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Drodzy Pafstwo!

Pisze ten wstep krétko po zakoficzeniu
zatoby narodowej zwiazanej z tragedig pod
Smolenskiem. Mysle, ze napisano wiele na
temat tej katastrofy, ja tylko chciatbym przy-
pomnie¢ stowa Radostawa Sikorskiego z pra-
wyborczej konwencji PO w koficu lutego 2010
w Bydgoszczy: ,..juz za 297 dni bedziemy mo-
gli powiedzie¢ ,byty” prezydent Lech Kaczynh-
ski”. Mowi sie, ze stowa moga zabijat..., wie-
cej inwektyw nie bede cytowat, a wypowiedz
zostawie bez komentarza. Gazete z relacja
zachowatem na pamiatke, by pokaza¢ dzie-
ciom jak nieprzewidywalny jest los. Czasami
wypowiedziane stowa czy sytuacje, w ktorych
uczestniczymy, moga sie dtugo jeszcze 3nic
po nocach. Jak wida¢, lata spedzone pod jarz-
mem komunistéw narzucaja politykom styl
dziafania i to pomimo zagranicznych szkét.
Zyczytbym Polsce kolejnego prezydenta, kté-
ry bedzie bronit intereséw Polski w Europie
i Swiecie. Z perspektywy przezytych lat ,Bog,
honor, Ojczyzna” nabierajg sensu. Czas bysmy
sie odtruli: wspominali zwyciestwo pod Grun-
waldem, Wiedniem oraz uczyli dzieci patrio-
tyzmu i wartosci chrzescijafiskich, relatywizm
wrzucajac do kosza . Jakze przyjemnie by sie
pracowato, rozmawiato czy tez "robito inte-
resy” z ludzmi, dla ktérych Bog i Polska nie sa
pustymi frazesami.

Jezeli chodzi o proze zycia — w biezgcym
numerze zamieszczamy dwa spore raporty:
o centrach frezarskich i pitach tasmowych.
Kryzys nie minat jeszcze, ale sg firmy, ktére
prébuja na nowo inwestowac. Staniaty obra-
biarki, ustugi - kto ma wolne $rodki moze do-
konywac zakupéw i umacniaé swoja pozycje.

Zapraszam do odwiedzania stoisk fir-
my Oberon w Kielcach w maju (PLASTPOL)
i w Poznaniu w czerwcu (ITM MACH-TOOL).
PbZniej spotkamy sie latem, na wakacjach,
juz po prezydenckich wyborach. Oby wy-
grat najlepszy dla Polski i polskich obywateli
kandydat. Niech nie zmaca tego czasu zadne
nieodpowiedzialne komentarze i wypowie-
dzi politykéw ,wychowanych” w Oxfordzie!
Czego sobie i Wam zycze.
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Zbigniew Kalarus, wtasciciel wydawnictwa

Wiosng tego nagle
Remedium i wydawca Narzedziowca.
Miat 44 lata. Znalismy sie ponad 10 lat, to
Zbyszek sktadat pierwsze numery Forum
Narzedziowego. W tamtych czasach nie
sposdb byto sie nie natknaé¢ na Zbyszka
wydajacego foldery, mapy reklamowe,
darmowe gazetki handlowe. Potem,
w swoim wydawnictwie Remedium wydawat
kwartalnik Narzedziowiec. Zbyszek byt
zawsze peten pomystdw. Ze 3Smiechem
komentowalismy komu to juz nie wydat
W barterze” reklam. Tej wiosny pracowat
nad nowym numerem Narzedziowca,
rownoczesnie chciat utworzy¢ zwigzany
z nim portal internetowy. | nagle taka
wiadomos¢. Zapamietam go, jak i pewnie
zapamietali go nasi klienci jako niewielkiego,
zawsze usSmiechnietego cztowieka, ktéry
najczesciej ze znanych mi oséb méwit ,nie
ma problemu..”. Jego puste stoisko na
targach STOM wywotywato sporo refleksji.

DZIEKUJEMY ZA ZAPROSZENIA

Serdecznie dziekujemy za zaproszenia
na imprezy firmowe i dni otwarte, nie
zawsze mozemy jednak wszedzie dotrzed.
Jeszcze raz dziekujemy firmie DMG za
zaproszenie do Pfronten, firmie Kovosvit
MAS za zaproszenie na Dziefi Technologii
do Czech oraz firmie AVIA za zaproszenie
na dni otwarte w Warszawie.

u 4

PRZESUNIETE TARGI BLACH-TECH-EXPO

Majace sie odby¢ w kofcu kwietnia
2 Targi Obrébki, taczenia i Powlekania
Blach, organizator Targi w Krakowie Sp.
z 0.0. przesunat na pazdziernik, na termin
dobrze  znanych targbw EUROTOOL.
Wydaje sie to byé rozsadna koncepcja
w dobie niskiej koniunktury i oszczedzania
przez przedsiebiorstwa na wydatkach
marketingowych. A tworzenie od podstaw
nowej imprezy, mozna nawet powiedzie¢
nowej marki, nie jest proste w obecnych
czasach. Do zobaczenia na stoisku OBERON
w pazdzierniku zatem.

CENY STALI NARZEDZIOWYCH, MIEDZI

Ponizszy wykres przedstawia historie
zmian cen dodatkéw stopowych do stali
narzedziowych w ostatnich latach. Jak
na nim wida¢, ceny stali narzedziowych
w drugim kwartale tego roku lekko rosna.
Wzrost wynika gtéwnie z drozejacego
na gietdach surowcéw niklu. Nie widaé¢
na tym wykresie drugiego czynnika
wzrostu cen.. ztomu. Sktady ztomu
zostaty podczas kryzysu ,wyczyszczone”
i obecnie kilkadziesigt groszy w cenie
nowej stali zajmuje dodatek ztomowy.
W sumie wzrosty te sa kilkuprocentowe
i odczuwalne beda raczej w przysztym
kwartale. Na razie wyprzedaje sie towar
z poprzednich okreséw. Stale narzedziowe
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nie rotujg w magazynach tak szybko, wiec
zmiany ich cen sg wolniejsze od zmian cen
ich sktadnikéw na gietdach.

Innym  towarem  szybko  ostatnio
drozejacym jest miedZz elektrolityczna
na elektrody do drazenia na drazarkach
ubytkowych. Ceny w pierwszym i drugim
kwartale podskoczyty o ponad 20%, ale
to raczej coroczny trend - wzrost cen
miedzi wiosna. Moze jest on zwiazany
z rosnacym latem zapotrzebowaniem
budownictwa na produkty z miedzi? Wszak
przewody elektryczne, rynny, rurki do wody
i CO produkowane s3 z miedzi, ale jak jest
naprawde - nie wiem. Moze to by¢ znéw
gra gietdowa.

NOWOSC NA SKEADZIE 1.2083 ESR

PostanowiliSmy uzupetni¢ nasz sktad
o gatunek 1.2083 ESR. Standardowy 1.2083
obrabia sie dobrze, gorzej z polerowaniem.
Pojawiaja sie na nim czasem drobne
wykruszenia.  Niby niewidoczne, ale
powoduja powstanie na wyprasce pasm
lepszej i gorszej powierzchni. Zabezpiecza
przed takimi niespodziankami przetop
elektrozuzlowy stali (w skrécie ESR). Mam
nadzieje, ze bedzie to kolejny dobrze
sprzedajacy sie gatunek do polerowania
jak 2767, 2343 czy Superplast 400, ale
pozwalajacy hartowaé sie do 52 - 54
HRC i nie korodujacy przy agresywnych
tworzywach. Na zdjeciu obok wida¢ réznice

Wrrost cen dodatkow stopowych w£/kg kwartalnie
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w odpornosci na korozje pomiedzy 2083,
a tradycyjnymi (mocno rude kostki) stalami
narzedziowymi.

DNI OTWARTE DMG

W dniach 9-11 marca w siedzibie firmy
DMG Polska w Pleszewie odbyty sie Dni
Otwarte. Wedtug nieoficjalnych danych
z zaproszenia skorzystato okoto 195

os6b z 96 firm. W przestronnym
showroom'ie potencjalni  klienci mogli
zapozna¢ sie z bogata oferta maszynowa
i uzyska¢ niezbedna i wyczerpujaca

fachowcoéw z
otwartych

informacje od
Sam pomyst dni
sie znakomicie w kryzysowych czasach.
Nie trzeba przewozi¢ obrabiarek, mozna

branzy.
sprawdza

zaprezentowal ich  kilkanascie na raz.
Obniza to koszty. Dodatkowo przyjezdzaja
tylko zainteresowani, nie ma zbieraczy
dtugopiséw i folderéw z okolicznych szkét.
Wychodzac naprzeciw oczekiwaniom
klientéw kierownicy Dziatu Sprzedazy Famot
byli otwarci na propozycje adoptowania
elektrowrzecion wysokoobrotowych
NAKANISHI na maszynach DMG. Z duzym
zainteresowaniem  spotkat  sie  pomyst
zainstalowania wrzeciona Nakanishi, model
HES 510 sk40 na maszynie DMC 635 V eco
z serii DMG ECOLINE. Wrzeciona Nakanishi
mozna instalowa¢ na  nowoczesnych
centrach CNC ( nalezy wybra¢ odpowiednie
do maszyny mocowanie  stozkowe),
a takze na maszynach konwencjonalnych
starszego typu, poprzez dodanie przystawki
wysokoobrotowej zwiekszamy wydajnos¢ i
uzytecznod¢ maszyny za niewielkie pieniadze.

Krotko

TRZECI NUMER FORUM JUZ W SIERPNIU

Z uwagi na okres wakacyjny, przygotowania
do trzeciego numeru zaczynamy wczesniej, bo
juz w potowie czerwca. Numer 03 (44) 2010 jest
wyjatkowy z tego wzgledu, ze dedykujemy go az
pieciu imprezom targowym:

+  TOOLEX w Sosnowcu

+  POLTOOLS w Bydgoszczy

+  EUROTOOL w Krokowie

+  STEELMET w Sosnowcu

+ RUBPLAST réwniez w Sosnowcu.

Szczegbtowe  kalendarium  wydawnicze
mozna pobra¢ z naszej strony Internetowej:
www.forumnarzedziowe.pl /kalendarium.htm.
Na wszystkich tych imprezach bedziemy
obecni jako wystawcy, dlatego tez serdecznie
zapraszamy do odwiedzenia nas na stoisku.
Jednoczednie informujemy, ze publikacja

artykutéw lub reklam w Forum Narzedziowym

Z przyjemnoscia  zauwazylismy, ze
maszyny w showroom'ie byly wyposazone
w System 3R: palete 4-zaciskowa PHP Delphin
i imadto.

SYSTEM 3R - NOWY SYSTEM LOCX

Od niedawna w
mamy nowy system - LOCX na WEDM
i EDM. Wymieniony system oferujemy
w bardzo atrakcyjnej cenie. Jezeli jesteicie
zainteresowani, wiecej informacji uzyskacie
odwiedzajac nas na targach MACH - TOOL
w Poznaniu lub kontaktujac sie z naszym
specjalistg ds. Systemu 3R.

Szymon Janowski
Kom. 693 513 516

swojej  ofercie

jest  réwnoznaczna z  bezptatnym ich
opublikowaniem na stronie Internetowej,
gdzie s3 do pobrania przez zainteresowanych
w formie pliku pdf.
W numerze trzecim zamiescimy jak zwykle trzy
raporty branzowe:
«  drazarkidrutoweimateriaty eksploatacyjne
«  wtryskarki, peryferia i materiaty
eksploatacyjne
+  oprogramowanie CAD/CAM do
projektowania form, ttocznikdw i
wykrojnikdw.
UWAGA: numer trzeci zamykamy 20 sierpnia,
tak, aby z dystrybucjg zdazy¢ przed targami
TOOLEX. W razie pytan prosimy o kontakt
z redakcjg kwartalnika.
Edyta Lewicka, kom. 693 703 030
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Tokarki produkcyjne i dla szkolnictwa o9

Rok zat. 1917

Zakfady Mechaniczne "TARNOW" S.A. uznany producent obrabiarek na rynku krajowym i zagranicznym.
W ofercie firmy, dziatajacej na rynku od 1917r sg tokarki w wersji konwencjonalnej, Manual Plus i CNC.

Konwencjonalne tokarki uniwersalne TUJ-560/630M:
-przeznaczone do wykonywania prac tokarskich przy produkciji
jednostkowej i matoseryjnej

-pozwalajg na obrobke zgrubng i wykanczajgca stali, zeliwa i
metali kolorowych.

-umozliwiajg nacinania gwintéw metrycznych, calowych,
modutowych idiametral pitch.

Tokarki uniwersalne konwencjonalne typu
LZ-250,LZ-280,LZ-360, LZ-400:
-dla szkolnictwa, na licencji niemieckiej firmy GDW

Tokarki uniwersalne TUJ-380MF oraz TUJ-380CNC:
-wyposazone w system sterowniczy Fanuc Power 0i Mate TC
lub Siemens

-przeznaczona do wykonywania prac tokarskich w cyklu
manualnymiautomatycznym.

Tokarki TUJ-560/630MEF:

-wyposazone W najnowszej generacji system sterowniczy
Fanuc Power 0i Mate TC, ktory pozwala na prace w uktadzie
manualnym, jak i w cyklu automatycznym.

Tokarki TAR-560/630CNC oraz TAR-630/730MP:
-spetniajg wymagania w zakresie tokarek precyzyjnych
-posiadajg system sterowania Fanuclub Siemens.

Szlifierka uniwersalna RUP-280 do szlifowania watkéw
i otworéw, pozwala na szlifowanie przedmiotéw o $rednicy
E gl zewnetrznejdo 280 mm i dtugosci szlifowania: 500 lub 1000 mm

jak réwniez szlifowanie otworéw o $rednicy wewnetrznej do
200mm i dtugosci szlifowania 120mm.

Zaklady Mechaniczne "TARNOW” S.A. oferujg kompleksowg oferte ustug przemystowych w zakresie obrobki:
skrawaniem, plastycznej, cieplnej, galwanicznej, ciecia i wykrawania laserem, badan laboratoryjnych oraz ustug
pomiarowych.

Zaktady Mechaniczne "TARNOW" S.A. produkujg wyposazenia specjalne do obrabiarek sterowanych numerycznie
(OSN) i konwencjonalnych. Wyposazenie obejmuje caty asortyment narzedzi, oprawek i zespotéw narzedziowych
niezbednych do funkcjonowania obrabiarek sterowanych numerycznie, centrédw  obrébkowych i obrabiarek
konwencjonalnych. Grupy wytwarzanych narzedzi obejmujg: wiertta piorkowe, trzpienie do gtowic, wytaczadta,
wktadki mikrometryczne, gtowice wytaczarskie, tuleje redukcyjne

® Zaktady Mechaniczne "Tarnéw" S.A. i Wydziat Obrabiarek ®
ul. Kochanowskiego 30, 33-100 Tarnéw ‘393‘ tel. 014 63 06 308, fax 014 63 06 303
www.zmt.tarnow.pl bumar e-mail: z-2bok@zmt.tarnow.pl



UJARZMIJ GRAFIT!!

gNE
ine
i I"f

a

T

L] R

Unikalna technologia
neutralizacji grafitu
,Qil Shroud”
Elektrowrzeciono 10 kW
30000 obr/min
Oszczednosc¢ miejsca
| niezawodnos¢
Elastycznosc¢

w zarzgdzaniu produkcjg
Przesuwy X/Y/Z
400x600x250 mm

Tylko na MACH-TOOL 2010 specjalna oferta finansowa: W .
Woptata poczatkowa: 14.850,- EUR + 22% VAT ak|f ‘leasulg
Rata miesieczna: 1.636,- EUR +22% VAT POISKa

MACH-TOOL 2010
8-11 czerwca Poznan W
Pawilon 3 Stoisko 14
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BALINIT® ALCRONA PRO - najlepsza we wszystkim

Oerlikon Balzers wprowadza nowa powtfoke na rynek, BALINIT® ALCRON PRO. Jest to powfoka uniwersalna przeznaczona do po-
wlekania narzedzi skrawajacych, ttocznikow i wykrojnikow oraz form cisnieniowych.

BALINIT® ALCRONA PRO jest najnowsza powtoka wprowadzong na rynek, w stosunku do swej poprzedniczki, charakteryzuje sie wyzsza
odpornoscig na zuzycie, podwyzszong stabilno3cig ze wzgledu na szok termiczny oraz wyzsza twardo3cig na goraco. Efekty te uzyskano poprzez
optymalizacje parametréw procesu powlekania i modyfikacje struktury samej powtoki.

Lepsze wiasciwosci powtok dla narzedzi skrawajacych, wykrojnikéw i ttocznikéw oraz form cisnieniowych
W wielu zastosowaniach bardzo wysokie obcigzenia mechaniczne i termiczne powoduja przyspieszone zuzycie narzedzi. Zastosowanie
odpowiedniej powtoki typu AlCr jaka jest BALINIT® ALCRONA PRO znacznie wydtuza zywotnos¢ tychze.

llos¢ wyprodukowanych sztuk Narzedzie
X 140000 Stempel wykrawajacy , P15 (S390PM)
Zywotnos¢ [m] Wymiary: 74,5 x 40,8 x 18 mm
45 "
Narzedzie X .
40 Frez trzpieniowy, weglik spiekany 120000 ’;"?:";a' obrabiany:
210 mm 500 n/mm?2, 6mm
35
Detal 100000
30 Stal 1.2344, 1200 N/mm?

Smarowanie

g 80000

25 Vc=175m/min “
Obrébka z chtodzeniem /‘t\

20 Y 60000 »” T

-~

40000 -
0 L3

&

5 20000 -

0
BALINIT® ALCRONA BALlNlTS;\é-CRONA BLINIT® B BALINIT® ALCRONA  BALINIT® ALCRONA
PRO

Panstwa zysk: zwiekszenie produktywnosci

Narzedzia z nowa powtoka BALINIT® ALCRONA PRO mogg pracowac z wiekszymi predkosciami i posuwami, przez co wykorzystuje sie
potencjat nowoczesnych narzedzi, produkujac wiecej sztuk w jednostce czasu. Jest to prosty sposéb na zwiekszenie produktywnosci. Powtoka
BALINIT® ALCRONA PRO podniesie Paristwa konkurencyjnosé na rynku.

Wieksza elastycznosc przy powlekaniu narzedzi
Uniwersalna powtoka BALINIT® ALCRONA PRO jest przeznaczona do pokrywania:
«  frezobw trzpieniowych z weglika spiekanego do obrébki zgrubnej i wykanczajacej
«  frezbéw trzpieniowych z HSS do obrébki zgrubnej i wykafczajacej
«  frezéw slimakowych do obrébki két zebatych
+  narzedzi do ttoczenia i wykrawania, stempli, matryc, wykrojnikow
«  form cisnieniowych do aluminium

Znakomite osiagi od nowosci az do ostatniej regeneracji
Narzedzia z powtoka BALINIT® ALCRONA PRO moga by¢ repowlekane bez zadnej straty dla ich osiggdw. Po kazdej regeneracji narzedzie jest

jak nowe.

Witasciwosci powtoki BALINIT® ALCRONA PRO

Materiat powtoki: AICrN

Mikrotwardos¢: 3200 HV0,05

Max. temperatura zastosowania: 1100 °C

Naprezenie Sciskajgce: -3GPa

Kolor powtoki: jasnoszary

Zapraszamy do wspoétpracy! Oerlikon Balzers Coating Poland Sp. z 0.0.
Odpowiadamy na kazde zapytanie ofertowe ul. Fabryczna 4,

59-101 Polkowice

T:76 746 48 00

F:76 746 48 01
www.oerlikon.com /balzers/pl
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OBRABIARKA DMU 50 eco Z MONITOREM 15”-TFT.

Przejrzysty design monitora z ekranem do 15%-TFT, klawiatura i
symulacja obrébki detalu 3D to najszybsza droga od rysunku do
gotowo obrobionej czesci.

DMU 50 eco 1 Uniwersalna frezarka ze sterowaniem numerycznym, pulpitem obstugowym
DMG SLIMIine® Panel z monitorem 15"-TFT, sterowaniem SIEMENS 810D powerline z oprogra-
mowaniem ShopMill, stotem uchylno-obrotowym sterowanym NC z cyfrowymi napedami,
wrzecionem frezarskim z predkos$cig obrotowa do 8.000 obr./min., momentem obrotowym
83 Nm (40% ED) i moca napedu 13 kW (40% ED), posuwem szybkim 12 m/min, 16-pozycyjnym

*2
magazynem narzedzi SK 40 oraz elektronicznym kétkiem recznym € 7 9 . 9 O O ,_

(miesigczna rata leasingowa: PLN 1.262,—)*3
+

+

Wszystkie informacje o obrabiarkach ECOLINE znajduja sie na stronie internetowej: www.dmgecoline.com

DMG Polska: ul. Fabryczna 7 - PL-:63-300 Pleszew

Tel.: +48 (0) 62 / 7428 151, Fax: +48 (0) 62 / 7428 114 DMG E CO L I N E

info@dmgecoline.com, www.dmgecoline.com SIMPLY MORE SUCCESS

Jesli Panstwa telefon komérkowym wyposazony jest w oprogramowanie QR-Code, to macie Panstwo bezposredni dostep do naszej strony internetowej.

* Dane dotyczace DMU 50 eco *? Cena za obrabiarke podstawowa *3Zatozone warunki finansowe : 15% przedptaty, 20% wykup, 48-miesigczny okres trwania umowy. Finansowane przez DMG Finance we wspétpracy z

Deutsche Leasing Polska. Propozycja finansowania jest przyktadowa i podlega dalszym negocjacjom. Jako propozycja wstepna, nie posiada warunkéw wigzacych i nie powinna by¢ traktowana jako zobowigzanie Deutsche
Leasing Polska SA do zawarcia umowy leasingu. Podane przyktady finansowania bazuja na warunkach finansowych z dnia 17 czerwca 2009. Rata leasi zalezy od 6

2 { czegdtowe] specyfikacji maszyny. Zmiany cen,
zmiany techniczne oraz sprzedaz w migdzyczasie s3 zastrzezone. Przedstawione ceny s3 cenami ex works, bez opakowania. Przedstawione obrabiarki moga zawiera¢ opcje, wyposazenie oraz sterowania, ktére
nie s ujgte w zaprezentowanej cenie. Obowigzuja nasze ogélne warunki handlowe.
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Kompleksowe rozwigzania obrébki wielkogabarytowych detali
z zastosowaniem maszyn AUERBACH linii IA5 F oraz

systemu CAD/CAM CATIAV5

Obrébka wielkogabarytowych detali, a w szczegdInoici elementéw o znacznej dtugosci dostepna jest na centrach o konstrukcji portalowej lub
centrachzprzejezdngkolumna.Tedrugiesgrozwigzaniemtanszym,aleposiadajacymograniczeniacodoprzejazddwwosiY,ktéraosigganajest poprzez
wysuw belkiz gtowica frezarska. FirmaAuerbach —niemiecki producent centréw obrébczych oraz maszyn do gtebokiego wiercenia posiada w swojej
ofercieliniemaszynoznaczonasymbolemIA5F Liniataobejmujemodele:3200,4200,5200,6200- gdziesymboltenoznaczawielko$¢ przejazduwosiX.

