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Drodzy Państwo!

Rozpoczęliśmy kolejny rok wydawania Forum Narzędziowego 
OBERON. Minęło już dziesięć lat od czasu kiedy ukazał się jego pierw-
szy numer. Stąd, a także może w związku z Nowym Rokiem, chcemy 
zrobić zmiany na lepsze w naszej publikacji. Postanowiliśmy w tym 
roku wydawać Forum Narzędziowe OBERON jako dwumiesięcznik. 
Rośnie rynek sprzedaży stali, wzrastają ponownie obroty firm ob-
rabiarkowych i narzędziowych, wyhamowane ostro w nieszczęsnym 
2009 roku. Zakładamy na podstawie poprzedniego 2010 roku, że 
bieżący przyniesie kolejne wzrosty sprzedaży. Będą kolejne premiery 
na rynku narzędziowym, a zatem i konieczność opisywania ich w pe-
riodyku dostępnym dla branży.

Skoro już piszę o premierach – w relacji z frankfurckich targów 
EUROMOLD 2010 wymieniam kilka z nich. Rynek mimo kryzysu nie 
stał w miejscu, a ostatni, tak jak każdy kryzys, zmuszał przedsiębior-
ców do myślenia, co można poprawić, czym nowym klientów zasko-
czyć. Stąd chociażby nowe gatunki materiałów czy urządzeń jakie 
pojawiły się pod koniec zeszłego roku.

Na zdjęciu powyżej moja podobizna spod szczytu Skrzycznego 

koło Szczyrku. Udało mi się tam spędzić kilka 
dni ferii z dziećmi. Szusowaliśmy wreszcie 
na nartach po prawie trzyletniej przerwie  
spowodowanej wiadomymi przyczynami. 
Spadek obrotów nie oszczędził też nikogo  
w Szczyrku, ani hotelarzy, ani właścicieli wy-
pożyczalni czy właścicieli wyciągów. A ponie-
waż Beskidy to nie Alpy, klimat łagodniejszy, 
to nie sądzę, by udało się szybko przywrócić 
chwile świetności szczyrkowskim trasom. 
Ceny tu alpejskie, tylko śnieg leży krótko,  
a można liczyć tylko na weekendowych nar-
ciarzy ze Śląska. Kto z narciarzy może, jedzie 
autokarem na tydzień czy dwa w Alpy i jest 
pewny tego, co dostanie w zamian. Minęły 
czasy Gierka, kiedy mało kto porównywał 
warunki tu i zagranicą, bo wyjechać i tak 
nie mógł. Teraz coraz więcej osób dostrze-
ga kontrasty. Pozostaje nam podpatrywać  
i dobrze naśladować tych, jak dotąd, lepiej 

od nas zorganizowanych, bo żyjących w kapitalizmie od dawna. Do-
tyczy to organizacji zarówno wypoczynku, jak i produkcji narzędzio-
wej, czy organizacji hurtowni stali. Górale nie wyciągnęli wniosków 
z tego, że świat się zmienia, zmieniają się oczekiwania. Podawanie 
warunków narciarskich sprzed 2 tygodni, albo po prostu niepraw-
dziwych powoduje, że kolejni klienci rozczarowali się Szczyrkiem i są 
straceni. W każdej działalności liczy się szybkość i dokładność infor-
macji. Czyli jej jakość, bo przeterminowane informacje, nieaktualne 
– są często bezwartościowe.

Wracając zatem myślą z powrotem do Forum Narzędziowego 
OBERON. Częściej wydawane powinno przynosić świeższe i do-
kładniejsze informacje. Będziemy publikowali więcej stron, więcej 
potrzebnych informacji dotrze do Was, naszych czytelników. Mam 
nadzieję, że stajemy się coraz lepszym i ciekawszym źródłem wiado-
mości z branży narzędziowej. 
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HAŁDY ŚNIEGU

Jak co roku przyszła zima. W 2010 
jakby nawet wcześniej niż rok temu  
i rozhulała się już przed Bożym Narodzeniem. 
Jednorazowo opady śniegu były takie, 
jakich na Kujawach nie widziano od kilku 
lat. Doszło do tego, że musieliśmy stosować 
„pospolite ruszenie” czyli wszyscy do 
odśnieżania. Przypominało to dawne czyny 
społeczne, z tą różnicą, że w pracy albo nawet  
w nadgodzinach. Nie mieliśmy wyjścia. Do 
krajalni, magazynu i biura dojście przecież 
być musiało. Aby jednak zima nas całkiem nie 
zajeździła poniżej zdjęcie naszego sprzętu 
zmechanizowanego. Nauczeni poprzednim 
rokiem kupiliśmy łyżkę – wywrotkę do wózka 
widłowego. Zdecydowanie przyspieszyło to 
pracę i oszczędziło choć trochę bólu w plecach. 
Producentem łyżki jest firma Agromet Mogilno.

SPROSTOWANIE
W numerze 4 (45) 2010 Forum 

Narzędziowego OBERON, w harmonogramie 
targów w Polsce i Europie na rok 2011, 
podaliśmy błędną datę targów Metal  
w Kielcach. Otóż najbliższa edycja targów, 
czyli XVII Międzynarodowe Targi Technologii 

dla Odlewnictwa METAL odbędą się  
w terminie od 28 do 30 września 2011, a nie jak 
podawaliśmy błędnie - w kwietniu.

Redakcja Forum Narzędziowego OBERON 
bardzo przeprasza za pomyłkę wszystkich 
czytelników oraz organizatorów targów. 

TARGI METAL TOOLS ODWOŁANE!

Dla wszystkich tych, którzy planowali 
wystawiać się w marcu tego roku na targach 
maszyn i narzędzi METAL - TOOLS w Toruniu, 
podajemy informację, iż organizatorzy 
odwołali targi. Mamy jednak nadzieję, że w 
roku 2012 targi się odbędą.

RAPID PROTOTYPING DLA KAŻDEGO!
No nie dla każdego, lecz dla tych, którzy 

chcą poświęcić mu trochę czasu i są gotowi 
wydać 1300$ by tworzyć modele 3D. Czy 
nie zapomniałem o jednym „zerze”? Nie.  
A może o dwóch? Bynajmniej. 1300$  
i osobista „drukarka” 3D jest gotowa do 

pracy. MakerBot™ to najprawdopodobniej 
najtańszy reprezentant urządzeń klasy FDM 
(Fused Deposition Modeling). Nie zaskoczy 
nas pojemnością „komory” roboczej lecz ceną 
już tak. Ktoś sobie pomyśli: „kto kupuje tanio, 
ten kupuje dwa razy”? Przyznajmy sami, nie 
wszyscy na co dzień potrzebujemy urządzeń 

o „absolutnie najwyższych osiągach” (a tym 
samym i cenie). Na ogół nie potrzebujemy 
nawet klasy średniej… Po co inwestować  
w coś drogiego, jeżeli mamy to tylko postawić 
w kącie, skoro tanie się sprawdzi i może 
wystarczy? Po co „superkomputer” tam gdzie 
ktoś chce tylko przeczytać…

No właśnie. Informacje. Tyle się mówi  
i pisze o technologiach Rapid Prototyping,  
a jednak samych urządzeń RP w Polsce nie ma 
wiele. Niejeden z czytelników mógłby pomyśleć:  
„Ci znowu o tym. Na co to komu?”. Na stronie 
www.thingiverse.com można przekonać się  
z łatwością, iż entuzjastów, jak i użytkowników 
„MakerBot™a” jest znacznie więcej, a ich 
grono z dnia na dzień rośnie.

Nie jest to zatem żaden wymysł, tylko 
rzeczywistość pukająca do naszych drzwi 
coraz energiczniej. Dobrymi nowinami warto 
się dzielić, bo za te pieniądze... myślę, że sam 
skorzystam z okazji i MakerBot™ stanie się 
ukoronowaniem warsztatu do czasu… kolejnej 
cudowności.

Więcej informacji o samym urządzeniu 
na stronie internetowej producenta:  
www.makerbot.com i na stronach  
14 - 17 tego numeru FN OBERON® w teście 
porównawczym i opisach urządzeń FDM.

DZIĘKUJEMY ZA ZAPROSZENIE
Przełom roku to czas spotkań gwiazdkowo 

- noworocznych i opłatków. Tym razem 
skorzystaliśmy z zaproszenia toruńskiej firmy 
Floppy Computer Systems Sp. z o.o., naszego 
dostawcy rozwiązań IT. Grupa użytkowników 
IBM Lotus spotkała się na kolacji w toruńskim 
klubie Forte Club. Oprócz prezentacji planów 
i nowości jak to zwykle bywa po kolacji 
dzieliliśmy się również winem. Było tak, bo 
jedną z atrakcji był powiedzmy, że „pokaz 
degustacji” win. Za zaproszenie dziękujemy. 
Poniżej zdjęcie z imprezy.
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NOWY FREZ DO OBRÓBKI KÓŁ ZĘBATYCH 
WSPOMAGA PRZEMYSŁ ENERGII 
WIATROWEJ

Świadomi faktu, że przemysł energii 
wiatrowej przeżywa w naszym regionie 
wzrost sięgający 30 procent rocznie, Sandvik 
Coromant, ekspert w dziedzinie narzędzi 
skrawających i systemów narzędziowych, 
wprowadza CoroMill® 170, frez tarczowy 
przeznaczony do obróbki kół zębatych, 
który skraca czas skrawania kluczowych 
elementów skrzyń przekładniowych  
i napędów turbin wiatrowych.
Wyższe parametry skrawania

CoroMill 170, wyposażony  w odpowiednio 
dobrane płytki, może zaoferować producentom 
komponentów turbin wiatrowych szeroką 
gamę bardzo pożądanych korzyści, do których 
należą: wyższe parametry skrawania, dłuższa 
trwałość narzędzia, przewidywalny okres 
użytkowania pozwalający na utrzymanie 
jednolitego poziomu jakości i zmniejszenie 
kosztów jednostkowych obrabianych 
kół zębatych. CoroMill 170, dostępny  
w ramach programu wprowadzania nowych 
produktów CoroPak 10.2 Sandvik Coromant, 
może być przeznaczony, w zależności od 
zapotrzebowania, do frezowania kół o module 
z zakresu od 12 do 22. Wszystkie zamówienia 
na CoroMill 170 będą realizowane w krótkim 

czasie, aby zaspokoić zapotrzebowanie na 
błyskawiczne zmiany charakteryzujące tę 
szybko rozwijającą się branżę.
Nastawienie na sukces

Większość turbin wiatrowych posiada 
koła zębate, skrzynie przekładniowe oraz 
pierścienie z uzębieniem stosowane w układach 
kierunkowania. Ich produkcja prowadzona 
jest zwykle na wyspecjalizowanych w tym 
zakresie frezarkach, gdzie w celu optymalizacji 
produktywności zastosować można frez 
CoroMill 170. Wraz z rozwojem energetyki 
wiatrowej zwiększa się zapotrzebowanie na 
różnorodne koła o uzębieniu zewnętrznym  
i wewnętrznym, począwszy od dużych pierścieni 
układu kierunkowania, a skończywszy na 
mniejszych kołach konwencjonalnych skrzyń 
przekładniowych. Sprawiło to, że frezowanie 
kół zębatych z wykorzystaniem frezów  
z tarczami pojedynczymi lub podwójnymi oraz 
frezów obwiedniowych wykorzystujących 
płytki wymienne, stało się interesującą 
alternatywą, stąd nowości, takie jak CoroMill 
170 stanowią różnicę z punktu widzenia 
ekonomiki produkcji.

NOWY PLAKAT ZA PÓŁ DARMO!
Na dniach udało nam się opracować  

i odebrać jeszcze pachnący farbą drukarską 
najnowszą edycję plakatu o stopach aluminium, 
stopach miedzi i grafitach. Porównane zostały 
w nim stopy wg norm europejskiej (EN), 
Niemieckiej (DIN), amerykańskiej (ASTM) 
oraz rosyjskiej (GOST), dla stopów miedzi 
uwzględniono również normę francuską 
(AFNOR). Plakat oprócz składu zawiera wiele 
przydatnych informacji zebranych w jednym 
miejscu oraz charakteryzuje się nieocenionymi 
walorami estetycznymi. Drukowany na 
grubym papierze, wzmocniony listwami 
(zarówno u góry jak i u dołu) będzie zatem nie 
tylko przydatną ale i trwałą dekoracją biura, 
narzędziowni i warsztatu. 

Najbliższą okazją do otrzymania go  
(w zamian za symboliczną wizytówkę na 
stoisku naszej firmy) będą odbywające się w 
dniach 22-24 marca na targi STOM w Kielcach 
i EPLA w Poznaniu.

Dla nieobecnych lub nielubiących czekać, 
aktualny koszt plakatu (wraz z wysyłką  
w tekturowej tubie), w zależności od ilości 
zamówionych egzemplarzy, wynosi:

1 egz. ................. 20 zł/szt.
2 - 4 egz. ............ 14 zł/szt.
5 - 10 egz. ..........  8 zł/szt.

FABRYKA MASZYN „TARNÓW”

Fabryka Maszyn „Tarnów” Sp. z o.o., 
powstała w listopadzie 2010r. jako odrębna 
spółka na bazie potencjału produkcyjnego 
sektora produkcji cywilnej w Zakładach 
Mechanicznych „Tarnów” S.A., w którym 
skupiała się ostatnio produkcja przede 
wszystkim tokarek i szlifierek uniwersalnych 
do wałków i otworów. 

W wyniku prowadzonych negocjacji  
i rozwijającej się w międzyczasie współpracy, 
udziały w tej spółce zostały wykupione  
w całości od Zakładów Mechanicznych 
„Tarnów” S.A. przez angielską grupę 
kapitałową UK 600 PLC, a w konsekwencji 
transakcja ta wzmocniła potencjał produkcyjny 
znanych angielskich Firm obrabiarkowych 
Colchester i Harrison. Zarówno ZMT S.A.,  
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z których wywodzi się Fabryka Maszyn 
„Tarnów” sp. z o.o., jak też Firmy Colchester  
i Harrison mają porównywalnie długą 100-letnią 
historię, doświadczenie w produkcji podobnego 
asortymentu obrabiarek i tradycję, która  
w tej branży jest mocnym atutem. Aktualnie 
założenie nowej spółki stwarza perspektywę 
zatrudnienia i rozwoju wszystkim pracownikom 
związanym dotychczas z produkcją obrabiarek, 
utrzymania i wzmacniania potencjału 
produkcyjnego w branży obrabiarkowej. 
Strona angielska pozyskała zakład produkcyjny 
o dużym potencjale wytwórczym, dogodnie 
zlokalizowany na kontynencie europejskim, 
mając przy tym rynki zbytu i światową sieć 
dystrybucji wyrobów własnych, które mogą 
być uzupełnione produktami pochodzącymi 
dotychczas z ZMT. Powstała w ten sposób 
skonsolidowana Firma dysponuje cennym 
doświadczeniem i bogatą ofertą obrabiarek  
o zróżnicowanych parametrach technicznych, 
która może usatysfakcjonować szerokie 
grono potencjalnych nabywców zarówno ze 
względu na walory użytkowe, jak też z powodu 
atrakcyjnych cen oferowanych obrabiarek.
Polecając szeroką gamę wyrobów i usług 
zapraszamy Państwa do współpracy z Fabryką 
Maszyn „Tarnów” sp. z o.o.

EUROMOLD ZOBYWA ŚWIAT - NOWA 
EDYCJA LOKALNYCH TARGÓW

Sukces targów Euromold, które odbywają 
się corocznie we Frankfurcie nad Menem  
i kolejnych edycji w różnych częściach świata 
jak: DieMould w Indiach, AmeriMould  
w Chicago USA, RosMould w Moskwie Rosja, 
AsiaMould w Szanghaju Chiny., AfriMould  
w Johannesburgu RPA skłoniły organizatorów, 
firmę DEMAT do otwarcia przedsięwzięcia 
na kontynencie południowoamerykańskim, 
a konkretnie w Brazylii. Euromold Brasil 
odbędzie się 20-24 sierpnia 2012 w Joinville. 
DEMAT tłumaczy swoją decyzję gwałtownym 
wzrostem uprzemysłowienia Południowej 
Ameryki i szybkim rozwojem w ostatnich 
kilku latach, tego regionu świata, tak że 
powstaje bardzo dobry rynek producentów  
i konsumentów dóbr z branży. Miasto Joinville, 
w którym odbędą się targi jest usytuowane 
w jednej z bogatszych części Brazylii, 
strategiczny punkt wypadowy dla wielkich, 
międzynarodowych korporacji, które mają tam 
swoje siedziby.

NOWE GATUNKI STALI

Na ubiegłorocznych targach EuroMold, na 
stoisku należącej do grupy ArcelorMittal huty 
Industeel, zaprezentowane zostały dwa nowe 
gatunki stali. W miejsce cieszącej się dużą 
popularnością w narzędziowniach „superstali” 
Superplast®400 wkroczyły Superplast®HP370 
i jeszcze twardszy oraz dający się jeszcze 
lepiej polerować Superplast®HPplus. Pomimo 
znacznej twardości odpowiednio 330-
370HB dla Superplast®HP370 i 380-420HB 
dla Superplast®HPplus udało się zachować 
tradycyjną już dla produktów huty Industeel 
cechę: polepszoną względem gatunków  
o podobnej twardości skrawalność. Obydwie 
stale są dobrze spawalne, a przy zastosowaniu 
diamentowej pasty możliwe jest osiągnięcie 
powierzchni Ra 0,04-0,08 (SPI A2), czyli  
11-12 klasy chropowatości! Idealnie więc nadają 
się na formy do produkcji wymagającej dużej 
wytrzymałości (wielkoseryjnej lub z użyciem 
kompozytów tworzyw i włókna szklanego). Na 
składzie w OBERONIE dalej Superplast®400, 
a w ciągu roku sukcesywnie sprowadzane 

nowe grubości Superplast®HPplus o twardości 
40HRC. Więcej o nowych gatunkach już  
w następnym numerze FN!

CENY DODATKÓW STOPOWYCH
W nowym roku hutnicy sprezentowali 

nam nie lada niespodziankę. Ceny dodatków 
stopowych w stalach narzędziowych 
pozostały na poziomie z ubiegłorocznego 
kwartału, gdzieniegdzie nawet nieznacznie 
spadając. O 0,22 Euro wzrosła, jako jedyna, 
cena dodatków stali 1.2316. Smutną mamy 
również wiadomość dla użytkowników stali 
szybkotnących. Ceny dodatków od używanych 
przez nich stopów wzrosły od 7% do nawet 
18%. Sytuacja ta pozwala umiarkowanie 
optymistycznie patrzeć w przyszłość tak 
hurtownikom stali, jak i ich klientom.  
Z jednej strony mamy bowiem do 
czynienia z uspokojeniem cen dodatków 
stopowych, z drugiej zaś strony krajowa 
cena stali narzędziowych będzie zależna 
od kursu wymiany złotówki do euro  
w większym stopniu niż od skoków cen 
dodatków. Wolący widzieć szklankę w połowie 
pełną, wiedzą, że aktualny kurs euro jest więcej 
niż dobry. Pozostaje nam mieć nadzieję, że nie 
wzrośnie on do poziomu z letnich miesięcy 
ubiegłego roku.



Korzystając z okazji, jaką jest publikacja raportu na temat 
frezarek do grafitu na łamach Forum Narzędziowego OBERON, 
chcielibyśmy nieco szerzej omówić frezarki szybkoobrotowe 
CHMER serii HE wykorzystujące technologię obróbki grafitu 
w kurtynie olejowej. Od czasu pierwszej publikacji opisującej 
te obrabiarki upłynęły ponad dwa lata. Zaowocowały 
one ekspozycją frezarki HE65GT na targach MACH-TOOL 
w Poznaniu w roku 2010 oraz poszerzającym się gronem 
użytkowników w kraju. Zanim przypomnimy główne cechy 
frezarek CHMER serii HE warto może zastanowić się, dlaczego 
producent tajwański może być lepszym dostawcą niż uznane 
marki niemieckie, czy japońskie?

Tajwan to wbrew wciąż jeszcze spotykanym stereotypom, 
kraj zamożny i nowoczesny, coraz bardziej liczący się w globalnej 
gospodarce. Od początku lat 90-tych firmy tajwańskie wspierane 
aktywną polityką rządu stawały się coraz bardziej znane  
w świecie, nie jako bezimienni wykonawcy pracujący na rzecz 
międzynarodowych korporacji, lecz niezależni i poważni gracze 
na światowych rynkach. Z pewnym przekąsem można powiedzieć, 
że po latach terminowania u boku znanych i okrzepłych marek, 
przyszedł czas, aby zapisać własną kartę. Najbardziej widocznym 
przykładem tych ambicji Tajwanu jest wzniesiony w 2004 budynek 
Taipei 101, który oprócz prestiżowych nagród branżowych został 
zaliczony przez Discovery Chanell do grona "Siedmiu cudów 
inżynierii" oraz uznany w plebiscycie Newsweek w 2006 roku 
jednym z "Nowych Siedmiu Cudów Świata". Warto więc zastanowić 
się czy poszukując dostawcy obrabiarek z sektora High Tech nie 
należy poświęcić chwili czasu na analizę korzyści, jakie oferuje nam 
ta stosunkowo młoda, lecz prężnie rozwijająca się gospodarka?

CHMER, a właściwie Ching Hung Machinery & Electric 
Industrial Co. Ltd. to firma istniejąca od 1975 roku. Jak większość 
firm tajwańskich stanowi własność założyciela, który po dziś 
dzień zarządza firmą. W całej historii swojego istnienia 3% 
obrotu firmy zawsze inwestowano w rozwój nowych technologii, 
co zaowocowało również powstaniem unikalnej serii frezarek 
szybkoobrotowych HE.
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Raport - frezarki do obróbki grafitu
PRODUCENT OPS Ingersoll -

PRZEDSTAWICIEL W POLSCE Abplanalp Consultung Sp. z o.o. AGIE CHARMILLES SP. Z O.O.

