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Drodzy Pafnstwo!

Rozpoczelismy kolejny rok wydawania Forum Narzedziowego
OBERON. Mineto juz dziesie¢ lat od czasu kiedy ukazat sie jego pierw-
szy numer. Stad, a takze moze w zwiazku z Nowym Rokiem, chcemy
zrobi¢ zmiany na lepsze w naszej publikacji. Postanowilismy w tym
roku wydawac¢ Forum Narzedziowe OBERON jako dwumiesiecznik.
Rodnie rynek sprzedazy stali, wzrastajg ponownie obroty firm ob-
rabiarkowych i narzedziowych, wyhamowane ostro w nieszczesnym
2009 roku. Zaktadamy na podstawie poprzedniego 2010 roku, ze
biezacy przyniesie kolejne wzrosty sprzedazy. Beda kolejne premiery
na rynku narzedziowym, a zatem i koniecznos¢ opisywania ich w pe-
riodyku dostepnym dla branzy.

Skoro juz pisze o premierach — w relacji z frankfurckich targéw
EUROMOLD 2010 wymieniam kilka z nich. Rynek mimo kryzysu nie
stat w miejscu, a ostatni, tak jak kazdy kryzys, zmuszat przedsiebior-
cébw do myslenia, co mozna poprawié, czym nowym klientéw zasko-
czy¢. Stad chociazby nowe gatunki materiatdw czy urzadzen jakie
pojawity sie pod koniec zesztego roku.

Na zdjeciu powyzej moja podobizna spod szczytu Skrzycznego

koto Szczyrku. Udato mi sie tam spedzi¢ kilka
dni ferii z dzie¢mi. Szusowalismy wreszcie
na nartach po prawie trzyletniej przerwie
spowodowanej wiadomymi przyczynami.
Spadek obrotéw nie oszczedzit tez nikogo
w Szczyrku, ani hotelarzy, ani wtascicieli wy-
pozyczalni czy wtascicieli wyciaggdw. A ponie-
waz Beskidy to nie Alpy, klimat tagodniejszy,
to nie sadze, by udato sie szybko przywréci¢
chwile $wietnodci szczyrkowskim trasom.
Ceny tu alpejskie, tylko $nieg lezy krétko,
a mozna liczy¢ tylko na weekendowych nar-
ciarzy ze Slaska. Kto z narciarzy moze, jedzie
autokarem na tydzief czy dwa w Alpy i jest
pewny tego, co dostanie w zamian. Minety
czasy Gierka, kiedy mato kto poréwnywat
warunki tu i zagranica, bo wyjechac i tak
nie mogt. Teraz coraz wiecej oséb dostrze-
ga kontrasty. Pozostaje nam podpatrywac
i dobrze nasladowa¢ tych, jak dotad, lepiej
od nas zorganizowanych, bo zyjacych w kapitalizmie od dawna. Do-
tyczy to organizacji zaréwno wypoczynku, jak i produkcji narzedzio-
wej, czy organizacji hurtowni stali. Gérale nie wyciagneli wnioskéw
z tego, ze Swiat sie zmienia, zmieniajg sie oczekiwania. Podawanie
warunkdw narciarskich sprzed 2 tygodni, albo po prostu niepraw-
dziwych powoduije, ze kolejni klienci rozczarowali sie Szczyrkiem i sa
straceni. W kazdej dziatalnosci liczy sie szybkos¢ i doktadnosé infor-
macji. Czyli jej jakos¢, bo przeterminowane informacje, nieaktualne
- 53 czesto bezwartosciowe.

Wracajgc zatem myslg z powrotem do Forum Narzedziowego
OBERON. Czesciej wydawane powinno przynosi¢ Swiezsze i do-
ktadniejsze informacje. Bedziemy publikowali wiecej stron, wiecej
potrzebnych informacji dotrze do Was, naszych czytelnikow. Mam
nadzieje, ze stajemy sie coraz lepszym i ciekawszym Zzrédtem wiado-

mosci z branzy narzedziowe;.
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HALDY SNIEGU

Jak co roku przyszta zima. W 2010
jakby nawet wczedniej niz rok temu
i rozhulata sie juz przed Bozym Narodzeniem.
Jednorazowo opady 3Sniegu byty takie,
jakich na Kujawach nie widziano od kilku
lat. Doszto do tego, ze musielismy stosowac
Jpospolite  ruszenie” czyli  wszyscy do
odsniezania. Przypominato to dawne czyny
spoteczne, z ta roznica, ze w pracy albo nawet
w nadgodzinach. Nie mieliSmy wyjscia. Do
krajalni, magazynu i biura dojicie przeciez
by¢ musiato. Aby jednak zima nas catkiem nie
zajezdzita ponizej zdjecie naszego sprzetu
zmechanizowanego. Nauczeni  poprzednim
rokiem kupilismy tyzke — wywrotke do wozka
widtowego. Zdecydowanie przyspieszyto to
prace i oszczedzito cho¢ troche bolu w plecach.
Producentem tyzki jest firma Agromet Mogilno.

dla  Odlewnictwa METAL odbeda sie
w terminie od 28 do 30 wrze$nia 2011, a nie jak
podawalismy btednie - w kwietniu.

Redakcja Forum Narzedziowego OBERON
bardzo przeprasza za pomytke wszystkich
czytelnikbw oraz organizatoréw targow.

TARGI METAL TOOLS ODWOLANE!

@
®
METAL-TOOLS

Dla wszystkich tych, ktérzy planowali
wystawiaé sie w marcu tego roku na targach
maszyn i narzedzi METAL - TOOLS w Toruniu,
podajemy informacje, iz organizatorzy
odwotali targi. Mamy jednak nadzieje, ze w
roku 2012 targi sie odbeda.

RAPID PROTOTYPING DLA KAZDEGO!

No nie dla kazdego, lecz dla tych, ktérzy
chca poswieci¢ mu troche czasu i s3 gotowi
wyda¢ 1300$ by tworzy¢ modele 3D. Czy
nie zapomniatem o jednym ,zerze"? Nie.
A moze o dwoch? Bynajmniej. 1300%
i osobista ,drukarka” 3D jest gotowa do

SPROSTOWANIE

W numerze 4 (45) 2010 Forum
Narzedziowego OBERON, w harmonogramie
targbw w Polsce i Europie na rok 201,
podalimy btedng date targbw Metal
w Kielcach. Ot6z najblizsza edycja targéw,
czyli XVII Miedzynarodowe Targi Technologii

pracy. MakerBot™ to najprawdopodobniej
najtafszy reprezentant urzadzeh klasy FDM
(Fused Deposition Modeling). Nie zaskoczy
nas pojemnoscia ,komory” roboczej lecz cena
juz tak. Ktos sobie pomysli: ,kto kupuije tanio,
ten kupuje dwa razy”? Przyznajmy sami, nie
wszyscy na co dzieh potrzebujemy urzadzen

o0 ,absolutnie najwyzszych osiggach” (a tym
samym i cenie). Na ogdt nie potrzebujemy
nawet klasy $redniej.. Po co inwestowacl
w co$ drogiego, jezeli mamy to tylko postawi¢
w kacie, skoro tanie sie sprawdzi i moze
wystarczy? Po co ,superkomputer” tam gdzie
ktos chce tylko przeczytac..

No wiasnie. Informacje. Tyle sie mowi
i pisze o technologiach Rapid Prototyping,
a jednak samych urzadzen RP w Polsce nie ma
wiele. Niejeden z czytelnikbw mogtby pomysleé:
,Ci znowu o tym. Na co to komu?”. Na stronie
www.thingiverse.com mozna przekonaé sie
zfatwoscia, iz entuzjastow, jak i uzytkownikdw
.MakerBot™a" jest znacznie wiecej, a ich
grono z dnia na dzier rosnie.

Nie jest to zatem zaden wymyst, tylko
rzeczywisto$¢ pukajgca do naszych drzwi
coraz energiczniej. Dobrymi nowinami warto
sie dzieli¢, bo za te pienigdze... mysle, ze sam
skorzystam z okazji i MakerBot™ stanie sie
ukoronowaniem warsztatu do czasu.. kolejnej
cudownosci.

Wiecej informacji o samym urzadzeniu
na stronie internetowej  producenta:
www.makerbot.com i na  stronach
14 - 17 tego numeru FN OBERON® w teicie
poréwnawczym i opisach urzadzefi FDM.

DZIEKUJEMY ZA ZAPROSZENIE

Przetom roku to czas spotkan gwiazdkowo
- noworocznych i optatkéw. Tym razem
skorzystalismy z zaproszenia torufskiej firmy
Floppy Computer Systems Sp. z 0.0., naszego
dostawcy rozwiazan IT. Grupa uzytkownikéw
IBM Lotus spotkata sie na kolacji w torufiskim
klubie Forte Club. Oprécz prezentacji planow
i nowosci jak to zwykle bywa po kolacji
dzielilismy sie réwniez winem. Byto tak, bo
jedng z atrakcji byt powiedzmy, ze ,pokaz
degustacji” win. Za zaproszenie dziekujemy.
Ponizej zdjecie z imprezy.
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NOWY FREZ DO OBROBKI KOt ZEBATYCH
WSPOMAGA PRZEMYSt ENERGII
WIATROWE)

SANDVIK

Coromant

Swiadomi faktu, ze przemyst energii
wiatrowe] przezywa Ww naszym regionie
wzrost siegajacy 30 procent rocznie, Sandvik
Coromant, ekspert w dziedzinie narzedzi
skrawajacych i systemdédw narzedziowych,
wprowadza CoroMill® 170, frez tarczowy
przeznaczony do obrdbki két zebatych,
ktéry skraca czas skrawania kluczowych
elementéw skrzyf przektadniowych
i napeddw turbin wiatrowych.

Wyzsze parametry skrawania

CoroMill 170, wyposazony w odpowiednio
dobraneptytki,mozezaoferowacproducentom
komponentéw turbin wiatrowych szeroka
game bardzo pozadanych korzysci, do ktérych
naleza: wyzsze parametry skrawania, dtuzsza
trwato$¢ narzedzia, przewidywalny okres
uzytkowania pozwalajgcy na utrzymanie
jednolitego poziomu jakosci i zmniejszenie
kosztow  jednostkowych obrabianych
kot zebatych. CoroMill 170, dostepny
w ramach programu wprowadzania nowych
produktéw CoroPak 10.2 Sandvik Coromant,
moze by¢ przeznaczony, w zaleznodci od
zapotrzebowania, do frezowania két o module
z zakresu od 12 do 22. Wszystkie zaméwienia
na CoroMill 170 beda realizowane w krétkim

czasie, aby zaspokoi¢ zapotrzebowanie na
btyskawiczne zmiany charakteryzujace te
szybko rozwijajaca sie branze.
Nastawienie na sukces

Wiekszos¢ turbin wiatrowych posiada
kota zebate, skrzynie przektadniowe oraz
pierscienie z uzebieniem stosowane w uktadach
kierunkowania. Ich produkcja prowadzona
jest zwykle na wyspecjalizowanych w tym
zakresie frezarkach, gdzie w celu optymalizacji
produktywnosci zastosowa¢ mozna frez
CoroMill 170. Wraz z rozwojem energetyki
wiatrowe] zwieksza sie zapotrzebowanie na
roznorodne kota o uzebieniu zewnetrznym
iwewnetrznym, poczawszyodduzychpiericieni
uktadu kierunkowania, a skofczywszy na
mniejszych kotach konwencjonalnych skrzyh
przektadniowych. Sprawito to, ze frezowanie
kot zebatych z wykorzystaniem frezéw
z tarczami pojedynczymi lub podwdjnymi oraz
frezow  obwiedniowych  wykorzystujacych
ptytki wymienne, stato sie interesujaca
alternatywa, stad nowosci, takie jak CoroMill
170 stanowig rdznice z punktu widzenia
ekonomiki produkgji.

NOWY PLAKAT ZA POt DARMO!