Rys. toze i konstrukcja maszyny IAS5 F

Na specjalne zamdwienia produkowane sa maszyny o przejezdzie do 20.000 mm
Konstrukcja maszyn bazuje na nieruchomym stole umieszczonym na zeliwnym tozu, po ktérym przesuwa sie na prowadnicach $lizgowych
w osi X kolumna z wysuwana belkg osi Y na kt6rej umieszczona jest gtowica frezarska.
Centra moga zosta¢ wyposazone w dwa rodzaje gtowic obrébczych:
+  szybkoobrotowe gtowice skretne HSK-A 100 o mocy 35kW /350 Nm osiagajaca predkos¢ obrotowa 12.000 obr/min lub HSK -A63 moc
31kW/100Nm i predkosci az 18.000 obr/min
+ uniwersalne gtowice multi-pozycyjne SK50 o mocy 45kW/1.000Nm i predko3ci obrotowej 5.000 obr/min.

Rys. gtowica uniwersalna multi-pozycyjna
i gtowica szybkoobrotowa HSK

Przy konstrukcjimaszyny zwrécono duzg uwage na predkosci posuwodw. Posuwy robocze we wszystkich osiach dochodzg do20m/min, a posuwy
szybkie az do 24 m/min. Gtowica uchylna potrafi wykona¢ obrdt o 90 stopni w ciggu sekundy z doktadnoscia do 0,002 mm. By umozliwi¢ prace
z wysokocisnieniowym uktadem chtodzenia dostepna jest petna karoseria zgodna z normami CE z dachem oraz o3wietleniem przestrzeniroboczej,
wewnetrznyorazzewnetrzny uktad chtodzenianarzedzi,atakze filtrtasmowy. Uktad odciggdw utrzymuje przestrzefiroboczawolng od mgty olejowe;j.
Dodatkowo jest mozliwo3¢ zainstalowania systemu minimalnego smarowania czy uktadu chtodzenia powietrzem przez wrzeciono. Szczegdlnie
w potaczeniu obrobki ciezkiej z obrobka 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.

Opcjonalnie maszyna posiada zintegrowany magazyn narzedzi, ktory oddzielony od przestrzeni roboczej moze byé rozszerzony do 90 pozyciji.
Wymiana 25 kilogramowego narzedzia ,od widra do widra” to 15 sekund. Jednak czas wymiany narzedzi, przy obrébce wielkogabarytowych detali,
biorac pod uwage mozliwosci maszyny do obrobki 1000cm?/min stali narzedziowej, traci na znaczeniu. Gtéwnym ograniczeniem konstrukgji tego
typu maszyn z wysuwana belka osi Y jest utrata geometrii spowodowana samym ciezarem belki oraz gtowicy przy maksymalnym wysuwie belki.
Problem ten w maszynach IA 5 F zostat wyeliminowany poprzez aktywny hydrauliczny uktad kompensacji jej uchytu.

H 10
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Tab. Dane techniczne maszyn IA5 0¢ X(kolumna) mm 3200 do 14.000
03 Y (belka - poprzecznie) mm 1200
05 Z(belka - pionowo) mm 1200 (opcja 1600,/2000)
05 B (Gtowica uchylna) stopni +95 (jako indeksowana lub symultaniczna)
05 C (Stot obortowy) stopni 360
Powierzchnia stotu mm do 20.000 x 1250
Obcigzenie stotu kg do 40.000
Posuw roboczy m/min 1-20
Posuw szybki m/min 24 (03Z:20)
Doktadno3¢ pozycjonowania mm 0,020
Doktadno$¢ powtarzania mm 0,010

Maszyny linii IA5 F moga zosta¢ wyposazone w wbudowany stét obrotowy o Srednicy 1250mm i nosnosci do 8000kg, wtedy wraz
z szybkoobrotowymi skretnymi gtowicami HSK daja mozliwos¢ petnej symultanicznej obrébki w 5 osiach. Efektywna obrébka w zaréwno
w 3, ale szczegdlnie w 5 osiach wymaga zastosowania systemu wspomagajacego wytwarzanie CAM, jak system CATIA V5 firmy Dassault
Systemes Swiatowego lidera w produkgji zintegrowanych rozwigzar PLM. Cecha odznaczajgca moduty CAM CATIA na tle innych konkurencyjnych
produktéw to bardzo szybkie generowanie Sciezek narzedzia, takze dla duzych detali o ztozonej budowie. Zaimplementowane algorytmy nie
do3¢, ze szybko dziataja to po poznaniu ich mechanizméw sg bardzo przewidywalne, co w poréwnaniu z konkurencyjnymi produktami jest
duzym udogodnieniem pracy.

Rys. Automatyczne generowanie Sciezki
narzedzia w CATIA V5
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Kolejng wiasnoscia warta uwagi jest brak koniecznosci przeliczania catej Sciezki od poczatku po wprowadzeniu zmian, ktdre nie majg wptywu na tor
narzedzia. Wszystkie te cechy eliminuja problem wielokrotnego przeliczania Sciezki narzedzia zanim otrzymamy wczesniej zaplanowany efekt. Strategie
obrébki sg proste w obstudze i konfiguracji dzieki bardzo intuicyjnemu interfejsowi catego systemu. Po dobraniu odpowiedniej strategii, juz w wiekszosci
skonfigurowanej, wybieramy narzedzie z naszej biblioteki narzedzi, pozostaje tylko wybér geometrii, ktéra powinna by¢ obrobiona. Sposobéw wyboru
elementu, ktory chcemy obrabiaé jest wiele, mamy mozliwo3¢ wyboru pojedynczych powierzchni, ograniczenia okna obrébki krzywa, okreslenia krzywej
prowadzacej narzedzie czy wskazania konkretnych punktéw. Dodatkowo wbudowana funkcjonalnos¢ rozpoznawania cech geometrycznych modelu
pozwala na automatyczne dobranie odpowiednich strategii obrobki oraz narzedzi potrzebnych do obrébki. Wszystkie te cechy prowadza do maksymalnej
automatyzacji pracy technologéw i unikania niepotrzebnych btedéw, ktérych naprawienie pochtania kolejne godziny pracy i zasoby. System CATIA dzieki
swoim funkcjom daje réwniez wiele mozliwo3ci na skrécenie czasu samej obrébki. Obok tak oczywistych funkgji jak mozliwo3¢ generowania modelu
materiatu resztkowego po kolejnych przejsciach mamy mozliwos¢ automatycznej translacji Sciezki z 3 do 5 osi. Dzieki czemu mozemy te same powierzchnie
obrobi¢ przy pomocy krétszego narzedzia. Wykorzystanie krétszego narzedzia do zebrania wiekszej ilosci materiatu powoduje oczywiscie, ze potrzebujemy
mniejszej ilosci narzedzi, ale przede wszystkim krétszym narzedziem mozemy pracowaé na wyzszych parametrach dzieki czemu skracamy diametralnie
czas obrdbki, a jako3¢ obrobionej powierzchni jest o wiele lepsza. Korzysci finansowe dzieki oszczednosciom zwigzanym z onarzedziowaniem maszyny oraz
o0szczednodcig czasu sa tatwe do przeliczenia, a dodatkowo dochodza do tego korzysci zwiazane z mniejszym zuzyciem maszyny.

Tomasz Rydygiel
tomasz.rydygiel@tbitech.pl
TBI Technology Sp. z o0.0. Wytaczny przedstawiciel handlowo-serwisowy marki Auerbach na rynku
' ul. S. Batorego 7; 47-400 Racibérz polskim

Tel. 32 777 43 61
e-mail: sprzedaz@tbitech.pl
www.tbitech.pl

Autoryzowany partner firmy Dassault Systems w zakresie sprzedazy
i wdrozef systemu CATIA V5

w
TECHNOLOGY

2 Oferta specjalna - przy zakupie obrabiarki z serii IA5 F marki Auerbach
A" oferujemy bezptatna dostawe i petne wdrozenie licencji CAD/CAM CATIAV5
cATIA dlaprojektowania mechanicznego 3D i obrébki 5-osiowe;j.
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Perfekcyjne wykorzystanie innowacyjnej

@ JOBS  mysli technicznej w konstrukgji duzych
centrow obrébczych
S Y

Wsrod obrabiarek i centrow obrobczych szczegdlne miejsce zajmuja te, ktore stuza do obrébki przedmiotéw o wielkich
gabarytach. Przesuwy siegajace kilkunastu lub nawet kilkudziesieciu metréw, silniki o mocy prawie 100 kW i wielotonowe
masy poruszajace sie czesto z zaskakujaco duzymi predkosciami pobudzajg wyobraznie kazdego inzyniera mechanika. Jednym
z bezapelacyjnych lideréw w dziedzinie produkcji tego typu maszyn jest firma Jobs, ktéra specjalizuje sie w rozwigzaniach
cechujacych sie z jednej strony niespotykang nowoczesnoscig i innowacyjnosciag koncepcji, a z drugiej zapewniajacych
optymalng wydajnosé, precyzje i efektywnos¢ kosztowa. W Swiecie frezarek HSM (High Speed Machining) i HPM (High Power
Machining) posiadajacych sterowanie w 3 / 3+2 / 5 osiach i stosowanych w przemysle lotniczym, kosmicznym, samochodowym,
energetycznym i ogblnie maszynowym zwigzanym z duzymi gabarytami, nazwa Jobs jest symbolem referencyjnych rozwiazan
i technologii, przy najszerszej wsréd wszystkich producentéw ofercie duzych centréw frezarskich z silnikami liniowymi do
obrébki HSM i HPM.

Nowym produktem bedacym praktycznym ucieleSnieniem tej filozofii jest LinX Millturn - pierwsze na Swiecie centrum
frezarskie z mozliwo3cig toczenia pionowego, w ktérym zastosowano silniki liniowe. Ta unikalna koncepcja pozwala realizowaé
wielozadaniowe operacje obrébki zgrubnej i wykafczajacej z duzymi predkosciami i mocami. Centrum posiada ruchoma belke
poprzeczna i wyposazone jest w stot obrotowy do obrobki frezarskiej i tokarskiej. Jego 05 Z moze siegaé¢ 2500mm, st6t obrotowy
ma Srednice 2000mm i jest napedzany dwoma silnikami o mocy 51kW kazdy, zapewniajgcymi moment obrotowy frezowania na
poziomie 20000Nm do 30obr/min. Maszyna wyposazona jest w gtowice TMX Millturn ze zintegrowanymi funkcjami toczenia
i frezowania, do ktérych dostosowano specjalnie zaprojektowane elektrowrzeciono z urzadzeniem indeksujacym w osiach
A'i C (krok pozycjonowania 1°) szczegdlnie zalecanym do bardzo doktadnych aplikacji. Takie rozwigzanie umozliwia stosowanie
standardowych oprawek frezarskich w operacjach toczenia. Do operacji frezowania wrzeciono ma réwniez zmienny nacisk
wstepny aby zoptymalizowa¢ sztywnos¢ przy réznych predkosciach obrotowych. Silnik przekazuje moment 260Nm, ma moc
82kW do predkosci 80000br/min.

Rys. 1. LinX Millturn: frezowanie (po lewej),
toczenie (powyzej). Zmiana rodzaju obrébki
jest w petni automatyczna, wraz ze wszystkimi
czynnosciami pomocniczymi.
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Rys. 2 LinX Millturn: obszar roboczy dla frezowania Rys. 3 LinX Millturn: obszar roboczy dla toczenia

Maszyna posiada dwie oddzielne przestrzenie robocze: jedng dla frezowania z zeliwna podstawa i zakresem 10000mm,
a druga dla toczenia ze stotem obrotowym i zakresem 4000m. Caty system dostarczany jest z magazynem mogacym pomiescic¢
do 180 narzedzi. Zintegrowany uktad podajacy pobiera narzedzia z magazynu i dostarcza je do dwoch ramion, po jednym
dla kazdego obszaru pracy. Instalowanie narzedzi w magazynie realizowane jest z zewnatrz, bez przerywania pracy maszyny.
LinX Millturn gwarantuje tez duzo mniej prac konserwacyjnych dzieki wyeliminowaniu zuzywajacych sie podzespotéw
mechanicznych.

dr hab. inz. Michat Wieczorowski, mgr inz. Kazimierz Pollak
Wytaczne przedstawicielstwo firmy JOBS S.p.A. w Polsce:
ITA Sp.J.
Ul. Swierzawska 1/57 60-321Pozna#h

tel.: 618611172, 8611173 tel./fax: 618611171
e-mail: info@ita-polska.com.pl www.ita.polska.com.pl

O Rem-Tech | __
Przecinarki tasmowe do metali czeskiej firmy "!ﬂ"s .

Tasmy tngce PILOUS-GERMANY (wlasna zgrzewalnia)
Peten asortyment przecinarek w zakresie eigcia do 1100 mm

. AAG@ 250 plus

Bedziemy na Targach Mach-Tool i~ pawilon 3A stoisko 17

'Rem-Tech Sp.j. 01-111 Warszawa ul.Olbrachta 32
tel/fax: 22 837 16 14, 22 837 14 97
e-mail: info@rem-tech.com.pl www.rem-tech.com.pl
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INNOWACJE
TECHNOLOGIE
MASZYNY

FPolska
8-11 czerwca 2010, Poznah

TARGI NOWOCZESNYCH
TECHNOLOGII
DLA PRZEMYSLU

HAPE, MACH-TOOL, METALFORUM, WELDING, SURFEX,
TRANSPORTA, NAUKA DLA GOSPODARKI

INNOWACYJNY CZERWIEC W POZNANIU
- Zaawansowane technologie dla branzy obrabiarek

Wystawa maszyn, obrabiarek i narzedzi. Automatyka dla przemystu,
oprogramowanie CAD/CAM oraz aparatura kontrolno-pomiarowa.

ZAPRASZAMY |

CENTRUM DORADZTWA - Innowacije dla biznesu
KOMFORT ROZMOW BIZNESOWYCH - Rest&Meet Points
NIEMAL 100 NOWOSCI RYNKOWYCH

ul. Gtogowska 14, 60-734 Poznan : :
Tel. 61 869 20 93 WEJDZ NA: | www.MACHTOOL.mtp.pl

Fax 61 869 29 66 elektroniczna sprzedaz biletow - NOWOSE.
machtool@mtp.pl Kupujac on-line ptacisz mniej!
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INAKOWANIE LLIDENTYFIKACJA PRODUKTU

OD PROSTYCH ZNAKOW WYKONANYCH Z HARTOWANE] STALI PO ZAAWANSOWANE URZADZENIA ZNAKUJACE
STEROWANE AUTOMATYCZNIE. INTREX OFERUJE SZEROKI ZAKRES ROZWIAZAN ABY OZNACZYC | ZIDENTYFIKOWAC
TWOJ PRODUKT: # URZADZENIA ZNAKUJACE MIKROPUNKTOWO SIC MARKING # DRUKARKI LASEROWE ELECTROX

# FESTAWY WIZY|NE (KODY MATRYCOWE) S1C MARKING  # DRUKARKI INK JET DOMINGO
+ ZESTAWY ETYKIETUJACE INTREX
OFEROWANE PRZEZ INTREX URZADZENIA WYKORZYSTYWANE SA W WIELU SEKTORACH PRZEMYSEOWYCH:
MOTORYZACYINYM, LOTNICZYM, MECHANICZNYM, GﬂRNICZ_YM, KOLEJOWYM, HUTNICZYM, BUDOWLANYM...
CZYLI WSZEDZIE TAM, GDZIE POTRZEBNE JEST TRWALE, A ZARAZEM EFEKTYWNE ZNAKOWANIE.

Zapraszamy do odwiedzenia nas na targach:

MACHTOOL 2010 w Poznaniu w dniach 8 - 11 czerwca 2010, hala 8, stoisko 2.
> UL. ZA MOTELEM 7, SADY k./POZNANIA
’ntrex 62-080 TARNOWO PODGORNE
TEL. +48 61 8417 203; FAX +48 61 8417 207

WWW.INTREX.PL E-MAIL: INTREX@INTREX.PL
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Programowanie NC z wykorzystaniem funkcjonalnosci
Synchronous Technology

Programisci NC niemal na co dzieh majg
do czynienia z definicjg Sciezek obrobki na
bazie modeli 3D. Jednak préby edycji geometrii

czesto okazujg sie utrudnione, poniewaz
tréjwymiarowe modele czedci  pochodza
z rbznych Zrodet. Ponizej przedstawiono

najnowsze funkcje edytowania modeli czesci,
dostepne dzieki technologii  Synchronous
Technology opracowanej przez — Siemens
PLM Software. Wyjasniono réwniez, jak
programisci NC moga za pomocg tych funkgji
sprawniej modyfikowac obecne coraz bardziej
skomplikowane modele CAD.

Inzynierowie produkji chcacy
wykorzystywac modele CAD do
programowania NC musza radzi¢ sobie z
okreslonymi trudnosciami. Czesto modyfikacja
tréjwymiarowych modeli czesci jest niezbedna
w celu zaprogramowania 3ciezek narzedzi
obrabiarek. Co ciekawe, wielokrotnie zmiany
te nie dotycza ksztattu, dopasowania czy
funkcji czesci, ale tak prostych kwestii, jak
zaslepienie otwordw w celu uzyskania styczneji
jednorodnej powierzchnina potrzeby jej obrébki
wykarnczajacej, poniewaz otwory te zostang
wywiercone dopiero po zakohczeniu tego etapu
obrébki. To na pierwszy rzut oka tatwe zadanie
moze pochtonaé mnéstwo czasu. Inzynierowie
produkcji zawsze majg utrudnione zadanie,
poniewaz nie s3 autorami projektu.

Czesto inzynierowie, ale takze sami
programisci NC, majg utrudniony dostep do
interesujgcych ich modeli CAD z powodu
czynnikdw  takich jak czas, odlegtosc,
translacja, a nawet jezyk. Nawet w mocno
zintegrowanym $rodowisku roboczym autor
modelu CAD prawdopodobnie pracuje w
innym dziale, zaktadzie, a nawet mieicie.
Oznacza to, ze inzynierowie produkgji
wiasciwie  nigdy  wczedniej nie  maja
stycznodci z modelem, ktérego maja uzywac.
Czesto musza zadawac pytania autorom albo
prosic ich o wprowadzenie zmian, a poniewaz sg
zobligowani jak najszybciej realizowac zlecenia,
taki kontakt musza ograniczyé do minimum.

Programisci NC powinni mie¢ mozliwo3¢
swobodnego  wprowadzania zmian  do
modelu, bez zadnych uszkodzen, probleméw
z jego ponownym odtworzeniem czy innych
podobnych btedéw, tak aby geometrie
zoptymalizowaé pod katem programowania i
obrébki. Istnieje wiele powodow, dla ktérych
programisci NC musza edytowaé geometrie
tréjwymiarowych modeli CAD.

Jednym z nich jest usuniecie btedow
modelu, nieciagtosci i btedéw translacji.
Problemy wystepuja nawet bez konwersjidanych
(koniecznej gdy plik czedci pochodzi z innego
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systemu CAD), poniewaz modele wygladajace
idealnie z zewnatrz moga pod wzgledem
matematycznym by¢ bardzo chaotyczne.
Typowe btedy to niepetne powierzchnie albo
drobne matematyczne  szczeliny miedzy
dwiema powierzchniami. Czesto to wystarcza,
aby programy CAM bfednie interpretowaty lub
odrzucaty model czedcido obliczer. W wiekszosci
systemébw CAM Sciezki narzedzi sa obliczane
w oparciu o dane matematyczne powierzchni
tréjwymiarowych modeli czedci. Nawet drobne
réznice w danych miedzy sasiednimi ,ptatami”
powierzchni moga prowadzi¢ do btedéw
w obrébce catosci. Pozostawiajac niezmieniony
ksztatt czesci, programisci NC moga by¢
zmuszeni do skorygowania powierzchni lub
poprawienia jej definicji, zanim bedzie mozna
zaprogramowac Sciezki narzedzi.

Modele posrednie i przygotowywanie
modeli odlewniczych. Z reguly projektanci

CAD dostarczajg dziatom  produkcyjnym
ostateczne wersje  modeli czesci, ktore
wymagajag wielu zmian, zanim zostang

wykorzystane np. jako modele odlewnicze
(dodanie naddatkéw odlewniczych, zalepienie
otworéw, pogrubienie uzebrowania itd.).
Modele posrednie mogg byé rozbudowanymi
wersjami czesci reprezentujgcymi najwazniejsze
etapy procesu produkcyjnego. W niektérych

przedsiebiorstwach tworzy sie je przez
odpowiednig modyfikacje finalnego modelu
czedci.

W obu przypadkach ,zamkniecie” otwordw
w celu zapewnienia obrébki powierzchni po
ciagtej, roéwnej geometrii znacznie utatwia
prace. Ponadto warto je na przyktad stosowaé
w sytuacjach, gdy po obrébce wstepnej maja
zosta¢ wykonane pewne operacje za pomoca
obrébki elektroerozyjnej (EDM). Jesli otwory
lub zagtebienia w modelu 3D przechodzg przez
skomplikowang powierzchnie, ich ,wypetnienie”
moze sprawia¢ programistom duze trudnosci,
szczegblnie gdy dany ptat powierzchni musi by¢
idealnie dopasowany do sgsiadujacych ptatow .

Typowa czynnos¢ wykonywana przez
programistow NC to dopasowanie promienia
zaokraglenia czy wypetniania. Czesto inzynier
produkcji ~ moze  dodawaé/modyfikowac
promienie w celu dopasowania ich do
wybranego scenariusza lub metody obrébki, np.
do dostepnych narzedzi.