TYP MASZYNY MASZYNA MAŁA MASZYNA DUŻA MASZYNA DUŻA MASZYNA MAŁA

MODEL MASZYNY OPS 550 SpeedHawk OPS 750 SpeedHawk Mikron HSM 800 Mikron HSM 500 LP

Powierzchnia potrzebna do zainstalowania maszyny (prostokąt opisany  
w rzucie maszyny na podłogę) (mm x mm) 2580 x 1900 3445 x 2112 2700 x 4000 1750 x 2250

Waga maszyny (kg) 7200 11500 10100 5500

Przesuw w osi x (mm) 550 650 800 500

Przesuw w osi y (mm) 400 1100 600 450

Przesuw w osi z (mm) 400 500 500 350

Wielkość stołu roboczego (mm x mm) 650x500 1700x650 900 x 600 550 x 450

Konstrukcja stołu (ruchomy/nieruchomy) Nieruchomy Nieruchomy Ruchomy Ruchomy

Maksymalny ciężar detalu, który można położyć na stole roboczym (kg) 500 2000 1000 200

Maksymalna wielkość detalu, który można położyć na stole roboczym  
(długość x szerokość x wysokość w mm) 650x500x450 1700x650x560 800 x 600 x 500 500 x 450 x 350

Konstrukcja stołu korpusu (jednolity/spawany) Jednolity Jednolity Korpus jednolity z polimerobetonu

Konstrukcja wrzeciona (elektrowrzeciono/przekładnia) Elektrowrzeciono Elekrowrzeciono Elektrowrzeciono Elektrowrzeciono

Maksymalna prędkość obrotowa wrzeciona (obroty/min) 42000 42000 24'000, 30'000, 
36'000,42'000,54'000 30'000, 42'000, 54'000

Posuw roboczy (m/min) 30 30 "42/przyspieszenie 1.7g" "42/przyspieszenie 1.7g"

Szybki posuw (m/min) 30 30 "42/przyspieszenie 1.7g" "42/przyspieszenie 1.7g"

Maksymalna moc wrzeciona (kW) 15 22 32 (przy S6/40%ED) 13,5 (przy S6/40%ED)

Moment obrotowy wrzeciona (Nm) 6,7 6,7 w zależności od wrzeciona 
6.5 ÷ 46

w zależności od wrzeciona 
3.5 ÷ 8.8

Końcówka stożka wrzeciona (typ) HSK E40/E50/A63 HSK E40/E50/A63 HSK-E32, HSK-E40, HSK-E50 HSK 32, HSK 40

Sposób chłodzenia wrzeciona (wymuszone/samoistne) Wymuszone Wymuszone Wymuszone, aktywne Wymuszone, aktywne

Odległość wrzeciona od stołu roboczego (min./max w mm) 50/450 60/560 100/600 100/350

Moc silnika głównego (kW) 15 22 odsys grafitu z podciśnieniem w kabinie roboczej

Pojemność magazynu narzędzi (szt.) 32/100 32/56 do 220 do 68

Czas wymiany narzędzi ( sek.) 5 5 3 10

Maksymalny ciężar narzędzia we wrzecionie(kg) 3 3

Maksymalna średnica narzędzia we wrzecionie (mm) 16 16 zależnie od wrzeciona 12-30 "zależnie od wrzeciona  
8-15"

Maksymalny ciężar narzędzia do wymiany (kg) 3 3

Osie sterowane numerycznie (x/y/z/c/a/b) 16 16 5+1+wrzeciono 5+1+wrzeciono

Osie jednocześnie sterowane numerycznie (x/y/z/c/a/b) 16 16 maks. 5 maks. 5

Sterowanie (typ) ANDRONIC2060 ANDRONIC2060 Heidenhain iTNC 530 Heidenhain iTNC 530

Element pomiarowy przemieszczania (enkoder/liniał optyczny) Enkoder + liniał optyczny Enkoder + liniał optyczny Liniały optyczne Liniały optyczne

Maksymalny pobór mocy (kVA) 30 32 26 KW 16 KW

Dokładność pozycjonowania przestrzennego w osiach (wg normy VDI/DGO 
34441) (X/Y/Z w mm) 5 5 6 µm 6 µm

Dokładność pozycjonowania w poszczególnych osiach (x/y/z) 2005-05-04 2005-05-04 6 µm 6 µm

Powtarzalność pozycjonowania (mm) 0,002 0,002 4 µm 4 µm

Elektroniczna kompensacja wydłużeń cieplnych (tak/nie) Tak Tak "tak SmartMachine" "tak SmartMachine"

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

Chłodzenie przez narzędzie (standard/opcja) Opcja Opcja Opcja Opcja

Czy obrabiarka jest przystosowana do pracy "na sucho" (tak/nie) Tak Tak Tak Tak

Opcja automatyzacji - współpraca z robotem (tak/nie) Tak Tak Tak Tak

Zmieniacz palet (tak/nie) Tak Tak Opcja Opcja

Magazyn palet (tak/nie) Tak Tak Opcja Opcja

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

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

Zaopatrujemy w materiały eksploatacyjne (tak, jakie/nie) Tak Tak Tak, wszystkie Tak, wszystkie

Standardowy czas dostawy od zamówienia (dni) 6 Tygodni 6 Tygodni 8 - 12 Tyg. 8 - 12 Tyg.

ADRES ul. Kostrzyńska 36, 02-979 Warszawa al.Krakowska 81, Sękocin Nowy, 05-090 Raszyn

OSOBA DO KONTAKTU Jan Zych Grzegorz Bosak, Dyrektor sprzedaży

TELEFON/FAX 22 379 44 00 (22) 326 50 50, (22) 326 50 99

WWW/E-MAIL janzych@abplanalp.pl www.gfac.com/pl   info.pl@pl.gfac.com
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Raport - frezarki do obróbki grafitu
PRODUCENT Fabryka Obrabiarek Precyzyjnych AVIA S.A. MORI SEIKI -

PRZEDSTAWICIEL W POLSCE Fabryka Obrabiarek Precyzyjnych AVIA S.A. APX Technologie Sp. z o.o. TOS Polska

TYP MASZYNY MASZYNA DUŻA MASZYNA DUŻA MASZYNA MAŁA MASZYNA MAŁA

MODEL MASZYNY VMC 650HS 36tyś obr/min NVD4000DCG NVD1500DCG HWT D-442 CNC

Powierzchnia potrzebna do zainstalowania maszyny  
(prostokąt opisany w rzucie maszyny na podłogę) (mm x mm) 2010 x 2440 2 166 x 2 685 1935 x 1270 950x1250x2330

Waga maszyny (kg) "4200 (bez wyposażenia)" 6 740 2 500 530

Przesuw w osi x (mm) 650 600 150 400

Przesuw w osi y (mm) 540 400 150 400

Przesuw w osi z (mm) 620 400 200 200

Wielkość stołu roboczego (mm x mm) 800 x 540 700 x 450 230 x 220 500x500, 8mm T-rowki

Konstrukcja stołu (ruchomy/nieruchomy) Stół porusza się w osi x oraz y Ruchomy Ruchomy Ruchomy

Maksymalny ciężar detalu, który można położyć na stole roboczym (kg) 600 350 50 20

Maksymalna wielkość detalu, który można położyć na stole roboczym  
(długość x szerokość x wysokość  w mm) 1450 x 1080 x 600 700 x 450 230 x 220 400x400x200

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

Konstrukcja wrzeciona (elektrowrzeciono/przekładnia) Elektrowrzeciono Elektrowrzeciono Elektrowrzeciono Elektrowrzeciono

Maksymalna prędkość obrotowa wrzeciona (obroty/min) 36 000 12000/20000/30 000 24 000/40 000 300000

Posuw roboczy (m/min) "max. 25 regulacja bezstopniowa" 42 15 maks.6m/min

Szybki posuw (m/min) "max. 25we wszystkich osiach" 42 15 maks.6m/min

Maksymalna moc wrzeciona (kW) S1 26,5 / S6-40% 34,5 18,5 5,5 1

Moment obrotowy wrzeciona (Nm) S1 12 / S6-40% 15,6 78,9 11 bd.

Końcówka stożka wrzeciona (typ) HSK E50 BT40, CAT40, 
DIN40,HSK-A63 HSK-E32 ER-16

Sposób chłodzenia wrzeciona (wymuszone/samoistne) chłodzenie cieczą wymuszone wymuszone wymuszone

Odległość wrzeciona od stołu roboczego (min./max w mm) 150 / 770 100 / 500 140/340 bd.

Moc silnika głównego (KW) 26,5 18,5 5,5 1

Pojemność magazynu narzędzi (szt.) 24 20/40/60 30/60 12

Czas wymiany narzędzi (sek.) 2,8 1 1,7 bd.

Maksymalny ciężar narzędzia we wrzecionie(kg) 7 8 1 bd.

Maksymalna średnica narzędzia we wrzecionie (mm) 80 80/125 40 10

Maksymalny ciężar narzędzia do wymiany (kg) 7 8 1 bd.

Osie sterowane numerycznie (x/y/z/c/a/b) X / Y / Z X,Y,Z,a,b X,Y,Z,a,b 3

Osie jednocześnie sterowane numerycznie (x/y/z/c/a/b) X / Y / Z X,Y,Z,a,b X,Y,Z,a,b 3

Sterowanie (typ) HEIDENHAIN iTNC 530 smarT.NC Opcja Software 2 Fanuc Fanuc PC

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

Maksymalny pobór mocy (kVA) 30 27,4 12,8 2,3VA

Dokładność pozycjonowania przestrzennego w osiach (wg normy VDI/
DGO 34441) (X/Y/Z w mm) ± 0,005 0,005 0,005 <± 0,02 mm

Dokładność pozycjonowania w poszczególnych osiach (a/b/c) ± 0,005 0,003 0,003 0,003 mm

Powtarzalność pozycjonowania (mm) 0,005 0,002 0,002 <0,01 mm

Elektroniczna kompensacja wydłużeń cieplnych (tak/nie) Tak Tak Tak Nie

Możliwość obróbki grafitu (tak/nie) "Tak (płaszcz wodny wokół wrzeciona)" Tak Tak Tak

Chłodzenie przez narzędzie (standard/opcja) Cts (20bar) opcja Opcja Opcja Nie

Czy obrabiarka jest przystosowana do pracy "na sucho" (tak/nie) "Tak(system odciągu pyłu z filtracją)" Tak Tak Tak

Opcja automatyzacji - współpraca z robotem (tak/nie) Tak Tak Tak Tak

Zmieniacz palet (tak/nie) Opcja Opcja Opcja Nie

Magazyn palet (tak/nie) Opcja Opcja Opcja Nie

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

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

Zaopatrujemy w materiały eksploatacyjne (tak, jakie/nie) Na zapytanie Tak Tak Tak

Standardowy czas dostawy od zamówienia (dni) 90 - 120 2 2 70

ADRES FOP AVIA S.A. ul. Siedlecka 47, 03-768 Warszawa APX Technologie Sp. z o.o. TOS Polska

OSOBA DO KONTAKTU Robert Nagraba Kierownik sprzedaży krajowej - Monika Knap

TELEFON/FAX (+48) 22 818 62 11/(+48) 22 818 29 54 22 759 62 00 tel. (22) 851 95 15,  
fax (22) 851 95 16

WWW/E-MAIL www.avia.com.pl/market@via.com.pl apx@apx.pl www.tospolska.pl  
tospolska@tospolska.pl
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Raport - frezarki do obróbki grafitu
PRODUCENT Sure First CNC MAKINO

PRZEDSTAWICIEL W POLSCE Jazon Sp. z o.o. MAKINO

TYP MASZYNY MASZYNA DUŻA MASZYNA MAŁA MASZYNA DUŻA MASZYNA MAŁA

MODEL MASZYNY CM1065G EM-321G V77 graphite V22 graphite

Powierzchnia potrzebna do zainstalowania maszyny (prostokąt opisany  
w rzucie maszyny na podłogę) (mm x mm) 2800x2400 1100x900 3700x3000 1500x2000

Waga maszyny (kg) 7500 1000 16 000 4 200

Przesuw w osi x (mm) 1000 300 1 200 320

Przesuw w osi y (mm) 600 200 700 280

Przesuw w osi z (mm) 500 100 640 300

Wielkość stołu roboczego (mm x mm) 1200x600 400x240 1400x700 450x350

Konstrukcja stołu (ruchomy/nieruchomy) Ruchomy Ruchomy Ruchomy w osi Y Ruchomy w osi Y

Maksymalny ciężar detalu, który można położyć na stole roboczym (kg) 300 50 2500 100

Maksymalna wielkość detalu, który można położyć na stole roboczym  
(długość x szerokość x wysokość w mm) - - 1400x700x550 450x475x200

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

Konstrukcja wrzeciona (elektrowrzeciono/przekładnia) Elektrowrzeciono Przekładnia Elektrowrzeciono Elektrowrzeciono

Maksymalna prędkość obrotowa wrzeciona (obroty/min) 30000 30000 20.000 (30. 000) 40.000

Posuw roboczy (m/min) 1-10 1-5 0,001 - 20 0,001 - 10

Szybki posuw (m/min) 24 5 20 20

Maksymalna moc wrzeciona (kW) 7,5 1,5 18,5/15 8,4 (stały)

Moment obrotowy wrzeciona (Nm) - - 95,5 max -

Końcówka stożka wrzeciona (typ) HSK-E40 RE-16 7/24 No.40 (lub HSK-A63) HSK-E32

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

Odległość wrzeciona od stołu roboczego (min./max w mm) 150-650 100x300 250-900 150-450

Moc silnika głównego (kW) 7,5 1,5 - -

Pojemność magazynu narzędzi (szt.) 24 24 20 (30,80) 15 (30,60)

Czas wymiany narzędzi (sek.) 3 3 5 4

Maksymalny ciężar narzędzia we wrzecionie(kg) 1 0,5 - -

Maksymalna średnica narzędzia we wrzecionie (mm) 20 4 120 26

Maksymalny ciężar narzędzia do wymiany (kg) 1 0,5 8 0,5

Osie sterowane numerycznie (x/y/z/c/a/b) x/y/x/c x/y/x/c X/Y/Z (4 i 5 oś opcja) X/Y/Z (4 i 5 oś opcja)

Osie jednocześnie sterowane numerycznie (x/y/z/c/a/b) x/y/x/c x/y/x/c X/Y/Z (4 i 5 oś opcja) X/Y/Z (4 i 5 oś opcja)

Sterowanie (typ) Fanuc/PC-based/Simens/ PC-based PRO5 (Fanuc 310i) PRO5 (Fanuc 310i)

Element pomiarowy przemieszczania (enkoder/liniał optyczny) Enkoder lub liniał optyczny Enkoder lub liniał optyczny Liniały 0,05 µm Liniały 0,05 µm

Maksymalny pobór mocy (kVA) 20 5 52 18

Dokładność pozycjonowania przestrzennego w osiach (wg normy VDI/DGO 
34441) (X/Y/Z w mm) 0,001 0,001 1,5 µm 1,5 µm 

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

Powtarzalność pozycjonowania (mm) 0,001 0,001 1,0 µm 1,0 µm 

Elektroniczna kompensacja wydłużeń cieplnych (tak/nie) Nie Nie Tak Tak

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

Chłodzenie przez narzędzie (standard/opcja) Opcja Opcja Standard Standard

Czy obrabiarka jest przystosowana do pracy "na sucho" (tak/nie) Tak Tak Tak Tak

Opcja automatyzacji - współpraca z robotem (tak/nie) Nie Nie Tak Tak

Zmieniacz palet (tak/nie) Opcja Opcja Tak Tak

Magazyn palet (tak/nie) Opcja Opcja Tak Tak

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

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

Zaopatrujemy w materiały eksploatacyjne (tak, jakie/nie) Tak Tak Tak Tak

Standardowy czas dostawy od zamówienia (dni) 60 60 150 120

ADRES ul. Wysockiego 164 A;15-161 Białystok Ul. Osmańczyka 12/112, 01-494 Warszwa

OSOBA DO KONTAKTU Zdzidsław Stefanowicz Daniel Kustrzepa

TELEFON/FAX 85,7436431 664 740 741/ 022 521 29 83

WWW/E-MAIL obrabiarki@jazon.com.pl www.makino.sk; kustrzepa@makino.sk
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Raport - frezarki do obróbki grafitu
PRODUCENT CHMER exeron ® GmbH

PRZEDSTAWICIEL W POLSCE MDT Sp. z o.o. ROMATEX Tadeusz Matyjek

TYP MASZYNY MASZYNA DUŻA MASZYNA MAŁA MASZYNA DUŻA MASZYNA MAŁA

MODEL MASZYNY HE 43 GT HE 86 GT HSC 600(HSC 600/5) HSC 300,(HSC 300/5)

Powierzchnia potrzebna do zainstalowania maszyny (prostokąt opisany w 
rzucie maszyny na podłogę) (mm x mm) 3000 x 2500 3020 x 2865 2200 x 2400 2200 x 2200(2300 x 2500)

Waga maszyny (kg) 2680 7500 7000 4000

Przesuw w osi x (mm) 400 800 650 480

Przesuw w osi y (mm) 300 600 550 340

Przesuw w osi z (mm) 200 400 400 355

Wielkość stołu roboczego (mm x mm) 500 x 400 850 x 600 530 x 900(Ø 410) 470 x 400(Ø 100)

Konstrukcja stołu (ruchomy/nieruchomy) Ruchomy Ruchomy Ruchomy w Y Ruchomy w Y

Maksymalny ciężar detalu, który można połozyc na stole roboczym (kg) 200 800 300/800(200) 150/500(10/25)

Maksymalna wielkość detalu, który można położyć na stole roboczym  
(długość x szerokość x wyskość  w mm) - - - - 

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

Konstrukcja wrzeciona (elektrowrzeciono/przekładnia) Elektrowrzeciono Elektrowrzeciono Elektrowrzeciono Elektrowrzeciono

Maksymalna prędkość obrotowa wrzeciona (obroty/min) 30 000 30 000 42000 42000

Posuw roboczy (m/min) 10 10 max 50 max 30

Szybki posuw (m/min) 15 30 max 50 max 30

Maksymalna moc wrzeciona (KW) 4 15 13 13

Moment obrotowy wrzeciona (Nm) - - 9 9

Końcówka stożka wrzeciona (typ) Opcja Opcja HSK 40 E HSK 40 E

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

Odległość wrzeciona od stołu roboczego (min./max w mm) 100-300 160-560 max 600 max 495(max 280)

Moc silnika głównego (KW) 4 15 10 10

Pojemność magazynu narzędzi (szt.) 12 16 30 albo 60 albo 90 16 albo 40

Czas wymiany narzędzi ( sek.) - - 15 15

Maksymalny ciężar narzędzia we wrzecionie(kg) - - - - 

Maksymalna średnica narzędzia we wrzecionie (mm) 25 25 16 16

Maksymalny ciężar narzędzia do wymiany (kg) - - 1 1

Osie sterowane numerycznie (x/y/z/c/a/b) x,y,z,a,c x,y,z,a,c x/y/z (x/y/z/c/a) x/y/z (x/y/z/c/a)

Osie jednocześnie sterowane numerycznie (x/y/z/c/a/b) x,y,z,a,c x,y,z,a,c x/y/z (x/y/z/c/a) x/y/z (x/y/z/c/a)

Sterowanie (typ) GENTEC / Heidenhain GENTEC / Heidenhain Heidenhain iTNC530 Heidenhain iTNC530

Element pomiarowy przemieszczania (enkoder/liniał optyczny) Opcja Opcja Liniały optyczne Liniały optyczne

Maksymalny pobór mocy (kVA) 11 30 24(39) 16

Dokładność pozycjonowania przestrzennego w osiach (wg normy VDI/DGO 
34441) (X/Y/Z w mm) 0,005 0,005 plus/minus 0,002 plus/minus 0,002

Dokładność pozycjonowania w poszczególnych osiach (a/b/c) - - plus/minus 5 sek plus/minus 7,5 sek

Powtarzalność pozycjonowania (mm) 0,003 0,003 - -

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

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

Chłodzenie przez narzędzie (standard/opcja) Opcja Opcja Nie Nie

Czy obrabiarka jest przystosowana do pracy "na sucho" (tak/nie) Tak Tak Tak Tak

Opcja automatyzacji - współpraca z robotem (tak/nie) Tak Tak Tak Tak

Zmieniacz palet (tak/nie) Opcja Opcja Tak Tak

Magazyn palet (tak/nie) Opcja Opcja Tak Tak

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

Skład części zamiennych na rynku polskim (tak/nie) Tak Tak nie (bo natychmiast z Niemiec)

Zaopatrujemy w materiały eksploatacyjne (tak, jakie/nie) Tak Tak Wszystko na życzenie jw. Wszystko na życzenie jw.

Standardowy czas dostawy od zamówienia (dni) - - 90 90

ADRES ul. Augustówka 1, 02-981 Warszawa ul. Wałbrzyska 11, 02-739 Warszawa

OSOBA DO KONTAKTU Michał Wadowski Robert Matyjek (tel. 601382209), Tomasz Wójtowicz (tel. 601095018)

TELEFON/FAX 22 842 95 66 022 549 91 31 lub 022 549 91 32/022 549 91 34

WWW/E-MAIL www.mdt.net.pl/info@mdt.net.pl www.romatex.pl/romatex@romatex.pl



N
F NUMER 01 (46) 2011FORUM NARZĘDZIOWE OBERON

12

Frezarki CHMER serii HE charakteryzują się prostotą  
i bezpretensjonalnością, typową dla produktów z Tajwanu. 
Sztywność wymaganą przy obróbce szybkoobrotowej 
HSM materiałów twardych zapewnia masywna, portalowa 
konstrukcja w postaci jednolitych odlewów z żeliwa Meehanite. 
Przekładnie śrubowe toczne HIWIN klasy C1 zapewniają trwałość  
i niezawodność pracy w długim okresie eksploatacji obrabiarki. 
Przesuwy w osiach realizowane są na prowadnicach tocznych 
wałeczkowych produkcji NSK. Pomiar położenia odbywa się za 
pomocą liniałów optycznych Heidenhain. Stosowane w budowie 
obrabiarki elektrowrzeciona produkcji tajwańskiej Theta cechują 
się wysokimi parametrami roboczymi oraz niezawodnością. Całości 
dopełnia układ sterowania GENTEC M4F przeznaczony specjalnie 
do obróbki szybkoobrotowej HSM. Opcjonalnie producent stosuje 
również sterowanie Heidenhain iTNC 530 mając na uwadze 
wymagania i przyzwyczajenia użytkowników w Europie.