Na dniach udato nam sie opracowaé
i odebraé jeszcze pachnacy farbg drukarska
najnowsza edycje plakatu o stopach aluminium,
stopach miedzi i grafitach. Poréwnane zostaty
w nim stopy wg norm europejskiej (EN),
Niemieckiej (DIN), amerykariskiej (ASTM)
oraz rosyjskiej (GOST), dla stopédw miedzi
uwzgledniono réwniez norme francuska
(AFNOR). Plakat oprdcz skfadu zawiera wiele
przydatnych informacji zebranych w jednym
miejscu oraz charakteryzuje sie nieocenionymi
walorami  estetycznymi.  Drukowany na
grubym papierze, wzmocniony listwami
(zaréwno u gory jak i u dotu) bedzie zatem nie
tylko przydatng ale i trwatg dekoracja biura,
narzedziowni i warsztatu.

Krotko

Najblizsza okazja do otrzymania go
(w zamian za symboliczng wizytdwke na
stoisku naszej firmy) beda odbywajace sie w
dniach 22-24 marca na targi STOM w Kielcach
i EPLA w Poznaniu.

e

E RON. . ===~

e
! R T S T A Y A

B ———

Dla nieobecnych lub nielubigcych czekaé,
aktualny koszt plakatu (wraz z wysytka
w tekturowej tubie), w zaleznosci od ilosci
zamoéwionych egzemplarzy, wynosi:

1€gZ. oo, 20 zt/szt.
2-4egz. ... 14 zt/szt.
5-10egz.......... 8 zt/szt.

FABRYKA MASZYN ,TARNOW"

FMT

&00

Fabryka Maszyn ,Tarndw” Sp. z o.0.,
powstata w listopadzie 2010r. jako odrebna
spotka na bazie potencjatu produkcyjnego
sektora produkcji cywilnej w Zakfadach
Mechanicznych ,Tarnéw” S.A., w ktérym
skupiata sie ostatnio produkcja przede
wszystkim tokarek i szlifierek uniwersalnych
do watkéw i otwordw.

W wyniku prowadzonych negocjacji
i rozwijajacej sie w miedzyczasie wspdtpracy,
udziaty w tej spdtce zostaty wykupione
w catosci od Zaktadéw Mechanicznych
Jarndw”  S.A. przez angielskg  grupe
kapitatowg UK 600 PLC, a w konsekwencji
transakcja tawzmocnita potencjat produkcyjny
znanych angielskich Firm obrabiarkowych
Colchester i Harrison. Zaréwno ZMT S.A,
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z ktérych wywodzi sie Fabryka Maszyn
JJarndw” sp. z 0.0, jak tez Firmy Colchester
i Harrison majg poréwnywalnie dtugg 100-letnig
historie, dodwiadczenie w produkcji podobnego
asortymentu obrabiarek i tradycje, ktéra
w tej branzy jest mocnym atutem. Aktualnie
zatozenie nowej spdtki stwarza perspektywe
zatrudnienia i rozwoju wszystkim pracownikom
zwigzanym dotychczas z produkcja obrabiarek,
utrzymania i wzmacniania  potencjatu
produkcyjnego w branzy obrabiarkowe;.
Strona angielska pozyskata zaktad produkcyjny
o duzym potencjale wytwérczym, dogodnie
zlokalizowany na kontynencie europejskim,
majac przy tym rynki zbytu i Swiatowa sie¢
dystrybucji wyrobéw witasnych, ktére moga
by¢ uzupetnione produktami pochodzacymi
dotychczas z ZMT. Powstata w ten sposéb
skonsolidowana Firma dysponuje cennym
dodwiadczeniem i bogata oferta obrabiarek
o zréznicowanych parametrach technicznych,
ktéra moze usatysfakcjonowaé szerokie
grono potencjalnych nabywcéw zaréwno ze
wzgledu na walory uzytkowe, jak tez z powodu
atrakcyjnych cen oferowanych obrabiarek.
Polecajac szeroka game wyrobéw i ustug
zapraszamy Pafstwa do wspétpracy z Fabryka
Maszyn ,Tarndw" sp. z 0.0.

EUROMOLD ZOBYWA SWIAT -
EDYCJA LOKALNYCH TARGOW
Eun moLD

BRASIL

e
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Sukces targébw Euromold, ktére odbywaja
sie corocznie we Frankfurcie nad Menem
i kolejnych edycji w réznych czedciach Swiata
jak: DieMould w Indiach, AmeriMould
w Chicago USA, RosMould w Moskwie Rosja,
AsiaMould w Szanghaju Chiny., AfriMould
w Johannesburgu RPA sktonity organizatoréw,
firme DEMAT do otwarcia przedsiewziecia
na kontynencie potudniowoamerykanskim,
a konkretnie w Brazylii. Euromold Brasil
odbedzie sie 20-24 sierpnia 2012 w Joinville.
DEMAT ttumaczy swojg decyzje gwattownym
wzrostem  uprzemystowienia  Potudniowej
Ameryki i szybkim rozwojem w ostatnich
kilku latach, tego regionu Swiata, tak ze
powstaje bardzo dobry rynek producentéw
i konsumentoéw débr z branzy. Miasto Joinville,
w ktérym odbeda sie targi jest usytuowane
w jednej z bogatszych czesci Brazylii,
strategiczny punkt wypadowy dla wielkich,
miedzynarodowych korporacji, ktére majg tam
swoje siedziby.

Eun S D
BRASIL

alnmold

NOWE GATUNKI STALI

ArcelorMittal

Na ubiegtorocznych targach EuroMold, na
stoisku nalezacej do grupy ArcelorMittal huty
Industeel, zaprezentowane zostaty dwa nowe
gatunki stali. W miejsce cieszacej sie duza
popularnoscig w narzedziowniach ,superstali”
Superplast®400 wkroczyty Superplast®HP370
i jeszcze twardszy oraz dajacy sie jeszcze
lepiej polerowac Superplast®HPplus. Pomimo
znacznej twardosci  odpowiednio  330-
370HB dla Superplast®HP370 i 380-420HB
dla Superplast®HPplus udato sie zachowaé
tradycyjna juz dla produktéw huty Industeel
ceche: polepszong  wzgledem gatunkéw
o podobnej twardosci skrawalnos¢. Obydwie
stale sg dobrze spawalne, a przy zastosowaniu
diamentowe] pasty mozliwe jest osiggniecie
powierzchni Ra 0,04-0,08 (SPI A2), czyli
11-12 klasy chropowatosci! Idealnie wiec nadaja
sie na formy do produkcji wymagajacej duzej
wytrzymatosci (wielkoseryjnej lub z uzyciem
kompozytdw tworzyw i wtdkna szklanego). Na
sktadzie w OBERONIE dalej Superplast®400,
a w ciggu roku sukcesywnie sprowadzane

nowe grubosci Superplast®HPplus o twardosci
40HRC. Wiecej o nowych gatunkach juz
w nastepnym numerze FN!

CENY DODATKOW STOPOWYCH

W nowym roku hutnicy sprezentowali
nam nie lada niespodzianke. Ceny dodatkéw
stopowych ~w  stalach  narzedziowych
pozostaty na poziomie z ubiegtorocznego
kwartatu, gdzieniegdzie nawet nieznacznie
spadajac. O 0,22 Euro wzrosta, jako jedyna,
cena dodatkéw stali 1.2316. Smutna mamy
rowniez wiadomo$¢ dla uzytkownikéw stali
szybkotnacych. Ceny dodatkéw od uzywanych
przez nich stopdw wzrosty od 7% do nawet
18%. Sytuacja ta pozwala umiarkowanie
optymistycznie patrze¢ w przysztos¢ tak
hurtownikom stali, jak i ich klientom.
Z jednej strony mamy bowiem do
czynienia z uspokojeniem cen dodatkéw
stopowych, z drugiej za$ strony krajowa
cena stali narzedziowych bedzie zalezna
od kursu wymiany ztotdwki do euro
w wigkszym stopniu niz od skokéw cen
dodatkéw. Wolacy widziec szklanke w potowie
petng, wiedzg, ze aktualny kurs euro jest wiecej
niz dobry. Pozostaje nam mie¢ nadzieje, ze nie
wzrosnie on do poziomu z letnich miesiecy
ubiegtego roku.

Zmiany cen dodatkow stopowych w €kg kwartalnie
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Na zdjeciu - Siedziba CHMER - Taichung

Korzystajac z okazji, jaka jest publikacja raportu na temat
frezarek do grafitu natamach Forum Narzedziowego OBERON,
chcielibySmy nieco szerzej omowi¢ frezarki szybkoobrotowe
CHMER serii HE wykorzystujace technologie obrobki grafitu
w kurtynie olejowej. Od czasu pierwszej publikacji opisujacej
te obrabiarki uptynety ponad dwa lata. Zaowocowaty
one ekspozycja frezarki HE65GT na targach MACH-TOOL
w Poznaniu w roku 2010 oraz poszerzajacym si¢ gronem
uzytkownikéw w kraju. Zanim przypomnimy gtéwne cechy
frezarek CHMER serii HE warto moze zastanowi¢ sig, dlaczego
producent tajwanski moze by¢ lepszym dostawca niz uznane
marki niemieckie, czy japoriskie?

Tajwan to wbrew wcigz jeszcze spotykanym stereotypom,
kraj zamozny i nowoczesny, coraz bardziej liczacy sie w globalnej
gospodarce. Od poczatku lat 90-tych firmy tajwarnskie wspierane
aktywna politykg rzadu stawaty sie coraz bardziej znane
w Swiecie, nie jako bezimienni wykonawcy pracujacy na rzecz
miedzynarodowych korporacji, lecz niezalezni i powazni gracze
na Swiatowych rynkach. Z pewnym przekasem mozna powiedzie¢,
ze po latach terminowania u boku znanych i okrzeptych marek,
przyszedt czas, aby zapisaé wtasna karte. Najbardziej widocznym
przyktadem tych ambicji Tajwanu jest wzniesiony w 2004 budynek
Taipei 101, ktéry oprécz prestizowych nagréd branzowych zostat
zaliczony przez Discovery Chanell do grona "Siedmiu cudéw
inzynierii" oraz uznany w plebiscycie Newsweek w 2006 roku
jednym z "Nowych Siedmiu Cudéw Swiata". Warto wiec zastanowi¢
sie czy poszukujac dostawcy obrabiarek z sektora High Tech nie
nalezy poswieci¢ chwili czasu na analize korzysci, jakie oferuje nam
ta stosunkowo mtoda, lecz preznie rozwijajaca sie gospodarka?

Na zdjeciu po prawej - Taipei 101 i siedziba TAITRA (Tajwariskiej Orga-
nizacji Handlu)

CHMER, a wiasciwie Ching Hung Machinery & Electric
Industrial Co. Ltd. to firma istniejaca od 1975 roku. Jak wiekszos¢
firm tajwanskich stanowi wtasnosé¢ zatozyciela, ktéry po dzis
dzieh zarzadza firmg. W catej historii swojego istnienia 3%
obrotu firmy zawsze inwestowano w rozwéj nowych technologii,
co zaowocowato réwniez powstaniem unikalnej serii frezarek
szybkoobrotowych HE.

FRFRRERRAS

cigg dalszy na stronie 12
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Raport - frezarki do obrobki grafitu

PRODUCENT

OPS Ingersoll

PRZEDSTAWICIEL W POLSCE

Abplanalp Consultung Sp. z 0.0.

AGIE CHARMILLES SP. Z 0.0.

