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19 - 21 pazdziernika 2010

Miedzynarodowe Targi Stali,
SteelMET Metali Niezelaznych,
Technologii i Produktow

wPUDS
v POLSKA UNIA DYSTRYBUTORGW STAI

-~ 20 pazdziernika, godz.13.30:
Miedzynarodowa konferencja,Rynek stali w Europie Srodkowo-Wschodniej”

"'t.,

Najwazniejsze
wydarzenie jesieni

Spektrum tematyczne targow obejm
* stalijej dystrybu
e produkty: blachy, rury, druty, p
* technologie obrobki blachj
* metale niezel

* _hutnictwo stali i metali kolorgl

{
kontakt tereny targowe
Robert Torka — menedzer projektu 25 e]silesia Expo Silesia Sp. z 0.0
tel. 3278 87 512, fax 3278 87 526 Centrum Targowo-Wystawiennicze
kom.510 031 697 ul. Braci Mieroszewskich 124
e-mail: steelmet@exposilesia.pl Sosnowiec
gtéwny partner patronaty i wspotpraca wspotpraca medialna partner internetowy
LPUDS WL HIPH P Focis Niesdzewne {10 1 ¥ AMETAL PL
,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,, 4 HIP! & . ULl
et =it arcetorttitol | | meveos [ rememenes [T

www.steelmet.pl




- NUMER 03 (44) 2010

FORUM NARZEDZIOWE OBERON

W numerze:

Drodzy Paristwo!

Zakoficzylismy
wakacje, minety
wybory  prezy-
denckie i kolej-
ne  kataklizmy.
Pora wraca¢ do
szkolno-firmo-
wej rutyny. Pisze
.szkolno”,  bo
dzieci w wieku
szkolnym narzu-
caja swoisty rytm

. — = zycia, no i wy-
magaja pokazania jak w tym zyciu sie poruszac. Po
szkolnych naukach, wakacje s3 momentem pozna-
wania zycia z ciekawszej strony (niestety, pielenia
ogrodu dzieci ciggle nie lubia !). W tym roku wybra-
tem sie w ramach wakacji na wedréwke po Beski-
dach. Mimo braku granicy z Czechami czy Stowacja
tereny pogranicza s3 ciggle dzikie, a w potaczeniu
z nieprzewidywalng pogoda gwarantujg super prze-
zycia. Trzy-czy czterogwiazdkowe hotele jeszcze
mtodzi w swoim zyciu zobacza. Gdyby jednak moje
dzieci nie spaty w namiocie w gérach, to znaczyto-
by, ze nie potrafitem przekazaé im czego$ waznego.
Moze tego poczucia wolnosci jakie towarzyszyto
mi podczas wedréwek po gérach w latach osiem-
dziesigtych? Jak skrupulatnie policzytem z wieko-
wym wiascicielem jednego ze schronisk na trasie
spod Pilska na Babia Gére — bytem tam ostatni raz
31 lat temu! Wieki to cate w stylu naszego zycia czy
w pracy. Natomiast drzewa rosng jak rosty, strumie-
nie ptyna, gwiazdy Swiecg na niebie - w gdrach nic
sie nie zmienia. Tak szczyty gor, jak i niektore puste
plaze nad Battykiem pozwalajg wypoczaé i nabraé
dystansu do pozornie przyttaczajacych obowiaz-
kéw. Gorgco polecam wszystkim przepracowanym
i znerwicowanym ! Wracajac do wspomnianych
obowigzkdw, moge powiedzie¢, ze wida¢ poczatek
koAca kryzysu. Sprzedaz po kiepskim 2009 roku
wreszcie ruszytal Trzy miesigce temu pisatem, ze
kryzys trwa. Teraz po dobrych miesigcach letnich,
coraz dtuzszych terminach realizacji w hutach wi-
dze juz Swiat w lepszych barwach. Chyba, ze to
zastuga wakacyjnego wypoczynku... Aby sprzedaz
byt dobra, musi by¢ kontakt z klientami, niekoniecz-
nie tylko telefoniczny. Podczas osobistych spotkan
tatwiej postucha¢ czego oczekuja, co powinnismy
usprawnié w naszej firmie. Spotka¢ bedzie nas
mozna na spore;j tej jesieni liczbie imprez targowych
branzy narzedziowo — obrébkowo — maszynowej.
Zaczynamy targami TOOLEX w Sosnowcu (29 IX -1
X) , potem POL-TOOLS (6-8 X)w Bydgoszczy. Na-
stepnie EUROTOOL w Krakowie (13 - 15 X) i kolejne
dwa spotkania w Sosnowcu STEELMET (19 - 21 X) i
RUBPLAST, TUM (17-19 X1). Uff... Jak Pafstwo znaj-
da nato czas? A przeciez jesier to jeszcze targi AMB
w Stuttgarcie, EuroBlech w Hanowerze, ,K” w Dus-
seldorfie i Euromold we Frankfurcie nad Menem.
Kiedy wiec siedzie¢ za biurkiem? Do zobaczenia na

targach. D [) 75(0‘
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Krotko

3D MASTER - OD POMYStU DO REALIZACII

CAD/CAM SOLUTIONS

System VX CAD/CAM jest zintegrowanym
Srodowiskiem,  pozwalajgcym  zaréwno
zaprojektowa¢  wyrdéb  (jako  obiekt
brytowy,  powierzchniowy, z  arkuszy
blach  lub  hybrydowy),  opracowac
technologie wytwarzania na frezarki CNC
i wygenerowal program  obrébkowy.
Oprécz  standardowej  funkcjonalnosdi,
VX CAD/CAM charakteryzuje dostepnosé
narzedzi przyspieszajacy zarébwno proces
projektowania  wyrobu  (np.  mozliwos¢
wyttoczenia zdjecia, rastrowanie  grafiki)
jak tez wygenerowania Sciezki narzedzia
(sprawdzanie kolizji, zaawansowana kontrola
posuwdw, kontrola kata opasania narzedzia,
Sciezki spiralne, HSM).

Jedna z metod sprawdzenia
funkcjonalnosci prototypu jest wydruk 3D.
Drukarki 3D Solido doskonale sprawdzajg sie w
warunkach biurowych (lekkie, mate gabaryty,
w czasie pracy nie wytwarzajg kurzu),
umozliwiajg wykonanie mocnych i trwatych
modeli z tworzywa sztucznego, ktére moga
by¢ przezroczyste, elastyczne lub sztywne oraz
posiada¢ ostre krawedzie. Wiecej infrmagji
na www.vx3d.pl

SEMINARIUM TECHNOLOGICZNE W DMG
POLSKA

W dniach 23 i 24 czerwca DMG Polska
zorganizowato  seminarium  technologiczne

i frezarkach. Seminarium zostato potaczone
z pokazem na zywo, gdzie na maszynie
DMC 60 FD duoBLOCK pokazano obrébke
skomplikowanych detali. Detale wykonano ze
stali 1.1191 i stopu aluminium AlMg3. Projekt
detalu zostat zaprojektowany specjalnie na to
seminarium. DMG wraz z piecioma partnerami:
HORN, LMT, SIEMENS, SCHUNK i CASTROL,
zaprezentowaty innowacyjne  rozwigzania
procesu obrébki przy tak zaawansowanych
detalach.

Uczestnicy seminarium, ktérzy licznie
odpowiedzieli na zaproszenia, mogli zapoznaé
sie z fachowa wiedza na tematy przygotowane
na te okazje. Poruszono tam nastepujace
zagadnienia:

- Maksymalna produktywnos¢ w technologii
toczenia i frezowania dla kompletnej
obrébki na jednej obrabiarce

- 5-osiowa, symultaniczna obrébka tokarska
i frezarska w jednym mocowaniu

- Innowacyjne mocowanie detalu oraz
narzedzia dla centréw 5-osiowych, bez
ingerowania w kontury, ekonomie i precyzje

- Kompletna obrébka CNC z SINUMERIK
CNC 840Dsl

- NX - najnowoczesniejsze rozwigzania CAM

poswiecone kompletnej obrébce na tokarkach

dla frezowannia i toczenia

- Zaawansowane materiaty i pokrycia
narzedziowe, narzedzia tokarskie
i frezarskie

- Innowacyjne geometrie dla toczenia,

wykonywania rowkéw oraz frezowania

konturéw.
Pomiedzy prezentacjami pracownicy firmy
DMG Polska  oprowadzili  uczestnikéw
seminarium po pleszewskiej fabryce obrabiarek
FAMOT.

W imieniu swoim oraz firmy OBERON chce
podziekowaé za zaproszenie. Z przyjemnoscia
wezmiemy udziat w takim wydarzeniu.

KONFERENCJA PRASOWA MAKINO

O MAKINO

Lony lasting partmership = Precisaly.

24 czerwca 2010 w Kirchheim (Niemcy)
w  siedzibie  firmy  MAKINO  odbyta
sie konferencja  prasowa  poswiecona
nowosciom rynkowym MAKINO. Program
przewidywat  prezentacje  nowej linii
pionowych centréw obrébczych oraz wykfad
na temat zaawansowanych technologii
w obrébce wysoko wydajnosciowe;j.

UZYWANE MASZYNY

W miesigc po targach SteelMet 2009 miato
miejsce w Sosnowcu inne wazne dla branzy
wydarzenie. Naterenie ExpoSilesia w listopadzie
2009 odbyty sie réwnoczednie 4 imprezy.
Rubplast, HAPexpo oraz Wirtotechnologia,
poszerzono o Targi Uzywanych Maszyn czyli
TUM. Tak samo bedzie réwniez i w tym roku.
Zatem w koficu roku mozna szukaé okazji. Od
17 do 19 listopada w sosnowieckim centrum
wystawienniczym prezentowaé swoja oferte
beda sprzedawcy maszyn uzywanych. Ale co
na to sprzedawcy nowych obrabiarek? Mysle,
ze inne grupy klientéw kupuja nowe, a inne
grupy uzywane maszyny. W innych krajach
takie targi maja swoja tradycje, jak np. UMEX
w Indiach, RESALE w Karlsruhe i ostatnio
w Stuttgarcie. Te niemieckie targi skupiaja
500 wystawcow, okoto 6.500 gosci. Prawie
40% oferty stanowig obrabiarki do metalu.
Z proporcji wystawcy do odwiedzajacy widac,
ze sprzedaz uzywanych maszyn nie jest tatwa.
Podczas EMO 2009 (targi nowych maszyn)
byto 124.660 gosci przy podobnej liczbie
wystawcow. Czyli prosciej mowigc 20x wiecej
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zwiedzajgcych na wystawce.

W Forum Narzedziowym przygotowujemy
raport o sprzedawcach uzywanych obrabiarek,
ktéry ukaze sie w nastepnym numerze, 4/2010.

AFRIMOLD

Wzorem targéw EuroMold, ich wiasciciel
firma DEMAT organizuje targi o tej samej
tematyce na kolejnych kontynentach. Mielimy
Amerimold w maju 2010, AsiaMold we
wrzesniu. W miedzyczasie, w sierpniu (16 - 18)
w RPA odbywaty sie targi Afrimold. Sierpiefi to
jeden z najchtodniejszych miesiecy w tamtych
stronach, utatwiajagcy akomodacje nam,
Europejczykom. Udziat w targach na niewielkim
stoisku, z przelotem i zakwaterowaniem
w 3 gwiazdkowym hotelu (4 noce), plus
transport do 10 kg broszur DEMAT oferuje za
2750 Euro/osobe. Zatem z pomoca DEMATU
mozna podbija¢ 3swiat (nie miatem tu
ztych  skojarzen, chodzi o gospodarke).
Podajemy ku rozwadze, kolejne imprezy w
tematyce przetwoérstwa tworzyw sztucznych
organizowane przez DEMAT na rdznych
kontynentach:

RosMould
2-4V12010
Moskwa / Rosja

Afrimold
16 -18 V12010
Johannesburg / RPA

Asiamold
15-171X 2010
Guangzhou / Chiny

EuroMold
1-4XI112010
Frankfurt nad Menem / Niemcy

AmeriMold
10-12Vv201M
Cincinnati / USA

DieMould INDIA
23-26112012
Mumbai / Indie

CENY STALI NARZEDZIOWYCH

Trzeci kwartat przyniost lekki wzrost cen
dodatkéw stopowych do stali narzedziowych.
Zaleznie od gatunku cena dodatku wzrastata od
12 % (np.1.2311) do 24 % (1.2343). Oczywicie
méwie tu o producentach niemieckich,
francuskie dodatki zmieniaja sie co miesigc

(co za panikarze). Ceny francuskich stali
takze maja tendencje zwyzkowa. Dodatkowo
wzrastajg ceny ztomu, wptywajace na ceny
bazowe. Zatem planujac jakie$ kontrakty,
chocby wykonane w Euro, a nie PLN, prosze
zwracac uwage, ze cena materiatu po kryzysie
2 2009 bedzie rosta.

POMYSt NA SMOG

W kazdej firmie trafiaja sie palacze, nie
zawsze rozumiejacy, ze palenie bierne tez
szkodzi. Stad mato moze tematyczna notatka,
ale rozwigzanie podpatrzytem na poznariskim
MACHTOOLU. Wiecej szczegbtéw jak radzi¢
sobie z nikotyna czy formaldehydami
w powietrzu. Pytanie ile firm zechce
instalowacé kabiny dla palacych. | czy bedzie na
wejiciu licznik czasu, ktéry oceni o ile trzeba
dtuzej posiedzie¢ w biurze. Nie moéwie zaraz
o palacych pracownikach narzedziowni,
ale wszyscy przeciez mamy kontakty z
urzednikami  w  réznych  panstwowych
instytucjach. Tylko, ze wtedy kabiny beda
instalowane z naszych podatkéw. Tak Zle, i tak
niedobrze.

Prosze zapoznal sie z t3 wciggajaca ideg na
stronie:www.palarnie.pl

NOWY STOP AMPCO®

Znany producent brazow, takze tych
berylowych manowo3¢wofercie. Stop o nazwie
AMPCOLOY ® 944 posiada twardos¢ podobna
do stali 1.2311, bo az 285 HB, przewodnos¢
cieplng 152 W/m*oK. Zawiera duzo niklu, bo
az 7%, plus dodatek krzemu i chromu. Na
czym polega nowos¢, zapytajg niektorzy?

Krotko

Nowy stop przewodzi ciepto szybciej niz brazy
berylowe, ich wartos¢ przewodnosci cieplnej
waha sie od 105 do 130 W/m*oK, a okoto 25
do 30 W/m*oK w przypadku stali. Jest tylko
nieco mniej twardy od AMPCOLOY © 83, a co
za tym idzie ma nieco mniejsza wytrzymatos¢
na rozcigganie, bo 820, a nie 1200 N/mma2.
Poréwnujac ze stopami MOLDMAX, widzimy
, 7e AMPCOLOY © 944 jest twardy podobnie
jak typowy MOLDMAX, LH, ustepuje jednak
twardoscig wersji HH, osiggajacej twardos¢ do
40 HRC. Przewodnos¢ cieplna, a przeciez o to
tu chodzi, jest dwukrotnie wyzsza. Nie zawiera
jednak berylu, czyli jest tanszy, jest tez mniej
szkodliwy dla zdrowia. Beryl powoduje przeciez
grozne choroby i powinien by¢ wycofywany
z naszego otoczenia jak azbest. Zapytania
i zamowienia na brazy prosimy kierowac
do naszej firmy OBERON Robert Dyrda
w Inowroctawiu, Import ze sktadu producenta
zajmuje do 5 dni roboczych.

SUKCES DO CZWARTEJ POTEGI

12 sierpnia otwarto najnowoczesniejsza
w Polsce hale wystawienniczg Targéw Kielce.
Przeciecie wstegi poprzedzity wypowiedzi
Prezesa Targbw Kielce Andrzeja Mochonia,
Wojewody  Swietokrzyskiego  Bozentyny
Patki  Koruby, Marszatka Wojewddztwa
Swietokrzyskiego Adama Jarubasa, Prezydenta
Kielc Wojciecha Lubawskiego oraz bytego
ministra kultury Waldemara Dgbrowskiego
obecnie dyrektora Narodowego Instytutu
Fryderyka Chopina. Wiecej inormacji oraz
relacja na stronie http://www.targikielce.pl

Serdecznie dziekujemy za zaproszenie na
te uroczystod¢, szkoda tylko, ze w redakdji
w tym czasie mielismy urlopy.
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Narzedzia skrawajgce firmy Fraisa -
narzedzia technicznie doskonate.

Wraz z wprowadzeniem na rynek przez firme Fraisa
nowych grup narzedzi obrébczych, przedstawiono szerokiej
gamie klientow nowy katalog na rok 2010/2011. W tym roku
i najblizszych latach firma Fraisa skupi si¢ przede wszystkim na
wprowadzaniu innowacyjnych technologii w zakresie produkcji
narzedzi skrawajacych. Kilka wprowadzonych juz innowacji mamy
przyjemnos¢ przedstawic Paistwu w ponizszym artykule.

Technologia ,Variable Twist”

Vario

Narzedzia z réwnym katem linii Srubowej i podziatem ostrzy
maja duza tendencie do wpadania w drgania samowzbudne.
Skutki wibracji:

+  Szybkie zuzycie narzedzia

+  Obnizenie jako3ci powierzchni obrabianej
Budowa narzedzia eliminujgca powstawanie wibracji i drgah
samowzbudnych, seria narzedzi NX-NV.

« Zmiana czestotliwosci drgan poprzez

zmienne utozenie ostrzy skrawajacych
173 + Polepszona jakos¢ powierzchni
' obrabianej w wyniku zredukowanych drgaf

+ Dtuzszy czas pracy narzedzi
* Mniejsze zuzycie wrzeciona i obrabiarki

Technologia ,,Stepped Groove”

narzedzia na ztamania. Seria narzedzi NX-NVD.

/ _ / N Rowek

s _ widrowy w

// L _-—/ [~ narzedziach

Przekrd) s

uproszezony __ Stopniowy rowek
/\ —1  widrowy
WW—/ NX-NVD

Maksymalny moment gnacy

Zalety zastosowania technologii:
+  Zwiekszenie miejsca na widr

Istota dziatania tego rozwigzania jest zwiekszenie przekroju
poprzecznego narzedzia, co powoduje zwiekszong wytrzymatosé

+  Zoptymalizowana ewakuacja wiéra
+  Mozliwosé zwiekszenia posuwdw i gtebokosci skrawania

Technologia ,,Groove Shape”

Celem opracowania technologii jest zmniejszenie ryzyka adhezji

i zakleszczenia wibra. Seria narzedzi — NX i AX.

+  Zmiana pokrycia narzedzia — zmniejszenie wspdtczynnika tarcia

+  Redukcja tarcia - chtodziwo

¢ Minimalizacja energii deformacji — optymalizacja ksztattu
rowkow widérowych

Technologia ,Edge Conditioning”

Technologia stabilizacji geometrii ostrza skrawajacego znajduje

zastosowanie w narzedziach obcigzonych dtugotrwale ciagta praca -

narzedzia do obrébki zgrubnej i wykafczajacej.

s _ . Mikmorowkl = knr
Frivaedd 08178
SRl ategs po
obddbies Losmicy — .
= Cdpryski = niereguinmm
Qeormatig + ryEykd
ke

Przykfad narzedzia bez technologii ,Edge Conditioning”

Frezy kuliste dedykowane do obrébki zgrubnej oraz wykafczajacej
Sphero XF i XR.
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+  Specjalne przygotowanie ostrza w celu zapewnienia maksimum
stabilnosci obrébki

+  Zwiekszona wydajnos¢ objetosciowa skrawania w poréwnaniu
z konwencjonalnymi narzedziami

+  Znaczne wydtuzenie czasu pracy narzedzia / zwiekszona
trwatod¢

— Brak odpryskiw

Wigladzenie bruzd po
szlifowaniu scismica

\ :

Powaerzehnia
wysokie] jakoscl

Efekty stabilizacji geometrii ostrza
skrawajacego

Przyktfad , Edge Conditioning” w narzedziach
Fraisa Sphero XR i Sphero XF

Narzedzie zwykle Technologia ,Edge Conditioning”

Zutycie po 50 min
Mat, 1.2343 | 54 HRC, obrébka zgrubna

Podsumowanie zastosowanych technologii w produkcji narzedzi fraisa

;}} » Redukcja wibracji podczas obrébki
i

zd \\ ?\ ltg F ] > stabilizacja ostrza skrawajacego

% » Zredukowana adhezja widra

.d
! I i! J U l'f:l D“ = Zwiekszona dokladnosé obrobki

m e l ~ Zwiekszona wydajnosé obrobki

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

Firma MAC-TEC zajmuije sie:
sprzedaza uzywanych elektrodrazarek
erozyjnych od ok. 15 lat.

Nasza oferta obejmuje:

wycinarki drutowe,

elektrodrazarki wgtebne oraz
maszyny do otwordw B il

frezarkii HSC maszyny.
Zajmujemy sie rowniez:
kupnem uzywanych maszyn.

56281 Emmelshausen

: +49 - (0) 67 47 - 94 8001
. +49 - (0) 67 47 - 94 8002
ail: schwarz@mac-tec.de
rnet: www.mac-tec.de

AUVERBACH ):

Millit. Drill it.

- gtebokos¢ wiercenia
do 2100 mm

- Srednice wiercenia
od 3 do 65 mm

- od 3 do 6 osi sterowanych
numerycznie

PRZEDSTAWICIELSTWO W POLSCE

TBI Technology Spétka z o.0.
47-400 Raciborz, ul. S. Batorego 7
tel. +48 32 777 43 61
www.tbitech.pl, handel@tbitech.pl
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cerlikon
balzers

BALINIT® ALCRONA PRO - najlepsza we wszystkim

Oerlikon Balzers wprowadza nowa powtoke na rynek, BALINIT® ALCRON PRO. Jest to powtoka uniwersalna przeznaczona do powlekania
narzedzi skrawajacych, ttocznikow i wykrojnikow oraz form cisnieniowych.

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

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

llo$¢ wyprodukowanych sztuk Narzedzie

140000 Stempel wykrawajacy , P15 (S390PM)
Wymiary: 74,5 x 40,8 x 18 mm

. 120000 Materiat obrabiany:
Zywotnos¢ [m] 1.7131
45 Narzedzie 500 n/mm2, 6mm
40 Frez trzpieniowy, weglik spiekany 100000

210 mm

* Detal
30 Stal 1.2344, 1200 N/mm? 80000
Smarowanie
25 Ve=175m/min ~
Obrébka z chtodzeniem 60000 - g = N

20 %

15 40000
b

G~

20000 -

BALINIT® ALCRONA BALINIT® ALCRONA 0
o BLINIT® B BALINIT® ALCRONA  BALINIT® ALCRONA
PRO

Panstwa zysk: zwiekszenie produktywnosci

Narzedzia z nowag powtoka BALINIT® ALCRONA PRO moga pracowaé 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 Pafistwa konkurencyjnos¢ na rynku.

Wiegksza elastycznos¢ przy powlekaniu narzedzi
Uniwersalna powtoka BALINIT® ALCRONA PRO jest przeznaczona do pokrywania:
«  frezéw trzpieniowych z weglika spiekanego do obrébki zgrubnej i wykarczajacej
«  frezéw trzpieniowych z HSS do obrébki zgrubnej i wykafczajacej
+  frezéw Slimakowych do obrébki két zebatych
+  narzedzi do ttoczenia i wykrawania, stempli, matryc, wykrojnikéw
+  form cidnieniowych do aluminium

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

Wiasciwosci powtoki BALINIT® ALCRONA PRO

Materiat powtoki: AICN

Mikrotwardosé: 3'200 HV0,05

Max. temperatura zastosowania: 1100 °C

Naprezenie ciskajgce: -3 GPa

Kolor powtoki: jasnoszary

Zapraszamy do wspétpracy! Oerlikon Balzers Coating Poland Sp. z o.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




tel. 61 B350 620, 61 2012 226, woblt@wobit.com.pl
www.wobit.com.pl

Technika Liniowa
Robotyka
Czujniki

Napegdy

Czujemy i poruszamy®
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Edgecam - nowoczesny CAM

Firma Planit corocznie wprowadza na rynek najnowsze wersje oprogramowania Edgecam, Swiatowego lidera w dziedzinie Komputerowego
WspomaganiaWytwarzania (CAM). Tradycja jest, iz kazda kolejna wersja oprogramowania zawiera nowosci stworzone specjalnie w celu zapewnienia
wzrostu wydajnosci w firmach, gdzie proces wytwarzania opiera sie o obrabiarki CNC. Na uwage zastuguje fakt, iz wiekszos¢ nowosci i ulepszeh
nowych wersji Edgecam zostaje wprowadzonych bezposrednio na zyczenie istniejacych uzytkownikdéw. Wprowadzone nowe funkcjonalnosci
w Edgecam sprawiaja, ze programowanie tokarek, frezarek, centréw tokarsko — frezarskich, maszyn wieloosiowych staje sie prostsze, szybsze oraz

bezpieczniejsze.

Edgecam jako niezalezny, zaawansowany system CAM stuzy do
programowania tokarek 2-4 osiowych, centréw tokarsko-frezarskich
4-osiowych + osie B/C/Y + przechwyt, frezarek do 5 osi oraz
wycinarek drutowych 4 osiowych. Doskonata asocjatywna wspétpraca
z wiodacymi na Swiecie systemami CAD, mozliwos¢ pracy na plikach
ptaskich 2D, brytowych i powierzchniowych to niewatpliwie duza
zaleta systemu. Najnowsza wersja Edgecam 2010 R2 zapewnia w
petni asocjatywna wspétprace z oryginalnymi formatami plikéw CAD
jak: Autodesk Inventor 2011, SolidWorks 2010 SP4, Solid Edge - V20
i Solid Edge ST, Pro/ENGINEER, CATIA, NX. Dodatkowo istnieje mozliwos¢
wczytywania niezaleznych formatéw plikdw takich jak: ACIS, Parasolid,
GRANITE, DXF, DWG, IGES, STL | VDA.

Nowy cykl frezowania gwintéw dla centrow tokarsko - frezarskich

Pierwsze zmiany Cyklu frezowania gwintdw zostaty wprowadzone
dla frezarek w wersji 2010R2. Firma Planit kontynuujac prace nad
udoskonaleniem cyklu w wersji 2010R2 rozszerzyta jego zastosowanie
rowniez na centrach tokarsko - frezarskich (rys.1). Dodatkowo Cykl
zostat rozbudowany o dwie nowe opcje: mozliwos¢ stosowania
podprograméw oraz definiowanie dowolnego numeru rejestru dla
korekgji narzedzia.

——

Rys.1 Cykl frezowania gwintow w Srodowisku tokarsko-frezarskim.
Podprogramy w cyklu Zgrubnym i Profilowania

Podprogramy to znane i powszechnie stosowane rozwigzania
w Edgecam dla strategii wiertarskich. Producent w kolejnym etapie
rozwoju oprogramowania Edgecam wprowadza w wersji 2010R2
analogiczne funkcjonalnosci dla frezowania w Cyklu Zgrubnym
i Profilowania. Zaréwno dla obrébek zgrubnych jak i wykanczajacych w
ktérych ruch narzedzia realizowany jest do zadanej gtebokosci na tych
samych wspétrzednych, powtarzajace sie sekwencje zostang zapisane
w kodzie NC w postaci podprograméw. Pozwala to na znaczne skrécenie
kodu przy obrébce réznego typu kieszeni i stempli a co za tym idzie
lepsze wykorzystanie maszyn z ograniczong ilo3cig pamieci.

Rys.2 Podprogramy dla cykli Zgrubny i Profilowanie.

10

Cykl rozfrezowywania otworéw

Kazdy programista czy operator maszyn CNC docenia mozliwosé
generowania kodéw NC w postaci statych Cykli maszynowych
bezposrednio z systemu CAM. Edgecam jako profesjonalny system
Komputerowego Wspomagania Wytwarzania umozliwia uzytkownikowi
zapisanie kodu w postaci cykli udostepnionych przez sterowanie
obrabiarki. Wykorzystanie cykli wiercenia, pogtebiania, rozwiercania,
wytaczania, gwintowania, wytaczania/pogtebiania wstecznego to
standard poprzednich wersji systemu. Obecnie program rozbudowany
zostat 0 opcje umozliwiajgca uzyskanie kodu w postaci cyklu dla obrébki
frezarskiej przy rozfrezowywaniu otwordw (rys.3).

Rys.3 Zapis kodu z uzyciem cyklu 208 dla sterowania Heidenhain.

Mozliwo$¢ definiowania skoku o innej wartosci dla fazy i czeci walcowej
otworu pozwala na tatwiejsze i szybsze programowanie obrébki duzych
otwordéw, gdzie wykonanie fazy fazownikiem jest niemozliwe lub
nieoptacalne.

