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OBRABIARKI

FREZARKI * TOKARKI * CENTRA OBROBCZE

100% kontrola jakosei.

Haas — Swiatowy lider w produkcji obrabiarek CNC.

Kilkanascia tysigcy maszyn produkowanych rocznie.

Ponad 75 000 maszyn zainstalowanych na dwiecie.

Doskonaly relacia ceny do jakosci w swoje] grupie maszyn.

Gwarancja bez ograniczenia godzin pracy. Jedan rok gwarancji to 8760 godzin, czyli 365 x 24.

Autoryzowany serwis gwarancyjny i pogwarancyjny. 14 inZynierow serwisu swiadczacych usiugi na terenie Polski.
Ponad 400 uzytkownikdw oraz ok. 550 maszyn zainstalowanych w Polsca.

Centrum Techniczno-Wystawowe w Warszawie ze stalg ekspozycjs maszyn.

Haas Factory Outlet 4+ Abplanalp
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Szanowni Pafstwo!

Witam tuz przed wakacjami. Poczatek roku
minat mi szybko, Wielkanoc byta wczednie, Swieta
majowe odczutem jako krétkie, i z utesknieniem
wygladam urlopu. W tym roku mam nadzieje
obedzie sie bez powodzi czy huragandw, jak
to ostatnio na wakacjach bywato. Ocieplenie
klimatu czasem nazywane chwytem medialnym,
ale czasem okazuje sie, ze jest rzeczywistym
problemem. Zime mielismy raczej angielska,
czyli w tym roku ogrodzie nic nie wymarzto, ale
pytanie jakie bedzie lato - kontynentalne, suche
i upalne, czy przemieni sie w pore deszczowa?

Wracajac do spraw naszego kwartalnika, ten
numer Forum zawiera raporty na temat centréw
frezarskich i pit do metalu. Mam nadzieje, ze obecna
forma przedstawiania produktéw podoba sie bardziej,
niz lakoniczne wymienienie, jaki jest adres tego, czy
owegodystrybutora. Formatapozwalanapordéwnanie
katalogowych danych technicznych zebranych
w wygodng tabele. Poréwnujac ceny euro i dolara,
obrabiarki ze wschodu sg bardzo apetyczne cenowo
i wygrywa cena nad parametrami. Rekordowo
niski kurs dolara zacheca do zakupéw za kiedys
silng walute. Oczywiscie pod warunkiem, ze polski
dystrybutor dysponuje serwisem, a nie jest tylko
agentem sprzedajacym maszyne i nie troszczacym
sie co dalej.

W tym numerze Forum piszemy: Rafat
Chmielewski opisuje idealny do frezowania system
mocowan z przeniesieniem referencji — Macro
z System 3R, Marek Adelski opisuje cztery typy
wrzecion PLANETE do szlifowania otwordw,
z ktérych najszybsze osiaga 200.000 obr/min.
A Dawid Hulisz przybliza czytelnikom grafity do
drazenia Ellor z firmy Carbone Lorraine, ktore sa
uzupetnieniem oferty sprzedawanych przez nas
grafitow POCO.

Na zakofczenie zapraszam wszystkich Pafstwa
do odwiedzenia naszego stoiska na targach
MACHTOOL w Poznaniu. Whasciwie trzech stoisk, bo
System 3R i NSK Nakanischi bedziemy pokazywali
na oddzielnych stoiskach, odpowiednio 3R - 25
i NSK - 5 w pawilonie 3. A dodatkowo na stoisku 125
w pawilonie 5 (materiaty hutnicze) pokazemy
produkty firmy PRECIZ i nasze ptyty szlifowane.
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Krotko

NOWE TARGI W SOSNOWCU

TOOLEX

Przypominamy, ze na poczatku jesieni,
a doktadnie od 24 do 26 wrzednia odbeda
sie w nowoczesnym centrum targowym
Expo Silesia przy ul. Braci Mieroszewskich
124 w Sosnowcu Targi Obrabiarek, Narzedzi
i Technologii Obrébki TOOLEX, oraz Targi
Przemystu Gumowego i Tworzyw Sztucznych
RUBPLAST Expo. Zapraszamy do odwiedzania
targbw i naszego na nich stoiska. Atutem jest
dogodny dojazd, parkingi i klimatyzowana
hala wystawiennicza. Wiecej na stronach
internetowych www.exposilesia.pl

TARGI W TORUNIU

Odwiedzilismy toruriskie Targi Metal Tools
2008 Imreza odbywata sie w tadnie potozonym
kompleksie wystawowo rekreacyjnym na terenie
miasta.

Okres ktory organizatorzy przeznaczyli dla
zwiedzajacych to 23 do 25 kwietnia 2008. Drugi
rok istnienia na rynku targbw zwigzanych z
przemystem formiersko narzedziowym pokazat
ze impreza pomatu sie rozrasta. Widzielismy
wzrost liczby wystawcow, szkoda tylko, ze tak
mato pokazuje sie na tych targach obrabiarek.
Z duzych firm tylko DMG pokazywato tokarke,
ktéra wydaje sie by¢ ich dyzurnym eksponatem
targowym. W zesztym roku ogladatem ta tokarke
na targach bydgoskich.

Teren i przygotowanie zaplecza byty bardzo
dobre, troszke gorzej z iloscig odwiedzajacych.
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Odwiedzajacych przyciagaja reklamy i liczba
wystawcow. W stosunku do zesztego roku
promocja targdw torufskich byta bardziej
zauwazalna. Wystawcow byto jednak 35, jak
nam podali organizatorzy, nie ma bowiem tej
informagji w internecie.

Poczekajmy co bedzie w przysztym roku, do
trzech razy sztuka jak to méwia.

TARGI STOM W KIELCACH
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Mitym kontrastem dla targdw torunskich byt
Salon Technologii Obrdbki Metali, ktory odbyt
sie w kohcu marca w Kielcach w tamtejszym
Centrum Targowym. Swoje produkty wystawiaty
172 firmy z 17 krajéw, zajmujac 108 stoisk w dwédch
nowoczesnych halach targowych. Diuzszarelacja
z tej udanej imprezy targowej na stronach 78-79.

DNI OTWARTE FIRMY AVIA S.A.

W dniach 8-9 maja 2008 odbyty sie dni
otwarte polskiego producenta obrabiarek
precyzyjnych firmy AVIA S.A. Pokaz maszyn miat
miejsce w nowoczesnym centrum pokazowym o
powierzchni 350 m?, gdzie mozna byto zobaczy¢
caty przekréj oferty firmy, od matych frezarek po
duze centra zadaniowe. Przygotowano réwniez
pokaz uchwytéw i wytaczadet firmy KAISER,
przyrzadéw pomiarowych firmy RENISHAW.
Mozna byto réwniez zaczerpnaé fachowej porady
i konsultacji od personelu.Po zapoznaniu sie

z ofertg zostalismy zaproszeni na chwile relaksu
W namiocie z cateringiem.

PLAKAT Z GATUNKAMI STALI

Kazdy kto odwiedzi nasze stoisko na targach
w Krakowie moze otrzyma¢ plakat za darmo w
zamian za wizytéwke. Plakat to nie kalendarz,
bedzie stuzyt kilka lat. Drukowany na grubym,
kredowym papierze, wzmocniony listwami
bedzie idealng dekoracjg biura narzedziowni
lub warsztatu. Plakat poréwnuje skfad i
parametry obrébki cieplnej podstawowych stali
narzedziowych. Poréwnujemy normy polskie,
niemieckie, szwedzkie, francuskie, amerykanskie
i rosyjskie wedtug norm z tych krajow tj. PN, DIN,
SS, AFNOR, AISI i GOST.

Informujemy nieobecnych na targach, ze
plakat mozna zaméwic¢ z wysytka z OBERONU.
Ceny plakatu 700 x 1000 mm wraz z przesytka i
pakowaniem w grubej tekturowej tubie zalezg od
ilo3ci zamawianych egzemplarzy:

*1egZui. 402t/528
*2-4egz. ... 257/szt.
*5-10 egz. ......... 17zt /szt.

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

lub dokonujac przelewu z dopiskiem ,plakat”

na odpowiedniag kwote bezposrednio na

nasze konto.

NOWY NUMER WE WRZESNIU

Uwaga producenci, dostawcy i przyszli
czytelnicy Forum Narzedziowego OBERON.
Nastepny, 36 numer ukaze sie we wrzesniu 2008.
W numerze 36 zamiescimy raporty:

* drazarki drutowe

* frezarki do grafitu

Uwaga: prosimy o nadsytanie materiatow
do 30 sierpnia, poniewaz numer zamykamy 10
wrzednia, tak by z dystrybucja na pewno zdazyé
na targi EUROTOOL w Krakowie.

Prosze  pamietaé, ze dla klientéw
publikujgcych w kwartalniku FN, publikacja
artykutdbw  w Internecie na internetowych
stronach Forum Narzedziowego jest bezptatna!
Zapraszamy na www.forumnarzedziowe.pl



Zaktad Wytwarzania Artykuldw Sciernych
AN DRE Andre Abrasive Articles
] Robert Andre

abrasive articles 62-600 Koto, ul. Przemystowa 10
tel: +48 63/262 63 00
fax: +48 63/262 63 38

dsa@andre-kolo.com.pl

www.andre-kolo.com.pl
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Poszukujemy 0s6b na stanowiska:

«  Przedstawiciel Handlowy

« Inzynier serwisu

|
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D G MAT E c N 2chine Tool

DEMAT POLSKA Sp. z 0.0., 30-798 Krakow, ul. Christo Botewa 4A
tel. +48 12 653 1172, fax +48 12 659 00 56
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Czy wiesz, ze pierwsze frezarki EXTRON
zostaty sprowadzone do Polski 10 lat temu?

Marka MDT EXTRON powstata w wyniku wspétpracy MDT Sp. z 0.0. oraz Yih Chuan Machinery Industry Co., Ltd. w celu promocji wysokiej
jakosci centrow pionowych produkowanych przez tego tajwarskiego producenta.

Zaktady Yih Chuan zostaty utworzone w 1972 roku i mieszczg sie w miescie Ta-
ichung, ktdre stanowi centrum przemystu obrabiarkowego na Tajwanie. Program
produkcji obejmuie frezarki CNC oraz centra obrobkowe, w tym réwniez pracujace
w technologii High Speed Cutting. Gtéwne rynki, na ktérych obecne s3 obrabiarki
EXTRON to Stany Zjednoczone, Europa i kraje azjatyckie, w tym Korea i Chiny. W
ciggu ponad 35 lat swojego istnienia zaktady Yih Chuan wyprodukowaty ponad
20.000 obrabiarek. W 1995 roku wprowadzono system zarzadzania jakodcig ISO
9001w zakresie technologii produkgji oraz ISO 9002 odno3nie kontroli jakosdi. Sys-
tem 1SO obejmuje réwniez podwykonawcdw. Od 1996 roku frezarki CNCi centra
produkowane przez Yih Chuan posiadaja rowniez znak CE.

W poczatkowym okresie firma MDT Sp. z o.0. prowadzita dziatalnos¢
przede wszystkim serwisowg wykonujac modernizacje i naprawy obrabiarek
uzywanych. Wraz z ozywieniem w branzy metalowej obecne w programie
sprzedazy MDT od 2003 roku frezarki i tokarki CNC STYLE Teach-In wzbogacity
m.in. nowoczesne centra obrobkowe w catoici produkowane przez Yih Chu-
an Machinery Industry Co., Ltd. Jako bezporedni importer MDT dba o swoich
klientow prowadzac serwis gwarancyjny i pogwarancyjny kazdej sprzedanej
obrabiarki. Jako firma catkowicie polska dziatajac bez posrednictwa zachodnich
importeréw, MDT zapewnia obstuge dostosowang do potrzeb rynku w Polsce
oraz oferuje uzytkownikom w kraju dostep do nowoczesnych technologii w
konkurencyjnych cenach. W ten sposdb przy udziale stale powiekszajacego sie
grona odbiorcéw na terenie kraju powstata nowa marka MDT EXTRON.

Podstawowe cechy centréw MDT EXTRON serii H to przede wszystkim
masywna, uzebrowana struktura wykonana ze stopu zeliwa Meehanite,
ktéra zapewnia skuteczne pochtanianie drgaf wywotanych procesem skra-
wania. Doktadno3¢ wykonania geometrycznego potwierdzana jest rygory-

Test ball bar

stycznymi testami odbiorczymi kazdej z dostarcza-
nych obrabiarek. Przeniesienie napedu zapewniaja
precyzyjne przekfadnie Srubowe toczne klasy C3.
We wszystkich modelach serii H zastosowano bez-
posrednie przeniesienie napedu w osiach. Nowocze-
sne elektrowrzeciono pozwala pracowaé w zakresie
do 15.000 obrotéw na minute. Czynnikiem zwiek-
szajgcym stabilizacje termiczng i zywotnos¢ wrze-
ciona jest olejowy system chtodzenia, ktory stanowi
wyposazenie standardowe kazdej obrabiarki.

Sredni czas miedzyawaryjny (MTSB) dla FANUC Oi
wynosi 14 lat

Zapraszamy do odwiedzenia

naszego stoiska
na targach MACH-TOOL w Poznaniu
Pawilon 3 stoisko 4
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W 90-letnie) histoni Zakladéw Mechanicznych "TARMOW® 5.4, produkca obrabearek
stafa sie jedng z kluczowych branz, ktarej poSwiecono ponad 50 lat dziztalnodo.
W tym czasie pokanano droge od prostych tokarek univeersalnych typu TUG-48 da
wiaphlczednie produkowanych tokarek wowersji Manual Plus i CHC
W ogrupie obrabiarek do chwili obecne) produkowana jest takie szhfierka unaversalna
RLIP- 280, do szlifoveania wabtw | otveardw

Tokarki uniwersalne TUJ-560 /6300 10w pelni reczrie obshugiwane obrabaarkl przeznaczone
szczegdinie do prac rernontowych | produkdi pednostkowe). Pozwalaja na obribke zgrubng

i wykaiiczajgca stali, 2elivea i metali kalorawych. Umozliviajg nacinania gwintiw metrycznych,
calovwyich, modutewych | diametral pitch

Wownymiku procesu modernizaci wyrobu powstata tokarka typu TUJ-560 /630MEF posiadajaca
wiTystkie zalety swe) poprzedniczi [8cz wWypOSEZONa W NaNOWS2e| generac) system
storowniczy Fanuc Power O Mate TC. System ten pozwala na prace w ukfadzie manualnym,
jak iw cylu automatycznym.

Paszerzaac asortyment produkowanych tokarek wprowadzona zostata do produkei
nowoczesna, cresoown oparta o system modufowy tokarka TAR-560/630CHC oraz
TAR-G30,T30MP, ktdra spefnia wymagania narmy 150 w klasie tokarek precyzyinych
haoze posiadad system sterowamia Fanue lul Semens

Zgodnie z oczekiwaniami rynku wprowadzono do produkcj tokarki uniwersalne typu
TUI-380MF oraz L -360 oparte) na licenc)i niemieckis) frmy GOW

Takarka TUI-3B0MF wyposazona jest w system sterowniczy Fane: Power 01 Mate TC
lub Siemens | przeznaczona do wykomywania typowych prac tokarskich w cyklu
manualnym | autcmatycznym

Tokarka LZ-360) jest tokarky uniwersalng, sterowang recamie, praeznaczong do
precyzyjnego wykonywania czeda Sredniej wielkodd 2 doktadnodog we DIN 8505,
Maze byl wypasazona dodatkowo w 3-osiowy zespit inistow | opeje stake) predkosc
skrawania

Tokarka TAR-6304 CHC o wysckim wspiczynniku sprawnosd napedu. Zbudowana na bazie
rodziny tokarek TAR, z zasadnicza modernizacja napedu ghowmnego, pdzie zastosoeano
nowoczesny silnik 2 bezstopniows zrmiang predkedc obrotowych (automatyczna zmiana obrotdw
wrzeciona w dwich zakresach), Konstrukeja obrabiarki umazlivea stosowanie uchwrytu
7 mocowaniem mechanicznym przez sthownek hydrauliczny

Tokarka TAR-6304 CHC wyposaZzona jest w wydajny

i komphetry system sterowania SIMUMERIE 802 0 5L
(Solution Line) zapewmiajgcy prosty obstuge obeabiarki,
pdrie wizystkie coynnoicl operatora sg wsnierane priez
graficany obraz pracy

System ten umozlivea: proste programaowanie na
obrabiarce zgodnie z morma DIN /150,

fatwiy pomiar nar2edzi oraz wykommwanio
réznoradrych operacj tokarckich.

Zapraszamy na targi MACH-TOOL - pawilon 3, stoisko 9

ZAKLADY MECHANICZNE “TARNOW" $.A. o
ul. Kochanowskiego 30, 33-100 Taméw tel. (+48) 014 &3 056 200 fax (+48) 014 43 05 254 @
www.Zmt. tamow. pl greTE

a-rrail: zrmtEizmt. tamow gl
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MACH-TODL POZNAN WWW DMGECOLINE.COM
09 da 12 ezerwea 2008

| NIESAMOWITA OBRABIARKA DMG ZA ATRAKCYJNA CENE |

»SLUCHAM? ZATA CENE?
NIEMOZLIWE !«

+

CTX 310 ECO

Tokarka sterowana numenycznie z symulaci
obrdbki 30 za ceng nie do przebicia

€43.000— -

CTY 510 V1 ECO > £65.,000,-
CTX 510 V3 ECO = € 78.000,-

+ +

DME Polske ul Fabryczna 7 - PLE2.300 Fleszaw m Ecn LIH E

Tal: +48 [0] B2/ P420 151, Fame: +42 [0) E2 7 7422 114
rfo@dmpacalira.com, www. drgecnling com SIMPLY MORE SUCCESS

Eartrangsnig smsmy con | ol techekara, Posdarek cang rin el s g kancl s erarapere | rik Db bkl e el dech thrms b | wierssrar, kidee ke
S e e e e e Mt e gy e L muriuy n
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ZOLLER - przyrzady do

pomiaru narzedzi

h
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gl

Nowoczesne narzedzia wymagaja kompleksowej i bardzo doktadnej kontroli. W celu spetnienia tych wymagai niezbedny jest przyrzad,
ktory oprocz wysokiej doktadnosci, oferuje prosta obstuge oraz duze mozliwosci pomiaru.

Lider na rynku przyrzadéw do pomiaru, ustawiania i kontroli narze-
dzi skrawajacych - firma ZOLLER - rozwineta duet przyrzadéw pomia-
rowych: »smarTcheck« i »genius.

Przyrzad »smarTcheck« wyposazony w wysokiej klasy wrzeciono
»A.CE.« oraz funkcje skaningu profilu narzedzia »lasso« umozliwia po-
miar nawet najbardziej wymagajacych narzedzi (frezy choinkowe, ptytki
ksztattowe, frezy promieniowe i kuliste oraz pogtebiacze stopniowe). W
przypadku narzedzi wieloostrzowych lub spiralnych, mozliwe jest pobranie
i ocena na podstawie profilu nominalnego z CAD - profilu maksymalnego
narzedzia. Wszystkie wyniki dokumentowane sg w protokole pomiarowym,
za pomoca ktérego producent narzedzi moze potwierdzi¢ jakos¢ swoich
wyrobdw. Przyrzad »smarTcheck« posiada na wyposazeniu uchylng kame-
re do osiowej i promieniowej kontroli geometrii narzedzia w swietle odbi-
tym. Dzieki rzeczywistemu przedstawieniu i zobrazownaiu poszczegdlnych
funkgji przyrzadu oraz automatycznemu rozpoznawaniu ksztattu mierzo-
nego ostrza, przyrzady ZOLLER szczegdlnie wyrdznia bardzo prosta obstuga
przyrzadu. Dodatkowa pomoca sa zintegrowane, specjalizowane programy
pomiarowe utatwiajace uzytkownikowi w sposdb znaczacy prace. Sterowa-
nie CNC w trzech osiach umozliwiajg wywotanie i powtérzenie procedury
pomiarowej zgodnie z wczedniej zapisanym programem

Rys. 1 Przyrzqd »smarTcheck«

Przyrzad »genius 3« to 5-cio osiowa maszyna sterowana nume-
rycznie, znajdujaca zastosowanie w zaktadach szlifierskich, narze-
dziowniach i u producentédw narzedzi, jako nieodtaczny element proce-
su produkcyjnego. »genius 3« charakteryzuje sie duzymi predkosciami
przesuwu, precyzyjnymi przesuwami liniowymi i absolutnym brakiem

naktadéw na codzienna konserwacje przyrzadu. Podstawg mozliwosci
przyrzadu »genius 3« sg sterowane numerycznie osie: jedna sterujgca
wrzecionem, druga sterujaca kamera uchylna.

Rys. 2 Programy specjalizowane

Przyrzad wyposazony jest w dwie kamery: pozioma — powigkszenie 50x,
uchylna - powiekszenie 200x (w wersji micro: 500x).

Ponizej przedstawiono najwazniejsze zalety przyrzadu »genius 3«:

Innowacyjny pomiar w Swietle odbitym

Bezstykowy, w petni automatyczny pomiar geometrii narzedzia wymaga
oprocz specjalnie zaprojektowanego Hardware i Software, rowniez odpo-
wiedniej obrébki obrazu w trzech wymiarach. Kamera, optyka i 8-segmentwe
automatycznie dostrajajace sie Swiatto LED, zostato opracowane w celu po-
miaréw szlifowanych lub erodowanych narzedzi typu PKD, HM i HSS. Spe-
cjalny filtr barwy Swiatfa i automatyczna kalibracja swiatta przechodzacego i
odbitego sprawiajg, ze podczas skaningu profilu narzedzia lub pomiaru geo-
metrii, nie ma réznicy zaréwno dla narzedzi powlekanych TiN, jak i narzedzi
wypolerowanych posiadajgcych rézne wspdtczynniki refleksji.
W petni automatyczny cykl pomiarowy

Juz podczas pierwszego pomiaru narzedzia, po wprowadzeniu wspét-
rzednych nominalnych i zdefiniowaniu mierzonych cech, istnieje mozliwos¢
zapisania narzedzia w banku danych przyrzadu ZOLLER. Dzieki takiemu roz-
wigzaniu, po wywotaniu zapisanego programu i nacisnieciu klawisza nastgpi
automatyczny pomiar narzedzia. Nie ma przy tym réznicy, czy w programie
zapiszemy program na kompleksowy pomiar narzedzi, czy na pomiar kilku wy-
branych jego parametréw i cech geometrycznych, caty cykl kontroli narzedzia
nastapi w petni automatycznie. Szczegblnie z mysla o zaktadach szlifierskich
i ostrzalniach, oprécz automatycznego cyklu pomiarowego, ZOLLER przewi-
dziat mozliwo3¢ wspdtpracy ze szlifierkami, oraz przesytanie danych korekcyj-
nych bezposrednio na maszyne obrébcza, miedzy innymi na szlifierki: Walter,
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Anca, Rollomatic i inne. Oprécz tego oprogramowanie posiada réwniez
pakiet programow specjalizowanych do pomiaréw wybranych parame-
trow na frezach ksztattowych, gwintownikach, ptytkach wymiennych i
wielu innych. Za pomoca tych programéw, kazdy uzytkownik moze w

bardzo szybki sposéb zaprogramowac i zmierzy¢ interesujacy go para-
metr niezaleznie od tego, czy jest to proste narzedzie czy tez o najbar-
dziej wyrafinowanej geometrii ostrza.

Przemyslany design

Budowa, konstrukcja i wyglad zewnetrzny przyrzadu »genius 3«
zostat opracowane we wspdtpracy z klientami firmy ZOLLER - narze-
dziami, zaktadami szlifierskimi i producentami narzedzi. Przyrzad po-
siada ttumigcy drgania szkielet, co sprawia, ze nie wymaga osobnego
pomieszczenia, lecz moze znajdowaé w bezposrednim sasiedztwie ma-
szyny obrébczej. Pakiet programdw »expert« podzielony jest na moduty
dotyczace geometrii wiertta na obwodzie i od czota, podobnie jesli cho-
dzi o geometrie freza. Takie rozwigzanie sprawia, ze programowanie i
wybdr opcji pomiarowych jest bardzo przejrzysty i szybki. Dodatkowa
zaletg systemu jest skaning przestrzeni wiérowej narzedzia i okreslenie
w dowolnych punktach skanu, kata natarcia ostrza narzedzia skrawaja-
cego. Opracowany zostat réwniez specjalny modut do oceny ostrza oraz
pomiaru zaokraglenia lub sfazowania krawedzi skrawajacej »s.k.p.«.

Wielu uzytkownikéw przyrzadéw pomiarowych ZOLLER przeko-
nato sie, ze w petni automatyczny pomiar, bez udziatu obstugujacego,
obnizaja koszty i redukuja czas szlifowania. Ma to bezpo3rednie prze-
tozenie na wzrost produktywnosci i osiggniecie znacznie doktadniej-
szych wynikéw szlifowania.

