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of Success

Przyjedz uczci€ rocznice wraz z nami na Miedzynarodowych Targach
MACH-TOOL w Poznaniu

g informacje znajdziesz na naszych stronach internetowych WWW.KOVOSVIT.PL

A member of KKCG Industry



Mowili, ze grafit
jest kruchy...

POCO im wierzyé!
Zamoéow POCO",
jedyny taki grafit!

DUZY SKLAD, ELEKTRODY NA ZAMOWIENIE

OBERON® ul. Cicha 15, 88 - 100 Inowroctaw
tel. (052) 35 424 00 fax: (052) 35 424 01

Robert Dyrda www.oberon.pl, oberon@oberon.pl
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W numerze:

Drodzy Pafistwo!

Witam w wakacyjnym nastroju, jak na zdje-
ciu powyzej. Kurtka zimowa nie powinna my-
li¢, zdjecie zrobione w Karwi podczas weekendu
majowego. Mam nadzieje, ze lato bedzie cieplej-
sze niz ten chtodny (80C) poczatek maja. Zaczy-
nam tak wakacyjnie, bo po wszystkich okropiefi-
stwach pierwszej potowy roku, typu: recesja, réz-
nice kursowe, $wifiska grypa itp. naleza sie nam
wakacje z dala od pracy i jej zgietku.

W naszym Forum widaé zapa3¢ w bran-
2y obrabiarek, firmy ogélnie znane oszczedzaja
na marketingu w pierwszej kolejnosci, stad mata
liczba ich ogtoszen. Z drugiej strony, skoro wiek-
szo$¢ z nich miedci sie w najdrozszej lokaliza-
¢ji w Polsce, czyli w Warszawie, wiec nie dziwo-
ta, ze w dobie kryzysu zaczety cigé¢ koszty. Oso-
bowe koszty tnie sie wolniej, odprawy kosztu-
ja i trwajg dtugo. Wydatki na targi i reklamy po-
szty pod ndz pierwsze. Taka racjonalizacja kosz-
téw przyda sie pewnie niejednej firmie, bo moze
beda sprawdzac z ktérych targébw czy ogtoszen
w ktérym magazynie majg zapytania czy zamo-
wienia od klientéw.

Wyréznikiem naszego Forum Narzedziowe-
go na tle innych czasopism sa nasze raporty bran-
zowe. W tym numerze dotyczg pit taSmowych do
metalu i centréw frezarskich. Tradycyjnie po-
wiem, ze jest to wywotywanie tematu, bo kaz-
dy dystrybutor ma wiecej modeli w ofercie, ale
ciezko jest nam drukowac je wszystkie, bo tabele
te sg bezptatng informacja, a publikacja wszyst-
kich dostepnych maszyn zmienitaby Forum
Narzedziowe w katalog gruboici przecietnej
ksigzki telefonicznej. Tak nie mozna, stad ogra-
niczona liczba prezentowanych maszyn od jed-
nego dystrybutora. W tym numerze piszemy po-
nadto: Marek Adelski o wysokoobrotowej szli-
fierce elektryczna Electer E-max, Adam Weber
podaje argumenty za 3R w artykule ,Dlaczego
System 3R" a Dawid Hulisz opisuje zalety droz-
szych grafitbw w ,Drobnoziarnisty grafit POCO,
specjalista od skomplikowanych ksztattow.”

Na zakorczenie zapraszam do odwiedzenia
naszych stoisk na majowych targach PLASTPOL
Kielcach w Kielcach (stoisko 18 w hali F) i czerw-
cowych MACHTOOL w Poznaniu (stoisko 22
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NOWY PLAKAT Z GATUNKAMI
GRAFITU, ALUMINIUM | MIEDZI
SkoAczylismy przygotowywaé nowy plakat
z gatunkami grafitu, aluminium i miedzi.

Bedzie on przydatny wszystkim zajmujacym sie
produkcja form oraz tym, ktérzy uzywajg do
produkgji aluminium i miedzi. Plakat poréwnu-
je gatunki réznych producentéw grafitu oraz
szczegbtowo omawia ich wasciwosci.

Opisujac aluminium i miedZ poréwnujemy nor-
my polskie, niemieckie, francuskie i rosyjskie we-

dtug norm z tych krajéw tj. PN, DIN, SS, AFNOR,
AlSI'i GOST.

Plakat mozna zamowic z wysytka i pakowaniem
w grubej, tekturowej tubie.

Ceny s uzaleznione od ilosci zamawianych eg-
zemplarzy:

Tegz.  40zt/szt.

2-4egz. 25zt/szt.

5-10 egz. 17zt/szt.

Zamowienia prosimy wysyta¢ faksem na numer:
(052) 35424 01
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TOOLEX 2009

Kolejne patronaty dla Targéw Obrabiarek. Orga-
nizatorzy Targéw Obrabiarek, Narzedzi i Tech-
nologii Obrébki, TOOLEX, ktére odbeda sie w
nowoczesnej sosnowieckiej hali Expo Silesia, po-
zyskali nowych patrondw.

Patronat honorowy nad wrze$niowg wystawa
objat Waldemar Pawlak, wicepremier i minister
gospodarki. Patronat merytoryczny nad wyda-
rzeniem sprawuje prof. dr hab. inz. Andrzej Kar-
bownik, rektor Politechniki Slaskiej w Gliwicach.
Patronem medialnym Targéw Obrabiarek zostat
Miesiecznik Naukowo — Techniczny ,Mechanik”.
Promocjg internetowa wystawy zajat sie patro-
nacki portal - 4metal.pl.

Wrzedniowa wystawa bedzie druga edycja tar-
géw obrabiarek w sosnowieckim Expo Silesia.
Targi TOOLEX sa organizowane przede wszyst-
kim dla tych wszystkich firm, ich wtascicieli i pra-
cownikdw, ktorzy w swojej pracy wykorzystuja
nowoczesne technologie obrébki metali.

Targi TUM po raz pierwszy
w EXPO Silesia

B
iyl
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Zapraszamy na Targi Uzywanych Maszyn i Urza-
dzeri (18-20 listopada 2009 1.), w nowoczesnym
Centrum  Targowo-Wystawienniczym  Expo
Silesia w Sosnowcu. TUM to ekspozycja uzywa-
nych maszyn do obrébki metalu, drewna oraz
dla przemystu tworzyw sztucznych. Targi beda
okazja do spotkania z branza, zawarcia transak-
¢ji, nawigzania kontaktéw biznesowych i roze-
znania rynku.

NX 6.0 Designer — nowy pakiet CAD

Firma Siemens PLM Software poinformowata
o wprowadzeniu nowej konfiguracji oprogramo-
wania NX (dawniej Unigraphics). NX Designer
- bo o nim tu mowa — posiada w petni zaim-
plementowana, innowacyjna na skale swiatowa
technike modelowania czyli Synchronous Tech-
nology. Umozliwia ona m.in. parametryczne
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modelowanie z/lub bez uzycia historii tworze-

nia oraz bezposrednig dynamiczng edycje pli-

kéw z innych systeméw CAD.

Pakiet CAD zawiera funkcjonalnosci znane juz

z wdrazanych pakietéw NX, czyli:

. Solid & Feature Modeling — modelowanie
brytowe

*  Assembly Modeling - ztozenia, symulacje
kinematyczne

. Straight Brake Sheet Metal - giecie blach

. Drafting — tworzenie dokumentacji

. Process Solutions for Stress and Vibration
— pakiet do obliczeh MES

*  True Shading - narzedzia do wizualizagji

TARGI BLACH- TECH - EXPO 2009
DOBIEGLY KONCA.

W dniach 22-24 kwietnia 2009 w Krakowie od-
byfa sie premierowa edycja Targéw Obrobki, £3-
czenia i Powlekania Blach BLACH-TECH-EXPO.

W targach wzieto udziat blisko 100 wystawcow,
reprezentujacych 11 krajoéw, a powierzchnia eks-
pozycji przekroczyta 1200 m2. Podczas targéw

zainteresowani fachowcy mogli pozna¢ naj-
nowsze technologie i zapoznat sie z reprezen-
tatywna oferta producentéw i dystrybutoréw
obrabiarek, maszyn, urzadzef i narzedzi oraz
wzigé udziat w FORUM BLACH-TECH-EXPO po-
Swieconym miedzy innymi aktualnej sytuaci
i tendencjom w branzy; najnowszej wiedzy oraz
tendencjom w badaniach i rozwoju w zakresie
obrébki, taczenia i powlekania blach; nowym,
innowacyjnym rozwigzaniom do zastosowania
w obrébce, taczeniu i powlekaniu blach; bez-
pieczefistwu pracy i ochronie Srodowiska. Tar-
gi w Krakowie konsekwentnie rozwijajg idee or-
ganizowania wyspecjalizowanych spotkan fa-

chowcéw rdznych dziedzin. Dobrym przykta-
dem s3 tutaj cieszace sie ugruntowanym zain-
teresowaniem Targi EUROTOOL. Staramy sie,
aby poza wysokim poziomem merytorycznym
i efektywnoscig, cecha szczegbing faczaca na-
sze targi byfa niepowtarzalna atmosfera, wy-
nikajaca z potaczenia wielowiekowej tradydji z
nowoczesnoscia i dynamika Krakowa XXI wie-
ku. Juz dzi§ zapraszamy tradycyjnie w pazdzier-
niku na EUROTOOL oraz 2-gg edycje targbw
BLACH-TECH-EXPO, ktére odbedga sie w dniach
21-23 kwietnia 2010 roku!

MACH - TOOL 2009

OBERON Robert Dyrda zaprasza na targi Mach
— Tool w Poznaniu w dniach od 16 — 19 czerw-
ca. Podczas targdw bedzie mozna zapoznac sie
z naszymi materiatami: stala narzedziowa, grafi-
tem, urzgdzeniami firmy NSK NAKANISHI oraz
oprzyrzadowaniem firmy System 3R.

PAWILON 3 - STOISKO 22

Trzeci numer juz we wrzesniu

Redakcja Forum Narzedziowego OBERON infor-
muje, ze w okresie wakacyjnym zaczniemy przy-
gotowania do trzeciego numeru. Numer jest de-
dykowany Targom TOOLEX w Sosnowcu oraz
EUROTOOL w Krakowie.

Jezeli jestescie Pafstwo zainteresowani za-
mieszczeniem reklamy badZ artykutu reklamo-
wego w naszym kwartalniku zapraszamy do
kontaktu.

Zapytania prosimy kierowa¢ na adres redakgji.
Kontakt pod numerem telefonu (052) 35 424 25,
35 lub na adres:

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

Sprostowanie podpisu na oktadce
w numerze 1/2009

Bardzo nam przykro z powodu btedu, ktéry
wkradt sie do podpisu pod zdjeciem na oktadce
w numerze 1/2009. Powinien on brzmie¢ ,, Sys-
tem dla drazarek wgtebnych na drazarce ACT -
System 3R". Skr6t ACT oznacza oczywiscie zna-

na firme Agie Charmilles Technology, a maszyna
na zdjeciu pokazywana byta na targach Mach
—Tool w 2008 roku.

SUPERPLAST 400 - stal do za-
dan specjalnych

Klientom cenigcym sobie jakos¢ stali, a nie tyl-
ko cene, oferujemy wyjatkowy gatunek stali -
SUPERPLAST 400. Gatunek jest ulepszony we
francuskiej hucie INDUSTEEL, posiada stata
twardos¢ 38 HRC w catym przekroju. SUPER-
PLAST 400 ma duza podatnos¢ do azotowa-
nia i chromowania, bardzo dobra polerowalnos¢
oraz jest podatny na reperowanie spawaniem.

Firma OBERON dostarcza stal SP 400 jako blachy
i prety ptaskie w grubosciach od 30 do 150 mm.




CIECIE DRUTEM

* AGIE CHALLENGE
max: x - 500, y - 350, z - 255
450 kg, + 30’
SZLIFOWANIE
* Firma MAC-TEC zajmuje sie PRECYZYJNE
sprzedaza uzywanych
elektrodrazarek erozyjnych * PLASZCZYZN:
od ok. 15 lat. %~ 700. v - 300
* Nasza oferta obejmuje: wycinarki oy )
drutowe, elektrodrazarki wgtebne L * WALKOW | OTWOROW
oraz maszyny do otworéw, .
jak réwniez: centra obrébcze, : E‘{..
frezarki i HSC maszyny. lu?'r
* Zajmujemy sie rowniez kupnem ..
uzywanych maszyn. Robert Kozaczynski
Kom 509 788 515
MACTEC e.K.
Dahlienweg 8
D - 56281 Emmelshausen MRG PLAST tel. (052) 35 866 08

Tel.: +49 - (0) 67 47 - 94 8001
Fax.: +49 - (0) 67 47 - 94 8002

E-Mail: schwarz@mac-tec.de
Internet: www.mac-tec.de

Broniewice 77 fax: (052) 38 899 66
88 - 160 Janikowo  robertkozaczynski@wp.pl

Firma Czylok prowadzi dziatalno$¢ od 1990 roku w zakresie projektowania
i produkgji urzadzen grzejnych o maksymalnej temperaturze pracy do 1800°C.
Jestesmy firmg inzynierska i producentem piecéw wysokotemperaturowych.

Gtowne kierunki naszej dziatalnosci to:
- piece i urzadzenia laboratoryjne
- piece komorowe bez atmosfery
- piece komorowe z atmosfera ochronng /azotowa /
- piece retortowe - gazoszczelne /poziome i pionowe /
- piece prézniowe
- stanowiska warsztatowe / dwa mate piece
w zabudowie z mediami studzacymi /
- skrzynie do naweglania i nagrzewania w atmosferze ochronnej
- wanny chtodzace z pulsujgcymi stofami
- piece do termicznej obrobki szkta
- piece do topienia metali kolorowych
- urzadzenia specjalne

CZYLOK

FIRMA CZYLOK
UL. PSZCZYNSKA 336, 44-335 JASTRZEBIE ZDRO)
. TEL. +48 32 47 07 495; FAX +48 32 47 07 502
WWW. CZYLOK.COM.PL
E-MAIL: CZYLOK@CZYLOK.COM.PL
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Centra 5-osiowe MIDT EXTRON

Marka MDT EXTRON powstata w wyniku wspétpracy MDT Sp. z o.0. oraz Yih Chuan Machinery Industry Co., Ltd. w celu promocji wysokiej jakosci cen-
tréw pionowych produkowanych przez tego tajwarskiego producenta.

Zaktady Yih Chuan zostaty utworzone w 1972
roku i mieszczg sie w miescie Taichung, kto-
re stanowi centrum przemystu obrabiarkowe-
go na Tajwanie. Program produkcji obejmuje fre-
zarki CNC oraz centra obrobkowe, w tym réw-
niez pracujace w technologii High Speed Cutting.
W 1995 roku producent wprowadzonit system
zarzadzania jako3cig 1SO 9001 w zakresie tech-
nologii produkcji oraz ISO 9002 odnosnie kon-
troli jakosci. Od 1996 roku frezarki CNC i centra
produkowane przez Yih Chuan posiadaja row-
niez znak CE.

MDT bedac bezposrednim importerem prowa-
dzi serwis gwarancyjny i pogwarancyjny. Jako
firma polska dziatajac bez posrednictwa zachod-
nich importeréw zapewnia obstuge dostosowa-
na do potrzeb rynku w Polsce oraz oferuje uzyt-
kownikom w kraju dostep do nowoczesnych
technologii w konkurencyjnych cenach.
Produkowane od wielu lat centra pio-

nowe o tradycyjnej konstrukgji serii BM,

M, H uzupetniaja nowoczesne mode-

le przeznaczone do wymagajacych ob-

robek ksztattowych. Zaprezentowane

na targach TIMTOS 2009 w Taipei cen-

trum serii DW wyr6znia sie przemysla-

na konstrukcja mechaniczng dostoso-

wang do pracy w 5 osiach jednocze-

3nie. Belka suportu, na ktérej umiesz-

czony jest wrzeciennik porusza sie po
prowadnicach wyniesionych ponad

strefe obrdbki. Stét obrotowo-uchylny

o Srednicy 500 mm montowany jest

w specjalnie przygotowanej obejmie
korpusu. Istnieje mozliwos¢ zaadop-

towania obrabiarki do
obrobki
wej ze statym

3 osio-

stotem. Maga-
zyn narzedzi o
pojemnosci 30
gniazd  znajdu-

je sie w tylnej cze-
3ci obrabiarki i jest od-
dzielony od strefy ob-
robki przesuwna prze-
groda. Przemieszczenia

w osiach X, Y, Z realizowane

sg na prowadnicach tocznych- wateczkowych.

EXTRON

Pomiar potozenia oparty jest na liniatach optycz-
nych i przetwornikach impulsowo-obrotowych.
Dynamiczne parametry pracy zapewniaja elek-

Zapraszamy
do spotkania z MDT
na targach MACH-TOOL
w Poznaniu 16-19 czerwca.
Pawilon 3 stoisko nr 14

trowrzeciona z zakresem szybkosci od 15000 do
30000 obr./min.

Inng propozycje w programie firmy EXTRON
w odniesieniu do obrébek 4 i 5 osiowych stano-
wig centra serii SU z gtowicg uchylng w zakresie
+/- 90 st. Umozliwiaja one wygodna obrébke
wiekszych detali oraz zapewniajg duza uniwer-
salnos¢ zastosowah. Po zamon-

towaniu stotu obroto-
wego w centrum SU

uzyskujemy mozli-
wos¢  jednoczesnej

pracy w 5 osiach.

Widok centrum 5-osiowego MDT EXTRON DW-86:

7 A
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CZYLOK

Piece do obrdbki cieplnej.

Ogromny postep w technikach wytwarzania, siega takze proceséw obrobki cieplnej
metali. W slad za rozwojem inzynierii materiatowej, rozwijaja sie technologie proceséw
obrébki cieplnej i cieplno-chemicznej metali. Nowe wezwania procesowe, stawiaja za-
dania przed konstruktorami urzadzeii do proceséw obraobki cieplnej. Podstawowe urzg-
dzenia wykorzystywane w procesach obrébki cieplnej to piece i r6znego rodzaju komo-
ry grzejne.

Firma nasza od wielu juz lat projektuje i produkuje nieduze piece i akcesoria niezbedne
w procesach obrdbki cieplnej. Zaliczamy do nich:
* piece komorowe bez atmosfery,
* piece komorowe z atmosferg ochronng /azotowa /,
* piece retortowe - gazoszczelne /poziome i pionowe /,
* piece prozniowe,
* stanowiska warsztatowe / dwa mate piece w zabudowie z mediami studzacymi /,
¢ skrzynie do naweglania i nagrzewania w atmosferze ochronnej,
¢ wanny chtodzace z pulsujgcymi stotami.

Gtéwne zalety produkowanych przez nas piecow to: nowoczesne i ekonomiczne rozwig-
zania oraz wysoka jako3¢ wykonania. Duzg wage przywigzujemy do kosztéw. Oferujemy pie-
ce przystosowane do przeptywu gazu ochronnego /azotu /, w ktérych obrabia-
ne materiaty po procesie, nie posiadajg typowej dla procesu obrdbki cieplnej
zgorzeliny. Jednoczednie poprawia sie mikrostruktura zewnetrznych

warstw. Ciekawe nasze rozwigzanie, to maty dwukomorowy piec

prézniowy z chtodzeniem w cieczy. Rozgrzany materiat z komo-
ry prozniowej przetransportowany jest przez komore z azotem do
wanny chtodzacej.

Realizujemy takze indywidualne zaméwienia.

