
bywała się manualnie. W czasach obecnych wszystkie maszyny mogą 
być wyposażone w sterowania numeryczne, tak też jest w przypadku 
szlifierek.

Niektórzy z Państwa zadają sobie pewnie pytanie, czy jeśli na ryn-
ku są wyspecjalizowane firmy, które przejmują na siebie wykonanie 
tzw. ”gotowych skrzynek”, to czy warto inwestować w szlifierkę? 
Niepoprawny optymista odpowie pewnie, że przecież w narzędziowni 
zawsze znajdzie się coś, co trzeba przeszlifować. Nie ma problemu, 
jeśli wymagane jest wykonanie płyty o niewielkich wymiarach. Kłopot 
zaczyna się wtedy, gdy potrzebujemy płyty słusznych rozmiarów , np. 
1000 x 1000 mm. Jak wiele firm posiada szlifierki, które pozwalają na 
szlifowanie płyty z jednego zamocowania? Można je oczywiście prze-
suwać, ale już wtedy musimy się liczyć z ryzykiem błędu przy ich wyko-
naniu. Zawsze jednak można wybrać odpowiednią szlifierkę.

Jeśli chodzi o szlifowanie wałków i otworów , to tutaj mamy jesz-
cze większy wybór. Czasami jednak nie kalkuluje się zakup szlifierki 
do tego przystosowanej. Wtedy warto pomyśleć o ofercie przyrządów 
firmy NSK Nakanishi, a szczególnie o urządzeniu PLANET 550, które 
zakładane jest na wiertarkę koordynacyjną lub tokarkę.

Raport ukazuje również możliwość dopasowania szlifierki według 
obrobionych gabarytów detalu, jak również rozgraniczenie na szli-
fierki do płaszczyzn i szlifierki do wałków. Nowoczesne rozwiązania 
techniczne tych urządzeń umożliwiają szlifowanie profili. Jest również 
wyszczególnienie na małe, średnie, duże maszyny, a  związane jest to z 
dopasowaniem do potrzeb klienta i co ważne rozgraniczenie cenowe.

Wysoka jakość prezentowanych szlifierek zapewnia uzyskanie wy-
sokiej jakości powierzchni Ra, równoległości powierzchni szlifowanych 
(szlifierki do płaszczyzn), wysoką dokładność zachowania wymiarów.

Liczymy że spis zawarty w raporcie wyjdzie naprzeciw Państwa 
oczekiwaniom i ułatwi dobór określonej maszyny  dla potrzeb produk-
cyjnych w Państwa firmach.

	 Zapraszamy serdecznie do kontaktu z firmami, które udzie-
lą Państwu wszelkich niezbędnych informacji i jeśli trzeba pomogą w 
wyborze odpowiedniej maszyny.

Pozdrawiam
Monika Twarużek

Zapraszamy na strony internetowe producentów i sprzedawców 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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PARAMETRY

Producent Fritz STUDER AG, Szwajcaria BLOHM GmbH/JUNG GmbH OKAMOTO
Przedstawiciel 
w Polsce GALIKA Sp. z o.o. GALIKA Sp. z o.o. Metal Team Sp. z o.o.

Typ maszyny MASZYNA 
DUŻA

MASZYNA 
ŚREDNIA

MASZYNA 
MAŁA

MASZYNA 
DUŻA

MASZYNA 
MAŁA

MASZYNA 
DUŻA

MASZYNA 
ŚREDNIA

MASZYNA 
MAŁA

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

6000 x 4700 3500 x 3300 2800 x 2800 7000 x 4500 3000 x 2750 1860 x 1670 1600 x 1500 1600 x 1500

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

Typ sterowania Fanuc 16i-TA Fanuc 21i-TB SPC
easyTOUCH /

Sinumerik 
840D*

SPC - - -

Długość szlifowania w kłach (mm) 1000/1600* 650/1000* 400/650* - 1600 750 250

Ilość osi sterowanych jednocześnie 3 3 2 - -  2  2  2 

Wysokość w kłach (mm) 175/225* 175 100 3 2 320 220 220

Minimalna i maksymalna
 średnica szlifowanych otworów (mm) poniżej 1 mm poniżej 1 mm od ok. 2 mm - -  10- 80 10-80 10-80

Moc wrzeciona głównego (kW) 7.5/9,0* 7,5/9,0* 3,0 - - 5,5 4 4

Rodzaj stołu (skrętny/stały) skrętny
 8,5˚/6˚ *

skrętny 
8,5˚

skrętny 
30˚/15˚ * - - Skrętny Skrętny Skrętny

Możliwość szlifowania profilu (tak/nie) tak tak nie tak tak tak tak tak

Możliwość szlifowania wielokątów
 i krzywek (tak/nie) tak tak nie - - tak tak tak

Czy szlifierka jest wcinająca 
prosto czy skośnie prosto/skośnie prosto/skośnie prosto - - prosto prosto prosto

Maksymalny wymiar ściernicy
 (średnica/szerokość) Ø 500 x 80 Ø 500 x 80 Ø 350 x 50 - - 405 x 50 355 x 25 355 x 38

Przesuw roboczy w osiach (mm) 
X
Y
Z
C
U
W

275
-

1000/1650*
-
-
-

285
-

800/1150*
-
-
-

-
420/650*

-
-
-
-

2100
550 / 800*

560
-
-
-

600
300
220

-
-
-

300 
1750

-
-
-
-

200
900

-
-
-
-

200
400

-
-
-
-

Maksymalny ciężar detalu na stole roboczym 
(kg) 150 120 20 - - 150 20 20

Możliwość szlifowania stożków (stopnie) tak tak tak - - 1-5 3-7 5-11

Możliwość szlifowania 
szybkobieżnego HI-CUT (tak/nie) tak nie nie tak tak tak tak tak

Maksymalny zakres obr. wrzecion elektrycz-
nych i turbin powietrznych (obr./min) do 120.000 do 120.000 do 60.000 - - 1742 2210 1980

Możliwość pracy z automatycznym wymienni-
kiem narzędzi (ATC) i palet APC) (tak/nie) tak tak nie nie nie -

Automatyczna kompensacja zużycia ściernicy 
(tak/nie) tak tak tak tak tak tak tak tak

Możliwość obciągania ściernicy (tak/nie) tak tak tak tak tak tak tak tak

Wymiary stołu (mm) (długość/szerokoś) - - - 2000 x 600 400 x 200 - - -

Powierzchnia szlifowania bez urządzeń do 
obciągania mocowanych na stole (mm) - - - 2100 x 680 600 x 225 - - -

Maksymalne obciążenie stołu wraz z płytą 
mechaniczną (kg) - - - 1000 150 - - -

Maksymalna odległość pomiędzy stołem a 
ściernicą (mm) - - - 500 / 750* 300 - - -

Maksymalny posuw wzdłużny (mm) - - - 2100 600 - - -

Zakres prędkości przy posuwie wzdłużnym 
(m/min) - - - 0,03 – 30 2 – 28 0,001-10 000 0,001- 4000 0,001 - 4000

Maksymalny zakres posuwu poprzecznego 
(mm) - - - 560 200 - - -

Maksymalny zakres posuwu pionowego (mm) - - - 800 300 - - -

Wymiary tarczy szlifierskiej (mm)
- średnica
- szerokość

- - -
Ø 400

120
127

Ø 225
25
51

- - -

Zakres obrotów tarczy szlifierskiej (mm) - - - 45 – 8000 1000 - 3000 - - -

Moc silnika tarczy szlifierskiej (kW) - - - 15 / 24,5* 2,0 - - -

Cena katalogowa netto (euro) zależy od 
specyfikacji od 120.000,- od 90.000,- zależy od 

specyfikacji od 60.000,- Na zapytanie Na zapytanie Na zapytanie

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

Standardowy czas dostawy od 
zamówienia (dni) 180 od 90 od 90 180 90 90 90 90

ADRES ul. Spacerowa 12/4, 
00-592 Warszawa

Wanaty , ul. Warszawska 2E, 
42-260 Kamienica Polska

OSOBA DO KONTAKTU Roman Góźdź Marta Dobosz

TELEFON/FAX tel. (22) 8482446, fax (22) 8498757 034 / 326 11 51

WWW / E-MAIL www.galika.pl, galika-wars@galika.pl www.metalteam.pl; metalteam@metalteam.pl
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BALINIT® 
pożywka dla konstruktorów.

Na co dzień spotykamy się z koniecznością wymiany lub regeneracji zużytych komponentów pojazdów, maszyn i urządzeń. Przyczyną 
wymiany jest zwykle mechaniczne zużycie lub zniszczenie elementu. Zdolność do przenoszenia większych obciążeń oraz większa niezawodność 
tych elementów są kluczem do uzyskania wyższych parametrów, dłuższej żywotności i redukcji zapotrzebowania na energię. Takie efekty 
są możliwe dzięki powłokom BALINIT® opracowanym i wdrożonym przez firmę Oerlikon Balzers. Dzięki specyficznym własnościom powłoki 
BALINIT® redukują zużycie powierzchniowe oraz tarcie.

przyczepność powłoki do podłoża. Powłoki BALINIT® mają grubość zaled-
wie kilku tysięcznych milimetra, ale są o wiele twardsze od hartowanej stali. 
Charakteryzują się bardzo wysoką odpornością na ścieranie i mają przy tym 
bardzo niski współczynnik tarcia. Są odporne na utlenianie oraz podnoszą 
odporność chemiczną pokrywanych elementów. Nie wpływają na fakturę 
powierzchni, zachowują ostrość krawędzi i są akceptowane nawet przy 
bardzo ciasnych tolerancjach. Dzięki temu można je stosować na już za-
projektowanych i wdrożonych elementach. Pokryte elementy są gotowe do 
użycia bez konieczności dalszej obróbki mechanicznej.

