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W numerze:

Drodzy Paristwo!

Witam serdecznie w jesiennym numerze
Forum Narzedziowego. Wakacje minety, kiedy
pisze te stowa (koniec sierpnia), recesja niestety
jeszcze nie mineta. Siedze i czytam w Dzienni-
ku, e nasz rzad przemysliwa czy podawac date
przyjecia czy po prostu poda¢ komunikat uspa-
kajajacy ,wejdziemy, wejdziemy”. Rozumiem
racje tych, ktérzy zarabiajg na nieustannej hus-
tawce kurséw. Bedac jednak prywatnym przed-
siebiorcg wolatbym mie¢ i w Polsce rozliczenia
w Euro. Nie lubie wiecznej zagadki, czy beda do-
datnie, czy ujemne réznice kursowe, gdy przyj-
dzie mi ptacic za stal do hut. Poniewaz terminy
realizacji zamowied na stal narzedziowa plus
jeszcze terminy ptatnodci sa diugie, nie zawsze
wiemy kiedy i ile stracimy pieniedzy. Bo, ze w tym
roku stracilismy wiecej niz zyskalismy, to niestety
pewne. Kiedy jezdze po firmach i rozmawiamy o
sytuacji, duza czes¢ klientéw nie chce mowic o
zyskach, tylko méwi, ze staraja sie ,minimalizo-
wac straty”. Ale dos¢ o tym co widac za oknem.
Moze lepiej napisze o marzeniach, czyli na co
warto przeznaczy¢ pienigdze kiedy juz beda.

W tym numerze Forum publikujemy dwa
raporty. Jeden niejako typowy, doroczny o dra-
zarkach drutowych, czyli raport WEDM, a drugi
catkiem nowy, o oprogramowaniu CAD/CAM.
Obrabiarki to z reguty duze pienigdze, natomiast
majac nieco mniej srodkéw, mozna je przezna-
czy¢ na programy wspomagajace prace pro-
jektowe. Oczywiscie tez nie s3 tanie, ale skala
wydatkéw jest jednak nieco inna. Natomiast
nasz tegoroczny raport o frezarkach do grafitu
przesunelismy z numeru 3 / 2009 do numeru
4 /2009.

Jak chodzi o udziat w targach, zaprasza-
my do odwiedzenia naszych stoisk na targach
TOOLEX w Sosnowcu w terminie 23-25.09.2009
i EUROTOOL w Krakowie w terminie
21-23.10.2009. Tegoroczne imprezy organi-
zatorzy ,odsuneli w czasie” od siebie, by uta-
twi¢ wystawcom udziat w obu, i w Sosnowcu
i w Krakowie. Organizatorom targéw moz-
na tylko zyczy¢, aby wystawcom starczy-
fo zapatu i pieniedzy na udziat w pokazach.
Bo te targi, ktdre juz odbyly sie na wiosne
i latem w Poznaniu czy w Kielcach pokazywaty,
ze kryzys jednak jest. Klientéw zwiedzajacych
targi przyjechato mniej, bo ,,..i tak nie kupimy nic
w tym roku”. Oby nasi klienci zmienili to nasta-
wienie jak najszybciej. Czego Pafstwu i sobie
zycze.
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STEELMET 2009
lhl-ur_-d.- tup - rYRAETE
STEELMET 2009 '_l' l

Miedzynarodowe Targi Metali i Stali
STEELMET 2009, odbeda sie w dniach 20-22
pazdziernika w Expo Silesia w Sosnowcu.Tema-
tyka ekspozycji dotyczy metalurgii i przetwor-
stwa metali niezelaznych oraz hutnictwa stali.
Oprécz maszyn i urzadzer zaprezentowane zo-
stang rowniez produkty i wyroby koricowe oraz
najnowsze rozwigzania technologiczne w prze-
mysle metalurgicznym.

W ramach targéw STEELMET jest organizowa-
ny takze Salon Dystrybutoréw Stali, na ktérym
zaprezentuja sie firmy zajmujace sie handlem
wyrobami przemystu hutnictwa stali i metali.
Gtéwna tematyka salonu to: stal, metale koloro-
we, metale niezelazne, wyroby hutnicze, blachy,
prety, profile stalowe.
Aglomeracja $lgska to najwiekszy rynek od-
biorcéw oraz najwieksza liczba realizowanych
inwestycji. Dobre interesy robi sie wiasnie tu-
taj. Kampania promocyjna skierowana jest
do precyzyjnie wyselekcjonowanej grupy firm
i 0s6b ktére wykorzystuja stal, metale i produkty
koricowe w swojej pracy. Targom towarzyszyc¢
beda trzy branzowe konferencje organizowane
przez partneréw Steelmet-u:

+ Polskg Unie Dystrybutordéw Stali

+ Hutnicza Izbe Przmystowo-Handlowa

« Instytut Metali Niezelaznych
Réwnolegle w Centrum Targowo-Wystawienni-
czym Expo Silesia odbeda sie Miedzynarodowe
Targi Zabezpieczeri Powierzchni SURFPROTECT.
Wszelkich informacji udzieli Robert Torka - Me-
nedzer Projektu 032 788 75 12 robert.torka@
exposilesia.pl

TUM 2009 - Targi Uzywanych Maszyn
i Urzadzen

TUM to jedyne targi w Polsce, koncentrujace
sie wytgcznie na uzywanych maszynach. Odbeda
sie w Sosnowcu -najwiekszym regionie przemy-
stowym centralnej Europy w dniach od 18 - 20
listopada 2009r. Koszty uczestnictwa w tym
wydarzeniu sg bardzo przystepne - sa nawet
70% nizsze, niz na konkurencyjnym wydarzeniu
w Niemczech. Charakterystyczny dla Expo Sile-
sia jest wysoki udziat decydentéw. Az 59 %od-
wiedzajacych targi w centrum targowym Expo
Silesia zadeklarowato, ze maja decydujacy lub
wspétdecydujacy gtos w podejmowaniu decyzji
inwestycyjnych w swoich firmach. Na targach
pojawig sie firmy sprzedajace maszyny i urza-
dzenia uzywane; obrabiarki do metali i drewna,
maszyny do przetwdrstwa tworzyw sztucznych,
producenci oferujgcy uzywane maszyny przyjete
w ramach rozliczed, firmy aukcyjne, firmy ofe-

n 4

rujgce czesci zamienne do maszyn i urzadzen,
firmy serwisujace i modernizujace maszyny, dys-
trybutorzy olejéw, smaréw do maszyn. JesteSmy
otwarci na wszelkie formy wspdtpracy dla uzy-
skania wspdlnego celu skutecznego kontaktu z
klientami naszych Wystawcéw. Aby dowiedzie¢
sie wiecej odwiedZ www.tum.com.pl

+~EUROMOLD w Bydgoszczy?"

Z ogromna przyjemnoscig pragniemy poin-
formowaé, ze w dniu 01 lipca 2009 roku zostat
przystany ,List Intencyjny” dotyczacy wspdinej
organizacji targbw podwieconych produkgiji
narzedzi i form, wzornictwu i rozwojowi pro-
duktu, pomiedzy firmg DEMAT organizatorem
najwiekszych na Swiecie branzowych targéw
EUROMOLD, a Targami Pomorskimi. ,List Inten-
cyjny” ma na celu zorganizowanie juz w 2010
roku ww. targéw w Bydgoszczy.

Swiateczne wydanie Forum Narzedziowego
OBERON

Redakcja Forum Narzedziowego informuje,
ze pod koniec wrzednia zaczynamy przygoto-
wania do zamykajacego ten rok numeru Forum.
Numer ten dedykujemy targom Epla majacych
odby¢ sie w przysztym roku w Poznaniu. Czwar-
ty numer jest takze numerem Swigtecznym i w
zwigzku z tym, Redakcja Forum Narzedziowe-
go OBERON zaprasza Wszystkich do sktadania
Swigtecznych zyczefi na tamach naszego czaso-
pisma.

OBERON zaprasza na TOOLEX 2009

W dniach od 23 - 25 wrze$nia w Sosnow-
cu odbeda sie targi Toolex na ktérych firma
OBERON bedzie obecna. Odwiedzajac nas be-
dziecie mogli sie Panstwo zapoznal z oferta
naszej firmy, miedzy innymi ze stalami narze-
dziowymi i systemem mocowan szwedzkiej fir-
my System 3R. Serdecznie zapraszamy na stoisko
B-123.

SPRAWDZONE TARGI - NOWE MOZLIWOSCl!
EUROTOOL 2009

W dniach 21-23 pazdziernika 2009 Krakéw
po raz 14. przywita na najwiekszej w potudnio-
wej Polsce specjalistycznej ekspozycji obrabiarek,
narzedzi i urzadzef do obrébki materiatow.

Jak co roku o tej porze do Krakowa zawitaja
producenci i dystrybutorzy najwiekszych firm
obrabiarkowych i narzedziowych. Posrod statych
Wystawcow takich jak.: Renishaw Sp. z 0.0., APX
Technologie Sp. z 0.0., Gorbrex Machinery Trade
Sp. z 0.0., Dolfamex Sp. z 0.0., PFN Pafana SA,
FN Fanar SA swa oferte zaprezentujg goszczace
w Krakowie po raz pierwszy firmy Knuth Werk-
zeugmachinen GmbH, FPIN Wapienica Sp. z 0.0.,

Elesa+Ganter Polska Sp. z 0.0., FUM Chofum-
Obrabiarki Sp. z 0.0., TOS KURIM - OS, a.s.
Targom towarzyszy¢ bedzie bogaty program
konferencyjno-seminaryjny. Szczegdtowe infor-
macje oraz rejestracja on-line na stronie www.
eurotool.krakow.pl.

Czotowe targi odlewnicze za miesigc

TargiKielce

XV Miedzynarodowe Targi Technologii dla
Odlewnictwa METAL odbeda sie od 29 wrze-
$nia do 1 paZdziernika 2009 roku. Na stoiskach
nie zabraknie specjalistycznego sprzetu, pie-
cy, obrabiarek, ale takze drobnych narzedzi.
Dlatego kazdy, kto weZmie udziat w targach
znajdzie cos dla siebie. Zwiedzajacy, szeroki
wachlarz produktéw, a wystawcy nowe rynki
zbytu. Lokalizacja wystawy (wschodni kraniec
UE) powoduije, Ze targi te stanowig doskonata
platforme wymiany doswiadczed i nawigza-
nia wspdtpracy miedzy firmami ze Wschodu
i Zachodu. Kieleckie targi METAL nalezg do
UFI - Miedzynarodowego Stowarzyszenia Prze-
mystu Targowego zrzeszajacego najbardziej pre-
stizowe imprezy targowe na Swiecie. Wspdtorga-
nizatorami wystawy sa Odlewnicza Izba Gospo-
darcza, Stowarzyszenie Techniczne Odlewnikéw
Polskich oraz Instytut Odlewnictwa.

Hala spfoneta, targi ruszaja

Centrum wystawiennicze w Kielcach ucier-
piato w ostatnich dniach w skutek pozaru, jaki
miat miejsce 30 sierpnia w godzinach porannych.
Sptoneta hala F o powierzchni czterech tysiecy
metréw kwadratowych, ktéra jest uwazana za
jedna z bardziej prestizowych hal wystawien-
niczych. W najblizszych dniach planowano naj-
wieksze w Europie targi zbrojeniowe. Wystawcy,
ktérzy swoje ekspozycje mieli pokazywaé wia-
Snie w tej hali otrzymaja w zamian inne miejsca.
Oraganizatorzy zapewniaja, ze planowane na
31 sierpnia targi na pewno sie odbeda.

System 3R

Na poczatku drugiego pétrocza 2009 na
emeryture odszedt dtugoletni szef System 3R Eu-
rope, Peter Bilic. W imieniu szefostwa firmy OBE-
RON oraz jej pracownikéw, chcielibySmy podzie-
kowac Peterowi Bilic za wieloletnia wspétprace
oraz zyczy¢ wszystkiego najlepszego.
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WYSTAWA FIRMOWA
DMG POLSKA
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»WYOBRAZENIE STAJE SIE
RZECZYWISTOSCIA,. «

WWW.DMGECOLINE.COM

DMC 635V eco
DMGECLNE

DMC 635 V eco Z DMG SMARTkey®.
DOTYCHCZAS NIEOSIAGALNE.

Nowy, ergonomicznie zaprojektowany pulpit sterowniczy DMG ERGO/ine®
stwarza operatorowi najwyzszy komfort pracy. DMG SMARTkey® umozliwia
indywidualne dostosowanie poziomu dostepu operatora do okre$lonych
funkcji sterowania obrabiarki.

DMC 635 Veco 1 Pionowe centrum obrébkowe: zakres przesuwu w osiach X/ Y / Z:
635/510/460 mm, lub 1.035*/ 560* / 510* mm, magazyn o pojemnosci 20 narzedzi,
sterowanie numeryczne: SIEMENS 810D powerline z oprogramowaniem ShopMill,
FANUC 0i-MC z oprogramowaniem Manual Guide i lub HEIDENHAIN TNC 620
(dostepne od 11 /2009)

2

*
P L N 2 2 8 . 9 0 0 ) — (miesigczna rata leasingowa: PLN 3.614,-)*3

DMC 1035 V eco > PLN 272.900,—*2 (miesigczna rata leasingowa: PLN 4.309,-]*3

DMG Polska: ul. Fabryczna 7, PL-:63-300 Pleszew
Tel.: +48 (0) 62 / 7428 151, Fax: +48 (0) 62 / 7428 114
info@dmgecoline.com, www.dmgecoline.com

IDIMIG ECOLINE

SIMPLY MORE SUCCESS

* Dane obrabiarki DMC 1035 V eco *2 Cena obrabiarki w wersji podstawowej. *3 Zatozone warunki finansowe: 15% przedptaty, 20% wykup, 48-miesieczny okres trwania umowy. Finansowane przez DMG Finance we
wsp6tpracy z Deutsche Leasing Polska. Propozycja finansowania jest przyktadowa i podlega dalszym negocjacjom. Jako propozycja wstepna, nie posiada warunkéw wiazacych i nie powinna byc traktowana jako zobowigzanie
Deutsche Leasing Polska SA do zawarcia umowy leasingu. Podane przykfady finansowania bazujg na warunkach finansowych z dnia 17 czerwca 2009. Rata leasingowa zalezy od szczegétowej specyfikacji maszyny. Zmiany
cen oraz zmiany techniczne sa zastrzezone. Podane ceny sg cenami ex works, bez opakowania. Obrabiarki moga zawiera¢ dodatkowe opcje, wyposazenie i warianty sterowan, ktére nie s ujete w cenie. Obowigzuja

nasze ogdlne warunki handlowe.

+

MONTFORT MWERBUNG



KLUCZ DO STALI

390 €

* Firma MAC-TEaajmuje SIQ *cena netto, wersja jednostanowiskowa

sprzedazg uzywanych do wyczerpania zapasow

elektrodrazarek erozyjnych

od ok. 15 lat. . .
x Nasza oferta obejmuje: wycinarki * 60.000 gatunkow stali

drutowe, elektrodrazarki wgtebne .Y

oraz maszyny do otworow, L * normy z 300 hut

jak rowniez: centra obrébcze, 8 QJ“ .

frezarki i HSC maszyny. Aol * sktad chemiczny
* Zajmujemy sie rowniez kupnem -—g!

uzywanych maszyn. * parametry obrobki cieplnej
MACTEC e.K.  odpowiedniki gatunkéw z 23 krajow
Dahlienweg 8
D - 56281 Emmelshausen To wszystko na jednej ptycie CD!
Tel.: +49 - (0) 67 47 - 94 8001 o
Fax.: +49 - (0) 67 47 - 94 8002 OBERON ™ Robert Dyrda

- HA - 88-100 Inowroctaw, ul. Cicha 15
E-Mail: schwarz@mac-tec.de tel. (052) 35 424 (\;\:),ufax (Io52) 35424 01
Internet: www.mac-tec.de www.oberon.pl  oberon@oberon.pl

PLYTY OBROBIONE

* plyty szlifowane ze sktadu magazynowego w wymiarach standardowych w 24 godziny od zamdwienia,
krotkie terminy realizacji wymiarow niestandardowych,

tolerancjawg DIN,

* realizaciazamdwien na piyty frezowane ze stali narzedziowej i aluminium, o

* realizacia zaméwien wg dokumentagji technicznej, .- -- T -

realizacja zamowien na plyty obrobione okragte ze stali narzedziowej

OBERON® Robert Dyrda
88 - 100 Inowroctaw, ul. Cicha 15 Tel. (052) 35 424 26
Tel. (052) 35 424 00, fax: (052) 35 424 01 . Kom. 0601 895 483
www.oberon.pl, oberon@oberon.pl j-pankowski@oberon

Jarostaw Pankowski
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AMS TECH AW - NOWA SERIA DRAZAREK
DRUTOWYCH W RODZINIE CHMER

Zaktady Ams Tech nalezgce do grupy Chmer prowadza dzia-
talnos¢ badawczo rozwojowa oraz produkujg obrabiarki do spe-
cjalnych zastosowan. Owocem prac inzynierow Ams Tech oprécz
prezentowanych w poprzednich numerach OBERONU wiertarek
elektroerozyjnych i frezarek do grafitu z unikalnym systemem neu-
tralizacji grafitu ‘Oil Shroud’ sa m.in., silniki liniowe wtasnej pro-
dukcji stosowane w obrabiarkach Chmer oraz nowa seria drazarek
drutowych przeznaczona do zadah wymagajacych ponadstandar-
dowych osiggow.

Na tegorocznej edycji targbw TIMTOS w Taipei CHMER za-
prezentowat dwa modele drazarek drutowych produkowa-
nych w zaktadach AMS TECH; AW-5S i AW-9S. Zastosowa-
no w nich szereg nowoczesnych rozwigzah, ktére decyduja
o ich wysokiej ocenie wiréd uzytkownikéw drazarek na catym Swie-
cie.

W celu poprawienia stabilnosci procesu elektrodrazenia oraz
zwiekszenia doktadnosci obrébki zastosowano stét granitowy,
zmniejszajacy przewodnosé cieplng o ponad 60% w poréwnaniu
ze standardowo stosowanym zeliwnym. Dodatkowo obrabiarki wy-
posazono w uktad DTC stabilizacji termicznej wody, dzieki ktéremu
odchytki temperatury nie przekraczaja 0,3 st. C. Doktadna kontro-
la temperatury wody zapobiega efektowi rozszerzalnoici cieplnej
obrabianej formy oraz korpusu maszyny, dzieki czemu uzyskuje sie
znaczny wzrost wydajnosci drazenia oraz doktadnosci gotowego
produktu. Kolejnym uktadem zastosowanym w prezentowanych
modelach jest zesp6t TFC sterujacy pradem wysokiej czestotliwo-
Sci, dzieki czemu mozliwe jest uzyskanie gtadkosci powierzchni
Ra 0,18 um. Z uwagi na przeznaczenie do produkcji elementéw
o wysokiej doktadnosci, jak formy wtryskowe do elementéw elek-
tronicznych oraz wykrojnikéw o najwyzszych wymaganiach do-
ktadnosci, drazarki serii AW przystosowane sa do pracy z drutem
o0 grubosci minimalnej 0,1 mm. Dodatkowo do wykonania ostrych
krawedzi przy matej Srednicy dostepna jest specjalna funkcja dra-

zenia 'Corner-Aid’ ktéra automatycznie dostosowuje parametry
drazenia, gdy drut dochodzi do zaprogramowanej krawedzi. Zasto-
sowany generator antyelektrolizyjny pradu zmiennego minimalizuje
efekt korozji spoiwa kobaltowego przy obrébce weglikéw. Uktad
automatycznego przewlekania drutu dzieki prostocie konstrukcji
jest tatwy w obstudze i konserwacji oferujgc jednoczesnie wysoka
wydajnos¢ przewlekania. Dodatkowo mozna zastosowac uktad spe-
cjalnych dysz Water Jet, ktéry wspomaga przewlekanie przy duzej
gruboici detalu.

