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Drodzy Państwo!
Witam w wakacyjnym nastroju, jak na zdję-

ciu powyżej. Kurtka zimowa nie powinna my-
lić, zdjęcie zrobione w Karwi podczas weekendu 
majowego. Mam nadzieję, że lato będzie cieplej-
sze niż ten chłodny (8oC) początek maja. Zaczy-
nam tak wakacyjnie, bo po wszystkich okropień-
stwach pierwszej połowy roku, typu: recesja, róż-
nice kursowe, świńska grypa itp. należą się nam 
wakacje z dala od pracy i jej zgiełku.

W naszym Forum widać zapaść w bran-
ży obrabiarek, firmy ogólnie znane oszczędzają 
na marketingu w pierwszej kolejności, stąd mała 
liczba ich ogłoszeń. Z drugiej strony, skoro więk-
szość z nich mieści się w najdroższej lokaliza-
cji w Polsce, czyli w Warszawie, więc nie dziwo-
ta, że w dobie kryzysu zaczęły ciąć koszty. Oso-
bowe koszty tnie się wolniej, odprawy kosztu-
ją i trwają długo. Wydatki na targi i reklamy po-
szły pod nóż pierwsze. Taka racjonalizacja kosz-
tów przyda się pewnie niejednej firmie, bo może 
będą sprawdzać z których targów czy ogłoszeń 
w którym magazynie mają zapytania czy zamó-
wienia od klientów.

Wyróżnikiem naszego Forum Narzędziowe-
go na tle innych czasopism są nasze raporty bran-
żowe. W tym numerze dotyczą pił taśmowych do 
metalu i centrów frezarskich. Tradycyjnie po-
wiem, że jest to wywoływanie tematu, bo każ-
dy dystrybutor ma więcej modeli w ofercie, ale 
ciężko jest nam drukować je wszystkie, bo tabele 
te są bezpłatną informacją, a publikacja wszyst-
kich dostępnych maszyn zmieniłaby Forum  
Narzędziowe w katalog grubości przeciętnej 
książki telefonicznej. Tak nie można, stąd 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 droż-
szych grafitów w „Drobnoziarnisty grafit POCO, 
specjalista od skomplikowanych kształtów.”

Na zakończenie 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  
w hali 3).
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NOWY PLAKAT Z GATUNKAMI 
GRAFITU, ALUMINIUM I MIEDZI
Skończyliśmy przygotowywać nowy plakat  
z gatunkami grafitu, aluminium i miedzi.
Będzie on przydatny wszystkim zajmującym się 
produkcją form oraz tym, którzy używają do 
produkcji aluminium i miedzi. Plakat porównu-
je gatunki różnych producentów grafitu oraz 
szczegółowo omawia ich właściwości.
Opisując aluminium i miedź porównujemy nor-
my polskie, niemieckie, francuskie i rosyjskie we-

dług norm z tych krajów tj. PN, DIN, SS, AFNOR, 
AISI i GOST. 
Plakat można zamówić z wysyłką i pakowaniem 
w grubej, tekturowej tubie.
Ceny są uzależnione od ilości zamawianych eg-
zemplarzy:
1 egz.	 40zł/szt.
2-4 egz.	 25zł/szt.
5-10 egz.	 17zł/szt.
Zamówienia prosimy wysyłać faksem na numer: 
(052) 35 424 01

TOOLEX 2009

Kolejne patronaty dla Targów Obrabiarek. Orga-
nizatorzy Targów Obrabiarek, Narzędzi i Tech-
nologii Obróbki, TOOLEX, które odbędą się w 
nowoczesnej sosnowieckiej hali Expo Silesia, po-
zyskali nowych patronów. 
Patronat honorowy nad wrześniową wystawą 
objął Waldemar Pawlak, wicepremier i minister 
gospodarki. Patronat merytoryczny nad wyda-
rzeniem sprawuje prof. dr hab. inż. Andrzej Kar-
bownik, rektor Politechniki Śląskiej w Gliwicach. 
Patronem medialnym Targów Obrabiarek został 
Miesięcznik Naukowo – Techniczny „Mechanik”. 
Promocją internetową wystawy zajął się patro-
nacki portal - 4metal.pl.
Wrześniowa wystawa będzie drugą edycją tar-
gów obrabiarek w sosnowieckim Expo Silesia. 
Targi TOOLEX są organizowane przede wszyst-
kim dla tych wszystkich firm, ich właścicieli i pra-
cowników, którzy w swojej pracy wykorzystują 
nowoczesne technologie obróbki metali.

Targi  TUM po raz pierwszy 
w EXPO Silesia 

Zapraszamy na Targi Używanych Maszyn i Urzą-
dzeń (18-20 listopada 2009 r.), w nowoczesnym 
Centrum Targowo-Wystawienniczym Expo  
Silesia w Sosnowcu. TUM to ekspozycja  używa-
nych maszyn do obróbki metalu, drewna oraz 
dla przemysłu tworzyw sztucznych. Targi będą 
okazją do spotkania z branżą, zawarcia transak-
cji, nawiązania kontaktów biznesowych i roze-
znania rynku.

NX 6.0 Designer – nowy pakiet CAD

Firma Siemens PLM Software poinformowała  
o wprowadzeniu nowej konfiguracji oprogramo-
wania NX (dawniej Unigraphics). NX Designer  
– bo o nim tu mowa – posiada w pełni zaim-
plementowaną, innowacyjną na skalę światową 
technikę modelowania czyli Synchronous Tech-
nology. Umożliwia ona m.in. parametryczne 

Krótko
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modelowanie z/lub bez użycia historii tworze-
nia oraz bezpośrednią dynamiczną edycję pli-
ków z innych systemów CAD. 
Pakiet CAD zawiera funkcjonalności znane już  
z wdrażanych pakietów NX, czyli: 
•	 Solid & Feature Modeling – modelowanie 

bryłowe
•	 Assembly Modeling – złożenia, symulacje 

kinematyczne
•	 Straight Brake Sheet Metal – gięcie blach
•	 Drafting – tworzenie dokumentacji
•	 Process Solutions for Stress and Vibration 

– pakiet do obliczeń MES
•	 True Shading – narzędzia do wizualizacji

TARGI BLACH- TECH – EXPO 2009 
DOBIEGŁY KOŃCA.

W dniach 22–24 kwietnia 2009 w Krakowie od-
była się premierowa edycja Targów Obróbki, Łą-
czenia i Powlekania Blach BLACH-TECH-EXPO. 
W targach wzięło udział blisko 100 wystawców, 
reprezentujących 11 krajów, a powierzchnia eks-
pozycji przekroczyła 1200 m2. Podczas targów 

zainteresowani fachowcy mogli poznać naj-
nowsze technologie i zapoznać się z reprezen-
tatywną ofertą producentów i dystrybutorów 
obrabiarek, maszyn, urządzeń i narzędzi oraz 
wziąć udział w FORUM BLACH-TECH-EXPO po-
święconym między innymi aktualnej sytuacji  
i tendencjom w branży; najnowszej wiedzy oraz 
tendencjom w badaniach i rozwoju w zakresie 
obróbki, łączenia i powlekania blach; nowym, 
innowacyjnym rozwiązaniom do zastosowania 
w obróbce, łączeniu i powlekaniu blach; bez-
pieczeństwu pracy i ochronie środowiska.  Tar-
gi w Krakowie konsekwentnie rozwijają ideę or-
ganizowania wyspecjalizowanych spotkań fa-

chowców różnych dziedzin. Dobrym przykła-
dem są tutaj cieszące się ugruntowanym zain-
teresowaniem Targi EUROTOOL. Staramy się, 
aby poza wysokim poziomem merytorycznym  
i efektywnością, cechą szczególną łączącą na-
sze targi była niepowtarzalna atmosfera, wy-
nikająca z połączenia wielowiekowej tradycji z 
nowoczesnością i dynamiką Krakowa XXI wie-
ku. Już dziś zapraszamy tradycyjnie w paździer-
niku na EUROTOOL oraz 2-gą edycję targów 
BLACH-TECH-EXPO, które odbędą się 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 targów będzie można zapoznać się 
z naszymi materiałami: stalą narzędziową, grafi-
tem, urządzeniami firmy NSK NAKANISHI oraz 
oprzyrządowaniem firmy System 3R.
PAWILON 3 - STOISKO 22

Trzeci numer już we wrześniu

Redakcja Forum Narzędziowego OBERON infor-
muje, że w okresie wakacyjnym zaczniemy przy-
gotowania do trzeciego numeru. Numer jest de-
dykowany Targom TOOLEX w Sosnowcu oraz 
EUROTOOL w Krakowie.
Jeżeli jesteście Państwo zainteresowani za-
mieszczeniem reklamy bądź artykułu reklamo-
wego w naszym kwartalniku zapraszamy do 
kontaktu.
Zapytania prosimy kierować na adres redakcji.
Kontakt pod numerem telefonu (052) 35 424 25,  
35 lub na adres:
e-mail: oberon@oberon.pl
www.forumnarzedziowe.pl

Sprostowanie podpisu na okładce  
w numerze  1/2009

Bardzo nam przykro z powodu błędu, który 
wkradł się do podpisu pod zdjęciem na okładce 
w numerze 1/2009. Powinien on brzmieć „ Sys-
tem dla drążarek wgłębnych na drążarce ACT – 
System 3R”. Skrót ACT oznacza oczywiście zna-

ną firmę Agie Charmilles Technology, a maszyna 
na zdjęciu pokazywana była na targach Mach 
– Tool w 2008 roku.

SUPERPLAST 400 – stal do za-
dań specjalnych 

Klientom ceniącym sobie jakość stali, a nie tyl-
ko cenę, oferujemy wyjątkowy gatunek stali -  
SUPERPLAST 400. Gatunek jest ulepszony we 
francuskiej hucie INDUSTEEL, posiada stałą 
twardość 38 HRC w całym przekroju. SUPER-
PLAST 400 ma dużą podatność do azotowa-
nia i chromowania, bardzo dobrą polerowalność 
oraz jest podatny na reperowanie spawaniem.
Firma OBERON dostarcza stal SP 400 jako blachy 
i pręty płaskie w grubościach od 30 do 150 mm.  

Krótko



• AGIE CHALLENGE
      max: x - 500, y - 350, z - 255
      450 kg, ± 300 

SZLIFOWANIE  
          PRECYZYJNE

• PŁASZCZYZN: 
      x - 700, y - 300
• WAŁKÓW I OTWORÓW
  

Robert Kozaczyński 
Kom 509 788 515

MRG PLAST
Broniewice 77
88 - 160 Janikowo

tel. (052) 35 866 08
fax: (052) 38 899 66

robertkozaczynski@wp.pl

CIĘCIE DRUTEM

Firma Czylok prowadzi działalność od 1990 roku w zakresie projektowania  
i produkcji urządzeń grzejnych o maksymalnej temperaturze pracy do 1800°C.  
Jesteśmy firmą inżynierską i producentem pieców wysokotemperaturowych.  

Główne kierunki naszej działalności to:
-	 piece i urządzenia laboratoryjne
-	 piece komorowe bez atmosfery
-	 piece komorowe z atmosferą ochronną /azotową /
-	 piece retortowe  - gazoszczelne /poziome i pionowe /
-	 piece próżniowe
-	 stanowiska warsztatowe / dwa małe piece  
	 w zabudowie z mediami studzącymi / 
-	 skrzynie do nawęglania i nagrzewania w atmosferze ochronnej
-	 wanny chłodzące z pulsującymi stołami
-	 piece do termicznej obróbki szkła
-	 piece do topienia metali kolorowych
-	 urządzenia specjalne

FIRMA CZYLOK
UL. PSZCZYŃSKA 336, 44-335 JASTRZĘBIE ZDRÓJ

TEL. +48 32 47 07 495; FAX +48 32 47 07 502
WWW. CZYLOK.COM.PL

E-MAIL: CZYLOK@CZYLOK.COM.PL

*  Firma MAC-TEC zajmuje się 
    sprzedażą używanych     
    elektrodrążarek erozyjnych  
    od ok. 15 lat.
*  Nasza oferta obejmuje: wycinarki 
    drutowe, elektrodrążarki wgłębne  
    oraz maszyny do otworów, 
    jak również: centra obróbcze, 
    frezarki i HSC maszyny.
*   Zajmujemy sie rowniez kupnem  
    uzywanych maszyn.

MAC TEC e.K. 
Dahlienweg 8
D - 56281 Emmelshausen
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
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Zakłady Yih Chuan zostały utworzone w 1972 

roku i mieszczą się w mieście Taichung, któ-

re stanowi centrum przemysłu obrabiarkowe-

go na Tajwanie. Program produkcji obejmuje fre-

zarki CNC oraz centra obróbkowe, w tym rów-

nież pracujące w technologii High Speed Cutting. 

W 1995 roku producent wprowadzonił system 

zarządzania jakością ISO 9001 w zakresie tech-

nologii produkcji oraz ISO 9002 odnośnie kon-

troli jakości. Od 1996 roku frezarki CNC i centra 

produkowane przez Yih Chuan posiadają rów-

nież znak CE.

MDT będąc bezpośrednim importerem prowa-

dzi serwis gwarancyjny i pogwarancyjny. Jako 

firma polska działając bez pośrednictwa zachod-

nich importerów zapewnia obsługę dostosowa-

ną do potrzeb rynku w Polsce oraz oferuje użyt-

kownikom w kraju dostęp do nowoczesnych 

technologii w konkurencyjnych cenach.

Produkowane od wielu lat centra pio-

nowe o tradycyjnej konstrukcji serii BM, 

M, H uzupełniają nowoczesne mode-

le przeznaczone do wymagających ob-

róbek kształtowych. Zaprezentowane 

na targach TIMTOS 2009 w Taipei cen-

trum serii DW wyróżnia się przemyśla-

ną konstrukcją mechaniczną dostoso-

waną do pracy w 5 osiach jednocze-

śnie. Belka suportu, na której umiesz-

czony jest wrzeciennik porusza się po 

prowadnicach wyniesionych ponad 

strefę obróbki. Stół obrotowo-uchylny 

o średnicy 500 mm montowany jest  

w specjalnie przygotowanej obejmie 

korpusu. Istnieje możliwość zaadop-

towania obrabiarki do 

obróbki 3 osio-

wej ze stałym 

stołem. Maga-

zyn narzędzi o 

pojemności 30 

gniazd znajdu-

je się w tylnej czę-

ści obrabiarki i jest od-

dzielony od strefy ob-

róbki przesuwną prze-

grodą. Przemieszczenia 

w osiach X, Y, Z realizowane 

są na prowadnicach tocznych- wałeczkowych. 

Pomiar położenia oparty jest na liniałach optycz-

nych i przetwornikach impulsowo-obrotowych. 

Dynamiczne parametry pracy zapewniają elek-

trowrzeciona z zakresem szybkosci od 15000 do 

30000 obr./min.

Inną propozycję w programie firmy EXTRON  

w odniesieniu do obróbek 4 i 5 osiowych stano-

wią centra serii SU z głowicą uchylną w zakresie 

+/- 90 st. Umożliwiają one wygodną obróbkę 

większych detali oraz zapewniają dużą uniwer-

salność zastosowań. Po zamon-

towaniu stołu obroto-

wego w centrum SU 

uzyskujemy możli-

wość jednoczesnej 

pracy w 5 osiach.

Centra 5-osiowe MDT EXTRON

Zapraszamy 
do spotkania z MDT 

na targach MACH-TOOL 
w Poznaniu 16-19 czerwca. 
Pawilon 3 stoisko nr 14

Marka MDT EXTRON powstała w wyniku współpracy MDT Sp. z o.o. oraz Yih Chuan Machinery Industry Co., Ltd. w celu promocji wysokiej jakości cen-
trów pionowych produkowanych przez tego tajwańskiego producenta.

Widok centrum 5-osiowego MDT EXTRON DW-86:
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Piece do obróbki cieplnej.

Ogromny postęp w technikach wytwarzania, sięga także procesów obróbki cieplnej 
metali. W ślad za rozwojem inżynierii materiałowej, rozwijają się technologie procesów 
obróbki cieplnej i cieplno-chemicznej metali. Nowe wezwania procesowe, stawiają za-
dania przed konstruktorami urządzeń do procesów obróbki cieplnej. Podstawowe urzą-
dzenia wykorzystywane w procesach obróbki cieplnej to piece i różnego rodzaju komo-
ry grzejne.

Firma nasza od wielu już lat projektuje i produkuje nieduże piece i akcesoria niezbędne  
w procesach obróbki cieplnej. Zaliczamy do nich:
•	 piece komorowe bez atmosfery,
•	 piece komorowe z atmosferą ochronną /azotową /,
•	 piece retortowe  - gazoszczelne /poziome i pionowe /,
•	 piece próżniowe,
•	 stanowiska warsztatowe / dwa małe piece w zabudowie z mediami studzącymi /, 
•	 skrzynie do nawęglania i nagrzewania w atmosferze ochronnej,
•	 wanny chłodzące z pulsującymi stołami.

Główne zalety produkowanych przez nas pieców to: nowoczesne i ekonomiczne rozwią-
zania oraz wysoka jakość wykonania. Dużą wagę przywiązujemy do kosztów. Oferujemy pie-

ce przystosowane do przepływu gazu ochronnego /azotu /, w których obrabia-
ne materiały po procesie, nie posiadają typowej dla procesu obróbki cieplnej 

zgorzeliny. Jednocześnie poprawia się mikrostruktura zewnętrznych 
warstw. Ciekawe nasze rozwiązanie, to mały dwukomorowy piec 
próżniowy  z chłodzeniem w cieczy. Rozgrzany materiał z komo-

ry próżniowej przetransportowany jest przez komorę z azotem do 
wanny chłodzącej.

Realizujemy także indywidualne zamówienia.

Działamy w ramach wdrożonego Systemu Zarządzania Jakością ISO 9001:2008  



Producent olejów szlifierskich i cieczy dielektrycznych

Ch³odziwa fluidalne najwy¿szej jakoœci do szlifierek Media fluidalne najwy¿szej jakoœci do elektrodr¹¿arek

Zalety olejów firmy oelheld:
� Szybsza obróbka 
� Mniejsze zu¿ycie narzêdzia
� Lepsza jakoœæ powierzchni
� Bardzo ma³y stopieñ pienienia
� Stabilnoœæ ze wzglêdu na starzenie
� Wysoka temperatura zap³onu przy niskiej lepkoœci

Nasze oleje szlifierskie mo¿na podzieliæ na 3 kategorie:
� Grupa SintoGrind
� Grupa DiaGrind/DiaMond
� Grupa GearGrind/ToolGrind

Zalety dielektryków firmy oelheld:
� Mniejsze zu¿ycie elektrody
� Lepsza jakoœæ polerowanej powierzchni
� Szybsza obróbka 
� Bezproblemowa filtracja
� Bezwonny
� Nie budz¹ zastrze¿eñ pod wzglêdem zdrowotnym

Nasze dielektryki mo¿na podzieliæ na 3 kategorie:
� Grupa IonoPlus
� Grupa IME
� EcoSpark 105

   

Zapraszamy serdecznie na MACH – TOOL w Poznaniu 16 – 19 czerwiec 2009 Pawilon 3, stoisko 32

Tel. (022) 549 91 31
Tel. (022) 549 91 32
Fax.(022) 549 91 34

Wy³¹czny dealer na Polskê:

ROMATEX Biuro Techniczne
Ul. Wa³brzyska 11
02-739 Warszawa

Email: romatex@romatex.pl
http://www.romatex.pl
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Trwałość i wytrzymałość użytkową osiąga się między innymi przez podda-

nie stali obróbce cieplnej. Obróbka cieplna stali polegająca na ogrzaniu przedmio-

tu do temperatury powyżej 723 ºC usuwa istniejące naprężenia w materiale, zaś 

gwałtowne chłodzenie do temperatury otoczenia wprowadza nowy stan naprę-

żeń, będący skutkiem przemian strukturalnych. 