Najbardziej interesującą cechą frezarek CHMER serii HE jest 
układ neutralizacji grafitu w postaci kurtyny olejowej. Zamiast 
stosować kosztowne i zajmujące dużo miejsca instalacje odciągające 
pył, konstruktorzy CHMER zastosowali płaszcz olejowy wokół 
wrzeciona, który spłukuje pył powstający w czasie obróbki. Wnętrze 
przestrzeni roboczej jest szczelnie zamknięte przed przenikaniem 
zanieczyszczeń, a ściekający olej po oddzieleniu grubszych wiórów 
na specjalnym sicie jest przepuszczany przez układ papierowych 
filtrów. Filtry są identyczne, jak te stosowane w elektrodrążarkach 
wgłębnych. Przeciętnie wymienienia się je co 2-3 miesiące, zależnie 
od natężenia prac. Jednostka filtrująca wymaga zapewnienia 
dodatkowej przestrzeni w pobliżu maszyny o polu 900 x 400 
mm. W przypadku obróbki metali zamiast kurtyny, olej podawany 

jest przez dysze w celu zapewnienia chłodzenia powierzchni  
w czasie obróbki. Rozwiązanie to cechuje duża uniwersalność, gdyż 
obrabiany na mokro grafit nie pyli się. Ponadto w celu przejścia  
z obróbki grafitu np. na miedź wymagane jest jedynie przełączanie 
trybu podawania oleju – z kurtyny na dyszę. W obrabiarce nie 
stosuje się chłodziwa na bazie emulsji co wyklucza uszkodzenie 
na skutek zalania chłodziwem nieuprzątniętych pozostałości 
grafitu. Podsumowując jest to rozwiązanie proste, niezawodne i co 
najważniejsze stosowane od wielu lat w praktyce również w Polsce.

Warto również zwrócić uwagę, iż dzięki umiejętnemu 
zarządzaniu i nowoczesnej organizacji przedsiębiorstwa CHMER 
oferuje frezarki HE w konkurencyjnych cenach, jeśli porównać je 
z analogicznymi rozwiązaniami z Niemiec, czy Japonii. W Polsce 
dostępny jest autoryzowany serwis prowadzony przez importera 
– MDT Sp. z o.o. www.mdt.net.pl

Na zdjęciu - Ekspozycja obrabiarek CHMER - MACH-TOOL, Poznań 
2010

MDT Sp. z o.o.
Ul. Augustówka 1, 02-981 Warszawa

Tel. +48 22 842 95 66
www.mdt.net.pl



F
N

NUMER 01 (46) 2011 FORUM NARZĘDZIOWE OBERON

13

EVERISING od 1982 roku specjalizuje się w przecinarkach taśmowych 
oraz piłach cyrkulacyjnych. Od początku istnienia, priorytetami firmy są 
“wysoka jakość, innowacje i wiodąca technologia”. Produkty posiadają 
znak CE, zakład certyfikowany jest według standardów ISO 9001. Firma 
podkreśla swoje przywiązanie do wysokiej jakości, serwisu i produkcji 
po rozsądnych cenach, wspierając w ten sposób klientów w marszu ku 
lepszej i pewniejszej przyszłości.

Firma produkuje:
•	 automatyczne przecinarki taśmowe
•	 półautomatyczne przecinarki taśmowe
•	 przecinarki taśmowe do cięcia pod kątem
•	 przecinarki pionowe do cięcia płyt i bloków
•	 wysokowydajne piły cyrkulacyjne

EVERISING MACHINE CO.
 No.1, Jingke 1st Road, Nantun District, Taichung 408, TAIWAN R.O.C.

Tel:+886-4-23505300•23593178; Fax:+886-4-23505420•23593410 
E-mail: evrs@everising.com.tw ; Web Site:  http://www.everising.com

Przedstawicielstwo w Polsce:
TML Technologie

ul. Mała Dworcowa 8A; 83 - 400 Kościerzyna
kom. 501 897 919

e-mail: office@tml-technologie.pl   www.tml-technologie.pl

Piły cyrkulacyjne i przecinarki

 SUROWCE
MASZYNY

WTRYSKOWNIE DO WYNAJĘCIA
KONFERENCJE

22-24.03.2011, Poznań
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Porównanie urządzeń FDM
W ubiegłym numerze (dostępnym do bezpłatnego pobrania na 

stronach internetowych Forum Narzędziowego OBERON®) starałem 
się opisać i porównać możliwości trzynastu wybranych urządzeń 3DP. 
W tym numerze przedstawiam raport o urządzeniach Fused Deposi-
tion Modeling (FDM). O różnicach pomiędzy wymienianymi metoda-
mi pisałem w numerze 3/2010 FN OBERON®.

Choć metoda porównania pozostała niezmienna, dywersyfikacja 
modeli FDM w sposób znaczący utrudnia ich miarodajne porównanie. 
Z jednej strony w szranki turnieju staje bowiem prawdziwy kombajn – 
FORTUS 900mc ważący ponad 3 tony, a z drugiej strony mamy takiego 
„maluszka” jak MakerBot, który waży całe 5… kilogramów. Łatwo za-
uważyć, iż mamy więc (patrząc kategoriami samochodowymi) ciągnik 
z naczepą i malucha. Czemu je porównywać ze sobą? Postanowiłem 
zestawić je z tego prostego powodu, że pomimo wyraźnych czterech 
klas urządzeń (hobbystyczna, półprofesjonalna, profesjonalna i eks-
percka) w teście, zawarte są tam WSZYSTKIE urządzenia FDM możli-
we do zakupienia. Fakt, iż jedno z nich musimy sobie sami złożyć wg 
instrukcji, a pozostałe do instalacji wymagają specjalistycznej pomocy  
z zewnątrz, sprawia że całe porównanie nabiera rumieńców i dociera 
do naprawdę szerokiego grona potencjalnych odbiorców.

Na potrzeby porównania określone zostały parametry i osiągi 
techniczne urządzeń, którymi są:

•	 technologia – czyli rodzaj techniki wykorzystywanej przez urzą-
dzenie;

•	 producent – podmiot odpowiedzialny za produkcję;
•	 model – czyli typ urządzenia ułatwiający jego identyfikację;
•	 cena – podana w polskich nowych, przeliczona z kursów euro, 

funta szterlinga i dolara amerykańskiego na podany dzień;
•	 grubość warstwy – podany w milimetrach przedział wartości lub 

wartości, które przyjmuje grubość pojedynczej warstwy modelu;
•	 maksymalne wymiary modelu – modelowany w danym urządze-

niu detal musi „zmieścić” się w określonym przez ww. wymiary 
prostopadłościanie (jakkolwiek modele można dzielić, a później 
kleić, lub składać, to zmieszczenie się w podanych ramach gwa-
rantuje zachowanie integralności modelu);

•	 sposób usuwania materiału podporowego – czyli sposób w jaki 
producent rozwiązał często kłopotliwą i żmudną dla użytkowni-
ka czynność usuwanie materiału podporowego koniecznego do 
wzniesienia modelu;

•	 rozdzielczość – podana w dpi (ang. dots per inch – dosłownie: 
liczba „kropek” na cal stosowana zamiennie z ppi – ang. pixels 
per inch) liczba pikseli na cal;

•	 kolor – czy dostępna jest możliwość tworzenia kolorowych mo-
deli na oferowanym przez producenta urządzeniu (w nawiasie 
podane są, jeśli dostępne, liczba kolorów czy też rodzaj palety 
barwnej);

•	 wymiary – podane w milimetrach wymiary urządzenia – para-
metr istotny przy planowaniu miejsca pod produkcję oraz przy 
planowaniu ścieżek transportowych w przedsiębiorstwie;

•	 waga – podana w kilogramach masa urządzenia i kolejny nieba-
gatelny przy planowaniu zakupów czynnik;

Wymienione powyżej kryteria posłużyły za nazwy funkcji w przed-
stawionej dalej tabeli. Jakkolwiek nie wszystkie parametry można za-
kwalifikować jako mierzalne (np. „Producent”), poniżej prezentowana 
jest tablica (Tablica 1.) prezentująca zestawienie parametrów i najko-

rzystniejszych wartości (ustalonych w myśl wolnorynkowego prawa, 
iż kupujący pragnie dostać jak najwięcej, za jak najmniejszą cenę).

Tablica 1. Potencjalnie najbardziej pożądane wartości funkcji poszczegól-
nych parametrów urządzeń RP przedstawionych w zestawieniu (opraco-
wanie własne).

Parametr Wartość Kryterium
Technologia Nie dotyczy brak

Producent Nie dotyczy brak

Model Nie dotyczy brak

Cena [PLN] (przeliczane wg kursów z dnia 
07.07.2010) min Pomocnicze

Grubość warstwy [mm] min Podstawowe

Maksymalne wymiary modelu [mm] max Podstawowe

Sposób usuwania materiału podporowego Jak najmniej 
pracochłonny Pomocnicze

Kolor Tak (max) Pomocnicze

Wymiary urządzenia [mm] min Pomocnicze

Waga [kg] min Podrzędne

Jak zostało przedstawione w powyższej tablicy, wyznaczono  
12 kryteriów, w świetle których zostały porównane urządzenia.  
W związku z subiektywnością tego podziału warto przybliżyć powód 
takiego, a nie innego przyporządkowania kryteriów:

•	 technologia, producent i model – znaczenie miałyby przy porów-
nywaniu np.: serwisu urządzeń danego producenta, oraz atrak-
cyjności ofert poszczególnych dealerów;

•	 cena – pomocnicze – jakkolwiek jeden z ważniejszych parame-
trów, nie jest tym „najistotniejszym” i nie należałoby mu podpo-
rządkowywać inwestycji w maszynę, która będzie pracować na 
siebie przez dłuższy czas;

•	 grubość warstwy – podstawowe – parametr mający bezpośred-
nie przełożenie tak na jakość (wprost proporcjonalny) jak i czas 
powstawania (odwrotnie proporcjonalny) tworzonego modelu;

•	 maksymalne wymiary modelu – podstawowe – parametr (wprost 
proporcjonalny) decydujący o oszczędności czasu (możliwość 
druku kilku modeli na jednej platformie);

•	 sposób usuwania materiału podporowego – pomocnicze – jest to 
atut dla osób, którym zależy na jak najszybszym i/lub jak najła-
twiejszym wyprodukowaniu modelu, byłby podrzędnym, gdyby 
nie fakt, że podczas ręcznego usuwania podpór, czasami może 
dochodzić do uszkodzenia modelu - czyli zjawiska zgoła niepo-
żądanego;

•	 kolor – pomocnicze – choć większość jednobarwnych modeli 
można pomalować osobno, faktem jest, że integracja procesów 
„druku” i „malowania” w jeden: „druk w kolorze” staje się dodat-
kowym atutem pozwalającym oszczędzić czas, jednakże nie jest 
to powód, dla którego dokonuje się zakupu urządzenia RP;

•	 wymiary – pomocnicze – istotne kryterium dla małych przed-
siębiorstw, klientów indywidualnych i wszystkich tych, których 
kusi możliwość „ustawienia sobie” urządzenia RP na biurku  
(np.: architektów);

Zwrócić należy uwagę na wzajemnie znoszące się potencjalnie 
najbardziej pożądane wartości parametrów „Maksymalne wymiary 

ciąg dalszy na stronie 16 i 17
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Wyniki zestawienia drukarek „Vilis FDM” – kryterium ceny

W tym akapicie nawet nie ma miejsca na większe dywagacje, bo-
wiem tą konkurencję wygrywa o kilka „zer” (z tyłu) MakerBot. Jego 
wady to oczywiście dokładność, kilka ograniczeń technologicznych 
(więcej o nich na stronach producenta) oraz małe maksymalne wy-
miary modelu. Co prawda te ostatnie można zwiększyć albo poprzez 
modyfikację urządzenia (rozwiązanie dla majsterkowiczów) albo 
dzieląc żądany model na mniejsze podmodele, które następnie na-
leży skleić/w inny sposób połączyć w całość (rozwiązanie dla mode-
larzy)… jak widać po długości zdania, może to być zadanie zarówno 
uciążliwe, jak czasochłonne. Czy więc w ogóle warto? Prawdą jest, że 
urządzenie trzeba  samemu złożyć ale czy przy odpowiednim podej-
ściu nie jest to właśnie jego zaleta? Poznając budowę czegokolwiek, 
zdobywamy cenną wiedzę i razem z nią pewność siebie w zakresie 
danego tematu, a to przecież każdy z nas lubi. Po raz kolejny wspo-
mnę o cenie. Cena ta sprawia, że urządzenie znajduje się zarówno  
w zasięgu studentów, jak i osób, które dzięki swemu doświadczeniu 
wolą ostrożniej witać się z nowinkami i nie inwestować całych fortun 
na starcie przedsięwzięcia. Czy warto? Stosunek satysfakcji do za-
inwestowanych pieniędzy wydaje się usprawiedliwiać mankamenty 
wymienione powyżej.

Tablica 2. Zestawienie urządzeń FDM (opracowanie własne na podst. materiałów promocyjnych firm (kolejność alfabetyczna) Dimension, Stratasys

Technologia FDM FDM FDM FDM FDM FDM FDM FDM FDM

Producent Dimension 
(Stratasys)

Dimension 
(Stratasys)

Dimension 
(Stratasys)

Dimension 
(Stratasys)

Dimension 
(Stratasys)

FORTUS 
(Stratasys)

FORTUS 
(Stratasys)

FORTUS 
(Stratasys)

MakerBot 
Industries

Model uPrint uPrint Plus BST 1200es SST 1200es Elite 360mc 400mc 900mc MakerBot

Liczba rzymska w zesta-
wieniu I II III IV V VI VII VIII IX

Cena [PLN] (przeliczane wg 
kursu z dnia 07.07.2010) ~51000 ~66000 ~78000 ~93000 ~102000

brak danych
(wyższa od 
Dimension 

Elite)

brak danych
(wyższa od 
Dimension 

Elite)

brak danych
(wyższa od 
Dimension 

Elite)
~3900

Grubość warstwy [mm] 0,254 0,254 i 
0,330

0,254 i 
0,330

0,254 i 
0,330 0,178 i 0,254

0,127 0,178 
0,254 i 
0,330

0,127 0,178 
0,254 i 
0,330

0,178 0,254 i 
0,330 0,330

Maksymalne wymiary mo-
delu [mm]

203x152x
52

203x203
x152

254x254
x305

254x254
x305

203x203
x305

355x254
x254

355x254
x254

914,4x609,6
x914,4
(dwie 

przestrzenie 
robocze)

96x108
x115

Sposób usuwania materiału 
podporowego

Wodo-
rozpusz-

czalny

Wodo-
rozpusz-

czalny
Odłamy-

walny
Wodo-

rozpusz-
czalny

Wodo-
rozpusz-

czalny

Wodo-
rozpusz-

czalny

Wodo-
rozpusz-

czalny

Wodo-
rozpusz-

czalny
Odłamy-

walny 

Kolor Nie Tak (w zależności od zastosowanego materiału)

Wymiary urządzenia [mm]
635x660

x800 
/635x660

x953

635x660
x800 

/635x660
x953

838x737
x1143

838x737
x1143

686x914
x1041

1281x895
x1962

1281x895
x1962

2772x1683
x2281

300x300
x410

Waga [kg] 76/94 76/94 148 148 136 687 687 3287 5

modelu” i „Wymiary urządzenia”. Uzasadnione jest to faktem, iż każdy 
użytkownik pragnie zawsze mieć maksimum korzyści przy minimum 
poniesionych kosztów. W tym przypadku korzyściami są maksymalnie 
osiągalne gabaryty modelu, a kosztami przestrzeń, która urządzenie 
zajmie. W myśl powyższych zasad porównane zostało dziewięć urzą-

dzeń FDM, wyniki którego oto porównania prezentowane są w poniż-
szej tabeli (Tablica 2.). Kolorem zielonym (tradycyjnie już) zaznaczone 
zostały „najkorzystniejsze” parametry w każdej z kategorii, podczas 
gdy „najmniej korzystne” zostały zaznaczone kolorem czerwonym.

Fot. 1. MakerBot gotowy do pracy [źródło: zdjęcie producenta]
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Wyniki zestawienia drukarek „Qualitas FDM” – kryterium ja-
kości wyrobu

Fot. 2. FORTUS 400mc w pełnej krasie [źródło: zdjęcie producenta]
Jakość. To słowo powtarzane nieraz, jak mantrę, słychać we 

wszystkich narzędziowniach i nie tylko. Ustępuje ono częstotliwo-
ścią powtarzania tylko słowu „cena”. Wiadomo, że każdy chciałby jak 
najlepszy produkt. Pytanie brzmi, ile jesteśmy w stanie za tę jakość 
zapłacić.

Załóżmy jednak, że dysponujemy pokaźną sumą pieniędzy  
i mamy chęć zainwestować je w coś naprawdę dobrego w dziedzinie 
FDM. Odpowiedzią jest jedno słowo. FORTUS. W powyższych mo-
delach warto zwrócić baczną uwagę na parametr „wymiary komory 
roboczej”. Większość bowiem modeli Stratasys ma możliwość roz-
szerzenia jej, jak również uzupełnienia urządzenia o dodatkowe za-
sobniki materiału budulcowego. MakerBot nie pozostaje im dłużny, 
bo choć fabryczny parametr może wydawać się mało imponujący, 
tak fakt, że elektronika spokojnie poradzi sobie z obsługą większej 
powierzchni roboczej, każe optymistycznie patrzeć w przyszłość 
tego projektu. 

Zadać można pytanie, którą maszynę z zaprezentowanych wy-
brać, bo w końcu wachlarz możliwości jest naprawdę szeroki. Odpo-
wiedź na to pytanie zależna jednak będzie zarówno od zastosowania 
maszyny, jak i zastosowania części na niej wytwarzanych. I tak ktoś, 
kto oczekuje najwyższej jakości, powinien zwrócić swą uwagę na 
modele Dimension Elite, oraz „FORTUS’y”.

Wyniki zestawienia drukarek „China FDM”…

…czyli dla wszystkich tych którzy nad radość z „wydrukowania” 
jednego modelu przedkładają możliwości produkcyjne Chińskiej Re-
publiki Ludowej.

Ponownie wyboru możemy dokonać dla skali mikro jak i makro, 

stąd też dwóch zwycięzców w tej kategorii. Tańszym rozwiązaniem 

dla niewielkich modeli jest MakerBot. Wyposażony w zautomatyzo-
waną platformę wznoszącą umożliwia produkcję modeli dopóki nie 
skończy się materiał budulcowy (bądź miejsce na modele w pomiesz-
czeniu…). 

Dla dużych modeli, od których oczekujemy nie tylko estetyczne-
go wyglądu ale również bycia gotowym do pracy zaraz po wyjęciu 
z komory roboczej idealnym rozwiązaniem jest FORTUS 900mc. Ten 
prawdziwy tytan góruje nad wszystkimi urządzeniami z tego porów-
nania nie tylko (niestety) ceną i gabarytami ale przede wszystkim  
i pojemnością komory roboczej... Dzięki zastosowaniu reeingineerin-
gu w procesie projektowania, urządzenie to oferuje jedną z najwyż-
szych powtarzalności i wydajności.

Jak łatwo ocenić, oba urządzenia oferują nam potencjał produk-
cyjny Chin w zasięgu ręki – tak na biurku, jak i w narzędziowni.

Rys.1. Czyżby takie znaki stały się wkrótce niezbędne? [źródło: http://
www.tomorrowstrends.com/2006/11/warning-signs-from-the-future.
html]

Warto, przed podjęciem decyzji o wyborze urządzenia przybliżyć 
główne wady i zalety modeli wykonanych metodą FDM. Co rzuca się 
w oczy oglądając model to linie podziałowe – mniejsze lub większe  
(w zależności od klasy maszyny) lecz występujące. Faktem jest jed-
nak, że dzięki odpowiedniej „manipulacji” ustawieniami urządzenia 
(temperatura, „posuw” głowicy uplastyczniającej) możemy zwięk-
szyć nie tylko estetykę modelu, ale również jego parametry me-
chaniczne, już i tak wysokie w porównaniu do modeli wykonanych  
w 3DP i SLA. Z kolei dzięki oprogramowaniu możliwe jest takie rozło-
żenie miejsc zerwania nici, by nie były one aż tak widoczne. Możnaby 
na siłę „doczepić” się do ograniczonej liczby kolorów uzależnioną od 
stosowanego tworzywa, z którego wykonana jest „nić” i najczęściej 
„jednokolorowość” modelu… ale czy na pewno? Wybór tworzyw 
sztucznych jest naprawdę bogaty (w tym nawet świecące w ciemno-
ści), a detale produkowane na wtryskarkach, w większości również 
jednobarwne, podlegają i tak dalszemu malowaniu.