TYP MASZYNY MASZYNA MAtA MASZYNA DUZA MASZYNA DUZA MASZYNA MALA
MODEL MASZYNY OPS 550 SpeedHawk OPS 750 SpeedHawk Mikron HSM 800 Mikron HSM 500 LP
Efrvgfg@‘g’g;’;ﬁ‘yﬁbggd‘{gg{r(‘ff]fr']")‘(”;ﬂf maszyny (prostokat opisany 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
Wielkos¢ stotu roboczego (mm x mm) 650x500 1700x650 900 x 600 550 x 450
Konstrukgja stotu (ruchomy/nieruchomy) Nieruchomy Nieruchomy Ruchomy Ruchomy
Maksymalny ciezar detalu, ktéry mozna potozy¢ na stole roboczym (kg) 500 2000 1000 200
[‘gfjgsg;‘gﬂ”;ggﬂg‘gicxdﬁyit‘kggrv{ mozna potozy¢ na stole roboczym 650X500%450 1700x650x560 800 x 600 x 500 500 x 450 x 350
Konstrukgja stotu korpusu (jednolity/spawany) Jednolity Jednolity Korpus jednolity z polimerobetonu

Konstrukcja wrzeciona (elektrowrzeciono/przektadnia)

Elektrowrzeciono

Elekrowrzeciono

Elektrowrzeciono

Elektrowrzeciono

24'000, 30000,

Maksymalna predkos¢ obrotowa wrzeciona (obroty /min) 42000 42000 36'000,42000,54'000 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) 67 6,7 w za\eincéécw Ed g/rzeciona w zaleing§ci+od \g/rzecwona
Korcéwka stozka wrzeciona (typ) HSK E40/E50/A63 HSK E40/E50/A63 HSK-E32, HSK-E40, HSK-E50 HSK 32, HSK 40
Sposob chtodzenia wrzeciona (wymuszone/samoistne) Wymuszone Wymuszone Wymuszone, aktywne Wymuszone, aktywne
Odlegto$¢ wrzeciona od stotu roboczego (min./max w mm) 50/450 60/560 100/600 100/350

Moc silnika gtéwnego (kW) 15 22 odsys grafitu z podcisnieniem w kabinie roboczej
Pojemnos¢ magazynu narzedzi (szt.) 32/100 32/56 do 220 do 68

Czas wymiany narzedzi ( sek.) 5 5 3 10
Maksymalny cigzar narzedzia we wrzecionie(kg) 3 3
Maksymalna Srednica narzedzia we wrzecionie (mm) 16 16 zaleznie od wrzeciona 12-30 "zaleznie;%{yrzecwona
Maksymalny ciezar narzedzia do wymiany (kg) 3 3

Osie sterowane numerycznie (x/y/z/c/a/b) 16 16 5+1+wrzeciono 5+1+wrzeciono
Osie jednocze$nie 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 /liniat optyczny) Enkoder + liniat optyczny Enkoder + liniat optyczny Liniaty optyczne Liniaty optyczne
Maksymalny pobér mocy (kVA) 30 32 26 KW 16 KW
g)‘c‘)kﬁtir}g)(é/ﬁYp/%z&lcjr%r:ﬁ)\lvania przestrzennego w osiach (wg normy VDI/DGO 5 5 6 pm 6 pm
Dokfadnos¢ pozycjonowania w poszczegdlnych osiach (x/y/z) 2005-05-04 2005-05-04 6 um 6 um
Powtarzalnos¢ pozycjonowania (mm) 0,002 0,002 4pm 4pum
Elektroniczna kompensacja wydtuzen cieplnych (tak/nie) Tak Tak "tak SmartMachine” "tak SmartMachine”
Mozliwos¢ obrobki grafitu (tak/nie) Tak Tak Tak Tak
Chtodzenie przez narzedzie (standard/opcja) Opcja Opcja Opcja Opcja

Czy obrabiarka jest przystosowana do pracy "na sucho” (tak/nie) Tak Tak Tak Tak
Opcja automatyzacji - wspétpraca z robotem (tak/nie) Tak Tak Tak Tak
Zmieniacz palet (tak/nie) Tak Tak Opdcja Opda
Magazyn palet (tak/nie) Tak Tak Opdja Opdja
Serwis na polski rynku (tak/nie) Tak Tak Tak Tak

Skfad czesci zamiennych na rynku polskim (tak/nie) Tak Tak Tak Tak
Zaopatrujemy w materiaty eksploatacyjne (tak, jakie/nie) Tak Tak Tak, wszystkie Tak, wszystkie
Standardowy czas dostawy od zaméwienia (dni) 6 Tygodni 6 Tygodni 8-12Tyg. 8-12Tyg.

ADRES ul. Kostrzynska 36, 02-979 Warszawa al.Krakowska 81, Sekocin Nowy, 05-090 Raszyn
OSOBA DO KONTAKTU Jan Zych Grzegorz Bosak, Dyrektor sprzedazy
TELEFON/FAX 22379 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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PRODUCENT Fabryka Obrabiarek Precyzyjnych AVIA S.A. MORI SEIKI -
PRZEDSTAWICIEL W POLSCE Fabryka Obrabiarek Precyzyjnych AVIA S.A. APX Technologie Sp. z 0.0. TOS Polska
TYP MASZYNY MASZYNA DUZA MASZYNA DUZA MASZYNA MALA MASZYNA MAtA
MODEL MASZYNY VMC 650HS 36tys obr /min NVD4000DCG NVD1500DCG HWT D-442 CNC
B B ol Y rm ) 2010 x 2440 2166x 2685 1935 x 1270 950x1250x2330
Waga maszyny (kg) "4200 (bez wyposazenia)" 6740 2500 530
Przesuw w osi x (mm) 650 600 150 400
Przesuw w osiy (mm) 540 400 150 400
Przesuw w osi z (mm) 620 400 200 200
Wielko$¢ stotu roboczego (mm x mm) 800 x 540 700 x 450 230x 220 500x500, 8mm T-rowki
Konstrukgja stotu (ruchomy/nieruchomy) Stét porusza sie w osi x oraz y Ruchomy Ruchomy Ruchomy
Maksymalny ciezar detalu, ktéry mozna potozy¢ na stole roboczym (kg) 600 350 50 20
Mflfgsg;’gal”;g:fﬂﬁ‘;zcxdv‘j‘yi'(‘;kgg'mnﬁf]’)‘a potozyt na stole roboczym 1450 x 1080 x 600 700 x 450 230 % 220 400x400x200
Konstrukgja stotu korpusu (jednolity/spawany) Jednolity Jednolity Jednolity

Konstrukcja wrzeciona (elektrowrzeciono/przektadnia) Elektrowrzeciono Elektrowrzeciono Elektrowrzeciono Elektrowrzeciono
Maksymalna predkosc 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) $126,5 / S6-40% 34,5 18,5 5,5 1
Moment obrotowy wrzeciona (Nm) S112 / S6-40% 15,6 78,9 1" bd.
Koficowka stozka wrzeciona (typ) HSK ES50 s HSK-E32 ER-16
Sposob chtodzenia wrzeciona (wymuszone/samoistne) chtodzenie ciecza wymuszone wymuszone wymuszone
Odlegtos¢ wrzeciona od stotu roboczego (min./max w mm) 150 / 770 100 / 500 140/340 bd.

Moc silnika gtéwnego (KW) 26,5 18,5 5,5 1
Pojemnos¢ magazynu narzedzi (szt.) 24 20/40/60 30/60 12

Czas wymiany narzedzi (sek.) 2,8 1 1,7 bd.
Maksymalny ciezar narzedzia we wrzecionie(kg) 7 8 1 bd.
Maksymalna srednica narzedzia we wrzecionie (mm) 80 80/125 40 10
Maksymalny ciezar narzedzia do wymiany (kg) 7 8 1 bd.

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

Osie jednoczesnie sterowane numerycznie (x/y/z/c/a/b) X/Y/Z X.Y.Z,ab X.Y.Zab 3
Sterowanie (typ) HEIDENHAIN iTNC 530 smarT.NC Opcja Software 2 Fanuc Fanuc PC
Element pomiarowy przemieszczania (enkoder /liniat optyczny) Enkoder Liniat optyczny Liniat optyczny Liniaty
Maksymalny pobér mocy (kVA) 30 27,4 12,8 2,3VA
Bglgaéiﬁi%p(o)?/y\c(jfznevw;rr\ris przestrzennego w osiach (wg normy VDI/ +0,005 0,005 0,005 <+0,02 mm
Doktadnos$¢ pozycjonowania w poszczegdlnych osiach (a/b/c) + 0,005 0,003 0,003 0,003 mm
Powtarzalno$¢ pozycjonowania (mm) 0,005 0,002 0,002 <0,01 mm
Elektroniczna kompensacja wydtuzer cieplnych (tak/nie) Tak Tak Tak Nie
Mozliwos¢ obrdbki grafitu (tak/nie) "Tak (ptaszcz wodny wokét wrzeciona)” Tak Tak Tak
Chtodzenie przez narzedzie (standard/opcja) Cts (20bar) opcja Opdja Opcja Nie

Czy obrabiarka jest przystosowana do pracy "na sucho” (tak/nie) "Tak(system odciggu pytu z filtracjg)" Tak Tak Tak

Opcja automatyzacji - wspétpraca 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

Sktad czesci zamiennych na rynku polskim (tak/nie) Tak Nie Nie Tak
Zaopatrujemy w materiaty eksploatacyjne (tak, jakie/nie) Na zapytanie Tak Tak Tak
Standardowy czas dostawy od zaméwienia (dni) 90 - 120 2 2 70

ADRES FOPAVIA S.A. ul. Siedlecka 47, 03-768 Warszawa APX Technologie Sp. z 0.0. TOS Polska
OSOBA DO KONTAKTU Robert Nagraba Kierownik sprzedazy krajowej Monika Knap
TELEFON/FAX (+48) 22 818 62 11/(+48) 22 818 29 54 227596200 e
WWW/E-MAIL www.avia.com.pl/market@via.com.pl apx@apx.pl tos\gm'ata%zgélasﬂpl
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Raport - frezarki do obrobki grafitu

PRODUCENT Sure First CNC MAKINO

PRZEDSTAWICIEL W POLSCE Jazon Sp. z 0.0. MAKINO

TYP MASZYNY MASZYNA DUZA MASZYNA MALA MASZYNA DUZA MASZYNA MALA
MODEL MASZYNY CM1065G EM-321G V77 graphite V22 graphite
f;f}’;'jc'f;t‘n'ggz‘;ﬁ‘y’ﬁzbggd‘fg;;'Q;‘fr‘f;’vgr;,'f‘) maszyny (prostokat opisany 2800x2400 1100x900 3700x3000 1500%2000
Waga maszyny (kg) 7500 1000 16 000 4200
Przesuw w osi x (mm) 1000 300 1200 320
Przesuw w osi y (mm) 600 200 700 280
Przesuw w osi z (mm) 500 100 640 300
Wielkos¢ stotu roboczego (mm x mm) 1200x600 400x240 1400x700 450x350
Konstrukgja stotu (ruchomy/nieruchomy) Ruchomy Ruchomy Ruchomy w osi Y Ruchomy w osi Y
Maksymalny ciezar detalu, ktory mozna potozy¢ na stole roboczym (kg) 300 50 2500 100
[\gii(gsgg%ainsaz gi}e&lggéﬁxd;;asltl)tg;?w rr?]%ina potozy¢ na stole roboczym 1400x700x550 450x475x200
Konstrukcja stotu korpusu (jednolity /spawany) Jednolity Jednolity Jednolity Jednolity
Konstrukcja wrzeciona (elektrowrzeciono/przektadnia) Elektrowrzeciono Przektadnia Elektrowrzeciono Elektrowrzeciono
Maksymalna predkos¢ 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) 75 1,5 18,5/15 8,4 (staty)
Moment obrotowy wrzeciona (Nm) 95,5 max

Koncowka stozka wrzeciona (typ) HSK-E40 RE-16 7/24 No.40 (lub HSK-A63) HSK-E32
Sposob chtodzenia wrzeciona (wymuszone/samoistne) Wymuszone Wymuszone Wymuszone Wymuszone
Odlegtos¢ wrzeciona od stotu roboczego (min./max w mm) 150-650 100x300 250-900 150-450
Moc silnika gtéwnego (kW) 75 1,5