Nowa cecha technologiczna typu Otwér Wewnetrzny

Edgecam umozliwia automatyczne wykrywanie w  petni
asocjatywnych cech technologicznych typu: otwory, kieszenie, stemple
i pfaskie regiony na podstawie modelu brytowego 3D. Najnowsza wersja
Edgecam 2010R2 rozbudowana zostata o opcje wykrywania cechy typu
Otwor wewnetrzny znajdujacy sie na pionowej Sciance otworu lub
kieszeni (rys.4). Dzieki zastosowaniu kgtowych oprawek narzedziowych,
programista otrzymuje proste narzedzie do programowania tego
typu obrébki na centrach frezarskich 3-osiowych, bez potrzeby
przymocowania detalu.

Rys.4 Cecha technologiczna typu Otwér wewnetrzny.
Oprawki wielozadaniowe

Edgecam  2010R2  umozliwia  definiowanie  bezposrednio
w magazynie narzedzi, wielozadaniowych oprawek tokarskich (rys.5).
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Potaczenie kilku narzedzi w jednej oprawce pozwala wyeliminowaé
liczbe przezbrojen maszyny, gdy ilos¢ gniazd w gtowicy rewolwerowej
jest ograniczona lub niewystarczalna. Narzedzia wielozadaniowe
pozwalajg skréci¢ czas obrébki eliminujac zbedne odjazdy narzedzia od
detalu do wymiany. Zamodelowane w systemie CAD 3D mini gtowice
rewolwerowe, narzedzia wieloostrzowe czy oprawki z trzonkiem
prostym w prosty sposéb mozemy umiedci¢ w magazynie narzedziowym
Edgecam. Ruchy narzedzia w oprawkach wielozadaniowych oraz
wykrywanie kolizji skontrolowaé mozna w module Symulacja obrébki.

Rys.5 Wielozadaniowa oprawka tokarska.
Nowa obrébka trochoidalna w cyklu Zgrubnym

Cykl Zgrubny frezowania udoskonalony zostat o nowe parametry
sterowania Sciezka trochoidalna dzieki czemu jest idealnym rozwigzaniem
dla obrébki kieszeni oraz rowkéw z zastosowaniem szybkoobrotowe;j
obrébki HSM (rys.6). Sciezka trochoidalna zapewnia chwilowy styk
narzedzia z materiatem obrabianym podnoszac zywotnos¢ krawedzi
skrawajacej i trwatos¢ frezu. Pozwala to na stosowanie maksymalnych
posuwdéw podczas catego cyklu obrébczego. Parametry okreslajace
zaangazowanie narzedzia podczas obrébki w materiale to: Srednica
trochoidy (min/max) i Krok trochoidy.

'-..: -
Rys.6 Obrébka trochoidalna z wykorzystaniem 100% Srednicy
narzedzia (z lewej) i 30% Srednicy narzedzia (z prawey).

Przedstawione powyzej nowe funkcjonalnoici Edgecam to tylko
zarys opcji jakie pojawity sie w najnowszej wersji systemu. Edgecam
2010R2 to kolejny krok w przysztos¢ programowania maszyn CNC
dajaca technologowi - programiscie szeroki wachlarz mozliwoici
tworzenia kodéw NC. Nowe strategie obrobki, nowe typy narzedzi
skrawajacych, nowoczesne obrabiarki numeryczne to wyzwanie jakiemu
z powodzeniem sprosta nowoczesny i innowacyjny system Edgecam.
Proste, bezpieczne, szybkie i przyjemne programowanie maszyn
CNC daje gwarancje dobrego produktu redukujac tym samym koszty
wytwarzania. Szerszy opis nowosci Edgecam 2010R2 dostepny jest na
stronach www,nicom.pl oraz www.edgecam.pl.

— 1 -
’*"ﬁ edgecémi Nﬂf‘cgu?uﬂsmemr InZynierskie

edgecamm Premiera najnowszej wersji
Edgecam 2011 R1

www.edgecam.pl

infolinia edgecam 0 801 011 637

Profesjonalne Systemy InZynierskie

® Pelne wdroienia Edgecam:

Szkolenia
Pomoc techniczna
Tworzenie postprocesorow

® Ustugi projektowe
@ Tworzenie programow NC

www.edgecam.pl

Zapraszamy na targi TOOLEX!!!
Sosnowiec, 29.09 -1.10.2010r.

Bedziemy obecni na stoisku A106

A Y51

i
edgecam@edgecam.pl
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BRANZA WYCHODZI Z KRYZYSU

Zaczynam nasza relacje z targébw PLASTPOL od takiego zdania, bo
na naszym stoisku byto wiecej zwiedzajacych niz rok temu, a kolejni
wystawcy mowili o zwiekszajacej sie liczbie zamowied. Jezeli tak jest
faktycznie, to bede spat spokojnie.

Targi PLASTPOL w tym roku zaskoczyty nieco uktadem hal, ale
spalone hale s3 odbudowywane po pozarze. Ponadto powstaje nowy,
reprezentacyjny tacznik hal i kolejne targi poczawszy od tegorocznych,
wrzesniowych targébw obronnosci beda sie odbywaty juz w nim. Pisze
tacznik, a bedzie to nowa, przeszklona hala, prawdziwa wizytéwka
Targdw Kielce. W Kielcach wida¢ duze pienigdze wktadane w targi, tak
przez organizatoréw, jak i w formie dofinansowad unijnych.

Wpatrzony w przysztosé Prezes A. Mochori opowiada o przyszfosci
i rozwoju Targow.

Posiedziatbym tam dtuzej, bo a nuz i nam co3 by skapneto? A nie
jak to dzieje sie w kujawsko-pomorskim, gdzie rozpatrywanie wnioskow
o dofinansowanie trwa ponad rok, promesy bankowe traca waznos¢,
a uzasadnienia odmowy o ktérych opowiadaja klienci podnoszg wtos na
gtowie. Ale wracajac do Kielc: Podczas PLASTPOLU prezentowane byto
prawie wszystko, co wigze sie z przetwdrstwem tworzyw, poczawszy od
wczesnych etapdw produkgji, na utylizacji i recyklingu koficzac.

PLASTPOL to nie tylko targi tworzyw, ale i producentéw narzedzi do
ich przetwarstwa.

Znalezé mozna byto tu przede wszystkim maszyny i urzagdzenia do
przetwoérstwa tworzyw, materiaty na formy i narzedzia wykorzystywane

w branzy (nie tylko do wtrysku, ale i np. wyttaczania), wykonawcéw tych
narzedzi, tworzywa sztuczne, komponenty, technologie recyklingu oraz
zastosowania systeméw informatycznych w przetworstwie tworzyw.
Swoje rozwiazania technologiczne oraz gotowe produkty oferowaty
rowniez firmy z branzy opakowan z tworzyw sztucznych.

Firma Arburg obecna od dawna na PLASTPOLU pokazywata
innowacyjne sterowania i roboty.

Po raz pierwszy w zwigzku z targami odbyt sie specjalny konkurs
dla polskich branzowcéw OMNIPLAST, ktérego wspdtorganizatorem
byt portal Tworzywa.pl. Celem konkursu byta popularyzacja wiedzy
dotyczacej tworzyw sztucznych i technologii ich przetwérstwa. Jego
finat nastgpit w samo potudnie pierwszego dnia targébw. Nagrody
otrzymali:

+ Robert Kocoh z Ampacet Polska z Warszawy,
+ Beata Wojciechowska — Betaplast Poznaf oraz
¢ Rudolf Bagsik z firmy Bagsik z Gliwic.

Wreczanie nagréd odbyto sie podczas gali poprzedzajacej bankiet
dla wystawcédw. W czasie tejze gali odbywato sie wreczanie wyrdznierh
imedaliza wyroby istoiska. Z uwagina szczupto3é miejsca przedstawiamy
tu tylko medalistow. Wyrdznione firmy i laureaci w kategoriach
np. zabudowy stoisk sa wymienieni na stronach organizatora.

Nagrody konkursu Omniplast wreczane podczas wieczornej gali
w Exbudzie.

cigg dalszy artykutu na str. 45
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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:

EUROTOOL 2010 w Krakowie w dniach 13 - 16 paZdziernika 2010, stoisko nr 220, w hali gléwnej

= 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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CAD/CAM SOLUTIONS

Firma 3D Master oferuje kompleksowe rozwigzania
dla przemystu, dostarczajagc zaawansowane narzedzia
projektowe CAD, system komputerowego wspomagania

wytwarzania CAM, symulatory maszyn CNC i robotow
(z mozliwoscig programowania off-line robotéw i stanowisk
zrobotyzowanych) oraz drukarki 3D, wspomagajace proces

3D MASTER
od pomystu do realizacji

W standardzie uzytkownicy VX CAD/CAM otrzymuja funkcjonalnosé
HSM oraz mozliwos¢ generowania Sciezki narzedzia bezposrednio na
powierzchniach NURBS. W uzyskaniu zadowalajacych efektow obrobki
oraz wydfuzeniu zywotnosci narzedzia poméc moze zaawansowana
kontrola posuwéw (stopniowe dopasowanie wartosci posuwu przy
zmianie kierunku ruchu) oraz kontrola kata opasania narzedzia,

szybkiego prototypowania.

System VX CAD/CAM  wyréznia | i B
modutowa budowa oraz zntegrowane =
Srodowisko CAD/CAM. Oprécz

standardowych mozliwosci modelowania
brytowego, tworzenia ztozeft mechanizméw
oraz dokumentacji 2D, system VX posiada
mozliwos¢ modelowania hybrydowego -
jednoczesna praca zardwno na obiektach
brytowych jak i powierzchniowych (tacznie z
powierzchniamiklasyA) oraz pracaz chmurg
punktéw (zagadnieniainzynierii odwrotnej).
Unikalna funkcjonalno3é¢ stanowig operacje
morficzne, pozwalajagce na parametryczne
odksztatcanie modeli, rdwniez w formacie
STL. Przeksztatcenia morficzne zapewniaja
mozliwos¢ dopasowania ksztattu bryty
do dowolnej krzywej lub innej geometrii.
System VX  posiada  wbudowane
narzedzia do  rastrowania  grafiki,
umozliwiajace wykorzystanie w  szkicu
2D konturéw pochodzacych z plikdw

zapewniajaca utrzymanie statego obcigzenia
narzedzia. System umozliwia obrébke
resztek zardwno z operacja referencyjna jak
i narzedziem referencyjnym. Bezposrednio
w systemie mozna takze wczytac i podejrzed
wygenerowany wczesniej program oraz
przeprowadzi¢ jego symulacje.

System VX CAD/CAM generuje Sciezki
narzedzia, ktére moga by¢ wykorzystane
rowniez do sterowania gniazd
obrébkowych, takze z zastosowaniem
manipulatorow i robotdw. Wczytujac
program NCdo systemu Eureka, mozliwe jest
sprawdzenie zachowania catego systemu
(np. robota frezujacego z torem jezdnym
i stotem obrotowym), wykrycie kolizji
i ich wyeliminowanie oraz wygenerowanie
programu  NC z  uwzglednieniem
wszystkich elementow systemu (w tym osi
zewnetrznych). Eureka doskonale sprawdza
sie w systemach do frezowania, malowania,
zgrzewania i szlifowania.

graficznych, oraz funkcje pozwalajace Dopetnieniem etapu projektowania
na wykonanie wyciagniecia/wyciecie D R U KA R I(A 3 D wyrobéw jest mozliwos¢  wykonania
bezposrednio  na  podstawie  pliku funkcjonalnego prototypu z tworzywa

graficznego (tzw. wyttoczenie obrazu).

Bazujac na zaprojektowanym modelu, VX CAD/CAM umozliwia
wygenerowanie Sciezki narzedzia (od 2,5 do 5 osi), przeprowadzenie
symulacji i weryfikacji jej poprawnodci oraz zapis programu
NC na obrabiarki z réznymi uktadami sterowania. System pomaga
w uniknieciu btedéw programistycznych dzieki automatycznej kontroli
kolizji narzedzia (generowanie Sciezki narzedzia dla danej dtugosci
roboczej, analiza oprawek) i pozostatych elementéw przestrzeni
roboczej (rozrdznienie czesci, przygotéwki, stotdw, uchwytow...).

e
o [+, B
- —

S TTE T ==

Tl |

EE I SR BT IR R AR AL
= FEEET AT AT aETEEERT LT AL :
FERE -
- o
g -
: -
: z
w
2
JHEES
FELE Xx

sztucznego (PVC). Drukarka 3D Solido SD300-Pro, bazujac na modelu
3D CAD, buduje model rzeczywisty metoda laminacji arkuszy, dzieki
czemu uzyskane modele sg wytrzymate, odporne na wode i promienie
UV. Tak wykonane prototypy mozna sprawdzi¢ w rzeczywistych
warunkach pracy (np. jako jeden z elementéw ztozenia), zaprezentowat
klientom jeszcze przed uruchomieniem produkcji i oszacowaé
reakcje rynku na nowy produkt. Drukarka Solido jest najmniejsza
z dostepnych na rynku drukarek 3D, moze pracowaé w srodowisku
sieciowym, za$ proces drukowania nie wytwarza kurzu, dzieki czemu
doskonale sprawdza sie w warunkach biurowych. Wydrukowane
modele sa mocne i trwate, moga by¢ przezroczyste, elastyczne i/
lub sztywne, moga posiada¢ ostre krawedzie, mozna je obrabial
mechanicznie (szlifowaé, frezowa¢, wierci€..) oraz malowaé. Wiecej
informacji na stronie www.vx3d.pl

Zapraszamy do wspotpracy.

3D Master
Biuro handlowe w Warszawie:
ul. Instalatorow 7c
02-237 Warszawa
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Raport CAD/CAM

Producent: ESPRIT CAM CENTER

Skroécona nazwa firmy: ABPLANALP BUDIKOM

Nazwa programu/aplikacj: ESPRIT

Petna nazwa najnowszej wersji programu na rynku: ESPRIT 2010 AutoCADInventor Professional 2011
Przynaleznos¢ do grupy CAD/CAM CAM CAD

Polska wersja jezykowa (tak/nie) TAK TAK

Wymagana platforma sprzetowa

"2Ghz 32-bit (x86) /RAM 1 GB
SVGA (1024x768), graf. min. 128 MB"

"# Intel® Pentium® 4, 2 GHz lub szybszy, Intel® Xeon®,
Intel® Core™, AMD Athlon™ 64, or AMD Opteron™,
# 2 GB RAM lub wiece]

# Microsoft® Direct3D 10® or Direct3D 9®
# naped DVD-ROM
# Microsoft® Mouse-compliant pointing device
# monitor o rozdzielczosci conajmniej 1280 x 1024 *

System operacyjny

Windows

WIN XPVista,7 (32 lub 64 bity)

Funkcjonalnos¢ CAD

Modelowanie brytowe TAK TAK
Modelowanie powierzchniowe TAK TAK
Modelowanie hybrydowe TAK TAK
Modelowanie 2D/3D TAK TAK
Czy mozliwa jest praca na konturach/powierzchniach/brytach? TAK TAK
Czy istnieje mozliwos¢ tworzenia i definiowania zespotow? NIE TAK
Czy program umozliwia tworzenie rysunku ztozeniowego? NIE TAK
Czy program umozliwia tworzenie rysunku wykonaw-

Cragor TAK TAK
Czy program umozliwia tworzenie raportow? NIE TAK
Czy jest mozliwe generowanie dokumentacji technicznej? NIE TAK

Wymiana danych z innymi systemami CAD
(jesli Tak to w jakim formacie)

"Dxf, dwg, inventor, iges, parasolid, sw,se, catia, pro/e, ug,

x_b, x_t, step, stl, sat, acis, vda"

Tak (sat,step,iges,ipt,iamb,dngdxf,g,neu,stl,cadpart,x_
Xt

Czy istnieje mozliwos¢ naprawiania uszkodzonych

cyjnej, shareware itp.?

rysunkow? TAK

Dostosowanie mozliwosci programu do preferencji

uzytkownika TAK TAK

Czy program umozliwia projektowanie form wtrysko-

Wycﬁ? TAK TAK
Funkcjonalnos¢ CAM

Wsparcie podprograméw TAK

Frezowanie/toczenie/wiercenie/grawerowanie TAK

Inne metody obrobki Edm, toczenie z ptynng b

Czy program posiada mozliwo3¢ wygenerowania kodu

sterujgcego ograbiarkq? TAK

Wykrywanie kolizji narzedzi TAK

Optymalizacja programéw obrébki TAK

Czy istnieje mozliwos¢ przeprowadzenia wizualnej

symulacji obrébki? TAK

Dodatkowe funkcje Baza wiedzy, systemy eksperckie

Czy jest mozliwe pobranie z Internetu wersji demonstra- TAK TAK

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

Modut frezarski 5 000 euro/ 8 300 euro/11 600 euro

8750 Euro/ za stanowisko

Czy w cenie zawarta jest opieka techniczna? Jesli Tak, to
jaki jest okres jej trwania?

TAK

TAK

Czy sg prowadzone szkolenia?

TAK

TAK

Rodzaje i zakres szkolen

Na wszytkie kupowane moduty

Podstawowe, zaawansowane, zakresy dodatkowe imdy-
widualne na zyczenie klienta

Strona www dystrybutora na terenie Polski

www.espritcam.pl

www.budikom.pl

Kontakt

ESPRIT CAM CENTER tel. +22 842 0108 esprit@
espritcam.pl
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Raport CAD/CAM

Producent: VX Corporation Dassault Systemes
Skrécona nazwa firmy: 3D Master DS
Nazwa programu/aplikacji: VX CAD/CAM
Petna nazwa najnowszej wersji programu na rynku: VX CAD/CAM 14.40 CATIA VS
Przynaleznos¢ do grupy CAD/CAM Tak, zintegrowany CAD/CAM PLM
Polska wersja jezykowa (tak /nie) TAK NIE
"Procesor Intel/AMD 1 GHz lub szybszy
Wymagana platforma sprzetowa 500 MB miejsca na1gyEI§LJAMyardym do instalagji PC lub UNIX
karta ;rGaBﬁEil:lkl\l\(V/ S;E r(?(ﬂpset"
System operacyjny Windows windows, UNIX
Funkcjonalnosé CAD
Modelowanie brytowe TAK TAK
Modelowanie powierzchniowe Tak, powierzchnie klasy a TAK
Modelowanie hybrydowe TAK TAK
Modelowanie 2D/3D TAK TAK
grz% arrcwﬁ?zllwa jest praca na konturach/powierzchniach/ TAK TAK
Czy istnieje mozliwos¢ tworzenia i definiowania zespotow? TAK TAK
Czy program umozliwia tworzenie rysunku ztozeniowego? TAK TAK
gzzeyg%r?ogram umozliwia tworzenie rysunku wykonaw- TAK TAK
Czy program umozliwia tworzenie raportow? TAK TAK
Czy jest mozliwe generowanie dokumentacji technicznej? TAK TAK

Wymiana danych z innymi systemami CAD
(jesli Tak to w jakim formacie

Tak (step, iges, parasolid, stl)

Iges, step, dxf, vda, stl

Czy istnieje mozliwos¢ naprawiania uszkodzonych

symulacji obrobki?

rysunkow? TAK TAK
Eioysttfg\?v\giigle mozliwosci programu do preferenciji TAK TAK
Czy ﬁ;ogram umozliwia projektowanie form wtrysko- TAK TAK
wych?
Funkcjonalnos¢ CAM

Wsparcie podprogramow TAK TAK
Frezowanie/toczenie/wiercenie/grawerowanie Frezowanie/wiercenie/grawerowanie TAK
Inne metody obrébki TAK
SCéyr lﬁg%%rg%n:) E?asti)ai\gi gw?ozliwoéé wygenerowania kodu TAK TAK
Wykrywanie kolizji narzedzi TAK TAK
Optymalizacja programéw obrébki TAK TAK
Czy istnieje mozliwo3¢ przeprowadzenia wizualnej TAK TAK

Dodatkowe funkcje

Zaawansowana kontrola posuwdw, spiralizacja Sciezki na-
rze;gima, hsm, kontrola kata opasania narzedzia, szablony
obrébkowe, taktyki projektowania technologii obrobki
otwordw i kieszeni

Obrébka frezarska 2,5 do 5 osi, obrébka hsm, obrébka
tokarska multi-axis, grawerowanie, obrobka w kontekscie
maszyny, automatyczna konwersja programéw 3-osio-
wych na funkcjonalnosc maszyny 5-osiowej

Czy jest mozliwe pobranie z Internetu wersji demonstra-
cyjnej, shareware itp.?

TAK

Nie (jedynie wersja testowa na 30 dni na wybrana
konfiguracje )

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

15007t za stanowisko

Uzalezniona od konfiguracji

Czy w cenie zawarta jest opieka techniczna? Jedli Tak, to
jaki jest okres jej trwania?

Tak, 12 miesiecy

Roczna optata maintenance

Czy s3 prowadzone szkolenia?

TAK

TAK

Rodzaje i zakres szkolef

Podstawy cad,zaawansowany cad, projektowanie form
wtryskowych, obrébki 2,5 osi, obrobki 3 osiowe + 2 osie
indeksowane, obrobki 5 osi ciagtych

Dla poczatjujacych, zaawansowane, metodologiczne, dla
administratoréw systemu

Strona www dystrybutora na terenie Polski

www.vx3d.pl

www.tbitech.pl

KONTAKT

"KONTAKT: 3D Master, ul. Instalatoréw 7c, 02-237
Warszawa, Tel.: 888 739 312, e-mail: info@vx3d.pl

KONTAKT: TBI Technologzy S;]).z 0.0., ul. Batorego
7, 47-400 Raciborz, tgl. 32/7 I74360, mail: catia@
thitech.p
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Raport CAD/CAM

Producent: Alibre Inc. =

Skroécona nazwa firmy: Alibre SIEMENS PLM SOFTWARE
Nazwa programu/aplikacji: Alibre Design -

Petna nazwa najnowszej wersji programu na rynku: Alibre Design 2011 NX 7.5
Przynaleznos¢ do grupy CAD/CAM CAD/CAM CAD/CAM/CAE PLM
Polska wersja jezykowa (tak /nie) TAK TAK
Wymagana platforma sprzetowa 32/64 bit

System operacyjny Windows windows / linux / mac

Funkcjonalno$¢ CAD

(dotyczy wersji podstawowej)

CAM - 4 800 PLN

Modelowanie brytowe TAK TAK
Modelowanie powierzchniowe NIE TAK
Modelowanie hybrydowe NIE TAK
Modelowanie 2D/3D TAK TAK
Czy mozliwa jest praca na konturach /powierzchniach/
brytach? s Ui
Czy istnieje mozliwos¢ tworzenia i definiowania zespo-
tow? TAK TAK
Czy program umozliwia tworzenie rysunku ztozenio-
wego? TAK TAK
Czy program umozliwia tworzenie rysunku wykonaw-
Crog0? TAK TAK
Czy program umozliwia tworzenie raportow? AN TAK

! (np. Tabela czesci)
Czy jest mozliwe generowanie dokumentacji technicz-
nep? TAK TAK
Wymiana danych z innymi systemami CAD (jesli Tak to w TAK Tak:jt, step, ig?%#ﬁ;?;%gf;;%,%%gw g, vrml, cgm;
jakim formacie) Catia v4 v5, pro/e, solidworks, solidedge
Czy istnieje mozliwos¢ naprawiania uszkodzonych
rysunkow? U2 TAK
Dostosowanie mozliwosci programu do preferencji
uzytkownika 4K TAK
Czy program umozliwia projektowanie form wtrysko-
Wycﬁ? TAK TAK

Funkcjonalnosé¢ CAM

Wsparcie podprograméw TAK TAK
Frezowanie/toczenie/wiercenie/grawerowanie Frezowanie/wiercenie TAK
Inne metody obrobki Wedm
Czy program posiada mozliwo3¢ wygenerowania kodu
sterujacego ograbiarkq? TAK TAK
Wykrywanie kolizji narzedzi TAK TAK
Optymalizacja programéw obrébki TAK TAK
Czy istnieje mozliwos¢ przeprowadzenia wizualnej
symulacji obrobki? TAK TAK
Dodatkowe funkcje Weryfikacja obrébki na podstawie kodu NC
Czy jest mozliwe pobranie z Internetu wersji demonstra- .
cyj>r/1éj, shareware‘;tp.? ) Tak Informacje u produenta
Cena licencji na 1 stanowisko/2stanowiska/3 stanowiska CAD - 2990 pln;

Informacje u produenta

Czy w cenie zawarta jest opieka techniczna? Jesli Tak, to
jaki jest okres jej trwania?

Nie, opieka opcjonalna na rok,
dodatkowo ptatna

Informacje u produenta

Czy sg prowadzone szkolenia?

TAK

TAK

Rodzaje i zakres szkolen

Kurs podstawowy i zaawansowany

Podstawowe: cad i, cam i;
zawansowane cad il, cam ii;
wiecej informagji na:
www.Siemens.Com/plm

Strona www dystrybutora na terenie Polski

www.alibre.pl

KONTAKT

biuro@alibre.pl; Tel.
(12) 412 99 77 wew. 45 lub 46
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Raport CAD/CAM

Producent: Smartcamenc OPEN MIND Technologies AG
Skrécona nazwa firmy: FALINA OPE MIND

Nazwa programu//aplikacji: SmartCAM hyperMILL
r"mﬂ:"az""a najnowszej wersji programu na SmartCAM 17 hyperMILL 2009.3 SP1
Przynalezno3¢ do grupy CAD/CAM CAM CAD/CAM

Polska wersja jezykowa (tak/nie) TAK TAK

Wymagana platforma sprzetowa PC

System operacyjny

Windows 7, Vista, XP

Windows XPVista, Windows 7

Funkcjonalno$¢ CAD

nlcznej

Modelowanie brytowe TAK
Modelowanie powierzchniowe TAK TAK
Modelowanie hybrydowe TAK
Modelowanie 2D/3D Na konturach TAK
Czy mozliwa jest praca na konturach/powierzchniach/ e ETHTENE TAK
brytach?

gég/ Aé}gwgz mozliwos¢ tworzenia i definiowania TAK
Czy program umozliwia tworzenie rysunku ztozenio- TAK
wego?

gzzgg%r?ogram umozliwia tworzenie rysunku wykonaw- Tl TAK
Czy program umozliwia tworzenie raportow? RAPORTY CAM TAK
Czy Jest mozliwe generowanie dokumentacji tech- TAK

Wymiana danych z innymi systemami CAD
(jesli Tak to w jakim formacie)

SAT,STERIGES,DXF.DWG,SLDPRT,IPT

TAK (igs, step, sat, stl, Pro-E, SolidWorks, NX, Catia
V4 V5, Parasolid)

Czy istnieje mozliwos¢ naprawiania uszkodzonych

symulacji obrobki?

rysunkdw? TAK
E;)ysttlgg\?v%vlakgle mozliwosci programu do preferencii TAK TAK
Czy E;ogram umozliwia projektowanie form wtrysko- TAK
wych?
Funkcjonalnos¢ CAM

Wsparcie podprograméw TAK TAK
Frezowanie/toczenie/wiercenie/grawerowanie TAK TAK
Inne metody obrébki Ciecie Woda itp. hyperDENT
Séyrfgé%rgaongggkl)algigozl|Wosc wygenerowania kodu TAK TAK
Wykrywanie kolizji narzedzi TAK TAK
Optymalizacja programdw obrobki TAK TAK
Czy istnigje mozliwos¢ przeprowadzenia wizualnej TAK TAK

Dodatkowe funkcje

Bezposrednia zamiana modelu na Sciezke i na odwrét

Makra, Cechy, Analizy

Czy jest mozliwe pobranle z Internetu wersji demon-

stracyjnej, shareware itp.? TAK NIE

Cena licendji na 1 stanowisko/2stanowiska,/3 stanowi- :

ska (dotyczy wersji podstawowej) Podstawowa 1 stanowisko 1500 USD

Czy w cenie zawarta jest opleka techniczna? Jesli Tak, Dla wersji podstawomgs?%datkowo platna na 12

to Jaki jest okres jej trwania? 300 USD 7 aktuallzaqaml

Czy sa prowadzone szkolenia? TAK TAK

Rodzaje i zakres szkolen Petne Podstawowy, zaawansowany

Strona www dystrybutora na terenie Polski

www.smartcamcnc.pl

www.evatronix.com.pl

KONTAKT

info@smartcamenc.pl ;
22 296-78-98
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Raport CAD/CAM

Producent: Autodesk Think3
Skrocona nazwa firmy: AUTODESK Think3
Nazwa programu/aplikacji: Autodesk Inventor hyperCAD
Petna nazwa najnowszej wersji programu na rynku: Autodesk Inventor 2011 hyperCAD 2009.3
Przynaleznos¢ do grupy CAD/CAM CAD CAD

Polska wersja jezykowa (tak/nie) TAK NIE

Wymagana platforma sprzetowa

System operacyjny

Windows XPVista, Windows 7

Windows XPVista, Windows 7

Funkcjonalno$¢ CAD

nej?