Efekt synergii naprężeń ujawniający się w ostatniej operacji może odbiegać 

od oczekiwań konstruktora i technologa. W stali narzędziowej mogą pojawić się 

mikro pęknięcia, które są zauważalne dopiero podczas badań spójności materia-

łu w świetle ultrafioletowym.

Pęknięcia występujące na pomocniczych powierzchniach form wtryskowych 

nie eliminują narzędzia z eksploatacji. W niektórych przypadkach, dopuszcza się 

do eksploatacji formę wtryskową po naprawie ubytków powierzchni kształtują-

cych poprzez napawanie miejscowe i obróbkę materiału. Powodem takiego dzia-

łania jest brak zamiennika, duży koszt wykonania formy oraz kary umowne zwią-

zane z niedotrzymaniem terminu realizacji zamówienia.

Pęknięcia stempli lub matryc wykrojników wykluczają ich użycie produkcyjne 

ze względu na pracę udarową. Najczęstszą metodą wykonywania stempli i ma-

tryc jest niewątpliwie wycinanie na elektroerozyjnej drążarce drutowej z uwagi na 

możliwość osiągnięcia bardzo dużej dokładności wymiarowej jak również odpo-

wiedniej klasy chropowatości powierzchni, jednak podczas cięcia skomplikowa-

nych kształtów pęknięcia mogą występować dopiero w końcowej fazie obróbki, 

co naraża wykonawcę na nieprzewidziane dodatkowe koszty. 

Aby tego uniknąć należy zwrócić uwagę na odpowiedni proces technologicz-

ny w przygotowaniu półfabrykatów do cięcia, w którym najważniejszy jest prze-

bieg procesu hartowania, zwłaszcza elementów o większej grubości, gdyż na-

wet odpowiednio długi proces grzania w jednej temperaturze nie gwarantuje uzy-

skania jednakowej temperatury pomiędzy rdzeniem materiału a jego krawędzia-

mi. Skutkować to może wprowadzeniem dodatkowych niepożądanych naprężeń 

podczas odpuszczania, które trudno jest usunąć, nawet w procesie odprężania.

Na przykładzie stempla, omówiono sposób przygotowania półfabrykatu do 

wycinania żądanego kształtu stempla na elekroerozyjnej drążarce drutowej:

Materiał wyjściowy – kostka 110 x 200 x 200mm gatunek 1.2379 - ( NC11LV):

operacja nr 1 – frezowanie gabarytu, wiercenie otworów startowych ( jeśli 

operacja frezowania wymaga długiego czasu obróbki, warto detal dodatkowo od-

prężyć),

operacja nr 2 – hartowanie, które proponuję rozpocząć od temperatury 

650ºC i zwiększać ją co pół godziny o 50ºC do osiągnięcia temperatury hartowa-

nia. Spowoduje to równomierne nagrzanie materiału bez niepożądanych zmian 

strukturalnych,

operacja nr 3 – odpuszczanie, standardowo do uzyskania odpowiedniej twar-

dości,

operacja nr 4 – szlifowanie bazy do cięcia,

operacja nr 5 – odprężanie, które najlepiej wykonać wygrzewając detal w pie-

cu w temperaturze 200ºC przez 8 – 12 godzin. Studzić wraz z piecem,

operacja nr 6 – wycinanie drutowe, 

operacja nr 7 – odprężanie analogicznie jak w operacji nr 5. Warto pamiętać, 

iż samo cięcie na elektrodrążarce wprowadza dodatkowe naprężenia powierzch-

niowe*), które również mogą przyczynić się do wystąpienia pęknięć, nawet po ja-

kimś czasie od zakończenia cięcia. 

Przedstawiona kolejność operacji minimalizuje ryzyko powstawania uszko-

dzeń stempla, które uniemożliwią jego eksploatację, a tym samym ograniczą do-

datkowe nieplanowane koszty.

Artykuł powstał na bazie doświadczeń firmy PROMET Anna Oczachowska  

z Inowrocławia.

                                                                                                         Marek Oczachowski

___________________

*) Korzeniewski H.: Pękanie stali narzędziowej jako skutek synergii naprężeń. 

Konferencja WW’07. Mat. IBEN (przyp. autora)

Przygotowanie hartowanych półfabrykatów 
do wycinania drutowego

W każdej fazie procesu przetwarzania stali narzędziowej w ostateczną postać wyrobu powstają naprężenia. Usuwanie zbędnego naddatku prowadzi do 
osiągnięcia żądanej przez konstruktora dokładności kształtu, jednocześnie w poszczególnych fazach procesu technologicznego do naprężeń już istniejących  
w materiale dochodzą naprężenia z warstwy wierzchniej wywołane kolejną obróbką. 



Gatunki 

pi³ taœmowych:

- MATRIX

- M-42

- HIT (M-42 modyfikowane)

- TOP (M-51 modyfikowane)

 ZAPRASZAMY NA TARGI MACH-TOOL 2009 • PAWILON 3A STOISKO 8 

Przecinarki taœmowe:

- pionowe i poziome

- automaty i pó³automaty
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Czynnikiem ograniczającym ekspansje takiego rozwiązania jest fakt, że 

poza zakupem samych oprawek, które są, co prawda 3 krotnie tańsze niż 

oprawki hydrauliczne istnieje konieczność zakupu dodatkowego urządze-

nia.

Czy to na dłuższą metę się opłaca? Prześledźmy razem plusy i minusy oraz 

opłacalność takiego rozwiązania.

SK czy HSK, ważne pytanie.
To podstawowe pytanie, które trapi firmy zdecydowane na zakup nowych 

obrabiarek CNC. Obydwa systemy mają swoje wady i zalety, o których war-

to wspomnieć przed przejściem do dalszej części artykułu.

W układzie mocowania mamy trzy elementy. Obrabiarkę, uchwyt, narzę-

dzie. Trudno wymagać wysokiej dokładności obróbki od uchwytu, który nie 

jest w stanie nam tego zapewnić, trudno również mówić o wykonywaniu 

elementów z dokładnością 0, 01 mm, gdy zaniedbamy również stronę mo-

cującą narzędzie obróbkowe. Czy, któryś z tych elementów pełni kluczową 

rolę ? Nie, wszystkie są bardzo ważne.

Poniżej przedstawiono pokrótce zalety stożka SK oraz HSK.

Pierwszym argumentem przemawiającym za HSK, który rzuca się w oczy 

to wysoka sztywność. To prawda, stożek HSK jest mocowany nie tylko na 

stożku, ale również na płaszczyźnie bazowej. Ponadto moment nie jest 

przenoszony tylko przez siły tarcia (SK), ale również przez kły zabieraka 

(dla wersji A).

Oprawki termokurczliwe, hydrauliczne, ER – dokładność
Na pewno rozważając wybór jednego spośród tych trzech systemów mo-

cowania narzędzia, każdy przyszły użytkownik rozważa dwa argumenty – 

dokładność, cenę rozwiązania. Często podczas rozmowy z klientem słyszę 

koronny argument negujący rozwiązanie termokurczliwe – „Mnie na to nie 

stać”. Doprawdy?

Dokładność:

Sprawa jest bardzo prosta. System mocowania termokurczliwego, jako jedyny 

potrafi zapewnić dokładność mocowania narzędzi i obróbki w sposób niezależ-

ny od użytkownika. Na dokładność mocowania narzędzi w uchwytach ER oraz 

hydraulicznych wpływ może mieć – stan oprawki, czystość elementu mocują-

cego, siła zakręcenia uchwytu przez operatora. System termokurczliwy uwalnia 

nas od wszystkich wad wyżej wymienionych systemów.

Urządzenia do mocowania:
Firma Kelch, jako lider w produkcji i zastosowaniu systemów termokurczli-

wych proponuje kilka rozwiązań, dopasowanych do możliwości użytkownika 

oraz jego realnych potrzeb.

Urządzenie Kelch i-tec L i XL

Technologia termokurczliwa 
– kalkulacja opłacalności

Obecnie w przemyśle samochodowym, obróbki form, matryc coraz częściej można zauważyć obecność systemów termokurczliwych. Bezdyskusyjną 
kwestią jest trwałość takiego sposobu mocowania narzędzi, jego odporność na uszkodzenia, błędy operatora.

Strona obrabiarki

NarzędzieUchwytWrzeciono 

obrabiarki

Strona narzędzia

Stożek (ISO, BT,...) Stożek (HSK)

     Zalety

 Prostsze 
wykonanie

 Niższe koszty 
produkcji

 Mniejsze 
wymagania co 
do 
dokładności

     Zalety

 Wysoka 
dokładność w 
wyniku 
zmniejszonych 
wymiarów

 Zwiększona 
sztywność i 
powierzchnia 
kontaktu

 Niższa masa
 Przystosowanie do 

wysokich obrotów

Chłodzenie 

Grzanie indukcyjne 

Ergonomia

   Obsługa ręczna

   Ręczna obsługa cewki grzewczej

   Adaptery dla różnych oprawek

   Wydajność grzania 11 KW/h

   Oddzielny moduł do chłodzenia

   3 pierścienie chłodzące i 5 wkładek dla 

narzędzi o różnych średnicach 

L

Collet ER

Weldon 

Whistle 

Collet DIN

Hydraulika

Termokurczliwe

Bicie

Obszar HSC

max. 0.003

mimośrodowość

max. 0.003

max. 0.008

max. 0.003

max. 0.002
współśrodkowość  
0.010

  0.010

 0.025

 0.015

0.003

0.003
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Kalkulacja opłacalnoci: 

 
 

Jak wida na powyszym wykresie koszt zakupu urzdzenia Kelch i-tec L równa si kosztowi 

zakupu 20-23 oprawek hydraulicznych. Przy zakupie 40 oprawek hydraulicznych rozwaajc 

ich wysok cen mamy równowarto 40 oprawek termokurczliwych plus urzdzenia Kelch i-

tec L. 40 oprawek to wyposaenie około 2 centrów CNC w uchwyty narzdziowe. Poza tym 

w oprawkach termokurczliwych Kelch i-tec moemy mocowa narzdzia wykonane z 

wglika spiekanego, HSS wykorzystywane do obróbki zgrubnej - HPM jak równie 
wykaczajcej - HSC. 

 

Podsumowujc – zalety systemu termokurczliwego Kelch i-tec: 

 

OprawkiOprawkiOprawkiOprawki    
hydraulicznehydraulicznehydraulicznehydrauliczne    

Oprawki iiii----
tectectectec®®®®    

Urzdzenie        
Kelch iiii----tectectectec®®®®    LLLL    

Liczba oprawekLiczba oprawekLiczba oprawekLiczba oprawek    

Punkt optimum: 
 
Po zakupie 40 oprawek 
termo zakup urzdzenia 
si zwraca 

PPuunnkktt  zzwwrroottuu  iinnwweessttyyccjjii  

Koszty 
zmienne 

Kalkulacja opłacalności:

Jak widać na powyższym wykresie koszt zakupu urządzenia Kelch i-tec L rów-

na się kosztowi zakupu 20-23 oprawek hydraulicznych. Przy zakupie 40 opra-

wek hydraulicznych rozważając ich wysoką cenę mamy równowartość 40 opra-

wek termokurczliwych plus urządzenia Kelch i-tec L. 40 oprawek to wyposaże-

nie około 2 centrów CNC w uchwyty narzędziowe. Poza tym w oprawkach ter-

mokurczliwych Kelch i-tec możemy mocować narzędzia wykonane z węglika 

spiekanego, HSS wykorzystywane do obróbki zgrubnej - HPM jak również wy-

kańczającej - HSC.

Urządzenie zintegrowanie – mocowanie termokurczliwe i pomiar: Kali-tec A CNC

Podsumowując – zalety systemu 
termokurczliwego Kelch i-tec:
•	 Stała i wysoka siła mocowania

•	 Bardzo wysoka sztywność 

	 mocowania

•	 Dokładność i powtarzalność 

	 zamocowania poniżej 3 mikronów

•	 Doskonała współosiowość 

	 oprawki i narzędzia

•	 Zredukowana ilość 

	 oprzyrządowania 

•	 Slim design – duże wysięgi

•	 System modułowy

•	 Mocowanie w zakresie 

	 nominalnej średnicy narzędzia

Zwrot inwestycji następują 
w wyniku:
•	 Dłuższego czasu życia narzędzi

•	 Mniejszego zużycia narzędzi

•	 Zwiększeniu dokładności obróbki 

	 i obniżeniu chropowatości 

•	 Braku konieczności centrowania

•	 Skróceniu czasu cyklu wymiany 

	 narzędzi: grzanie i chłodzenie 

	 trwa około 50 sekund

•	  Prostej obsługi

Zapraszamy na targi MACH-TOOL 2009
Pawilon 9, Stoisko 15

ITA  Sp.J.
ul. Świerzawska 1/57, 60-321 Poznań, 
tel. 061 861 11 72, tel./fax 061 861 11 71

info@ita-polska.com.pl, www.ita-polska.com.pl, 
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Droboziarnisty grafit POCO®
Specjalista od skomplikowanych kształtów

Siatka głośnikowa z tysiącami otworów z jednej strony i cienkie 
żebra - z drugiej strony formy, to jedno z najbardziej wymagających 
wyzwań dla procesu elektrodrążenia wgłębnego (EDM). Wielu, nawet 
doświadczonych narzędziowców, napotyka na liczne problem, mając 
do wykonania takie właśnie detale.

Dla elektrody wytworzenie formy o skomplikowanej aplikacji w procesie 
EDM, to wymóg wysokiej jakości gatunków grafitu, takich jak EDM 1 i EDM 3  
– skrajnie ziarniste grafity produkowane przez POCO Graphite (USA). 
Wymienione gatunki zapewniają kombinację wysokiej wytrzymałości, 
drobnego ziarna i jednolitej mikrostruktury, która pozwoli wykończeniowo 
wyprodukować plastikowe części ze ścisłą tolerancją, drobnym detalem  
i doskonałą powierzchnią końcową. Grafit o twardości 76 Shore gwarantuje 
ostre krawędzie, na szczycie licznych otworów siatki głośnikowej. Ponadto zbyt 
twarde ziarna materiałów grafitowych mogą wyszczerbić w otworze brzeg 
obręczy, podczas obróbki frezarskiej.  Sytuacja taka jest niedopuszczalna, 
dlatego uzasadnione w takim przypadku wydaje się być korzystanie  
z grafitów, które pozwolą uniknąć takich sytuacji. Dodatkowo, grafity  
o wyższej twardości szybciej niszczą frez, ścierając go podczas wykonywanej 
pracy – zatem realnie patrząc, wzrasta koszt projektu..

Natomiast miękkie grafity, z drugiej ręki, mogą zatykać szczelinę lub 
otwory pyłem. EDM 1 jest standardowym, wysoko wydajnym grafitem. EDM 3,  
z 4μm ziarnem, oferuje lepszą wydajność, generalnie redukując zużycie 
elektrody o kolejne 10% i podnosząc jakość powierzchni końcowej nawet 
o 30%. EDM 3 ma także o ponad 30% wyższą wytrzymałość elastyczną 

(wytrzymałość na zginanie). Oba materiały cechują się wysoką wytrzymałością 
na ściskanie, co umożliwia wykonanie cienkich, głębokich żeber wewnątrz 
elektrody. Dodatkowo, właściwości te pozwalają zredukować problemy,jakie 
występują podczas drążenia wgłębnego z orbitowaniem elektrody, tj. złamań 
i kruszeń materiału.

Ponieważ elektroda siatki głośnikowej ma cechy drobiazgowej, 
wytworzenie jej może być bardzo praco i czasochłonne. Aby wymóg 
opłacalnośc takiej elektrody został spełniony, należy w pierwszej kolejności 
zminimalizować zniszczenie podczas jej obróbki, jak i napraw w trakcie 
jej pracy. Również wpływ na opłacalność ma zużycie elektrody podczas 
elektrodrążenia. A grafit z jednolitą mikrostrukturą i małym wymiarem ziarna 
lepiej przeciwdziała zużyciu, od grafitów o wielkości ziarna ponad 5μm, lub 
tych z niejednolitą strukturą. Grafity o własnościach takich, jak POCO EDM 
1 i POCO EDM 3 wytwarzają również powierzchnię końcową wewnątrz 
otworów (18VDI=0,80 Ra), co udogadnia uwolnienie plastiku z formy. 
Elektrody wykonywane w gatunkach drobnoziarnistych idealnie nadają się 
także do gwintów, jak i na elektrody przeznaczone do grawerowania. Liczna 
rzesza klientów korzysta z tych właśnie gatunków przy wykonywaniu swojej 
pracy. Dokładna analiza kosztów materiału, poniesionych strat i zysków czasu, 
podczas drążenia odpowiednimi gatunkami, zdecydowanie przemawia za 
korzystaniem z gatunków drobnoziarnistych przy tego typu aplikacjach

Jeżeli pragniesz dowiedzieć się, jak twardy jest grafit, na którym 
pracujecie dziś, sprawdzić wyżej opisane gatunki grafitów firmy POCO SARL., 
prosimy o kontakt. Posiadamy próbki oraz służymy informacją techniczną. 
Dobieramy parametry drążenia, w zakresie wykonywanej pracy jak i maszyny 
którą dysponuje klient. Organizujemy szkolenia dla niedoświadczonych 
drążaczy. Wyłączny dystrybutor materiałów POCO SARL na terenie Polski – 
OBERON Robert Dyrda.

	
Opracował : Dawid Hulisz

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

Tel. Kom. 0 693 371 241 
e-mail: d.hulisz@oberon.pl



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

oberon@oberon.pl, www.oberon.pl



              FABRYKA    AUTOMATÓW   TOKARSKICH 
                                        we Wrocławiu S.A.
                                   ul. Grabiszyńska 281 ,             53-234 Wrocław, 
                tel. 071 36 09 412;      fax. +71 3609 121,     e-mail: handel@fathaco.com 

                                www.fathaco.com

TUR MN 1150 / 1350 / 1550 

TUR MN 800 / 930 / 1100 

TUR MN 560 / 630 / 
630A / 710 / 710A 

FCT 700 / 700 
A





    Gdy doskonałość staje się regułą... 

FCT 1000 

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





♦  duŜe średnice toczenia nad łoŜem: 700 mm lub 1000 mm          ♦  zakres długości  toczenia: 1100 mm do 4500 mm 

♦  sterowanie  SIEMENS SINUMERIK 840 D sl �Shop Turn”         ♦   nowoczesna konstrukcja osłoniętego skośnego łoŜa 







• szeroki zakres toczenia nad łoŜem 

• długość toczenia elementów osadzonych w 
kłach od 1 m do 12 m 

• nowe sterowanie- SIEMENS SINUMERIK 840 D 
sl �Shop Turn” 

• głowica 8 narzędziowa o osi poziomej z 
moŜliwością pracy narzędzi obrotowych 

Zapraszamy do odwiedzenia prezentacji naszych maszyn w  trakcie 
targów �MACH TOOL” w dniach 16-19 czerwca 2009 r. w Poznaniu !!! 
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AWEXIM – nowa jakość obsługi 
na rynku obróbki skrawaniem.