Powłoki BALINIT® pozwalają rozwiązać problemy. Dla przykładu: ru-
chome elementy maszyn w produkcji spożywczej są szczególnie narażone 
na ścieranie, ponieważ niedozwolone jest stosowanie środków smarujących 
oraz na korozję, z uwagi na obecność kwasów owocowych. Powłoki BA-
LINIT® zabezpieczają przed ścieraniem, redukując przy tym siły tarcia oraz 
chemicznie uodporniają wrażliwe części. Powłoki BALINIT® posiadają od-
powiednie certyfikaty do zastosowania w przemyśle spożywczym. Innym 
przykładem są układy przeniesienia napędu. Koła zębate pokryte powłoką 
BALINIT® mogą pracować dłużej, ponieważ są bardziej odporne na zmęcze-
nie powierzchniowe, są także zdolne do przenoszenia większych obciążeń. 
W pewnych przypadkach można pokusić się o dobranie lżejszego materiału 
bazowego, który w połączeniu z powłoką pozwoli utrzymać niezmienione 
parametry pracy, dając korzyść w postaci lżejszej konstrukcji.

Więcej informacji na temat powłok BALINIT® można uzyskać kontaktu-
jąc się bezpośrednio z firmą Oerlikon Balzers. Zapraszamy do współpracy.

Tomasz Czerwiński
GSM: 661918677

tomasz.czerwinski@oerlikon.com 
www.oerlikon.com/balzers/pl

Powłoki BALINIT® znalazły zastosowanie w obszarze inżynierii mecha-
nicznej, jako środek do zwiększenia niezawodności, trwałości i poprawy 
własności precyzyjnych komponentów maszyn. Korzyści z ich zastosowania 
widoczne są w silnikach, układach przeniesienia napędu czy w systemach hy-
draulicznych i pneumatycznych. Sprawdzają się także w sektorze przetwór-
stwa tworzyw sztucznych, przemyśle włókienniczym, przy produkcji artyku-
łów spożywczych i farmaceutycznych oraz na narzędziach medycznych.

Powłoki BALINIT® uzyskiwane są w procesach PVD, czyli fizyczne-
go osadzania z fazy gazowej. Procesy prowadzone są w wysokiej próżni  
w asyście plazmy, w temperaturze ustalonej dla danej powłoki. Odpowied-
nie przygotowanie podłoża oraz parametry procesu zapewniają doskonałą 

Tabela. Wybrane powłoki BALINIT®. 
*) w zależności od warunków przeprowadzania testu. 

BALINIT® C BALINIT® C STAR BALINIT® CNI
Materiał powłoki a-C:H:W (WC/C) CrN +  a-C:H:W CrN
Mikrotwardość HK0,01 1000 1000 1750
Typowa grubość powłoki [µm] 1 – 4 3 – 5 1 – 4
Współczynnik tarcia względem stali (na sucho)* 0,1 – 0,2 0,1 – 0,2 0,5
Temperatura powlekania [OC] <250 <250 <250
Maksymalna temperatura zastosowania [OC] 300 300 700
Kolor powłoki antracytowy antracytowy szary
Odporność na zużycie ścierne ● ● ●●
Właściwości adhezyjne ●●● ●●● ●●
Odporność na utlenianie (tribo-oxidation) ●● ●● ●●
Odporność na zmęczenie powierzchniowe ●●● ●●● ●●●
Odporność na korozję ●● ●● ●●●

Zastosowania

Standardowe rozwiązanie 
dla części maszyn w 
przypadku niedostatecznego 
smarowania. Chroni przed 
zatarciem
Zastosowania:
Koła zębate, łożyska 
wałeczkowe, elementy 
silników, hydraulika

Powłoka BALINIT® C ze 
zwiększoną zdolnością do 
przenoszenia obciążeń w 
warunkach dużych nacisków 
powierzchniowych
Zastosowania:
Elementy łożysk, koła zębate, 
wały

Elastyczna powłoka o bardzo 
dobrej odporności na ście-
ranie, również w wysokich 
temperaturach
Zastosowania:
Pierścienie tłokowe, pompy, 
zawory, przemysł tekstylny i 
spożywczy
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CAM Unigraphics poprzez poszczególne opcje, posiada niezwykłą kontro-
lę nad generowaną ścieżką narzędzia, jej kształtem i parametrami. W tym 
artykule przyjrzymy się bliżej sposobowi zachowania się frezu w różnych 
przypadkach obróbki powierzchni.

Programowanie obróbki odbywa się za pomocą łatwych w obsłudze 
operacji przydzielonych do określonych typów obróbki. Przy definicji ope-
racji programista określa część, która będzie poddawana obróbce, kształt 
przygotówki i położenie obiektów chronionych.

Część do obróbki może stanowić zbiór powierzchni, bryła(y) lub obiekt stl. 
Jako półfabrykat można wskazać bryłę o dowolnym kształcie lub skorzystać  
z predefiniowanych kształtów. Jako obiekty chronione można wskazać bryłę 
reprezentującą uchwyt, krzywą czy jedną z powierzchni części obrabianej. 

Zasadniczą funkcjonalnością, jaka odróżnia CAM Unigraphics od in-
nych systemów jest przejrzysta definicja obiektów w środowisku obrób-
ki. Najistotniejszą unikalną cechą tego rozwiązania jest to, iż, do obróbki 
można wskazać cały model części lub bezpośrednio powierzchnie (ścianki/

lica brył) bez konieczności definicji zakresów obróbki. Podczas generowa-
nia ścieżki system uwzględnia cały model części, aby nie dochodziło do 
kolizji, ale ścieżki są tworzone tylko na wybranych powierzchniach z au-
tomatycznym pozycjonowaniem styczności narzędzia. Eliminuje to znaną  
z innych systemów czasochłonną definicję zakresów obróbki uzależnionych 
od średnicy używanego narzędzia. W NX CAM można definiować zakresy 
obróbki, ale spełniają one rolę pomocniczą.

Przyjrzyjmy się bliżej kliku przypadkom. Na rysunku 1. widzimy obróbkę wy-
branych powierzchni elementu które z jednej strony nie są ograniczone. Narzędzie 
automatycznie pozycjonuje ścieżkę tak, aby otwarta strona powierzchni została 
cała obrobiona. Ścieżka wychodzi poza powierzchnie, ale nie „spada w dół”.

Inny przykład to pozycjonowanie do wklęsłej powierzchni – rysunek 2. 
Ścieżka jest generowana do zewnętrznych granic do momentu osiągnięcia 
przez frez styczności z obrabianą powierzchnią, czyli wystarczającego do zdję-
cia warstwy materiału. Ścieżka nie jest generowana do samej górnej granicy.

Kolejny przypadek, gdy powierzchnia jest otwarta ze wszystkich 
stron - widoczne na rysunku 3. Frez pozycjonuje odpowiednio ścieżkę 
na granicach bocznych i odpowiednio schodzi w dół, aby obrobić cały 
wskazany obszar. Przypadki można mnożyć, ale te trzy podstawowe  
z pewnością dają obraz możliwości.

Styczny rozkład ścieżek to standardowe ustawienia. Opcjonalnie ścież-
kę można rozszerzyć o zadana wartość (rysunek 4. po prawej) i to bez oba-
wy iż „spadnie” w dół. Znane z innych systemów CAM zjawisko obtaczania 
ścieżki wokół zewnętrznych naroży (zwłaszcza w operacjach na stałych 
poziomach Z) jest standardowo eliminowane - jeśli jest to wymagane moż-
na je wymusić (rysunek 4. po lewej).

To tylko kilka wybranych standardowych funkcji, które niezwykle podnoszą 
wydajność i komfort pracy i umożliwiają programiście skupienie się nad rozwiązy-
waniem zagadnień technologicznych a nie żmudną definicją zakresów obróbki.

W następnym artykule poznamy kolejne unikalne funkcje NX CAM.

Krzysztof Augustyn

Moduł CAM Unigraphics (NX CAM Express) jest dostępny 
jako niezależny program i może stanowić moduł CAM dla dowolnego 
programu CAD. Technolog-programista pracujący na NX CAM 
otrzymuje wiele unikalnych rozwiązań, które niezwykle podnoszą 
komfort i szybkość pracy.

CAMdivision - wdrożenia systemów CAD/CAM; Solid Edge, NX CAM Express, Unigraphics NX
ul. Stargardzka 7-9; 53-332 Wrocław

Tel. (71) 796 32 50     Fax (71) 796 08 51
info@camdivision.pl     www.camdivision.pl

• Oferujemy bezpatne wersje testowe i wypożyczenia oprogramowania

Rys.1. Układ ścieżki na ograniczonej powierzchni.

Rys.2. Układ ścieżki na wklęsłych powierzchniach.

Rys.3. Układ ścieżki na otwartej powierzchni.

Rys.4. Rozszerzenie i obtaczane ścieżki.
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Wersja 20 systemu Solid Edge w dalszym ciągu rozwija koncepcję współpracy wielu działów przy tworzeniu nowych projektów w obrębie 
całego łańcucha wartości pod kontrolą systemu PLM. Usprawnienia w obszarze integracji systemu cPDM wspierają ideę współpracy pomiędzy 
geograficznie rozdzielonymi oddziałami przedsiębiorstwa. Nowe funkcjonalności usprawniające tworzenie wielkich złożeń poszerzają 
możliwości wykorzystania Solid Edge do projektowania wyposażenia fabryk. Setki dodatkowych usprawnień, które zostały opracowane 
na podstawie sugestii użytkowników przenoszą inżynierską wydajność na inny poziom. Nowa wersja Solid Edge umacnia opinię, że jest to 
najbardziej wydajny, kompletny i otwarty system umożliwiający hybrydowe projektowanie 2D/3D na współczesnym rynku aplikacji CAD 3D.

Solid Edge V20
Współpraca działów projektowych, 
projektowanie wyposażenia fabryk 
i wydajność inżynierska w obrębie całego łańcucha wartości.