Ceven p——

www.faktor.net.pl

pawlowski@faktor.net.pl

Szczegotowych informagji udziela:
64-800 Chodziez
ul. Jagielloriska 26
tel. (0-67) 28-28-680

390¢€
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= normy z 300 hut

» skfad chemiczny

« parametry obrobki cieplnej
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Gdy doskonalosc

Fabryka Automatéw Tokarskich S.A.

ul. Gr-::l:isr:.-'ﬁ ska 281 53-234 Wroclaw
Tel 071 36094 20 info@lathoco.cam
Tel- OF1 36094 12 handel@fathaco.com
Fax: 071 34091 2] www.fothace.pl

CENTRUM TOKARSKO FREZARSKIE FCT 700

Wysckie| klasy obrabiarka skutecznie konkurujgca no wymagaojacych rynkach Europejskich
- kontynuacia | rozwaj bogatych tradycji FAT Wrochaw w produkeji maszyn skrowajgoych
- duze érednice loczenio noddozem: 700 mm i nad seportem: 490 mm
- zakres d{ugp.ﬁti toczenio: 1100 mm, 1600 mm, 2100 mm, 3100 mm
MNowe sterowanie - SIEMENS SINUMERIK 840 D sl ,,Shop Turn”
- nowoczesna kansfrukejn nslonisiego skasnego loza o lotwym sphywie widrow
- napedzane narzedsia glowicy norzedziowej, zinlegrowane z asig C i dwulunkeyjnym
homulcem do reclizac)i skamplikowanych zodaf frezowania | wisrcenio nie osiowego
-opcjonalng 2-zokresowa przeklodnio zwiskszojoca elostycznosdc procy maszyny
’ i T

| i

UNIWERSALNA TOKARKA NUMERYCZNA - TUR MN

serig lokatek TUR MM odewierdedla wspanialg repulacje 1 jakodd wyrobow FAT

- szeroki zakres toczanio nod fozem: 3 560, 430, 710, BOO, 930, 1100, 1350 lub 1550mm

- diugosé toczenio elemenidw osadzonych w kloch od | mdo 12 m
Mowe sterowanie- SIEMENS SINUMERIK B40 D sl ,,5hop Turn”
- fatwoid opanowania tajnikdw i zasad programowania
- rozne metody programowania maszyny: tryb dialogowy, tryb kontur
minimalizujgce drgania dwupryzmowe toze z hartowanymi prowadnicami
- glowica 8 narzedziows o osi poziome| z motliwoiciq procy narzedz uhrﬂ!uwyth

- duzy moment ohrotowy w colym zakresie obrotow wrzeciona
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Pierwsza prezentacja 5-osiowego A Fo
centrum obrobkowego firmy FPT.

Na tegorocznych targach MACH-TOOL, ktére odbeda sie w Po-
znaniu w dniach 9-12.06.2008 firma APX Technologie zaprezentuje
po raz pierwszy 5-osiowe centrum obrébkowe wioskiej firmy FPT.

Model STINGER jest jedna z najbardziej oryginalnych 5-osiowych,
portalowych maszyn HSM. Potaczenie ciagtego ruchu obrotowego
gtowicy narzedziowej o uniwersalnej geometrii ze stotem obrotowym
i trzema gtéwnymi osiami, umozliwia obrébke jednoczesnie w pieciu
osiach w wyjatkowo duzym obszarze roboczym, a nawet podcinanie
materiatu podczas najbardziej ztozonych operacjach. Rozwigzanie to —
chronione jest miedzynarodowym patentem.

Duzy w stosunku do wymiaréw maszyny przeswit pozwala na sto-
sowanie bardzo dtugich narzedzi do wytaczania i wiercenia.

Maszyna jest doskonata z ergonomicznego punktu widzenia. Dzieki
niskiemu ustawieniu stotu roboczego tatwo mozna dokonywac operacji
zatadowania i roztadowania detali oraz kontroli obrébki nawet najbar-
dziej ztozonych czesci. Wygodny i fatwy w obstudze panel sterowania
moze by¢ przesuwany z jednej strony maszyny na druga.

STINGER moze by¢ wyposazony dodatkowo w uktad automatycz-
nej wymiany palet APC, ktéry zwieksza produktywno3é. Dzieki automa-
tycznemu zatadowaniu uprzednio przygotowanych palet z detalami do
obrébki, wspomaganiu automatycznymi sondami oraz oprogramowa-
niu do zarzadzania i pomiaru narzedzi istnieje mozliwo3¢ pracy nawet
bez udziatu operatora.

W3réd szerokiej gamy obrabiarek spétka APX TECHNOLOGIE posiada
bogata oferte centréw obrébczych stosowanych do tzw. obrébki ciezkiej. Jeden
zmodeli prezentowany bedzie réwniez przez APX Technologie w Poznaniu.

Krétki opis techniczny oraz réznica pomiedzy poszczegdlnymi mo-
delami obrabiarek firmy HARTFORD z serii TORNADO przedstawiony zo-
stat w ponizszej tabeli.

Model HMC-13 |  HoMc-15 | Howmc-18
Jedn. Wartosci
STOL
Powierzchnia stotu mm 1450 x 800 1650 x 820 2000 x 920
Max. obcigzenie stotu kg 1600 2200 3000
PRZESUWY
Przesuwy w osiach Xx Y x Z | mm | 1300 x 800 x 660 1500 ?éigé))x 700 Egg )((8902(%)(
WRZECIONO
e Sl I I I
Odlegfos¢ osi wrzeciona od ™ 870 900 055
Stozek wrzeciona - #50 #50 #50
Obroty wrzeciona obr/min | 50-4000 (6 000) | 50 - 6000 (8 000) 5(08'060000)0
POSUWY
Posuwy robocze mm/min 1-10000 1-7000 1-7000
Posuwy szybkie osie X x Y mm/min 16 000 15000 15000
Posuwy szybkie o$ Z mm/min 16 000 15000 15000
AUTOMATYCZNY ZMIENNIACZ NARZEDZI
Liccbanarzgdziwmagazynie | - | 202 | 203 | 20/3
SILNIK
Moc silnika wrzeciona [ ww [ 1@ [ @ [ 1506
INNE
Cigzar maszyny | kg | 10500 | 14500 | 16 700
www.apx.pl
;j rf- ﬂ* * Zapraszamy na targi MACH-TOOL
r = Y et 9-12.06.2008 Poznafi

TECHNOGIE Hala nr 3 stoisko 22

TECHNOLOGIE

STINGER - nowe, 5-osiowe centrum obrobkowe

STINGER
X Y Z F max kw rp.m.
mm mm mm mm/1 moc obr. wrzeciona
1750 1400 600 35000 22 22000

STINGER wyposazony jest w specjalny uktadu autokalibracji o nazwie AU-
TOCAL, ktory sprawia, ze maszyna jest prostym, efektywnym, a w zwiazku z
tym, tanim narzedziem. Operator moze we wiasnym zakresie rozwigzaé wiek-
s205¢ probleméw wynikajacych z kolizji lub péZniejszych prac naprawczych
spowodowanych kolizjg, ktére normalnie wymagaja interwencji serwisu.

s
_MN%

—_—

=

Centra obrokowe do obrobki ciezkiej z serii TORNADO firmy HARTFORD

Przyktadowe wyposazenie maszyny
® Petna zabudowa ostonami przeciwbryzgowymi (dla maszyny bez
oznaczenia CE)
¢ Chtodnica olejowa wrzeciona
o Stot obrotowy sterowany numerycznie
® Cztonowy przenosnik widrow
® Pojemnik na widry
® Oprogramowanie DNC
o System podawania mgty olejowej
® System podawania chtodziwa poprzez wrzeciono 20/25 bar
® Urzadzenie do automatycznej zmiany narzedzia z ramieniem (40 narzedzi)
® Gtowica z przektadnia pasowa 8 000 obr/min
® Gtowica z przektadnia zebatg 4,000 i 6,000 obr/min
® Elektrowrzeciono 10,000 obr/min
® Gtowica katowa (typ narzedziowy) 30°i90°
® Silnik wrzeciona do 26/35 (kw/HP)
® Dysze podawania chtodziwa wokét wrzeciona
* Sruba z nakretka kulkowa osi Y @ 63 mm (HCMC-15)
® Pistolet podawania sprezonego powietrza
® Strumief wody



PLASTPOL (27 - 30 maj) Kielce

MACH-TOOL (9 — 12 czerwiec) Poznan
TOOLEX (24
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Swiatowy lider w zakresie
dostaw obrabiarek CNC do
obrébki  elektroerozyjnej
i frezowania

&l ZAPRASZA NATARGI

Achieve more... GF - .
+ + AgieCharmilles
Agie Charmilles Sp. z 0.0. tel. 022 326 50 50; fax. 022 326 50 99
Al. Krakowska 81, Sekocin Nowy info.pl@agie-charmilles.com

05-090 Raszyn k.Warszawy www.gfac.com/pl



GF AgieCharmilles — partner najlepszych
GF AgieCharmilles jest swiatowym pionierem najnowoczesniejszych rozwiazah w zakresie elektroerozji od 55 lat.
Nasza oferta rozpoczyna sie od ekonomicznych i szybkich modeli CUT 20/30, poprzez precyzyjne modele ogdlnego
przeznaczenia FI X40SLP oraz AC Classic, nastepnie super wydajne FlI X40cc i AC Progress az po ultra-precyzyjne
modele o submikronowej doktadnosci ksztattéw i nanometrycznej jakosci powierzchni typu AC Vertex i FI X050.
Szczytowym modelem jest AC Vertex 1 (najprecyzyjniejsza wycinarka drutowa na $wiecie), ktéry jako jedyny pracuje

drutem 2 0.02mm.
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GF AgieCharmilles — spetnia Paristwa oczekiwania
Bogata oferta GF AgieCharmilles rozpoczyna sie od wyposazonych w nowoczesne i najbardziej ekonomiczne
generatory na Swiecie modeli FORM 20/30, poprzez precyzyjne i wydajne modele ogdlnego przeznaczenia FO X3P, FO
35P i AT Spirit, nastepnie super wydajne AT Hyperspark HS i FO X50S, przeznaczone do superfiniszu powierzchni FO
350 Gamma, przeznaczone do mikroobrébki FO 350 Mirco i AT Hyperspark Exact HS po najnowsze ultra-precyzyjne
i wydajne modele FORM X000.
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GF AgieCharmilles - staty innowacyjny partner

Firma GF AgieCharmilles oferuje, kazdemu uzytkownikowi prawidlowy produkt i idealne rozwigzanie z szerokiego
spektrum probleméw obrébki wiérowej. Od standardowej obroébki frezarskiej na maszynach VCE Pro, przez wydajna
i precyzyjna obrébke na maszynach typu VCP/UCP oraz Duro, nastepnie wysokowydajng obrébke w technologii HPM
(High Performance Milling) i obrébke w dynamicznie rozwijajacej sie technologii HSM (High Speed Milling), az po
absolutnie bezkonkurencyjna na swiecie klase ultra-szybkiej obrébki na maszynach typu XSM.
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Tokarki sterowane

numerycznie serii AVIAturn

NUMER 2 (35) 2008

LV am 1N

Tokarki serii AVIAturn przeznaczone sg do doktadnej i wydajnej obrébki czesci o maksymalnej srednicy 350 mm w AVIAturn 35i 300 mm w
AVIAturn 30M. Przelot we wrzecionie pozwala na obrdbke seryjng czesci z preta o maks. Srednicy 60mm.

Wysokie doktadno3ci ksztattowo-wymiarowe oraz powtarzalnos¢ czesci
jest uzyskiwana dzieki bardzo sztywnej konstrukgji obrabiarki. Uzebrowana
podstawa stanowigca jeden odlew ze skosnym tozem, wstepnie napiete pro-
wadnice toczne suportu i konika, przektadnie Srubowe-toczne z podwaéjnymi
nakretkami obustronnie utozyskowane, bezpodredni naped pomiedzy silni-
kiem i przekfadnig, gwarantuje bardzo dobrg stabilno3¢ obrabiarki.

Wysokie predkosci ruchdw ustawczych wynoszacych w osi X 25 m/min w
osi Z 30 m/min, wysokie obroty wrzeciona o maks. predkosci 5000 obr/min,
moc silnika wrzeciona 15 kW (opcjonalnie 18,5 kW) charakteryzuja wysoka wy-
dajnos¢ obrdbki detali w duzym zakresie srednic.

Tokarka AVIAturn 30M wyposazona jest w sterowanie osi C oraz mozliwos¢
zainstalowania narzedzi obrotowych, co wptywa na efektywnos¢ i uniwersalnos¢
obrabiarki. Istnigje mozliwos¢ wykonywania standartowych operagji tokarskich
przy uzyciu najnowszych narzedzi (np: planowanie, toczenie zewnetrzne, wyko-
nywanie kanatkow oraz skomplikowanych ksztattow zewn. i wewn. , wiercenie,
wytaczanie otwordw, gwintowanie srednicy, gwintowanie po stozku) jak réwniez
wielu operacji wykonywanych przy pomocy narzedzi obrotowymi typu wiertto,
frez palcowy, frez ksztattowy (np.: wiercenie otwordw, frezowanie kieszeni na
czole detalu, wiercenie otwordw i frezowanie kieszeni na srednicy zewnetrznej).

Standartowo na obrabiarce AVIAturn 35
zamontowana jest 12 pozycyjna gtowica re-
wolwerowa PRAGATI z bezposrednim moco-
waniem narzedzi do gtowicy, daje to pewne
i sztywne mocowanie narzedzi. Jako opcja
istnieje mozliwos¢ zastosowania gtowicy DU-
PLOMATIC przystosowanej do mocowania
narzedzi w oprawkach typu VDI 30, zapew-
niajg one duza powtarzalno$¢ zamocowania,
co gwarantuje skrocenie czasu przezbrojenia
obrabiarki do minimum.

Tokarka AVIAturn 30M wyposazona jest
w glowice rewolwerowa 12 pozycyjng DUPLO-
MATIC z mocowaniem narzedzi w oprawkach
typu VDI 30, z napedem narzedzi obrotowych
w kazdym z 12 gniazd gtowicy. Maks. predkosé
napedzanych narzedzi 5000 obr/min.

Przestrzef robocza jest szczelnie za-
mknieta, wiéry i chtodziwo nie wydostaja sie
na zewnatrz obrabiarki. Wewnetrzne pod-
zespoty maszyny (prowadnice, przektadnie)
ostoniete sg w catodci ostonami wykonanymi
ze stali nierdzewnej. Ponadto pochylenie powierzchni toza obrabiarki wpty-

wa korzystnie na sptyw widréw z przestrzeni roboczej do tatwo dostepne;
wanny na wiéry lub do opcjonalnego transportera widréw.

Wszystkie elementy obstugowe sg rozmieszczone ergonomicznie, ope-
rator ma fatwy dostep do pokretet regulacyjnych sterowania hydraulika,
manometréw, pulpitu operatorskiego CNC.

W tokarkach serii AVIAturn zastosowano nowoczesne ukfady sterowa-
nia CNC FANUC 0i-TC lub opcjonalnie SIEMENS SINUMERIK 810D dajace
duze mozliwosci technologiczne obrébki skomplikowanych detali. Posiadaja
one bardzo przyjazne i przejrzyste srodowisko tworzenia programéw tech-
nologicznych. Dialogowy sposéb programowania obrébki oraz graficzny
test programow w znaczacy sposob przyspiesza proces przygotowania pro-
dukgji, oraz eliminuje btedy w programie.

Szeroki wachlarz opcjonalnego wyposazenia (konik, magazyno-po-
dajnik pretéw, tapacz elementéw obrobionych, tafcuchowy transporter
wibréw, sonda do pomiaru narzedzia) pozwala przygotowa¢ obrabiarke do
olbrzymiej iloici réznorodnych zadari technologicznych.

System zapewniania jakosci ISO 9001 gwarantuje jako3¢ wykonania
tokarki podczas wszystkich etapéw jej produkcji. Obecni uzytkownicy po-
twierdzajg duza dokfadno3¢ i powtarzalnos¢ obrébki, a takze znakomite
mozliwosci technologiczne i wydajnos¢ tych obrabiarek.

Zapraszamy Panstwa do odwiedzenia
naszego stoiska na
Targach Poznanskich Mach-Tool 2008
Innowacje - Technologie - Maszyny,
odbywajacych sie w dniach 09-12 czerwca 2008,
hala 3, stoisko nr 42

FABRYKA OBRABIAREK PRECYZYJNYCH AVIA S.A.
ul. Siedlecka 47; 03-768 Warszawa

tel. (+48 22) 619 90 81; 818 43 40

fax: (+48 22) 818 29 54,

www.avia.com.pl, e-mail: market@avia.com.pl




Pionowe centra abrébkowe 3, 4-ro osiowe seril YMC | YMC HS oraz 5-<cio osiowe serll VARIO S-axis.
e siemremnigmi wiodgoych preducenbdw, firm Heidenhain i Fanes, € wrzecionams 10 600, 18 000 § 24 000 obe/ min,

aryhkie preaaiwy 35 lub 40 m'min we wazysikich ealach, arybki aulomatyczny magan'n narcedzl ne 34 narzadzia

Wylathows szhywna Konstrukela. nafwyzsze] Klasy Homponanty oraz supa-pracyzyine wrzaclong | przekiadnis Srubewe toozna Al
rapewnlala uzysklwanie bardzo dudveh gladkoge| powlarzehnl obrablamych oraz wyesks dokbadneEs: wymlamws | powtarzalnesc
Hogaly wybdr opdjl- sondy narrediows | proedm latowe, lnlaly optyeene, chiodzenis prees wrzeciono 20 bar, chlodzenie pawielreem,
Egamiakowy lranaportar widrdw, programny CAD,CAM - poewalals doslesowad abrabiarke o indywidualnyel polreab.

NowosE - 5-clo oslowe centra ohrabkowe umoiliwlalace kompletng obrobke w Jednym ramacowanlu.

Frezarki CNC | konwencjonalne nowej generacil,
WYPOSHIDNE S8 we Wiiesine podgoeme | phowice shrelng

E wirzetiamnem plonewym ng 4 000 obr/min (apeja 8 000 obs/min.
Frezarkl manualns Wypoearsne 65 W ooyt efrowy Habdanhain,

1 linksy eptycone w 3 oslach, frazarkl CNG ofarljams za
Fterovwaniami Heidenhain THGC 32 oraz iTHC 530.

Obrabiarki =2 cnakomicie sprawd sy ake W 2astosmyaniach:
- naregdziowych,

- prodikcyinych,

- wirsrtatosych,

- remonlowo-naprawceych,

- srHmdenlowych,

Tokarki CNC ze skosnym {ozem seril AVIAturn,
WYRORIME S W NAjnnwor Feiniejsre sternwania wiodacych

firrn Swiatowyeh - Fanue 1 Siemend orax wreeclona 5 000 obirmin
i posiadajg kompleinia oxtanista preestrzad obrobkawy,

Obvadarsk! (e umoziiwala
- wykomywanlc operac|l irczowania 7 wykorzystanicm osl 26°
i napedranych narzedzi (AT Ao 30/,
- abribhe alali harlawane],
- obirdiig sarving @ preta, z zastascwaniem podajnika prebds,
- obrdivkg uchwylows, oiHGble w KEch,
osigpanie bardzo wysohiech dokladnosci | pladkosci powierzchni,
- zapewniajg najwyisza aydajnost | produktywnods dzield bandzo
aryhkim prRasuwam: 30 mdmin wosk X 125 memin W osl T

FABRYKA DBRABIAREK PRECYZYINYCH “AVIA® SPOLKA AKCYINA
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rd "
fyw I/\‘\ 03-768 Warszawa, ul. Siedlecka 47
£ — tel: (022} 619 90 81, fax: (022) 816 29 54,
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-mail: markef@avia.com.pl, www. avig.com.pl
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Narzedzia sktadane firmy Fraisa, [WA

potencjat i doSwiadczenie w przystepnej cenie.

isa wyszta naprzeciw zapotrzebowaniu swoich klientéw i wprowadzita na rynek
narzedzia sktadane, taczace wszystkie zalety narzedzi weglikowych o duzych
Srednicach, takich jak wydajno3¢, trwato¢, bez ich gtownej wady — ceny.

High performance
indexable inserts
End mills 2007

& assa0m PEF precision {'jr_m::ij

Szwajcarska firma Fraisa, dziatajaca nieprzerwanie od 1934 roku,
jako niekwestionowany lider w dziedzinie innowacji przedstawia
najnowszy program narzedzi sktadanych.

* Glowice:

Gtowice dostepne sg w rozmiarach:

d, d,(h6) - 16, 20, 25, 32 mm

|,—0d 75 do 102 mm

|,-od 25 do 40 mm

z-o0od2do5
¢ Gtowice dla ptytek W-HX, W-SX.

Dzieki unikatowej geometrii ptytek firmy Fraisa, dysponujac jedna gto-
wica mozemy przy zmianie ptytek obrabia¢ stale narzedziowe zahartowane,
nierdzewne oraz zaroodporne. Tak oto w praktyce wyglada sita innowagji
firmy Fraisa, majaca na celu obnizenie kosztéw produkdji.

e S
i i ¥ L] -
m & ] | r 1 :
| | L] F "l ] "

[ 3 S

firma Fraisa rozpoczefa swojq dziatalnos¢ w 1934 roku jako
producent frezéw dla przemystu zegarkowego. ki -
Na zdjeciu — Mechanizm ETA 2824-2

H | ]

Teraz, jeszcze lepiej niz kiedykolwiek firma Fraisa jest w stanie S ———— -
zaproponowa Panistwu najbardziej efektywne i co za tym idzie
najbardziej opfacalne rozwigzanie, ktére spetni najwyzsze wymagania T &
obrdbcze. Niezaleznie, czy majg Panstwo do czynienia z narzedziami b
weglikowymi, HSS, czy narzedziami sktadanymi firmy Fraisa, grupa G &
naszych konsultantéw technicznych zagwarantuje Pafstwu dobor
odpowiednich narzedzi dla proceséw obrobkowych realizowanych
w Paristwa firmie. T -

Fraisa - Frery weglikowe o T F | i. - " -u T i "
= W L]
Fraisa - Frezy HSS i - HE ﬂ

I T T T T T T = - L] L]
0 5 10 15 20 25 30 35 FETERLL oo i &
srednica narzedzia (mm)
Wiecznym problemem podczas obrobki zgrubnej duzymi Srednicami i Vg B B
przy zastosowaniu narzedzi petno weglikowych byta cena narzedzi. Czynito to I
w pewnych zastosowaniach, obrobke zgrubng mato opfacalna, poniewaz P h

zZnaczng czes¢ kosztdw sktadowych obrdbki stanowit zakup narzedzi. Firma Fra-
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Na zdjeciu — Gowica W00110.253 z ptytkami W-HX W50210.013

o W-HX

Dedykowane do obrébkizahartowanych stalinarzedziowych stopowych
i wysokostopowych, do twardosci 62 HRC. Potgczenie ultra drobnoziarniste-
go weglika spiekanego wraz z wysokiej twardos¢ powtoka i ujemnym katem
natarcia zapewnia ekonomiczna obrébke zgrubna najtwardszych stopéw
stali narzedziowych, takich jak 1.2379 60HRC, 1.2343 54 HRC.
o W-SX

Ptytki dedykowane do obrébki stali nierdzewnych austenitycznych ni-

Na zdjeciu - Plytka weglikowa W-SX.

sko i wysokostopowych, stali zaroodpornych, zarowytrzymatych oraz kwa-
soodpornych bez uzycia chtodziwa. Ptytki W-SX sg réwniez polecane do
obrébki zgrubnej stopdw Inconel (625, 718).

Nasi przedstawiciele techniczno-handlowi oraz doradcy techniczni
z przyjemnoscia porozmawiaja na temat wdrozenia narzedzi sktadanych
firmy Fraisa w Pafistwa firmie.

Marcin Barwinek

ITA Sp..J.
ul. Swierzawska 1/57, 60-321Poznah, tel. 0618611172, tel /fax: 0618611171
info@ita-polska.com.pl; www.ita-polska.pl

OBERON® Robert Dyrda, ul. Cicha 15, 88-100 Inowroctaw,

tel.: 52 354 24 00, fax: 52 358 00 90, e-mail: oberon@oberon.pl, www.oberon.pl

| Maszyna:

. Mocowanie;
5-oslowe centrum System 3r Delphin

obrébcze

Detal:
blok stalowy z otworami

Petne wykorzystanie
mozliwosci maszyny
obrébczej

12 pneumatycznych uchwytéw
zaciskowych Delphin
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Nowoczesne systemy pomiarowe na
wyposazenie obrabiarek konwencjonalnych
Wymagana wysoka precyzja i komfort obstugi

Obrobka metali coraz czesciej wymaga wysokiej precyzji. Czesto tez potrzeba usprawnienia obstugi maszyny. Jesli jest wykonywana na
obrabiarkach konwencjonalnych to idealnym rozwigzaniem, poprawiajacym jakosc obrébki i komfort pracy, jest elektroniczny system pomiarowy.

Od 1995 roku jesteSmy obecni na polskim rynku jako firma zajmujaca sie¢ problemami automatyki przemystowej, a w szczegélnosci
zagadnieniami zwigzanymi z technikg pomiarowa.

W tym czasie dalismy sie poznac jako pewny partner i dostawca wysokiej jakosci sprzetu pomiarowego (w tym produkowanych przez nas

czytnikow cyfrowych) oraz wykonawca specjalizowanych urzadzei pomiarowych.

Zalety systemu pomiarowego.
* pomiar z pominieciem luzéw na rubie
¢ rozdzielczos¢ nawet 0,1 pm
¢ jednoznaczny odczyt wymiaru
¢ powtarzalnos¢ obrobki
* minimalizacja brakéw
o skrocenie czasu obrobki
¢ funkcje obliczeniowe
¢ funkcje automatycznego pozycjonowania

Przetworniki pomiarowe.

.
o

; *
Promocja =

L18-270mm 241 EUR
L18-420mm 261 EUR
L18-620mm 291 EUR

il
1

Oferujemy liniaty optoelektroniczne i enkodery obrotowe firmy Preci-
zika Metrology oraz taSmy magnetyczne . Posiadamy w ofercie enkodery
umozliwiajace precyzyjny pomiar kata z rozdzielczoscig nawet do utamka
sekundy, znajdujace zastosowanie do pomiaru kata na stotach obrotowych.
Oferowane s3 liniaty o dtugosciach pomiarowych od 70mm do 3280mm i
rozdzielczosciach od 0,Tum do 5pm.

W niektorych wypadkach (dtugie przesuwy i mniejsze wymagania co do
doktadnosci) korzystniejsze jest zastosowanie liniatbw magnetycznych, ze
wzgledu na nizsza cene oraz lepsza odpornosé na pyty i ptyny. Proponujemy
zatem taSmy magnetyczne firmy SIKO lub, nieco drozsze ale precyzyjniej-
sze i bardziej odporne na uszkodzenia mechaniczne, produkty firm Precizika
Mertology - Givi Misure. TaSmy pomiarowe moga by¢ montowane poprzez
naklejenie na wczedniej przygotowane podtoze badZ za posrednictwem
specjalnie do tego przystosowanych profili aluminiowych.

Czytniki (odczyty) cyfrowe.