Dziatamy w ramach wdrozonego Systemu Zarzadzania Jakoscia 1ISO 9001:2008
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fluid technology 2/

Zenifizert nach DI EXN 150 S001

Chtodziwa fluidalne najwyzszej jakosci do szlifierek Media fluidalne najwyzszej jakosci do elektrodrazarek

e Szybsza obrébka

o Mniejsze zuzycie narzedzia

e Lepsza jakos¢ powierzchni

e Bardzo maly stopien pienienia

o Stabilnos¢ ze wzgledu na starzenie

o Wysoka temperatura zaptonu przy niskiej lepkosci

e Mniejsze zuzycie elektrody
| e Lepsza jako$é polerowanej powierzchni
e Szybsza obrébka
e Bezproblemowa filtracja
¢ Bezwonny
o Nie budza zastrzezen pod wzgledem zdrowotnym

e Grupa SintoGrind
e Grupa DiaGrind/DiaMond
e Grupa GearGrind/ToolGrind

o Grupa lonoPlus
e Grupa IME
e EcoSpark 105

_r_':._. .- - - g lal "”,.ih.;- T : ,J "r'-." '. i A .4"1'.
Zapraszamy serdecznie na MACH — TOOL w Poznaniu 16 — 19 czerwiec 2009 Pawilon 3, stoisko 32

Wytaczny dealer na Polske:

Ul. Watbrzyska 11 Tel. (022) 549 91 32 http://www.romatex.pl

ROMATEX Biuro Techniczne  Tel. (022) 5499131  Email: romatex@romatex.pl ~ F= Jﬁ-}j
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02-739 Warszawa Fax.(022) 549 91 34 [t
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Przygotowanie hartowanych péffabrykatém;
do wycinania drutowego

W kazdej fazie procesu przetwarzania stali narzedziowej w ostateczng postaé wyrobu powstaja naprezenia. Usuwanie zbednego naddatku prowadzi do
osiagniecia zadanej przez konstruktora doktadnosci ksztattu, jednoczesnie w poszczegéinych fazach procesu technologicznego do naprezeri juz istniejacych

w materiale dochodza naprezenia z warstwy wierzchniej wywotane kolejna obrobka.

Trwatos¢ i wytrzymatos¢ uzytkowa osigga sie miedzy innymi przez podda-
nie stali obrébce cieplnej. Obrdbka cieplna stali polegajaca na ogrzaniu przedmio-
tu do temperatury powyzej 723 °C usuwa istniejgce naprezenia w materiale, za$

gwattowne chtodzenie do temperatury otoczenia wprowadza nowy stan napre-
zef, bedacy skutkiem przemian strukturalnych.

Efekt synergii naprezef ujawniajacy sie w ostatniej operacji moze odbiegac
od oczekiwan konstruktora i technologa. W stali narzedziowej moga pojawic sie
mikro pekniecia, ktore sg zauwazalne dopiero podczas badar spdjnosci materia-
tu w Swietle ultrafioletowym.

Pekniecia wystepujace na pomocniczych powierzchniach form wtryskowych
nie eliminujg narzedzia z eksploatacji. W niektérych przypadkach, dopuszcza sie
do eksploatacji forme wtryskowa po naprawie ubytkéw powierzchni ksztattuja-
cych poprzez napawanie miejscowe i obrébke materiatu. Powodem takiego dzia-
fania jest brak zamiennika, duzy koszt wykonania formy oraz kary umowne zwig-
zane z niedotrzymaniem terminu realizacji zamowienia.

Pekniecia stempli lub matryc wykrojnikéw wykluczaja ich uzycie produkcyjne
ze wzgledu na prace udarowa. Najczestsza metoda wykonywania stempli i ma-
tryc jest niewatpliwie wycinanie na elektroerozyjnej drazarce drutowej z uwagi na
mozliwos¢ osiggniecia bardzo duzej doktadnosci wymiarowej jak réwniez odpo-
wiedniej klasy chropowatosci powierzchni, jednak podczas ciecia skomplikowa-
nych ksztattéw pekniecia moga wystepowaé dopiero w koricowej fazie obrébki,
o naraza wykonawce na nieprzewidziane dodatkowe koszty.

Aby tego unikna¢ nalezy zwrdci¢ uwage na odpowiedni proces technologicz-
ny w przygotowaniu pétfabrykatéw do ciecia, w ktérym najwazniejszy jest prze-
bieg procesu hartowania, zwtaszcza elementéw o wiekszej grubosci, gdyz na-
wet odpowiednio dtugi proces grzania w jednej temperaturze nie gwarantuje uzy-
skania jednakowej temperatury pomiedzy rdzeniem materiatu a jego krawedzia-
mi. Skutkowac to moze wprowadzeniem dodatkowych niepozgdanych naprezefi
podczas odpuszczania, ktére trudno jest usuna¢, nawet w procesie odprezania.

Na przyktadzie stempla, oméwiono sposdb przygotowania pdtfabrykatu do
wycinania zadanego ksztattu stempla na elekroerozyjnej drazarce drutoweyj:
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Materiat wyjsciowy — kostka 110 x 200 x 200mm gatunek 1.2379 - ( NCI1LV):

operacja nr 1 - frezowanie gabarytu, wiercenie otworéw startowych ( jesli
operacja frezowania wymaga dtugiego czasu obrdbki, warto detal dodatkowo od-
prezyé),

operacja nr 2 - hartowanie, ktdre proponuje rozpocza¢ od temperatury
650°C i zwigkszac ja co pdt godziny o 50°C do osiggniecia temperatury hartowa-
nia. Spowoduje to rbwnomierne nagrzanie materiatu bez niepozadanych zmian
strukturalnych,

operacja nr 3 — odpuszczanie, standardowo do uzyskania odpowiedniej twar-
dosdi,

operacja nr 4 - szlifowanie bazy do ciecia,

operacja nr 5 — odprezanie, ktére najlepiej wykonac wygrzewajac detal w pie-
cu w temperaturze 200°C przez 8 - 12 godzin. Studzi¢ wraz z piecem,
operacja nr 6 — wycinanie drutowe,

operacja nr 7 — odprezanie analogicznie jak w operacji nr 5. Warto pamietac,
iz samo ciecie na elektrodrazarce wprowadza dodatkowe naprezenia powierzch-
niowe*), ktére réwniez moga przyczyni¢ sie do wystapienia peknie¢, nawet po ja-
kims czasie od zakoriczenia ciecia.

Przedstawiona kolejno3¢ operacji minimalizuje ryzyko powstawania uszko-
dzef stempla, ktére uniemozliwig jego eksploatacje, a tym samym ograniczg do-
datkowe nieplanowane koszty.

Artykut powstat na bazie doswiadczer firmy PROMET Anna Oczachowska
z Inowroctawia.

Marek Oczachowski

*) Korzeniewski H.: Pekanie stali narzedziowej jako skutek synergii naprezen.
Konferencja WW'07. Mat. IBEN (przyp. autora)
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Kompetenz beim Sagen

Przecinarki tasmowe:
- pionowe i poziome

SMART Amerykarniskie pily tasmowe
do wszystkich typow przecinarék taétmowych
i do kazdego materiatu. il (" .

DYSTRYBUCJA, DORADZTWO, SERWIS - wytaczny przedstav&ic'lél- w [’olsce

STR-Faktor tel. (022) 815 26 97: 81527 95; Vo -
K. Strzata fax (022) 613 06 89; sl

(0’{ Ul. Lucerny 108 GSM 0600 822 467
04-687 Warszawa e-mail: przecinarki@str-faktor.pl

www.str-faktor.pl pily@str-faktor.pl
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Technologia termokurczliwa }ELCH

— kalkulacja optacalnosci

Obecnie w przemysle samochodowym, obrébki form, matryc coraz czesciej mozna zauwazy¢ obecnos¢ systemow termokurczliwych. Bezdyskusyjna

kwestig jest trwatos¢ takiego sposobu mocowania narzedzi, jego odpornosé na uszkodzenia, btedy operatora.

Czynnikiem ograniczajacym ekspansje takiego rozwiazania jest fakt, ze
poza zakupem samych oprawek, ktére sg, co prawda 3 krotnie tansze niz
oprawki hydrauliczne istnieje konieczno3¢ zakupu dodatkowego urzadze-
nia.

Czy to na dtuzsza mete sie optaca? Przesledzmy razem plusy i minusy oraz
optacalnos¢ takiego rozwigzania.

SK czy HSK, wazne pytanie.

To podstawowe pytanie, ktére trapi firmy zdecydowane na zakup nowych
obrabiarek CNC. Obydwa systemy majg swoje wady i zalety, o ktérych war-
to wspomniec przed przejsciem do dalszej czesci artykutu.

W uktadzie mocowania mamy trzy elementy. Obrabiarke, uchwyt, narze-
dzie. Trudno wymagac wysokiej doktadnosci obrébki od uchwytu, ktéry nie
jest w stanie nam tego zapewni¢, trudno réwniez méwi¢ o wykonywaniu
elementéw z doktadnoscig 0, 01 mm, gdy zaniedbamy réwniez strone mo-
cujaca narzedzie obrobkowe. Czy, ktérys z tych elementéw petni kluczowa

role ? Nie, wszystkie sg bardzo wazne.

Uchwyt I

Wrzeciono
obrabiarki

Narzedzie

Stozek (ISO, BT,...) Stozek (HSK)

Zalety Zalety
> Prostsze »> Wysoka
wykonanie ' doktadnos¢ w
> Nizsze koszty wyniku
produkcji zmniejszonych
» Mniejsze wymiaréw
wymagania co > Zwigkszona
do sztywno$¢ i
doktadnosci powierzchnia
kontaktu
> Nizsza masa
> Przystosowanie do

wysokich obrotow

Ponizej przedstawiono pokrétce zalety stozka SK oraz HSK.

Pierwszym argumentem przemawiajacym za HSK, ktéry rzuca sie w oczy
to wysoka sztywnos¢. To prawda, stozek HSK jest mocowany nie tylko na
stozku, ale réwniez na ptaszczyznie bazowej. Ponadto moment nie jest
przenoszony tylko przez sity tarcia (SK), ale réwniez przez kty zabieraka
(dla wersji A).

Oprawki termokurczliwe, hydrauliczne, ER — doktadnosé

Na pewno rozwazajgc wybér jednego sposrdd tych trzech systemdéw mo-
cowania narzedzia, kazdy przyszty uzytkownik rozwaza dwa argumenty —
doktadnos¢, cene rozwigzania. Czesto podczas rozmowy z klientem stysze
koronny argument negujacy rozwigzanie termokurczliwe — ,Mnie na to nie
sta¢”. Doprawdy?
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Doktadnosé:

Collet DIN
Weldon

Whistle

ColletER  Hydraulika

Termokurczliwe

“\{nimogrodowos¢ ™

max. 0.003

A 1 S 4 I
max. 0.003
K _max. 0.008

¥ wspolsrodkowosé _
 por 31 o000

1 =t i, 0.
L
;

(i
Nmex. 0.003
N nax. 0.002

0025

0015

0.003

Sprawa jest bardzo prosta. System mocowania termokurczliwego, jako jedyny
potrafi zapewni¢ doktadnos¢ mocowania narzedzi i obrébki w sposéb niezalez-
ny od uzytkownika. Na doktadno$¢ mocowania narzedzi w uchwytach ER oraz
hydraulicznych wptyw moze mie¢ — stan oprawki, czystos¢ elementu mocuja-
cego, sita zakrecenia uchwytu przez operatora. System termokurczliwy uwalnia
nas od wszystkich wad wyzej wymienionych systemow.

Urzadzenia do mocowania:

Firma Kelch, jako lider w produkgji i zastosowaniu systeméw termokurczli-
wych proponuje kilka rozwigzan, dopasowanych do mozliwosci uzytkownika
oraz jego realnych potrzeb.

Urzadzenie Kelch i-tec Li XL

=tec L

Obstuga reczna

Reczna obstuga cewki grzewczej
Adaptery dla réznych oprawek
Wydajnos$¢ grzania 11 KW/h
Oddzielny modut do chfodzenia

3 pierscienie chtodzace i 5 wktadek dla
narzedzi o réznych $rednicach

vvyvyvyYVvyy

Grzanie indukcyjne

R e
® e ®

Chiodzenie
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Urzadzenie zintegrowanie — mocowanie termokurczliwe i pomiar: Kali-tec A CNC

Kalkulacja optacalnosci:

Punkt zwrotu inwestycji

-

30 40 a0 g0 70
Liczba oprawek

Punkt optimum:

Po zakupie 40 oprawek
termo zakup urzadzenia
sie zwraca

Koszty
zmienne

—
Y
=
ha
(=]

Jak wida¢ na powyzszym wykresie koszt zakupu urzadzenia Kelch i-tec L row-

Podsumowujac - zalety systemu
termokurczliwego Kelch i-tec:
+  Stataiwysoka sita mocowania
+  Bardzo wysoka sztywnos¢
mocowania
Oprawki +  Doktadnos¢ i powtarzalnosé

hydrauliczne zamocowania ponizej 3 mikronoéw

+  Doskonata wspdtosiowos¢
oprawki i narzedzia

Oprawki i- ;
+  Zredukowanailos¢
tec® .
oprzyrzadowania
+  Slim design — duze wysiegi
«  System modutowy
+ Mocowanie w zakresie
Urzadzenie nominalnej srednicy narzedzia
Kelch i-tec® L

Zwrot inwestycji nastepuja

w wyniku:

+  Dtuzszego czasu zycia narzedzi

*  Mniejszego zuzycia narzedzi

+  Zwiekszeniu doktadnosci obrdbki
i obnizeniu chropowatosci

+  Braku koniecznosci centrowania

+  Skréceniu czasu cyklu wymiany
narzedzi: grzanie i chtodzenie
trwa okoto 50 sekund

*  Prostej obstugi

na sie kosztowi zakupu 20-23 oprawek hydraulicznych. Przy zakupie 40 opra-
wek hydraulicznych rozwazajac ich wysoka cene mamy réwnowartos¢ 40 opra-
wek termokurczliwych plus urzadzenia Kelch i-tec L. 40 oprawek to wyposaze-
nie okoto 2 centréw CNC w uchwyty narzedziowe. Poza tym w oprawkach ter-
mokurczliwych Kelch i-tec mozemy mocowa¢ narzedzia wykonane z weglika
spiekanego, HSS wykorzystywane do obrébki zgrubnej - HPM jak réwniez wy-
kanczajacej - HSC.

Zapraszamy na targi MACH-TOOL 2009
Pawilon 9, Stoisko 15
ITA Sp.J.
ul. Swierzawska 1/57, 60-321 Poznan,
tel. 0618611172, tel./fax 0618611171
info@ita-polska.com.pl, www.ita-polska.com.pl,




Droboziarnisty grafit POCO®

Specjalista od skomplikowanych ksztattow
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Siatka gtosnikowa z tysigcami otwordéw z jednej strony i cienkie
zebra - z drugiej strony formy, to jedno z najbardziej wymagajacych
wyzwaii dla procesu elektrodrazenia wgtebnego (EDM). Wielu, nawet
doswiadczonych narzedziowcéw, napotyka na liczne problem, majac
do wykonania takie wtasnie detale.

Dla elektrody wytworzenie formy o skomplikowanej aplikacji w procesie
EDM, to wymag wysokiej jakosci gatunkéw grafitu, takich jak EDM 1i EDM 3
- skrajnie ziarniste grafity produkowane przez POCO Graphite (USA).
Wymienione gatunki zapewniajg kombinacje wysokiej wytrzymatosdi,
drobnego ziarna i jednolitej mikrostruktury, ktora pozwoli wykoficzeniowo
wyprodukowaé plastikowe czesci ze Scista tolerancjg, drobnym detalem
i doskonata powierzchnig koficowa. Grafit o twardosci 76 Shore gwarantuje
ostre krawedzie, na szczycie licznych otwordw siatki gtosnikowej. Ponadto zbyt
twarde ziarna materiatow grafitowych moga wyszczerbi¢ w otworze brzeg
obreczy, podczas obrobki frezarskiej. Sytuacja taka jest niedopuszczalna,
dlatego uzasadnione w takim przypadku wydaje sie by¢ korzystanie
z grafitow, ktére pozwolg uniknaé takich sytuacji. Dodatkowo, grafity
0 wyzszej twardosci szybciej niszcza frez, Scierajgc go podczas wykonywanej
pracy — zatem realnie patrzac, wzrasta koszt projektu..

Natomiast miekkie grafity, z drugiej reki, moga zatyka¢ szczeline lub
otwory pytem. EDM 1jest standardowym, wysoko wydajnym grafitem. EDM 3,
z 4um ziarnem, oferuje lepsza wydajno3¢, generalnie redukujac zuzycie
elektrody o kolejne 10% i podnoszac jakos¢ powierzchni koficowej nawet
0 30%. EDM 3 ma takze o ponad 30% wyzsza wytrzymatos¢ elastyczna
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(wytrzymatos¢ na zginanie). Oba materiaty cechuija sie wysoka wytrzymatoscig
na Sciskanie, co umozliwia wykonanie cienkich, gtebokich zeber wewnatrz
elektrody. Dodatkowo, wtasciwosci te pozwalajg zredukowaé problemy,jakie
wystepuja podczas drazenia wgtebnego z orbitowaniem elektrody, tj. Ztaman
i kruszef materiatu.

Poniewaz elektroda siatki gtosnikowej ma cechy drobiazgowej,
wytworzenie jej moze by¢ bardzo praco i czasochtonne. Aby wymdg
optacalnosc takiej elektrody zostat spetniony, nalezy w pierwszej kolejnosci
zminimalizowaé zniszczenie podczas jej obrdbki, jak i napraw w trakcie
jej pracy. Réwniez wptyw na optacalnos¢ ma zuzycie elektrody podczas
elektrodrazenia. A grafit z jednolitg mikrostruktura i matym wymiarem ziarna
lepiej przeciwdziata zuzyciu, od grafitéw o wielkoici ziarna ponad Sum, lub
tych z niejednolita strukturg. Grafity o wtasnodciach takich, jak POCO EDM
11 POCO EDM 3 wytwarzajg réwniez powierzchnie koficowa wewnatrz
otworéw (18VDI=0,80 Ra), co udogadnia uwolnienie plastku z formy.
Elektrody wykonywane w gatunkach drobnoziarnistych idealnie nadaja sie
takze do gwintow, jak i na elektrody przeznaczone do grawerowania. Liczna
rzesza klientéw korzysta z tych wiasnie gatunkdw przy wykonywaniu swojej
pracy. Dokfadna analiza kosztéw materiatu, poniesionych strat i zyskéw czasu,
podczas drazenia odpowiednimi gatunkami, zdecydowanie przemawia za
korzystaniem z gatunkéw drobnoziarnistych przy tego typu aplikacjach

Jezeli pragniesz dowiedzie¢ sie, jak twardy jest grafit, na ktérym
pracujecie dzis, sprawdzi¢ wyzej opisane gatunki grafitow firmy POCO SARL.,
prosimy o kontakt. Posiadamy probki oraz stuzymy informacja techniczna.
Dobieramy parametry drazenia, w zakresie wykonywanej pracy jak i maszyny
ktérg dysponuje klient. Organizujemy szkolenia dla niedodwiadczonych
drazaczy. Wytaczny dystrybutor materiatéw POCO SARL na terenie Polski —
OBERON Robert Dyrda.