Solid Edge V20 jest najnowszą 
wersją hybrydowego oprogramo-
wania CAD 3D. Koncentruje się na 
ulepszeniu współpracy projektowej 
w obrębie całego łańcucha wartości 
i jest zaprojektowany tak, by zaspo-
koić potrzeby przedsiębiorstw pro-
dukcyjnych średniej wielkości w za-
kresie zdalnego dostępu do danych 
inżynierskich. Rozszerza możliwości 
projektowania wielkich złożeń po-
przez udostępnienie narzędzi pozwa-
lających na projektowanie rozkładów 
maszyn na hali produkcyjnej przy 
wykorzystaniu istniejących geometrii 
maszyn oraz tworzenie ogromnych 

złożeń w branży ciężkich pojazdów przemysłowych, maszynowej oraz ener-
getycznej. Ponadto nowa wersja zawiera szereg innowacyjnych i praktycz-
nych narzędzi, które służą szybszemu rozwiązywaniu problemów inżynier-
skich. Pozwala to inżynierom i konstruktorom na zwiększenie wydajności ich 
pracy oraz na skrócenie cyklów projektowych.
Współpraca w zakresie projektowania w obrębie całego łańcucha 
wartości przy wsparciu systemu PLM

W związku z tym, że infrastruktura firm i łańcuchy dostaw rozprze-
strzeniają się na cały świat, potrzeba współpracy w zakresie projektowania 
nigdy nie była tak silna. W oparciu o dotychczasowe narzędzia Solid Edge, 
kolejna wersja jeszcze bardziej ułatwia współpracę w obrębie całego łań-
cucha wartości dzięki zintegrowaniu wsparcia dla architektury usług Team-
center Express SOA oraz dodaniu nowych funkcjonalności Edytora Struktury 
wbudowanego w Solid Edge Embeded Client.

Solid Edge jest pierwszą aplikacją typu CAD posiadającą wsparcie dla ar-
chitektury usług Teamcenter (SOA – Service Oriented Architecture), zapew-
niającą skuteczność i wydajność oraz zdalny dostęp do centralnej bazy danych.

Nowe narzędzie Edytor Struktury, umożliwia powtórne wykorzystanie 
istniejących zespołów w celu tworzenia nowych projektów zarządzanych 
przez Teamcenter. Wraz z Solid Edge Embedded Client pozwala na błyska-
wiczne powielanie istniejących zespołów, dokonywanie zmian, zapisywanie 
lub powtórne wykorzystanie wybranych części drzewa zespołu, a ponadto 
umożliwia szybką zmianę przeznaczenia danych w obrębie projektu by ela-
stycznie reagować na wymagania klientów

Usprawnienia w zakresie narzędzi do translacji danych ułatwiają firmom 

Korzyści:
•  Umożliwia efektywny i zdalny dostęp do centralnej bazy danych

•  Skraca cykle projektowe dzięki możliwości tworzenia większej licz-
by wariantów projektowych w krótszym czasie

•  Ułatwia przejście do projektowania 3D

•  Umożliwia parametryzację zaimportowanych danych

•  Dostarcza więcej możliwości w zakresie współpracy przedsię-
biorstw typu OEM z dostawcami

•  Pozwala wizualizować wprowadzane do zaimportowanych da-
nych modyfikacje, w czasie rzeczywistym

•  Zwiększa możliwości w zakresie tworzenia dużych złożeń

•  Umożliwia błyskawiczne otwieranie rysunków, które zawierają 
duże złożenia

•  Organizuje i porządkuje listy materiałowe oraz struktury złożeń

•  Pozwala rozwiązywać dwuwymiarowe problemy techniczne w 
trakcie procesu projektowania

•  Usprawnia ponowne wykorzystywanie komponentów

•  Tworzy pojedynczy rysunek dla całej rodziny części

Wyżej wymienione korzyści prowadzą do zmniejszenia kosztów, po-
prawy jakości i skrócenia czasu dostarczania produktów na rynek.
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przejście z projektowania 2D na 3D i pozwalają lepiej współpracować tym 
podmiotom, które nie posiadają identycznych aplikacji CAD.

Aby ułatwić przejście z projektowania 2D na 3D przy zachowaniu 
istniejących rysunków AutoCAD i jednocześnie wspomagać współpracę 
pomiędzy łańcuchami dostawców, którzy używają systemu AutoCAD, 
usprawnione możliwości Solid Edge w zakresie translacji plików AutoCAD 
pozwalają na wyświetlanie rysunków w systemie Solid Edge w taki sam 
sposób jak w AutoCAD i na odwrót. Wersja 20 Solid Edge pozwala zaim-
portować rysunki zawierające wiele arkuszy, większą liczbę typów wymia-
rów, różne formaty tekstu oraz kolor tła ACAD7, który umożliwia auto-
matyczną zmianę koloru linii w zależności od koloru tła. Ponadto system 
pozwala na import obrazów oraz obiektów typu „Smart Frames”, takich 
jak bloki, osadzone dokumenty, pliki Word i Excel itd.

Poszerzając imponujący zestaw narzędzi do translacji, twórcy Solid 
Edge V20 umożliwili jeszcze szerszą współpracę firm dzięki wbudowaniu 
dwukierunkowego translatora plików Catia V5 - obsługującego zarówno 
pliki części jak i zespołów, translatora plików Pro-E Wildfire 3 oraz nowej 
funkcji pozwalającej na odczyt plików STL bezpośrednio w Solid Edge 
bez konieczności używania zewnętrznych translatorów oraz przegląda-
rek. Pozwala to na współdzielenie danych niezależnie od tego, w jakim 
systemie zostały stworzone.

Unikatowe narzędzie Auto Constrain szybko i automatycznie na-
daje parametryczne relacje pomiędzy elementami zespołu, który został 
zaimportowany bezpośrednio z innego systemu CAD (np. CATIA, Pro-
Engineer czy SolidWorks) lub poprzez format pośredni (STEP, IGES itp.). 
Firmy typu OEM mogą dzięki temu bezproblemowo składać projekty  
w Solid Edge wykorzystując zarówno zaim-
portowane złożenia, które stworzone zostały  
w innym niż Solid Edge systemie, jak i te pochodzące bezpośrednio  
z Solid Edge. Dodatkowo mają możliwość wykonywania zaawansowa-

Kluczowe założenia:
• Współpraca w zakresie projektowania w obrębie całego łańcucha 

wartości przy wsparciu systemu PLM
• Poszerzone możliwości w zakresie tworzenia wielkich złożeń 

pozwalają na zwiększenie wykorzystania systemu przy projektowaniu 
wyposażenia fabryk.

•  Inżynierska wydajność

Funkcjonalności Solid Edge V20:
•  Wsparcie dla architektury usług Teamcenter (SOA – Service Oriented 

Architecture)
•  Edytor struktury produktu dostępny w Solid Edge Embeded Client
•  Ulepszona translacja plików AutoCAD
•  Dwukierunkowy translator plików Catia V5
•  Możliwość odczytu plików Pro-E Wildfire 3
•  Możliwość odczytu plików STL bezpośrednio w Solid Edge
• Automatyczne nadawanie parametrycznych relacji elementom 

importowanym z innego systemu CAD za pomocą narzędzia 
Auto Constrain

• Dynamiczny podgląd podczas wykonywania operacji przy  użyciu 
narzędzi do edycji bezpośredniej

•  Strefy złożeń
•  Możliwość grupowania komponentów
•  Tryb podglądu rysunku
•  Zredukowana wielkość plików
•  Kontynuacja wsparcia dla 64-bitowej architektury Windows
•  Nowe rewelacyjne narzędzie Goal Seeking (szukanie wyniku)
•  Pozycjonowanie komponentów
• Rysunki tabelaryczne dostępne w funkcji tabela rodziny części i 

wiele więcej

nych operacji na takich złożeniach, do których zaliczamy pełną analizę 
ruchu i kompletną animację.

Nowy tryb dynamicznego podglądu podczas wykonywania ope-
racji przy użyciu narzędzi do edycji bezpośredniej umożliwia podgląd 
zaimportowanych modeli bez konieczności posiadania oryginalnego 
drzewa historii jego tworzenia.

Nowe funkcjonalności usprawniające tworzenie wielkich 
złożeń poszerzają możliwości wykorzystania Solid Edge w celu 
projektowania wyposażenia fabryk.

Zaawansowane możliwości projektowania bardzo dużych zespołów  
w systemie Solid Edge wykorzystywane są między innymi przez takie firmy, 
jak: VAI, Anglo Platinum czy Krones. Solid Edge jest na rynku oprogramo-
wania liderem w zakresie możliwości budowania zespołów składających się  
z ponad 100 000 elementów. Wersja 20 tego systemu została wyposażo-
na w szereg dodatkowych narzędzi umożliwiających nie tylko modelowa-
nie dużych zespołów, ale także projektowanie rozkładów maszyn na hali 
produkcyjnej (tzw. layoutów) oraz  oprzyrządowania całej fabryki. Dzięki 
nowym funkcjonalnościom pozwalającym otwierać i wykorzystywać geo-
metrię posiadanych maszyn w kontekście wielkiego zespołu hali fabrycznej, 
Solid Edge jeszcze skuteczniej trafia w potrzeby firm z branży ciężkich po-
jazdów przemysłowych, maszynowej czy energetycznej.

Solid Edge jest pierwszym systemem w swojej klasie (tzw. mid-range), 
który umożliwia wykorzystywanie funkcji Stref (Zones). Dzięki strefom, 
praca z dużymi zespołami jest jeszcze bardziej efektywna. Strefy pozwa-
lają na definiowanie prostopadłościennych obszarów o stałych rozmiarach 
w celu wyizolowania wybranych części (stref) od pozostałych elemen-
tów zespołu. Inteligentne wyszukiwanie pozwala znaleźć części w danej 
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strefie bez potrzeby otwierania pliku komponentu w celu zdefiniowania 
przynależności danej części do strefy. Strefy mogą być używane zarówno  
w momencie modelowania do przełączania się pomiędzy widokami okre-
ślonych elementów lub podczas otwierania zespołu, w celu minimalizacji 
obciążenia pamięci i zwiększenia wydajności pracy systemu.