Modelowanie brytowe TAK TAK
Modelowanie powierzchniowe TAK TAK
Modelowanie hybrydowe TAK TAK
Modelowanie 2D/3D TAK TAK
Czy mozliwa jest praca na konturach/powierzchniach/ TAK TAK
brytach?

Czy istnieje mozliwos¢ tworzenia i definiowania zespo- TAK TAK
tow?

Czy program umozliwia tworzenie rysunku ztozenio- TAK TAK
wego?

Czy program umozliwia tworzenie rysunku wykonaw- TAK TAK
czego?

Czy program umozliwia tworzenie raportéw? TAK TAK
Czy jest mozliwe generowanie dokumentacji technicz- TAK TAK

Wymiana danych z innymi systemami CAD
(jesliTak to w jakim formacie)

TAK (igs, step, sat, Pro-E, SolidWorks, NX, Catia V4/V5,
Parasolid)

TAK (igs, step, sat, stl, Pro-E, SolidWorks, NX, Catia V4/
V5, Parasolid)

Czy istnieje mozliwos¢ naprawiania uszkodzonych
rysunkow?

TAK

TAK

Dostosowanie mozliwosci programu do preferendji
uzytkownika

TAK

TAK

Czy program umozliwia projektowanie form wtrysko-
wych?

TAK

TAK

Funkcjonalnos¢ CAM

Wsparcie podprograméw

Frezowanie/toczenie/wiercenie/grawerowanie

Inne metody obrobki

Czy program posiada mozliwo3¢ wygenerowania kodu
sterujacego obrabiarka?

Wykrywanie kolizji narzedzi

Optymalizacja programéw obrébki

Czy istnieje mozliwos¢ przeprowadzenia wizualnej
symulacji obrébki?

Dodatkowe funkcje

Czy jest mozliwe pobranie z Internetu wersji demonstra-
cyjnej, shareware itp.?

TAK

TAK

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

Czy w cenie zawarta jest opieka techniczna? Jesli Tak, to
jaki jest okres jej trwania?

Czy sa prowadzone szkolenia?

TAK

TAK

Rodzaje i zakres szkolen

Podstawowy, zaawansowany

Podstawowy, zaawansowany

Strona www dystrybutora na terenie Polski

www.evatronix.com.pl

www.evatronix.com.pl

KONTAKT

EVATRONIX S.A. tel. (33) 499 59 14, cad@evatronix.com.pl; cam@evatronix.com.pl
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Producent: SolidCAM Ltd Dassault Systémes SolidWorks Corp.
Skrécona nazwa firmy: SolidCAM SolidWorks

Nazwa programu/aplikacji: SolidCAM SolidWorks

Petna nazwa najnowszej wersji programu na rynku: SolidCAM SolidWorks, SolidW%rl!(esr:irJ);essional, SolidWorks
Przynaleznos¢ do grupy CAD/CAM CAD / CAM CAD

Polska wersja jezykowa (tak /nie) TAK TAK

Wymagana platforma sprzetowa

32 bit lub 64 bit

32 bit lub 64 bit

System operacyjny

Windows XP Vista, 7

Windows XP Vista, 7

Funkcjonalno$¢ CAD

Modelowanie brytowe TAK TAK
Modelowanie powierzchniowe TAK TAK
Modelowanie hybrydowe NIE NIE
Modelowanie 2D/3D TAK TAK
Czy mozliwa jest praca na konturach/powierzchniach/brytach? TAK TAK
Czy istnieje mozliwo$¢ tworzenia i definiowania zespotow? TAK TAK
Czy program umozliwia tworzenie rysunku ztozeniowego? TAK TAK
Czy program umozliwia tworzenie rysunku wykonawczego? TAK TAK
Czy program umozliwia tworzenie raportow? TAK TAK
Czy jest mozliwe generowanie dokumentacji technicznej? TAK TAK

Wymiana danych z innymi systemami CAD
(jesli Tak to w jakim formacie)

TAK (DXF, DWG, SAT, STER X B, X_T,XMT_TXT, XMT_BIN,
BMP, IGES, ACIS, VDA, WRL, STL, SolldWOI’kS ( sldprt,

* sldasm, * slddrw), CATIA Graphics (*.cgr), ProE Part (* prt,
*Xpr), ProEAssemny (*.asm, *.xas), Unigraphics Il (*.prt),
Inventor Part (*.ipt), Inventor Assembly (*.iam), SolidEdge Part
(*.par, *.psm), SolidEdge Assembly (*.asm), CADKEY (*.prt,
* ckd), Rhino (*.3dm), IDF (*.emn, *.brd, *.bdf, *.idb)

TAK (DXF, DWG, SAT, STERX B, X_T,XMT TXT XMT BN,
BMP, IGES, ACIS, VDA, WRL, STL, SolidWorks (*.sldprt,
* sldasm, * slddrw), CATIA Graphics (*.cgr), ProE Part
( .prt, *.xpr), Prok Assembly (*.asm, *.xas), Unigraphics
Il (*.prt), Inventor Part (* |pt) InventorAssemny( Jiam),
SolidEdge Part (* par*psm SolidEd eAsserany .asm),
CADKEY (*.prt, *.ckd), Rhlno *3dm IDF (*.emn, *.brd,

shareware itp.?

Czy istnieje mozliwo$¢ naprawiania uszkodzonych rysunkéw? TAK TAK
Dostosowanie mozliwosci programu do preferencji uzytkownika TAK TAK
Czy program umozliwia projektowanie form wtryskowych? TAK TAK
Funkcjonalnosé¢ CAM

Wsparcie podprograméw TAK
Frezowanie/toczenie /wiercenie/grawerowanie TAK

HSM, HSS, 2D, 3D,4-5 osi ptynne i indeksowane, iMachining,
i erscaam aprsznymi pred e

wycinanie drutowe EDM

Czy program posiada mozliwos¢ wygenerowania kodu sterujace- TAK
go obrabiarka?
Wykrywanie kolizji narzedzi TAK
Optymalizacja programéw obrdbki TAK
ggélgknil?eje mozliwos¢ przeprowadzenia wizualnej symulagji TAK

Zintegrowane Srodowisko CAD/CAM, pefna asocjatywnos¢
Dodatkowe funkcje model-technologia, szablony obrébcze, baza proceséw

obrébczych

Czy jest mozliwe pobranie z Internetu wersji demonstracyjnej, TAK NIE

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

W zaleznosci od ilosci obstugiwanych osi i modutéw cena od 2
900Eur (Frezowanie 2D) do 17 000Eur (3D CAD + frezowanie
2do 5 osi + toczenie + przechwyt)

SolidWorks - 5 000 EUR

Czy w cenie zawarta jest op|eka techniczna?
JesliTak, to jaki jest okres jej trwania?

Nie, opieka jest opqonalna wazna przez rok czasu i ptatna
dodatkowo

Nie, opieka jest opqonalna wazna przez rok czasu i pfatna
dodatkowo

Czy sa prowadzone szkolenia?

TAK

TAK

Rodzaje i zakres szkolef

Rodzaj i zakres dostosowany do posiadanych przez klienta
modutdw systemu

Szkolenia podstawowe, szkolenia zaawansowane, szkolenia
dedykowane

Strona www dystrybutora na terenie Polski

www.solidcam.pl

www.premiumsolutions.pl

KONTAKT

cadcam@premlumsolutlons pl
tel: 022 535 68 60
tel: 07133 45 661

cadcam@premlumsolutlons pl
tel: 022 535 68 60
tel: 071 33 45 661
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Raport

CAD/CAM

Producent: SolidCAM Ltd Planit CAD/CAM Software
Skrocona nazwa firmy: SolidCAM Nicom

Nazwa programu/aplikacji: InventorCAM Edgecam / Edgecam Part Modeler
Petna nazwa najnowszej wersji programu na rynku: InventorCAM Edgecam 2010 R2
Przynaleznos¢ do grupy CAD/CAM CAM TAK

Polska wersja jezykowa (tak/nie) TAK TAK

Wymagana platforma sprzetowa

32 bit lub 64 bit

"+32 lub 64-bitowy procesor Intel Pentium 4 lub réwnowazny (np.
AMD Athlon) w weqs%{;ggc’)vllub dwu-rdzeniowej

+1 GB wolnego miejsca na dysku na instalaﬁj EdgeCAM.
+Karta grafiki z obstuga rozdzielczosci 1280 x 1024, 32-bitowa
Jakoscia kolorow i przynajmniej 64MB gamlem,
+17™ Kolorowy monitor z rozdzielczoscia 1280 x 1024.
*Myszzrolka.
«Kontroler 3D (%pqonalnle).
«Internet Explorer 6 lub nowszy. "

System operacyjny

Windows XP Vista, 7

Microsoft Windows ( XP, Vista ,Windowns 7) 32 lub 64-bit

Funkcjonalno$¢ CAD

InventorCAM to naktadka na Autodesk Inventor (funkcjonalnos¢

Modelowanie brytowe systemu Inventor) TAK
T InventorCAM to nak’fadskyaS &mjultr?\jjeerftkolrr)wemor (funkcjonalnosé TAK
Modelowanie hybrydowe InventorCAM to na\k{adsks;‘:\S tnearrﬁ,nultr?\?eer?tkoquventor (funkcjonalnosé TAK
Modelowanie 203D InventorCAM to nak’fadskyaS tr:ezir,]Auultr?‘jieenstli)lrr)lvt-:-n’[or (funkcjonalnosé TAK
Czy mozliwa jest praca na konturach/powierzchniach /bryfach? InventorCAM to nak’radskﬁ t”earnltultr?feerfﬁo'r?"entm (funkcjonalnos¢ TAK
Czy istnieje mozliwos¢ tworzenia i definiowania zespotow? lyeiieiCAyi nak{adﬁyz&murﬁfeeﬁrowvemor {funkcjonaino¢ K
Czy program umozliwia tworzenie rysunku ztozeniowego? InventorCAM to nak’radskyas tnearn/-\uultr?\?eerfbolrgventor (funkgjonalnosc TAK
Czy program umozliwia tworzenie rysunku wykonawczego? lEieieAyie nak{adgyastr;murﬁfee:folrr;ventOF {funkdjonainos¢ UK
Czy program umozliwia tworzenie raportow? InventorCAM to nakhdskyastnem;ultr?\?eerf#owvenmr e fose TAK
Gt e e e AR s e e InventorCAM to naktadka na Autodesk Inventor (funkcjonalnos¢ TAK

systemu Inventor)

Wymiana danych z innymi systemami CAD
(jesli Tak to w jakim formacie

InventorCAM to naktadka na Autodesk Inventor (funkcjonalnos¢
systemu Inventor)

Asocjatywna wymiana danych z systemami CAD bez translacji, w
bezposrednich formatch danego systemu CAD

Czy istnieje mozliwos¢ naprawiania uszkodzonych rysunkow?

InventorCAM to naktadka na Autodesk Inventor (funkcjonalnos¢
systemu Inventor

InventorCAM to naktadka na Autodesk Inventor (funkcjonalnos¢

Dostosowanie mozliwosci programu do preferencji uzytkownika systemu Inventor) TAK

Czy program umozliwia projektowanie form wtryskowych? InventorCAM to ”ak*adskyas&m“fﬁvdeeﬁtko'rnventOr LSnkgendo:c TAK
Funkcjonalnosé CAM

Wsparcie podprograméw TAK TAK

Frezowanie/toczenie/wiercenie/grawerowanie TAK TAK

Inne metody obrobki

HSM, HSS, 2D, 3D,4-5 osi ptynne i indeksowane, iMachining,
toczenie z narzedziami napedzanymi, fr)rzechwyt_, obstuga wielu
gtowic jednoczesnie, obrobka modeli STL, 2-4 osiowe wycinanie

wytaczanie/pogtebianie wsteczne z obstuga cykli, obstuga sondy
pomiarowej, wycinanie drutowe, szreg strategii rowkowania i

obrébki?

drutowe EDM toczenia,
Czy program posiada mozliwos¢ wygenerowania kodu sterujgce-
goyo ra%iark F; 8 & TAK TAK
Wykrywanie kolizji narzedzi TAK TAK
Optymalizacja programéw obrdbki TAK TAK
Czy‘i%tkni?eje mozliwos¢ przeprowadzenia wizualnej symulaciji TAK TAK

Dodatkowe funkcje

Zintegrowane z systemem Inventor - $rodowisko CAD/CAM,
petna asocjatywno$c¢ model-technologia, szablony obrébcze, baza
proceséw obrébczych

"petne wsparcie dla cykli maszynowych
. obstuga oprawek katowych
przeliczanie Sciezek w tle..."wiecej info. u handlowca

Czy jest mozliwe pobranie z Internetu wersji demonstracyjnej,
shareware itp.?

TAK

Wersja Student Edition dostepna po rejestracji na stronie www.
edgecam.pl

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

W zaleznosci od ilodci obstugiwanych osii modutéw cena od 2
900Eur (Frezowanie 2D) do 16 000Eur (Frezowanie 2 do 5 osi +
toczenie + przechwyt)

od 10 000 PLN netto

Czy w cenie zawarta jest opieka techniczna? Jesli Tak, to jaki jest

Nie, opieka jest opcjona(ljns:\j wazna przez rok czasu i ptatna

Tak - w cenie zawarta jest roczna opieka techniczna oraz roczna

okres jej trwania? odatkowo subskrypcja
Czy sg prowadzone szkolenia? TAK TAK

i ; Rodzaj i zakres dostosowany do posiadanych przez klienta Szkolenia ze znajomosci oprogramowania Edgecam - zakres
Rodzaje i zakres szkoleri modutow systemu dostosowywany jest do potrzeb uzytkownika

Strona www dystrybutora na terenie Polski

www.inventorcam.pl

www.hicom.pl

KONTAKT

cadcam@premiumsolutions.pl; tel. 22 535 68 60; 71334 56 61

"Rzeszow - Biuro Nicom
Tel.: 017 853 00 62, 017 853 02 73; Fax: 017 853 00 62, 017 853
0273 wew.36
Pozna - Biuro Nicom
Tel.: 061830 42 37; Fax: 0618304237 "
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Raport CAD/CAM

Producent: Siemens PLM Software Siemens PLM Software

Skrécona nazwa firmy: KOM-ODLEW

Nazwa programu/aplikacji: NX Solid Edge

Petna nazwa najnowszej wersji programu na rynku: NX7.5 Solid Edge with Synchronous Technology 2

Przynaleznos¢ do grupy CAD/CAM CAD/CAM CAD

Polska wersja jezykowa (tak/nie) TAK TAK

Wymagana platforma sprzetowa PC PC

System operacyjny Windows, Linux, Mac OS Windows
Funkcjonalnosé CAD

Modelowanie brytowe TAK TAK

Modelowanie powierzchniowe TAK TAK

Modelowanie hybrydowe TAK TAK

Modelowanie 2D/3D TAK TAK

C?yy ggo?iliwa jest praca na konturach/powierzchniach/ TAK TAK

JrCézv{//?istnieje mozliwo3¢ tworzenia i definiowania zespo- TAK TAK

sze)ig gr?ogram umozliwia tworzenie rysunku ztozenio- TAK TAK

gzzg/g%r?ogram umozliwia tworzenie rysunku wykonaw- TAK TAK

Czy program umozliwia tworzenie raportow? TAK TAK

ﬁéj}/? jest mozliwe generowanie dokumentaciji technicz- TAK TAK

Wymiana danych z innymi systemami CAD (jesli Tak to w
jakim formacie)

standardowe formaty CAD

standardowe formaty CAD

Czy istnieje mozliwos¢ naprawiania uszkodzonych
rysunkow?

TAK

TAK

Dostosowanie mozliwosci programu do preferencji
uzytkownika

TAK

TAK

Czy ﬁrogram umozliwia projektowanie form wtrysko-
wych?

tak, opcjonalny modut

tak, opcjonalny modut

Funkcjonalnosé¢ CAM

symulacji obrobki?

Wsparcie podprogramow TAK
Frezowanie/toczenie /wiercenie/grawerowanie TAK
Inne metody obrébki -

gﬁg Lﬁrq%%[g%”; ngl)ailgi %n?ozllwoéﬁ wygenerowania kodu TAK
Wykrywanie kolizji narzedzi TAK
Optymalizacja programéw obrébki TAK
Czy istnieje mozliwos¢ przeprowadzenia wizualnej TAK

Dodatkowe funkcje

specjalizowane moduty dla réznych branz przemystu

dodatkowe specjalizowane moduty

Czy jest mozliwe pobranie z Internetu wersji demonstra-
cyjnej, shareware itp.?

1-miesieczna wersja testowa

1-miesieczna wersja testowa

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

od 27980 zt netto

od 8870 zt netto

Czy w cenie zawarta jest opieka techniczna? Jesli Tak, to
jaki jest okres jej trwania?

opcjonalna na 1rok, dodatkowo ptatna

opcjonalna na 1rok, dodatkowo ptatna

Czy sa prowadzone szkolenia?

TAK

TAK

Rodzaje i zakres szkolef

pefen zakres szkolen

peten zakres szkolen

Strona www dystrybutora na terenie Polski

www.kom-odlew.pl

KONTAKT:

KOM-ODLEW Komputerowe Systemy Inzynierskie Sp. z 0.0., ul. Bluszczowa 25F, 30-439 Krakow, tel. /faks:
12262 30 14, 12 262 30 15, 12 654 00 60, e-mail: kom-odlew@kom-odlew.pl, http://www.kom-odlew.pl/
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Raport CAD/CAM

Producent: Siemens PLM Software CGtech

Skrécona nazwa firmy: KOM-ODLEW KOM-ODLEW

Nazwa programu/aplikacji: NX VERICUT

Petna nazwa najnowszej wersji programu na rynku: CAM Express 7.5 VERICUT 7

Przynaleznos¢ do grupy CAD/CAM CAM CAM

Polska wersja jezykowa (tak /nie) TAK TAK

Wymagana platforma sprzetowa PC PC

System operacyjny Windows, Linux, Mac OS Windows
Funkcjonalnos¢ CAD

Modelowanie brytowe TAK TAK

Modelowanie powierzchniowe

Modelowanie hybrydowe -

Modelowanie 2D/3D =

Czy mozliwa jest praca na konturach/powierzchniach/ i

brytach?

Czy istnieje mozliwo3¢ tworzenia i definiowania zespo- )

tow?

Czy program umozliwia tworzenie rysunku ztozenio- .

wego?

Czy program umozliwia tworzenie rysunku wykonaw- TAK

czego?

Czy program umozliwia tworzenie raportow? TAK TAK

Czy jest mozliwe generowanie dokumentaciji technicz- TAK TAK

nej?

Wymiana danych z innymi systemami CAD (jesli Tak to w
jakim formacie)

standardowe formaty CAD

standardowe formaty CAD/CAM

Czy istnieje mozliwos¢ naprawiania uszkodzonych

7 TAK TAK
rysunkéw?
Dpstosowgnle mozliwosci programu do preferengji TAK TAK
uzytkownika
Czy program umozliwia projektowanie form wtrysko- )
wych?

Funkcjonalnos¢ CAM

Wsparcie podprograméw TAK TAK
Frezowanie/toczenie /wiercenie/grawerowanie TAK TAK
Inne metody obrébki nitowanie, kompozyty
Czy program poqua mozliwos¢ wygenerowania kodu TAK TAK
sterujacego obrabiarka?
Wykrywanie kolizji narzedzi TAK TAK
Optymalizacja programéw obrdbki TAK TAK
Czy istnieje mozliwos¢ przeprowadzenia wizualnej TAK TAK

symulacji obrébki?

Dodatkowe funkcje

obrdbka wirnikow

zaawansowana wizualizacja i optymalizacja

Czy jest mozliwe pobranie z Internetu wersji demonstra-
cyjnej, shareware itp.?

1-miesieczna wersja testowa

wersja demonstracyjna

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

0d 16780 zt netto

od 8100 EUR netto

Czy w cenie zawarta jest opieka techniczna? Jesli Tak, to
jaki jest okres jej trwania?

opcjonalna na 1rok, dodatkowo ptatna

opcjonalna na 1rok, dodatkowo ptatna

Czy sa prowadzone szkolenia?

TAK

TAK

Rodzaje i zakres szkolef

pefen zakres szkolen

peten zakres szkolen

Strona www dystrybutora na terenie Polski

www.kom-odlew.pl

www.kom-odlew.pl

KONTAKT

KOM-ODLEW Komputerowe Systemy Inzynierskie Sp. z 0.0., ul. Bluszczowa 25F, 30-439 Krakow, tel. /faks:
12262 30 14, 12 262 30 15, 12 654 00 60, e-mail: kom-odlew@kom-odlew.pl, http://www.kom-odlew.pl/
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SLIMAKI | PRZENOSNIKI SLIMAKOWE

Firma Oberon Robert Dyrda w Inowroctawiu bedac przedstawicielem Preciz S.R.O. oferuje nowe produkty na polskim rynku; sg to slimaki i przeno3niki
Slimakowe, ktére to przedktadane s3 w dwoch wersjach: walcowanej i zwijanej.
Wersja walcowana na zimno jest specjalng metodg gwarantujaca wysoka wydajnosci oraz jakos¢. W petni zautomatyzowany proces produkgji jako jeden z
najnowoczesniejszych na $wiecie zapewnia dotrzymanie zadanych wymiaréw i ich tolerancji. Slimacznice s3 walcowane z materiatéw konstrukcyjnych (ST),
nierdzewnych i kwasoodpornych (1.4301). Wersja zwijana jest wykorzystywana do produkcji $limacznic o mniejszych Srednicach i wirbulatorow.
Zalety technologiczne zastosowania Slimacznic firmy Preciz:
gwarantowana doktadno$¢ rozmiaréw,
wysoka odporno3¢ na $cieranie,
duza zywotno$¢ i stabilnos¢,
gtadka powierzchnia elementéw bez spoin,
brak strat w wydajnosci podczas transportu przy minimalnych kosztach,
niskie zuzycie energii,
fatwo3¢ montazu

Wymiary katalogowe
Wersja walcowana

Grubos¢ materiatu Dtugosc

wew. [mm] zew. [mm] kg/3000mm

1.3
1.5

Schemat rozmiarowy

1.3
1.3

22,6
25,0
47,0
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Wiele obszaréw zastosowania przeno3nikdw slimakowych ma specjalne wymagania odno3nie szybkosci ich zuzywania sie. Aby spetni¢ te wymagania
oferujemy slimaki z dodatkowa powtoka nanoszong metoda malowania proszkowego.
Metoda ta ma nastepujace zalety:

- zwieksza odpornos¢ na Scieranie oraz korozje,
- zwieksza odpornos¢ udarowa,

- poprawia wtasciwosci poslizgowe,

- zwieksza odporno3¢ termiczng,

- powoduije brak iskrzenia.

Obroébka powierzchni

1) bez powtoki

2) czesciowa powtoka

3) cata powierzchnia pokryta powtoka

483

Wyzej wymienione zalety wynikaja z zastosowania specjalnego sktadu chemicznego dla powtoki na ktra sktadaja sie nastepujace pierwiastki: wegiel,
wolfram, karbid, chrom, bor, zelazo, krzem, nikiel. Slimaki i przenosniki §limakowe znajduja zastosowanie wszedzie tam, gdzie transportowane s3 materiaty
sypkie, ziarniste, proszki i materiaty geste, np.: rolnictwo, budownictwo, przemyst spozywczy, chemiczny i maszynowy, produkcja kottdéw i plastikdw.

Wychodzac naprzeciw Panstwa oczekiwaniom stuzymy fachowym doradztwem technicznym. Liczymy, ze nowy wybdr znajdzie sie w kregu Pafstwa
zainteresowania.

Jarostaw Pankowski
601895 483
J.pankowski@oberon.pl
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21. Miedzynarodowe Targi Technologii Obrobki Blach

T )

FARES 2 s a-

Euro
5 Noq W
2010

The World’s No.1

26 - 30 pazdziernika 2010 e Hanower, Niemcy

® blachy, rury, profile ® produkty koncowe, komponenty, zespoty ® technologie transportu bliskiego
o technologie demontazu / ciecia ® technologie formowania ® technologie giecia blach ® obrébka rur i profili
® czeici do maszyn @ technologie taczenia i mocowania @ technologie obrébki powierzchniowej blach ® narzedzia, matryce
® kontrola jakosci ® sterowanie, regulacja, pomiary, testowanie ® systemy CAD/CAM, przetwarzanie danych
® wyposazenie fabryk i magazynéw @ ochrona srodowiska, recycling ® BHP @ prace badawczo-rozwojowe

Aby uzyskaé wigcej informacji, prosimy o kontakt: Ewa Samkowska Targi Hanowerskie
Tel: + 48 22 639 72 53 e-maiil: info@hf-poland.com

www.euroblech.com
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Dodatkowe chfodzenie ciektym CO, w procesach formowania
wtryskowego i wyttaczania — warto uwzglednic na etapie
projektowania i produkcji form wtryskowych i gtowic wyttaczarskich.

Odpowiednia  dystrybucja ciepta w procesach formowania
wtryskowego i wyttaczania jest jednym z decydujacych czynnikéw
wptywajacych na jakos¢ produktéw i dtugosé cyklu. Wiasciwosci
fizykochemiczne ciektego CO, umozliwiaja stosowanie go jako $rodka
chtodzacego w procesach przetworstwa tworzyw sztucznych. Dodatkowe
chtodzenie ciektym dwutlenkiem wegla pozwala na uzyskanie wyrobéw
lepszej jakosci i na zwiekszenie wydajnosci produkcji. Aplikacje firmy
Linde, oparte na CO,, mozna w tatwy i ekonomiczny sposéb zastosowa¢
w formach wtryskowych oraz w glowicach wyttaczarek. W obu
przypadkach zadaniem ciektego dwutlenku wegla jest odbidr ciepta
i zapobieganie w ten sposdb miejscowemu przegrzaniu sie tworzywa w
formie wtryskowej oraz schtadzanie wewnetrzne profili wielokomorowych
lub rur podczas wyttaczania. Jakkolwiek rozwigzanie to mozna zastosowac
w przypadku form i glowic juz istniejacych, bedacych w uzyciu, to
zdecydowanie korzystniej jest uwzgledni¢ mozliwo3¢ zastosowania
chtodzenia CO, na etapie projektowania i produkgji form i gtowic.

Powszechnie stosowang metoda chtodzenia formy przy formowaniu
termoplastow jest kontrola temperatury za pomoca wody przeptywajacej
przez odpowiednio uksztattowane kanaty wewnatrz formy. Taka metoda
rodzi ogromne problemy w przypadku koniecznosci schtodzenia dtugich
i cienkich rdzeni, elementéw prowadzacych lub wzmacniajacych oraz
innych, trudno dostepnych miejsc formy. Problemy te moga wynikac
miedzy innymi z zatykania kanatéw chtodzacych osadami, strat cisnienia
spowodowanych matg srednicg tychze kanatéw lub zbyt duzg odlegtoscig
pomiedzy kanatem chtodzacym a powierzchnig formy. Lokalny wzrost
temperatury moze skutkowac¢ trudno3ciami w prawidtowym wyjmowaniu
gotowych detali, defektami powierzchni, wypaczeniami oraz wydtuzeniem
czasu stygniecia. W takich sytuacjach idealnym rozwiazaniem moze by¢
kontrolowane chtodzenie formy z zastosowaniem ciektego dwutlenku
wegla jako czynnika odbierajacego ciepto z miejsc przegrzewajacych
sie lub trudnych do chtodzenia kanatem wodnym. Zastosowanie CO,
umozliwia skrécenie cyklu nawet o0 60% oraz poprawe jakosci produktu
dzieki wyréwnaniu temperatury i szybko3ci stygniecia.