Model AW9S oprécz wiekszej przestrzeni roboczej posiada
automatyczne drzwi jako wyposazenie standardowe. Ponadto eg-
zemplarz prezentowany na targach TIMTOS 2009 wyrézniat sie du-
zym 17-calowym ekranem dotykowym oraz uniklang mozliwoscig
wykonywania cie¢ stozkowych pod katem 45 st.

Kolejng przydatng innowacjg dostepng zaréwno w drazar-
kach serii AW, jak i standardowych serii CW jest nowoczesny uktad
sterowania na bazie Windows. Zapewnia to nie tylko wyjatkowa
tatwos¢ obstugi i czytelng reprezentacje graficzng, ale réwniez
dostep do szeregu funkcjonalnosci sieciowych niezbednych w no-
woczesnej narzedziowni. Wraz z drazarka dostarczany jest pakiet
oprogramowania do instalacji na komputerze PC, ktéry umozli-
wia zdalny nadzér nad praca obrabiarki za posrednictwem sieci
Ethernet. Szybkie tacze pozwala na transfer 100 Mbps w trakcie
pracy obrabiarki. Jednostka elementarna uktadu sterowania to
50 nanometréw. W samym uktadzie sterowania znajdziemy szereg
ekranéw umozliwjajacych szybkie i tatwe zaznajomienie sie z fun-
kacjami drazarki i elastyczne zarzadzanie bogatg baza technologii.

MDT Sp. z 0.0. — bezposredni, polski importer zapewnia sprawny
serwis i pomoc techniczna.

Zapraszamy do wspétpracy: www.mdt.net.pl
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"V KELCH
Seria urzadzen KALIMAT

Ustanawianie nowych standardéw jakosci.
Czesé1

Firma Kelch&Links po raz pierwszy pokazata publicznosci swoje nowe urzadzenia podczas targéw EMO 2008.
,Gdy fundamenty sa dobre, mozna na ich bazie zbudowa¢ dobre urzadzenie” - twierdzi Dyrektor Generalny firmy Kelch&Links, Pan Thomas
Esswein.

Urzadzenia KALIMAT potwierdzaja te stowa. Korpus jest zbudowany w oparciu o stabilne temperaturowo i ttumigce drgania zeliwo szare.
Catosci dopetnia rozbudowane, oparte na modutach oprogramowanie i niezawodna elektronika.

Urzadzenie KALIMAT A /K - pomiar narzedzi o duzych Srednicach

Pierwotnie urzgdzenie zostato zaprojektowane z myslg o producentach watéw wykorbionych. Sktadanie, ustawianie i pomiar wieloostrzo-
wych (nawet do 300 ptytek w jednej gtowicy!) narzedzi jest bardzo pracochtonne, zajmuje nawet 8 godzin i najczesciej powoduje powstawanie
Jwaskich gardet” w produkgji. Urzagdzenie KALIMAT A/K jest wstanie pomierzy¢ narzedzia o srednicach od 600mm w gére. Pomiar jest szybki (ok.
1 sekundy na jedno ostrze wraz z pozycjonowaniem), istnieje mozliwos¢ wygenerowania raportu pomiarowego dla kazdego ostrza.

Narzedzia do pomiaru w tym urzadzeniu montuje sie pionowo, nie poziomo, jak w przypadku ustawiaczy do narzedzi KALIMAT serii C, E
oraz A. Takie rozwigzanie utatwia manipulowanie i osadzanie bardzo ciezkich narzedzi o duzej Srednicy. Zaletg jest rowniez to, ze narzedzie jest
mierzone w doktadnie takiej pozycji, w jakiej pracuje na obrabiarce.

KALIMAT A/M i AM/R - pomiar narzedzi wieloostrzowych

Skonstruowany specjalnie do pomiaru narzedzi wieloostrzowych réznych srednic. Oprogramowanie umozliwia pomiar bez udziatu operatora.
Wynik pomiaru jest przedstawiony w sposéb graficzny (stupki, ostrza poza polem tolerancji w innym kolorze).

Uzupetnieniem gamy urzadzeh KALIMAT A/M jest urzadzenie AM/R, gdzie wymiana ptytek w narzedziu wieloostrzowym jest catkowicie
zautomatyzowana. |deg przySwiecajaca konstruktorom byto skrécenie czasu przezbrojef narzedzi, wyeliminowanie btedéw oraz dzieki temu
znaczne obnizenie kosztéw produkcji. Urzadzenie przy pomocy zintegrowanego ramienia robota wymienia ptytki zniszczone, badz ponownie
mocuje te, ktére pomimo iz sg nowe znajdujg sie poza polem tolerancji okreslonym przez uzytkownika.

W nastepnej czedci prezentacji nowych urzadzef KALIMAT przedstawimy Pafstwu dwa urzadzenia — KALIMAT A/S oraz A/L.

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




LEKKIE MIECIACE
DLA BRANZY
METALOWE]

Korzystajac z promocji Millennium Leasing przez
pierwsze 3 miesigce zaplacisz nizsze raty leasingowe.
Dzigki temu, pozostale srodki finansowe pozwolg Ci
efektywniej wykorzysta¢ okazje biznesowe.

Teraz pozostaje juz tylko szuka¢ nowych zlecen.

Szcrepdly u doradodw leasingowch oraz na stronie internetowej | pod numerenm infolini

Promocja dotyczy maszyn do obréblki metal.

Millennium

leasing

Ma partnerskich zasadach

www.millenniumleasing.pl 0801 68 1] B8

S e R

po/DR TOWYCH

minimalizuje drgania

umozliwia wyzsze i zmienne ci$nienie plukania
minimalizuje odrzuty

daje maksymalnga precyzje
obrabianego materiatu

jest dwukrotnie stabilniejsza
niz rozwigzania konkurencji

minimalizuje rezonans

utrzymuje detal o ciezarze do 15 kg,
co jest nieosiagalne dla konkurencyjnych

rozwiazan

OBERON’ Robert Dyrda 88-100 Inowroctaw, ul. Cicha 15; Tel (052
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ZAAWANSOWANA OBROBKA GRAFITU NA

W zwigzku z powtarzajacymi sie pytaniami naszych klien-
tow, dotyczacymi obrébki grafitu, a szczegélnie jego frezo-
wania, postanowiliSmy przyblizy¢ Pafstwu sposoby na zmi-
nimalizowanie niekorzystnego pylenia, z ktorym spotykaja sie
narzedziownie uzytkujace grafit.

Grafitizostatyczny podczas swojej obrobki przejawia sktonnosci
do pylenia. Ma to duzy wptyw na uzytkowanie maszyn, zabrudze-
nie ich wnetrza oraz sam komfort pracy w ich otoczeniu. Mikrosko-
pijne czastki pytu unoszace sie w powietrzu powoduja, ze niektdrzy
klienci niechetnie patrza na grafit, jako materiat do elektrodrazenia.
Na szczescie istnieje wiele skutecznych sposobéw na wyeliminowa-
nia tego problemu.

] | ee——

Jesli posiadamy juz frezarke do obrébki metali, réownie dobrze
mozemy uzy¢ jej do wykonania elektrod z grafitu. W przypadku pro-
dukcji matych elektrod, pyt nie powinien by¢ niedogodnoscia - jego
ilo$¢ bowiem bedzie bardzo znikoma. Problem pojawia sie wowczas,
kiedy podejmujemy sie frezowania kostek o wiekszych gabarytach.
Tutaj najlepszym rozwigzaniem bytoby zamontowanie fil-
tru i wyciggu powietrza, ktére skutecznie oczyszczg prze-
strzed w obszarze roboczym samej frezarki. W chwili obec-
nej na rynku znajdziemy wielu dystrybutoréw, zajmujacych
sie  sprzedazg odkurzaczy przemystowych. Sprzedawane
w kompletach, wraz z zestawami ssawek i oston, skutecznie
pochtaniajg caty powstaty pyt. Wazna informacja jest fakt, ze od-
kurzacze te muszg wytwarzac podcisnienie na poziomie minimum
300mm HG. Najskuteczniejsze odpylenia oferujg systemy z nawie-
wem i wyciggiem. Obieg powie-
trza, a zatem usuwanie pytu w
takiej maszynie jest zdecydowa-
nie skuteczniejsze.

Inaczej wyglada sprawa,
kiedy w naszej firmie nie ma
jeszcze frezarki. Wtedy war-
to zastanowi¢ sie nad zakupem
urzadzenia, ktére jest juz przy-
stosowane do obrébki pylacego
grafitu. Istnieje szereg produ-
centdbw (zza naszej zachodniej,
jak i potudniowej granicy), ktorzy
za stosunkowo nieduze pienia-
dze, oferuja 3-osiowe centra,
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FREZARKACH CNC

znajdujace zastosowanie przede wszystkim w produkcji grafito-
wych elektrod, ale takze obrébce aluminium, plastiku i drewna.
Wiekszos¢ wyposazono w specjalne sondy digitalizacyjne, dzieki
ktérym maszyna sama wykonuje przestrzenna digitalizacje mode-
li. Oczywiscie takie maszyny sprzedawane sg w kompletach wraz
z zestawami filtrow i odciggdw. Ceny w zaleznosci od przestrzeni
roboczej, oraz innych parametréw technicznych, wahaja sie dos¢
znacznie. Najtafisze tego typu maszyny to wydatek okoto 15 tys.
Jedli nie sta¢ nas na przeznaczenie takiej sumy, problem pylenia
mozna takze rozwiazac innymi metodami. Pierwszg z nich jest za-
montowanie specjalnej kurtyny wodnej, wokét wrzeciona naszej
frezarki. Polega to na umiejscowieniu drobno podziurawionej rurki
w poblizu miejsca frezowania. Dzieki temu tworzymy swego ro-
dzaju ptaszcz wodny, uniemozliwiajgcy powstatemu pytu, wydo-
stanie sie poza zamkniety obszar. Metoda ta znalazta zastosowa-
nie w wielu mniejszych firmach na zachodzie Europy.

Kolejnym, do3¢ prostym sposobem zminimalizowania powsta-
wania pytu, jest polewanie frezowanej powierzchni dielektrykiem,
tzw. ,frezowanie na mokro”. Réwniez i ten sposéb radzenia sobie
z t3 niedogodnoscia, znalazt wielu zwolennikdw i jest powszechnie
stosowany w wielu narzedziowniach. Rzadziej praktykowang, choé
réwnie skuteczngalternatywa pozbyciasie pytu, jest obsypanie goto-
wejdo obrébkikostki grafitowej, wczesniej zamontowanej w uchwyt
np. SYSTEM 3R, wiérami drewnianymi, ktére podczas obrébki po-
chtaniaja powstate drobinki.

Sposobem odkrytym w polskich narzedziowniach, a konkret-
nie przywiezionym z Dolnego Slaska, jest umieszczenie przed
obrébka na co najmniej 24 godziny wstecz, kostki grafitowej
w nafcie kosmetycznej. Dzieki temu, nasz materiat staje sie lepki
i podczas frezowania nie pyli tak obficie, jednoczesnie zachowujac
wszystkie posiadane wczesniej wiasciwosci. Jest to metoda reko-
mendowana przed obrobka kostek o raczej niewielkich rozmia-
rach (mogg by¢ problemy z wniknieciem dielektryka do samego
wnetrza blokéw o duzych gabarytach).Jesli zalezy nam na szyb-
kim wydrazeniu detalu, bez ucigzliwego pylenia i tracenia czasu
na jego obrdbke, polecamy stosowanie gotowych pétfabrykatow,
ktérych dystrybutorem posiadajgcym najwiekszy sktad w postaci
pretdw okragtych i kwadratowych, cienkich listkow, zeberek oraz
rurek o réznych wymiarach, jest firma OBERON Robert Dyrda.
Posiadamy réwniez kontakty do wielu firm zajmujacych sie dystry-
bucja odkurzaczy przemystowych oraz maszyn do obrdbki grafitu.
W naszych wczesniejszych wydaniach FN prezentowalismy raporty
dotyczace frezarek do obrébki grafitu. Zapraszamy do wspétpracy !

Dawid Hulisz



" Zero kompromisow - maksimum wyaajnosci.
Z technologig szlifowania od Waltera,

Jjestesmy w stanie dotrzymac tej obietnicy.”

Achim Kopp, Dyrektor KOPP Schleiftechnik GmbH

& WALTER

Az do 30% oszczednosci
czasu dla produkcji | przeostrzenia

Helitronic Power

Elastyczna produkcja, precyzyjne przeostrzanie, najwyzsza wydajno$é.

Dla symetrycznych rotacyjnych narzedzi i czesci Helitronic Power jest najlepszym
wyborem. Poniewaz projektowanie jest oparte na wieloletnim do$wiadczeniu,

a technologia szlifowania udowodniona na catym $wiecie ponad tysigc razy.
Poniewaz wysoce elastyczne oprogramowanie pozwala na szybkg odpowiedz dla
nowych wyzwan produkcji. Poniewaz nowatorski Adaptacyjny System Sterowania
stale poréwnuje nakazany posuw z wydajnoscig skrawania i dlatego oszczedzamy

az do 30% z Parstwa cennego czasu.

WALTER - nr 1 w szlifowniu narzedzi ‘ WA L I E R
KORBER
SCHLEIFRING

Walter s.r.o.

Blanenska 1289

CZ- 664 34 Kurim

Phone: +48 793 415 814 (Sales Representativ Mr. W.Babik)
Fax: +420 541 426 686

E-Mail: info.wcz@walter-machines.com

Internet: www.walter-machines.com

Grinding in Motion
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0 cerlikon
balzers

Supertwarde, przeciwzuzyciowe powtoki PVD BALINIT®
Wybrane zastosowania powtok w przetworstwie TS

Powtoki BALINIT® coraz czesciej stosuje sie w przetworstwie tworzyw sztucznych. Powlekane sg elementy formujace, suwa-
ki, rdzenie, wypychacze. Powtoki dzieki wysokiej twardosci, obojetnoici chemicznej, niskiemu wspdtczynnikowi tarcia utatwiajg
rozformowanle mozna skroci¢ czas cyklu, poniewaz wypraska nie przykleja sie do powierzchni formy. Element formujacy z po-
wioka BALINIT® ma znacznie dtuzsza zywotnos¢, zwlaszcza przy wiekszej zawartosci roznego rodzaju wypetniaczy w tworzywie.
Powlekanie ruchomych elementéw formy (suwakow, stempli, wypychaczy) skutecznie zapobiega ich zatarciom, poprawia warun-
ki pracy oraz wielokrotnie przedtuza ich czas pracy.

Forma do produkcji opaski okna - Ford Mondeo.
Forma: materiat 1.2343

Twardo$¢ 40 HRC

Powierzchnia wytrawiana jonowo (photoetching)
Wypraska: Opaska okna

Materiat PBT+PC 30% GF

Faktura (tekstura)
Problem: Po okoto 6'000 wtryskdw zaobserwowano zanikanie potysku.
Rozwigzanie:
Na powierzchnie formujace zastosowano powtoke BALINIT® LUMENA, po 200'000
wtryskéw nie zaobserwowano zmiany faktury powierzchni.

Produkcja zakretek, forma pracuje na sucho!

Narzedzie: Forma 30 krotna

Materiat formy: 1.2767

Tworzywo: PP/PE [

Problem: zatarcia

Rozwigzanie

Na powierzchnie wspétpracujace suwliwie natozono powtoke
BALINIT® C

Brak zataré, zywotnos¢ formy wydtuzyta sie ponad 10 krotnie!
Skrécono czas cyklu 0 10 %

Nastgpit 20% wzrost wydajnosci formy.

Stosujac powtoki w przetwérstwie tworzyw sztucznych uzyskujemy m.in.

«  Zwiekszenie zywotnos¢ formy

«  Skrécenie cyklu

«  Wyzszg jakos¢ uzyskanej wypraski

«  Przedtuzenie zywotnosci elementéw pracujacych suwliwie w formie

«  Zastosowanie powtok pozwala na wyeliminowania lub ograniczenia srodkéw smarujacych
Wszystkie wymienione powyzej czynniki maja wptyw na zmniejszenie kosztéw produkcji w przeliczeniu na wyprodukowany detal.
Mozna produkowac wiecej i szybciej, stajac sie bardziej konkurencyjnym na rynku.

Powlekamy:
*  Narzedzia skrawajace Oerlikon Balzers Coating Poland Sp. z 0.0.
e Stemple, matryce, wykrojniki ul. Fabryczna 4, 59-101 Polkowice
% *  Formy wtryskowe do plastiku T 076 446 48 00;
g e Formy do cisnieniowego odlewania metali F 076 746 4801
§ e Czesci maszyn www.oerlikon.com/balzers /pl
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NA2YWA SIE MAN. L'EASY MAN.
NIE MA SEABOSCI. MALO KOMU ULEGA.
NO MOZE TYLKO PIEKNYM KOBIETOM

| NOWOCZ2ESNYM PRODUKTOM,

MUS2E 2BUPOWAE NATWIEKS2 4
W KRATU SCENE METALOWA,
BRAKUTE MI OPPOWIEPNIEGO

SPR2ETU. POTRZEBUTE LEASINGU.

14 DNI PORNIET...

PROCEPURA
URUCHOMIONA.

DOSKONALA ROBOTA ANNO.
LUDZIE 2 BRANZY WYGLADATA
NA 2ADOWOLONYCH.

TAK 2WYKLE TESTEM
WSTRZASNIETY SPRAWNOSCIA
D2IALANIA SG EF, ALE... NIE 2MIESZ2ANY.

W KONCU NOWOCZ2ESNY LEASING

SG Equipment Leasing Polska to TO WASZA SPECTALNOSC.