Tworzenie nowej tréjwymiarowej
geometrii na podstawie modelu czesci.
Istnieje wiele sytuacji, w ktorych przydaje sie
mozliwos¢ tworzenia specjalnych obiektow

na bazie podstawowej geometrii czesci.
Typowe przyktady to szczeki uchwytéw
tokarskich czy niestandardowe elementy

mocowania. Wspomniana koncepcja
modelu odlewniczego jest nieco podobna do
modelu bazowego pétfabrykatu. Wszystkie
opisane  przyktady ilustruja  sytuacje,
w ktérych inzynier produkgji lub programista NC
musza wprowadzi¢ odpowiednie modyfikacje
do Zrédtowego modelu czesci.

Wprowadzanie zmian w projekcie.
Jedng z najczestszych przyczyn edytowania
modelu czedci jest koniecznos¢ wprowadzenia
nagtych lub konkretnych zmian w projekcie.
Ostateczne  przesuniecie  $cianki, zmiana
kata  pochylenia,  zwiekszenie  Srednicy
otworu czy inne, niekoAczace sie poprawki
to chleb powszedni programistéw NC. Po
rozpoczeciu programowania NC znacznie
fatwiej jest wprowadzi¢ modyfikacje do
istniejgcego bazowego modelu 3D niz zaczaé
prace od poczatku z nowym plikiem modelu
tréjwymiarowego dostarczonym przez
projektanta.

Wiekszos¢ obecnie dostepnych narzedzi
nie zaspokaja potrzeb programistow NC
w zakresie edytowania modeli. Dlaczego?
Wiele tréjwymiarowych modeli  projektéw
powstaje z  uzyciem  zaawansowanych
metod konstrukcyjnych, np. modelowania
parametrycznego. Konstruktor wprowadzi
ewentualne korekty szybko i sprawnie. W
przypadku programistbw NC zmuszonych
korygowa¢ geometrie  wydaje sie, ze
idealnym  rozwigzaniem byfaby mozliwos¢
zaimportowania gotowej bryty czesci wraz z
towarzyszaca historig budowy tego modelu,
np. jego definicjg operacji. Warunkiem jest
zastosowanie przez inzyniera produkgji tego
samego programu CAD, w ktérym model
powstat. Modele CAD majace historie tworzenia
mozna edytowac na poziomie poszczegdlnych
cech (operacji), ale wytacznie w aplikacjach
CAD, w ktorych one powstaty. Nawet jesli
inzynier produkcji ma do dyspozycji odpowiedni
system CAD, i tak musi przenies¢ powstaty
zmodyfikowany model do systemu CAM w celu
dalszego przetwarzania.

Ponadto  praktyka  pokazuje,  ze
modyfikowanie tych modeli wcale nie jest
fatwe. Sita, ale i stabos¢ metody parametrycznej
polega na S3cistej integracji modelu, ktéra
zapewnia zachowanie istoty projektu i wymusza
wspdtzaleznosci  miedzy parametrami. W
rzeczywistosci nawet sam projektant czesci
o kilkudziesieciu cechach (operacjach) ma
trudnodci  z  pomysinym  wprowadzaniem
przebudowy modelu, mimo ze zna kazdy
etap  konstruowania. Inzynier  produkgji,
ktory nie uczestniczyt w tworzeniu modelu
3D, moze spedzi¢ godziny na wprowadzaniu



- NUMER 02 (43) 2010

poprawek niezbednych do programowania NC,
aitak czestomusie tonie uda. Niewykluczone, ze
fatwiej bedzie po prostu od zera zaprojektowaé
model czesci lub jej wybrany obszar, chociaz
oznacza to ogromne marnotrawstwo czasu i
ryzyko kolejnych btedéw.

Alternatywe dla metody standardowej
stanowi modelowanie bezposrednie, ktére nie
wymaga koniecznosci przeliczania poprzednich
operacji. Systemy modelowania bezposredniego
nie sg uzaleznione od zadnej konkretnej metody
tworzenia (historii) uzytej do skonstruowania
modelu 3D.

Metoda ta narzuca jednak dwie zasadnicze
watpliwosci. Nawet jesli poczatkowa translacja
danychniespowodowataprzeksztatceniamodelu
w spdjny model 3D bez zapisu informacji o
sposobie jego utworzenia ani zmian na potrzeby
przysztej weryfikacji, bezposrednia edycja
przez programiste NC réwniez nie pozostawi
w danych modelu jednoznacznych zapiséw
o wprowadzonych zmianach. Tymczasem
zasady kontroli procesébw oraz koniecznosé
wypetnienia odpowiednich norm tolerancji i
jakosci sprawiajg, ze producenci sa zobowigzani
prowadzi¢ doktadny spis modyfikacji modeli.

Drugi  problem z  bezposrednim
edytowaniem modeli 3D to utrudnione
wykonywanie nawet najprostszych operac;i.
Zwykte przesuniecie stempla czy zmiana kata
nachylenia moze oznacza¢ dtugie godziny z
operacjami przeciggania i wyciggania, czyli w
praktyce koniecznos¢ przemodelowania catego
fragmentu czesci przez programiste NC.

Rewolucja w edytowaniu modeli dzigki
technologii Synchronous Technology

Gdy w 2008 r. Siemens PLM Software
wprowadzit  technologie  projektowania
synchronicznego  (Synchronous Technology),
od razu zwrécono uwage na mozliwosdi,
jakie stwarza w kwestii szybkiego i fatwego
edytowania modeli. Technologia ta pozwala na
modyfikowanie modeli niezaleznie od historii ich
projektowania. Zastosowano w niej nieznany
dotad poziom inteligencji, dzieki czemu
uzytkownicy mogg zmienia¢ nawet bardzo
skomplikowane geometrie  tréjwymiarowe.
Technologia  doskonale  wspétpracuje  z
podstawowymi, nie-inteligentnymi ksztattami,
ktére czesto powstajg w wyniku translacji
danych. Mozna jg nawet stosowaé do
tréjwymiarowych modeli o nienaruszonej,
aktywnej  historii  projektowania  (np.
zaawansowanych modeli parametrycznych),
nie powodujac zadnego jej uszkodzenia. To
doskonata opcja z punktu widzenia inzynieréw
produkcji, ktorzy nie sa autorami czesci i nie
znajg wszystkich szczegdtow jej konstrukgji.
Mimo zachowania pierwotnej historii zmiany
modelu s3 doktadnie rejestrowane i dostepne do

wgladu, czyli technologia ta spetnia wymagania
dotyczace kontroli proceséw w Srodowisku
produkcyjnym.

Brak koniecznosci rozumienia
historii projektowania czesci. Technologia

Synchronous ~ Technology to  unikatowa
i nowoczesna metoda  projektowania,
umozliwiajgca  wprowadzanie  zaréwno

planowanych, jak i nieplanowanych zmian.
Modyfikacje nie powoduja kazdorazowo
koniecznodci przeliczania catej historii tworzenia
modelu. Ponadto nastepuje usuniecie wszelkich
zaleznodci  miedzy cechami. Pozwala to
uniknaé ryzyka catej sekwencji niepomysinych
aktualizacji, gdy jedna zmiana w modelu
wptywa na kolejne cechy wymienione w historii
konstrukgji.

Technologia Synchronous Technology umoZliwia
fatwe wprowadzanie modyfikagji, niezaleznie od
historii dodawania poszczegdlnych cech.

Rozpoznawane operacje nie odzwierciedlajg
przebiegu procesu konstrukcji modelu, tak
jak ustawione w kolejnosci operacje edycji czy
.drzewo" historii operacji. Raczej przypominaja
operacje, ktére system rozpoznaje jako
edytowane przez uzytkownika w sposéb
bezposredni.  ,Rozpoznawanie  operacji”
nastepuje w chwili wyboru powiagzanych
Scianek, réwnolegtych lub wspétosiowych, a
finalne znaczenie ma fakt, w jakiej kolejnosci
Scianki zostaty wskazane oraz jakiej edycii
zostaty poddane.

W wielu przypadkach wigzanh
geometrycznych (typu stycznos¢,
wspdtosiowos¢ , relacji poziom/pion) absolutnie
nie wolno ,zrywac”. Technologia Synchronous
Technology rozpoznaje istnienie tych warunkéw
i zachowuije je podczas edycji, nawet jesli nigdy
nie zostaty jednoznacznie zdefiniowane lub
utracono je w wyniku translacji. To bardzo wazna
funkcjonalnos¢, szczegblinie przy wprowadzaniu
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zmian w systemie CAM (nalezy jednak pamieta¢
o  koniecznoici  przestrzegania  regut
zdefiniowanych w systemie CAD).

W efekcie jednym poleceniem mozna
identyfikowa¢ i dopasowywal  sasiadujgce
elementy geometrii (a nawet pofgczone z soba
przekroje modelu) oraz wprowadza¢ do nich
odpowiednie korekty.

Programista NC nie musi juz wybieraé
miedzy mniejszym a wigkszym ztem — prébg

dostosowania  parametrdw  pominietych
przez  projektanta  albo  modyfikacja
poszczegdlnych elementow geometrii

za pomocg metod edytowania modelu
podstawowego. Oba podejscia majg swoje
(opisane powyzej) wady, a projektowanie
modelu od poczatku moze potrwal wiele
godzin, a nawet dni. Dzieki technologii
Synchronous Technology programista NC moze
w  tréjwymiarowym modelu wprowadzaé

zmiany, jakich dotad nie mégt dokonywac
nawet zaawansowany uzytkownik systemu
CAD, bez umieszczenia w modelu analogicznych
mechanizméw zmiennosci od samego poczatku.

= = = ﬂ- 5
T 2

Synchronous Technology wyréznia sie
intuicyjnosciq dziatania, pozwalajgc inzynierom
produkgji pracowac z istotnymi z ich punktu
widzenia operacjami.

Bezproblemowe dodawanie nowych
wymiaréw  sterujgcych. Kolejng  wazna
zaleta modelowania synchronicznego jest
mozliwos¢ edycji modelu poprzez narzucenie
wymiarébw  sterujgcych  oraz  mechanizm
integracji pozwalajagcy zachowad spéjnodé z
reszta modelu kazdej kolejnej wprowadzanej
zmiany. Elementy te nie wchodzg w zadne
interakcje  z  narzuconymi  powigzaniami
zapisanymi w drzewie historii tworzenia
modelu, dlatego nie powstajg zadne btedy w
czasie aktualizacji modelu. Dzieki technologii
Synchronous Technology uzytkownik uwalnia
sie od ograniczed wynikajacych z istniejacych
powigzafi, a jednoczeSnie moze dodawac
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wymiary sterujagce i nowe zaleznodc na
potrzeby modelu produkcyjnego, odlewniczego
lub narzedziowego albo programowania NC.

Zapis historii  edycji.  Uzytkownicy
technologii ~ Synchronous  Technology nie
tracg mozliwosci korzystania z zapisu historii
przebudowania modelu, poniewaz kazda
operacja edyci w ramach modelowania
synchronicznego jest zapisywana. W efekcie
powstaje unikatowe rozwigzanie, dajace
z jednej strony petna kontrole nad procesem,
a z drugiej swobode bezposredniego
edytowania modelu.

Zmiany wprowadzane w modelu metoda
synchroniczng mozna tatwo zapisywaé jako
elementy catego procesu edycyjnego, majacego
za pomoca sekwencji operacji przeksztatci¢
model w nowa konfiguracje czesci. Kazda
zmiane wprowadzong w ten sposéb mozna
niezaleznie aktywowal i dezaktywowac.
Aby obejrze¢ pierwotng konfiguracje czesci,
wystarczy wytaczy¢é wszystkie zmiany. Jak
widaé, metoda zapewnia petny zapis operacji
wymagany dla kontroli proceséw edyciji.

—
S
e e —
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Synchronous Technology umozliwia szybkie
adaptacje ztozen i uchwytéw pod kgtem montazu

nowych czesci.

SIEMENS

Autor:

Aleksandra Jozwiak

Marketing Manager Siemens PLM Software
na podstawie dokumentu ,NC programming
with synchronous technology”
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Grafit, a precyzyjne ksztatty

Poco Graphite moze zaoferowac game
pierwszorzednych gatunkow grafitu, ktére
oferuja wysoka jakos¢ wykonania w tak
wymagajacych ksztattach, jak na przyktad
produkcja liter na powierzchni narzedzia lub
grawerowanie na wktadce.

Tego rodzaju ksztatty zaleza od materiatow
grafitowych cechujacych sie matym wymiarem
ziarna i spoista mikrostrukturg dla produkgii

drobnej, powierzchni wykoriczeniowej
z odpowiedzialnymi szczegbtami w projekcie,
gdzie polerownie jest niepraktyczne. Materiat na
elektrode jest dodatkowo obcigzony wymogiem
minimalnego  zuzycia.  Drobny, literowy
napis na elektrodzie powoduje, ze materiat
przeznaczony na nig musi cechowac sie bardzo
dobra wytrzymatodcig na zginanie, tj. powyzej
900kg/cm3, przy jednoczesnym zachowaniu
ostroici szczegdtdéw. Przyktadem moze nam
stuzy¢é wnetrze duzej litery , A " lub kropka
w ,j". Materiat nie moze tama¢ sie podczas
procesu przygotowania. Grafity POCO, takie jak

EDM 3,EDM C3 i EDM 4 sg wiasciwymi gatunkami
dla tego typu ksztattéw. Materiaty te cechuje
jednolita mikrostruktura, posiadajgca ziarno
okoto 4um z duza wytrzymatoicia na zginanie.
S3 one zaprojektowane do wykonywania
delikatnych detali i drobnej powierzchni, cechujac
sie niskim zuzyciem elektrody. Dla jeszcze
bardziej wymagajacych ksztattow, takich jak
precyzyjnie pracujgca forma, przeznaczony jest
gatunek EDM AF5. Ten gatunek cechuje bardzo
wysoka wytrzymatos¢ na zginanie (1.200kg/cm?
=17.000psi) i ziarno o wymiarze ponizej um -
jedyny taki materiat na Swiecie.

Jezeli pragniesz dowiedzie¢ sie, jak twardy
jest grafit, na ktorym pracujesz dzis, sprawdzi¢
wyzej opisane gatunki grafitow firmy POCO
SARL - prosimy o kontakt. Posiadamy probki oraz
stuzymy informacjg techniczna.

Wytaczny dystrybutor materiatow
POCO GRAPHITE na terenie Polski
OBERON Robert Dyrda.

POCO o

Entegris

GRAPHITE

Kontakt:

Dawid Hulisz
Specjalista d.s grafitu
Tel.: 0-52/ 354 24 27
Fax.: 0-52/ 354 24 01
d.hulisz@oberon.pl
www.oberon.pl
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FABRYKA AUTOMATOW TOKARSKICH

we WROCLAWIU S.A.
Belgijska Grupa HACO

Gdy doskonatos¢ staje sie reguta...

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

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

UNIWERSALNE TOKARKI NUMERYCZNE - TUR MN

e szeroki zakres toczenia nad fozem

e dilugosc toczenia elementow osadzonych w
ktach od 1 mdo 12 m

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

e glowica 8 narzedziowa o osi poziomej z
mozliwoscig pracy narzedzi obrotowych

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” + nowoczesha konstrukcja ostonigtego skosnego toza
| FCT700/700 FCT 1000

Zapraszamy do odwiedzenia prezentacji naszych maszyn w trakcie
targow ,,MACH TOOL” w dniach 8-11 czerwca 2010 r. w Poznaniu !

FABRYKA AUTOMATOW TOKARSKICH

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

www.fathaco.com




_GALIKA Sp

. Z 0.0.

Technologie i Urzgdzenia Przemysfowe

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

INDEX

Centra frezarskie, frezarki
specjalizowane, systemy i linie
produkcyjne

Frezarki bramowe, gtowice
frezarskie, maszyny modelarskie
frezarki tozowe

o

Zimmermann

Samo tadujgce sie tokarki CNC,
tokarki pionowe

W nh:E Szlifierki specjalizowane,
urzadzenia pomiarowe
EIHEEH Grupa producentéw
W SCHLEIFRING SZfierek
- - szlifierki

w SCHAUDT @ MIKROSA bezkiowe

Szlifierki do ptaszczyzn
i szlifowania ksztaltowego

-
a JUNG
@ mLovess

Prasy do tuszowania form, przenosniki tasmowe

[eALDABINI]

Systemy do prostowania,
prasy do ttoczenia blach,

urzadzenia do testowania
materiatdéw

GALIKA Sp. z o.0.

Technologie i Urzgdzenia Przemysfowe
ul. Spacerowa 12/4 ul, Kolista 25

00-592 Warszawa 40-286 Katowice

Tel, +48 22 848 24 48 Tel +48 327350 376
Fax. +48 22 B49 87 57 Fax. +48 32 7350 375
e-mail: galika-wars@galika.pl

www.galika.pl

Tokarki uchwytowe, automaty
tokarskie, centra tokarsko-

RAUB frezarskie
ALZMETALL{ )

we drive prodoctivily

- I MIKRON

Assembly Technology

/

Heyligenstaedt

Centra frezarskie
Wiertarki

Obrabiarki do produkgji
wielkoseryjnej

Tokarki i frezarki CNC, tokarki
ciezkie, tokarki do obustronnego
planowania, frezarki portalowe

RAAVENSBLURG

e

PRAWENA | Obrabiarki do kot zebatych

@ STUDER

Uniwersalne szlifierki do watkow
i otworow

Szlifierki do ptaszczyzn
i szlifowania ksztattowego

-
« BLOHM

R HEXAGON

®)

Wspohrzednosciowe
maszyny pomiarowe

= CNC

Prasy krawedziowe, gilotyny hy-
drauliczne, urzadzenia plazmowe
do przecinania, prasy do
wykrawania

2

A .p =

Urzgdzenia do obrébki
cieplnej

Zapraszamy do odwiedzenia naszej

ekspozycji podczas MachTool 2010
Poznan 8 - 11.06.2009
Pawilon 3 Stoisko 31
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5-cio osiowa EiMa - realizacja w firmie Gerd Bar GmbH

EiMa Maschinenbau GmbH odpadami. W zaleznosci od masy i rodzaju obrabianego profilu, koszt
wyprodukowania preta aluminiowego dochodzi¢ moze nawet do
Potencjat znacznych oszczednosci: narzedzie do optymalizacji 150 euro. Warto wiec poszukiwaé oszczednosci.
zuzycia pretoéw dla potrzeb zaktadéw obrébki mechanicznej profili.
Sprzet na zamowienie stosowany w Bar

Produkcja burt zatadowczych to najwiekszy dotychczasowy suk-
ces Bar. Aby zaspokoi¢ wysoki popyt na swoje wyroby, w roku 2007,
przedsiebiorstwo zainwestowato w drugg instalacje obrébki maszyno-
wej profili EiMa, w efekcie czego produkcje platform udato sie podwo-
i¢. Doswiadczenia zdobyte przy obstudze pierwszej instalacji wyko-
rzystano tworzac kolejny zaktad. Jednym z wprowadzonych ulepszen
byto zastosowanie mechanizmu zaciskowego. W pierwszym zaktadzie
EiMa, zacisk mogt byé regulowany wytacznie przy pomocy specjalne-
go, ruchomego portalu. Rozwigzanie to zostato zmodyfikowane tak,
by mechanizm zaciskowy mogt by¢ regulowany elektrycznie wzdtuz
wtasnych osi. Dzieki temu, zminimalizowano wymagany czas rozruchu
instalacji oraz niemalze wyeliminowano zwiazane z tym odpady.

5-osiowe centrum obrébcze Alpha firmy EiMa wyposazone w ste-
rowang NC pife oraz ukfad mechanizacji i automatyzacji procesu

Zoptymalizowane ciecie pretow aluminiowych na wymiar

Produkujemy okoto 60 sztuk burt zatadowczych cargolift dzien-
nie" — twierdzi Michael David, kierownik produkcji firmy Bar. Pro-
jekt wszystkich modeli tego urzadzenia oparty jest identycznych
zatozeniach konstrukcyjnych. Pod markg Bar Cargolift kryje sie szeroki
asortyment tylnych burt zatadowczych, czyli platform podno3niko-
wych montowanych w tylnej czesci pojazdéw transportowych, nazy-
wanych w skrécie cargolift, produkowanych przez niemieckie przed-
siebiorstwo Gerd Bar GmbH z siedziba w Heilbronn.

Wydajne wykorzystywanie drogich surowcéw przyczynia
sie do zwiekszenia potencjatu tworzenia wartosci w procesie
technologicznym. Przedsiebiorstwo Gerd Bar GmbH korzysta
z oprogramowania Puma-System w dwach instalacjach do ob-
robki profili produkcji EiMa, w ktérych odbywa sie ciecie profili
aluminiowych na potrzeby wytwarzania tylnych burt zatadow-
czych. Oprogramowanie stosowane jest do celow optymizacji
zuzycia pretow, zas sama firma twierdzi, ze dzieki takiemu roz-
wigzaniu jest w stanie oszczedzi¢ nawet kilkaset euro dziennie.

Minimalizacja strat przy cieciu

Oprocz uktadéw elektrycznych, platforma podnosnika Cargolift
sktada sie z okoto 30 niezaleznych elementéw. W zaleznosci od jej za-
ktadanego zastosowania, profile aluminiowe obrabiane mechanicznie
przez firme Bar rdéznig sie nie tylko dtugoscia, lecz takze gruboicia.

Biorac pod uwage koniecznosé stosowania profili aluminiowych o bar- Maszyna EiMa, typ Alpha, inne realizacje
dzo zréznicowanych wymiarach, pojawiaja sie potencjalne mozliwosci
uzyskiwania znacznych oszczednosci w efekcie zoptymalizowa- Instalacje obrébki skrawaniem ksztattownikéw EiMa zostaty zapro-

nia procesu ciecia na wymiar. Jezeli ksztattowniki sa po prostu ciete  jektowane specjalnie pod katem wymogdéw Bér. Kierownik produkcji fir-
w rdzny sposéb i z zachowaniem réznej dtugodci zgodnie z wymo-  my wyjasnia, dlaczego wybrano wtasnie rozwigzania EiMa: ,Wybralismy
gami danego zamdwienia, wéwczas nieuniknione sg znaczne starty  EiMadlatego, ze zajmujemy sie nie tylko obrébka elementéw lekkich, ale
materiatowe w postaci scinek. Wzgledy bezpieczeristwa (DIN) nie do-  takze elementéw o masie dochodzacej do 90 kilograméw. Urzadzenia
puszczaja mozliwosci zespawania odpadéw w celu uzyskania odcinka  EiMa umozliwiajg nam realizacje obrébki petnego asortymentu profili,
0 wymaganej dtugosci. Zatem wszystkie Scinki automatycznie staja sie  z jakimi mamy do czynienia, ale to nie wszystko, bowiem mozemy tak-
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ze pracowac na catych pretach. Pierwsza instalacja pracuje w firmie Bar
w systemie 3-zmianowym juz od trzech lata.