B,

zdjecie 1:Forma z systemem kontroli temperatury z CO,
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zdjecie 2: Reflektor z bardzo cienkimi listwami wykonany
z zastosowaniem chtodzenia z CO2

Ograniczona wydajnos¢ systemu chtodzenia jest czynnikiem, ktory
w duzej mierze odpowiedzialny jest za predkos¢ wyttaczania i wydajnosé
linii produkcyjnej przy wyttaczaniu profili i rur. Wyttoczony element jest
zwykle chtodzony woda z zewnatrz, podczas gdy wewnetrzna jego czes¢
nie jest chtodzona wcale. Niewystarczajacy odbidr ciepta spowodowany
jest na og6t ograniczeniami systemu chtodzenia i powoduije, ze predkos¢
wyttaczania jest nizsza niz mozliwosci wyttaczarki. W rozbudowanym
wielokomorowym profilu okiennym masa tworzywa znajdujacego
sie wewnatrz profilu w stosunku do masy tworzacej caty profil moze
przekracza¢ 40 %. Aby uzyska¢ odpowiednie chtodzenie takiego profilu,
nalezy wydtuzy¢ system chtodzenia, zwigkszy¢ jego efektywnos¢ lub
zmniejszy¢ predkod¢ wyttaczania. Chtodzenie wewnetrzne za pomocg
dwutlenku wegla umozliwia znaczace zwiekszenie wydajnosci produkgji
przy zachowaniu istniejagcego systemu chtodzenia. Odbiér ciepta
dostarczonego do tworzywa przez wyttaczarke odbywa sie z wnetrza
wyttaczanego elementu. Réwnomierne schtadzanie profilu, z zewnatrz
i od wewnatrz, sprawia, ze staje sie on stabilny wymiarowo, powtarzalny
i najwyzszej jakosci. Technologia chtodzenia wewnetrznego zostata
zoptymalizowana podczas préb przemystowych i ma zastosowanie
dla réznorodnych ksztattéw profili. Szczegdlnie przydatna jest przy
wyttaczaniu profili grubosciennych, wielokomorowych, takich jak profile
okienne czy rury. W poréwnaniu do wody oraz innych ciektych mediow
chtodzacych, dwutlenek wegla wykazuije liczne zalety, ktére umozliwiajg
zastosowanie tego gazu w chtodzeniu wewnetrznym.

Marek Gorecki
Linde Gaz Polska Sp. z o.o.
www.linde-gaz.pl



B ™ 2
le galery

Take it leasy!

Nie mecz firmy. Leasing z nami to przyjemnos¢.

Swietna znajomos$¢ rynku, procedur i rozwigzan legislacyjnych, obstuga na najwyzszym poziomie
i bezpieczenstwo finansowe gwarantowane przez najwiekszg Grupe Leasingowa w Europie.

Tak rozumiemy leasing w nowoczesnym wydaniu dla Twojej firmy.

~1 Equipment Finance We support. You succeed.

SOCIETE GENERALE GROUP

www.sgef.pl




FORUM NARZEDZIOWE OBERON

NUMER 03 (44) 2010 .

Mach Tool 2010 - powiato optymizmem?

Drodzy czytelnicy, jestedcie przyzwyczajeni, ze w kazdym
numerze Forum Narzedziowego OBERON mozna przeczytac relacje
z wazniejszych imprez targowych w kraju i za granica. Tym razem
postanowilismy zapytaé innych wystawcéw co sadzg o ostatniej
edycji Targdw ITM Polska.

Zanimjednak przejdziemydowypowiedziniektérychwystawcow,
zapoznajmy sie z najwazniejszymi wiadomo3ciami targowymi. Swoje
uczestnictwo na tegorocznych Targach Mach - Tool zadeklarowato
ponad 900 wystawcéw, co wecale nie jest ztym wynikiem
w poréwnaniu z rokiem ubiegtym — 953 firmy. Zwiedzajacych targi
byto 16 tys. czyli o blisko 800 o0séb wiecej niz na Mach - Tool 2009.
W przybyciu na targi do Poznania nie przeszkodzity im nawet
trudne warunki pogodowe, ktéra w tym czasie panowaty w Polsce.

PowierzchniawystawienniczaTargéw Mach-Tooltoponad 20000 m?2,
Organizatorzy targéw optymistycznie prognozujg dla branzy
obrabiarek i elektronarzedzi, ale czy ten optymizm udzielit sie
réwniez innym wystawcom? Nasza firma byta obecna na targach
Mach - Tool w roku ubiegtym jak i w tym roku. Sami zauwazylismy
spory ,ruch” na stoisku. W stosunku do roku ubiegtego, odwiedzito
nas dwa razy wiecej oséb niz w roku 2009. Ale czy wzrost liczby
odwiedzajacych tegoroczne targi moze Swiadczyé o poprawie
nastrojéow w branzy? Zobaczymy co nam przyniesie kolejne pétrocze
i nadchodzacy rok.

Aby pozna¢ opinie innych poprosilismy kilku
o0 udzielenie krétkich odpowiedzi na cztery pytania.

wystawcow

28

1) Jak ocenia Pan tegoroczna edycje Targéw Mach - Tool?

JTegoroczny Mach - Tool nie wybiegt poza nasze oczekiwania
ani na plus, ani na minus. Pierwszy i ostatni dziefi targowy jak
co roku pokazaty, ze te dwa dni sq potencjalnie bez znaczenia.”
- powiedziat Pan Piotr Honc z firmy MEXIM S.C. Z kolei Pan
Piotr Kossakowski, dyrektor zarzadzajacy Firmy BYSTRONIC
POLSKA Sp. z o.0.- stwierdzit - ,Szersze korytarze, nowy ukfad
wystawcéw, brak istotnych nowosci. Targi niczym nie zaskoczyty,
a raczej tylko potwierdzity sytuacje rynkowq nacechowangq
ogromnq niepewnosciq i zmeczeniem przedfuzajqcq sie sytuacjq.”.
Odpowiedzi na zadane pytanie udzielit nam réwniez Pan Kazimierz
Pollak, wiasciciel firmy ITA-K.Pollak, M.Wieczorowski S.J
- .Generalnie pozytywnie, ale wida¢ ogélng tendencje, ze tego
typu imprezy ze wzgledu na duze w ostatnich latach rozproszenie
imprez targowych - prawie kazda lokalna spotecznos¢ ma ambicje
zorganizowania jakis targéw przemystowych oraz ze wzgledu na
powszechniejszy dostep do informacji poprzez Internet tracq na
takim znaczeniu jakie miafy jeszcze kilka lat temu. Jesliw najblizszym
czasie organizatorzy targéw przemystowych nie dogadajqg sie co
do zawezZenia ilosci wystaw oraz wyspecjalizowania sie w pewnych
sektorach gospodarczych to cata idea wystawiennictwa bedzie
z catq pewnosciq bardzo powaznie podwazona.”

2) Czy zauwazyt Pan wzrost liczby gosci targowych na
swoich stoiskach?

Pan Piotr Honc odpowiedziat, ze -, llo$¢ gosci byta umiarkowana,
mysle, ze duza rola w tym, to nieszczesliwa sytuacja powodziowa
w Polsce, ktéra mogta uniemozliwi¢ przyjazd wielu osobom.”,
z kolei Pan Piotr Kossakowski stwierdzit - ,Nie bylismy obecni
w 2009. W poréwnaniu do bardzo dobrego roku 2008 mieliSmy
poréwnywalng ilos¢ odwiedzin z bardzo duzym udziatem klientéw
nowych - 58%.”, natomiast Pan Kazimierz Pollak stwierdzit,
ze - ,Liczba gosci, ktérzy odwiedzili nasze stoisko utrzymata sie
w przyblizeniu na podobnym poziomie jak rok temu z lekkq
tendencjq spadkowq. Z informacji od naszych klientéw wynikato,
ze przyczynq ich nieobecnosci na imprezie byt zwykle nawat pracy
- o w sumie moze byc pocieszeniem”.

3)CzyPanazdaniemmoznaméwi¢oozywieniugospodarczym
w kontekscie Targow Mach - Tool?

Na kolejne pytanie Panowie odpowiadali w ten sposéb: ,Sam
kontekst Targéw raczej wskazuje na dalsze pogfebianie sie
kryzysu gospodarczego w Polsce, a co za tym idzie wskazuje na
mniejszq ilos¢ wystawcow oraz mniejsza ilos¢ zwiedzajgcych, niz
na ozywienie. Niemniej jednak Targi Mach - Tool sq dos¢ wazne
w naszym programie targowym, ze wzgledu na swojg ugruntowang
pozycje oraz duzq 3Swiadomos¢ tej imprezy wsréd naszych
Klientéw.” - Pan Piotr Honc, Pan Piotr Kossakowski - ,Nie, jezeli
inwestycje to tylko dzieki funduszom unijnym.” oraz Pan Kazimierz
Pollak - ,Tak. Mniej byto narzekar na trudnosci spowodowane
kryzysem, a wiecej rozmoéw o konkretnych projektach”.
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4) Czy planuje Pan swojg obecnos¢ na Targach Mach - Tool
2011 jako wystawca?

Kiedy poprosilismy wystawcdw o zdradzenie nam swoich
plandw na przysztos¢, Pan Piotr Honc odpowiedziat - ,Co do
plandw przysztorocznych decyzja bedzie podjeta na poczqtku
przysztego roku” z kolei Pan Piotr Kossakowski stwierdzit: - ,Tak,
planuje obecnos¢ na targach Mach - Tool 2011”, a Pan Kazimierz
Pollak zakofczyt naszg ankiete stwierdzeniem - ,Pewnie tak, ale

rozwazymy mozliwosé wystawienia sie na mniejszym obszarze.
Koszty wystawiennicze rosnqg niewspétmiernie do efektu jakie
przynoszq ze sobq targi. Coraz czesciej chodzi bardziej o prestiz
niz interes”

Jak co roku, ekspozycja targéw ITM Polska podzielona
byta na salony tematyczne: Salon Hydrauliki, Pneumatyki
i Napedéw HAPE, Salon Obrabiarek i Narzedzi MACH-
TOOL, Salon Metalurgii, Hutnictwa, Odlewnictwa i Przemystu
Metalowego ~ METALFORUM,  Salon  Technologii  Obrdbki
Powierzchni SURFEX, Salon WELDING i Salon TRANSPORTA.
Swojg oferte przedstawity takze jednostki naukowo-badawcze
i badawczo-rozwojowe w ramach projektu Nauka dla Gospodarki.

o Sy A B Ik

Podczas tegorocznych targbw ITM Polska nie zabrakto
nowosci, ktére stanowiag magnez przyciagajacy publicznosé.
W5réd blisko 100 nowosci mozna byto zobaczyé m.in. opracowany
w Katedrze Systeméw Multimedialnych Politechniki Gdanskiej

system inteligentnego monitoringu miasta nowej generacji,
automatycznie wykrywajacy sytuacje wskazujace na zagrozenie,
odziez ochronng z inteligentnym  systemem  aktywnej
termoregulacji, oferowana przez Centralny Instytut Ochrony Pracy,
a takze prezentowang na stoisku Centrum Badafh Kosmicznych
PAN i Europejskiej Agencji Kosmicznej aerozelowg kurtke, odporna

na temperatury rzedu 3000 i -50 stopni Celsjusza oraz torbe
z panelami stonecznymi tadujaca telefon komérkowy i laptopa.
Z petna listg prezentowanych nowosci mozna zapoznaé sie na
stronie www.itm-polska.pl.

Najbardziej oczekiwany przez wystawcow, niezwykle uroczysty
moment, to ceremonia wreczenia prestizowych nagréd. Najlepsze
i najbardziej innowacyjne produkty nagrodzone zostaty Ztotymi
Medalami Miedzynarodowych Targdw Poznafskich. Zwyciezcow
wytonita kapituta konkursu, w sktad ktérej weszty najwieksze
autorytety naukowe z branz reprezentowanych na targach
ITM Polska. Ztoty Medal w kategorii ,transfer wynikéw badan
naukowych do praktyki gospodarczej”. Z kolei stoiska targowe
najlepiej zaprojektowane i przygotowane do realizacji strategii
marketingowej  wystawcy  wyrdznione  zostaty nagrodami
Acanthus Aureus (petna lista firm nagrodzonych w powyzszych
konkursach dostepna na stronie www.itm-polska.pl). Petna lista
firm nagrodzonych w powyzszych konkursach dostepna na stronie
www.itm-polska.pl.

Ponizej, kilka firm, sposréd wielu nagrodzonych:

o Zintegrowanie oprogramowania CAD CAM NX
z systemami sterowania SINUMERIK
Siemens Sp. z 0.0., Warszawa
Pawilon 3, stoisko 46

o Laser Swiattowodowy L1Xe
SALVAGNINI ITALIA S.PA., Wtochy
Zgtaszajacy: BS System D. Pawtowski & K.
Zielinski Sp. j., Sopot
Pawilon 5, stoisko 131

. Poziome centrum tokarskie CNC Okuma LB 3000 EX
Mw
OKUMA , Japonia
Zgtaszajacy: High Technology Machines Sp. z o0.0., Gliwice
Pawilon 3A stoisko 34

C Sciernice listkowe PFR 125 CO 60 SGP - Curve M
August Riggeberg GmbH & CO KG, Niemcy
Zgtaszajacy: Pferd - VSM Sp. z 0.0., Kostrzyn Wlkp.
Pawilon 9, stoisko 37

. Automat tokarski wzdtuzny CNC STAR ST-38
STAR MICRONICS Co., LTD, Japonia
Zgtaszajacy: RANDS Jerzy Ryzewski, Poznah
Pawilon 3, stoisko 17

W imieniu redakcji kwartalnika Forum Narzedziowe OBERON
chciatabym podziekowaé Panu Piotrowi Honc, Panu Piotrowi
Kossakowskiemu oraz Panu Kazimierzowi Pollakowi za podzielenie
sie swoimi wrazeniami.

Nazakoriczenienie pozostajenamnicinnego,jak zaprosi¢ Pafistwa
na kolejng edycje targdw Mach - Tool w Poznaniu, ktéra odbywad sie
bedzie w dniach 14-17 czerwca 2011 co czynie w imieniu swoim jak
i organizatoréw targow.

Edyta Lewicka
tel. 693 703 030
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System 3R - zwieksz wydajnosc swojej drazarki drutowej

poprzez stabilne mocowanie.

Dobrze znanym jest fakt, ze konkurencja w przemysle produkcyjnym
ciagle rosnie. Tendencja do krétszych serii produkcyjnych i wiekszej ilosci
wariantéw oznacza, ze taczny czas od zamdwienia do dostawy jest
czynnikiem zasadniczym przy wyborze dostawcy. Zysk w coraz wiekszym
stopniu uzalezniony jest od zdolnosci minimalizowania czasu jatowego
maszyn i osiggania skutecznego przeptywu materiatéw i informacji
w warsztacie. Dlatego tez firma, ktéra moze zaoferowal najszybsza
dostawe niewielkich partii produktéw dostosowanych do konkretnych
wymagan klienta wygra w przysztosci rywalizacje.

Rozwigzaniem jest stabilny i doktadny system pozycjonujacy.

Pozwoli on pafstwu na wstepne ustawianie detalu poza maszyna
i nastepnie ustawienie maszyny w ciggu sekund. W rzeczywistosci jest to
zasadniczy warunek nowoczesnej produkgji.

Korzystajac z systemu pozycjonowania System 3R w sposdb
zdecydowany zwiekszacie Pafstwo mozliwosci swojego wyposazenia
- czesciowo dzieki minimalizacji czasu ustawienia, a czesciowo ze
wzgledu na to iz systemy pozycjonowania sa kompatybilne z wszystkimi
obrabiarkami w Pafstwa narzedziowni.

Ponadto dodwiadczeni operatorzy nie beda juz musieli traci¢ czasu
na skomplikowane i czasochtonne ustawienia. W zamian beda mogli
wykonywac¢ duzo bardziej konstruktywne prace, pozwalajace im na petne
wykorzystanie swoich umiejetnodci zawodowych.

Pozostate zalety to:
*  czasobrdbkina dalszych etapach jest krotszy ze wzgledu na wieksza
dokfadnos¢

* liczba odrzuconych detali zostaje zredukowana, co oznacza
ograniczenie ilosci przechowywanego materiatu.

W tym artykule chciat bym oméwic zalety Systemu 3R, ktéry pozwala
na stabilne mocowanie detalu na drazarkach drutowych.

Jak mozemy zauwazy¢ w ostatnich latach rynek drazarek drutowych
WEDM przezywa swoiste ozywienie, dlatego tez System 3R wychodzac
naprzeciw klientom zakupujacym tego typu maszyny oferuje produkty
pozwalajgce na bardzo doktadne i bezkolizyjne mocowanie na stole
maszyn WEDM.

30

Zaprojektowano 3 typy mocowaf wedtug indywidualnych potrzeb klienta.

* Imadtai gtowice HP

* RULER

* System 3P

Podstawg mocowan firmy System 3R dla maszyn WEDM jest gtowica

narzedziowa 3HP ktorej gtéwnym zadaniem jest mozliwos¢ regulacji
w trzech osiach. Dzieki nowoczesnej konstrukgji jest ona kompatybilna
z petna gama imadet pozwalajacych na montaz i chwyt detalu.

Zalety gtowicy 3HP:
* niweluje drgania
*  minimalizacja rezonansu
*  zapewnia maksymalng precyzje podczas obrébki detalu
* umozliwia przenoszenie detalu i instalowanie na maszynie
z doktadnoscia do 0,002mm

Druga grupa mocowah jest system RULER, ktéry umozliwia
mocowanie duzych i srednich detali, oraz wykorzystanie catej powierzchni
roboczej stotu. Detale mocowane w systemie 3Ruler moga wazy¢ od 15kg
do 200kg w imadle podwajnym, umieszczonym na linii zerowej obrabiarki,
bez ryzyka kolizji.

System 3P - trojpunktowy montaz detalu z minimalnym ryzykiem
kolizji, réwnie dobrze pasuje do okragtych jak i kwadratowych detali
o wadze do 50kg.
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System 3R zapewnia réwniez zestawy startowe, ktére pozwalajg
klientowi na rozpoczecie pracy z maszyna praktycznie zaraz po je
uruchomieniu. Konfiguracja zestawédw pozwala na wykorzystanie
mozliwosci maszyny do maksimum, jak réwniez taczenie maszyny WEDM
z innymi znajdujacymi sie w narzedziowni zapewniajac doktadnosc
systemowa mierzong w tysiecznych czesciach milimetra.

Jesli chca Parstwo obejrze¢ elementy Systemu 3R i zapoznaé sie
z ich zastosowaniem na maszynach nie tylko WEDM to serdecznie

zapraszam do odwiedzenia stoiska C114 na Targach TOOLEX 2010
w Sosnowcu.

Pozdrawiam

Szymon Janowski
specjalista d.s. System 3R
kom. 693-513-516
s.janowski@oberon.pl

system 3R
Zwieksz produktywnos¢ swojej firmy

system 3R

OBERON® Robert Dyrda

88-100 Inowroctaw, ul Cicha 15

tel (052) 35-424-00, fax (052) 35-424-01
oberon@oberon.pl; www.oberon.pl
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Raport drgzarek drutowych

PRODUCENT Mitsubishi Electric

PRZEDSTAWICIEL W POLSCE Abplanalp Consulting Sp. z 0.0.

PARAMETRY Maszyna duza Maszyna srednia Maszyna mata
Typ maszyny (natryskowa/zanurzeniowa) Zanurzenie Zanurzenie Zanurzenie
Konstrukcja stotu (ruchomy /nieruchomy) Nieruchomy Nieruchomy Ruchomy
Wymiary maszyny (mm) 5375X5045x2823 2420X2710x2150 1897X2075x2030
Ciezar maszyny gotowej do pracy (kg) 10320 4100 2540
Pobér mocy (kVA) 23 13,5 13,5
Maksymalny ciezark detalu (w natrysku/w zanurzeniu (kg)) 4000 1500 500
Maksymalny wymiar detalu (mm) 2000X1600x395 1050X800x295 800X600x215
Maksymalna wysokosc detalu (mm) 395 600 215
Przesuwy roboczew osiach x,y,z (mm) 1300X1000x400 500X350x300 350X250x220
Zakres osi u - v (mm) 150X150 150X150 64X64
Dostepne srednice drutu (mm) 0.2-0.36 0.1-036 0.1-036
Uktad automatycznego nawlekania (standard /opcja) Standard Standard Standard
Czas automatycznego nawlekania (sek.) 10 10 10
Uktad do ciecia pod katem (tak /nie/opcja) Tak Tak Tak
Maksymalny kat ciecia (stopnie/mm) 15/260 15/260 15/100
Maksymalna wydajnos¢ ciecia (mm2/min.) 500 500 500
Centralny uktad smarowania (standard /opcja) Standard Standard Standard
Automatyczny uktad smarowania (tak /nie) Tak Tak Tak
Pojemnos¢ zbiornika (litry) 3200 740 440
Doktadnos¢ filtracji (um) 1-2 1-2 1-2
Element filtrujacy (ilos¢ filtrow /powierzchnia filtrujaca) 4 2 2
Zywica dejonizacyjna (tak/nie) Tak Tak Tak
Chtodziarka dielektryka (standard /opcja) Standard Standard Standard
Ochrona antyelektrolizyjna (tak /nie) Tak Tak Tak
Konstrukcja generatora (rezystorowa/tranzystorowa) Tranzystorowa Tranzystorowa Tranzystorowa
Maksymalny prad roboczy (A) 50 50 50
%ﬁirr;n?‘%(;racyjny w ktérym pracuje sterowanie (np. DOS, Win- Windows Windows Windows
Uktad sterowania (ilos¢ bitow) 64 64 64
System pomiarowy (enkoder/liniat optyczny) Enkoder + Liniat Enkoder + Liniat Enkoder + Liniat
Rozdzielczos¢ odczytu uktadu pomiarowego (mm) 0.0005 0.0005 0.0005
Minimalna jednostka programowania (um) 0.0001 0.0001 0.0001
Dostepne interpolacje (kotowa/spiralna) Spiralna Spiralna Spiralna
Pamiec dostepna dla uzytkownika (Mb) 1Gb 1Gb 1Gb
Komunikacja z siecig komputerowa (tak/nie) Tak Tak Tak
Pilot zdalnego sterowania (standard /opcja/brak) Standard Standard Standard
Nape dyskietek (standard/opcja) Opcja Opcja Opcja
Twardy dysk (Gb) 10 10 10
Mozliwos¢ symulacji innego programu w trakcie ciecia (tak /nie) Tak Tak Tak
Estymacja czasu cigcia przed wykonaniem programu (tak/nie) Tak Tak Tak
Mozliwos¢ ciecia bez zadania nastawy technologicznej (tak/nie) Tak Tak Tak
Zaopatrujemy w materiaty ekspolatacyjne (tak-jakie? /nie) Tak Tak Tak
Standardowy czas dostawy od zamdwienia (dni) 90 21 14

ADRES UL. Kostrzyriska 36, 02-979 Warszawa
OSOBA DO KONTAKTU Tomasz Piekarniak
TELEFON/FAX 223794400

WWW /E-MAIL www.abplanalp.pl ; edm@abplanalp.pl
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Raport drazarek drutowych

PRODUCENT Gf Agiecharmilles

PRZEDSTAWICIEL W POLSCE Agie Charmilles Sp. Z 0.0.

Nazwa Maszyny Cut20P Cut30P Fi 640 Ccs

Typ maszyny (natryskowa/zanurzeniowa) Natrysk/Zanurzenie Natrysk/Zanurzenie Natrysk/Zanurzenie
Konstrukcja stotu (ruchomy /nieruchomy) Ruchomy Ruchomy Nieruchomy
Wymiary maszyny (mm) 2500 X 2500 X 2200 3100 X 2800 X 2325 2550 X 2750 X 2645
Ciezar maszyny gotowej do pracy (kg) 3000 (Bez Dielektryka) 5000 (Bez Dielektryka) 5400 (Bez Dielektryka)
Pobor mocy (kVA) 9 9 12
Maksymalny ciezar detalu (w natrysku/w zanurzeniu) (kg) 400 1000 3000
Maksymalny wymiar detalu (mm) 900 X 680 X 250 1050 X 800 X 350 1300 X1000 X 510
Maksymalna wysokosc detalu (mm) 250 350 510
Przesuwy robocze w osiach x,y,z (mm) 350 X 250 X 250 600 X 400 X 350 800 X 550 X 510
Zakres osi u - v (mm) 90 X 90 100 X 100 800 X 550
Dostepne srednice drutu (mm) 0.1-0.30 0.1-0.30 0.07-0.33
Uktad automatycznego nawlekania (standard /opcja) Standard Standard Standard

Czas automatycznego nawlekania (sek.)

Zaleznie Od Wysokosci Detalu

Zaleznie Od Wysoko3ci Detalu

Zaleznie Od Wysokosci Detalu

Uktad do ciecia pod katem (tak/nie/opcja) Tak Tak Tak
Maksymalny kat cigcia (stopnie/mm) +25° / 80Mm +25° / 80Mm +45° /510Mm
Maksymalna wydajnos¢ ciecia (mm2/min) 300 300 500
Centralny uktad smarowania (standard /opcja) Standard Standard Standard
Automatyczny uktad smarowania (tak /nie) Nie Nie Nie
Pojemnosc zbiornika (litry) 600 970 1810
Doktadnos¢ filtracji (um) 2 2 2
Element filtrujacy (ilos¢ filtrow /powierzchnia filtrujaca) 25zt /45M2 25zt / 45M2 45zt /90 M2
Zywica dejonizacyjna (tak /nie) Tak Tak Tak
Chtodziarka dielektryka (standard /opcja) Standard Standard Opcja
Ochrona antyelektrolizyjna (tak/nie) Tak Tak Tak

Konstrukcja generatora (rezystorowa/tranzystorowa)

Generator Cyfrowy Ipg-V

Generator Cyfrowy Ipg-V

Generator Cyfrowy Cleancut

Maksymalny prad roboczy (A)

Najlepsza Chropowatos¢ Powierzchni Ra0,2

Najlepsza Chropowatos¢ Powierzchni Ra0,1

System operacyjny w ktérym pracuje sterowanie (np. DOS, Win-
dows, inne)

Windows Xp

Windows Xp

Windows Xp

Uktad sterowania (ilos¢ bitow)

64

64

64

System pomiarowy (enkoder/liniat optyczny)

Liniaty Optyczne + Enkoder Z Zabezpieczeniem O

si Przed Kolizja

Rozdzielczo$¢ odczytu uktadu pomiarowego (mm) 0,05 m 0,05 m 0,05 m
Minimalna jednostka programowania (um) m Tm Tm
Dostepne interpolacje (kotowa/spiralna) Obydwie Obydwie Obydwie
Pamie¢ dostepna dla uzytkownika (Mb) 512 512 512
Komunikacja z siecig komputerowa (tak/nie) Tak Tak Tak
Pilot zdalnego sterowania (standard/opcja/brak) Standard Standard Standard
Naped dyskietek (standard /opcja) Usb, Lan, Cd-Rom Usb, Lan, Cd-Rom Usb, Lan, Cd-Rom
Twardy dysk (Gb) 40 40 40
Mozliwos¢ symulacji innego programu w trakcie ciecia (tak /nie) Tak Tak Tak
Estymacja czasu cigcia przed wykonaniem programu (tak/nie) Tak Tak Tak
Mozliwos¢ cigcia bez zadania nastawy technologicznej (tak /nie) Tak Tak Tak

Zaopatrujemy w materiaty eksploatacyjne (tak-jakie? /nie)

Bezposredni odz. prod.w Polsce prowadzi kompleksowa obstuge w zakresie czesci zamiennych i mat. eksploatacyjnych

Standardowy czas dostawy od zaméwienia (dni)

30

30

45

ADRES

Al. Krakowska 81, Sekocin Nowy, 05-090 Raszyn

OSOBA DO KONTAKTU Dziat Sprzedazy
TELEFON/FAX 022326 50 50 / 022 326 50 99
WWW,/E-MAIL www.gfac.com / info.pl@pl.gfac.com
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Raport drgzarek drutowych