W dobie dynamicznie zmieniającej się sytuacji gospodarczej i coraz silniej wkraczającego na Polski rynek kryzysu konieczność szukania długoterminowych 
oszczędności staje się kluczową wartością. 

Z tego właśnie względu pragniemy przedstawić Państwu firmę AWEXIM i jej zupełnie nowe podejście do oszczędzania, które gwarantuje naszym 
partnerom nieosiągalny dotąd poziom redukcji kosztów. I co jest najważniejsze – nie w krótkiej a w długiej perspektywie czasowej. 

Kilka istotnych faktów:
•	 Awexim od blisko 20 lat jest dostawcą rozwiązań o najwyższej światowej jakości. 
•	 Jesteśmy jedyną firmą na rynku polskim, która przy tak głębokiej specjalizacji oferuje swoim partnerom w pełni kompleksową obsługę wraz  

z bardzo szerokim spektrum wdrożeń.
•	 Nasz 60 osobowy team (głównie konsultanci i technolodzy) działa na zasadzie grup zadaniowych, co jest gwarancją pełnego dostosowywania się 

do nawet najbardziej złożonych potrzeb naszych partnerów. 
•	 Posiadamy certyfikację ISO 9001 oraz  ISO 1401

Co konkretnie odróżnia AWEXIM od naszych konkurentów?
 

Podstawowym wyróżnikiem cechującym Awexim, jest nasze unikalne podejście do obsługi klienta.  Nasz zespół 
wykwalifikowanych doradców nieustanie pracuje nad optymalizacją procesów produkcyjnych naszych partnerów, a zdobyte przez 
20 lat doświadczenie i wiedza gwarantują satysfakcję rezultatów. 

•	 Świadczymy usługi doradcze, których celem jest optymalizacja produkcji prowadząca do redukcji kosztów i zwiększenia wydajności – niezależenie 
od skali produkcji naszych partnerów.

•	 Realizujemy rozbudowane projekty, uwzględniające często reorganizację całych procesów produkcyjnych w celu lepszego wykorzystania zasobów 
i uzyskania krótko oraz długoterminowych oszczędności

•	 Nasz zespół profesjonalistów wspiera także innowacyjne projekty wdrożeniowe (narzędziowe i maszynowe) realizowane zarówno przez naszą 
firmę, jak i firmy zewnętrzne, w taki sposób, aby zagwarantować najwyższą jakość świadczonych usług

Od lat prowadzimy bardzo intensywny proces budowania struktury serwisowej. Trud, praca, konsekwencja w działaniu  
i wytrwałość doprowadziły do sytuacji, w której posiadamy najlepiej rozwinięty profesjonalny serwis przecinarek taśmowych  
w Polsce.  Oferujemy naszym partnerom zupełnie nowy, niezwykle wysoki poziom jakości obsługi. 

Do ważnych faktów należy zaliczyć:
•	 Przeprowadzamy usługi serwisowe w pełnym zakresie – od drobnych regulacji po pełne naprawy. 
•	 Jako jedyni w Polsce przeprowadzamy remonty kapitalne przecinarek taśmowych z uwzględnieniem wszelkich modernizacji i nowoczesnych 

udoskonaleń (np. budowa nowoczesnego sterowania maszyną)
•	 Jakość naszej obsługi i napraw jest wykonywana w standardzie producenta. Posiadamy pełną autoryzację i certyfikację producentów.
•	 Wykonujemy naprawy zarówno w naszym centrum serwisowym jak i u klienta, a czas reakcji naszego serwisu to 24h –nasi serwisanci są w pełni 

mobilni z lokalizacją na terenie całego kraju.
•	 Wykonujemy także projekty konstrukcyjne – od przeróbek usprawniających działanie maszyn, przez konstrukcje elementów maszyn, budowę ich 

sterowania jak również projektowanie całych linii produkcyjnych

Szczególnie teraz zachęcamy do korzystania z kompleksowych usług remontowych - jest to zdecydowanie tańsze rozwiązanie od zakupu 
nowej maszyny, a rezultaty oszczędnościowe wynikające z bezawaryjności pracy maszyny i mniejszego zużycia narzędzi szybko pokryją 
poniesione koszty.
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Posiadamy w swojej ofercie produkty tylko z najwyższej światowej półki. To jest niezwykle ważne szczególnie w dobie 
kryzysu, kiedy nikt nie może pozwolić sobie na korzystanie z niesprawdzonych lub słabych jakościowo rozwiązań. 

W swojej ofercie posiadamy:
OBRABIARKI

BEHRINGER- dysponujemy produktem najwyższej klasy nazywanym bardzo często Mercedesem wśród przecinarek taśmowych. 
Behringer to najlepsze  na skalę światową rozwiązania dla tych którzy  szukają  najwyższej wydajności, jakości i prawdziwych oszczędności  
w procesie cięcia.  O jakości maszyn i bardzo dobrej obsłudze przez  firmę Awexim przekonało się już ponad 200 firm w całej Polsce. Dzięki 
nam, nasi partnerzy nie tylko osiągają wysokie wyniki wydajnościowe i jakościowe , ale i znacznie redukują koszty produkcyjne.

VERNET BEHRINGER - wiedza, technologia, doświadczenie  i jakość firmy BEHRINGER teraz dostępne dla  Tych, którzy chcą osiągnąć 
maksimum w produkcji konstrukcji stalowych. Są to rozwiązania dla najbardziej wymagających profesjonalistów. Dowodem jakości  
i skuteczności tych rozwiązań jest już 17 linii produkcyjnych Vernet Behringer zainstalowanych w Polsce!

BEHRINGER EISELE – jest także firmą zależną od BEHRINGER GMBH, i specjalizuje się w produkcji bardzo wydajnych, wysokiej klasy 
przecinarek tarczowych. Produkty z rodziny BEHRINGER-EISELE to rozwiązanie dla najbardziej wymagających i trudnych zadań wydajnego 
cięcia stali i metali kolorowych.

NARZĘDZIA:
WIKUS – „precyzja w punkcie cięcia” jest jednoznacznym stwierdzeniem stawiającym najwyższe wymagania naszym produktom. Wikus 

oferuje ponad 1400 różnych rodzajów pił oraz przewodzi na światowym rynku producentów pił do metalu i jest największym europejskim 
producentem tego typu narzędzi. Piły taśmowe Wikus są dostosowane do konkretnych zadań i materiałów zapewniając najlepszą wydajność 
przy optymalnej wysokości kosztów ponoszonych przez naszych klientów.

BOTEK – jeżeli coś jest za głębokie aby wywiercił to Botek, znaczy, że nikt na świecie sobie z tym nie poradzi. Botek to Nr.1 na światowym 
rynku dostawca narzędzi do głębokich wierceń (typ BTA , EJECTOR) , narzędzi trzpieniowych  z pełnego węglika a także wierteł lufowych.  
Botek od 30 lat na polskim rynku jest synonimem sukcesu przy realizacji najtrudniejszych zadań w tym obszarze. 

TUNGALOY  - jest to światowy lider w zakresie produkcji szerokiej gamy płytek skrawających oraz narzędzi składanych , ponadto jeden 
z największych światowych partnerów dla przemysłu motoryzacyjnego.

NACHI – Czołowy  światowy producent narzędzi  trzpieniowych / wierteł , frezów / węglikowych ,  z HSS oraz  ze stali proszkowej. 
Zarówno produkty Nachi jak i Tungaloy przy wsparciu naszych specjalistów są gwarancją oszczędności, które są szczególnie pożądane w tych 
trudnych czasach.

INGERSOLL – czołowy producent narzędzi frezarskich. Awexim specjalizuje się w najbardziej skomplikowanych wdrożeniach tej firmy. 
Na swoim koncie mamy między innymi kompleksowe , niezwykle skomplikowane , wdrożenie technologiczne dwóch największych frezów  
w Europe. Było to możliwe dzięki wiedzy i doświadczeniu naszych technologów.

Firma Awexim jako jedyna w Polsce świadczy kompleksowe usługi outsourcingowe związane z cięciem piłami 
taśmowymi. Te usługi są skierowane dla tych wszystkich firm, które stawiają na pierwszym miejscu profesjonalizm, jakość,  
prostotę zarządzania oraz redukcję kosztów w bardzo szerokim zakresie. Dzięki skorzystaniu z naszego pakietu usług 
outsourcingowych termin „oszczędności” nabiera zupełnie nowego znaczenia. 

Posiadamy w ofercie cztery pakiety outsourcingowe:

Podstawowe korzyści to: redukcja kosztów wynikająca z efektu synergii, podniesienie kondycji parku maszynowego oraz uproszczenie kontroli  
i zarządzania procesem.

*O korzyściach płynących z naszych usług outsourcingowych przekonało się już wiele firm, a w tym takie jak Huta Celsa w Ostrowcu Świętokrzyskim, 
Pratt&Whitney czy Texid Poland

Prowadzimy szkolenia, które są skoncentrowane na podniesieniu wiedzy i kwalifikacji, które przełożą się na usprawnienie 
procesów i lepszą koordynację prowadzącą do redukcji kosztów. Prowadzimy specjalnie dostosowane do potrzeb szkolenia 
dla kadry kierowniczej, kierowników produkcji, technologów i operatorów z zakresu:

•	 Optymalizacja procesów produkcyjnych
•	 Redukcja kosztów produkcyjnych i ogólnozakładowych
•	 Efektywne wykorzystanie posiadanych zasobów
•	 Prawidłowa obsługa maszyn i wykorzystanie narzędzi
*dla naszych partnerów korzystających z usług outsourcingowych pakiety szkoleniowe są nieodpłatną częścią projektu.

Zapraszamy wszystkich do obejrzenia 
naszej ekspozycji w pawilonie 3 

Międzynarodowych Targów Poznańskich 
MACH-TOOL 2009 w dniach 16 - 19.06.2009.

Awexim Sp. z o.o.	 Tel. 022 750 78 07 
02-872 Warszawa, ul. Gogolińska 29			           www.awexim.pl	 E-mail: awexim@awexim.pl

Nasi specjaliści są do Waszej dyspozycji.  

 

 

 

 

 

 

 

 

 



P£YTY OBROBIONE

- p³yty szlifowane ze sk³adu 

magazynowego w wymiarach

standardowych

w 24 godziny 

od zamówienia,

- krótkie terminy realizacji 

wymiarów niestandardowych,

- tolerancja wg DIN

- realizacja zamówieñ na p³yty frezowane ze stali 

narzêdziowej i aluminium,

- realizacja zamówieñ wg dokumentacji

technicznej,

- przedstawiamy niezobowi¹zuj¹ce

oferty

Jaros³aw Pankowski                    

tel. 052 354-24-26                    

kom. 0601 895 483

email: j.pankowski@oberon.pl

Mirela Budziak

tel. 052 354-24-28

e-mail: m.budziak@oberon.pl

ul. Cicha 15, 88 - 100 Inowroc³aw

tel. (0-52) 35-424-00

fax (0-52) 35-800-90 

www.oberon.pl

OBERON

®

Robert Dyrda

 
OBERON®Robert Dyrda  
88 - 100 Inowrocław, ul. Cicha 15
Tel. (052) 35 424 00, fax: (052) 35 424 01
www.oberon.pl, oberon@oberon.pl

Jarosław Pankowski  
Tel. (052) 35 424 26  
Kom. 0601 895 483

j.pankowski@oberon.pl



Witam!
Uwagi do reklamy:
- Gdyby potrzebne by³y zdjêcia maszyn z innej perspektywy, proszê o kontakt.
- Na samym dole w ma³ych kwadratowych (prostok¹tnych) kostkach obok siebie zdjêcia procesów obróbczych
- na górze pod adresem mailowym logo firmy
- a mo¿e pod adresem e-mail na górze i pod logo umieœciæ has³o: Œwiat optymalnych rozwi¹zañ (bia³a czcionka)!! 
I powiedzmy, ¿eby to has³o by³o ju¿ w polu tego niebieskiego elementu tu¿ pod górn¹ lini¹ a zaczyna³o siê z lewej strony tu¿ za czarnym obszarem.
 
Wiêcej uwag nie pamiêtam;]

Œwiat optymalnych rozwi¹zañ
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Na targach  Mach Tool w Poznaniu firma Walter Maschinenbau GmbH oraz firma Ewag na wspólnym stoisku zaprezentują Państwu część 
swoich produktów.

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

5-osiowa maszyna CNC na bazie Helitronic Power do rotacyjnego erodowania 
narzędzi z PKD oraz szlifowania narzędzi z węglika spiekanego.

Główne zastosowanie: narzędzia PKD dla przemysłu obróbki drewna i tworzyw.

Szlifierki typu HELITRONIC.

Uniwersalne szlifierko-ostrzarki o pięciu sterowanych numerycznie osiach do 
produkcji i ostrzenia frezów palcowych, frezów kształtowych, frezów tarczowych, 
wierteł o różnych geometriach korekcji ścina, wierteł stopniowych, pogłębiaczy, 
narzędzi stopniowych, narzędzi specjalnych, gwintowników, rozwiertaków, płytek 
skrawających i kształtowych płytek skrawających, narzędzi do obróbki drewna, noży  
kształtowych lub narzędzi kształtowych.

Ewag RS 15 jest manualną uniwersalną szlifierką dla racjonalnej produkcji  
i ostrzenia narzędzi z ostrzami z PKD i węglika spiekanego a także z HSS i innych 
materiałów.

Dzięki kontrolowanej i regulowanej sile docisku ściernicy, jej oscylacji oraz 
bezpośredniemu systemowi pomiaru przy pomocy projektora, na szlifierce RS 15 
można, stosunkowo małym kosztem, wykonać narzędzia , szczególnie z ostrzami z 
PKD i CBN, zgodnie z wysokimi wymogami użytkownika.

Ostrzenie noży, płytek wieloostrzowych, trzpieniowych narzędzi rotacyjnych 
oraz głowic kształtowych to o bszar działania RS 15.

Różnorodność akcesoriów pozwala  na operacje szlifowania także takich 
skomplikowanych powierzchni jak: wypukłe promienie, powierzchnie kuli, 
szlifowania powierzchni ostrza wierteł lufowych itp.

Szlifierkę EWAG RS 15 oraz szlifierkę WALTER HELITRONIC POWER DIAMOND możecie zobaczyć Państwo 
na stoisku firmy WALTER na targach Mach Tool w Poznaniu - 16-19 czerwca 2009

Pawilon 3A, Stoisko 18. Serdecznie zapraszamy

Więcej informacji:
Wacław Babik – przedstawiciel firmy Walter Maschinenbau  oraz firmy Ewag.

E-mail: waclaw.babik@walter-machines.com, tel. nr: 793 41 58 14

Helitronic Power Diamond – Dwa w Jednym

Szlifierka narzędziowa Ewag RS 15 
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Raport Centra Frezarskie
Producent HAAS GF AgieCharmilles, Szwajcaria

Przedstawiciel w Polsce Abplanalp Consulting Sp. z o. o. GF AgieCharmilles Sp. z o.o.

Parametry
Maszyna duża

VF-8/50
Maszyna średnia

VF-3
Maszyna mała

MM
Maszyna duża

Mikron HPM 1850 U
Maszyna średnia
Mikron XSM 800

Maszyna mała
Mikron HPM 600 HD

Powierzchnia potrzebna do 
zainstalowania maszyny (mm x mm)

4514x3531 3629x2794 1727x2034 6450x5950 3918x2678 3570x2320

Waga maszyny (kg) 11567 5670 1542 31 500 10 100 12 900

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

Wielkość stołu roboczego (mm x mm) 1626x914 1219x457 914x305 Ø1600 800 x 600 800 x 600

Konstrukcja stołu (ruchomy, 
nieruchomy)

ruchomy ruchomy ruchomy Ruchomy w osi X Ruchomy w osi X Ruchomy

Maksymalny ciężar detalu, który można 
położyć na stole roboczym (kg)

1814 1588 227 4000 1000 500

Maksymalna wielkość detalu, który 
można położyć na stole roboczym (mm)

1626x914 1219x457 914x305 1850 x 1500 x 1100 600

Konstrukcja stołu korpusu (jednolity/
spawany)

Jednolity Jednolity Jednolity Odlew żeliwny Korpus z polimerobetonu Korpus z polimerobetonu

Konstrukcja wrzeciona 
(elektrowrzeciono/przekładnia)

Przekładnia zębata
Przekładnia pasowa 
opcjonalnie zębata

Przekładnia pasowa Elektrowrzeciono Elektrowrzeciono Elektrowrzeciono

Maksymalna prędkość obrotowa 
wrzeciona (obr./min)

7 500
opcjonalnie 10 000

7500
opcjonalnie 10 000/15 000

6000 24 000 54 000 42 000

Posuw roboczy (m/min) 12,7 16,5 12,7 15 20 40

Szybki posuw (m/min) 15,2 25,4 15,2 40 80 40

Maksymalna moc wrzeciona (KW) 22,4 14,9 5,6 38 32 39

Moment obrotowy wrzeciona (NM) 610Nm przy 500obr/min
102Nm przy 1400obr/min
339Nm przy 450obr/min

45Nm przy 1200 obr/min 324 46 84 

Końcówka stożka wrzeciona (typ) Stożek 50 Stożek 40 Stożek 40 HSK-A63, ISO-B40 HSK-E32, HSK-E40, 
HSK-E50, HSK-A63

ISO-SK40, BT40, CAT40, 
HSK-A63, HSK-E40

Sposób chłodzenia wrzeciona 
(wymuszone/samoistne)

Chłodzenie cieczą 
wymuszone

Chłodzenie cieczą 
wymuszone

Chłodzenie cieczą 
wymuszone

Wymuszone Wymuszone Wymuszone

Odległość wrzeciona od stołu roboczego 
(min./max.)

127/889 102/737 102/356 100 / 820 100 / 600 100 / 600

Moc silnika głównego (KW) 22,4
14,9

opcjonalnie 22,4
5,6 Patrz moc wrzeciona Patrz moc wrzeciona Patrz moc wrzeciona

Pojemność magazynu narzędzi (szt.) 30+1 20 (24+1, 40+1) 10 30 – 210 15 – 68 30 – 220 

Czas wymiany narzędzia (sek.) 4,2 4,2; opcjonalnie 2,8 3,6 11 10 2

Maksymalny ciężar narzędzia we 
wrzecionie (kg)

13,6 5,4 5,4 20 3 8

Maksymalna średnica narzędzia we 
wrzecionie (mm)

Zasobnik wypełniony 102
Sąsiednie gniazda puste 254

Zasobnik wypełniony 76
Sąsiednie gniazda puste 152

Zasobnik wypełniony 76
Sąsiednie gniazda puste 152

140 53 130

Maksymalny ciężar narzędzia do 
wymiany (kg)

13,6 5,4 5,4 8 3 8

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

x/y/z/c/a/b x/y/z/c/a/b x/y/z/c/a/b X, y, z, c, b X, y, z X, y, z

Sterowanie (typ)
Haas kompatybilne do 

Fanuca
Haas kompatybilne do 

Fanuca
Haas kompatybilne do 

Fanuca
Heidenhain iTNC 530 / 

Siemens 840 D
Heidenhain iTNC 530 2P 

Cyclon Atek
Heidenhain iTNC 530

Element pomiarowy przemieszczania 
(enkoder/liniał optyczny)

Enkoder
Opcjonalnie liniał optyczny

Enkoder
Opcjonalnie liniał optyczny

Enkoder Liniał optyczny Liniał optyczny Liniał optyczny

Maksymalny pobór mocy (kVA)
28kVA

Moc ciągła
14kVA

Moc ciągła
9kVA

Moc ciągła
87 29 16

Dokładność pozycjonowania 
przestrzennego w osiach

±0,0076 ±0,0051 ±0,0051 0,001 0,008 0,006

Dokładność pozycjonowania w 
poszczególnych osiach (a/b/c)

±15 sekund ±15 sekund ±15 sekund 0,006
Nie występuje, bo a/b/c to 

osie obrotowe
Nie występuje, bo a b c to 

osie obrotowe

Powtarzalność pozycjonowania (mm) ±0,0051 ±0,0025 ±0,0025 0,004 0,004 0,004

Elektroniczna kompensacja wydłużeń 
cieplnych (tak/nie)

Tak Tak Tak Tak Tak Tak

Możliwość obróbki grafitu (tak/nie) Tak Tak Tak Tak Tak Tak

Chłodzenie przez narzędzie (standard/
opcja)

Opcja Opcja Opcja Opcja Opcja Opcja

Czy obrabiarka jest przystosowana do 
pracy „na sucho”? (tak/nie) 

Tak Tak Tak Tak Tak Tak

Opcja automatyzacji – współpraca z 
robotem (tak/nie)

Tak Tak Tak Tak Tak Tak

Transporter wiórów (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

Skład części zamiennych na rynku 
polskim (tak/nie)

Tak Tak Tak Tak Tak Tak

Cena katalogowa netto (euro) 128.995,00 49.995,00 25.995,00 Cena na zapytanie. Cena na zapytanie. Cena na zapytanie. 