Na zakończenie pozwolę sobie mieć nadzieję, że nawet jeśli mój 
artykuł nie pomógł podjąć decyzji, co do wyboru maszyny, to wzbo-
gacił wiedzę techniczną, Szanownych Czytelników, oraz zachęcił do, 
już na własną rękę, śledzenia informacji o technologiach RP, które 
(zarówno dosłownie jak i w przenośni) budują naszą przyszłość. Pi-
sząc o przyszłości i drukowaniu w trzech wymiarach, przychodzi mi 
na myśl opowiadanie z „Bajek robotów” Stanisława Lema o samo-
replikującej się maszynie… czyżby przyszło nam tego doczekać?

Jan Dyrda
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Walcarki do gwintów: PEE-WEE® - UPW® - WANDERER® - SENY®

Narzędzia do gwintowania
PEE-WEE Kaltwalz - und Rohrbearbeitungsmaschinen GmbH - Industriestraße 9 - D-65582 Diez / Germany

Phone: 0049 (0) 64 32 / 95 27-0 - Fax: 0049 (0) 64 32 / 95 27-25 Email: info@pee - wee.de - Web: www.pee-wee.de

Przedstawicielstwo w Polsce:

ITT-Technika, ul. Nowowiejska 29; PL-63-233 Góra/k. Jarocina
Kom.: +48 602 609 059

www.itt-technika.pl; E-mail: itt@itt-technika.pl

TECHNOLOGIA Z TRADYCJĄ

UPW walcarki CNC 
siła walcowania 

10t-80t

UPW walcarki 
standardowe 

siła walcowania 
10t-80t

3 UPW – walcarki 
3 –walcowe dla 
detali typu rura
siła walcowania 

3t-60t

SENY szlifierki UPW – narzędzia

KLUCZ DO STALI

400 € *

*cena netto, wersja jednostanowiskowa 

do wyczerpania zapasów

• 60.000 gatunków stali

• normy z 300 hut

• skład chemiczny

• parametry obróbki cieplnej

• odpowiedniki gatunków z 23 krajów

To wszystko na jednej płycie CD!

OBERON ® Robert Dyrda
88-100 Inowrocław, ul. Cicha 15
tel. (52) 35 424 00, fax (52) 35 424 01
www.oberon.pl    oberon@oberon.pl



Agie Charmilles Sp. z o.o. 
al. Krakowska 81, Sękocin Nowy 
05-090 Raszyn k. Warszawy

Tel: +48 22 326 50 50   Fax: +48 22 326 50 99
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Na ostrza narzędzi skrawających w ok. 50% zastosowanie mają 
węgliki spiekane, a w ok. 40% stal szybkotnąca. Z wymienionymi 
grupami materiałów narzędziowych w wielu przypadkach skutecznie 
konkurują materiały ceramiczne (w tym supertwarde), których sto-
sowanie sięga 10 % narzędzi [1].

Wymagania stawiane idealnemu materiałowi narzędziowemu są 
następujące [2]:

•	 wysoka twardość, także w wysokich temperaturach, sprzyjają-
ca dobrej odporności na zużywanie ścierne,

•	 małe rozmiary ziaren pozwalające na uzyskanie ostrej krawę-
dzi skrawającej,

•	 dobra ciągliwość (wysoka wytrzymałość na rozerwanie i od-
porność na kruche pękanie), pozwalająca na utrzymanie ostrej 
krawędzi skrawającej bez wykruszeń pod działaniem siły skra-
wania,

•	 dobra przewodność cieplna, pozwalająca na odprowadzenie 
ciepła ze strefy skrawania,

•	 stabilność cieplna, pozwalająca na utrzymanie właściwości fi-
zycznych w temperaturze skrawania,

•	 niskie powinowactwo chemiczne lub reaktywność względem 
obrabianego materiału.

Nie istnieje materiał narzędziowy, który spełnia wszystkie wyma-
gania stawiane materiałowi idealnemu. Zwykle ze wzrostem twardo-
ści (odporności na zużywanie ścierne) maleje ciągliwość (odporność 
na kruche pękanie). Stopień ważności powyższych wymagań jest 
zależny od konkretnego przypadku obróbki.

Bardzo duży wpływ na osiągi techniczne narzędzi i ich efektyw-
ność ekonomiczną wywierają powłoki odporne na zużywanie. Coraz 
częściej stosowane jest nanoszenie powłok na ceramikę narzędzio-
wą i materiały supertwarde, co pozwala zwiększyć okres trwałości 
ostrza o 30 do 40%. Powłoki nanoszone metodą PVD, obok speł-
niania podobnej roli jak w przypadku powłok nanoszonych na wę-
gliki spiekane (wysoka odporność na zużywanie, izolacja termiczna, 
niski współczynnik tarcia), zmniejszają skłonność do powstawania 
pęknięć lub wykruszeń, co jest szczególnie istotne w obróbce prze-
rywanej [3].

W Instytucie Zaawansowanych Technologii Wytwarzania (IZTW) 
rozwijane są narzędzia skrawające z ostrzami z materiałów ceramicz-
nych, w tym powlekanych (rys. 1 i 2). Płytki skrawające wykonywane 
są jako standardowe (tablica 1) do mocowania w typowych opraw-
kach narzędziowych i jako specjalne do szczególnych zastosowań.

Rys. 1. Płytki skrawające IZTW z ostrzami z materiałów ceramicznych (a)  
i przykład jednej z ich wersji specjalnych do frezowania gładkościowego (b)

Rys. 2. Przykład powłoki PVD na ceramicznej płytce skrawającej (a)
i wpływ powłok na trwałość ostrzy z ceramiki TW (b) 

Płytki ceramiczne gat. TA (Al2O3) zaleca się do toczenia żeliwa 
szarego i stali węglowej normalizowanej lub utwardzonej do 300 HB, 
a z powłokami PVD do obróbki ww. materiałów przy ich gorszej skra-
walności. Płytki gat. TAZ (Al2O3 + ZrO2) mogą być stosowane do to-
czenia i frezowania elementów ze stali węglowej i żeliwa szarego. 
Do obróbki stali ulepszonych cieplnie, o twardości 40-58 HRC nada-
ją się płytki ceramiczne gat.: TW (Al2O3 + TiC), w tym z powłokami 
PVD zwiększającymi trwałość ostrzy, jak i TW-N (Al2O3 + TiC + TiN), 
a także TACN, o składzie Al2O3 + ZrO2 + Ti(C,N); zalecane zarówno 
do toczenia, jak i frezowania. W IZTW wykonywane są również ostrza  
z polikrystalicznego regularnego azotku boru (PCBN) do obróbki stali  
o twardości najczęściej 52-68 HRC (ostrza mogą być powlekane).

Tablica 1. Standardowe płytki wieloostrzowe wykonywane w IZTW  
z ostrzami z materiałów ceramicznych (oznaczenia wg ISO 1832:2004)

Literatura:
[1] 	 Oczoś K.E.: Kierunki zwiększania produktywności procesów 

skrawania. Mechanik, 2007, nr 5-6, 325-348.
[2]	 Lantrip J.: New Tools Needed. New cutting tool materials are 

required for new generation airframes. CTE, 2008, August, 
72,74,76-78,80-82,84.

[3]	 Premiere für die CBN-Beschichtung. Höhere Beständigkeit für 
CBN-Werkzeuge. Werkst.u.Betr., 2009, t.142, nr 3, 26.

Instytut Zaawansowanych Technologii Wytwarzania
The Institute of Advanced Manufacturing Technology

dawniej Instytut Obróbki Skrawaniem
previously Intitute of Metal Cutting

30-011 Kraków, ul. Wrocławska 37a, Poland
tel. +48 12 63 17 333, tel. dyr. +48 12 63 17 100, fax +48 12 63 39 490

www.ios.krakow.pl, ios@ios.krakow.pl

Nowoczesne materiały ceramiczne na ostrza skrawające

Symbol
Długość 

boku 
[mm]

Grubość 
płytki 
[mm]

Promień 
naroża 

[mm x 10]
Ścin - faza

SNGN; SNUN 12 04; 07 08; 12; 16; 
20; 24

T02020 
(0,20 mm x 20°);

T01020 
(0,10 mm x 20°)

TNGN; TNUN 16 04; 07 08; 12; 16

RNGN; RNUN 12 04 00

Oprac.: K. Czechowski, J. Stós, J. Wszołek; IZTW
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Jednymi z najważniejszych wydarzeń przemysłowej jesieni w Expo 
Silesia są październikowe Międzynarodowe Targi Obrabiarek, Narzędzi  
i Technologii Obróbki TOOLEX oraz listopadowe Targi Przemysłu Tworzyw 
Sztucznych i Gumy RubPlast EXPO.

Magdalena Jakóbik - Dyrektor Targów TOOLEX

TOOLEX, który od tego roku ze względu na swoją rangę zyskał 
status międzynarodowego wydarzenia targowego, odbędzie się łącznie  
z Międzynarodowymi Targami Metod i Narzędzi do Wirtualizacji Procesów 
WIRTOTECHNOLOGIA w terminie 5 – 7 października.

• Takie połączenie zostało zasugerowane przez wystawców 
obu imprez – mówi Magdalena Jakóbik, Dyrektor Projektu TOOLEX. 
WIRTOTECHNOLOGIA to jedyne w Polsce specjalistyczne targi 
dedykowane szeroko pojętemu zagadnieniu Rapid Prototyping, 
które stanowią prezentacje trendów i nowoczesnych urządzeń m. 
in. skanerów laserowych i drukarek 3D. Połączenie targów TOOLEX  
i WIRTOTECHNOLOGIA umożliwi spotkanie obu branż, dając możliwość 
nawiązania współpracy – dodaje.

• Targi TOOLEX są w tej chwili jedynym wydarzeniem dla branży 
obróbki metalu w Polsce, która odnotowuje systematyczny wzrost liczby 
wystawców, zajętej powierzchni stoisk i liczby zwiedzających. Pozytywne 
opinie od uczestników targów TOOLEX to najważniejsze dla nas 
rekomendacje i zastrzyk energii potrzebnej do ich rozwoju – kontynuuje 
Pani Magdalena.

Każdego roku na targach TOOLEX można oglądać najnowsze 
dokonania producentów obrabiarek, narzędzi, twórców technologii 
i oprzyrządowania oraz oprogramowania do obróbki. Podczas 
ubiegłorocznego wydarzenia, halę Expo Silesia odwiedziło ponad 6 tysięcy 
osób, a swoje oferty zaprezentowało ponad 350 firm z całego świata. 
Na ponad 4 tysiącach m2 powierzchni ekspozycyjnej pokazano w ruchu 
181 maszyn do obróbki metalu, o łącznej wadze 470 ton. Uwagę mediów 
przyciągały premiery maszyn i narzędzi, a także produkty uhonorowane 
medalami targów TOOLEX.

• Czwarta edycja targów TOOLEX zapowiada się bardzo obiecująco. 
Cały czas spływają do nas zgłoszenia i rezerwacje, również od firm, które 
dotychczas nie wystawiały się w Expo Silesia. Uczestnicy poprzednich 
edycji potwierdzają, że po upływie czasu są zadowoleni z kontaktów 
nawiązanych podczas targów. Jak już wcześniej wspominałam 
TOOLEX odnotowuje stały rozwój. Potwierdzeniem tego jest również 
nawiązywanie nowych form kooperacji. Obecnie podjęliśmy współpracę z 
organizatorem targów TIMTOS w Taipei – organizacją TAITRA, a wsparcie 
ze strony magazynu 4metal zostało rozszerzone o nowe aspekty  
i działania – mówi Magdalena Jakóbik.

Targi Przemysłu Tworzyw Sztucznych i Gumy RubPlast EXPO 
2011, które odbędą się w terminie 16 – 18 listopada, będą okazją do 
prezentacji szerokiego spektrum maszyn i urządzeń dla przetwórstwa 
gumy i tworzyw sztucznych, narzędzi i technologii, maszyn i urządzeń 
do recyklingu odpadów gumowych i z tworzyw sztucznych, materiałów 
wzmacniających, podkładowych, a także sprzętu informatycznego, 
testującego i pomiarowego.

Kinga Howaniec - Menager Targów RubPlast EXPO

Ubiegłoroczne targi RubPlast EXPO i towarzyszące im wydarzenia 
zgromadziły w Expo Silesia 230 wystawców.

• Obok prezentacji firm, licznych nowości technologicznych, nie 
zabrakło także seminariów i konferencji z udziałem branżowych 
specjalistów. Jednym z najważniejszych wydarzeń towarzyszących 
targom był 4. Kongres Przemysłu Gumy i Kauczuków w Polsce – prestiżowe 
wydarzenie dedykowane branży gumowej i skupiające aktywną część 
środowiska kauczukowego, które jest spotkaniem polskiego przemysłu 
gumowego ze światem nauki – mówi Kinga Howaniec, Menedżer 
RubPlast EXPO.

• Nowym wydarzeniem podczas tegorocznej, czwartej edycji 
targów będzie Salon Opakowań, w ramach którego zaprezentują się 
firmy związane z produkcją opakowań z tworzyw sztucznych. Będzie to 
swoiste uzupełnienie dotychczasowego zakresu tematycznego RubPlast 
EXPO – dodaje Pani Kinga.

Targi RubPlast EXPO odbędą się łącznie z Targami Hydrauliki, 
Automatyki i Pneumatyki HAPexpo – wydarzeniem poświęconym 
automatyzacji procesów produkcyjnych – kluczowej kwestii w przemyśle 
tworzyw sztucznych oraz z Salonem Robotyki ROBOTshow.

Zdaniem menedżera targów, RubPlast EXPO stało się wydarzeniem  
w pełni rozpoznawalnym w branży.

• Nasi wystawcy wiedzą, że dokładamy wszelkich starań, aby 
współpraca była realizowana na najwyższym poziomie, by była nie tylko 
profesjonalna, ale również przyjemna. Jestem pewna, że również w tym 
roku każdy, kto odwiedzi Expo Silesia będzie w pełni usatysfakcjonowany 
prezentowaną ofertą – mówi Kinga Howaniec.

Więcej informacji na temat targów znajdą Państwo na stronach 
internetowych: www.toolex.pl oraz www.rubplast.pl.

Branżowe Targi  
Toolex i RubPlast EXPO w Expo Silesia



Zapraszamy do odwiedzenia 
naszego stoiska podczas
targów STOM , Kielce 22-24.03.2011.
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Uniwersalne szlifierki CNC do produkcji i ostrzenia narzędzi

Firma ANCA jest jedynym na świecie producentem szlifierek narzędziowych CNC, która posiada wszystkie kluczowe umiejętności projektowe  
i produkcyjne w zakresie tworzenia konstrukcji mechanicznych, układów elektrycznych CNC i technologii serwowzmacniaczy, jak również w zakresie 
opracowywania oprogramowania i rozwiązań systemowych.

CNC 5DX firmy ANCA i cyfrowe serwowzmacniacze zostały specjalnie opracowane do zastosowania w szlifierkach narzędziowych. Zapewniają 
one wymaganą prędkość, ale jednocześnie gwarantują najwyższą jakość wykończenia powierzchni. Maszyna ANCA MX7 została wyposażona 
we wszystkie innowacje i wynalazki takie jak: automatyczny zmienicz ściernic wraz z kolektorami chłodziwa, wrzeciono magnetyczne sterowane 
jako oś CNC z kontrolą położenia zapewnia dokładność i powtarzalność podczas zmian zestawów ściernic, profilowanie ściernic na maszynie czy 
samocentrująca podtrzymkę narzędzia CNC.

ANCA MX7, nowa generacja wydajnej i uniwersalnej szlifierki 
CNC. Została zaprojektowana w odpowiedzi na dzisiejsze realia 
ekonomiczne, pozwala zapewnić wysoką wydajność i wysoką 
precyzję produkcji. MX7 to system szczególnie przystosowany do 
produkcji wielkoseryjnej. Jego unikalne cechy umożliwiają produkcję 
serii o różnej wielkości, przy minimalnym czasie wymaganym do 
zmiany ustawień dla serii. Prędkość, elastyczność, niezawodność 
firmy ANCA i najwyższa precyzja – MX7 spełnia wszystkie te 
wymagania. Producenci narzędzi na całym świecie wymagają 
precyzyjnego szlifowania przy coraz niższym koszcie, a MX7 potrafi 
sprostać tym wymaganiom.

	            Zdj. po prawej - Automatyczny zmieniacz ściernic

Autoryzowany przedstawiciel w Polsce
SlaanT

Antoszczyk Sławomir,
Tel. +0048 668 150 552

E-mail: antoszczyk@anca.com
www.anca.com (język polski)



Ihle®

Węgliki spiekane - posiadamy w naszej 
ofercie 3000 wymiarów w różnych rodza-
jach.

Duży magazyn, szybki serwis cięcia na 
wymiar i sprawdzona jakość - czyni nas 
to jedną z największych firm handlują-
cych stopami twardymi w Europie.

Dysponujemy ponad 200 000 pojedyn-
czymi artykułami na magazynie - co nie 
jest możliwe dla dużych producentów.

Od ponad trzech dziesięcioleci z po-
wodzeniem działamy w branży stopu 
twardego, dzisiaj zaopatrując firmy pro-
dukujące narzędzia z ponad trzydziestu 
krajów światowego zasięgu.

Autoryzowany przedstawiciel  
w Polsce 

Firma SlaanT
Antoszczyk Sławomir 

E-mail: antoszczyk.s@wp.pl
Kom. 00 48 668 150 552
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Już w czerwcu ubiegłego roku wzrost produkcji odnotowany przez 
Główny Urząd Statystyczny wyniósł 14.5%, podczas gdy wstępne 
analizy zakładały wzrost na poziomie 11.2%. Równie korzystny 
był PMI – wskaźnik aktywności gospodarczej polskiego sektora 
przemysłowego. Do parametrów tego indeksu należą coraz większe 
zaległości produkcyjne, które zmuszą firmy do inwestowania, a także 
wzrost zatrudnienia i eksportu. Już w lutym PMI (badania firmy Markit 
dla HSBC) wyniósł 52.4, w październiku 55.6, a w grudniu osiągnął 
poziom 56.3 punktów i był najwyższy od niemal 7 lat. Warto dodać, 
że każda wartość powyżej 50 punktów wskazuje na poprawę sytuacji 
gospodarczej.

Pozytywne nastroje można było zauważyć podczas ubiegłorocznej 
edycji największych w kraju targów nowoczesnych rozwiązań dla 
przemysłu ITM Polska, które na ponad 20 000 m2 zgromadziły 
900 wystawców z kilkudziesięciu krajów i terytoriów. Ekspozycję 
odwiedziło natomiast ponad 16 000 zwiedzających z Polski i zagranicy. 
Wystawcy nie kryli zadowolenia z jakości przeprowadzonych rozmów 
oraz z liczby podjętych kontaktów, wystawiając targom ITM Polska 
bardzo dobrą ocenę. Wydarzenie było więc wiarygodnym miernikiem 
sytuacji w polskim sektorze przemysłowym.

Targi ITM Polska 2011 (14-17 czerwca) zapowiadają się równie 
udanie. Wzorem ubiegłego roku ekspozycja targów podzielona 
zostanie na salony: Salon Hydrauliki, Pneumatyki i Napędów 
HAPE, Salon Obrabiarek i Narzędzi MACH-TOOL, Salon Metalurgii, 
Hutnictwa, Odlewnictwa i Przemysłu Metalowego METALFORUM, 
Salon Technologii Obróbki Powierzchni SURFEX, Salon WELDING, 
Salon TRANSPORTA oraz Salon Bezpieczeństwo Pracy w Przemyśle. 
Swoją ofertę przedstawią także najlepsze jednostki naukowo - 
badawcze i badawczo - rozwojowe zgromadzone w Salonie Nauka 
dla Gospodarki. Honorowy Patronat nad ITM Polska sprawują Minister 
Gospodarki oraz Minister Nauki i Szkolnictwa Wyższego.

Oprócz ekspozycji na zwiedzających czekać będzie atrakcyjny 

program wydarzeń, w którym znajdą się konferencje, seminaria 
oraz przestrzenie pokazowe: Poligon Umiejętności (SURFEX) oraz 
Akademia Spawania (WELDING).

Silną stroną targów są prezentowane w dużej liczbie nowości, 
wyróżniające się innowacyjnością oraz zaawansowaniem 
technologicznym. To właśnie one są magnesem przyciągającym 
profesjonalistów, świadomych zależności pomiędzy korzystaniem  
z nowych technologii a przewagą rynkową nad konkurencją.

Targi ITM Polska 2011 będą także okazją do świętowania 
jubileuszy. 90-lecie istnienia obchodzą bowiem Międzynarodowe Targi 
Poznańskie, a główne uroczystości zaplanowane są właśnie podczas 
targów czerwcowych. 100-lecie istnienia świętować będzie również 
Urząd Dozoru Technicznego trzeciego dnia targów.

Znaczenie targów ITM Polska jako miejsca spotkań biznesowych 
pozostaje ogromne, pomimo rozwoju i coraz większego zastosowania 
środków telekomunikacji, nowych mediów i Internetu. Co więcej: 
rozwój Internetu i nowych technologii teleinformatycznych pozwala 
tę funkcję wzmocnić. W opinii wystawców targi ITM Polska to 
okazja do nawiązania nowych kontaktów z klientami. To wydarzenie 
w najwyższym stopniu profesjonalne, plasujące się w czołówce 
europejskich targów, które porównać można z targami organizowanymi 
przez renomowane ośrodki we Włoszech i Niemczech.

Organizatorzy zapraszają do odwiedzenia strony targów  
ITM Polska (www.itm-polska.pl), gdzie znajdują się aktualne 
informacje.

Źródło: Międzynarodowe Targi Poznańskie

Innowacyjny tryb myślenia

Po okresie spowolnienia gospodarczego, który dotknął niemal wszystkie gałęzie gospodarki, czas na pozytywne informacje. 
Opinie analityków i ekspertów wskazują na bardzo korzystny dla polskiego przemysłu rok 2010 oraz równie dobre, jeśli nie lepsze, 
prognozy na 2011. Ten optymizm znajduje odzwierciedlenie w liczbach.