PRODUCENT CHMER

PRZEDSTAWICIEL W POLSCE MDT

PARAMETRY CW-A422S MV643S AW9S
Typ maszyny (natryskowa/zanurzeniowa) Zanurzeniowa Zanurzeniowa Zanurzeniowa
Konstrukeja stotu (ruchomy /nieruchomy) Nieruchomy Ruchomy Ruchomy
Wymiary maszyny (mm) 2000X2170x2090 3300X2800x2200 3800X3875x2285
Ciezar maszyny gotowej do pracy (kg) 2050 5200 8600
Pobér mocy (kVA)

maksymalny ciezark detalu (w natrysku/w zanurzeniu (kg)) 350 500 2500
Maksymalny wymiar detalu (mm) 800X560x215 1000X700%290 1400X1100x400
Maksymalna wysokos¢ detalu (mm)

przesuwy roboczew osiach x,y,z (mm) 400X250x220 600X400x300 900X600x400
Zakres osi u - v (mm) 60X60 120X120 920X620
Dostepne srednice drutu (mm) 0,1-0,3 0,1-0,3 0,1-0,3
Uktad automatycznego nawlekania (standard /opcja) Standard Standard Standard
Czas automatycznego nawlekania (sek.) 6 6 6
Uktad do ciecia pod katem (tak /nie/opcja) Tak Tak Tak
Maksymalny kat cigcia (stopnie /mm) 14,55/80mm +21°/100Mm +30°/150 Mm
Maksymalna wydajnos¢ cigcia (mm2/min.) 250 250 250
Centralny uktad smarowania (standard /opcja) Standard Standard Standard
Automatyczny uktad smarowania (tak /nie) Tak Tak Tak
Pojemnosc¢ zbiornika (litry) 480 750 2000
Doktadnos¢ filtracji (um) 0,5 0,5 0,5
Element filtrujacy (ilos¢ filtréw /powierzchnia filtrujaca) 2 2 4
Zywica dejonizacyjna (tak/nie) Tak Tak Tak
Chtodziarka dielektryka (standard /opcja) Standard Standard Standard
Ochrona antyelektrolizyjna (tak/nie) Tak Tak Tak
Konstrukcja generatora (rezystorowa,/tranzystorowa) Tranzystorowa Tranzystorowa Tranzystorowa
Maksymalny prad roboczy (A) 25A 25A 30A
%ﬁin: r:)r?ee)racyjny w ktorym pracuje sterowanie (np. DOS, Win- Dos/windows Dos/windows Dos/windows
Uktad sterowania (ilos¢ bitow) 32 32 32
System pomiarowy (enkoder/liniat optyczny) Enkoder /liniat Linowy Enkoder /liniat
Rozdzielczos¢ odczytu uktadu pomiarowego (mm) 0.001 0.001 0.0001
Minimalna jednostka programowania (um) 0.001 0.001 0.0001
Dostepne interpolacje (kotowa/spiralna)

pamiec dostepna dla uzytkownika (Mb)

komunikacja z siecia komputerowa (tak/nie) Tak Tak Tak
Pilot zdalnego sterowania (standard/opcja/brak) Standard Standard Standard
Nape dyskietek (standard /opcja)

twardy dysk (Gb)

mozliwos¢ symulacji innego programu w trakcie ciecia (tak/nie)

estymacja czasu cigcia przed wykonaniem programu (tak /nie) Tak Tak Tak
Mozliwos¢ cigcia bez zadania nastawy technologicznej (tak/nie) Tak Tak Tak
Zaopatrujemy w materiaty ekspolatacyjne (tak-jakie? /nie) Tak Tak Tak

Standardowy czas dostawy od zamdwienia (dni)

ADRES

02-981 Warszawa ul. Augustowka 1

OSOBA DO KONTAKTU Michat Wadowski
TELEFON/FAX 2284295 66
WWW /E-MAIL info@mdt.net.pl
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Raport drazarek drutowych

PRODUCENT Sodick

PRZEDSTAWICIEL W POLSCE Soditronik

PARAMETRY Vz300! In2w Vz500I In2w Ag600I Ip2w
Typ maszyny (natryskowa/zanurzeniowa) Zanurzeniowa Zanurzeniowa Zanurzeniowa
Konstrukcja stotu (ruchomy /nieruchomy) Ruchomy Ruchomy Ruchomy
Wymiary maszyny (mm) 1895X2180x1960 2300X2590x2040 2615X2740x2390
Ciezar maszyny gotowej do pracy (kg) 2450 3000 5200
Pobor mocy (kVA) 11 n 13
Maksymalny ciezark detalu (w natrysku/w zanurzeniu (kg)) 350 700 1000
Maksymalny wymiar detalu (mm) 780X570x215 960X670x245 800X570x340
Maksymalna wysokosc detalu (mm) 215 245 345
Przesuwy roboczew osiach x,y,z (mm) 350X250x220 500X350x250 600X400x350
Zakres osi u - v (mm) 80X80 80X80 120X120
Dostepne srednice drutu (mm) ©0.15,00.30 ©0.15,00.30 ©0.05,00.30
Uktad automatycznego nawlekania (standard /opcja) Standard Standard Standard
Czas automatycznego nawlekania (sek.) 9 9 9

Uktad do ciecia pod katem (tak/nie/opcja) Tak Tak Tak
Maksymalny kat cigcia (stopnie/mm) +155/120 +155/120 +255/100,%455

Maksymalna wydajnos¢ ciecia (mm2/min.)

centralny uktad smarowania (standard/opcja)

Napedy liniowe

Napedy liniowe

Napedy liniowe

Automatyczny uktad smarowania (tak /nie)

Napedy liniowe

Napedy liniowe

Napedy liniowe

Pojemnos¢ zbiornika (litry) 550 840 800
Doktadnos¢ filtracji (um) 5 5 5
Element filtrujacy (ilos¢ filtréw /powierzchnia filtrujaca) 2 2 3
Zywica dejonizacyjna (tak /nie) Tak Tak Tak
Chtodziarka dielektryka (standard /opcja) Standard Standard Standard
Ochrona antyelektrolizyjna (tak/nie) Tak Tak Tak
Konstrukcja generatora (rezystorowa/tranzystorowa) Cyfrowy Cyfrowy Cyfrowy
Maksymalny prad roboczy (A) 32 32 60
%ﬁiw r::ﬁ)(_:‘e)racyjny w ktorym pracuje sterowanie (np. DOS, Win- Windows Windows Windows
Uktfad sterowania (ilos¢ bitow) 64 64 64
System pomiarowy (enkoder/liniat optyczny) Liniat optyczny Liniat optyczny Liniat optyczny
Rozdzielczo$¢ odczytu uktadu pomiarowego (mm) 0,1 0,1 0,01
Minimalna jednostka programowania (um) 0,1 01 0,01
Dostepne interpolacje (kotowa/spiralna) Kotowa/spiralna Kotowa/spiralna Kotowa/spiralna
Pamie¢ dostepna dla uzytkownika (Mb) 30Mb 30Mb 30Mb
Komunikacja z siecig komputerowa (tak/nie) Tak Tak Tak

Pilot zdalnego sterowania (standard /opcja/brak) Standard Standard Standard
Nape dyskietek (standard /opcja) Pen drive Pen drive Pen drive
Twardy dysk (Gb) Pamiec cf/4 gb Pamiec cf/4 gb Pamiec cf/4 gb
Mozliwos¢ symulacji innego programu w trakcie ciecia (tak /nie) Tak Tak Tak
Estymacja czasu ciecia przed wykonaniem programu (tak/nie) Tak Tak Tak
Mozliwos¢ cigcia bez zadania nastawy technologicznej (tak /nie) Tak Tak Tak

Zaopatrujemy w materiaty ekspolatacyjne (tak-jakie? /nie)

Tak, drut, filtry, prowadniki etc

Tak, drut, filtry, prowadniki etc

Tak, drut, filtry, prowadniki etc

Standardowy czas dostawy od zamdwienia (dni)

2

2

2

ADRES

Chrzanowskiego 4/16, 04-381warszawa

OSOBA DO KONTAKTU Leszek kowalski
TELEFON/FAX +48-22-810-2-97
WWW /E-MAIL www.sodick.org/www.soditronik.pl/info@soditronik.pl
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Raport drgzarek drutowych

PRODUCENT Zaktad Automatyki Przemystowej BP

PRZEDSTAWICIEL W POLSCE Zaktad Automatyki Przemystowej BP

PARAMETRY Maszyna duza Maszyna Srednia Maszyna mata
Typ maszyny (natryskowa/zanurzeniowa) BP800dK BP0O9d BP95d
Konstrukeja stotu (ruchomy /nieruchomy) Nieruchomy Nieruchomy Ruchomy
Wymiary maszyny (mm) 1450X1200x1800 800X1000x1800 800X800x1200
Ciezar maszyny gotowej do pracy (kg) 800 500 360
Pobér mocy (kVA) 2 2 1,5
Maksymalny ciezar detalu (w natrysku w zanurzeniu (kg) 200 150 50
Maksymalny wymiar detalu (mm) 1000X400x250 700X350x160 500X350x120
Maksymalna wysokos¢ detalu (mm) 250 200 120
Przesuwy robocze w osiach x,y,z (mm) 700X240x190 300X180 300X180
Zakres osi u - v (mm) 100X100 300X180

Dostepne srednice drutu (mm) 0.1-0.25 0.1-0.25 0.1-0.25
Uktad automatycznego nawlekania (standard /opcja) Opcja Opcja Brak
Czas automatycznego nawlekania (sek.) 20 20

Uktad do ciecia pod katem (tak /nie/opcja) Tak Tak Nie
Maksymalny kat cigcia (stopnie /mm) +25 +25

Maksymalna wydajnos¢ ciecia (mm2/min.) 50 50 50
Centralny uktad smarowania (standard /opcja) Nie Nie Nie
Automatyczny uktad smarowania (tak /nie) Nie Nie Nie
Pojemnosc zbiornika (litry) 180 180 180
Doktadnos¢ filtracji (um) 5 5 5
Element filtrujacy (ilos¢ filtréw /powierzchnia filtrujaca) 5,5 M2 5,5 M2 55M2
Zywica dejonizacyjna (tak /nie) Opdja Opcja Opdja
Chtodziarka dielektryka (standard/opcja) Opcja Opdja Opcja
Ochrona antyelektrolizyjna (tak/nie) Nie Nie Nie
Konstrukcja generatora (rezystorowa/tranzystorowa) Tranzystorowa Tranzystorowa Tranzystorowa
Maksymalny prad roboczy (A) 6 6 6
Zzﬁiﬂ:rﬁf)racyj"y w ktorym pracuje sterowanie (np. DOS, Win- Windows/inne Windows/inne Windows/inne
Uktad sterowania (ilos¢ bitow) 8 8 8
System pomiarowy (enkoder/liniat optyczny)

rozdzielczos¢ odczytu uktadu pomiarowego (mm) +0,02 +0,02 +0,02
Minimalna jednostka programowania (um) 5 5 5
Dostepne interpolacje (kotowa/spiralna) Kotowa Kotowa Kotowa

Pamie¢ dostepna dla uzytkownika (Mb)

Do uzgodnienia

Do uzgodnienia

Do uzgodnienia

Komunikacja z siecig komputerowa (tak/nie) Tak Tak Tak
Pilot zdalnego sterowania (standard /opcja/brak) Brak Brak Brak
Naped dyskietek (standard/opcja) Standard Standard Opdja

Twardy dysk (Gb)

Do uzgodnienia

Do uzgodnienia

Do uzgodnienia

Mozliwosc symulacji innego programu w trakcie ciecia (tak /nie) Tak Tak Tak
Estymacja czasu cigcia przed wykonaniem programu (tak /nie) Opdja Opdja Opdja
Mozliwos¢ cigcia bez zadania nastawy technologicznej (tak /nie) Tak Tak Tak

Zaopatrujemy w materiaty ekspolatacyjne (tak-jakie? /nie)

Tak (filtry, uszczelki, prowadniki drutu, rolki prowadzace, weze segmentowe...)

Standardowy czas dostawy od zamdwienia (dni)

Do 60

Do 30

Do 30

ADRES

26 - 200 Konskie, Ul. Mtyiska 16; 99 - 300 Kutno Kuczkow 13

OSOBA DO KONTAKTU Pawet Poterata
TELEFON/FAX 24254 63 66/ 24 25374 46; 413727475/ 4137279 29
WWW /E-MAIL www.zapbp.com.pl; zapbp@plocman.pl
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Raport drazarek drutowych

PRODUCENT .

PRZEDSTAWICIEL W POLSCE Soditronik i =
PARAMETRY AQ750LH LP2W AQ1200L LP2W { f F==F ﬁa% :‘Tf-
Typ maszyny (natryskowa/zanurzeniowa) Zanurzeniowa Zanurzeniowa — T
Konstrukcja stotu (ruchomy/nieruchomy) Nieruchomy Nieruchomy

Wymiary maszyny (mm) 2760X2860x2830 4100X3870x2490 PROFESJONALNE

Ciezar maszyny gotowej do pracy (kg) 6100 11000 SYSTEMY M OCUJAC E DO
Pobor mocy (kVA) 15 15 OBRABIAREK:
(Mkag\;;symalny ciezark detalu (w natrysku/w zanurzeniu 1500 4000 p

Maksymalny wymiar detalu (mm) 1050X750x600 1600X1200x400 ‘;: A
Maksymalna wysokos¢ detalu (mm) 595 400 r— o
Przesuwy roboczew osiach x,y,z (mm) 750X500x600 1200X800x400

Zakres osi u - v (mm) 770X520 1220X820

Dostepne rednice drutu (mm) ©0.159,0.33 ©0.15,00.33

Uktad automatycznego nawlekania (standard /opcja) Standard Standard

Czas automatycznego nawlekania (sek.) 9 9

Uktad do cigcia pod katem (tak /nie/opcja) Tak Tak

Maksymalny kat ciecia (stopnie/mm)

+305/150, £455

+305/150, £45¢

Maksymalna wydajnosc cigcia (mm2/min.)

Centralny uktad smarowania (standard/opcja)

Napedy liniowe

Napedy liniowe

Automatyczny uktad smarowania (tak /nie) Napedy liniowe Napedy liniowe : wykona me)

Pojemnos¢ zbiornika (litry) 1640 3000

Doktadnosc filtracji (pm) 5 5

Element filtrujacy (ilos¢ filtrow /powierzchnia filtrujgca) 4 4

Zywica dejonizacyjna (tak/nie) Tak Tak

Chtodziarka dielektryka (standard/opcja) Standard Standard

Ochrona antyelektrolizyjna (tak /nie) Tak Tak

Konstrukcja generatora (rezystorowa/tranzystorowa) Cyfrowy Cyfrowy

Maksymalny prad roboczy (A) 60 60 el ¥

\Slertncej? ‘A(I)s;j?:;ce);jny w ktorym pracuje sterowanie (np. DOS, Windows Windows ‘ % -l %
Ukfad sterowania (ilos¢ bitow) 64 64 ¢ Modutowe systemy
System pomiarowy (enkoder/liniat optyczny) Liniat optyczny Liniat optyczny zaciskowe MicroLoc
Rozdzielczos¢ odczytu uktadu pomiarowego (mm) 0,01 0,01 do obrobki 3 i 5-OSi0WGj
Minimalna jednostka programowania (um) 0,01 0,01

Dostepne interpolacje (kofowa/spiralna) Kotowa/spiralna Kotowa/spiralna

Pamiec dostepna dla uzytkownika (Mb) 30Mb 30Mb

Komunikacja z siecia komputerowa (tak /nie) Tak Tak

Pilot zdalnego sterowania (standard /opcja/brak) Standard Standard

Nape dyskietek (standard/opcja) Pen drive Pen drive

Twardy dysk (Gb) Pamiec cf/4 gb Pamiec cf/4 gb

z\:l:kz}lr\:\ilg)sc symulacji innego programu w trakcie ciecia Tak Tak

i?;))lmacja czasu cigcia przed wykonaniem programu (tak / Tak Tak . PWtY _podgiénieniowe do
Mozliwosc ciecia bez zadania nastawy technologicznej Tak Tak aluminitiigy tworzgs

(tak/nie)

FORUM NARZEDZIOWE OBERON
N

« Imadta samocentrujace ze
szczekami do specjalnych
wymiardw i ksztattow (projekt

sztucznych

Zaopatrujemy w materiaty ekspolatacyjne (tak-jakie?/nie) Tak, drut, filtry, prowadniki etc

Standardowy czas dostawy od zaméwienia (dni) 2 ‘ 2 A;STHEO POISkka Sp/. Z. 0.0.
: Ul. Wrzesinska 11/13
ADRES Chrzanowskiego 4/16, 04-381 Warszawa ;
20 4/16, 043¢ 31-031 Krakéw
OSOBA DO KONTAKTU Leszek Kowalski Tel. 12 422 17 55
TELEFON/FAX +48-22-810-2-97 e-mail: kontakt@astheo.eu
WWW/E-MAIL www.sodick.org/www.soditronik.pl www.astheo.eu

info@soditronik.pl
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LISTOPADOWE TARGI W SOSNOWCU

W Expo Silesia, w dniach od 17 do 19 listopada obedg sie Targi Przemystu Tworzyw Sztucznych i Gumy RubPlast EXPO oraz Targi
Uzywanych Maszyn i Urzadzeih TUM. Obie imprezy juz na state wpisaty sie do kalendarza targowego sosnowieckiego osrodka.

Program tegorocznych Targébw Przemystu Tworzyw Sztucznych
i Gumy RubPlast EXPO jest bardzo urozmaicony. W ramach wydarzenia
odbedasiekonferencjeiseminariaposwieconezaréwnobranzytworzyw
sztucznych, jak i gumy. ,Na szczegdine zainteresowanie zastugujq
takze Trzy Strefy Dobrych Pomystow, czyli Strefa Wiedzy, Wtryskarek
HQ oraz Design. Strefa Wiedzy to kolejna odstona przedsiewziecia,
ktére miafo swojq premiere w zesztym roku. Do wspéftworzenia
Strefy Wiedzy zaprosilismy wszystkie wiodqgce Instytuty w branzy,
aby umozliwi¢ wystawcom i zwiedzajgcym otrzymanie eksperckiej
porady na temat rozporzgdzenia REACH. Strefa Design to zupefnie
nowy pomyst, ktéry ma na celu propagowanie design jako narzedzia,
dzieki ktéremu mozna podnies¢ konkurencyjnos¢ wyrobéw. W ramach
tej strefy zorganizowany zostanie konkurs dla mtodych projektantéw.
Natomiast ~ Strefa  Wtryskarek  bedzie miejscem  prezentacji
nowoczesnych wtryskarek wiodqcych zachodnich producentéow”
- méwi Kinga Howaniec, menadzer projektu RubPlast EXPO.

Kinga Howaniec
Menadzer Targéw
RubPlast EXPO

Ubiegtoroczne Targi Przemystu Tworzyw Sztucznych i Gumy
zgromadzity w sosnowieckiej hali wystawienniczej 150 wystawcow
z Polski i zagranicy oraz ponad 6 tysiecy zwiedzajacych.
JZainteresowanie targami w tym roku zapowiada kolejny progres.
Juz na chwile obecnqg mozna powiedzieé, ze RubPlast EXPO 2010
bedq wieksze od poprzednich. Nasze targi stafy sie wydarzeniem
rozpoznawalnym w  branzy. Wystawcy wiedzq, ze doktadamy
wszelkich staran, aby wzajemna wspéfpraca byta realizowana na jak
najwyzszym poziomie, by byta nie tylko profesjonalna, ale réwniez
przyjemna. Jestem pewna, ze w tym roku kazdy, kto odwiedzi Expo
Silesia w dniach 17-19 listopada bedzie w pefni usatysfakcjonowany
prezentowanq ofertq” - zapewnia Kinga Howaniec.

.Z kolei Targi Uzywanych Maszyn i Urzqdzer TUM, ktére po raz
drugi organizowane sq w Expo Silesia, to jedyna tego typu wystawa
w Polsce - méwi Ludmita Wotczuk, menadzer projektu. ,Targi TUM
sq doskonatq okazjg do spotkania z branzq, zawarcia korzystnych
transakcji, nawigzania kontaktéw z dealerami uzywanego sprzetu

N 38

oraz zdobycia potrzebnych informacji” - dodaje.

Na targach pojawig sie trzy kategorie maszyn: do obrobki
metalu, drewna oraz do przetwérstwa tworzyw sztucznych
i przemystu gumowego. Projekt jest poswiecony wytacznie maszynom
i urzadzeniom uzywanym. Jest adresowany przede wszystkim do firm
sprzedajgcych witasne maszyny uzywane, dystrybutorow maszyn
uzywanych, producentéw oferujgcym uzywane maszyny przyjete
w ramach rozliczed, firm aukcyjnych, a takze firm serwisujacych
i modernizujacych uzywane maszyny.

Ludmita Wotczuk

11
b B \/enadzer Targéw TUM

Zdaniem Ludmity Wotczuk na targach TUM kazdy znajdzie cos dla
siebie: ,0soby rozpoczynajgce dziatalnos¢ gospodarczg na targach
TUM kupiqg wysokiej jakoSci maszyny uzywane, przedsiebiorstwa
bedq mie¢ okazje pozyskania atrakcyjnego cenowo sprzetu m. in.
w celu wykonania zleceri w razie awarii wtasnych maszyn czy w celu
szybkiego zwigkszenia mocy produkcyjnych lub do prac, gdzie zakup
nowych maszyn sie nie opfaca.”

Obie imprezy odbeda sie tacznie z Miedzynarodowymi Targami
Metod i Narzedzi do Wirtualizacji Proceséw WIRTOTECHNOLOGIA, na
ktérych zostang zaprezentowane najnowsze technologie CADowskie
i zagadnienia szybkiego prototypowania oraz Targami Hydrauliki,
Automatyki i Pneumatyki HAPexpo i towarzyszacym im Salonem
Robotyki.

[20l]silesia
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HISTORIA ELEKTRODRAZENIA

W starozytnym Rzymie wierzono, ze burze s3a sprawka boga
ognia - Wulkana. Jego uderzenia mtotem postrzegano jako grzmoty,
natomiast pioruny byty wynikiem kazdego z jego poteznych cioséw.
To klasyczne przekonanie w rzeczywistosci wiele ma wspdlnego
z procesem EDM.

Pierwsze maszyny wykorzystujgce obrobke iskroerozyjna
zaczeto budowaé w przerwie pomiedzy Pierwsza, a Drugg wojng
Swiatowa. Koniecznoscia byto woéwczas poszukiwanie nowych,
drozszych rozwiazan, ktére statyby sie alternatywa, przy produkcji
narzedzi wykonywanych z coraz to twardszych materiatéw, takich
jak wiertta oraz inne czedci bardzo drogich maszyn. Niestety,
poczatkowo obrébka przy pomocy EDM byta wyjatkowo trudna
i niewydajna. Elektrody zuzywaty sie niemal w 100%. Kontrolowanie
szczeliny pomiedzy elektroda, a materiatem drazonym byto
woéwczas niemozliwe. Dopiero dwaj rosyjscy naukowcy, doktor
B.R. i N.I. Lazarenko wprowadzili szereg innowacyjnych rozwiazar,
dzieki ktérym obrébka elektroerozyjna stata sie zdecydowanie
bardziej optacalna. Byt to na przyktad kontroler servo, pomagajacy
automatycznie wykrywac i utrzymywaé szczeline w odpowiedniej
szerokosci.

Elektrodrazarki wgtebne zostaty udoskonalone w roku 1940
poprzez zastosowanie dodatkowych generatoréw impulséw oraz
planetarnych i orbitalnych technik ruchu elektrody. Udoskonalenia
te pozwolity nie tylko kontrolowaé czas trwania impulsu (on-time),
ale takze czas trwania przerwy (off-time). Dzieki temu proces EDM
stat sie szybszy, doktadniejszy i jeszcze bardziej niezawodny. Byt to
moment przetomowy, po roku 1940 cata branza elektrodrazenia
zaczefa sie zdecydowanie rozwijaé. Wraz z jej rozwojem zaczeto
eksperymentowaé z réznymi rodzajami materiatéw, ktore
potencjalnie mogtyby postuzyé jako elektrody. Liczne badania
i analizy, wykonywane przez naukowcéw, prowadzity do znalezienia
materiatu, ktéry pozwolitby zwiekszy¢ wydajnos¢ drazenia - duze
znaczenie miata takze obrébka elektrod , poszukiwano materiatu
tatwego w obrébce oraz odporniejszego na zuzycie niz znana
woéwczas juz dobrze miedZ elektrolityczna. We wczesnych latach
szed¢dziesiatych ubiegtego stulecia na rynku pojawit sie materiat
spetniajacy wszystkie te wymagania - byt to grafit. Poczatkowo
jednak nie byt on tak bardzo popularny i zajmowat niewielki procent
materiatéw uzywanych na elektrody. Pomimo swojej niskiej ceny,
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znakomitych wtasnodci obrébczych oraz odpornodci na wysokie
temperatury, problemem byto wéwczas wykonywanie grafitowych
elektrod w 3cisle okreslonych tolerancjach. Jako$¢ produkowanego
grafitu nie byta powtarzalna, dlatego tez elektrody réznity sie
wielko3cig ziaren, co znacznie utrudniato eksploatacje tego materiatu.

W roku 1964 firma POCO Graphite, Inc. wprowadzita unikalny,
nowy typ grafitu, ktéry eliminowat ten problem. Specjalisci tego
koncernu skupili sie gtéwnie na wyprodukowaniu grafitu, ktérego
ziarno bytoby optymalnie mate, a jego rozmieszczenie w strukturze
jednolite. Kluczem do sukcesu okazato sie stworzenie w roku
1969 specjalnego programu testowego o nazwie POCO EDM.
Byto to przedsiewziecie ambitne, dtugotrwate, lecz niezwykle
optacalne. Potwierdza to fakt, iz dwie dekady pdzniej program
ten wciaz dostarcza niezbednych informacji dotyczacych procesu
produkcyjnego. Naukowcy POCO, przy wspdtpracy z operatorami
maszyn, wcigz uwalniaja swoja wiedze i informacje zdobyte podczas
wielu lat wspélnej pracy, aby wyjs¢ naprzeciw oczekiwaniom
konsumentow.

POCO
TE

o
Entegris

GRAPH

An Enteqgris Compawy

Pozdrawiam

Dawid Hulisz
d.hulisz@oberon.pl;
tel. kom. 693 371 241



Mowili, ze grafit
jest kruchy...

POCO im wierzy¢!
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



FORUM NARZEDZIOWE OBERON

NUMER 03 (44) 2010 .

W artykule z poprzedniego numeru staratem sie odpowiedzie¢ na
pytania:,,Co to jestipo co stosowac Rapid Prototyping?”. W tym numerze
postaram sie przyblizy¢ panstwu kilka technik Rapid Prototyping
i wskazac ich wady i zalety.

Zbior technik zebranych pod szyldem RP swoj poczatek wzigt w

d

O metodach Rapid Prototyping stow kilka

latach 80’ XX wieku. W literaturze i czasopismach technicznych mozna
napotka¢ wiele sposobéw klasyfikacji metod RP. Ponizej postuzono sie

woma najpopularniejszymi podziatami:
ze wzgledu na wykorzystywane technologie (rys.1);
ze wzgledu na rodzaj stosowanego materiatu (rys.2).

Rys.1. Klasyfikacia metod RP z uwagi na sposéb budowy modelu
(opracowanie wfasne na podst. [Chlebus E.. Techniki komputerowe

CAx w inzynierii produkdfi, Warszawa, WNT 2000, s. 240, 249.])

Pierwszym i najbardziej oczywistym, zdaje sie, jest podziat wg
stosowanych technik przedstawiony powyzej na rysunku. Wyrdézniono
techniki trojwymiarowe (przestrzenne) i dwuwymiarowe (warstwowe)

[ |

f owierzchnia po i warstwa po
punkt po punkcie p powierzchnlp punkt po punkcie e
] i utwardzanie -
dyskretna ciagta hoIoa_rl?g)czne dyskretna ciagta l\ﬁ/irg %Vée8 )
e o, E— e
rc%%%w?)w & wﬂaczanie(IEDM) i . w;?s%l\iftljmanrigez warstwowe
: stereolitografia wttaczanie (FDM) sklejanie
folii (LOM)
warstwowe
"""""""""""""""""""""""" natryskiwanie spiekanie warstwowe o
spoiwa (3DP) —— proszkow natryskiwanie waniem (SAHP) —
(SLS) spoiwa (3DP)
warstwowe
natryskiwanie
spoiwa (3DP)

tworzace modele warstwowe (czyli najpierw modelowanie w ich
dtugosci i szerokosci, a pdzniej poprzez kolejne warstwy, dodawanie
trzeciego wymiaru — wysokosci).

! f

1komponent 1 k*t_)agggrr:i?(nt 2 komponenty
spiekanie proszkéw klejenie spiekanie proszkéw
PEANEE) Ed) PTG

e

!

Klejenie

Polimeryzacja

Topienie

warstwowe skleja-

topienie )
nie folii (LOM

warstwowe (IM) utwardzanie

[
Topienie i utwardzanie

Polimeryzacja cieczy

I

[

warstwowe przez
wttaczanie (FDM)

Rys. 2. Klasyfikacja metod RP z uwagi na stosowane procesy i materiafy
(opracowanie wfasne na podst. [Chlebus E.: Techniki komputerowe
CAx w inzynierii produkcji, Warszawa, WNT 2000, s. 240, 249.])
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Drugim wymienionym i prezentowanym powyzej podziatem jest
ten dokonywany ze wzgledu na stosowane podczas ,druku” medium.
W kolejnych metodach wykorzystywane mogg by¢:

- proszki - ulegajace sklejaniu badZ spiekaniu (same ze sobg
lub przy wykorzystaniu drugiego, topliwego przy nizszych
temperaturach sproszkowanego medium);

- ciecze - fotoutwardzalne, chemoutwardzalne lub utwardzane
termicznie;

- ciata stafe - stapiane, sklejane badZ polimeryzujace.