ADRES Ul. Wróblewski 31, 02-978 Warszawa al. Krakowska 81, Sękocin Nowy, 05-090 Raszyn k.Warszawy

OSOBA DO KONTAKTU Paweł Matejak Grzegorz Bosak Kierownik działu sprzedaży

TELEFON/FAX 022 858 78 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
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Producent MORI SEIKI DOOSAN Gebr. Heller Maschinenfabrik GmbH

Przedstawiciel w Polsce APX Technologie Sp. z o.o. DEMATEC POLSKA SP. Z O.O. Galika Sp. z o.o.

Parametry VS10000 NV5000a1DCG/40 DuraVertical 5060 Maszyna duża Maszyna średnia Maszyna mała
Maszyna duża

H 6000
Maszyna średnia

H 4000
Maszyna mała

H 1000
Powierzchnia potrzebna do 
zainstalowania maszyny (mm x mm)

9000 x 3800 2788x2710 1900x2400 5 365 x 6 300 2 539 x 3 400 2 046 x 2 940 7100x3750x4300 4950x3000x3800 4600x2600x3400

Waga maszyny (kg) 22 000 6960 5800 26 000 7 500 5 500 14 000 12 000 9 800

Przesuw osi x (mm) 3150 1020 600 2 400 1 270 762 1 000 800 630

Przesuw osi y (mm) 1000 510 530 960 670 435 1 000 800 630

Przesuw osi z (mm) 600 510 510 800 625 510 1 000 800 630

Wielkość stołu roboczego (mm x mm) 3350 x 1000 1320 x 600 900 x 600 2 600 x 950 1 300 x 670 920 x 435 630x630 500x630 400x500

Konstrukcja stołu (ruchomy, 
nieruchomy)

ruchomy ruchomy ruchomy ruchomy ruchomy ruchomy Obrotowy Obrotowy Obrotowy

Maksymalny ciężar detalu, który można 
położyć na stole roboczym (kg)

3000 1200 500 4 500 1 000 600 1 400 1 400 500

Maksymalna wielkość detalu, który 
można położyć na stole roboczym (mm)

3500 x 1200 1400 x 660 1000x600 Fi 900x1290 Fi 900x1000 Fi 720x850

Konstrukcja stołu korpusu (jednolity/
spawany)

jednolity jednolity jednolity jednolity jednolity jednolity Jednolity Jednolity Jednolity

Konstrukcja wrzeciona 
(elektrowrzeciono/przekładnia)

elektrowrzeciono elektrowrzeciono elektrowrzeciono przekładnia przekładnia przekładnia
Elektrowrzeciono/

przekładnia
Elektrowrzeciono Elektrowrzeciono

Maksymalna prędkość obrotowa 
wrzeciona (obr./min)

20 000 20 000 10 000 6 000 8 000 8 000 (opcja 12 000) 12500/6000/8000 24 000 10 000

Posuw roboczy (m/min) 40 42 36 1 – 8 000 mm/min 1-15 000 mm/min 1-15 000 mm/min 40 60 50

Szybki posuw (m/min) 40 42 36 16 36 (30 na osi Z) 36 (30 na osi Z) 40 90 50

Maksymalna moc wrzeciona (KW) 30 22 15
15 / 18.5 (cont. / 

15 min)
15 / 18.5 (cont. / 

15 min)
11 / 15 (cont. / 15 min) 52/64 40 17

Moment obrotowy wrzeciona (NM) 302 221 110 561.54 118 95.5 1340 242 81

Końcówka stożka wrzeciona (typ)
BT40,BT50,ISO,CAT, 

HSK
BT40, ISO40, CAT40, 

HSK-A63
BT40, ISO40, CAT40 ISO # 50 ISO # 40 ISO # 40

SK50/HSK A100/
BT50

SK40, HSK63 A, BT 40 SK40, HSK63 A, BT40

Sposób chłodzenia wrzeciona 
(wymuszone/samoistne)

wymuszone Wymuszone wymuszone Wymuszony Wymuszony Wymuszony

Odległość wrzeciona od stołu roboczego 
(min./max.)

200 / 800 150 / 660 150 / 660 200 - 1 000 150 - 775 150 - 660 120/1120 100/900 (oś-pow) 90/720

Moc silnika głównego (KW) 30 22 15
15 / 18.5 (cont. / 

15 min)
15 / 18.5 (cont. / 

15 min)
11/15 (cont./15 min) 52 40 17

Pojemność magazynu narzędzi (szt.) 20 / 30 / 40 / 60 30 / 60 30 30 30 30 50/100-260/420 54/80/160 54/80/160/400

Czas wymiany narzędzia (sek.) 1,8 1,0 1,3 3 1.35 1.35 3, 8 Od wióra do wióra 2, 4 Od wióra do wióra 2, 2 Od wióra do wióra

Maksymalny ciężar narzędzia we 
wrzecionie (kg)

15 12 8 15 8 8 25 12 12

Maksymalna średnica narzędzia we 
wrzecionie (mm)

180 125 125 230 (125 – jeśli wszystkie 
stacje są zajęte)

125 (80 – jeśli wszystkie 
stacje są zajęte)

125 (80 – jeśli wszystkie 
stacje są zajęte)

280 188 160

Maksymalny ciężar narzędzia do 
wymiany (kg)

15 12 8 15 8 8 25 12 12

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

X,Y,Z,A,C X,Y,Z,A,C X,Y,Z,C x/y/z x/y/z x/y/z x/y/z/b x/y/z/b x/y/z/b

Sterowanie (typ) MAPPS III / Fanuc MAPPS III / Fanuc MAPPS III / Fanuc Fanuc Fanuc Fanuc
Fanuc 310 i- A

Sinumerik 840D sl
Fanuc 310 i- A

Sinumerik 840D sl
Fanuc 310 i- A

Sinumerik 840D sl
Element pomiarowy przemieszczania 
(enkoder/liniał optyczny)

Enkoder / liniał Enkoder / liniał enkoder enkoder enkoder enkoder Liniał optyczny Liniał optyczny Liniał optyczny

Maksymalny pobór mocy (kVA) 48 45 23,3 60 50 30
40 bez systemu 

chłodzącego
34 bez systemu 

chłodzącego
21 bez systemu 

chłodzącego
Dokładność pozycjonowania 
przestrzennego w osiach

0,005 0,003 0,005
0,009

VDI/DGQ 3441
0,007

VDI/DGQ 3441
0,007

VDI/DGQ 3441
Dokładność pozycjonowania w 
poszczególnych osiach (a/b/c)

0,003 0,002 0,003 0,005/0,005/0,005 0,004/0,004/0,004 0,004/0,004/0,004

Powtarzalność pozycjonowania (mm) 0,003 0,002 0,003 0,006 0,005 0,005

Elektroniczna kompensacja wydłużeń 
cieplnych (tak/nie)

tak tak tak Tak Tak Tak

Możliwość obróbki grafitu (tak/nie) Tak tak tak nie nie nie Nie Nie Nie

Chłodzenie przez narzędzie (standard/
opcja)

Opcja Opcja opcja standard standard standard Standard Standard Standard

Czy obrabiarka jest przystosowana do 
pracy „na sucho”? (tak/nie) 

Tak Tak tak tak tak tak Tak Tak Tak

Opcja automatyzacji – współpraca z 
robotem (tak/nie)

tak Tak tak tak tak tak Tak Tak Tak

Transporter wiórów (tak/nie) Tak Tak tak tak tak tak Tak Tak Tak

Zmieniacz palet (tak/nie) Nie Tak nie nie nie nie Tak Tak Tak

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

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

Skład części zamiennych na rynku 
polskim (tak/nie)

Nie Nie nie tak tak tak Tak Tak Tak

Cena katalogowa netto (euro) Do negocjacji Do negocjacji Do negocjacji - - -

ADRES Dematec Polska Sp. z o.o., Ul. Christo Botewa 4 A, 30-798 Kraków 00-593 Warszawa, Ul. Spacerowa 12/4

OSOBA DO KONTAKTU Marek Dyrdał Tomasz Szymała Marek Kuźmiński

TELEFON/FAX 602 477 168 / 012 659 00 56 +48 696 858 565 +48 601 956 014

WWW, E-MAIL mdyrdal@dematec.pl t.szymala@galika.pl m.kuzminski@galika.pl
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JAFO S.A. EXTRON KONDIA HISZPANIA Producent

JAFO S.A. MDT MEXIM S.C. 55-010 Radwanice k/Wrocławia,  ul.Piastowska 2 Przedstawiciel w Polsce

Maszyna duża
FYN 50ND

Maszyna średnia
FXR40CJ2

Maszyna mała
FNU50

Maszyna duża
DUŻA

Maszyna średnia
ŚRENIA

Maszyna mała
MAŁA

Maszyna duża
HM 2010

Maszyna średnia
V10 FIVE 

Maszyna mała
A6

Parametry

3000X3000 2600x2300 2500x3200 4300x3300 3180x2665 1780x1820 3800 x 5400 3286 x 5560 1950 x 2123
Powierzchnia potrzebna do 
zainstalowania maszyny (mm x mm)

4500 3500 3000 11 400 5 900 3 100 12 000 9 000 4 200 Waga maszyny (kg)

800 1150 800 1 600 1 100 450 2000 1000 600 Przesuw osi x (mm)

500 320 500 800 610 350 1000 1100 400 Przesuw osi y (mm)

500 465 475 800 700 460 510 600 510 Przesuw osi z (mm)

500X1400 400x1400 500x900 1800x714 1260x510 770x300 2000 x 1000 Fi 800 800 x 400 Wielkość stołu roboczego (mm x mm)

Ruchomy Ruchomy Ruchomy Ruchomy Ruchomy Ruchomy ruchomy ruchomy ruchomy
Konstrukcja stołu (ruchomy, 
nieruchomy)

500 450 350 1400 800 200 2000 1200 500
Maksymalny ciężar detalu, który można 
położyć na stole roboczym (kg)

500x1400x590 400x1400x540 500x900x486 - - - - - -
Maksymalna wielkość detalu, który 
można położyć na stole roboczym (mm)

Jednolity Jednolity Jednolity Jednolity Jednolity Jednolity jednolity jednolity jednolity
Konstrukcja stołu korpusu (jednolity/
spawany)

Przekładnia Przekładnia
Przekładnia (w opcji 
elektrowrzeciono)

Przekładnia Elektrowrzeciono Przekładnia
Przekładnia

elektrowrzeciono-opcja
Przekladnia

elektrowrzeciono-opcja

Przekladnia
elekktrowrzeciono-

opcja

Konstrukcja wrzeciona 
(elektrowrzeciono/przekładnia)

3600 2500 3600 6 000 15 000 10 000 8 000 15 000 12 000
Maksymalna prędkość obrotowa 
wrzeciona (obr./min)

2 2 x,y=4  z=1,5 6 10 10 24 30 30 Posuw roboczy (m/min)

x,y=6  z=4 x,y=10  z=5 x,y=4  z=1,5 9 20 30 45 45 45 Szybki posuw (m/min)

10,5 7,5 7,5 - - -
w zależności od 

wrzeciona
w zależności od 
wrzeciona

w zależności od 
wrzeciona

Maksymalna moc wrzeciona (KW)

325 505 487 - - -
w zależności od 

wrzeciona
w zależności od 
wrzeciona

w zależności od 
wrzeciona

Moment obrotowy wrzeciona (NM)

ISO 50 ISO 50 ISO 40 ISO50 ISO40 ISO40 ISO 40 ISO 40/ BT 40 ISO 40 / BT 40 Końcówka stożka wrzeciona (typ)

Samoistne Samoistne Samoistne Wymuszone Wymuszone Wymuszone wymuszone wymuszone wymuszone
Sposób chłodzenia wrzeciona 
(wymuszone/samoistne)

Pion 90 - 590
Pion 0 - 540,

Poziom 0 - 465
Pion 64 - 486

Poziom 185 - 660
207/1007 128/828 120/580 510 750 140 - 650

Odległość wrzeciona od stołu roboczego 
(min./max.)

10,5 7,5 7,5 18 11 5,5 20,5 14 / 18,75 5,5 / 7,5 Moc silnika głównego (KW)

- - - 24 20 12 20,opcja -40 22,opcja 40/120 22 Pojemność magazynu narzędzi (szt.)

- - - - - - 2 2 6 Czas wymiany narzędzia (sek.)

- - - 15 7 7 16 16 16
Maksymalny ciężar narzędzia we 
wrzecionie (kg)

- - - 125 90 75 1.	 135 135 135
Maksymalna średnica narzędzia we 
wrzecionie (mm)

- - - 15 7 7 6 6 6
Maksymalny ciężar narzędzia do 
wymiany (kg)

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

Heidenhain TNC320 Heidenhain TNC320 Heidenhain TNC320 Fanuc Fanuc Fanuc Heidenhain TNC 530 Heidenhain TNC 530 Heidenhain TNC 530 Sterowanie (typ)

Liniały
x. y – Liniały
z - enkoder

Liniały Enkoder/liniał Enkoder/liniał Enkoder/liniał Liniał optyczny Liniał optyczny Liniał optyczny
Element pomiarowy przemieszczania 
(enkoder/liniał optyczny)

15 15 9 - - - - - - Maksymalny pobór mocy (kVA)

x, y – 0,015
z – 0,020

x, y – 0,015
z – 0,020

x, y – 0,015
z – 0,020

±0,005 ±0,005 ±0,005 0,01 0,008 0,01
Dokładność pozycjonowania 
przestrzennego w osiach

a - ±10 s a - ±10 s a - ±10 s - - - - - -
Dokładność pozycjonowania w 
poszczególnych osiach (a/b/c)

x, y – 0,010
z – 0,015

x, y – 0,010
z – 0,015

x, y – 0,010
z – 0,015

±0,003 ±0,003 ±0,003 0,008 0,005 0,008 Powtarzalność pozycjonowania (mm)

nie nie nie - - - TAK TAK TAK
Elektroniczna kompensacja wydłużeń 
cieplnych (tak/nie)

nie nie nie - - - NIE NIE NIE Możliwość obróbki grafitu (tak/nie)

- - - - - - STANDARD STANDARD STANDARD
Chłodzenie przez narzędzie (standard/
opcja)

tak tak tak Tak Tak Tak TAK TAK TAK
Czy obrabiarka jest przystosowana do 
pracy „na sucho”? (tak/nie) 

nie nie nie Tak Tak Tak TAK TAK TAK
Opcja automatyzacji – współpraca z 
robotem (tak/nie)

nie nie nie Tak Tak Tak TAK TAK TAK Transporter wiórów (tak/nie)

nie nie nie Nie Nie Nie TAK TAK TAK Zmieniacz palet (tak/nie)

nie nie nie Nie Nie Nie TAK TAK TAK Magazyn palet (tak/nie)

tak tak tak Tak Tak Tak TAK TAK TAK Serwis na polski rynku (tak/nie)

tak tak Tak Tak Tak Tak TAK TAK TAK
Skład części zamiennych na rynku 
polskim (tak/nie)

Na zapytanie Na zapytanie Na zapytanie - - -
w zależności do 

wyposażenia
w zależności do 

wyposażenia
w zależności do 

wyposażenia
Cena katalogowa netto (euro)

63-200 Jarocin, U. Zaciszna 14 MDT Sp. z o.o. MEXIM BIURO WARSZAWA ADRES

Błażej Sieciński Michał Wadowski Tomasz Pańko, Wiesław Kadzikiewicz OSOBA DO KONTAKTU

+48 62 747 26 01, +48 62 747 27 15 022 842 95 66 +48 (71) 311 73 38, +48 (22) 533 50 00 TELEFON/FAX

info@mdt.net.pl www.mexim.pl, biuro@mexim.pl WWW, E-MAIL
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Producent WEMAS WENIG Fabryka Obrabiarek Precyzyjnych AVIA S.A. MAKINO

Przedstawiciel w Polsce TBI Technology Sp.z o.o. F.O.P. AVIA S.A., Ul. SIEDLECKA 47, 03-768 Warszawa MAKINO Central Europe

Parametry Maszyna duża
VZP 3200

Maszyna średnia
VZ 1020 Quick

Maszyna mała
BA 560

Maszyna duża
VMC 1300

Maszyna średnia
VARIO 5-Axis

Maszyna mała
VMC 650

Maszyna duża
V99 L

Maszyna średnia
V56

Maszyna mała
V22

Powierzchnia potrzebna do 
zainstalowania maszyny (mm x mm)

4600x8000 3900x2450 1617x2676 3500x2800x2700 2360x2470x2850 3050x2400x2600 4700x3635 2500x2450 1500x2000

Waga maszyny (kg) 37000 7600 3000 10000 5000 4135 22000 10300 3550

Przesuw osi x (mm) 3200 1020 560 1300 500 650 2000 900 320

Przesuw osi y (mm) 2250 600 400 700 600 540 1000 550 280

Przesuw osi z (mm) 800 560 350 670 460 620 800 450 300

Wielkość stołu roboczego (mm x mm) 3320x2100 1100x600 600x400 1500x700 Ø400 800x540 2300x1000 1050x550 450x350

Konstrukcja stołu (ruchomy, 
nieruchomy)

bramowa ruchomy (krzyżowy) Ruchomy (krzyżowy) Ruchomy Ruchomy Ruchomy Bridge (przesuw stołu 
w osi Y)

Bridge (przesuw stołu 
w osi Y)

Bridge (przesuw stołu 
w osi Y)

Maksymalny ciężar detalu, który można 
położyć na stole roboczym (kg)

12.000 800 200 1500 600 600 4000 800 100

Maksymalna wielkość detalu, który 
można położyć na stole roboczym (mm)

1500X800x670 800x600x640 1500x700 400x400 800x540 2300x1000x650 1050x720x450 450x475x200

Konstrukcja stołu korpusu (jednolity/
spawany)

Odlew żeliwny Odlew żeliwny Odlew żeliwny Jednolity Jednolity Jednolity Jednolity Jednolity Jednolity

Konstrukcja wrzeciona 
(elektrowrzeciono/przekładnia)

Direct-drive/
elektrowrzeciono

direct-drive/
elektrowrzeciono elektrowrzeciono Elektrowrzeciono Elektrowrzeciono Elektrowrzeciono elektrowrzeciono elektrowrzeciono elektrowrzeciono

Maksymalna prędkość obrotowa 
wrzeciona (obr./min)

24.000 18.000 20.000 10 000 10 000 (24 000) 12 000 12.000 
(20.000,30.000)

20.000 
(30.000,40.000) 40.000 

Posuw roboczy (m/min) 20 32 48 30 40 25 20 20 20

Szybki posuw (m/min) 20 36 60 30 40 25 20 20 20

Maksymalna moc wrzeciona (KW) 30/45 15/32 3,7 15/32
10/17 (wersja 10 000)

34/43 (wersja 24 000)
7,5/13 22,0 18,5 8,5

Moment obrotowy wrzeciona (NM) 286 203 92/153
57/96 (wersja 10 000)
72/91 (wersja 24 000)

41/70 238 95,5 2,0

Końcówka stożka wrzeciona (typ) SK40/SK50/HSK 63A SK40 BT30 ISO 40
ISO 40

(HSK 63A dla opcji)
ISO 40 HSK (ISO) HSK (ISO) HSK (ISO)

Sposób chłodzenia wrzeciona 
(wymuszone/samoistne)

Chłodzenie cieczą Chłodzenie cieczą chłodzenie cieczą Wymuszone Wymuszone Wymuszone wymuszone wymuszone Wymuszone

Odległość wrzeciona od stołu roboczego 
(min./max.)