Opracowat : Dawid Hulisz

Kontakt:

Tel.:0-52/ 354 24 27
Fax.:0-52/ 354 24 01

Tel. Kom. 0 693 371241
e-mail: d.hulisz@oberon.pl
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stale do zadan speciulny{:h

eococcoecoec

g

Stale o wysokiej twardosci na formy do tworzyw sztucznych

stata twardosé 370HB +10 w catym przekroju
poprawiona wzgledem 1.2738 HH skrawalnosé
fatwe polerowanie i teksturowanie

zwiekszona przewodnosé cieplna (krétsze cykle)
bezproblemowa reperacja spawaniem

dobra do azotowania, chromowania

gatunek opatentowany

vy arcelor

OBERON"Robert Dyrda; 88-100 Inowroctaw, ul. Cicha 15
tel. (052) 35-424-00, fax (052) 35-424-01
oberon@oberon.pl, www.oberon.pl



FABRYKA AUTOMATOW TOKARSKICH

we WROCLAWIU S.A.
Belgijska Grupa HACO

Gdy doskonatosé staje sie reguta...

Proponowana oferta to efekt rozwoju i ponad 50-letniej tradycji
firmy w produkcji maszyn

T N Se0 ) &30/ UNIWERSALNE TOKARKI NUMERYCZNE - TUR MN
o T gl
= - D om [ JL_Yisatvarteest e szeroki zakres toczenia nad tozem

e dlugosc¢ toczenia elementéw osadzonych w
ktach od 1 mdo 12 m

nowe sterowanie- SIEMENS SINUMERIK 840 D
sl ,,Shop Turn”

gtowica 8 narzedziowa o osi poziomej z
mozliwoscia pracy narzedzi obrotowych

CENTRA TOKARSKO FREZARSKIE

¢ duze srednice toczenia nad tozem: 700 mm lub 1000 mm + zakres dilugosci toczenia: 1100 mm do 4500 mm
+ sterowanie SIEMENS SINUMERIK 840 D sl ,,Shop Turn” ¢ nowoczesnha konstrukcja ostonietego skosnego toza
.| FcT700/700 FCT 1000

Zapraszamy do odwiedzenia prezentacji naszych maszyn w trakcie
targow ,,MACH TOOL” w dniach 16-19 czerwca 2009 r. w Poznaniu !!!

FABRYKA AUTOMATOW TOKARSKICH

we Wroctawiu S.A.
ul. Grabiszynska 281 , 53-234 Wroctaw,
tel. 071 36 09 412;  fax.+71 3609 121, e-mail: handel@fathaco.com

www.fathaco.com




FABRYKA OBRABIAREK PRECYZYJNYCH AVIA S.A.

PRECYZYJNE OBRABIARKI CNC

FABRYKA OBRABIAREK PRECYZYJNYCH “AVIA" SPOLKA AKCYINA, 03-768 Warszawa, ul. Siedlecka 47
tel: (022) 619 90 81, fax: (022) 818 29 54, e-mail: market@avia.com.pl, www.avia.com.pl
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AWEXIM — nowa jakos¢ obstugi
na rynku obrobki skrawaniem.

AWEXid]

W dobie dynamicznie zmieniajacej sie sytuacji gospodarczej i coraz silniej wkraczajacego na Polski rynek kryzysu koniecznos¢ szukania dtugoterminowych
oszczednodci staje sie kluczowa wartoscia.
Z tego wiadnie wzgledu pragniemy przedstawic¢ Pafstwu firme AWEXIM i jej zupetnie nowe podejscie do oszczedzania, ktére gwarantuje naszym
partnerom nieosiggalny dotad poziom redukgji kosztéw. | co jest najwazniejsze — nie w krétkiej a w dtugiej perspektywie czasowej.
Kilka istotnych faktow:
¢ Awexim od blisko 20 lat jest dostawca rozwigzan o najwyzszej Swiatowej jakosci.
¢ JesteSmy jedyna firma na rynku polskim, ktéra przy tak gtebokiej specjalizacji oferuje swoim partnerom w petni kompleksowa obstuge wraz
z bardzo szerokim spektrum wdrozer.
*  Nasz 60 osobowy team (gtéwnie konsultanci i technolodzy) dziata na zasadzie grup zadaniowych, co jest gwarancja pefnego dostosowywania sie
do nawet najbardziej ztozonych potrzeb naszych partneréw.
¢ Posiadamy certyfikacje ISO 9001 oraz 1SO 1401

Obszary dziatania AWEXIM

Produkty i

Doradztwo wdrozenia

Co konkretnie odréznia AWEXIM od naszych konkurentow?

Podstawowym wyrdznikiem cechujgcym Awexim, jest nasze unikalne podejscie do obstugi klienta. Nasz zespét
wykwalifikowanych doradcéw nieustanie pracuje nad optymalizacja proceséw produkcyjnych naszych partneréw, a zdobyte przez
20 lat doswiadczenie | wiedza gwarantuja satysfakcje rezultatow.

*  Swiadczymy ustugi doradcze, ktérych celem jest optymalizacja produkcji prowadzaca do redukcji kosztéw i zwiekszenia wydajnoéci - niezalezenie
od skali produkgji naszych partneréw.

*  Realizujemy rozbudowane projekty, uwzgledniajace czesto reorganizacje catych proceséw produkcyjnych w celu lepszego wykorzystania zasobéw
i uzyskania krétko oraz dtugoterminowych oszczednosci

*  Nasz zespdt profesjonalistow wspiera takze innowacyjne projekty wdrozeniowe (narzedziowe i maszynowe) realizowane zaréwno przez nasza
firme, jak i firmy zewnetrzne, w taki sposéb, aby zagwarantowaé najwyzsza jakos¢ swiadczonych ustug

*Dobdr
optymalnego
rozwiazania

+Nadzdri
kontrola
efektéw

*Rozpoznanie
potrzeb

*Wdrozenie
rozwiazania

*Analiza
moiliwych
rozwiazan

m Od lat prowadzimy bardzo intensywny proces budowania struktury serwisowej. Trud, praca, konsekwencja w dziataniu
i wytrwatos¢ doprowadzity do sytuacji, w ktérej posiadamy najlepiej rozwiniety profesjonalny serwis przecinarek tasmowych
w Polsce. Oferujemy naszym partnerom zupetnie nowy, niezwykle wysoki poziom jakosci obstugi.

Do waznych faktéw nalezy zaliczyc:

*  Przeprowadzamy ustugi serwisowe w petnym zakresie — od drobnych regulacji po petne naprawy.

*  Jako jedyni w Polsce przeprowadzamy remonty kapitalne przecinarek tasmowych z uwzglednieniem wszelkich modernizacji i nowoczesnych
udoskonalen (np. budowa nowoczesnego sterowania maszyna)

¢ Jako3¢ naszej obstugi i napraw jest wykonywana w standardzie producenta. Posiadamy petna autoryzacje i certyfikacje producentéw.

*  Wykonujemy naprawy zaréwno w naszym centrum serwisowym jak i u klienta, a czas reakgji naszego serwisu to 24h —nasi serwisanci sa w petni
mobilni z lokalizacja na terenie catego kraju.

*  Wykonujemy takze projekty konstrukcyjne — od przerébek usprawniajacych dziatanie maszyn, przez konstrukcje elementéw maszyn, budowe ich
sterowania jak réwniez projektowanie catych linii produkcyjnych

Szczegolnie teraz zachecamy do korzystania z kompleksowych ustug remontowych - jest to zdecydowanie tafsze rozwigzanie od zakupu
nowej maszyny, a rezultaty oszczednosciowe wynikajace z bezawaryjnosci pracy maszyny i mniejszego zuzycia narzedzi szybko pokryja
poniesione koszty.
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= — Posiadamy w swojej ofercie produkty tylko z najwyzszej Swiatowej potki. To jest niezwykle wazne szczegdlnie w dobie
Produkty i wdrozenia kryzysu, kiedy nikt nie moze pozwoli¢ sobie na korzystanie z niesprawdzonych lub stabych jakosciowo rozwigzan.

BEHRINGER

&
I

W swojej ofercie posiadamy:
OBRABIARKI

BEHRINGER- dysponujemy produktem najwyzszej klasy nazywanym bardzo czesto Mercedesem wsrdd przecinarek tasmowych.
Behringer to najlepsze na skale Swiatowa rozwigzania dla tych ktérzy szukajg najwyzszej wydajnosci, jakosci i prawdziwych oszczednosci
w procesie ciecia. O jakosci maszyn i bardzo dobrej obstudze przez firme Awexim przekonato sie juz ponad 200 firm w catej Polsce. Dzieki
nam, nasi partnerzy nie tylko osiagaja wysokie wyniki wydajnosciowe i jakosciowe , ale i znacznie redukujg koszty produkcyjne.

VERNET BEHRINGER - wiedza, technologia, doswiadczenie i jakos¢ firmy BEHRINGER teraz dostepne dla Tych, ktdrzy chcg osiagnac
maksimum w produkgji konstrukcji stalowych. Sa to rozwigzania dla najbardziej wymagajacych profesjonalistow. Dowodem jakosci
i skutecznosci tych rozwigzan jest juz 17 linii produkcyjnych Vernet Behringer zainstalowanych w Polsce!

BEHRINGER EISELE - jest takze firmg zalezng od BEHRINGER GMBH, i specjalizuje sie w produkgji bardzo wydajnych, wysokiej klasy

GERRMOES el
= przecinarek tarczowych. Produkty z rodziny BEHRINGER-EISELE to rozwigzanie dla najbardziej wymagajacych i trudnych zadar wydajnego
ciecia stali i metali kolorowych.
NARZEDZIA:
T WIKUS - ,precyzja w punkcie ciecia” jest jednoznacznym stwierdzeniem stawiajgcym najwyzsze wymagania naszym produktom. Wikus

S oferuje ponad 1400 réznych rodzajow pit oraz przewodzi na Swiatowym rynku producentéw pit do metalu i jest najwiekszym europejskim
producentem tego typu narzedzi. Pity taSmowe Wikus sg dostosowane do konkretnych zadar i materiatéw zapewniajac najlepsza wydajnosé
przy optymalnej wysokosci kosztéw ponoszonych przez naszych klientéw.

Innbelke BOTEK - jezeli cos jest za gtebokie aby wywiercit to Botek, znaczy, ze nikt na Swiecie sobie z tym nie poradzi. Botek to Nr.1 na Swiatowym
rynku dostawca narzedzi do gtebokich wiercen (typ BTA , EJECTOR) , narzedzi trzpieniowych z petnego weglika a takze wiertet lufowych.
Botek od 30 lat na polskim rynku jest synonimem sukcesu przy realizacji najtrudniejszych zadah w tym obszarze.
— TUNGALOY - jest to Swiatowy lider w zakresie produkgji szerokiej gamy ptytek skrawajacych oraz narzedzi sktadanych , ponadto jeden
Junguloy Rt najwiekszych swiatowych partneréw dla przemystu motoryzacyjnego.

NACHI NACHI - Czotowy Swiatowy producent narzedzi trzpieniowych / wiertet , frezédw / weglikowych , z HSS oraz ze stali proszkowej.
Zaréwno produkty Nachi jak i Tungaloy przy wsparciu naszych specjalistow sg gwarancja oszczednosci, ktore sg szczegblnie pozgdane w tych
trudnych czasach.

® iggTsoll INGERSOLL - czotowy producent narzedzi frezarskich. Awexim specjalizuje sie w najbardziej skomplikowanych wdrozeniach tej firmy.
Na swoim koncie mamy miedzy innymi kompleksowe , niezwykle skomplikowane , wdrozenie technologiczne dwdch najwiekszych frezéw
w Europe. Byto to mozliwe dzieki wiedzy i doswiadczeniu naszych technologdw.

Firma Awexim jako jedyna w Polsce Swiadczy kompleksowe ustugi outsourcingowe zwigzane z cieciem pitami
taSmowymi. Te ustugi sg skierowane dla tych wszystkich firm, ktére stawiajg na pierwszym miejscu profesjonalizm, jakos¢,

prostote zarzadzania oraz redukcje kosztéw w bardzo szerokim zakresie. Dzieki skorzystaniu z naszego pakietu ustug
outsourcingowych termin ,0szczednosci” nabiera zupetnie nowego znaczenia.
Posiadamy w ofercie cztery pakiety outsourcingowe:

*Ciecie uslugowe materialow *\Wypoiyczenie maszyny sKompleksowy nadzdrnad *Kompleksowa obsluga calego
trudnoskrawalnych w centrali = Optymalizacja procesu optymalizaciq procesu procesu, aw tym:
AWEXIM «Pelna obsluga techniczna +Pelna obsluga techniczna - «Nadzér nad technologia
park maszynowy + narzedzia «Nadzér nad maszynamiii

narzedziami
s*Nadzor nad pracownikami

Podstawowe korzysci to: redukcja kosztow wynikajaca z efektu synergii, podniesienie kondycji parku maszynowego oraz uproszczenie kontroli
i zarzadzania procesem.

*O korzyiciach ptynacych z naszych ustug outsourcingowych przekonato sie juz wiele firm, a w tym takie jak Huta Celsa w Ostrowcu Swigtokrzyskim,
Pratt&Whitney czy Texid Poland

Prowadzimy szkolenia, ktore sa skoncentrowane na podniesieniu wiedzy i kwalifikacji, ktore przetoza sie na usprawnienie
m proceséw i lepszg koordynacje prowadzacg do redukgji kosztéw. Prowadzimy specjalnie dostosowane do potrzeb szkolenia

dla kadry kierowniczej, kierownikdw produkgji, technologéw i operatordw z zakresu:

Optymalizacja proceséw produkcyjnych

Redukcja kosztow produkcyjnych i ogéInozaktadowych
Efektywne wykorzystanie posiadanych zasobow
Prawidfowa obstuga maszyn i wykorzystanie narzedzi

*dla naszych partneréw korzystajacych z ustug outsourcingowych pakiety szkoleniowe sg nieodptatna czescia projektu.

Zapraszamy wszystkich do obejrzenia
naszej ekspozycji w pawilonie 3
Miedzynarodowych Targéw Poznaiskich
MACH-TOOL 2009 w dniach 16 - 19.06.2009.

Awexim Sp. z 0.0. Tel. 022750 78 07
02-872 Warszawa, ul. Gogolifiska 29 www.awexim.pl E-mail: awexim@awexim.pl

Nasi specjalisci sg do Waszej dyspozycji.
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PLYTY OBROBIONE

- plyty szlifowane ze sktadu
~ . magazynowego w wymiarach
standardowych
| w 24 godziny
o il : od zamdéwienia,
- krotkle terminy realizacji
wymiarow niestandardowych,
- tolerancja wg DIN

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

- realizacja zamowien wg dokumentacji @
technicznej, °’

- przedstawiamy niezobowiazujace o8
oferty

OBERON®Robert Dyrda Jarostaw Pankowski
88 - 100 Inowroctaw, ul. Cicha 15 Tel. (052) 35 424 26
Tel. (052) 35 424 00, fax: (052) 35 424 01 Kom. 0601 895 483

www.oberon.pl, oberon@oberon.pl j-pankowski@oberon.pl



DEMATEC

Doosan Infracore  pogsan Tower 23rd FL., 18-12, Euljiro-6Ga, Jung-Gu, Seoul, Korea 100-730
Machine Tools tel, +82-2-3398-8699, fax +82-2-3398-8699, e-mail: master@domss.com
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4 EWAG

4 WALTER

Na targach Mach Tool w Poznaniu firma Walter Maschinenbau GmbH oraz firma Ewag na wsp6lnym stoisku zaprezentujg Pafstwu czes¢

swoich produktow.

Firma Walter Maschinenbau GmbH przedstawi szlifierke Helitronic Power Diamond a firma Ewag przedstawi szlifierke RS 15.

Helitronic Power Diamond — Dwa w Jednym

& WALTER

5-osiowa maszyna CNC na bazie Helitronic Power do rotacyjnego erodowania
narzedzi z PKD oraz szlifowania narzedzi z weglika spiekanego.
Gtéwne zastosowanie: narzedzia PKD dla przemystu obrébki drewna i tworzyw.

Szlifierki typu HELITRONIC.

Uniwersalne szlifierko-ostrzarki o pieciu sterowanych numerycznie osiach do
produkgji i ostrzenia frezéw palcowych, frezéw ksztattowych, frezéw tarczowych,
wiertet 0 r6znych geometriach korekgji Scina, wiertet stopniowych, pogtebiaczy,
narzedzi stopniowych, narzedzi specjalnych, gwintownikéw, rozwiertakow, ptytek
skrawajacych i ksztattowych ptytek skrawajacych, narzedzi do obrébki drewna, nozy
ksztattowych lub narzedzi ksztattowych.

materiatow.

Szlifierka narzedziowa Ewag RS 15

Ewag RS 15 jest manualng uniwersalng szlifierka dla racjonalnej produkgji
i ostrzenia narzedzi z ostrzami z PKD i weglika spiekanego a takze z HSS i innych

Dzieki kontrolowanej i regulowanej sile docisku 3ciernicy, jej oscylacji oraz
bezposredniemu systemowi pomiaru przy pomocy projektora, na szlifierce RS 15
mozna, stosunkowo matym kosztem, wykona¢ narzedzia , szczegdlnie z ostrzami z
PKD i CBN, zgodnie z wysokimi wymogami uzytkownika.

Ostrzenie nozy, ptytek wieloostrzowych, trzpieniowych narzedzi rotacyjnych
oraz gtowic ksztattowych to o bszar dziatania RS 15.

R6znorodnod¢ akcesoridw pozwala na operacje szlifowania takze takich
skomplikowanych powierzchni jak: wypukte promienie, powierzchnie kuli,
szlifowania powierzchni ostrza wiertet lufowych itp.

Szlifierke EWAG RS 15 oraz szlifierke WALTER HELITRONIC POWER DIAMOND mozecie zobaczy¢ Paistwo
na stoisku firmy WALTER na targach Mach Tool w Poznaniu - 16-19 czerwca 2009
Pawilon 3A, Stoisko 18. Serdecznie zapraszamy

Wiecej informadji:
Wactaw Babik — przedstawiciel firmy Walter Maschinenbau oraz firmy Ewag.
E-mail: waclaw.babik@walter-machines.com, tel. nr: 793 4158 14
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WYLACZNY PRZEDSTAWICIEL W POLSCE
FIRMY LEADWELL

LEADWELL
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CENTRA OBROBCZE

TRADYCYINA JAKOSC

FREZARKI
KONWENCJONALNE FREZARKI CNC

OFERUJEMY :

- DORADZTWO TECHNICZNE
- DOSTAWE DO KLIENTA

- SZKOLENIE OPERATOROW
- SERWIS

PONADTO WYKONUJEMY:

- REMONTY FREZAREK | TOKAREK
NIEZALEZNIE OD PRODUCENTA
- USLUGI OBROBKI SKRAWANIEM

— 3 JAROCINSKA FABRYKA OBRABIAREK $.A.
ul. Zaciszna 14
(J Q {o PI; 63-200 Jarocin CZLONEK GRUPY
A tel. +48 62 747 26 01-04 ;
ROK ZALOZENIA 1945  fax +48 62747 27 15 %M%

e-mail: jafo@jafo.com.pl

www.jafo.com.pl
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Producent

HAAS

GF AgieCharmilles, Szwajcaria

Przedstawiciel w Polsce

Abplanalp Consulting Sp. z 0. 0.

GF AgieCharmilles Sp. z 0.0.