Przemyslany cykl produkcyjny

Dostarczone prety, ktérych dtugos¢ nie moze przekraczaé 7,8 m,
przekazywane sg bezposrednio do magazynu wysokiego sktadowa-
nia, ktory znajduje sie w obrebie obszaru produkcyjnego. Transport
wymaganych do produkgji ksztattownikdw aluminiowych z magazynu
do zaktadu obrébki jest takze w petni zautomatyzowany. Przy pomocy
specjalnego uchwytu, ksztattownik dostarczany jest do maszyny, gdzie
nastepnie realizowane sg kolejne etapy procesu technologicznego,
kontrolowane przez oprogramowanie.

Dzieki zintegrowaniu instalacji EiMa ze specjalnym wyposazeniem,
na przyktad systemem antykolizyjnym Brankamp, produkcja odbywa
sie bardzo ptynnie. Jezeli, dla przyktadu, z uchwytu wypadnie profil,
a trzpieh obrotowy zostanie opuszczony w celu wykonania automa-
tycznej obrébki danego elementu, specjalne czujniki wykryja obcigzenia
w nieodpowiednich czeSciach maszynerii i niezwtocznie wytgczg insta-
lacje. W ten sposéb, uniknaé mozna bardzo kosztownych awarii wypo-
sazenia. Dzieki 5-osiowemu centrum obrébkowemu, nie jest konieczne
obracanie profilowanym pretem w trakcie jego obrébki. ,JesteSmy na-
wet w stanie obrabiaé pret od spodu przy pomocy gtowicy skretnej”
— twierdzi Markus Klink, odpowiedzialny za nastawy maszyn w Bar,
wskazujac na stozkowy otwér pogtebiony na spodniej powierzchni
ksztattownika.

Jeden operator dwdch maszyn

Dwie instalacje EiMa moga by¢ obstugiwane przez pojedynczego
operatora. Kazda instalacja obrébki profili wykonuje kompleksowa
obrébke elementéw, ktéra moze trwaé do 15 minut. A jako, ze z jed-
nego preta wykonuje sie kilka profili, obrébka kazdego preta trwaé
moze nawet 45 minut. W tym czasie, operator maszyny nie podejmuje
zadnych czynnosci, o ile oczywiscie procedura postepuje bez zadnych
przeszkéd.

Elastyczna produkcja

Obydwie instalacje EiMa przeznaczone s3 do obrébki profili alumi-
niowych, jak réwniez elementéw wykonanych z drewna lub tworzyw
sztucznych. Ich ruchoma, 5-osiowa gtowica widlasta oraz mechanizm
zaciskowy, przytrzymujacy obrabiany element w odpowiedniej pozycji,
umozliwiaja firmie Bar realizacje obrébki elementéw o diugoici siega-
jacej 7.800 mm. Obydwa centra obrébkowe Alpha C produkcji EiMa
wyposazone sg w identyczne zestawy oprzyrzadowania, pozwalajace
na elastyczna obrébke z jednoczesnym wykorzystaniem dwéch insta-
lacji. Magazyn narzedzi umozliwia uzycie zestawu 60 narzedzi.

W trakcie obrdbki z duza predkoscia, gtowny agregat frezarski ge-
neruje moc od 7,5 do 24 kW przy maksymalnej predkosci obrotowe;j
26.000 obr/min. W Bdr, instalacje do obrdbki skrawaniem profili sg
wyposazone w kompleksowe systemy automatycznego podawania
i odbioru obrabianych elementéw do i z maszyny.

Sterowanie: Siemens 840 D, Heidenhain ITNC530

Gtowne wrzeciono

HSK 63 F, 7,5 kW do 24 kW max. 26.000 1/min
robocze:

FORUM NARZEDZIOWE OBERON

03 X: Sruba
03Y: Listwa zebata
03 Z: Sruba

Technika napedowa:

Urzadzenia ochronne: Kabina ruchoma lub kabina stata

12/24 miejsc w magazynie; listwa Pick-up
dla narzedzi specjalnych; wersja specjalna na
zaméwienie

Zmieniacz narzedzi:

Belki stalowe pozycjonowane recznie lub auto-

Stot maszyny /System
mocowan?a'y/ ¥ ¥ matycznie; alternatywnie ramowy st6t stalowy.
’ Adaptowalne indywidualne stacje mocujace
03 X:2.500 mm do ok. 15.000 mm
Zakresy pracy: 05Y:1.000 mm do ok. 1.500 mm

05 Z:300 mm do ok. 800 mm

03 X: 40 m/min do max. 60 m/min
03Y: 40 m/min do max. 60 m/min
03 Z: max. 20 m/min

Predkosci posuwu:

Materiaty: aluminium, drewno, tworzywa sztuczne

Inne opcje - na zapytanie

Kierownik produkcji w firmie Bar jest bardzo usatysfakcjono-
wany faktem posiadania kompetentnego i wiarygodnego partnera,
ktéry wspiera jego przedsiebiorstwo w codziennej dziatalnosci. ,To,
o najbardziej odpowiada nam w EiMa, to takze ich petna gotowos¢
w Swiadczeniu ustug serwisu i wsparcia technicznego. Wszelkie czyn-
nosci serwisowe realizowane sg bardzo szybko, réwniez dlatego, ze
siedziba producenta znajduje sie niedaleko. EiMa posiada takze dostep
do swoich urzadzef za posrednictwem zdalnego systemu utrzymania
ruchu, zas raz do roku, odbywa sie przeglad zasadniczy, dzieki czemu
mamy pewnos¢, iz urzadzenia pozostaja sprawne przez caty czas.”

Artykut: skrét artykutu zamieszczonego w APT Aluminium News.
Wybér: Jacek Mierzejewski www.eima-maszyny.pl

Producent systeméw i urzadzef do obrobki tytanu, aluminium,
stali i kompozytow.

EiMa Maschinenbau GmbH
Gutenbergerstrasse 11

D-72636 Frickenhausen

Tel.: +49 7022 9462-0
verkauf@eima-maschinenbau.de
www.eima-maschinenbau.de

W Polsce:

Jacek Mierzejewski
info@eima-maszyny.pl
www.eima-maszyny.pl

Tel: +48 601222 904
Tel./fax: +48 22 8223377

Odwiedz nas na targach Mach - Tool w Poznaniu
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Sukces dzieki obrabiarkom najnowszej technologi

Wywiad z Panem Ralph Christnacht

DIMG

DMG ECOLINE, oferujac zaawansowane technologicznie obrabiarki za
niskg cene, zajmuje jedng z czotowych pozycji w obszarze technologii toczenia
i frezowania.

Przykfad obrabiarek DMG linii ECOLINE pokazuije, ze sukces mozna osiggnac
nawet w czasach kryzysu ekonomicznego. Wraz z rozpoczeciem projektu w roku
2008 i powstaniem wiasnie w tym celu na poczatku roku 2009 DMG ECOLINE,
rozpoczeta sie niezwykta historia. Nowe tokarkii frezarki tej linii odnosza sukces
na Swiatowych rynkach. Sukcesywny wzrost popytu na obrabiarki ECOLINE
na kluczowych rynkach pozwala przypuszczaé, ze zatozony na rok biezacy cel
sprzedazy 1.000 sztuk obrabiarek zostanie znacznie przekroczony.

W ponizszym wywiadzie pan Ralph Christnacht (Dyrektor Naczelny DMG
ECOLINE GmbH) opowiada o przyczynach sukcesu oraz o przysztosci obrabiarek
linii ECOLINE.

Panie Christnacht: obrabiarki linii ECOLINE osiggnety niesamowity sukces
na rynku. Jak to sie stafo, Ze osiggnely sukces?

Pomimo Ze niektdrzy klienci bardzo zwracaja uwage na ceny, staramy sie
ich zainteresowal przede wszystkim nowosciami technicznymi, zwtaszcza
w takich segmentach rynku, w ktérych do tej pory wiadnie tanie obrabiarki miaty
wptyw na ceny rynkowe. W skrécie: nasze obrabiarki ECOLINE odnosza tak
duzy sukces, poniewaz klienci moga pozwoli¢ sobie na ich zakup dzieki niskiej
cenie i jednoczesnie majg pewnos¢, ze sa one niezawodne i efektywne. Do tego
nalezy jeszcze dodac, ze oferta obrabiarek linii ECOLINE w poréwnaniu z tania
konkurencjg wyrdznia sie duza stabilnoscia. Kliendi, ktérzy zdecydowali sie na
zakup obrabiarki linii ECOLINE czerpia korzy3ci z jakosci i marki DMG.
Obrabiarki linii ECOLINE sq cenowo nie do pobicia w poréwnaniu
z innymi obrabiarkami dostepnymi w ofercie DMG?

Na poczatku chciatbym podkresli¢, ze koncepcja obrabiarek linii ECOLINE
bazuje na dopasowaniu jakosci tych maszyn do jakosci najwyzszej klasy
obrabiarek oferowanych przez DMG. W przeciwiefistwie do nas, niektérzy
producenci oferujg ,tanie maszyny z tania jakoscig”. Oznacza to, ze oferujac
obrabiarki lini ECOLINE oferujemy naszym klientom sprawdzong technologie
DMG oraz sprawdzone komponenty i podzespoty od czotowych Swiatowych
dostawcow. Mam tu na mysli na przyktad dostawcéw wrzecion do frezarek,
dostawcow szybkich 12-pozycyjnych glowic oraz dostawcéw napedzanych
narzedzi do tokarek. Ponadto oferujemy prowadnice, napedy i sterowania
3D @ Slimline z panelem z 15" ekranem, co pozwala na szybkie programowanie
itatwa obstuge, a takze SmartKey ©.

Odpowiedzig na pytanie, dlaczego jestesmy w stanie zaoferowaé klientowi
utrzymanie niskich kosztéw produkcji i pomimo to duza wydajnos¢, jest
mozliwos¢ standaryzacji obrabiarek tej grupy. Dzigki temu mozemy zwigkszaé
produkgje i redukowaé koszty. Z jednej strony zmniejszamy koszty produkdji
poprzez osiggniecie efektu skali, a z drugiej strony zwracamy uwage na bardzo
wydajny proces montazu w naszych zaktadach produkcyjnych, co takze nie jest
bez znaczenia dla redukgji kosztow.

Gdzie produkowane sq obrabiarki ECOLINE i jak zorganizowana jest ich
sprzedaz i serwis?

Obrabiarki CTX eco i DMCV eco s3 produkowane w firmie produkcyjnej
w Szanghaju i w FAMO-cie w Polsce. Trzecim producentem jest DECKEL
MAHO Seebach GmbH, ktéry od jesieni ubiegtego roku, w grupie obrabiarek
ECOLINE produkuje 5-osiowg frezarke DMU 50 eco,. Sprzedaz towardéw
i ustug odbywa sie za posrednictwem stworzonych przez GILDEMEISTER
i zlokalizowanych na catym Swiecie 72 punktéw sprzedazy i serwisu.

Jakie sq gtowne rynki dla obrabiarek ECOLINE?
ECOLINE zostato zaprojektowane gtownie z mysla o krajach takich jak

Ralph Christnacht, Dyrektor Naczelny DMG ECOLINE GmbH
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Brazylia, Rosja, Indie i Chiny. W roku ubiegtym wiekszos¢ obrabiarek ECOLINE
zostata sprzedana w Chinach. Sprzedaz obrabiarek ECOLINE w Polsce
i Niemczech takze byta na nieztym poziomie.

Obrabiarki ECOLINE sq czesto okreslane, jako ,Wejscie w Swiat
innowagji”, Co to oznacza?

Obrabiarki linii ECOLINE rozszerzyty oferte podstawowa DMG i czesto sa
dia klientéw ,pierwszym krokiem” w kierunku zakupu obrabiarki. Swiadczy
o tym fakt, ze 55% sposrod wszystkich klientéw ECOLINE w roku 2009 nigdy
wczedniej nie kupito obrabiarki DMG. Nalezy takze doda¢, ze DMG, jako firma
posiadajaca petna game obrabiarek, oferuje klientom szerokie mozliwosci
wejscia lub awansu do ,,obrabiarkowej elity”.

Ta elastycznos¢ jest doceniana w grupie klientow, ktérzy posiadaja obrabiarki ze
sterowaniem Siemens i Heidenhain. Dzieki wsp&tpracy z MORI SEIKI, bedziemy
mogli zaoferowa¢ naszym klientom sterowanie Mapps 4 z programowaniem
3D juz w potowie biezacego roku. Wszystko po to, aby pomdc pozyskaé
klientdw, ktorzy do tej pory uzywali obrabiarek z amerykariskimi i japoriskimi
systemami sterowan.

Czego mogq spodziewac sie klienci ECOLINE w zakresie innowagji?

Bedziemy kontynuowac rozwdj obrabiarek ECOLINE cisle wedtug potrzeb
klientéw. Jednak kroki w zamierzonym kierunku beda raczej niewielkie. Beda
to mate kroki, na przyktad w obszarze wrzecion, technologii sterowan czy
pakietow opcji.

Identycznie, jak w przypadku obrabiarek CNC, pracujemy takze nad rozwojem
nowych komponentéw, czy ustug serwisowych. Podczas EMO w Mediolanie
w roku 2009 uzupetnilismy oferte obrabiarek ECOLINE o specjalny podajnik
preta. Obecnie prezentujemy nasze pierwsze urzadzenie do ustawiania
narzedzi poza obrabiarkg UNO 115 eco. Takze w tym zakresie staramy sie
zaoferowa¢ naszym klientom najwyzsza wydajno3¢, innowacyjne technologie
i bezkonkurencyjne ceny.

Jakie sq cele na rok 2010?

Liczymy na dobry start sprzedazy obrabiarek linii ECOLINE dzieki znalezieniu
nowych klientéw i skoncentrowaniu sie na produkgji dostepnych cenowo,
wysokiej jakosci obrabiarek CNC. Oprécz tego, mam nadzieje, ze jesli stworzymy
odpowiednie warunki, na najwaznigjszych rynkach bedziemy w stanie
w biezacym roku zwiekszy¢ sprzedaz w poréwnaniu do roku 2009.

Bazujgc na najwyzszej klasy obrabiarkach, doskonatej strukturze sprzedazy oraz centrach
technologicznych, Chiny zaliczane sq do najlepszych rynkéw sprzedazy obrabiarek linii
ECOLINE.

www.dmgecoline.com
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system 3R
Zwieksz produktywnosc swojej firmy

OBERON" Robert Dyrda

88-100 Inowroctaw, ul Cicha 15

SVStem 3R tel (052) 35-424-00, fax (052) 35-424-01
oberon@oberon.pl; www.oberon.pl
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Raport centra frezarskie
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PRODUCENT HAAS GF AgieCharmilles, Szwajcaria
PRZEDSTAWICIEL W POLSCE ABPLANALP GF AgieCharmilles Sp. z 0.0.
PARAMETRY Maszyna duza Maszyna Srednia Maszyna mata Maszyna duza Maszyna Srednia Maszyna mata
VF8 VF3 MM Mikron HPM 1850 U Mikron XSM 800 Mikron HPM 600 HD

Powierzchnia potrzebna do zainstalowania maszyny (mmxmm) 5530x5450 4790x4150 3060x2980 6450x5950 3918x2678 3570x2320
Wagamaszyny (kg) 11567 5670 1542 31500 10100 12900
Przesuw osi x (mm) 1626 1016 406 1850 800 600
Przesuw osiy (mm) 1016 508 305 1400 600 600
Przesuw osiz(mm) 762 635 254 905 500 500
Wielkosé stotu roboczego (mmxmm) 1626x914 1219x457 914x305 21600 800x600 800x600
Konstrukda stotu (ruchomy /nieruchomy) Tak/Nie Tak/Nie Tak/Nie Ruchomy W Osi X Ruchomy w Osi X Ruchomy
Maksymalny ciezar detalu, ktory mozna potozyé na stole roboczym (kg) 1814 1588 27 4000 1000 500

k Ina wielkosc detalu, ktdry mozna potozyé nastole roboczym (mm) 1850x1500x1100 600
Konstrukgja stotu korpusu (jednolity /spawany) Odlew zeliwny Korpus z polimerobetonu | Korpus z polimerobetonu
Konstrukdja wrzeciona (elektrowrzeciono /przektadnia) Tak/Tak Tak/Tak Tak/Nie Elektrowrzeciono Elektrowrzeciono Elektrowrzeciono
Maksymalna predkos¢ obrotowa wrzeciona (obr. /min) 10000 10000 6000 24000 54000 42000
Przesuw roboczy (m/min) 127 16,5 127 15 20 40
Szybki posuw (m//min) 15,2 25,4 15,2 40 80 40
Maksymalnamocwrzeciona (kW) 24 14,9 56 38 32 39
Moment obrotowy wrzeciona (NM) 610 102 45 324 46 84
Kofcowkastozkawrzeciona typ) SKS0 sK40 sk40 HSK-A63,150-B40 :?égé :55’234603' 'SOAZE?&?EO&Q?O'
Sposdb chiodzenia wrzeciona (wymuszone /samoistne) Nie/Tak Nie/Tak Nie/Tak Wymuszone Wymuszone Wymuszone
Odlegtosé wrzeciona od stofu roboczego (min/max) 127/889 102/737 102/356 100/820 100/600 100/600
Mocsilnika gtownego (kW) 38 2 39
Pojemnos¢ magazynu narzedzi(szt.) 30+ 20 10 30-210 15-68 30-60
Czaswymiany narzedzia (sek.) 36 42 42 1 10 2
Maksymalny cigzar narzedzia we wrzecionie (kg) 13,6 54 54 20 3 8
Maksymalna rednicanarzedziawe wrzecionie (mm) 254 89 89 140 53 130
Maksymalny dezar narzedziadowymiany (kg) : 8 3 8
Osie sterowane numerycznie (x/y/z/c/a/b) Tak Tak Tak Xyz.cb XY,z XYz
Sterowanie (typ) HAAS HAAS HAAS He“;i”mh:::‘si;zgé3o/ Heidezsjgrmcfo Z | HeidenhainiTnc 530
Elementy YF i ia (enkoder /liniat optyczny) Tak/Nie Tak/Tak Tak/Tak Liniat optyczny Liniat optyczny Liniat optyczny
Maksymalny pobér mocy (kVA) 28 1 9 87 29 16
Dokdacknoé¢ pozyrionowania przestrzennezow osiach 0,001 0,008 0,006
Doktadnos pozycjonowania w poszczegdlnych osiach (a /b /c) 0,008 0.005 0.005 0,006 nie wystepuje, bo a/b/c/to osie obrotowe
Powtarzalnos¢ pozygonowania (mm) 0,005 0,003 0,003 0,004 0,004 0,004
Elektroniczna kompensagja wydtuzen cieplnych (tak /nie) Tak Tak Tak Tak Tak Tak
Mozliwosé obrobki grafitu (tak /nie) Tak Tak Tak Tak Tak Tak
Chiodzenie przez narzedzie (standard /opdja) Opga Opga Opda Opdja Opdja
Czy obrabiarkajest przystc do pracy "nasucho"? (tak/nie) Tak Tak Tak Tak Tak Tak
Opdaautomatyzadji - wspotpraca z robotem (tak /nie) Nie Nie Nie Tak Tak Tak
Transporter wiorow (tak /nie) Tak Tak Tak Tak Tak Tak
Zmieniacz palet (tak /nie) Nie Nie Nie Tak Tak Tak
Magazyn palet (tak /nie) Nie Nie Nie Tak Tak Tak
Serwis na polskim rynku (tak /nie) Tak Tak Tak Tak Tak Tak
Sktad czesci zamiennych na polskim rynku (tak /nie) Tak Tak Tak Tak Tak Tak
Cenakatalogowa netto (Euro) 115,995.00 44,995.00 22,995.00 na zapytanie, zalezna od wyposazenia
ADRES ul. Kostrzynska 36 ,02-979 Warszawa al. Krakowska 81, Sekocin Nowy 05-090 Raszyn k. Warszawy
OSOBA DO KONTAKTU Pawet Matejak Grzegorz Bosak - kierownik dz. Sprzedazy
TELEFON/FAX Tel. (22) 379 44 00; Tel. (22) 858 9478 (22) 326 50 50/(22) 326 50 99
WWW/E-MAIL www.abplanalp.pl; pm@abplanalp.pl info.pl@pl.gfac.com www.gfac.com/pl
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MORI SEIKI DOOSAN PRODUCENT

APX Technologie Sp. z 0.0. DEMATEC POLSKA Sp. z 0.0. PRZEDSTAWICIEL W POLSCE

Maszyna duza Maszyna srednia Maszyna mata Maszyna duza Maszyna $rednia Maszyna mata PARAMETRY

V$10000/50 NV7000/50 DuraVertical 635 Eco 5365x6 300 2539x3 400 2046x2 940 Powierzchnia potrzebna do zainstalowania maszyny (mmx mm)

22000 12000 4000 26000 7500 5500 Wagamaszyny (kg)

3150 1540 635 2400 1270 762 Przesuw osi x (mm)

1000 760 510 960 670 435 Przesuw osiy (mm)

600 660 460 800 625 510 Przesuw osiz(mm)

3350x1000 1700x760 790x560 2600x950 1300x670 920x435 Wielkos¢ stotu roboczego (mmxmm)

Ruchomy Ruchomy Ruchomy Ruchomy Ruchomy ruchomy Konstrukdastotu (ruchomy /nieruchomy)

3000 2000 600 4500 1000 600 Maksymalny cieZar detalu, ktéry mozna potozy¢ na stole roboczym (kg)
3500x1200 1700x760 635x510x580 Maksymalna wielkos¢ detalu, ktory tozy¢ nastole rok

Jednolity Jednolity Jednolity Jednolity Jednolity Jednolity Konstrukdja stotu korpusu (jednolity /spawany)

Elektrowrzeciono Elektrowrzeciono Elektrowrzeciono Przektadnia Przektadnia Przektadnia Konstrukdja wrzeciona (elektrowrzeciono/przektadnia)

20000 15000 8000 6000 8000 8000 (opga12000) Maksymalna predkosé obrotowa wrzeciona (obr. /min)

40 20 20 1-8000 mm/min 1-15000 mm/min 1-15000 mm/min Przesuw roboczy (m/min)

40 20 P 16 36(30naosiz) 36(30naosiz) Szybki posuw (m/min)

30 30 ) 15/185 (cont./15min) | 15/185(cont,/15min) | 11/15(cont. /15 min) Maksymalna moc wrzeciona (kW)

302 420 95 56154 18 955 Moment obrotowy wrzeciona (NM)

BT40BTS0,SOCATHSK | BTP0.CATOSK-ATO0, B40 50#50 150#40 150440 Koficowkastozkawrzeciona typ)

Wymuszone Wymuszone Wymuszone Sposob chiodzenia wrzeciona (wymuszone/samoistne)

200- 800 200-860 120-580 200-1000 150-775 150-660 Odlegtos¢ wrzeciona od stofu roboczego (min/max)

30 30 15 15/185 (cont./15min) | 15/185 (cont./15min) 11/15 (cont. /15 min) Mocsilnika gtownego (kW)

20/30/40/60 30/40/60 20 30 30 30 Pojemnos¢ magazynu narzedzi (szt.)