250 – 1050 110-670 180-640 100/770 90/550 150/770 250/1050 150/600 150/450

Moc silnika głównego (KW) 30/45 15/32 3,7 - - -

Pojemność magazynu narzędzi (szt.) 32 / 60 / 90 30 20 40 24 (30) 24 20 (30,40,60,80) 15 (25,40,60) 15 (30,60)

Czas wymiany narzędzia (sek.) 1,5 1,5 3 2,8 2,8 2,8 8 8 8

Maksymalny ciężar narzędzia we 
wrzecionie (kg)

15 8 3 7 7 7 20 8 0,5

Maksymalna średnica narzędzia we 
wrzecionie (mm)

150 160 80 80 80 80 145 140 32

Maksymalny ciężar narzędzia do 
wymiany (kg)

15 8 3 7 7 7 20 8 0,5

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

3 + 2 opcja głowica 
obrotowo-uchylna 3 + 2 opcja 3 + 2 opcja 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

Sterowanie (typ) Heidenhain iTNC 530 Heidenhain iTNC530 lub 
Fanuc 21i Fanuc OiMC Heidenhain iTNC530 Heidenhain iTNC530 Heidenhain iTNC530 FUNAC 310is FUNAC 310is FUNAC 310is

Element pomiarowy przemieszczania 
(enkoder/liniał optyczny)

Liniały optyczne w 
standardzie

Enkoder / liniał 
optyczny opcja

Enkoder / liniał 
optyczny opcja

Enkoder (standard)
Liniał (opcja)

Enkoder (standard)
Liniał (opcja)

Enkoder (standard)
Liniał (opcja)

Liniały absolutne 
0.05µm

Liniały absolutne 
0.05µm

Liniały absolutne 
0.05µm

Maksymalny pobór mocy (kVA) 75 35 35 55 23 60,7 52,0 15,0

Dokładność pozycjonowania 
przestrzennego w osiach

+/-0,005 mm +/- 0,005 mm +/- 0,010 mm +/- 0,005 +/- 0,005 +/- 0,005 - - -

Dokładność pozycjonowania w 
poszczególnych osiach (a/b/c)

+/- 0,005 mm +/- 0,005 mm +/- 0,003 mm +/- 0,005
+/- 0,005, +/-2,5’’

(osie obrotowe)
+/- 0,005 ±0,0015 mm na całym 

przesuwie
±0,0015 mm na całym 

przesuwie
±0,0015 mm na całym 

przesuwie

Powtarzalność pozycjonowania (mm) +/- 0,005 mm  +/-0,005 mm +/- 0,003 mm 0,005 0,005 0,005 ±0,001 mm na całym 
przesuwie

±0,001 mm na całym 
przesuwie

±0,001 mm na całym 
przesuwie

Elektroniczna kompensacja wydłużeń 
cieplnych (tak/nie)

tak tak tak Tak (opcja) Tak (opcja) Tak (opcja) Tak Tak Tak

Możliwość obróbki grafitu (tak/nie) Tak, komora odciągowa 
w opcji

Tak, komora odciągowa 
w opcji

Tak, komora odciągowa 
w opcji Tak (opcja) Tak (opcja) Tak (opcja) Opcja Opcja Opcja

Chłodzenie przez narzędzie (standard/
opcja)

opcja standard standard Opcja Opcja Opcja Standard Standard Standard

Czy obrabiarka jest przystosowana do 
pracy „na sucho”? (tak/nie) 

tak tak tak Tak Tak Tak Tak Tak Tak

Opcja automatyzacji – współpraca z 
robotem (tak/nie)

tak Tak tak Tak Tak Tak Tak Tak Tak

Transporter wiórów (tak/nie) tak tak tak Tak Tak Tak Tak Tak Tak

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

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

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

Skład części zamiennych na rynku 
polskim (tak/nie)

Tak Tak tak Tak Tak Tak Nie (Słowacja) Nie (Słowacja) Nie (Słowacja)

Cena katalogowa netto (euro) Od 220.000 Euro od 68.000 Euro od 50.000 Euro Na zapytanie Na zapytanie Na zapytanie Na zapytanie Na zapytanie Na zapytanie

ADRES Ul. Batorego 7, 47-400 Racibórz Ul. Siedlecka 47, 03-768 Warszawa 01-494 Warszawa, Ul. Osmańczyka 12/112

OSOBA DO KONTAKTU Tomasz Rydygiel Dział handlowy Daniel Kustrzepa

TELEFON/FAX 32 7774261 +48 22 619 90 81, +48 22 818 29 54 664 740 741

WWW, E-MAIL www.tbitech.pl, biuro@tbitech.pl www.avia.com.pl, market@avia.com.pl www.makino.sk, kustrzepa@makino.sk
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BODYCOTE jest jedn¹ z najwiêkszych miêdzynarodowych  rm świadcz¹cych us³ugi w zakresie 
obróbki cieplnej i cieplno-chemicznej znan¹ na ca³ym świecie.
Wybór naszej  rmy jako kompetentnego partnera w obróbce cieplnej pozwala uzyskaæ dostêp do sze-
rokiego spektrum najnowocześniejszych technologii obróbki cieplnej i cieplno-chemicznej. Bodycote 
oferuje Pañstwu ró¿norodne procesy obróbki cieplnej, technologii obróbek powierzchniowych oraz 
kompleksowe badania materia³owe.
Nasz zespó³ wysoko wykwali kowanych pracowników jest do Pañstwa dyspozycji.

Świadczymy us³ugi obróbki cieplnej w zakresie: 
• Azotowania gazowego Nitreg® :

elementów form wtryskowych i odlewniczych, matryc do wyciskania pro li aluminiowych oraz 
do kucia na gor¹co, narzêdzi t³ocznych i wykrawaj¹cych ze stali do pracy na zimno, elementów 
dla przemys³u maszynowego i motoryzacyjnego.

• Azotowania antykorozyjnego Nitreg-ONC®:
z kontrol¹ potencja³u azotowego i sk³adu fazowego warstwy elementów, daj¹ce warstwy od-
porne na ścieranie i korozjê (kolor pokrycia czarny).

• Azotonawêglania niskotemperaturowego Nitreg (cyjanowanie):
Celem azotonaweglania jest uzyskanie utwardzonej odpornej na ścieranie warstwy wierzchniej ma-
teria³u praktycznie bez deformacji kszta³tu i zmian wymiarowych obrabianego narzêdzia lub detalu.

• Hartowania i odpuszczania w jednym cyklu w piecach pró¿niowych:
z wysokociśnieniowym ch³odzeniem w azocie: elementów form odlewniczych, matryc kuźniczych, ma-
tryc do wyciskania aluminium, narzêdzi t³ocznych i wykrojników oraz narzêdzi ze stali szybkotn¹cych.

• Nawêglania i wêgloazotowania gazowego: z kontrol¹ potencja³u wêglowego: 
elementów ze stali konstrukcyjnych np. kó³ zêbatych ,wa³ków, sworzni. 

• Nawêglania pró¿niowego:
charakteryzuj¹cego siê eliminacj¹ wewnêtrznego utleniania, brakiem cementytu w nawêglonej 
powierzchni, pe³n¹ automatyzacj¹ i powtarzalności¹ procesów.

• Lutowania pró¿niowego:
dziêki procesom dyfuzji i dodatkom stopowym uzyskuje siê ³¹cza o wysokiej wytrzyma³ości, 
które wykazuj¹ lepsze w³asności ni¿ ³¹cza spawane.

• Wymra¿ania:
w obróbce podzerowej elementy uzyskuj¹ podwy¿szon¹ wytrzyma³ośæ i twardośæ oraz stabiliza-
cjê wymiarow¹ a zawartośæ austenitu szcz¹tkowego spada poni¿ej 7%

OBRÓBKA CIEPLNA

BODYCOTE POLSKA Sp. z o.o.
Oddzia³ w Czêstochowie

Al. Armii Krajowej 19 C
42-200 Czêstochowa

tel.: +48 (34) 365 50 35
fax: +48 (34) 365 47 48

e-mail: czestochowa@bodycote.com

BODYCOTE POLSKA Sp. z o.o.
Oddzia³ w Świebodzinie

ul. Świerczewskiego 76
66-200 Świebodzin

tel.: +48 (68) 382 85 10
fax: +48 (68) 381 98 94

e-mail: swiebodzin@bodycote.com

BODYCOTE POLSKA Sp. z o.o.
Oddzia³ w Kozerkach

Kozerki, ul. Merkurego 48
05-825 Grodzisk Maz.

tel.: +48 (22) 792 05 84
tel./fax: +48 (22) 724 16 77

e-mail: kozerki@bodycote.com

BODYCOTE POLSKA Sp. z o.o.
Oddzia³ w Che³mnie

ul. S³owackiego 3a
86-200 Che³mno

tel.: +48 (56) 676 28 67
tel./fax: +48 (56) 676 29 33

e-mail: chelmno@bodycote.com

BODYCOTE POLSKA Sp. z o.o.
Oddzia³ w Zabrzu

ul. Handlowa 2
41-807 Zabrze

tel.: +48 (32) 273 82 74, 273 82 75
fax: +48 (32) 273 83 00

e-mail: zabrze@bodycote.com

BODYCOTE POLSKA Sp. z o.o.
Oddzia³ w Warszawie

ul. Wó³czyñska 133
01-919 Warszawa

tel.: +48 (22) 834 97 17
fax: +48 (22) 834 97 17 wew. 107
e-mail: warszawa@bodycote.com
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Synchronous Technology w NX CAM

Na początek kilka słów wprowadzających na temat firmy Siemens PLM 
Software (właściciela NX) i jej portfolio. 

Siemens PLM Software
Siemens PLM Software jest wiodącym światowym dostawcą 

oprogramowania do zarządzania cyklem życia produktu (PLM) i usług. 
Rodzina rozwiązań PLM firmy Siemens jest oparta o NX, Velocity Series 
(m.in. Solid Edge, CAM Express) oraz Teamcenter. Firma posiada ponad 
56 000 klientów na całym świecie, używających łącznie około 5,9 miliona 
licencjonowanych stanowisk oprogramowania.

W tym artykule zajmiemy się małym wycinkiem tej oferty – rozwiązaniem 
dla Machining, a konkretnie modułem CAM systemu NX.

NX
Dwa słowa na temat nazewnictwa. NX znany był wcześniej pod nazwą 

Unigraphics lub skrótem UG. Ostatnią wersją „nastoletnią” był UG 18.0. 
Począwszy od wersji 19 weszła nowa numeracja NX 1.0 itd. W tej chwili 
najnowsza wersją jest NX 6.0 (czyli 24 wersja „starego” UG).

NX jest skrótem przyjętym dla określenia wizji rozwoju oprogramowania 
MDA (Mechanical Design Automation) w technologii „NeXt generation.

Rys.1. Rozwiązania Siemens PLM Software

NX CAM (CAM Express)
Moduł obróbki NX (NX CAM), wg raportu niezależnej firmy CIMdata 

za rok 20008, posiada wiodącą pozycję w przemyśle narzędziowym, 
samochodowym i lotniczym. CAM Express jest wydzielonym modułem 
NX służącym do generowania ścieżek na obrabiarki numeryczne. Umożliwia 
programowanie obrabiarek CNC w zakresie frezowania 2.5-5 osi (w tym 
HSM), wieloosiowych centrów tokarsko-frezarskich oraz wycinarek 
drutowych. To że jest to wydzielony moduł CAM nie oznacza jednak, że nie 
ma w nim narzędzi niezbędnych dla technologa w procesie przygotowanie 
modelu części do obróbki. Technolog ma do dyspozycji m.in. Synchronous 
Modeling i Patching.

Synchronous Modeling
Operacje Synchronous Modeling umożliwiają prace zarówno na 

własnych plikach NX (oraz natywnych Solid Edge i SolidWorks, I-deas), jak  
i plikach nieparametrycznych, zaimportowanych przez formaty 
pośrednie na przykład Parasolid, Step Iges. 

Przy dokonywaniu zmian kształtu części operacja synchroniczna 
analizuje, wychwytuje i zachowuje relacje/powiązania (istniejące lub 
narzucone) jakie występują między elementami lub poszczególnymi 
powierzchniami w całym modelu części. Umożliwia to szybką edycję kształtu 
w czasie rzeczywistym bez długotrwałych obliczeń. 

Operacje są zapisywane w drzewku historii, co umożliwia ich edycje  
i zmianę parametrów jeśli zachodzi taka potrzeba.

Przyjmijmy założenie że technolog nie ma dostępu do modułu CAD 
(lub konstruktor nie ułatwia mu życia) i musi przygotować sobie sam model 
„technologiczny”.

Rys.2. Automatyczne wykrycie i zaślepienie otworów

Synchronous Modeling w akcji
Na kilku przykładach poznamy podstawowe możliwości edycji modeli 

bryłowych wczytanych z innych systemów CAD – w tym przypadku są to 
bryły wczytane przez format Parasolid i Step.

	 Zacznijmy przegląd operacji od polecenia Usuń. Pozwala na 
usunięcie z modelu wybranych ścianek, kieszeni, występów itp. które 
na przykład mają być wykonane później inną techniką wytwarzania niż 
frezowanie na przykład wycinaniem drutowym, drążeniem czy wierceniem. 
Przy tej operacji mamy do dyspozycji możliwość wyszukania na modelu 
elementów typu otwór z określeniem ich maksymalnej średnicy – rysunek 
2. Bez względu na to czy ścianka na której leży otwór jest płaska czy jest to 
powierzchnia swobodna usunięcie otworu powoduje wypełnienie styczne 
do sąsiadujących powierzchni – rysunek 3.

Rys.3 Usunięcie wybranych regionów z modelu

Inną metodą usunięcia niepotrzebnych/niepożądanych elementów 
jest metoda bezpośredniego ich wskazania z modelu. Oczywiście należy 
pamiętać wówczas o wskazaniu wszystkich sąsiadujących ścianek - może 
to podpowiedzieć i wybrać sam NX - lub jeśli zdecydujemy się na inne 
samodzielne rozwiązanie – należy je wskazać manualnie.

Rys.4. Przesunięcie przedniej ścianki modelu

NX (dawny Unigraphics) to system wyższego rzędu klasy CAD/CAM/CAE/PLM szeroko stosowany w światowym i krajowym przemyśle 
narzędziowym, lotniczym, motoryzacyjnym i dóbr konsumpcyjnych. Do ostatniej wersji - oznaczonej numerem NX 6 - wprowadzona 
została nowa technika modelowania o nazwie Synchronous Technology. Postaram się przybliżyć najważniejsze funkcjonalności pod kątem 
wykorzystania Synchronous Technology przez technologa-programistę obrabiarek CNC.
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Kolejną opcją jaką można wykorzystać to opcja umieszczenia Wymiaru 
w środowisku 3D. Poprzez odpowiednie wskazanie krawędzi i bazowanie 
wymiaru można uzyskać wymiar liniowy, kątowy lub promieniowy. 
Edycję wartości wymiaru można uzyskać wpisując go wprost na oknie 
dialogowym lub przeciągać linią wymiarową na ekranie i obserwować 
dynamicznie zmieniający się kształt bryły – rysunek 4.

Rys.5. Podniesienie powierzchni podziału w osi Z

Inną opcją często wykorzystywaną do modyfikacji to Przesuń (rysunek 
6) i Wyciągnij.. Można w niej dodatkowo narzucać ściankom pochylenie 
i obrót wokół wskazanego obiektu odniesienia. Opcje wyciągnięcia ścianek 
modelu można wykorzystać na przykład do podniesienia powierzchni 
podziału formy – rysunek 5.

Rys.6. Przesuniecie grupy ścianek wzdłuż wektora

Na rysunku 7. pokazano edycję promienia zaokrąglenia. Po kliknięciu 
jednej powierzchni można automatycznie wyszukać ciąg zaokrąglenia 
z rozpoznaniem promienia, który można zmienić przy zachowaniu 
istniejących styczności. Ścianki, powierzchnie  promieni można też usunąć 
z elementu jeśli tego wymagają warunki obróbki.

Rys.7. Edycja promienia zaokrąglenia

Programista ma jeszcze do dyspozycji dodatkowe funkcje no. Kopiuj, 
Wytnij, Wklej, Odbicie itp. które działają na ściankach modelu części. Służą 
one na przykład do kopiowania powierzchni w ramach jednej lub wielu części, 
również pomiędzy częściami pochodzącymi z różnych systemów CAD.

Relacje i powiązania (np. styczność, współosiowość, symetryczność, 
równoległość…) jakie są zachowane w czasie wykonywania poleceń 
przebudowy modelu mogą być wychwycone automatycznie lub możemy je 
dodatkowo narzucić czy z nich zrezygnować.

Patching
Funkcje Patching służą do rozpinania powierzchni na modelu bryłowych. 

Celem tej operacji podobnie jak poprzednio jest zaślepienie obszarów 
modelu, który nie powinien być poddany obróbce frezowaniem.

Rys.8. Dostępne opcje zamknięć powierzchni

Rysunek 8. przedstawia wybór sposobu zamknięcia obszarów 
otwartych. Ich wybór zależy od kształtu i występujących warunków do 
zamknięcia określonego obszaru. Generalnie wskazujemy powierzchnie 
sąsiadujące oraz krzywa zamykające, które system wyszukuje również 
automatycznie.

Rys.9. Zaślepienie wskazanych obszarów powierzchniami

Technolog ma również inne dodatkowe narzędzia na przykład do 
analizy pochyleń i promieni (rysunek 10), wyszukania promieni minimalnych 
na modelu części itp.

Rys.10. Analiza promieni modelu części

Przedstawione krótko wybrane możliwości modułu NX CAM w zakresie 
edycji modeli bryłowych, dadzą Państwu obraz tego co potrafi Synchronous 
Modeling w odniesieniu do edycji nieparametrycznych modeli bryłowych  
i jak może to wykorzystać programista-technolog.