Z nattoku przeréznych metod, ktérymi mozemy wykonywac
prototypy, wybratem cztery, z ktérych kazda prezentuje diametralnie
rézne podejicie do zagadnienia tworzenia tréjwymiarowych modeli, co
czyni kazda z nich predestynowang do innych zastosowa#.

1. FDM - Fused Deposition Modeling

Metoda FDM polega na nanoszeniu medium (w historii poczatkowo
tylko wosk, pdZniej rowniez tworzywa sztuczne) w postaci ,nici” poprzez
przeciskanie przez rozgrzana do temperatury nadtapiania materiatu
dysze (rys. 3.). Przez dysze kontrolowany jest przeptyw materiatu, jak
rowniez trajektoria dozowanego medium.

1

2
£

gfowica

wytwarzania  prototypu  FDM (1
dozujgca, 2 - modelowany wyréb (warstwy materiatu) 3 - w petni
kontrolowalny i przesuwalny stét) (opracowanie wiasne na podst.
[http://en.wikipedia.org/wiki/Fused _deposition_modeling])

Rys. 3. Schemat

Sam model wytwarzany jest warstwa po warstwie. Skad bierze
swdj poczatek réwniez najwieksza wada wyzej opisywanej metody.
Przy przejsciach miedzy warstwami dochodzi do ,zrywania” materiatu,
co pozostawia w miejscu zakoficzenia warstwy mato estetyczny grad.
Nowsze urzgdzenia w sposéb automatyczny rozktadaja kofice warstw na
obwodzie catego modelu, podczas gdy starsze urzadzenia pozostawiaty
wyrazny ,Scieg” wzdtuz catego detalu.

Metoda ta zostata wynaleziona w latach ‘80 XXw.. Rozkwit jej
popularnosci wirdd innych sposobdw prototypowania datuje sie na lata
‘90 minionego wieku.

Zalety FDM:

- ze wzgledu na termiczno$¢ procesu, wykonane z polimeréw
modele charakteryzuja sie do3¢ wysoka trwatodcia na tle
wykonanych innymi metodami;

- mozliwos¢ wykonywania modeli o geometrii
niewykonalnej konwencjonalnymi metodami;

- mozliwos¢ wykonywania zaréwno duzych jak i matych modeli
(fot. 1.);

- wykonywanie ,gotowych” elementéw (fot. 2.);

- mozliwos¢ wytwarzania kolorowych modeli.

czesto

':’
[
\

«dimension
"::

Fot. 1. Prezentowany na targach Euromold 2009 model kobiety naturalnej
wielkosci wykonany technikq FDM (zdjecie wtasne autora)

Wady FDM:

- wizualnie modele prezentuja sie gorzej (na tle innych metod);

- widoczne linie podziatu ,nici”;

- widoczne miejsce zerwarh materiatu;

- wymagane czesto pracochtonne
podporowego;

- niska rozdzielczos¢ (ze wzgledu na grubos¢ ,nici”) i co za tym
postepuje: niemoznos¢ wykonania drobnych detali modelu oraz
niescistosci wymiarowe.

usuwanie  materiatu

Fot. 2. Wykonany technikg FDM prototyp (po lewej) ekspresu do kawy
(zdjecie wtasne autora)

2. SLS -Selective Laser Sintering

Metoda SLS (tlumaczona na jezyk polski jako Wybidrcze Spiekanie
Laserem) jest technikg RP wykorzystujagca duzej mocy laser do
nadtapiania matych czastek (proszkéw) termoplastycznych tworzyw
sztucznych, metali, ceramiki oraz szkta w celu stworzenia, punkt po
punkcie, kolejnych warstw modelu (rys. 4.).

Laser poruszany po okreslonej CADowskim plikiem trajektorii
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nadtapia sproszkowane medium. Po kazdokrotnym ukofczeniu
warstwy, podnodnik maszyny obniza kadZ wypetniona materiatem o
grubo3¢ warstwy. Nastepuje naniesienie kolejnej warstwy proszku i caty
proces powtarza sie od poczatku dla nowej warstwy, az do ukoriczenia
modelu.

Rys. 4. Schemat wytwarzania prototypu SLS (1 - laser, 2 - optyka, 3 - lustro,
4 - wafek rozprowadzajgcy proszek, 5 - ,nienadtopiony” proszek, 6 -
modelowany wyréb, 7 - platforma z wyrobem i proszkiem, 8 - zasobniki z
dozowanym/zbieranym proszkiem) (opracowanie wtasne na podst. [http://
www.crptechnology.com/sito/en/processes/direct-digital-manufacturing.
html])

W poréwnaniu do innych metod addytywnego wytwarzania, SLS
wykorzystuje stosunkowo szeroka palete dostepnych sproszkowanych
materiatdbw wliczajac w to sproszkowane mieszanki stopowe,
kompozytowe, a takze proszek tytanu (wykorzystywany chocby
w medycynie do wytwarzania protez i rekonstrukgji kosci). W zaleznosci
od wykorzystywanego materiatu mozliwe jest osiagniecie gestosci
siegajacej 100% modeli wytwarzanych metodami konwencjonalnymi.
W wielu przypadkach w kadzi wypetnionej materiatem znajdowac sie
moze znaczna ilos¢ modeli (np. protezy ucha srodkowego cechujace sie
duza indywidualnoscia kazdego detalu).

Metoda SLS jest szeroko rozpowszechniona na Swiecie ze wzgledu
na tatwos¢ wykonywania w niej ztozonych geometrycznie ksztattéw
wprost z CADowskiego pliku. Poczatkowo stosowana do wytwarzania
czesci prototypu we weczesnym cyklu projektowania znacznie zwiekszyta
swa popularnos¢ dzieki mozliwosci wykonywania w niej wysokiej jakosci
czedci w produkgji jednostkowej (turbiny samolotéw, czeci bolidow
Formuty 1).

SLS zostato wynalezione i opatentowane przez dr Carl'a Deckard'a
z Teksafskiego Uniwersytetu w Austin w roku 1989.

W przeciwierstwie do innych metod addytywnego wytwarzania, jak
chocby opisywany wczedniej FDM, modele wykonywane w SLS, dzieki
byciu otoczonym przez caty czas materiatem w kadzi, nie wymagaja
struktur podporowych modelu (zwanych najczesciej ,podporami”). Co
znacznie przyczynia sie tak do uproszczenia, jak i skrocenia i tak juz
szybkiego procesu wytwarzania.

Metodami pokrewnymi sa SLM (Selective Laser Melting — Wybiércze
Topienie Laserem), oraz EBM (Electron Beam Melting — Topienie
Strumieniem Elektronow).

Zalety SLS:

- brak koniecznosci korzystania z podpér (a co za tym idzie
usuwaniaich, co moze by¢ trudnym zadaniem przy oczyszczaniu
modeli o ztozonej geometrii;

- wykonywanie elementéw ,na gotowo";
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- wysoka rozdzielczos¢;

- mozliwod¢ wykonywania modeli o geometrii czesto
niewykonalnej konwencjonalnymi metodami;

- znaczna trwatos¢ modeli.

Wady SLS:

- urzadzenia wymagaja wiecej, niz przy innych metodach
powierzchni;

- brak mozliwosci tworzenia modeli w kolorze;
- niemoznos¢ taczenia mniejszych modeli w wieksze bez utraty
wiasciwosci wytrzymatosciowych.

3. 3DP -Three Dimensional Printing

Metoda 3D Printing (ttumaczona na jezyk polski jako Drukowanie
Przestrzenne) to metoda addytywnego wytwarzania materiatéw
wykorzystujaca dwie dysze dozujace proszek i spoiwo (,lepiszcze”) do
Ldrukowania” (rys. 5.) kolejnych warstw modelu z pliku przestanego do
Jdrukarki” przez komputer.

—> 5 > B>
T <@

Rys. 5. Schemat wytwarzania prototypu 3DP (1 - dozowanie proszku, 2 -
dozowanie spoiwa, 3 - obnizenie platformy, 4 - gotowa czes¢) (opracowanie
wiasne na podst. [http://pl.wikipedia.org/wiki/Drukowanie _przestrzenne])

Ideg przewodnia tej technologii byta mozliwo3¢ przestrzennego
drukowania z praktycznie kazdego materiatu. W praktyce najwieksza
jednak trudnos¢ sprawia skuteczne spojenie proszku. Z tego powodu
oraz ze wzgledu na koszt i tatwo3¢ stosowania, jako medium uzywany
jest gips i jego wyrafinowane pochodne, ktérych spoiwem jest woda.
Oprécz powyzszych stosowana jest rowniez skrobia ziemniaczana lub
kukurydziana, przy czym najwyzsza jako$¢ modelu osiggamy stosujac
polimery.

Fot. 3. Maska paintballowa wykonana technikqg 3DP [www.thinglab.
co.uk/printing_product.php?URL_=product_rapid_zcorp_zprinter
_310&SubCatiD_=66]

Zalety 3DP:

- mozliwo$¢ tworzenia unikalny kompozycji materiatowych, dzieki
ktérym druk jest nie tylko przestrzenny lecz w swym przekroju
moze oferowac rowniez zmienne wiasciwosci fizyczne;

- niewykorzystany materiat moze by¢ z powodzeniem
wykorzystany ponownie;

- stosunkowo ciche (ok. 60 =70 db);
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- wysoka dokfadnos¢;

- wykonywanie elementéw ,na gotowo";

- bogata paleta koloréw modeli (24 bit);

- bezzapachowy proces wytwarzania;

- mozliwos¢ taczenia poszczegdlnych obiektow w wigkszy model

- zesto niewymagajaca dodatkowej pracy jakos¢ powierzchni;

- brak podpbr, ktore nalezy odcina¢ lub roztwarza¢ chemicznie
(lub wodo-roztwarzalne);

- mozliwos¢ wykonywania modeli o geometrii
niewykonalnej konwencjonalnymi metodami.

czesto

Wady 3DP:

- w zaleznosci od uzytego materiatu: krucho$¢ (pochodne skrobi
kukurydzianej i gipsu wiazane woda nie tworzg najbardziej
wytrzymatych  modeli) oraz koniecznos¢ ,namaczania”
wykonanych w ten sposéb modeli cyjanoakrylem (C.H,NO,).

4. LOM - Laminated Object Manufacturing

Metoda LOM polega na spajaniu jednostronnie pokrytych klejem
termoutwardzalnym folii. Folie wytwarzane sg w osnowach z polimeru
lub papieru (rys. 6.). Tak ,zgrzany” model wtasciwosciami jak i wygladem
przypomina troche drewno.

Rys. 6. Schemat wytwarzania prototypu LOM (1 - laser, 2 - optyka, 3 -
pozycjonowanie X-Y, 4 - ogrzewajgcy watek laminujgcy, 5 - folia, 6 - stos
warstwowy, 7 - platforma podnoszgca, 8 - rolka odbierajgca, 9 - rolka
podajgca materiat) (opracowanie wiasne na podst. [Skorupski D.: Techniki
szybkiego prototypowania, Politechnika Warszawska 2006])

Zalety LOM:

- brak koniecznosci korzystania z podpor;

- potencjalnie wysoka szybko3¢ procesu;

- fakt duzego podobiefistwa materiatu do drewna dla branz je
wykorzystujacych.

Wady LOM:

- nie zawsze zadowalajgca trwatos¢ wiezdw miedzy warstwami
(,roztazenie sie” modelu, by temu zapobiec koniecznym jest
lakierowanie modli);

- wyrazne linie podziatéw miedzywarstwowych;

- duze problemy z produkcja czesci pustych w srodku (gtéwnie:
z wycinaniem materiatu ze srodka modeli);

- ze wzgledu na wiasciwosci materiatu (podobne drewnu)
w wiekszosci branz modele LOM przegrywaja z wykonanymi
innymi technologiami z metali i polimeréw.

Jan Dyrda

cigg dalszy artykutu ze str. 12
W kategorii: ,Maszyny i urzadzenia do przetwérstwa tworzyw
sztucznych” medale zdobyli:

+ za wtryskarke o zintegrowanej budowie do formowania
wyrobow silikonowych dla Wittmann Battenfeld GmbH

+ za wyttaczarko-rozdmuchiwarke o kompleksowym napedzie
elektrycznym dla MUEHSAM — ELEKTROMECH Jan K.Muehsam i
wspblnicy z Warszawy

+ za SELOGICA - innowacyjne sterowanie wtryskarek, gniazd
produkcyjnych i robotéw przemystowych KUKA dla ARBURG
POLSKA Sp. z 0.0. z Opacza k/Warszawy

+ za wtryskarke dwuptytowa typu DUO 5550/500 PICO+VIPEL
40 o budowie kompaktowej dla Engel POLSKA Sp. z o.o.
z Warszawy

W kategorii: ,Technologie przetwérstwa tworzyw sztucznych” medale
zdobyli:

+ za technologie wtrysku wspomaganego woda ze swobodnym
trzpieniem formujacym dla Wittmann Battenfeld GmbH

+ za nowatorskg technologie FFC wyttaczania porujacego
kompozytéw PVC z maczka drzewng dla FRIUL FILIERE SPA

Wystawcy przescigali sie w aranzacjach widowiskowych stoisk, aby
tylko przyciggnqgc wzrok zwiedzajgcych.

Widok czotowych firm z branzy na targach PLASTPOL 2010
potwierdza tytutowa teze. Wsrdd producentéw i dystrybutoréw maszyn
znalazty sie miedzy innymi Dopak, Krauss Maffei, Muehsam, Engel,
Arburg, Weima Maschinenbaum, Desma, Reifenhalser, Elbi, Plast
Line, Battenfeld, Wadim Plast, Negri Bossi, Erema, Uniloy Milacron czy
Piovan. Sektor tworzyw reprezentowany byt przez lideréw takich jak
np. Basell Orlen, Anwil, TVK, Borealis, Ampacet, PolyOne, Dunastyr,
Polimeri Europa, a takze A. Schulman Polska. Bedac na targach nie
mozna byto omingé z pewnoscia réwniez firm narzedziowych, wsrdd
ktérych pojawili sie miedzy innymi sprzedawcy normaliéw czy goracych
kanatéw jak Hasco, D-M-E, Ewikon, FCPK, OT A. Marciniak. Obecni
byli producenci najnowoczesniejszego oprogramowania np. Autodesk,
Prosolutions. No i rzecz jasna na targach PLASTPOL obecne byto Forum
Narzedziowe na stoisku firmy OBERON Robert Dyrda, sprzedawcy stali
narzedziowych i innych materiatéw potrzebnych przy wytwarzaniu
narzedzi do przetworstwa tworzyw sztucznych. Skoro zas kryzys
w branzy przetwoérstwa tworzyw sztucznych zakodczyt sie, to do
zobaczenia w Kielcach za rok.

Robert Dyrda
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SteelMET juz po raz trzeci

Miedzynarodowe Targi Stali, Metali Niezelaznych, Technologii
i Produktéw SteelMET to wydarzenie branzowe w kompleksowo
obejmujace catg tematyke zwigzang z zagadnieniami stali i metali
niezelaznych - ich produkgji, obrébce i dystrybucji.

Strategicznym partnerem targéw, ktére odbeda sie w Expo
Silesia w dniach 19-21 paZdziernika jest Polska Unia Dystrybutoréw
Stali zrzeszajgca ponad 80 firm zajmujacych sie dystrybucja
i przetworstwem wyrobdw hutniczych. Liste partnerdw imprezy
uzupetniajg réwniez Hutnicza Izba Przemystowo-Handlowa, Instytut
Metali Niezelaznych oraz Polska Izba Konstrukcji Stalowych.

Szeroki zakres branzowy obejmuje takze hutnictwo stali
i metali kolorowych oraz technologie obrébki blach i rur. Opréocz
maszyn i urzadzeh dla branzy na targach zaprezentowane zostana
rowniez produkty i wyroby koficowe oraz najnowsze rozwigzania
technologiczne w przemysle stalowym.

Odbiorcami SteelMET-u sg gtdwnie przedstawiciele budownictwa
przemystowego, branzy motoryzacyjnej, produkcji maszyn, obrdbki
metali, przemystu energetycznego, elektrotechnicznego, AGD oraz
spozywczego.

Gtéwnym  wydarzeniem
ponownie najwieksza w Polsce konferencja dla branzy stalowej
JRynek stali w Europie $rodkowo-wschodniej”, ktorej gtéwnym
organizatorem jest Polska Unia Dystrybutoréw Stali. Zesztoroczna

towarzyszgcym  targom  bedzie

odstona konferencji przyciagneta blisko 200 uczestnikdw,
czyniac ja jedng z najwazniejszych imprez branzowych w 2009 r.
W5srdd stuchaczy znalezli sie nie tylko przedstawiciele wszystkich
znaczacych dystrybutoréw, ale takze producentéw i firm - odbiorcow
stali. O wysokim poziomie uczestnikow najlepiej swiadczy fakt, ze
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wsréd dystrybutorow stali 70% stanowili prezesi firm, kierownicy,
dyrektorzy i menagerowie dziatéw handlowych/zakupéw.

W tym roku, grono zaproszonych bedzie bogatsze
o reprezentantéw firm powigzanych z przemystem stalowym,
a udziat zagranicznych gosci bedzie znaczgco wiekszy. Konferencja
skierowana jest gtoéwnie do przedstawicieli szeroko rozumianej
branzy stalowej (produkcja i dystrybucja), ale réwniez do

sektoréw powigzanych z przemystem hutniczym: budownictwem,

P EL |

kolejnictwem czy energetyka.

L

W ramach targbw odbeda sie takze: spotkanie Polskiej
Platformy Technologicznej Metali Niezelaznych, miedzynarodowe
seminarium ,Powtoki metalowe w ochronie przed korozjg" oraz
52. Naukowo - Techniczna Konferencja Spawalnicza zatytutowana
.Zaawansowane Technologie Spawalnicze” organizowana przez
Instytut Spawalnictwa.

Niewatpliwym atutem targbw Miedzynarodowych Targéw
Stali, Metali Niezaleznych, Technologii i Produktéw jest ich
lokalizacja. Slask to kluczowy dla tytutowych branz region, duzy
rynek producentédw i odbiorcéw stali oraz metali niezaleznych. To
tu produkuje sie najwiecej w Polsce stali oraz produktéw z metali
niezelaznych.

RéwnolegleztargamiSteelMET odbeda sie MiedzynarodoweTargi
Zabezpieczeh PowierzchniSURFPROTECT oraz MiedzynarodoweTargi
Spawalnicze ExpoWELDING. Potaczenie imprez to nie przypadek.
Wszystkie te branze w pewien sposéb przenikajg sie ze sobg i sa
powiazane. To, ze ich przedstawiciele moga sie spotka¢ w jednym
czasie w naszym obiekcie, to ogromny plus, zaréwno dla nich jak
i dla nas, czyli organizatoréw. Dlatego na koniec nie pozostaje
nam nic innego, jak tylko zaprosi¢ Czytelnikbw OBERON-u do Expo
Silesia, na pazdziernikowe wydarzenia targowe.

[0 le]silesia

www.exposilesia.pl /steelmet
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Odpowiedz Siemensa:
Oprogramowanie PLM, aby zbudowac dobry produkt i — zbudowac go dobrze.

Rosnace koszty. Napiete harmonogramy. Coraz bardziej ztozone projekty. Potrzeba przeksztalcania pomystow
w produkty najwyzszej jakoSci nigdy nie byta wieksza.Potrzebujesz rozwigzania do zarzadzania cyklem
zycia produktu, ktore usprawni wszystkie procesy - od projektu do produkcji, a nawet jeszcze dalej. Dowiedz
sig, jak Siemens PLM Software moze pomdc wyroznic sie Twojej firmie. www.siemens.com/plm/answers.

Rozwiazania dla przemystu SIEMENS

© 2008 Siemens Product Lifecycle Management Software Inc. All rights reserved. Siemens and the Siemens logo are registered trade-
marks of Siemens AG. All other logos, trademarks or service marks used herein are the property of their respective owners.
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CATIA V5 Mold&Die Design, kompleksowe wspomaganie
wytwarzania oprzyrzadowania technologicznego.

Tomasz Rydygiel, TBI Technology Sp.z o.o.

Zastosowanie tworzyw sztucznych w niemal wszystkich obszarach produkcji przemystowej wygenerowato wzrastajace
zapotrzebowanie na szybko produkowane, wysokiej jakosci oprzyrzadowanie technologiczne do formowania, czyli formy
wtryskowe. Wysokie wymagania narzucone przez rynek wyrobom z tworzyw sztucznych stawiajg przed projektantami form
i narzedziowniami trudne zadania, gdzie zastosowanie odpowiedniego systemu inzynierskiego czesto wptywa na pozycje rynkowa
wytwércy form. Jak zoptymalizowaé proces wytwarzania wyrobu, zapewni¢ wtasciwe przygotowanie modelu wypraski, szybko
i optymalnie zaprojektowa¢ narzedzie, stworzy¢ bezpieczny program obrébczy oraz sprawnie zarzadza¢ catoscig powstatych danych
-rozwigzaniem moze by¢ nowy pakiet CATIA V5 Mold & Die Design integrujacy w sobie wszystkie niezbedne narzedzia tego procesu.

Podmiotem procesu produkcji formy, wokét ktérego koncentrujg
sie wszystkie inne dziatania konstrukcyjne i technologiczne jest model
wypraski. Biuro konstrukcyjno-technologiczne otrzymuje dokumentacje
konstrukcyjng wypraski, na bazie ktérej w krétkim czasie musi
opracowa¢ model wykorzystywany w kolejnych etapach procesu,
wigze sie z koniecznoicia wspétpracy z danymi CAD, najczesciej 3D,
pochodzacych od kooperantdw z réznych systeméw CAD. Modele 3D
sg czesto dostarczane w oryginalnych formatach lub z wykorzystaniem
translatoréw geometrii takich jak: IGES, STEP oraz VDA. Korzystajac
z tych translatoréw, niewatpliwie spotkamy sie z typowymi problemami
geometrycznymi. Z jednej strony jest to rozbicie modelu na niezalezne
ptaty powierzchni nie zwigzane ze sobg. Z drugiej strony, moga pojawi¢
sie pewne nieciggtosci powierzchni, btedy topologiczne oraz pogorszenie
ich jakosci. CATIA V5 w pakiecie Mold&Die Design dedykowanym dla
producentdéw narzedzi udostepnita uzytkownikowi wyspecjalizowany
produkt o nazwie Healing Assistant wspomagajacy prace z modelami
powierzchniowymi, zaimportowanymi z innych systemu CAD. Zawarte
w nim narzedzia umozliwiaja wykrywanie defektéw powierzchni oraz
szybka ich naprawe. Pierwszym krokiem, jaki czesto jest wykonywany
po wczytaniu modelu zewnetrznego jest praca nad potaczeniem ptatéw
powierzchni, gdzie pojawiaja sie btedy zwigzane z réznicg tolerancji
niekompatybilnych systeméw CAD. W CATIA V5 mozemy skorzystaé
z wyspecjalizowanych funkgji, ktére automatycznie wykryja btedne ptaty
powierzchni i przeniosa je do osobnej gatezi drzewa topologicznego,
umozliwiajagc wykonanie dalszych analiz. Tak wyselekcjonowane
pfaty powierzchni mozna naprawié, np. poprzez wygtadzenie ich
brzegbéw, poprawienie ich ciggtoici oraz usuniecie niektérych krzywych
i naktadajacych sie ptatéw powierzchni. Po czynnosciach tych
naprawiamy model poprzez potaczenie powierzchni w catos¢ i zamiane
geometrii na reprezentacje brytowa, zgodna z standardami CATIA V5.
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Rys. narzedzie do analizy i naprawy zewnetrznego modelu
powierzchniowego
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Istotnym i czasochtonnym etapem w procesie konstrukcji form

jest projektowanie ptyt formujacych - stempli i matryc. Oznacza to
tworzenie podziatu formy, wktadek i mechanizmu jej otwierania.
CATIA V5 Mold&Die Design udostepnia produkt o nazwie Core&Cavity
Design, wspomagajacy prace na tym etapie prac. Po przeskalowaniu
modelu uwzgledniajgcym  kurczliwos¢ detalu, kolejnym etapem
jest przeprowadzenie analizy pochylenia Scianek i na jej podstawie
wyznaczenie linii podziatu formy.
Operacje te dla mato skomplikowanych detali sg wykonywane
automatycznie lub z wykorzystaniem narzedzi, przy3pieszajacych
wyszukiwanie linii podziatu dla bardziej skomplikowanych ksztattéw
wypraski.

Rys. tworzenie ptaszczyzny podziatu formy

Jednoczesnie wyselekcjonowane zostaja obszary powierzchni modelu,
ktére w pdZniejszym czasie postuza jako narzedzie do wyciecia matrycy
i stempla z odpowiednich ptyt formy. Po przygotowaniu powierzchni
podziatu, mozna przystapi¢ do projektowania samej formy, okreslajac
jej rozmiar i ksztatt, potozenie i wielkos¢ otworéw wtryskowych,
kanatéw chtodzacych i wypychaczy. CATIA V5 Mold&Die Design
udostepnia produkt Mold Tooling Design wspomagajacy proces
konstrukcji kompletnej formy z wykorzystaniem norm wiodacych
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producentéw elementéw normowych takich jak DME, Eoc, Futaba,
Hasco, Meusburger, Pcs, Pedrotti, Rabourdin, Strack. Mamy réwniez
petng swobode w dowolnym modyfikowaniu i rozbudowywaniu
tych katalogbéw, jak réwniez tworzenia wiasnych komponentow
i konfiguracji form. wykorzystywanie elementéw znormalizowanych
i wstawianie ich w ztozenie powoduje automatyczne wycinanie otworéw
i kanatéw w odpowiednich ptytach.

Rys. konstrukcja formy z wykorzystaniem elementéw normowych

Jakakolwiek zmiana potozenia lub typu komponentu, czy tez modyfikacja
dowolnego z parametréw wymiarowych pociaga za sobg aktualizacje
juz wycietych otwordw. Konstruktor formy ma do dyspozycji rowniez
szereg narzedzi do przeprowadzania wszelkiego rodzaju analiz
przestrzennych (poszukiwanie kolizji), symulacji kinematycznych oraz
montazowych. W narzedziowniach nadal podstawowym nosnikiem
informacji jest papier i dokumentacja 2D. Aby pokaza¢ budowe formy
i utatwi¢ montaz wykonuje sie przekroje formy. Tworzone sa rysunki
wykonawcze elementéw, gdzie automatycznie generowane sg rzuty
ptaskie na podstawie geometrii 3D. Uzytkownik ma do dyspozycji
wiele pomocnych funkgji odpowiednich do sporzadzania dokumentagji
warsztatowej.

Efektem kofcowym pracy narzedziowni jest produkcja formy,
tutaj jedng z gtéwnych prac procesu jest obrébka ptyt formujacych
na maszynach CNC. CATIA V5 Machinist zabezpiecza potrzeby
w zakresie wytwarzania 2,5-5 osi. Zintegrowane do obrébki tokarskiej
i frezarskiej umozliwiajg generowanie Sciezek narzedziowych
na maszyny CNC od 2,5 do 5 osi wedtug zadanych cykli, analize
i symulacje (graficzna symulacja wybierania materiatu, obrébka
w kontekscie maszyny) obrdbki przy jednoczesnym uzyskaniu biezacych
informacji na temat posuwdw, potozenia i orientacji narzedzia oraz
czasie obrobki. Dostepne analizy obrébki pozwalajg kontrolowac
naddatki pozostate po wykonaniu poszczegblnych cykli. Umozliwiaja
rowniez szybkie wykrywanie podcie¢, kolizji narzedzia oraz oprawki
z materiatem, a takze dobdr optymalnych narzedzi (np. minimalna
dopuszczalna dtugos¢ frezu).
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Rys. obrébka technologiczna ptyt formujgcych

Technolog ma do dyspozycji szereg bibliotek narzedziowych i petna
swobode w tworzeniu wiasnych narzedzi. Standardowo CATIA V5
posiada szereg postprocesoréw dla wszystkich uznanych sterowan

CNC. Petne powigzanie poszczegdinych etapdw procesu projektowego
z projektowaniem wytwarzania oznacza mozliwos¢ automatycznego
skorygowania Sciezek narzedzia po wprowadzeniu ewentualnych zmian
projektowych w modelu wypraski lub samej formy. CATIA V5 Machinist
udostepnia standardowo narzedzia do tworzenia raportéw obrébczych
zawierajacych zestawienie wykorzystanych maszyn, narzedzi, oprawek
oraz parametry poszczeg6lnych cykli obrébczych.