Pojemnos¢ magazynu narzedzi (szt.) 24 24 20 (30,80) 15 (30,60)
Czas wymiany narzedzi (sek.) 3 3 5 4
Maksymalny ciezar narzedzia we wrzecionie(kg) 1 0,5

Maksymalna srednica narzedzia we wrzecionie (mm) 20 4 120 26
Maksymalny ciezar narzedzia 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 (415 05 opcja) X/Y/Z (415 05 opcja)
Osie jednocze$nie sterowane numerycznie (x/y/z/c/a/b) x/y/x/c x/y/x/c X/Y/Z (415 0% opcja) X/Y/Z (415 0% opcja)
Sterowanie (typ) Fanuc/PC-based/Simens/ PC-based PROS5 (Fanuc 310i) PRO5 (Fanuc 310i)
Element pomiarowy przemieszczania (enkoder /liniat optyczny) Enkoder lub liniat optyczny Enkoder lub liniat optyczny Liniaty 0,05 ym Liniaty 0,05 ym
Maksymalny pobér mocy (kVA) 20 5 52 18
I;gitatir&é/évp}%zzvcjr%r::)\n/ania przestrzennego w osiach (wg normy VDI/DGO 0,001 0,001 1,5 um 1,5 um
Doktadnosé pozycjonowania w poszczegdlnych osiach (a/b/c)

Powtarzalno$¢ pozycjonowania (mm) 0,001 0,001 1,0 ym 1,0 ym
Elektroniczna kompensacja wydtuzen cieplnych (tak/nie) Nie Nie Tak Tak
Mozliwos¢ obrobki grafitu (tak/nie) Tak Tak Tak Tak
Chtodzenie przez narzedzie (standard/opcja) Opcja Opcja Standard Standard
Czy obrabiarka jest przystosowana do pracy "na sucho” (tak/nie) Tak Tak Tak Tak

Opcja automatyzacji - wspétpraca z robotem (tak/nie) Nie Nie Tak Tak
Zmieniacz palet (tak/nie) Opcja Opcja Tak Tak
Magazyn palet (tak/nie) Opdcja Opdja Tak Tak
Serwis na polski rynku (tak/nie) Tak Tak Tak Tak

Sktad czesci zamiennych na rynku polskim (tak /nie) Tak Tak Stowacja/Niemcy Stowacja/Niemcy
Zaopatrujemy w materiaty eksploatacyjne (tak, jakie/nie) Tak Tak Tak Tak
Standardowy czas dostawy od zamdwienia (dni) 60 60 150 120

ADRES ul. Wysockiego 164 A;15-161 Biatystok Ul. Osmanczyka 12/112, 01-494 Warszwa
OSOBA DO KONTAKTU Zdzidstaw Stefanowicz Daniel Kustrzepa
TELEFON/FAX 85,7436431 664740741/ 022 52129 83
WWW/E-MAIL obrabiarki@jazon.com.pl www.makino.sk; kustrzepa@makino.sk
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PRODUCENT CHMER exeron ® GmbH

PRZEDSTAWICIEL W POLSCE MDT Sp. z 0.0. ROMATEX Tadeusz Matyjek

TYP MASZYNY MASZYNA DUZA MASZYNA MALA MASZYNA DUZA MASZYNA MALA
MODEL MASZYNY HE 43 GT HE 86 GT HSC 600(HSC 600/5) HSC 300,(HSC 300/5)
fggg::rrz“c;;yyan@o;;zsgglao cgig)z(ari:rs;eil?xvrﬁnia maszyny (prostokat opisany w 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
Wielkos¢ stotu roboczego (mm x mm) 500 x 400 850 x 600 530 x 900(@ 410) 470 x 400(@ 100)
Konstrukgja stotu (ruchomy/nieruchomy) Ruchomy Ruchomy Ruchomy wY Ruchomy wY
Maksymalny cigzar detalu, ktéry mozna potozyc na stole roboczym (kg) 200 800 300/800(200) 150/500(10/25)
Maksymalna wielkos¢ detalu, ktéry mozna potozy¢ na stole roboczym

(dtugosc x szerokos¢ x wyskos¢ w mm

Konstrukgja stotu korpusu (jednolity/spawany) Jednolity Jednolity Jednolity polimerobeton Jednolity polimerobeton
Konstrukcja wrzeciona (elektrowrzeciono/przektadnia) Elektrowrzeciono Elektrowrzeciono Elektrowrzeciono Elektrowrzeciono
Maksymalna predkos¢ obrotowa wrzeciona (obroty /min) 30000 30000 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
Korcowka stozka wrzeciona (typ) Opcja Opcja HSK 40 E HSK 40 E
Sposob chtodzenia wrzeciona (wymuszone/samoistne) Wymuszone Wymuszone Wymuszone Wymuszone
Odlegto$¢ wrzeciona od stotu roboczego (min./max w mm) 100-300 160-560 max 600 max 495(max 280)
Moc silnika gtéwnego (KW) 4 15 10 10
Pojemno$¢ magazynu narzedzi (szt.) 12 16 30 albo 60 albo 90 16 albo 40
Czas wymiany narzedzi ( sek.) 15 15
Maksymalny ciezar narzedzia we wrzecionie(kg)

Maksymalna srednica narzedzia we wrzecionie (mm) 25 25 16 16
Maksymalny ciezar narzedzia do wymiany (kg) 1 1

Osie sterowane numerycznie (x/y/z/c/a/b) X,Y,2,a,C X,Y,2,8,C x/y/z (x/y/z/c/a) x/y/z (x/y/z/c/a)
Osie jednocze$nie sterowane numerycznie (x/y/z/c/a/b) X,Y.Z2,a,C X,Y,2,a,C x/y/z (x/y/z/c/a) x/y/z (x/y/z/c/a)
Sterowanie (typ) GENTEC / Heidenhain GENTEC / Heidenhain Heidenhain iTNC530 Heidenhain iTNC530
Element pomiarowy przemieszczania (enkoder /liniat optyczny) Opcja Opcja Liniaty optyczne Liniaty optyczne
Maksymalny pobér mocy (kVA) 1 30 24(39) 16
I;Eﬁac{r&é/éyp/%zzvcj;?g;/vania przestrzennego w osiach (wg normy VDI/DGO 0,005 0,005 plus/minus 0,002 plus/minus 0,002
Doktadnos¢ pozycjonowania w poszczegélnych osiach (a/b/c) plus/minus 5 sek plus/minus 7,5 sek
Powtarzalno$¢ pozycjonowania (mm) 0,003 0,003

Elektroniczna kompensacja wydtuzen cieplnych (tak/nie) Tak Tak
Mozliwos¢ obrdbki grafitu (tak/nie) Tak Tak Tak Tak
Chtodzenie przez narzedzie (standard/opcja) Opcja Opcja Nie Nie

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

Opcja automatyzacji - wspétpraca 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

Sktad czesci zamiennych na rynku polskim (tak/nie) Tak Tak nie (bo natychmiast z Niemiec)
Zaopatrujemy w materiaty eksploatacyjne (tak, jakie/nie) Tak Tak Wszystko na zyczenie jw. Wszystko na zyczenie jw.

Standardowy czas dostawy od zamdwienia (dni)

90

90

ADRES ul. Augustowka 1, 02-981 Warszawa ul. Watbrzyska 11, 02-739 Warszawa

OSOBA DO KONTAKTU Michat Wadowski Robert Matyjek (tel. 601382209), Tomasz Wojtowicz (tel. 601095018)
TELEFON/FAX 22 842 95 66 022 549 9131 1ub 022 549 9132/022 549 9134
WWW/E-MAIL www.mdt.net.pl/info@mdt.net.pl www.romatex.pl/romatex@romatex.pl
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Frezarki CHMER serii HE charakteryzujg sie prostota
i bezpretensjonalnodcia, typowa dla produktéw z Tajwanu.
Sztywno3¢  wymagang przy  obrébce  szybkoobrotowe;

HSM materiatéw twardych zapewnia masywna, portalowa
konstrukcja w postaci jednolitych odlewéw z Zeliwa Meehanite.
Przektadnie srubowe toczne HIWIN klasy C1 zapewniaja trwatos¢
i niezawodnos¢ pracy w dtugim okresie eksploatacji obrabiarki.
Przesuwy w osiach realizowane sg na prowadnicach tocznych
wateczkowych produkcji NSK. Pomiar potozenia odbywa sie za
pomoca liniatdbw optycznych Heidenhain. Stosowane w budowie
obrabiarki elektrowrzeciona produkcji tajwarnskiej Theta cechuja
sie wysokimi parametrami roboczymi oraz niezawodnoscia. Catosci
dopetnia uktad sterowania GENTEC M4F przeznaczony specjalnie
do obrébki szybkoobrotowej HSM. Opcjonalnie producent stosuje
réwniez sterowanie Heidenhain iTNC 530 majac na uwadze
wymagania i przyzwyczajenia uzytkownikéw w Europie.

¢ cCHMER

jest przez dysze w celu zapewnienia chtodzenia powierzchni
w czasie obrébki. Rozwigzanie to cechuje duza uniwersalno3¢, gdyz
obrabiany na mokro grafit nie pyli sie. Ponadto w celu przejscia
z obrébki grafitu np. na miedZ wymagane jest jedynie przetaczanie
trybu podawania oleju — z kurtyny na dysze. W obrabiarce nie
stosuje sie chtodziwa na bazie emulsji co wyklucza uszkodzenie
na skutek zalania chtodziwem nieuprzatnietych pozostatosci
grafitu. Podsumowujac jest to rozwiazanie proste, niezawodne i co
najwazniejsze stosowane od wielu lat w praktyce réwniez w Polsce.

Warto réwniez zwrécié uwage, iz dzieki umiejetnemu
zarzadzaniu i nowoczesnej organizacji przedsiebiorstwa CHMER
oferuje frezarki HE w konkurencyjnych cenach, jesli pordwnac je
z analogicznymi rozwiagzaniami z Niemiec, czy Japonii. W Polsce
dostepny jest autoryzowany serwis prowadzony przez importera
- MDT Sp. z 0.0. www.mdt.net.pl

Najbardziej interesujaca cechg frezarek CHMER serii HE jest
uktad neutralizacji grafitu w postaci kurtyny olejowej. Zamiast
stosowac kosztowneizajmujgce duzo miejsca instalacje odciggajace
pyt, konstruktorzy CHMER zastosowali ptaszcz olejowy wokét
wrzeciona, ktéry sptukuje pyt powstajacy w czasie obrébki. Wnetrze
przestrzeni roboczej jest szczelnie zamkniete przed przenikaniem
zanieczyszczen, a Sciekajacy olej po oddzieleniu grubszych wiéréw
na specjalnym sicie jest przepuszczany przez uktad papierowych
filtrow. Filtry sa identyczne, jak te stosowane w elektrodrazarkach
wgtebnych. Przecietnie wymienienia sie je co 2-3 miesiace, zaleznie
od natezenia prac. Jednostka filtrujgca wymaga zapewnienia
dodatkowej przestrzeni w poblizu maszyny o polu 900 x 400
mm. W przypadku obrébki metali zamiast kurtyny, olej podawany
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Na zdjeciu
2010

- Ekspozycja obrabiarek CHMER - MACH-TOOL, Poznar

MDT Sp. z o.0.
Ul. Augustowka 1, 02-981 Warszawa
Tel. +48 22 842 95 66
www.mdt.net.pl
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p) Miedzynarodowe Targi Poznanskie "" SpOtkMﬂoéé
Pity cyrkulacyjne i przecinarki

ZVERISING
EVERISING 0d 1982 roku specjalizuje sie w przecinarkach tasmowych
oraz pitach cyrkulacyjnych. Od poczatku istnienia, priorytetami firmy s
Targi TWOFZVW Sztucz nych i Gumy “wysoka jako$¢, innowacje i wiodaca technologia”. Produkty posiadaja
znak CE, zaktad certyfikowany jest wedtug standardéw ISO 9001. Firma
podkresla swoje przywigzanie do wysokiej jakosci, serwisu i produkgji
po rozsadnych cenach, wspierajac w ten sposéb klientéw w marszu ku
lepszej i pewniejszej przysztosci.