Nowa funkcjonalność Grupowanie komponentów zwiększa sku-
teczność pracy poprzez łączenie części i podzespołów w zorganizowa-
ne grupy bez naruszenia struktury listy materiałowej oraz powiązań 
w obrębie złożenia. W połączeniu ze Strefami, opcja ta przyspiesza 
proces zaznaczania elementów w celu ich pokazywania/ukrywania, 
zmiany położenia, animacji itd.

Aby ułatwić konstruktorom projektowanie rozkładu maszyn na hali 
produkcyjnej bądź samych maszyn, nowa funkcjonalność Pozycjonowa-
nie komponentów umożliwia szybkie kopiowanie, przesuwanie, obracanie 
i powielanie istniejących podzespołów wewnątrz zespołu głównego. W celu 
usunięcia ograniczeń relacje pomiędzy komponentami w danym zespole 
głównym są ignorowane natomiast relacje w danym podzespole pozostają 
nienaruszone. Podzespoły mogą być w prosty sposób przeniesione w inne 
miejsce lub precyzyjnie przesunięte przy wykorzystaniu współrzędnych, 
wektorów lub istniejących komponentów.

Automatyczna dezaktywacja części – dzięki tej funkcji użyt-
kownik określa czas, po  upływie którego, Solid Edge automatycznie 
dezaktywuje nieużywane części. System monitoruje stan wykorzysta-
nia poszczególnych elementów i po upływie zadanego czasu automa-
tycznie usuwa z pamięci geometrię ukrytych i nieużywanych części, 
w celu poprawy wydajności pracy systemu.

Tryb podglądu rysunku – nowa opcja dostępna w oknie dialogowym 
podczas otwierania plików rysunków. Dezaktywacja widoków rysunkowych 
przyspiesza procesy otwierania dokumentu, wykonywania na nim pomia-
rów oraz proces drukowania, niezależnie od wielkości i stopnia skompliko-
wania rysunku. Postępująca redukcja wielkości pliku Draft oznacza, że ry-
sunki zajmują mniej miejsca na dysku i szybciej się otwierają.

Kontynuacja wsparcia dla 64 bitowej architektury Windows 
pozwala użytkownikom projektować zespoły o  nieograniczonej licz-
bie części i na ich podstawie tworzyć powiązaną dokumentację płaską  
z zachowaniem wysokiej wydajności pracy.

Inżynierska wydajność
Solid Edge zawsze przodował w dostarczaniu narzędzi i aplikacji 

usprawniających pracę konstruktora. Do tych rozwiązań zaliczamy śro-
dowisko modelowania części blaszanych Sheet Metal czy specjalizowane 
narzędzie projektowania instalacji elektrycznych Wire Harness Design. 

Niektóre z tych narzędzi jak engineering reference powstały spe-
cjalnie na życzenie inżynierów konstruktorów. Wersja 20 Solid Edge 
zawiera kolejne, nowe narzędzie umożliwiające rozwiązywanie inży-
nierskich problemów i przedstawianie wyników w  postaci graficznej 
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- Szukanie wyniku (Goal Seeking).
Szukanie wyniku (Goal Seeking) – narzędzie bazujące na mechani-

zmach arkusza kalkulacyjnego, umożliwiające rozwiązywanie inżynierskich 
problemów i przedstawianie wyników w postaci graficznej. Szukanie wy-
niku pozwala na przygotowywanie wariantowych, dwuwymiarowych ob-
liczeń na podstawie parametrycznych relacji 2D, formuł matematycznych, 
zmiennych i właściwości elementu. Wyniki mogą posłużyć do sterowania 
geometrią modeli 3D. Narzędzie dostępne jest w większości operacji 2D 
(Draft, szkic w środowisku Part, layouty w środowisku Assembly).

Solid Edge znany jest z dostarczania wielu narzędzi, które pozwalają 
zwiększyć wydajność pracy takich jak: Rapid Blue, narzędzia ułatwiające 
tworzenie technologii (wire harness design, sheet metal), tworzenie syste-
mów oraz edycję bezpośrednią. Najnowsza wersja także zawiera udoskona-
lenia, których wymagali użytkownicy. W Solid Edge V20 wbudowano blisko 
170 usprawnień w środowisku projektowania części (niektóre z nich jak Wy-
szukaj wynik, są dostępne w Solid Edge 2D drafting – bezpłatnym systemie 
umożliwiającym projektowanie w 2D). Poniżej zostały opisane wybrane no-
wości Solid Edge V20, które usprawniają pracę każdego inżyniera:

Grupowanie operacji – opcja zwiększająca wydajność projektowania. 
Umożliwia grupowanie podobnych do siebie operacji w celu skrócenia drzewa 
historii tworzenia modelu i ułatwienia procesu definiowania bibliotek operacji. 
Szybkie pozyskiwanie operacji w celu ich ponownego wykorzystania wraz z 
ich walidacją umożliwia bardzo silną integralność procesu projektowania

Sensory – pomagają wielu użytkownikom systemu Solid Edge szybko 
wprowadzać zmiany projektowe, zmieniać przeznaczenie gotowych projek-
tów oraz zapewniają, że dany produkt zostanie prawidłowo zaprojektowa-
ny za pierwszym podejściem. Udoskonalono opcje sensorów, wprowadzając 
wyświetlanie ikon i komunikatów informujących o przekroczeniu określonej 

wartości sensora. Nowa opcja pozwala na zdefiniowanie ograniczeń zmien-
nej w postaci możliwych wartości dyskretnych lub zakresu wartości zmien-
nej. Dzięki powiadamianiu użytkownika o przekroczeniu zawartego na liście 
ograniczenia odnoszącego się do nowo wprowadzanych zmiennych, istnie-
je możliwość osiągnięcia lepszej integralności procesu projektowania.

Rysunki tabelaryczne (Tabela rodziny części) – narzędzie do tworze-
nia tabeli zestawiających wymiary poszczególnych składników rodziny części. 
Dzięki niemu możliwe jest teraz utworzenie tylko jednego rysunku oraz tabeli 
do opisu kształtu i wymiarów wszystkich składników rodziny części.

Okno ustawień biblioteki operacji – narzędzie ułatwiające poprawne 
zdefiniowanie i umieszczenie biblioteki operacji. W oknie dialogowym usta-
wień biblioteki znajdują się informacje na temat operacji zawartych w biblio-
tece, powiązań pomiędzy operacjami, statusu operacji itp.

Dodatkowo poza wszystkimi wymienionymi powyżej nowymi funkcjonal-
nościami i narzędziami, Solid Edge V20 kontynuuje kooperację z rozwiązaniami 
Microsoft. Współpracuje z systemem operacyjnym Windows Vista, przeglądar-
ką internetową Internet Explorer 7 oraz grafiką Direct 3D, która pozwala lepiej 
wizualizować modele 3D oraz zwiększa możliwości wyszukiwania.

Solid Edge jest podstawowym składnikiem portfolio rozwiązań UGS Velocity 
Series. Są to modułowe,  łatwe we wdrożeniu aplikacje służące do projektowania 
(Solid Edge), analiz inżynierskich (Femap), wytwarzania (NX CAM Express) i za-
rządzania dokumentacją (Teamcenter Express).

Jak wspomniano wcześniej nowy Solid Edge V20 skupia się na wprowa-
dzaniu usprawnień w trzech zasadniczych obszarach związanych z projekto-
waniem. Zaliczamy do nich współpracę projektową w obrębie całego łańcucha 
wartości, udoskonalenia narzędzi tworzenia wielkich złożeń, które wpływają 
na zwiększenie możliwości projektowania wyposażenia fabryk oraz udosko-
nalenia pozwalające przenieść inżynierską wydajności na inny poziom.

UGS Sp z o.o.
Al. Stanów 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



Firma Walter Maschinenbau GmbH to nie tylko producent najwyższej klasy szlifierek CNC serii 
HELITRONIC do produkcji i ostrzenia narzędzi ale także producent urządzeń pomiarowych CNC 
serii HELICHECK.

Urządzenia pomiarowe z czterema osiami sterowanymi numerycznie i z systemem bezdotyko-
wej, wielo czujnikowej techniki pomiarowej. Służą do w pełni zautomatyzowanego pomiaru narzędzi 
precyzyjnych, takich jak frezy, wiertła, wiertła stopniowe, narzędzia stopniowe, narzędzia do obróbki 
drewna, noże profilowe, narzędzia stopniowe, narzędzia do obróbki drewna, noże profilowe, narzędzia 
profilowe i ściernice.

W uzyskaniu najwyższej jakości procesu pomiaru (dokładność, powtarzalność) bardzo ważną rolę 
odgrywa układ mechaniczny i układ pomiarowy.

Przedstawiciele rodziny HELICHECK:
- HELICHECK BASIC
- HELICHECK PRO
- HELICHECK PLUS
Podstawę układu mechanicznego i pomiarowego stanowi masywny blok granitowy. Na bloku gra-

nitowym (HELICHECK PLUS, HELICHECK PRO) lub wieży stalowej (HELICHECK BASIC)  zamontowane są 4 
bardzo precyzyjne osie sterowane CNC. 

Jako ciekawostkę przybliżę Państwu UKŁAD POMIAROWY:
Prześwietleniowa kamera CCD-Matrix  ( powiększenie = 50 razy )	
*Kamera macierzowa CCD nr 1, telecentryczny układ optyczny, oświetlenie prześwietleniowe. Po-

miar średnicy i długości dokonywany jest przy pomocy kamery macierzowej CCD o wysokiej rozdzielczo-
ści w procesie prześwietleniowym. Oświetlenie składa się ze źródła światła z telecentrycznym układem 
optycznym, przeznaczonym do pomiarów geometrii na narzędziach osiowo-symetrycznych. Przy po-
mocy tego układu można mierzyć z najwyższą dokładnością średnice, długości,  kąty i promienie konturu 
zewnętrznego.

Prześwietleniowa kamera CCD-Matrix  (powiększenie = 50 razy  dla Helicheck PLUS powiększenie = 
400 razy ) telecentryczny układ optyczny. 