Skrocenie  czasu realizacji  przyjmowanych  zlecef  oraz
wyeliminowanie btedéw to podstawowe kryteria rozwoju dzisiejszych
nowoczesnych narzedziowni. CATIA V5 w pakiecie Mold&Die Design
dzieki zintegrowanemu 3rodowisku PLM Enovia Smarteam daje
mozliwos¢ petnego wspomagania prac inzynierskich na catym etapie
powstawania wyrobu zapewniajac jednoczednie petna kontrole
nad powstatymi danymi z mozliwoscia wykorzystania danych
i pozyskanej wiedzy w innych projektach. Tradycyjna metodologia
rozproszonego przechowywania informacji, z wyodrebnieniem
lokalizacji np. plikéw modeli CAD z jednej strony, oraz plikéw
tekstowych, arkuszy kalkulacyjnych czy plikéw graficznych z drugiej,
bez jednoznacznego powigzania tych informacji ze sobg, w krétkim
czasie mogtaby doprowadzi¢ do powstania trudnego do opanowania
chaosu. Problem ten urasta do rozmiaréw niepokojacych jako
konsekwencja koniecznodci gromadzenia informacji o kolejnych
projektach i produktach. Zintegrowane srodowisko PLM daje mozliwo3é
zarzadzania nowymi wersjami dokumentéw, weryfikacjg aktualnego
ich statusu oraz dostepu do nich a zarazem gramadzenia w jednym
miejscy wszelakich innych informacji i dokumentéw dotyczacych
danego projektu. Podstawowy pakiet Enovia Smarteam wbudowany
w CATIA V5 Mold&Die Design moze zostaé rozbudowany o mozliwos¢
kontroli obiegu informacji i zadah w firmie, ktéry pozwala zaréwno
na fatwe zdefiniowanie i zaprojektowanie Sciezki obiegu procesow
w przedsiebiorstwie, jak i p6Zniejsze przekazywanie zadaf i informacji
wsréd uzytkownikéw systemu. Daje nam to petny wglad do statusu
aktualnie wykonywanych zadaf oraz petnej historii tego, co dziato sie
w przesztodci. Inng dodatkowa funkcjonalnodcia Enovia Smarteam
jest mozliwo3¢ nadzoru czasowego i budzetowego realizowanych
projektéw, wykrywanie standéw krytycznych i zarzadzanie zasobami.
Mechanizmy wyszukiwania informacji oraz analizy zgromadzonych
danych, wraz z zabezpieczeniami standéw krytycznych sprawiaja, ze
zarzadzanie nawet kilkoma projektami jednoczesnie staje sie relatywnie
proste. Wprowadzajac do tego mechanizmy obiegu informagji
iautomatyzacjipewnych czynnoscisprawiamy, ze osiggamy standaryzacje
i powtarzalno$¢ proceséw generowanych w firmie, a naszej codziennej
pracy towarzyszy poczucie, ze ,mamy w garsci” wszystkie wazne
informacje o produkcie i jego cyklu zycia.

Tomasz Rydygiel
tomasz.rydygiel@tbitech.pl

TBI Technology Sp. z 0.0.

ul. S. Batorego 7; 47-400 Racibérz
Tel. 32777 43 61

e-mail: sprzedaz@tbitech.pl
www.tbitech.pl

TECHNOLOGY

2

C
= Zl;%ﬁed
CA Tl A Reseller

49 m




FORUM NARZEDZIOWE OBERON

NUMER 03 (44) 2010 .

NX CAM - nowe mozliwosci

Siemens PLM Software ma w swojej ofercie petna game rozwiagzan
PLM opartych o TeamCenter, Tecnomatix, NX, Solid Edge i CAM Express.
Jest réwniez wiascicielem kernelu Parasolid, na ktérego udzielana jest
licencja innym producentom oprogramowania CAx. Ponad 6,7 miliona
stanowisk na Swiecie jest opartych o technologie firmy Siemens PLM
Software, a liczba uzytkownikéw oprogramowania CAx/PLM siega
63 tysiecy.

SIEMENS

Rys.1. Ekran startowy NX 7.5

NX CAM to nowoczesny pakiet CAM, ktéry w corocznych zestawieniach
CIMdata zajmuje czotowe miegjsce jesli chodzi o wdrozenia w przemysle
lotniczym, samochodowym i narzedziowniach. Najnowsza wersja
oprogramowania przynosi wiele usprawnief dedykowanych dla tych
gatezi przemystu.

e Obrobka wirnikow

Modut frezowania 5-osiowego zostat wyposazony w nowy
pakiet dedykowany obrébkom czesci lotniczych typu wirniki i topatki
(Blisk/Impeller Machining). Wprowadzono predefiniowane operacje
do obrébki zgrubnej wirnikéw (rysunek 2.), obrobki resztek, obrébki
wykaficzajacej przestrzeni miedzy topatkami, obrébki samych topatek,
promieni zaokraglenia itp. Posiadajg one specjalne opcje wygtadzania
Sciezki, kontroli katow pochylenia frezu wzgledem krzywych/powierzchni
prowadzacych i oprawki zoptymalizowane pod katem obrébki wirnikéw.

Rys.2. Przyktad obrébki zgrubnej 5-osiowej wirnika
e  Obrobka narozy

Operacja przeznaczona do obrobki resztek w narozach (FlowCut)
posiada nowe strategie roztozenia Sciezek wzgledem obrabianych
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& CAMdivision

zaokraglef. Standardowo ciezki sa prowadzone wzdtuz dtuzszej krawedzi
zaokraglenia. Nowym rozwigzaniem jest mozliwos¢ podziatu wedtug kata
pochylenia i zastosowaniu do nich odrebnych wzoréw 3ciezki. Na rysunku
3. przedstawiono schematy Sciezek na ktérym poszczegélne obszary
sa obrabiane prostopadle lub réwnolegle do krzywych tworzacych
zaokraglenie.

Rys.3. Obrébka poprzeczna stromych narozy
e  Posuw, a obcigzenie narzedzia

Do kontroli wartosci posuwdw (w operacjach na statych poziomach
Z i obrébki powierzchni swobodnych 3D) wprowadzono nowe algorytmy
ktére uwzgledniaja aktualne obcigzenia narzedzia w zaleznosci od
rzeczywistej warstwy skrawanej. Operacje obrébki uwzgledniaja wiec
rzeczywisty rozktad naddatkéw po poprzedniej operacji.

e Wil od imnumarego naddatkon
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Rys.4. Obcigzenie narzedzia i optymalizacja posuwu

Na rysunku 4. przedstawiono wykres obcigzenia narzedzia oraz
wartodci posuwdw podczas przejscia frezu z prawej strony czesci
obrabianej i z powrotem w operacji frezowania 3D (wierszowanie wzdtuz
osi X) . Posuw jest optymalizowany w tym przypadku w zaleznosci
od rzeczywistej wartosci naddatku (na rysunku 4. w kolorze z4ttym)
mierzonego w osi Z..

Petny artykut do pobrania ze strony
www.camdivision.pl



Diskus Werke Schleiftechnik GmbH

DISKUS WERKE jest jednym z wiodacych w Swiecie producentow
obrabiarek do obrobki plaskich powierzchni.

Firma DISKUS-WERKE Schleiftechnik GmbH z Dietzenbach od lat potwierdza swoja
pozycje partnera dla przemystu. Jako producent sterowanych CNC przelotowych szlifierek
czotowych, jest odpowiednim partnerem dla wszystkich odbiorcow wymagajacych
maksimum precyzji ( w tolerancji mikronowe;j ) dla detali ze znacznymi naddatkami

( w zakresie milimetrow ). Know-how oraz dekady doswiadczen w technologii szlifowania
czolowego znajdujg zastosowanie we wszystkich rozwigzaniach ,,custom-made”
opracowywanych przez tego producenta. DISKUS-WERKE Schleiftechnik GmbH to
wlasciwy adres dla wszystkich firm, ktére wymagaja maszyn szlifujacych do jednostronnego
lub dwustronnego szlifowania powierzchni ptaskich.

Zaktadka ,,Wyszukiwarka detali ” na stronach internetowych Firmy pozwala na szybkie
uzyskanie informacji na temat szlifierki dla konkretnego detalu zadaniowego.

Diskus Werke SchleiftechnikGmbH G ALIK A Sp_ Z O.0.

D-63128 Dietzenbach Technologie i Urzgdzenia Przemystowe

www.diskus-werke.de T.228482446 F.22849 8757
www.galika.pl; galika —wars@galika.pl
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Solid Edge: Przyspieszanie tworzenia cyfrowych prototypow
z zastosowaniem modutow dedykowanych odpowiednim

branzom przemystowym

Aplikacje usprawniajgce realizacje konkretnych procesow:

Stosowanie Solid Edge w dalszym ciagu przyczynia sie do zwiekszenia
wydajnodci projektowania, dzieki wbudowanym specjalistycznym
srodowiskom, w ktérych zawarto wiedze inzynierska dotyczaca
odpowiednich gatezi przemystu oraz powiazano jg z profesjonalnymi
narzedziami i specyficznymi metodami modelowania strukturalnego.

Sa to odpowiednie moduty, dedykowane odpowiednim branzom
przemystowym. Dzieki ich wykorzystaniu,w poréwnaniu ze
stosowaniem narzedzi CAD ogblnego przeznaczenia, znacznie
upraszcza sie prace konstruktoréw, a to z kolei skraca czas wykonania
kompletnych prototypéw cyfrowych 3D.

B,

Projektowanie konstrukcji ramowych: Praca w Solid Edge
powoduje przyspieszenie modelowania sztywnych ramowych
konstrukcji wytrzymatosciowych. Dzieki zastosowaniu intuicyjnych
narzedzi do tworzenia szkicbw 3D, mozna szybko zdefiniowaé
zarys szkieletu uktadu. Po dokonaniu wyboru znormalizowanych
ksztattownikéw, Solid Edge automatycznie wykonuje model 3D
konstrukcji ramowej, stosujac jednoczednie inteligentne narzedzia,
dzieki ktérym kazdy z elementéw konstrukcji zostanie wstawiony do
uktadu w odpowiednim miejscu i we wtasciwej orientacji przestrzenne.
W celu catkowitego zakoriczenia procesu konstrukcyjnego mozliwe
jest rowniez wygenerowanie zestawief materiatowych, zawierajacych
wartosci dtugosci kazdego z elementéw konstrukcji (z opcjonalnym
uwzglednieniem naddatku na ciecie pétfabrykatu).

Projektowanie konstrukcji spawanych: Zbiér dedykowanych
narzedzi Solid Edge przyczynia sie do radykalnego przyspieszenia
procesu modelowania konstrukgji spawanych. W specjalnym module
uzytkownik ma mozliwo$¢ zdefiniowania czesci, wchodzacych w sktad
konstrukcji spawanej, zamodelowania spoin spawalniczych, wykonania
operacji ubytkowych, stuzacych do przygotowania poszczegdinych
elementéw do spawania, a takze operacji majacych miejsce po trwatym
zespojeniu ukfadu. Dla kazdego modelu konstrukcji spawanej istnieje
mozliwos¢ wygenerowania listy czesci. Poza tym tatwo wykonuje sie
technologiczne rysunki konstrukcji spawanej, na dowolnym z etapéw
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jej powstawania, np. przed zamodelowaniem spoin spawalniczych lub
po obrébce ubytkowej zespojonego uktadu.

Modelowanie rur gietych oraz ukfadéw rur i ztqczy
rurowych: Projektowanie instalacji rurociggowych w Solid Edge jest
bardzo tatwe, dzieki zastosowaniu dodatkowego zintegrowanego
modutu XpresRoute. Kompleksowy zestaw narzedzi konstrukcyjnych
umozliwia uzytkownikowi szybkie zamodelowanie w zespole Solid
Edge odpowiednich $ciezek 3D dla komponentéw instalacji. Uktad
odpowiednich rur gietych lub rur prostych wraz z niezbednymi



- NUMER 03 (44) 2010

FORUM NARZEDZIOWE OBERON

facznikami zostaje wykonany wzdtuz danych trajektorii. Istnieje
mozliwos¢ przypisania obiektom 3D odpowiednich atrybutdw, takich
jak wymiary nominalne, kolor, warto3ci ewentualnego przyciecia lub
wydtuzenia rur, a takze rodzaj opcjonalnej obrébki ich zakofczen.
Podczas modelowania instalacji hydraulicznych, niezbedne modele
3D rur, ztgczy rurowych oraz elementdw towarzyszacych sa
automatycznie pozycjonowane oraz orientowane przestrzennie
w kontekscie aktywnego zespotu czesci. Wszystkie obiekty sa
geometrycznie asocjatywne wzgledem siebie. Wobec powyzszego,
po ewentualnej zmianie potozenia elementéw odniesienia w zespole
(np. kréécow agregatébw) nastepuje automatyczna aktualizacja
geometrii zamodelowanej instalacji.

W zestawieniach komponentéw, wchodzacych w sktad uktadu rur
i ztaczy rurowych istnieje mozliwo3¢ podania tacznej wartosci dtugosci
rur danych typoszeregbw, a takze dtugoici rur w odpowiednich
rozgatezieniach instalacji z opcjonalnym uwzglednieniem naddatkéw
materiatowych na operacje ciecia pdtfabrykatéw. W module Solid
Edge XpresRoute mozna réwniez automatycznie wygenerowaé
tabele giecia, niezbedne w celu poprawnego zaprogramowania pracy
gietarek.

Projektowanie wiqgzek elektrycznych: Modut Solid Edge
stuzacy do modelowania ztozonych wiazek elektrycznych umozliwia
Scistg wspotprace pomiedzy zespotami inzynierdw, zajmujacych sie
mechanika oraz oprzyrzadowaniem elektronicznym i elektrycznym.
Dzieki zintegrowaniu Solid Edge z popularnymi systemami do
projektowania i obliczen obwodéw elektrycznych,mozna jeszcze
szybciej i doktadniej zaprojektowaé cyfrowe modele ztozonych

produktéw. Dzieki stosowaniu programu Solid Edge inzynierowie moga
rozbudowywac swoje konstrukcje, poczawszy od zaimplementowania
w  projekcie ideowego schematu obwodu elektrycznego,
askofczywszy naautomatycznym wygenerowaniu sciezek przewodow
oraz zbudowaniu fizycznych modeli pojedynczych przewodéw
i kabli elektrycznych. Wszystko to jest mozliwe do zaprojektowania w
jednym spéjnym Srodowisku Solid Edge, dedykowanym specyficznej
branzy inzynierskiej.

Modut do projektowania wigzek elektrycznych jest wyposazony
w bogaty zestaw narzedzi, umozliwiajgcych m. in.manualng
interwencje w trajektorie Sciezki przewodu, oraz szybka edycje
proceséw zautomatyzowanych. Modelowanie wiazek elektrycznych
w Solid Edge jest procesem fatwym do opanowania réwniez dla
tych inzynieréw, ktérzy nie posiadajg dostepu do oprogramowania
stuzacego do projektowania i obliczeh obwodéw elektrycznych. Uwage
zwraca réwniez dostepnos¢ raportéw, w ktérych mozna umiesci¢
m. in. informacje dotyczace dtugoici poszczegdinych przewoddw,
rozgatezieri kabli elektrycznych, a takze wiasciwodci fizycznych
zamodelowanych obiektow.

Czesci standardowe - biblioteki normaliéw: Biblioteki czesci

standardowych Solid Edge Standard Parts to bardzo wydajny system
zarzadzania zasobami elementéw, umozliwiajacy konstruktorom tatwe
definiowanie, przechowywanie, selekcjonowanie oraz wstawianie do
zespotu najczesciej stosowanych czedci znormalizowanych.
Naleza do nich miedzy innymi faczniki gwintowe, tozyska, ztacza
hydrauliczne, a takze ksztattowniki. Wstawianie tego typu czesci jest
fatwe i wydajne, dzieki czemu czas trwania modelowania ztozonych
zespotdbw 3D ulega diametralnemu skréceniu. Dzieki otwartej
architekturze Solid Edge Standard Parts wielu producentéw umieszcza
w zasobach biblioteki wtasne czesci standardowe. Juz podstawowa
wersja Solid Edge posiada wbudowang biblioteke Standard Parts,
lecz istnieje tez mozliwos¢ jej znacznego rozbudowania o zasoby
opcjonalne. Konstruktorzy moga dzieki temu skoncentrowac sie
na gtéwnych zadaniach projektowych, a nie na czynnosciach
powtarzalnych.

Fotorealistyczny i artystyczny rendering: ~Modut Virtual
Studio+ oznacza nowa jako$¢ posrod wydajnych narzedzi do
fotorealistycznego renderingu modeli 3D. Srodowisko Virtual Studio+
jest znaczacym rozszerzeniem mozliwosci modutu Virtual Studio,

bedacegointegralng czescig kazdejinstalacji Solid Edge. Fakt ten wynika
z dodania ogromnych mozliwo3ci wyboru i przypisania poszczegbinym
czesciom réznorodnych materiatow, a takze zdefiniowania rodzajow
tta, wariantéw 3Srodowiska, tekstur, scenerii oraz Zzrodet Swiatta.
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Dzieki Virtual Studio+ mozliwe jest roéwniez wykonanie
zrenderowanych obrazéw artystycznych, np. imitacje doktadnych lub
zgrubnych szkicow otdwkiem, czy tez czarno-biate obrazy cieniowane.
Uzytkownicy Solid Edge otrzymuja w ten sposéb do dyspozycji cata
game narzedzi o zréznicowanych zastosowaniach, poczawszy od
tworzenia szkicow koncepcyjnych we wczesnym stadium projektu,
az do wykonywania profesjonalnych i eleganckich obrazéw, celem ich
umieszczenia w materiatach marketingowych.

Projektowanie form wtryskowych: Modut Solid Edge Mold
Tooling to bardzo wydajny zbiér zautomatyzowanych narzedzi,
stuzacych do szybkiego i tatwego modelowania form wtryskowych dla
materiatdw polimerowych.

Uwage uzytkownikéw Mold Tooling zwracaja przede wszystkim:
bogactwo zasobdéw komponentéw standardowych, mozliwosci
projektowania form wielogniazdowych o nieograniczonych rozmiarach,
form 3-ptytowych, a takze form z ptytami spychajacymi. Producenci
form wtryskowych z pewnosciag doceniag mozliwosci modutu Solid
Edge Electrode Design, tj. srodowiska stuzgcego do profesjonalnego
projektowania elektrod erozyjnych. Podczas pracy w module Solid
Edge Electrode Design uzytkownik jest prowadzony krok-po-kroku
po nastepujacych po sobie etapach tworzenia modelu przestrzennego
elektrod, generowania ich dokumentacji wykonawczej, a takze
dokumentacji technologicznej procesu drazenia elektroerozyjnego.

Autor: Tomasz Jeczarek, Siemens PLM Software, Technical Sales
Support Engineer

Zrédto: Solid Edge Overview Brochure

Siemens PLM Software

SIEMENS

ESPERT 500 SERIES

Ultraprecyzyjne urzadzenie o wysokim momencie obrotowym

@mmmsm

specjalista ds. NSK Nakanishi Marek Adelski
tel. kom. 693 371 202; tel. (52) 354 24 24
www.nakanishi.pl; e-mail: m.adelski@oberon.pl

* najwyzsza moc w swojej klasie:
moc wyjsciowa 200 W

o zakres predkoscii obrotowej:
1,000 ~ 50,000 min ™

¢ mikroprocesor kontrolujacy prawidfowa
prace silnika

* wiacznik wbudowany w rekojes¢ silnika
ESPERT 500

¢ Funkcja pamieci obrotowej [FiXpeed®]

* mechanizm ochrony przed zabrudzeniem
tulejki zaciskowej

¢ test wewnetrzny NSK NAKANISHI; 5000
godzin ciagtej pracy

* mozliwos¢ zastosowania wymiennych
koricowek i sterowania noznego
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Zamowione materiaty
dostarczamy w 24 godziny!

\
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POLAND EUROPE ==

®
OBERON ul. Cicha 15; 88-100 Inowroctaw
tel. 52 35 424 00, fax: 52 35 424 01

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




FABRYKA AUTOMATOW TOKARSKI
we WROCLAWIU S.A.
Belgijska Grupa HACO

GDY DOSKONALOSC STAJE SIE REGUZA...

Proponowana oferta to efekt ciggtego rozwoju i ponad 50-letniej trady
firmy w produkciji maszyn

UNIWERSALNE TOKARKI NUMERYCZNE
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CENTRA TOKARSKO FREZARSKIE

4 duze srednice toczenia nad tozem: 700 mm lub 1000 mm + zakres dtugosci toczenia: 1100 mm do 7500 mm

+ sterowanie SIEMENS SINUMERIK 840 D SL ,,Shop Turn” ¢ nowoczesna konstrukcja ostonietego skosnego toza

FTM 700/ 1000

FCT 700

Zapraszamy do odwiedzenia naszego stoiska w trakcie

targow ,,TOOLEX” w Sosnowcu

argow ,,EUROTOOL/BLACH — TECH - EXPO” w Krakowie!

FABRYKA AUTOMATOW TOKARSKICH
we Wroctawiu S.A.

l. Grabiszynska 281, 53-234 Wroctaw,

el. 071 36 09 412; fax. 071 36 09 121,

e-mail: handel@fathaco.com

www.fathaco.com




EMEGgoup

Designed for your profit

MAXXTURN45 z podajnikiem detalu:

Centrum tokarskie z bardzo stabilng osig Y z duzym
przesuwem, wysokoprecyzyjna os C, 12-pozycyjna
glowica narzedziowa z narzedziami napedzanymi.
Wyposazona w uniwersalny system zatadunku i
roztadunku detali wszelkiego rodzaju.

LT

VT 250:

Pionowe centrum tokarskie przeznaczone
do wysokowydajnej obrobki. Wyposazone w
zintegrowany automatyczny system zatadunku.
‘4- Opcjonalne narzedzia napedzane i oS Y. Najnowsze
] 3 sterowanie Siemens. Kompaktowe rozmiary.

MAXMILL 500:

Pionowe centrum frezarskie do obrobki 5-stronnej za jednym
mocowaniem detalu. Wysoka termostabilnos¢ i doktadnosé
obrobki. Kompaktowe rozmiary.

&

Ty
! - " . -
'f:u -
o .

Wytaczny dystrybutor produktow EMCO w Polsce Zapraszamy na targi

www.asco.pl Sosnowiec
29.09 - 01.10.2010

ASCO Sp. z 0.0. stoisko nr D 105
Putaskiego 6, 81-368 Gdynia ¢ Tel. +48 58 660 47 74 + Fax. +48 58 660 47 37 ¢ asco@asco.pl
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Raport wtryskarek

Po raz pierwszy na naszych tamach zamieszczamy raport wtryskarek.
Podczas tegorocznych targéw Plastpool, ktére odbyty sie w maju 2010
roku, zaprosilismy producentéw wtryskarek, ktorzy byli obecni na tar-
gach, do udziatu w raporcie. Niestety nie wszyscy pozytywnie zareagowali
na nasze zaproszenie. Dlatego tez w raporcie zamieszczamy propozycje
tylko dwéch firm. Mamy jednak nadzieje, ze w przysztym roku, w nume-
rze, ktory wydamy przed targami Plastpool 2011 raport wtryskarek bedzie
zawierat wiecej pozycji.

W ponizszym zestawieniu mozecie Parstwo znalez¢ dane firm, kt6-
re produkuja lub sprzedaja wtryskarki. Poniewaz ich oferta jest bardzo

szeroka, prosze kontaktowac sie bezposrednio ze sprzedawcami maszyn,
ktérzy udziela bardziej szczegdtowych informacji. Jezeli kto$ z Pafstwa
planuje swoja obecnos¢ na Targach Plastpool 2011, to zapraszamy na sto-
isko firmy OBERON, gdzie zainteresowani udziatem w podobnych rapor-
tach otrzymajg wyczerpujacych informacji.
Korzystajac z okazji, chciatabym zaprosi¢ chetnych do udziatu
w raportach: frezarek przystosowanych do obrébki grafitu, tokarek CNC,
szlifierek oraz maszyn uzywanych, ktére ukaza sie w czwartym numerze
kwartalnika Forum.
Edyta Lewicka

PRODUCENT Tederic Machinery CO. LTD. HWA CHIN TAJWAN
PRZEDSTAWICIEL W POLSCE Abplanalp Consulting Sp. z o.0. ATEC JASZTAL
MODEL TRX-140/500-M HC 125 SE

TYP SLIMAKA ( mm) Podnominalny Nominalny Nadnominalny Maty Dyzy
Waga maszyny (ton) 41 4.2 4.2
Powierzchnia podfoza (m) 5,56 - 5 5
Gabaryty maszyny (m) 4,56 x1,22x 2,1 4.0x1.2x1.6 4.0x1.2x1.6
Pojemnos¢ zbiornika (litry) 260 320 320
Moc grzania (kW) 9 1,5 13,5 5.8 8.2
Silnik elektryczny (kW(hp)) 15/18,8 15kW 15kW
Srednica §limaka (mm) 35 40 45 32 42
L/D slimaka 22 22 22 23 224
Cisnienie wtrysku (kg/cm3) 2560 1960 1540 2657 1543
Objetos¢ wtrysku (cm3) 198 258 327 142 245
Waga wtrysku (g) 180 235 297 127PS 220 PS
Strumien wtrysku (cm3/sek.) 92 120 152 96.2 165.7
Predkos¢ wtrysku (mm/sek.)

Skok wtrysku (mm) 175

Obroty slimaka (rpm) 242 0-282 0-282
Skok dyszy (mm) 380

Sita docisku dyszy (ton) 4,6

Zdolnosc plastyfikacji (kg/hr) 56 72 89 37 63
llos¢ stref grzania (strefy) 4+1 441 441 4 4
Sita zamykania (ton) 140 125 125
Skok zamykania (mm) 420 450 450
Odlegtos¢ miedzy kolumnami (mm) 460 x 460 410x400 410x400
Min. wysokosé¢ formy (mm) 180

Wielkos¢ otwarcia formy (mm)

Max. wysokos¢ formy (mm) 460 125-425 125-425
Wymiary stotu (mm) 670 x 670 580x580 580x580
Skok wypychacza (mm) 120 110 110
Sita wypychacza (ton) 3,8

Sita otwarcia (ton)

ADRES Warszawa 02- 979 ul. Kostrzyriska 36 05-420 Pogorzel ul.Swierkowa 13
OSOBA DO KONTAKTU Tomasz Andrzejczak; Tomasz Domainiski Artur Pasnik
TEL./FAX 604 287 469; 604 752 898 509117262

WWW /E-MAIL ta@abplanalp.pl; dd@abplanalp.pl W::::"m?y:kk;z(ih@w;;\.’;h
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TEDERIC

Raport wtryskarek

Witryskarki Tederic nowej serii TRX-M sg modelami tzw. ,energoosz-
czednymi”. Wyposazone sg w serwomotor w uktadzie pompy hydraulicz-
nej. Zmiane cisnienia i wydajnosci w uktadzie hydraulicznym uzyskuje sie
przez zmiane predkosci wirowania pompy.
Czas reakcji na polecenie z czujnika cisnienia do uzyskania odpowiedniego
wydatku oleju wynosi tylko 50 mikro sekund. Zuzycie energii elektrycznej
przez wtryskarke ksztattuje sie na poziomie od 40 nawet do 65% zuzy-
cia takiej samej wtryskarki w tradycyjnym wykonaniu (zalezy to od czasu
cyklu). Dodatkowo olej nie wymaga duzego chtodzenia. llo3¢ energii po-
trzebnej do chtodzenia systemu hydraulicznego spada nawet do poziomu

25%.
PRODUCENT HWA CHIN HWA CHIN TAJWAN
PRZEDSTAWICIEL W POLSCE ATEC JASZTAL ATEC JASZTAL
MODEL HC250 SE HC800 SE
TYP SLIMAKA ( mm) Maty Dyzy Maty Dyzy
Waga maszyny (ton) 8.5 8,5 475 47.5
Powierzchnia podfoza (m) 7 7 25 25
Gabaryty maszyny (m) 5,4x1.5x2.0 5.4x1.5x2.0 10x2.3x2.3 10x2.3x2.3
Pojemnos¢ zbiornika (litry) 600 600 900 900
Moc grzania (kW) 1.2 16 38 38
Silnik elektryczny (kW(hp)) 22 22 59 59
Srednica §limaka (mm) 48 60 80 100
L/D slimaka 23.2 224 23.9 22.5
Cisnienie wtrysku (kg/cm3) 2528 1617 2805 2242
Objetosc wtrysku (cm3) 425 664 2361 3689
Waga wtrysku (g) 382PS 597 PS 2124 3320
Strumien wtrysku (cm3/sek.) 249.6 390 515 804
Predkos¢ wtrysku (mm/sek.)
Skok wtrysku (mm)
Obroty slimaka (rpm) 0-260 0-260 0-138 0-138
Skok dyszy (mm)
Sita docisku dyszy (ton)
Zdolnosc¢ plastyfikacji (kg/hr) 89 139.6 218 320
llos¢ stref grzania (strefy) 5 5 6 6
Sita zamykania (ton) 250 250 800 800
Skok zamykania (mm) 600 600 1050 1050
odlegtos¢ miedzy kolumnami (mm) 560x550 560x550 1005x1000 1005x1000
Min. wysokos¢ formy (mm)
Wielkos¢ otwarcia formy (mm)
Max. wysokosé formy (mm) 180x600 180x600 300-1100 300-1100
Wymiary stotu (mm) 810x810 810x810 1470x1470 1470x1470
Skok wypychacza (mm) 150 150 300 300
Sita wypychacza (ton)
Sita otwarcia (ton)

ADRES 05-430 Pogorzel ul.Swierkowa 13
OSOBA DO KONTAKTU Artur Pasnik

TEL./FAX 509117262

WWW /E-MAIL www.wtryskarki.waw.pl;

atecwtryskarki@wp.pl
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Obrdbka szybkosciowa (HSM) z wykorzystaniem wrzecion

NAKANISHI

Jestem przekonany, ze Pafstwo spotkali sie z angielskim terminem
Jhigh speed- wysoka predko3¢” w zyciu codziennym. Najczesciej
styszymy to okreslenie w kontekscie przesytu danych przez globalng
sie¢ elektroniczng. High Speed Internet to potaczenie ze Swiatem
komputeréw, ktére kazdy chciatby mie¢ w domu, w pracy, a nawet
w komputerze przenosnym w podrdzy pociggiem czy na wakacjach.
Chciatbym jednak napisa¢ o ,High Speed Machining- HSM", obrébce
szybkosciowej i zaletach jakie narzedziowcom daje wykorzystanie
wrzecion wysokoobrotowych japofskiej firmy Nakanishi. Stale
wzrastajgca konkurencja rynkowa ustanawia ciggle nowe standardy.
Wymog skracania terminéw i obnizania kosztoéw jest coraz wiekszy
i wiekszy. Wymusza to rozwéj nowych technologii i metod produkgji.
Firma Nakanishi podsuwa tu rozwigzania i proponuje wrzeciona
elektryczne lub turbiny pneumatyczne o bardzo wysokich obrotach..