. Firma produkuje:
2 2 - 24 ' 0 3 . 2 011 y PO ZNnan + automatyczne przecinarki taSmowe
+ poétautomatyczne przecinarki tasmowe
+ przecinarki taSmowe do ciecia pod katem
+ przecinarki pionowe do ciecia ptyt i blokéw
+ wysokowydajne pity cyrkulacyjne

EVERISING MACHINE CO.

Patronat medialny: Patronat branzowy: No.1, Jingke 1 Road, Nantun District, Taichung 408, TAIWAN R.O.C.
— . A Tel: +886-4-23505300+23593178; Fax:+886-4-23505420-23593410

Plastics Rubbér Plastics i, E-mail: evrs@everising.com.tw_; Web Site: http://www.everising.com

Przedstawicielstwo w Polsce:
e owe o B o TML Technologie
ledzynarodowe largl Foznanskie sp. Z 0.0. . _ P
L (B el (L G [P ul. Mata Dworcowa 8A; 83 - 400 Koscierzyna
tel: 61 869 20 00, www.mtp.pl kom. 501897 919

e-mail: office@tml-technologie.pl www.tml-technologie.pl
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Poréwnanie urzadzen FDM

W ubiegtym numerze (dostepnym do bezptatnego pobrania na
stronach internetowych Forum Narzedziowego OBERON®) staratem
sie opisac i poréwnaé mozliwosci trzynastu wybranych urzadzef 3DP.
W tym numerze przedstawiam raport o urzadzeniach Fused Deposi-
tion Modeling (FDM). O réznicach pomiedzy wymienianymi metoda-
mi pisatem w numerze 3/2010 FN OBERON®.

Cho¢ metoda poréwnania pozostata niezmienna, dywersyfikacja
modeli FDM w sposéb znaczacy utrudnia ich miarodajne poréwnanie.
Z jednej strony w szranki turnieju staje bowiem prawdziwy kombajn -
FORTUS 900mc wazacy ponad 3 tony, a z drugiej strony mamy takiego
.maluszka” jak MakerBot, ktéry wazy cate 5.. kilograméw. tatwo za-
uwazy¢, iz mamy wiec (patrzac kategoriami samochodowymi) ciggnik
z naczepa i malucha. Czemu je poréwnywacé ze soba? Postanowitem
zestawic je z tego prostego powodu, ze pomimo wyraznych czterech
klas urzadzeh (hobbystyczna, pétprofesjonalna, profesjonalna i eks-
percka) w tescie, zawarte sg tam WSZYSTKIE urzadzenia FDM mozli-
we do zakupienia. Fakt, iz jedno z nich musimy sobie sami ztozy¢ wg
instrukcji, a pozostate do instalacji wymagaja specjalistycznej pomocy
z zewnatrz, sprawia ze cate pordwnanie nabiera rumieficéw i dociera
do naprawde szerokiego grona potencjalnych odbiorcéw.

Na potrzeby poréwnania okreslone zostaty parametry i osiagi
techniczne urzadzen, kt6rymi sa:

+ technologia - czyli rodzaj techniki wykorzystywanej przez urza-
dzenie;

+ producent - podmiot odpowiedzialny za produkcje;

+ model - czyli typ urzadzenia utatwiajacy jego identyfikacje;

+ cena - podana w polskich nowych, przeliczona z kurséw euro,
funta szterlinga i dolara amerykafskiego na podany dzief;

+  grubos¢ warstwy — podany w milimetrach przedziat wartosci lub
wartosci, ktore przyjmuje grubos¢ pojedynczej warstwy modelu;

+  maksymalne wymiary modelu - modelowany w danym urzadze-
niu detal musi ,zmiesci¢” sie w okreslonym przez ww. wymiary
prostopadtoscianie (jakkolwiek modele mozna dzieli¢, a pdzniej
klei¢, lub sktada¢, to zmieszczenie sie w podanych ramach gwa-
rantuje zachowanie integralnosci modelu);

+  spos6b usuwania materiatu podporowego — czyli sposob w jaki
producent rozwigzat czesto ktopotliwg i Zzmudna dla uzytkowni-
ka czynnos¢ usuwanie materiatu podporowego koniecznego do
wzniesienia modelu;

*  rozdzielczo$¢ - podana w dpi (ang. dots per inch - dostownie:
liczba ,kropek” na cal stosowana zamiennie z ppi — ang. pixels
per inch) liczba pikseli na cal;

+  kolor - czy dostepna jest mozliwos¢ tworzenia kolorowych mo-
deli na oferowanym przez producenta urzadzeniu (w nawiasie
podane sa, jesli dostepne, liczba kolordéw czy tez rodzaj palety
barwnej);

« wymiary — podane w milimetrach wymiary urzadzenia - para-
metr istotny przy planowaniu miejsca pod produkcje oraz przy
planowaniu Sciezek transportowych w przedsiebiorstwie;

+ waga - podana w kilogramach masa urzadzenia i kolejny nieba-
gatelny przy planowaniu zakupdw czynnik;

Wymienione powyzej kryteria postuzyty za nazwy funkcji w przed-
stawionej dalej tabeli. Jakkolwiek nie wszystkie parametry mozna za-
kwalifikowa¢ jako mierzalne (np. ,Producent”), ponizej prezentowana
jest tablica (Tablica 1.) prezentujgca zestawienie parametrow i najko-
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rzystniejszych wartosci (ustalonych w mysl wolnorynkowego prawa,
iz kupujacy pragnie dostac jak najwiecej, za jak najmniejsza ceng).

Tablica 1. Potencjalnie najbardziej pozqdane wartosci funkcji poszczegdl-
nych parametréw urzqdzeri RP przedstawionych w zestawieniu (opraco-

wanie wtasne).

Parametr Wartos¢ Kryterium
Technologia Nie dotyczy brak
Producent Nie dotyczy brak
Model Nie dotyczy brak
Cena [PLN] (przeliczane wg kurséw z dnia . .
07.07.2010) min Pomocnicze
Grubo3¢ warstwy [mm] min Podstawowe
Maksymalne wymiary modelu [mm] max Podstawowe
Sposéb usuwania materiatu podporowego Fj;kcgj:gzijy Pomocnicze
Kolor Tak (max) Pomocnicze
Wymiary urzadzenia [mm] min Pomocnicze
Waga [kg] min Podrzedne

Jak zostato przedstawione w powyzszej tablicy, wyznaczono
12 kryteriow, w 3Swietle ktorych zostaty poréwnane urzadzenia.
W zwigzku z subiektywnoscia tego podziatu warto przyblizyé powdd
takiego, a nie innego przyporzadkowania kryteriow:

+ technologia, producent i model — znaczenie miatyby przy poréw-
nywaniu np.: serwisu urzadzen danego producenta, oraz atrak-
cyjnosci ofert poszczegblnych dealeréw;

+ cena - pomocnicze - jakkolwiek jeden z wazniejszych parame-
tréw, nie jest tym ,najistotniejszym” i nie nalezatoby mu podpo-
rzadkowywac inwestycji w maszyne, ktéra bedzie pracowaé na
siebie przez dtuzszy czas;

+  grubos¢ warstwy — podstawowe — parametr majacy bezposred-
nie przetozenie tak na jako$¢ (wprost proporcjonalny) jak i czas
powstawania (odwrotnie proporcjonalny) tworzonego modelu;

+  maksymalne wymiary modelu - podstawowe — parametr (wprost
proporcjonalny) decydujacy o oszczednosci czasu (mozliwosé
druku kilku modeli na jednej platformie);

+  sposdb usuwania materiatu podporowego — pomocnicze — jest to
atut dla osob, ktérym zalezy na jak najszybszym i/lub jak najta-
twiejszym wyprodukowaniu modelu, bytby podrzednym, gdyby
nie fakt, ze podczas recznego usuwania podpér, czasami moze
dochodzi¢ do uszkodzenia modelu - czyli zjawiska zgota niepo-
zadanego;

+  kolor — pomocnicze - cho¢ wiekszo3¢ jednobarwnych modeli
mozna pomalowac osobno, faktem jest, ze integracja proceséw
Ldruku” i ,malowania” w jeden: ,druk w kolorze” staje sie dodat-
kowym atutem pozwalajgcym oszczedzi¢ czas, jednakze nie jest
to powdd, dla ktérego dokonuije sie zakupu urzadzenia RP;

¢ wymiary — pomocnicze - istotne kryterium dla matych przed-
siebiorstw, klientéw indywidualnych i wszystkich tych, ktérych
kusi mozliwos¢ ,ustawienia sobie” urzagdzenia RP na biurku
(np.: architektow);

Zwrbci¢ nalezy uwage na wzajemnie znoszace sie potencjalnie
najbardziej pozadane wartosci parametréw ,Maksymalne wymiary

cigg dalszy na stronie 16 1 17
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INAKOWANIE I IDENTYFIKACJA PRODUKTU

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

# ZESTAWY WIZY|NE (KODY MATRYCOWE) SIC MARKING # DRUKARKI INK JET DOMINO
* ZESTAWY ETYKIETUJACE INTREX
OFEROWANE PRZEZ INTREX URZADZENIA WYKORZYSTYWANE 5A W WIELL SEKTORACH PRZEMYSEOWYCH:
MOTORYZACYJNYM, LOTNICZYM, MECHANICZNYM, GORNICZYM, KOLEJOWYM, HUTNICZYM, BUDOWLANYM...
CZYLI WSZEDZIE TAM, GDZIE POTRZEBNE JEST TRWALE, A ZARAZEM EFEKTYWNE ZNAKOWANIE.

Zapraszamy do odwiedzenia nas na targach:

STOM 2011 w Kielcach w dniach 22-24 marca 2011
iI UL. ZA MOTELEM 7, SADY k./POZNANIA

62-080 TARNOWO PODGORNE
TEL. +48 61 8417 203; FAX +48 61 8417 207
WWW.INTREX.PL E-MAIL: INTREX@INTREX.PL

intrex

dobrze znaczy
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modelu” i ,Wymiary urzadzenia”. Uzasadnione jest to faktem, iz kazdy
uzytkownik pragnie zawsze mie¢ maksimum korzysci przy minimum
poniesionych kosztow. W tym przypadku korzysciami sa maksymalnie
osiggalne gabaryty modelu, a kosztami przestrzef, ktéra urzadzenie
zajmie. W mysl powyzszych zasad poréwnane zostato dziewie¢ urza-

NUMER 01 (46) 2011 .

dzef FDM, wyniki ktérego oto poréwnania prezentowane sg w poniz-
szej tabeli (Tablica 2.). Kolorem zielonym (tradycyjnie juz) zaznaczone
zostaty ,najkorzystniejsze” parametry w kazdej z kategorii, podczas
gdy ,najmniej korzystne” zostaty zaznaczone kolorem czerwonym.