71 leasing w kazdej sytuacji

71 urok solidnych rozwigzan finansowych
71 licencja na rozwdj dla przedsiebiorcow
-1 niezawodna obstuga i wsparcie operacji

www.sgef.pl = 1 Eqmpment Finance

We support. You succeed. SOCIETE GENERALE GROUP
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Sterowanie ADVANCE Mitsubishi

Mitsubishi Electric -Swiatowy lider systemoéw elektrodraze-
nia

Firma Mitsubishi Electric rozpoczeta badania i rozwdj roz-
wigzan elektroerozyjnych (EDM) na poczatku lat 50 i pro-
wadzi seryjna produkcje tych urzadzen od 1963 roku. Po-
nad 30% udziat w Swiatowym rynku plasuje koncern na
pozycji lidera systeméw elektrodrazenia drutowego i wgteb-
nego. Tak duze zaufanie klientéw na catym Swiecie, maszy-
ny Mitsubishi zyskaty dzieki konsekwentnemu rozwojowi
i statej pozycji lidera w rankingach doktadnosci, wydajnosci
i trwatosci. Uzytkownicy, ktérzy wybrali maszyny Mitsubishi reali-
zuja precyzyjna obrébke nie tylko w warunkach laboratoryjnych,
ale przede wszystkim w codziennej pracy w narzedziowniach.

Zaawansowane funkcje - tatwos¢ obstugi

Mitsubishi Electric byt pierwszym producentem w Europie,
ktéry zastosowat w maszynach elektroerozyjnych sterowanie
64-bit CNC-PC. Najnowsze modele maszyn Mitsubishi EDM, wy-
posazone sa w nowoczesng generacje, sterowanie ADVANCE,
ktore przycigga tatwoscig obstugi i automatycznymi algorytma-
mi obliczeniowymi, wynoszace jakos¢ obréobki i jej wydajnos¢ na
wyzszy poziom. Nowe sterowanie jest bardziej przyjazne. Czytel-
ne ekrany sg pouktadane w logiczny sposéb co sprawia, ze ob-
stuga i programowanie jest intuicyjne i tatwe dla uzytkownikéw.
Optymalna praca generatora jest sterowana poprzez system eks-
percki E.S.PE.R. majgcy do dyspozycji, tworzong przez lata testow
obszerna baze technologii. Uzytkownik wybiera kilka podstawo-
wych kryteriéw obrébki danego materiatu i dalej wtaiciwa tech-
nologia i strategie ciecia zostaja przywotane automatycznie.

Wiecej mozliwosci dzieki modelom 3D

Na uwage zastuguje komponent 3D Power Master (Adaptacyj-
ne Sterowanie praca generatora).
Szczegblnie przydatny przy pracy
z detalami o zmiennej wysokosci
i przekroju. Sterowania odczytuje
i analizuje model 3D wzdtuz Sciezki
ciecia, dzieki czemu w odpowied-
nim momencie dopasuje techno-
logie do majacej nastgpi¢ zmiany
warunkéw ciecia.

.Przyjazny dla uzytkownika” - wiecej niz tylko sterowanie

Nowoczesne sterowanie impulsami znacznie obnizyto zuzycie
energii elektrycznej i tym samym elektrody drutowej. Zmieniono
takze konstrukcje filtréw, dzieki czemu zwiekszono czas pomie-
dzy ich wymiana.

Maszyny Mitsubishi majg nieznaczny wptyw na srodowisko, czym
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moze byc tatwe ...

zdobywaja dodatkowe punkty przy pozyskiwaniu funduszy nain-
westycje ze srodkéw Unii Europejskie;.

Oszczednosci dla uzytkownika to min. nizsze zuzycie:

« energii elektrycznej
+ elektrody drutowej
« filtrow

Mitsubishi w odpowiedzi na potrzeby klientow

Chot coraz czesciej elektrodrazarki Mitsubishi sa wykorzy-
stywane w przemysle lotniczym, elektrowniach wiatrowych czy
ostatnio nawet Formule 1, gtéwnym ich odbiorca sg narzedziow-
nie. Dla naszych klientéw nie ma prac rutynowych, a kazdy dzief
przynosi nowe pomysty i zadania dla ludzi i parku maszynowe-
go. Dlatego przy wyborze nowej elektrodrazarki potrzebujg ela-
stycznego systemu. Wydajnego zaréwno przy wymaganiach
szybkiej obrébki zgrubnej jak i mikronowej doktadnosci i jako-
Sci powierzchni. Szybkiego przezbrojenia i przeprogramowania.
Dodatkowo zapewniajacego powtérzenie wyniku nastepnego
dnia.

Od lat te wymagania przySwiecajg Mitsubishi przy rozwoju
maszyn EDM. | to sie nigdy nie zmieni.
Wiecej informacji na temat najnowszych rozwigzan Mitsubishi
EDM prezentujemy na sympozjach regionalnych i w Centrum Wy-
stawowym Abplanalp.

Abplanalp Consulting

Ul. Kostrzyriska 36, 02-979 Warszawa
Tel. (22) 379 44 00, Fax. (22) 379 44 90
e-mail: edm@abplanalp.pl
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Drazarki wgtebne

TELGCHNDLIDEISIE
ROVELLA EDM [drazarka wgtebna]

Model CDM VS-630 [produkt z serii VS] jest wyposazany opcjonalnie w zintegrowang o§ C. Pracuje
w systemie operacyjnym Windows XP Modut procesoréw pozwala na komunikacje w sieci komputerowej oparta
0 tacza optyczne pozwalajace na transmisje danych z duzg predkoscig. Sterownik obrabiarki pozwala na trzy-osiowa
obrdbke z mozliwoscig wykonania trybu orbitujacego w kazdym kierunku. Oprogramowanie SPAZIO w jakie jest wypo-
sazona drgzarka wgtebna VS-630 tworzy programy obrébcze nawet wtedy gdy uzytkownik posiada minimalng wiedze
na temat procesu drazenia wgtebnego.
ROVELLA oferuje réwniez ekonomiczne drazarki wgtebne BF-53 SPAZIO oraz BF-74 SPAZIO, ktére maja bardzo dobry
wspbtczynnik jakosci wykonania oraz mozliwosci technologicznych do ceny. Drazarki firmy ROVELLA sg produkowane
we Wioszech.

SURE FIRST EDM [drazarka wgtebna]

Drazarka CNC-408 charakteryzuje sie sztywna konstrukcjg mechaniczng zapewniajaca doskonata doktadnosé ¥ ' -
i stabilno3¢ oraz dtugotrwata zywotnosé. Sruby kulowe osi X, Y s3 wykonane w klasie C5. W osiach X, Y, Z wykorzystane g ] __-el r I
sg prowadnice liniowe. Obrabiarka jest sterowana w 3 osiach. Moze by¢ fabrycznie wyposazana w ukfady ,Automa- =‘
tyczny magazyn narzedzi” badz 0% obrotowa C” firmy System 3R. W przypadku sterowania mozliwy jest wybér pomie- g

dzy przemystowym sterownikiem SI lub przemystowym sterownik Al. by ! ¥
Al series Sl series b{

Drazarka jest wyposazona w automatyczny system przeciwpozarowy, posiada znak bez-
i | pieczeristwa CE. SURE FIRST oferuje réwniez drazarki wgtebne konwencjonalne oraz dra-
S . zarki wgtebne sterowane w osi Z. Drazarki firmy SURE FIRST s3 produkowane na Tajwanie.

FANUC ROBODRILL - T21iFLa - Dedykowane centrum do obrébki elektrod

Inteligentne, kompaktowe pionowe centrum obrébkowe CNC
japoiskiej  firmy Fanuc zostato zaprojektowane do precyzyjnej wydajnej  obrébki
powierzchniowej zaréwno w trzech jak i pieciu osiach ptynnych. ﬁ; J;m:
Sterownik FANUC 31iA5 wyposazony w funkcje obrdbki szybkosciowej takie jak:
+ Look-ahead - czytanie do 1000 bokéw programowych z wyprzedzeniem
* Interpolacja NURBS
+Nano smoothing — wygtadzanie powierzchni.

+ Nano interpolacja - krzywa jest interpolowana z dziatkg manometryczna ey
+ Data serwer 1GB
gwarantujg doskonate odwzorowanie powierzchni.

ROBODRILL -T21iFLa = rozsadna cena za rzeczywiste wysokie posuwy i japoiiska
jakosé

s, 18

FANUC ROBODRILL -T2%iFLa
Wyposazona w opcje stotu obrotowego FANUC DDR 260i

Wybrane dane techniczne

Posuw roboczy - 30.000mm/min

Posuw szybki - 54m/min

Przesuwy X/Y/Z -700/400/330mm
Wrzeciono 100000br /min opcja 240000br /min

Zapraszamy do odwiedzenia naszego stoiska na targach:
Eurotool w Krakowie (stoisko nr 234), TGUL@

Toolex w Sosnowcu ( stoisko B-131). i

APX Technologie Sp. z o.0.

ul. Centralna 27, 05-816 Opacz - Kolonia
Tel.: +48 (22) 759-62-00, 759-61-76
Fax: +48 (22) 759-63-44

e-mail: apx@apx.pl; www.apx.pl
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150 000 obrotéw /min na centrach

frezarskich!

Wrzeciono HTS 15015  japoriskiej
firmy NSK  Nakanishi jest rewolucja
w  wysokoobrotowych  wrzecionach
maszynowych. Do napedu wykorzystana
jest bardzo precyzyjna turbina powietrzna,
ktora dostarcza obroty o wartosci
150 000 obr/min. Taki wynik osiagnieto
dzieki zastosowaniu metali pierwiastkéw
ziem rzadkich i tozyskach ceramicznych w
budowie wrzeciona.

Przegrzewanie silnikdw we wrzecionach
elektrycznych byto zawsze problemem, z
ktérym borykalisie technolodzyioperatorzy
maszyn CNC. Turbina HTS 1501S jest
napedzanasprezonym powietrzem, ktérego
dodatkowym zadaniem jest chtodzenie
i smarowanie catego korpusu urzadzenia
(naolejanie powietrza zapewnia stacja
uzdatniania AL-0304). Zaleta takiego
rozwigzania jest utrzymanie wymiaréw.
Nie ma potrzeby ponownego kalibrowania
i ustawiania parametréow  skrawania
przy obrébce seryjnej, jak to zdarzato
sie do tej pory. Wysoka temperatura jest
czynnikiem prowadzacym do probleméw
z wrzecionem, poniewaz ciepto sprawia,
ze stal sie rozszerza. Turbina powietrzna
HTS 1501S radzi sobie doskonale z tym
zjawiskiem; wrzeciono ,nie rosnie” w osi
Z, a wiadciwie ,kurczy” sie nieznacznie,
mniej niz 2um. Wymiary sg state i stabilne
podczas catego procesu obrébki.

Podczas testow wewnetrznych
w  firmie, eksperci osiagneli gtebokosé
skrawania i posuwy 2-3 razy wieksze
niz rekomendowane przez producentéw
narzadzi skrawajacych, dodatkowo takze
okazato sie, ze narzedzie ma dtuzsza

zywotnosé. Mozliwe s3 duze posuwy
przy uzyciu bardzo matych narzedzi
np. @ 0.1mm.

18

Ponizej przedstawiam szczegdtowy
charakterystyke obrébki jakiej zostat
poddany detal stali o wymiarach
50x50x15 mm ulepszony cieplnie do
40 HRC. Do obrébki wykorzystano
narzedzie skrawajace; frez  kulowy:

R 0.2 x 2mm. Mikroskopijne ksztatty
osiggnieto w krétszym czasie anizeli bytoby
to mozliwe na drazarce drutowej.

Ksztatt piramidy o ostrym wierzchotku,
gtebokosci 1,5 mm osiggnieto w czasie
1,5 godzinowe] obrébki , catkowita linia
skrawania wyniosta 106 m. Parametry
skrawania: Ag 0,03 x R40,04 f 2000 Gdzie
Ag to gteboko3¢ osiowa, Ry gtebokosé
promieniowa, a f to wskaznik posuwu
maszyny w  wykafczajgcej obrdbce

frezowania. Wskaznik f=2000 méwi nam,
ze narzedzie skrawa materiat z posuwem
2000mm w czasie jednej minuty.

Ksztatt kieszeniowy, (w centralnym
kwadracie znajduja sie 4 szpilki dtugosci
2 mm; ktére sa tak mate, ze trudno je
dostrzec). Czas obrobki 1 godz 20 min,
catkowita dtugos¢ lini 52 m. Parametry
skrawania: Aq 0,01 x Rg 0,01, f=1500

kuli
kuli

Napis  ,NSK" na

wycinku
o gtebokosci 1,7 mm. Krzywizna

jest wypolerowana niemal ,na lustro”.
Czas obrobki 1,5 godz. Catkowita linia
skrawania 106 m. Parametry Aq 0,01 x
Rq 0,01 f1500.

Wycinanie” rowkéw o gtebokosci
20 mm. Czas: 8 minut, Parametry:
Ag 0,02 f=2000Seria HTS 1501S jest
dostepna ze stozkami BT30/40/50,
HSK E25/A63/F63 i uchwytami w ksztatcie
cylindra o 3rednicy @20mm do tatwego
mocowania w uchwycie zamiast narzedzia.

Prosze o kontakt, jesli chcieliby Pafstwo
dowiedzie¢ sie wiecej o turbinie HTS 1501S
lub innych produktach firmy NSK Nakanishi:
elektrowrzecionach, szlifierkach recznych
napedzanych elektrycznie i powietrzem.

Marek Adelski

OBERON - wytgczny dystrybutor

% NAKANISHI

na terenie Polski

OBERON ®Robert Dyrda
Ul. Cicha 15

88-100 Inowroctaw

Tel. (052) 35 424 00

Fax. (052) 35 424 01
E-mail: oberon@oberon.pl
www.oberon.pl
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IWIEKSZ SWOIE OBROTY

ELEKTROWRZECIONA NSK

%

* wrzeciono wysokoobrotowe
* silnik bezszczotkowy
- max. 50.0000br/min —

|
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* wrzeciono wysokoobrotowe
* pneumatyczne
» 37.0000br/min

Seria HTS

* turbina powietrzna

* max. 150.0000br/min ‘/"/""“‘L

Seria PLANET

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

PRECYZJA & NIEZAWODNOSC

OBERON® Robert Dyrda, 88 - 100 Inowroctaw, ul. Cicha 15 tel. (52) 35 424 00, fax: (052) 35 424 01, www.oberon.pl, www.nakanishi.pl
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SYSTEM 3R - STABILNOS¢ MOCOWANEGO
DETALU NA DRAZARKACH DRUTOWYCH

Rynek mocowafi dedykowany drazar-
kom drutowym zaweza sie. Po wchtonie-
ciu przez System 3R szwajcarskiej firmy
Mecatool pozostato kilku producentéw mo-
cowaf na maszynach WEDM. Jednak dzieki
daleko bardziej nowoczesnym rozwigza-
niom System 3R jest liderem w poréwnaniu
z konkurencja. Zaawansowanie techniczne
siegajace w przysztosc jesli chodzi o stabil-
nos¢, precyzje mocowania, niwelacje drgafh
podczas ptukania daje niesamowitg prze-
wage elementom Systemu 3R.

Podstawa mocowan firmy System 3R
dla maszyn WEDM, jest gtowica narze-
dziowa 3HP ktérej gtéwnym zadaniem
jest mozliwos¢ regulacji w trzech osiach.

Budowa gtowicy dzieki zastosowaniu spre-
zyn elementéw elastycznych dziata jak
amortyzator na wyboistej drodze, po pro-
stu niweluje drgania. Dzieki temu mozemy
uzyskac jeszcze doktadniejsze ciecie detali.
Gtowica 3HP dzieki nowoczesnej konstruk-
¢ji, jest kompatybilna z kilkunastoma ima-

20

dtami 3R pozwalajgcymi na montaz i chwyt
detalu. Zalety gtowicy 3HP:

« wykorzystuje obrabiarki WEDM do mak-
simum

« drgania podczas ptukania z zastosowa-
niem zmiennego cisnienia s3 niwelowane w
zwigzku z budowa gtowicy

 minimalizacja rezonansu

« daje wieksza stabilnosé niz inne gtowice
oferowane na rynku

* zapewnia najwyzsza precyzje obrébki
detalu.

W Polsce bardzo popularnym zestawieniem
jest gtowica 3HP z imadtem uniwersalnym
3R-293.33 lub mocniejszym imadtem
3R-293.66HP Daja one mozliwos¢ zamo-
cowania detali okragtych i kwadratowych
o wadze 12kg i wielko3ci 150x150mm lub
$150mm bez uzycia podpoérek.
Dysponujac tym rozwiazaniem mamy bar-
dzo skuteczny chwyt detalu i podstawe do
jego zamocowania poza maszyna i zmia-
ne w ciggu minuty. Jest to czas, w ktérym
Wasza drazarka drutowa jest w petni wyko-
rzystana i zaczyna zarabiaé pienigdze.
Zatrzymajmy sie na chwile przy ima-
dtach. Wszystkie firmy maja podobne roz-
wigzania i znébw mamy sytuacje analogicz-
na: System 3R poszedt o dwa kroki dalej
i dat uzytkownikom mozliwosé skorzystania
z imadet o podwdjnej sile. Chodzi o podsta-
wowy chwyt Sciskajgcy ale (i to innowacja)
dociagajacy detal, przez co jego instalacja,
jest bardziej stabilna i pewna. Opatentowa-
nerozwiazanie nosinazwe ,jaskétczy ogon”.

Poza imadtem uniwersalnym, firma System
3R oferuje szereg innych imadet.Do r6z-
norakich detali: matych, duzych, dtugich
i krétkich, kwadratowych i okragtych.

Niedawno wprowadzilismy do sprzeda-
zy Locx 3R - system dedykowany dla ma-
szyn WEDM. Jest to reakcja spowodowana
nie tylko recesja ale i pojawieniem sie pla-
giatébw na rynku polskim. Jest to bardzo ta-
nie rozwigzanie odbiegajace od standardéw
Systemu 3R o 1um, czyli doktadnosé Syste-
mu 3R Locx miesci sie w 3um. Maja Pafistwo
do wyboru rozwigzania typu: gtowica -
imadto i zestaw do presetingu lub elementy
Locx Ruler, czyli system listew przesuwnych,
organizujacych prace catego stotu posiada-
nej maszyny.

Jesli chodzi o sytuacje na dzien dzisiej-
szy, to jest sporo maszyn z rynku wtérnego,
ktére wymagaja doposazenia w system re-
ferencyjny. Nowe maszyny juz katalogowo
oferowane s3 z systemem dedykowanym
do danego typu maszyny. Nie ma innej
mozliwosci, aby klient decydujac sie na
zakup elektrodrazarkidrutowej nie pomyslat
o oprzyrzadowaniu, ktére podczas produk-
cji rozszerzy i pozwoli na wykorzystanie
drogiego urzadzenia w petni.

Jesli chcg Panistwo obejrzec elemen-
ty Systemu 3R i ich zastosowanie na ma-
szynach nie tylko WEDM, to serdecznie
zapraszamy do odwiedzenia stoiska
B123 na Targach TOOLEX 2009 w Sosno-
wu.

Pozdrawiam

Rafat Chmielewski

Area Sales Manager Poland
System3R Europe
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Faktsr

CENTRUM TECHNIKI FOMIAROWEJ

Kryzys, kryzysem, ale mierzyc trzeba ...

Wszyscy wokét odmieniajg przez
wszystkie przypadki stowo kryzys. Na
codziennosé przektada sie to miedzy in-
nymi i tak, ze w wielu firmach tnie sie na
wszelkie sposoby koszty (cho¢ nie za-
wsze rzeczywistos¢ firmy tego wymaga).
W ramach oszczednoici na dalszy plan
odsuwa sie zakupy wyposazenia kontrol-
no-pomiarowego.