* Kamera macierzowa CCD nr 2, specjalne oświetlenie refleksyjne (4 segmenty  oświetleniowe z 
diodami świetlnymi, oddzielnie sterowane). Ta kamera macierzowa CCD z poziomym kierunkiem ob-
serwacji ogląda narzędzie (widok z boku-obwód) w procesie refleksyjnym (odbiciowym). Oprócz po-
miaru konturu zewnętrznego  możliwy jest pomiar kątów skrawania,	  podziałki lub kąta przyłożenia, 
fazy oraz kąta natarcia na obwodzie.	

Prześwietleniowa kamera CCD-Matrix (powiększenie = 50 razy  dla Helicheck PLUS powiększe-
nie = 400 razy )telecentryczny układ optyczny.	

* Kamera macierzowa CCD nr 3, specjalne oświetlenie refleksyjne (4 segmenty  oświetleniowe z 
diodami świetlnymi, oddzielnie sterowane). Ta kamera macierzowa CCD z pionowym kierunkiem w 
procesie refleksyjnym (odbiciowym) ogląda narzędzie z góry (czoło). 

Autofocus: dzięki funkcji Autofocus istnieje możliwość pomiar odległości pomiędzy kamerą a narzę-
dziem – umożliwia pomiar kąta przyłożenie i natarcia.

Więcej informacji:
Zdzisław Babik – przedstawiciel firmy Walter Maschinenbau GmbH oraz firmy Ewag AG
e-mail: zdzislaw.babik@walter-machines.com
tel. nr : 604 524 011

 Urządzenia pomiarowe CNC serii HELICHECK



Helicheck Basic
Średnica narzędzi	 1 - 320 mm	

Dokładność pomiaru
średnica wg. VDI / VDE 2617 E1 = 2,2 + l/300 ≤ 2,53 µm

0 <= L <= 100mm ;	
T = 20 °C	

długość  wg. VDI / VDE 2617	 E1 = 2,2 + l/300 ≤ 3,53 µm	
0 <= L <= 400mm ;	
T = 20 °C	

Wysokość narzędzi	
Ciężar narzędzia wraz
z systemem mocowania

max. 400 mm
25 kg	

Helicheck Pro	
Średnica narzędzi	 1 - 200 mm	

Dokładność pomiaru
średnica wg. VDI / VDE 2617 E1 = 1,4 + l/300 ≤ 1,9 µm	

0 <= L <= 150mm ;	
T = 20 °C	

długość  wg. VDI / VDE 2617	 E1 = 1,4 + l/300 ≤ 2,4 µm	
0 <= L <= 300mm ;	
T = 20 °C	

Wysokość narzędzi	
Ciężar narzędzia wraz
z systemem mocowania

max. 300 mm
25 kg	

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

Helicheck Plus	
Średnica narzędzi	 0,1 - 200 mm	

Dokładność pomiaru
średnica wg. VDI / VDE 2617 E1 = 1,4 + l/300 ≤ 1,9 µm	

0 <= L <= 150mm ; 		
T = 20 °C	

długość  wg. VDI / VDE 2617	 E1 = 1,4 + l/300 ≤ 2,4 µm	
0 <= L <= 300mm ; 		
T = 20 °C	

Wysokość narzędzi	
Ciężar narzędzia wraz
z systemem mocowania

max. 300 mm
25 kg
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W tym numerze Forum Narzędziowego chciałbym przedstawić, znany niektórym z Państwa z pewnością, produkt  firmy N Nakanishi. Jest to SHE-
ENUS NEO, „odświeżona” i ulepszona wersja popularnej i sprawdzonej w narzędziowniach szlifierki ultradźwiękowej wytwarzanej w Japonii.

Jej podstawową zaletą jest wykorzystanie wszędzie tam, gdzie 
konwencjonalne szlifierki mają utrudniony dostęp ze względu na swój 
kształt bądź rodzaj ruchu jaki można zastosować. Często zdarza się, że 
końcówki z ruchem posuwisto-zwrotnym o skoku narzędzia 0,8 mm 
to już za dużo żeby efektywnie pracować. Tutaj jest pole do popisu dla 
SHEENUS’A NEO. Niewidzialny dla ludzkiego oka skok narzędzia mierzo-
ny w mikrometrach zadziwia swoimi osiągami. Chcesz szybko usunąć 
twardą warstwę osadu po elektrodrążeniu (EDM)? Chcesz wypolerować 
miejsca trudnodostępne takie, jak skomplikowane narożniki i żeberka? 
Chcesz obrabiać materiały o dużej twardości „na lustro”? Szlifierka ul-
tradźwiękowa przyjdzie Ci z pomocą!

SHEENUS NEO składa się ze sterownika, model NE 240 230V i czę-
ści roboczej, model US-25PB

STEROWNIK:
1)	 włącznik
2)	 przełącznik trybu pracy
3)	 przełącznik sterowania: z narzędziem zaciskanym lub z narzędziem 

dokręcanym (śruba M6)
4)	 przełącznik sterowania: ręczny/nożny
5)	 wyświetlacz potencjalnych błedów i częstotliwości drgań
6)	 pokrętło regulacji mocy
7)	 wysuwana rączka do przenoszenia

Parametry sterownika:
-zasilanie z sieci: AC230V,50-60Hz
-pobór prądu: 100VA 
-generowana częstotliwość: 22,5KHz (średnio)                                                               
-moc wyjściowa: 
	 w trybie pracy narzędziem diamentowym: Max.45W
  	 w trybie pracy narzędziem ceramicznym: Max.20W
-wymiary obudowy: 
	 długość: 225 mm, szerokość: 195 mm, wysokość:  97mm
-waga: 1,7 kg

Część robocza:

Ergonomicznie dopracowana i lekka do bezwysiłkowej pracy nawet w 
długim okresie.

Parametry:
-oscylator: typ piezoelektryczny  (PZT)
-standardowe narzędzie: śruba M6
-długość przewodu: 2 m                                                                                 

“SHEENUS NEO” 
szlifierka ultradźwiękowa

Usprawnij i przyspiesz  pracę przy wykańczaniu 
powierzchni form.
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-wymiary  końcówki roboczej: fi 16 (max. fi 28) długość134 mm
-waga: 140g (bez przewodu)

CZĘŚCI DODATKOWE WCHODZĄCE W SKŁAD KOMPLETU:
-pedał nożny, model FC-24, sterowanie urządzeniem jest możliwe za 

pomocą ręki lub załączane stopą.
-śruba M4 do chwytu narzędzia ceramicznego
-jedno narzędzie ceramiczne
-dwa narzędzia diamentowe (pilnik okrągły i płaski)

Do podstawowego zestawu należałoby się zaopatrzyć się w dodatkowe 
narzędzia z posypem diamentowym i listki ceramiczne oznaczone różnymi 
kolorami, które  oznaczają grubości ziarna: z przedziału od #180 do #1200. 
Odpowiednio dobrane narzędzia zapewnią wydajną pracę i skrócą czas ob-
róbki konwencjonalnymi przyrządami.

Praca szlifierką SHEENUS NEO jest bardzo łatwa. Posiada ona dwa 
istotne warianty pracy. W przypadku kiedy chcemy pracować narzędziem 
diamentowym, ustawiamy pozycję “HIGH” (wysokie częstotliwości) na 

sterowniku, a  gdy chcemy pracować narzędziem ceramicznym, ustawiamy 
pozycję “LOW” (niskie częstotliwości) na sterowniku.

Jeśli chcecie Państwo poznać zalety opisywanego urządzenia i do-
łączyć do szczęśliwych posiadaczy proszę o kontakt, z przyjemnością 
odwiedzimy Państwa firmę i osobiście zaprezentujemy wysokie kwali-
fikację powyższej szlifierki.

   
 Pozdrawiam

Marek  Adelski
	 e-mail: marek.adelski@@oberon.pl

tel. kom: 693 371 202

Wyłączny dystrybutor                               na terenie Polski:
 Robert Dyrda,

ul. Cicha 15, 88-100 Inowrocław
tel.: (052) 354 24 00 wew. 24, fax: (052) 358 00 90, 

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

Przykładowe zastosowanie  urządzenia przy wykańczaniu wykrojników i form wtryskowych
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Napisałem we wstępie o MTP i PLASTOPLU, bo tłumy odwiedzające te 
targi to kilka tysięcy osób. Wiemy, jak wyglądają stoiska i zatłoczone alej-
ki. Natomiast skala targów w Hanowerze jest większa – więcej pawilonów  
o większej powierzchni, dłuższy czas otwarcia wystawy, tak w dniach (sześć 
dni), jak i w godzinach (od 9-18). Dla zwiedzających to lepiej, ale od  wy-
stawców wymaga żelaznej kondycji. Wystawców było ponad 2100, a tego-
roczne targi EMO odwiedziło ponad 166 tys. gości. Jest to poważna gałąź 
przemysłu, bo Hanower jest miastem nieco mniejszym od naszego Pozna-
nia. Wchłonięcie takiej liczby gości w hotele i restauracje jest dla miasta wy-
zwaniem. Wiem, bo szukałem hotelu na trzy dni przed wyjazdem. Udało się 
„po znajomości”, przez jednego z wystawców, który przewidująco zamówił  
o kilka pokoi więcej dla swoich zaproszonych gości.