Tablica 2. Zestawienie urzqdzeri FDM (opracowanie wtasne na podst. materiatéw promocyjnych firm (kolejnos¢ alfabetyczna) Dimension, Stratasys

Technologia FDM FDM FDM FDM FDM FDM FDM FDM FDM
Producent Dimension Dimension Dimension Dimension Dimension FORTUS FORTUS FORTUS MakerBot

(Stratasys) | (Stratasys) | (Stratasys) | (Stratasys) | (Stratasys) | (Stratasys) | (Stratasys) | (Stratasys) Industries
Model uPrint uPrintPlus | BST1200es | SST1200es Elite 360mc 400mc 900mc MakerBot
Liczba rzymska w zesta-
wieniu Il 1l % \ \Y VI Vil IX
Cena[PLN] (przeliczane wg
kursu z dnia 07.07.2010) ~51000 ~66000 ~78000 ~93000 ~102000

. . . 0,1270,178 :
Grubos¢ warstwy [mm] 0.254 %2353%' %2353%' %%53%' 0,254 0'1708 303'654 :
i i i 0’330 i

Maksymalne wymiary mo- 203x152x 203x203 254x254 254x254 203x203 355x254 355x254
delu[mm] 52 x152 x305 x305 x305 x254 x254
Sposob usuwania materiatu
podporowego
Kolor

635x660 635x660

. . x800 x800 838x737 838x737 686x914 1281x895 1281x895
Wymiary urzadzenia[mm] | 635660 | /635x660 | x1143 X1143 X1041 X1962 X1962
x953 x953

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

Wyniki zestawienia drukarek ,,Vilis FDM" — kryterium ceny

W tym akapicie nawet nie ma miejsca na wieksze dywagacje, bo-
wiem ta konkurencje wygrywa o kilka ,zer” (z tytu) MakerBot. Jego
wady to oczywiscie doktadnos¢, kilka ograniczen technologicznych
(wiecej o nich na stronach producenta) oraz mate maksymalne wy-
miary modelu. Co prawda te ostatnie mozna zwiekszy¢ albo poprzez
modyfikacje urzadzenia (rozwiazanie dla majsterkowiczéw) albo
dzielagc zadany model na mniejsze podmodele, ktére nastepnie na-
lezy sklei¢/w inny sposdb potaczy¢ w catosé (rozwiagzanie dla mode-
larzy).. jak widaé po dtugosci zdania, moze to by¢ zadanie zaréwno
ucigzliwe, jak czasochtonne. Czy wiec w ogdle warto? Prawda jest, ze
urzadzenie trzeba samemu ztozy¢ ale czy przy odpowiednim podej-
sciu nie jest to wiasnie jego zaleta? Poznajac budowe czegokolwiek,
zdobywamy cenna wiedze i razem z nig pewno3¢ siebie w zakresie
danego tematu, a to przeciez kazdy z nas lubi. Po raz kolejny wspo-
mne o cenie. Cena ta sprawia, ze urzadzenie znajduje sie zaréwno
w zasiegu studentéw, jak i oséb, ktére dzieki swemu doswiadczeniu
wola ostrozniej witac sie z nowinkami i nie inwestowac catych fortun
na starcie przedsiewziecia. Czy warto? Stosunek satysfakcji do za-
inwestowanych pieniedzy wydaje sie usprawiedliwia¢ mankamenty
wymienione powyze;.
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Fot. 1. MakerBot gotowy do pracy [Zrédfo: zdjecie producenta]
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Wyniki zestawienia drukarek ,,Qualitas FDM" - kryterium ja-
kosci wyrobu

Fot. 2. FORTUS 400mc w petnej krasie [Zrédto: zdjecie producenta]
Jakos¢. To stowo powtarzane nieraz, jak mantre, stychaé we

wszystkich narzedziowniach i nie tylko. Ustepuje ono czestotliwo-
$cig powtarzania tylko stowu ,cena”. Wiadomo, ze kazdy chciatby jak
najlepszy produkt. Pytanie brzmi, ile jesteSmy w stanie za te jakosé
zapfacic.

Zatézmy jednak, ze dysponujemy pokazng sumg pieniedzy
i mamy che¢ zainwestowac je w co$ naprawde dobrego w dziedzinie
FDM. Odpowiedzig jest jedno stowo. FORTUS. W powyzszych mo-
delach warto zwréci¢ baczng uwage na parametr ,wymiary komory
roboczej”. Wiekszos¢ bowiem modeli Stratasys ma mozliwo3¢ roz-
szerzenia jej, jak réwniez uzupetnienia urzadzenia o dodatkowe za-
sobniki materiatu budulcowego. MakerBot nie pozostaje im dtuzny,
bo chot fabryczny parametr moze wydawac sie mato imponujacy,
tak fakt, ze elektronika spokojnie poradzi sobie z obstuga wiekszej
powierzchni roboczej, kaze optymistycznie patrze¢ w przysztosé
tego projektu.

Zada¢ mozna pytanie, ktérag maszyne z zaprezentowanych wy-
bra¢, bo w koficu wachlarz mozliwosci jest naprawde szeroki. Odpo-
wiedZ na to pytanie zalezna jednak bedzie zaréwno od zastosowania
maszyny, jak i zastosowania czesci na niej wytwarzanych. | tak ktos,
kto oczekuje najwyzszej jakosci, powinien zwréci¢ swa uwage na
modele Dimension Elite, oraz ,FORTUS'y".

Wyniki zestawienia drukarek ,,China FDM"...

.czyli dla wszystkich tych ktérzy nad rados¢ z ,wydrukowania”
jednego modelu przedktadaja mozliwosci produkcyjne Chinskiej Re-
publiki Ludowe;j.

Ponownie wyboru mozemy dokona¢ dla skali mikro jak i makro,

stad tez dwdch zwyciezcodw w tej kategorii. Taiszym rozwigzaniem

dla niewielkich modeli jest MakerBot. Wyposazony w zautomatyzo-
wang platforme wznoszaca umozliwia produkcje modeli dopdki nie
skoriczy sie materiat budulcowy (badz miejsce na modele w pomiesz-
czeniu..).

Dla duzych modeli, od ktdrych oczekujemy nie tylko estetyczne-
go wygladu ale réwniez bycia gotowym do pracy zaraz po wyjeciu
z komory roboczej idealnym rozwigzaniem jest FORTUS 900mc. Ten
prawdziwy tytan goéruje nad wszystkimi urzadzeniami z tego porow-
nania nie tylko (niestety) cena i gabarytami ale przede wszystkim
i pojemnoscig komory roboczej... Dzieki zastosowaniu reeingineerin-
gu w procesie projektowania, urzadzenie to oferuje jedna z najwyz-
szych powtarzalnosci i wydajnosci.

Jak fatwo oceni¢, oba urzadzenia oferujg nam potencjat produk-
cyjny Chin w zasiegu reki - tak na biurku, jak i w narzedziowni.

Rys.1. Czyzby takie znaki staty sie wkrétce niezbedne? [Zrédfo: http://
www. tomorrowstrends.com/2006/11/warning-signs-from-the-future.

html]

SELF-REPLICATING
DEVICE

Warto, przed podjeciem decyzji o wyborze urzadzenia przyblizy¢
gtowne wady i zalety modeli wykonanych metoda FDM. Co rzuca sie
w oczy ogladajac model to linie podziatowe — mniejsze lub wieksze
(w zaleznosci od klasy maszyny) lecz wystepujace. Faktem jest jed-
nak, ze dzieki odpowiedniej ,manipulacji” ustawieniami urzadzenia
(temperatura, ,posuw” gtowicy uplastyczniajgcej) mozemy zwiek-
szy¢ nie tylko estetyke modelu, ale réwniez jego parametry me-
chaniczne, juz i tak wysokie w poréwnaniu do modeli wykonanych
w 3DP i SLA. Z kolei dzieki oprogramowaniu mozliwe jest takie rozto-
Zenie miejsc zerwania nici, by nie byty one az tak widoczne. Moznaby
na site ,doczepi¢” sie do ograniczonej liczby koloréw uzalezniong od
stosowanego tworzywa, z ktérego wykonana jest ,ni¢" i najczesciej
JJednokolorowos¢” modelu.. ale czy na pewno? Wybdr tworzyw
sztucznych jest naprawde bogaty (w tym nawet swiecgce w ciemno-
§ci), a detale produkowane na wtryskarkach, w wiekszosci réwniez
jednobarwne, podlegaja i tak dalszemu malowaniu.

Na zakoficzenie pozwole sobie mie¢ nadzieje, ze nawet jesli mdj
artykut nie pomégt podjaé decyzji, co do wyboru maszyny, to wzbo-
gacit wiedze techniczng, Szanownych Czytelnikéw, oraz zachecit do,
juz na wtasng reke, sledzenia informacji o technologiach RP, ktére
(zaréwno dostownie jak i w przenosni) buduja naszg przysztosé. Pi-
53¢ 0 przysztosci i drukowaniu w trzech wymiarach, przychodzi mi
na mysl opowiadanie z ,Bajek robotéw” Stanistawa Lema o samo-
replikujacej sie maszynie.. czyzby przyszto nam tego doczekac?

Jan Dyrda
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UPW walcarki CNC UPW walcarki 3 UPW - walcarki SENY szlifierki UPW - narzedzia
sita walcowania standardowe 3 -walcowe dla
10t-80t sita walcowania detali typu rura
10t-80t sita walcowania
3t-60t

Walcarki do gwintow: PEE-WEE® - UPW® - WANDERER® - SENY®
Narzedzia do gwintowania
PEE-WEE Kaltwalz - und Rohrbearbeitungsmaschinen GmbH - IndustriestraRe 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

technalogie ¢ne

ITT-Technika, ul. Nowowiejska 29; PL-63-233 Géra/k. Jarocina
Kom.: +48 602 609 059
www.itt-technika.pl; E-mail: itt@itt-technika.pl
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Dane techniczne:

Przesuwy XYZ 900 x 700 x 500 mm
Rozmiar wanny roboczej 1814 x 1215 x 700 mm
Najlepsza chropowatosc 0,1 Ra

Max. moc generatora 140 A

Modut iQ dla grafitu i miedzi redukujacy zuzycie elektrody

+GF+ AgieCharmilles

Agie Charmilles Sp. z o.0. Tel: +48 22 326 50 50 Fax: +48 22 326 50 99
al. Krakowska 81, Sekocin Nowy info.pl@pl.gfac.com  www.gfac.com/pl
05-090 Raszyn k. Warszawy
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Na ostrza narzedzi skrawajacych w ok. 50% zastosowanie maja
wegliki spiekane, a w ok. 40% stal szybkotnaca. Z wymienionymi
grupami materiatéw narzedziowych w wielu przypadkach skutecznie
konkurujg materiaty ceramiczne (w tym supertwarde), ktérych sto-
sowanie siega 10 % narzedzi [1].

Wymagania stawiane idealnemu materiatowi narzedziowemu sa
nastepujace [2]:

e wysoka twardos¢, takze w wysokich temperaturach, sprzyjaja-
ca dobrej odpornosci na zuzywanie $cierne,

e mate rozmiary ziaren pozwalajace na uzyskanie ostrej krawe-
dzi skrawajacej,

¢ dobra ciaggliwos¢ (wysoka wytrzymato$¢ na rozerwanie i od-
pornos¢ na kruche pekanie), pozwalajgca na utrzymanie ostrej
krawedzi skrawajacej bez wykruszen pod dziataniem sity skra-
wania,

¢ dobra przewodno3¢ cieplna, pozwalajaca na odprowadzenie
ciepta ze strefy skrawania,

e stabilnos¢ cieplna, pozwalajaca na utrzymanie wtasciwosci fi-
zycznych w temperaturze skrawania,

* niskie powinowactwo chemiczne lub reaktywnos¢ wzgledem
obrabianego materiatu.

Nie istnieje materiat narzedziowy, ktéry spetnia wszystkie wyma-
gania stawiane materiatowi idealnemu. Zwykle ze wzrostem twardo-
$ci (odpornosci na zuzywanie scierne) maleje ciagliwos¢ (odpornosé
na kruche pekanie). Stopiefi wazno3ci powyzszych wymaganh jest
zalezny od konkretnego przypadku obrébki.

Bardzo duzy wptyw na osiagi techniczne narzedzi i ich efektyw-
nos¢ ekonomiczna wywieraja powtoki odporne na zuzywanie. Coraz
czesciej stosowane jest nanoszenie powtok na ceramike narzedzio-
wa i materiaty supertwarde, co pozwala zwiekszy¢ okres trwatosci
ostrza o0 30 do 40%. Powtoki nanoszone metodg PVD, obok spet-
niania podobnej roli jak w przypadku powtok nanoszonych na we-
gliki spiekane (wysoka odpornos¢ na zuzywanie, izolacja termiczna,
niski wspétczynnik tarcia), zmniejszaja sktonno$¢ do powstawania
pekniec lub wykruszef, co jest szczegblnie istotne w obrdbce prze-
rywanej [3].