Albo ... poszukuje sie tafiszych rozwiagzan.

W  zakresie przyrzadéw pomiaro-
wych ,program oszczednosciowy” moze
niechcacy okaza¢ sie ,programem roz-
rzutnosciowym”. Jako$¢ musi kosztowac,
a drastycznie tanie przyrzady moga oka-
za¢ sie wartymi .. wyrzucenia. Jak pogo-
dzi¢ wymagania jakosciowe z ekonomicz-
nymi?

Niejako w odpowiedzi na taka sytuacje
zaczeliSmy od jesieni 2008 wprowadzac
do naszej oferty produkty firmy INSIZE.
Dlaczego zdecydowalismy sie oferowaé
wiasnie te produkty?

W naszej ocenie producentowi udato
sie rozsadnie pogodzi¢ umiarkowang cene
z dobrg jakoscig. Firma INSIZE doktada
staran, aby jej przyrzady byty postrzega-
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ne jako kompletny program pomiaréw
przemystowych. Swiadczy o tym jednolity
design, a rowniez dbatos¢ o takie szcze-
g6ty jak ergonomiczne, dobrej jakosci in-
dywidualne etui, metryczka dotgczana do
kazdego przyrzadu. W przygotowaniu jest
polska wersja jezykowa katalogu.

Wieloletnie doswiadczenie w branzy
pozwala nam na wiarygodng ocene przy-
rzadéw pomiarowych. Jako3¢ elektroni-
ki, jako3¢ obrébki mechanicznej czesci
przyrzadéw, jakos¢ uzytych materiatéw,
jakos¢ wykoriczenia przyrzadéw INSIZE -
wszystko to robi naprawde bardzo dobre
wrazenie.

Oceny klientéw, ktérzy juz nabyli przyrza-
dy INSIZE, jak réwniez oceny laboratoriéw
wzorcujacych, sa zgodne z nasza ocena.
Réwniez poréwnania czynione z innymi
produktami z ,nizszej potki cenowej” wy-
padaja bardzo korzystnie dla przyrzadéw
INSIZE.

Jak zapewne juz zdazylismy zauwa-
zy¢ znikaja z rynku produkty VIS Warsza-
wa (szkoda). Chcemy, aby przyrzady VIS
wypetnity powstata luke - sa dobrym od-
powiednikiem tak pod wzgledem jakosci
jak i ceny, przy czym katalog INSIZE za-
wiera znacznie szerszg game przyrzadow.

Jedli dotychczas bazowaliscie Pafistwo na
przyrzadach VIS-u to serdecznie zapra-
szamy.

Podsumowujac: kazdy ma jakies przy-
zwyczajenia i preferuje ktéregos z produ-
centdw sprzetu kontrolno pomiarowego.
Doskonale to rozumiemy i dlatego stara-
my sie mie¢ w swojej ofercie rézne pro-

pozycje. INSIZE jest na pewno doskonatg
propozycja na czas, gdy musimy ograni-
czaé wydatki ... ale pozostanie takg réw-
niez, gdy kryzys sie (oby jak najszybciej)
skoficzy.’

Piotr Pachczynski

FAKTOR

ul. Jagielloriska 26, 64-800 Chodziez
Tel. 0-67/28-28-680

Fax 0-67/28-28-690
www.faktor.net




Bodycote

OBROBKA CIEPLNA

BODYCOTE jest jedng z najwigkszych miedzynarodowych firm $wiadczacych ustugi w zakresie
obrébki cieplnej i cieplno-chemicznej znang na catym Swiecie.

Wybdr naszej firmy jako kompetentnego partnera w obrdbce ciepinej pozwala uzyskac dostep do sze-
rokiego spektrum najnowoczedniejszych technologii obrobki cieplnej i cieplno-chemicznej. Bodycote
oferuje Paristwu réznorodne procesy obrobki cieplnej, technologii obrdbek powierzchniowych oraz
kompleksowe badania materiafowe.

Nasz zespdt wysoko wykwalifikowanych pracownikdw jest do Pafistwa dyspozycji.

Swiadczymy ustugi obrébki cieplnej w zakresie:

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

¢ Azotowania antykorozyjnego Nitreg-ONC®:
z kontrolg potencjatu azotowego i sktadu fazowego warstwy elementéw, dajace warstwy od-
porne na Scieranie i korozje (kolor pokrycia czarny).

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

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

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

* Naweglania prézniowego:
charakteryzujacego sie eliminacja wewnetrznego utleniania, brakiem cementytu w naweglonej
powierzchni, petng automatyzacja i powtarzalnocia procesow.
¢ Lutowania prézniowego:
dzieki procesom dyfuzji i dodatkom stopowym uzyskuje sie facza o wysokiej wytrzymatosci,
ktére wykazujg lepsze wiasnosci niz tacza spawane.
* Wymrazania:
w obrobce podzerowej elementy uzyskuja podwyzszong wytrzymatos¢ i twardo3¢ oraz stabiliza-
je wymiarowa a zawartos¢ austenitu szczatkowego spada ponizej 7%

)

BODYCOTE POLSKA Sp. z 0.0.
Oddziat w Czestochowie

Al. Armii Krajowej 19 C

42-200 Czestochowa

BODYCOTE POLSKA Sp. z 0.0.
0ddziat w Swiebodzinie

ul. Swierczewskiego 76

66-200 Swiebodzin

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

BODYCOTE POLSKA Sp. z 0.0.
Oddziat w Chetmnie

ul. Stowackiego 3a

86-200 Chetmno

BODYCOTE POLSKA Sp. z 0.0.
Oddziat w Zabrzu

ul. Handlowa 2

41-807 Zabrze

BODYCOTE POLSKA Sp. z 0.0.
0Oddziat w Warszawie

ul. Wétczyriska 133

01-919 Warszawa

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

tel.: +48 (68) 382 85 10
fax: +48 (68) 38198 94
e-mail: swiebodzin@bodycote.com

tel.: +48 (22) 792 05 84
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tel./fax: +48 (56) 676 29 33
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tel.: +48 (32) 273 8274,273 8275
fax: +48 (32) 273 83 00
e-mail: zabrze@bodycote.com

tel.: +48 (22) 834 9717
fax: +48 (22) 834 9717 wew. 107
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Elektrodrazarki drutowe, drazarki wgtebne,
piaskarki, wiertarki elektroerozyjne, elementy

FORUM NARZEDZIOWE OBERON

techniki elektroerozyjnej

URZADZENIA NA KAZDE CZASY

Za niespetna miesigc wprowadzamy do sprzedazy
nowy typ sterowania BP-09d wyposazonego w monitor
dotykowy, ktéry, posiada dos¢ uzyteczna ceche - petna
rozdzielczos¢ funkcji pracy maszyny i projektowania.
Krétko méwigc w czasie wykonywania ciecia mozna wy-
konywad rysunki, programy, dobiera¢ parametry i warun-
ki dotyczace nastepnych prac. W odréznieniu od dotych-
czasowych rozwigzan nie ma koniecznosci korzystania
z oddzielnego stanowiska komputerowego potrzebnego
do tej pory do tych celédw, chciaz zaréwno rysunek, jak
i program utworzony na zewnatrz nowego sterowania
mozemy przenosi¢ do niego niezaleznie za pomocga pen-
drive'a.

Wazng cechg jest rowniez to, ze zachowana jest pet-
na kompatybilnos¢ programowa i sprzetowa z poprzed-
nim rozwiazaniem tj. ze sterowaniem drutéwki BP-05d.
Powstata w zwiazku z tym tania i prosta mozliwos¢

NUMER 3 (40) 2009 .
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modernizacji tej wersji.
Nalezy wspomnieé réwniez o paru udogodnieniach
uzytkowych, o ktérych wczedniej sygnalizowalismy
W funkcji "Automatyczne Centrowanie” dodane zostaty:
+ ustawienie w osi krawedzi
+ ustawienie w narozniku wewnetrznym
+ ustawienie w Srodku Scianki wewnetrzne;.
Powstata strona z baza materiatéw i doborem pa-
rametréw pracy. Zdecydowanie uproscita sie obstu-
ga sterowania dzieki jasnym opisom i wprowadzonej
stronie “Pomoc”. Mozliwa jest teraz tez zmiana jezy-
ka opiséw w zaleznoici od pochodzenia uzytkownika.
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W zaleznosci od wyposazenia maszyny instalowane sa
programy funkcji:

+ wiertarka elektroerozyjna

+ automatyczne nawlekanie drutu i inne

Dodatkowo chce zaakcentowaé to, ze ZAP-BP jako

jeden z priorytetéw swojej dziatalnosci przyjmuje - da-
zenie do przeprowadzania okresowych modernizacji
i udoskonalefi swoich wczesniejszych produktow.
Z punktu widzenia uzytkownika aktualizacja taka jest
znacznie korzystniejsza niz np. sprzedaz starej i zakup
nowej maszyny.

ZAKEAD AUTOMATYKI PRZEMYStOWEJ B.P. s.c.
26-200 KONSKIE, ul. Mityfiska 16, tel. (41) 372-79-29, 372-74-75; 99-300 KUTNO, Kuczkéw 13, tel. (24) 253-74-46

www.zapbp.com.pl e-mail: zapbp@plocman.pl
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SPRAWDZONE TARGI - NOWE MOZLIWOSCI!

Zmienia si¢ sytuacja gospodarcza, zmieniajg si¢ kursy walut. Nie
zmienia si¢ tylko optacalno$¢ udziatu w Targach Obrabiarek, Narzedzi
i Urzadzen do Obrébki Materiatéw EUROTOOL!

Najwigksza w kraju specjalistyczna ekspozycja obrabiarek, narzedzi
i urzgdzen do obrébki materiatow, kilkunastoletnia tradycja, tysigce profes-
jonalnych, branzowych klientéw oraz uroki Krakowa - wszystko to sprawia,
ze targi EUROTOOL cieszg sie niestabngcym zainteresowaniem. Uczest-
nikom targow gwarantujemy profesjonalng obstuge i atrakcyjny pobyt
w Krakowie, miescie o niepowtarzalnej atmosferze.

Od lat wiadomo, iz targi sa najlepszg formg marketingu bezposred-
niego, umozliwiajgcg nawigzywanie kontaktéw handlowych. Zadne
wahania gospodarki tego nie zmienig. Ubiegtoroczne targi Eurotool
odwiedzito okoto 9 tysiecy branzowych gosci z Polski i krajow osciennych,
zwlaszcza ze Stowacji. Na tegoroczng edycje zaprosimy dodatkowo misje
gospodarcza z Republiki Czeskiej.

Niezalezne badania audytu statystyk targowych, przeprowadzone na
zlecenie Polskiej Izby Przemystu Targowego wykazaly, ze najwiecej
zwiedzajgcych na kazdego wystawce przypada wtasnie w Krakowie! Jest to
zapewne istotna przyczyna tak licznego uczestnictwa firm w naszych
targach, uczestnictwa przynoszgcego wymierne korzysci w postaci ilosci
nawigzanych kontaktow i zawartych kontraktéw.

Jak pisze dr Marcin Gegborowski w Gazecie Targowej nr 1: W targach
trzeba uczestniczyc, zwlaszcza w czasach kryzysu, bo lepszego miejsca
na budowanie dobrego wizerunku i zdobywanie lojalnego klienta tymcza-
sem nie ma. Rozumiejg to doskonale polscy wystawcy, biorgcy udziat
w targach - sg najbardziej aktywng i profesjonalng grupg biznesowsg -
dlatego rozumiejg, ze nieobecno$é na targach branzowych réwna sie
nieobecnosci na rynku.

Nie ustajemy w wysitkach, by oferowa¢ Panstwu w tych trudnych
czasach najlepsze warunki uczestnictwa i rbwnoczesnie sprosta¢ Pan-
stwa oczekiwaniom. Firmom $wiadczgacym ustugi w zakresie obrobki,
remontéw i modernizacji obrabiarek, regeneracji narzedzi, specjalisty-
cznych pomiardw, oprogramowania i doradztwa technicznego, zaintere-
sowanym pozyskaniem nowych kooperantow, oferujemy niepowtarzalng
mozliwo$¢ dotarcia do szerokiego grona profesjonalistow.

Program towarzyszacy targom EUROTOOL 2009:

* V Konferencja Naukowo-Techniczna Politechniki Krakowskiej: Jakosé¢,
Innowacyjnos¢ i Transfer Technologii w Rozwoju Przedsigbiorstw INTEL-
TRANS 2009

* Seminarium Instytutu Mechaniki Precyzyjnej: Technologie Obrobki
Cieplnej Podwyzszajace Trwatos¢ Narzedzi

e Seminarium Instytutu Zaawansowanych Technologii Wytwarzania:
Mikrotechnologie Wytwarzania we Wspotczesnym Przemysle.

Juz dzis zarejestruj swoj udziat w targach EUROTOOL 2009 na stronie
www.eurotool.krakow.pl

14. Targi Obrabiarek, Narzedzi
i Urzadzen do Obrébki Materiatow

, I Krakow 21-23.10.2009
U u' VI u www.eurotool.krakow.pl
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Synchroniczne modelowanie arkusz

blach

w Solid Edge with Synchronous Technology 2

Inteligentne, dostosowane do procesu
wytwdrczego Srodowisko modelowania arku-
sza blachy jest dostepne w oprogramowaniu
Solid Edge® firmy Siemens PLM Software.
Arkusz blachy w Solid Edge jest najbardziej
zaawansowanym rozwigzaniem tego typu
w przemysle. Ten artykut opisuje jak zwiekszy¢
predkos¢ projektowania i usprawnié wytwarza-
nie elementéw arkusza blachy dzieki Solid Edge
with Synchronous Technology 2.

Firma, ktéra projektuje czesci blasza-
ne stoi w obliczu jedynych w swoim rodzaju
wyzwanh. Pomimo, iz typowo czedci blasza-
ne modeluje sie w ich ,ztozonym” stanie,
zaczynaja one cykl zycia jako pfaski arkusz.
W efekcie: wytwarzanie staje sie decydujgcym
aspektem kazdej cechy wprowadzonej na mo-
delu. Majac to na uwadze, oczywistym jest,
ze istnieje potrzeba specjalistycznego zestawu
narzedzi dla odpowiedniej wydajnosci i wyso-
kiej jakosci. Zanim blizej poznamy modelowanie
arkuszy blach w Solid Edge zdefiniujmy z czym
borykaja sie inzynierowie w chwili wyboru sys-
temu 3D do projektowania tego typu czesci:

. Tradycyjne systemy 3D CAD bazuja
na historii edycji oraz wymagaja specjal-
nych komend i kolejnodci zabiegéw by
tworzy¢ nawet najprostsze czesci. Typowo,
uzytkownicy musza przejs¢ dedykowane
szkolenie, ktére powoduje czas przestoju
podczas implementacji.
. Tworzenie czesci blaszanych w tra-
dycyjnych systemach 3D CAD jest szybsze
niz w 2D, ale zmusza operatoréw do plano-
wania parametrycznych zabiegdéw edycyj-
nych dla wprowadzania przysztych zmian
. Inzynierowie migrujacy z 2D do tra-
dycyjnych systeméw 3D CAD czesto nie
przewidujg stopnia skomplikowania pro-
cesu zmian. Jesli zmiany edycyjne nie moga
by¢ realizowane wewnatrz firmy - rosna
koszty ustug zewnetrznych.

. Niektore efektywne metody pracy

w 2D nie moga by¢ powtorzone w trady-

cyjnym Srodowisku 3D. To zmusza nowych

uzytkownikdw do uczenia sie krokéw, ktd-
re s3 mniej wydajne.

. Zbiér komend dedykowanych ar-

kuszowi blachy w wielu systemach jest

ubogi i wspiera tylko podstawowe zabiegi.

To wymaga wykorzystania operacji bardziej

wiadciwych dla procesu wytwarzania np.

dla ttoczenia.

. Projektanci czesto nie majg dostepu

do narzedzi walidacji modeli (sensory, ana-

liza). To prowadzi do tworzenia ,nietech-

m 26

nologicznych” czesci lub takich, ktére tamia
zatozenia projektu.

. Wiele rysunkéw wykonawczych nie
odzwierciedla catego procesu wytworcze-
go pomijajac tabele zgie¢ czy widok roz-
tozony. To oznacza, ze operatorzy maszyn
nie moga korzysta¢ z wtasciwych danych,
to moze powodowaé chaotyczny proces
i czesto wymaga wykorzystania oddziel-
nych aplikagji.

Nowe podejscie do projektowania cze-
Sci arkusza blachy

Solid Edge with Synchronous Technolo-
gy umozliwia rozwigzanie powyzszych klu-
czowych kwestii. To najlepszy poczatek do
przedstawienia, czym technologia synchro-
niczna rdzni sie od dotyczas obowiazujgcych
technik modelowania i wyjasnienia, dlacze-
go Solid Edge jest tak wydajny. Przed Solid
Edge with Synchronous Technology obowiazy-
waty dwa nurty w modelowaniu 3D: parame-
tryczne bazujace na historii (inaczej: tradycyj-
ne) oraz modelowanie bezposrednie.

Solid Edge jest podstawowym kompo-
nentem portfolio Velocity Series™ i faczy
w sobie szybkos¢ i elastycznos¢ projektowania
bezposredniego z precyzja modelowania para-
metrycznego. Technologie synchroniczng od-
najdziemy w modelowaniu czesci oraz ztozen.

Synchronous
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Najnowsza wersja poszerza premierowg im-
plementacje o dodatkowe scenariusze pro-
jektowania i przedstawia nowa aplikacje
modelowania arkuszy blachy w technologii
synchronicznej, ktéra dowodzi, ze ta techno-
logia bedzie rozwijana w kolejnych aplikacjach
Solid Edge.

Tworzenie modeli arkusza blachy przy
wykorzystaniu zadnej lub niewielu ko-
mend.

By przyspieszy¢ proces modelowania uzyt-
kownicy moga bezposrednio metoda ,chwyc
i ciagnij” tworzy¢ obiekty 3D ze szkicy 2D. Spe-
cjalne uchwyty, w tym koto sterowe, sa dostep-
ne dla geometrii typu Sciana czy regiony i umoz-
liwiajg wyciggania tych elementéw do nowych

cech, jak réwniez modyfikowanie istniejgcych.
Poza tym - regiony s3 automatycznie tworzone

8

na importowanych rysunkach, co przyspiesza
rozwdj projektu. Konstruktor moze ciggnac
szkice w przestrzeni lub 3ciany dla natychmia-
stowego wykorzystania by doda¢ lub usunaé
materiat na arkuszu blachy. Koto sterowe zo-
stato zaprojektowane specjalnie dla Srodowiska
czesci blaszanych, Sciany modeli moga by¢ wy-
dtuzane, promienie zgie¢ zmieniane, dodawane
odgiecia krawedzi do wewnatrz, na zewnatrz,
a takze obracane nawet, gdy wykoriczono juz
narozniki. Te zdolno3ci sg szczegblnie cenne,
poniewaz zapewniajg wykorzystanie mniejszej
ilosci komend czyli krokéw, co bezposrednio
przekfada sie na szybszy proces projektowy.