Parametr Maszyna duza Maszyna Srednia Maszyna mafa Maszyna duza Maszyna $rednia Maszyna mata
y VF-8/50 VE-3 MM Mikron HPM 1850 U Mikron XSM 800 Mikron HPM 600 HD
R e e 4514x3531 3620x2794 1727x2034 64505950 3918x2678 3570x2320
zainstalowania maszyny (mm x mm)
Waga maszyny (kg) 11567 5670 1542 31500 10100 12900
Przesuw osi x (mm) 1626 1016 406 1850 800 600
Przesuw osi y (mm) 1016 508 305 1400 600 600
Przesuw osi z (mm) 762 635 254 905 500 500
Wielkos¢ stotu roboczego (mm x mm) 1626x914 1219x457 914x305 21600 800 x 600 800 x 600
K_onstrukqa cotlidiony ruchomy ruchomy ruchomy Ruchomy w osi X Ruchomy w osi X Ruchomy
nieruchomy)
Mak;y[nalny ciezar detalu, ktéry mozna 1814 1588 27 4000 1000 500
potozyé na stole roboczym (kg)
Wl ey el e el 4y 1626x914 1219x457 914x305 1850 x 1500 x 1100 600
mozna potozy¢ na stole roboczym (mm)
SK::\:Z;J;)CJE! stotukorpust(jednoityy Jednolity Jednolity Jednolity Odlew zeliwny Korpus z polimerobetonu Korpus z polimerobetonu
Konstrukdja eSSt . Przekfadnia zebata Przek{admg pasowa Przektadnia pasowa Elektrowrzeciono Elektrowrzeciono Elektrowrzeciono
(elektrowrzeciono/przekfadnia) opcjonalnie zebata
Maksymalna predkos¢ obrotowa 7500 7500
wrzeciona (obr./min) opcjonalnie 10 000 opcjonalnie 10 000/15 000 6000 24000 54000 42000
Posuw roboczy (m/min) 12,7 16,5 12,7 15 20 40
Szybki posuw (m/min) 15,2 254 15,2 40 80 40
Maksymalna moc wrzeciona (KW) 22,4 14,9 5,6 38 32 39
. . 102Nm przy 14000br/min .
Moment obrotowy wrzeciona (NM) 610Nm przy 5000br/min 339Nm przy 4500br /min 45Nm przy 1200 obr/min 324 46 84
o o q . . . HSK-E32, HSK-E40, 1SO-SK40, BT40, CAT40,
Konhcowka stozka wrzeciona (typ) Stozek 50 Stozek 40 Stozek 40 HSK-A63, 1S0-B40 HSK-E50, HSK-AG3 HSK-A63, HSK-E40
Sposob chtodzenia wrzeciona Chtodzenie ciecza Chtodzenie ciecza Chtodzenie ciecza
) Wymuszone Wymuszone Wymuszone
(wymuszone /samoistne) wymuszone wymuszone wymuszone
?rgi'ﬁg"r’nsgxw)rzec"’”a cdbtelioiozea 127/889 102/737 102/356 100 /820 100 / 600 100 / 600
Moc silnika gtownego (KW) 22,4 . 14’9, 5,6 Patrz moc wrzeciona Patrz moc wrzeciona Patrz moc wrzeciona
opcjonalnie 22,4
Pojemno$¢ magazynu narzedzi (szt.) 30+1 20 (24+1,40+1) 10 30-210 15-68 30-220
Czas wymiany narzedzia (sek.) 4,2 4,2; opcjonalnie 2,8 36 il 10 2
Maksy_mglny ciezar narzedzia we 36 5.4 5.4 2 3 8
wrzecionie (kg)
Maksymalna Srednica narzedzia we Zasobnik wypetniony 102 Zasobnik wypetniony 76 Zasobnik wypetniony 76 140 53 30
wrzecionie (mm) Sasiednie gniazda puste 254 | Sasiednie gniazda puste 152 | Sasiednie gniazda puste 152
Maks_ymalny ciezar narzedzia do 36 5.4 5.4 8 3 8
wymiany (kg)
;)sieastebrowanle numenycznie (x/y/ X/y/z/c/a/b x/y/z/c/a/b X/y/z/c/a/b X.yv.z.¢.b X.y.z X.y.z
. Haas kompatybilne do Haas kompatybilne do Haas kompatybilne do Heidenhain iTNC 530 / Heidenhain iTNC 530 2P . L
Sterowanie (typ) Fanuca Fanuca Fanuca Siemens 840 D Cyclon Atek Heidenhain iTNC 530
Element pomiarowy przemieszczania Enkoder Enkoder Enkoder Liniat optyczn Liniat optyczn Liniat optyczn
(enkoder /liniat optyczny) Opcjonalnie liniat optyczny | Opcjonalnie liniat optyczny plyczny ptyczny plyczny
. 28kVA 14kVA 9kVA
Maksymalny pobér mocy (kVA) Moc ciagla Moc ciagla Moc ciagla 87 29 16
It Bl R RO ETE +0,0076 +0,0051 £0,0051 0,001 0,008 0,006
przestrzennego w osiach
Dok{adno’sc pozycjonowania w +15 sekund 415 sekund +15 sekund 0,006 Nie wystngJe, boa/b/cto | Nie wysf(epUJe, boabcto
poszczegdlnych osiach (a/b/c) osie obrotowe osie obrotowe
Powtarzalnos¢ pozycjonowania (mm) +0,0051 +0,0025 +0,0025 0,004 0,004 0,004
E!ektronlczna kompensaqa wydtuzen Tak Tak Tak Tak Tak Tak
cieplnych (tak/nie)
Mozliwos¢ obrobki grafitu (tak /nie) Tak Tak Tak Tak Tak Tak
EFI;v{cth;zenle przez narzedzie (standard/ Opdja Opda Opdia Opda Opdia Opda
Czy obrabiarka J’s’zst przystosowana do Tak Tak Tak Tak Tak Tak
pracy ,na sucho"? (tak/nie)
Opdja automatyzaji - wspdtpraca z Tak Tak Tak Tak Tak Tak
robotem (tak/nie)
Transporter widréw (tak /nie) Tak Tak Tak Tak Tak Tak
Zmieniacz palet (tak/nie) Nie Jako opcja Nie Tak Tak Tak
Magazyn palet (tak/nie) Nie Nie Nie Tak Tak Tak
Serwis na polski rynku (tak /nie) Tak Tak Tak Tak Tak Tak
Sk{ad'czgéq zam|ennych na rynku Tak Tak Tak Tak Tak Tak
polskim (tak /nie)
Cena katalogowa netto (euro) 128.995,00 49.995,00 25.995,00 Cena na zapytanie. Cena na zapytanie. Cena na zapytanie.

ADRES Ul. Wréblewski 31, 02-978 Warszawa al. Krakowska 81, Sekocin Nowy, 05-090 Raszyn k.Warszawy
OSOBA DO KONTAKTU Pawet Matejak Grzegorz Bosak Kierownik dziatu sprzedazy
TELEFON/FAX 022 85878 54 (22) 326 50 50 / (22) 326 50 99

WWW, E-MAIL www.abplanalp.pl, pm@abplanalp.pl info.pl@pl.gfac.com, www.gfac.com/pl

u 24



- NUMER 2 (39) 2009 FORUM NARZEDZIOWE OBERON

MORI SEIKI DOOSAN Gebr. Heller Maschinenfabrik GmbH
APX Technologie Sp.z 0.0. DEMATEC POLSKA SR Z 0.0. Galika Sp.z 0.0.
VS$10000 NV5000a1DCG/40 DuraVertical 5060 Maszyna duza Maszyna Srednia Maszyna mata Ma;zysr&guza Maszgr;%érgdnia Mas;y{(\)ggn afa
9000 x 3800 2788x2710 1900x2400 5365x 6300 2539x 3400 2046 x 2940 7100x3750x4300 4950x3000x3800 4600x2600x3400
22000 6960 5800 26 000 7500 5500 14000 12000 9800
3150 1020 600 2400 1270 762 1000 800 630
1000 510 530 960 670 435 1000 800 630
600 510 510 800 625 510 1000 800 630
3350 x 1000 1320 x 600 900 x 600 2600 x 950 1300 x 670 920 x 435 630x630 500x630 400x500
ruchomy ruchomy ruchomy ruchomy ruchomy ruchomy Obrotowy Obrotowy Obrotowy
3000 1200 500 4500 1000 600 1400 1400 500
3500 x 1200 1400 x 660 1000x600 Fi 900x1290 Fi 900x1000 Fi 720x850
jednolity jednolity jednolity jednolity jednolity jednolity Jednolity Jednolity Jednolity
elektrowrzeciono elektrowrzeciono elektrowrzeciono przektadnia przektadnia przektadnia Elek;g:{(ﬁiﬂ;m/ Elektrowrzeciono Elektrowrzeciono
20000 20000 10 000 6000 8000 8 000 (opcja 12 000) 12500,/6000,/8000 24000 10 000
40 42 36 1-8000 mm/min 1-15 000 mm/min 1-15 000 mm/min 40 60 50
40 42 36 16 36 (30 na osi ) 36 (30 naosi ) 40 90 50
30 2 5 =/ ﬁ?nfs?m/ 15/1185';&;’“/ 11715 (cont. / 15 min) 52/64 40 7
302 221 10 561.54 18 95.5 1340 242 81
BT40,BT50,I50.CAT, BT40, 15040, CAT40, BT40, 1SO40, CAT40 1SO #50 1SO # 40 1SO # 40 SKS0/HSK A100/ SK40, HSK63 A, BT 40 | SK40, HSK63 A, BT40
HSK HSK-A63 BT50
wymuszone Wymuszone wymuszone Wymuszony Wymuszony Wymuszony
200 / 800 150 / 660 150 / 660 200 - 1000 150 - 775 150 - 660 120/120 100/900 (03-pow) 90/720
30 Py 15 5/ ﬁfﬂf;ﬁ’m / 5/ ﬁfn(l;‘)’m 7| 115 (cont. /15 min) 52 40 17
20/30/40/60 30/60 30 30 30 30 50/100-260/420 54/80/160 54/80,160,/400
1,8 1,0 13 3 135 135 3, 8 0d widra do widra 2, 4 0d wiéra do wiéra 2,2 0d widra do wiéra
15 12 8 15 8 8 25 12 12
15 12 8 15 8 8 25 12 12
XYZAC XYZAC XYz.C X/y/z X/y/z X/y/z x/y/z/b x/y/z/b x/y/z/b
MAPPS Il / Fanuc MAPPS Il / Fanuc MAPPS il / Fanuc Fanuc Fanuc Fanuc Sirf:rr;‘;cﬂfg ibg J Sirfj;‘gi‘g 4%3 J Si:jr':]“ecrifg ;E)’S J
Enkoder / liniat Enkoder / liniat enkoder enkoder enkoder enkoder Liniat optyczny Liniat optyczny Liniat optyczny
s 5 o % 0 | e | e | T |
0.005 0,003 0,005 VDI %2293441 VDI %20073441 VDI %2273441
0,003 0,002 0,003 0,005/0,005/0,005 | 0,004/0,004/0,004 | 0,004/0,004/0,004
0,003 0,002 0,003 0,006 0,005 0,005
tak tak tak Tak Tak Tak
Tak tak tak nie nie nie Nie Nie Nie
Opcja Opdja opcja standard standard standard Standard Standard Standard
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 tak nie nie nie nie Tak Tak Tak
Tak Tak tak tak tak tak Tak Tak Tak
Nie Nie nie tak tak tak Tak Tak Tak
Do negocjacji Do negocjacji Do negocjacji
Dematec Polska Sp. z 0.0., Ul. Christo Botewa 4 A, 30-798 Krakow 00-593 Warszawa, Ul. Spacerowa 12/4
Marek Dyrdat Tomasz Szymata Marek Kuzmifiski
602 477168 / 012 659 00 56 +48 696 858 565 +48 601956 014
mdyrdal@dematec.pl t.szymala@galika.pl m.kuzminski@galika.pl
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JAFO S.A. EXTRON KONDIA HISZPANIA
JAFOS.A. MDT MEXIM S.C. 55-010 Radwanice k/Wroctawia, ul.Piastowska 2
Maszyna duza Maszyna $rednia Maszyna mata Maszyna duza Maszyna Srednia Maszyna mata Maszyna duza Maszyna Srednia Maszyna mata
FYN 50ND FXR40CJ2 FNU50 DUZA SRENIA MAEA HM 2010 V10 FIVE A6
3000X3000 2600x2300 2500x3200 4300x3300 3180x2665 1780x1820 3800 x 5400 3286 x 5560 1950 x 2123
4500 3500 3000 11400 5900 3100 12000 9000 4200
800 150 800 1600 1100 450 2000 1000 600
500 320 500 800 610 350 1000 1100 400
500 465 475 800 700 460 510 600 510
500X1400 400x1400 500x900 1800x714 1260x510 770x300 2000 x 1000 Fi 800 800 x 400
Ruchomy Ruchomy Ruchomy Ruchomy Ruchomy Ruchomy ruchomy ruchomy ruchomy
500 450 350 1400 800 200 2000 1200 500
500x1400x590 400x1400x540 500x900x486
Jednolity Jednolity Jednolity Jednolity Jednolity Jednolity jednolity jednolity jednolity
. " . ) Przekladnia
Przektadnia Przektadnia Przekfadnia ‘W opgl Przektadnia Elektrowrzeciono Przektadnia Przekigdnla ) Przekla.dnla - elekktrowrzeciono-
elektrowrzeciono) elektrowrzeciono-opcja | elektrowrzeciono-opcja opda
3600 2500 3600 6000 15000 10 000 8000 15000 12000
2 2 x,y=4 z=15 6 10 10 24 30 30
X,y=6 z=4 x,y=10 z=5 x,y=4 z=15 9 20 30 45 45 45
105 75 75 w zaleznpéq od w zaIgznoEq od w zaIgznoéq od
wrzeciona wrzeciona wrzeciona
35 505 487 w zaIezn_osa od w zale_znosa od w zale_znosa od
wrzeciona wrzeciona wrzeciona
1SO 50 1SO 50 1SO 40 1SO50 1S040 1S040 1SO 40 1SO 40/ BT 40 1SO 40 / BT 40
Samoistne Samoistne Samoistne Wymuszone Wymuszone Wymuszone wymuszone wymuszone wymuszone
. Pion 0 - 540, Pion 64 - 486
Pion 90 - 590 Poziom 0 - 465 Poziom 185 - 660 207/1007 128/828 120/580 510 750 140 - 650
10,5 75 75 18 n 55 20,5 14 /18,75 55/75
- 24 20 12 20,0pcja -40 22,0pcja 40/120 22
2 2 6
- 15 7 7 16 16 16
125 90 75 1 135 135 135
15 7 7 6 6 6
X/y/z-a-opcja X/y/z-a-opcja X/y/z-a-opcja x/y/z/c x/y/z/c x/y/z X/y/z x/y/z/a/b/ x/y/z
Heidenhain TNC320 Heidenhain TNC320 Heidenhain TNC320 Fanuc Fanuc Fanuc Heidenhain TNC530 | HeidenhainTNC530 | Heidenhain TNC 530
Liniaty ); Y;E;&ag Liniaty Enkoder /liniat Enkoder/liniat Enkoder /liniat Liniat optyczny Liniat optyczny Liniat optyczny
15 15 9
Xx,y-0,015 x,y-0,015 x,y-0,015
70,020 7-0,020 7-0,020 +0,005 +0,005 +0,005 0,01 0,008 0,01
a-%10s a-%10s a-%10s
x,y—-0,010 x,y-0,010 Xx,y-0,010
0,005 70,015 70,05 +0,003 +0,003 +0,003 0,008 0,005 0,008
nie nie nie TAK TAK TAK
nie nie nie NIE NIE NIE
STANDARD STANDARD STANDARD
tak tak tak Tak Tak Tak TAK TAK TAK
nie nie nie Tak Tak Tak TAK TAK TAK
nie nie nie Tak Tak Tak TAK TAK TAK
nie nie 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 TAK TAK TAK
. . . w zaleznosci do w zaleznosci do w zaleznoici do
Na zapytanie Na zapytanie Na zapytanie o L o
wyposazenia wyposazenia wyposazenia
63-200 Jarocin, U. Zaciszna 14 MDT Sp.z0.0. MEXIM BIURO WARSZAWA
Btazej Siecinski Michat Wadowski Tomasz Panko, Wiestaw Kadzikiewicz
+48 6274726 01, +48 627472715 022 842 95 66 +48 (71) 31173 38, +48 (22) 533 50 00
info@mdt.net.pl www.mexim.pl, biuro@mexim.pl
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WEMAS WENIG Fabryka Obrabiarek Precyzyjnych AVIA S.A. MAKINO
TBI Technology Sp.z 0.0. FO.PAVIAS.A., Ul. SIEDLECKA 47, 03-768 Warszawa MAKINO Central Europe
Maszyna duza Maszyna $rednia Maszyna mata Maszyna duza Maszyna Srednia Maszyna mata Maszyna duza Maszyna $rednia Maszyna mata
VZP 3200 V/Z 1020 Quick BA 560 VMC 1300 VARIO 5-Axis VMC 650 Vo9 L V56 V22
4600x8000 3900x2450 1617x2676 3500x2800x2700 2360x2470x2850 3050x2400x2600 4700x3635 2500x2450 1500x2000
37000 7600 3000 10000 5000 4135 22000 10300 3550
3200 1020 560 1300 500 650 2000 900 320
2250 600 400 700 600 540 1000 550 280
800 560 350 670 460 620 800 450 300
3320x2100 1100x600 600x400 1500x700 @400 800x540 2300x1000 1050x550 450x350
bramowa ruchomy (krzyzowy) | Ruchomy (krzyzowy) Ruchomy Ruchomy Ruchomy Bridge \(A? E)ZseiSYu)w stotu | Bridge \(/5 rozsei\syu)w stotu | Bridge \(/ﬂ)zsei?(u)w stotu
12.000 800 200 1500 600 600 4000 800 100
1500X800x670 800x600x640 1500x700 400x400 800x540 2300x1000x650 1050x720x450 450x475x200
Odlew zeliwny Odlew zeliwny Odlew zeliwny Jednolity Jednolity Jednolity Jednolity Jednolity Jednolity
o eﬂfg\f\;gg‘éieo/n o ol e‘f{?g‘f\;gg’;‘{n o elektrowrzeciono Elektrowrzeciono Elektrowrzeciono Elektrowrzeciono elektrowrzeciono elektrowrzeciono elektrowrzeciono
24.000 18.000 20.000 10000 10,000 (24 000) 12000 (20.000.50.000) (30,000 40/000) 40,000
20 32 48 30 40 25 20 20 20
20 36 60 30 40 25 20 20 20
30/45 15/32 37 15/32 ;2/173 ‘(Vv“:::;? fggg) 75/13 220 185 85
286 203 92/153 %/ 316 (‘wW:r’sj_fz‘g 838; #1770 238 95,5 20
SK40/SK50/HSK 63A SK40 BT30 1SO 40 (HSK 6'32 3|(; opj) 1SO 40 HSK (1SO) HSK (1SO) HSK (1S0)
Chtodzenie ciecza Chtodzenie ciecza chtodzenie ciecza Wymuszone Wymuszone Wymuszone wymuszone wymuszone Wymuszone
250-1050 110-670 180-640 100/770 90/550 150/770 250/1050 150/600 150/450
30/45 15/32 37
32/60/90 30 20 40 24 (30) 24 20 (30,40,60,80) 15 (25,40,60) 15 (30,60)
15 15 3 2,8 2,8 2,8 8 8 8
15 8 3 7 7 7 20 8 05
150 160 80 80 80 80 145 140 32
15 8 3 7 7 7 20 8 05
%gé@&fﬁﬂmﬁ 3+20pda 3+2opda X/y/z x/y/z/a/c x/y/z x/y/z, opcja: B/C x/y/z, opcja: B/C X/y/z, opcja: B/C
Heidenhain TNC 530 [ Heidenfain TNCS30Iub| —¢.ry,c oic Heidenhain ITNC530 | HeidenhainiTNC530 | Heidenhain iTNC530 FUNAC 310is FUNAC 310is FUNAC 310is
Liniaty optyczne w Enkoder / liniat Enkoder / liniat Enkoder (standard) Enkoder (standard) Enkoder (standard) Liniaty absolutne Liniaty absolutne Liniaty absolutne
standardzie optyczny opcja optyczny opcja Liniat (opdja) Liniat (opdja) Liniat (opdja) 0.05pm 0.05um 0.05um
75 35 35 55 23 60,7 52,0 15,0
+/-0,005 mm +/-0,005 mm +/-0,010 mm +/-0,005 +/-0,005 +/-0,005
o | omsm | siomm | iow | I | om0 e | omEmucin [ omEm o
+/-0,005 mm +/-0,005 mm +/-0,003 mm 0,005 0,005 0,005 ’-'°'°°p‘rz";g;{,‘v?eca'ym *O'O‘ﬁm”;;‘“')ﬁeca*ym i0,0(yreremng?eca{ym
tak tak tak Tak (opcja) Tak (opcja) Tak (opdja) Tak Tak Tak
Tak, komvergpoc?iciqgowa Tak, komvsroapcz(;iiciqgowa Tak, komvc;glpocﬂciqgowa Tak (opcja) Tak (opcja) Tak (opcja) Opcja Opdja Opcja
opcja standard standard Opdja Opdja Opdja Standard Standard Standard
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 Nie nie Tak (opcja) Tak (opcja) Tak (opdja) Tak Tak Tak
nie Nie nie Tak (opdja) Tak (opcja) Tak (opcja) Nie Nie Nie
Tak Tak tak Tak Tak Tak Tak Tak Tak
Tak Tak tak Tak Tak Tak Nie (Stowacja) Nie (Stowacja) Nie (Stowacja)
0d 220.000 Euro od 68.000 Euro od 50.000 Euro Na zapytanie Na zapytanie Na zapytanie Na zapytanie Na zapytanie Na zapytanie
Ul. Batorego 7, 47-400 Raciborz Ul. Siedlecka 47, 03-768 Warszawa 01-494 Warszawa, Ul. Osmariczyka 12/112
Tomasz Rydygiel Dziat handlowy Daniel Kustrzepa
327774261 +4822619 90 81, +48 22 818 29 54 664 740741
www.tbitech.pl, biuro@tbitech.pl www.avia.com.pl, market@avia.com.pl www.makino.sk, kustrzepa@makino.sk
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* Wysoka Jakos¢
* szybkie drazenie