INNOWACJE
TECHNOLOGIE
MASZYNY
Polska

M i ędzynarodo w e Targ i P oznańsk i e 

14-17 czerwca 2011, POZNAŃ

ul. Głogowska 14, 60-734 Poznań
Tel. 61 869 29 71, 869 20 00
 Fax 61 869 29 66
machtool@mtp.pl

TARGI NOWOCZESNYCH TECHNOLOGII 
DLA PRZEMYSŁU

www.MACHTOOL.mtp.pl

Po pierwsze INNOWACJE!
Prezentacja najnowszych rozwiązań w branży obrabiarek, maszyn i technologii plastycznej obróbki 
blach, narzędzi, maszyn i urządzeń montażowych, robotów przemysłowych, oprogramowania 
CAD/CAM, aparatury kontrolno-pomiarowej, urządzeń i materiałów do rapid technologii.

Ponad 900 wystawców z kilkudziesięciu krajów i terytoriów• 
Ponad 20 000 m² powierzchni wystawienniczej• 
16 000 zwiedzających z Polski i zagranicy• 
Premiery rynkowe• 
Konferencje, przestrzenie pokazowe i warsztaty• 

Kup już dziś bilet on line w promocyjnej cenie - wejdź na:

HAPE, MACH-TOOL, METALFORUM, SURFEX, TRANSPORTA, WELDING, 
BEZPIECZEŃSTWO PRACY W PRZEMYŚLE, NAUKA DLA GOSPODARKI
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Witam Państwa serdecznie w nowym roku i życzę wszystkim samych 
sukcesów zarówno w życiu zawodowym jak i prywatnym.

Kiedy cały świat wychodzi powoli z kryzysu, wiele firm narzeka na 
małą ilość zamówień, a jeśli ktoś chce już nam zlecić wykonanie np. formy 
lub wykrojnika, to chce mieć to „na wczoraj”. Narzędziownia staje więc 
przed problemem czasu, którego ciągle brakuje. Jak zaoszczędzić czas 
ustawiania detalu na maszynach? Jak zwiększyć czas pracy maszyn? 
Jednym ze sposobów jest zakup nowej maszyny, ale tutaj napotykamy 
barierę cenową. Drugi sposób, o wiele tańszy, polega na wykorzystaniu do 
maksimum efektywnego czasu pracy maszyny poprzez zamontowanie 
referencyjnego systemu mocowania firmy SYSTEM 3R.

Fot. 1 System 3R na frezarce

Każdy z Was myśli sobie, dobrze o tym wiem, że poprzez zakup 
systemu uzyskam więcej efektywnego czasu pracy na moich maszynach, 
ale przecież mnie na to nie stać. Ile kosztuje system? Skąd wziąć 
na to pieniądze? Są to najczęstsze pytania z którymi spotykamy się  
w narzędziowniach. Zapytajcie jednak inaczej: ile mogę zyskać pieniędzy 
instalując system (jego część)? I w jakim czasie ta inwestycja mi się zwróci? 
Ile więcej elektrod wykonam w miesiącu, ile więcej wydrążę gniazd,  
a przez to ile więcej będę mógł przyjąć zamówień. Oprócz ceny jest jeszcze 
problem ludzi w narzędziowni, którzy boją się systemu, uważając że 
zagrozi ich egzystencji, przyzwyczajeniom, że nie będą umieli posługiwać 
się uchwytami itp. Mówią oni przeważnie tak „szefie po co nam to, 
umiemy przecież ustawiać drążarkę, nie warto wydawać pieniędzy” Nie 
mówią jednak, że ustawienie drążarki zajmuje im czasami parę godzin 
dziennie. Stosując system było by to parę minut.

Sądzę jednak, że w dobie coraz większej konkurencji, najważniejsze 
jest poprawienie wyniku ekonomicznego firmy, a nie kultywowanie 
przyzwyczajeń pracowników, przyzwyczajeń, które bardzo drogo 
kosztują. Zastanówcie się także nad tym, ile produkujecie braków, ile 
trzeba płacić nadgodzin pracownikom – System 3R to wyeliminuje.

Pełny system to połączenie wszystkich maszyn ze sobą w jednym 
obiegu, to bezkolizyjne przenoszenie obrabianego materiału pomiędzy 
WEDM, EDM, frezarką , tokarką i szlifierką lub pomiędzy częścią maszyn, 
w zależności od procesu technologicznego.

Większość klientów zaczyna przygodę z systemem etapem, po 
którym system jest dalej rozbudowywany nie bacząc na koszty, które są  
o wiele mniejsze od osiąganych zysków – a mianowicie połączenia ze sobą 

frezarki i drążarki wgłębnej. Połączenia procesu wykonania elektrody z jej 
dalszym wykorzystaniem na EDM.

Fot. 2 System 3R - maszyna pomiarowa

System 3R, w zależności od wielkości wykonywanych elektrod oferuje 
różne rozwiązania techniczne. Idea jest zawsze taka sama: na stole frezarki 
montowany jest uchwyt, na którym mocujemy materiał do wykonania 
elektrody. Następnie przenosimy go na wrzeciono drążarki wgłębnej. 
Pomiędzy tym możemy dokonać pomiarów dokładności wykonania 
elektrody, aby sprawdzić czy wszystko wykonane jest prawidłowo.

Fot. 3 System 3R na EDM

Do takiego połączenia oferujemy kilka zestawów startowych, które 
gwarantują nam powtarzalność pozycjonowania 0.002 mm i stabilne 
mocowanie. Więc Drodzy Czytelnicy, wszystko w waszych rękach – cały 
Wasz park maszynowy możecie połączyć w jeden system, zapewniający 
wyższą elastyczność, wyższą wydajność, wyższą jakość i rentowność.

Pozdrawiam
Szymon Janowski

s.janowski@oberon.pl
kom. 693-513-516

Kiedy w Twojej narzędziowni brakuje czasu – zatrudnij System 3R



Problem z wycinaniem małych części?

System 3R
jest rozwiązaniem!

OBERON® Robert Dyrda, ul. Cicha 15, 88-100 Inowrocław
tel.: (52) 354 24 23, fax: (52) 354 24 01, e-mail: oberon@oberon.pl, www.oberon.pl



N
F NUMER 01 (46) 2011FORUM NARZĘDZIOWE OBERON

30

Seria ECOMO 603 powstała na bazie serii IMPULSE (na pewno 
większości z Państwa znana jest najpopularniejsza szlifierka 
pneumatyczna NSP - 601, spotykana w wielu narzędziowniach, a także 
prezentowana podczas obecności firmy OBERON Robert Dyrda na 
targach Polsce. Państwo zadajecie sobie pytanie: po co zmieniać coś co 
jest już bardzo dobre? Producent dążący do doskonałości miał jednak 
inne zdanie, czego efektem jest seria ECOMO. Odpowiedź na pytanie 
znajdziecie w niniejszym artykule.

Oto lista cech jakie wyróżniają nowy produkt Nakanishi spośród innych:
•	 Doskonała precyzja, wysokie obroty 58  000 o/min - przy ciśnieniu 

powietrza w zakresie od 0,4 do 0,6 MPa (od 4 do 6 barów) Tulejka 

zaciskowa zaprojektowana i wykonana z wielką precyzją eliminuje 
bicie i  wibracje. Świetnie wykończona

•	 Bezpieczeństwo - Maksymalna głębokość zamontowania trzpienia 
narzędzia to 30 mm. Część robocza wystaje z oprawki tulejki na małą 
długość, co zapobiega zgięciu trzpienia lub jego złamaniu w czasie 
pracy z wysokimi obrotami.

•	 Łatwa obsługa i  działanie- Wydłużony czas pracy bez zmęczenia 
jest zapewniony przez ergonomiczną obudowę rękojeści, która   
wykonana jest z elastomeru i zapewnia wygodny i pewny chwyt, 
konieczny podczas prac wymagających precyzji.

Szlifierki pneumatyczne ECOMO

Korzystając z uprzejmości redakcji Forum Narzędziowego chciałbym przypomnieć Państwu ofertę produktową firmy Nakanishi: serię 
mikroszlifierek pneumatycznych o nazwie ECOMO.

Premiera nowego modelu szlifierek pneumatycznych NAKANISHI miała miejsce w 2007 roku na targach EUROMOLD we Frankfurcie i od 
tego momentu zdobywa klientów w Europie, w tym także w Polsce.

Rys. 3. Frezy z twardego węglika spiekanego na trzpieniu o średnicy Ø 3 mm dedykowane do prostej szlifierki ECOMO z obrotami lewoskrętnymi

Rys. 1. ESP-603, 58 000 obr/min, prawoskrętne Rys. 2. ESP-603R, 58 000 obr/min, złoty kolor pierścienia ozna-
cza  model z obrotami lewoskrętnymi

„NAOLEJANIE”
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•	 Lekka waga: 100 g. Długość korpusu szlifierki 128 mm i jego lekkość 
redukuje obciążenie i umożliwia dłuższą pracę

•	 Wysoka moc, wysoki moment obrotowy - specjalny mechanizm łopatek 
daje możliwość wysokich obrotów przy niskim zapotrzebowaniu na 
sprężone powietrze.

•	 Łatwe naolejanie powietrza - na końcu rękojeści zainstalowano 
mechanizm „LUBE-RING” - pierścień, którego przekręcenie 
otwiera dostęp do otworu, w który aplikuje się niewielką ilość oleju  
w odstępach czasu zależnych od długości czasu pracy urządzenia. Olej 
w opakowaniu z aplikatorem w zestawie.

•	 Inne cechy: model ECOMO ESP-603R z ruchem lewoskrętnym 
i szlifierki z głowicami skierowanymi pod kątem 90°: model 
EA90-20 i także pod kątem 45°: model EA45-20.

Zdjęcia zamieszczone obok ilustrują możliwe przykłady zastosowań 
przy których wykorzystano modele ECOMO.

Te cechy powodują, że nowy produkt dystansuje produkty jakie ofe-
rują inne firmy, wspólnie z poprzednią serią IMPULSE  stanowią swojego 
rodzaju extraklasę szlifierek wykorzystywanych zarówno przez profe-
sjonalne narzędziownie, warsztaty naprawcze, ale także  przez majster-
kowiczów, zakłady jubilerskie, artystów rzeźbiących w różnego rodzaju 
stopach metali, ceramice, kamieniu czy drewnie.

Proszę o kontakt jeśli zechcą Państwo poznać szczegółową ofertę  
i zamawiać: produkt jest zapakowany w przyjazne środowisku kartono-
we pudełko, łatwo otwierane, szlifierka gotowa do pracy.

Pozdrawiam 
Marek Adelski

tel. 693 371 202; 
e-mail: m.adelski@oberon.pl

Rys. 4 Szlifierka ECOMO - 22 000 obr/min z podejściem pod kątem: 90°- model EA 90-20 i  pod kątem 45°-model EA 45-20.  Możliwość pracy ze 
ściernicami trzpieniowymi, a także kamieniami o kształcie kubełkowym i gumowymi podkładkami do krążków szlifierskich mocowanych klejem

Wyłącznym przedstawicielem                                    na terenie Polski jest:
®

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

tel.: (52) 354 24 00 wew. 24, fax: (52) 354 24 01,  e-mail: oberon@oberon.pl, www.oberon.pl
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Optymalizacja połączenia między oprogramowaniem CAM, 
a sterowaniem numerycznym obrabiarki

Uzyskanie najwyższej wydajności współczesnych, zaawan-
sowanych technicznie obrabiarek, wymaga maksymalizacji wy-
dajności oprogramowania CAM oraz ich sterowań. Zoptymali-
zowane połączenie między oprogramowaniem NX™ CAM firmy 
Siemens PLM Software, a sterowaniem numerycznym SINUME-
RIK firmy Siemens pozwala na pełne wykorzystanie możliwości 
obrabiarek i tym samym lepsze wykorzystanie zainwestowa-
nych pieniędzy. W niniejszym artykule pokazano, jak wyko-
rzystywać połączenie NX CAM ze sterowaniem SINUMERIK na 
rzecz poprawy wydajności realizacji złożonych zadań obróbki 
na zaawansowanych obrabiarkach numerycznych.

Potrzeba optymalizacji łańcucha procesów CAM-CNC

Posiadanie nowych, zaawansowanych technologicznie ob-
rabiarek bez możliwości wykorzystania ich pełnego potencja-
łu bywa frustrujące. Jeżeli nie produkujesz wyłącznie części 
o nieskomplikowanych kształtach lub nie zatrudniasz bardzo 
uzdolnionych programistów potrafiących dokonywać cudów 
podczas ręcznego programowania, potrzebujesz systemu CAM, 
który potrafi opracować programy obróbki detalu, wykorzystu-
jące potencjał obrabiarki i  jej sterowania CNC. Kupując nową 
maszynę i sterowanie, chcesz mieć pewność, że krytyczne ele-
menty łańcucha procesu CAM - CNC znajdują się na właściwym 
miejscu lub są łatwo dostępne. W przeciwnym razie istniejący 
system CAM lub jego postprocesor może nie spełnić Twoich wy-
magań, a rozwiązanie problemu może ciągnąć się tygodniami, 
co spowoduje straty w produkcji, która mogła być wykonana na 
nowej obrabiarce.

Rys. 1: Opcje sterowania SINUMERIK można 
ustawić bezpośrednio za pomocą interfejsu 
użytkownika NX CAM.

Zalety połączenia systemu CAM ze sterowaniem CNC

Zaawansowane funkcje systemu SINUMERIK 840D fir-
my Siemens można zastosować w wielu różnych maszynach  
(tj. w różnych modelach) wyposażonych w sterowanie  
SINUMERIK. W efekcie jeśli  system CAM może generować zop-
tymalizowany kod CNC dla sterowania SINUMERIK, wówczas 
zaleta ta jest dostępna we wszystkich typach i modelach ma-
szyn, w których sterowanie numeryczne SINUMERIK jest opcją. 
W efekcie taki system CAM jest znacznie bardziej oszczędny 
i bardziej wydajny, ponieważ może być stosowany w wielu 
warsztatach i do obsługi znacznie większej l iczby maszyn.

Obsługa innych systemów sterowań

W celu zapewnienia optymalnego połączenia między opro-
gramowaniem NX CAM a sterowaniem SINUMERIK, firma Sie-
mens PLM Software oferuje specjalne funkcje w ramach ist-
niejącego systemu NX CAM. Ponadto wszystkie główne funkcje 
optymalizacji, począwszy od programowania NC, aż do symu-
lacji obróbki na podstawie G-kodów, są dostępne i mogą być 
używane do programowania dla obrabiarek posiadających inne 
systemy sterowania. Bliska zależność między oprogramowa-
niem CAM i rozwojem technologii poszczególnych sterowań 
prowadzi do lepszego zrozumienia sposobu funkcjonowa-
nia systemów sterowania CNC z oprogramowaniem CAM bez 
względu na typ sterowania. Na przykład dzięki lepszej wiedzy 
na temat współpracy sterowania z maszyną w oprogramowaniu 
NX CAM zastosowano technologię „uporządkowanego rozłoże-
nia punktów”. Jest ona obecnie standardowym rozwiązaniem 
w programie NX CAM i oferuje bezpośrednie korzyści podczas 

NX CAM-SINUMERIK

ciąg dalszy na stronie 34
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wykańczających obróbek frezarskich niezależnie od rodzaju 
sterowania używanego przez obrabiarkę.

Głównym celem jest efektywne wykorzystanie zaawanso-
wanych funkcji dostępnych w sterowaniu do wsparcia każdej 
operacji obróbki. Wiele specjalnych kodów lub cykli sterowania 
SINUMERIK może być wybranych z prawidłowymi parametra-
mi zapewniającymi maksymalną wydajność na obrabiarce. Za 
pomocą polecenia CYCLE8 można ustawić prędkość obróbki, 
dokładność wykonania i jakość uzyskanej powierzchni w zależ-
ności od potrzeb.

Rys. 2: Uporządkowane 
rozłożenie punktów (górna 
połowa bloku) zapewnia 
lepsze wykończenie po-
wierzchni w porównaniu  
z rozkładem nieregularnym 
bazującym na wielkości 
kroku w kolejnych przej-
ściach narzędzia (dolna po-
łowa bloku).

Automatyczne generowanie danych wyjściowych

W rozwiązaniu idealnym, potrzebny jest tylko system CAM 
i powiązany z nim postprocesor, aby w sposób jak najbardziej 
zautomatyzowany uzyskać zoptymalizowany kod CNC dla kon-
kretnego sterowania obrabiarki. W systemie CAM znajduje się 
szeroki zakres informacji istotnych dla określenia, które opcje 
sterowania powinny być włączone w celu uzyskania optymalnej 
wydajności.

Podczas generowania programu NC ściśle zintegrowany 
postprocesor NX CAM-SINUMERIK ma bezpośredni dostęp do 
systemu obróbki NX CAM. Jest to potrzebne do identyfikacji 
warunków wymagających określonych ustawień w celu uzyska-
nia optymalnego kodu CNC. Przykładowo, typ operacji użytej w 
programie CAM (zgrubna, wykańczająca) może być wykorzy-
stany do automatycznego określenia wstępnych nastaw pręd-
kości, dokładności i  jakości powierzchni dla komendy CYCLE8. 
Duży wpływ na działanie systemu ma także dostęp do precyzyj-
nych informacji dotyczących maszyny, jej konfiguracji i  kinema-
tyki. Przykładowo, jeśli  postprocesor rozpozna operacje frezo-
wania płaskich ścianek z zachowaniem stałej osi narzędzia, ale 
dla różnych planów, wykonywanych na obrabiarce 5-osiowej, 
automatycznie wygeneruje komendę CYCLE800 i odpowiedni-
mi parametrami. Z drugiej strony, jeśli  podczas obróbki kierunki 
osi się zmieniają, postprocesor użyje komendy TRAORI w celu 
umożliwienia pełnej obróbki 5-osiowej.

Ręczne wybieranie funkcji NC

W niektórych sytuacjach, gdy wymagane jest doświadczenie 
lub szczególna elastyczność, można zaoferować programiście 
NC narzędzia do dodatkowej ręcznej kontroli składni programu. 
W tym celu najnowsza wersja programu NX CAM oferuje do-
datkowe opcje, dostępne gdy wybrana jest obrabiarka ze ste-
rowaniem SINUMERIK. Do obsługi funkcji sterowania SINUME-
RIK firmy Siemens mogą służyć następujące opcje menu. Wiele  

z tych opcji można wybierać ręcznie, automatycznie lub przy 
użyciu określonej kombinacji tych możliwości.

•	 Kompresor - przekształca bloki l iniowe w krzywą spline 
w celu uzyskania gładkich, płynnych ruchów, co pozwala 
na uzyskanie gładszej powierzchni po obróbce.

•	 Wygładzanie - umożliwia kontrolę nad ścieżką narzędzia 
poprzez włączanie/wyłączanie zaokrąglania naroży.

•	 TRAORI  -  służy do definiowania transformacji położenia 
układów współrzędnych, umożliwiając programowanie 
5-osiowych ścieżek narzędzia w prosty sposób - niezależ-
nie od kinematyki obrabiarki (SINUMERIK 840D posiada 
unikalne funkcje programistyczne pozwalające na uprosz-
czenie programowanie ścieżek 5-osiowych).

•	 CYCLE832  -  ułatwiają optymalne ustawienie parametrów 
w celu uzyskania najwyższej: wydajności i  dokładności 
oraz najlepszej jakości powierzchni uzyskanych po obrób-
ce.

•	 CYCLE800 - ułatwia programowanie ścieżek dla złożonych 
detali (w połączeniu z narzędziami obrotowymi; zastoso-
wana tutaj koncepcja SINUMERIK umożliwia przesuwanie, 
obracanie, skalowanie i odbicia lustrzane układów współ-
rzędnych).

ciąg dalszy ze strony 32



F
N

NUMER 01 (46) 2011 FORUM NARZĘDZIOWE OBERON

35

•	 Cykle dedykowane dla wiercenia, rozwiercania i gwin-
towania za pomocą gwintownika lub frezu - oferują 
programistom NC i operatorom obrabiarek programowa-
nie z elementami języka wysokiego poziomu; umożliwiają 
także operatorom łatwy wybór, wyświetlanie i zmiany pa-
rametrów cyklu na maszynie za pomocą edytora programu 
SINUMERIK (postprocesor SINUMERIK mapuje wszystkie 
operacje wiercenia, rozwiercania i gwintowania za pomo-
cą gwintownika lub frezu do odpowiednich cykli SINUME-
RIK).

Postprocesory dla określonych obrabiarek ze sterowaniem 
numerycznym SINUMERIK

W najnowszych wersjach oprogramowania NX CAM do-
stępne są dodatkowe opcje systemu SINUMERIK, a zoptyma-
lizowane funkcje postprocesora SINUMERIK zostały zawarte 
w zestawie szablonów postprocesora. Umożliwia to szybkie  
i  łatwe tworzenie nowych postprocesorów dla określonych ob-
rabiarek sterowanych numerycznie sterowaniem SINUMERIK 
i konfigurowanie specjalnych kodów NC do obsługi zaawan-
sowanych funkcji sterowania SINUMERIK. Wiele firm wybrało 
system SINUMERIK właśnie ze względu na te zaawansowane 
funkcje. Decydujące znaczenie ma tu natychmiastowy dostęp 
do nich, ponieważ pozwala to osiągnąć maksymalną wydajność 
obrabiarki. Poprzez różne programy marketingowe firma Sie-
mens oferuje bezpłatne postprocesory NX CAM-SINUMERIK do 
wielu modeli obrabiarek. Usługi szkolenia, wdrażania i konfi-
guracji tych postprocesorów można uzgodnić w lokalnych biu-
rach firmy Siemens PLM Software lub u lokalnych sprzedawców 
Siemens.