Krzysztof Augustyn
www.camdivision.pl



N
F NUMER 2 (39)  2009FORUM NARZĘDZIOWE OBERON

32

KOVOSVIT MAS, jako czołowy czeski producent obrabiarek obchodzi 
w tym roku siedemdziesiątą rocznicę założenia. Dokładnie tyle lat upłynęło 
od chwili wybudowania nowych zakładów produkcji maszyn w Sezimovo 
Ústí w 1939 roku. Wśród ważnych etapów, przez które przeszła Spółka  
i które jej pomogły w uzyskaniu długotrwałego doświadczenia w produkcji 
i konstrukcji obrabiarek oraz które dopomogły jej stać się dla klientów 
gwarancją niezawodności można wymienić:  

1939	 Rozpoczęcie budowy przez firmę Baťa nowych zakładów 	
	 budowy maszyn produkujących obrabiarki – „MAS“

1949	 Powstanie Przedsiębiorstwa Państwowego KOVOSVIT
1972	 Produkcja seryjna maszyn sterowanych numerycznie NC 
1991	 Założenie Spółki Skcyjnej KOVOSVIT, a.s.
2002	 Włączenie Spółki KOVOSVIT do holdingu 
	 – staje się członkiem grupy KKCG
2008	 Założenie Spółki córki KOVOSVIT MAS Polska w Poznaniu.

Produkcję obrabiarek rozpoczęto w Spółce MAS w 1939 roku  
i w stosunkowo krótkim czasie powstała całościowa oferta podstawowego 
asortymentu obrabiarek. Maszyny te, służyły przeważnie do pokrycia 
zapotrzebowania koncernu Bata na produkcję obuwia. Następnie podjęto 
ich sprzedaż poza koncernem i sprzedaż na eksport stała się kluczową 
działalnością Spółki MAS. Na początku produkcji maszyn chodziło o dwa 
typy wyrobów - wiertarki promieniowe i tokarki rewolwerowe. 

W latach powojennych kontynuowany był dalszy rozwój technologii, 
który zagwarantował pomyślne występowanie na rynkach obrabiarek - 
chodziło o wiertarkę typu  VR 4 oraz tokarkę rewolwerową typu R5. W ciągu 
kolejnych lat udało się opracować i pomyślnie wprowadzić na rynek wiele 
typów obrabiarek, których koncepcja spełniała najnowocześniejsze wymogi 
w zakresie dokładności i niezawodności.  

W 2005 roku KOVOSVIT MAS, a.s. podejmuje produkcję nowej generacji 
obrabiarek -– pięcioosiowych i wielofunkcyjnych centrów obróbczych,  
a w 2008 roku otwiera długo oczekiwaną Spółkę córkę KOVOSVIT MAS 
Polska, która tym samym staje się pierwszym krokiem w długofalowej 
strategii prowadzenia bezpośredniej działalności serwisowej i dystrybucyjnej 
na rynku polskim.  

Szeroki program produkcji Spółki obejmuje pionowe i poziome centra 
obróbcze, portalowe centra obróbcze, pięcioosiowe centra obróbcze, 
wielofunkcyjne centra tokarsko-frezerskie, uniwersalne tokarki kołowe 
ze sterowaniem numerycznym CNC, tokarskie centra obróbcze oraz 
numerycznie sterowane tokarki. 

Nowe tokarki typu SP430 z Kovosvitu!
KOVOSVIT MAS obchodzi 70-lecie założenia Spółki i również  

w tym roku przedstawia swoje nowości. W roku 2009 jest to nowa 
seria półautomatów tokarskich typu SP430. Maszynę SP 430 Y/2 Firma 
Kovosvit Mas zaprezentuje między innymi na Targach MACH-TOOL 
Poznań 2009.

Modułowa wersja maszyny o maksymalnej średnicy obróbki 430 mm 
umożliwia zestawienie całego szeregu wariantów technologicznych od 
tokarki z dwiema osiami sterowanymi aż po centrum tokarskie z osią „Y“, 
wrzeciennikiem przeciwnym i dolną głowicą narzędziową z napędzanymi 
narzędziami. Powyższe maszyny będą oferowane dla maksymalnej długości 
obrabianego detalu 1100 i 2500 mm. Standardowo oferowane będą 
następujące wersje: 

SP430 1100 HEIDENHAIN S1, X1, Z1

SP430MC 1100 HEIDENHAIN S1, C1, X1, Z1, S3

SP430Y 1100 HEIDENHAIN S1, C1, X1, Z1, Y, S3

SP430 1100 SIEMENS S1, X1, Z1

SP430MC 1100 SIEMENS S1, C1, X1, Z1, S3

SP430Y 1100 SIEMENS S1, C1, X1, Z1, Y, S3

SP430/2 1100 SIEMENS S1, X1, Z1, X2, Z2

SP430Y/2 1100 SIEMENS S1, C1, X1, Z1, Y, X2, Z2, S3

SP430SY/2 1100 SIEMENS
S1, C1, X1, Z1, Y, X2, Z2, S2, 
S3, S4, ZS

SP430/L2 2500 SIEMENS S1, X1, Z1, W2

SP430Y/L2 2500 SIEMENS S1, C1, X1, Z1, Y, S3, W2

Do podstawowych właściwości maszyny typu SP430 można zaliczyć 
wysoką sztywność oraz wysoki moment skręcający na wrzecionie, 
gwarantujące wydajne toczenie na maksymalnej średnicy. Dynamika oraz 
wysokie prędkości w poszczególnych osiach skracają czas uboczny i w ten 
sposób zapewniają bardziej efektywne wykorzystanie maszyny. Dzięki 
zastosowaniu prowadnicy tocznej, zapewniona jest długotrwała obróbka  
o wysokiej dokładności. Wybrana wartość wstępnego naprężenia 
prowadnicy tocznej, przyczynia się również do dużej sztywności całej 
maszyny. W maszynie zastosowano wysokiej jakości komponenty 
renomowanych producentów. 

Maszyna SP 430 Y/2, jako jeden z  eksponatów Spółki, zostanie 
przedstawiona także na Międzynarodowych Targach MACH-TOOL 2009  
w Poznaniu w dniach 16. - 19. 06. 2009 r. 

KOVOSVIT MAS 
obchodzi 70-lecie produkcji obrabiarek
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Branża współrzędnościowej techniki pomiarowej istnieje od wielu 
lat. Systematycznie się rozwija, a wraz z nią rosną wymagania stawiane 
systemom pomiarowym. Na rynku znajduje się bardzo wiele maszyn 
współrzędnościowych i systemów pomiarowych 3D różnych producentów, 
które już w tej chwili są „zaawansowane wiekowo”. Urządzenia, które 
nadal posiadają dobre parametry techniczne, ograniczone są możliwościami 
oprogramowania nie spełniającego obecnych kryteriów. Funkcjonalność 
maszyny można rozwinąć  poprzez modernizację, czyli tzw. „retrofit”.

Modernizowanie  współrzędnościowych maszyn pomiarowych (retrofit) staje 

się coraz bardziej popularne. Celem takiej operacji jest dostosowanie urządzenia do 

kryteriów, jakie obecnie powinna spełniać współrzędnościowa maszyna pomiarowa. 

Firma metrologic group®, której jesteśmy oficjalnym przedstawicielem na polskim 

rynku, posiada w tej dziedzinie ponad 20 letnie doświadczenie. Zarówno w Polsce, 

jak i na  całym świecie są tysiące maszyn pomiarowych zmodernizowanych w oparciu  

o rozwiązania metrologic group® . 

BROWN 
& SHARPE

D.E.A. MFO RENAULT SEIV TOKIO SEIMITSU ZEISS JENA

CE JOHANSSON 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

CROWN 
WINDLEY

LK TOOL POLI TOKIO BOEKI ZEISS V-STARS

Tab. 1. Urządzenia zmodernizowane w oparciu o rozwiązania sprzętowe i 

oprogramowanie firmy metrologic group®

Modernizacja maszyny w zależności od aktualnego stanu  

i parametrów może zawierać następujące operacje: wymiana połączeń elektrycznych, 

zespołów elektronicznych (skale optyczne, wzmacniacze, kontroler numeryczny, itp.), 

aktualizację oprogramowania, wymianę akcesoriów pomiarowych (głowice, sondy  

i trzpienie pomiarowe) a także w razie potrzeby kompensację geometrii maszyny 

przez zastosowanie macierzy 21 lub 23 parametrów.

Oprogramowanie oferowane przez metrologic group® ma bardzo szerokie 

zastosowanie. Dzięki wbudowanym interfejsom do obsługi różnego typu urządzeń 

pomiarowych WMP, mamy możliwość ujednolicenia oprogramowania na wszystkich 

systemach współrzędnościowych w laboratorium. 

Rozwiązanie programowe Metrolog XG®  to:

•	 Przyjazny panel użytkownika i intuicyjna obsługa;

•	 Tworzenie programów DMIS, GM2 oraz importowanie z innych 	

	 formatów;

•	 Programowanie wysokiego poziomu (pętle, warunki, zmienne...)

•	 Funkcja szybkiego skaningu;

•	 Interfejs głowic optycznych - możliwość zbierania chmury punktów 	

	 (nawet kilka milionów)

•	 Dostęp do tolerancji i innych informacji zawartych w pliku CAD;

Korzyści płynące z modernizacji w oparciu o pakiety metrologic group®:

•	 dostęp do rozbudowanego a zarazem przyjaznego interfejsu 	

	 użytkownika,

•	 pełna integracja modeli CAD (Bezpośredni konwerter: Catia V4/V5, 	

	 Pro E, UG, STEP, Iges,...),

•	 rozwiązania w pełni zintegrowane ze środowiskiem Catia V5: 	

	 Metrolog V5,

•	 dostępnych ponad 50 interfejsów sprzętowych do każdego typu 	

	 urządzenia pomiarowego 3D,

•	 proste i szybkie programowanie: Online i Offline,

•	 rozwiązanie do zadań w trybie Offline pozwalające na tworzenie 	

	 programów i symulację procesu pomiarowego włączając detekcję 	

	 potencjalnych kolizji: Silma XG,

•	 narzędzia do pełnej analizy wyników i tworzenia raportów 	

	 pomiarowych w pełni dopasowanych do potrzeb użytkownika,

•	 przeglądanie sesji roboczych przy pomocy narzędzi Microsoft 	

	 Office - MetrologXG@Web,

•	 obsługa maszyny pomiarowej przy pomocy Pocket PC - XG Pocket

•	 oprogramowanie dostępne w 17 wersjach językowych w tym w 	

	 języku polskim,

•	

Metrologic Group® wciąż pracuje nad rozwojem swoich rozwiązań 

programowych, dlatego produkty oferowane przez tą francuską firmę należą 

do najlepszych i są cenione na całym świecie. 

Modernizacja 
– by mierzyło się lepiej.



N
F NUMER 2 (39)  2009FORUM NARZĘDZIOWE OBERON

36

Dokładność i precyzja szlifowania.
Wysokoobrotowa szlifierka elektryczna ELECTER E-max to jedna z wielu 

szlifierek ręcznych japońskiej firmy NSK Nakanishi. Jest to zaawansowane 
technicznie urządzenie wykorzystywane dla przyspieszenia wykańczania 
powierzchni form i podniesienia ich jakości. Marka NSK Nakanishi jest 
rozpoznawalna w wielu krajach Azji, Ameryki Północnej i Europy, a  model 
szlifierki Electer E-max cieszy się niesłabnąca popularnością i zdobywa 
nabywców także w Polsce.

Szybkość, precyzja, moc i wszechstronność zastosowań tego urządzenia w pełni 
spełniają wymagania klientów produkujących formy. Zestaw składa się z jednostki 
sterującej, silnika i końcówki roboczej. W zależności od zastosowanej końcówki (do 
wyboru jest 14 końcówek) można realizować ruch obrotowy, posuwisto-zwrotny 
albo ruch prawo-lewo narzędzia.

Sterownik NE129 służy do sterowania pracą szlifierki. Posiada funkcje regulacji 
obrotów w zakresie od  1 000 do 35 000 obrotów/min (obroty są pokazywane na 
wyświetlaczu), informuje o wykrytych błędach, przeciążeniu urządzenia. Istnieje 
możliwość podłączenia pedału nożnego i sterowanie szlifierką za jego pomocą. 
Do sterownika można podłączyć dwa silniki z różnymi końcówkami i za pomocą 
przycisku na sterowniku uruchamiać silnik A lub B (praca naprzemienna). Zwarta, 
niewielka budowa i rączka umożliwia wygodne przenoszenie zestawu w warsztacie 
pracy.

Sercem każdego systemu napędzającego jest bezrdzeniowy silnik DC, 
zbudowany z wykorzystaniem pierwiastków ziem rzadkich (samar, kobalt), 
odporność na wysokie temperatury gwarantuje długotrwałą, bezusterkową pracę. 
Zadane obroty nie zmieniają się nawet pod dużym obciążeniem co pozwala na 
stabilną obróbkę szlifowania czy cięcia precyzyjnego.

Producent proponuje 3 rodzaje silników:

Typ Standardowy, obroty 1000-35000o/min, moment obrotowy 4,1 cN-m, moc 
71W. O typie silnika informuje kolor włącznika na rękojeści: niebieski

Typ Momentowy, obroty 1000-27000o/min, moment obrotowy 4,6 cN-m, moc 
72 W. Kolor włącznika: zielony

Typ Super Momentowy, obroty 1000-13000o/min, moment obrotowy 9,8cN-
m, moc 52 W, kolor włącznika: szary

Poniżej 4 końcówki spośród 14 dostępnych, z przykładowymi sposobami ruchu. 
Oprócz końcówek obrotowych z możliwością mocowania narzędzi na trzpieniach o 
średnicy max Ø 6,00 mm można wykorzystywać poniższe:

LUSTER LS-100, końcówka o kształcie pistoletowym z ruchem posuwisto 
zwrotnym z regulowanym na mimośrodzie skokiem w zakresie od 0 do 6mm, 
0~7600 cykli/minutę

Mini-LUSTER ML-8, końcówka z ruchem posuwisto-zwrotnym o stałym skoku 
0,8 mm, 0~9000 cykli/minutę

Swing-LUSTER, końcówka z ruchem prawo-lewo, zakres ruchu narzędzia 0~1,6 
mm, 0~9000 cykli/minutę

Hammer (funkcja uderzania), ilość uderzeń 25~5000 powtórzeń/min, zakres 
siły uderzeń: 4,4~7,1 N

Wyżej opisywany zestaw E-max, a także inne rozwiązania dla narzędziowni, 
zakładów utrzymania ruchu czy warsztatów będziemy prezentować na targach 
MACH-TOOL  w Poznaniu ( stoisko 22, pawilon 3). Gdybyście chcieli Państwo 
poznać zalety używania  tego i innych urządzeń NSK Nakanishi, zadzwońcie do 
nas lub wyślijcie zapytanie, przyjedziemy i zademonstrujemy dokładność i precyzję 
szlifowania w Waszej firmie.

Wysokoobrotowa 
szlifierka elektryczna

Pozdrawiam 
i zapraszam 
do Poznania 

w czerwcu 2009 
Marek Adelski 
tel. kom 693 371 202    
tel. (052) 354 242 24 
e-mail: m.adelski@oberon.pl

Wyłączny dystrybutor 

na terenie Polski
OBERON® Robert Dyrda
Ul. Cicha 15, 
88-100 Inowrocław
Tel.: (052) 354 24 00, 
fax: (052) 354 24 01
e-mail: oberon@oberon.pl, 
www.oberon.pl



IMPULS
Ultraprecyzyjne szlifierki pneumatyczne

możesz wybierać spośród 3 typów: 

prosta, 45˚, 90˚ w zależności od aplikacji

Pierścień ON-OFF

Nieskręcający się wąż

ultraprecyzyjne, wysoka dokładność   doskonała trwałość

duża moc, wysoki moment obrotowy   łatwa wymiana narzędzia

wymienne tulejki zaciskowe    tłumik hałasu na wężu wylotowym

Cechy

®
 Robert Dyrda, 88-100 Inowrocław, ul. Cicha 15

tel: (052) 354 24 00 wew. 24; fax: (052) 354 24 01; 
marek.adelski@oberon.pl, www.nakanishi.pl
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Drodzy czytelnicy,

W tym numerze miesięcznika Oberon przygotowaliśmy dla  Was raport, który  
w sposób skondensowany i ujednolicony, zawiera  przegląd przecinarek taśmowych 
dostępnych na polskim rynku. 

Tworząc to zestawienie pragnęliśmy, aby porównanie było merytorycznie 
poprawne, oraz zawierało maksymalnie dużo przydatnych do podjęcia decyzji 
zakupowej informacji. Nie mieliśmy jednak prostego zadania.

Rynek przecinarek taśmowych jest niezwykle szeroki, z czego nie wszyscy 
jednak sobie zdają sprawę. Dodatkowym czynnikiem utrudniającym przygotowanie 
rzetelnego zestawienia jest fakt, że przecinarka taśmowa w swoim założeniu jest 
urządzeniem mało skomplikowanym i tak jest przez wielu właśnie traktowana – 
jako urządzenie proste i tanie.  W rzeczywistości jednak rozwój technologiczny nie 
ominął  także i tego segmentu rynku . W konsekwencji, z pozoru podobne do siebie 
konstrukcyjne urządzenia różnią się od siebie znacznie. Dlatego  na rynku zarówno 
dostępne są małe przecinarki taśmowe przeznaczone do zakładów ślusarskich, 
których cena nie przekracza 5.000zł, jak i niezwykle zaawansowane technologicznie 
giganty skonstruowane do cięcia np. wałów okrętowych, których cena osiąga często 
wartości przekraczające  1.500.000zł.  A z punktu widzenia konstrukcji ogólnej–  
i jedno i drugie jest przecinarką taśmową.  Na tym jednak podobieństwa się kończą. 
To  daje  ogólne wyobrażenie jak niezwykle rozległy jest rynek maszyn do cięcia 
taśmowego.

Podobnie wygląda sytuacja  gdy zawęzimy obszar analizy do urządzeń, których 
zakres cięcia nie przekracza np. 300mm. Z jednej strony dostępne są na rynku 
urządzenia do mało wydajnej pracy - ich konstrukcja jest relatywnie delikatna  
(np. typ sworzniowy, delikatne kolumny o małej średnicy czy spawana mało solidna 
rama) , ale dobrze sprawdzają się do prostych zadań cięcia w pojedynczych seriach, 
a ich cena często jest niższa niż 20.000zł. Z drugiej strony dostępne są na rynku 
maszyny o masywnej konstrukcji ,odlewanej żeliwnej ramie,  posiadające dwie 
kolumny o dużej średnicy, sterowane numerycznie, posiadające wiele rozwiązań 
technologicznych zwiększających  wydajność i jakość cięcia a przy tym są niezwykle 
wytrzymałe,  bardzo wydajne, precyzyjne i mało awaryjne. Ich ceny w tym samym 
wymiarze mogą przekraczać nawet 400.000zł. Ale tak jak i cena zakupu, tak i efekty 
wynikające z zastosowania takiej maszyny w ciężkim procesie produkcji są po prostu 
nieporównywalne.