18 25 16 3 135 135 Czaswymiany narzedzia (sek.)

15 20 6 5 8 8 Maksymalny cigzar narzedzia we wrzecionie (kg)

180 240 130 23k(‘)e(;t2§>q—ej§;\iz\;\§5t- 125 (80 - jesli wszystkie stacje 53 zajete) Maksymalna Srednica narzedzia we wrzecionie (mm)

15 20 6 15 8 8 Maksymalny cigzar narzedzia do wymiany (kg)

XY.ZA.C XY.ZAC XY.Z,A,C x/y/z x/y/z x/y/z Osie sterowane numerycznie (x /y/z/c/a/b)

MAPPS IV MAPPS IV MAPPS IV Fanuc Fanuc Fanuc Sterowanie (typ)

Enkoder / Liniat Enkoder / Liniat Liniat Optyczny Enkoder Enkoder Enkoder El pomiarowy pr zania (enkoder /liniat optyczny)

48 50 31 60 50 30 Maksymalny pobér mocy (KVA)

0,003 0,003 0,003 Doktadnos¢ pozycjonowania przestrzennego w osiach

0,003 0,003 0,003 Dokfadnosc pozycjonowaniaw poszczegdlnych osiach (a/b/c)

0,002 0,002 0,002 Powtarzalno$¢ pozycjonowania (mm)

Tak Tak Tak Elektroniczna kompensacja wydtuzen cieplnych (tak /nie)

Tak Tak Tak Nie Nie Nie Mozliwos¢ obrobki grafitu (tak /nie)

Opcja Opcja Standard Standard Standard Standard Chtodzenie przez narzedzie (standard /opdja)

Tak Tak Tak Tak Tak Tak Czy obrabiarkajest przystosowana do pracy "nasucho"? (tak /nie)

Tak Tak Tak Tak Tak Tak Opdaautomatyzadji - wspofpracaz robotem (tak /nie)

Tak Tak Tak Tak Tak Tak Transporter widrow (tak /nie)

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

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

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

Nie Nie Nie Tak Tak Tak Skfad czesci zamiennych na polskim rynku (tak /nie)

Do negodjaiji Cenakatalogowa netto (Euro)

ul. Centralna 27; 05-816 Opacz ul. Christo Botewa 4A, 30-798 Krakow ADRES

Marek Dyrdat OSOBA DO KONTAKTU

(22) 759-62-00, 759-61-76 602 477168/ 012 659 00 56 TELEFON/FAX

www.apx.pl; apx@apx.pl mdyrdal@dematec.pl WWW/E-MAIL
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Raport centra frezarskie

PRODUCENT Gebr. Heller Maschinenfabrik GmbH JAFOS.A.

PRZEDSTAWICIEL W POLSCE GALIKA Sp. z 0. 0. Warszawa JAFOS.A.

PARAMETRY Ma5ﬁ¥r6% guia Maszm% gbednia Masz 138 (r)naia Mﬁz r513 ﬂgia Mag&nz oéggnia Mast’%/lr}as ?afa
Powierzchnia potrzebna do zainstalowaniamaszyny (mmxmm) 7100x3750 5050x3000 4600x2600 3000x3000 2600x2300 2500x3200
Wagamaszyny (kg) 13500 12000 9800 4500 3500 3000
Przesuw osix (mm) 1000 800 630 800 1150 800
Przesuw osiy (mm) 1000 800 630 500 320 500
Przesuw osiz(mm) 1000 800 630 500 465 475
Wielkosé stotu roboczego (mmxmm) 630x630 500630 400x500 500x1400 400x1400 500x900
Konstrukgja stotu (ruchomy/nieruchomy) ruchomy ruchomy ruchomy ruchomy ruchomy ruchomy
Maksymalny diezar detalu, ktory mozna pofozyé nastole roboczym (kg) 1400 1400 500 500 450 350
Maksymalna wielko$¢ detalu, ktdry mozna potozyé nastole roboczym (mm) @900x1290 ©900x1000 @720x850 500x1400x590 400x1400x540 500x900x486
Konstrukgja stotu korpusu (jednolity /spawany) Jednolty Jednolty Jednolty Jednolity Jednolty Jednolty
Konstrukcjawrzeciona (elektrowrzeciono/przektadnia) Elekggﬁr}zagcri%no/ Elekéltgmggﬂ%no/ Elektrowrzeciono Przekfadnia Przekfadnia P&iﬁ?ﬁg&%ﬁg@
Maksymalna predkos¢ obrotowawrzeciona (obr. /min) 12500 24000 10000 3600 2500 3600
Przesuwroboczy (m/min) 50 50 50 2 2 xy=4z=15
Szybki posuw (m/min) 60 90 50 xy=6,2=4 xy=10,z=5 xy=4;2=15
Maksymalnamocwrzeciona (KW) 60 40 7 105 75 75
Momentt obrotowy wrzeciona (NM) 29 p2%) 8l 35 505 487
Koficowkastozkawrzeciona (typ) SK50/HSKAI00/BTS0 | SKA40/HSKAG3/BTA0 | SKA4O/HSKAG3/BT40 5050 5050 15040
Sposob chiodzeniawrzediona (wymuszone /samoistne) Wymuszone Wymuszone Wymuszone Samoistne Samoistne Samoistne
Odlegtos¢wrzeciona od stotu roboczego (min/max) 50/1000 50/800 50/630 Pion90-590 Pion0-540,poiom0-4g5 | Pon64:486,poziom
Mocsilnika gtéwnego (kW) 60 40 7 105 75 75
Pojemnos¢ magazynu narzedzi(szt) 50/100/ 265/ 425 54/80/160 54/80

Czaswymiany narzedzia (sek.) 38 24 35

Maksymalny digzar narzedzia we wrzecionie (kg)

Maksymalna srednica narzedzia we wrzecionie (mm) 280 188 160

Maksymalny diezar narzedziado wymiany (kg) P 2 2

Osie sterowane numeryeznie (x/y/z/c/a/b) x/y/z/b x/y/z/b x/y/z/b x/y/z-a-opcja x/y/z-a-opqa x/y/z-a-opda
Sterowanie (typ) SINUMERIK 840D sl Fanuc 310i-A Heidenhain TNC320 Heidenhain TNC320 Heidenhain TNC320
Element pomiarowy przemieszczania (enkoder,/liniat optyczny) Liniat optyczny Liniat optyczny Liniat optyczny Liniaty X.y-liniaty; z-enkoder Liniaty
Maksymalny pobr mocy (KVA) 40 34 2 15 15 9
Doktadnosc pozygonowania przestrzennego w osiach 0,009 0,007 0,008 x,y-0,015;z-0,020 x,y-0,015;z-0,020 x,y-0,015;2-0,020
Doktadnos¢ pozygonowaniaw poszzegolnych osiach (a/b/c) a-+10s a-+10s a-%10s
Powtarzalnos¢ pozycgonowania (mm) 0,003 0,003 0,003 x,y-0,010;z-0,015 x,y-0,010;z-0,015 x,y-0,010;z-0,015
Elektronicznakompensagawydtuzeri cieplnych (tak /nie) Tak Tak Tak Nie Nie Nie
Mozliwos¢ obrobki grafitu (tak /nie) Nie Nie Nie Nie Nie Nie
Chiodzenie przez narzedzie (standard,/opdja) Standard Standard Standard

Czy obrabiarkajest przy dopracy "nasucho'? (tak/nie) Tek Tak Tak Tak Tek Tak
Opdaautomatyzadji - wspofpracaz robotem (tak /nie) Tak Tak Tek Nie Nie Nie
Transporter widrow (tak /nie) Tak Tak Tak Nie Nie Nie
Zmieniacz palet (tak /nie) Tk Tak Tak Ne Nie Ne
Magazyn palet (tak /nie) Tak Tek Tak Nie Nie Nie
Serwis na polskim rynku (tak /nie) Tak Tak Tak Tak Tak Tak
Sktad czesci zamiennych na polskim rynku (tak /nie) Nie Nie Nie Tak Tak Tak
Cenakatalogowa netto (Euro) bd. nazapytanie

ADRES 00-592 Warszawa, ul. Spacerowa 12/4 63-200 Jarocin ul. Zaciszna 14

OSOBA DO KONTAKTU Marek Kuzmifiski, Sylwester Kardas, Tomasz Szymata Blazej Siecifiski

TELEFON/FAX +48 22848 24 46 / +48 22 849 8757 62 747 26 01, 62 747 27 15

WWW /E-MAIL www.galika.pl / galika-wars@galika.pl
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MAKINO PRODUCENT

MAKINO Central Europe Marcosta MTC Sp.z 0.0. PRZEDSTAWICIEL W POLSCE

Maszynaduza99L | MaszynasiedniaVse | Masynamalavzz |  COcfester Harmson OPTIFI00 M4 CNC PARAMETRY
4700x3635 2500x2450 1500x2000 2700 x 2150 2300x 1650 1900 x 1160 Powierzchnia potrzebna do zainstalowania maszyny (mm x mm)
22000 10300 3550 5000 / 4800 1100 800 Waga maszyny (kg)
2000 900 320 850 450 500 Przesuw osi x (mm)

1000 550 280 460 300 240 Przesuw osiy (mm)

800 450 300 560 400 530 Przesuw osi z (mm)
2300x1000 1050x550 450x350 1000 x 500 960 x 280 750% 210 Wielkos¢ stotu roboczego (mm x mm)
Bridge (przesuw stotu w osiY) ruchomy ruchomy ruchomy Konstrukgja stotu (ruchomy /nieruchomy)

4000 800 100 1200 /1000 300 Maksymalny ciezar detalu, ktry mozna potozyc na stole roboczym (kg)
2300x1000x650 1050x720x450 450x475x200 - - Maksymalnawielkos¢ detalu, ktdry mozna potozy¢ na stole roboczym (mm)
jednolity jednolity jednolity jednolity jednolity jednolity Konstrukcja stotu korpusu (jednolity /spawany)
elektrowrzeciono elektrowrzeciono elektrowrzeciono przekfadnia przekfadnia Konstrukcja wrzeciona (elektrowrzeciono/przekfadnia)
12000 {20,900, 20,000 (30,000, 40,000 12/10/81ys. 8000 8600 Maksymalna predkos¢ obrotowa wrzeciona (obr. /min)
20 20 20 - Przesuw roboczy (m/min)

20 20 20 - Szybki posuw (m/min)

2 18,5 85 n 4 3 Maksymalna moc wrzeciona (kW)

238 95,5 2 - Moment obrotowy wrzeciona (NM)

HSK (1SO) HSK (1SO) HSK (1SO) BT40 BT40 ER32 / SK40 Kofcéwka stozka wrzeciona (typ)
wymuszone wymuszone wymuszone wymuszone samoistne samoistne Sposab chtodzenia wrzeciona (wymuszone /samoistne)
250,/1050 150/600 150/450 150-710 / 145-705 110/510 Odlegtos¢ wrzeciona od stofu roboczego (min/max)

- - - - Moc silnika gtownego (kW)

20(30,40,60,80) 15(25,40,60) 15(30,60) 32/24/20/16 1(10) 1 Pojemnos$¢ magazynu narzedzi (szt.)
8 8 8 - Czas wymiany narzedzia (sek.)

20 8 05 6 Maksymalny ciezar narzedzia we wrzecionie (kg)

145 140 32 150 63 Maksymalna Srednica narzedzia we wrzecionie (mm)

20 8 05 Maksymalny cigzar narzedzia do wymiany (kg)
x/y/z,0pcja:B/C x/y/z,0pcja: B/C x/y/z,0pcja: B/C x/y/z x/y/z x/y/z Osie sterowane numerycznie (x/y/z/c/a/b)
FUNAC310i FUNAC310i FUNAC310i Fanuc 0iIMC Siemens 802D SLPro | Siemens 802S base line Sterowanie (typ)
Liniaty absolutne 0.05um enkoder enkoder Element pomiarowy przemieszczania (enkoder,/liniat optyczny)

60,7 52,0 15,0 Maksymalny pobér mocy (kVA)
0,005 mm 0,009 mm Doktadnos¢ pozycjonowania przestrzennego w osiach

+0,0015 mm na catym przesuwie - Doktadnos¢ pozycjonowania w poszczegélnych osiach (a/b/c)

+0,001 mm na catym przesuwie 0,0025 mm 0,006 mm Powtarzalnosc pozycjonowania (mm)

tak tak tak nie nie nie Elektroniczna kompensacja wydtuzen cieplnych (tak /nie)
opdja opcja opcja nie nie nie Mozliwos¢ obrobki grafitu (tak /nie)
standard standard standard opcja opcja opcja Chtodzenie przez narzedzie (standard /opcja)
tak tak tak tak tak tak Czy obrabiarka jest przystosowana do pracy "na sucho"? (tak /nie)

tak tak tak tak opdja nie Opcja automatyzadji - wspdtpraca z robotem (tak /nie)

tak tak tak tak nie nie Transporter widréw (tak/nie)

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

nie nie nie nie nie nie Magazyn palet (tak /nie)

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

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

na zapytanie - 24.900 15.900 Cena katalogowa netto (Euro)

01-494 Warszawa, ul. Osmariczyka 12/112 ul. Klikowska 101C, 33-102 Tarnéw ADRES

Daniel Kustrzepa Ryszard Starzec OSOBA DO KONTAKTU

664740 741 (0-14) 6266 177 TELEFON/FAX

www.makino.sk; kustrzepa@makino.sk www.marcosta-mtc.pl WWW /E-MAIL
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PRODUCENT TBI Technology Sp.z o.0. Ul. Batorego 7, 47-400 Racibérz Maschinen Wagner
PRZEDSTAWICIEL W POLSCE TBI Technology Maschinen Wagner Polska
PARAMETRY VCP 3000 VCP 1300 VCP720 Maszynaduza | Maszynasrednia | Maszyna mata
Powierzchnia potrzebna do zainstalowania maszyny (mmxmm) 7290x3580 3320x3425 2535x2000 10000x5000 4600x3000 1855x2388
Waga maszyny (kg) 35000 15210 6935 25000 6000 3000
Przesuw osi x (mm) 3000 1300 720 3200 2000 750
Przesuw osiy (mm) 1600 800 500 1400 750 450
Przesuw osi z (mm) 800 600 400 1000 630 480
Wielkos¢ stotu roboczego (mm x mm) 3000x1600 1400x850 750x500 3250x1220 2300x700 1270x250
Konstrukcja stotu (ruchomy /nieruchomy) Ruchomy Ruchomy Ruchomy Ruchomy Ruchomy Ruchomy
P{I)glésc)ér;irgl?gggigiar detalu, ktéry mozna potozy¢ na stole 10000 2500 400 5000 1000 500
Maksymalna wielkos¢ detalu, ktory mozna potozyé na stole roboczym (mm) | 3300x1800x1000 1500x900x700 800x550x500

Konstrukcja stotu korpusu (jednolity /spawany) Bramowa, jednolity odlew Jednolity Jednolity Jednolity
Konstrukcja wrzeciona (elektrowrzeciono/przektadnia) Direct-drive Direct-drive Direct-drive Przekladnia Przektadnia Przekladnia
Maksymalna predkos¢ obrotowa wrzeciona (obr./min) 10000 10 do 24000 15 do 36.000 6000 8000 6000
Przesuw roboczy (m/min) 20 20 20 5 5 5
Szybki posuw (m/min) 20 20 30 10 18 18
Maksymalna moc wrzeciona (kW) 46 22 15 18,5 15 12
Moment obrotowy wrzeciona (NM) 286 140 94

Koricéwka stozka wrzeciona (typ) SK50 SK40, HSK-A63,5K-50 | SK40, HSK-A63 SK50 SK40 SK40
Sposob chtodzenia wrzeciona (wymuszone/samoistne) Olejem Olejem, woda Olejem, woda Wymuszone Samoistne Samoistne
Odlegt6s¢ wrzeciona od stotu roboczego (min/max) 300,/1000 200/800 150/550 100/800 100,/700
Moc silnika gtéwnego (kW) 22 22 15

Pojemnos$¢ magazynu narzedzi (szt.) 40 40 40 32 16/24 opcja 16/24 opcja
Czas wymiany narzedzia (sek.) 45 45 3.2

Maksymalny ciezar narzedzia we wrzecionie (kg) 80 70
Maksymalna srednica narzedzia we wrzecionie (mm)

Maksymalny ciezar narzedzia do wymiany (kg) 15 8 5 80 70
Osie sterowane numerycznie (x/y/z/c/a/b) 4 342 342 X/y/z x/y/z z/y/z
Sterowanie (typ) Haidenhain, Fanuc, Siemens Siemens/Heidenhain Siemens/Fagor Siemens /Fagor
Element pomiarowy przemieszczania (enkoder/liniat optyczny) Liniat Liniat Encoder, opdja liniat Enkoder/liniat Enkoder Enkoder
Maksymalny pobor mocy (kVA) 50 45 40 40 32 20
Doktadnos¢ pozycjonowania przestrzennego w osiach +/-0,004 mm +/-0,004 mm +/-0,004 mm 0,005 0,01 0,01
Doktadnos¢ pozycjonowania w poszczegélnych osiach (a/b/c) |  +/-0,004 mm +/-0,004 mm +/-0,004 mm

Powtarzalnos¢ pozycjonowania (mm) +/-0,003 mm +/-0,003 mm +/-0,003 mm 0,003 0,005 0,005
Elektroniczna kompensacja wydtuzen cieplnych (tak/nie) Nie Nie Nie Opcja Nie Nie
Mozliwos¢ obrobki grafitu (tak /nie) Nie Nie Tak Nie Nie Nie
Chfodzenie przez narzedzie (standard /opcja) Standard Opdja Opcja Opcja Opda Opdja
Czy obrabiarka jest przystosowana do pracy "nasucho"? (tak/nie) Tak Tak Tak Tak Tak Tak
Opcja automatyzacji - wspétpraca z robotem (tak /nie) Tak Tak Tak Nie Nie Nie
Transporter wiérow (tak/nie) Tak Tak Tak Tak Opdja Opdja
Zmieniacz palet (tak /nie) Nie Nie Nie Nie Nie Nie
Magazyn palet (tak/nie) Nie Nie Nie Nie Nie Nie
Serwis na polskim rynku (tak /nie) Tak Tak Tak -Tak Tak Tak
Sktad czesci zamiennych na polskim rynku (tak/nie) Tak Tak Tak

Cena katalogowa netto (Euro)

ADRES TBI Technology Sp.z 0.0. Ul. Batorego 7, 47-400 Raciborz Heblarska 7; 53-206 Wroctaw

OSOBA DO KONTAKTU Tomasz Rydygiel Stawomir Wilifski

TELEFON/FAX 32 /7774361 60120 86 87

WWW/E-MAIL www.thitech.pl wilinski@wagner-obrabiarki.pl
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Fabryka Obrabiarek Precyzyjnych AVIA S.A. EXTRON PRODUCENT
Fabryka Obrabiarek Precyzyjnych AVIA S.A. MDT Sp. z0.0. PRZEDSTAWICIEL W POLSCE
M.duzaVMC1300 | M.sred. VARIO5-Axis | M. mata VMC 650 Maszynaduza | Maszynasrednia | Maszyna mata PARAMETRY
3500x2800x2700 2360x2470x2850 3050x2400x2600 4300x3490 3180x2465 1780x1820 Powierzchnia potrzebna do zainstalowania maszyny (mm x mm)
8500 5000 4135 13200 6200 3100 Waga maszyny (kg)
1300 500 650 1600 1060 450 Przesuw osi x (mm)
700 600 540 1000 610 350 Przesuw osi y (mm)
670 460 620 800 660 450 Przesuw osi z (mm)
1500 x 700 0450 800 x 540 1800x800 1260x510 770x300 Wielkos¢ stotu roboczego (mm x mm)
Ruchomy Ruchomy Ruchomy Ruchomy Ruchomy Ruchomy Konstrukcja stotu (ruchomy /nieruchomy)
1500 600 700 1400 650 200 Maksymalny ciezar detalu, ktéry mozna potozy¢ na stole roboczym (kg)
1500 x 700 400 x 400 800 x 540 Maksymalnawielkosc detalu, ktdry mozna potozyé na stole roboczym (mm)
Jednolity Jednolity Jednolity Jednolity Jednolity Jednolity Konstrukcja stotu korpusu (jednolity /spawany)
Wrzeciono Wrzeciono/elektrow. Wrzeciono Opdja Opdcja Opdja Konstrukcja wrzeciona (elektrowrzeciono/przektadnia)
10000 10000 (24 000)* 12000 4500-10000 8000-15000 8000-10000 Maksymalna predkosc obrotowa wrzeciona (obr. /min)
30 40 25 10 10 10 Przesuw roboczy (m/min)

30 40 2% 15XY/122 24XY/152 30XY/242 Szybki posuw (m/min)
15/32 10/17 (wer.10 000) 75/13 Maksymalna moc wrzeciona (kW)
96 /203 57/96 (wer.10 000) 4/70 Moment obrotowy wrzeciona (NM)
1SO 40 (IS0 50) 1SO 40 HSK63A -opdja 1SO 40 SK/BT 50 SK/BT 40 SK/BT 40 Koricéwka stozka wrzeciona (typ)
Wymuszone Wymuszone Wymuszone Wymuszone Wymuszone Wymuszone Sposob chtodzenia wrzeciona (wymuszone/samoistne)
100/770 90/550 150/770 175-975mm 150-810mm 100-550mm Odlegtos¢ wrzeciona od stotu roboczego (min/max)
Moc silnika gtéwnego (kW)

40 24.(30) 24 24 20 12 Pojemnos¢ magazynu narzedzi (szt.)