Wolne od historii edycji bazujace na
operacjach modelowanie

Sercem szybkiego modelowania arku-
szy blachy jest umiejetnos¢ przechowywania
w Solid Edge operacji w postaci kolekcji, a nie
w sekwencyjnym drzewie historii edycji — sto-
sowanym w systemach tradycyjnych. Drzewo
sekwencyjne wymaga wprowadzania cech
wedtug okreslonej kolejnosci oraz wymaga
przebudowy modelu podczas wszelkiej zmiany
edycyjnej. W technologii synchronicznej cechy
nie sg juz zalezne od siebie. To zapewnia orga-
nizowanie i edycje operacji tak szybko, jak tylko
operator postuguje sie myszka.

Operacje proceduralne arkusza blachy

Niektore specjalistyczne operacje cze-
Sci blaszanej pozwalajg operatorom uzywac
wchtonietych szkicow oraz parametréw uta-
twiajac edycje danych wejsciowych. Jednak-
ze, odmiennie niz w systemach opartych na
historii tworzenia, tu zmiana edycyjna nie
pocigga za sobg potrzeby przebudowy catej,
w tym niepowigzanej, geometrii. Operacje
typu odgiecia krawedzi sg edytowane bezpo-
Srednio, a cechy typu przetfoczenia sa zmie-
niane z uzyciem sterujgcych parametréw.
Ta zaleta umozliwia definiowanie, utrzymanie
oraz zmiane zatozeh projektowych bez dtugo-
trwatej przebudowy modelu.
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Sprawdzone metody na dokonywanie
zmian w projekcie.

Technologia  synchroniczna  dostarcza
poteznej funkcjonalnodci zwanej regutami,
ktéra umozliwia inzynierom wprowadzanie
nieprzewidzianych zmian bez ograniczen.
Specjalnie ,dostrojone” dla projektowania
czesci blaszanych - Reguty automatycznie
znajdujg i utrzymuja warunki geometryczne
podczas przeciggania lub zmiany wymiaru.
Kluczowe parametry modelu sg utrzymane

podczas edycji, podobnie, jak warunki: koncen-
trycznos¢, stycznosé, symetria, poziomo, pio-
nowo czy wspétplanarnie. Inteligentne modele
moga by¢ rozbudowywane nawet jezeli zadne
ograniczenia nie zostaty zdefiniowane w pro-
cesie tworzenia. Reguty eliminujg potrzebe sto-
sowania skomplikowanych zwigzkéw geome-
trycznych utrzymujacych zatozenia projektowe.

W odréznieniu od tradycyjnych syste-
méw CAD, gdzie wymiary mogg sterowac
tylko szkicami, w Solid Edge Wymiary steru-
jace 3D moga by¢ dodawane do dowolnego
elementu na geometrii 3D zapewniajac edycje
wewnetrzych lub zewnetrznych wymiaréw.
Wymiary sterujgce 3D mogg by¢ zmieniane
lub blokowane dla utrzymania krytycznych
wielkosci. Ponadto moga by¢ stosowane
w formutach lub arkuszach kalkulacyjnych.

>

AN W
e <\

Z kontrolg kierunku przyrostu, zmiana wartosci
zmienia potozenie zwymiarowanych elemen-
téw dajac mozliwos¢ kontrolowania pozycii
geometrii. Wprowadzone warunki na modelu
3D moga modyfikowaé geometrie czynigc ele-
menty prostopadtymi, stycznymi czy réwnole-
gtymi. Warto przypomnieé, ze operacje nie s3
zalezne od siebie, uzytkownicy mogg zmieniac
dowolny element niezaleznie od porzadku
wprowadzenia. Te zalety umozliwiaja inzynie-
rom wykonywanie nieprzewidzianych zmian
i ustanowianie zatozen projektowych, gdy tylko
s3 znane.

Edycja i ponowne wykorzystanie im-
portowanej geometrii oraz migracja z 2D
do 3D.

Tradycyjne systemy CAD zawsze ogra-
niczaty edycje importowanych  modeli.
Wiekszod¢ systeméw moze otwiera¢ czesci
i ztozenia lecz nie zapewnia rozlegtej edy-
¢ji. Solid Edge with Synchronous Technology
posiada unikalng zdolno3¢ konwertowania
zaimportowanej geometrii do formatu arku-
sza blachy i zapewnienia swobodnej edycji.
Kluczowe parametry (np. grubo$¢) zostang
rozpoznane, a specyficzne cechy ttoczenia

zostang zinterpretowane jako operacje proce-
duralne zapewniajac edycje na bazie szkicow
i parametréw. Zapewnienie mozliwosci edycji
importowanych danych redukuje korzysta-
nie z zewnetrznych ustug i oszczedza koszty.
Solid Edge with Synchronous Technology po-
zwala réwniez kontynuowaé modelowanie
na importowanym modelu tak jak na natyw-
nej geometrii. Z wykorzystaniem uchwytéw
3D mozna szybko edytowaé czes¢, a Reguty
zapewnig wymagane rezultaty. Precyzyjna
kontrole wprowadza Wymiary sterujgce 3D
i moga by¢ zapisane razem z modelem.

W tym miejscu nalezy réwniez zwrdcié
uwage ha prace z wczytywanymi rysunkami
2D oraz ich migracja do 3D, tak bardzo popu-
larng w wielu firmach. Operacja Utwérz 3D
w Solid Edge umozliwia wybér widokéw 2D iich
automatyczne zorientowanie w 3D dla szybsze-
go rozpoczecia modelowania. Dodatkowo w
najnowszej edycji zapewniono funkcjonalnos¢
translacji wymiaréw 2D na edytowalne Wymia-
ry sterujace 3D w procesie tworzenia czesci.

Balans pomiedzy doswiadczeniem 2D
oraz 3D.

W ST2 umozliwiona zostata edycja pro-
jektow dzieki zdefiniowanym na modelu
w funkcji Live Section przekrojom 2D. Intu-
icyjna edycja przekroi 2D umozliwia zmiane
w wielu ptaszczyznach i wielu widokach mo-
deli czedci w ich Srodowisku oraz w kontek-
Scie ztozenia. Ta funkcjonalno3¢ doskonale
sprawdza sie rowniez w czeciach blaszanych.
Wynik edycji przekrojow 2D natychmiast uak-
tualnia model 3D i zapewnia duzg elastycznos¢
wprowadzania zmian, poniewaz proces nie
jest ograniczony sekwencyjnoicig tradycyj-
nych systeméw opartych na historii edycji ani

zasadg dziedziczenia typu: rodzic — potomek.
Ta unikalna i wyjatkowa funkcjonalnos¢ po-

woduje, ze uzytkownik moze przedstawiac
i rozwigzywac interferencje miedzy czesciami
w 3D réwnie fatwo jak w 2D.

Whudowana analiza metoda elemen-
tow skoriczonych w Solid Edge Simulation.

Solid Edge Simulation to nowe, fatwe
w uzyciu, wbudowane w Solid Edge narzedzie
do analizy metoda elementdéw skonczonych
dla inzynierébw projektantow do cyfrowej
walidacji projektu w $rodowisku Solid Edge.
Zbudowane na sprawdzonej technologii mo-
delowania elementéw skoficzonych programu
Femap®, Solid Edge Simulation znacz-

nie redukuje potrzebe fizycznych proto-
typdw, tym samym redukujac koszty ma-
teriatu i testdbw oraz oszczedzajac czas.
Solid Edge Simulation dysponuje funkcjo-
nalnoscig odniesiong do arkuszy blachy.

Uzywajac siatki zbudowanej z elementéw
skoficzonych 3D na cienkich elementach
w stosunku do ich grubosci, otrzymamy nie-
doktadne rezultaty. Natomiast Solid Edge
uzywa elementéw siatki 2D analizujgc au-
tomatycznie uzyskang powierzchnie $rod-
kowa dla elementéw blaszanych celem
uzyskania szybkich i dokfadnych wynikéw.
24 wrzesnia 2009 w hotelu InterConti-
nental w Warszawie odbedzie si¢ konfe-
rencja poswiecona wprowadzeniu wersji
Solid Edge with Synchronous Technology 2.
Wiecej informacji na stronie www.siemens.

com/plm
Autor: Tomasz Jeczarek
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Plastpol w czasie kryzysu - relacja

JesteSmy, Drodzy Czytelnicy, po nastepnej edycji Targéw
PLASTPOL. Byta to na pewno impreza szczegdlna, mamy prze-
ciez Swiatowy kryzys. | cho¢ widoczny byt spadek liczby wy-
stawcow, to i tak uczestniczyto w Targach blisko 670 firm
z 30 krajow. Wbrew kryzysowi stoiska miaty niemal wszystkie klu-

czowe firmy z branzy przetwérczej, a same Targi odwiedzito ponad
16 000 zwiedzajacych.

Dane te sa na pewno bardzo budujace i pokazuja, ze firmy
whbrew wszystkiemu walczg ze stagnacja i prébujg pobudzi¢ rynek
przez promocje, a same Targi mimo kryzysu obronity swoja pozy-
cje i nadal pozostaja najwieksza i najwazniejszg imprezg w kraju.
| chociaz uwazam, ze impreza obronita sie wzorowo przed kryzy-
sem, to liczba samych kupujacych byta znacznie mniejsza. Widocz-
ne byty bardziej zachowawcze dziatania klientéw, tak jakby chcieli
sie dowiedzie¢, co sie wydarzy? Czy warto inwestowaé, czy raczej

oszczedzac? Mysle, ze odpowiedzi na te pytania pojawig sie juz nie-
bawem.

Wracajac do samych Targébw, nie brakowato rynkowych
hitbw i nowosci. Miedzy innymi na stoisku firmy Technik
Solution zapozna¢ mozna byto sie z najnowoczesniejszym progra-
mem STASA QC, ktéry stuzy do optymalizacji proceséw produk-
cyjnych. Wykorzystuje on matematyke oparta na sieciach neuro-
nowych i na podstawie podanych przez uzytkownika parametréow
oraz cech jakosciowych samodzielnie generuje plan préb. Stosujac

28

STASA QC uzytkownik moze zredukowa¢ czas cyklu 0 10%. Kolejng
nowoscig przedstawiong przez wyzej wymieniong firme jest pro-
gram do kalkulacji form. Jest on uwazany za jeden z najdoktadniej-
szych produktéw tego typu. Doktadno3¢ jego przy odpowiednim
dobrym wpisie danych jest na poziomie 5%.

Firma TOP-TECH prezentowata udoskonalone
mowanie Modlof z nowymi konfiguracjami
nia, wcigz z udoskonalanymi algorytmami obliczeniowy-
mi i wyjatkowo elastycznym  sposobem licencjonowania.
Apator Control pokazata Mentor MP, to pigta generacja napeddw
przeznaczonych dla silnikéw pradu statego, w ktérej zastoso-
wano uktad sterowania z funkcjami dostepnymi obecnie jedy-
nie w najlepszych inteligentnych napedach AC typu UNIDRIVE SP
Urzadzenie zapewnia optymalne parametry pracy i elastycznosé
w podtaczeniu do uktadéw sterowania maszyny.

oprogra-
oprogramowa-

Nagrody i wyréznienia

Wyréznienia Targoéw Kielce

W kategorii: ,Maszyny i urzadzenia do przetworstwa two-
rzyw sztucznych”:
*za nowa generacje nagrzewnic LEISTER do obrébki termicznej two-
rzyw dla HEISSLUFTTECHNIK Flocke Sp. z 0.0. z Katowic za moduto-
wy system filtracyjny w urzadzeniu do recyklingu tworzyw EREMA
PC 1007 TVE dla EREMA Engineering Recycling Maschinen und Anla-
gen GmbH z Linz, Austria

W kategorii: ,Narzedzia i oprzyrzadowanie do przetwor-
stwa tworzyw sztucznych”:
eza system goracych kanatéw z elektrycznym napedem iglic
zamykajacych dla MOLD MASTER EUROPA GmbH z Baden-
Baden, Germany
*za blok zimnych kanatébw w formach do wtryskiwania gumy
DESMA FLOW CONTROL dla KLOCKNER DESMA ELASTOMERTECH-
NIK Sp. z 0.0., Fridingen, Germany

W kategorii: ,Tworzywa i Srodki pomocnicze w przetwoér-
stwie tworzyw sztucznych”
za koncentrat antybakteryjny SilverBatch-NANO-KW-02-PE dla
KWAZAR Corporation Sp. z 0.0. z Jaktorowa
+za opracowanie dodatkéw d2w do produkcji tworzyw oksy-biode-
gradowalnych dla ECOPLASTIC POLSKA S.C. z Bielska-Biatej
*za opracowanie tworzywa TARNOFORM- LOW DEPOSIT dla
Zaktadéw Azotowych w Tarnowie-Mo3cicach S.A.

W kategorii: ,,Techniki specjalne”
+za system otrzymywania modeli metoda druku 3D — ALARIS 30 dla
BIBUS MENOS Sp. z 0.0. z Gdariska
+za system ,UPRINT" tworzenia modeli 3D metoda mikrowyttacza-
nia dla PROSOLUTIONS - Majewscy Sp. J. z taskarzewa
za spektrofotometr MA-98 do oceny barwnych efektéw po-
wierzchniowych dla KAMADO S.C. z Raszyna
sza komputerowy program edukacyjny
Engel POLSKA Sp. z 0.0. z Warszawy

LE-TRAINER"  dla



- NUMER 3 (40) 2009

FORUM NARZEDZIOWE OBERON

Medale Targow Kielce:

W kategorii: ,,Maszyny i urzadzenia do przetwérstwa two-
rzyw sztucznych”:
+za inteligentne gniazdo do produkcji wtryskowej dla WADIM PLAST
Narojek Sp. J. z Michatowic
+za system nXheat indukcyjnego ogrzewania uktadéw uplastycznia-
jacych dla MUEHSAM — ELEKTROMECH Jan K.Muehsam i wspdlnicy
z Warszawy

W kategorii: ,Tworzywa i Srodki pomocnicze w przetwor-
stwie tworzyw sztucznych":
*za opracowanie bezhalogenowych tworzyw do produkcji kabli
RESLEN PPE/E FR dla POLIMARKY Sp. J. Marek Kyc z Rzeszowa

W kategorii: ,Technologie przetwérstwa tworzyw sztucz-
nych":
+za bezglikolowy system chtodzenia maszyn do przetwérstwa two-
rzyw dla ONI Warmetrafo GmbH z Lindlar-Frielingsdorf, Germany
+za technologie wyttaczania wielkowymiarowych rur dwuwarstwo-
wych dla PTC Artur Szreder z Lubicza

Wyré6znienia Targéw Kielce za aranzacje stoiska

*DOSPEL PLASTICS - Czestochowa

+Jednostka Ratownictwa Chemicznego Sp. z 0.0. — Tarnéw
*GABRIEL-CHEMIE BOHEMIA s.r.0. — Czech Republik
*GRANULAT Sp. J. - Czestochowa

*ENGEL Austria GmbH - Austria

A JAN

*TELKO-POLAND Sp. z 0.0. - Warszawa

Medale Targéw Kielce za aranzacje stoiska:

*A. SCHULMAN POLSKA Sp. z 0.0. - Warszawa

*ZAKtADY AZOTOWE w Tarnowie-Moscicach S.A. - Tarnéw
+Basell Orlen Polyolefins Sprzedaz Sp. z 0.0. - Ptock

W imieniu firmy OBERON chciatbym wszystkim, ktérzy odwie-
dzili nasze stoisko serdecznie podziekowaé i zaprosi¢ na Plastpol
w przysztym roku. Zainteresowanych kupnem naszych produktéw
zachecam do kontaktu z nami, a wszystkich, ktérzy beda w So-
snowcu na Targach TOOLEX (23-25.09.2009) zapraszam goraco do
odwiedzenia naszego stoiska - B123.

Adam Weber

usS

OBRABIARKI

Teraz montowane w Polsce |

® zwiedzanie zaktadu produkcyjnego
® napoje i potrawy z grilla
@ transport z targow TOOLEX Sosnowiec

Sosnowiec Grzybowa | www.obrabiarki.biz.pl (32) 26640351 W, 32
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~Oprogramowanie wspomagajace projektowanie
- przeglad szkolen specjalizowanych”

Wdrazanie nowoczesnych rozwigzah konstrukcyjnych z
pewnoscia przektada sie na rozwéj technologiczny przedsiebiorstw.
Optymalne wykorzystanie oprogramowania do komputerowego
wspomagania prac projektowych, warunkowane jest jednak
odpowiednim przygotowaniem kadry obstugujacej dane narzedzie.

W edukadji sita

Faktyczny wzrost produktywnosci pracownikéw odpowiedzialnych
za prace projektowe, determinowany jest zdobyciem praktycznej wiedzy
i doSwiadczenia w zakresie wykorzystania zaawansowanych rozwigzaf.
Szkolenia prowadzone przez wykwalifikowanych treneréw, materiaty
szkoleniowe zawierajgce przyktady rozwigzanh problemdw pojawiajacych
sie w codziennej pracy projektantéw oraz praktyczne éwiczenia zwigzane
z obstugg zaawansowanych programéw, sg czynnikiem przyspieszajacym
zwrot z inwestycji oraz skracajgcym czas wdrozenia nowych technologii.
Potrzeby edukacyjne uzytkownikéw oprogramowania s zréznicowane,
konieczne jest zatem elastyczne podejscie oraz ciaggte podnoszenie jakosci
oferowanych kurséw.

0 osrodku

Centrum  Edukacyjne EDUSPOT jest inicjatywa realizujaca
szkolenia informatyczne w ramach strategii Floppy Computer System.
Od 1991 roku prowadzone sg kursy z zakresu technologii faczac je
z elementami kompetencyjnymi z innych obszaréw. Celem o3rodka
szkoleniowego jest przekazanie specjalistom i uzytkownikom wiedzy
niezbednej do efektywnego wykorzystania rozwiagzan informatycznych,
w przystepnej cenie oraz komfortowych warunkach. Wysoki standard
obejmuje nowoczesne wyposazenie, catering i zaangazowanie
pracownikobw Centrum. Wiele szkolen aranzowanych jest takze
w siedzibie firmy Klienta.

Rodzaje szkolen

Szkolenia autoryzowane

* Wspdtpraca z wiodgcymi partnerami edukacyjnymi oraz wsparcie
producenta gwarantuje wysoki poziom merytoryczny szkolef.
Oryginalne  materiaty ~ szkoleniowe, doswiadczeni  trenerzy
oraz uznawane na catym Swiecie certyfikaty, przesadzaja
o popularnosci tej formuty.

Szkolenia dedykowane

e Stanowig wartosciowe uzupetnienie prowadzonych projektéw
szkoleniowych. Oprécz standardowych szkolef dla uzytkownikéw
i administratoréw, duzym powodzeniem ciesza sie takze szkolenia
dedykowane konkretnym zagadnieniom. Ich zawarto$¢ merytoryczna
i przebieg s3 indywidualnie uzgadniane.