Równocześnie z samym rozwojem technologicznym przecinarek taśmowych 
nastąpiła wyraźna specjalizacja dostępnych rozwiązań. Należy mieć tego 
świadomość – dzisiaj bowiem nawet dwie przecinarki tego samego producenta,  
w podobnym zakresie cenowym, mogą mieć zupełnie inne przeznaczenie. Dlatego 
każdy powinien w pierwszym rzędzie określić swoje potrzeby, gdyż inna obrabiarka 
będzie optymalna do plastrowania pełnych przekrojów,  inna jest potrzebna do cięcia 
profili na konstrukcje stalowe, a jeszcze inna najlepiej się sprawdzi się przy wysoko 
wydajnym cięciu aluminium . Tej specyfiki nie sposób zawrzeć w naszej tabeli, jednak 
przy podejmowaniu decyzji o zakupie i w rozmowach z dostawcą lub producentem 
sugerujemy od tych czynników rozpocząć dobór i proces zakupu przecinarki.   

	
Dlatego właśnie jest niezwykle ważne aby przeglądać  nasz raport  

w sposób przemyślany i nie traktować przedstawionych informacji jako pełnych  
i wystarczających do podjęcia decyzji zakupowej.  Powodem tego są właśnie liczne 
czynniki, które wpływają na końcowy rezultat, a których nie można ująć bezpośrednio 
w tabeli.

W samym raporcie umieściliśmy informacje o  maszynach,  których  zakres cięcia 
to 300mm i 500mm. Podjęliśmy decyzję o takim zestawieniu, ponieważ są to jedne  
z najczęściej kupowanych maszyn w Polsce. W raporcie znajdują się zarówno maszyny 
do prostszych zadań , jak i te do bardzo wydajnych i skomplikowanych. 

Dlatego zachęcamy naszych czytelników aby porównując przecinarki w tabelach 
zwrócili uwagę nie tylko na cenę czy wyposażenie standardowe, ale także na kilka 
bardzo ważnych elementów, które bezpośrednio będą wpływały na rezultaty cięcia, 
dokładność, efektywność kosztową, awaryjność oraz przyszłe zużycie pił taśmowych. 

Do najważniejszych elementów, na które należy zwrócić uwagę zaliczyć można:

Sposób wykonania maszyny , konstrukcja –  to element przez wielu nie doceniany, 
a od niego zależeć będą w dużym stopniu efekty cięcia. Im solidniejsza, masywniejsza, 
wykonana z odlewu, a przez to sztywniejsza rama tym maszyna będzie bardziej 
wydajna i trwała, z równomiernym rozkładem naprężeń,  odporna na skręcanie  
i wibracje. Sposób prowadzenia zespołu roboczego ramy  to bardzo ważny element. 
Należy zwrócić uwagę, czy jest to mechanizm sworzniowy, jednokolumnowy czy 
dwukolumnowy. Jeżeli sworzniowy – to jak stabilny. A jeżeli kolumnowy, to jaka jest 
średnica kolumn. Im prowadzenie będzie solidniejsze tym wydajniej, szybciej i pre-
cyzyjniej będzie można ciąć, a żywotność piły taśmowej i maszyny będzie większa.

Prowadzenie taśmy tnącej– jest to podstawowy czynnik zapewniający precyzję 
cięcia i maksymalne wykorzystanie możliwości narzędzia przy zwiększeniu jego 
żywotności. Istnieje dużo rozwiązań technicznych: od najprostszych( dwie paty 
łożysk tocznych,) do rozbudowanych (rolki naprowadzające + węgliki spiekane). 
Nowoczesny system w połączeniu z automatyczną kontrolą cięcia, gwarantuje 
zarówna wysoką jakość cięcia , linijność prowadzenia taśmy tnącej jak i optymalne 
parametry.

Mocowanie materiału – winno zapewnić pewną i stabilne zamocowanie 
materiału, co jest bardzo ważne zwłaszcza przy cięciu w pakiecie, oraz umożliwić 
dokładne i powtarzalne podanie materiału w cyklu automatycznym. Zarówno 
konstrukcja jak i wykonanie zespołu imadeł z dwustronnym mocowaniem materiału  
i płynną regulacją sił zacisku szczęk ma duży wpływ na jakość procesu cięcia.

Koła taśmy – im większą będą posiadały średnicę oraz im mniejszy będzie ich kąt 
nachylenia względem płaszczyzny cięcia, tym skręcanie i przeginanie taśmy będzie 
mniejsze, co wpłynie bezpośrednio na jej żywotność.

Mechanizm naciągu taśmy – bardzo ważny element i często zaniedbywany. 
Istnieją rozwiązania zapewniające automatycznie właściwy hydrauliczny naciąg 
taśmy, zwalniany w trakcie postoju co ma wpływ na trwałość taśmy

Mechanizm czyszczenia taśmy – jeżeli taśma nie jest dobrze czyszczona  
z wiórów, to zamiast ciąć materiał tnie własne wióry szybciej się zużywając. Należy 
zwrócić uwagę na niezawodność i łatwość obsługi (regulacja i wymiana szczotek) 
tego elementu maszyny.

Szerokość taśmy tnącej – szersza taśma pozwala na osiąganie większych 
wydajności cięcia.

	
Wymienione powyżej elementy, powinny być szczegółowo przeanalizowane 

przed zakupem aby uniknąć błędów. Należy jednak pamiętać, że każda maszyna  
(a zwłaszcza maszyna nowoczesna i skomplikowana) osiąga deklarowane parametry 
pracy tylko gdy jest właściwie obsługiwana. Dlatego też na ocenę jakości maszyny 
bardzo duży wpływ ma dostępność profesjonalnego serwisu, części zamiennych 
i doradztwa technicznego. Należy sprawdzić w jakim stopniu dostawca maszyny 
zapewnia te usługi.

Zachęcamy naszych czytelników, aby podejmując decyzję zakupową zwracali 
uwagę na jak największą liczbę czynników – bo to umożliwi im zakup maszyny 
optymalnie spełniającej ich potrzeby. Z jednej strony uchroni przed zakupem zbyt 
drogiej maszyny, której zalet nie wykorzystają, a z drugiej sprawi, że dla relatywnie 
niewielkiej oszczędności podczas zakupu nie wpędzą się w pułapkę przyszłych 
wyższych kosztów .

 Szczególnie teraz, w dobie kryzysu, kiedy termin oszczędność nabiera nowego 
znaczenia i rzeczywiste redukcje kosztów stają się priorytetem, właściwe decyzje 
zakupowe stają się najważniejsze.  

Należy mieć pełną świadomość tego, że lepsza, solidniejsza, nowocześniejsza (ale 
i niestety droższa maszyna) przy odpowiednim wykorzystaniu całkowicie deklasuje 
konkurencję, a poniesione przy zakupie koszty zwrócą się szybko przez zmniejszenie 
kosztów całego procesu cięcia i szybko zacznie się odnosić niewspółmierne do 
początkowego wydatku korzyści. Jednocześnie jednak przy mało wymagających 
zadaniach produkcyjnych maszyna słabsza konstrukcyjnie, mniej wydajna  
i z mniejszą ilością funkcji  będzie lepszym rozwiązaniem - właśnie ze względu na 
cenę zakupu. 

Mamy nadzieję, że teraz, po podkreśleniu kluczowych obszarów niezbędnych do 
przeanalizowania podczas zakupu przecinarki taśmowej i po dogłębnym zapoznaniu 
się z informacjami zawartymi w naszym raporcie decyzje zakupowe będą dla Państwa 
znacznie łatwiejsze.

Raport Piły Taśmowe
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Producent BEHRINGER GmbH TMJ JESENICE 

Przedstawiciel w Polsce Awexim Sp. z o.o. CHR WARSZAWA

Parametry
Maszyna mała  

(do Ø300)
Maszyna duża 

(do Ø500) 
Maszyna mała  

(do Ø300)
Maszyna duża 

(do Ø500) 

Typ/model HBP 263A HBV 500A PP 301 AWD 4,2 CNC

Szerokość cięcia (mm) 300 500 360 410

Wysokość cięcia (mm) 260 (260 okrągły) 500 (510 okrągły) 305 410

Wymiary taśmy tnącej (mm) 4.640x34x1,1 6.400x54x1,3 3660x27x0,9 5490x41x1,1

Szybkość taśmy tnącej (m/min) 20-140 20-140 16-73 10-170

Płynna regulacja szybkości taśmy 
(standard/opcja)

standard standard Standard Standard 

Regulacja opadania taśmy 
(cyfrowa/analogowa)

analogowa analogowa Analogowa Cyfrowa

Automatyczne podnoszenie 
głowicy po zakończonym cięciu 
(standard/opcja)

standard standard Standard Standard 

Imadło podające materiał, skok w 
mm (standard/opcja)

400 mm standard 750 mm standard opcja 500mm/ Standard 

Waga maszyny 1.800kg 3.000kg 750 4600

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

Skład części zamiennych na rynku 
polskim (tak/nie)

tak tak TAK TAK

Cena katalogowa netto (euro) 37.920,00 70.570,00 6860 euro 50400 euro

Inne sugerowane właściwości
Konstrukcja kolumnowa, 

odlewana żeliwna 
konstrukcja

Konstrukcja kolumnowa, 
odlewana żeliwna 

konstrukcja
inteligentny nacisk taśmy magazyn materiału

ADRES
Awexim sp. z o.o. 03-934 Warszawa,  

ul. Wąchocka 1G
03-963 WARSZAWA; BAJOŃSKA 13 LOK.4

OSOBA DO KONTAKTU Edward Buczak, Tomasz Zieliński PAWEŁ WIECZOREK

TELEFON/FAX
(22) 750 78 07,

 607 218 189,   601 911 961
0-603-563-669 / 022-750-74-57

WWW
E-MAIL

www.awexim.pl
e.buczak@awexim.pl, t.zielinski@awexim.pl

www.tmjchr.pl
tmjchr@tmjchr.pl

Raport Piły Taśmowe
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Producent FAS – Głowno MEGURO

Przedstawiciel w Polsce FAS - Głowno MEGURO

Parametry
Maszyna mała  

(do Ø300)
Maszyna duża 

(do Ø500) 
Maszyna mała  

(do Ø300)
Maszyna duża 

(do Ø500) 

Typ/model PTN300 PTS500 Twin260A TwinA5

Szerokość cięcia (mm) 400 500 260 560

Wysokość cięcia (mm) 280 500 260 630

Wymiary taśmy tnącej (mm) 34x1, 1x4570 41x1, 3x6250 4530x34x1,1 7400x54x1,6

Szybkość taśmy tnącej (m/min) 13±90 15±90 20-110 13-127

Płynna regulacja szybkości taśmy 
(standard/opcja)

Opcja Standard Standard Standard

Regulacja opadania taśmy 
(cyfrowa/analogowa)

Hydrauliczna Hydrauliczna Cyfrowa Cyfrowa

Automatyczne podnoszenie 
głowicy po zakończonym cięciu 
(standard/opcja)

Standard Standard Standard Standard

Imadło podające materiał, skok w 
mm (standard/opcja)

500 500 750 standard 900 standard

Waga maszyny 1200 2100 1700 5200

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

Skład części zamiennych na rynku 
polskim (tak/nie)

24 h Tak Tak Tak

Cena katalogowa netto (euro) 13, 500 euro 26, 900 euro 27 900 euro 61 500 euro

Inne sugerowane właściwości Nożycowa Dwukolumnowa Wrzeciono - imadło Do omówienia

ADRES
05-015 Głowno

Ul. Kopernika 34/40
02-619 Warszawa

Ul. Wejnerta 15

OSOBA DO KONTAKTU Kowalski, Kądzielawski, Prośniak Piotr Karsz

TELEFON/FAX
042 719 10 66
042 719 13 03

Tel. 0605 954 754

WWW
E-MAIL

www.fasglowno.pl
info@fasglowno.pl

www.meguro.pl
info@meguro.pl

Raport Piły Taśmowe
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Producent DANOBAT IMET

Przedstawiciel w Polsce PHU PAX RAFELA

Parametry
Maszyna mała  

(do Ø300)
Maszyna duża 

(do Ø500) 
Maszyna mała  

(do Ø300)
Maszyna duża 

(do Ø500) 

Typ/model CR 330A CP 521AF BS 300/60 AFI-NC KS 450

Szerokość cięcia (mm) 340 600 300 450

Wysokość cięcia (mm) 330 520 200 270

Wymiary taśmy tnącej (mm) 4970X34X1,1 7690x54x1,6 27x0,9x2765 27x0,9x3930

Szybkość taśmy tnącej (m/min) 14 - 90 12 - 91 18-110 15-100

Płynna regulacja szybkości taśmy 
(standard/opcja)

Standard Standard standard standard

Regulacja opadania taśmy 
(cyfrowa/analogowa)

Analogowa Cyfrowa analogowa analogowa

Automatyczne podnoszenie 
głowicy po zakończonym cięciu 
(standard/opcja)

Standard Standard standard standard

Imadło podające materiał, skok w 
mm (standard/opcja)

500mm, standard 500, standard standard opcja

Waga maszyny 2200kg 5100kg 680 kg 980 kg

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

Skład części zamiennych na rynku 
polskim (tak/nie)

Tak Tak tak tak

Cena katalogowa netto (euro) 29 000 59 000 14620 13490

Inne sugerowane właściwości Pełen automat
Pełen automat, cięcie piłami 

węglikowymi
Maszyna automatyczna CNC Maszyna półautomatyczna

ADRES PHU PAX  CHLEBOWA 6, 71-006 SZCZECIN 30-399 Kraków, ul. M. Wrony 15

OSOBA DO KONTAKTU PAWEŁ WACHHOLC Jacek Szostak

TELEFON/FAX +48 513 905 405, +48 91 489 44 56 0122661286

WWW
E-MAIL

www.pax-maszyny.pl, 
pwachholc@pax-maszyny.pl

www.rafela.com.pl
jacek@rafela.com.pl

Raport Piły Taśmowe
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Producent PILOUS JAESPA Maschinenfabrik

Przedstawiciel w Polsce Rem-Tech STR-Faktor K. Strzała

Parametry
Maszyna mała  

(do Ø300)
Maszyna duża 

(do Ø500) 
Maszyna mała  

(do Ø300)
Maszyna duża 

(do Ø500) 

Typ/model ARG 300 Standard H ARG 500 Plus SAF W-260-M CONCEPT-500/800-HEP

Szerokość cięcia (mm) 300 500 410 800

Wysokość cięcia (mm) 300 450 200 500

Wymiary taśmy tnącej (mm) 27x0,9x2710 41x1,3x6040 3660 x 27 x 0,9 7050 x 54 x 1,6

Szybkość taśmy tnącej (m/min) 40;80 m/min 20-90 m/min 17 - 106 15 - 100

Płynna regulacja szybkości taśmy 
(standard/opcja)

Opcja standard standard standard

Regulacja opadania taśmy 
(cyfrowa/analogowa)

(opadanie ramienia 
hydrauliczne) ananlogowe

(opadanie ramienia 
hydrauliczne) ananlogowe

analogowa analogowa

Automatyczne podnoszenie 
głowicy po zakończonym cięciu 
(standard/opcja)

Standard Standard tak tak

Imadło podające materiał, skok w 
mm (standard/opcja)

Nie Nie nie nie

Waga maszyny 340 kg. 1530 kg. 460 kG 2800

Serwis na rynku polskim (tak/nie) Tak
Tak

tak tak

Skład części zamiennych na rynku 
polskim (tak/nie)

Tak
Tak

tak tak

Cena katalogowa netto (euro) 4025 13 912 4.850,- 33.400,-

Inne sugerowane właściwości Przecinarka  produkcyjna Przecinarka produkcyjna

ADRES Warszawa Ul. Jana Olbrachta 32 Ul. Lucerny 108,     04-687 Warszawa

OSOBA DO KONTAKTU Jarosław Wiązowaty Krzysztof Strzała

TELEFON/FAX (022) 837 14 97, (022) 837 16 14 0-22-8152796  / 022-6130689

WWW
E-MAIL

www.rem-tech.com.pl
info@rem-tech.com.pl

pily@str-faktor.pl

Raport Piły Taśmowe
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Podczas salonu STOM zarówno wystawcy, jak i zwiedzający mogli posze-
rzyć swoją wiedzę z zakresu obróbki metali, oprzyrządowania technologicz-
nego obrabiarek, oprogramowania, wspomagania komputerowego proce-
sów obróbki oraz bezpieczeństwa i higieny pracy. Na stoiskach można było 
zobaczyć maszyny, narzędzia, roboty, automaty, ale i całe linie technologicz-
ne. Podczas Salonu Technologii Obróbki Metali STOM w Kielcach nie zabrakło 
też firm oferujących specjalistyczne szkolenia czy certyfikujących. Swoje sto-
iska prezentowały instytucje, instytutu, stowarzyszenia, jednostki badawczo 

-rozwojowe, ośrodki targowe oraz wydawnictwa branżowe. Wracając do te-
matu szkoleń, znana firma sprzedająca obrabiarki, wobec posuchy na rynku 
dóbr inwestycyjnych, gdzie sprzedaż spadła do 20-30% w stosunku do zeszłe-
go roku, promowała szkolenia dla operatorów CNC. Cena niecałe 2000 PLN  
za 15 dniowy kurs z zakwaterowaniem i wyżywieniem wydaje mi się bar-
dzo atrakcyjna. Jest taka dzięki 80% dotacji z UE. Więcej o szkoleniach na  
www.szkolacnc.pl .

Równolegle do Salonu Technologii Obróbki Metali odbyły się CONTROL 
-STOM – czyli Targi Przemysłowej Techniki Pomiarowej. Organizując tę wysta-
wę Targi Kielce spełniły oczekiwania specjalistów, wystawców i zwiedzających. 
Z roku na rok na rynku technik pomiarowych zwiększa się konkurencja, dla-

tego spotkanie w kieleckim centrum wystawienniczym to kolejna duża szansa 
na pozyskanie klientów, zdobycie nowych kontaktów oraz podkreślenie swo-
jej pozycji w branży. Połączenie salonu technik pomiarowych z obróbką meta-
li było niezwykle korzystne dla gości, którzy odwiedzili wystawę. Wokół sys-
temów pomiarowych, które mają zastosowanie w obróbce metali zgroma-
dziło się coraz więcej firm. Podczas Salonu Przemysłowej Techniki Pomiarowej 
można było zobaczyć między innymi najnowocześniejszy sprzęt kontroli po-
miarowej, aparaturę badawczą i wyposażenie pomieszczeń laboratoryjnych. 
Nie zabrakło również najnowszych trendów rozwoju tej branży. Podobnie jak 
podczas jesiennego CONTROL-TECHU wystawa zorganizowana została przy 
współpracy z Politechniką Świętokrzyską, której baza naukowa jest nieocenio-
nym źródłem wiedzy. Dwie imprezy rocznie poświęcone pomiarom i kontro-
li w jednym ośrodku targowym stawiają Kielce w pozycji lidera tej tematyki.

Trzecią imprezą, która odbyła się w tym samym terminie w halach Targów 
Kielce jest SPAWALNICTWO czyli IV Międzynarodowe Targi Technologii i Urzą-
dzeń dla Spawalnictwa. 

W ramach imprezy pokazane zostały najnowsze maszyny, urządzenia 
oraz rozwiązania technologiczne i materiały stosowane w spawalnictwie, ma-
szyny, urządzenia i osprzęt do spawania, materiały spawalnicze, systemy kom-
puterowe wspomagające procesy spawalnicze, roboty, automaty, linie tech-
nologiczne czy gazy techniczne. Swoją ofertę przedstawiły firmy zajmujące 
się świadczeniem usług spawalniczych, jak i instytucje badawczo-rozwojowe, 

STOM 2009 – prosto z Kielc
W końcu marca firmy branży metalowej spotkały się na targach STOM w Kielcach. W zasadzie były to trzy imprezy w jednej: II Salon Techno-

logii Obróbki Metali STOM, IX Targi Przemysłowej Techniki Pomiarowej CONTROL-STOM oraz IV Międzynarodowe Targi Technologii i Urządzeń 
dla Spawalnictwa SPAWALNICTWO. Zeszłoroczny debiutant, STOM mimo recesji ma się dobrze, Liczba wystawców pozwoliła zapełnić dwie hale,  
wobec półtorej hali w zeszłym roku. 