* niskie zuzycie

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

@ CROUPE tel. (052) 35-424-00, fax (052) 35-424-01
CARBONE LORRAINE oberon@oberon.pl; www.oberon.pl



Bodycote

OBROBKA CIEPLNA

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

Wybbr naszej firmy jako kompetentnego partnera w obrdbce ciepinej pozwala uzyska¢ dostep do sze-
rokiego spektrum najnowoczesniejszych technologii obrdbki cieplnej i cieplno-chemicznej. Bodycote
oferuje Parstwu réznorodne procesy obrdbki cieplnej, technologii obrébek powierzchniowych oraz
kompleksowe badania materiatowe.

Nasz zespdt wysoko wykwalifikowanych pracownikéw jest do Pafstwa dyspozycji.

Swiadczymy ustugi obrébki cieplnej w zakresie:

* Azotowania gazowego Nitreg® 5
elementdw 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 kontrola potencjatu azotowego i sktadu fazowego warstwy elementéw, dajace warstwy od-
porne na Scieranie i korozje (kolor pokrycia czarny).

* Azotonaweglania niskotemperaturowego Nitreg (cyjanowanie):
Celem azotonaweglania jest uzyskanie utwardzonej odpornej na 3cieranie warstwy wierzchniej ma-
teriatu praktycznie bez deformacji ksztattu i zmian wymiarowych obrabianego narzedzia lub detalu.

* Hartowania i odpuszczania w jednym cyklu w piecach prézniowych:
zwysokocinieniowym chtodzeniem w azocie: elementéw form odlewniczych, matryc kuzniczych, ma-
tryc do wyciskania aluminium, narzedzi ttocznych i wykrojnikdw oraz narzedzi ze stali szybkotnacych.

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

* Naweglania prozniowego:
I charakteryzujacego sie eliminacja wewnetrznego utleniania, brakiem cementytu w naweglone;
powierzchni, petng automatyzacjg i powtarzalnoscia procesow.

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

¢ Wymrazania:
w obrobce podzerowej elementy uzyskuja podwyzszong wytrzymatos¢ i twardos¢ oraz stabiliza-
1'\cj(g Wymiarowa a zawartos¢ austenitu szczagtkowego spada ponizej 7%

L]
s

BODYCOTE POLSKA Sp. z 0.0. BODYCOTE POLSKA Sp. z 0.0.

BODYCOTE POLSKA Sp. z 0.0.

BODYCOTE POLSKA Sp. z 0.0. BODYCOTE POLSKA Sp. z 0.0. BODYCOTE POLSKA Sp. z 0.0.

Oddziat w Czestochowie 0ddziat w Swiebodzinie 0Oddziat w Kozerkach Oddziat w Chetmnie Oddziat w Zabrzu Oddziat w Warszawie
Al Armii Krajowej 19 C ul. Swierczewskiego 76 Kozerki, ul. Merkurego 48 ul. Stowackiego 3a ul. Handlowa 2 ul. Wetczyfiska 133
42-200 Czestochowa 66-200 Swiebodzin 05-825 Grodzisk Maz. 86-200 Chetmno 41-807 Zabrze 01-919 Warszawa

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

tel.: +48 (68) 382 85 10
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) 8349717
fax: +48 (22) 834 9717 wew. 107
e-mail: warszawa@bodycote.com
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Synchronous Technology w NX CAM

NX (dawny Unigraphics) to system wyzszego rzedu klasy CAD/CAM/CAE/PLM szeroko stosowany w Swiatowym i krajowym przemysle
narzedziowym, lotniczym, motoryzacyjnym i débr konsumpcyjnych. Do ostatniej wersji - oznaczonej numerem NX 6 - wprowadzona
zostata nowa technika modelowania o nazwie Synchronous Technology. Postaram sie przyblizy¢ najwazniejsze funkcjonalnosci pod katem

wykorzystania Synchronous Technology przez technologa-programiste obrabiarek CNC.

Na poczatek kilka stéw wprowadzajgcych na temat firmy Siemens PLM

Software (whasciciela NX) i jej portfolio.
Siemens PLM Software

Siemens PLM Software jest wiodacym Swiatowym dostawca
oprogramowania do zarzadzania cyklem zycia produktu (PLM) i ustug.
Rodzina rozwigzan PLM firmy Siemens jest oparta o NX, Velocity Series
(m.in. Solid Edge, CAM Express) oraz Teamcenter. Firma posiada ponad
56 000 klientéw na catym Swiecie, uzywajacych tacznie okoto 5,9 miliona
licencjonowanych stanowisk oprogramowania.

W tym artykule zajmiemy sie matym wycinkiem tej oferty —rozwigzaniem
dla Machining, a konkretnie modutem CAM systemu NX.

NX

Dwa stowa na temat nazewnictwa. NX znany byt wczedniej pod nazwa
Unigraphics lub skrétem UG. Ostatnig wersjg ,nastoletnig” byt UG 18.0.
Poczawszy od wersji 19 weszta nowa numeracja NX 1.0 itd. W tej chwili
najnowsza wersja jest NX 6.0 (czyli 24 wersja ,starego” UG).

NX jest skrotem przyjetym dla okreslenia wizji rozwoju oprogramowania
MDA (Mechanical Design Automation) w technologii ,NeXt generation.

Rys.1. Rozwigzania Siemens PLM Software

NX CAM (CAM Express)

Modut obrébki NX (NX CAM), wg raportu niezaleznej firmy CIMdata
za rok 20008, posiada wiodaca pozycie w przemysle narzedziowym,
samochodowym i lotniczym. CAM Express jest wydzielonym modutem
NX stuzgcym do generowania Sciezek na obrabiarki numeryczne. Umozliwia
programowanie obrabiarek CNC w zakresie frezowania 2.5-5 osi (w tym
HSM), wieloosiowych centréw tokarsko-frezarskich oraz wycinarek
drutowych. To ze jest to wydzielony modut CAM nie oznacza jednak, ze nie
ma w nim narzedzi niezbednych dla technologa w procesie przygotowanie
modelu czesci do obrébki. Technolog ma do dyspozycji m.in. Synchronous
Modeling i Patching.

Synchronous Modeling

Operacje Synchronous Modeling umozliwiaja prace zaréwno na
wiasnych plikach NX (oraz natywnych Solid Edge i SolidWorks, I-deas), jak
i plikach nieparametrycznych, zaimportowanych przez formaty
posrednie na przyktad Parasolid, Step Iges.

Przy dokonywaniu zmian ksztattu czedci operacja synchroniczna
analizuje, wychwytuje i zachowuje relacje/powiazania (istniejace lub
narzucone) jakie wystepuja miedzy elementami lub poszczegdinymi
powierzchniami w catym modelu czedci. Umozliwia to szybka edycje ksztattu
W czasie rzeczywistym bez dtugotrwatych obliczer.

Operacje sa zapisywane w drzewku historii, co umozliwia ich edycje
i zmiane parametréw jesli zachodzi taka potrzeba.

Przyjmijmy zatozenie ze technolog nie ma dostepu do modutu CAD
(lub konstruktor nie utatwia mu zycia) i musi przygotowac sobie sam model
Ltechnologiczny”.

30

Rys.2. Automatyczne wykrycie i zaslepienie otworéw

Synchronous Modeling w akgji
Na kilku przyktadach poznamy podstawowe mozliwosci edycji modeli
brytowych weczytanych z innych systeméw CAD — w tym przypadku s3 to
bryty wczytane przez format Parasolid i Step.

Zacznijmy przeglad operacji od polecenia Usui. Pozwala na
usuniecie z modelu wybranych 3cianek, kieszeni, wystepow itp. ktore
na przyktad maja by¢ wykonane pdzniej inng technika wytwarzania niz
frezowanie na przykfad wycinaniem drutowym, dragzeniem czy wierceniem.
Przy tej operacji mamy do dyspozycji mozliwo3¢ wyszukania na modelu
elementow typu otwor z okresleniem ich maksymalnej srednicy — rysunek
2. Bez wzgledu na to czy Scianka na ktorej lezy otwor jest ptaska czy jest to
powierzchnia swobodna usunigcie otworu powoduje wypetnienie styczne
do sasiadujacych powierzchni - rysunek 3.

Rys.3 Usuniecie wybranych regionéw z modelu

Inng metoda usuniecia niepotrzebnych/niepozadanych elementow
jest metoda bezposredniego ich wskazania z modelu. Oczywiscie nalezy
pamieta¢ wéwczas o wskazaniu wszystkich sasiadujacych Scianek - moze
to podpowiedzie¢ i wybra sam NX - lub jesli zdecydujemy sie na inne
samodzielne rozwigzanie — nalezy je wskaza¢ manualnie.
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Kolejna opcja jaka mozna wykorzystac to opcja umieszczenia Wymiaru
w Srodowisku 3D. Poprzez odpowiednie wskazanie krawedzi i bazowanie
wymiaru mozna uzyskaé wymiar liniowy, katowy lub promieniowy.
Edycje wartosci wymiaru mozna uzyska¢ wpisujac go wprost na oknie
dialogowym lub przecigga¢ linia wymiarowa na ekranie i obserwowaé
dynamicznie zmieniajacy sie ksztatt bryty — rysunek 4.

Rys.5. Podniesienie powierzchni podziatu w osi Z

Inng opcja czesto wykorzystywana do modyfikacji to Przesuri (rysunek
6) i Wyciggnjj.. Mozna w niej dodatkowo narzucac ciankom pochylenie
i obrét wokét wskazanego obiektu odniesienia. Opcje wyciggniecia Scianek
modelu mozna wykorzystaé na przyktad do podniesienia powierzchni
podziatu formy — rysunek 5.

Rys.6. Przesuniecie grupy scianek wzdtuz wektora

Na rysunku 7. pokazano edycje promienia zaokraglenia. Po kliknieciu
jednej powierzchni mozna automatycznie wyszukaé ciag zaokraglenia
z rozpoznaniem promienia, ktéry mozna zmieni¢ przy zachowaniu
istniejgcych stycznoici. Scianki, powierzchnie promieni mozna tez usunaé
z elementu jesli tego wymagaja warunki obrébki.

Rys.7. Edycja promienia zaokraglenia

Programista ma jeszcze do dyspozycji dodatkowe funkcje no. Kopiuj,
Wytnij, Wklej, Odbicie itp. ktdre dziatajg na Sciankach modelu czesci. Stuza
one na przyktad do kopiowania powierzchniw ramach jednejlub wielu czesdi,
réwniez pomiedzy czesciami pochodzacymi z r6znych systeméw CAD.

Relacje i powigzania (np. stycznos¢, wspdtosiowosé, symetrycznosc,
réwnolegtos¢..) jakie sa zachowane w czasie wykonywania polecen
przebudowy modelu moga by¢ wychwycone automatycznie lub mozemy je
dodatkowo narzuci¢ czy z nich zrezygnowac.

Patching

Funkgje Patching stuza do rozpinania powierzchni na modelu brytowych.
Celem tej operacji podobnie jak poprzednio jest zaSlepienie obszaréw
modelu, ktory nie powinien by¢ poddany obrébce frezowaniem.

[S9]=[X

A

‘Tl Zamknij otwarty obszar

Typ

[\‘ﬁ' Przez usuniecie krawedzi

[, Seria zamknied

& Obszar n-boczny
7 Siatka

#* Przez usuniscie krawedzi

ﬁ‘; Tylka wydtuzenie

(| Zamknigcia Mold Wizard
- Przez zablokawanie

| <2 PokaZ skrdby

gpodglqd

L

Piokaz wynik Ck

Rys.8. Dostepne opcje zamkniec powierzchni

K Zaskosuj

Rysunek 8. przedstawia wybdr sposobu zamkniecia obszaréw
otwartych. Ich wybér zalezy od ksztattu i wystepujacych warunkéw do
zamkniecia okreslonego obszaru. Generalnie wskazujemy powierzchnie

sasiadujace oraz krzywa zamykajace, ktére system wyszukuje réwniez
automatycznie.

Rys.9. Zaslepienie wskazanych obszaréw powierzchniami

Technolog ma réwniez inne dodatkowe narzedzia na przyktad do

analizy pochylefi i promieni (rysunek 10), wyszukania promieni minimalnych
na modelu czesci itp.

Rys.10. Analiza promieni modelu czesci

Przedstawione krétko wybrane mozliwosci modutu NX CAM w zakresie
edycji modeli brytowych, dadza Pafistwu obraz tego co potrafi Synchronous
Modeling w odniesieniu do edycji nieparametrycznych modeli brytowych
i jak moze to wykorzystaé programista-technolog.

Krzysztof Augustyn
www.camdivision.pl
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KOVOSVIT MAS

KOVOSVIT MAS, jako czotowy czeski producent obrabiarek obchodzi
w tym roku siedemdgziesigtg rocznice zatozenia. Dokfadnie tyle lat uptyneto
od chwili wybudowania nowych zaktadéw produkcji maszyn w Sezimovo
Usti w 1939 roku. Wiréd waznych etapéw, przez ktore przeszta Spétka
i ktore jej pomogty w uzyskaniu dtugotrwatego doswiadczenia w produkdji
i konstrukgji obrabiarek oraz ktére dopomogly jej stac sie dla klientow
gwarancjg niezawodnosci mozna wymienic:

1939 Rozpoczecie budowy przez firme Bat'a nowych zaktadéw
budowy maszyn produkujacych obrabiarki - ,MAS"

1949  Powstanie Przedsiebiorstwa Pafistwowego KOVOSVIT
1972 Produkcja seryjna maszyn sterowanych numerycznie NC
1991  Zatozenie Spdtki Skcyjnej KOVOSVIT, a.s.
2002 Wigczenie Spétki KOVOSVIT do holdingu

- staje sie cztonkiem grupy KKCG
2008 Zatozenie Spotki corki KOVOSVIT MAS Polska w Poznaniu.

Produkcje obrabiarek rozpoczeto w Spétce MAS w 1939 roku
i w stosunkowo krétkim czasie powstata catosciowa oferta podstawowego
asortymentu obrabiarek. Maszyny te, stuzyty przewaznie do pokrycia
zapotrzebowania koncernu Bata na produkcje obuwia. Nastepnie podjeto
ich sprzedaz poza koncernem i sprzedaz na eksport stata sie kluczowa
dziatalnoscig Spétki MAS. Na poczatku produkcji maszyn chodzito o dwa
typy wyrobdw - wiertarki promieniowe i tokarki rewolwerowe.

W latach powojennych kontynuowany byt dalszy rozwdj technologii,
ktéry zagwarantowat pomysine wystepowanie na rynkach obrabiarek -
chodzito o wiertarke typu VR 4 oraz tokarke rewolwerowa typu R5. W ciagu
kolejnych lat udato sie opracowac i pomyslnie wprowadzi€ na rynek wiele
typbw obrabiarek, ktérych koncepcja spetniata najnowoczesniejsze wymogi
w zakresie doktadnodci i niezawodnosci.

W 2005 roku KOVOSVIT MAS, a.s. podejmuje produkcje nowej generagji
obrabiarek -- piecioosiowych i wielofunkcyjnych centrow obrébczych,
a w 2008 roku otwiera dtugo oczekiwana Spétke corke KOVOSVIT MAS
Polska, ktéra tym samym staje sie pierwszym krokiem w dtugofalowe;
strategii prowadzenia bezposredniej dziatalnosci serwisowej i dystrybucyjnej
na rynku polskim.

Szeroki program produkgji Spétki obejmuje pionowe i poziome centra
obrébcze, portalowe centra obrébcze, piecioosiowe centra obrébcze,
wielofunkcyjne centra tokarsko-frezerskie, uniwersalne tokarki kotowe
ze sterowaniem numerycznym CNC, tokarskie centra obrobcze oraz
numerycznie sterowane tokarki.
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(MAS)

"
KOWOSYIT MAas

maohine your futurs

obchodzi 70-lecie produkcji obrabiarek

Nowe tokarki typu SP430 z Kovosvitu!

KOVOSVIT MAS obchodzi 70-lecie zatozenia Spétki i rowniez
w tym roku przedstawia swoje nowosci. W roku 2009 jest to nowa
seria pétautomatéw tokarskich typu SP430. Maszyne SP 430 Y/2 Firma
Kovosvit Mas zaprezentuje miedzy innymi na Targach MACH-TOOL
Poznar 2009.