28 28 28 Czas wymiany narzedzia (sek.)

7 7 7 15 7 6 Maksymalny ciezar narzedzia we wrzecionie (kg)

80 80 80 125 90 75 Maksymalna Srednica narzedzia we wrzecionie (mm)

7 7 7 15 7 6 Maksymalny ciezar narzedzia do wymiany (kg)
x/y/z x/y/z/a/c X/y/z Tak Tak Tak Osie sterowane numerycznie (x/y/z/c/a/b)
Heidenhain itnc530 Heidenhain itnc530 Heidenhain itnc530 Faﬂg%sgehrgﬁ]ns, Sterowanie (typ)
Enkoder (standard) liniat (opcja) Opdja Opcja Opdja Element pomiarowy przemieszczania (enkoder /liniat optyczny)

40 55 23 Maksymalny pobér mocy (kVA)

+/- 0,005 +/- 0,005 +/- 0,005 0.005 Dokfadnos¢ pozycjonowania przestrzennego w osiach
+/-0,005 * 5?02250,;4 ) +/-0,005 Dokfadnos¢ pozycjonowania w poszczegélnych osiach (a/b/c)
0,005 0,005 0,005 0.003 Powtarzalnos¢ pozycjonowania (mm)
Tak (opdja) Tak (opda) Tak (opda) Nie Nie Nie Elektroniczna kompensacja wydtuzeri cieplnych (tak /nie)
Tak (opdja) Tak (opda) Tak (opdja) Oferujemy spedjalizowane frezarki do grafitu hsm Mozliwos¢ obrébki grafitu (tak /nie)
Opcja Opcja Opdja Opdja Opdcja Opdja Chtodzenie przez narzedzie (standard /opcja)
Tak Tak Tak Tak Tak Tak Czy obrabiarka jest przystosowana do pracy "na sucho"? (tak /nie)

Tak Tak Tak Opdja Opcja Opcja Opcja automatyzadji - wspétpraca z robotem (tak /nie)

Tak Tak Tak Tak Tak Tak Transporter wioréw (tak/nie)

Tak (opdja) Tak (opdja) Tak (opdja) Opdja Opdja Opdja Zmieniacz palet (tak/nie)
Tak (opdja) Tak (opdja) Tak (opdja) Opdja Opdja Opdja Magazyn palet (tak /nie)
Tak Tak Tak Tak Tak Tak Serwis na polskim rynku (tak/nie)

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

Na zapytanie Na zapytanie Na zapytanie Na zapytanie Cena katalogowa netto (Euro)

Siedlecka 47, 03-768 Warszawa ul. Augustowka 1, Warszawa ADRES

Dziat handlowy MichatWadowski OSOBA DO KONTAKTU

+48 22619 90 81/+48 22 818 29 54 (+48) 2284295 66 TELEFON/FAX
wwwi.avia.com.pl/market@avia.com.pl www.mdt.net.pl/info@mdt.net.pl WWW /E-MAIL
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— NAJLEPSZE OPRZYRZADOWANIE DLA

TWOJEJ NARZEDZIOWNI

Witam serdecznie na tamach pisma FN OBERON. System
3R, ktdérego dotyczy artykut, dos¢ mocno zaistniat w krajobrazie
polskiego rynku narzedziowego w ostatnich latach.

Fakt zakupu szwedzkiego oprzyrzadowania przez najlepsze
narzedziownie w catym kraju jest tego znamienitym
przyktadem. W 3Swiecie coraz wiekszej rywalizacji, kazda
firma musi zrobi¢ wszystko co w jej mocy w celu zwiekszenia
konkurencyjnosci i produktywnosci. Najbardziej efektywnym
sposobem  zwiekszania produktywnosci jest maksymalne
zmniejszenie czasu jatowego obrabiarek. Innymi stowy
uzyskanie najwiekszego mozliwego zysku z Twoich inwestycji
w obrabiarki. Rozwigzaniem jest stabilny i doktadny system
pozycjonujacy. Pozwoli Ci on ustawiaé, pozycjonowaé elementy
w uchwycie poza obrabiarkg i potem uzbroi¢ ja w sekundy.
Jest to zreszta podstawowe wymaganie stawiane nowoczesnej
produkcji. Nie tylko przy istniejacej obecnie konkurencji, ale
przede wszystkim w przysztosci.

Wybierajac system pozycjonowania System 3R, ze znanymi
odniesieniami do wspdtrzednych, doprowadzisz do ogromnego
wzrostu wydajnosci Twoich obrabiarek. Czesciowo stanie sie tak
dzieki zminimalizowaniu czasu nastawiefi, a po czeici réwniez
dlatego, ze system pasuje do wszystkich obrabiarek w warsztacie.
| co niemniej wazne, do petnej automatyzacji pozostanie juz tylko

u 34

maty krok. System 3R jako wiodacy producent oprzyrzadowania
pozycjonujgcego dla wszystkich maszyn CNC jak i narzedziowni
na Swiecie jest jedyna firmg z tej branzy, ktéra moze pochwali¢
sie tak szerokim asortymentem produktéw. Poczawszy od
oprzyrzadowania drazarek wgtebnych (EDM), maszyn obrébczych
frezarek, centréw obrébczych, tokarek, jak réwniez mocowad nie
zaleznych dla wycinarek drutowych (WEDM) lub tez ich potaczenie
z wczedniej wymienionymi maszynami.
W artykule tym przyblize Pafistwu ogdlny zarys mocowan 3R dla
maszyn EDM i frezarek.
W sktad takiego oprzyrzadowania wchodzg nastepujgce systemy:
o JUNIOR - mate elektrody ( waga detalu 0,5 -1kg)
e MACRO STANDARD - srednie elektrody, frezowanie stali
(waga detalu 5-10kg)
¢ MACRO COMBI - mate i rednie elektrody (waga detalu 0,5-
1-5-10kg)
e MACROHP - srednie i duze elektrody, frezowanie stali (waga
detalu 5-10-50kg)
¢ MACRO MAGNUM - $rednie i duze (waga detalu 10-50-100
kg)
o DYNAFIX - duze elementy (waga detalu 250kg)
e MAXI - duze elementy (waga detalu 500kg)
Jest to podstawowe nazewnictwo, ktére wystepuje w zestawieniu
system 3R.
W tym artykule zaczniemy od jednego z bardziej popularnych,
a mianowicie od Macro Standard. W swoim zamysle miat to by¢
system do szybkiej obrébki elektrod grafitowych i miedzianych
o $rednich gabarytach, tak tez sie stato. Dzieki zwartej budowie
stuzy on do tego celu, ale réwniez Swietnie nadaje sie do obrébki
stali narzedziowej, doktadno$¢ przeniesienia uchwytu Macro to
0,002mm, sita zaciskajaca 6000N, maksymalne ci$nienie ptukania
15 bar.
Uchwyt na obrabiarke najlepiej zastosowac pieciostronnie
szlifowany z paletami 54x54, 70x70 i drazkami ciggnacymi.
Pozwala on na bardzo precyzyjng obrébke jak réwniez, szybkie i
niewiarygodnie doktadne przenoszenie detalu pomiedzy réznymi
urzadzeniami w narzedziowni.
Uchwyt reczny MACRO - 3R-610.21-S (zdjecie ponizej)
Uchwyt stotowy MacroStandard z dwoma powierzchniami
szlifowanymi do mocowania pionowego lub poziomego na stole
obrabiarki.
*  wymagany drazek ciagnacy 3R-605.2
e state pozycje indeksowania 4x90°
e waga3,5kg
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Uchwyt reczny Macro - 3R-600.23-S (zdjecie ponizej)
Odlewany uchwyt MacroStandard z kotnierzem mocujgcym do
mocowania we wrzecionie lub w uchwycie specjalnym na stole
obrabiarki.

e wymagany drazek ciagnacy 3R-605.2

¢ state pozycje indeksowania 4x90°

¢ wagalkg

Podczas moich wizyt w Panstwa firmach czesto pada pytanie
czy to sie optaci. Zdecydowanie tak, gdyz pewien wydatek jaki
nalezy ponies¢ na zakup oprzyrzgdowania zamortyzuje sie bardzo
szybko, kiedy okaze sie ze bardzo drogie maszyny pracuja nie cztery
godziny w dniu, a np. 14 godzin. Z Systemem 3R zdecydowanie
mniej czasu zajmuje ustawianie detali do obrébki na maszynie.
Dzieki systemowi referencyjnemu mamy wiecej czasu, wiecej zlecefi
i bez problemu mozemy przyjmowac kolejne.

Drodzy narzedziowcy - czas to pienigdz - czas zatem na
System3R. Gwarancja jakosci szybko3ci obstugi, doktadnosci
i wydajnosci to jedne z wielu korzysci jakie niesie za sobg zakup
systemu3R Jezeli maja Pafstwo ochote zapozna¢ sie z gama
produktéw SYSTEM 3R jestesmy do Pafistwa dyspozycji.

Zapraszamy réwniez na Targi MACHTOOL Poznah 8-11 czerwiec
2010 - Pawilon 3 Stoisko 28

System 3R

Najlepszy system mocowania na rynku

Pozdrawiam

Szymon Janowski
specjalista ds. System 3R
Kom. 693 513 516
s.janowski@oberon.pl
www.system3r.com.pl
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wwww.wobit.com.pl

wybierz cos dla Siebie

Technika liniowa
Robotyka
Napedy
Czujniki

P.PH.WObit Witold Ober
61-474 Poznan, Gruszkowa 4
tel. +48 61 291 22 25, +48 61 8350 620
wobit@wobit.com.pl

3’ .
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Ozywity sie salony..

T p— |
aiis | gaERON Rovert DY B
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Nie méwie o salonach politycznych, to kielecki salon STOM nie
poddat sie kryzysowi. Il Salon Technologii Obrébki Metali, czyli STOM
2010 wypadt imponujaco dla pamietajacych zesztoroczng edycje. Salon
STOM z roku na rok gromadzi coraz wiecej branzowych specjalistow
i firm, ktére sg znane na catym Swiecie. Kilkadziesigt rynkowych
nowosci, ponad 220 firm z 20 krajéw: Austrii, Czech, Danii, Finlandii,
Francji, Hiszpanii, Holandii, Indii, Japonii, Niemiec, Polski, Portugalii,
Czech, Stowacji, Szwajcarii, Turcji, USA, Wegier, Wielkiej Brytanii i Wtoch.
Co prawda w tym samym czasie w halach Targdw Kielce odbyty sie
pokrewne salonowi STOM XI Targi Przemystowej Techniki Pomiarowe;j
CONTROL-STOM (ostatnio byt jesienig), V Miedzynarodowe Targi
Technologii i Urzadzeh dla Spawalnictwa SPAWALNICTWO oraz
wedtug organizatoréw debiut na polskim rynku EXPO — SURFACE czyli
Targi Technologii Antykorozyjnych oraz Ochrony Powierzchni. Cho¢ ja
pamietam zesztoroczny SURFPROTECT z Sosnowca. Ale skoro wszyscy
organizatorzy dopiero startuja, zobaczymy jak péjdzie dalej z rozwojem
tej tematyki na targach. Wracajac do salonu STOM. Niewazne jak
wielkie to byly targi (cho¢ odczuwalnie wigksze niz rok temu). Wazne,
ze zebralismy 2,5 raza wiecej kart kontaktow. Czyli co$ drgneto w
polskiej gospodarce. Byli obecni klienci poszukujacy rozwigzan swoich
probleméw produkcyjnych. Jury wybierato laureatéw sposréd firm
i produktow zgtoszonych do konkursu. | tak przyznano:

Wyréznienia Targow Kielce:
+ dlaFabryki Przyrzadéw i Uchwytéw BISON-BIAL S.A. - Biatystok za
Uchwyt 4-szczekowy, ze wzmocniong sitg zacisku, Typ 4317
+ dla DOLFAMEX Sp. z 0.0. — Jelenia Géra za frezy trzpieniowe
weglikowe do obrébki stali stopowych DOLFA 4-SNX
+ dla EUROMETAL Sp. z 0.0. - Miszewko k. Gdafska za Symulator
Obrabiarki CNC - 5S

H 36
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+ dla ECKERT AS Sp. z 0.0. z Legnicy za Suport 3D

Medale Targow Kielce:
« dla EUROPA SYSTEMS Sp. z 0.0. — Zabbw za System Magazynowy
- MAGAZYN BLACH (zdjecie ponizej)

¢+ dlaTECHINWEST Sp. z 0.0. - Kielefiska Huta za Wypalarke laserowa
DRAGONPOWER

Wyrdznienia Targéw Kielce za aranzacje stoiska:
*  PLATINUM OIL Sp. z 0.0. - Lublin

Medale Targow Kielce za aranzacje stoiska:

+  SIEMENS Sp. z 0.0. - Warszawa
Do tego byty wyrdznienia i medale oraz oczywiscie laureaci pozostatych
towarzyszacych imprez. Z uwagi na szczuptos¢ miejsca nie mozemy
ich wszystkich tu wymieni¢, ale na targach CONTROL-TECH przyznano
nastepujace nagrody i wyréznienia:

Wyrdznienia Targéw Kielce
+ zainteligentne oprogramowanie do pomiaru narzedzi ELEPHANT
dla PHU FAKTOR Piotr Pachczyriski z Chodziezy
+ za okragtosciomierz RONDCOM 54 dla Carl Zeiss Sp. z o.o.
z Warszawy

Medale Targoéw Kielce
+ za konturograf MarSurf XC2 dla MAHR POLSKA Sp. z o.o.
z Warszawy
+ zaTalysurf CCI Lite dla Taylor Hobson Polska z Warszawy

Wyrdznienie Targéw Kielce za aranzacje stoiska
« ITAK. Pollak, M. Wieczorowski Sp. J. - Poznah

Zastanawia mnie tylko numeracja targéw CONTROL-STOM
i CONTROL-TECH. Maja te imprezy wspdlna numeracje i ta metoda
szybko zdystansujg konkurencyjne targi, bo juz za 4 lata bedziemy
mieli XX jubileuszowy CONTROL-NN. NN oznacza tu Niewiadoma
Nazwe. Niestabilny, podwdjny termin targéw Control byt dyskutowany
mocno przez wystawcéw tej imprezy. Nikt nie lubi ptaci¢ podwdjnie,
a tu metrolodzy musza wystawia¢ sie dwa razy w roku. Bo skoro nas

wzywaja na salony - wypada bywa¢. To taka uwaga porzadkowa,
wazne, ze catos¢ targbw pozwalata poczu¢ sie jak przed kryzysem.

Bo i wystawcy, i klienci dopisali.

Robert Dyrda



Seria PV SL
Samoladujace sie tokarki CNC:
PVSL1, PVSL 2, PVSL 3, PVSL 2-TWIN, PVSL 3-TWIN

Integracja technologii obrobki: toczenie, frezowanie, szlifowanie, nagniatanie krgzkowe,
wiercenie, doktadne wiercenie, gwintowanie, kontrola pomiarowa
uchwyt do 630 mm; Z/X do 400/3000 mm; wrzeciono: do 80 kW, 2174 Nm, 5000 1/s

Mosnik Haﬂqd.tl ﬂi‘. B Srlt!m Iadujqny _Pojedyncze wrzeciono

Dwa wrzociona (Twin)

Seria PV
Tokarki pionowe CNC:

PV 315, PV 630, PV 800, PV 1000, PV 1250

Integracja technologii obrobki: toczenie, frezowanie, szlifowanie, nagniatanie krgzkowe,
wiercenie, doktadne wiercenie, gwintowanie, kontrola pomiarowa
toczenie do 5000 mm; Z/X do 1250/5000 mm; wrzeciono: do 256 kW, 170000 Nm, 100 1/s

Glowica podwdina Glowlca potrdjna Syl.tnm pomiarowy B!nwll:n unlwnrsaln: Nodnlk narzgdzi (staty)

Glowlca wielofunkeyjna

ra

Modnik narzedzi STR | TWS

Rogalowy magazyn narzgdel

Wrzeciono szlilierskie

Aplikacje spacjalne

GALIKA Sp. z o.0.

Technologie i Urzadzenia Przemyslowe Pittler T&S GmbH

ul; Spacenowa 12/4 ul, Kodsta 25

00-592 Warszawa 40485 Katowice Johannes-Gutenberg-Str. 1
Tel +48 22 848 24 46 Tel. #48 327350 376 .

Fax, +48 22 849 87 57 Fax, +48 32735 0 375 D-63128 Dietzenbach

e-mail: geka-warsi@galia.pl WWW. pittler. de
waw.galixa pl



IMPULS

Ultraprecyzyjne szlifierki pneumatyczne

Nieskrecajgcy si

Pierscien ON-OF

mozesz wybiera¢ sposrod 3 typow: i
prosta, 45°, 90° w zaleznosci od aplikac;ji &

| ultraprecyzyjne, wysoka doktadnosé | doskonata trwatosc¢
B duza moc, 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
MWISH! tel: (052) 354 24 00 wew. 24; fax: (052) 354 24 01;
marek.adelski@oberon.pl, www.nakanishi.pl



Innowacja we frezowaniu:

SA MOCNE... ...ALE POTRAFIA BYC SZYBKIE... ..ANAWET O WIELE SZYBSZE...
e
E?‘-. i
- r
o
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JOMACH 145

TRT 314 LINX MILLTURN

Wytgczne przedstawicielstwo firmy JOBS S.p.A. w Polsce:
ITA Sp.J.

JOBS Ul. Swierzawska 1/57, 60-321 Poznan
1 tel.: 61 8611172, 8611173 tel./fax: 61 8611171

e-mail: info@ita-polska.com.pl www.ita.polska.com.pl
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"SHEENUS NEO"

Usprawnij swoj warsztat i przyspiesz prace przy wykanczaniu
powierzchni form.

Zapraszam do lektury artykutu poswieconego znanym
Pafistwu z pewnoscig urzadzeniom firmy NSK Nakanishi.
W tym numerze Forum Narzedziowego OBERON uwage Paristwa
chciatbym skupi¢ na polerce SHEENUS NEO. Jest to , odSwiezona"
i ulepszona wersja popularnej i sprawdzonej w narzedziowniach
szlifierki ultradzwiekowej wytwarzanej w Japonii.

Jej podstawowa zaletg jest wykorzystanie wszedzie tam gdzie
konwencjonalne szlifierki majg utrudniony dostep ze wzgledu na
swoj ksztatt badZz rodzaj ruchu jaki mozna zastosowal. Czesto
zdarza sie, ze kohcdwki z ruchem posuwisto-zwrotnym o skoku
narzedzia 0,8 mm to juz za duzo zeby efektywnie pracowac. Tutaj
jest pole do popisu dla SHEENUS'A NEO. Niewidzialny dla ludzkiego
oka skok narzedzia mierzony w mikronach zadziwia swoimi osiggami.
Chcesz szybko usung¢ twarda warstwe osadu po elektrodrgzeniu
(EDM)? Chcesz wypolerowaé miejsca trudnodostepne: takie jak
skomplikowane narozniki, zeberka, rowki? Chcesz obrabia¢ materiaty
o duzej twardosci ,na lustro” bez wielkiego wysitku? Posiadasz juz
szlifierki konwencjonalne obrotowe i posuwisto-zwrotne, a chcesz aby
Twoje stanowisko polerskie byto wyposazone kompletnie. Szlifierka
ultradZwiekowa przyjdzie Ci z pomoca!

SHEENUS NEO sktada sie ze sterownika, model NE 240 230V
i czesci roboczej, model US-25PB

Sterownik:
1) wiacznik
2)  przetacznik trybu pracy
3) przefacznik sterowania: z narzedziem zaciskanym lub

W 40

z narzedziem dokrecanym ($ruba M6)

4) przetacznik sterowania: reczny /nozny

5) wySwietlacz potencjalnych btedéw i czestotliwosci drgai
6) pokretto regulacji mocy

7)  wysuwana raczka do przenoszenia

Parametry sterownika:
zasilanie z sieci: AC230V, 50-60Hz
pobér mocy: 100VA
generowana czestotliwos¢: 22,5KHz (Srednio)
moc wyjsciowa:
w trybie pracy narzedziem diamentowym: Max.45W
w trybie pracy narzedziem ceramicznym: Max.20W
skok w mikronach: 4-40 pm
wymiary obudowy: dtugosé: 225 mm, szerokos¢: 195 mm,
wysokos¢: 97mm
waga: 1,7 kg

Czesc robocza:

£

Uchwyt w ktérym mocowane sg narzedzia.
Ergonomicznie dopracowana i lekka do bezwysitkowej pracy nawet
w dtugim okresie czasu

Parametry:

oscylator: typ piezoelektryczny (PZT)
standardowe narzedzie: sruba M6
dtugosé przewodu: 2 m
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wymiary konicowki roboczej: fi 16 (Max. fi 28) dtugos¢134 mm
waga: 140g (bez przewodu)

Czesci dodatkowe wchodzace w sktad kompletu:

pedat nozny, model FC-24, sterowanie urzadzeniem jest

mozliwe za pomoca reki lub zatgczane stopa.

sruba M4 do chwytu narzedzia ceramicznego

jedno narzedzie ceramiczne

dwa narzedzia diamentowe (pilnik okragty i ptaski)

Do podstawowego zestawu nalezatoby zaopatrzyé sie

w dodatkowe narzedzia z posypem diamentowym i listki ceramiczne
oznaczone rdéznymi kolorami, ktére oznaczajg grubosci ziarna:
z przedziatu od #180 do #1200. Odpowiednio dobrane narzedzia
zapewnig wydajng prace i skrécg czas obrobki konwencjonalnymi

przyrzadami.
T |

AT LIT |

" | I '||ﬂ }

Praca szlifierka SHEENUS NEO jest bardzo fatwa. Posiada ona
dwa istotne warianty pracy. W przypadku kiedy chcemy pracowac
narzedziem diamentowym, ustawiamy pozycje "HIGH" (wysokie
czestotliwosci) na sterowniku, a gdy chcemy pracowaé narzedziem
ceramicznym, ustawiamy pozycie "LOW" (niskie czestotliwosci) na

FORUM NARZEDZIOWE OBERON

sterowniku. Dobér odpowiedniej czestotliwodci zalezy od grubosci
i rodzaju materiatu narzedzia zamocowanego w oprawce uchwytu (np.
drewno polerskie albo pilniki ceramiczne z wiékna szklanego), wybér
zbyt duzej amplitudy drgah moze ze wzgledu na drgania wtasne tych
elementéw roboczych prowadzi¢ do ,przegrzewania” sie narzedzia
i nieefektywnego dziatania.