Sama wielkość targów to nie wszystko. Pytanie czy wszyscy liczący się  
w danej branży producenci są na targach obecni i co pokazują. I tu 
dochodzimy do sedna sprawy. Na targach EMO obecni są wszy-
scy liczący się producenci obrabiarek, którzy coś eksportują ze swo-
ich krajów. Bo nie jest to oferta dla firmy sprzedającej swe produk-
ty na rynku wewnętrznym swojego kraju. Stąd brak na targach 
małych tak polskich, jak i np. chińskich czy tajwańskich firm. W moim 
odczuciu królowały koncerny ponadnarodowe lub wiodący producen-
ci z USA, Niemiec, Włoch. Same targi z racji, że ta edycja odbywała się  
w Niemczech (targi odbywają się co dwa lata w Niemczech i Włoszech) 
dawała pewne fory wystawcom niemieckim. Trzeba jednak zauważyć, że 
np. amerykański HAAS nie przejął się przywożeniem obrabiarek do Nie-
miec i pokazał 44 maszyny. Ocean nie był w tym przypadku przeszkodą. 
Natomiast brak autostrad, zawyżone ceny obrabiarek czy może lęk przed 
sprzedawaniem w Europie (inne normy i przepisy?!) spowodował, że  

z Polski przyjechało wystawiać się na targach tylko 13 firm. Były to w po-
rządku alfabetycznym: BAILDON Katowice, BAROSZ GWIMET Wodzisław 
Śląski, BISON-BIAL Białystok, FAMOT Pleszew, FANAR Ciechanów, FCPK By-
tów, FENES Siedlce, JAFO Jarocin, Metal TEAM Kamienica, PAFANA Pabianice, 
PORĘBA Poręba, RAFAMET Kuźnia Raciborska,  ŚCISK-POL Kwilicz. 

Polaków było więcej na innych stoiskach, bowiem polscy dystrybutorzy firm 
zachodnich wysyłali pracowników na stoiska firm macierzystych, aby ci Polacy 
którzy jak gęsi tylko swój język znają, byli w stanie porozmawiać o produktach 
wystawianych na targach. Jednak bez wystawiania się na różnych targach przez 
kilka lat z rzędu, bez reklam i ogłoszeń nie uda się zaistnieć na tym wymagają-
cym rynku poprzez tylko sam fakt posiadania dobrego czy taniego produktu. 
Niektóre z polskich firm były obecne dzięki zagranicznym dystrybutorom ob-
rabiarek. Przechodząc koło stoiska firmy DUGARD z Wlk. Brytanii zobaczyłem 
znajomy kształt. Warszawska AVIA prezentowała swoje pięcioosiowe centrum 
jako DUGARD EAGLE X5. Polski sentyment do orłów widoczny był nie tylko  
w nazwie, ale w małych obrazkach orła na korpusie maszyny.

Na swoim stoisku podczas EMO Jarocińska Fabryka Obrabiarek 
„JAFO” S.A. zaprezentowała trzy obrabiarki. Zmodernizowane frezarki 
konwencjonalne serii FWF32J2 i FWR40J2 z bezstopniową regulacją pręd-
kości obrotowej wrzecion, bezstopniową regulacją posuwów we wszyst-
kich osiach oraz zwiększonymi zakresami posuwów. Ponadto spółka JAFO 
zaprezentowała frezarkę numeryczną FNU50 ze sterowanym numerycz-
nie stołem obrotowym FNd250. 

Wszystkie te obrabiarki wzbudzały zainteresowanie zarówno ze wzglę-
du na konstrukcję, jakość wykonania jak też i na ich niską cenę. Witold Lu-

Wszystkim bywalcom MTP, czy targów PLASTPOL polecam choć raz odwiedzenie targów EMO. EMO jako największe targi maszynowe  
doskonale pokazują, że branża maszynowa ma się bardzo dobrze i ma dużo pieniędzy na reklamę. Poniżej relacja z tegorocznej edycji targów, 
które odbyły się w drugiej połowie września w Hanowerze.

Wielkość targów na podstawie publikowanych danych (MSV za 2006) 
-grafika 

Warto zobaczyć EMO!

Polskie Orły w Anglii, tym razem obrabiarka warszawskiej AVII sprzedawa-
na przez DUDARD MACHINE TOOLS
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biński, Kierownik Działu Handlu i Marketingu firmy JAFO poinformował 
mnie, że podczas 6 dni targów ich stoisko odwiedziło ponad 250 klientów 
końcowych i dealerów zainteresowanych współpracą.

Firmy reklamowały się pokazując swoje nowe czy sztandarowe pro-
dukty. W dobrym tonie było pokazanie korzyści płynących z zakupu danych 
produktów. I jedni mówili o wydajności, inni jak np. Mitsubishi Electric o tym, 
że właściciel maszyn ich produkcji może się relaksować. I na poparcie hasła 
wielkie zdjęcie pary nad morzem. Zgadnijmy zatem – kto jest właścicielem 
produktu Mitsubishi – uśmiechnięta do obiektywu blondynka czy ciągnący 
ja do przodu z rękę, jakby spieszący się facet? Stawiam na blondynkę, wy-
gląda na bardziej zrelaksowaną. 

Drugim nurtem w reklamie było pokazanie powiązań z przemysłem lot-
niczym lub kosmicznym. Części wykonane z tytanu, lotniczych stopów alumi-
nium, łopatki turbin, czy całe koła turbin wykonane z jednego bloku gotowe 
do włożenia do silnika odrzutowego, to jeden z popularnych gadżetów. Lub 
zdjęcie kosmonauty wiszącego hen w kosmosie i zapewnienie firmy, że po-
może się mu (klientowi) się odnaleźć. Nie piszę o tym, by się wyśmiewać czy 
drwić. Po prostu chcę przekazać, że jako klient takiej wystawy z przyjemnością 
patrzyłem na różne pomysły, jak odróżnić jedno stoisko od drugiego. W su-
mie 143 firmy wystawiały się w kategorii „wysokoobrotowe centra frezarskie  
z pionową osią”. A my tylko myślimy DMG, HAAS, MIKRON (zaznaczam, że 
myślałem alfabetycznie). Kto wie ile lat zajmie i ile będzie kosztowało takie 
firmy jak CHIRON, FIDIA, HERMLE, HURCO, MORI SEIKI wpisanie się do po-
wszechnej pamięci jako dostawca pięcioosiowego centrum? Przez ten czas 
będziemy oglądali na targach różne pomysły marketingowe.

A przechodząc do konkretów, to co producenci maszyn pokazywali  
w Hanowerze? Obrabiarki do wykonywania małych przedmiotów, śred-

nich, dużych i kilka maszyn do obróbki olbrzymich detali. Od werku do 
zegarka po elementy dźwigu. Przewaga maszyn do frezowania, tocze-
nia, nieco obrabiarek do drążenia, cięcia drutem. Piły, szlifierki, urzą-
dzenia do obróbki wykańczającej stanowiły dopełnienie oferty. Liczba 
wystawiających się firm była porównywalna z naszymi targami, prze-
wyższała nasze tylko ilością pokazanych maszyn, wielkością stoisk.

Centra frezarskie zacząłem oglądać od stoiska firmy HAAS. Detal 
frezowany z pięciu stron, wiercone cztery małe otwory, duży centralny 
(fi 40) plus gwint wewnątrz otworu i na zewnątrz zajmowały maszy-
nie niecałe dwie minuty. Opisywany wyżej detal oglądam na EMO.

Jak już pisałem, HASS pokazywał 44 obrabiarki i na wszystkich „coś 
się działo”. Obrabiarka typowo dla warsztatów narzędziowych Toolro-
om Mill frezowała wkładkę pod podeszwy butów. Dla producentów 
sporych detali w dużych seriach stał najnowszy produkt – centrum 
obróbkowe poziome EC-630. Przesuwy 1015x840x890, 2 pozycyjny 
zmieniacz kwadratowych palet 630 x 630mm, każda o nośności 1200 
kg i 50 pozycyjny magazyn narzędzi to dla mnie maszyna marzeń do 
dużych płyt.  

Obejrzenie wystawy firmy HASS na ponad 1600 m2 dawało obraz jakie 
obrabiarki są potrzebne w różnych dziedzinach przemysłu maszynowego. 

Skoro mowa o centrach frezarskich, pawilon najbliżej wejścia, nr 2 zajmo-
wała olbrzymia wystawa DMG. Na stoisku DMG był obecny FAMOT Pleszew, 
ale jako Gildemeister. 

To co pierwsze rzucało się w oczy, to większe szyby obrabiarek pozwa-
lające lepiej widzieć obrabiane detale. Większy jest też ekran sterowania, bo 
aż 19”. DMG chwali się, że poprawiło także ergonomię. Tu już nie czuje się 
specjalistą, muszą się wypowiedzieć na ten temat operatorzy, którzy pra-
cowali na starszych obrabiarkach i przesiedli się na nowe. Ja zauważyłem 
tylko, że pochylenie ekranu i klawiatury daje się regulować w dużym za-
kresie. Z boku ekranu znajdują się definiowane przez użytkownika klawisze 

Przykład plakatu z targów EMO - Mitsubishi Electric

Zwiedzając stoisko JAFO Jarocin na EMO

Detal obrabiany z każdej strony, z gwintem wewnętrznym i zewnętrznym 
–  wystarczyły niecałe 2 minuty na wykonanie

Aż miło patrzeć na tylu klientów
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do najczęściej stosowanych funkcji. Reklamowane opcjonalne siedzisko dla 
operatora przypomina trochę rurę od trzepaka, ale ostatecznie jest to opcja, 
a nie obowiązek kupowania. Państwowa Inspekcja Pracy i tak zarzuci brak 
oparcia i podłokietników. Już my znamy tych urzędników. 

Światowa premiera odnowionej serii tokarek CTX miała miejsce 
właśnie na EMO, dlatego od nich zacząłem opis. Jednak centra DMU 
także mają nowy design. Mają też wyższą dynamikę posuwów i większe 
prędkości. Mnie podobał się nowy DMC 60U DuoBLOCK®,  gdzie dwie 
palety pozwalają zminimalizować czas przygotowawczy maszyny. Rów-
nolegle z produkcją można na drugiej palecie ustawiać kolejny detal do 
pracy. Posuwy w osiach X/Y/Z 600/700/800mm wydają się zadawala-
jące do typowych prac, a 12.000 obr/min też jest rozsądnym kompromi-
sem możliwości i ceny. W opcji napęd może mieć nawet 24000 obr/min. 
Największy tłok był jednak przy DMU P/DMC U 200 / 340 FD, może 
dlatego, że to największa maszyna z pokazywanych na stoisku DMG. 
Obrabia detale do 16t wagi i średnicy do 3500mm. Goście targowi kręcili 
telefonami filmy jak maszyna obrabia przykładowe detale. Warto było 
patrzeć, bo gabaryty przedmiotów były niecodzienne. 