Modutowa wersja maszyny o maksymalnej srednicy obrdbki 430 mm
umozliwia zestawienie catego szeregu wariantéw technologicznych od
tokarki z dwiema osiami sterowanymi az po centrum tokarskie z osig ,Y",
wrzeciennikiem przeciwnym i dolng gtowicg narzedziowa z napedzanymi
narzedziami. Powyzsze maszyny beda oferowane dla maksymalnej dtugosci
obrabianego detalu 1100 i 2500 mm. Standardowo oferowane beda
nastepujace wersje:

SP430 1100 HEIDENHAIN S1,X1, 21

SP430MC 1100 HEIDENHAIN $1,C1, X1, 21,83

SP430Y 1100 HEIDENHAIN S1,C1L X1, 21,Y,S3

SP430 1100 SIEMENS S1, X121

SP430MC 1100 SIEMENS S1,C1, X1, 21,83

SP430Y 1100 SIEMENS S1,C1, X1, 21,Y,S3
SP430/2 1100 SIEMENS S1,X1,21,X2, 22
SP430Y/2 1100 SIEMENS S1,C1L X1, 21,Y,X2,72, 53
SP4305Y/2 1100 SIEMENS g; gl )Z(; 2., X2, 22, 32,
SP430/12 2500 SIEMENS S1,X1, 21, W2
SP430Y/L2 2500 SIEMENS S1,C1, X1, 21,Y,S3, W2

Do podstawowych witasciwosci maszyny typu SP430 mozna zaliczy¢
wysokg sztywno3¢ oraz wysoki moment skrecajagcy na wrzecionie,
gwarantujgce wydajne toczenie na maksymalnej Srednicy. Dynamika oraz
wysokie predkosci w poszczegblnych osiach skracajg czas uboczny i w ten
sposdb zapewniaja bardziej efektywne wykorzystanie maszyny. Dzieki
zastosowaniu prowadnicy tocznej, zapewniona jest dtugotrwata obrobka
0 wysokiej dokfadnodci. Wybrana warto5¢ wstepnego naprezenia
prowadnicy tocznej, przyczynia sie réwniez do duzej sztywnosci catej
maszyny. W maszynie zastosowano wysokiej jakosci komponenty
renomowanych producentow.

Maszyna SP 430 Y/2, jako jeden z eksponatéw Spétki, zostanie
przedstawiona takze na Miedzynarodowych Targach MACH-TOOL 2009
w Poznaniu w dniach 16. - 19. 06. 2009 .
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Importowana i krajowa

zmiekczona
lub
ulepszona cieplnie

na korpusy, formy,
ttoczniki, wykrojniki

Serwis ciecia
(do srednicy 800 mm
i wysokosci 600 mm)

Stal cieta na zimno
(nie palimy blach!)

Wykonujemy orébke
skrawaniem

Dziat handlowy
codziennie wysyta towar
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kl\vv SGEF == o
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PRECY2YTNIE | POKEAPNIE,
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SG Equipment Leasing Polska to

71 leasing w kazdej sytuaciji

71 tajna bron w czasach kryzysu

=1 urok solidnych rozwigzan finansowych
71 licencja na rozwéj dla przedsiebiorcow
-1 niezawodna obstuga i wsparcie operaciji

www.sgef.pl = ~1 Equipment Finance

We support. You succeed. SOCIETE GENERALE GROUP
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LAAWANSOWANE SysSTEMY POMLARDW

Branza wspotrzednosciowej techniki pomiarowej istnieje od wielu
lat. Systematycznie si¢ rozwija, a wraz z nig rosnag wymagania stawiane
systemom pomiarowym. Na rynku znajduje si¢ bardzo wiele maszyn
wspétrzednosciowych i systeméw pomiarowych 3D réznych producentéw,
ktore juz w tej chwili sa ,zaawansowane wiekowo". Urzadzenia, ktére
nadal posiadaja dobre parametry techniczne, ograniczone sa mozliwosciami
oprogramowania nie spefniajacego obecnych kryteriow. Funkcjonalnosé
maszyny mozna rozwina¢ poprzez modernizacje, czyli tzw. ,retrofit”.

Modernizowanie wspotrzednosciowych maszyn pomiarowych (retrofit) staje
sie coraz bardziej popularne. Celem takiej operacji jest dostosowanie urzadzenia do
kryteriéw, jakie obecnie powinna spetnia¢ wspotrzednosciowa maszyna pomiarowa.
Firma metrologic group®, ktérej jestesmy oficjalnym przedstawicielem na polskim
rynku, posiada w tej dziedzinie ponad 20 letnie doswiadczenie. Zaréwno w Polsce,
jakina catym Swiecie s3 tysigce maszyn pomiarowych zmodernizowanych w oparciu
0 rozwigzania metrologic group® .

BROWN

& SHARPE D.EA. MFO RENAULT SEIV TOKIO SEIMITSU ~ ZEISS JENA
CEJOHANSSON  ELEY & WARREN ~ MITUTOYO ROMER TRI-MESURE ZETT MESS
COORD 3 FARO MORA SIP TRIMEK LEICA
CMA FERRANTI NUMEREX STIEFFELMEYER TRI - D'AX SMX

CTA KEMCO OLIVETTI TESA WENZEL METRONOR
V?/FI\CIJSAL/?Y LKTOOL POLI TOKIO BOEKI ZEISS V-STARS

Tab. 1. Urzadzenia zmodernizowane w oparciu o rozwigzania sprzetowe i
oprogramowanie firmy metrologic group®

Modernizacja ~ maszyny ~w  zaleznosci  od  aktualnego  stanu
i parametréw moze zawierac nastepujace operacje: wymiana potaczen elektrycznych,
zespotéw elektronicznych (skale optyczne, wzmacniacze, kontroler numeryczny, itp.),
aktualizacje oprogramowania, wymiane akcesoridw pomiarowych (gtowice, sondy
i trzpienie pomiarowe) a takze w razie potrzeby kompensacje geometrii maszyny

przez zastosowanie macierzy 21lub 23 parametréw.

Oprogramowanie oferowane przez metrologic group® ma bardzo szerokie
zastosowanie. Dzigki wbudowanym interfejsom do obstugi réznego typu urzadzer
pomiarowych WMP, mamy mozliwo3¢ ujednolicenia oprogramowania na wszystkich
systemach wspétrzednosciowych w laboratorium.

Rozwiazanie programowe Metrolog XG® to:

*  Przyjazny panel uzytkownika i intuicyjna obstuga;

* Tworzenie programéw DMIS, GM2 oraz importowanie z innych
formatéw;

*  Programowanie wysokiego poziomu (petle, warunki, zmienne...)

* Funkcja szybkiego skaningu;

* Interfejs gtowic optycznych - mozliwo3¢ zbierania chmury punktéw
(nawet kilka milion6w)

* Dostep do tolerancji i innych informacji zawartych w pliku CAD;

y mierzyto sie lepiej.

Modernizacja
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Korzysci ptynace z modernizacji w oparciu o pakiety metrologic group®:

* dostep do rozbudowanego a zarazem przyjaznego interfejsu
uzytkownika,

* pefnaintegracja modeli CAD (Bezposredni konwerter: Catia V4 /V5,
Pro E, UG, STEP Iges,...),

* rozwigzania w petni zintegrowane ze Srodowiskiem Catia V5:
Metrolog V5,

* dostepnych ponad 50 interfejséw sprzetowych do kazdego typu
urzadzenia pomiarowego 3D,

e proste i szybkie programowanie: Online i Offline,

* rozwiazanie do zadar w trybie Offline pozwalajace na tworzenie
programéw i symulacje procesu pomiarowego witaczajac detekcje
potencjalnych kolizji: Silma XG,

* narzedzia do petnej analizy wynikéw i tworzenia raportéw
pomiarowych w petni dopasowanych do potrzeb uzytkownika,

e przegladanie sesji roboczych przy pomocy narzedzi Microsoft
Office - MetrologXG@Web,

* obstuga maszyny pomiarowej przy pomocy Pocket PC - XG Pocket

* oprogramowanie dostepne w 17 wersjach jezykowych w tym w
jezyku polskim,

Metrologic Group® wcigz pracuje nad rozwojem swoich rozwigzan
programowych, dlatego produkty oferowane przez tg francuska firme naleza
do najlepszych i sg cenione na catym Swiecie.

Comtec 3D Sp. z 0. 0.
ul. Kondratowicza 4/73
03-242 Warszawa

MIP 52425181 11
telifax +48227416978
www.comtec3d.pl

innowvaliz
ME rl.mor.'-“

3’|
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Doktadnos¢ i precyzja szlifowania.

Wysokoobrotowa szlifierka elektryczna ELECTER E-max to jedna z wielu
szlifierek recznych japoriskiej firmy NSK Nakanishi. Jest to zaawansowane
technicznie urzadzenie wykorzystywane dla przyspieszenia wykariczania
powierzchni form i podniesienia ich jakosci. Marka NSK Nakanishi jest
rozpoznawalna w wielu krajach Azji, Ameryki P6tnocnej i Europy, a model
szlifierki Electer E-max cieszy si¢ niestabnaca popularnoscia i zdobywa
nabywcow takze w Polsce.

Szybko3¢, precyzja, moc i wszechstronno3¢ zastosowan tego urzadzenia w petni
spetniajg wymagania klientéw produkujacych formy. Zestaw sktada sie z jednostki
sterujacej, silnika i kofcdwki roboczej. W zaleznosci od zastosowanej koricwki (do
wyboru jest 14 koricowek) mozna realizowaé ruch obrotowy, posuwisto-zwrotny
albo ruch prawo-lewo narzedzia.

Sterownik NE129 stuzy do sterowania pracg szlifierki. Posiada funkcje regulacji
obrotow w zakresie od 1000 do 35 000 obrotéw/min (obroty s3 pokazywane na
wyswietlaczu), informuje o wykrytych btedach, przecigzeniu urzadzenia. Istnieje
mozliwo3¢ podfaczenia pedatu noznego i sterowanie szlifierkg za jego pomoca.
Do sterownika mozna podtaczy¢ dwa silniki z réznymi koficowkami i za pomoca
przycisku na sterowniku uruchamia¢ silnik A lub B (praca naprzemienna). Zwarta,
niewielka budowa i raczka umozliwia wygodne przenoszenie zestawu w warsztacie
pracy.

Sercem kazdego systemu napedzajgcego jest bezrdzeniowy silnik DC,
Zbudowany z wykorzystaniem pierwiastkéw ziem rzadkich (samar, kobalt),
odpornod¢ na wysokie temperatury gwarantuje dtugotrwatg, bezusterkowa prace.
Zadane obroty nie zmieniaja sie nawet pod duzym obciazeniem co pozwala na
stabilng obrébke szlifowania czy ciecia precyzyjnego.

Producent proponuije 3 rodzaje silnikow:
a7

Swlich color : Bl

Typ Standardowy, obroty 1000-350000/min, moment obrotowy 4,1¢cN-m, moc
71W. O typie silnika informuje kolor wigcznika na rekojesci: niebieski

=

[ R

Typ Momentowy, obroty 1000-270000,/min, moment obrotowy 4,6 ctN-m, moc
72 W. Kolor wiacznika: zielony

Switich oolor - Gray

Typ Super Momentowy, obroty 1000-130000/min, moment obrotowy 9,8cN-
m, moc 52 W, kolor wtgcznika: szary

Ponizej 4 kofcéwki sposrod 14 dostepnych, z przyktadowymi sposobami ruchu.
Oprécz koficowek obrotowych z mozliwoicig mocowania narzedzi na trzpieniach o
Srednicy max @ 6,00 mm mozna wykorzystywaé ponizsze:
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E=may’ Wysokoobrotowa
szlifierka elektryczna

LUSTER LS-100, kohcoéwka o ksztaicie pistoletowym z ruchem posuwisto
zwrotnym z regulowanym na mimosrodzie skokiem w zakresie od 0 do 6mm,
0~7600 cykli/minute

Mini-LUSTER ML-8, koficéwka z ruchem posuwisto-zwrotnym o statym skoku
0,8 mm, 0~9000 cykli/minute

EER]

Swing-LUSTER, koficowka z ruchem prawo-lewo, zakres ruchu narzedzia 0~1,6
mm, 0~9000 cykli/minute

Hammer (funkcja uderzania), ilos¢ uderzen 25-5000 powtdrzen /min, zakres
sity uderzen: 4,4-7,1N

if—

Wyzej opisywany zestaw E-max, a takze inne rozwigzania dla narzedziowni,
zaktadéw utrzymania ruchu czy warsztatéw bedziemy prezentowa¢ na targach
MACH-TOOL w Poznaniu ( stoisko 22, pawilon 3). Gdybyscie chcieli Pafstwo
poznal zalety uzywania tego i innych urzadzen NSK Nakanishi, zadzworcie do
nas lub wyslijcie zapytanie, przyjedziemy i zademonstrujemy doktadnod¢ i precyzje
szlifowania w Waszej firmie.

Pozdrawiam

i zapraszam

do Poznania
w czerwcu 2009

Marek Adelski

tel. kom 693 371202

tel. (052) 354 242 24
e-mail: m.adelski@oberon.pl

Whytaczny dystrybutor

NAKANISHI

na terenie Polski
OBERON® Robert Dyrda
Ul. Cicha 15,

88-100 Inowroctaw

Tel.: (052) 354 24 00,

fax: (052) 354 24 01
e-mail: oberon@oberon.pl,
www.oberon.pl



IMPULS

Ultraprecyzyjne szlifierki pneumatyczne

Nieskrecajgcy Sie Wi

Pierscien ON-OF

mozesz wybiera¢ sposrod 3 typow:
prosta, 45°, 90° w zaleznosci od aplikacji .

i ultraprecyzyjne, wysoka doktadnos¢ | doskonata trwatos¢
B duzamoc, wysoki moment obrotowy | tatwa wymiana narzedzia
| wymienne tulejki zaciskowe i ttumik hatasu na wezu wylotowym

OBERON® Robert Dyrda, 88-100 Inowroctaw, ul. Cicha 15
MISH’ tel: (052) 354 24 00 wew. 24; fax: (052) 354 24 01;
marek.adelski@oberon.pl, www.nakanishi.pl
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Raport Pity TaSmowe

Drodzy czytelnicy,

W tym numerze miesiecznika Oberon przygotowalismy dla Was raport, ktéry
w sposéb skondensowany i ujednolicony, zawiera przeglad przecinarek tasmowych
dostepnych na polskim rynku.

Tworzac to zestawienie pragnelismy, aby poréwnanie byto merytorycznie
poprawne, oraz zawierato maksymalnie duzo przydatnych do podjecia decyzji
zakupowej informaciji. Nie mielismy jednak prostego zadania.

Rynek przecinarek tasmowych jest niezwykle szeroki, z czego nie wszyscy
jednak sobie zdaja sprawe. Dodatkowym czynnikiem utrudniajgcym przygotowanie
rzetelnego zestawienia jest fakt, ze przecinarka taSmowa w swoim zatozeniu jest
urzagdzeniem mato skomplikowanym i tak jest przez wielu wiasnie traktowana —
jako urzadzenie proste i tanie. W rzeczywistosci jednak rozwdj technologiczny nie
omingt takze i tego segmentu rynku . W konsekwencji, z pozoru podobne do siebie
konstrukcyjne urzadzenia réznig sie od siebie znacznie. Dlatego na rynku zaréwno
dostepne s3 mate przecinarki taSmowe przeznaczone do zaktadéw Slusarskich,
ktorych cena nie przekracza 5.000zt, jak i niezwykle zaawansowane technologicznie
giganty skonstruowane do ciecia np. watéw okretowych, ktérych cena osiaga czesto
wartosci przekraczajace 1.500.000zt. A z punktu widzenia konstrukcji ogdlnej—
i jedno i drugie jest przecinarkg taSmowa. Na tym jednak podobiefistwa sie kofcza.
To daje ogdlne wyobrazenie jak niezwykle rozlegty jest rynek maszyn do ciecia
taSmowego.

Podobnie wyglada sytuacja gdy zawezimy obszar analizy do urzadzen, ktorych
zakres ciecia nie przekracza np. 300mm. Z jednej strony dostepne sg na rynku
urzadzenia do mato wydajnej pracy - ich konstrukcja jest relatywnie delikatna
(np. typ sworzniowy, delikatne kolumny o matej srednicy czy spawana mafo solidna
rama) , ale dobrze sprawdzajg sie do prostych zadan ciecia w pojedynczych seriach,
a ich cena czesto jest nizsza niz 20.000zt. Z drugiej strony dostepne sa na rynku
maszyny o masywnej konstrukgji ,odlewane] zeliwnej ramie, posiadajace dwie
kolumny o duzej Srednicy, sterowane numerycznie, posiadajace wiele rozwigzan
technologicznych zwiekszajacych wydajnosé i jako3¢ ciecia a przy tym sg niezwykle
wytrzymate, bardzo wydajne, precyzyjne i mato awaryjne. Ich ceny w tym samym
wymiarze moga przekracza¢ nawet 400.000zt. Ale tak jak i cena zakupu, tak i efekty
wynikajgce z zastosowania takiej maszyny w ciezkim procesie produkdji sg po prostu
nieporéwnywalne.

Réwnoczednie z samym rozwojem technologicznym przecinarek taSmowych
nastagpita wyrazna specjalizacja dostepnych rozwigzan. Nalezy mie¢ tego
Swiadomos¢ — dzisiaj bowiem nawet dwie przecinarki tego samego producenta,
w podobnym zakresie cenowym, mogg mie¢ zupetnie inne przeznaczenie. Dlatego
kazdy powinien w pierwszym rzedzie okresli¢ swoje potrzeby, gdyz inna obrabiarka
bedzie optymalna do plastrowania petnych przekrojow, inna jest potrzebna do ciecia
profili na konstrukcje stalowe, a jeszcze inna najlepiej sie sprawdzi sie przy wysoko
wydajnym cieciu aluminium . Tej specyfiki nie sposob zawrze¢ w naszej tabeli, jednak
przy podejmowaniu decyzji o zakupie i w rozmowach z dostawcg lub producentem
sugerujemy od tych czynnikéw rozpocza¢ dobér i proces zakupu przecinarki.

Dlatego wiasnie jest niezwykle wazne aby przegladaé nasz raport
w spos6b przemyslany i nie traktowaé przedstawionych informacji jako petnych
i wystarczajacych do podjecia decyzji zakupowej. Powodem tego sg wiasnie liczne
czynniki, ktore wptywaja na koficowy rezultat, a ktérych nie mozna uja¢ bezposrednio
w tabeli.

W samym raporcie umiescilismy informacje o maszynach, ktdrych zakres ciecia
to 300mm i 500mm. Podjelismy decyzje o takim zestawieniu, poniewaz sg to jedne
z najczesciej kupowanych maszyn w Polsce. W raporcie znajdujg sie zarbwno maszyny
do prostszych zadan , jak i te do bardzo wydajnych i skomplikowanych.

Dlatego zachecamy naszych czytelnikoéw aby poréwnujac przecinarki w tabelach
zwrocili uwage nie tylko na cene czy wyposazenie standardowe, ale takze na kilka
bardzo waznych elementéw, ktére bezposrednio beda wptywaty na rezultaty ciecia,
doktadnosé, efektywnosé kosztowsa, awaryjnos¢ oraz przyszte zuzycie pit taSmowych.

Do najwazniejszych elementéw, na ktére nalezy zwrécié uwage zaliczyé mozna:
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Sposéb wykonania maszyny , konstrukcja— to element przez wielu nie doceniany,
aod niego zaleze¢ beda w duzym stopniu efekty ciecia. Im solidniejsza, masywniejsza,
wykonana z odlewu, a przez to sztywniejsza rama tym maszyna bedzie bardziej
wydajna i trwata, z rownomiernym rozktadem naprezen, odporna na skrecanie
i wibracje. Spos6b prowadzenia zespotu roboczego ramy to bardzo wazny element.
Nalezy zwrécié uwage, czy jest to mechanizm sworzniowy, jednokolumnowy czy
dwukolumnowy. Jezeli sworzniowy - to jak stabilny. A jezeli kolumnowy, to jaka jest
Srednica kolumn. Im prowadzenie bedzie solidnigjsze tym wydajniej, szybciej i pre-
cyzyjniej bedzie mozna cig¢, a zywotno3¢ pity taSmowej i maszyny bedzie wigksza.