Rys. 3: Parametry obróbki z dużą wydajnością (HSC) 
w SINUMERIK 840D są ustawiane automatycznie za pośred-
nictwem pliku z kodem NC generowanym przez postprocesor 
NX CAM.

Edycja postprocesora

Oprogramowanie NX CAM zawiera moduł NX Post Builder 
(wbudowany edytor postprocesorów), jest on dodawany do 
wszystkich pakietów NX CAM i CAM Express. NX Post Buil-
der może także służyć do tworzenia nowych postprocesorów.  
W takim przypadku należy wybrać szablon postprocesora SI-
NUMERIK i na tej podstawie stworzyć własny. Za pomocą NX 

Post Builder można łatwo edytować postprocesor, dodawać 
specjalne nagłówki lub komentarze, albo wprowadzać własne 
zmiany dostosowane do określonych wymagań. Postprocesory  
NX CAM-SINUMERIK są gotowe do użytku natychmiast po 
utworzeniu. Można je także edytować za pomocą modułu  
NX Post Builder.

Symulacja obróbki

Symulacja obróbki z użyciem sterownika obrabiarki jest inną 
korzyścią z połączenia NX CAM-SINUMERIK. W przeciwieństwie 
do większości innych systemów, system SINUMERIK jest skon-
figurowany do pracy w architekturze PC. Umożliwia to wyko-
rzystanie sterowania SINUMERIK do przeprowadzenia symula-
cji obróbki z użyciem modelu D obrabiarki wewnątrz programu  
NX CAM. W większości systemów CAM symulacja jest przepro-
wadzana na podstawie danych przed ich przetworzeniem przez 
postprocesor lub wykorzystuje oprogramowanie, które spełnia 
rolę emulatora sterowania w celu prawidłowej interpretacji  
G-kodów. W przypadku zaawansowanych technologicznie ob-
rabiarek najlepiej przeprowadzić symulację obróbki na podsta-
wie danych z postprocesora.

Dzięki zastosowaniu rzeczywistego sterownika do odczytu 
danych z postprocesora i wykonania symulacji obróbki w opar-
ciu o model D obrabiarki, uzyskujemy kompletną symulację. 
Virtual Numerical Controller Kernel (VNCK) dostarcza oprogra-
mowanie jądra sterowania, które można wdrożyć na zasadzie 
dodatku do oprogramowania symulacji NX CAM.

Rys. 4: Symulacja obróbki z użyciem rzeczywistego sterowni-
ka oferuje najwierniejsze odwzorowanie rzeczywistego ruchu 
obrabiarki.

Więcej informacji o firmie i jej produktach na stronie 
www.siemens.com/plm
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Raport tokarki CNC

PRODUCENT HAAS AUTOMATION INC.

PRZEDSTAWICIEL W POLSCE Abplanalp Consulting Sp. z o.o.

PARAMETRY MASZYNA DUŻA MASZYNA ŚREDNIA MASZYNA MAŁA

TYP MASZYNY SL-40 ST-20 ST-10

Ciężar maszyny (kg) 11340 4082 2268

Wymiary zewnętrzne maszyny (mm) 2261x5664x3048 2108x3962x2464 2108x2921x1930

Rodzaj sterowania HAAS HAAS HAAS

Maksymalny przelot (mm) Ø117,3 Ø88,9 Ø58,7

Maksymalna średnica toczenia (mm) 648 381 356

Maksymalna długość toczenia (mm) 1118 521 356

Pochylenia łoża (stopnie) 45 45 45

Wysokość osi wrzeciona (mm) 635 do suportu (1016 do łoża) 527 do suportu (806 do łoża) 203 do suportu (413 do łoża)

Wielkość uchwytu (mm) Ø381 Ø210 Ø165

System zaciskania uchwytu A2-8 A2-6 A2-5

Przelot wrzeciona (mm) 102 51 44

Moc wrzeciona (kW) 30 14,9 11,2

Maksymalne obroty wrzeciona (standard/opcja) 2400/- 4000/- 6000/-

Szybki posuw osi X (m/min) 18 24 30,5

Szybki posuw osi Z (m/min) 18 24 30,5

System głowicy narzędziowej (rewolwer/magazyn) rewolwer rewolwer rewolwer

Ilość narzędzi w głowicy/magazynie 10 12 12

Transporter wiórów (tak/nie/opcja) opcja opcja opcja

Pojemność zbiornika chłodziwa (L) 291 150 114

Tokarki uniwersalne CNC 2-osiowe/centra tokarskie (z narzędziami, z narzędziami obrotowymi, przeciwwrzecionem, jedno-, dwu-, trzygłowicowe)

TYP MASZYNY DS-30SS DS-30 -

Ilość wrzecion (standard/opcja) 2/- 2/- -

Ilość głowic (standard/opcja) 1/- 1/- -

Ilość osi sterowanych (wymienić jakie) X,Z,C X,Z,C -

Maksymalna ilość narzędzi stałych (standard/opcja) 24 12 -

Maksymalna ilość narzędzi obrotowych (standard/opcja) 0/12 0/12 -

Maksymalna moc narzędzi obrotowych (kW) 5,5 5,5 -

Maksymalne obroty narzędzi obrotowych (obr./min) 3000 3000 -

Maksymalna dokładność osi C (sek. kątowe) +/-0,01° +/-0,01° -

Pomiar na maszynie (tak/nie/opcja) opcja opcja -

Frezarko-tokarki (frezarko-tokarki z osią Y, frezarko-tokarki z osią Y i przeciwwrzecionem)

TYP MASZYNY DS-30SSY DS-30Y -

Maksymalna ilość narzędzi w magazynie 24 12 -

Wariant wrzeciona głównego (pion/poziom) poziom poziom -

Rodzaj głowicy frezarskiej BOT/VDI BOT/VDI -

Rodzaj uchwytu narzędziowego A2-6/A2-5 A2-6/A2-5 -

Cena katalogowa wersji podstawowej (Euro) Ceny wszystkich modeli dostępne na stronie www.haascnc.com

Zaopatrujemy w materiały eksploatacyjne (tak, jakie?/nie) tak: chłodziwo, narzędzia

Standardowy czas dostawy (dni) 90

ADRES 02-979 Warszawa, ul. Kostrzyńska 36

OSOBA DO KONTAKTU Jolanta Kowalska/Paweł Matejak

TELEFON/FAX 48 22 379 44 00/48 22 379 44 90

WWW/E-MAIL www.abplanalp.pl/jk@abplanalp.pl; pm@abplanalp.pl
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Raport tokarki CNC

PRODUCENT APX

PRZEDSTAWICIEL W POLSCE APX OPACZ

PARAMETRY MASZYNA DUŻA MASZYNA ŚREDNIA MASZYNA MAŁA

TYP MASZYNY NZL6000Y/3000 NLX2500Y DuraTurn 310 V3 Eco

Ciężar maszyny (kg) 39 500 5 900 3200

Wymiary zewnętrzne maszyny (mm) 7 700 x 3 312 3 380 x 2 053 4 275 x 1 504

Rodzaj sterowania MAPPS IV MAPPS IV MAPPS IV

Maksymalny przelot (mm) 375 80 51

Maksymalna średnica toczenia (mm) 900 366 200

Maksymalna długość toczenia (mm) 3000 705 350

Pochylenia łoża (stopnie) 45 45 45

Wysokość osi wrzeciona (mm) 1 695 1 100 1 010

Wielkość uchwytu (mm) 460 - 620 160 - 310 160 - 250

System zaciskania uchwytu hydrauliczny hydrauliczny hydrauliczny

Przelot wrzeciona (mm) 375 80 51

Moc wrzeciona (kW) 45 lub 75 18,5 15

Maksymalne obroty wrzeciona (standard/opcja) 1500/1000/500 4000 5 000

Szybki posuw osi X (m/min) 20 30 24

Szybki posuw osi Z (m/min) 20 30 30

System głowicy narzędziowej (rewolwer/magazyn) rewolwer + magazyn rewolwer rewolwer

Ilość narzędzi w głowicy/magazynie 12 + 10 12 12

Transporter wiórów (tak/nie/opcja) tak tak tak

Pojemność zbiornika chłodziwa (L) 1 090 348 200

Tokarki uniwersalne CNC 2-osiowe/centra tokarskie (z narzędziami, z narzędziami obrotowymi, przeciwwrzecionem, jedno-, dwu-, trzygłowicowe)

Ilość wrzecion (standard/opcja) 1 1 lub 2 1

Ilość głowic (standard/opcja) 2 1 1

Ilość osi sterowanych (wymienić jakie) X1, Z, C1, T1, Y1, B, X2, Z2, T2 X, Z, C, Y, B X, Z, C, B

Maksymalna ilość narzędzi stałych (standard/opcja) 22 12 12

Maksymalna ilość narzędzi obrotowych (standard/opcja) 12 12 6

Maksymalna moc narzędzi obrotowych (kW) 15 5,5 8

Maksymalne obroty narzędzi obrotowych (obr./min) 3 500 12 000 6 000

Maksymalna dokładność osi C (sek. kątowe) 0,36 0,36 3,6

Pomiar na maszynie (tak/nie/opcja) opcja opcja opcja

Frezarko-tokarki (frezarko-tokarki z osią Y, frezarko-tokarki z osią Y i przeciwwrzecionem)

TYP MASZYNY NT4250 NT2000 NT1000

Maksymalna ilość narzędzi w magazynie 120 76 76

Wariant wrzeciona głównego (pion/poziom) poziom poziom poziom

Rodzaj głowicy frezarskiej obrotowo-uchylna obrotowo-uchylna obrotowo-uchylna

Rodzaj uchwytu narzędziowego BT40/C6 BT40/C6 C5

Cena katalogowa wersji podstawowej (Euro) do negocjacji

Zaopatrujemy w materiały eksploatacyjne (tak, jakie?/nie) nie

Standardowy czas dostawy (dni) 90 - 120

ADRES APX Technologie Sp. z o.o.

OSOBA DO KONTAKTU -

TELEFON/FAX 22 759 62 00

WWW/E-MAIL apx@apx.pl
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Raport tokarki CNC

PRODUCENT Fabryka Obrabiarek Precyzyjnych AVIA S.A. Warszawa

PRZEDSTAWICIEL W POLSCE Fabryka Obrabiarek Precyzyjnych AVIA S.A. Warszawa

PARAMETRY MASZYNA DUŻA MASZYNA ŚREDNIA MASZYNA MAŁA

TYP MASZYNY AVIAturn 63/63M AVIAturn 50/50M AVIAturn 35/35M

Ciężar maszyny (kg) 9 000 7 000 3 900

Wymiary zewnętrzne maszyny (mm) 5000x2100x2300 4000x2100x2300 2650x1650x1800

Rodzaj sterowania "Siemens Sinumerik 828Dlub Fanuc 0i-TD"

Maksymalny przelot (mm) 745 745 550

Maksymalna średnica toczenia (mm) 630 500 350

Maksymalna długość toczenia (mm) 1300 700 420

Pochylenia łoża (stopnie) 45° 45° 35°

Wysokość osi wrzeciona (mm) 372,5 372,5 275

Wielkość uchwytu (mm) 381 305 210

System zaciskania uchwytu hydrauliczny hydrauliczny hydrauliczny

Przelot wrzeciona (mm) 105 91 77

Moc wrzeciona (kW) 43 (S6 40%) 30,5 (S6 40%) 20 (S6 40%)

Maksymalne obroty wrzeciona (standard/opcja) 2800 3500 5000

Szybki posuw osi X (m/min) 24 24 25

Szybki posuw osi Z (m/min) 24 24 30

System głowicy narzędziowej (rewolwer/magazyn) głowica rewolwerowa głowica rewolwerowa głowica rewolwerowa

Ilość narzędzi w głowicy/magazynie 12 12 12

Transporter wiórów (tak/nie/opcja) opcja opcja opcja

Pojemność zbiornika chłodziwa (L) 350 300 150

Tokarki uniwersalne CNC 2-osiowe/centra tokarskie (z narzędziami, z narzędziami obrotowymi, przeciwwrzecionem, jedno-, dwu-, trzygłowicowe)

Ilość wrzecion (standard/opcja) 1/2 1/2 1/2

Ilość głowic (standard/opcja) 1 1 1

Ilość osi sterowanych (wymienić jakie) X, Z, (C, - opcja) X, Z, (C, Y, Z1, C1 - opcja) X, Z, (C, Z1,C1 - opcja)

Maksymalna ilość narzędzi stałych (standard/opcja) 12 12 12

Maksymalna ilość narzędzi obrotowych (standard/opcja) 12 12 12

Maksymalna moc narzędzi obrotowych (kW) 9,7 (S1- 100%) 5,7 (S1- 100%) 4,1 (S1- 100%)

Maksymalne obroty narzędzi obrotowych (obr./min) 3000 4000 5000

Maksymalna dokładność osi C (sek. kątowe) ±5" ±5" ±5"

Pomiar na maszynie (tak/nie/opcja) tak tak tak

Frezarko-tokarki (frezarko-tokarki z osią Y, frezarko-tokarki z osią Y i przeciwwrzecionem)

TYP MASZYNY - - -

Maksymalna ilość narzędzi w magazynie - - -

Wariant wrzeciona głównego (pion/poziom) - - -

Rodzaj głowicy frezarskiej - - -

Rodzaj uchwytu narzędziowego - - -

Cena katalogowa wersji podstawowej (Euro) b/d b/d b/d

Zaopatrujemy w materiały eksploatacyjne (tak, jakie?/nie) NIE

Standardowy czas dostawy (dni) do 90

ADRES ul. Siedlecka 4703-768 Warszawa

OSOBA DO KONTAKTU Robert Nagraba Kierownik Sprzedaży Krajowej

TELEFON/FAX (22) 619 90 81/(22) 818 29 54

WWW/E-MAIL www.avia.com.pl/market@avia.com.pl
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Raport tokarki CNC

PRODUCENT YCM

PRZEDSTAWICIEL W  POLSCE MDT Sp. z o.o.

PARAMETRY MASZYNA DUŻA MASZYNA ŚREDNIA MASZYNA MAŁA

TYP MASZYNY TC-46/3200 NT 2000 SY GT 200 A

Ciężar maszyny (kg) 15 500 6 500 4 210

Wymiary zewnętrzne maszyny (mm) - - -

Rodzaj sterowania FANUC TXP 100FA

Maksymalny przelot (mm) 130 77 56

Maksymalna średnica toczenia (mm) 750 340 260

Maksymalna długość toczenia (mm) 3200 580 360

Pochylenia łoża (stopnie) 45 45 45

Wysokość osi wrzeciona (mm) - - -

Wielkość uchwytu (mm) 400 200 125

System zaciskania uchwytu hydrauliczny hydrauliczny hydrauliczny

Przelot wrzeciona (mm) 117 52 45

Moc wrzeciona (kW) 30/37 11/15 5.5/7.5

Maksymalne obroty wrzeciona (standard/opcja) 2 000 4 500 6 000

Szybki posuw osi X (m/min) 16 20 24

Szybki posuw osi Z (m/min) 12 24 30

System głowicy narzędziowej (rewolwer/magazyn) rewolwer rewolwer rewolwer

Ilość narzędzi w głowicy/magazynie 12 12 12

Transporter wiórów (tak/nie/opcja) tak tak tak

Pojemnośc zbiornika chłodziwa (L) - - -

Tokarki uniwersalne CNC 2-osiowe/centra tokarskie (z narzędziami, z narzędziami obrotowymi, przeciwwrzecionem, jedno-, dwu-, trzygłowicowe)

Ilość wrzecion (standard/opcja) 1 2 1

Ilość głowic (standard/opcja) 1 1 1

Ilość osi sterowanych (wymienić jakie) X, Z, C, A X,Y,Z,C,A X,Z

Maksymalna ilość narzędzi stałych (standard/opcja) 12 12 12

Maksymalna ilość narzędzi obrotowych (standard/opcja) 12 12 -

Maksymalna moc narzędzi obrotowych (kW) 5,5 5,5 -

Maksymalne obroty narzędzi obrotowych (obr./min) - - -

Maksymalna dokładność osi C (sek. kątowe) 0.001° 0.001° -

Pomiar na maszynie (tak/nie/opcja) opcja opcja opcja

Frezarko-tokarki (frezarko-tokarki z osią Y, frezarko-tokarki z osią Y i przeciwwrzecionem)

TYP MASZYNY NT 2500 SY STAMA MC 726 STAMA MC 726

Maksymalna ilość narzędzi w magazynie 12 12 60

Wariant wrzeciona głównego (pion/poziom) poziome poziome uchylne

Rodzaj głowicy frezarskiej - - -

Rodzaj uchwytu narzędziowego VDI VDI SK 40/HSK A63

Cena katalogowa wersji podstawowej (Euro) - - -

Zaopatrujemy w materiały eksploatacyjne (tak, jakie?/nie) tak

Standardowy czas dostawy (dni) - - -

ADRES ul. Augustówka 1, 02-981 Warszawa

OSOBA DO KONTAKTU Michał Wadowski

TELEFON/FAX 23 842 95 66

WWW/E-MAIL www.mdt.net.pl/info@mdt.net.pl
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Raport tokarki CNC
PRODUCENT "INDEX-Werke GmbH & Co. KG  Hahn&TesskyTRAUB Drehmaschinen GmbH & Co. KG"

PRZEDSTAWICIEL W POLSCE GALIKA Sp. z o. o. Warszawa

PARAMETRY MASZYNA DUŻA MASZYNA ŚREDNIA MASZYNA MAŁA -

TYP MASZYNY INDEX G400 INDEX G200 INDEX ABC INDEX C100

Ciężar maszyny (kg) 21000 5500 2500 5500

Wymiary zewnętrzne maszyny (mm) 5,4 x 2,35 x 2,5 3,6 x 1,9 1,3 2,5 x 1,75 x 1,75 2,5 x 1,53 x 1,77 

Rodzaj sterowania INDEX C 200-4D 
(Sinumerik 840D sl)

INDEX C 200-4D 
(Sinumerik 840D sl)

INDEX C 200-4D/Fanuc 
31i

INDEX C 200-
4D/ Fanuc 31i

Maksymalny przelot (mm) 102 65 65 42

Maksymalna średnica toczenia (mm) 700 420 180 140

Maksymalna długość toczenia (mm) 2000 400 180 200

Pochylenia łoża (stopnie) 70 70 70 90

Wysokość osi wrzeciona (mm) - - - -

Wielkość uchwytu (mm) 400 165 140 110

System zaciskania uchwytu Szczękowy Kleszczowy/szczękowy

Przelot wrzeciona (mm) 102 65 65 42

Moc wrzeciona (kW) 68 20 20 25

Maksymalne obroty wrzeciona (standard/opcja) 3000 6000 5500 7000

Szybki posuw osi X (m/min) 20 22,5 24 30

Szybki posuw osi Z (m/min) 40 45 24 60

System głowicy narzędziowej (rewolwer/magazyn) rewolwery rewolwery rewolwery -

Ilość narzędzi w (głowicy/magazynie) max 32 max 28 max 19 max 30

Transporter wiórów (tak/nie/opcja) tak tak opcja -

Pojemność zbiornika chłodziwa (L) max 2000 max 600 max 400 -

Tokarki uniwersalne CNC 2-osiowe/centra tokarskie (z narzędziami, z narzędziami obrotowymi, przeciwwrzecionem, jedno-, dwu-, trzygłowicowe)

TYP MASZYNY TRAUB TNX65 TRAUB TNA 500 TRAUB TNL 18 -

Ilość wrzecion (standard/opcja) 2 2 2 -

Ilość głowic (standard/opcja) 4 1 2 -

Ilość osi sterowanych (wymienić jakie) 19 X1-4, Z1-4, Y1-4, B1, C1-2, S1-4 7 X1-2, Z1-2, C1, S1-2 12 X1-2, Y1-2, Z1-3, C1-2, S1-3 -

Maksymalna ilość narzędzi stałych (standard/opcja) 40 20 52 -

Maksymalna ilość narzędzi obrotowych (standard/opcja) 40 12 33 -

Maksymalna moc narzędzi obrotowych (kW) 5,5 6,6 2,5 -

Maksymalne obroty narzędzi obrotowych (obr./min) 6000 6000 10000 -

Maksymalna dokładność osi C (sek. kątowe) 0,01 0,01 0,001 -

Pomiar na maszynie (tak/nie/opcja) opcja tak opcja -

Frezarko-tokarki (frezarko-tokarki z osią Y, frezarko-tokarki z osią Y i przeciwwrzecionem)

TYP MASZYNY INDEX G400 INDEX R200 INDEX G200 -

Maksymalna ilość narzędzi w magazynie 2 x 32 120 6 -

Wariant wrzeciona głównego (pion/pozim) poziom poziom poziom -

Rodzaj głowicy frezarskiej Elektrowrzeciono 6000 obr./min. Elektrowrzeciono 18000 obr./min. Wrzeciono mech. 2000 obr./min. -

Rodzaj uchwytu narzędziowego HSK-A63 HSK-A40 HSK-B50 -

Cena katalogowa wersji podstawowej (Euro) - - - -

Zaopatrujemy w materiały eksploatacyjne (tak, jakie?/nie) nie nie nie -

Standardowy czas dostawy (dni) - - - -

ADRES 00-592 Warszawa, ul. Spacerowa 12/4

OSOBA DO KONTAKTU Marek Kuźmiński, Jan Mączyński

TELEFON/FAX +48 22 848 24 46 / +48 22 849 87 57

WWW/E-MAIL www.galika.pl / galika-wars@galika.pl
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Raport tokarki CNC
PRODUCENT FAMOT PLESZEW Sp. z o. o.