Ale dość o niemieckich maszynach – idziemy teraz w kierunku Szwajca-
rii i przypomni nam o tym zgrabny chodniczek w białe krzyżyki.

Firmy grupy Georga Fishera: Agie, Charmilles i Mikron plus System3R 
umiejscowiły się wśród pokrytych czerwonymi chodnikami alejek. Na 
stoisku AGIE nawiązaniem do wieloletniej tradycji była trzydziestoletnia 
drążarka w nieużywanym już obecnie, a dawniej tradycyjnym zielonym 
kolorze. Kilka czy kilkanaście lat temu można było zobaczyć takie ob-
rabiarki w naszym kraju. Teraz to już faktycznie rzadkość. Jednak nie 
chodziło o chwalenie się imponującą historią. Ta obrabiarka to przy-
pomnienie, że pomimo różnych przekształceń własności klient, który 
kupił kilkadziesiąt lat temu obrabiarke od Agie lub Charmilles nie będzie 
nigdy zostawiony sam sobie. Serwis to nie tylko naprawy, ale i dostawy 
części szybko zużywających się i materiałów eksploatacyjnych. 

Nowe produkty pokazywane podczas EMO to sześć kompletnie nowych 
maszyn EDM i siedem centrów frezarskich, z których tak naprawdę żadna nie 
wypiera istniejącego modelu, tylko stanowi nową jakość. 

Cytując Michaela Hausera, szefa marketingu GF AgieCharmilles: poprawio-
no bezpieczeństwo, ergonomię i zastosowano nowy schemat kolorów (szaro – 
pomarańczowy design)  maszyn. Ale patrząc na pracujące na stoisku ACT obra-
biarki, myślę że to przesadna skromność, nie tylko „schemat kolorów” się zmienił 
od ostatnich targów EMO. Z kolei na stoisku szwedzkiej firmy System3R (też 
należącej do +GF+) tym razem nawiązano, podobmnie jak na innych stoiskach, 
do lotnictwa i pokazywano mocowania dużych detali tytanowych  o wadze 290 
kg z firmy EADS Defence & Security wykonywanych dla AIRBUSA. Nie ma al-
ternatywy dla 3R w przypadku mocowań referencyjnych na frezarki dla takich 
elementów – przekonywał mnie szef niemieckiego System 3R – Peter Bilic.

Mikron pokazywał m.in. HPM 600, 900 i 1200. Są to nowe trzyosiowe 
centra, których kodowa nazwa HPM (High Performance Cutting ) oznacza 
wysoką wydajność skrawania. Poprawiono system odprowadzania wiórów, 
mniejszy niż 2-sekundowy jest czas wymiany narzędzia, para drzwi zaczy-
nająca się dość nisko otwiera się na narożniku – pozwala to na jeszcze lep-
szy dostęp do obrabianego detalu. Najwolniejsze wrzeciono z dostępnych 
ma 15.000obr/min,  najszybsze dla tej serii 42.000 obr/min. Wszystko, aby 
wydajność skrawania uczynić jak najwyższą.

W „mojej” branży, tj. składowaniu i cięciu stali narzędziowych odwiedzi-
łem przede wszystkim stoiska wiodących europejskich firm produkujących 
pilarki taśmowe do metalu – Behringera i Kasto. Kasto oprócz swoich pił po-
kazywało bardzo sprytny system automatycznych wielopółkowych magazy-
nów na blachy. Regał o długości półki 5-6 metrów mieści na jednej półce około 
5 ton blachy. A siedmiometrowej wysokości regał półek może pomieścić i ze 
20. Jaka to oszczędność miejsca!  Z kolei Behringer ciął płaskowniki a właściwie 
taśmy o grubości 0,3 czy 0,5 mm i szerokości 80 mm ze stali narzędziowych. 
Ale u nas, kiedy prawie każdy klient liczy półfabrykat stalowy w PLN/kg taśma 
kosztująca 200 PLN/kg raczej się nie przyjmie. Super precyzja tego cięcia na 
długości kilku metrów była podziwiana przez wielu klientów.

W  tle można dostrzec napis +GF+ AgieCharmilles

Taśmy ze stali narzędziowej cięte na pile BEHRINGER LPS

AGIEMERIC 15 - w porównaniu ze mną całkiem młoda maszyna

Nowy design obrabiarek DMG na przykładzie DMU80P duoBlock®
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Obrabiarki powiedzmy „konwencjonalnie” numeryczne wypełniały 
wiele hal. Skrawają one materiał ma różne sposoby, mają różne układy kine-
matyczne, ze sterowaniem w 3, 4 czy 5 osiach. Pomiędzy nimi były jednak 
urządzenia bardziej wyrafinowane technologicznie do produkcji skompliko-
wanych drobnych detali, do obrazowania prototypów itp.

Na zdjęciu poniżej przykład wycinania laserem precyzyjnych detali z 
blachy stalowej. Ta sama firma pokazywała przykłady drobnych robót gra-
werskich, do których dotąd używano elektrod w procesie elektrodrążenia. 
Tu zastosowano obróbkę ubytkową laserem. Lasery służyły też do scze-
piania spawaniem detali z tytanu, w których robiły potem drobne otwory 
kształtowe. Detal wykonywany w tej technologii to była łopatka turbiny.

Jedną z pokazywanych dziedzin produkcji była „mikroprodukcja” czyli 
wykonywanie bardzo niewielkich w stosunku do form wtryskowych deta-
li. Rozmaite metalowe cacka mogą być wykonane przez wyżej wymienine 
lasery, ale mogą być też frezowane czy drążone. Frezarki tego typu pokazy-
wał KERN, a drążarki SARIX. Co zdziwiło mnie przy tych obrabiarkach to sys-
tem referencyjny, tzw. 3R. W Polsce konia z rzędem temu, kto na obrabiarce 
braci Poterałów zastosował system mocowań, czy to EROWĘ, czy 3R. Nam 
się nie opłaca, a za miedzą, czy raczej za Odrą to standard. Drążarki SARIX 
mają podobną filozofię wykonania – lekkie, wyglądające prosto maszyny. 
Zamiast zanurzenia detalu w dielektryku na targach pokazywali drążenie 
w strumieniu cieczy. Byłem pod wrażeniem kół zębatych o średnicy 1,7 mm 
czy narzędzi do wyciskania o grubościach wyciskanych elementów 35µm. 
Tak, ale SARIX to firma szwajcarska, więc te detale mają zastosowanie w ich 
narodowym przemyśle   - produkcji zegarków.

Na końcu wspomnę jeszcze o produkcie, który może zastąpi frezowanie 
modeli aby zobrazować kształty. Pokazywane drukarki 3D, stosujące kolorowe 
„tusze” czyli pryskające tak naprawdę kolorowym tworzywem doskonale nadają 
się do pokazania kształtu np. butelki – łącznie z naklejką informującą o zawartości 
jak i  bardziej wyrafinowanych kształtów jak np. klamki, uchwyty czy zawory. Po-
zwoli to klientowi wziąć w rękę detal, zanim powstanie pracochłonna forma. I nie 

będzie dyskusji o kolejnych poprawkach. W dodatku urządzenie ma zastosowanie  
nie tylko w projektowaniu i wizualizacji detali wytwarzanych za pomocą technolo-
gii wtrysku tworzyw sztucznych. Może również służyć do przygotowywania po-
glądowych przekrojów skomplikowanych mechanizmów (każda część w innym 
kolorze). Deweloper pokaże za jego pomocą wnętrze domu, a pracownik działu 
marketingu, zobrazuje jak będzie wyglądało stoisko na najbliższych targach.

Kończąc tą relację chciałbym powiedzieć, że nie wiem, dlaczego 
o wiele więcej gości zwiedza targi METAV, EMO niż podobne w Polsce. 
Wystawców jest podobna ilość, ale zwiedzających 3 czy 5 razy tyle. Czy 
wynika to z tego, że tam większy odsetek profesjonalistów „doszkala” się 
z nowinek jeżdżąc na targi? Może więcej ludzi pracuje w przemyśle niż u 
nas? A może to goście zza granicy robią tłum na targach bo przyjeżdżają 
do Niemiec? Fakt, że targi EMO odbywają się rzadko, więc nikt nie chce 
opuścić takiej okazji i jedzie obejrzeć co się dzieje w branży. A mnie kon-
cepcja targów odbywających się co 2 lata, jako osobie wystawiającej się 
na targach - też się podoba – zawsze trochę mniejsze koszty i mniej dziur 
w życiorysie spowodowanych udziałem w targach. 

Następne Targi EMO odbędą się za dwa lata we Włoszech, a dokładniej 
5-10 października 2009 w Mediolanie. Trochę dalej niż w tym roku w Hano-
werze, ale myślę że targi EMO i EUROMOLD we Frankfurcie każdy pracujący 
w branży narzędziowej choć raz powinien obejrzeć. Do zobaczenia!

Robert Dyrda

Detal wycinany laserem w firmie LASERTEC na stoisku DMG

Mikrotechnologie – rzadko wykorzystywana nisza (stoisko SARIX)

Podobała mi się wizualizacja stoiska targowego stojąca z tyłu gablotki, ale 
przykładów zastosowań było wiele - a wszystko powstało jko wydruk z 
kolorwej drukarki 3D

Takie plakaty zapraszały uczestników targów na nastepną edycję w 
Mediolanie
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Każde zastosowanie grafitu wiążę się z koniecznością doboru odpowiedniego gatunku do pracy, którą mamy do wykonania. Wszyst-
kie czynniki, takie jak materiał w którym będziemy dokonywać drążenia, rozmiar szczeliny, kształt elektrody oraz powierzchnia koń-
cowa są bardzo ważne, lecz osiągnięcie pożądanych efektów w głównej mierze zależeć będzie od właściwie przygotowanej elektrody  
i dopasowania odpowiedniego materiału drążonego.