Do wspdtpracy z przetwornikami pomiarowymi nasza firma produkuje no-
woczeshe i niezawodne czytniki wykonane w najnowoczesniejszej technologii,
w oparciu o uktady FPGA i montaz powierzchniowy. Mogg one obstuzy¢ od 1do
4 osi pomiarowych. Posiadajg szereg funkcji utatwiajacych prace na obrabiarce,
takich jak: przeliczanie cale/milimetry, obliczanie zbieznodci stozka, podzielnice
elektroniczng (podziat okregu i podziat wg siatki liniowej), mozliwos¢ podta-

czenia sondy krawedziowe.
Oferujemy proste i tanie sondy
krawedziowe (zdjecie obok).
Sonda umozliwia precyzyjne
ustawienie narzedzia wzgle-
dem obrabianego materiatu
oraz wykonanie prostych po-
miaréw kontrolnych.

Ponadto czytniki maja
dodatkowe mozliwosci, ktd-
re pozwalajg wykorzystywac
je jako urzadzenia sterujgce.
Do tych funkcji nalezg: mozliwos¢ potaczenia z komputerem poprzez ztacze
RS232, wyjicia przekaznikowe, wejscia cyfrowe , mozliwo3¢ wyprowadzenia
po 1sygnale analogowym 0-10V dla kazdej osi. Mozliwosci te znajdujg zasto-
sowanie np. do pozycjonowania W maszynach do ciecia lub koordynatkach.
Jako jedyna firma na rynku umozliwiamy stworzenie specjalizowanego opro-
gramowania czytnika dla nietypowych potrzeb.

Montaz.

Oferowane przez nas systemy pomiarowe moga by¢ montowane na
wiekszosci obrabiarek konwencjonalnych takich jak : tokarki , frezarki, szli-
fierki, elektrodrazarki, wiertarki wspétrzednosciowe itp.

Przyktadowy montaz na frezarce.

Zapewniamy fachowy montaz oraz pomoc w doborze optymalnego
ukfadu pomiarowego, adekwatnego do potrzeb klienta. Dopuszczamy sa-
modzielny montaz na podstawie dostarczonej instrukgji

LABSTER

el (012) 481 79 10

Fettpfwrww. Inbater. com.pl
o= mall; Infogilabsier. com.pl
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Nowosci
Korporacji Sodick

* nowe sterowanie LP

* nowy generator SGF

* nowa elektroerozyjna wycinarka drutowa AD325L

W potowie kwietnia br. grupa gosci z Europy, w tym takze z Polski, miata
mozliwos¢ obejrzenia fabryki korporacji Sodick (Z1), znajdujacej sie w Pan-
thumtami w Tajlandii, 50 km od Bangkoku. Ten japofski producent obra-
biarek wybudowat jg w 1990 roku. W trakcie wizyty zaprezentowano cata
linie produkcyjna. Pokazano produkcje podzespotéw ceramicznych, tacznie
z procesem wypalania ceramiki, montaz napeddéw liniowych, obrébke me-
chaniczng korpuséw, linie do montazu powierzchniowego uktadéw elek-
tronicznych i dziat montazu korcowego. Wytwarzanie 90% podzespotdow
odbywa sie w jednym miejscu, pod jednym dachem, uniezalezniajac sie tym
samym w duzym stopniu od kooperacji. Zaktad produkuje ponad 200 obra-
biarek elektroerozyjnych miesiecznie. Warto dodad, ze jest to mozliwe dzieki
dos¢ duzej rozbudowie w ostatnich dwaéch latach. Zatrudnienie wynosi 1200
pracownikéw. W Panthumtami znajduije sie jeden z czterech zaktadéw pro-
dukcyjnych Sodick’a. We wrzedniu ubiegtego roku otwarto najnowszy, juz
drugi w Chinach, w Amoi. Osiggniecie petnej zdolnosci produkcyjnej przez
zaktad w Amoi pozwoli osiggna¢ korporacji w ciggu najblizszych trzech lat
wynik 5500 obrabiarek elektroerozyjnych w skali roku. Ten wysoki poziom
produkdji jest mozliwy dzieki ciggtemu wzrostowi sprzedazy. Udziat korpo-
racji Sodick w samym rynku europejskim od 2001 roku wzrést prawie trzy
i pot raza (3,42). W Polsce firma Soditronik, wytaczny przedstawiciel korpo-
racji Sodick na Polske co roku poprawia rekordy, ustanowione rok wczesniej.
Nasuwa sie pytanie, dlaczego tak sie dzieje, bo dzieje sie tak wszedzie. Od-
powied? jest prosta: staty, nieprzerwany postep techniczny. Tym sposobem
Sodick zdobywa uznanie klientéw na catym Swiecie.

Z1. Zakfad Produkcyjny pod Bangkokiem produkuje ponad 200 drgzarek
miesiecznie

Nie cofajac sie za bardzo w przesztos¢ warto zauwazyé, ze gdy
w 1993 roku Sodick zbudowat pierwsze centrum obrébkowe, wyposazone

Z2. Elektrodrgzarka AQ55L ze sterowaniem LP

w napedy liniowe, spotkat z duzym sceptycyzmem. Gdy w 1999 roku firma
wprowadzita do wszystkich produkowanych przez siebie obrabiarek elek-
troerozyjnych napedy liniowe, zastepujac napedy Srubowe, do sceptycyzmu
dofaczyto rowniez zaskoczenie. Po drodze do roku 2008-ego byto jeszcze
centrum obrébkowe i obrabiarka elektroerozyjna, stosowane w nanotech-
nologii, a pod koniec 2006 roku wprowadzono 10-cioletnig gwarancje na
doktadno3¢ pozycjonowania. Obecnie nowosciami, ktore moga wzbudzi¢
ogblny podziw, jest nowe sterowanie LP nowy generator SGF oraz nowa
elektroerozyjna wycinarka drutowa AD325L.

Z3. Przyktad drgzenia szczelin. Zuzycie elektrody 0,03 %

Sterowanie LP (Z2) jest kolejnym krokiem w kierunku przyspieszenia
i Uatwienia procesu przygotowania obrébki. Obrabiarka wyposazona jest
W nowy monitor 0 wyzszej rozdzielczodci (1024 x 768). Monitor ten pozwala
na ustawienie go po réznymi katami i w réznych pozycjach, przez co mozna
dostosowac go do rodzaju pracy i wzrostu operatora. Zwiekszenie niezawodno-
3ci osiggnieto poprzez zastapienie mechanicznego zapisu (dysk twardy, naped
dyskéw elastycznych) zapisem na kartach pamieciach typu Compakt Flash (CF)
i na pamieciach potocznie zwanych PenDrive'ami. S3 one od 5-ciu do 10-ciu razy
bardziej niezawodne od zapisu magnetycznego. Karty pamieci Compakt Flash
wytrzymujg przeciazenie 2000G i moga przy normalnych warunkach eksplo-
ataqji przechowywaé bezbfednie dane przez okres 100 lat. Wydaje sie wiec, ze
ta zamiana jest bardzo uzasadniona. Oprécz zmiany klawiatury, wprowadze-
nia wiekszej integracji elektroniki i wiekszej liczby Swiattowoddw do transmisj,
wprowadzono réwniez usprawnienia w oprogramowaniu.
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Sodick, jak mato ktdra obrabiarka daje duze mozliwosci ingerencji w
szereg parametrow obrébki. Wszelkie zmiany nastaw powinny by¢ dokony-
wane ze starannoscig i ze znajomoscig ich konsekwencji. Wymagaja one jed-
nak od operatora doswiadczenia. Czesto parametry s ze sobg powigzane.
W nowym sterowaniu wprowadzono parametr EPA, ktéry utatwia obstuge,
zwiaszcza przy trudnej obrobce. EPA pozwala na zwiekszenie wydajnosci
lub zwiekszenie stabilno3ci obrébki, w rezultacie operator z tatwoscig moze
nad nig zapanowa¢. Wprowadzenie EPA znajduje tez swoje odzwierciedle-
nie w jakosci obrébki. Po przygotowaniu technologii ciecia operator uzyskuje
mozliwos¢ wyboru pomiedzy lepsza chropowatoscia a wyzsza wydajnoscia.
Na zatgczonym zdjeciu (Z4) pokazany jest suwak. Jezeli przesuniemy nim
maksymalnie w lewo (Precision) uzyskamy chropowatos¢ 1,6 Ry (0,25 Ra)
przy mniejszej wydajnosci ciecia, jezeli natomiast przesuniemy nim w pra-
wo, osiggniemy chropowato$¢ 3,0 Ry (ok. 0,45 Ra), ale wytniemy szybciej.
Przy biezacym ustawieniu suwaka wydajnos¢ wynosi¢ bedzie 0,7 mm/min,
a chropowatos¢ 2,0 Ry (ok. 0,32 Ra). Podana funkcja jest bardzo przydatna
dla operatora wycinarki drutowej.

Nowe sterowanie LP wprowadzono zaréwno do drutowych jak i do
wgtebnych obrabiarek elektroerozyjnych.

Druga nowo3(, generator SGF, dotyczy elektrodrazarek wgtebnych. Generator
SGF zwieksza wydajnos¢ drazenia zaréwno przy uzyciu elektrod grafitowych jak
i miedzianych. Ponadto zmniejsza zuzycie elektrod grafitowych (Z3). Umozliwia
wysokowydajna obrébke, zastepujac konieczno¢ uzycia dwéch elektrod jedna. W
rezultacie skraca sie proces obrobkii obnizaj sie koszty wykonania narzedzi.

Nowa wycinarka drutowa AD325L zastepuje dotychczasowy model
AQ300L. Posiada wieksze posuwy (320 x 250 x 220 ), nowy panel sterowa-
nia oraz nowy ukfad nawlekania JET AWT. Przeznaczona jest do stosowania w
przemysle medycznym, lotniczym, produkgji narzedzi, wykonanych z diamen-
tu polikrystalicznego, weglika i innych materiatéw. Ponadto jest przystosowa-

FORUM NARZEDZIOWE OBERON

na do wykonywania duzej liczby czesci o ztozonych ksztattach. Jest obec-
nie najtafsza wycinarka drutowa w Polsce wyposazong w napedy liniowe
z10-cioletnig gwarancja doktadno3ci pozycjonowania.
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Z4. Precyzyjna requlacja obrobki

Tak jak do tej pory, wprowadzenie nowoczesnych rozwigzar technicz-
nych pozwolito nam na zwiekszenie zainteresowania klientéw i zwiekszenie
sprzedazy, za co juz naszym klientom dziekowalismy. Mamy nadzieje, ze ko-
lejne unowoczednia spowodujg podobna reakcje, dlatego juz dzi§ wszystkim
potencjalnym klientom z gory dziekujemy.

Soditronik
ul.Chrzanowskiego 4 /16
04-381Warszawa
tel/fax: 022 810 02 97
www.soditronik.pl

PRECIZ, s.r.0.

gat.1.0570
gat.1.1730

gat.1.2379
gat.1.2767
gat.1.2311

gat.1.2363

OBERON® Robert Dyrda, ul. Cicha 15, 88-100 Inowroctaw,
tel.: 52 354 24 00, fax: 52 358 00 90,
e-mail: oberon@oberon.pl, www.oberon.pl

Stal narzedziowa precyzyjnie szlifowana

gat.1.2842
gat.1.2436

gat.1.2343

Ptaskowniki oferowane w grubosciach:
1-50mm; szer.: 10-300mm;dt.: 500 i 1000mm

Zapraszamy na Miedzynarodowe Targi Poznafiskie
9-12 czerwiec 2008
pawilon 5 stoisko 125
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Twoja elektrodrgzarka Sodick wykona
precyzyjng obrébke zawsze na czas

Naprawde bezobstugowa praca jest mozliwa u klientow

Sodick'a, bo moga zaufac najbardzie| niezawodnym obrabiar-
kom elektroerozyjnym na rynku. 100 % dokfadnosc osiagnieta

bez kompromisu z wydajnoscig przy duzej produkiywnosci

I uzyskanej, dzieki zastosowaniu napedéw linioweh,

g podzespoldw ceramicznych | automatyki prowadzenia drutu
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Bodycote

OBROBKA CIEPLNA

BODYCOTE jest jedna z najwiekszych miedzynarodowych firm Swiadczacych ustugi w zakresie
obrébki cieplnej i cieplno-chemicznej znang na catym Swiecie.

Wybor naszej firmy jako kompetentnego partnera w obrébce cieplnej pozwala uzyskaé
dostep do szerokiego spektrum najnowoczedniejszych technologii obrobki cieplnej
i cieplno-chemicznej. Bodycote oferuje Panstwu réznorodne procesy obrdbki cieplnej,
technologii obrébek powierzchniowych oraz kompleksowe badania materiatowe.

Nasz zesp6t wysoko wykwalifikowanych pracownikéw jest do Parstwa dyspozycji.

Swiadczymy ustugi obrébki cieplnej w zakresie:

* Azotowania gazowego Nitreg® :
elementéw form wtryskowych i odlewniczych, matryc do wyciskania profili aluminiowych
oraz do kucia na goraco, narzedzi ttocznych i wykrawajacych ze stali do pracy na zimno,
elementéw dla przemystu maszynowego i motoryzacyjnego.

* Azotowania antykorozyjnego Nitreg-ONC®:
z kontrolg potencjatu azotowego i sktadu fazowego warstwy elementéw, dajace warstwy
odporne na icieranie i korozje (kolor pokrycia czarny).

¢ Azotonaweglania niskotemperaturowego Nitreg (cyjanowanie):
Celem azotonaweglania jest uzyskanie utwardzonej odpornej na Scieranie warstwy
wierzchniej materiatu praktycznie bez deformacji ksztattu i zmian wymiarowych obrabianego
narzedzia lub detalu.

* Hartowania i odpuszczania w jednym cyklu w piecach prézniowych:
z wysokoci$nieniowym chtodzeniem w azocie: elementéw form odlewniczych, matryc
kuzniczych, matryc do wyciskania aluminium, narzedzi ttocznych i wykrojnikéw oraz narzedzi
ze stali szybkotnacych.

* Naweglania i wegloazotowania gazowego: z kontrola potencjatu weglowego:
elementéw ze stali konstrukcyjnych np. két zebatych ,watkéw, sworzni.

* Naweglania prézniowego:
charakteryzujgcego sie eliminacja wewnetrznego utleniania, brakiem cementytu w naweglonej
powierzchni, petng automatyzacjg i powtarzalnoscia procesow.

¢ Lutowania prézniowego:
dzieki procesom dyfuzji i dodatkom stopowym uzyskuje sie facza o wysokiej wytrzymatosci,
ktore wykazuja lepsze wiasnosci niz tacza spawane.

I|'Wymraiania:
w obrébce podzerowej elementy uzyskuja podwyzszong wytrzymato3¢ i twardo3¢ oraz stabilizacje
ymiarowa a zawarto3¢ austenitu szczatkowego spada ponizej 7%

BODYCOTE POLSKA Sp. z 0.0.
0Oddziat w Czestochowie

Al Armii Krajowej 19 C

42-200 Czgstochowa

BODYCOTE POLSKA Sp. z 0.0.
0ddziat w Swiebodzinie

ul. Swierczewskiego 76

66-200 Swiebodzin

BODYCOTE POLSKA Sp. z 0.0.
Oddziat w Kozerkach
Kozerki, ul. Merkurego 48
05-825 Grodzisk Maz.

BODYCOTE POLSKA Sp. z 0.0.
0Oddziat w Chetmnie

ul. Stowackiego 3a

86-200 Chetmno

BODYCOTE POLSKA Sp. z 0.0.
Oddziat w Zabrzu

ul. Handlowa 2

41-807 Zabrze

BODYCOTE POLSKA Sp. z 0.0.
Oddziat w Warszawie

ul. Wotczyfiska 133

01-919 Warszawa

tel.: +48 (34) 365 50 35
fax: +48 (34) 365 47 48
e-mail: czestochowa@bodycote.com

tel.: +48 (68) 382 8510
fax: +48 (68) 38198 94
e-mail: swiebodzin@bodycote.com

tel.: +48 (22) 792 05 84
tel./fax: +48 (22) 72416 77
e-mail: kozerki@bodycote.com

tel.: +48 (56) 676 28 67
tel./fax: +48 (56) 676 29 33
e-mail: chelmno@bodycote.com

tel.: +48 (32) 273 8274,273 8275
fax: +48 (32) 273 83 00
e-mail: zabrze@bodycote.com

tel.: +48 (22) 834 9717
fax: +48 (22) 834 9717 wew. 107
e-mail: warszawa@bodycote.com
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BAOMA W NARZEDZIOWNI

ChifiskafirmaBAOMA (patrz www.suzhoubaoma.com)jest przodujacym chifiskim producentem obrabiarek do obrobki metalu. W swojej ofercie
mamaszyny, ktére zabezpiecza prace kazdej narzedziowni. Firma oferuje frezarskie centra obrébcze, frezarskie centra obrébcze szybkoobrotowe,
wycinarki drutowe, drazarki wgtebne, drazarki do otworéw startowych. Rocznie fabryka produkuje i sprzedaje ok. 1.500 obrabiarek.

Frezarskie centra obrébcze

Obrabiarki serii BMVMC to pionowe centra obrobcze wykonane gtow-
nie z elementéw produkcji zachodnich firm. Maszyny charakteryzuja sie
wysoka precyzja, wydajnoscig i niezawodnoscig. W standardzie wrzeciono
0 6.000 obrotach, magazyn narzedzi 24 miejsca, wyrzutnik wiérow.

Frezarskie centra obrobcze szybkoobrotowe

Obrabiarki serii BMDX to 5 typéw maszyn. Predkos¢ obrotowa wrzecio-
na w standardzie to 24.000 obrotéw /min. Staty przesuw w osi X to 500 mm,
maksymalny przesuw w osi Y to 800 mm, a w osi Z 320 mm. S3 to frezarki
dedykowane do wykonywania form i elektrod. Idealna do narzedziowni.

Drazarki wgtebne

Drazarki sterowane NC — 05 Z sterowana, osie X i Y manualne. Obra-
biarka bardzo prosta w obstudze, a przy tym bardzo wydajna i tania. Ideal-
ne rozwiazanie dla narzedziowni, gdzie drazarka wgtebna bedzie maszyna
pomocnicza. Zaoszczedzone tutaj pieniadze warto przeznaczy¢ na szybko-
obrotowe centrum obrébcze serii BMDX.

rAI
.'r !

Wycinarki drutowe

Seria DK77 to najlepsze na rynku wycinarki drutowe z technikg za-
mknietego obiegu drutu. Maszyny te w wiekszosci przypadkéw sg wy-
starczajacym rozwigzaniem w narzedziowni. Moga by¢ wyposazone w
silniki krokowe (tafisza wersja) lub w serwonapedy AC (drozsza wersja).
Fabryka BAOMA oferuje tutaj rowniez maszyny z dwu i trzykrot-
nym przejsciem drutu - technologia jak dotychczas niedostepna
dla innych producentow chiriskich wycinarek drutowych. Pozwala
to na osiggniecie gtadkosci powierzchni po cieciu mniejszej niz 1 ym Ra.

Drazarki do otworéw startowych

Maszyna BMD703 to rewelacyjna drgzarka do otworéw. Gtebo-
kos¢ drazenia do 300 mm. Elektroda o Srednicy 0,2 do 3,0 mm. Prze-
suw w osi X,Y,Z: 400x320x300+270 mm. Ta obrabiarka przygotuje
kazdy otwér startowy, nie trzeba wydawaé na to wielkich pieniedzy.
Te, jak poprzednio radzitem, prosze przeznaczy¢ na centrum obrébcze,
czyli na wiodacg maszyne w narzedziowni.

Jezeli organizujecie nowa narzedziownie lub uzupetniacie park ma-
szynowy, zastandwcie sie czy warto kupi¢ maszyn produkgji chifskiej.
Wykonaja to samo, ale koszt roboczogodziny bedzie znacznie mniejszy,
czyli zarobicie wiecej pieniedzy.

Grzegorz Kugler
e-mail: g.kugler@onet.pl
tel. 663 750 527
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CHINSKIE WYCINARKI
DRUTOWE. PRAWDA | MITY.

W ostatnim czasie narosto wiele mitow dotyczacych chiriskich wycinarek drutowych w technologii zamknietego obiegu drutu
molibdenowego. Opinie aktualnych i potencjalnych uzytkownikéw o tych maszynach sa skrajne. Od petnego zadowolenia do politowania
i wrecz Smiechu. Dla jednych to dobre maszyny, dla drugich to nic nie warta ,,chifiszczyzna”. A jak jest naprawde? Poszczegdlne aspekty

omowimy na bazie oferowanych przez nas wycinarek firmy BAOMA

ALTERNATYWA DLA MASZYN RENOMOWANYCH FIRM?

Czy chifiska wycinarka drutowa moze by¢ alternatywa dla maszyn re-
nomowanych producentdw? Sprzedawcy tych maszyn na tak postawione
pytanie reaguja Smiechem i kpinami z chifiskiej maszyny. Dziwia sie jak moz-
na w ogdle je stawia¢! Dla nich to wrecz bluznierstwo. Ale czy rzeczywiscie
nie mogg by¢ alternatywa? Wedtug mnie zdecydowanie tak, oczywiscie z
zachowaniem zdrowego rozsgdku. Chifiska maszyna nigdy nie bedzie ma-
Szyna pracujaca w zanurzeniu, nigdy nie osiggnie jakosci powierzchni 0,2 um
Ra i nigdy nie bedzie automatycznie nawlekata drutu. Poza tymi ogranicze-
niami, jest maszyng ze wszech miar konkurencyjna.

Podstawowe parametry to:

* mozliwos¢ wyboru maszyny z silnikami krokowymi lub serwonapedami AC;

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

* najwieksza szybko3¢ ciecia, przy stabej powierzchni to 120mm?/min
jednostronnie;

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

* najwieksza maszyna DK77120 ma przesuwy w osiach x,y: 1200x2000 mm,

* maksymalna wielko¢ detalu: 2440x1330 mm i waga 5.000 kg (zdjecie nr 7);

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

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

Przed zakupem wycinarki drutowej nalezy zadac¢ sobie kilka pytafi:

* jakie zadania bedzie wykonywata w firmie;

* jaka jest potrzebna powierzchnia po cieciu;

* jak szybko musi wycina¢;

* czy musi mie¢ AWT.

Odpowiedzi na te pytanie beda wskazywac na kierunek zakupu i zapew-
ne w wielu przypadkach nie bedzie to musiata by¢ droga maszyna z otwar-

tym obiegiem drutu. W naszej narzedziowni w Ketrzynie pracujg trzy chifiskie
wycinarki drutowe BAOMA. Dwie na silnikach krokowych, druga na serwo-
napedach. Powierzchnie jakie otrzymujemy na tych maszynach sa naprawde
dobre. Trzeba je zobaczy¢, aby oceni¢ jako3¢ pracy maszyn BAOMA. Narze-
dziownia jest wyposazona tylko w maszyny chifiskie i tajwarnskie, wykonuje
formy wiryskowe, wykrojniki i ttoczniki dla bardzo wymagajacych klientow,
miedzy innymi dla Philipsa. Zapraszamy, pokazemy maszyny, wypijemy kawe i
podyskutujemy nad wyzszoscig jednych maszyn nad drugimi.

DLACZEGO CENY CHINSKICH WYCINAREK DRUTOWYCH ROiNIA SIE
BARDZO OD SIEBIE?

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

Nasza firma oferuje drozsze maszyny, produkowane przez firme BAOMA,
ktora jest przodujaca firma na chifiskim rynku. Jak dzwoni potencjalny klient, w
zasadzie interesuje go tylko to, aby podaé cene np. na maszyne DK7740. Méwie
wiec, ze maszyna kosztuje netto 29.500,00 USD. Zapada chwila ciszy i po chwili
dzwonigcy méwi, przewaznie zdenerwowany, mniej wiecej tak: dlaczego tak
drogo, co$ wam sie chyba pomylito. Mam oferte na taka sama maszyne DK7740
za17.700,00 USD, a wy chcecie 29.500,00 USD, to skandal i zdzierstwo. To dro-
260 11.800,00 USD za takg sama maszyne, i ...... trzask rzuconej stuchawki.

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

Jezeli uda mi sie co$ powiedzie¢ zanim klient rzuci stuchawka, to dobrze,
bo maszyna za 17.700,00 USD ma tylko taka samg nazwe jak maszyna za
29.500 USD. Jest to DK7740. Wszystkie chifiskie wycinarki drutowe tak sie
nazywajg. DK77 oznacza typ maszyny, a dwie ostatnie cyfry, np. 40 to prze-
suw w mniejszej osi, czyli w tym przypadku 400 mm. Poza tym s3 same
roznice. Do swojej oferty wprowadzilismy, jako odpowied? na tanie maszy-
ny konkurencji, maszyny jeszcze tansze. Mozemy sprowadzi¢ DK7740 za
16.700,00 USD, tylko po co? Nikt z naszych klientéw, po zapoznaniu sie z
rdznicami, po zobaczeniu maszyn w naszej narzedziowni w Ketrzynie, nie
kupit taniej maszyny, bo go na to nie byto stac!!!

Szczegbtowe pordwnanie zajmuje 3 strony i bardzo chetnie wyslemy je
mailem. Przewaga techniczna i technologiczna maszyn BAOMA nad tanimi
maszynami chifiskimi jest ogromna. To nie s takie same maszyny jak mowi
sie klientom. To jest zupetnie inny Swiat. To jakby poréwnac starego Poloneza z
nowym Mercedesem. Dlatego maszyny BAOMA sg drozsze i beda drozsze.

Najnowszy produkt firmy BAOMA to wycinarki drutowe z serwo-
napedami AC i dwu lub trzykrotnym przejsciem drutu.

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

Wroctawskie Centrum Obrabiarek W.C.O. ,,CHINO"” Chuminski i Nowak Sp.j.
53-601 Wroctaw, ul. Teczowa 57, tel. 071 341-16-85
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Przedstawiam najbardziej ulubiony przez naszych klientw raport. Zesta-
wienie parametréw sprzedawanych centréw obrébczych 3-5 osiowych, piono-
wych czy poziomych. Dostawcy czy producenci nie sg zachwyceni tg forma pre-
zentadji, bo nie sposdb pokazac wszystkich oferowanych maszyn, ktére z uwagi
na liczbe opdji i tak wygladaja jak robione na zaméwienie. Prosimy o zwrécenie
uwagi, ze pokazane sg tu tylko wybrane modele z oferty danego producenta, o
szczegdty warto zapytac dystrybutora danej marki obrabiarek.