PRZEDSTAWICIEL W POLSCE DMG POLSKA

PARAMETRY MASZYNA DUŻA MASZYNA ŚREDNIA

TYP MASZYNY CTX 510 eco CTX 310 eco

Ciężar maszyny (kg) 8100 3800

Wymiary zewnętrzne maszyny (mm) 4410 x 2214 x 2004 4325 x 1991 x 1742

Rodzaj sterowania Siemens/Heidenhain Siemens/Heidenhain

Maksymalny przelot (mm) 680 330

Maksymalna średnica toczenia (mm) 465 200

Maksymalna długość toczenia (mm) 1014 393

Pochylenia łoża (stopnie) 45 45

Wysokość osi wrzeciona (mm) 360 190

Wielkość uchwytu (mm) 250/315/400 210

System zaciskania uchwytu hydrauliczny hydrauliczny

Przelot wrzeciona (mm) 76 / 90 51

Moc wrzeciona (kW) 33 16,5

Maksymalne obroty wrzeciona (standard/opcja) 3250 5000

Szybki posuw osi X (m/min) 30 24

Szybki posuw osi Z (m/min) 30 30

System głowicy narzędziowej (rewolwer/magazyn) Głowica rewolwerowa Głowica rewolwerowa

Ilość narzędzi w głowicy/magazynie 12 12

Transporter wiórów (tak/nie/opcja) opcja opcja

Pojemność zbiornika chłodziwa (L) 175 175

Tokarki uniwersalne CNC 2-osiowe/centra tokarskie (z narzędziami, z narzędziami obrotowymi,
przeciwwrzecionem, jedno-, dwu-, trzygłowicowe)

Ilość wrzecion (standard/opcja) 1 1

Ilość głowic (standard/opcja) 1 1

Ilość osi sterowanych (wymienić jakie) X/Z/C X/Z/C

Maksymalna ilość narzędzi stałych (standard/opcja) 12 12

Maksymalna ilość narzędzi obrotowych (standard/opcja) 6/opcja 6/opcja

Maksymalna moc narzędzi obrotowych (kW) 8,4 8,4

Maksymalne obroty narzędzi obrotowych (obr./min) 4000 4500

Maksymalna dokładność osi C (sek. kątowe) 0,04 0,04

Pomiar na maszynie (tak/nie/opcja) tak/opcja tak/opcja

Frezarko-tokarki (frezarko-tokarki z osią Y, frezarko-tokarki z osią Y i przeciwwrzecionem)

TYP MASZYNY - -

Maksymalna ilość narzędzi w magazynie - -

Wariant wrzeciona głównego (pion/poziom) - -

Rodzaj głowicy frezarskiej - -

Rodzaj uchwytu narzędziowego - -

Cena katalogowa wersji podstawowej (PLN) 308 500,00 201 500,00

Zaopatrujemy w materiały eksploatacyjne (tak, jakie?/nie) tak tak

Standardowy czas dostawy (dni) 45 45

ADRES FAMOT PLESZEW Sp. z o. o.

OSOBA DO KONTAKTU mgr inż. Mariusz Derbich

TELEFON/FAX 62 7428 254 / 62 7428 152

WWW/E-MAIL www.famot.pl / mariusz.derbich@famot.pl
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W odpowiedzi na aktualne zapotrzebowanie rynku, Firma MORI SEIKI 
Co., Ltd. ogłosiła rozpoczęcie produkcji nowego typoszeregu obrabiarek  
o nazwie X-class (klasa-X).

Klasa-X obejmuje cztery najbardziej popularne typy obrabiarek: centra 
obróbkowe tokarskie, centra obróbkowe pionowe, centra obróbkowe 
poziome oraz zintegrowane centra tokarsko - frezarskie. W wypadku 
centr tokarskich oraz centr pionowych, klasa-X zastępuje dotychczasowe 
modele (niezwykle popularne typoszeregi NL oraz NV). W wypadku centr 
poziomych oraz centr zintegrowanych nowe typy mają rozszerzyć gamę 
modeli dostępnych na rynku tak, aby bardziej dostosować je do oczekiwań 
użytkownika.

Koncepcja klasy-X opiera się na założeniach, że nowa obrabiarka 
ma zapewniać nie gorsze parametry obróbcze niż poprzednik przy 
jednoczesnym obniżeniu ceny zakupu i kosztów eksploatacyjnych.

Wszystkie obrabiarki klasy-X charakteryzują się następującymi 
rozwiązaniami konstrukcyjnymi:
•	 zastosowanie najnowocześniejszego sterownika CNC Mitsubishi 

M730BM (sygnały prowadzone są za pomocą wiązki światłowodowej),
•	 zastosowanie energooszczędnych rozwiązań najnowszej generacji 

(napędy, układy hydrauliczne, układy smarowania) zapewniające 
nawet 40% oszczędność zużywanej energii w stosunku do rozwiązań 
konkurencji,

•	 stabilizacja temperaturowa korpusu obrabiarki za pomocą wymuszonego 
obiegu chłodziwa (w wypadku niektórych modeli jest to opcja 
dodatkowa),

•	 sztywny korpus oraz prowadnice ślizgowe zapewniające wysoką 
sztywność przy jednoczesnej dużej dynamice ruchów.

NLX2500 jest rozwinięciem 
serii NL2500, której sprzedaż 
wyniosła ponad 10 000 sztuk. 
Obrabiarka jest wyposażona 
w mnóstwo zaawansowanych 
technicznie funkcji łącznie 
z wysoką sztywnością, 
aktywną kontrolą termiczną, 
oszczędnością energii, 
zmniejszaniem rozmiarów 
gabarytowych, systemem 
konwersacyjnego sterowania MAPPS IV + ESPRIT CAM oraz zgodnością  
z wymaganiami bezpieczeństwa CE.

Nowe precyzyjne pionowe centrum obróbkowe NVX5000, powstało, 
jako rozwinięcie modelu NV5000. Jest to całkowicie nowy typ obrabiarek 

i drugi z kolei model firmy MORI 
SEIKI należący do klasy X. 
W klasie występują trzy wielkości 
obrabiarek o przesuwach w osi  
X odpowiednio 600/800/1050 
mm. NVX5000 jest dostępna 
w tych samych konfiguracjach  
i może zostać wykorzystana do 
tych samych zastosowań, co 
NV5000, której sprzedaż wyniosła 

ponad 8000 sztuk. NVX5000 jest zaprojektowana, aby sprostać aktualnym 
wymaganiom rynku i ponad 1000 opinii od naszych klientów.
NHX4000 i NHX5000 
posiada możliwość 
wykonywania szybkich 
posuwów z prędkościami 
rzędu 60 m/min. Oba modele 
oferują dramatyczny wzrost 
wydajności dzięki redukcji 
czasu na ruchy przestawne i 
pomocnicze. Dzięki redukcji 
masy ruchomych elementów (włączając kolumnę) centrum poziome NHX 
oferuje większą dynamikę ruchów. Jednak, aby jednocześnie zapewnić dużą 
precyzję w standardzie, zastosowano liniały odczytu bezpośredniego.

Centra tokarsko-frezarskie NTX1000 
oraz NTX2000 zapewnia niezwykle 
wysoką integrację procesów 
obróbczych. Obrabiarka może być 
wyposażona w dwa wrzeciona 
tokarskie, wrzeciono odbierające, 
górną głowicę tokarsko-frezerską 
umożliwiającą wydajną obróbkę 5-cio 
osiową oraz dolną głowicę tokarsko-

frezarską. Pozwala to na wykonywanie w jednej obrabiarce wysoko 
przetworzonych detali, które do tej pory były wykonywane na dwóch lub 
trzech obrabiarkach.

Obrabiarki serii NTX osiągają wysoką sztywność i stabilną obróbkę 
dzięki zastosowaniu:
•	 masywnego i bardzo sztywnego łoża,
•	 szerokiego rozstawienia prowadnic,
•	 wykorzystaniu systemów DCG oraz
•	 BTM stanowiących unikalne rozwiąnia firmy MORI SEIKI.

Z powodu szerokiego zakresu różnych wariantów (wersja z konikiem, 
wrzecionem przechwytującym, dolną głowicą tokarską, możliwością 
obróbki przy przekręconym wrzecionie) istnieje możliwość stosowania 
obrabiarek NTX do produkcji specjalistycznych detali występujących 
np. w przemyśle lotniczym, medycznym, energetyce czy motoryzacji.)

APX TECHNOLOGIE SP. Z O.O.
05-816 Opacz, ul. Centralna 27

Tel. 022 759 62 00; Fax 022 759 63 44
www.apx.pl; e-mail: apx@apx.pl
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Zwiększ dziesięciokrotnie szybkość 
pomiaru stosując bezstykowe systemy
optyczne, wykorzystujące najnowszą 
technologię OptiScan HR-Class firmy 
DATAPIXEL, oraz oprogramowanie 
METROLOG XG®

CLOUD OF POINTS - najnowszy moduł METROLOG XG®

umożliwiający pełnowymiarową analizę chmury punktów o dużej 
gęstości uzyskanej w trakcie pomiaru optycznego w systemie 
3D CNC TRIMEK SparkScan.

Sonda optyczna OPTISCAN H-Class / HR – model HR-1015-L:

•	 skanująca sonda optyczna zaprojektowana specjalnie do wysokiej precyzji pomiarów dla 
maszyn CMM

•	 pełna kompatybilność z przegubem wychylno - obrotowym Renishaw PH10M  i rodziną 
głowic manualnych MIH

•	 prędkość pomiaru - 60.000 punktów/sekundę
•	 prędkość skanowania - 60 skanów/sekundę
•	 kontroler HCU-1000 zintegrowany z kontrolerem numerycznym ME5009
	 Metrologic Group (możliwość pracy niezależnie od pakietu Metrolog XG)
•	 oprogramowanie OptiScan Capture v1.6
•	 kompatybilny interfejs Renishaw Multiwire (H-BOX)
•	 bezpośrednie podłączenia do kontrolera CMM
•	 odległość skanowania: 100 mm
•	 bezpieczeństwo lasera: laser klasy II (bezpieczny dla oczu)
•	 dokładność: +/- 0.006 mm

Oficjalny przedstawiciel
Innovalia Metrology oraz Metrologic Group®

ul. Kondratowicza 4/73 03-242 Warszawa
Tel./Fax. : 00 48 22 741 69 78

comtec3d@comtec3d.pl
www.comtec3d.pl

Serdecznie zapraszamy do odwiedzenia naszego stoiska na targach 
PLASTPOL 24 – 27 maj 2011



Aluminium na formy

OBERON® Robert Dyrda
Ul. Cicha 15, 88 - 100 Inowrocław

Tel. 52 35 424 00, Fax 52 35 424 01
www.oberon.pl; oberon@oberon.pl



Nie po raz pierwszy na łamach naszego Forum Narzędziowego chciałbym wspomnieć o wstęgach ślimakowych, które stopniowo 
wzbudzają zainteresowanie klientów.

Nasza oferta obejmuje przede wszystkim katalogowe wstęgi ślimakowe, walcowane w gatunkach ST i 1.4301 (kwasoodporne). 
Producentem jest firma Preciz S.R.O. z Czech, której jesteśmy przedstawicielem na rynek polski.

Wstęgi ślimakowe są produkowane w dwóch rodzajach, metodą walcowaną na zimno i zwijaną. „Ślimaki” walcowane gwarantują 
wysoką jakość bez spoin i gładką powierzchnię. W pełni zautomatyzo-
wany proces produkcji zapewnia dotrzymanie żądanych wymiarów i ich 
tolerancje. Oprócz gwarantowanej jakości zapewniamy bardzo korzyst-
ną cenę na rozmiary katalogowe. Oferta obejmuje wstęgi o długości  
3 metrów z ceną już od 90 PLN/szt. z gatunku ST. Tabela zamieszczona 
obok zawiera typowe standardy, w jakich produkowane są wstęgi śli-
makowe.

Proszę zwrócić uwagę na wymiary zewnętrzne i wewnętrzne. Zosta-
ły one tak dobrane, by pasowały do średnic powszechnie produkowa-
nych rur i wałów.

W przypadku zapo-
trzebowania na „ślimaki” 
o większej grubości i wy-
trzymałości proponujemy 
natomiast zakup ślima-
ków wykonanych metodą 
zwijaną. Są one produ-
kowane z płaskowników 
pod specjalne zamówie-
nia. Cena realizacji wyżej 
wymienionych projektów 
nie jest tak korzystna, jak 
przy zamówieniu rozmia-
rów katalogowych, jed-
nak przy realizacji powy-
żej 10 szt. staje się ona jak bardziej przystępna.

Zastosowanie „ślimaków” w procesach produkcyjnych stało się powszechne wszędzie 
tam, gdzie w grę wchodzi transport materiałów, takich jak materiały ziarniste, proszkowe  
i pasty. Wykorzystywane są w przetwórstwie tworzyw sztucznych, a także przemyśle bu-
dowlanym, rolniczym, chemicznym, spożywczym 
oraz w urządzeniach grzewczych.

W związku z różnorodnością zastosowania 
„ślimaków” (zwanych również w Polsce „żmijkami”) mamy do czynienia z dużą dywersyfika-
cją stawianych im wymogów. Odporność na zużycie, kwasoodporność, odporność na korozję… 
to tylko niektóre z pożądanych atrybutów. Wychodząc naprzeciw tym wymaganiom powstała 
możliwość zamówienia „ślimaków” pokrytych powłoką ochronną.

Z zastosowaniem technologii spiekania termicznego wtapiane są do blach, z których wy-
konywane są „ślimaki” samotopliwe stopy proszkowe o wysokiej jakości i pożądanym składzie 
węgla, wolframu, chromu, boru, krzemu, żelaza, niklu oraz dodatku węglików. Dzięki naniesie-
niu specjalnej powłoki osiągamy na wymaganych miejscach gęsto zwartą strukturę molekularną 
z twardością na powierzchni nawet do 61 HRC.

Wychodząc naprzeciw Państwa oczekiwaniom, służymy fachowym doradztwem technicznym. Liczymy, że w/w produkt znajdzie 
się w kręgu Państwa zainteresowania.

Zapraszamy do kontaktu
Jarosław Pankowski

Tel. 52 354 24 26
Kom. 601 89 54 83

j.pankowski@oberon.pl

Wymiary katalogowe

Wersja walcowana

zew. Ø 
D[mm]

wew. Ø
d[mm]

skok 
S[mm]

Grubość materiału Długość

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

80 17,2 80 2,5 1,2 2,9

90 25,0 90 2,5 1,3 3,2

100 33,7 100 2,5 1,5 3,5

120 33,7 120 2,5 1,3 4,3

125 33,7 125 2,5 1,3 4,5

140 42,4 140 2,5 1,3 5,0

150 48,3 150 3,0 1,6 6,4

160 48,3 160 3,0 1,6 6,8

180 48,3 180 3,0 1,5 7,7

200 48,3 200 3,5 1,7 10,0

200 48,3 200 6,0 2,8 17,6

200 60,3 200 6,0 2,8 17,5

250 60,3 250 4,0 2,0 14,3

250 60,3 250 6,0 3,0 22,0

300 76,1 300 5,0 2,5 21,5

315 76,1 315 5,0 2,4 22,6

350 88,9 350 5,0 2,5 25,0

400 101,6 400 8,0 4,0 47,0

Ślimaki i wstęgi ślimakowe
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OBERON® Robert Dyrda
Ul. Cicha 15, 88 - 100 Inowrocław

Tel. 52 35 424 00, Fax 52 35 424 01
www.oberon.pl; oberon@oberon.pl
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 Z przyjemnością informujemy, że renomowany producent 
POCO Graphite, której przedstawicielem na terenie Polski jest 
firma OBERON Robert Dyrda poszerzył swoją ofertę o nowy, 
uniwersalny gatunek oznaczony symbolem EDM-180.

Wychodząc naprzeciw oczekiwaniom klientów, producent 
POCO wprowadził do swojej oferty materiałowej kolejny gatunek 
o średnim ziarnie. Jego poprzednik o symbolu EDM-150 zaprzestał  
być produkowany z początkiem roku 2007. Jak się okazało nie był to 
najlepszy ruch ze strony producenta, gdyż gatunek ten ze względu 
na swoją niewysoką cenę oraz świetne właściwości obróbcze zyskał 
na całym świecie sporą popularność. Na szczęście producent szybko 
domyślił się, że takie posunięcie nie było najlepszym rozwiązaniem  
i z początkiem roku 2011 rozpoczęła się dystrybucja nowego gatunku 
o jeszcze lepszych właściwościach jakim jest EDM-180. Oznacza to, że 
firma POCO wraca do dystrybucji dwóch średniozianistych gatunków 
tj. EDM-180 oraz EDM-200. 

Chcąc przybliżyć Państwu nieco jego charakterystykę podajemy 
właściwości techniczne.

EDM-180 ®

Średni rozmiar ziarna                                       10 µm

Wytrzymałość na zginanie                              590 kg/cm2

Wytrzymałość na ściskanie                             1060 kg/cm2

Twardość (shore)                                             66

Przewodność prądu                                         13 µΩm

Po wstępnych testach wykonywanych przez klientów na 
zachodzie wynika, że grafit ten oferuje wyśmienite właściwości 
obróbcze. Jego zużycie przy odpowiednim ustawieniu parametrów 
maszyny nie powinno przekraczać 1%, a obróbka CNC za pomocą 
specjalnie dedykowanych do grafitu frezów z powłoką diamentową 
zużywa narzędzia około 30% mniej niż w przypadku grafitów 
konkurencyjnych o tym samym uziarnieniu. Dodatkowo grafit pozwala 
uzyskać jakość powierzchni po drążeniu tj 23VDI (1,4Ra), praktycznie 
nieosiągalną przez grafity o podobnym uziarnieniu oferowane przez 
innych producentów. Pomimo średniego uziarnienia możliwe jest 
wykonywanie elektrod o grubościach nie przekraczających 1mm. Dzięki 
swojej jednolitej mikrostrukturze oraz prasowaniu izostatycznemu, 
któremu podlegają grafity produkowane przez POCO nie będzie 
problemu z wykonywaniem precyzyjnych kształtów. Grafit EDM-180 
doskonale będzie sprawdzał się przy produkcji elektrod o średnim 
rozmiarze jak i przy produkcji sporych elekrod. Dostępny w blokach 
o gabarytach 170x630x300÷1500mm, oznacza to że klienci mogą 
zaopatrzyć się zarówno w mniejsze jak i większe kostki, w zależności 
od zapotrzebowania.

Z początkiem roku 2011 grafit EDM-180 dostępny także  
w ofercie OBERON Robert Dyrda. Jeśli posiadają Państwo pytania 
dotyczące materiału na elektrody, skontaktujcie się z nami ! Posiadamy 
wieloletnie doświadczenie w praktycznym zastosowaniu grafitu na 

potrzeby narzędziowni. Pomagamy dopasować odpowiedni gatunek 
do konkretnego zastosowania, oferujemy wiedzę z zakresu doboru 
parametrów drążenia oraz obróbki elektrod. W swojej ofercie 
posiadamy ponad 10 gatunków grafitu, w postaci bloków oraz 
półfabrykatów m.in. pręty okrągłe, pręty kwadratowe, cienkie listki do 
drążenia kanałów i żeberek. Wszystko dostępne „od ręki” z naszego 
składu magazynowego.

Ponadto oferujemy możliwość kompleksowej produkcji  
i regeneracji elektrod grafitowych opartych o przesłaną dokumentację 
2D i 3D. Wykonanie oparte jest o technologię CAD/CAM oraz obróbkę 
na centrach frezarskich CNC.

Z pozdrowieniem

Dawid Hulisz
tel. 693 371 241

d.hulisz@oberon.pl

Nowy gatunek w ofercie POCO Graphite!



EDM - 180

Nowy gatunek POCO

Daje się łatwo frezować!

Ul. Cicha 15, 88 - 100 Inowrocław
tel. (52) 35 424 00; fax:(52) 35 424 01

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



Targi Euromold odbywają się corocznie na przełomie listopada  
i grudnia. Tegoroczne były siedemnastą edycją imprezy… i pierwszą, 
której towarzyszyły tak paskudne warunki pogodowe. Nie polubiłem 
polskich targów w lutym i marcu, teraz doszły do tej listy niemieckie 
targi w listopadzie i grudniu. Dojazd fatalny, rekordziści z Polski jechali 
autami ponad dobę (950 km). Samoloty wylatywały z podobnym 
opóźnieniem, bo lotnisko we Frankfurcie było zasypane śniegiem. Dla 
Niemców ten padający non-stop śnieg był klęską żywiołową, z którą 
nie poradzili sobie.

Same targi były w moim odczuciu mniejsze powierzchniowo niż 
kiedyś (tylko 3 hale, puste miejsca), choć organizatorzy dostrzegli 
2% wzrosty liczby wystawców rok do roku. Skąd te spostrzeżenia? 
Zauważyłem, że stoiska dużych i znanych firm stały się mniejsze, czasem 
były piętrowe, może z uwagi na ceny wynajmowanej powierzchni. 
Ceny i odległości nie były żadną przeszkodą dla Chińczyków, których  
z kolei wydaje się być z roku na rok więcej i więcej. Ogółem wystawiało 
się 1384 firm z 38 krajów w porównaniu do 1523 wystawców w roku 
2008. Sięgając do relacji zamieszczonej w 2005 i 2006 roku w FN 
liczba wystawców uczestniczących sięgała 1600, a zajęte były 4 hale 
przez sam EUROMOLD. No cóż, to były lata wzrostu…

Na tegorocznych targach EUROMOLD oprócz firm 
dalekowschodnich w oczy rzucał się udział firm zajmujących 
się wykonywaniem prototypów czyli kalecząc nasz język 
„prototypingiem”. Byli to nie tylko producenci urządzeń, ale wiele 
firm usługowych robiących prototypy wieloma technikami. Jedna 
firma potrafi oferować FDM, SLA, SLS, DMLS, RIM i obróbkę CNC na 
ploterach. Ma to sens (działalność usługowa), bo w dobie szybkiego 
postępu technologii tworzenia prototypów, nie opłaca się kupić 
urządzenia niejako na zapas i używać je sporadycznie. Taniej wtedy 
zlecić wykonanie prototypu. Nowe maszyny za rok czy dwa będą 
oszczędniejsze, tańsze itp. Do grona graczy produkujących urządzenia 
drukując prototypy dołączył na tych targach HP z drukarkami HP 
DESIGNJET 3D wykonującymi jedno lub ośmio kolorowe prototypy  
z ABS. Grubości warstwy na poziomie 0,25 mm i przestrzeń robocza  
20 x 20 x 15 cm brzmią dobrze, pytanie za ile takie „stołowe” urządzenie 
można będzie kupić w Polsce. Na „zachodzie” czyli za naszymi 
granicami znalazłem ceny wywoławcze około 17.000 $ - 13.000 Euro.