Jedli chcecie Pahstwo poznaé zalety opisywanego urzadzenia
i dofaczy¢ do szczesliwych posiadaczy prosze o kontakt. Zapraszam
takze do odwiedzenia naszej ekspozycji na targach Plastpol w Kielcach
(pawilon A, stoisko 42) i Mach-Tool w Poznaniu (pawilon 3, stoisko nr
28). Zaprezentujemy tam szeroki wachlarz produktéw oferowanych
przez nasza firme, w tym szlifierki i wrzeciona wysokoobrotowe NSK
Nakanishi. Dla zdecydowanych kupujacych przygotowalismy ciekawe
rabaty targowe.
Zapraszam serdecznie

Marek Adelski

e-mail:m.adelski@oberon. p/

tel kom: 693 371202

Przyktadowe zastosowanie urzadzenia przy wykariczaniu wykrojnikéw i form wtryskowych

Wytaczny dystrybutor %MQKAMFSHI na terenie Polski:

OBERON Robert Dyrda
ul. Cicha 15, 88-100 Inowroctaw
Tel. 52 35 424 00, fax 52 35 424 01
E-mail: oberon@oberon.pl, www.oberon.pl, www.nakanishi.pl



555 NEVV

Ekonomicznie rozsadna inwestycja

Szlifowanie cylindryczne bez ograniczen i wszechstronnos¢ programowania.

Unikalne rozwiazanie

Nawet bardzo ztozone detale moga by¢ szlifowane w jednym zamocowaniu, dzieki nowej
konstrukcji wrzeciennika z dwoma elektrowrzecionami do szlifowania zewnetrznego oraz
wrzecionem do szlifowania otwordw.

tacznie trzy Sciernice moga by¢ wykorzystane w jednym ustawieniu detalu i programie, Maszyna prezentowgr(\)é‘l_

spetniajgc indywidualne wymagania i zapewniajac wiekszg wydajnos$¢ niz dotychczas — na Targac MACH_T

kompletna obrébka na poziomie ekstraklasy. Stoisko 31, paw. E
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Ul. Spacerowa 12/4

00-592 Warszawa Fritz Studer AG

Telephone (22) 848 24 46 CH-3602 Thun
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WALTER Maschinenbau GmbH
prezentuje nowe oprogramowanie i rozwigzania sprzetowe
dla szlifowania narzedzi i optycznych technologii pomiarowych

Nowa maszyna pomiarowa z najlepszym
wskaznikiem jakosci do ceny na rynku

Wraz z maszyng BASIC 2, WALTER dodaje nowa wydajna, optyczna
maszyne pomiarowg ze sprawdzonej serii HELICHECK maszyn pomiaro-
wych. Z t3 maszyng WALTER umacnia swojg pozycje lidera swiatowego
rynku w petni zautomatyzowanej technologii pomiaru narzedzia i ofe-
ruje tani model klasy podstawowej. Z precyzyjng kamerg przeswieting
0 50-lub 100-krotnym powiekszeniu, system ten jest idealnym rozwia-
zaniem dla wymagajacych aplikacji pomiarowych w zakresie $rednic do
320 mm i maksymalnej dtugosci 420 mm (od teoretycznej linii szerokosci
maszyny stozkowy). System jest przeznaczony do ztozonych profili lub
formularz pomiaréw, jak réwniez do niezawodnych pomiaréw kontrol-
nych (np. Srednica, dtugos¢ stopni, itp.). Informacji zwrotnej o wynikach
pomiaru umozliwia niezawodne i spéjne dziatania szlifierek. W petni au-
tomatyczny pomiar szlifowania zestawdw 3ciernic jest rowniez mozliwy.
Wszystkie pakiety oprogramowania sa bezposrednio zgodne z innymi
maszynami w zakresie HELICHECK. Nowe, proste w obstudze oprogra-
mowanie umozliwia pomiary manualne gwarantujac szybki i doskonaty
pomiar i wyznacza nowe standardy.

HELICHECK BASIC 2 moga by¢ oferowane z mozliwo3ciag pomiaru dtu-
gosci E1= (1,4 + L / 300) pm i powtarzalnos¢ <1umlubz E1= (2,0 + L
/ 300) pym i powtarzalnos¢ <1,5 um, jak standard. Z tym wynikami do-
tyczace wydajnosci, urzadzenie zapewnia optymalny stosunek ceny do
wydajnosci i oferuje wyjatkowa doktadnos¢ w tym segmencie cenowym.

Oprogramowania Helitronic Toolstudio wersja
1.9 do szlifowania narzedzi i nowe dodatki
do zwiekszenia produkgji

Z najnowsza wersja 1.9 sprawdzonego oprogramowania do szlifie-
rek Helitronic Tool Studio WALTER Studio oferuje teraz nowe rozwigza-
nia dla szlifierek serii Helitronic.

Z nowymi dodatkami "Balancer Tool" i "Feedrate optimizer” WALTER ofe-
ruje nowe oprogramowanie zwiekszajgce wydajnosé systemu:

« ,Feedrate optimizer” wykorzystuje skomplikowang wiedze Tool
Studio o ruchach szlifowania, modelu Sciernicy i modelu symulacji
narzedzie do obliczania chwilowego obcigzenia ciernicy i obcigze-
nia maszyny, aby precyzyjnie ustawi¢ optymalny posuw w danym
momencie. W kazdym punkcie, posuwy sg okreslane na podstawie
okreslonego przez uzytkownika obcigzenia Sciernicy i rzeczywiste-
go obcigzenia Sciernicy. Posuwy z niskim obcigzeniem Sciernicy sa
przyspieszane i, o wazniejsze, posuwy, ktore przekraczaja pozada-
ne obcigzenia Sciernicy ulegaja spowolnieniu. Dla skomplikowanych
narzedzi, mozliwe sg oszczednosci w wysokosci 40% i wiecej.

+ ,Balancer Tool": Asymetryczne narzedzia tnace, takie jak frezy z nie-
réwnomierng podziatka majag wiele pozadanych wiasciwosci. Jednak
posiadaja one réwniez pewne wady podczas pracy z wysokimi pred-
kosciami obrotowymi. Niewywazenie rozwija i prowadzi do wibragji,
ztobienia, utraty doktadnosci detalu, nieréwne zuzycie krawedzi i
nadmiernego obcigzenie tozysk maszyny. ,Narzedzie jest wywazo-
ne, zachowujac oryginalng geometrie nienaruszong”. Tool Balancer
rozwigzuje te problemy. Narzedzie jest automatycznie zréznico-
wane, dopdki nie jest wywazone. Kluczowych aspektéw geometrii
narzedzia (nieréwnomierna podziatka/katy, itp.) s zachowane. Na
przyktad, dtugosé rowka z tytu moze by¢ zmieniona bez wptywu na
reszte narzedzia. Narzedzia wywazone sg bardziej trwate, daja lep-
sza jako3¢ powierzchni i ograniczaja zuzycie frezarki.
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Nowy podajnik z 6-cio osiowym robotem FANUC
zwieksza elastycznos¢ sprawdzonych na catym
Swiecie szlifierek narzedziowych
HELITRONIC POWER

Wraz ze Swiatowa premierg nowego podajnika WALTER MASCHI-
NENBAU GmbH rozszerza zakres mozliwosci podajnikéw stosowanych
w szlifierkach narzedziowych HELITRONIC POWER.

Wyposazony w robot FANUC typu LR Mate 200iC/5L podajnik
zapewnia wieksza elastycznos¢ w poréwnaniu z innymi rodzajami po-
dajnikéw narzedzi, ptytek oraz innych przedmiotéw obrabianych mo-
cowanych w réznego rodzaju uchwytach. Dla tych zastosowan specjal-
nych, podajnik jest naturalnym wyborem ze wzgledu na elastycznos¢ i
funkcjonalnos¢ robota. Zapewnia szybki czas tadowania przedmiotéw
obrabianych o dtugosci do 280 mm i wadze do 1,5 kg. System ztozony
z trzech palet umozliwia przechowywanie do 1500 przedmiotéw obra-
bianych w zaleznosci od $rednicy. Zwiekszona pojemnos¢ jest dostepna
na zyczenie.

« WALTER

KORBER
SCHLEIFRING

Przedstawiciel - Wactaw Babik
Komorka 793 4158 14; Fax +420 541426 686
E-mail: waclaw.babik@walter-machines.com
Walter s.r.o. Blanenska 1289, Czechy 664-34 Kurim
www.walter-machines.com
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Odwiedz naszé‘stmsko na i’argach
MACH-TOOL w Poznaniu (8-11.06.2010)
a zobaczysz wiecej...

FABRYKA OBRABIAREK PRECYZYINYCH “AVIA" SPOLKA AKCYINA, 03-768 Warszawa, ul. Siedlecka 47
tel: (22) 619 90 81, fax: (22) 818 29 54, e-mail: market@avia.com.pl, www.avia.com.pl
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Przecinarka taSmowa, nazywana czesto ,,pita” w swoim pier-
wotnym zatozZeniu jest urzadzeniem mato skomplikowanym i tak
jest przez wielu wtasnie traktowana - jako urzadzenie proste i
tanie. W rzeczywistosci jednak rozwadj technologiczny nie ominat
takze i tego segmentu rynku.

W konsekwencji, z pozoru podobne do siebie konstrukcyjnie urza-
dzenia, réznig sie od siebie znacznie. Dlatego na rynku zaréwno dostep-
ne sg mate przecinarki tasmowe przeznaczone do zaktadéw $lusarskich,
ktérych cena nie przekracza 5.000zt, jak i niezwykle zaawansowane
technologicznie giganty skonstruowane do ciecia np. watdw okreto-
wych, ktérych zakres ciecia przekracza 2000mm, a wartos¢ osiaga po-
ziom 1.500.000zt. A z punktu widzenia konstrukcji ogéInej-i jedno i dru-
gie jest przecinarka taSmowa. Na tym jednak podobiefistwa sie koAcza.
To daje ogdlne wyobrazenie jak niezwykle rozlegty jest rynek maszyn do
ciecia taSmowego.

BEHRINGER - HBP1300 GANTRY, 1300 mm

Podobnie wyglada sytuacja gdy zawezimy obszar analizy do urza-
dzef, ktérych zakres ciecia nie przekracza np. 300mm. Z jednej strony
dostepne sa na rynku urzadzenia do mato wydajnej pracy - ich konstruk-
Cja jest relatywnie delikatna (np. typ sworzniowy, delikatne kolumny o
matej Srednicy czy spawana, mato solidna rama), ale dobrze sprawdzajg
sie do prostych zadan ciecia w pojedynczych seriach. Z drugiej strony
dostepne sg na rynku maszyny o masywnej konstrukcji,odlewanej zeliw-
nej ramie, posiadajace dwie kolumny o duzej $rednicy, sterowane nume-
rycznie, posiadajgce wiele rozwigzan technologicznych zwiekszajacych
wydajnos¢ i jakos¢ ciecia, a przy tym sa niezwykle wytrzymate, bardzo
wydajne, precyzyjne i mato awaryjne, a w konsekwencji tego - tanie.

Sq to urzadzenia drozsze w zakupie, ale efekty wynikajace z za-
stosowania takiej maszyny w ciezkim procesie produkcji s3 po prostu
nieporéwnywalne z maszynami nizszej klasy. Prawdziwa oszczed-
nos¢ dla przedsiebiorstwa, to bowiem mozliwo3¢ znacznego i statego
(co miesiecznego) obnizania kosztéw produkcyjnych, kosztéw ogdlno-
zaktadowych, a to mozna osiggnaé jedynie przez zwiekszanie wydajnosci
i produktywnosci. To przynosi prawdziwe oszczednosci. Dlatego wtasnie
jest niezwykle wazne, aby przed podjeciem finalnej decyzji o zakupie
przeanalizowaé wszystkie istotne czynniki.

LISTA CZYNNIKOW, KTORE TRZEBA PRZEANALIZOWAC PRZED ZA-
KUPEM PRZECINARKI TASMOWE)

1) Konstrukcja maszyny:
a. Odlewanarama?
b. Dwie kolumny o duzej Srednicy? (jaka Srednica?)
¢.  Masywna budowa czy raczej stabsza spawana konstrukcja?
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2) Prowadzenie tasmy tnacej:
a. Rolki naprowadzajace + wegliki spiekane?
. Automatyczna kontrola ciecia?
3) Istotne elementy maszyny:
Hydrauliczny naped posuwu?
Odlewane kota o duzej srednicy? (jaka rednica?)
Sko3nie ustawiona linia tasmy?
Mechanizm hydraulicznego naciagu tasmy?
Szerokos¢ tasmy tnacej?
Podwaéjne szczeki imadta?
Rodzaj mechanizmu czyszczenia tasmy?
Dowiedz sie o innych waznych elementach i opcjach dodat-
kowych od doradcy technicznego.
4) Inne wazne do weryfikacji czynniki:
a. llos¢ zainstalowanych przecinarek producenta w Polsce?
(lista referencyjna)
b. llod¢ zainstalowanych wielkogabarytowych przecinarek
w Polsce (lista referencyjna)
c.  llos¢ autoryzowanych serwisantéw producenta w Polsce?
Czas reakdji serwisu?
e. Mozliwos¢ przeprowadzania przez serwis w Polsce petnego
remontu ? (lista referencyjna)
f. Mozliwos¢ wypozyczenia na testy przecinarki przed zaku-
pem?

S +~® an o

L] o
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BEHRINGER HBP 263 A, 260 mm

Wszystkie powyzsze elementy sg niezwykle wazne. To od nich be-
dzie zalezet efektywnod¢ ekonomiczna ciecia. Jako3¢ przecinarki wpty-
nie na jakos¢ i wydajnos¢ ciecia, a od tego zaleze¢ beda przyszte koszty.
Z drugiej strony od jako3ci, umiejetno3ci i dodwiadczenia serwisu zaleze¢
bedzie przyszta bezproblemowo3¢ obstugi.

BEHRINGER

POZDRAWIAMY - Zespot AWEXIM/BEHRINGER
www.awexim.pl



- NUMER 02 (43) 2010 FORUM NARZEDZIOWE OBERON

Raport pity taSmowe

KASTO DANOBAT IMET PRODUCENT

MEGURO PHU PAX RAFELA PRZEDSTAWICIEL W POLSCE

Maszynamata | Maszynaduza | Maszynamata | Maszynaduza | Maszynamata | Maszyna duza PARAMETRY
(do @300) (do @500) (do @300) (do @500) (do @300) (do @500)

Funktional AU Twin A5 CR330A CP 521AF BS 320HIPLUS H 6.1 AFI-NC Typ/model
300 630 340 600 300 600 Szerokosc¢ ciecia (mm)
260 560 330 520 180 450 Wysokos¢ ciecia (mm)

2910x27x0,9 7400x54x1,6 X4970X34X1,1 7690X54X1,6 27-0,9-2765 34-1,1-5320 Wymiary tasmy tngcej (mm)

20-110 18-127 14-90 12-91 35/70 15-100 Szybkos¢ tasmy tnacej (m/min)

Standard Standard Standard Standard Opcja Standard i e Ry G tasr.ny

(standard /opcja)

Cyfrowa Cyfrowa Analogowa Cyfrowa Analogowa Cyfrowa Regulacja opadania tasmy (cyfrowa/analogowa)

Stadnard Standard Standard Standard Tak Tak B ) 3 Tl o e e ol e

nym cieciu (standard /opcja)

900 lub 1500 500 mm, 500 mm, . Imadto podajace materiat, skok w mm

500 standard opcja standard standard opda . (standard /opcja)

890 5200 2200 5100 412 2300 Waga maszyny (kg)

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

Tak Tak Tak Tak Tak Tak Sktad czesci zamiennych na rynku polskim

(tak/nie)

19 000 62 000 29000 59000 7460 38500 Cena katalogowa netto (Euro)

o : Pet tomat, | Pdlautomat hydrau- Automatyczna

Ciecie pod Dwukolum Peten automat %ié?i? L:)i?arrr]nai_ lizny , maszyna ‘frzec'”arka dlz""{ko' Inne sugerowane wtasciwosci
katem + 605 nowa wéglikowymi | skretnawdwiestrony | " o eg o c

02-619 Warszawa ul. Wejnerta 15 PHU PAX Chlebovya 6.71-006 Krakéw, ul. M. Wrony 15 ADRES

Szczecin

Piotr Karsz Pawet Wachholc Jacek Szostak OSOBA DO KONTAKTU

2284489 96 513 905 405, 91/489 44 56 00308440 120022022 fax TELEFON/FAX

info@meguro.pl www.pax-maszyny.pl, pwachholc@ | www.rafela.com.pl / jacek@rafela. WWW /E-MAIL

pax-maszyny.pl com.pl
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Raport pity taSmowe

PRODUCENT TMIJ JESENICE FAS Glowno
PRZEDSTAWICIEL W POLSCE CHR CEDZIDtO HiR FAS Gtowno Marcosta MTC Sp. z 0.0.
PARAMETRY Maszyna mata | Maszynaduza | Maszynamata | Maszynaduza | Maszynamata | Maszyna duza
(do @300) (do ©500) (do @300) (do ©500) (do @300) (do ©500)
Typ/model PP 301 PP 362A PTN 300 NC PTS 500 Optis";‘;': Go il gn“:;}:)l%;gf;
Szerokosc¢ cigcia (mm) 360 430 400 500 245 390
Wysokos¢ ciecia (mm) 305 360 280 500 180 350
Wymiary tasmy tnacej (mm) 3660x27x0,9 |  4400x34x1,1 34x1,1x4570 41x1,3x6250 27x0,9 34x1,1
Szybkos¢ tasmy tnacej (m/min) 16-73 12-115 15490 15-95 45/90 20-100
L regulac_ja szybkosci tasnty Tak Tak Opcja Standard Opcja (14-120) Standard
(standard/opcja)
Regulacja opadania tasmy (cyfrowa/analogowa) Hydraulika Hydraulika Hydrauliczna Hydrauliczna Analogowa Analogowa
Auton_]at_yczne podnoszer!ie LR el Standard Standard Standard Standard Opdja
nym cieciu (standard /opcja)
:r;z:;z;::;i:ﬁ;:)materiah S Opcja 500 Mm 500 Standard Opcja Standard Opcja
Waga maszyny 750 kg 1650 kg 1650 3000 200 920
Serwis na polskim rynku (tak/nie) Tak Tak Tak Tak Tak Tak
(Stlgz;l ncizeiﬁci zamiennych na rynku polskim Tak Tak 24h 24h Tak Tak
Cena katalogowa netto (Euro) 8983 21614 12000 18 700 1.690 7.900
Inne sugerowane wtasciwosci Podajniki- Kontrola ciecia Nozycowa Kolumnowa V;)/ozdesstt:\,v\:/;e Moc silnika 3kW
ADRES UL Bajoriska 13/4 95-015 G*OVJZ?AL(‘J" Kopernika | likowska 101C, 33-102 Tarnéw
OSOBA DO KONTAKTU Pawet Wieczorek Jacek Kadzielawski, Rafat Prosniak Stanistaw Budzik
TELEFON/FAX 603-563-669 4271910 66/4271913 03 (0-14) 62 66 852
WWW/E-MAIL tmijchr@tmichr.pl mg;::ggmgg: www.marcosta.pl
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Raport pity taSmowe

FORUM NARZEDZIOWE OBERON

Behringer GmbH Pilous - TMJ (Czechy) TRENNJAEGER PRODUCENT
Awexim Sp. 2 0. 0. g Re“;'g'j”” Madrowski || . o hinen Wagner Polska PRZEDSTAWICIEL W POLSCE
Maszynamata | Maszynaduza | Maszynamata | Maszynaduza | Maszynamata | Maszyna duza PARAMETRY
(do @300) (do ©500) (do @300) (do @500) (do @300) (do ©500)
ARG 300 plus | ARG 500 plus TEBA

HBP 263A HBV 500A SAF SAF TEBA 300DG 500DGHA Typ/model
300 500 360 620 360 620 Szerokos¢ ciecia (mm)

260 (260 500 (510 PP
okragly) okragly) 290 450 300 500 Wysokos¢ ciecia (mm)
4.640x34x1,1 | 6.400x54x1,3 310 6040 3110x27x0,9 4950x34x1,1 Wymiary tasmy tnacej (mm)
20-140 20-140 27 4 do 90 do90 Szybkos¢ tasmy tnacej (m/min)
Standard Standard Standard Standard Tak Tak YRR e tasr.ny
(standard /opcja)
Analogowa Analogowa Analog Analog Analogowa Analogowa Regulacja opadania tasmy (cyfrowa/analogowa)
Standard Standard Standard Standard Standard Standard oIl podnoszeme_gh_)wncy po zakoncz_o 5
nym cieciu (standard /opcja)
400 mm 750 mm stan- . . Imadto podajace materiat, skok w mm
standard dard Brak Brak Opdja Opdja (standard/opcja)
1.800kg 3.000kg 660 kg 1530 kg 660 1530 Waga maszyny
Tak/7 serwisantow wterenie + Tak Tak Tak Tak Serwis na polskim rynku (tak/nie)

centrum serwisowe
Tak Tak Tak Tak Sktad czesci zamiennych na rynku polsk!m
(tak/nie)
37.920,00 70.570,00 5400 12300 Cena katalogowa netto (Euro)
Kolumnowa, solidna zeliwna PO
) Inne sugerowane wtasciwosci
konstrukgja.