W Instytucie Zaawansowanych Technologii Wytwarzania (1IZTW)
rozwijane sg narzedzia skrawajgce z ostrzami z materiatdw ceramicz-
nych, w tym powlekanych (rys. 1i2). Ptytki skrawajace wykonywane
sg jako standardowe (tablica 1) do mocowania w typowych opraw-
kach narzedziowych i jako specjalne do szczegblnych zastosowan.

Y e

a) b)

020/20°

Rys. 1. Plytki skrawajgce IZTW z ostrzami z materiatéw ceramicznych (a)
i przyktad jednej z ich wersji specjalnych do frezowania gtadkosciowego (b)

N 20

Nowoczesne materiaty ceramiczne na ostrza skrawajace

Oprac.: K. Czechowski, J. Stés, J. Wszotek; IZTW

alh

i TiZa-Miiln TATIAR
(TORTIHy  (TTLASH

Rodzaj powloki
b)

Rys. 2. Przyktad powfoki PVD na ceramicznej ptytce skrawajgcej (a)
i woptyw powtok na trwatos¢ ostrzy z ceramiki TW (b)

Ptytki ceramiczne gat. TA (Al,Q,) zaleca sie do toczenia Zeliwa
szarego i stali weglowej normalizowanej lub utwardzonej do 300 HB,
a z powtokami PVD do obrébki ww. materiatéw przy ich gorszej skra-
walnosci. Ptytki gat. TAZ (Al,0, + ZrO,) moga by¢ stosowane do to-
czenia i frezowania elementéw ze stali weglowej i zeliwa szarego.
Do obrébki stali ulepszonych cieplnie, o twardosci 40-58 HRC nada-
ja sie ptytki ceramiczne gat.: TW (ALO, + TiC), w tym z powtokami
PVD zwigkszajacymi trwatos¢ ostrzy, jak i TW-N (ALO, + TiC + TiN),
a takze TACN, o skfadzie AL,O, + ZrO, + Ti(C,N); zalecane zaréwno
do toczenia, jak i frezowania. W IZTW wykonywane sg réwniez ostrza
z polikrystalicznego regularnego azotku boru (PCBN) do obrébki stali
o twardosci najczesciej 52-68 HRC (ostrza moga by¢ powlekane).

Tablica 1. Standardowe ptytki wieloostrzowe wykonywane w IZTW
z ostrzami z materiatéw ceramicznych (oznaczenia wg 1SO 1832:2004)

. . 08;12;16;
SNGN; SNUN 12 04, 07 20:24
702020
: : . (0,20 mm x 20°);
TNGN; TNUN 16 04,07 08;12;16 701020
(0,50 mm x 20°)
RNGN; RNUN 12 04 00
Literatura:

[1] Oczo$ K.E.: Kierunki zwigkszania produktywnosci proceséw
skrawania. Mechanik, 2007, nr 5-6, 325-348.

[2] Lantrip .. 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 fiir die CBN-Beschichtung. Héhere Bestdndigkeit fir
CBN-Werkzeuge. Werkst.u.Betr., 2009, t.142, nr 3, 26.

Instytut Zaawansowanych Technologii Wytwarzania
The Institute of Advanced Manufacturing Technology
dawniej Instytut Obrébki Skrawaniem
previously Intitute of Metal Cutting
30-011 Krakéw, ul. Wroctawska 37a, Poland
tel. +48 12 63 17 333, tel. dyr. +48 12 63 17100, fax +48 12 63 39 490
www.ios.krakow.pl, ios@ios.krakow.pl
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Branzowe Targi

EEEsilesia Toolex i RubPlast EXPO w Expo Silesia

Jednymi z najwazniejszych wydarzer przemystowej jesieni w Expo
Silesia sg paZzdziernikowe Miedzynarodowe Targi Obrabiarek, Narzedzi
i Technologii Obrébki TOOLEX oraz listopadowe Targi Przemystu Tworzyw
Sztucznych i Gumy RubPlast EXPO.

Magdalena Jakébik - Dyrektor Targow TOOLEX

TOOLEX, ktéry od tego roku ze wzgledu na swoja range zyskat
status miedzynarodowego wydarzenia targowego, odbedzie sie facznie
z Miedzynarodowymi Targami Metod i Narzedzi do Wirtualizacji Proceséw
WIRTOTECHNOLOGIA w terminie 5 - 7 paZdziernika.

« Takie pofgczenie zostafo zasugerowane przez wystawcow
obu imprez - méwi Magdalena Jakébik, Dyrektor Projektu TOOLEX.
WIRTOTECHNOLOGIA to jedyne w Polsce specjalistyczne targi
dedykowane szeroko pojetemu zagadnieniu Rapid Prototyping,
ktéore stanowig prezentacje trendéw i nowoczesnych urzqdzeri m.
in. skaneréw laserowych i drukarek 3D. Pofgczenie targéw TOOLEX
i WIRTOTECHNOLOGIA umoZliwi spotkanie obu branz, dajgc mozliwosé
nawigzania wspdfpracy — dodaje.

« Targi TOOLEX sq w tej chwili jedynym wydarzeniem dla branzy
obrébki metalu w Polsce, ktéra odnotowuje systematyczny wzrost liczby
wystawcow, zajetej powierzchni stoisk i liczby zwiedzajgcych. Pozytywne
opinie od uczestnikéw targdw TOOLEX to najwaznigjsze dla nas
rekomendacje i zastrzyk energii potrzebnej do ich rozwoju — kontynuuje
Pani Magdalena.

Kazdego roku na targach TOOLEX mozna ogladal najnowsze
dokonania producentéw obrabiarek, narzedzi, twoércéw technologii
i oprzyrzadowania oraz oprogramowania do obrébki. Podczas
ubiegtorocznego wydarzenia, hale Expo Silesia odwiedzito ponad 6 tysiecy
0s6b, a swoje oferty zaprezentowato ponad 350 firm z catego $wiata.
Na ponad 4 tysigcach m? powierzchni ekspozycyjnej pokazano w ruchu
181 maszyn do obrdbki metalu, o facznej wadze 470 ton. Uwage mediéw
przyciagaty premiery maszyn i narzedzi, a takze produkty uhonorowane
medalami targéw TOOLEX.

 Czwarta edycja targéw TOOLEX zapowiada sie bardzo obiecujgco.
Caty czas sptywajq do nas zgtoszenia i rezerwacje, réwniez od firm, ktére
dotychczas nie wystawiaty sie w Expo Silesia. Uczestnicy poprzednich
edygji potwierdzajq, ze po uptywie czasu sq zadowoleni z kontaktow
nawigzanych podczas targéw. Jak juz wczesniej wspominafam
TOOLEX odnotowuje staty rozwdj. Potwierdzeniem tego jest réwniez
nawigzywanie nowych form kooperacji. Obecnie podjelismy wspéfprace z
organizatorem targéw TIMTOS w Taipei — organizacjq TAITRA, a wsparcie
ze strony magazynu 4metal zostafo rozszerzone o nowe aspekty
i dziatania — méwi Magdalena Jakédbik.
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Targi Przemystu Tworzyw Sztucznych i Gumy RubPlast EXPO
2011, ktére odbeda sie w terminie 16 — 18 listopada, beda okazja do
prezentacji szerokiego spektrum maszyn i urzadzen dla przetwérstwa
gumy i tworzyw sztucznych, narzedzi i technologii, maszyn i urzadzef
do recyklingu odpadéw gumowych i z tworzyw sztucznych, materiatdw
wzmacniajacych, podktadowych, a takze sprzetu informatycznego,
testujacego i pomiarowego.

.

Kinga Howaniec - Menager Targéw RubPlast EXPO

Ubiegforoczne targi RubPlast EXPO i towarzyszace im wydarzenia
zgromadzity w Expo Silesia 230 wystawcow.

« Obok prezentagji firm, licznych nowosci technologicznych, nie
zabrakfo takze seminariow i konferencji z udziatem branzowych
specjalistow. Jednym z najwazniejszych wydarzeri towarzyszqcych
targom byt4. Kongres Przemysfu Gumy i Kauczukéw w Polsce - prestizowe
wydarzenie dedykowane branzy gumowej i skupiajgce aktywng czesé
Srodowiska kauczukowego, ktore jest spotkaniem polskiego przemystu
gumowego ze Swiatem nauki — méwi Kinga Howaniec, Menedzer
RubPlast EXPO.

« Nowym wydarzeniem podczas tegorocznej, czwartej edygji
targéw bedzie Salon Opakowari, w ramach ktérego zaprezentujq sie
firmy zwigzane z produkcjg opakowan z tworzyw sztucznych. Bedzie to
swoiste uzupefnienie dotychczasowego zakresu tematycznego RubPlast
EXPO - dodaje Pani Kinga.

Targi RubPlast EXPO odbeda sie tacznie z Targami Hydrauliki,
Automatyki i Pneumatyki HAPexpo - wydarzeniem poSwieconym
automatyzacji proceséw produkcyjnych — kluczowej kwestii w przemysle
tworzyw sztucznych oraz z Salonem Robotyki ROBOTshow.

Zdaniem menedzera targéw, RubPlast EXPO stafo sie wydarzeniem
w petni rozpoznawalnym w branzy.

 Nasi wystawcy wiedzq, ze dokfadamy wszelkich staran, aby
wspofpraca byta realizowana na najwyzszym poziomie, by byta nie tylko
profesjonalna, ale rowniez przyjemna. Jestem pewna, Ze réwniez w tym
roku kazdy, kto odwiedzi Expo Silesia bedzie w petni usatysfakcjonowany
prezentowangq ofertq— moéwi Kinga Howaniec.

Wiecej informacji na temat targéw znajda Pafstwo na stronach
internetowych: www.toolex.pl oraz www.rubplast.pl.
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Firma ANCA jest jedynym na $wiecie prod_hahtem szlifierek
i produkcyjne w zakresie tworzenia konstrukcji mechanicznych, uk
opracowywania oprogramowania i rozwigzan systemowych.

ktéra posiada szystkie kIuc'z umiejetnosci me
cznych CNC i technologii serwo niaczy, jak réwniezdW'zakresie

CNC5DX firmy ANCA i cyfrowe serwowzmacniacze zostaty specjalnie opracowane do zastosowania w sinfierkacI{\ narzedziowych. Zapewniaja
one wymagana predkos¢, ale jednoczesnie gwarantuja najwyzsza jakos¢ wykoficzenia powierzchni. Maszyna ANCA MX7 zostata wyposazona
we wszystkie innowacje i wynalazki takie jak: automatyczny zmienicz Sciernic wraz z kolektorami chtodziwa, wrzeciono magnetyczne sterowane
jako 03 CNC z kontrola potozenia zapewnia doktadno3¢ i powtarzalno3¢ podczas zmian zestawéw Sciernic, profilowanie 3ciernic na maszynie czy
samocentrujgca podtrzymke narzedzia CNC.

ANCA MX7, nowa generacja wydajnej i uniwersalnej szlifierki
CNC. Zostata zaprojektowana w odpowiedzi na dzisiejsze realia
ekonomiczne, pozwala zapewni¢ wysokg wydajnos¢ i wysoka
precyzje produkcji. MX7 to system szczegdlnie przystosowany do
produkgji wielkoseryjnej. Jego unikalne cechy umozliwiaja produkcje
serii o rznej wielkosci, przy minimalnym czasie wymaganym do
zmiany ustawied dla serii. Predkos¢, elastycznos¢, niezawodnosé
firmy ANCA i najwyzsza precyzja — MX7 spetnia wszystkie te
wymagania. Producenci narzedzi na catym Swiecie wymagaja
precyzyjnego szlifowania przy coraz nizszym koszcie, a MX7 potrafi
sprostac tym wymaganiom.

Zdj. po prawej - Automatyczny zmieniacz Sciernic

Autoryzowany przedstawiciel w Polsce
SlaanT
Antoszczyk Stawomir,

Tel. +0048 668 150 552
E-mail: antoszczyk@anca.com
www.anca.com (jezyk polski)
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Wegliki spiekane - posiadamy w nasze;
ofercie 3000 wymiaréw w roznych rodza-
jach.