Ja jednak lubie takg forme prezentacji urzadzen, bo sam kupujac o3, zbie-
ram kilka ofert i pordwnuje produkt. Najtatwiej poréwnuje parametry widzac
dane danego typu uszeregowane, wyrdwnane — innymi stowy w tabeli.

Proponuije jednak wybra¢ jeszcze jeden parametr jakosci maszyny. Wystaé
zapytanie i czeka¢ na odzew. Czy odpowied? przyjdzie tego samego dnia, za
dni kilka, czy w ogdle zapytanie pozostanie bez odpowiedzi, bo wiasnie zaczety
sie ferie. Skoro firma nie odpowiada, ma klientow za duzo, lub w tzw. glebokim
powazaniu. Zatem los tak chciat. Kupujmy od tych, ktérzy maja dla nas czas.

Pytanie, czy pytac sie tylko o obrabiarke o okreslonych przesuwach i ob-
rotach wrzeciona, czy o np. czas wymiany narzedzia, ale od widra do widra.

Parametrow zebranych w tabele jest wiele. Dla narzedziowcdw wazniejsza
od czaséw wymiany narzedzia jest doktadno3¢ pozycjonowania czy wysokie
obroty, pozwalajace pracowaé tak w stali, jak w aluminium. Na pewno liczba
opcji powoduije, ze cena moze mocno ewoluowac i konieczne jest robienie
kilku zapytan do zakupu nawet jednej obrabiarki.

Na koniec krétkie usprawiedliwienie. Rynek caty czas sie zmienia. Jezeli
zabrakto waszej firmy w tabeli — przepraszamy — btad naprawimy za rok
w kolejnej edycji. Pod warunkiem, ze dostaniemy dane na czas. Albo juz we
wrzedniu opublikujemy wasz artykut. We wrzedniowym numerze przedsta-
wimy raport o frezarkach dedykowanych dla grafitu. Nasze Forum jest na
biurkach w kazdej narzedziowni w Polsce, a czesto i za najblizszymi grani-
cami. Warto jednak wiedzie¢, ze materiaty do tabeli w pierwszym tygodniu
proszenia o nie nadestato tylko pieciu dystrybutoréw maszyn. Reszta ma
duzo klientow i czekalismy na materiaty od nich duzo dtuzej. Strach pomy-
Slec, jak sie cos oberwie w tej wymarzonej maszynie i bedziemy prosi¢ o wy-
miane elementu. Ale nie zycze tego. Raczej zyczymy lat bezawaryjnej pracy, i
to maszyny sfinansowanej w 70% ze srodkdw europejskich.
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Producent Haas GF AgieCharmilles (Szwajcaria)

Przedstawiciel w Polsce Agie Charmilles Sp. z 0.0.

Parametry MgSUZZYANA l\gRAESém\IAA MQS/EEAI\IA } MASZYNA D_UZA i MASZYNA SRE?NIA .MASZYNA MA{:A
:‘;;]"’[':)’Kh”'a FRTEE e GBS e e 4294x6528 370843630 24402184 2300x2800 - 4100x3150 o 0:2% o 3160x2230 - 3918x2678
Waga maszyny (kg) 14020 5670 1746 5300 - 22000 16 000 - 31500 6700 - 10100
Przesuw osi x (mm) 3048 1016 762 600 - 1600 650 - 1850 400 - 800
Przesuw osi y (mm) 1016 508 305 500-900 650 - 1400 450 - 600
Przesuw osi z (mm) 762 635 406 540-800 550 - 720/905 350 - 500
Wielkos¢ stotu roboczego (mm x mm) 3048x711 1219x457 1213x268 700x500 - 1700x850 630 - 1600 320x320 - 800x600
Konstrukcja stotu (ruchomy, nieruchomy) ruchomy ruchomy ruchomy Ruchomy Ruchomy Ruchomy
mgl;sc);r‘:lrilr(]z gc)ieiar detalu, ktory mozna potozy¢ na stole 1800 1360 200 300 - 2000 500 4Zogno;;:{;if;fg;;o;;wﬂ)3000 200 - 1000
rl\ggl;sc);;nr;a]l?;m;elkosc detalu, ktory mozna potozy¢ na stole 640 - 900 650 - 820 450 - 600
Konstrukcja stotu korpusu (jednolity/spawany) Jednolity Jednolity jednolity Odlew zeliwny Odlew zeliwny Korpus z polimerobetonu
Konstrukcja wrzeciona (elektrowrzeciono/przektadnia) Przekfadnia zebata Przektadnia pasowa Przekfadnia pasowa | Wrzeciono asynchroniczne Elektrowrzeciono Elektrowrzeciono
Maksymalna predko$¢ obrotowa wrzeciona (obr. /min) 7500 Stagg;;d’ 10000 7500 St?;ggéd' opda 6000 14000 30000 54000

Posuw roboczy (m/min) 91 16,5 5.1 14-16 15 20

Szybki posuw (m/min) 15,2 25,4 51 20-24 32-60 80
Maksymalna moc wrzeciona (KW) 22,4 22,4 5.6 18.5 /1SO/BT-E40 66 / HSK-AG3 32 / HSK-E50
Moment obrotowy wrzeciona (NM) 610 102 45 350 /ISO-B40 324 / HSK-A100 46 / HSK-A63
Koricéwka stozka wrzeciona (typ) SK50 SK40 5k40 1S0-B40, ISO/BT-E40 'S?";?igf:;ﬁ{ ngg 0 HSK'EE3520' T—ISSiE:SS ek
Spos6b chtodzenia wrzeciona (wymuszone /samoistne) wymuszone wymuszone wymuszone Wymuszone klimatyzacja | Wymuszone klimatyzacja | Wymuszone klimatyzacja
Odlegfos¢ wrzeciona od stotu roboczego (min./max.) 127-889 102-737 102-508 100/640-100/900 100 / 650-100 / 820 100/450 -100,/600
Moc silnika gtownego (KW) 36,37 60, 68,74,76,78 17,24,26,44,64
Pojemnos$¢ magazynu narzedzi (szt.) 30 20 opcja 24 lub 40 10 24-30 30-210 15- 68

Czas wymiany narzedzia (sek.) 4.2 4.2 57 3-8 3-1 10
Maksymalny ciezar narzedzia we wrzecionie (kg) 30 20 3
Maksymalna $rednica narzedzia we wrzecionie (mm) 254 89 89 124/240 90/140 30/53
Maksymalny ciezar narzedzia do wymiany (kg) 13,6 54 54 15 8 3

Osie sterowane numerycznie (x/y/z/c/a/b) 4opcjas 4opcas 3opcja5 3/9 5/9 3/9
Sterowanie (t.yp) . . _ Haas Haas Haas Heidenhain iTNC 530 Had:;[:a;:sﬂglcogw / Heidenhain Cyclon Atek
E:tr\r/] ceznrtvgomlarowy premieszezanlienkoner/ina Enkoder;opcja liniaty Enkoder;opcja liniaty enkoder Przetwornik / liniat Liniat optyczny Liniat optyczny
Maksymalny pobér mocy (kVA) 28 14 9 16 87 29
Doktadnos¢ pozycjonowania przestrzennego w osiach 0,1 0,008 0,008
I()at',}lﬂe;g??éé pozycjonowania w poszczegdlnych osiach +/-0,0076 +/-0,0051 +/-0,01 0,008 0,006 0,006
Powtarzalnos¢ pozycjonowania (mm) +/_0,0051 +/-0,0025 +/_0,005 0,006 0,004 0,004
Elektroniczna kompensacja wydtuzen cieplnych (tak/nie) tak tak tak Tak Tak Tak
Mozliwos¢ obrébki grafitu (tak /nie) nie opcja nie Tak Tak Tak
Chtodzenie przez narzedzie (standard /opcja) opcja opcja nie Opcja Opcja Opcja
ﬁz{:)biarka jest przystosowana do pracy ,na sucho"? opdja opdja nie Tak Tak Tak

Opcja automatyzacji-wspdtpraca z robotem (tak /nie) nie nie nie Tak Tak Tak
Transporter wioréw (tak/nie) tak tak opcja Tak Tak Tak
Zmieniacz palet (tak/nie) nie opcja nie Nie Tak Tak

Magazyn palet (tak/nie) nie opcja nie Nie Tak Tak

Serwis na rynku polskim (tak/nie) tak tak tak Tak Tak Tak

Sktad czesci zamiennych na rynku polskim (tak/nie) tak tak tak Tak Tak Tak

Cena katalogowa netto (euro) 180330 59000 29600 Cena na zapytanie. Zalezna od wyposazenia.

ul. Wroblewskiego 31

Al Krakowska 81, Sekocin Nowy

ADRES 02-978 Warszawa 05-090 Raszyn k. Warszawy
(OSOBA DO KONTAKTU Pawet Matejak Grzegorz Bosak dyrektor sprzedazy
TELEFON/FAX 02285878 54 (22) 326 50 50 / 326 50 99
WWW www.abplanalp.pl www.gfac.com/pl

E-MAIL pm@abplanalp.pl Info.pl@agie-charmilles.com
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galika-wars@galika.pl

Gebr. Heller Maschinenfabrik GmbH MORI SEIKI EXTRON
Galika Sp. z 0.0. APX TECHNOLOGIE MDT
MASZYNA DUZA MASZYNA SREDNIA MASZYNA MAtA MASZYNA DUZA MASZYNA SREDNIA MASZYNA MAtA MASZYNA MASZYNA MASZYNA
H 1000 H 4000 MCH 460 MV-1003B8/50 NV5000a1B/4C | Dura Vertical 5060 DUZA SREDNIA MALA
4600x2600x3400 4950x3000x3800 10300x6200x5200 7676 x5132 2788x2710 1900 x 2400 4300x3300 3180x2665 1780x1820
9800 12000 28000 28000 7000 5800 11400 5900 3100
630 800 2000 2400 1020 600 1600 100 450
630 800 1400 1020 510 530 800 610 350
630 800 1250 800 510 510 800 700 460
400 x 500 500 x 630 800 x 1000 2800 x 1020 1320 x 600 900 x 600 1800x714 1260x510 770x300
Obrotowy Obrotowy Obrotowy Ruchomy Ruchomy ruchomy ruchomy ruchomy ruchomy
500 1400 4000 5000 1200 500 1400 800 200
Fi 720x850 Fi 900x1000 Fi 1280x1450 2800x1020 1300 x 600 900 x 600
jednolity jednolity jednolity jednolity Jednolity jednolity jednolity jednolity jednolity
Elektrowrzeciono Elektrowrzeciono Elek;g:l/(;;zcniic;no/ Elektrowrzeciono Elektrowrzeciono elektrowrzeciono przektadnia elektrowrzeciono przekfadnia
10000 24000 12500 / 6000 15000 20000 10 000 6000 15000 10000
50 60 40 20000 42000 20 6 10 10
50 90 40 20000 42000 36 9 20 30
17 40 72 30 22 15 -
81 242 1340 1852 221 10
SK40, HSK63A, BT40 | SK40, HSK63A, BT40 SK50, HSK100 BT50, CAT50, DIN50 BDTI?\&OHSCI;TAES BT40, CAT40, DIN 40 1SO50 1S040 1S040
wymuszony wymuszony wymuszony Wymuszone Wymuszone wymuszone wymuszone wymuszone wymuszone
90/720 100/900 50/1450 200 -1000 150-660 150 - 660 207/1007 128/828 120/580
17 40 72 30 22 15 18 n 55
>4/80/160/400 54/80/160 106/234/405 66 Do 90 30 24 20 12
2,2 0d widra do wibra | 2,4 Od widra do widra | 2,4 Od widra do wibra 2/3 1 13
12 12 35 20 12 8 15 7 7
160 188 188 240 125 125 125 90 75
12 12 35 20 12 8 15 7 7
X/Y/Z/C X/Y/Z)C X/Y/Z)C Xyz.ca XYZCA Xyz.c x/y/z/c x/y/z/c x/y/z/
Fanuc 310i-A Sinumerik | Fanuc 310i-A Sinumerik | Fanuc 310i-A Sinumerik Fanuc 18i Fanuc 18i Fanuc 0i Fanuc Fanuc Fanuc
840D 5| 840D 5| 840D 5| - i
Liniat optyczny Liniat optyczny Liniat optyczny Enkz(ii\rlgg\lmlal Enkc::)st_*\r/ll;g\lmlaf enkoder enkoder /liniat enkoder /liniat enkoder /liniat
hoirusso | chotryess | chioggezo 43 43 B3
vo1 /G0 34 vo1 /560 3aa D1/ D0 384 12pm 10pm 10 pm +0005 +0005 +0.005
0,004/0,004/0,004 | 0,004/0,004/0,004 0,007/0,007/0,007 Sum Sum 5um
0,005 0,005 0,008 3um Tum 3um 40,003 +0,003 +0,003
Tak Tak Tak Tak Tak Tak
Nie Nie Nie Nie Tak Nie -
Standard Standard Standard Opcja Opcja Opcja
Tak Tak Tak Tak Tak Tak tak tak tak
Tak Tak Tak Tak Tak Tak tak tak tak
Tak Tak Tak Tak Tak Tak tak tak tak
Tak Tak Tak Nie Tak Nie nie nie nie
Tak Tak Tak Nie Nie Nie nie nie nie
Tak Tak Tak Tak Tak Tak tak tak tak
Tak Tak Tak tak Tak Tak tak tak tak
308.000 425.000 880.000
lﬁ?s'ggcze\:\éi;?fzwi MDT Sp.z 0.0. MDT Sp.z 0.0. MDT Sp.z0.0.
Marek Kuzmiriski Tomasz Szymata Michat Wadowski Michat Wadowski Michat Wadowski
+48 22848 24 46 022 842 95 66 0228429566 0228429566
www, galika.pl info@mdt.net.pl info@mdt.net.pl info@mdt.net.pl
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Producent Fabryka Obrabiarek Precyzyjnych AVIA S.A. JAFOS.A.
. FOPAVIASA.
Przedstawiciel w Polsce ul. Siedlecka 47, 03-768 Warszawa JAFOS.A.
— MASZYNA DUZA MASZYNA SREDNIA MASZYNA MALA MASZYNA DUZA MASZYNA SREDNIA MASZYNA MAtA
_ Y _ _ _ VMC 1300 VARIO 5-Axis VMC 650 FYN 50ND FXR40CJ2 ENU50
:‘;;’]Vr':)”‘h”'a Rl TG N e e 3500 x 2800 x 2700 2360 x 2470 x 2850 3050 x 2400 x 2600 3000x3000 2600x2300 2500x3200
Waga maszyny (kg) 10 000 5000 4135 4500 3500 3000
Przesuw osi x (mm) 1300 500 650 800 1150 800
Przesuw osiy (mm) 700 600 540 500 320 500
Przesuw osi z (mm) 670 460 620 500 465 475
Wielkos¢ stotu roboczego (mm x mm) 1500 x 700 2400 800 x 540 500x1400 400x1400 500x900
Konstrukcja stotu (ruchomy, nieruchomy) ruchomy ruchomy ruchomy ruchomy ruchomy ruchomy
Maksymalny ciezar detalu, ktéry mozna potozyé na stole 1500 600 600 500 450 350
roboczym (kg) _ _ _
[V g ] e e Ly e e e e e 1500 x 700 400x 400 800540 500x1400x590 400x1400x540 500x900x486
roboczym (mm)
Konstrukcja stotu korpusu (jednolity /spawany) jednolity jednolity jednolity jednolity jednolity jednolity
Konstrukcja wrzeciona (elektrowrzeciono/przekfadnia) elektrowrzeciono elektrowrzeciono elektrowrzeciono przektadnia przektadnia Przektadnia (V.V opq
elektrowrzeciono)
Maksymalna predko$¢ obrotowa wrzeciona (obr./min) 10 000 10 000 (24 000)* 12000 3600 2500 3600
Posuw roboczy (m/min) 30 40 25 2 2 xy=4 z=15
Szybki posuw (m/min) 30 40 25 Xy=6 z=4 xy=10 2z=5 xy=4 z=15
) 5/32 10/17 (wersja 10 000) 751
Maksymalna moc wrzeciona (KW) 34/43 (wersja 24.000) 10,5 75 75
. 92 /153 57/96 (wersja 10 000) 41/70
Moment obrotowy wrzeciona (NM) 72791 (wersia 24.000) 325 505 487
A . § 1SO 40
Koficowka stozka wrzeciona (typ) 1SO 40 (HSK 63A dla opci) 1SO 40 IS0 50 IS0 50 1SO 40
Spos6b chtodzenia wrzeciona (wymuszone /samoistne) wymuszone wymuszone wymuszone samoistne samoistne samoistne
.. . i | pion 0-540, pion -64-486,
Odlegfos¢ wrzeciona od stotu roboczego (min./max.) 100/770 90/550 150/770 pion 90 -590 poziom 0-465 poziom 185660
Moc silnika gtownego (KW) 10,5 7.5 7.5
Pojemnos¢ magazynu narzedzi (szt.) 40 24 (30) 24
Czas wymiany narzedzia (sek.) 2,8 2,8 2,8
Maksymalny ciezar narzedzia we wrzecionie (kg) 7 7 7 -
Maksymalna $rednica narzedzia we wrzecionie (mm) 80 80 80
Maksymalny ciezar narzedzia do wymiany (kg) 7 7 7
Osie sterowane numerycznie (x/y/z/c/a/b) X/y/z X/y/z/a/c X/y/z X/y/z-a- opcja X/y/z-a- opcja X/y/z-a- opcja
Sterowanie (typ) Heidenhain iTNC530 Heidenhain iTNC530 Heidenhain iTNC530 Heidenhain TNC320 Heidenhain TNC320 Heidenhain TNC320
Element pomiarowy przemieszczania (enkoder /liniat enkoder (standard) enkoder (standard) enkoder (standard) - X,y — liniaty .
s - . - . - liniaty liniaty
loptyczny) liniat (opcja) liniat (opcja) liniat (opcja) 2 - enkoder
Maksymalny pobér mocy (kVA) 35 55 23 15 15 9
- B A q . . : x,y-0,015 x,y-0,015 x,y-0,015
Dok'{aanff pozyc!onowan!a przestrzennt‘ego w os@ch +/- 0,005 +/- 0,005 » +/- 0,005 20020 20020 20020
Dokfadnos¢ pozycjonowania w poszczegdlnych osiach +/-0,005 +/-0,005, +/- 2,5 (osie +/-0,005 2. +10s 2. +10s 2. £10s
(a/b/c/) obrotowe)

- p a x,y-0,010 x,y—-0,010 x,y-0,010
Powtarzalno$¢ pozycjonowania (mm) 0,005 0,005 0,005 7-0.015 7-0.015 7-0.015
Elektroniczna kompensacja wydtuzer cieplnych (tak/nie) tak (opcja) tak (opcja) tak (opcja) nie nie nie
Mozliwos¢ obrobki grafitu (tak/nie) tak (opcja) tak (opcja) tak (opcja) nie nie nie
Chtodzenie przez narzedzie (standard/opcja) opcja opcja opcja
Czy obrabiarka jest przystosowana do pracy ,na sucho”?

e i tak tak tak tak tak tak
Opcja automatyzadji-wspétpraca z robotem (tak/nie) tak tak tak nie nie nie
Transporter widréw (tak/nie) tak tak tak nie nie nie
[Zmieniacz palet (tak/nie) tak (opcja) tak (opcja) tak (opcja) nie nie nie
Magazyn palet (tak/nie) tak (opcja) tak (opcja) tak (opcja) nie nie nie
[Serwis na rynku polskim (tak/nie) tak tak tak tak tak tak
ISktad czesci zamiennych na rynku polskim (tak/nie) tak tak tak tak tak tak
Cena katalogowa netto (euro) na zapytanie na zapytanie na zapytanie na zapytanie

IADRES Siedlecka 47, 63-200 Jarocin, 63-200 Jarocin, 63-200 Jarocin,
03-768 Warszawa ul. Zaciszna 14 ul. Zaciszna 14 ul. Zaciszna 14
(OSOBA DO KONTAKTU Dziat handlowy Btazej Siecifiski Btazej Siecifiski Btazej Siecifiski
TELEFON /FAX +48 2261990 81 +48 6274726 01 +48 6274726 01 +48 62747 26 01
i +48 22 8182954 +48 62 7472715 +48 627472715 +48 627472715
WwWw www.avia.com.pl
E-MAIL market@avia.com.pl
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WEMAS GmbH MAKINO
TBI Technology Sp.z 0.0. MAKINO Central Europe
MASZYNA DUZA MASZYNA SREDNIA MASZYNA MALA B MASZYNA MASZYNA
VZP 1600 V71020 Quick BZ 510 WS DUZAEEL SREDNIA V56 MAtA V22
3500x4300 2900x2435 1560x2240 4700x3635 2500x2450 1500x2000
22000 7600 3000 22000 10300 3550
900 1020 510 2000 900 320
1300 560 400 1000 550 280
700 560 460 800 450 300
1900x1300 1100x600 600x400 2300x1000 1050x550 450x350
obrabiarka bramowa Ruchomy krzyzowy ruchomy krzyzowy Bridge (przesuw stétu w osiY) Bridge (przesuw st6tu w osiY) Bridge (przesuw st6tu w osiY)
8000 800 250 4000 800 100
1900x1300x800 1100x600x670 600x400 2300x1000x650 1050x720x450 450x475x200
Odlew mechanitowy Odlew mechanitowy Odlew mechanitowy jednolity jednolity jednolity
Naped bezposredni Naped bezposredni Przeniesienie pasowe elektrowrzeciono elektrowrzeciono elektrowrzeciono
15000 18.000 15.000 12.000 (20.000, 30.000) 20.000 (30.000, 40.000) 40.000
1-30 1-36/24 1-36 20 20 20
30 36 36 20 20 20
30,0/45,0 17.5/135 75 22,0 18,5 85
45 47,8/83,0 45 238 95,5 2,0
1SO40, 1SO50, HSK 63 A 1SO 40 BT 40 HSK (1SO) HSK (1SO) HSK (ISO)
wysokocisnieniowy przez wrzeciono | wysokocisnieniowy przez wrzeciono | wysokocisnieniowy przez wrzeciono wymuszone wymuszone wymuszone
900 670 540 250/1050 150/600 150/450
30/45 75/13,5 75
60 30 12 20 (30,40,60,80) 15 (25, 40,60) 15 (30, 60)
5 15 2 8 8 8
7 7 3 20 8 0,5
127 160 80 145 140 32
7 7 3 20 8 0,5
X/Y/Z } . . } ) ]
Model VZP 5A petne sterowanie 5 X/Y/Zopcja4i5 o3 X/Y/Z opcja 4 o5 X/Y/Z,0pcja:B/C X/Y/Z,0pcja:B/C X/Y/Z,0opcja:B/C
osiowe, gfowica widtowa
Heidenhain iTNC 530 Heidenhain iTNC 530 FANUC Oi MC FANUC 310is FANUC 310is FANUC 310is
Liniat optyczny Liniat optyczny Liniat optyczny Liniaty absolutne 0.05um Liniaty absolutne 0.05pm Liniaty absolutne 0.05pm
75 25 15 60,7 52,0 15,0
+/-0,015 mm +/-0,005 /300 mm +/-0,010mm
+/-0,015mm +/-0,005 /300 mm +/-0,010 mm +/-0,0015 mm na catym przesuwie | +/- 0,0015 mm na catym przesuwie | +/- 0,0015 mm na catym przesuwie
0,006 mm 0,005 mm 0,003 mm +/- 0,001 mm na catym przesuwie | +/- 0,001 mm na catym przesuwie | +/- 0,001 mm na catym przesuwie
tak tak nie TAK TAK TAK
nie Tak — komora odciggowa Tak — komora odciagowa OPCIA OPCIA OPCJIA
standard standard standard Standard Standard Standard
tak tak tak TAK TAK TAK
tak tak tak TAK TAK TAK
standard standard Tak - opcja TAK TAK TAK
. . . NIE TAK TAK
nie nie Tak - opcja
. . . NIE TAK TAK
nie nie Tak - opcja
tak tak tak TAK TAK TAK
tak tak tak NIE (Sfowadja) NIE (Stowacja) NIE (Stowacja)
72,400 72,400 72,400 Na zapytanie Na zapytanie Na zapytanie
TBI Technology Sp.z 0.0. TBI Technology Sp.z 0.0. TBI Technology Sp.z 0.0. Ul Osmafczyka 12/112, 01-494 Ul. Osmanczyka 12/112, 01-494 Ul Osmaniczyka 12/112, 01-494
UL S.Batorego 7, 47-400 Racibérz | UL S.Batorego 7, 47-400 Racibérz | Ul S.Batorego 7, 47-400 Racibérz Warszawa Warszawa Warszawa
- . - Daniel Kustrzepa Daniel Kustrzepa Daniel Kustrzepa
Barbara Jacifiska Barbara Jacifiska Barbara Jacifiska
32/ 7551355 32/ 7551355 32/ 7551355 664 740741 664 740741 664 740741
www.thitech.pl www.tbitech.pl www.thitech.pl www.makino.sk, kustrzepa@ www.makino.sk, kustrzepa@ www.makino.sk, kustrzepa@
tbi@tbitech.pl thi@tbitech.pl tbi@tbitech.pl makino.sk makino.sk makino.sk
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FIDIA - nowoczeshe
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FIDIA==

rozwigzania dla obrobki frezerskiej HSC

Firma FIDIA jest producentem wysokiej klasy uktadow sterowania i obrabiarek HSC. Swoje rozwiazania kieruje przede wszystkim na rynek
wysokoobrotowych 5 osiowych obrabiarek frezujacych. W ofercie znajduije si¢ szeroki wachlarz maszyn oraz systemy sterowania szczegélnie

dostosowane do obrabiarek o bardzo wysokiej dynamice ruchu.

¢ System sterowania FIDIA klasa C.

Systemy sterowania sg rozwijane przez firme FIDIA od lat 70. Od
poczatku systemy FIDIA ukierunkowane s na szczeg6lnie trudng ob-
robke powierzchni krzywoliniowych jak np. powierzchnie form i ttoczni-
kéw oraz obrébke elementdw konstrukgji lotniczych.