Warsztaty techniczne

* t3cza wybrane elementy teoretyczne z ich techniczng realizacja,
takze sprzetowa. Prowadzone w matych grupach zajecia pozwalajg
na szczegbtowe uzgodnienia techniczne i rozwigzywanie
rzeczywistych probleméw pojawiajacych sie w Pafstwa pracy.
Ramowy program szkolefi konstruowany jest w oparciu o potrzeby
uzytkownikéw. Zapewniona jest daleko idaca elastycznodé
w zakresie form, czasu i trybu szkolen.

Szkolenia ,in company”

* Kursy prowadzone w siedzibie firmy Klienta. Infrastruktura sprzetowa
zapewniona jest przez dostawce szkolef.

H 30

Wiodacy producenci
Szkolenia prowadzone w osrodkach obejmujg szeroki zakres
zagadnieri zwigzanych z komputerowym wspomaganiem projektéw
konstrukcyjnych. Tematyka szkolenia jest kazdorazowo konsultowana
i dostosowywana do potrzeb uczestnikow. Najwiekszg popularnoscia
ciesza sie szkolenia wiodacego producenta oprogramowania CAD -
Autodesk. Kursy organizowane sa na réznych poziomach zaawansowania,
koncentrujgc sie na praktycznych  zagadnieniach, dotyczacych
projektowania ptaskiego, przestrzennego, elementéw mechanicznych,
tworzenia wizualizacji produktéw. Alternatywnym rozwigzaniem dla
szkolef Autodesk sa kursy proponowane przez firme Bricscad.
Przyktady szkolen

AutoCAD

Kurs przeznaczony dla oséb rozpoczynajacych prace

24h | z programem
—_ Kurs przeznaczony dla 0s6b pracujacych z programem
2ah Kurs przeznaczony dla oséb sprawnie wykonujacych

ptaskie rysunki i pragnacych pogtebi¢ swojg wiedze
0 Umiejetno3¢ tworzenia rysunkéw przestrzennych

Wprowadzenie do pracy z systemem AutoCAD
Mechanical

uczestnikow  z
edycyjnymi i

zaawansowanymi
obliczeniowymi

Zapoznanie
mechanizmami
oprogramowania

Podstawy pracy w petni 3D w Srodowisku programu
Inventor

Kurs przeznaczony dla oséb dobrze znajacych
Srodowisko programu Inventor

Zapoznanie z wazniejszymi poleceniami programu

12h | - rysowanie obiektéw, edycja rysunku, operowanie
rysunkiem
Zaawansowane zagadnienia zwigzane z obstuga
12h | programu
Poza szkoleniami dostarczajgcymi  ,twardych  umiejetnosci”

nalezatoby réwniez poswiecic uwage kompetencjom w obszarach
Jmiekkich”. Warsztaty dotyczace zarzadzania projektami dostarczaja
wiedzy wptywajacej na efektywne planowanie oraz kontrolowanie

prowadzonych dziataf projektowych.

EDUSPOT. PL
eduspot.pl

Telefony kontaktowe:
(056) 66198 02 Torun
(058) 732 27 63 Gdarisk
(022) 20129 78 Warszawa
(032) 721 88 80 Katowice
(061) 624 76 18 Poznan

eduspot@floppy.
Zapraszamy do kontaktow




Zgtos swoje uczestnictwo w targach!

E=URIIMOLD

Swiatowe targi narzedziowe i formierskie,
wzornictwa i projektowania produktow

02 - 05 grudnia 2009 r.

Frankfurt nad Menem, Niemcy / Tereny targowe

Polska gosciem honorowym

“Od pomystu przez prototyp po produkcje seryjna”

Symulacja Wizualizacja

Konstrukcja

Wzomictwo Wirtualna rzeczywistosc

CAD & CAM
SPEKTRUM PRODUKTOW

Obribka i obrabha
wykonczeniowa

Rapid Prototyping & Tooling

Kontrola jakosci
| automatyzacja

Budowa modaeli | prototypow

Obrabiarki
narzedziowe

Budowa narzedzi | form

Narzedzia

TNOWY.

» Tematyka: Automatyka w » Polska gosciem honorowym » Rapid F‘rﬂt{:—typing dia kazdegu
budowie narzedzi i form » Termoformy * Rapid Technologie (szybkie technologie)
» Farmy rozdmuchowe k Materialy
¥ Gieda kooperacyjna b2b » Symulacja +VR

» Wzornictwo+konstrukcja

» Design Talents
Jednoczesnia odbywaja sie

l‘urn

Miedzynarodowe targi elemeaentow toczonych

m‘llﬁt' technologii toczenia i frezowania ) - 02 - ﬂﬁ grudnia znng

Organizer: DEMAT GmbH / Postfach 11 06 11 / 60041 Frankfurt am Main - Nlemcy / Tel +49-(0) 69- 274003 0 / Fax +49-(0) 69-274003-40
www.euromold com




IMPULS

Ultraprecyzyjne szlifierki pneumatyczne

Nieskrecajacy si

Pierscien ON-OF

mozesz wybiera¢ sposrod 3 typow:
prosta, 45°, 90° w zaleznosci od aplikacji 4~

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

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



[CAM Express
ge .

with Synchronous Technology

s

Design Freedom

powered by Sl EM ENS

synchronous technoelogy

Synchronous Technology & CAD

e niesamowite mozliwosci
parametrycznego modelowania
brytowo - powierzchniowego!

e edycja nieparametrycznych
plikéw z innych systeméw CAD!

* najlepszy na rynku niezalezny
pakiet CAM do wydajnego
generowania sciezek CNC!

e szybkie modyfikacje modelu
pod potrzeby technologiczne!

S pr—
- - | EMEA Partner Sales Summit 2009
T R e

. Top EMEA Channel Partnar FYOB
Poland

CAMdivision s.c.

Preyeeiled by
A
Angun Marchall

Dvecior Sales B Chanrsd
Programmes, EMEA

Soiutien P
e SIEMENS

Nowa wersja
Unigraphics NX
NX CAM
Solid Edge
&
Synchronous
Technology

CAMdivision & CAD/CAM

e drugi rok z rzedu za nasz wkiad we
wdrozenia CAD/CAM, zostalismy
wyroznieni prestizowg nagroda

e zapewniamy petna obstuge i wsparcie
techniczne na kazdym poziomie

¢ rozwigzania CAM testujemy na wiasnej
profesjonalnej obrabiarce CNC

¢ znacie nas osobiscie juz ponad 10 lat...

e dziekujemy Wam za okazane zaufanie

Proponujemy Wam bezptatne wersje testowe potgczone ze szkoleniem

§ CAMdivision

ul. Stargardzka 7-9, 54-156 Wroctaw, tel. (71) 796 32 50
www.camdivision.pl
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Obrobka wielkogabarytowa w pieciu osiach na
maszynie AX 5B-RT marki Auerbach

Maszyny o konstrukcji tozowej jak AX
5B-RT sg ciekawa alternatywa dla wielkoga-
barytowych 5-osiowych centréw o budowie
portalowej. IA5 B-RT to rodzina 5-osiowych
centréw obrébczych niemieckiego producenta
Auerbach, obejmujaca modele: 1600, 2200,
3200 - gdzie symbol ten oznacza wielko3¢ prze-
jazdu wosi X.Ta 5-cio osiowa maszyna pracuja-
ca we wszystkich osiach symultaniczne, jest nie
tylko relatywnie tania w zakupie oraz utrzyma-
niu, ale réwniez bardzo stabilna podczas pracy,
a jednoczednie uniwersalna i dowolnie kon-
figurowalna. Konstrukcja centrum bazuje na
przejezdnym w osi X i obrotowym stole, wy-
suwanej belce osi Y oraz osi Z poruszajacej sie
na kolumnie. Centra mogg zosta¢ wyposazone
w dwa rodzaje gtowic obrébczych:

+ szybkoobrotowe gtowice skretne HSK-A
100 o mocy 35kW/350 Nm osiagajaca
predkod¢ obrotowa 12.000 obr/min lub
HSK -A63 moc 31kW /100Nm i predkosci
az 18.000 obr/min

+ uniwersalne gtowice multi-pozycyjne
SK50 0 mocy 45kW/1.000Nm i predko-
$ci obrotowej 5.000 obr/min.

Rys. dowolnos¢ wyboru gtowicy fre-
zarskiej w zaleznosci od przeznaczenia
maszyny

b. gtowica uniwersalna multi-pozycyjna

m 34

Przy konstrukcji maszyny zwrécono duza
uwage na predkoici posuwow. Posuwy ro-
bocze we wszystkich osiach dochodzg do
20 m/min, a posuwy szybkie az do 24 m/min.
Gtowica uchylna potrafi wykona¢ obrét 0 90°
w ciggu sekundy z doktadnoscig do 0,002 mm.

By umozliwi¢ prace z wysokocisnieniowym
uktadem chtodzenia dostepna jest petna ka-
roseria zgodna z normami CE z dachem oraz
oswietleniem przestrzeni roboczej, wewnetrz-
ny oraz zewnetrzny uktad chtodzenia narze-
dzi, a takze filtr taSmowy. Uktad odciggéw
utrzymuje przestrzen robocza wolng od mgty
olejowej. Dodatkowo jest mozliwos¢ zainstalo-
wania systemu minimalnego smarowania czy
uktadu chtodzenia powietrzem przez wrzecio-
no. Szczegblnie w potgczeniu obrébki ciezkiej
z obrébka HS taka opcja jest przydatna.

Maszyna moze zosta¢ wyposazona
w jeden z dostepnych systemow sterowania’;

. system Heidenhain iT-NC 530,

. system Siemens Sinumerik 840D

. system FIDIA C10 X Power.

Rys. 1- widok maszyny w petnej zabu-
dowie

Standardowo maszyna posiada zintegro-
wany magazyn narzedzi, ktéry oddzielony od
przestrzeni roboczej moze by¢ rozszerzony do
90 pozycji. Wymiana 25 kilogramowego narze-
dzia ,,od wiéra do wibra" to 15 sekund. Jednak
czas wymiany narzedzi, przy obrébce wielko-
gabarytowych detali, biorgc pod uwage moz-
liwosci maszyny do obrébki 1000cm3/min stali
narzedziowej, traci na znaczeniu.

Rys.2. Dwuramienna ,tapa” wymienni-
ka narzedzi

Rys.3. Z przestrzenia robocza wielkosci
4,6 m3 i stotem obrotowym o wymiarach
1250x2000m maszyna daje duze mozliwo-
Sci

Gtéwnym problemem konstrukcji maszyn
tozowych z wysuwang belka osi Y jest utrata
geometrii spowodowana samym ciezarem bel-
ki oraz gtowicy przy maksymalnym wysuwie
belki. Problem ten w maszynie IA 5B-RT zostat
wyeliminowany poprzez aktywny hydrauliczny
uktad kompensacji uchytu.

Rys.4.Aktywny uktad kompensacji geo-
metrii osi Y
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System odprowadzania wiérow skfada sie - w zaleznosci od wyko-
nania maszyny — z czterech transporteréw slimakowych potgczonych
jednym transporterem zgrzebtowym, ktéry wyrzuca wiéry na wysokosé

1,1m.

Wszystkie sterowania majg mozliwos¢ teleserwisu, tadowania oraz
wczytywania dokumentéw i programéw. Niezaleznie od sterowania,
maszyna moze by¢ wykonana jako maszyna 3+2 - osiowa oraz jako ma-

szyna 5-cio osiowa.

AUERBACH

szego wykorzystania.Powoduje to, ze kazda wyprodukowana maszyna

jest za kazdym razem indywidualnym projektem i niejednokrotnie wy-
maga zastosowania innowacyjnych rozwigzan.
Ogéblne dane techniczne

05 X
) mm 1600/ 2200/ 3200
(Stot)
0sY
) mm 1200
(belka - poprzecznie)
osV
mm 340
(kolumna)
0sZ .
. mm 1200 (opcja 1600,/2000)
(belka - pionowo)
0sB 0 +95 (jako indeksowana lub
(Gtowica uchylna) symultaniczna)
0sC 0
) 360
(Stot obortowy)
. . 1.250x1.250/ 2.000x1.250
Powierzchnia stotu mm L.
(zaleznie od modelu)
L 8.000/ 10.000 (zaleznie od
Obciazenie stotu kg .
modelu; opcja: do 35.000)
Posuw roboczy m/min 1-20
)’ Posuw szybki m/min 24 (05 Z: 20)
Mill it. Drill it. L N E— w130

Firma Auerbach GmbH, ktorej historia siega 1943 roku, jest jednym z wiodacych producentéw maszyn CNC indywidualnie dopaso-
wanych do potrzeb produkcyjnych klienta. Firma posiada swoj zaktad produkcyjny we wschodnich Niemczech blisko polskiej granicy.
W swojej ofercie posiada wysoko wyspecjalizowane maszyny do gtebokiego wiercenia, oraz wielkogabarytowe tozowe centra obrdobcze.

Wytaczny przedstawiciel handlowo-serwisowy marki Auerbach na rynku polskim.

(]
TECHNOLOGY

TBI Technology Sp. z o.0.

Ul. S. Batorego 7

47-400 Raciborz

Tel. 032 777 43 61

e.mail: biuro@tbitech.pl www.tbitech.pl

Tomasz Rydygiel
tomasz.rydygiel@tbitech.pl

Zapraszamy do odwiedzenia stoiska firmy TBI Technology - nr A 115
podczas Targéw Obrabiarek, Narzedzi i Technologii Obrébki Toolex

23-25 wrzesnia 2009 tereny Expo Silesia w Sosnowcu

3’ .

Czas oczekiwania na maszyne ksztattuje sie w granicach 24 tygodni.
Jest to wynikiem tego, ze kazda maszyna jest produkowana na specjalne
zamowienie klienta, wedtug jego potrzeb oraz specyfiki pracy i pdzniej-
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MACH - TOOL 2009 pomimo kryzysu

W czasach trwajacego kryzysu ekonomicznego liczy sie kazda ztotowka, ale nie wolno zapomina¢ o promocji, ktéra przeciez od-
grywa kluczowa role w dziatalnosci firmy. Wfasnie dzigki tak postepujacym firmom mogta sie odby¢ kolejna, osiemdziesigta pierwsza

edycja ITM Polska.

W dniach od 16 - 19 czerwca 2009 odbyta sie kolejna edycja targéw
Mach - Tool - najwiekszych w Europie Srodkowo - Wschodniej targow
nowoczesnych technologii przemystowych. Pordwnujac tegoroczne targi
z tymi z ubiegtego roku, wyraznie wida¢ wielkos¢ kryzysu ekonomiczne-
go. W roku 2008 w targach wzieto udziat blisko 1400 firm z 34 krajow i
terytoridw, natomiast w tym roku swoje uczestnictwo zgtosito 953 firm z
27 krajow i terytoriow (Austrii, Belgii, Czech, Chin, Danii, Estonii, Finlan-
dii, Francji, Hiszpanii, Holandii, Indii, Irlandii, Japonii, Korei Potudniowej,
Niemiec, Norwegii, Polski, Stowacji, Stanéw Zjednoczonych, Szwajcarii,
Szwedji, Tajwanu, Turcji, Ukrainy, Wegier, Wielkiej Brytanii i Wtoch). Po-
nad 30 % ubiegtorocznych wystawcoéw nie zdecydowato sie na udziat
w tegorocznych targach.

Piszac o targach Mach - Tool nalezy wspomnie¢ o patronach
tego wydarzenia. Ot6z honorowy patronat nad targami sprawowa-
li: minister gospodarki oraz minister nauki i szkolnictwa wyzszego.
Tak jak w ubiegtym roku, uroczystego otwarcia targéw dokonat wi-
ceprezes Rady Ministréw, minister gospodarki Waldemar Pawlak.

HNOLOGII JUT

Nalezy wymieni¢ takze innych znamienitych gosci targowych: podsekretarz
stanu w Ministerstwie Infrastruktury Juliusz Engelhardt oraz sekretarz gene-
ralny European Safety Federation Henk Vanhoutte. Wsrdd gosci znaleZli sie
takze przedstawiciele Chifiskiego Stowarzyszenia Producentéw Obrabiarek
CMTBA z sekretarzem generalnym Wu Bailinem na czele.

Z mysla o zwiedzajacych, ktérych w tym roku byto 15 273 oséb, eks-
pozycje targéw podzielono na salony tematyczne: Salon Bezpieczefistwo
Pracy w Przemysle, Salon Hydrauliki, Pneumatyki i Napedéw HAPE, Salon
Obrabiarek i Narzedzi MACH - TOOL, Salon Metalurgii, Hutnictwa, Odlew-
nictwa i Przemystu Metalowego METALFORUM, Salon Technologii Obrébki
Powierzchni SURFEX, Salon WELDING i Salon TRANSPORTA. Nie zabrakfo
réwniez najlepszych jednostek naukowo — badawczych i badawczo - roz-
wojowych zgromadzonych w Salonie Nauka dla Gospodarki, ktéry finanso-
wany byt ze srodkéw Ministra Nauki i Szkolnictwa Wyzszego.

Goscie odwiedzajacy tegoroczne targi mogli zapoznac sie rynkowy-
mi nowosciami. Ekspozycja ta cieszyta sie najwiekszym zainteresowa-
niem zwiedzajacych. Wystawcy pokazali kilkaset nowych produktéw w
tym m. in. innowacyjny w Swiatowej skali system sterowania obrabiarki
CNC bedacy wstepem do prac nad prototypem inteligentnej obrabiar-
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ki (AGIE CHARMILLES Sp. z 0.0.), latajacego robota sterowanego z ziemi
ruchami gtowy (Katedra Robotyki i Mechatroniki AGH/UNIHUT S.A.),
biometryczny terminal stuzacy do uwierzytelniania oséb na podstawie
ukfadu zyt na dioni (Instytut Maszyn Matematycznych), inteligentny
dtugopis przewidziany do diagnozowania i terapii dysleksji (Politechni-
ka Gdanska/Wydziat Elektroniki, Telekomunikagji i Informatyki), czy tez
systemy sterowania komputerem za pomoca ruchu gatek ocznych lub ust
(Politechnika Gdariska/Wydziat Elektroniki, Telekomunikagji i Informatyki).
Wszystkie pozostate nowosci mozna znaleZ¢ na stronie www.itm-polska.pl.

Majac na celu wymiane doswiadczei Miedzynarodowe Targi Po-
znafiskie we wspdtpracy z partnerami branzowymi przygotowaty dla
zwiedzajacych targi bogaty program. Zorganizowano kilkadziesigt spe-
cjalistycznych konferencji, seminariéw, warsztatéw, pokazéw i spotkan
biznesowych.

Jak co roku przyznano nagrody dla najlepszych. Te prestizowg na-
grode - Ztoty Medal Miedzynarodowych Targdéw Poznafskich wreczono
wielu firmom. Nie sposéb wymieni¢ wszystkich w tak krétkim artykule,
ale trzeba wspomnieé chocby kilku.