Okreslenie ,Obrébka szybkosciowa” odnosi sie zwykle do frezowania
palcowego z duzymi predkosciami obrotowymi i przy duzych posuwach,
ale nie tylko, nalezy to takze rozumie¢ jako proces, gdzie zabiegi
wykonywane sg bardzo specyficznymi metodami przy uzyciu niezwykle
precyzyjnego wyposazenia narzedziowego. Dla wiekszo3ci wyrobow ze
stali, zakres dotychczas realizowanej obrébki obejmuije:

+  Obrobke zgrubng i poétwykanczajgca w stanie  miekkim
(wyzarzonym)

+  Obrobke cieplng dla osiggniecia ostatecznej wymaganej twardosci

+  Wykonanie elektrod i obrobke elektroerozyjng (EDM) niektérych
czesci form (szczegblnie matych promieni i gtebokich wybraf
o0 ograniczonym dostepie dla narzedzi skrawajacych)

+  Obrobke wykanczajacg i superwykarczajaca przy uzyciu narzedzi
weglikowych, petnoweglikowych, ceramicznych, z posypem
diamentowym iz CBN

Dla wielu wyrobdw proces produkcyjny wymaga potaczenia tych

1 2 3 dq 5
- » g -
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= Manual finishing
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operacji, np. w przypadku produkcji form i matryc.
Na ponizszym rysunku zobrazowano 3 procesy o cyklach réznej
dtugosci, gdzie

A: to metoda tradycyjna, ,miekka” kostka (1) zostaje poddana
obrébce zgrubnej (2) i potwykarczajacej (3)i poddana utwardzeniu (4).
Nastepnie wykonywana jest elektroda i drazenie EDM (5). Wykafczanie
i obrébka reczna (6i7)

B: taki sam proces jak w metodzie A, ale proces drazenia EDM
jest zastapiony obrébka HSM (5) w wykorzystanie wysokich obrotdw.
Widzimy redukcje jednego kroku.

C: w tej metodzie utwardzony materiat do warunkéw koficowych
jest poddawany obrébce zgrubnej (2), pdtwykanczajacej (3)
i wykanczajacej z drobnymi korektami recznymi. Na kazdym etapie
obrébki mozemy zastosowal wrzeciona wysokoobrotowe HSM
z odpowiednimi narzedziami skrawajacymi (takze mikrofrezy). Liczba
operacji zostata zmniejszona, a czas wykonania formy skrécony o 30-
50% (w poréwnaniu do metody A)

Moglismy to uzyska¢ poniewaz urzadzenia maszynowe NAKANISHI
maja:
+ wysokie obroty:
- wrzeciono elektryczne HES 510: regulowane obroty od 6 000 do
50 000 o/min
- Turbina pneumatyczna HTS 1501S : 150 000 o/min
« wysoka stabilno3¢ cieplna: turbina napedzane powietrzem nie
generuja ciepta, a wrzeciona napedzane silnikiem elektrycznym
dodatkowo chtodzone sg powietrzem, genialne w swojej prostocie
i rzetelnosci
« Wysoka sztywnos¢ HES 510 i HTS 1501S zapewniajg hybrydowe
tozyska kulowe; maksymalne obroty i minimalne wibracje.
Wykorzystano kulki ceramiczne, ktére maja dtuzszg zywotnos¢,
sq lzejsze,twardsze i nie reaguja tak tatwo ze
stalowg bieznia tozyska
Jezeli chcecie Pafstwo uzyskaé wiecej
informacji, zobaczy¢ w rzeczywistosci precyzyjne
przystawki maszynowe i urzadzenia reczne

- L firmy Nakanishi Japonia, skorzystaé z targowych
3 rabatéw - zapraszamy do odwiedzenia stoiska
& T OBERON na targach TOOLEX, ktére odbeda sie
w Sosnowcu w dniach 29 IX-1X 2010.
Do zobaczenia
Marek Adelski
Wl e-mail: m.adelski@oberon.pl
tel. kom: 693 371202
6

Wytaczny dystrybutor na terenie Polski:

%WNJSHJ

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
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TWIEKSZ SWOIE OBROTY

ELEKTROWRZECIONA NSK

* wrzeciono wysokoobrotowe
« silnik bezszczotkowy
» max. 50.0000br/min

* wrzeciono wysokoobrotowe

* pneumatyczne
« 37.0000br/min

Seria HTS

* turbina powietrzna

* max. 150.0000br/min / -

-
Seria PLANET

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

PRECYZJA & NIEZAWODNOSC

OBERON® Robert Dyrda, 88 - 100 Inowroctaw, ul. Cicha 15 tel. (52) 35 424 00, fax: (052) 35 424 01, www.oberon.pl, www.nakanishi.pl
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Elektrodrazarki drutowe BP09d

POZYCJONOWANIE

Chciatbym przyblizy¢ czytelnikom “Oberonu” sposéb mocowania
detalu, jego pozycjonowania oraz okreslania potozenia drutu wzgledem
juz zamocowanego detalu - tak zwany proces bazowania na drazarce
drutowej BP09d.

Zacznijmy od mocowaniadetalu. Jak widaé narys.1st6twyposazony
w dwie ruchome listwy przykrecony jest do ptyty granitowej. Z reguty
jedna z ruchomych listew jest ustawiona réwnolegle do posuwu “Y”
a druga stuzy do ustawienia dystansu narzucanego przez wielkos¢
detalu. W listwach moga by¢ wykonane przez uzytkownika specjalne
wyciecia pozwalajgce na wprowadzenie drutu w celu jego ustawienia
np. wzgledem naroznika ptyty czy tez krawedzi bocznych. Jesli detal jest
ptyta prostokatna o wymiarach nieprzekraczajacych 320x270x160[mm)]
to ktadziemy go na powierzchni “A”" i mocujemy “tapkami” - jak narys.2.

Rys. 1 Rys. 2

Wieksze ptyty, ale nieprzekraczajace wymiaréw 750x360x140[mm)]
ktadziemy na powierzchni “B” i mocujemy Srubami wykorzystujac
otwory technologiczne znajdujgce sie w nich lub tez stosujemy specjalne
klamry-rys.3.

2

Rys. 3 Rys. 4

Jesli potrzebujemy wycigé detal o wysokosci 200[mm] i pozostatych
wymiarach nie wiekszych niz 300x230[mm] to stosujemy specjalne
fapy dystansowe zamocowane do ruchomych listew i na nich dopiero
opieramy detal mocujac go w sposéb opisany w pierwszym przypadku -
rys.4 (mozna zaméwi¢ wykonanie specjalne maszyny z max. wysokoscia
ciecia do 300[mm]).

Detale o innych ksztattach mocujemy zazwyczaj za pomoca
dodatkowych uchwytéw. Moga to by¢ pryzmy, uchwyty dystansujace,
magnetyczne trzymaki ksztattowe, przyrzady z dodatkowa osig (np.:
obrét) wykonywane pod konkretne zastosowanie a takze uniwersalne
zestawy systemu 3R, Erowa itp. Przyktady réznych mocowan pokazano
ponizej.

Po znalezieniu sposobu na zamocowanie detalu dokonujemy jego
pozycjonowania. Jesli wymagana dokfadnos¢ ustawienia nie jest duza, a
czeka nas wykonanie powtarzalnej partii danego detalu to w pierwszej
kolejnosciz pomoca czujnika zegarowego ewentualnie z wykorzystaniem
funkcji "pomiar kata” ustawiamy réwnolegtos¢ powierzchni bazowej
listwy ruchomej stotu (lub specjalnego uchwytu przymocowanego do
osi X lubY).

W nastepnym kroku orientujemy drut wzgledem baz w procesie
bazowania i dalej opierajagc o nie detal mocujemy go i poddajemy
obrébce. Przyktadowe funkcje procesu bazowania przedstawiono
ponizej.

Scianka detalu Naroznik zew. Naroznik wew.
Srodek $ciany zew. Srodek 4ciany wew. Srodek otworu

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

www.zapbp.com.pl e-mail: zapbp@plocman.p
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Medium do zadan specjalnych.

Dotrze wszedzie.

Chtodzenie miejscowe z zastosowaniem ciektego CO,.

Jest doskonatym uzupetnieniem tradycyjnego chtodzenia woda form wiryskowych,
wszedzie tam, gdzie licza sie jakos¢ detalii korzysci skrdcenia cyklu produkcyjnego.
Chtodzenie miejscowe z O, to:

- Réwnomierna temperatura formy oraz produktu

- Intensywny odbiér ciepta z trudno dostepnych czesci formy

- Niewielka srednica kanatdw chtodzacych oraz elastyczne przewody zasilajace

- tatwe rozmieszczenie w konwencjonalnym materiale form

- Skrocenie cyklu produkcyjnego do 60%.

Linde - ideas become solutions.

Linde Gaz Polska Sp. z 0.0., al. Jana Pawta Il 413, 31-864 Krakow
Telefon: +48 12 643 92 00, Fax: +48 12 643 93 00; www.linde-gaz.pl

THE LINDE GROUP




Industeel

stale do zadan specjalnych

eocococoeccC

Stale o wysokiej twardosci na formy do tworzyw sztucznych

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

zwigkszona przewodnosé cieplna (krétsze cykle)
bezproblemowa reperacja spawaniem

dobra do azotowania, chromowania

gatunek opatentowany

A

ArcelorMittal

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

Przyjdz i zobacz nasze nowosci na
Miedzynarodowych Targach Maszyn (MSV)
w Brnie, Czechy

13 - 17. 09. 2010 Hala P, stoisko 032 -

Serdecznie zapraszamy do odwiedzenia . WA LTE R

naszego stoiska (ORBER

SCHLEIFRING

Przedstawiciel - Wactaw Babik

Komérka 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

@@ Grinding in Motion
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Nierdzewne stale narzedziowe

Stal nierdzewna, to stal odporna na korozje ze strony np.: czynnikéw
atmosferycznych (korozja gazowa), rozcieficzonych kwaséw, roztworéw
alkalicznych (korozja w cieczach). Stosowana w przemysle spozywczym,
instalacjach chemicznych, na narzedzia chirurgiczne, sztuéce, ale
i dekoracyjne elewacje czy balustrady. Stale nierdzewne to stosunkowo
mtody wynalazek opatentowany na poczatku XX wieku przez niemieckich
i angielskich metalurgéw. Zauwazyli oni, ze zwiazek zelaza, wegla i chromu
o okreslonych proporcjach nie podlega korozji. Dzieje sie tak, poniewaz na
powierzchni stopu zelaza z chromem wytwarza sie cienka warstwa tlenkow
chromu, tzw. warstwa pasywacyjna. Obecnie w metalurgii wyréznia sie
cztery gtéwne rodzaje stali nierdzewnych:

+  stal austenityczna,

«  stal ferrytyczna,

+  stal martenzytyczna,

+ stal ferrytyczno-austenityczna, tzw. duplex.

Materiat w gatunku 1.2316 nie koroduje nawet po kilku latach lezenia ,pod
chmurkg”.

Kazdy rodzaj sktada sie z kilku czy kilkunastu gatunkéw stali. W artykule
chce jednak opisac nie stale na sztuéce czy turbiny, ale poda¢ przykfady stali
nierdzewnych stosowanych w przemysle narzedziowym.

W narzedziowniach stosuje sie te stale na dwa zasadnicze produkty.
Pierwszy to korpusy czyli skrzynki form, szczegdlnie pracujace w okolicach
wilgotnych czy nadmorskich. To tam aerozole soli w powietrzu powodujg
szybka korozje powierzchni skrzynek. Oczywiscie sama instalacja chtodzaca
niejako whudowana w skrzynke, czyli kanaty z woda tez powoduja korozje
i ograniczajg trwatos¢ obudéw. Dodatkowo, jezeli skrzynka jest mocno
schtadzana (bo zalezy uzytkownikowi na wydajnosci), do np. 10 - 15 °C, to
bedzie sie rosita, czyli para wodna zawarta w powietrzu bedzie wykraplata
sie na powierzchni stali. Druga grupa produktéw to wktadki do form,
szczegdlnie do PVC czy innych tworzyw wydzielajgcych podczas przerdbki
agresywne gazy. Takze przy przerdbce szkta, jego formowaniu, zamiast np.
uzywanego w Polsce Zeliwa stosuje sie na Swiecie (Czechy, Niemcy) stale
narzedziowe nierdzewne (stale austenityczne).

Mocno schfodzone formy wtryskowe pokrywajg sie rosq podczas normalnej
eksploatagji
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Najtafisze i najczesciej stosowane sg stale martenzytyczne, czyli
stop zelaza z weglem i chromem o zawartoici okoto 13% chromu
i0,2-0,4% wegla. Sa to gatunki 3H13, 4H13. Dajace sie zahartowac i przy
niskim odpuszczaniu majgce wysokg twardo3¢. Niewielki dodatek niklu
2% i zwiekszenie zawartosci chromu do ponad 16% w stali 2H17N2 daje
jej odpornos¢ na wode morska. Jest to stal stosowana w okretownictwie,
kiedys (trzydziesci lat temu) polecana na nierdzewne skrzynki form.

Obecnie zwraca sie uwage nie tylko na sam sktad chemiczny. Piekarz
piekarzowiihutnik hutnikowi nie jest réwny. Sam wiaciwy sktad procentowy
sktadnikéw nie zawsze gwarantuje dobrg jako3¢ produktu koricowego.
Odpornos¢ na korozje jest tym wieksza, im mnigjsze jest ziarno w stali.
Zarazem im drobniejsze ziarno, tym lepiej daje sie stal wypolerowaé. Wida¢
z tego, ze stal o wysokiej zawarto3ci chromu, nieduzej wegla bedzie idealna
do zastosowar narzedziowych. Da sie zahartowaé do wyzszej twardosdi,
np. 52HRC, a dzieki matemu ziarnu wypoleruje sie na lustro.

W handlu dostepne sa gatunki 1.4031 (4H13) czy 1.4057 (2HT7N2).
Ale nie 53 to stale narzedziowe, to stale konstrukcyjne, o wiekszym ziarnie.
Nie zawsze dajace sie wypolerowaé bez widocznych pasm. 4H13 nawet po
wypolerowaniu ma czasami tendencje do wykruszania sie ziaren. Jest to
dobrze widoczne na powierzchni wktadki przy pomocy np. lupy. A staje sie
widoczne bez lupy na powierzchni wypraski jako miejsca o innym potysku
czy fakturze.

Nawet codziennie oglgdane artykuty, jak szklane Swieczniki przydatne do
uroczystej kolagji wykonywane sq w formach ze stali o wysokiej zawartosci
chromu.

Narzedziowcy uzywaja nierdzewnych stali  martenzytycznych
o drobnym ziarnie. Decydujg w chwili zakupu, czy chcg sami je ulepszac
cieplnie do wyzszych twardodci, powyzej 50HRC, plus jeszcze np.
azotowanie na gteboko3¢ 0,2 mm do twardosci HV 1100, czy wystarczy im
wykonane juz w hucie ulepszanie do twardosci 30HRC. Twardos¢ 30HRC to
kompromis pomiedzy wysoka twardoscig, a szybkoicig wykonania detalu.
Jest to twardo3¢, gdzie skrawanie moze by¢ przeprowadzone niedrogim
kosztem, bez koniecznodci pdzniejszych obrébek cieplnych. Zmiekczone
stale nierdzewne muszg by¢ po wstepnym skrawaniu ulepszone cieplnie,
po czym nastepuje obrébka wykafczajaca. Czy to elektrodrazeniem czy
skrawaniem.

Ulepszone hutniczo stale nierdzewne to 1.2316 i 1.2085 s3 ulepszone
do 30HRC i np. 1.2892 (THYROPLAST PH X SUPRA) ulepszony do 40 HRC.
Natomiast nierdzewne stale narzedziowe do ulepszania cieplnego to
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1.2083, 1.2083 ESR, 1.2190, 1.2361. Tu juz mamy wybér — sami decydujemy
co zrobimy z materiatem w ulepszajac go do stosownej dla nas twardosci.
Ale ryzyko i koszty tez pozostaja po naszej stronie.

Produkcja  wysokoseryjna naczyi wymaga wydajnych narzedzi. Kufel
przywieziony z Monachium wykonany w formie ze stali 1.2787.

Procz cyfr w numerze stali s3 dodatkowe oznaczenia dotyczace
jej poprawionych wiasnosci i wyzszej ceny. Nazwa z dodatkiem i bez
stowa ESR to w zasadzie jeden i ten sam gatunek (te same sktadniki), ale
0 inngj strukturze dzieki przetopowi elektrozuzlowemu (ESR - Electro Slag
Remelting). Przetop elektrozuzlowy zapewnia jeszcze drobniejsze ziarno niz
wykonanie EFS, dodatkowo w bardzo réwnomiernej strukturze. Pozwala
jeszcze podnies¢ odpornos¢ na korozje i utatwia polerowanie. Niestety
ma tez swojg cene. Stale po przetopie elektrozuzlowym sg drozsze o 1-
1,5 Euro za kg od tych w wykonaniu EFS (EFS to oznaczenie wykonania

skrét VAR ((Vacuum Arc Remelting — przetop prozniowy), czasem spotyka
sie skrot VMR, oznaczajacy takze przetop prézniowy majacy na celu uzyskaé
jak najczystsza stal. Préba wykonania detali do AGD polerowanych na wysoki
potysk we wktadce ze stali 1.2083 bez dodatkowych literek korczy sie czesto
fiaskiem — fachowiec wychwyci zmatowienia i migjsca o gorszym potysku.
Nie ma jednak problemu, gdy ma by¢ to forma techniczna, wykonujaca
detal gdzies ze Srodka mtynka czy samochodu, gdzie oka klientki czy klienta
i tak nie siega.

Dla konstruktora wazng jest decyzja, ktéry z gatunkéw wybraé.
Wymagania stawiane czesciom form czesto sa przeciwstawne — ma by¢
trwata, dawac piekny potysk powierzchni, by¢ tatwa w obrébce, wytrzymac
500 °C w dodatku za niewielkie pienigdze. No i moze dlatego mamy deficyt
konstruktoréw. Z uwagi na zawartos¢ chromu stale nierdzewne na formy,
a te s3 dos¢ podobne w jego zawartosci — nie bedg to materiaty tatwe w
obrébce mechanicznej. Nikiel tez nie pomoze, raczej jeszcze obnizy trwatos¢
narzedzi skrawajacych. Obrobke skrawaniem tych stali poprawia zwigkszona
zawarto$¢ czesto ponad 1% manganu i niska, z reguty ponizej 0,5%
zawartos¢ wegla. W typowych zastosowaniach, przy kliencie patrzacym na
cene, kierowatbym sie na materiaty juz ulepszone cieplnie, natomiast chcac
klienta zachwyci¢, trzeba stosowaé materiaty bardziej wyrafinowane. Ale
pytanie co z dostepnoscia ,wynalazkdéw” w przypadku jakiej$ awarii. Wiele
ztych gatunkdw wystepuje na europejskich sktadach, takze ich producentéw
w zaledwie kilku gruboiciach. A czas oczekiwania na wytworzenie
potrzebnego wymiaru to kilkanascie tygodni. | czy kupowac tone lub dwie
materiatu, skoro potrzeba kilkanascie czy kilkadziesiat kilograméw?

Reasumujac, nie kupujmy browaru chcac wypi¢ piwo, chyba, ze
mamy nieprzecietny apetyt. Czyli przektadajac na jezyk zaopatrzenia
materiatowego — jak robimy serie form, ciagle z tych samych materiatéw,
sta¢ nas wtedy na wiasny sktad nawet trudno dostepnych gatunkéw
o ciekawych wtasno3ciach. Jak budujemy narzedzia ze stali nierdzewnych
okazjonalnie — bazujmy na tym, co dostepne jest bez problemu na sktadach
centréw dystrybucyjnych stali narzedziowych.

. . - . Robert Dyrda
drobnoziarnistego, ale bez przetopu elektrozuzlowego). W tabeli jest tez
Werkstoff Inrgeonzi:a- C Si Mn Cr Mo Ni inne inne S max P max HB
0,38 0,0 0,0 125 < < <
1.2083 420 0,45 10 10 1355 0,03 0,03 249
034 06 02 13,0 v < < <
~1.2083 StavaxESR 042 13 0.7 145 0,3 0,015 0,03 200
Polmax ESR 0,36 12,5 \ < < Max
-1.2083 VAR 042 09 05 145 03 0,03 0,03 200
0,28 < 15,0 00 0,05 < 280
12085 -M314 08 <0 10 17,0 10 0,10 0,03 325
12085Mod | Antikor S 03 05 1,0 16,0 01 289
12190 037 09 05 13,6 v
: : : : : 03
L2316 - M300 033 < < 15,0 10 < < < 280
: - M303 043 1,0 1,0 170 13 13 0,03 0,03 325
1.2316 Antikor 038 1,0 16,0 12 %
_ 0,86 < <
1.2361 = 0,96 10 10
265
PH 42 Cu Al
SUPRA 015 15 30 10 10
18 < 24,0 19,0 < <
12782 -314 015 23 2,0 26,0 210 0,035 0,035
0,10 < < 155 1,0 < < <
12787 437 025 04 05 180 75 0,035 0,035 245
12892 | PHXSUPRA | 0,05 15,0 45 s No 40HRC
Corroplast 0,05 13 125 + 0
Anticor SL 0,04 12 13,0 + o2 20

Sktad chemiczny tych stali podaje tabela 1. Dane zebrano w oparciu o materiaty reklamowe réznych producentéw i wydawnictwa jak Klucz do Stali (Stahlschluessel)
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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

—06-08:1(0-20i10;
Bydgoszez-Poland:

Obiekty Wystawiennicze ,ZAWISZA”. ul. Gdanska 163, Bydgoszcz

'\ ORGANIZATOR / ORGANISER TARGI POMORSKIE
85-039 B}fdgu\sz_cz, ul. Hetmanska 38~
tel. (++48 52) 323-07-19, fax: 322-67-70, 323-07-19
e-mail: poltools@bdg.pl, e-mail: bydmasz@bdg.pl
\ www.targi-pom.com.pl
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Bodycote

OBROBKA CIEPLNA

Hot ot

BODYCOTE jest jedng z najwiekszych miedzynarodowych firm swiadczacych ustugi w zakresie obrobki cieplnej
i cieplno-chemicznej znang na calym s$wiecie. Wybor naszej firmy jako kompetentnego partnera pozwala
uzyska¢ dostep do szerokiego spektrum najnowoczesniejszych technologii obrébki cieplnej i cieplno-chemicznej.
BODYCOTE oferuje Panistwu réznorodne procesy obrébki cieplnej, technologii obrébek powierzchniowych oraz komplek-
sowe badania materiatowe. Nasz zesp6t wykwalifikowanych pracownikéw jest do Paristwa dyspozycji

- Azotowania gazowego Nitreg®:

elementéw form wtryskowych i odlewniczych, matryc
do wyciskania profili aluminiowych oraz do kucia na go-
raco, narzedzi ttoczonych i wykrawajacych ze stali do pra-
¢y na zimno, elementéw dla przemystu maszynowego
i motoryzacyjnego.

- Azotowania antykorozyjnego Nitreg-ONC ©:

zkontrolg potencjatu azotowego i sktadu fazowego warstwy
elementoéw, dajace warstwy odporne na scieranie i korozje
(kolor pokrycia czarny)

- Azotonaweglania niskotemperaturowego Nitreg ®
(cyjanowanie)

celem azotonaweglania jest uzyskanie utwardzonej odpor-
nej na $cieranie warstwy wierzchniej materiatu praktycznie
bez deformacji ksztattu i zmian wymiarowych obrabianego
narzedzia lub detalu.

- Hartowania i odpuszczania w jednym cyklu

w piecach prézniowych:

z wysokocisnieniowym chtodzeniem w azocie: elementéw
form odlewniczych, matryc kuzniczych, matryc do wyci-
skania aluminium, narzedzi ttocznych i wykrojnikéw
oraz narzedzi ze stali szybkotnacych.

Bodycote Polska Sp. z o.0.
Oddziat w Czestochowie

Ul. Wilgowa 65D

42-271 Czestochowa

tel. 034 365 50 35, fax 034 365 47 48
czestochowa@bodycote.com

Swiadczymy ustugi w zakresie:

- Naweglania i wegloazotowania gazowego

z kontrolg potencjatu weglowego:

elementéw ze stali konstrukcyjnej, np. két zebatych,
watkéw sworzni.

- Naweglania prézniowego:

charakteryzujacego sie eliminacjag wewnetrznego utlenia-
nia, brakiem cementytu naweglanej powierzchni, petna
automatyzacja i powtarzalnoscia procesu.

- Lutowania prézniowego:

dzieki procesom dyfuzji i dodatkom stopowym uzyskuje sie
facza o wysokiej wytrzymatosci, ktére wykazuja lepsze wia-
snosci, niz tacza spawane.

-Wymrazania

w obrébce podzerowej elementy uzyskuja podwyzszo-
na wytrzymatos¢ i trwatos¢ oraz stabilizacje wymiarowa,
a zawartos$¢ austenitu szczatkowego spada ponizej 7%.

Zapraszamy takze

do naszych oddziatow w:
Swiebodzinie, Kozerkach, Chelmnie,
Zabrzu i Warszawie




Programuj z namiw

e NX (Unigraphics) e Solid Edge ST < NX CAM
e CAM Express

e wersje testowe
e wdrozenia

e szkolenia

e postprocesory
obrébka CNC

Programowanie sciezek
dla OBRABIAREK CNC

NAJLEPSZY PARTNER HANDLOWY SIEMENS PLM SOFTWARE w PoOLSCE

& CAMdivision

ul. Stargardzka 7-9, 54-156 Wroctaw, tel. (71) 796 32 50
www.camdivision.pl
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3. Targi Obrabiarek, Narzedzi

TOOLEX
i Technologii Obrdébki

Jot taj branza robi interesy

r

i 3
5

Wez, udz:gm najWazmejszym
Wyd l;Zemu tej jesieni!

|

Targi TOOLEX to spotkanie w warunkach godnych branzy
w doborowym gronie wsréd nowych klientéw.
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tereny targowe
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kontakt

tel. 32788 75 38, 32 788 75 39 patronat partner partnerzy -
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e-mail: toolex@exposilesia.pl — e .., EDons Beuests

rejestracja on-line na www.toolex.pl