System sterowania FIDIA C20

Aktualnie oferowana jest kolejna generacja sterowania nazwana
Klasg C. jest to system wyposazony w 2 procesory (Pentium 4 , oraz
Motorola Power PC). Uktad ten pozwala na ptynna i szybka realizacje
skomplikowanych trajektorii w 5 osiach ciggtych.

Dodatkowym wyposazeniem systemu jest ISOGRAPH - oprogra-
mowanie CAD/CAM dla obrébek 2,5 osi. Zawiera on funkcje i cykle
obrébcze niezbedne uzytkownikowi w przygotowaniu programu
obrébczego. Umozliwia on prace 2,5 D zaréwno na powierzchniach
poziomych, a takze prostopadtych lub uko3nych. Program importuje
geometrie detalu w posaaci plikéw DWG/DXF, oraz IGES.

Dodatkowym wyposazeniem jest system HI-MILL — CAM 3+2 osie.
Zintegrowany z systemem sterowania umozliwia przygotowanie obrob-
ki powierzchniowej przy dowolnym przestrzennym potozeniu osi narze-
dzia. Potozenie osi narzedzia mozna modyfikowac w trakcie obrdbki.
Oprogramowanie wyposazone jest w niezbedne narzedzia w przygoto-
waniu kompletnego programu obrdbczego zaréwno dla obrdbki zgrub-
nej, pdtwykonczeniowej oraz wykoriczeniowej. Specjalne cykle umozli-
wiajg szybkie przygotowanie obrobki szczegbinych czesci ksztattu np.
narozy. System umozliwia réwniez poprawianie oryginalnego opisu ma-
tematycznego powierzchni oraz dokonywanie zmian w geometrii.

FUNKCJA RTCP - szczegdlna funkcja uktadu sterowania dla ob-
rabiarek o 5 osiach kontrolowanych. Umozliwia ona petny nadzér nad
narzedziem w trakcie obrébki dla maszyn z gtowicami oraz ze stota-
mi uchylno-obrotowymi. Do zadan realizowanych poprzez te funkcje
nalezy m.in.: kompensacja btedéw narzedzia w przestrzeni, kontrola
przemieszczenia koicdwki narzedzia, obracanie osi narzedzia przy za-
chowaniu statego miejsca obrobki, zarzadzanie osiami przy obrébkach
narzedziami kierunkowymi (np. wiercenie skosne).

Dodatkowym urzadzeniem obstugiwanym przez system jest HMS
- stuzacy do automatycznej kalibracji i diagnostyki uktadu 5 osiowego.
Cykl pomiarowy trwa ok. 30 min. Po jego zakofczeniu dokonuije sie ka-
libracja z precyzjg wieksza niz jest to mozliwe do osiggniecia metodami
tradycyjnymi. Rozwigzanie to umozliwia sprawdzenie geometrii w kaz-
dym przypadku, kiedy jest to potrzebne i skraca przestoje obrabiarki.
Kalibracje mozna przeprowadzac nie tylko w przypadku znacznego
zuzycia obrabiarki lub wymiany jej elementéw, ale réwniez po drob-
nych kolizjach, lub przed szczegdlnie odpowiedzialng obrébka.

* Obrabiarki

FIDIA jest réwniez producentem obrabiarek. Oferowana jest szero-
ka paleta rozwigzan konstrukcyjnych maszyn. Wiekszos¢ oferowanych
obrabiarek opiera sie na zasadzie statego stotu. Wszystkie ruchy robo-
cze wykonuje w tym wypadku narzedzie we wrzecionie. Konstrukgja ta
pozwala na dopuszczenie bardzo duzych mas obrabianego materiatu,
gwarantujac jednoczednie wysokie predkosci i dynamike obrobki. Jed-
noczesnie obrabiarki wyposazone sa najczesciej we wrzeciona o duzej
mocy i predkosci do 24 000 obrotéw/min.

Najmniejsza oferowang obrabiarka jest model HS 664. Obrabiarka pro-
dukowana w wersji 3 osiowej o zakresie ruchu 600x560x400mm lub do
Srednicy detalu @560 mm w wersji 5 osiowej. Wyposazona jest we wrzecio-
na 24000 lub 36000 obr.min odpowiednio o mocach 25 lub 20kW. Przezna-
czona jest do obrobki mniejszych elementéw stalowych jak réwniez grafitu
w wersji z urzadzeniem do usuwania pytow.

Wieksza obrabiarka jest model G996 — o zakresach ruchu 850x950x600
mm (lub maks. detal obrabiany @1000 mm w wersji 5 osiowej). Nosnos¢ sto-
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tu obrébczego wynosi odpowiednio 2000kg w wersji 3 osiowej lub 1200kg W serii tej produkowane sg réwniez obrabiarki KR199, KRV199, KR214, w
w wersji 5 osiowej. Maszyna zbudowana jest jako konstrukcja portalowa z ~ ktérych mozliwa jest obrébka detali o wiekszych szerokosciach. Np. KRV199
monolityczng podstawa i nieruchomym stotem. Uzyskuje wysokie predkosci  dla detali do1600x1600mm, lub KR214 do wielkosci 2200x2000mm.

ruchu do 45 m/min, oraz przyspieszenia w osiach do 10m/52 . Najnowsze serie obrabiarek to typy GTIiBT.
W serii GT oferowane sg obrabiarki portalowe o rozmiarach od
3000x1700mm do 12000x2700 mm. Maszyny te stosowane sg najczesciej
w przemysle motoryzacyjnym i lotniczym. Umozliwiajg doktadng obrobke
elementow wielkogabarytowych o ztozonych powierzchniach.

Seria BT oferowane sa obrabiarki w wersji 3 osiowej lub z gtowicg in-
deksowang (3+2 osie). O wymiarach od 1000x850 do 4200x2600mm.
Maszyny te wyposazane sa w rozne wrzeciona w zaleznosci od przezna-
czenia. Dostepne s3 zaréwno wysokoobrotowe wrzeciona 24000 obr/min
(30kW), oraz 150000br/min (50kW). Dla obrabiarek przeznaczonych do
obrobki zgubnej przeznaczone jest wrzeciono 60000br /min (30kW), ale o
maksymalnym momencie obrotowym do 1050Nm.

B Sy

=i g

4

Obrabiarka G996
Obrabiarki serii K

Seria K sktada sie z maszyn przeznaczonych do obrébki Srednich i du-
zych form oraz ttocznikéw. Jest szeroko stosowana w przemysle motory-
zacyjnym. Szczeg6ing zaletg przyjetej w tych obrabiarkach zasady statego
stotu jest wysoka nosnos¢ np. 12000kg w obrabiarce K199 (o zakresach
obrébczych X 1800 900 Z 850). W wiekszych obrabiarkach nosnos¢ okre-
Slona jest na 4000 kg/m? powierzchni.

Obrabiarka BT 8555

Szeroka gama obrabiarek oraz ich wyposazenie dopasowane do wyma-
gan sktada sie na kompleksowga oferte dla firm poszukujgcych maszyn do
obrdbki frezerskiej o wysokich parametrach technicznych.

Dla zapoznania sie z catg ofertg zapraszamy

na targi MACH-TOOL w Poznaniu

Obrabiarka K214 .
stoisko nr 31 hala 3A

Typoszereg serii K sktada sie dodatkowo maszyn o dtugosciach obréb-
czych 2700, 4200, 6000, 8000 i 9000 mm. i szerokosci 1250 mm. |ub na nasza strone Www_ﬁdia_com

FIDIA==

FIDIA SP.Z O.0.

Ul. Gen. J. Bema 83

01-233 Warszawa

Tel/fax 22 392 20 01

e-mail: info@fidia.pl www.fidia.com
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Festiwal Innowacji Bystronic
Miejsce: Targi Machtool 2008 Poznan,
Pawilon nr. 5, stoisko nr. 164

Tematem przewodnim firmy Bystronic na tegorocznych targach
Machtool w Poznaniu bedzie innowacja. Bystronic Polska jako
jeden z lideréw innowacyjnych technologii obrdbki metali, na
targach Machtool zaprezentuje trzy najnowsze produkty bedace
przetomem w dziedzinie ciecia i giecia. WSsréd innowacyjnosci
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zostanie zaprezentowana po raz pierwszy w Polsce wykrawarka
laserowa ByVention 3015 z rezonatorem BylLaser 4400. Ponadto
zostang zaprezentowane dwie inne maszyny firmy Bystronic, ktorych
premiery miaty miejsce pod koniec 2007 roku: wykrawarka wodna
Bylet Pro 3015 i Prasa krawedziowa Beyeler Xpert 150x3100.

ByVention 3015 zrezonatorem ByLaser 4400 -najmniejszawykrawarkalaserowa

do standardowych formatow arkuszy w zasiegu twojej reki.

W tym roku Bystronic zaprezentuje swoje najnowsze osiggniecie
w dziedzinie systemow laserowych, wykrawarke laserowa ByVention
3015 - najmniejsza na Swiecie wykrawarke laserowg do standardo-
wych formatéw arkuszy blach, ktéra po raz pierwszy zostata wy-
posazona w rezonator BylLaser 4400 o mocy 4400W. Dzieki swojej
zwiekszonej mocy, prace moga by¢ realizowane szybciej i oszczedniej,
a jej zastosowanie jest prawie tak elastyczne jak przy innych wykra-
warkach laserowych typu high end, jednak przy znacznie mniejszym
naktadzie inwestycyjnym. Z ta innowacjg, uzytkownicy maja te-
raz do wyboru pomiedzy rezonatorem ByLaser 2200 i rezonatorem
ByLaser 4400, w ktére moze zostaé wyposazona wykrawarka laserowa
ByVention 3015. Jedna gtéwnga cecha wykrawarki laserowej ByVention
jest jej kompaktowa konstrukcja, ktéra czyni ja najmniejszg maszyna
do ciecia dla standardowych formatéw arkuszy blach ( 3000x1500mm,
2500mmx1250mm i 2000mm x 1000mm). Maszyna zajmuje obszar
6000 x 6000mm ( 2,2kW) lub 6400 x 6000mm ( 4,4kW) posadzki
i dlatego moze ona by¢ instalowana nawet w najmniejszych halach
zaktadowych. Szafa sterownicza maszyny i zrodto laserowe zostaty
zintegrowane z rama wykrawarki, tworzac jedna spdjng konstrukcje.
Dodatkowo , jednostka chtodzaca wraz z filtrem zostaty zintegrowa-
ne, tworzac tym samym wydajna jednostke chtodzaco-filtrujgcom.

Dzieki prostej i przyjemnej obstudze na wykrawarce laserowej
ByVention, czas szkolenia zostat zredukowany do absolutnego mini-
mum. Obstuga wykrawarki laserowej odbywa sie za pomoca przeno-
Snego dotykowego pulpitu sterowniczego, do ktérego wgrywane sg
wczedniej zdefiniowane programy ciecia na oprogramowaniu CAD/
CAM Bysoft ( przenoszone sieciowo lub za pomoca klucza USB). Do-
datkowo w wersji opcjonalnej, wykrawarka laserowa ByVention moze

zosta¢ doposazona w petne oprogramowanie ByVison, takie samo ja-
kie stanowi gtéwne sterowanie bardziej rozbudowanych wykrawarek
laserowych i wodnych firmy Bystronic, ktore zalecane jest szczegdlnie
doswiadczonym uzytkownikom laseréw.

Inteligentny system przeptywu materiatu, zapewniajgcy eliminacje niepo-
trzebnych czaséw przestojowych

Dzieki innowacyjnemu i inteligentnemu rozwigzaniu przeptywu ma-
teriatu w wykrawarce laserowej ByVention, dostepno3¢ do wycietych
detali jest bezposrednia, bez koniecznosci zatrzymywania pracy lasera.
Wyciete detale, s3 w sposdb ciggty transportowane z obszaru ciecia do
obszaru roztadunku, ktéry jest w petni dostepny dla operatora.

Maszyna oferowana jest po statej cenie, w sktad ktérej wcho-
dzi pakiet oprogramowania Bysoft CAD/CAM, transport, instalacja i
szkolenie, jak i rowniez dwu letnia gwarancja i kontrakt konserwacyjny.
Dzieki * idei ‘wszystko w jednym’, uzytkownik jest w petni swiadomy
catego nakfadu inwestycyjnego.
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Wykrawarka wodna Bylet Pro 3015 Basic — nowa definicja

wykrawania wodnego.

Wykrawarka wodna Bylet Pro, zostata zaprezentowana po raz
pierwszy w paZdzierniku 2007 roku. Bylet Pro jest najnowszym sys-
temem do ciecia wodg, stawiajacym czota wysokim wymaganiom w
obrébce bez wptywdw termicznych materiatéw. Jednym z wiodacych
zatozen systemu wodnego firmy Bystronic jest wysoka wydajnos¢ i do-
ktadnos¢ obrabianych detali. Dzieki szczelnej obudowie maszyny , praca
na wykrawarce wodnej jest cicha i czysta dla otoczenia, a dzieki ergono-
micznemu systemowi stotow wymiennych produktywno3¢ jest znacznie

FORUM NARZEDZIOWE OBERON

wyzsza. W potgczeniu z 4 gtowicami tnacymi z niezaleznym napedem w
osi Z, systemem stotéw wymiennych, dynamika pozycjonowania i szyb-
koscig ciecia wydajnos¢ Bylet Pro 3015 jest pieciokrotnie wyzsza niz w
innych konwencjonalnych systemach do ciecia woda. Dodatkowo, dzieki
dopracowanemu do perfekcji oprogramowaniu Bysoft CAD/CAM, ste-
rowaniu monitorujacemu proces ciecia ByVision czasy nieproduktywne i
materiat odpadowy zostaty zredukowane do minimum.

Pulpit operatora z oprogramowaniem By Vision

Cztery gfowice tnqce niezalezne w osi Z

Prasa krawedziowa Beyeler Xpert — maksymalna powtarzalnos¢

w zasiegu jednego przycisku.

Prasa krawedziowa firmy Bystronic, Beyeler Xpert zostata zademon-
strowana po raz pierwszy pod koniec 2007 roku. Istnieje potoczna opinia,
ze Beyeler Xpert jest urzadzeniem gwarantujagcym najwyzsza doktadnosé
i powtarzalno3¢ giecia na rynku. Maszyna wyposazona jest w obszerng i

rozbudowywalna materiatowa baze danych dostepna za pomoca jednego
przycisku. Pulpit sterowniczy dla operatora, z intuicyjnym asystentem giecia,
pozwala na tatwos¢ obstugi podczas nawet najbardziej skomplikowanych
gie. Referencja cisnienia technologii giecia wraz z hydrauliczno-dynamiczna
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Precyzja giecia w zasiegu jednego przycisku

kompensacja ugiecia belki dolnej, oraz kompensacjg ramy bocznej, kontroli
sygnatu cisnienia i zabezpieczeniu narzedzi przed przecigzeniem zapewniaja
maksymalna doktadnod¢ pozyskiwania gietego kata — stawiajac czota naj-
wyzszym wymaganiom uzytkownikéw. Prasy krawedziowe Beyeler Xpert
dostepne sa z naciskiem od 60 do 320 Ton i dtugoiciach od 2050mm do
4100mm oraz Beyeler Xpert Big z naciskiem od 320 Ton do 800Ton i dtugo-

Forum oprogramowania CAD /CAM
Bysoft- przyjdz i zapoznaj sie

z szeroka gama oprogramowania
firmy Bystronic.

Jak co roku, Bystronic zaprasza zainteresowanych na swoje forum opro-
gramowania Bysoft, na ktérym dotychczasowi uzytkownicy beda mogli do-
wiedzie¢ sie czego$ wiecej, a nowi odwiedzajacy poznac precyzje i tatwos¢
programowania wykrawarek laserowych, wodnych i pras krawedziowych.

Obecnos¢ firmy Bystronic Polska na tego rocznych targach Machtool
2008 zapowiada sie jako najbardziej ekscytujgca dla firmy Bystronic i jej
uzytkownikéw w catej Polsce. Dzieki szerokiej gamie prezentowanych pro-
duktéw Bystronic oferuje optymalne rozwigzanie dla kazdej aplikacji prze-
mystowej tym samym zapewniajac wysoka jakos¢ swoich produktéw.

Specjalne oferty dla klientow
odwiedzajacych stoisko firmy
Bystronic podczas targow

MACHTOOL 2008

Przy dzisiejszej sytuacji gospodarczej, wzrastajgcych stopach pro-
centowych, Bystronic oferuje szereg specjalnych ofert pakietowych na
maszyny, dla klientéw odwiedzajgcych stanowisko firmy Bystronic na
targach. Wiecej informacji dostepne na naszym stoisku

W celu uzyskanie wiekszej ilosci informacji prosimy o kontakt

telefoniczny pod numerem 022 33 13 770 lub kierujac swoje zapy-
tanie pod adres emailowy michal.goreczny@bystronic.com

Sterowana CNG, programowalna O5 H - hydrauliczna podpora dla elementéw.

8ci do 8100mm. Dzieki w petni opracowanym technologia przez Bystronic,
wszystkim komponentom pochodzacym od jednego producenta, zasto-
sowanie oprogramowania Bysoft CAD/CAM pozwala na zintegrowanie
procesu obrébczego na laser, wykrawarke wodna i prase krawedziowg z
jednego stanowiska roboczego.

O firmie Bystronic

Bystronic jest Swiatowym dostawca wysoko technologicznych
rozwigzah do ekonomicznej obrébki materiatdbw metalicznych i nie-
metalicznych. Naszym uzytkownikom proponujemy dopracowane do
perfekcji urzadzenia do wykrawania laserowego, ciecia wodnego oraz
giecia. Szwajcarska firma ze swoja siedzibg w Niederonz (w Szwajcar-
skim kantonie Bern), jest jednym z nielicznych dostawcéw urzadzen,
ktdrych wszystkie elementy wywodzg sie od jednego producenta i zo-
staty stworzone pod jednym dachem. Tego typu strategia wptywa na
niezawodnos¢ urzadzen, wysoka precyzje i gwarantowang satysfakcje
naszych uzytkownikéw. Bystronic Polska z siedziba w Jankach zapew-
nia petne zaplecze logistyczne i wsparcie serwisowe, z polskojezycz-
nymi serwisantami technicznymi na terenie catej Polski. Dodatkowo
w celu obejrzenia naszych maszyn zapraszamy do naszego centrum
wystawienniczego Bystronic w Jankach.

Bystronic jest czescig holdingu Conzzeta, szwajcarskiego przemy-
stowego holdingu w sktad, ktérego wchodza firmy z dziedziny ma-
szyn iinzynierii, automatyzacji, produkcji pianek izolacyjnych, osprzetu
sportowego oraz nieruchomosci.

Nasz adres:
Bystronic Polska Sp. z 0.0.
Al. Krakowska 38, Janki
05-090 Raszyn
www.bystronic.pl
T:+48 223313770
F: +48 223313 771
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Na stoisku Walter Maschinenbau na targach

NUMER 2 (35) 2008

« WALTER

MACH-TOOL 2008 praghiemy zaprezentowac
Panstwu szlifierki: Ewag WS 11 SP, Walter Helitronic Basic oraz
przyrzad pomiarowy Walter Helicheck Basic.

Szlifierka HELITRONIC BASIC - dla ostrzarni i producentéw narzedzi

Uniwersalna szlifierka o pieciu sterowanych numerycznie osiach do produk-
qji i ostrzenia frezdw, wiertet, wiertet stopniowych, narzedzi stopniowych, roz-
wiertakéw, gwintownikow, narzedzi do obrébki drewna, narzedzi specjalnych,

ptytek ksztattowych, nozy ksztattowych lub innych narzedzi ksztattowych.

Mozliwos¢ instalacji automatycznego pakietu produkcyjnego:
- magazyn +tadowarka ECO na 20 sztuk narzedzi

Maszyna miernicza z czterema osiami sterowanymi numerycznie i z
systemem bezdotykowej wielo czujnikowej techniki pomiarowej, do w petni
zautomatyzowanego pomiaru narzedzi precyzyjnych, takich jak frezy, wier-
tta, wiertta stopniowe, narzedzia stopniowe, narzedzia do obrobki drewna,
noze profilowe, narzedzia profilowe i Sciernice.

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

® wymiaréw zewnetrznych narzedzi, konturéw, katow, promieni (Swiatto

przechodzace )

® katow przytozenia i natarcia na obwodzie oraz na czole narzedzia

(Swiatto odbite )

® dokfadno3¢ pomiaru + 3,5 um
Szlifierka uniwersalna Ewag WS 11 - SP

Manualna szlifierka uniwersalna WS 11-SP (rozwinieta wersja szlifierki
WS 11) do produkowania i ostrzenia wysoko precyzyjnych stosunkowo ma-
tych narzedzi (chwyt do @ 25 mm) oraz réznych elementdw (czesci produk-
cyjnych), z weglika spiekanego, stali lub innych materiatow.

r

7

Kinematyka maszyny umozliwia ostrzenie i mierzenie w jednym zamocowaniu
narzadzi cylindrycznych i stozkowych z rowkami spiralnymi i prostymi.

Obszerna paleta akcesoriéw umozliwia uzytkownikowi szybkie dopaso-
wanie maszyny do wykonania praktycznie kazdego narzedzia specjalnego
np. pogtebiacza stopniowego lub elementu mechanizmu zegarka.

Zapraszamy do odwiedzenia naszego stoiska
Hala 3A, stoisko 71

Wiecej informagji:
Zdzistaw Babik - przedstawiciel firmy Walter Maschinenbau
oraz firmy Ewag.
e-mail: zdzislaw.babik@walter-machines.com, tel. nr: 604 524 011



ZNAKOWANIE ! IDENTYFIKAC]A PRODUKTU

OD PROSTYCH ZMAKOW WYKONANYCH Z HARTOWAMNE] STALI PO ZAAWANSOWANE LRZADZENIA ZNAKUJACE
STEROWANE AUTOMATYCZNIE INTREX OFERUJE SZEROKI ZAKRES ROZWIAZAN AEY ODZNACZYC | ZIDENTYFIKOWAL
TWO PRODUKT: # URZADZENIA ZNAKUATE MIKROPUNETOMWO SIC MARKING  # DRUKARKI LASEROWE ELECTROX

# FESTAWY WIZYINE (KODY MATREYCOWET SIC MARKING # DRUKARK] INK JET DOMIMC)
# FESTAWY ETYRIETUACE INTREX
OFEROWANE PRIEL INTREX LURZADIZEMIA WYRKDRZYSTYWAMNE 54 W WIELL! SEETORACH PREZEMYSECWYCH!

MOTORYZACYINYM, LOTNICZYM, MECHANICZNYM, GORNICZY M, KOLEJOWYM, HUTNICZYM, BUDDWLANYM. .

CEYL WASZEDZIE TAM, GDIIE POTREZEBNE JEST TRWALE, A FARATEM EFEKTYWMNE INAKOWAMIE.

Zapraszamy do odwiedzenia nas na targach MACH-TOOL 2008 w Poznaniu

w dniach 2 - 12 czerwiec 2008, stoisko nr 157, hala nr 5.

- | UL. KAJKI 13, 60-545 POZNAN
j’nt]'ex @ TEL. +48 (0) 61 8417 203; FAX +48 (0) 61 8417 207
WWW.INTREX.PL E-MAIL: INTREX@INTREX.PL
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= REGO-FlLA
Nowoczesny system 2 8260

mocowania narzedzi powRgrip®
(narzedziownie, producenci form, mechanika precyzyjna)

Swiatowy lider w zakresie mechanicznych systeméw mocowania narzedzi trzpieniowych, szwajcarska firma REGO-FIX, opracowata system
powRgrip®. Byt on odpowiedzia na produkty konkurencji - systemy termiczne i hydrauliczne.

Baza powstania systemu powRgrip® byly analizy ankiet uzytkownikéw systemu termicznego i hydraulicznego. Nalezato pozby¢ sie wad
wystepujacych w obu w/w systemach, a przy tym stworzy¢ system efektywniejszy.

Zasada dziatania
Mocowanie narzedzia nastepuje w wyniku wprasowania stozkowej tulejki wraz z narzedziem w walcowy otwoér oprawki.

tulejka
N ' —py
1 B s . 1
We
oprawka wkret regulacyjny narzedzie

Proces ten odbywa sie przy uzyciu specjalnej prasy i trwa ok. 8 - 10's. Powstajace znaczne sity promieniowe, zaciskaja narzedzie, jednoczednie je osiujac.
Wytwarzany jest moment Sciskajgcy rzedu 400 Nm.

—
I — - ! .
| | I
Narzedzie roztgczone Narzedzie zamocowane

Proces roztaczenia odbywa sie w sposdb odwrotny przy pomocy w/w urzadzenia. Catkowity czas wymiany narzedzia nie przekracza 30 s.

Elementy systemu

Oprawki - wykonane sa3 dla réznych typéw zamocowania (SK,
BT,HSK, CAPTO). Charakteryzuja sie wysoka precyzjg wy-
konania i duzg smuktoscig. Standardowo przygotowane
s do pracy z chtodzeniem przez wrzeciono maszyny, dla
n=22000 obr/min przy G 2,5.

Tulejki - 53 elementem wymiennym, w zalezno3ci od $rednicy mo-
cowanego narzedzia. Zderzak umieszczony w tulejce po-
zwala na precyzyjne pozycjonowanie ( <10um ) narzedzia.
Wystepuja w wersji standard, oraz w wersji z otworami na
ciecz chtodzaca.

Przedtuzki - pozwalajg zwiekszy¢ wysieg oprawki do 0,4m.
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Zalety systemu powRgrip®
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FORUM NARZEDZIOWE OBERON

Prasy — stuza do montazu i demontazu tulejki wraz z narzedziem w
oprawce. Prasa z napedem elektrycznym pozwala na wymiane
narzedzia w czasie ok. 30s.

® wysoka sita mocowania narzedzi

® szeroki zakres Srednic mocowanych narzedzi 2-20mm

* mozliwo3¢ mocowania narzedzi stalowych, weglikowych i ceramicznych,
takze z chwytem Weldona

® wymiana narzedzia w czasie ok. 30s.