Do grona tych wyrdznionych nalezeli miedzy innymi:
+ System mocowania narzedzi powRgrip REGO-FIX AG, Szwajcaria
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+ System pomiarowy Tubelnspect AICON 3D Systems GmbH, Niemcy

+ Wycinarka laserowa TRULASER 3530 TRUMPF GROUP GmbH+Co.
K.G., Niemcy

+ Automat tokarski wzdtuzny CNC STAR ECAS-20T STAR MICRONICS
Co., LTD Japonia

+ Modutowy system do pomiaru i analizy topografii powierzchni TOPO
01 Instytut Zaawansowanych Technologii Wytwarzania, Krakow

+ Wieloosiowa tokarka sterowana numerycznie CTX Ralpha 300 FAMOT
Pleszew S.A., Pleszew

+ Pionowe Centrum Obrdébkowe VMC 1300 Fabryka Obrabiarek Precy-
zyjnych AVIA S.A., Warszawa

+ Tokarka CTX GAMMA 2000 GILDEMEISTER Drehmaschinen GmbH,

Niemcy Zgtaszajacy: DMG Polska Sp. Z 0.0., Pleszew

Podczas tej edycji ITM Polska, nie zabrakto firmy OBERON. Wspdlnie z
firma System 3R prezentowalismy systemy mocowan. Jak zwykle cieszyty
sie one duzym zainteresowanie zwiedzajacych.

Réwnie duzym zainteresowaniem wsrdd zwiedzajacych cieszyty sie szlifierki i przystawki maszynowe japonskiej firmy NSK Nakanishi, ktérych fir-
ma OBERON jest wytacznym dystrybutorem. W3réd zwiedzajacych byto sporo osdb, ktére wyrazity zainteresowanie naszym czotowym produktem,
stalami narzedziowymi oraz grafitami firmy POCO i Carbone Loraine.

W imieniu firmy jak i redakcji Forum Narzedziowego pragniemy podziekowaé wszystkim, ktérzy zaszczycili nas swojg obecnoicia za tak liczne
przybycie. Do zobaczenia za rok w Poznaniu na kolejnej edycji ITM Polska oraz na kolejnych imprezach targowych w tym roku.

Edyta Lewicka

MAROSdesign

WZORNICTWO PRZEMYStOWE BIURO KONSTRUKCYJNE

tomek@marosdesign.com biuro@pawform.pl
www.marosdesing.com www.pawform.pl
+48 695365711 +48 42 230 25 82

ul. Wélczanska 53, 90-608 todz
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PRODUCENT JOEMARS ZAKEAD AUTOMATYKI PRZEMYStOWE) BP Japoriska Korporacja Sodick Co. Ltd
PRZEDSTWICIEL W POLSCE MARCOSTA Zaktad Automatyki Przemystowej BP Soditronik
IPARAMETRY AWT855S AWT6555 AWT355S MASZYNA MASZYNA MASZYNA MASZYNA MASZYNA MASZYNA

DUZA SREDNIA MAEA DUZA SREDNIA MALA
ITyp maszyny (natryskowa,/zanurzeniowa) zanurzeniowa zanurzeniowa zanurzeniowa BP800dK BPOSd BP95d AQI00L LP 33 AQS37LLP33 AD325L LP1
Konstrukdja stotu (ruchomy/nieruchomy) ruchomy ruchomy ruchomy nieruchoma nieruchoma nieruchoma Nieruchomy Ruchomy Ruchomy
\Wymiary maszyny (mm) 2140x2470x2290 | 1800x2240x2400 | 1170x1730x1990 | 1450x1200x1800 | 800x1000x1800 | 800x800x1200 2380 x 3150 x 2395|2450 x 2570 x 2390| 1865 x 2240

%1960
Ciezar maszyny gotowej do pracy (kg) 2850 2100 800 500 360 8000 5200 2500
Pobor mocy (kVA) 18 18 18 2kw 2kw 1,5kW 15,0 - max 10,5 1
Maksymalny ciezar detalu (w natrysku/w zanurzeniu) 1000 700 300 200 150 50 3000 1000 500
Maksymalny wymiar detalu (mm) 1280x780x345 1100x720x345 710x560x205 1000x400x250 700x350x180 500x350x120 1200x900x400 770x370x340 780x570x215
Maksymalna wysokos¢ detalu (mm) 345 345 205 250 180 120 400 340 215
Przesuwy robocze w osiach x, y, z (mm) 850x450x350 650x400x350 350x250x210 700x240x190 300x180 300x180 900x600x400 570x370x350 320x250x220
iZakres osi u—v (mm) 100 - 100 100 - 100 80-80 100x100 300x180 770x520 120x120 80x80
Dostepne $rednice drutu (mm) 0.15-0.30 0.15-0.30 0.15-0.30 0,1+0,25 0,1+0,25 0,1+0,25 0,15-0,33 0,1-0.3 0,1-03
Ukfad automatycznego nawlekania (standard/opcja) opdja opcja Opcja opcja opcja opcja Standard Standard Standard
(Czas automatycznego nawlekania (sek.) Brak danych Brak danych Brak danych 10 10 10
Ukfad do ciecia pod katem (tak/nie/opcja) tak tak Tak tak tak nie Tak Tak Tak
Maksymalny kat ciecia (stopnie/mm) +24° +24° +24° +25° +30° +30/150, 45 -opcja| £25/100-45-opcja +15/120
Maksymalna wydajnos¢ ciecia (mm2/min) 250mm2/0.3mm| 250mm2/0.3mm | 250mm2/0.3mm | 50mm2/min 50mm2/min 50mm2/min 350 400 450
(Centralny uktad smarowana (standard/opcja) standard standard Standard nie wymaga /napedy liniowe
IAutomatyczny uktad smarowana (tak /nie) tak tak Tak nie nie nie nie wymaga nie wymaga nie wymaga
Pojemnos¢ zbiornika (litry) 1550 1200 640 180 180 180 1600 800 1030
Doktadnos¢ filtracji (um) Brak danych Brak danych Brak danych 5 5 5 3 3 3
Element filtrujacy (ilos¢ filtrow/powierzchnia filtrujaca) papier papier papier 5,5m2 5,5m2 4m2 3 3 3
Zywica dejonizacyjna (tak /nie) tak tak tak opcja opcja opcja Tak Tak Tak
(Chtodziarka dielektryka (standard/opcja) tak Tak Tak opcja opcja opcja Standard Standard Standard
(Ochrona antyelektrolizyjna (tak /nie) tak tak Tak Tak Tak Tak
Konstrukcja generatora (rezystorowa,/tranzystorowa) tranzystorowa | tranzystorowa tranzystorowa | tranzystorowa | tranzystorowa | tranzystorowa tranzystorowa tranzystorowa | tranzystorowa
Maksymalny prad roboczy (A) Brak danych Brak danych Brak danych 6A 6A 6A 60 60 40
System operacyjny w ktrym pracuje sterowanie (np. DOS, inne inne inne Windows/inne | Windows /inne inne Windows XP Windows XP Windows XP
Windows, inne)
Uktad sterowania (ilo¢ bitow) 5 osi 5osi 5 osi 8 8 8 64 64 64
System pomiarowy (enkoder//liniat optyczny) Liniat optyczny |  Liniat optyczny Liniat optyczny liniat optyczny liniat optyczny liniat optyczny
Rozdzielczos¢ odczytu uktadu pomiarowego (mm) 0.001 0.001 0.001 +0,02mm +0,02mm +0,02mm 0,00001 0,00001 0,00001
Minimalna jednostka programowania (um) 1 1 1 5 5 5 0,00001 0,00001 0,00001
Dostepne interpolacje (kotowa/spiralna) Kotowa Kotowa Kotowa kofowa kofowa kotowa kotoway/spiralna | kofowa/spiralna | kofowa/spiralna
Pamie¢ dostepna dla uzytkownika (Mb) 1024 MB 1024 MB 1024 MB do uzgodnienia | do uzgodnienia | do uzgodnienia 4000 4000 4000
Komunikacja z siecia komputerowa (tak /nie) tak tak Tak opcja opcja opcja Tak Tak Tak
Pilot zdalnego sterowania (standard /opcja/brak) tak tak Tak brak brak brak Standard Standard Standard
Naped dyskietek (standard/opcja) standard standard standard opcja opcja opcja Pen Drive Pen Drive Pen Drive
Twardy dysk (Gb) Brak danych Brak danych Brak danych do uzgodnienia | do uzgodnienia | do uzgodnienia Pamie¢ CF Pamiec CF Pamie¢ CF
Mozliwos¢ symulacji innego programu w trakcie cigcia tak tak tak tak tak tak Tak Tak Tak
(tak /nie)
Estymacja czasu ciecia przed wykonaniem programu tak tak tak opcja opcja opcja Tak Tak Tak
(tak/nie)
Mozliwos¢ ciecia bez zadania nastawy technologicznej tak tak tak tak tak tak Tak Tak Tak
(tak/nie)
iZaopatrujemy w materiaty eksploatacyjne (tak-jakie?/nie) tak tak tak tak: filtry, uszczelki, prowadniki drut, kétka prowadzace, Drut, filtry, prowadniki itd
weze segmentowe i inne

Standardowy czas dostawy od zaméwienia (dni) 100 100 100 60 30 30 02-sty 02-sty 02-sty

JADRES

33-102 Tarnéw, Klikowska 101C

26-200 Koriskie, ul. Miyriska 16, 99-300 Kutno, Kuczkow 13,

Chrzanowskiego 4/16, 04-381Warszawa

(OSOBA DO KONTAKTU Ryszard Starzec Pawet Poterata Leszek Kowalski
ITELEFON/FAX 0-14 6266 852 024 254 63 66 / 024 253 74 46041;372 7475 / 04137279 29 0-22-810-02-97
IWWW E-MAILL marcosta.com.pl, obrabiarki@marcosta.com.pl www.zapbp.com.pl,zapbp@plocman.pl www.soditronik,pl ,
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PRODUCENT CHMER Tajwan GF AgieCharmilles Accutex
PRZEDSTWICIEL W POLSCE MDT Sp. z 0.0. Warszawa Agie Charmilles Sp.z 0.0. Abplanalp Consulting Sp. z 0.0.
PARAMETRY MASZYNA MASZYNA MASZYNA FI 640 CC CUT30 AC Vertex 2F MASZYNA MASZYNA MASZYNA
DUZA SREDNIA MAEA DUZA SREDNIA MAA
[Typ maszyny (natryskowa,/zanurzeniowa) zanurzeniowa zanurzeniowa zanurzeniowa | Natrysk/zanurzenie [Natrysk/zanurzenie|Natrysk/zanurzenie|  zanurzeniowa zanurzeniowa zanurzeniowa
Konstrukja stotu (ruchomy,/nieruchomy) nieruchomy ruchomy nieruchomy Nieruchomy Ruchomy Ruchomy Nieruchomy Ruchomy ruchomy
Wymiary maszyny (mm) 3800x3800x2285 | 3100x2600x2100 | 1920x2170x2090 | 2550 x 2750 x 2565 |3100 x 2800 x 2325| 2215 x 2215x2220 | 4350x3600x2740 | 2950x2560x2210 |2750x2560x2120
(Ciezar maszyny gotowej do pracy (kg) 8600 4800 3200 6000 6000 3600 8500 3500 2500
Pobor mocy (kVA) 15 13 13 n 9 9 13 13 13
Maksymalny ciezar detalu (w natrysku/w zanurzeniu) 2500 500 350 3000/3000 1000,/1000 200/450 4000 400 300
Maksymalny wymiar detalu (mm) 1400x1100 845x600 800x560 1300x1000x 510 | 1050 x 800x 350 | 750 x 550 x 250 1685x990x495 990x560x265 765x535x215
Mak Ina wysokos¢ detalu (mm) 400 240 215 510 350 250 495 395 215
Przesuwy robocze w osiach x, y, z (mm) 900, 600, 360 500, 300, 250 350,250, 220 800x550x510 | 600x400x350 [ 350x250x256 1100x650x500 560x360x300 350x250x220
(Zakres osi u—v (mm) 120-120 90-90 60 - 60 800 x 550 100 x 100 140 x 140 150x150 100x100 80x80
Dostepne srednice drutu (mm) 0,15-0,3 0,15-0,3 0,15-03 0,10-0,33 0,15-0,30 0,03-0,33 0,15-0,33 0,15-0,33 0,15-0,33
Ukfad automatycznego nawlekania (standard/opcja) standard standard standard standard standard standard standard standard standard
(Czas automatycznego nawlekania (sek.) 8 6 6 Zaleznie od wysokosci detalu 15sek 15sek 15sek
Uktad do ciecia pod katem (tak /nie/opcja) tak tak tak tak tak tak tak tak tak
Maksymalny kat ciecia (stopnie/mm) 30/150 15/80 15/80 45° /510mm 25°/80mm 30° /100mm 225/100 22,5/100 225/80
Maksymalna wydajnos¢ ciecia (mmz2/min) 250 250 250 500 300 300 330 330 330
(Centralny uktad smarowana (standard /opcja) standard standard standard Standard Standard Standard tak tak tak
IAutomatyczny ukfad smarowana (tak /nie) tak tak tak nie nie nie tak tak tak
Pojemnos¢ zbiornika (litry) 2000 650 480 1700 1000 700 1630 150 150
Doktadnosc filtraji (um) 5 5 5 3 3 3 2 2 2
Element filtrujacy (ilos¢ filtrow/powierzchnia filtrujaca) papier papier papier 4/90 2/45 25-sie 4 2 2
Zywica dejonizacyjna (tak/nie) tak tak tak tak tak tak tak tak tak
(Chtodziarka dielektryka (standard /opcja) standard standard standard Opdja Standard Opdja standard standard standard
(Ochrona antyelektrolizyjna (tak/nie) tak tak tak tak tak tak tak tak tak
Konstrukcja generatora (rezystorowa/tranzystorowa) tranzystorowa tranzystorowa tranzystorowa tranzystorowa | tranzystorowacy- |  tranzystorowa tranzystorowa tranzystorowa | tranzystorowa
cyfrowa cyfrowa cyfrowa
Maksymalny prad roboczy (A) 30 25 25 60 35 45 50 50 50
ISystem operacyjny w ktérym pracuje sterowanie (np. Windows Windows DOS Windows XP Windows XP Windows XP Windows Windows Windows
DOS, Windows, inne)
Ukfad sterowania (ilos¢ bitow) 32 32 32 64 64 64 64 64 64
System pomiarowy (enkoder/iniat optyczny) liniat optyczny enkoder enkoder Liniaty optyczne + | Liniaty optyczne + | Liniaty optyczne + | Enkoder + liniat Enkoder + liniat | Enkoder + liniat
enkoder enkoder enkoder optyczny optyczny optyczny
Rozdzielczos¢ odczytu ukfadu pomiarowego (mm) 0,0001 0,001 0,001 0,0005 0,0005 0,0005 0,1um 0,1um 0,1um
Minimalna jednostka programowania (Lm) 1 1 1 0,001 0,001 0,001 0,1 0,1 01
Dostepne interpolacje (kotowa/spiralna) kotowa kotowa kotowa obydwie obydwie obydwie kotowa kotowa kotowa
Pamie¢ dostepna dla uzytkownika (Mb) 125 125 125 512 256 512
Komunikacja z siecig komputerowg (tak /nie) tak tak tak tak tak tak tak tak tak
Pilot zdalnego sterowania (standard /opcja/brak) standard standard standard standard standard standard standard standard standard
Naped dyskietek (standard/opcja) opga opcja opcja usB UsB UsB opcja opga opda
Twardy dysk (Gb) 0,125 0,125 0,125 40 40 40
IMozliwos¢ symulacji innego programu w trakcie cigcia tak tak tak tak tak tak tak tak tak
(tak /i)
[Estymacja czasu ciecia przed wykonaniem programu tak tak tak tak tak tak tak tak tak
(tak /nie)
Mozliwos¢ ciecia bez zadania nastawy technologicznej tak tak tak tak tak tak tak tak tak
(tak /nie)
iZaopatrujemy w materiaty eksploatacyjne (tak-jakie?/ tak tak tak Tak / wszystkie Tak; drut, zywica, kontakty pradu, filtry, prowadniki
nie)
Standardowy czas dostawy od zaméwienia (dni) 90 90 90 4tyg. Z magazynu 4tyg. 90 dni 30dni 30dni
IADRES ul. Augustowka 1,02-981Warszawa Al. Krakowska 81, Sekocin Nowy, 05-090 Raszyn Ul. Marconich 11/10 02-954 Warszawa
(OSOBA DO KONTAKTU Michat Wadowski Dziat Sprzedazy Tomasz Piekarniak
ITELEFON/FAX 022-8429566 0223265050 / 022 326 50 99 228589478
E-MAILL www.mdt.net.pl info@mdt.net.pl www.gfac.com/pl, info.pl@pl.gfac.com tp@abplanalp.pl
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Precyzyjnie szlifowa

« W.Nr1.

« W.Nr 1.2510

*\W.Nr 1.2436

*\W.Nr 1.2379 X153CrVMo-12-
*W.Nr 1.2767 X45NiCrMo16

* W.Nr 1.2311 40CrMnMo7

* \W.Nr1.2312 40CrMnMoS8-6
AAN@WEE! X100CrMoV5-1

« W.Nr 1.2343 X38CrMoV5-1

« W.Nr 1.2085 X33CrS16

*\W.Nr 1.2162 2IMnCr5

« W.Nr Toloox 33

* W.Nr Toloox 44

Wymiary katalogowe:

* grubos¢: od 1do 100 mm
* szerokos¢: 0d 10 do 300 mm
« dtugosé: 5001000 mm

Wymiary niestandardowe:

« wedtug zyczenia klienta,

- takze frezowane, szlifowane CNC

« pomiary do dtugosci 4 m na maszynie pomiarowe;

Dostarczana:

* W stanie szlifowanym

* wyzarzana zmiekczajaco

« zabezpieczona przed korozja

OBERON"® & oymesmacns ® raY
tel. ; fax
RO bert Dyrda j.pankowski@oberon.pl; www.preciz.pl P H E c Iz, s. r. n n E]



FABRYKA OBRABIAREK PRECYZYJNYCH AVIA S.A.

PRECYZYJNE OBRABIARKI CNC

FABRYKA OBRABIAREK PRECYZYJNYCH “AVIA” SPOLKA AKCYJNA, 03-768 Warszawa, ul. Siedlecka 47
tel: (022) 619 90 81, fax: (022) 818 29 54, e-mail: market@avia.com.pl, www.avia.com.pl
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: Wycinarki drutowe AgieCharmilles
CUT20i CUT30

W tym artykule mamy przyjem-
nos¢ zaprezentowaé PahAstwu wy-
cinarki drutowe produkcji szwaj-
carskiej firmy AgieCharmilles serii
CUT20 oraz CUT30. S3 to obrabiarki
o doskonatych parametrach ciecia, zdo-
bywajace sobie coraz wiekszg rzesze
uzytkownikéw na catym Swiecie dzieki
precyzji i jakosci powierzchni obrobio-
nej oraz wysokiej wydajnosci ciecia.