Awexim sp. z 0.0. 03-934 Warszawa,

01-111Warszawa ul. Olbrachta 32 Heblarska 7; 53-206 Wroctaw ADRES
ul. Wachocka 1G
Edward Buczak, Tomasz Zielifiski Madrowski Remigiusz Stawomir Wilinski OSOBA DO KONTAKTU
"(22) 75078 07,
607218 189, 601911 961 22 8371497 60120 86 87 TELEFON/FAX
wwwawexim.pl , . -
e.buczak@awexn_m.plit.2|el|nsk|@ info@rem-tech.com.pl wilinski@wagner-obrabiarki.pl WWW,/E-MAIL
awexim.pl
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PRODUCENT JAESPA Maschinenfabrik

PRZEDSTAWICIEL W POLSCE STR-Faktor

PARAMETRY Maszynamata | Maszynaduza | Maszynamata | Maszynaduza | Maszynamata | Maszynaduza
(do @300) (do ©500) (do @300) (do @500) (do @300) (do ©500)

Typ/model CLASS[;::;-300- CLAS;LCI-ISOO- Confort-260-A Conce:;-soo- W-260-M soti)o/r;c;g;; b

Szerokos¢ ciecia (mm) 300 800 320 800 410 800

Wysokos¢ ciecia (mm) 500 500 260 500 260 500

Wymiary tasmy tnacej (mm) 3660x27x0,9 4900x34x1,1 3660x27x0,9 7050x54x1,3 3660x27x0,9 7050x54x1,3

Szybkos¢ tasmy tnacej (m/min) 35/70m/min | 18-110m/min | 15-100m/min | 15-100m/min | 17-106 m/min | 15-100m/min

:’g:::arrzg/%lszjj:)szybkoﬁci G Opcja Standard Standard Standard Standard Standard

Regulacja opadania tasmy (cyfrowa/analogowa) Analogowa Analogowa Cyfrowa Cyfrowa Analogowa Analogowa

Autorr'iat'yczne podnoszen'ie Zlepoinczakteey Standard Standards Standard Standards Standard Standards

nym cieciu (standard /opcja)

zrsr:z:g;fg}i:ﬁ;:)materiat ALE SO Recznie Opcja Standard Standards Recznie Opcja

Waga maszyny 950 kG 2.800 kG 1.500 kG 4.000 kG 360 kG 2.600 kG

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

(Stlgrle:;i ncifsici zamiennych na rynku polskim Tak Tak Tak Tak Tak Tak

Cena katalogowa netto (Euro) 9.100 35.000,- 17.000,- 53.000,- 4.500,- 31.000,-

Inne sugerowane wtasciwosci FEZ?:V\\I/V; F;(ig{]sv\\’: Automat prod. | Automat prod.

ADRES ul. Lucerny 108, 04-687 Warszawa.

OSOBA DO KONTAKTU Krzysztof Strzata

TELEFON/FAX 022-6130689

WWW /E-MAIL strzala@str-faktor.pl
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Programuj z namiw

e NX Unigraphics e Solid Edge e NX CAM Express

e wersje testowe
e wdrozenia

e szkolenia

® postprocesory
dbrobka CNC

Programowanie sciezek
dla OBRABIAREK CNC

......

NAJLEPSZY PARTNER HANDLOWY SIEMENS PLM SOFTWARE w POLSCE

& CAMdivision

ul. Stargardzka 7-9, 54-156 Wroctaw, tel. (71) 796 32 50
www.camdivision.pl
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Implementacja skaningu na
wspotrzednosciowych maszynach
pomiarowych Aberlink

Technika pomiarowa w dzisiejszych czasach odgrywa bardzo duze znaczenie. Nie sposob wymienic wszystkich gatezi przemystu,
w ktérych pomiary wspoétrzednosciowe stanowia gtéwny i niezbedny element dziatow kontroli jakosci. Coraz czesciej oprécz wyma-
gah wykonania pomiaréw geometrycznych z wysoka doktadnoscig pojawiaja sie wymagania zwigzane z szybkoscia i sprawnoscia
przeprowadzenia pomiaru. Naprzeciw takim wymaganiom wychodzi szeroko pojety skaning.

Firma OBERON 3D L. Pietrzak i Wspdlnicy Spétka Jawna zajmuje
sie sprzedaza wspétrzednosciowych urzadzeh pomiarowych, korzysta-
jacych zaréwno ze stykowej jak i optycznej metody pomiaru. Szeroka
oferta urzadzeh pozwala na dobranie rozwigzafh pomiarowych do wielu
profili produkgji. Jednym z wielu typéw maszyn znajdujacych sie ofer-
cie firmy OBERON 3D L. Pietrzak i Wspélnicy Sp. J. sg wspétrzednoscio-
we maszyny pomiarowe firmy Aberlink wyposazone w osprzet firmy
Renishaw oraz oprogramowanie pomiarowe Delcam PowerINSPECT
CNC.Gtéwng zaleta wspbtrzednosciowych maszyn pomiarowych
Aberlink jest korzystny stosunek mozliwosci pomiarowych do ceny.
Maszyny te reprezentowane sg przez dwie serie:

1. Seria Axiom Too, charakteryzuje sie mozliwoscig jej zakupu
W wersji recznej, a nastepnie w pdzniejszym czasie w razie potrzeby
wzbogacenie jej 0 napedy, uzyskujac tym samym niewielkim nakfadem
kosztéw doktadnag maszyne CNC.

Rys. 1 Wspétrzednosciowa maszyna pomiarowa Axiom Too firmy
Aberlink

Maszyny Axiom too oferowane sg o zakresach (XYZ):
«  640x600x500 mm
«  640x900x500 mm
*  640x1200x500 mm oraz
* 640x1500x500 mm.

Aluminiowa konstrukcja zapewnia niewielka mase i niska iner-
cje dzieki czemu maszyna jest idealna dla zastosowania w warunkach
odbiegajacych od idealnych. Dzigki solidnej konstrukcji mozliwe jest
zastosowanie maszyny bezposrednio na podtozu warsztatowym.
Wysoka doktadnos¢ zostata osiagnieta dzieki zastosowaniu nowo-
czesnych technik produkgji. Zastosowane tozyska aerostatyczne we
wszystkich trzech osiach oraz doktadna regulacja przesuwu osi gwaran-
tujg ptynny przesuw maszyny we wszystkich kierunkach.

2. Seria Zenith too CNC, oferowana jest o zakresach (XYZ):

+ 1000x1000x800 mm
+1000x1500x800 mm
+1000x2000x800 mm
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+ 1000x2500x800 mm oraz
+1000x3000x800 mm.

Niska inercja oraz konstrukcja gtéwnego napedu znacznie skraca
czas pomiaru. Konstrukcja maszyny pomiarowej jest catkowicie nieza-
lezna od powierzchni stotu granitowego, dzieki czemu ciezar mierzo-
nego detalu nie ma wptywu na doktadnos¢ pomiaréw. Podobnie jak
w maszynach pomiarowych serii Axiom too zastosowano aluminiowg
konstrukcje, zapewniajgc tym samym podobne parametry techniczne,
tj. niewielkag mase bramy a tym samym niskg inercje. Konstrukcja ta
w potfaczeniu z fozyskami aerostatycznymi we wszystkich trzech osiach
sprawia, iz maszyna ta, wyposazona w kontroler UCC2 firmy Renishaw
oraz sonde skanujgca SP25M z powodzeniem realizuje pomiary w trybie
skaningu.

Rys. 2 WspdtrzednoSciowa maszyna pomiarowa Zenith Too firmy
Aberlink

Zardwno wspdtrzednosciowe maszyny pomiarowe z serii Axiom Too, jak
i Zenith Too moga by¢ wyposazone w dowolng gtowice pomiarowg fir-
my Renishaw.

Wyposazenie maszyny pomiarowej Aberlink w osprzet firmy
Renishaw: uchylno-obrotowa gtowice pomiarowa, sonde skanujaca,
kontroler UCC2, stacje serwonapeddw SPA2 oraz oprogramowanie
Delcam PowerINSPECT CNC pozwala na przystosowanie maszyny do
skanowania.

Uktady sterowania firmy Renishaw sg jednymi z pierwszych, ktére
obstuguja protokét I++DME, umozliwiajacy uzytkownikom wspétrzed-
nosciowych maszyn pomiarowych korzystanie z preferowanego przez
nich oprogramowania.

UCC2 firmy Renishaw jest to rozbudowany, wieloosiowy, uniwersal-
ny sterownik maszyn wspétrzednosciowych, ktéry oferuje duza wydaj-
nos¢ pomiarowa dzieki zastosowaniu wyrafinowanych algorytméw ste-
rowania przemieszczeniami oraz innowacyjnych procedur skanowania.

SPA2-2 jest wzmacniaczem mocy serwonapeddw ze sterowaniem
cyfrowym, oferujgcym tatwos¢ dopasowania do wymagah systemu i
jest dostepny w konfiguracjach dla 3 do 7 osi.

W ofercie firmy Renishaw znajduje sie kilka rodzajéw sond skanuja-
cych. Posiadajg oneinnowacyjny, lekkimechanizm pasywny (brak silnikow
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lub mechanizméw blokad), ktéry wykazuje wysoka czestotliwos¢ prob-
kowania. Powoduije to, ze nadajg sie one do operacji skanowania z wysokga
szybkoscig. System pomiarowy z izolacja optyczna mierzy bezposrednio
odchylenie trzpienia pomiarowego, aby zapewnia¢ wyzsza dokfadnos¢
i lepszg odpowiedZ dynamiczna.

Jedna z najbardziej kompaktowych sond skanujacych jest sonda
SP25M firmy Renishaw, o Srednicy 25 mm. Ze wzgledu na swa moduto-
wa budowe moze pracowac jako sonda skanujaca lub jako sonda przeta-
czajaca- elektrostykowa. Skanowanie przy uzyciu tej sondy odbywa sie
z wysoka dokfadnoscia.

Modutowa budowa sondy SP25M daje mozliwo3é:
zastosowania specjalnych przedtuzek, ktére zwiekszaja zakres
sondy pomiarowej nawet do 400 mm;
zastosowania jednego z trzech modutéw skanujgcych;
wspdtpracy z modutami TP20 firmy Renishaw (przy zastoso-
waniu adaptera TM25);
wspdtpracy z sondami TP200 firmy Renishaw (przy zastoso-
waniu adaptera PAA1).

Rys. 3
Modutowa budowa sondy skanujgcej SP25M

Dzieki temu proces pomiarowy jest maksymalnie dopasowany do
aktualnych potrzeb pomiarowych.
Sonda SP25M moze by¢ montowana na gtowicach obrotowo-wychyl-
nych firmy Renishaw, co dodatkowo utatwia i przyspiesza pomiar.
Sonda skanujaca SP25M w potaczeniu z kontrolerem UCC2 wykorzystuje
innowacyjna technologie RENSCAN. Posiada cztery rézne moduty ska-
nujace, z ktérych kazdy przystosowany jest do mocowania koficéwek
o innej dtugosci:
- modut SM25-1, przeznaczony do kofcéwek o dtugosci do 50
mm;
modut SM25-2, przeznaczony do koncoéwek o dtugosci od 50
mm do 100 mm;
modut SM25-3, przeznaczony do koricowek od 100 mm do
200 mm;
modut SM25-4, przeznaczony do koncéwek od 220 mm do
400 mm.
Sonda skanujgca SP25M moze pracowac jako sonda przetaczajgca elek-
trostykowa, po zastapieniu modutu SM25 modutemTM25-20, ktéry jest
przystosowany do mocowania modutéw z grupy TP20 firmy Renishaw.

Rys. 4
Magazynek FCR25 firmy
Renishaw

Zastosowanie magazynka FCR25 firmy Renishaw pozwala na szybka
wymiane modutéw.

Firma OBERON 3D L. Pietrzak | WspdlInicy Spdtka Jawna oferuje opro-
gramowanie Delcam PowerINSPECT CNC, ktéry umozliwia przeprowa-
dzenie procesu skanowania na maszynach pomiarowych firmy Aberlink.
Oprogramowanie Delcam PowerINSPECT w wersji CNC oferuje uzytkow-
nikowi graficzny interfejs, umozliwiajacy projektowanie w trybie offline
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optymalnych Sciezek przejazdéw maszyny w celu maksymalnego skroce-
nia czasu inspekgji. Plan pomiarowy moze by¢ stworzony w szybki i tatwy
sposdb przy wykorzystaniu funkcji inteligentnego kursora w potaczeniu
z opcjg wydobywania informacji o elementach geometrycznych z pliku
CAD za pomoca pojedynczego klikniecia.

Rys. 5
PowerINSPECT CNC

Oprogramowanie Delcam PowerINSPECT taczy w sobie sprawdzone
rozwigzania z elastycznoscig tworzenia procedur pomiarowych. Zapew-
nia pewne rozwigzania pomiarowe, umozliwiajac jednoczesnie dopaso-
wanie do potrzeb uzytkownika, co pozwala na fatwe wykonanie zadan
zwigzanych ze sprawdzeniem wymiaréw cech geometrycznych detalu
lub kontrole powierzchni nieregularnych.

Oprogramowanie Delcam PowerINSCPECT CNC oferuje uzytkownikowi:
mozliwos¢ wezytywania danych z wielu formatéw plikéw CAD, szybkie
wczytywanie i operacje na wezytanych plikach CAD, funkcje inteligent-
nego kursora przy wskazywaniu elementéw powierzchni CAD, szeroki
zakres metod pomiarowych do wyboru, z mozliwoscig ich edycji, petng
symulacje przejazdu maszyny w trybie offline z detekcja kolizji wtacznie.

Rys. 6
PowerINSPECT CNC

Firma OBERON 3D jest autoryzowanym przedstawicielem firmy
Delcam w zakresie programu Delcam PowerINSPECT. Posiadamy polska
wersje jezykowa programu, naszego autorstwa. Mamy wieloletnie do-
Swiadczenie w praktycznym zastosowaniu i zapewniamy petne, profe-
sjonalne wsparcie w zakresie jego uzytkowania i wiedzy metrologicznej.

Wiecej informacji na temat oprogramowania Delcam PowerINSPECT
oraz maszynach pomiarowych Aberlink znajda Pafistwo na naszej stro-
nie internetowej www.oberon3d.pl do ktérej odwiedzenia serdecznie
zapraszamy.

metrologia

OBERON 3D L.PIETRZAK | WSPOLNICY SP.J.
ul. Swierszcza 76; 02-401 Warszawa
Siedziba firmy:
ul. Madziaréw 25a; 04-444 Warszawa
tel. +48 22 224 2470, fax +48 22357 84 73
e-mail: biuro@oberon3d.pl; http://www.oberon3d.pl
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VIAC-
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* Firma MAC-TEC zajmuje sie:

- sprzedaza uzywanych elektrodrazarek
erozyjnych od ok. 15 lat.

* Nasza oferta obejmuje:

- wycinarki drutowe,
- elektrodrazarki wgtebne oraz
- maszyny do otworéw '

* jak réwniez: i
- centra obrobcze, 1™
- frezarkii HSC maszyny. ""—t';

* Zajmujemy sie rowniez:

- kupnem uzywanych maszyn.

MACTEC e.K.

Dahlienweg 8

D - 56281 Emmelshausen

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

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

E-Mail: schwarz@mac-tec.de

Internet: www.mac-tec.de

AUERBACH‘){

Mill it. Drill it.

PRZEDSTAWICIELSTWO W POLSCE

TBI Technology Spétka z o.0.
47-400 Racibérz, ul. S. Batorego 7 ]
tel. +48 32 777 43 61 [ ]

www.tbitech.pl, handel@tbitech.pl
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Rozmowa z Magdaleng Jakobik, Dyrektorem Targéw Obrabiarek, Narzedzi
i Technologii Obrobki TOOLEX.

1. W dniach od 29 wrzesnia do 1 paZdziernika biezacego
roku odbeda sie juz trzecie Targi Obrabiarek, Narzedzi
i Technologii Obrobki TOOLEX 2010. Poprzednie edycje cieszyty
sie duzym zainteresowaniem zaréwno wystawcow jak
i zwiedzajacych. Czy tegoroczna edycja niesie ze soba jakies
zmiany w odniesieniu do roku ubiegtego?

Magdalena Jakobik:

Rzeczywiscie, ubiegtoroczna edycja TOOLEXu byta sukcesem.
Goscilismy ponad 150 wystawcdéw z 23 krajow, a odwiedzito
naszg wystawe prawie 5 tysiecy gosci, zaréwno specjalistow
zainteresowanych nowosciami w branzy jak i zwyktych amatoréw
techniki.

Przemyst obrabiarek i narzedzi do obrébki to dzis nie tylko jeden
z najdynamiczniej rozwijajacych sie sektoréw Swiatowej gospodarki.
Sprzedaz obrabiarek rosnie - zaréwno na rynku krajowym, jak
i zagranicznym. To wymowny dowdd dynamiki, co stawia przed
organizatorami targéw réwniez nowe wymagania. Na pewno
TOOLEX cieszy sie duzym zainteresowaniem ze strony wystawcow,
mamy bardzo duzo zapytah z zagranicy, kilka zagranicznych firm
juz podjeto decyzje na tak. Caty czas sptywaja nowe zgtoszenia -
proces ten trwa juz od momentu zakoriczenia poprzedniej edycji.
Do momentu obowigzywania cen promocyjnych nie podajemy listy
wystawcow, ale co nieco informacji o firmach, ktére potwierdzity
swoj udziat mozna znalez¢ na stronie internetowej targdw TOOLEX.
Nie zabraknie imprez towarzyszacych oraz konkurséw i promocji.
Szczegoty bedziemy podawaé na www.toolex.pl.

.
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TOOLEX

Kampania promocyjna targébw jest bardzo specjalistyczna
i koncentruje sie na jak najlepszym dotarciu do profesjonalnych
zwiedzajacych. Zapowiedzi targbw pojawiaja sie w specjalistycznej
prasie branzowej i portalach zwigzanych z branza. Aktywnie
promujemy impreze réwniez na wydarzeniach konkurencyjnych.
Tradycyjnie przed targami zostanie wydany dodatek specjalny do
Rzeczypospolitej poswiecony targom TOOLEX.

2. Jakie grupy odbiorcow wykazuja najwieksze
zainteresowanie targami TOOLEX 2010? Czy ta impreza stata
sie juz sztandarowa impreza branzy metalowej, ktérej nie
mozna pomina¢ w rocznym kalendarzu firmy?

Magdalena Jakébik:

Targi TOOLEX to impreza wystawiennicza dedykowana firmom
wykorzystujgcym technologie obrébki metalu w swoich procesach
produkcyjnych. Wystawcamitargdw sg przede wszystkim producenci
obrabiarek wszystkich rodzajéw i typéw oraz oprzyrzgdowania
technologicznego do nich, a odwiedzaja nas osoby 3cisle zwigzane
z branzg i przede wszystkim decyzyjne - jak prezesi, wtasciciele
firm, menadzerowie i inzynierowie.

Przed firmami stojg nowe wyzwania, w przypadku polskich
firm, konkurowania przede wszystkim na rynku europejskim, ale
i Swiatowym. Peten obraz rynkowych nowo3ci moga poznaé wtasnie
na targach TOOLEX, stad oczywista wydaje sie obecno$¢ w Expo
Silesia lideréw tego sektora gospodarki. Odpowiadajgc wprost na
pytanie moge stwierdzi¢ z cata pewnoscig, ze data naszych targéw
znajduje sie we wszystkich kalendarzach menadzeréw przemystu
metalowego w Polsce i nie tylko, bowiem poza czerwcowymiTargami
w Poznaniu, stalismy sie najwazniejszg imprezg jesieni w branzy.

3. Do rozpoczecia Targdw pozostato jeszcze kilka
miesiecy. Czy obecne zainteresowanie wystawa pozwala
sadzi¢, ze bedzie ona jeszcze bardziej udana niz poprzednie
edycje?

Magdalena Jakébik:

Stale naptywaja nowe zgtoszenia, wiec wszystko na to
wskazuje. W chwili obecnej nasz portfel zaméwieri powierzchni
jest wypetniony w potowie w stosunku do ubiegtorocznej edycji,
co jest bardzo optymistycznym prognostykiem. Wzmocnienie
merytoryczne zapewni nam patronat Politechniki Slaskiej czy
Ministerstwa Gospodarki.

Dziekujemy za rozmowe

[2'0le]silesia

Wiecej informacji o targach na stronie
www.exposilesia.pl
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IV Miedzynarodowe Targi Form i Narzedzi
4th International Fairs of Moulds and Tools

BYD-MASZ

Il Miedzynarodowe Targi Maszyn i Urzadzen do Obrobki Metalu
Ind International Fair of Metal Machine Tools and Equipment

ORGANIZATOR/,ORGANISER _ ¢
TARGI POMORSKIE

85-039 BYDGOSZGZ, ul! Hetmanska'38
tel. (++48 52)1323-07-19

fax: (++48 52)!322-67-70,:323-07- I'El
! Centrum
www.ltargi-pom.com.pl

Targowo-Wystawiennicze
e-mail: poltools@bdg.pl 5 s

w Myslecinku
e-mail: bydmasz@bdg!pl Bydgoszcz, ul..Gdariska 173-175




Precyzyjnie szlifowa

Gatunki:

W.Nr1.24

« WNr1.2379 Mo-12-1
« W.Nr1.2767 Mo16

« WNr1.23M 40CrMnMo7/

* W.Nr1.2312 40CrMnMoS8-6
* WNr1.2363 X100CrMoV5-1

« W.Nr12343 X38CrMoV5-1

* \W.Nr1.2085 X33CrS16
 \W.Nr12162 21MnCr5

« W.NrToloox 33
+  W.NrToloox 44

Wymiary katalogowe:

« grubos¢: od 1do 100 mm
szerokos¢: od 10 do 300 mm
« dtugosc: 50011000 mm

Wymiary niestandardowe:
« wedtug zyczenia klienta,
« takze frezowane, szlifowane CNC
« pomiary do dtugosci 4 m na maszynie
pomiarowej

Dostarczana:
 w stanie szlifowanym
 wyzarzana zmiekczajaco
« zabezpieczona przed korozja

® gg1001 faw, ul. Cicha 15 i: z
OBERON tel. 52 35n?1;£%c0?:i: 255240 P H E c Iz )
Ro be rt Dyrda j.pankowski@oberon.pl; www.preciz.pl ] s. r. n.



Mowili, ze grafit
jest kruchy...

POCO im wierzyd!
Zamoéw 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)

Pity tasmowe do ciecia

# grubych blach na zimno

(nie palimy blach!)

Dziat handlowy

codziennie wysyta towar

naszym transportem
albo spedycja

OBERON' Robert Dyrda
88 - 100 Inowroctaw, ul. Cicha 15
tel. (052) 35 424 00, fax: (052) 354 424 01
www.oberon.pl, oberon@oberon.pl

ISO
9001:2008

CERTYFIKACJA
SYSTEMOW
ZARZADZANIA