* wysokie ttumienie drgaf ( dwustrefowe )

* dokfadnos¢ wykonania ( bicie promieniowe mierzone zgodnie z norma < 3um )

® trwatos¢ systemu (> 20000 cykli wymiany )

® precyzyjne, powtarzalne ustawianie narzedzia ( < 10um )

® standard wykonania 22000 obr/min przy G 2,5 ( przygotowane do
wywazenia do 42000 obr/min )

® wysokie bezpieczefistwo pracy

® kompletno3¢ systemu ( szeroki asortyment wyposazenia dodatkowego )

® niskie koszty eksploatadji

System powRgrip® dzieki wysokiej jakosci wykonania preferowany jest do obrébek typu HSCi HPC. Pozwala znacznie wydtuzy¢ zywotnos¢ narze-
dzi i powtarzalnos¢ wymiarowa. Dzieki precyzji i wysokiej sile mocowania narzedzi nadaje sie do precyzyjnej obrébki wykanczajacej, jak i do forsownej

obrébki zgrubnej na duzych posuwach.

Zauwazamy, ze jedyna wada systemu jest... zbyt mate rozpowszechnienie w Polsce. W Europie i USA zdobywa szerokie rzesze uzytkownikdw do-

strzegajacych w nim Zrédto obnizki kosztow.

W celu otrzymania petnej informacji prosimy o kontakt

z pracownikami naszej firmy.

Prezentacja odbedzie sie podczas:

MTP w Poznaniu w dn. 09 - 12. 06.2008r. pav. 9 s.22

Gamstal

Zaktad Ustugowo-Handlowy
Gamstal Sp.J.
64-600 Oborniki
ul. Kopernika 22
tel. 61-2970168 fax. 61-2970173 e-mail: gamstal@kki.net.pl
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Raport - pity taSmowe

Duze pity taSmowe nie s3 maszyng typowo spotykana w narze-
dziowniach. Narzedziownie staraja sie kupowal wstepnie przyciete
materiaty. Wieksze firmy maja jednak w swoim parku pity, bowiem nie
zawsze tng stal, ale materiat np. na elektrody - juz czeiciej. Stad pity
do ciecia przekrojow do 300 x 300 mm spotyka sie o wiele czesciej niz
pity do ciecia przekrojéw 800 x 800 mm czy 800 x 1250 mm. Te drugie
uzywane sg w wydziatach hut i duzych hurtowniach stali.

Gatunkii przekroje ktére bedga ciete determinuja jaka pite kupic. Inne
sa potrzeby firmy tngcej mate prety i profile zamkniete, inne jezeli tnie-
my prety okragte ze stali weglowej, a catkiem inne jezeli cieciu bedzie
podlega¢ duzy przekrdj ze stali o duzej zawartosci chromu, niklu i do
tego ulepszonej do twardosci 30 HRC.

Raport ktéry publikujemy ma utatwi¢ rozeznanie na rynku dystrybuto-
réw pilarek i do nich nalezy sie zwrdci¢ przy przesytaniu zapytania. W za-
pytaniu proponuje okresli¢ jakie materiaty beda ciete i poprosi¢ o informa-
cje, jakie szybkosci ciecia przy zadanej doktadnosci zagwarantowaé moze
producent obrabiarki. Pisze o doktadnosci, bo moze sie okazaé, ze na testy
dobrana bedzie tadma z nieco za matym zebem, byle szybko cigé. Wiadomo

bowiem, ze tng wierzchotki zebdw, czyliim ich bedzie wiecej na jednym me-
trze, tym lepiej dla szybkosci ciecia. Jednak powstajacy wibr musi sie gdzies
schowad, pdki pita jest w materiale — i chowa sie do przestrzeni miedzy ze-
bami. Jezeli widr sie nie bedzie miecit, bo zeby sg za gesto umieszczone w
stosunku do cietego przekroju — bedzie tart w szczelinie i pita zacznie btadzic.
Aby sie zabezpieczy¢ przed btadzeniem tasmy warto dokupic sprzedawany
jako opcje czujnik zwalniajacy ciecie lub nawet wytaczajacy pite, jezeli ta-
$ma zaczyna schodgzi¢ z linii zadanego ciecia. Jest to opcja pozyteczna, bo
pozwala przy wiekszych przekrojach zaoszczedzi€ sporo pieniedzy. Jedno
krzywe ciecie moze bowiem zmarnowaé materiat wart kilka tysiecy ztotych.
A brzydkie, krzywe ciecia zdarzaja sie, jezeli kurczowo bedziemy sie trzymali
szybkich parametréw skrawania, a tama nie jest ostra w 100%.

Na koniec jedna uwaga. Poniewaz oferta sprzedawcédw obrabiarek
do ciecia i samych tadm caty czas ewoluuje i moze kogo$ brakowaé w
naszej tabeli. Jezeli zabrakto producenta czy dystrybutora w naszej ta-
beli — przepraszamy - btad naprawimy za rok w kolejnej edycji. Albo juz
w nastepnym numerze opublikujemy wasz artykut. Przypominam, ze
udziat w raporcie jest bezptatny.
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Raport - pity taSmowe

Producent IMET
Przedstawiciel w Polsce Rem-Tech Sp. . RAFELA
Paramet MASZYNA MASZYNA MASZYNA MASZYNA
ry MALA (do @300) DUZA (do ©500) MAEA (do @300) DUZA (do @500)
Typ / model ARG 220 Plus ARG 400 Plus SAF BS300/60 GHAUTOCUT KS 450
Szerokos¢ ciecia (mm) 265 480 300 450
Wysokos¢ ciecia (mm) 220 400 180 320
Wymiary tasmy tnacej (mm) 27x 2600 34 x 4300 27-0,9-2765 27-0,9-3930
Szybkos¢ taSmy tnacej (m/min) 40 lub 80 20-90 35/70 15-100
Ptynna regulacja szybkosci tasmy . .
(standard/opcja) nie tak opcja standard
zﬁgll:)l Zgj\i/;))p adania tasmy (cyfrowa/ Tak tak analogowa analogowa
Automatyczne podnoszenie gfowicy po nie tak ondia standard
zakorczonym ciecia (standard/opcja) P9
Imadto podajace materiat, skok w mm . . . .
(standard/opcja) Nie nie opcja opcja
Waga maszyny 250 980 308 980
Serwis na rynku polskim (tak /nie) Tak tak tak tak
Sk’rad' czesci zam|ennych na rynku Tak tak tak tak
polskim (tak/nie)
Cena katalogowa netto (euro) 1999 10 888 40N 12548
P p&tautomat, imadto Mozliwos¢ wyboru 3 Maszyna skretna w lewo i
Inne sugerowane wiasciwosci S . B
hydrauliczne roznych trybow pracy w prawo 60 s

ADRES 01-111 Warszawa ul.Olbrachta 32 UL. Mieczystawa Wrony 15
OSOBA DO KONTAKTU Jacek Szostak
TELEFON/FAX 022 837-16-14, 022 837-14-97 0122574115(0603684404) /0122574115
WWW www.rem-tech.com.pl www.rafela.com.pl

E-MAIL info@rem-tech.com.pl jacek@rafela.com.pl
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Raport - pity taSmowe

MEGURO FAS-Gtowno MACC Sp. z 0.0.
MEGURO Fas Gtowno KAMIR-DMK
MASZYNA MASZYNA MASZYNA MASZYNA MASZYNA MASZYNA
MAEA (do @300) DUZA (do ©500) MAEA (do @300) DUZA (do ©500) MAEA (do @300) DUZA (do ©500)
ssh A2 tecAS PTN 300 PTS 500 MACC Special 285 MS MACC Specjal 650 DI
260 530 400 500 250 620
260 630 280 500 220 460
4115x41x1,3 7675x54x1,3/1,6 34x1,1x4570 41x1,3x6250 2450x27x0,9 5270x34x1,1
51-125 10-120 13+£90 15+£90 34/68 od37do74
standard standard opcja standard opcja standard
analog/hydrauliczna analog/hudrauliczna hydrailiczna hydrauliczna analogowa analogowa
standard standard standar standard standard standard
680 600 500 500
2200 kg 5500 kg 1200 kg 2100 kg 300kg 1250 kg
tak tak tak tak tak tak
24h 24h tak tak tak tak
40.000.00 euro 73.000.00 euro 13,500 euro 26,900 euro 4000 14400
. mozliwo3¢ wyboru o
odwod;enlfz mat. przy jak obok nozycowa dwukolumnowa dwoch ’gry{)ow pracy: ciecie pod katem do 60
powrocie tasmy do géry reczne i pbtautoma- w prawo i w lewo
tyczne
02-619 Warszawa 05-015 Gtowno 76-200 Stupsk
Wejnerta 15 ul. Kopernika 34 /40 ul. Wita Stwosza 11
Piotr Karsz, Kowalski, Kadzielawski, Pro3niak Marcin Druzny
042719 1066
tel 0605 954 754 04271913 03 059 8481500,/059 8481501
www.meguro.pl www.fasglowno.pl www.kamir.home.pl
info@meguro.pl info@fasglowno.pl kamir@home.pl
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Rynek pit taSmowych

w Polsce

Po przemianach gospodarczych lat 90 i powszechnej prywatyzacji, w przemysle polskim wytworzyta sie catkowicie nowa sytuacja. Powstaty ,,niemal
Z niczego” tysiace drobnych zaktadéw produkcyjnych, hurtowni stali, ktore w trudnych bardzo warunkach éwczesnego ogéinoswiatowego zastoju
gospodarczego rozwijaly sie, powoli gromadzac kapitat, ktérego na poczatku byty niemal catkowicie pozbawione. Dotyczy to réwniez przeksztatconych
wiasnosciowo dawnych zaktad6w paistwowych, ktore stracity wszelkie srodki obrotowe w okresie szalejacej inflacjiibardzo drogiego kredytu. Ozywienie
gospodarcze na swiecie i przystapienie Polski do Unii Europejskiej, otwarcie na swiat stanowity niesamowity bodziec ich rozwoju.

Obecnie nieprzerwanie rodnie produkcja przemystowa, wartosé
sprzedazy i eksportu, a co dla nas najwazniejsze, od 2006 roku no-
tujemy staty wzrost inwestycji w przemysle. W procesie tym powstaje
jednak nowe zjawisko, niezbyt korzystne z punktu widzenia jego przysztej
konkurencyjnosci w gospodarce swiatowej. Obserwujemy bowiem, dzieki
otwarciu rynkéw naptyw do Polski masy bardzo niskiej jakosci wyro-
bow, po dosé niskich cenach, nie zapewniajacych jednak W ZADNYM
STOPNIU, wysokiej wydajnosci produkcji. Dodatkowo urzadzenia te
produkuja drogo i wolno.

Powstaje pytanie, JAKA BEDZIE KONKURENCYJOSC NASZEGO
PRZEMYStU, ktéry oprze sie na przestarzatych, niesprawnych i niewy-
dajnych maszynach za lat kilka?

Na rynku Polskim sg obecne miedzynarodowe firmy, ktére nie
pozwalaja sobie na zakup ,wynalazkéw” z tzw. tanich rynkéw lub od
producentéw o nieznanej renomie i reputacji. Nie gwarantujgcych nale-
zytej dostawy czesci zamiennych nawet 30 lat po sprzedazy urzadze-
nia. Kupuja zawsze sprawdzone, zaawansowane technicznie produkty
gwarantujace im w przysztosci wysokie wydajnosci i tanig produkcje a
co za tym idzie zwiekszaja konkurencyjnos¢ swoich wyrobéw.

Doskonale wiadomo, ze nawet przy niskich kosztach pracowniczych
(ktore, przy istniejgcym systemie podatkowym i tak nie sg tak bardzo
niskie, a po otwarciu granic i konkurencyjnych ptacach w Europie szybko
rosng) automatyzacja i modernizacja produkgji stanowig jedyna mozli-
wos¢ utrzymania sie na konkurencyjnym rynku Swiatowym.

Rodzimi przedsiebiorcy sa zdezorientowani bogactwem oferty
producentéw przecinarek znajdujacej sie na naszym rynku i majg pro-
blem z podjeciem wtasciwej decyzji. Tym bardziej ze nie brakuje w tym
segmencie produktéw o niskiej jakosci i cenie, ktérych zywotnos¢ jest
prawie zadna. Oczywiscie mozna eksperymentowac, ale o wiele bez-
pieczniej jest decydowad sie na wybdr sprawdzonego, doswiadczonego
producenta. Réznice mogg by¢ olbrzymie, stabej konstrukeji przecinar-
ka przetnie ok. 2-4 m.kw materiatu, dobra potrafi przecig¢ i 25 m.kw.

Czym zatem powinien sie kierowac inwestor, by wybrac jak najlep-
sze rozwigzanie dla swoich potrzeb?

Wazne aby kupowana maszyna miata petne obcigzenie praca, bez
tego okres zwrotu inwestycji nadmiernie sie wydtuza . Potem nalezy
szuka¢ urzadzenia wyrdzniajacego sie:

* wysoka wydajnoscia

* niezawodnoscig pracy — oszczedno3¢ narzedzia

* niskim kosztem pracy

* doktadnodcig ciecia — oszczednod¢ na naddatkach i dodatkowej obrébce

* mozliwoscig sprzedazy uzywanej maszyny po ,godnej cenie” oraz
proporcjonalng do powyzszych zalet cena

Naprzeciw tym problemom od lat wychodzi produkcja firmy ze 168
letnig tradycja KASTO Maschinenbau GmbH z Achern w Niemczech.

Produkuje najwyzszej jakosci i niedrogie przecinarki taSmowe, tar-
czowe i systemy sktadowania stali (pretow) i blach. Co wazne, sprzeda-
wane nawet 20 letnie sg zaledwie o 25-30 proc. tafisze od nowych.
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KASTOcross zakres ciecia plyt stalowych (wys) 400 mm x 1700 mm (szer)
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Cata mysl konstrukcyjna i filozofia firmy, koncentruje sie na ZA-
PEWNIENIU UZYTKOWNIKOWI WYSOKIEGO DOCHODU przy korzy-
staniu z jej wyrobow. Zwiekszenie dochodu poprzez zwigkszenie wy-
dajnosci ciecia i magazynowania wszelkich form metalu.

Ostatni rozwdj technologii spowodowat zmiane w rodzaju zasto-
sowania przecinarek. Dotychczas do $rednic 150 mm i wiecej stosowa-
no powszechnie przecinarki taSmowe, ktore aby zwiekszy¢ wydajnosé
ciety materiat utozony w wigzki.

W chwili obecnej dzieki rozwojowi technologii produkgji pit tar-
czowych (narzedzia) HSS i z weglikami spiekanymi istnieje mozliwosé
zastosowania nowoczesnych przecinarek tarczowych. KASTO wpro-
wadzito na rynek bardzo wydajne, (dajace do ok. 15000 szt. na dobe
cie¢ preta o srednicy 40-60 mm) modele pit tarczowych KASTOspeed
C9iC15o0raz nowy model pity tasmowej KASTOgripp o zakresie ciecia
400x1700 mm do ciecia grubych ptyt.

Modele te wyrdzniajg sie opatentowanym prowadzeniem tarczy,
ktére maksymalnie ogranicza jej wibracje jak i systemem podawania
materiatu nie przez podajnik, a przez popychacz, co znacznie zwieksza
wydajnos¢. Znajdujg one powszechne zastosowanie w przemysle pro-
dukujacym w duzych seriach i krétkim czasie, glownie motoryzacyjnym.

KASTO wprowadzito réwniez nastepce sprawdzonego modelu
GKS, zmodernizowany model KASTOflex. Pita tarczowa, ze skretng
gtowica +/- 60° pozwala na automatyczne i pétautomatyczne ciecie
pod katem. Jest to bardzo wydajny i mocny model.

Powyzej srednic 150 mm najszybszym i najbardziej ekonomicznym
cieciem jest ciecie przecinarkami taSmowymi, w tym przystosowanymi
do ciecia taSmami z ostrzami z weglikéw spiekanych. KASTO w tym
zakresie oferuje wysokowydajne i tanie w eksploatacji przecinarki KA-
STOtwin o zakresie ciecia od 260 mm do 880 mm.

Maszyna ta ma wszystkie najnowoczesniejsze rozwigzania jak czestotli-
wosciowo zmienna predko3¢ ciecia, liniowe rewelacyjnie prowadzona tasma i

KASTOtec A7 o zakresie ciecia Srednic 730 mm, prostokqt 730x830 mm
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kota dwustronnie tozyskowane specjalne hydrauliczne prowadnice tasmy itp.

Najwyzsze uznanie ze wzgledu na wydajnosé i tanios¢ ciecia osig-
gneta na Swiecie linia przecinarek tasmowych KASTOtec. Sg to maszyny
przeznaczone dla odbiorcédw z przemystu i handlu metalami, wymaga-
jacych maszyny do prac przy duzych obcigzeniach i wydajnosciach.

KASTOtec, zaprojektowanych pod katem zastosowania narzedzi z
weglikami spiekanymi. KASTO firma wiodaca i wyznaczajaca trendy w
branzy, stawia na optymalng kombinacje funkcjonalnosci, ergonomii,
najwyzszej sprawnosci oraz wzornictwa przewidujacego catkowite ze-
wnetrzne przykrycie konstrukgji urzadzenia.

Wyjatkowe wtasciwosci sprzetu - sprawno3é, ergonomia a przede
wszystkim wzornictwo zostaty nagrodzone przez Centrum Wzornic-
twa Przemystowego ze Stuttgartu.

KASTOtec wyrdznia takze jeszcze wieksza sprawnos¢ pracy z brzesz-
czotami bimetalicznymi oraz z weglikéw spiekanych, doskonatg funkcjonal-
nos¢, komfort obstugi i szeroki asortyment standardowego wyposazenia.

Juz w wyposazeniu podstawowym urzadzenie posiada ergono-
miczny centralny panel z nowoczesnym systemem sterowania KA-
STO CompactControl umozliwiajacym kontrole pracy (rodzaj zadania i
technologia pracy), wyposazony w ekran LCD z tekstowym systemem
wspdtpracy z operatorem ( na ekranie wyswietlaja sie polecenia), po-
dajnik materiatu do 750 mm w jednym skoku, szczeki mocujgce mate-
riat odsuwaja sie w momencie jego podawania z obu stron utatwiajac
przesuw, nie niszczac uzebienia tasmy.

Oproécz tatwej obstugi i krétkich przestojow technologicznych bar-
dzo wazna jest charakterystyka ciecia tego nowoczesnego, wysokowy-
dajnego modelu pozwalajgca na obliczenie przez sterownik optacalno-
Sci ciecia i kosztu pracy KASTOtec. Projektujac serie przecinarek KA-
STOtec, za priorytetowy cel uznano efektywne wykorzystanie brzesz-
czotdw zarébwno z bimetalu jak i z weglikdw spiekanych. Zastosowanie
brzeszczotdéw z weglikami spiekanymi - przy odpowiednim materiale
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-pozwala na ciecie szybsze od dwdch do pieciu razy. Aby to osiggnac
trzeba jednakze dysponowaé mocng konstrukcyjnie pita taSmowa o na-
stepujacej charakterystyce: wysoka stabilnos¢ konstrukcjii wyjatkowa
stabilno3¢ prowadzenia brzeszczotu, zespét napedowy o wysokiej wy-
dajnosci, regulacja technologii (posuwu) ciecia i podawania materiatu,
ochrona zebéw w trakcie posuwu powrotnego brzeszczotu do géry i
wiasciwe i dostateczne usuwanie widréw.

Ciecie na pile KASTOtec maksymalnie wykorzystuje tasme, ktéra
przecina niespotykane dotychczas ilosci metréw kwadratowych mate-
riatu jedna tasma.(przy naszych prébach na stali narzedziowej osiagali-
$my wynik ok. 22-23 m.kw. przecietego metalu)/

Punktem wyjsciowym projektowania wysoko wydajnej przecinarki
tasmowej jest stabilny, antywibracyjny korpus pity. Uzyskano to korzy-
stajac z badan politechnik i wieloletniego doswiadczenia KASTO, dzieki
konstrukcji potaczonej: stalii polimerbetonu. Dzieki lepszemu ttumieniu
drgai maszyna pracuje ciszej, osiagane sg lepsze parametry ciecia, dtuzsza
jest zywotnos¢ brzeszczotu. Szereg badar przeprowadzonych nie tylko z
pitami ale takze innych narzedzi udowodnito, ze raczej drozszy odlew z
polimerbetonu charakteryzuje sie 6-8 krotnie lepszym ttumieniem drgar
w poréwnaniu z tradycyjnym zeliwem. Pozytywny wptyw na stabilno$é
pity ma takze zastosowanie trwatego obustronnego tozyskowania két pro-
wadzacych taSme i precyzyjna dwukolumnowa prowadnica gtowicy ma-
szyny z nowoczesnym systemem linearnego prowadzenia oraz wstepnie
naprezona jednostka prowadzaca.

Ponadto, systemy prowadzace charakteryzuja sie wysokimi obcigzenia-
mi granicznymi oraz dzieki zintegrowanym zgarniaczom - odpornoscig na
brud, dzieki czemu prawie nie wymagaja konserwacji. Aby stosowac nowo-
czesne brzeszczoty pit taSmowych przy duzych predko3ciach ciecia, nalezato
zaprojektowac od samego poczatku parametry wptywajgce na naprezenie
tasmy, takie jak srednica kota, skrecenie tasmy i dtugos¢ skrecenia. Nie mniej
wazny jest rdwniez problem usuwania wiéréw, ktére na biezaco odbierane
sq przez uktad odprowadzajacy, przystosowany do usuwania praktycznie
kazdej ilosci widréw powstajacych w procesie ciecia.

Opcjonalny pakiet wyposazenia ,carbide” (dla ostrzy z weglikéw
spiekanych), zamawiany przez okoto 60% odbiorcow, zawiera stero-
wany czestotliwosciowo naped 11 lub 18 kW nadajacy tasmie predkosé
do 180 m/min. Waznym kryterium sztywnosci ciegna napedowego
jest stosunek $rednicy kofa do wielkosci przektadni (cigzka przektadnia
stozkowa, czotowa). Sterownik ruchu pity zabezpiecza brzeszczot pod-
czas ciecia umozliwiajac , w potaczeniu z precyzyjna prowadnicg gtowi-
cy pity, state obnizanie pozycji brzeszczotu. Seria KASTOtec wyposa-
zona jest w precyzyjny, sterowany hydraulicznie system posuwu, ktory
(dzieki danym na temat predkosci i odlegtosci) umozliwia staty posuw
w przeliczeniu na zagb, nawet przy réznych temperaturach. Dodatkowo,
wartosci ciecia i posuwu gromadzone sg w sterowniku pity (Compact-
Control lub TechnoControl), opracowanych we wtasnym zakresie przez
KASTO. Wartosci te zalezg od zmiennej geometrii zebow. Uzywajac sto-
sunkowo delikatnych brzeszczotow z weglikow spiekanych najwazniej-
szy jest posuw czyli predko3¢ wchodzenia brzeszczotu w materiat.

Sterowniki KASTO posiadajg program ciecia poczgtkowego o obni-
zonych parametrach dla przygotowania brzeszczotu z weglikdéw spie-
kanych do p6zniejszej pracy pod duzym obcigzeniem.

Z automatycznym sterowaniem posuwu zintegrowana jest kontrola
ciecia poczatkowego i koricowego: pita rozpoczyna prace przy obnizo-
nych parametrach, dopdki zeby nie zaczna by¢ prowadzone poprzez caty
przekrdj materiatu. Pod koniec ciecia na ostatnich milimetrach, posuw jest
redukowany w celu tagodnego ostatecznego przeciecia materiatu. Proce-
dura ta znacznie oszczedza brzeszczot , zmniejsza mozliwos¢ ukruszenia
ostrza z weglikow i zwieksza zywotnos¢ kosztownych brzeszczotdw z we-
glikami spiekanymi. KASTOtec tnie materiat ze stopami niklu.
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Kolejna cecha charakterystyczng pakietu ,carbide” jest opaten-
towany dwustronny, hydrauliczny uktad zabezpieczenia swobodnego
skoku pity przez odprowadzenie przecietych powierzchni od brzesz-
czotu, dzieki czemu zmniejsza sie niebezpieczefstwo uszkodzenia kru-
chych zebéw z weglikéw spiekanych, podczas ich powrotnego ruchu
przez szczeline ciecia. Pita jest odprowadzana w najwyzsze potozenie
co tym samym chroni brzeszczot przed uszkodzeniem w chwili poda-
wania materiatu do kolejnego ciecia.

Rosyjski producent turbin gazowych i lotniczych MMPP SALUT wy-
korzystuje tytan ijego stopy. W takich przypadkach, zwykte wyzarza-
ne gatunki nie stanowity problemu dla weglikéw spiekanych. Zupetnie
inaczej jest jednak w przypadku stopédw stosowanych na pracujace w
ekstremalnych warunkach turbiny a wiec stopdw niezwykle twardych.
Ciecie tego rodzaju zaroodpornych materiatbw wymaga zaréwno od
urzadzenia jak i od brzeszczotu pity okazania petnego zakresu swoich
mozliwosci. | wtasnie w takich warunkach sprawdza sie pakiet ,carbide”
dla produktéw KASTOtec a to dzieki stabilnej konstrukgji urzadzef i
optymalizacji pod katem zastosowania elementéw z weglikow spieka-
nych . Cicha bezwibracyjna pracai dtuga zywotnos¢ brzeszczotdw byty
juz wystarczajacymi argumentami dla firmy SALUT do zakupu pit KA-
STOtec A4 i KASTObtec A 5 . W celu skrécenia czasu przestojéw firma
zdecydowata sie na ciecie w wigzkach w cyklu wielozmianowym, przy
czym uzyskane tolerancje okazaty sie bez zarzutu i dodatkowo o wiele
lepsze od wszystkiego do czego dotychczas w firmie przywyknieto.