Materiał drążony
Podstawowym wyznacznikiem tego czy drążenie w materiale będzie 

przebiegać szybko czy też wolno, są jego własności termiczne. W związku  
z tym temperatura topnienia danego materiału odgrywa niebagatelną rolę, 
w momencie decyzji na który z gatunków grafitu, o jakiej gradacji, zdecy-
dować się podczas obróbki EDM. Poniższa tabela przedstawia poziomy 
topnienia pospolitych metali, w których najczęstsze zastosowanie ma pro-
ces elektrodrążenia. Na szczególną uwagę zasługuje węglik spiekany, jeden  
z najbardziej problematycznych w obróbce materiałów.

Typ Materiału
Punkt Topnienia

° C ° F
Stal narzędziowa 1500 2732

Stal nierdzewna 1482-1532 2700-2790

Tytan 1649 3000

Inconel 1260-1336 2300-2437

Węglik spiekany 3360 6054

Aluminium 582-649 1080-1200

Stal narzędziowa
Zastosowań tego materiału jest bardzo wiele, niemniej do głównych za-

liczyć można tłoczniki, wykrojniki, stemple, matryce, formy rozdmuchowe 
do przetwórstwa tworzyw sztucznych, formy odlewnicze, głowice wywija-
jące, tulejki wiertarskie itp. 

Typowa analiza

Węgiel 1,45 %

Mangan 0,65 %

Krzem 1,00 %

Molibden 0,25 %

Żelazo zróżnicowana

Stal nierdzewna
W przemyśle lotniczym używana między innymi na części takie jak 

sprężarki i kompresory

Typowa analiza

Węgiel 0,15 % max

Mangan 1,00 % max

Krzem 1,00 % max

Chrom 11,5 – 13,5 % max

Fosfor 0,040 % max

Żelazo zróżnicowana

Stopy tytanu
Znajdują zastosowanie w produkcji części samolotów z silnikami 

odrzutowymi, zbiorników ciśnieniowych, niektórych części rakiet oraz 

produkcji elementów statków morskich, jak i elementów w których 
zachodzą procesy chemiczne.

Typowa analiza

Tytan 90 %

Aluminium 6 %

Wanad 4 %

Inkonel (stop żaroodporny)
Używany do pracy w wysokich temperaturach, w elementach wyma-

gających wysokiej wytrzymałości oraz odporności na korozję. Stosowany do 
produkcji silników odrzutowych jak i matryc do wyciskania.

Typowa analiza

Węgiel 0,08 %

Mangan 0,35 %

Nikiel 50-55 %

Chrom 17-21 %

Niob oraz Tantal 4,75-5,5 %

Molibden 2,8-3,3 %

Kobalt 1,0 %

Tytan 0,65-1,15 %

Aluminium 0,2-0,8 %

Krzem 0,35 %

Miedź 0,3 %

Siarka 0,015 %

Fosfor 0,015 %

Bor 0,006 %

Żelazo zróżnicowana

Węglik spiekany 
Znaczne zastosowanie przy produkcji matryc do kształtowania me-

talu oraz stempli

Typowa analiza

Kobalt 5,8 %

Węglik spiekany zróżnicowana 

Aluminium
Idealne przy produkcji prototypów form

Typowa analiza

Mangan 0,8-1,2 %

Krzem  0,4-0,8 %

Chrom 0,15-0,35 %

Miedź 0,15-0,40 %

Aluminium zróżnicowana

		  Czynniki wpływające na właściwe
użycie grafitu przy procesach EDM
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Materiał drążony / Dobór gatunku grafitu
Poniższa tabela obrazuje, który gatunek grafitu najlepiej sprawdzi się 

podczas drążenia w różnych typach metali. Można ją potraktować jako 
ogólną poradę dla narzędziowców, dotyczącą doboru gatunku, do nieraz 
specyficznej pracy jaką mają oni do wykonania. Tabela kompensuje gatunki 
grafitu i odpowiada na pytanie jaki rodzaj obróbki jest wskazany przy danej 
gradacji ziarna.

Klasyfikacja grafitów

Materiał EDM-AF5 EDM-3
EDM-1 EDM-200 EDM-150

Stal narzędziowa W Z , W* Z Z

Stal nierdzewna W Z , W* Z , W Z , W

Aluminium W Z , W Z

Tytan W Z , W Z

Węglik Z* , W* Z* , W*

Metale szlachetne W Z* , W* Z

Miedź Z* , W* Z* , W*

 

Materiał drążony / Polaryzacja elektrody
Poniższa tabela jest pomocna w doborze polaryzacji, przy różnych 

materiałach w których dokonywany będzie proces EDM. W niektórych 
z nich możliwa jest obróbka wykorzystująca oba rodzaje polaryzacji. 
W zależności od rodzaju zastosowanej polaryzacji rezultaty drążenia 
będą się różnić.

Materiał Zgrubna Wykańczająca
Stal narzędziowa +* ±

Stal nierdzewna +* ±

Aluminium ± ±

Tytan – –

Węglik – –

Miedź – –

Szczegółowe informacje dotyczące rodzaju zastosowanej 
polaryzacji, jak i konkretnych wartości zużycia elektrody, szyb-
kości drążenia jak i osiąganej jakości powierzchni znaleźć moż-
na w unikalnej książce wydanej przez POCO – czołowego produ-
centa grafitów na elektrody. Zbiór wykresów oferuje możliwość 
przewidzenia rezultatów drążenia, w zależności od tego jaki gatunek 
grafitu został użyty i w jakim materiale dokonujemy procesu EDM. 
Każdy pomiar wykonano dla różnych wartości natężenia prądu, co 
dodatkowo jeszcze bardziej ułatwia pracę np. operatorowi maszyny. 
 
Dodatkowe informacje o materiałach trudnoobrabialnych
Węglik spiekany

Aby uniknąć uszkodzenia materiału, wartość 15A przyjmuje się 
jako maksymalną dopuszczalną wartość, z którą można rozpoczynać 
drążenie.

Stopy miedzi
Wskazane jest używanie negatywnej polaryzacji elektrody, pomimo tego 

szybkość drążenia nie będzie zbyt wysoka, a zużycie elektrody dość duże. 

Aluminium
Pomimo stosunkowo łatwej obróbki tego materiału, uzyskanie dobrej 

końcowej jakości powierzchni nie jest łatwe do osiągnięcia.

Elektrody grafitowe

Rozmiar
Zdarza się i tak, że elektroda grafitowa, którą narzędziownia ma do 

wykonania przekracza dostępny rozmiar jaki producent jest w stanie do-
starczyć. Istnieje natomiast wiele metod, w jaki sposób można poradzić 
sobie z uzyskaniem żądanych kształtów elektrod. Niektóre części, bądź 
też całe elektrody mogą być klejone i łączone za pomocą miedzianych 
przewodów. Do tego celu najlepiej zastosować kleje cyjanoakrylowe, po-
leca się między innymi klej o oznaczeniu Loctite 495, Loctite 601 lub 641. Z 
informacji uzyskanych od naszych klientów wiadomo jednak, że pierwszy 
z wymienionych gwarantuje osiągnięcie najlepszych rezultatów.

Kształt
Gatunek grafitu powinien być dobierany w zależności od stop-

nia skomplikowania samej elektrody. Im więcej szczegółowych detali 
w niej zawartych, tym grafit o drobniejszym ziarnie powinien zo-
stać użyty. Do bardzo drobnych elektrod z dużą ilością detali, gdzie 
dokładność jest bardzo ważna rekomenduje się używanie grafitów  
o wielkości ziarna nie przekraczającej 5 mikronów. Dzięki temu drąże-
nie przebiegnie szybko, zużycie elektrody będzie niskie a jakość wydrą-
żonej powierzchni zadowalająca. 

Maksymalna wartość natężenia prądu elektrody
Podczas doboru odpowiedniego prądu drążenia ogromne znaczenie ma roz-

miar i kształt elektrody. Wartością standardową i bezpieczną jest 8A / cm2. Nadmier-
na wartość natężenia powodować może natomiast niestabilność pracy maszyny 
jak i powstanie wyładowań łukowych, co z kolei przyczynić się może do powstania 
narośli cząstek stali na samej elektrodzie. Sytuacja ta na pewno nieraz spędzała sen  
z powiek wielu narzędziowcom. Trzeba także pamiętać o tym, że przekroczenie 
maksymalnej wartości natężenia prądu może powodować uszkodzenie elektrody.

Przy określeniu maksymalnej wartości natężenia pomocne okazuje 
się użycie wzoru :

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

Obróbka elektrod
Istnieje liczna gama metod za pomocą których obrabia się elektrody 

grafitowe. Wśród nich znaleźć można sposoby obróbki takie jak cięcie na 
drucie, obróbka na maszynach CNC, frezarkach konwencjonalnych, szli-
fowanie oraz toczenie. Grafit na szczęście jest materiałem na tyle łatwym 
w obróbce, że każda metoda obróbki skrawaniem jest możliwa do zasto-
sowania. Najważniejszym aspektem podczas wyboru metody obróbki jest 
oczywiście kształt elektrody, oraz jej rozmiar. W zależności od tych czynni-
ków powinniśmy dobierać sposób w jaki grafit będzie obrabiany.

Pozdrawiam
Dawid Hulisz

d.hulisz@oberon.pl
tel. kom. 693 371 241

* Negatywna polaryzacja ma zastosowanie w przypadku, gdy priorytetem jest maksy-
malna szybkość obróbki

Legenda: Z-obróbka zgrubna ; W-obróbka wykańczająca
* - oznacza możliwość użycia grafitu impregnowanego miedzią EDM-C3

Przykład elektrody do wykonania obu-
dowy głośnika samochodowego. Tak 
pracochłonne elektrody można bez 
problemów i niespodzianek wykonać 
z grafitów drobnoziarnistych. przykła-
dami grafitów drobnoziarnistych pro-
dukowanych przez amerykańską firmę 
POCO  są gatunki POCO EDM-1 POCO 
EDM-3. Dzięki specjalnej technologii 
produkcji  grafity te nie są kruche  i  nie  
pękają podczas frezowania nawet naj-
bardziej skomplikowanych kształtów.
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