Jak już mówimy o zachodzie, niestety, ciągle jesteśmy widziani 
jako kucharze, pielęgniarki lub hydraulicy. Polskie ślady na targach były 
skromne, wystawiało się zaledwie kilka firm. Jako pierwszych znalazłem 
wrocławską firmę e-Prototypy wykonującą poliamidowe prototypy 
udoskonaloną metodą SLS. Udoskonaloną, bo prototypy SLS-owe  
w ich wykonaniu mają gładką i błyszczącą powierzchnię, bez typowej 
dla tej metody chropowatości wynikającej z nakładania warstw. 
Jak mówił p. Łukasz Rybarkiewicz, doradca techniczno-handlowy 
firmy e-Prototypy – nareszcie powstają prototypy SLS z dokładną i 
gładką powierzchnią jak wypraska z formy wtryskowej. Ponadto byli 
jeszcze przedstawiciele firmy FCPK, na której to stoisku z roku na rok 
przybywa klientów. Z narzędziowców był rzeszowski ZELNAR. Była 
też firma polsko-włoska ARCA-POL. Udział poszczególnych firm na 
Euromoldzie – to też rodzaj zagadki – brak kompletnego katalogu na 
stronie www organizatora rodzi w mojej polskiej duszy podejrzenia. 
Są wymienieni tylko nowi  uczestnicy, ponad 220 firm. Z matematyki 
wynika, że nowych firm było prawie 16 procent, organizator mówi  
o 2% wzroście liczby firm. Zatem, gdzie się podziało 190 firm starych? 
Może dlatego nie było pełnego katalogu w internecie? Spiskowym 
teoriom – stop!. Targi to spotkanie biznesowe, prezentacja, zatem 
bardziej interesującym jest : kto jeszcze był i co pokazywał?

Fot. powyżej: wrocławska firma e-Prototypy to jeden z niewielu polskich 
wystawców na Euromold.

Nasza relacja z EUROMOLD 2010
N
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Zacząłem relację od prototypów, biurkowych edycji urządzeń do 
szybkiej produkcji detali. Ale dobrze wyglądające prototypy nie zawsze 
trzeba drukować, można też frezować w aluminium czy specjalnym 
tworzywie na małych frezarkach portalowych np. z firmy ROLAND. 
Z producentów bloków tworzyw do frezowania prototypów była 
czołówka: SIKA, SOTECO, OBO. A jeżeli chcemy detal metalowy? Firmy 
pokazywały oprócz dużych, także małe, mieszczące się na biurkach 
piece do odlewania metali. A może metal nie odlewany lecz jednak 
zgrzewany laserem? EOS pokazywał tradycyjnie części maszyn jak 
turbinki, czy implanty. Na ich stoisku najbardziej przykuwały uwagę 
kolorowe rękawice „rycerskie” z drobnej siatki wykonanej z tytanu 
Ti64 w dodatku barwionym na różne kolory w opatentowanym przez 
EOS procesie.

Fot. powyżej: Rękawice z tytanu Ti64, spiekane laserem na EOS P 395, 
barwione opatentowanym przez EOS procesem. Więcej na stronie  
www.freedomofcreation.com.

Muszę przyznać, że te nowe technologie wywołały dyskusję 
w naszej firmie – czy w niedalekiej przyszłości wszystko będzie 
produkowane jako „prototypy”. Ale sądzę, że to zmartwienie 
wnuków, póki co w Polsce obróbki skrawaniem mają się dobrze. 
Produkcja rękawiczek też nie zamiera - na razie, bo w przyszłości 
koszt wytworzenia zadecyduje o wszystkim. A jak u nas będzie za 
drogo – dojadą seryjnie wytwarzane towary z Dalekiego Wschodu 
produkowane w obozach pracy przez więźniów lub przez dzieci. I to 
bez troski o środowisko. Ale przecież liczy się tylko cena - czyż nie?  
I wygrywa tańsze a nie lepsze.

Jak nie prototyp, to może wytworzenie detalu obróbką 
skrawaniem, ale w miejscu przeznaczenia? Bo paradoksalnie to może 
być tańsze. Niemiecki METROM zaciekawił mnie frezarką Kranich 
800 pracującą „na miejscu”. Uszkodzona turbina, łożysko, frezowanie 
napawanych wypustów bez demontażu ogromnego wału? Dziś to 
możliwe. Obrabiarka przywieziona na miejsce pracy w niedużej skrzyni  
( 2,3 x 2,4 x 3,2 m – czyli wejdzie na paletę „96”, możliwy transport 
lotniczy) pozwala frezować w jednym położeniu detale wpisane w kulę 
o średnicy 800 mm. A położenie głowicy frezującej może zmieniać się 
precyzyjnie w zakresie kilkumetrowego promienia. METROM wyszedł 
bowiem z założenia, że czasem taniej jest transportować obrabiarkę, 
niż demontować i przewozić ogromne, ponadgabarytowe części do 
naprawy.

Z naszych partnerów biznesowych POCO Graphite pokazywało 
nowy gatunek grafitu. W pierwszej chwili chciałem napisać „pokazywało 
zwrot…” Bo nowy gatunek, to tak naprawdę krok w tył, razem z całym 
rynkiem grafitowym. POCO już kilka lat temu wycofało się z produkcji 
grafitów drobnoziarnistych jak EDM-100 i EDM-150, uznając, że  
EDM-200 to gatunek podstawowy, a tamte są zbyt „podłe”, by 

stosować je w narzędziowniach. Ale rynek myśli ostatnio o tanich 
zakupach, a nie super jakości. Nikt nie patrzy na wydajności, tylko 
na okazyjne zakupy. Stąd nowy grafit EDM-180. Z nieco grubszym 
ziarnem, trochę niższą ceną. Co na to konkurencja?

Dawny Carbon Loraine zmienił nazwę i obecnie nazywa się 
MERSEN. Na szczęście spece od marketingu nie zmieniają na razie 
nazw produktów. Wystarczy zamieszania z nazwą producenta.  
MERSEN wprowadził nowy grafit ultradrobnoziarnisty  
o nazwie DS4, porównywalny z dotychczas produkowanym Ellor+50, 
o nieco mniejszym ziarnie. MERSEN ma w ofercie Ellor +15. Jest to 
grafit z grubszym ziarnem od Ellor+18 czy Ellor+20. Tańszego grafitu 
od Ellor+15 nie ma obecnie na Polskim rynku. I dobrze, bo kryzys za 
chwilę może spowodować chęć tzw. kręcenia bata z twarogu przez 
niektórych patrzących tylko na cenę zakupu zaopatrzeniowców. Bo 
można kupować bardzo tanie grafity. Ale jakie jest wtedy zużycie 
elektrod czy szybkość drążenia – tego księgowy nie wyliczy. To wiedzą 
narzędziowcy.

Industeel - należący do Arcelor Mittal francuski producent stali 
do przetwórstwa tworzyw sztucznych o ładnej nazwie SUPERPLAST 
promował nowe gatunki tej udanej serii stali. Zmiany w nowych stalach 
dotyczą zwiększenia twardości stali w stanie dostawy. Aby zapewnić 
dobrą obróbkę skrawaniem, nowe stale SUPERPLAST mają obniżoną 
zawartość węgla i więcej manganu. Zastąpią one dobrze znany  
w Polsce SUPERPLAST 400. Dwa nowe gatunki to SUPERPLAST HP®370 
i SUPERPLAST HP®plus. Dalej bez zmian będą produkowane 
SUPERPLAST SP 300® i SUPERPLAST SP S®. Więcej o nowych gatunkach 
z Industeel postaram się napisać w następnym numerze Forum.

System3R oferował duże obniżki ceny na wybrane artykuły  
z prostych zestawów mocujących dla wchodzących w rozwiązania 
mocowań referencyjnych. Faktem jest, że nowych firm narzędziowych 
chcących kupić system referencyjny od podstaw nie powstaje obecnie 
wiele. Stąd te promocje cenowe, aby wymieniać już zamortyzowany sprzęt  
u dawnych klientów. Chodzi o elementy, np. 10 czy 15 letnie. Wiadomo, 
że części systemu podczas zwykłej eksploatacji nie zużywają się szybko. 
Jednak po kilkunastu latach  wymiana palet, nawet częściej używanych 
uchwytów podnosi dokładności. Na stoisku było kilka nowości, 
mnie wpadły w oko mocowania kilku małych elementów na WEDM  
i mocowania małych detali do frezowania ale z 1 µm powtarzalnością. Po 
co komu taka dokładność, już słyszę pytania. W przemyśle medycznym, 
przyrządów pomiarowych oczekuje się takich dokładności. Ważne, 
że System3R nie spoczywa na laurach tylko ciągle wyszukuje nisze  
w których dzięki jego rozwiązaniom usprawnia się produkcję.

Fot. powyżej pokazuje typowe dla młodzieży zainteresowanie nowoczesną 
techniką - akurat tutaj na targach Euromold.

Nie ma imprez targowych bez konkursów, nagród czy laureatów. 



N
F NUMER 01 (46) 2011FORUM NARZĘDZIOWE OBERON

50

Nie inaczej jest we Frankfurcie. Nagrody EUROMOLD przyznawane są 
dorocznie za innowacyjne i pionierskie produkty oraz usługi. Są one 
jednymi z ważniejszych nagród przyznawanych za rozwój produktów 
przemysłowych. Nie tylko zwycięzcy, ale i wielu uczestników podkreśla 
wysoki poziom innowacyjności produktów pokazywanych na targach 
EUROMOLD.

Zwycięzcą EUROMOLD i zdobywcą Złotej Nagrody (tzw. Oskara) 
2010 jest firma Schweiger GmbH & Co. KG. Przedsiębiorstwo to 
specjalizujące się w budowie form do przetwórstwa tworzyw 
sztucznych zadziwiło jury innowacyjnym procesem PIT do produkcji 
skomplikowanych części z przelotowymi otworami, jak np. kształtowe 
rury wodociągowe. PIT proces pozwala nie tylko na duże oszczędności 
tworzywa, ale także znacznie skraca czas wykonania detali. Niestety, 
nawet strona internetowa laureata na razie nie zdradza szczegółów 
znaczenia tych trzech liter. Na zdjęciu przykładowego detalu widać, 
że kształty rur mogą być rozgałęzione, wykrzywione. Stron laureata to 
www.schweiger-formenbau.de 

Na zdjęciu przykład innowacyjnego procesu PIT firmy Schweiger do 
produkcji skomplikowanych części z przelotowymi otworami.

Natomiast w czasie ceremonii wręczania nagród podczas wieczoru 
dla wystawców EUROMOLD firma Helmut Diebold GmbH & Co.  
KG została uhonorowana Srebrną Nagrodą za opatentowany produkt  
o nazwie “JetSleeve”. Ten produkt wydłuża czas życia narzędzia tnącego 
co najmniej o 100%, dzięki lepszemu smarowaniu i chłodzeniu. Dysza 
smarująca jest zamocowana do oprawki termokurczliwej i nie jest 
zmieniana razem z narzędziem. Więcej w zakładce „Mediumverteiler” 
na stronie laureata, gdzie opisano “Schrumpffutter mit Goldring 
JetSleeve®”. Przedsiębiorstwo Diebold znane jest także jako producent 
elektrowrzecion dla producentów obrabiarek i producent uchwytów 
narzędziowych. Strona firmy, głównie niemieckojęzyczna to www.
diebold-hsk.de 

Oprawki narzędziowe DIEBOLD, za które firma otrzymała srebrnego 
Oskara.

Brązowa Nagroda EUROMOLD powędrowała do Röhm GmbH 
za elektryczną (nie hydrauliczną) głowicę mocującą narzędzia. 
Innowacyjność produktu polega na zmniejszeniu zużycia energii 
podczas mocowania. Stanowi to krok do produkcji maszyn wolnych 
od instalacji hydraulicznych, tam gdzie dotąd musiały być te zespoły 
używane. Więcej na www.roehm.biz Ten ostatni z laureatów najlepiej 
przygotowany jest do kontaktów ze światem, może z uwagi na 
duży zakres produkowanych uchwytów obrabiarkowych. Ich strona 
opracowana jest w wielu językach, można również ściągnąć e-booki 
– polecam.

Na zdjęciu szybki prototyp elektrycznej głowicy mocującej narzędzia 
skrawające, za które Röhm GmbH dostało brązowego Oskara

Jak podsumować targi EUROMOLD 2010 z perspektywy 
odwiedzającego je od kilku lat? Abstrahując od pogody, targi duże, 
ciekawe, czyli udane, jeden dzień, aby zwiedzić całe, to jest za mało. 
Zawsze zobaczycie tu coś ciekawego, ale niestety rzadko coś polskiego. 
Bowiem o stoiskach już pisałem, a jak chodzi o „najazd” Polaków na 
te targi, to odwiedziło frankfurcki EUROMOLD 2010 tylko 622 gości z 
Polski, co stawia nas na 12 miejscu wśród gości zagranicznych (2,75% 
ogółu gości zagranicznych). Wygrali Włosi (ponad 10 %), potem 
Szwajcarzy, Austriacy, Belgowie, Francuzi. Gości z Turcji było ponad 
6%, z Chin ponad 3%. Myślę, że wszystkiemu winna zeszłoroczna, 
sroga zimowa aura i brak autostrad Niemcy – Polska. Mam wrażenie, że 
polska racja stanu jest ciągle skażona historycznymi doświadczeniami. 
Jak nie Rosjanie czy Turcy przechodzili przez nasz kraj na zachód, to 
Niemcy na wschód. I ciągle chcemy im to utrudnić nie budując dróg. To 
jednak, że spowalnia się równocześnie rozwój gospodarczy,  nikogo nie 
interesuje. W każdym razie  spróbujcie się wybrać na EUROMOLD 2011 
w bieżącym roku ( od 29.11 do 02.12). Może aura będzie łaskawsza… 
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Zdj. 1 - Centrum tokarskie VT 480 YMS

Współczesny, bardzo konkurencyjny rynek zaawansowanych 
technologicznie produktów, wymaga optymalizacji kosztów produkcji. 
Bardzo często zaawansowane technologicznie produkty wytwarzane są 
na wielu urządzeniach uniwersalnych, a proces produkcji podzielony jest 
na wiele operacji. Niestety wciąż rzadkością ze względu na stosunkowo 
wysoką cenę są w Polsce centra tokarskie pozwalające na wykonywanie 
zaawansowanych operacji frezarsko - wiertarskich. Odpowiedzią 
na te potrzeby mogą być centra tokarskie linii VT obejmujące swoim 
zakresem maszyny z łożem skośnym średniego i dużego gabarytu (do 
1000 mm średnicy toczenia), które wprowadziła do swojej oferty firma 
TBI Technology. Linia VT obejmuje również modele YMS wyposażone  
w napędzane narzędzia, oś Y oraz wrzeciono przechwytujące. Maszyny 
te, produkowane są według dedykowanej specyfikacji i dokumentacji 
dla TBI Technology przez kooperanta na Tajwanie, a finalny montaż oraz 
konfiguracja odbywa się w Polsce, przez to możliwe było uzyskanie 
atrakcyjnej ceny maszyny i gwarantowanej jakości.

Niniejszy artykuł ma na celu zaznajomienie Państwa z modelem 
VT 480 YMS, maszyna ta wyposażona jest standardowo w oś Y oraz 
głowicę rewolwerową z napędzanymi narzędziami. Opcją jest wrzeciono 
przechwytujące, w które może zostać wyposażona maszyna w miejsce 
programowalnego konika.

Centrum tokarskie VT 480 YMS charakteryzuje się wysoką 
dynamiką oraz sztywnością konstrukcji z uwzględnieniem precyzji 
wykonania, dzięki czemu doskonale znajdują zastosowanie do produkcji 
wielkoseryjnej większych gabarytowo detali, jak również produkcji 
jednostkowej. Maszyna ta została zaprojektowana z myślą o klientach, 
którzy pracują na najwyższych parametrach obróbki zwracających 
uwagę na wytrzymałość maszyny oraz jej niezawodność. Jest ona 
doskonałym narzędziem do pracy z pręta jak również z materiału 
umieszczanego w uchwycie.

Poniższa tabela obrazuje najważniejsze parametry maszyny.

Łoże maszyny tworzy odlew żeliwny typu monoblok, gdzie pod 
kątem 30 stopni umieszczone są prowadnice ślizgowe, na których 
porusza się suport oraz przeciw - wrzeciono lub konik.

Zdj. 2 - Łoże maszyny

Oś Y zbudowana jest na jest na prowadnicach ślizgowych 
umieszczonych pod katem 30 stopni do prowadnic suportu.

Zdj 3 - Konstrukcja osi Y

Maszyna może zostać wyposażona w sterowanie Fanuc 18i lub 
Siemens 840D, interfejs do magazynu pręta, centralne smarowanie, 

Tokarskie centra 
obróbcze lini VT 
w ofercie TBI 
Technology

Max średnica materiału nad łożem mm 600

Max średnica materiału nad łożem mm 480

Max długość toczenia mm 1000 opcja 1500 
lub 2000

Przejazdy w osi Y mm +/- 60

Moc/obroty napędu wrzeciona głównego kW/rpm 26/4500

Moc/obroty napędu wrzeciona przechwy-
tującego kW/rpm 10/5000

Średnica uchwytu na wrzecionie głównym/
przeciw - wrzecionie mm 300/200

Przelot wrzeciona głównego mm 62, 75, 87, 105

Prędkości posuwów X/Z/Y/W m/min 18/24/18/24
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układ chłodzenia oraz zgrzebłowy transporter wiórów są standardowym 
wyposażeniem maszyny. Maszyna opcjonalne wyposażona może zostać 
w sondę pomiaru narzędzi, chwytak gotowego detalu czy podtrzymki 
hydrauliczne.

Współpraca z firmą Sauter oraz Duplomatic uzupełnia ofertę 
maszyny o głowice rewolwerowe z napędzanymi narzędziami  
o mocowaniu VDI 40, mocy do 10KW, czas obrotu głowicy z pozycji na 
pozycję wynosi tylko 0,6s.

Zdj. 4 - Przestrzeń robocza tokarki VT 480 YSM

Maszyna zbudowana została zgodnie z europejskimi standardami 
bezpieczeństwa, takimi jak CE i EMV i objęta 2-letnią gwarancją 
producenta.

Centra tokarskie takie jak VT 480 YMS osiągają wysoką wydajność 
dzięki zoptymalizowanym programom obróbczych tworzonych  
w systemach CAM. TBI Technology posiada w swojej ofercie system 
CATIA V5, a moduły CATIA Machining służą do tworzenia programów 
technologicznych między innymi dla wieloosiowych centrów tokarskich. 
CATIA Machining posiada dużą bibliotekę gotowych postprocesorów, 
symulację obróbki, ścieżki oraz weryfikację NC, co jest bardzo istotne 
w obróbce wieloosiowej. Dostarcza także szereg rozwiązań i cykli, które 
wspomagają pracę programistów technologów w takim zakresie, aby 
praca nad procesem była półautomatyczna lub automatyczna. Mocną 
stroną sytemu jest czas przeliczania ścieżek dla skomplikowanych 
detali. Zastosowane algorytmy są szybkie i wydajne, a zmiany wartości 
posuwów, narzędzi czy innych parametrów nie powodują konieczności 
ponownego przeliczenia ścieżki. Cykle używane w programie są proste 
w użyciu i intuicyjne.

Zdj. 5 - Optymalizacja programu obróbczego tokarki w CATIA 
Machining

Zdj. 6- Symulacja obróbki tokarskiej wieloosiowej na wirtualnej 
maszynie w CATIA Machining

Przy każdym parametrze znajdują się odnośniki, które graficznie 
przedstawiają co dany parametr oznacza, a szeroki wachlarz wyboru 
operacji standardowych, takich jak operacje zgrubne, wykańczające 
czy operacje generujące ścieżkę po profilu, stwarzają użytkownikowi 
możliwości wygodnej pracy ze skomplikowanymi modelami w różnych 
sytuacjach. CATIA Machining oferuje wiele sposobów symulacji obróbki 
tokarskiej w tym symulacje w kontekście całej maszyny, gwarantującej 
maksymalne bezpieczeństwo dla generowanego programu.

Tomasz Rydygiel
tomasz.rydygiel@tbitech.pl

•	 DOSTAWA I SERWIS OBRABIAREK CVC

•	 SPRZEDAŻ I WDROŻENIA OPROGRAMOWANIA  
CAD/CAM/PLM

•	 PROJEKTOWANIE I PRODUKCJA OBRABIAREK 
SPECJALNYCH

TBI Technology Sp. z o.o.
ul. S. Bosacka 52; 47-400 Racibórz 
Tel. 32 777 43 61 
e-mail: sprzedaz@tbitech.pl 
www.tbitech.pl
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Importowana i krajowa

zmiękczona  
lub  

ulepszona cieplnie

na korpusy, formy,  
tłoczniki, wykrojniki

Serwis cięcia
(do średnicy 800 mm)

Piły taśmowe do cięcia 
grubych blach na zimno 

(nie palimy blach!)

Dział handlowy  
codziennie wysyła towar 

naszym transportem 
albo spedycją