W angielskiej firmie handlowej HYTEMP w Sheffield urzadzenie KA-
STOtec AC 4wykorzystywano do ciecia wyjatkowo odpornych materia-
tow. Wysoka cena brzeszczotéw i relatywnie duze koszty inwestycyjne
przy zakupie urzadzenia nie oznaczajg wzrost kosztéw w przeliczeniu
na jedno ciecie. Wrecz przeciwnie - przyktadem moze by¢ stop na bazie
niklu Nimonic 625. Materiat ten o Srednicy 210 mm cieto ostrzem z bi-
metalu na urzadzeniu dobrej jako3ci 65 minut. Czas ciecia na urzagdzeniu
KASTOtec AC 4 przy zastosowaniu okofo trzykrotnie drozszego brzesz-
czotu z weglikéw spiekanych wyniést jedynie 23 minuty. Przy podlicze-
niu wszystkich kosztéw , takich jak zakup urzadzenia, narzedzi, energii,
powierzchni i czasu okazuje sie , ze koszt jednego ciecia zmniejszyt sie
o potowe. Dodatkowym czynnikiem wptywajgcym na optacalnodé droz-
szego rozwigzania jest bardzo niewielka dtugos¢ odpadéw.

Seria przecinarek KASTOtec zaprojektowana zostata od podstaw pod ka-
tem szerokiego zastosowania narzedzi z weglikéw spiekanych ze szczegdlnym
zwrdceniem uwagi na cichg prace, wysoka wydajnos¢ ciecia i dtugg zywotnos¢
brzeszczotu. Niezbedne wysokojakosciowe i drogie wyposazenie umozliwia w
rachunku koricowym obnizenie kosztow w przeliczeniu na jedno ciecie.

KASTO posiada réwniez w swym asortymencie modele specjalnie przysto-
sowane do pracy w narzedziowniach do ciecia krétkich odcinkéw, maszyny do
zastosowania w warsztatach i niewielkich wydziatach fabrycznych krajalni.

KASTO oferuje réwniez wysokospecjalizowane systemy magazy-
nowe stali: blach, pretéw, rur - w petni zautomatyzowane, oszczedza-
jace powierzchnie i dajgce mozliwosci szybkiego obrotu stala.

Zapraszamy do zapoznania sie z asortymentem maszyn oferowa-
nych przez KASTO na stonach www.kasto.de i na stronach ich przed-
stawiciela, od blisko 20 lat w Polsce www.meguro.pl.

MEGURO oferuje réwniez bardzo wydajne brzeszczoty tasmowe KASTO
M42 i M51 we wszystkich rozmiarach rozmiarach i atrakcyjnych cenach

Kontakt z przedstawicielstwem KASTO mozna réwniez uzy-
skac pod telefonem:+48-22-8448996 lub fax: +48-22-844 9878,

e-mail: info@meguro.pl
Zapraszamy do odwiedzenia MACHTOOL w Poznaniu
w dniach 9-12 czerwca br.
MEGURO prezentuje na Targach MACH — TOOL w Poznaniu

w dniach 9-12 czerwca br.
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1000~35 000 obr/min

®
OBERON robert Dyrda, ul. Cicha 15, 88-100 Inowroctaw
WISHI tel.: (052) 354 24 00 wew. 24, fax: (052) 358 00 90, e-mail: oberon@oberon.pl, www.oberon.pl
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stale do zadan 5pecia|n}rch

ccocoCccCcece

A high hardness mould steel

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

zwigkszona przewodnos¢ cieplna (krétsze cykle)
bezproblemowa reperacja spawaniem

dobra do azotowania, chromowania

gﬂiunek opatentowany

ryarcelor

OBERONE Robert Dyrda

ul. Cicha 15, 88 - 100 Inowroctaw
tel. (0-52) 35-424-00, fax (0-52) 35-800-90
www.oberon.pl
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Przecinarki tasmowe do metali PILOUS TMJ
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« narzedzia firm BAHCO, VIRAX, GREHAL...

. IJ!'IE'E'FFI anie elementdw metalowych o érednicach do 1100 mm

& szybko

& tanio
& doktadnie

plous = &E8 oVIIAdX € ane

Rem-Tech Sp.j.
01-111 Warszaws, ul. Jana Oibrachta 32, paw. 5
el /fax 022 837 1497, 1el. 027 837 16 14
e-mail. infod@rem-tech.com.pl. www.rem-tech.com.p

Profesjonalne maszyny, narzedzia | urzadzenia
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NAJLEPSZE OPRZYRZADOWANIE DLA POtACZENIA
WSZYSTKICH MASZYN CNC W NARZEDZIOWNI

Witam serdecznie na famach pisma Forum Narzedziowe OBERON. System 3R, ktérego artykut dotyczy, dos¢ mocno zaistniat
w krajobrazie polskiego rynku narzedziowego w ostatnich trzech latach. Fakt zakupu szwedzkiego oprzyrzadowania przez najlepsze
narzedziownie w catym kraju jest tego znamienitym przyktadem.
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System 3R jako wiodacy producent oprzyrzadowania pozycjonujacego

Uchwvi pecany Macra = 3R-500,.23-5 dla wszystkich maszyn CNC jak i narzedziowni na Swiecie jest jedyna
", P Y T - firma z tej branzy, ktéra moze pochwali¢ sie tak szerokim asortymentem
o mearsia T e speciinym na snls abraliark produktow. Poczawszy od oprzyrzadowania drazarek wgtebnych (EDM),
- oy ey maszyn obrobczych frezarek, centrow obrébczych, tokarek, jak réwniez
T

mocowar niezaleznych dla wycinarek drutowych (WEDM) lub tez ich
potaczenie z wczedniej wymienionymi maszynami. W artykule tym przyblize
Paristwu ogblny zarys mocowan System 3R dla maszyn EDM i frezarek.

1 ===

W sktad takiego oprzyrzadowania wchodza nastepujace systemy:
® JUNIOR - mate elektrody ( waga detalu 0,5 -1kg)
 MACRO STANDARD - rednie elektrody, frezowanie stali (waga detalu 5-10kg)
* MACRO COMBI — mafe i $rednie elektrody (waga detalu 0,5-1-5-10kg)
¢ MIACROHP - $rednie i duze elektrody, frezowanie stali (waga detalu 5-10-50kg)
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® MACRO MAGNUM - rednie i duze (waga detalu 10-50-100 kg
® DYNAFIX - duze elementy (waga detalu 250kg)
® MAXI - duze elementy (waga detalu 500kg)
Jest to podstawowe nazewnictwo, ktére wystepuje w zestawieniu System 3R.
W tym artykule zaczniemy od jednego z bardziej popularnych,
a mianowicie od Macro Standard. W swoim zamysle miat to by¢ system
do szybkiej obrobki elektrod grafitowych i miedzianych o érednich Zapraszamy do odWiedzen ia
gabarytach, tak tez sie stato. Dzieki zwartej budowie stuzy on do tego
celu, ale réwniez Swietnie nadaje sie do obrébki stali narzedziowej.
Doktadnos¢ przeniesienia uchwytu Macro to 0,002 mm, sita zaciskajgca
6000N, maksymalne cisnienie ptukania 15 bar. 1
Uchwyt na obrabiarke najlepiej pieciostronnie szlifowany z paletami naszego StOISka na targaCh
54x54, 70x70 i drazkami ciggnacymi pozwala na bardzo precyzyjna
obrdbke, jak réwniez, szybkie i niewiarygodnie doktadne przenoszenie
detalu pomiedzy r6znymi urzadzeniami w narzedziowni. - 1
Podczas moich wizyt w Pafstwa firmach czesto pada pytanie, MACH TOOL w Poznanlu
czy to sie optaci. Zdecydowanie tak, gdyz pewien wydatek jaki nalezy
ponies¢ na zakup oprzyrzadowania zamortyzuje sie bardzo szybko,
kiedy okaze sie, ze bardzo drogie maszyny pracujg nie cztery godziny w dn iach 9_12.06.2008
w dniu a np. 14 godzin. Dzieki systemowi referencyjnemu mamy wiecej
czasu, wiecej zleceri i bez problemu mozemy przyjmowac kolejne.
Drodzy narzedziowcy! Czas to pienigdz, czas na System 3R.
Gwarancja jakosci, szybko3ci obstugi, doktadnosci i wydajnosci to jedne P aWi Ion 3 Stoisko 25
z wielu korzysci jakie niesie za soba zakup Systemu 3R
Jezeli majg Pafstwo ochote zapoznaé sie z gama produktéw System 3R
jestesmy do Pafstwa dyspozycji.

Z powazaniem
Rafat Chmielewski
r.chmielewski@oberon.pl
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PROMOCJA ZESTAWOW POWER-CUT 5
33% UPUSTU OD CENY KATALOGOWE.

WYSOKOWYDAJNY FREZ PILNIKOWY DO PRACY AGRESYWNE.,
ODLEWNIE - STOCZNIE - PRODUKCJA - KONSTRUKCJE SPAWANE

IWIEKSZONA WYTRZYMALOSC - BY ZWIEKSZYC ZYWOTNOSC
ZWIEKSZONA MOC - BY SZYCIE) USUwAC MATERIAL
ZWIEKSZONA PRODUKTYWNOSC - BY ZWIEKSZYC ZYSK)

ZESTAW POWER-CUT & PROFIL ZEBA
KOD ZAMOWIENIA: BSPCS

k’ STAMNDARDDWY KAT JEBA MATERIAERY 00 OERGAK]
ZESTAW OBEJMLULIE; FELIW
b6 1225-5E, CA1225-5, DWIEKSZONY AT ZERA STAL MISKOWEGLOWE

F&1225-5, G41225-5, &. POWER-CHT B 0LAZWIEKSZENIAWYTRIVMALOSC]  STAL NIERODZEWNA

Le122a-G - HEGATTWHY KAT MATARCIA, -15° METALE 7ELAZNE B

\h “ﬂm MNARZEDZIA SKRAWAJACE TOOLS SP.Z 0.0.
~. HOOLS UL ROGOWSKA 117, 54-640 WROCLAW, TELJFAX 071 343 58 58 -
PN WWW.TOOLSWRO.COMPL - E-MAIL: TOOLSETOOLSWRO.COM.PL

WAZMOEE PROMOCH DO 0 WRZESHS 2008  LWASA: PROMOCI NIE JEST LACTOMNA Z IMMYRI PROMCCIAL LUB UPLUSTAMI
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@mmuwsm

urzadzenia z tej Ziemi

W tym numerze Forum Narzedziowego Oberon nie bede pisat o obrotach ciat niebieskich. Kilka wiekéw temu tym zagadnieniem z sukcesem
zajat sie Kopernik, ktory ,,zatrzymat Stofice i ruszyt Ziemie, a w dodatku polskie wydato go plemig”. Interesujace, czy konstruktorzy Nakanishi
z Japonii wzorowali sie na pracy polskiego uczonego oferujac klientom wysokoobrotowe szlifierki z serii PLANET? OdpowiedzZ na to pytanie

znajdziecie Pafistwo w ponizszym artykule.

Ogdlnie, przeznaczenie przystawek pneumatycznych PLANET to
szlifowanie otwordw o réznych srednicach i gtebokosci z wielka precy-
zjg i wysokimi obrotami. Nazwa urzadzenia sugeruje ruch planetarny
z jakim moze poruszac sie kamien szlifierski. Jest tak w istocie, ale do-
piero kiedy zamocujemy korpus Planety na wytaczadle (zobacz poniz-
sze zdjecia i schemat ze wzorem).

Wytaczadto moze usprawnié prace, jednak nie jest niezbedne,
konwencjonalne maszyny ze stabilnym posuwem stotu w zupetnosci
spetnig wytyczone zadanie.

Seria Planet jest napedzana sprezonym powietrzem oczyszczonym
i naolejonym za pomoca stacji AL-0304. Przy bardzo wysokich obrotach,
producent Nakanishi wyposazyt to urzadzenie w ttumik na wylocie wyde-
chowym powietrza, dzieki czemu praca jest mniej ucigzliwa.

Najpopularniejsza Planeta jest model 550 mocowany na maszynie na
dwdch wielkosciach chwytéw walcowych o rozmiarach: fi18 x 27mmii fi 20 x

40mm. Daje ona mozliwo3¢ zaréwno wielokrotnego nawiercania, jak i szli-
fowania otworéw do gtebokosci 42mm, 52mm, 62 mm (w zaleznosci od
dtugosci osi chwytu kamienia).

Mozliwos¢ zamontowania na tokarkach, jak i na wiertarkach koordyna-
cyjnych daje szerokie spektrum wykorzystania Planety. Przy bardzo dobrej
cenie i wysokiej niezawodnosci mozna powiedzie¢, ze urzadzenie to jest
bezkonkurencyjne na rynku.

Na rynku polskim dostepne s3 4 modele Planet, kryterium podziatu
to osiagana predko3¢ obrotowa od 35 000 do 200 0000/min: Planet
400/550/850/2000

1 B
an

4: s

| Ly
-

C - to Srednica szlifowanego otworu

A - dfugos¢ odcinka od osi Planet do osi mocowania wytaczadfa na
maszynie

B - Srednica kamienia szlifierskiego

¢<
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Planet 400, obroty 35 000~45 000
e Planet 550, obroty 50 000~65 000
Moc wyjsciowa: 55 W Moc wyjsciowa: 5)6 w

o2l

an

24

o8l
Planet 850, obroty 70 000~90 000 Planet 2000, obroty 180 000~200 000
Moc wyjsciowa: 42 W Moc wyjsciowa: 10 W

oD
II_|

e

471

Y

o0

57
Jezeli cheecie Pafistwo uzyskac wiecej informacji, zobaczy¢ w rzeczywi- Do zobaczenia
stosci precyzyjne przystawki maszynowe i urzadzenia reczne firmy Nakani- Marek Adelski

shi Japonia, skorzystac z targowych rabatéw - zapraszamy do odwiedzenia
stoiska OBERON na targach MACHTOOL, ktére odbeda sie kolejny raz w
Poznaniu w dniach 9-12 czerwca 2008.

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

Zapraszamy do zapoznania sie z naszg oferta
na targach Machtool w Poznaniu
w dniach 9-12 czerwca 2008
pawilon 3 stoisko 5

Wytacznym przedstawicielem @mmmsm na terenie Polski jest:
®
OBERON  Rrobert Dyrda, ul. Cicha 15, 88-100 Inowroctaw
tel.: (052) 354 24 00 wew. 24, fax: (052) 358 00 90, e-mail: oberon@oberon.pl, www.oberon.pl
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_GALIKA Sp. z o.o0.

Technologie i Urzgdzenia Przemysfowe
Wasz partner w technologiach nowoczesnej obrobki

INDEX

lul MIKRON

Adrambly Technalagy

-

KORBER
WA SCHLEIFRING

a JUNG

-
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& STUDER

A GASPARINI

«CIHEIAEﬂﬂ_ 1
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Tokarki uchwylowe,
automaty tokarskie jedno-
i wielowrzecionowe,
centra lokarsko-frezarskie

Obrabiarki do produkci
wielkoseryne)

Grupa producentw
sziifierek

Szlfierki do plaszczyzn
i szlifowania ksztaliowego

Szlifierki bezklowe

Uniwersalne szlifiarki do
wahdw | atwondw

Prasy krawedziows, gilatyny
hydrauliczne, urzadzenia
plazmowe do przecinania,
prasy do wykrawania

Wspdirzednosciowe
maszyny
pomiarowe CNG

GALIKA Sp. z o.o.

Technologie i Urzgdzenia Przemysfowe

ul. Spacanawa 1214

00-552 Warszaws

Tal. +4E 72 B4 24 46

Fax. +46 X2 B49 BT 57
e-madil: galika-warsimpalika.pl
weawgalikap

ul. Kplista 25

A0-485 Kabowice

Tel, +48 32 T35 0 3TE
Fap +4B 32 TI50 375

1RAU B

I"Ill':-'i.-l"-.-ll'.'ll"-

TaALS

- - BLOHM

-

w MAGERLE

-

w SCHAUDT

Tokarkl uchwylowe, automaty
tokarske, cenira tokarskio-
frezarskia

szlfierki koordynacyjna

szlfierki do plaszczyzn
| szlifowania ksztalowego

szlifierki do plaszczyzn
| s#lifowania ksztalowego

Uniwersalne sziferki do
waltkow, s2lifierki do olwordw

Centra frezarskie, frezarki
specializowane,
systemy | Bnie produkcyjne

D Lo

Prasy do fuszowania jorm, przencsniki tasmowe

CODERE

Urzadzenia do obrobki
ciepline;

MACHTOOL 2008
Pawilon 3, stoisko 32

ZAPRASZAMY
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Mlgdzvnarnduwe Targl Narzedziowe
oraz Producentow Form

Projektowanie, Zastosowanie

Grudzien 3 - 6, 2008

Centrum Targowe

Frankfurt nad Menem,
Niemcy ,,- *M ““*""‘*111.‘;.“13 S

Eur Mo D Pawilon powraca do Rosji

jLcentiw Famm ¢ Technalog
wwwrosmould.com

“0d projektu...

:h =0 L s 1 — £ 0 |
Przez prototyp... EvalwolD + 4 ... = asiamold

Wrzesien 24 - 26, 2008
Guangzhou,Chiny

Do produkcji seryjnej” BEYSETs717))

www.euromold.com

Organizator DEMAT GmbH, F O. Box 110 611, D-60041 Frankfurt nad Menern, Miamcy
lel* + 43-10) 69 - 274 0030, Fax: + 49401 69 - 274 003-20. F-mail- euromold@demat.com
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Comtec3D

Zaawansowane systemy pomiarowe

SKANUJACE SYSTEMY OPTYCZNE 3D Opti=™""'m

Innovalia Metrology — producent maszyn wspétrzednosciowych TRIMEK oraz skanujacych sond optycznych DataPixel wraz z firma Metrologic
Group®, producentem oprogramowania Metrolog XG® proponuje uniwersalny skanujacy system optyczny. Dowolna konfiguracja maszyny, sondy
optycznej oraz oprogramowania Metrolog XG® tworzy niezastapione narzedzie pomiarowe dostosowane do indywidualnych potrzeb. Sonda optyczna
OptiScan moze by zintegrowana z jakakolwiek maszyna pomiarowa 3D, manualna lub CNC wyposazong w kontroler numeryczny ME5008.

(A Trimek
SPARK - maszyny portalowe
®  zakresy pomiarowe:
od 600x500x500
do 3000x1500x1000
® niepewnos¢ pomiaru od:
MPE, = 2,5+ (2,2*1/1000)
MPE, = 2,4 um
SEA —maszyny kolumnowe
®  zakresy pomiarowe:
od 1500x1000x1000
do 5000x2000x2500
® niepewnos¢ pomiaru od:
MPE, = 8 + (12*L,/1000)
MPE, =8 um

®  zakresy pomiarowe:
od 3000x1600x2000
do 10000x1600x3000
® niepewnos¢ pomiaru od:
MPE, = 30 + (14*L/1000)
SKY - maszyny mostowe
®  zakresy pomiarowe:

od 2000x1500x1000
do 9000x2500x2000
® niepewnos¢ pomiaru od:
MPE, = 6 + (12*L,/1000)
Metrolog XG®
" metrologic™ . 1
i & & =

N =

..u.--.‘- -
Metrolog XG® : Zaawansowane

rozwigzanie do zastosowan
laboratoryjnych

VULKAN - maszyny wysiegnikowe

)i
2

Vi
"2

Silma XG®

<ATAPIXELA

OptiScan 1015-L/HR

Duzej rozdzielczo3ci sonda dla bardzo
doktadnego skanowania.

Szybkos¢ skanowania; 60.000
punktéw /sek.

Doktadnos¢: + 6 ym

OptiScan 1040-L

Wysokiej szybkosci standardowa sonda
skanujaca dla wszystkich zastosowar.
Szybkos¢ skanowania: 60.000
punktéw /sek.

Doktadnos¢: £ 10 um

OptiScan 2040-L

Sonda o wydtuzonej odlegtosci
skanowania dla inspekji procesu
produkcyjnego.

Odlegtos¢ sondy od skanowanego
obiektu: 200 mm

Doktadnos¢: + 30 pm

OptiScan 2080-L

Sonda o rozszerzonym polu absorpdji
dla inspekdji procesu produkcyjnego.
Odlegtos¢ sondy od skanowanego
obiektu: 200 mm

Gtebokos¢ skanowania: 60 mm
Szeroko$¢ pola widzenia: 80 mm
Doktadnos¢: + 50 pm

Silma XG® : Pakiet symulacyjny do
tworzenia programéw i obrabiania
wynikéw

p-Log®: Rozwigzanie pomiarowe
do zastosowar\ warsztatowych

Petny opis prezentowanych rozwiazan znajduje sie na stronie internetowej www.comtec3d.pl w sekcji Systemy oraz Akcesoria.

Zapewniamy réwniez serwis i wsparcie techniczne:

® Certyfikacje i kalibracje maszyn pomiarowych.

® Regulacje mechaniczne maszyn pomiarowych.

® Certyfikaty doktadnosci zgodnie z wymaganiami norm ISO.

* Digitalizacja i pomiar elementéw na zyczenie — réwniez na miejscu u klienta.
® Szkolenia w zakresie techniki wspétrzednosciowej i oprogramowania.

COMTEC 3D Sp. zo.o.
Oficjalny przedstawiciel

Innovalia Metrology oraz Metrologic Group®
ul. Kondratowicza 4/73 03-242 Warszawa

comtec3d@comtec3d.pl

Tel. /Fax.: 0048 227416978
http://www.comtec3d.pl

Serdecznie zapraszamy do odwiedzenia naszego stoiska na targach Mach-Tool, Poznan, 9-12 czerwca 2008r.
PAWILON 3A, STOISKO 34



Powioki PVD

Supertwarde, przeciwzuzyciowe
powtoki BALINIT® na:

narzedzia
ﬂ skrawajace
‘ I 5

stemple, ttoczniki,
matryce, wykrojniki

formy i elementy
ruchome form

formy do odlewania
cisSnieniowego metali

czesci maszyn

Oerlikon Balzers Coating Poland Sp. z 0.0.

]
ul. Fabryczna 4
59-101 Polkowice

tel.: 076 74 64 800

fax: 076 74 64 801 balze rS

www.oerlikon.com/balzers/pl
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Unigraphics NX—-Wiodacy system CAD/CAM/CAE/ PDM
wspomagajacy prace inzynierska na etapie konstruowania,
wytwarzania oraz analizy inzynierskiej. Najnowszy
produkt NX5 znanego na Swiecie oprogramowania
posiada udoskonalony interfejs uzytkownika oraz nowa
funkcjonalnos¢ wszystkich modutow.

Sous Eoar

Solid Edge - Komputerowo wspomagane projektowanie,
w tym specjalistyczne moduty do projektowania form
wtryskowych, analizy naprezen, itp. Umozliwia symulacje
kinematyki mechanizméw i zaawansowany rendering.

3D-SIGMA - Komputerowa symulacja wtrysku réznorodnych
tworzyw sztucznych (termoplastycznych, termoutrwaldzalnych,
elastomerdw;, proszkdw metal).

PARTSsolutions — Baza czeici dla systeméw CAD zgodna
z normami DIN, EN, ANSI oraz okoto 300 katalogow
gotowych zaprojektowanych komponentéw.

'HI CAM

NX CAM Express — Bazujacy na systemie Unigraphics NX
produkt SIEMENS ograniczony do srodowiska CAM.

Program wspétpracuje z aplikacjami CAD, wzbogacajac je
0 programowanie obrabiarek sterowanych numerycznie.

VERICUT

VERICUT - Narzedzie przeznaczone do weryfikacji i
optymalizacji programéw NC. Z pomocg tego programu
mozna wyeliminowaé btedy, mogace zniszczy¢ dany
wyréb, uszkodzi¢ narzedzie lub obrabiarke. Program
potrafi takze zoptymalizowaé proces obrobki tak, ze
programy NC stajg sie wydajnigjsze.

Bezptatne wersje testowe oprogramowania CAD /CAM!

KOM-ODLEW Komputerowe Systemy InZynierskie 5p. 2 o.o.

30-439 Krakdw, ul. Bluseczowa 25F, Tel: (M2 262 30 14, 012 262 30 15, Fax: 012 262 30 16, e-maik biuro@kom-odiew. pl, www_kom-odiesw.pl



12

FORUM NARZEDZIOWE OBERON

Symulacja skraca czas

NUMER 2 (35) 2008

I(l:lmndlew

obrobki skomplikowanych detali

Tell Tool z Westfield w USA (stan Massachusetts) jest producentem elektronicznych uktadéw sterowania silnika i innych detali dla
przemystu lotniczego. Wykorzystujac oprogramowanie VERICUT do symulacji i optymalizacji programéw NC, ktérego producentem jest
CGTech (USA), firma ta wytwarza teraz urzadzenia sterujace podawaniem paliwa w znaczaco odmienny sposéb niz jeszcze kilka lat
temu. Oprogramowanie to pomaga programistom uzyskiwac wydajniejsze Sciezki narzedzia i warunki skrawania, tak ze firma ta moze

wykorzystywac swoje obrabiarki bardziej wydajnie.

Aby wyeliminowa¢ drgania i podwyzszy¢ jakos¢ powierzchni, Tell Tool uzywa
modutu OptiPath programu VERICUT, ktéry wyznacza odpowiednie posuwy.

W przesztosci Tell Tool zmuszony byt wykorzystywaé odlewy do
produkcji urzadzen sterujgcych podawaniem paliwa. Teraz firma ta
potrafi frezowaé¢ skomplikowane czesci z blokéw metalu. Robert Mo-
rin, wiceprezes Tell Tool ds. Techniki, tak to wyjasnia: ,To co robimy
teraz, kiedy$ musiatoby by¢ odlewane. Poniewaz mozemy wykorzysty-
wac bloki metalu, Scisto$¢ materiatu jest duzo wieksza niz w przypadku
odlewdw, ktére bywaja porowate i nieszczelne. Korzystajac z postepu
technicznego na przestrzeni ostatnich 15 lat, w przypadku naszych
nowszych wyrobéw moglismy teraz odejs¢ od odlewow.” Jednakze
dodaje tez: ,Programy NC do obrébki tych czedci sa ekstremalnie dtu-
gie. Dlatego na poczatku lat 90. przyjrzelimy sie programowi VERICUT.
Poczatkowo program ten nie odpowiadat naszym potrzebom, gdyz
nasze detale byly zbyt duze i skomplikowane. Ale z uptywem czasu
CGTech wprowadzit dla nas wiele zmian.”