Konstrukcja maszyny

Obrabiarki te produkowane sa w
dwéch  rozmiarach CUT20  (przesu-
wy 350x250x250) i CUT30 (przesuwy
600x400x350). Maszyna charakteryzuje
sie zwartg i kompaktowa budowa, do-
skonatg ergonomia, szerokim dostepem
do strefy roboczej oraz przejrzysicie za-
projektowanym pulpitem. Korpus posiada
konstrukcje typu T, zapewniajacg wysoka
nosnos¢ stotu. Sam stét roboczy wykonany
jest w postaci ramy zamknietej z 4 stron.
Zapewnia to najwyzszg precyzje moco-
wania detalu. Ciecie odbywa sie w zanu-
rzeniu. Wyposazeniem standardowym sa
liniaty optyczne realizujgce bezposredni
odczyt pozycji, automatyczny uktad na-
wlekania drutu oraz chtodziarka wody.
Wszystkie te czynniki majg na celu za-
pewnienie  wysokiej  powtarzalnosci
i jakosci obrobki.

Maszyna CUT 20 i 30 zajmuje mafa
powierzchnie. Korpus, zbiornik wody, ste-
rowanie CNC i generator zabudowane s3
w jednej kabinie.

Korpus typu T zapewnia wyso-
ka nosnos¢ stofu roboczego. Dostep
do przestrzeni roboczej jest tatwy
i umozliwia zatadunek od géry detali
0 wadze do 1000kg.

Na zdjeciu widok przestrzeni ro-
boczej. Stét stanowi jednolita rame
zamknietg. Taka konstrukcja zapew-
nia sztywnos¢, stabilno3¢  termiczng
i doktadnos¢. Gfowice realizuja funkcje
automatycznego obcinania i nawlekania
drutu.

Ukfad filtracji zabudowany jest we-
wnatrz maszyny. Dwa filtry o duzej autono-
mii pracy moga by¢ wymienione w sposéb
czysty i bezproblemowy.

Generator

Generator wycinarki CUT 20 / 30 zawiera
w sobie 56-letnig wiedze technologiczna
w zakresie obrébki elektroerozyjnej fir-
my AgieCharmilles, pierwszego na $wiecie
producenta obrabiarek elektroerozyjnych.
W maszynie zastosowano najwyzszej klasy
generator typu IPG-V, stosowany réwniez
w wycinarkach AgieCharmilles Vertex. Ce-
cha charakterystyczng technologii Vertex
jest mozliwos¢ uzyskania bardzo dobrej
chropowatoici powierzchni w niewielkiej
liczbie przejs¢. Modut Super Finish, ofe-
rowany w standardzie, umozliwia osia-
gniecie kofAcowej chropowatosci ponizej
Ra 0.2um. Generator antyelektrolizyjny
pozwala na wydajne ciecie wszystkich ma-
teriatéw przewodzacych w tym stale, we-
gliki spiekane, tytan, diamenty PCD, grafit,

aluminium oraz miedz.

B
i

Technologie obrébki tworzone s3
w module TecCut. Jak wida¢ na zdjeciu
program podpowiada operatorowi 5 opgji
do wyboru, rézniacych sie iloscia przejsé
i precyzja. Offsety do przejs¢ sg wyliczane
automatycznie.

Cyfrowy generator IPG-V Vertex umoz-
liwia szybkie wykoriczenie powierzchni
w niewielkiej liczbie przejs¢. Zapewnia to
duze oszczednosci zuzytego drutu, energii
elektrycznejiinnych materiatéw eksploata-
cyjnych.

Interfejs uzytkownika

Inng bardzo wazng zaleta wycinarek
drutowych CUT 20/30 jest intuicyjny inter-
fejs uzytkownika oraz tatwy sposéb pro-
gramowania skracajacy do minimum okres
od przygotowania detalu po obrébke. Ob-
stuga maszyny jest tak tatwa, ze pozwala
operatorowi na umiejetne korzystanie ze
wszystkich jej funkcji oraz mozliwosci juz
po kilku godzinach szkolenia. tatwos¢ ob-
stugi przektada sie takze na szybkos¢ insta-
lacji oraz wdrozenia maszyny do produkgji.
Sterowanie oparte na systemie operacyj-
nym Windows XP umozliwia wtaczenie ma-
szyny do sieci komputerowej LAN oraz ko-
munikacje poprzez porty USB.
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Przejrzysty interfejs uzytkownika w je-
zyku polskim umozliwia fatwa obstuge. Na
zdjeciu okno cykli pomiarowych
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U — | Przynalezno$¢ do grupy CAD/CAM CAD/CAM
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Cykle pomiarowe sg wsparte przez funkcje
graficzne.

FORUM NARZEDZIOWE OBERON

Wymagana platforma sprzetowa

System operacyjny

Windows 2000, XP Vista

Funkcjonalnos¢ CAD

P = e
¥ - e Modelowanie brytowe TAK
Modelowanie powierzchniowe NIE
E B :
o P Modelowanie hybrydowe NIE
e Modelowanie 2D/3D TAK
e Czy mozliwa jest praca na komputerach/powierzchniach/
..... TAK
b brytach?
== Czy istnieje mozliwos¢ tworzenia i definiowania zespotow? TAK
b’ o Czy program umozliwia tworzenie rysunku ztozeniowego? TAK
| —
AT Czy program umozliwia tworzenie rysunku wykonawczego? TAK
Zaawansowany ekran graficzny umozliwia Czy program umozliwia tworzenie raportow?
,Sy mylakfj(?biqlemego programu podczas trwa- Czy jest mozliwe generowanie dokumentacji technicznej? TAK
J4C€j ODroDKI. Wymiana danych z innymi systemami CAD (jesli TAK to w TAK
d ki Ii jakim formacie?)
Przede wszystkim K ’ent Czy istnieje mozliwo3¢ naprawiania uszkodzonych
Doskonate wycinarki drutowe CUT 20 " TAK
130 to dOWOd zaangazowania Ag|eCharm|||e§ Dostosowanie mozliwosci programu do preferencii TAK
w realizacje potrzeby klientéw aby ,Osiagnaé uzytkownika
WIQCG_J ' iﬁqczqc pfijnlz§ze ,kOSZty eksploatac'Jl, Czy program umozliwia projektowanie form wtryskowych? TAK
wydajnos¢ i jakosé obrébki CUT 20 i 30 umoz- : —
liwia naszym klientom osiaga¢ wiecej niz ich A1 RSO
konkurengja. Wsparcie podprograméw TAK

Prosimy o kontakt w celu uzyskania dal-
szych informacji z bezposrednim oddziatem
AgieCharmilles w Polsce:

Frezowanie/toczenie/wiercenie/grawerowanie

Frezowanie/Wiercenie

Inne metody obrdbki

Czy program posiada mozliwo$¢ wygenerowania kodu

sterujacego obrabiarkg? TAK
Wykrywanie kolizji narzedzi TAK
. . Optymalizacja programéw obrobki TAK
'I'GF"' AgieCharmilles ———— — . =
Czy istnieje mozliwos¢ przeprowadzenia wizualnej symulacji
s TAK
obrébki?
Agie Charmilles Sp. z 0.0. Dodatkowe funkdje
Al. Krakowska 81, Sekocin Nowy Czy jest mozliwe pobranie z Internetu wersji demo? TAK

05-090 Raszyn k.Warszawy
Tel. +48 22 326 50 50

Fax +48 22 326 50 99
Info.pl@pl.gfac.com
www.gfac.com

(shareware itp.)

Cena licencji na 1stanowisko/ 2 stanowiska/3 stanowiska
(dotyczy wersji podstawowej)

CAD - 4 400 PLN, CAM 4 500 PLN

Czy w cenie zawarta jest opieka techniczna? jesli TAK to jaki
jest okres jej trwania

Nie, opieka opcjonalna na rok
dodatkowo ptatna

Czy s prowadzone szkolenia?

TAK

Rodzaje i zakres szkolen

Kurs podstawowy i zaawansowany

Strona www dystrybutora na terenia Polski www. alibre.pl

KONTAKT:
biuro@alibre.pl

Tel. 012 412 99 77 wew. 45 lub 46
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NUMER 3 (40) 2009 .

Producent AUTODESK DP Technology (USA) OPEN MIND Technologies AG
Skrécona nazwa firmy BUDIKOM ESPRIT CAM CENTER OPEN MIND
Nazwa programu/aplikaciji AUTODESK INVESTOR ESPRIT hyperMILL
. . . . Autodesk Investor
Petna nazwa najnowszej wersji programu dostepnej na rynku Professional 2010 ESPRIT 2009 hyperMILL V2009.1
Przynalezno$¢ do grupy CAD/CAM CAD CAM CAD/CAM
Polska wersja jezykowa TAK TAK TAK
2 Ghz 32-bit (x86)/RAM 1 GB
Wymagana platforma sprzetowa SVGA (1024x768), gra/f. min. 128 MB
System operacyjny Windows XP, Vista. Windows 7 Windows XP lub Vista Windows
Funkcjonalnos¢ CAD

Modelowanie brytowe TAK TAK TAK
Modelowanie powierzchniowe TAK TAK TAK
Modelowanie hybrydowe TAK TAK TAK
Modelowanie 2D/3D TAK TAK TAK
Czy mozliwa jest praca na komputerach/powierzchniach/ TAK TAK TAK
brytach?
Czy istnieje mozliwos¢ tworzenia i definiowania zespotéw? TAK NIE TAK
Czy program umozliwia tworzenie rysunku ztozeniowego? TAK NIE TAK
Czy program umozliwia tworzenie rysunku wykonawczego? TAK TAK TAK
Czy program umozliwia tworzenie raportéw? TAK NIE (TAK dla CAM) TAK
Czy jest mozliwe generowanie dokumentacji technicznej? TAK NIE TAK
Wymiana danych z innymi systemami CAD (jesli TAK to TAK ( sat, step, pain, PRO-6, | (DXF, DWG, X_B,,X_T,BMPIGS, IGIES, SAT, STEP Parasolud,
w jakim formacie?) CATIA) STEP, SAT), ACIS ®(SAT),AutoCAD CATIA, UG, PRoE
Czy istnieje mozliwos¢ naprawiania uszkodzonych rysunkéw? TAK TAK TAK
Dostosowanie mozliwosci programu do preferencji

. . TAK TAK TAK

Luzytkownika
Czy program umozliwia projektowanie form wtryskowych? TAK NIE TAK
Funkcjonalnos¢ CAM
Wsparcie podprograméw Makra TAK TAK
Frezowanie/toczenie/wiercenie/grawerowanie TAK TAK
o L 2D, 3D, 5-0si, Blude, Tube, Tire,
Inne metody obrébkl ) | EDM - wycinanie drutem hyperDENT
Czy Qrogram posgda mozliwo3¢ wygenerowania kodu TAK TAK
sterujgcego obrabiarka?
Wykrywanie kolizji narzedzi TAK TAK
Optymalizacja programéw obrobki TAK TAK
Czyfstr1_|eje mozliwos¢ przeprowadzenia wizualnej] symulacji TAK TAK
obrobki?
Dodatkowe funkcje Baza wiedzy, Systemy eksperckie
7
Czy jest m:zillsv;e pobranie z Internetu wersji demo? TAK NIE NIE
|'CenaTicencji na Tstanowisko/ 2 stanowiska/3 stanowiska Modut frezarski 5 000 Euro/
(dotyczy wersji podstawowej) i _ . 8 300 Euro/11600 Euro
Czy w cenie zawarta jest opieka techniczna? jesli TAK to jaki TAK - 1rok z mozliwoscia TAK
jest okres jej trwania aktualizaji
Czy sa prowadzone szkolenia? TAK TAK TAK
Rodzaje i zakres szkolef Podstawowy zaawansowany e [ Ene e dla obrébki 3-osiowej i 5-osiowej
otwarte dotowane
Strona www dystrybutora na terenia Polski www.budikom.pl www.espritcam.pl www.hypermill.pl
KONTAKT. biuro@budikom.pl ESPRIT CAM CENTER EVATRONIX S.A.,
Tel. 061830 16 ﬁ Tel. 022 842 0108; esprit@ Tel. 033 49959 14,
: espritcam.pl cam@evatronix.com.pl
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Raport CAD/CAM

Insytut Zaawansowanych Technologii

Siemens Product Lifecycle Managament

Siemens Product Lifecycle Managament

, GibbsCAM
Wytwarzania Software Software
Siemens PLM Software Siemens PLM Software
GJT - 2000 GibbsCAM Solid Edge CAM Express
GJT-2000w.7.1 GibbsCAM 2009 v9.3 Solid Edge with Synchronous Technology CAM Express 6
CAD/CAM TAK CAD CAM
+ TAK TAK TAK
Intel Core Duo T7900; RAM 4 GB; Video
PC Card: NVIDIA Quadro FX 1600 256 mb; PC PC
Hard Disk: 160 GB - - o . - o
. . . Windows XP, Windows Vista Bussines lub | Windows XP, Windows Vista Bussines lu
Windows Windows XP 32 bit Enterprise, 32 bit/64bit Enterprise, 32 bit/64bit
Funkcjonalno$¢ CAD
TAK TAK
TAK TAK
TAK
+/- TAK TAK
+/-/- TAK TAK
it NIE TAK
NIE TAK
TAK TAK
TAK TAK
e NIE TAK
IGES, CATIA, V4/V/5, STER EMS, XGL, STL eksport do formatow: (wszystkie
+(DXF) DXF, DWG, IGES... D g U b I D L standardowe formaty CAD); limport z
ProductVision, MicroStation, DWG/DXF.. | fomatéw: (wszystkie standardowe CAD)
TAK TAK
r TAK TAK
TAK TAK
Funkcjonalnos¢ CAM
+ TAK TAK
+/+/+/+ TAK TAK
Ciecie plazma, woda laserem, wycinanie TAK Drazenie, frezowanie sekwencyjne,
elektroerozyjne toczenie wieloosiowe
+ (postprocesory dedykowane) TAK TAK
+ TAK TAK
+ TAK TAK
+ TAK TAK
) . . Opcja frezowania obwodowego, peten komplet transltoréw, dostep do
Baza narzedzi, parametrw skrawania importu bryt, SolidSurfacer®_ . biblioteki postprocesoréw online...
+ NIE TAK NIE
ustalenia indywidualne 0d 10 120 zt netto/ 1 stanowisko 0d 33 220 zt netto/ 1 stanowisko
+ (6 miesiecy) TAK, 12 miesiecy TAK - narok TAK/ na rok
+ TAK TAK, przez wspétpracujaca firme TAK, przez wspdtpracujaca firme
Podstawowe/zaawansowane (zakres | Podstawowe/zaawansowane (zakres Peten zakres szkolef prowadzonych Peten zakres szkoler prowadzonych
dostosowany do potzreb uzytkownika) | dostosowany do potzreb uzytkownika) przez partneréw handlowych przez partneréw handlowych
- http://www.plm.automation.siemens.com/ | http://www.plm.automation.siemens.com/
www.ios.krakow.pl www.metalteam.pl pl_pl/partners/Partnerzy _Polska.shtm pl_pl/partners/Partnerzy Polska.shtm
Insytut Zaawansowanych Technologii . . . .
WytwarzaniaTel. 012 63 17 209, 01263 | Metal Team, Centrum Technologiczne S%?{nvfanrsé F;rodzuéto%lecgzclzeal\élgg%ggBneFr;tX S%?{nwear}se I;rodzugto%lecg 2cI2e3l\?{ISr%a6g§BneFr;tx
17 210, Fax 012 63 39 490; cadcam@ios. gibbscam@metalteam.pl 022 %39 36 99: info@ e 022 %39 36 99: info@ L
krakow.pl ; info@ugs.pl ;info@ugs.p
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GRAFITY ELLOR"

» atrakcyjna cena

» Wysoka jakos¢
» szybkie drgzenie

* niskie zuzycie

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



FABRYKA AUTOMATOW TOKARSKICH
we WROCLAWIU S.A.

Belgijska Grupa HACO
ul. Grabiszynska 281 tel. 071 36 09 412 handel @fathaco.com
53-234 Wroclaw fax. 071 36 09 121 www.fathaco.com

Gdy doskonatosc¢ staje sie regufy ...

TUR MN 560/ 630/

UNIWERSALNE TOKARKI NUMERYCZNE - TUR MN

630A/710/710A

c fe bl

szeroki zakres toczenia nad tozem i

diugosé toczenia elementoéw osadzonych w
kiach od 1 mdo 12 m

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

1 !

gtowica 8 narzedziowa o osi poziomej z
mozliwoscig, pracy narzedzi obrotowych

TUR MN 1150/ 1350 / 1550

l"' w F'I lﬁ ;"‘{I'" \

.ds m i

CENTRA TOKARSKO FREZARSKIE

¢ duze srednice toczenia nad tozem: 700 mm lub 1000 mm ¢ zakres diugosci toczenia: 1100 mm do 4500 mm

¢+ sterowanie SIEMENS SINUMERIK 840 D sl ,,Shop Turn” ¢+ nowoczesnha konstrukcja ostonigtego skosnego toza

| FCT700/700 FCT 1000

Zapraszamy do odwiedzenia naszego stoiska
w trakcie targow ,,TOOLEX” w Sosnowcu
oraz ,,EUROTOOL” w Krakowie



Industeel

stale do zadan specjalnych

©0 000 O00O0

A high hardness mould steel

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

zwiekszona przewodnos¢ cieplna (krétsze cykle)
bezproblemowa reperacja spawaniem

dobra do azotowania, chromowania

gatunek opatentowany

*yarcelor

OBERON® Robert Dyrda

ul. Cicha 15, 88 - 100 Inowroctaw
tel. (0-52) 35-424-00, fax (0-52) 35-800-90
www.oberon.pl



ﬁ Frezarki bramowe CNC

Zimmermann

Asortyment produkowanych obrablarek

Maszyny portalowe do cigzkiej obrébki
Swietna stabilno$¢, dynamika, oraz osiagi
spetniajgce najwyzsze wymagania
Maszyny portalowe do lekkiej obrébki
Tej klasy bramowe frezarki idealne sg do ob
rébki duzych elementéw z materiatow lekkich

Klasyczne maszyny portalowe
Udowodniona i sprawdzona technologia w
klasycznym wydaniu
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system 3R

Zwieksz produktywnosc swojej firmy

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

SYStem 3 R tel. (052) 354 24 00, fax: (052) 354 24 01
www.oberon.pl; oberon@oberon.pl

www.system3r.com.pl



Mowili, ze grafit
jest kruchy...

POCO im wierzyd!
Zamow POCO’
jedyny taki grafit!

DUZY SKLAD, ELEKTRODY NA ZAMOWIENIE

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

Robert Dyrda www.oberon.pl, oberon@oberon.pl




Importowana i krajowa

zmiekczona
lub
ulepszona cieplnie

na korpusy, formy,
ttoczniki, wykrojniki

Serwis ciecia
(do srednicy 800 mm)

Dziat handlowy
codziennie wysyta towar

spedycja

PCA
OBERON Robert Dyrda ISO
88 - 100 Inowroctaw, ul. Cicha 15 9001:2000 OFEI‘
tel. (052) 35 424 00, fax: (052) 354 424 01 - | aaozina |
AC 014
www.oberon.pl, oberon@oberon.pl Qms