Prowadzenie taSmy tnacej- jest to podstawowy czynnik zapewniajacy precyzje
ciecia i maksymalne wykorzystanie mozliwosci narzedzia przy zwiekszeniu jego
zywotnosdi. Istnieje duzo rozwigzah technicznych: od najprostszych( dwie paty
tozysk tocznych,) do rozbudowanych (rolki naprowadzajace + wegliki spiekane).
Nowoczesny system w potaczeniu z automatyczng kontrola ciecia, gwarantuje
zardwna wysoka jakos¢ ciecia , linijnos¢ prowadzenia tasmy tnacej jak i optymalne
parametry.

Mocowanie materiatu — winno zapewni¢ pewng i stabilne zamocowanie
materiatu, co jest bardzo wazne zwlaszcza przy cieciu w pakiecie, oraz umozliwié
doktadne i powtarzalne podanie materiatu w cyklu automatycznym. Zaréwno
konstrukgcja jak i wykonanie zespotu imadet z dwustronnym mocowaniem materiatu
i ptynna regulacja sit zacisku szczek ma duzy wptyw na jako3¢ procesu ciecia.

Kota tasmy — im wiekszg beda posiadaty srednice oraz im mniejszy bedzie ich kat
nachylenia wzgledem ptaszczyzny ciecia, tym skrecanie i przeginanie taSmy bedzie
mnigjsze, co wptynie bezposrednio na jej zywotno3¢.

Mechanizm naciggu taSmy — bardzo wazny element i czesto zaniedbywany.
Istniejg rozwigzania zapewniajgce automatycznie wiasciwy hydrauliczny naciag
tasmy, zwalniany w trakcie postoju co ma wptyw na trwatos¢ tasmy

Mechanizm czyszczenia tadmy — jezeli taSma nie jest dobrze czyszczona
z wibréw, to zamiast cigé materiat tnie wtasne widry szybciej sie zuzywajac. Nalezy
zwrdci¢ uwage na niezawodnosc i tatwos¢ obstugi (regulacja i wymiana szczotek)
tego elementu maszyny.

Szeroko3¢ tasmy tnacej — szersza taSma pozwala na osigganie wiekszych
wydajnosci ciecia.

Wymienione powyzej elementy, powinny byé szczegétowo przeanalizowane
przed zakupem aby unikna¢ btedéw. Nalezy jednak pamietaé, ze kazda maszyna
(azwhaszcza maszyna nowoczesna i skomplikowana) osigga deklarowane parametry
pracy tylko gdy jest wiasciwie obstugiwana. Dlatego tez na ocene jakosci maszyny
bardzo duzy wptyw ma dostepnosé profesjonalnego serwisu, czesci zamiennych
i doradztwa technicznego. Nalezy sprawdzi¢ w jakim stopniu dostawca maszyny
zapewnia te ustugi.

Zachecamy naszych czytelnikdw, aby podejmujac decyzje zakupowa zwracali
uwage na jak najwieksza liczbe czynnikéw - bo to umozliwi im zakup maszyny
optymalnie spetniajgcej ich potrzeby. Z jednej strony uchroni przed zakupem zbyt
drogiej maszyny, ktorej zalet nie wykorzystaja, a z drugiej sprawi, ze dla relatywnie
niewielkiej oszczednosci podczas zakupu nie wpedza sie w putapke przysztych
wyzszych kosztow .

Szczegblnie teraz, w dobie kryzysu, kiedy termin oszczednos¢ nabiera nowego
znaczenia i rzeczywiste redukcje kosztow staja sie priorytetem, wiasciwe decyzje
zakupowe stajg sie najwazniejsze.

Nalezy mie¢ petng Swiadomo3c¢ tego, ze lepsza, solidniejsza, nowoczesniejsza (ale
i niestety drozsza maszyna) przy odpowiednim wykorzystaniu catkowicie deklasuje
konkurencje, a poniesione przy zakupie koszty zwrdca sie szybko przez zmniejszenie
kosztéw catego procesu ciecia i szybko zacznie sie odnosi¢ niewspdtmierne do
poczatkowego wydatku korzyici. Jednoczednie jednak przy mato wymagajacych
zadaniach produkcyjnych maszyna stabsza konstrukcyjnie, mniej wydajna
i Z mniejszg iloscig funkji bedzie lepszym rozwigzaniem - wiasnie ze wzgledu na
cene zakupu.

Mamy nadzieje, ze teraz, po podkresleniu kluczowych obszaréw niezbednych do
przeanalizowania podczas zakupu przecinarki taSmowej i po dogtebnym zapoznaniu
sie zinformacjami zawartymi w naszym raporcie decyzje zakupowe bedg dla Pafistwa
znacznie tatwiejsze.
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Raport Pity TaSmowe

Producent BEHRINGER GmbH TMJ JESENICE
Przedstawiciel w Polsce Awexim Sp. z 0.0. CHR WARSZAWA
P Maszyna mafa Maszyna duza Maszyna mafa Maszyna duza

! (do @300) (do @500) (do @300) (do @500)
Typ/model HBP 263A HBV 500A PP 301 AWD 4,2 CNC
Szerokos¢ ciecia (mm) 300 500 360 410
Wysokos¢ ciecia (mm) 260 (260 okragty) 500 (510 okragly) 305 410
Wymiary tasmy tnacej (mm) 4.640x34x1,1 6.400x54x1,3 3660x27x0,9 5490x41x1,1
Szybkos¢ taSmy tnacej (m/min) 20-140 20-140 16-73 10-170
Piynna regulaq‘a szybkosci tasmy standard standard Standard Standard
(standard/opcja)
Regulacja opadania tasmy

analogowa analogowa Analogowa Cyfrowa
(cyfrowa/analogowa)
Automatyczne podnoszenie
gtowicy po zakoficzonym cieciu standard standard Standard Standard
(standard/opcja)
Imacko podajace méterla’r, skokw 400 mm standard 750 mm standard opcja 500mm/ Standard
mm (standard /opcja)
Waga maszyny 1.800kg 3.000kg 750 4600
Serwis na rynku polskim (tak /nie) tak tak TAK TAK
Sk%ad'czeso zamlennych na rynku tak tak TAK TAK
polskim (tak/nie)
Cena katalogowa netto (euro) 37.920,00 70.570,00 6860 euro 50400 euro
Konstrukcja kolumnowa, Konstrukgja kolumnowa,
Inne sugerowane wiasciwosci odlewana zeliwna odlewana zeliwna inteligentny nacisk tasmy magazyn materiatu
konstrukcja konstrukgja

Awexim sp. z 0.0. 03-934 Warszawa,

-963 WARSZAWA; BAJONSKA 13 LOK .4
ADRES ol Wachocka 1G 03-963 S ; BAJONSKA 13 LO
OSOBA DO KONTAKTU Edward Buczak, Tomasz Zieliiski PAWEL WIECZOREK
(22) 75078 07,
TELEFON/FAX 607218 189, 601911 961 0-603-563-669 / 022-750-74-57
WWW www.awexim.pl www.tmjchr.pl
E-MAIL e.buczak@awexim.pl, t.zielinski@awexim.pl tmjchr@tmichr.pl
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Producent FAS - Gtowno MEGURO
Przedstawiciel w Polsce FAS - Gtowno MEGURO
Parametr Maszyna mata Maszyna duza Maszyna mata Maszyna duza

i (do ©300) (do @500) (do ©300) (do ©500)
Typ/model PTN300 PTS500 Twin260A TwinA5
Szerokos¢ ciecia (mm) 400 500 260 560
Wysokos¢ ciecia (mm) 280 500 260 630
Wymiary taSmy tnacej (mm) 34x1, 1x4570 41x1, 3x6250 4530x34x1,1 7400x54x1,6
Szybkos$¢ tasmy tnacej (m/min) 13+90 15+90 20-110 13-127
Pynna regulaqa szybkosci tasmy Opcja Standard Standard Standard
(standard/opcja)
Regulacja opadania tasmy ) )

Hydrauliczna Hydrauliczna Cyfrowa Cyfrowa

(cyfrowa/analogowa)
Automatyczne podnoszenie
gtowicy po zakoficzonym cieciu Standard Standard Standard Standard
(standard/opcja)
Imadfo podalace mgterla’r, skokw 500 500 750 standard 900 standard
mm (standard/opcja)
Waga maszyny 1200 2100 1700 5200
Serwis na rynku polskim (tak /nie) Tak Tak Tak Tak
Skiadl czesci zamlennych na rynku 24h Tak Tak Tak
polskim (tak /nie)
Cena katalogowa netto (euro) 13,500 euro 26,900 euro 27900 euro 61500 euro
Inne sugerowane wtasciwosci Nozycowa Dwukolumnowa Wrzeciono - imadto Do omdwienia

05-015 Gtowno

02-619 Warszawa

AU Ul. Kopernika 34/40 Ul. Wejnerta 15

OSOBA DO KONTAKTU Kowalski, Kgdzielawski, Prosniak Piotr Karsz
04271910 66

TELEFON/FAX 04271913 03 Tel. 0605 954 754

WWW www.fasglowno.pl www.meguro.pl

E-MAIL info@fasglowno.pl info@meguro.pl
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Producent DANOBAT IMET
Przedstawiciel w Polsce PHU PAX RAFELA
Parametr Maszyna mata Maszyna duza Maszyna mata Maszyna duza
i (do ©300) (do ©500) (do ©300) (do ©500)
Typ/model CR330A CP 521AF BS 300/60 AFI-NC KS 450
Szerokos¢ ciecia (mm) 340 600 300 450
Wysokos¢ ciecia (mm) 330 520 200 270
Wymiary tasmy tnacej (mm) 4970X34X1,1 7690x54x1,6 27x0,9x2765 27x0,9x3930
Szybkos¢ tasmy tnacej (m/min) 14-90 12-91 18-110 15-100
A regulaq‘a 3R Standard Standard standard standard
(standard/opcja)
Regulacja opadania tasmy
Analogowa Cyfrowa analogowa analogowa
(cyfrowa/analogowa)
Automatyczne podnoszenie
gtowicy po zakoficzonym cieciu Standard Standard standard standard
(standard/opcja)
L DIFBERIEES m.j;\tena’r, el 500mm, standard 500, standard standard opcja
mm (standard /opcja)
Waga maszyny 2200kg 5100kg 680 kg 980 kg
Serwis na rynku polskim (tak /nie) Tak Tak tak tak
Sk+ad' Czesc zamlennych na rynku Tak Tak tak tak
polskim (tak /nie)
Cena katalogowa netto (euro) 29 000 59 000 14620 13490
Inne sugerowane wiasciwosci Pefen automat Pefen automat, cigcie pitami Maszyna automatyczna CNC Maszyna pdtautomatyczna
weglikowymi
ADRES PHU PAX CHLEBOWA 6, 71-006 SZCZECIN 30-399 Krakdw, ul. M. Wrony 15
OSOBA DO KONTAKTU PAWEt WACHHOLC Jacek Szostak
TELEFON/FAX +48 513 905 405, +48 91489 44 56 0122661286
WWW WWWw.pax-maszyny.pl, www.rafela.com.pl
E-MAIL pwachholc@pax-maszyny.pl jacek@rafela.com.pl
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Raport Pity Tas
Producent PILOUS JAESPA Maschinenfabrik
Przedstawiciel w Polsce Rem-Tech STR-Faktor K. Strzata
Parametr Maszyna mata Maszyna duza Maszyna mata Maszyna duza

d (do ©300) (do @500) (do ©300) (do ©500)
Typ/model ARG 300 Standard H ARG 500 Plus SAF W-260-M CONCEPT-500/800-HEP
Szerokos¢ ciecia (mm) 300 500 410 800
Wysokos¢ ciecia (mm) 300 450 200 500
Wymiary taSmy tnacej (mm) 27x0,9x2710 41x1,3x6040 3660 x 27x 0,9 7050 x 54 x 1,6
Szybkos¢ tasmy tnacej (m/min) 40;80 m/min 20-90 m/min 17 - 106 15 -100
Pynna regulaqa szybkosci tasmy Opcja standard standard standard
(standard/opcja)
Regulacja opadania tasmy (opadanie ramienia (opadanie ramienia

- - analogowa analogowa
(cyfrowa/analogowa) hydrauliczne) ananlogowe hydrauliczne) ananlogowe
Automatyczne podnoszenie
gtowicy po zakoficzonym cieciu Standard Standard tak tak
(standard/opcja)
Imadto podajace mgterla’r, skok w Nie Nie nie nie
mm (standard/opcja)
Waga maszyny 340 kg. 1530 kg. 460 kG 2800
. . . Tak
Serwis na rynku polskim (tak /nie) Tak tak tak
Sk{adl czesci zamlennych na rynku Tak Tak tak tak
polskim (tak /nie)
Cena katalogowa netto (euro) 4025 13912 4.850,- 33.400,-
Inne sugerowane wtasciwosci Przecinarka produkcyjna Przecinarka produkcyjna
ADRES Warszawa Ul. Jana Olbrachta 32 Ul. Lucerny 108,  04-687 Warszawa
OSOBA DO KONTAKTU Jarostaw Wigzowaty Krzysztof Strzata
TELEFON/FAX (022) 83714 97,(022) 83716 14 0-22-8152796 / 022-6130689
WWW www.rem-tech.com.pl .
E-MAIL info@rem-tech.com.pl pily@str-faktor pl
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~Modut CAM w NX 6

- nowoczesne metody obrobki”

Seminarium

Hotel Sheraton w Poznaniu, 17 czerwca 2009 (drugi dzien Targow Mach-Tool), od godz. 14.0C

Firmy produkcyjne sa poddawane nieustannej presji
zwiazanej z szybszym opracowywaniem innowacyjnych
produktow przy jednoczesnym zachowaniu wysokiego
poziomu jakosci.

W jaki sposob efektywniej wykorzystywac maszyny NC?

Zapraszamy na dwugodzinne
spotkanie przy kawie, podczas ktorego
zaprezentujemy funkcjonalnos¢ modutu CAM,
ktory dzieki wykorzystaniu zaawansowanych metod
obrébczych, pozwala zwiekszy¢ wydajnosc pracy inzynierow
-technologow oraz programistow maszyn NC. Zaprezentujemy
rowniez mozliwosci modelowania w oprogramowaniu NX6 At
ze szczegolnym uwzglednieniem rewolucyjnego rozwigzania
Synchronous Technology.

Zaplanuj swoja wizyte w Poznaniu na drugi dzien targow
Mach-Tool i odwiedz nas! Siemens PLM Software

Wstep tylko dla zarejestrowanych oséb. Liczba miejsc jest ograniczona.
Rejestracji mozna dokonac na stronie www.siemens.com/plm lub SIEMENS

kontaktujac sie z nami telefonicznie 22/339 36 85
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STOM 2009 - prosto z Kielc

W koiicu marca firmy branzy metalowej spotkaty sie na targach STOM w Kielcach. W zasadzie byty to trzy imprezy w jednej: Il Salon Techno-
logii Obrobki Metali STOM, IX Targi Przemystowej Techniki Pomiarowej CONTROL-STOM oraz IV Miedzynarodowe Targi Technologii i Urzadzen
dla Spawalnictwa SPAWALNICTWO. Zesztoroczny debiutant, STOM mimo recesji ma sie dobrze, Liczba wystawcow pozwolita zapetni¢ dwie hale,

wobec péttorej hali w zesztym roku.

W halach Targéw Kielce swoje stoiska miaty firmy z Polski, Wtoch, Czech, Niemiec, Szwajcarii, Wielkiej Brytanii, Turcji, Finlandii, Hiszpanii,
Holandii, Wegier, Austrii, Chin, Tajwanu, Stanéw Zjednoczonych, Indii, Japonii i Korei. tacznie ponad 250 firm z 18 krajow.

Podczas salonu STOM zaréwno wystawcy, jak i zwiedzajacy mogli posze-
rzy¢ swoja wiedze z zakresu obrobki metali, oprzyrzadowania technologicz-
nego obrabiarek, oprogramowania, wspomagania komputerowego proce-
sow obrobki oraz bezpieczefstwa i higieny pracy. Na stoiskach mozna byto
zobaczy¢ maszyny, narzedzia, roboty, automaty, ale i cate linie technologicz-
ne. Podczas Salonu Technologii Obrébki Metali STOM w Kielcach nie zabrakto
tez firm oferujacych specjalistyczne szkolenia czy certyfikujacych. Swoje sto-

iska prezentowaly instytucje, instytutu, stowarzyszenia, jednostki badawczo
— #

. s

opaa  System 3R

-rozwojowe, osrodki targowe oraz wydawnictwa branzowe. Wracajac do te-
matu szkolef, znana firma sprzedajgca obrabiarki, wobec posuchy na rynku
dobrinwestycyjnych, gdzie sprzedaz spadta do 20-30% w stosunku do zeszte-
go roku, promowata szkolenia dla operatoréw CNC. Cena niecate 2000 PLN
za 15 dniowy kurs z zakwaterowaniem i wyzywieniem wydaje mi sie bar-
dzo atrakcyjna. Jest taka dzieki 80% dotacji z UE. Wiecej o szkoleniach na
www.szkolacnc.pl .

Réwnolegle do Salonu Technologii Obrébki Metali odbyty sie CONTROL
-STOM - czyliTargi Przemystowej Techniki Pomiarowej. Organizujac te wysta-
we Targi Kielce spetnity oczekiwania specjalistow, wystawcdw i zwiedzajacych.
Z roku na rok na rynku technik pomiarowych zwigksza sie konkurencja, dla-

Szkolenia operatorow
obrablarek CNC

Szkolenia specjalistéw w zakresie
oprogramowania CAD/CAM

Wigce] informacji na stronle:

tego spotkanie w kieleckim centrum wystawienniczym to kolejna duza szansa
na pozyskanie klientéw, zdobycie nowych kontaktéw oraz podkreslenie swo-
jej pozycji w branzy. Potaczenie salonu technik pomiarowych z obrébka meta-
li byto niezwykle korzystne dla gosci, ktérzy odwiedzili wystawe. Wokét sys-
temdw pomiarowych, ktére majg zastosowanie w obrébce metali zgroma-
dzito sie coraz wiecej firm. Podczas Salonu Przemystowej Techniki Pomiarowej
mozna byto zobaczy¢ miedzy innymi najnowoczesniejszy sprzet kontroli po-
miarowej, aparature badawczg i wyposazenie pomieszczen laboratoryjnych.
Nie zabrakfo réwniez najnowszych trendéw rozwoju tej branzy. Podobnie jak
podczas jesiennego CONTROL-TECHU wystawa zorganizowana zostata przy
wspdtpracy z Politechnikg Swietokrzyska, ktérej baza naukowa jest nieocenio-
nym Zrédtem wiedzy. Dwie imprezy rocznie poswiecone pomiarom i kontro-
li w jednym o3rodku targowym stawiajg Kielce w pozycji lidera tej tematyki.

Trzecig imprezg, ktdra odbyta sie w tym samym terminie w halach Targéw
Kielce jest SPAWALNICTWO czyli IV Migdzynarodowe Targi Technologii i Urza-
dzen dla Spawalnictwa.

W ramach imprezy pokazane zostaty najnowsze maszyny, urzadzenia
oraz rozwigzania technologiczne i materiaty stosowane w spawalnictwie, ma-
szyny, urzadzenia i osprzet do spawania, materiaty spawalnicze, systemy kom-
puterowe wspomagajace procesy spawalnicze, roboty, automaty, linie tech-
nologiczne czy gazy techniczne. Swojg oferte przedstawity firmy zajmujace
sie Swiadczeniem ustug spawalniczych, jak i instytucje badawczo-rozwojowe,
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Ponadto w kategorii bardziej estetycznej niz merytorycznej,

Medale Targéw Kielce za aranzacje stoiska zdobyta firma:

¢ H&J Maschinentechnik Sp.z 0.0., Sp. k. — Katowice

Natomiast Wyrdznienia Targow Kielce za aranzacje stoiska otrzymali:
¢ TRUMPF POLSKA Sp.z 0.0., Sp. k. —Warszawa

*  KINPOLs.c.-Warszawa

*  EUROPA SYSTEMS Sp.z 0.0. - Pyrzyce

specjalizujace sie w tej dziedzinie. Targi te to co roku takze najlepsza okazja
do wymiany doswiadczer, ale takze zaprezentowania swojej oferty kontra-
hentom zaréwno z Polski jak i zagranicy. Jak kazde zawodly (tu biznesowe, nie
sportowe) i te miaty swoich zwycigzcow.