W halach Targów Kielce swoje stoiska miały firmy z Polski, Włoch, Czech, Niemiec, Szwajcarii, Wielkiej Brytanii, Turcji, Finlandii, Hiszpanii,  
Holandii, Węgier, Austrii, Chin, Tajwanu, Stanów Zjednoczonych, Indii, Japonii i Korei. Łącznie ponad 250 firm z 18 krajów.
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specjalizujące się w tej dziedzinie. Targi te to co roku także najlepsza okazja 
do wymiany doświadczeń, ale także zaprezentowania swojej oferty kontra-
hentom zarówno z Polski jak i zagranicy. Jak każde zawody (tu biznesowe, nie 
sportowe) i te miały swoich zwycięzców.

Medale Targów Kielce zdobyli: 
•	 DOLFAMEX Sp. z o.o. z Jeleniej Góry za superwydajne frezy do fa-

zowania 220.599 
•	 Eurometal Sp. z o.o. – Banino k/Gdańska za giętarkę  

SOCO SB38x4A-3SV 
•	 TECHINWEST Sp. z o.o. z Gdyni za wykrawarkę rewolwerową  

MAX 1250 
•	 PPHU TECHMET z Kielc za głowicę do wiercenia ø 135-165 Typ:  

SHS-1330-170-KX 5080 
•	 TIMEX S.A. z Warszawy za niskowibracyjną pilarkę BIAX FLV 8-12  

o ruchu posuwisto-zwrotnym
Wyróżnienia Targów Kielce zdobyli: 
•	 P.H.U. PAX Paweł Wachholc z Przecławia za automatyczny podajnik 

do cięcia płaskowników GEKA ALRS 
•	 SATECH SAFETY TECHNOLOGY SPA – Calco (LC) z Włoch za  

SAFETY FENCES 
•	 TIMEX S.A. z Warszawy za szlifierkę BIAX SRD 6-45/2 SL  

z elastycznym ułożyskowaniem 

Ponadto w kategorii bardziej estetycznej niż merytorycznej, 
Medale Targów Kielce za aranżację stoiska zdobyła firma: 
•	 H&J Maschinentechnik Sp. z o.o., Sp. k. – Katowice  
Natomiast Wyróżnienia Targów Kielce za aranżację stoiska otrzymali: 
•	 TRUMPF POLSKA Sp. z o.o., Sp. k. – Warszawa 
•	 KINPOL s.c. – Warszawa 
•	 EUROPA SYSTEMS Sp. z o.o. – Pyrzyce 

Oprócz tradycyjnych prezentacji na stoiskach wystawców w ramach tar-
gów odbyło się specjalistyczne seminarium „Współczesne problemy obróbki 
metali”, podczas którego podejmowano między innymi takie tematy jak wy-
brane zagadnienia konstrukcyjno – technologiczne teksturowania powierzch-
ni ślizgowych elementów maszyn, badania symulacyjne procesu usuwa-
nia szumów z sygnału pomiarowego z wykorzystaniem analizy falowej czy 
możliwości dokładnego pomiaru odchyłek walcowości na stanowisku robo-
czym lub obrabiarce. Głównymi prelegentami byli wykładowcy współpracują-
cej z Targami Kielce Politechniki Świętokrzyskiej. Podczas spotkania miała miej-

sce także promocja książki prof. dr hab. inż. Stanisława Adamczaka, rektora 
Politechniki Świętokrzyskiej, pt. „Pomiary geometryczne powierzchni. Zarysy 
kształtu, falistość i chropowatość”.

Podsumowując, impreza to udana, wykorzystująca wolny termin w po-
czątkach wiosny, nie zajęty przez inne imprezy z branży metalowej. Połączo-
ne trzy salony odwiedziło 3500 osób, co zważywszy na pogodę we wtorek  
i środę, pełną śnieżyc i gołoledzi jest wynikiem dobrym. W roku przyszłym or-
ganizator chce rozciągnąć targi do 4 dni, ale chyba nie tyle chodzi o nawał od-
wiedzających, co uniknięcie takich niespodzianek pogodowych. Któryś dzień 
musi przecież być pogodny, i recesja też kiedyś się skończy. Czego organizato-
rom i sobie życzę. Do zobaczenia na następnej edycji, która planowana jest na 
23-26 marca 2010.
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System 3R – dlaczego warto?
Rosnące koszty pracy  zmuszają pracodawców do coraz to nowych rozwiązań obniżających koszty produkcji. Świat już tak pędzi, 

że w zakładach godziny zamienione są na minuty, a rok podzielony jest na tygodnie. Rosnąca konkurencja z Azji zmusza całą Europę do 
usprawnienia procesów produkcyjnych. Myślę, że polskie firmy narzędziowe są już na tyle dojrzałe, że zdają sobie sprawę, iż przyszłość 
bez systemu referencyjnego jest praktycznie niemożliwa.  W dalszej części artykułu chciałbym przedstawić kilka faktów i obalić kilka mitów 
związanych z systemem referencyjnym system 3R.

Co to jest system referencyjny i do czego służy?
Jest to oprzyrządowanie na maszyny pozwalające zwiększyć 

konkurencyjność i produktywność twojej firmy. Jest to zestaw uchwytów, 
drążków , palet pozwalający na produkcję różnego rodzaju detali na 
różnych maszynach z zachowaniem stałych baz dla trzech osi: X, Y, Z. 
Przykładowo: na palecie mocowany jest materiał, z którego na frezarce 
wykonywana jest elektroda, następnie elektroda wraz z paletą wędruje 
na drążarkę, gdzie mocuje się ją w uchwycie. Dokładność przeniesienia 
między tymi obrabiarkami jest rzędu 2 mikronów. Cały czas potrzebny 
na przezbrajanie obrabiarek zaoszczędzamy, a jest to tylko jeden drobny 
przykład usprawnienia pracy przez system referencyjny. Pomyślcie  
Państwo, ile możliwości daje połączenie wszystkich maszyn.

System 3R jest drogi i mi się nie zwróci – FAŁSZ!
Jest to jeden z największych mitów jaki słyszałem, już tłumaczę 

dlaczego. Jak wcześniej wspomniałem, największym wrogiem dzisiejszej 
produktywności jest czas. Decydujecie się Państwo kupić następną 
maszynę, ponieważ stosowane do tej pory nie są wystarczająco wydajne. 
Nie ma nic bardziej mylnego. Nie jest potrzebna następna maszyna 
i następny operator, ponieważ możliwe jest  usprawnienie  cyklu 
produkcyjnego stosując system 3R. Dla porównania, wykonując jeden 
element w trzech operacjach, dla każdej operacji potrzebujemy czas 
na uzbrojenie razem z ustawieniem maszyny  ok. 15 min., z systemem 
3R będziemy potrzebowali ok. 1 min. Jak łatwo zauważyć oszczędzamy 
42 min. na wykonaniu  jednego elementu. Jeśli  podobnych elementów  
w ciągu roku wykonamy 1000 szt., to łatwo policzyć, że oszczędzamy 700 

godzin. W tym czasie obrabiarka mogłaby pracować i zarabiać pieniądze,  
a dodatkowo oszczędzamy kwotę , którą wydaliśmy na system 3R.  A więc 
problem mamy w zasadzie rozwiązany. Jednorazowy zakup systemu 3R 
pozwala nam, przy odpowiednio skonfigurowanej produkcji, zaoszczędzić 
czas i pieniądze. Czy możliwa jest lepsza rekomendacja?

Dlaczego wobec tego system 3R i dlaczego jest najlepszy?
Po pierwsze doświadczenie szwedzkiej firmy jest niepodważalne, istnieje 

ona od 1964 roku, jest również liderem światowym co do zastosowanych 
rozwiązań. Uchwyty stosowane przez system 3R są wykonane z najwyższej 
jakości materiałów, są najsilniejsze i najstabilniejsze spośród oferowanych 
na rynku, a całe oprzyrządowanie jest proste w obsłudze i przyjazne dla 
pracowników. System 3R jest ultra dokładny i pozwala na przenoszenie 
detalu między obrabiarkami pomijając czas potrzebny do ustawienia 
tegoż detalu bez utraty dokładności. Szeroka gama oprzyrządowania 
spełniająca wymagania najbardziej wymagających klientów. Jako jedyna 
firma na rynku system 3R proponuje połączenie wszystkich obrabiarek 
w narzędziowni jednym systemem referencyjnym. 

Jeśli dalej macie Państwo wątpliwości zapraszam do odwiedzenia 
naszego stoiska na Targach Mach-Tool, będziemy tam prezentować m.in. 
przykład zautomatyzowania produkcji z systemem 3R. Pawilon nr 3 
stoisko nr 22. Jeśli nie dysponujecie czasem, żeby przyjechać na targi 
do Poznania, a jesteście zainteresowani usprawnieniem swojej firmy, 
zadzwońcie, a my na pewno się skontaktujemy.  Zachęcam również do 
odwiedzania naszej strony internetowej poświęconej systemowi 3R. 
www.system3r.com.pl Znajdziecie tam Państwo wiele przydatnych 
informacji. 

Adam Weber
Tel. 693 371 201 

a.weber@oberon.pl
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Tokarki uchwytowe,  
automaty tokarskie jedno- 
i wielowrzecionowe, 
centra tokarsko-frezarskie

Obrabiarki do produkcji 
wielkoseryjnej

Grupa producentów 
szlifierek

Szlifierki do płaszczyzn 
i szlifowania kształtowego

Szlifierki bezkłowe

Uniwersalne szlifierki do 
wałów i otworów

Prasy krawędziowe, gilotyny 
hydrauliczne, urządzenia 
plazmowe do przecinania, 
prasy do wykrawania

Współrzędnościowe
maszyny 
pomiarowe CNC

Tokarki uchwytowe, automaty 
tokarskie, centra tokarsko-
frezarskie

i wzdłuzne

Uniwersalne szlifierki do 
wałków, szlifierki do otworów

Centra frezarskie, frezarki 
specjalizowane,
systemy i linie produkcyjne

Machines

Prasy do tuszowania form, przenośniki taśmowe

Urządzenia do obróbki 
cieplnej

Centra frezarskie 
Wiertarki 

Systemy do prostowania, 
prasy do tłoczenia blach, 
urządzenia do testowania 
materiałów 

Frezarki bramowe
.

Zapraszamy do odwiedzenia naszej ekspozycji 
podczas MachTool 2009 Poznan
16 - 19.06.2009   Pawilon 3    Stoisko 24

/



PRECYZJA & NIEZAWODNOŚĆ

Seria HES

Seria SMS

Seria HTS

Seria PLANET

• wrzeciono wysokoobrotowe
• silnik bezszczotkowy
• max. 50.000obr/min

• wrzeciono wysokoobrotowe
• pneumatyczne
• 37.000obr/min

• turbina powietrzna
• max. 150.000obr/min

• szlifierka otworów
• od 35,000 - 200.000obr/min

tel. (52) 35 424 00, fax: (052) 35 424 01, www.oberon.pl, www.nakanishi.plOBERON® Robert Dyrda, 88 - 100 Inowrocław, ul. Cicha 15
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Powłoki BALINIT® na formy ciśnieniowe
Jakość narzędzia wpływa na produk-

tywność. Ilość wyrobów wykonana w jak 

najkrótszym czasie przy możliwie najniż-

szych kosztach świadczy o konkurencyjno-

ści. Przy obniżaniu kosztów produkcji war-

to zwrócić uwagę na wydajność narzędzia, 

koszty związane z jego eksploatacją oraz ja-

kością wyrobu.

Na wydajność i trwałość narzędzia 

wpływa konstrukcja i własności użytego do 

jego wykonania materiału. Własności moż-

na wzbogacić poprzez odpowiednią obrób-

kę powierzchniową. Dobrym przykładem do 

omówienia tego zagadnienia jest odlewanie 

ciśnieniowe metali. Formy do metali pod-

dawane są szczególnie trudnym warunkom 

pracy. Wysoka temperatura i agresywność 

materiału doprowadzają do zużycia gniazda 

i rdzeni formy. Aby temu przeciwdziałać sto-

suje się nakładanie odpornych powłok uzy-

skiwanych w procesach PVD, czyli fizyczne-

go osadzania z fazy gazowej. Uzyskiwane  

w tej technologii powłoki są trwardsze od 

hartowanej stali, odporne na wysoką tem-

peraturę i zachowują się neutralnie w kon-

takcie z obrabianym materiałem.

BALINIT® 

FUTURA 

NANO

BALINIT® 

LUMENA

BALINIT® 

ALCRONA

Skład powłoki TiAlN TiAlN AlCrN – based

Mikrotwardość 

HV0,05

3300 3300 3200

Współczynnik tarcia 

na sucho do stali
0,30 – 0,35 0,30 – 0,35 0,35

Grubość powłoki 

[µm]
3-5 8-10 3-5

Max temperatura 

pracy [oC]
900 900 1100

Struktura powłoki
Nano-

warstwowa

Nano-

warstwowa

Mono-

warstwowa

Firma Oerlikon Balzers w swojej ofercie 

posiada kilka wysokowydajnych powłok BA-

LINIT®, które z dużym powodzeniem stoso-

wane są na formach ciśnieniowych. Powło-

ki takie jak: BALINIT® FUTURA NANO, BA-

LINIT® LUMENA czy BALINIT® ALCRONA 

na stałe weszły do obiegu. Gniazda i rdze-

nie pokryte tymi powłokami są bardziej wy-

dajne, trwalsze, a przez to mniej kosztow-

ne w obsłudze; zapewniają wysoką produk-

tywność. Powłoki BALINIT® zwiększają od-

porność na ścieranie powierzchni formują-

cej, zmniejszają przyklejanie roztopionego 

metalu, są barierą dla reakcji metalu z ma-

teriałem formy, chronią przed wypłukiwa-

niem ścianek oraz zmniejszają szybkość po-

wstawania siatki mikropęknięć. Dzięki temu 

forma pracuje dłużej, spada liczba przesto-

jów, poprawia się jakość wyrobu i zmniejsza 

ilość braków.

Podstawowe własności powłok stoso-

wanych w odlewaniu ciśnieniowym metali 

opisane są w tabeli. Grubość powłok, w za-

kresie od 0,001 do 0,01 mm pozwala je sto-

sować na wykonane i przetestowane formy. 

Wysoka twardość, sięgająca 3500 HV(0,05) 

zdecydowanie zwiększa odporność na ście-

ranie, a odporność chemiczna istniejąca do 

temperatury nawet 1100oC pozwala zmniej-

szyć przywieranie metalu. 

Powłoki BALINIT® nakładane są w spe-

cjalnych komorach próżniowych. Narasta-

jąca warstwa ściśle przylega do powierzch-

ni. Grubość powłoki nie wpływa na faktu-

rę i geometrię powierzchni. Powlekanie po-

winno być ostatnim procesem. Ponieważ 

powłoki BALINIT® narastają na powierzch-

ni, istotną rolę odgrywa przygotowanie po-

wierzchni. Na przyleganie i pracę powło-

ki mają wpływ: jakość użytej stali, obróbka 

cieplna, obróbka mechaniczna, inne obrób-

ki cieplno-chemiczne (np. azotowanie), ob-

róbka wykańczająca (szlifowanie, polero-

wanie). 

W przedstawionych przykładach wi-

dać, jaki wpływ na pracę rdzeni form wy-

sokociśnieniowych mają powłoki BALINIT®. 

W jednym z przypadków mamy do czynie-

nia z agresywnym ścieraniem powierzchni, 

co wpływa na utrzymanie wymiarów deta-

lu. W drugim przypadku następuje nadmier-

ne przywieranie roztopionego metalu do 

powierzchni rdzenia, co powoduje koniecz-

ność częstego czyszczenia, żeby uchronić 

się przed jego mechanicznym zniszczeniem. 

Wzrost żywotności pokrywanych rdzeni ob-

niża koszt utrzymania formy (niższe koszty 

wymiany rdzeni), zwiększa wydajność pra-

cy formy (mniej przestojów), poprawia ja-

kość wyrobu (utrzymuje wymiary w wyma-

ganaych tolerancjach).

Podsumowując, stosowanie powłok po-

woduje:

- zwiększenie żywotności form

- zwiększenie wydajności pracy 

- poprawienie jakości wyrobu

- obniżenie kosztów produkcji

W Oerlikon Balzers oprócz form do od-

lewania ciśnieniowego metali powlekane 

są również narzędzia skrawające, tłoczni-

ki i wykrojniki, formy do tworzyw oraz ko-

monenty maszyn i urządzeń. Szczegóły pro-

cesu, dobór powłoki, przygotowanie po-

wierzchni do powlekania najlepiej skonsul-

tować z przedstawicielem Oerlikon Balzers. 

Zapraszamy do współpracy

Tomasz Czerwiński

tomasz.czerwinski@oerlikon.com

M: 661918677

www.oerlikon.com/balzers/pl
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Narzędzie: Rdzeń, 1.2343, praca na długości 
150mm, średnica 30mm.

Odlew: Obudowa układu przeniesienia na-
pędu.

Rezultat Niepokryty: zniszczenie rdzenia głów-
nie przez zużycie adhezyjne.
Pokryty BALINIT® ALCRONA: znaczą-
ca redukcja zużycia adhezyjnego.

ilość sztuk x 1000

ilość sztuk x 1000

Narzędzie: Rdzeń w formie 8-krotnej, 46-48 
HRC, 1.2343.

Odlew: Stop aluminium DNI 3.2161.

Rezultat Niepokryty: częste czyszczenie rdze-
nia, czas przerwy - 1 godzina. 
Pokryty BALINIT® ALCRONA: pokry-
cie spowodowało 8-krotny wzrost 
ilości cykli bez przerwy.

niepokryty BALINIT ® ALCRONA

20 45

niepokryty BALINIT® FUTURA NANO
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system 3R
Zwiększ produktywność swojej firmy

system 3R
OBERON

®
 Robert Dyrda
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tel (052) 35-424-00, fax (052) 35-424-01

oberon@oberon.pl; www.oberon.pl



 

OBERON®

Robert Dyrda
ul. Cicha 15
88-100 Inowrocław
tel. (052) 35 424 00, fax: (052) 35 424 01
www.oberon.pl, oberon@oberon.pl

Dokładnie wycięte, 
szybka dostawa!



Rozwój każdego biznesu wymaga śledzenia najnowszych trendów i szukania innowacyjnych 
rozwiązań. Dzięki nam możesz być zawsze o krok przed konkurencją. Już dziś zacznij 
korzystać z nowych technologii, gdy inni dopiero o nich pomyślą. W Handlowy Leasing 
razem ze specjalistami z Twojej branży wybierzesz ofertę leasingu dopasowaną 
do Twoich potrzeb.

Handlowy-Leasing Sp. z o.o.
ul. Cha∏ubiƒskiego 8
00-613 Warszawa

www.handlowyleasing.pl
Infolinia: +48 22 690 40 40, +48 601 44 22 66

Myślisz o nowych
technologiach

Korzystasz z nowych
technologii