Gdy jakis klient zamawia w Tell Tool urzadzenie sterujgce dostarczaniem
paliwa, czesto jego koficowy ksztatt nie jest jeszcze zaprojektowany. Firma
zazwyczaj otrzymuje specyfikacje dotyczace tylko wewnetrznych wymia-
row detalu, minimalng grubos¢ Scianek i wymagania okreslonej struktury
materiatu oraz niektére inne informacje.

Aby uzyskac ksztatt zewnetrzny, Tell Tool stosuje inzynierie odwrotng,
wychodzac od wnetrza detalu i wykorzystujac wiasne specyfikacje takie jak
wymiary korpusu urzadzenia sterujacego podawaniem paliwa i minimalna
grubo3¢ Scianek. Robert Morin méwi: ,Mamy blok metalu oraz model bryto-
wy od naszego klienta, ktory importujemy do programu VERICUT. Uzywamy
programu CAM do utworzenia $ciezki narzedzia, a nastepnie importujemy
ten program do VERICUT-a i uruchamiamy go.”

Starszy programista Charlie Diemer dodatkowo wyjasnia: ,Zaczynamy
od petnego bloku aluminium, np. 8 x 10 x 12 cali, z ktérego przed wykona-
niem pierwszej operacji trzeba usunaé 20 - 30% zewnetrznego materiatu.

Po wykonaniu tej operacji w VERICUT, wykonujemy model STL pozostatego
pétfabrykatu, ktéry jest importowany do programu CAM jako ksztatt do
obrébki. Uzywamy modutu programu VERICUT o nazwie Model Export do
utworzenia pliku STL po kazdej operacji frezowania, tak ze programisci wie-
dza doktadnie jak detal wyglada w kazdej fazie obrobki, gdy programuija na-
stepna operacje. Przy kazdej operacji tworzymy nowy model pétfabrykatu
dla kazdej kolejnej operacji.”

Przed wdrozeniem programu VERICUT, programisci zakfadali ksztatt
detalu w trakcie obrébki i uruchamiali Sciezke narzedzia w jego obrebie.
Efektem tego byto duzo przejs¢ w powietrzu, w ktorym frez nie miat
kontaktu z materiatem.

Okreslenie optymalnych wartosci predkosci posuwdw tradycyjnie
stawia szereg problemow przed programistami NC i operatorami maszyn.
Zazwyczaj wybrana predko3¢ posuwu jest kompromisem pomiedzy trwa-
foscig narzedzia, czasem obrdbki i napotkanych najgorszych warunkéw
skrawania. Taki ,najgorszy przypadek” najwolniejszego posuwu jest wia-
Sciwy dla danego detalu tam, gdzie usuwa sie najwiecej materiatu lub gdy
wystepujg najtrudniejsze warunki skrawania. Niestety, taki posuw wydtu-
za czas obrobki, a w pozostatych obszarach moze nawet prowadzi¢ do
niewtasciwych warunkéw skrawania.

Poniewaz programy NC w Tell Tool sg teraz optymalizowane przez
VERICUT przed przestanianiem ich do obrabiarki, programisci maja
obecnie radykalnie odmienne podejscie. Zamiast wybierania wolnego
posuwu dostosowanego do ,najgorszego przypadku”, wybierajg oni
posuwy, ktére normalnie bytyby uwazane za zbyt szybkie.

R. Morin méwi: ,Na poczatku nasi programisci zadaja bardzo agresywne
posuwy. Nastepnie dany program NC jest analizowany przez modut programu
VERICUT o nazwie OptiPath, ktéry dobiera posuwy znacznie bardziej odpowied-
nie dla warunkdw skrawania. To eliminuje drgania narzedzia, daje lepsze wykof-
czenie powierzchni i pomaga skrécic czas potrzebny na obrobienie detalu.”

R. Morin dodaje, ze w wyniku optymalizacji programéw NC w hali ma-
szyn famie sie mniej narzedzi, a integralno3¢ detali jest lepsza. ,Nie ma ude-
rzef narzedzia w naroza ani ugiecia narzedzia i wystepowania nieréwnosci
obrabianej powierzchni. Jako3¢ wyrobu jest lepsza. Nie ma ryzyka. Warunki
obrébki nie sa krytyczne. Mozna zadawaé bardziej agresywne posuwy. Po-

Tell Tool

Wybér ,bezpiecznych” wartosci posuwow
prowadzit do wydtuzania czasu obrébki

lub pogarszania warunkéw skrawania
skomplikowanych detali urzadzeh paliwowych.

Firma:
Problem:

Rozwigzanie: Zastosowanie optymalizacji programem
VERICUT z CGTech, aby uzyskac bardzie]
agresywne predkosci posuwow.

Dzieki symulacji uzyskuje sie skrocenie czasu
obrdbki i lepsza jakos¢ wykoriczenia powierzchni,
jak réwniez redukcje ruchéw nie tnacych.

Wyniki:
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niewaz uzywamy OptiPath, tam gdzie to jest mozliwe obrébka zachodzi z
duzym posuwem, a tam gdzie to jest konieczne obrébka jest wolniejsza.”

Modut OptiPath analizuje albo programy wygenerowane przez post-
procesory (kody G) albo dane pochodzace bezposrednio z programéw
CAM (dane CL). Dzieli on ruchy narzedzia na mniejsze kroki wynikfe z usta-
wieh zadanych przez uzytkownika w programie VERICUT. Bazujac na ilosci
usuwanego materiatu w kazdym kroku, OptiPath okresla najlepsza predko3¢
posuwu. Nastepnie generuje on nowy program NC, identyczny z oryginal-
nym, ale z poprawionymi posuwami dla kazdego ruchu narzedzia. Trajekto-
ria Sciezki narzedzia nie jest zmieniana.

Ze wzgledu na rodzaj produkgji wykonywanej w Tell Tool ,obrabiarki
nigdy nie pracuja z posuwami zadanymi w programach NC, gdyz ruchy fre-
z6w sg zbyt krétkie”, méwi R. Morin. ,Jak bySmy nie zaprogramowali, rze-
czywiste ruchy XYZ sg krétkie w trakcie catej obrobki. Ma to kapitalne zna-
czenie dla trwato3ci narzedzi oraz integralnoci i wykoriczenia powierzchni.
Nie chcemy uderzef w narozach. Przekonalismy sie, ze OptiPath widzi kiedy
zamierzamy wchodzi¢ w materiat cata szerokoscia freza i dostosowuje do
tego predko3¢ posuwu —i to jest dla nas najwieksza sprawa.”

Poréwnanie modelu wzorcowego z modelem ,jak po obrébce” z programu
VERICUT, pomaga Tell Tool zlokalizowa¢ wyztobienia (wciecia).

Zwiekszenie trwatodci narzedzia i lepsze wykoriczenie powierzchni to
nie jedyna korzy3¢ dostarczana przez OptiPath. R. Morin: ,Obrabiarki pracu-
ja o wiele bardziej ptynnie. Mozna to zobaczy¢. Rodzaje przejs¢, ktore wy-
konujemy powoduja, Ze wrzeciona naszych obrabiarek sprawiaja wrazenie,
jakby miaty zamiar tariczy¢ po stole. Ciagle przy3pieszaja i zwalniaja. To tak,
jakby mie€ stopy na pedatach hamulcai przy3pieszenia i stale je naciskac - to
jest to co godzinami robimy z obrabiarkami.”

Poniewaz nie ma wymiaréw dla zewnetrznego ksztattu detali, ktére Tell Tool
produkuje, trzeba znaleZ¢ sposdb na zatwierdzenie detali przez odbiorcéw.

LUzywamy pliku STL i programu VERICUT jako naszej ostatecznej meto-
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dy kontroliijest to akceptowane przez naszych klientéw. Klienci sa zadowo-
leni, gdy modut AUTO-DIFF wykazuje zerowa réznice pomiedzy ksztattem
zaprojektowanym i uzyskanym wskutek obrébki. Wtedy dana Sciezka narze-
dzia jest blokowana i nie mozemy jej juz zmieni¢. Dwoch naszych klientéw
nawet wystato swoich inzynieréw na szkolenie do CGTech, aby zrozumieli
ten program i mogli go uzywac.”

AUTO-DIFF pozwala Tell Tool wykrywaé niedobér i nadmiar materiatu, po-
réwnujac zaprojektowany detal z modelem VERICUT-a ,jak po obrébce”. Mo-
del wzorcowy moze by¢ brytg, powierzchnia, powtoka lub zbiorem punktow.
Model ten jest ,0sadzany” wewngatrz materiatu wyjSciowego dla interaktyw-
nego sprawdzania wyztobief. Jesli narzedzie ma kontakt z modelem wzor-
cowym, VERICUT podswietli to wyztobienie i zarejestruje btad. Dla tatwiejszej
identyfikacji mozna stosowac rézne kolory dla modelu wzorcowego, nieobro-
bionego materiatu, btedow, wyztobien, kolizji czy tez nadmiaru materiatu.

LPodczas kontroli pierwszej sztuki, nie mozemy sprawdzi¢ wszystkie-
g0,” méwi R. Morin. Dla skomplikowanych ksztattéw obrabianych z mo-
delu brytowego nie ma wymiaréw ,do sprawdzenia.” W efekcie ,mozna je
sprawdzic tylko w komputerze”.

[ —— -

oy
_r
VERelsCUT [weryfikuj-i-frezuj] - Rzeczownik
1. Srodowisko wirtualnej obrabiarki stosowane do
symulacji i optymalizacji kompletnych procesow obrobczych CNC
2. oprogramowanie do wytwarzania, ktore potrafi:
a. zapobiec kolizji na obrabiarce CNC
b. eliminowac testowanie programu na obrabiarce
c. skrécic czas obrobki
d. zwigkszy¢ trwatos¢ narzedzia
e. podnies¢ wydajnos¢ CNC
- Czasownik
1. dla kazdej firmy poszukujacej jakosci totalnej:
obowiazkowy element procesu produkcyjnego
- Synonimy
1. brak

- i il

’

Juz dzis zaméw CD z wirtualng galerig obrabiarek! i

¢ KOM-ODLEW Sp. z 0.0. * Tel. 01226230 24 « www.kom-odlew.pl ¢ officec@kom-odlew.pl

VERICUT

Przedruk z czasopisma MODERN MACHINE SHORP sierpiefi 2007
Copyright © 2007 by Gardnem Publications, Inc., 6915 Valley Ale., Cincinatti, Ohio 45244-3029.
Spolszczenie: KOM-ODLEW

Przedstawiciel w Polsce:

ul. Bluszczowa 25F
30-439 Krakow
Tel. 0122623014
Fax 012 262 30 16

KOM-ODLEW Komputerowe Systemy Inzynierskie Sp. z 0.0.

Komf Ddlew
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Dotacz do elity...!

ZAPRASZAMY

na ITM do Poznania
9:-12.06.2008 paw. 9 st. 22

64-600 Oborniki ul. Kopernika 22 tel. 61-2970168 fax. 61-2970173 gamstal@kki.net.pl



| grupa Nicom

CADWorks

)
DO
Dotacz do uzytkownikow SolidiWorks SRS
Oferta CADWeorks — -

V' OSENE) s-ystemuw’* SAD/CAMICAE/PDM
(SelidWorks, CDSME}SWnrkE PDMWnrﬁE}dgecam Radan)

, -pe’me wdrozenia systemow “f’fj;*‘-'f =S
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I:aezpiatne wypozyczenia prﬂgramow
A pomnc techniczna y
v szkolenia /
Yakontrolery ruchu 3D
v ustugiiinzynierskie

ey Bien ®tel. (017) 85 360 14
P et solidworks@cadworks.pl
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Zapraszamy na targi MACH-TOOL, stoisko grupy Nicom !!!
Pawilon 3A, stq.r's.__ko 67

-:_;“adr:zas targow odbeds sie prezentacje:

SolidWorks 2008 edgecam12.5

Www.cadworks.pl



www.toolex.pl

24 - 26 wrzesnia 2008

TOOLEX

Targi Obrabiarek, Narzedzi
i Technologii Obrébki

-'-"- rgowa (13 500 m?, klimatyzacja, sale konferencyjne)
edia techniczne bez ograniczen
rne parkingi dla Wystawcow | Zwiedzajacych
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dny dojazd z kaidego kierunku
ek 8 000 000 konsumentow w zasiegu godzinnej jazdy samochodem
reroka promocja w Polsce | na rynkach oéciennych

Sprawdz. TOOLEX - da Ci wigcej!

YINA do 16.06.2008
lub napisz — odpowiemy niezwlocznie!

kontakt Drganizator Micjsce ehspozrycyi
Andreej Tuskswice - Dhyrekbor Projekiu
inolex@kolporter.oom. pl

tel 032 T8A 75 34, -39, fax 032 788 75 03
booer, S0 O3] 840, 510030472

@KoLpoRTER Eiildsilesia
471-219 Sosnovner
ul, Bracl Mieroszewskich 124
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Wypozycz i wyprobuj bezplatng wersje testowa
Zarejestruj sie na www.camdivision.pl

PN

gin B B B m - -
e ¥ W .7 |
CANAIVISION :»:tcmycan/cam

CAMdivision

+ Oferujemy oprogramowanie:;

- Solid Edge

- N¥ CAM Express

- Unigraphics MX

= Profesjonalne wdrozenia CAD/SCAM:
- szkolenia i konsultacje

- wykonywanie postprocesorow

- wiparcie techniczne w trakcie wdroienia
- gpiaka bachniczna po wdrozeniu

= Przeprowadzamy;

= prezentacje oprogramowania

= wypoiyczenia wersji besbowych

+« Tworzymy polska wersje NX CAM

NX MoldWizard

* Specjalna aplikacja Unigraphics
do wspomagania procesu projektowania
form wiryskowych

* Modut projektowania elektrod

= Analizy pechylen, grubosci scianek...

= Wyszukiwanie linii podziatu

* Podziat stempel - matryca

* Obstuga form wielogniazdowych

* Ukiady chtodzace

* Biblioteki Hasco, Strack...

* Tworzenie dokumentacji ptaskiej

* Generowanie koddw na obrabiarki CNC
w module NX CAM

* Pracujemy obecnie nad polska wersjg srodowiska CAD Unigraphics NX!

SoLID EDGE NX CAM

CAMdivision

E4-156 Wroclaw Nx
ul, Stargardzka 7- 9

tel. +48 71 796 32 50

faoe +48 71 796 08 51
e-mail; infoi@camdivision.pl

www.camdivision.pl
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Po co jezdzimy na targi?

Czy czasem zastanawiasz sig, drogi czytelniku, po co w ogdle jezdzimy na targi? Co gna wystawce na drugi koniec Polski, albo i
Europy, zeby spedzi¢ tydzieh w ucigzliwych warunkach, pracujac dtuzej niz normalnie? Ja mysle, ze chodzi o adrenaling jak na polowaniu.
Przyjdzie - nie przyjdzie. Kupi - nie kupi. Bo tacy klienci, ktorzy przez dwa lata cos uzgadniajg i finalizuja co$ na targach, to norma.
Ale pojawiaja sie czasem catkiem nowi klienci, ktérzy przychodza z zaskoczenia i zamawiaja. Niespodziewanie. | jest wspaniale. | dla

takiego dreszczyku emocji jezdzimy na targi.

A jak ktos wymysli nowe targi? Emocje podwdjne — jak towienie ryb
w nieznanej wodzie. Powiem tylko, ze marcowy STOM czyli Salon Tech-
nologii Obrébki Metali dostarczyt nam emodji, a i ryby trafity sie ciekawe.
Ryzykowne jest robienie imprezy targowej od podstaw, jak byty robione w
zesztym roku targi narzedziowe w Bydgoszczy czy Toruniu. Kielce majac
zaplecze w postaci hal, parkingdw, kilkunastoletnie dodwiadczenie w nie-
przerwanej organizacji targéw réznych branz, mogty sie pokusi¢ o wymy-
Slenie czegos prawie nowego. Pisze prawie, bo STOM to moze by¢ pewna
konkurencja do Poznafskiego MACHTOOLU. Pisze pewna, bo po pierwsze
termin inny, nie zajety przez inne targi, a po drugie inny region Polski.

W koricu marca, w ramach STOM wystawiaty w Kielcach swoje pro-
dukty 172 firmy z 17 krajow, doliczytem sie tacznie 108 stoisk w dwu targo-
wych halach. Jak na pierwszy rok i w dodatku nieszczegdlny w tym roku
termin, bo w krétkim poswigtecznym tygodniu, to wystawcoéw zjechato
sporo. Udany to debiut, kto wie czy nie najlepszy w 2008 roku. Organi-
zator podaje, ze jak chodzi o liczbe odwiedzajacych, ze targi zwiedzito

okoto 3500 oséb. Ze swojej strony powiem, ze na trzydniowym salonie
odwiedzito nasze stoisko niespodziewanie duzo oséb. Patrzac ilosciowo
byto to 50% wizyt w poréwnaniu z czterodniowym PLASTPOLEM. Ale
targi PLASTPOL to zdecydowanie dtuzsza tradycja, w tym roku odbeda
sie przeciez po raz 12. Na PLASTPOL przyjezdzamy w wiekszym gronie
do obstugi naszego stoiska, a tu na salonie STOM chwilami brakowato
nam naszych handlowcédw do rozméw z klientami. Zatem salon STOM to
dobrze rokujacy dla Targéw Kielce produkt. Wielka Noc tak wczesnie jak
w tym roku zdarza sie bardzo rzadko, wiec mam nadzieje, ze w nastep-
nych latach termin salonu bedzie cho¢ o tydziefi odsuniety od Swiat. Bo
wystawianie sie w Wielkim Tygodniu raczej w gre nie wchodzi. A termin
tydzief po Swietach nie byt dobrym pomystem.

Firmy majace nowe produkty, po raz pierwszy pokazywane w Pol-
sce, czy na targach w ogble, walcza o nagrody i wyrdznienia targowe.
Jezeli produkty sg juz jaki$ czas na rynku, wysitek wystawcy moze byé
nagradzany jak chodzi np. o oryginalnos¢ stoiska, sposob jego aranza-
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qji. Podczas tegorocznego salonu STOM w Kielcach nagrody i wyréz-
nienia otrzymaty nastepujace produkty i firmy:
Wyréznienia Targéw Kielce:
* dla Przedsiebiorstwa Produkcyjno-Projektowego WIBROINSTAL z Ka-
towic za WIBROIZOLATOR PLYTOWY GB-28
* dla Spétdzielni Ustug Techniczno-Handlowych i Wdrozefi ORPEL z
todzi za Rekawice ochronne tkaninowe, chronigce przed czynnikami
goracymi ORPELNT-5/5A
* dla CLEANTECH POLSKA Monika Erkens z Bolanowa za Urzadzenie nisko-
cisnieniowe czyszczace goragcg woda 1000 SR Medale Targdw Kielce:
+ dla PH.U. PAX Pawet Wachholc z Przectawia za urzgdzenie do pozycjo-
nowania materiatu GEKA SEMIPAXY
* dla Zaktadu Handlowo-Ustugowego HASAN Antoni Hasenbeck z Nysy
za UCH® - uktad chtodzenia narzedzia obrabiajgcego w obrabiarkach

Wyrdznienia Targoéw Kielce za aranzacje stoiska:
* za nowoczesna aranzacje stoiska dla APX Technologie — Warszawa
* za wyrdzniajacy sie sposdb prezentacji dla ANDRE ABRASIVE ARTIC-
LES - Koto
* za ciekawe rozwigzania przestrzenne stoiska dla HIWIN, Offenburg - Niemcy
* za interesujacy sposob prezentadji firmy dla AGIE CHARMILLES
Sp.z0.0.—Raszyn

Medale Targéw Kielce za aranzacje stoiska:
* zanowoczesnos¢ prezentadjii styl wystapienia targowego dlaTRUMPF
POLSKA Sp. z 0.0. — Warszawa
* za oryginalng oprawe stoiska dla MMC HARDMETAL POLAND Sp.
z 0.0. - Wroctaw
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Pokazywalismy na tych targach mocowania System 3R i mikroszlifierki i
wrzeciona Nakanishi. Na pytanie czy przyjedziemy w przysztym roku odpo-
wiedziatem organizatorom, ze tak. Na pewno warto, bo klientéw odwiedzito
nas wiecej niz oczekiwalismy. A co jeszcze przekonuje mnie do odwiedzenia
Kielc w marcu 20097 To, ze organizator targéw ma plany rozwojowe, planu-
je nowe inwestycje. Czyli z naszych pieniedzy inwestuje tak, by da¢ nam lep-
szy standard obstugi, przyciaga¢ wiecej klientéw. Na tle wielu ,targowych”
miast w Polsce to jeden z niewielu chlubnych wyjatkdw. Mam nadzieje, ze
za 3-4 lata faktycznie bedziemy spacerowali pod przeszklonym pasazem fa-
Czacym nowoczes$nie wyposazone hale targowe. Starania organizatoréw do
podniesienia standardu imprezy sa faktycznie widoczne, mito zatem bedzie
wréci¢ wiosng przysztego roku w gory Swietokrzyskie.

Robert Dyrda

system 3R
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OBERON" Robert Dy
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nit rozwigzania kankurencji
minimalizuje remnans

wtrrymuje detal o clgtarza do 15 kg,
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88-100 Inowroctaw ul. Cicha 15 tel. (3
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naszym transportem
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telffax (05d) 353-39-83, 354-24-00
fax (052) 35 00 890
e, 0Deron. pl

IS0
9001:2000

ek Ly '-"_."'H. ]
o Yt Lren.
-". N --I
5:'5"| S0
== RC014




GRAFITY ELLOR”

» atrakcyjna cena

» wysoka jakosé
» szybkie drazenie

* niskie zuzycie

CROUPE ® .
OBERON" Robert Dyrda, ul. Cicha 15, 88-100 Inowroctaw, tel.: 52 354 24 00,
CARBONE LORRAINE fax: 52358 00 90, e-mail: oberon@oberon.pl, www.oberon.pl
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Nowe grafity na sktadzie

OBERON® Robert Dyrda

nen CARBOME LORRAINE

Wychodzac naprzeciw oczekiwaniom swoich klientow OBERON® Robert Dyrda wprowadzit do swojego asortymentu nowe gatunki grafitow,
francuskiego potentata CARBONE LORRAINE. S3 to grafity wykorzystywane w procesach EDM - obrébki elektroerozyjnej.

Na wstepie kilka stbw odnosnie nowego producenta grafitu, kté-
rego stalismy sie przedstawicielem. Firma Carbone Lorraine SA (CL)
zostata zatozona w roku 1937 w wyniku fuzji dwéch podparyskich
przedsiebiorstw La Compagnie de Charbons pour | * Electricé oraz Le
Carbone. Obie firmy dziataty w branzy elektrycznej oraz motoryzacyj-
nej, produkujac silniki elektryczne, pradnice pradu statego jak i szczotki
wykorzystywane w tych silnikach. Co ciekawe, to wtadnie jeden z inzy-
nieréw Le Carbone o nazwisku Charles Street, odkryt oraz opatento-
wat w roku 1893 proces grafityzacji wegla, dzieki czemu mozliwe byto
wyprodukowanie pierwszego grafitu syntetycznego, ktérego to miliony
przedsiebiorstw uzywaja po dzi§ dziefi na catym 3wiecie. Wspomniana
wezedniej fuzja pozwolita CL na kontynuowanie swojej dziatalnoici ze
zwiekszong sita, ale co wazniejsze byta bodZzcem do powstania labora-
torium techniczno-naukowego, w ktérym to udoskonalano technologie
produkgji grafitéw. Od czasu powstania, czyli 1937 roku do poczatku
drugiej wojny Swiatowej firma ewoluowata z matego przedsiebiorstwa
do pozycji miedzynarodowej grupy, skupiajgc wokét siebie tysigce pro-
fesjonalistéw, demonstrujgc swoje ambicje i olbrzymi potencjat. Obecnie

przedstawicielstwa CL znalez¢ mozna na kazdym z kontynentow (okoto
35 krajow), przyjmuje sie ze skupiajg one okoto 6 500 pracownikéw.
W ostatnich latach ekspansja dotyczyta szczegbinie Azji, a od poczatku
roku 2008 grafit CL dostepny jest takze w Polsce!

Grafity wykorzystywane w procesach obrébki elektroerozyjnej, bo
o nich mowa oznaczone sa symbolami ELLOR+. W zaleznoici od za-
stosowania, wymieni¢ tutaj mozna szes¢ réznych gatunkéw kolejno
+18,+20,+25,+30,+50. Szczegbtowa charakterystyke kazdego z nich,
wraz z prametrami oraz konkretnym zastosowaniem znajda Pafistwo na
naszej stronie www.oberon.pl lub dzwonigc pod ponizszy numer telefo-
nu. Pierwsze préby wykonywane przez naszych statych klientéw okazaty
sie bardzo obiecujace. Grafity te cechuje sprawna obrobka na frezarkach
numerycznych, wysoka jako3¢ drazenia, niskie zuzycie oraz bardzo dobra
jakos¢ powierzchni, ktéra uzyskano podczas pierwszych drazef. Klienci
zauwazyli takze, iz ich obrdbka dzieki niskiej twardosci zuzywa narzedzia
skrawajace, frezy w znacznie nizszym stopniu anizeli grafity konkuren-
cyjnych producentéw. Dodatkowo, co wydaje sie by¢ sprawg najwazniej-
sz3, 53 to grafity ktorych relacja ceny do jakosci jest wrecz zdumiewajaca.
Atrakcyjna cena pozwala sgdzi¢, ze wkrdtce znaczna cze$¢ narzedziowni
korzystac bedzie wtasnie z grafitow ELLOR.

Oberon Robert Dyrda jest wytgcznym dystrybutorem grafitow Car-
bone Lorraine w Polsce. W przypadku zainteresowania pytania prosimy
kierowac pod adres wskazany ponizej. Grafity docinamy z blokéw, ofe-
rujemy znaczne rabaty oraz najbardziej atrakcyjne ceny na rynku.

Pozdrawiam

Dawid Hulisz

Tel. +48 693 371 241
Fax. +48 052 358 00 90
d.hulisz@oberon.pl
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elastyczne grafity
skrawaja sie do 300% lepiej!
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