Oprocz tradycyjnych prezentadji na stoiskach wystawcéw w ramach tar-
gbéw odbyto sie specjalistyczne seminarium ,Wspdtczesne problemy obrobki
metali”, podczas ktérego podejmowano miedzy innymi takie tematy jak wy-
brane zagadnienia konstrukcyjno — technologiczne teksturowania powierzch-
ni slizgowych elementéw maszyn, badania symulacyjne procesu usuwa-
nia szumow z sygnatu pomiarowego z wykorzystaniem analizy falowej czy
mozliwosci doktadnego pomiaru odchytek walcowosci na stanowisku robo-

Medale Targéw Kielce zdobyli: czym lub obrabiarce. Gtdwnymi prelegentami byli wyktadowcy wspétpracuja-
*  DOLFAMEX Sp. z 0.0. z Jeleniej Géry za superwydajne frezy do fa-  cejz Targami Kielce Politechniki Swietokrzyskiej. Podczas spotkania miata miej-
zowania 220.599

*  Eurometal Sp. z oo0. - Banino k/Gdanska za gietarke
SOCO SB38x4A-3SV

¢ TECHINWEST Sp. z 0.0. z Gdyni za wykrawarke rewolwerowg
MAX 1250

¢ PPHU TECHMET z Kielc za gtowice do wiercenia @ 135-165 Typ:
SHS-1330-170-KX 5080

¢ TIMEX S.A. z Warszawy za niskowibracyjng pilarke BIAX FLV 8-12
0 ruchu posuwisto-zwrotnym

Wyrdznienia Targow Kielce zdobyli:

¢ PH.U. PAX Pawet Wachholc z Przectawia za automatyczny podajnik
do ciecia ptaskownikow GEKA ALRS

®  SATECH SAFETY TECHNOLOGY SPA - Calco (LC) z Wtoch za
SAFETY FENCES

* TIMEX SA. z Warszawy za szlifierke BIAX SRD 6-45/2 SL
z elastycznym utozyskowaniem

sce takze promocja ksigzki prof. dr hab. inz. Stanistawa Adamczaka, rektora
Politechniki Swietokrzyskiej, pt. ,Pomiary geometryczne powierzchni. Zarysy
ksztattu, falistos¢ i chropowato3¢”.

Podsumowujac, impreza to udana, wykorzystujgca wolny termin w po-
czatkach wiosny, nie zajety przez inne imprezy z branzy metalowej. Potaczo-
ne trzy salony odwiedzito 3500 oséb, co zwazywszy na pogode we wtorek
i srode, petng Sniezyc i gotoledzi jest wynikiem dobrym. W roku przysztym or-
ganizator chce rozciggnac targi do 4 dni, ale chyba nie tyle chodzi o nawat od-
wiedzajacych, co unikniecie takich niespodzianek pogodowych. Ktorys dzier
musi przeciez byé pogodny, i recesja tez kiedys sie skoficzy. Czego organizato-
rom i sobie zycze. Do zobaczenia na nastepnej edycji, ktéra planowana jest na
23-26 marca 2010.
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System 3R - dlaczego warto?

Rosnace koszty pracy zmuszajg pracodawcow do coraz to nowych rozwigzai obnizajacych koszty produkcji. Swiat juz tak pedzi,
ze w zakfadach godziny zamienione sg na minuty, a rok podzielony jest na tygodnie. Rosnaca konkurencja z Azji zmusza catg Europe do
usprawnienia proceséw produkcyjnych. Mysle, ze polskie firmy narzedziowe sg juz na tyle dojrzate, ze zdaja sobie sprawe, iz przysztosc
bez systemu referencyjnego jest praktycznie niemozliwa. W dalszej czesci artykutu chciatbym przedstawic kilka faktow i obalic kilka mitow

zwigzanych z systemem referencyjnym system 3R.

Co to jest system referencyjny i do czego stuzy?

Jest to oprzyrzadowanie na maszyny pozwalajgce zwiekszyc
konkurencyjnos¢ i produktywnos¢ twojej firmy. Jest to zestaw uchwytow,
drazkéw , palet pozwalajacy na produkcje réznego rodzaju detali na
roznych maszynach z zachowaniem statych baz dla trzech osi: X, Y, Z.
Przyktadowo: na palecie mocowany jest materiat, z ktérego na frezarce
wykonywana jest elektroda, nastepnie elektroda wraz z paleta wedruje
na drazarke, gdzie mocuje sie ja w uchwycie. Doktadno3¢ przeniesienia
miedzy tymi obrabiarkami jest rzedu 2 mikronéw. Caty czas potrzebny
na przezbrajanie obrabiarek zaoszczedzamy, a jest to tylko jeden drobny
przyktad usprawnienia pracy przez system referencyjny. Pomysicie
Parstwo, ile mozliwosci daje potaczenie wszystkich maszyn.

System 3R jest drogi i mi sie nie zwrdci — FALSZ!

Jest to jeden z najwiekszych mitéw jaki styszatem, juz ttumacze
dlaczego. Jak wczedniej wspomniatem, najwiekszym wrogiem dzisiejszej
produktywnosci jest czas. Decydujecie sie Pafstwo kupi¢ nastepng
maszyne, poniewaz stosowane do tej pory nie s3 wystarczajgco wydajne.
Nie ma nic bardziej mylnego. Nie jest potrzebna nastepna maszyna
i nastepny operator, poniewaz mozliwe jest usprawnienie  cyklu
produkcyjnego stosujac system 3R. Dla poréwnania, wykonujac jeden
element w trzech operacjach, dla kazdej operacji potrzebujemy czas
na uzbrojenie razem z ustawieniem maszyny ok. 15 min., z systemem
3R bedziemy potrzebowali ok. 1 min. Jak tatwo zauwazy¢ oszczedzamy
42 min. na wykonaniu jednego elementu. Jesli podobnych elementéw
w ciggu roku wykonamy 1000 szt., to tatwo policzy¢, ze oszczedzamy 700
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godzin. W tym czasie obrabiarka mogtaby pracowaé i zarabia¢ pieniadze,
a dodatkowo oszczedzamy kwote , ktérg wydalismy na system 3R. A wiec
problem mamy w zasadzie rozwigzany. Jednorazowy zakup systemu 3R
pozwala nam, przy odpowiednio skonfigurowanej produkgji, zaoszczedzic
czas i pienigdze. Czy mozliwa jest lepsza rekomendacja?

Dlaczego wobec tego system 3R i dlaczego jest najlepszy?

Po pierwsze doswiadczenie szwedzkiej firmy jest niepodwazalne, istnieje
ona od 1964 roku, jest réwniez liderem Swiatowym co do zastosowanych
rozwigzan. Uchwyty stosowane przez system 3R sg wykonane z najwyzszej
jakosci materiatow, sg najsilniejsze i najstabilniejsze sposréd oferowanych
na rynku, a cate oprzyrzadowanie jest proste w obstudze i przyjazne dla
pracownikéw. System 3R jest ultra doktadny i pozwala na przenoszenie
detalu miedzy obrabiarkami pomijajac czas potrzebny do ustawienia
tegoz detalu bez utraty doktadnodci. Szeroka gama oprzyrzadowania
spefniajaca wymagania najbardziej wymagajacych klientéw. Jako jedyna
firma na rynku system 3R proponuje potgczenie wszystkich obrabiarek
w narzedziowni jednym systemem referencyjnym.

Jesli dalej macie Pafstwo watpliwodci zapraszam do odwiedzenia
naszego stoiska na Targach Mach-Tool, bedziemy tam prezentowa¢ m.in.
przyktad zautomatyzowania produkcji z systemem 3R. Pawilon nr 3
stoisko nr 22. Jedli nie dysponujecie czasem, zeby przyjecha¢ na targi
do Poznania, a jestescie zainteresowani usprawnieniem swojej firmy,
zadzwoncie, a my na pewno sie skontaktujemy. Zachecam réwniez do
odwiedzania naszej strony internetowej podwieconej systemowi 3R.
www.system3r.com.pl  Znajdziecie tam Panstwo wiele przydatnych
informadji.

Adam Weber
Tel. 693 371201
a.weber@oberon.pl
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GALIKA Sp. z o.0.

Tokarki uchwytowe,
automaty tokarskie jedno-
| wielowrzecionowe,
centra tokarsko-frezarskie

Obrabiarki do produkcji
wielkoseryjnej

Grupa producentéw
szlifierek

Szlifierki bezklowe

-

d JUNG

Frezarki bramowe
i wzdtuzne

Prasy krawedziowe, gilotyny

hydrauliczne, urzadzenia

plazmowe do przecinania,

._1_.:';...;} z O o a ).
nia Przemysiowe

Tokarki uchwytowe, automaty
tokarskie, centra tokarsko-

RAU B frezarskie
ALZMETALL

we drive produetiviry

Centra frezarskie
Wiertarki

Uniwersalne szlifierki do
w STUDER  watowiotworow

Uniwersalne szlifierki do
watkdw, szlifierki do otwordw

Szlifierki do ptaszczyzn
i szlifowania ksztattowego

HELLER
Machines

Centra frezarskie, frezarki
specjalizowane,
systemy i linie produkcyjne

D musoTense

prasy do wykrawania Prasy do tuszowania form, przeno$niki taSmowe
WspdtrzednoSciowe N e
~(ONE AL i dbki
maszyny CODELE U-rza¥dz.en|a do obrdbki
/ ~ cieplnej

Taechnofogie i Urzgdzania Przeamysiowe

ul. Spacerowa 12/4

00-592 Warszawa

Tel. +48 22 848 24 46

Fax. +48 22 849 87 57
e-mail: galika-wars@galika.pl
www.galika.pl

ul. Kolista 25

40-486 Katowice

Tel. +48 32 7350 376
Fax. +48 32 7350 375

pomiarowe CNC

Systen(;y ﬁo prostomaniﬁn,

prasy do ttoczenia blach,

| GA LDABINI I urzadzenia do testowania
o materiatow

Zapraszamy do odwiedzenia naszej ekspozyciji
podczas MachTool 2009 Poznan

16 - 19.06.2009 Pawilon 3 Stoisko 24
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S7 SWOIE OBROTY

ELEKTROWRZECIONA NSK

* wrzeciono wysokoobrotowe
« silnik bezszczotkow
y s

» max. 50.0000br/min

* wrzeciono wysokoobrotowe
* pneumatyczne
» 37.0000br/min

Seria HTS

¢ turbina powietrzna

» max. 150.0000br/min //:__,«

Seria PLANET

* szlifierka otworéw
+ od 35,000 - 200.0000br/min

OBERON® Robert Dyrda, 88 - 100 Inowroctaw, ul. Cicha 15 tel. (52) 35 424 00, fax: (052) 35 424 01, www.oberon.pl, www.nakanishi.pl
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cerlikon
balzers

Powtoki BALINIT® na formy ci$nieniowe

Jakos¢ narzedzia wptywa na produk-
tywnos¢. llos¢ wyrobéw wykonana w jak
najkrétszym czasie przy mozliwie najniz-
szych kosztach Swiadczy o konkurencyjno-
5ci. Przy obnizaniu kosztéw produkcji war-
to zwréci¢ uwage na wydajnos¢ narzedzia,
koszty zwigzane z jego eksploatacja oraz ja-
koscig wyrobu.

Na wydajnos¢ i trwatos¢ narzedzia
wptywa konstrukcja i wtasnosci uzytego do
jego wykonania materiatu. Wtasnosci moz-
na wzbogaci¢ poprzez odpowiednig obréb-
ke powierzchniowa. Dobrym przyktadem do
omowienia tego zagadnienia jest odlewanie
ciSnieniowe metali. Formy do metali pod-
dawane sg szczegblnie trudnym warunkom
pracy. Wysoka temperatura i agresywnosc
materiatu doprowadzaja do zuzycia gniazda
i rdzeni formy. Aby temu przeciwdziata¢ sto-
suje sie naktadanie odpornych powtok uzy-
skiwanych w procesach PVD, czyli fizyczne-
go osadzania z fazy gazowej. Uzyskiwane
w tej technologii powtoki sg trwardsze od
hartowanej stali, odporne na wysoka tem-
perature i zachowuja sie neutralnie w kon-
takcie z obrabianym materiatem.

BALINIT®
BALINIT® BALINIT®
FUTURA
LUMENA ALCRONA
NANO
Sktad powtoki TIAIN TIAIN AICrN - based
Mikrotwardos¢
3300 3300 3200
AV
Wspétczynnik tarcia
0,30-035 | 030-0,35 035
na sucho do stali
Grubo3¢ powtoki
35 8-10 35
[um]
Max temperatura
900 900 1100
pracy [°C]
Nano- Nano- Mono-
Struktura powfoki
warstwowa warstwowa warstwowa

Firma Oerlikon Balzers w swojej ofercie
posiada kilka wysokowydajnych powtok BA-
LINIT®, ktére z duzym powodzeniem stoso-
wane s3 na formach cisnieniowych. Powto-
ki takie jak: BALINIT® FUTURA NANO, BA-
LINIT® LUMENA czy BALINIT® ALCRONA
na state weszty do obiegu. Gniazda i rdze-
nie pokryte tymi powtokami sg bardziej wy-
dajne, trwalsze, a przez to mniej kosztow-
ne w obstudze; zapewniaja wysoka produk-
tywnosé¢. Powtoki BALINIT® zwiekszajg od-
pornos¢ na scieranie powierzchni formuja-

cej, zmniejszaja przyklejanie roztopionego
metalu, sg barierg dla reakcji metalu z ma-
teriatem formy, chronig przed wyptukiwa-
niem Scianek oraz zmniejszaja szybkosé po-
wstawania siatki mikropekniec. Dzieki temu
forma pracuje dtuzej, spada liczba przesto-
jéw, poprawia sie jakos¢ wyrobu i zmniejsza
ilos¢ brakéw.

Podstawowe wtasnosci powtok stoso-
wanych w odlewaniu cisnieniowym metali
opisane s3 w tabeli. Grubos¢ powtok, w za-
kresie od 0,001 do 0,01 mm pozwala je sto-
sowac na wykonane i przetestowane formy.
Wysoka twardosé, siegajaca 3500 HV (0.05)
zdecydowanie zwieksza odpornos¢ na scie-
ranie, a odpornosé chemiczna istniejagca do
temperatury nawet 1100°C pozwala zmniej-
szy¢ przywieranie metalu.

Powtoki BALINIT® naktadane sa w spe-
cjalnych komorach prézniowych. Narasta-
jaca warstwa 3cisle przylega do powierzch-
ni. Grubos¢ powtoki nie wptywa na faktu-
re i geometrie powierzchni. Powlekanie po-
winno by¢ ostatnim procesem. Poniewaz
powtoki BALINIT® narastaja na powierzch-
ni, istotna role odgrywa przygotowanie po-
wierzchni. Na przyleganie i prace powto-
ki maja wptyw: jakos¢ uzytej stali, obrobka
cieplna, obrébka mechaniczna, inne obréb-
ki cieplno-chemiczne (np. azotowanie), ob-
rébka wykanczajaca (szlifowanie, polero-
wanie).

W przedstawionych przyktadach wi-
da¢, jaki wptyw na prace rdzeni form wy-
sokocisnieniowych maja powtoki BALINIT®.
W jednym z przypadké6w mamy do czynie-
nia z agresywnym Scieraniem powierzchni,
co wptywa na utrzymanie wymiaréw deta-
lu. W drugim przypadku nastepuje nadmier-
ne przywieranie roztopionego metalu do
powierzchni rdzenia, co powoduje koniecz-
nos¢ czestego czyszczenia, zeby uchronié
sie przed jego mechanicznym zniszczeniem.
Wzrost zywotnosci pokrywanych rdzeni ob-
niza koszt utrzymania formy (nizsze koszty
wymiany rdzeni), zwieksza wydajnos¢ pra-
cy formy (mniej przestojéw), poprawia ja-
kos¢ wyrobu (utrzymuje wymiary w wyma-
ganaych tolerancjach).

Podsumowujac, stosowanie powtok po-
woduje:

- zwigkszenie zywotnosci form

- zwiekszenie wydajnosci pracy

- poprawienie jako3ci wyrobu

- obnizenie kosztéw produkcji

ilos¢ sztuk x 1000
50
40
30
20
10
0
bez powfoki BALINIT® ALCRONA
Narzedzie:  Rdzed, 1.2343, praca na dtugosci

150mm, $rednica 30mm.

Odlew: Obudowa ukfadu przeniesienia na-
pedu.
Rezultat Niepokryty: zniszczenie rdzenia gtow-

nie przez zuzycie adhezyjne.
Pokryty BALINIT® ALCRONA: znacza-
ca redukcja zuzycia adhezyjnego.

ilos¢ sztuk x 1000
80

70

60

50

40

30

20

10

N

bez powtoki BALINIT® FUTURA NANO
Narzedzie: Rdzeh w formie 8-krotnej, 46-48
HRC, 1.2343.
Odlew: Stop aluminium DNI 3.2161.
Rezultat Niepokryty: czeste czyszczenie rdze-

nia, czas przerwy - 1godzina.

Pokryty BALINIT® ALCRONA: pokry-
cie spowodowato 8-krotny wzrost
ilodci cykli bez przerwy.

W Oerlikon Balzers oprécz form do od-
lewania cisnieniowego metali powlekane
sa réwniez narzedzia skrawajace, ttoczni-
ki i wykrojniki, formy do tworzyw oraz ko-
monenty maszyn i urzadzeh. Szczegoty pro-
cesu, dobér powtoki, przygotowanie po-
wierzchni do powlekania najlepiej skonsul-
towac z przedstawicielem Oerlikon Balzers.

Zapraszamy do wspdtpracy

Tomasz Czerwinski
tomasz.czerwinski@oerlikon.com
M: 661918677

PLOT5PL(0905)

www.oerlikon.com /balzers /pl




system 3R
Zwieksz produktywnos¢ swojej firmy

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

SVStem 3R tel (052) 35-424-00, fax (052) 35-424-01

oberon@oberon.pl; www.oberon.pl



Doktadnie wyciete,
szybka dostawa!

® ul. Cicha 15
OBERON 88-100 Inowroctaw
Robert Dyrda tel. (052) 35 424 00, fax: (052) 35 424 01

www.oberon.pl, oberon@oberon.pl



Myslisz o nowych Korzystasz z nowych
technologiach technologii

Rozwéj kazdego biznesu wymaga Sledzenia najnowszych trendéw i szukania innowacyjnych
rozwigzanh. Dzieki nam mozesz by¢ zawsze o krok przed konkurencjg. Juz dzi§ zacznij
korzysta¢ z nowych technologii, gdy inni dopiero o nich pomysla. W Handlowy Leasing
razem ze specjalistami z Twojej branzy wybierzesz oferte leasingu dopasowang
do Twoich potrzeb.

U Cratibiisiegea Handlowy Leasing

00-613 Warszawa

~
.handlowyleasing.pl
Infolinia: +48 22 690 40 40, +48 601 44 22 66 citi handlowy