Duzy magazyn, szybki serwis ciecia na
wymiar i sprawdzona jako$¢ - czyni nas
to jedng z najwiekszych firm handluja-
cych stopami twardymi w Europie.

Dysponujemy ponad 200 000 pojedyn-
czymi artykutami na magazynie - co nie
jest mozliwe dla duzych producentow.

Od ponad trzech dziesiecioleci z po-
wodzeniem dziatamy w branzy stopu
twardego, dzisiaj zaopatrujac firmy pro-
dukujace narzedzia z ponad trzydziestu
krajow Swiatowego zasiegu.

77
le /
Autoryzowany przedstawiciel

w Polsce
Firma SlaanT
Antoszczyk Stawomir

E-mail: antoszczyk.s@wp.pl
Kom. 00 48 668 150 552
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Innowacyjny tryb myslenia
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A= POLSHR

Po okresie spowolnienia gospodarczego, ktéry dotknat niemal wszystkie gatezie gospodarki, czas na pozytywne informacje.
Opinie analitykéw i ekspertow wskazuja na bardzo korzystny dla polskiego przemystu rok 2010 oraz réwnie dobre, jesli nie lepsze,
prognozy na 2011. Ten optymizm znajduje odzwierciedlenie w liczbach.

Juz w czerwcu ubiegtego roku wzrost produkcji odnotowany przez
Gtowny Urzad Statystyczny wynidst 14.5%, podczas gdy wstepne
analizy zaktadaty wzrost na poziomie 11.2%. Réwnie korzystny
byt PMI - wskaznik aktywnosci gospodarczej polskiego sektora
przemystowego. Do parametréw tego indeksu naleza coraz wieksze
zalegtosci produkcyjne, ktére zmusza firmy do inwestowania, a takze
wzrost zatrudnienia i eksportu. Juz w lutym PMI (badania firmy Markit
dla HSBC) wyniést 52.4, w paZdzierniku 55.6, a w grudniu osiagnat
poziom 56.3 punktéw i byt najwyzszy od niemal 7 lat. Warto doda¢,
ze kazda wartos¢ powyzej 50 punktdw wskazuje na poprawe sytuacji
gospodarczej.

= S

Pozytywne nastroje mozna byto zauwazy¢ podczas ubiegtorocznej
edycji najwiekszych w kraju targéw nowoczesnych rozwigzar dla
przemystu ITM Polska, ktére na ponad 20 000 m? zgromadzity
900 wystawcow z kilkudziesieciu krajow i terytoriow. Ekspozycje
odwiedzito natomiast ponad 16 000 zwiedzajacych z Polski i zagranicy.
Wystawcy nie kryli zadowolenia z jakoici przeprowadzonych rozméw
oraz z liczby podjetych kontaktéw, wystawiajac targom ITM Polska
bardzo dobra ocene. Wydarzenie byto wiec wiarygodnym miernikiem
sytuacji w polskim sektorze przemystowym.

Targi ITM Polska 2011 (14-17 czerwca) zapowiadajg sie réwnie
udanie. Wzorem ubiegtego roku ekspozycja targéw podzielona
zostanie na salony: Salon Hydrauliki, Pneumatyki i Napedéw
HAPE, Salon Obrabiarek i Narzedzi MACH-TOOL, Salon Metalurgii,
Hutnictwa, Odlewnictwa i Przemystu Metalowego METALFORUM,
Salon Technologii Obrébki Powierzchni SURFEX, Salon WELDING,
Salon TRANSPORTA oraz Salon Bezpieczefstwo Pracy w Przemysle.
Swoja oferte przedstawig takze najlepsze jednostki naukowo -
badawcze i badawczo - rozwojowe zgromadzone w Salonie Nauka
dla Gospodarki. Honorowy Patronat nad ITM Polska sprawujg Minister
Gospodarki oraz Minister Nauki i Szkolnictwa Wyzszego.

Oprécz ekspozycji na zwiedzajacych czeka¢ bedzie atrakcyjny
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program wydarzefi, w ktérym znajda sie konferencje, seminaria
oraz przestrzenie pokazowe: Poligon Umiejetnosci (SURFEX) oraz
Akademia Spawania (WELDING).

Silng strong targdw sa prezentowane w duzej liczbie nowosci,

wyrbzniajgce  sie  innowacyjnodcig  oraz  zaawansowaniem
technologicznym. To wtasnie one sa magnesem przyciggajacym
profesjonalistow, Swiadomych zaleznodci pomiedzy korzystaniem
z nowych technologii a przewagg rynkowa nad konkurencja.

Targi ITM Polska 2011 beda takze okazja do 3Swietowania
jubileuszy. 90-lecie istnienia obchodza bowiem Miedzynarodowe Targi
Poznanskie, a gtdwne uroczystosci zaplanowane sa wtasnie podczas
targéw czerwcowych. 100-lecie istnienia Swietowaé bedzie réwniez
Urzad Dozoru Technicznego trzeciego dnia targéw.

Znaczenie targdéw ITM Polska jako miejsca spotkaf biznesowych
pozostaje ogromne, pomimo rozwoju i coraz wiekszego zastosowania
srodkéw telekomunikacji, nowych mediéw i Internetu. Co wiecej:
rozw6j Internetu i nowych technologii teleinformatycznych pozwala
te funkcje wzmocni¢. W opinii wystawcéw targi ITM Polska to
okazja do nawigzania nowych kontaktéw z klientami. To wydarzenie
w najwyzszym stopniu profesjonalne, plasujace sie w czotdwce
europejskich targdw, ktére poréwnaé moznaz targamiorganizowanymi
przez renomowane osrodki we Wtoszech i Niemczech.

Organizatorzy zapraszajg do odwiedzenia strony targéw
ITM Polska (www.itm-polska.pl), gdzie znajduja sie aktualne
informacje.

Zrédfo: Miedzynarodowe Targi Poznariskie
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wigzan w branzy obrabiarek, maszyn i technologii plastycznej obrébki
dzen montazowych, robotéw przemystowych, oprogramowania
-pomiarowej, urzadzen i materiatéw do rapid technologii.

ziesieciu krajow i terytoriow
ystawienniczej
zagranicy

owe i warsztaty

Kup juz dzis bilet on line w promocyjnej cenie - wejdz na: V\/\/\/V\/MACHTOOL mtp ) pl

ul. Gtogowska 14, 60-734 Poznan
Tel. 618692971, 8632000

Fax 61869 29 66
machtool@mtp.pl
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Kiedy w Twojej narzedziowni brakuje czasu - zatrudnij System 3R

Witam Pafstwa serdecznie w nowym roku i zycze wszystkim samych
sukceséw zaréwno w zyciu zawodowym jak i prywatnym.

Kiedy caty Swiat wychodzi powoli z kryzysu, wiele firm narzeka na
matg ilos¢ zamowien, a jesli ktos chce juz nam zleci¢ wykonanie np. formy
lub wykrojnika, to chce miec to ,na wczoraj”. Narzedziownia staje wiec
przed problemem czasu, ktérego ciagle brakuje. Jak zaoszczedzi¢ czas
ustawiania detalu na maszynach? Jak zwiekszy¢ czas pracy maszyn?
Jednym ze sposobdw jest zakup nowej maszyny, ale tutaj napotykamy
bariere cenowa. Drugi sposob, o wiele tafiszy, polega na wykorzystaniu do
maksimum efektywnego czasu pracy maszyny poprzez zamontowanie
referencyjnego systemu mocowania firmy SYSTEM 3R.

Fot. 1 System 3R na frezarce

Kazdy z Was mysli sobie, dobrze o tym wiem, ze poprzez zakup
systemu uzyskam wiecej efektywnego czasu pracy na moich maszynach,
ale przeciez mnie na to nie staé. lle kosztuje system? Skad wzigé
na to pienigdze? S3 to najczestsze pytania z ktérymi spotykamy sie
w narzedziowniach. Zapytajcie jednak inaczej: ile moge zyskac pieniedzy
instalujac system (jego czes¢)? | w jakim czasie ta inwestycja mi sie zwrdci?
lle wiecej elektrod wykonam w miesigcu, ile wiecej wydraze gniazd,
aprzez toile wiecej bede mégt przyjac zamdwier. Oprécz ceny jest jeszcze
problem ludzi w narzedziowni, ktérzy bojg sie systemu, uwazajac ze
zagrozi ich egzystendji, przyzwyczajeniom, ze nie beda umieli postugiwaé
sie uchwytami itp. Méwia oni przewaznie tak ,szefie po co nam to,
umiemy przeciez ustawia¢ drazarke, nie warto wydawac pieniedzy” Nie
moéwia jednak, ze ustawienie drazarki zajmuje im czasami pare godzin
dziennie. Stosujac system byto by to pare minut.

Sadze jednak, ze w dobie coraz wiekszej konkurencji, najwazniejsze
jest poprawienie wyniku ekonomicznego firmy, a nie kultywowanie
przyzwyczajeh pracownikéw, przyzwyczajef, ktére bardzo drogo
kosztuja. Zastandwcie sie takze nad tym, ile produkujecie brakéw, ile
trzeba ptaci¢ nadgodzin pracownikom — System 3R to wyeliminuje.

Petny system to potaczenie wszystkich maszyn ze soba w jednym
obiegu, to bezkolizyjne przenoszenie obrabianego materiatu pomiedzy
WEDM, EDM, frezarka , tokarka i szlifierka lub pomiedzy czeiciag maszyn,
w zaleznosci od procesu technologicznego.

Wiekszod¢ klientdw zaczyna przygode z systemem etapem, po
ktérym system jest dalej rozbudowywany nie baczac na koszty, ktére sa
0 wiele mniejsze od osigganych zyskdw — a mianowicie potaczenia ze sobg
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frezarki i drazarki wgtebnej. Potaczenia procesu wykonania elektrody z jej
dalszym wykorzystaniem na EDM.

W L

Fot. 2 System 3R - maszyna pomiarowa

System 3R, w zaleznosci od wielkosci wykonywanych elektrod oferuje
rézne rozwigzania techniczne. Idea jest zawsze taka sama: na stole frezarki
montowany jest uchwyt, na ktérym mocujemy materiat do wykonania
elektrody. Nastepnie przenosimy go na wrzeciono drazarki wgtebnej.
Pomiedzy tym mozemy dokonaé pomiaréw doktadnosdci wykonania
elektrody, aby sprawdzi¢ czy wszystko wykonane jest prawidtowo.

fot. 3 System 3R na EDM

Do takiego potaczenia oferujemy kilka zestawdw startowych, ktére
gwarantujg nam powtarzalno$¢ pozycjonowania 0.002 mm i stabilne
mocowanie. Wiec Drodzy Czytelnicy, wszystko w waszych rekach — caty
Wasz park maszynowy mozecie potaczyé w jeden system, zapewniajacy
wyzszg elastycznosé, wyzsza wydajnodé, wyzsza jakos¢ i rentownos¢.

Pozdrawiam

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



Problem z wycinaniem matych czesci?

jest rozwigzaniem!
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OBERON?® Robert Dyrda, ul. Cicha 15, 88-100 Inowroctaw
tel.: (52) 354 24 23, fax: (52) 354 24 01, e-mail: oberon@oberon.pl, www.oberon.pl
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%NAKANISHI

Szlifierki pneumatyczne ECOMO

Korzystajac z uprzejmosci redakcji Forum Narzedziowego chciatbym przypomnieé¢ Panistwu oferte produktowa firmy Nakanishi: serie
mikroszlifierek pneumatycznych o nazwie ECOMO.

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

1 - i N : =
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Rys. 1. ESP-603, 58 000 obr/min, prawoskretne Rys. 2. ESP-603R, 58 000 obr/min, zfoty kolor pierscienia ozna-
cza model z obrotami lewoskretnymi
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Rys. 3. frezy z twardego weglika spiekanego na trzpieniu o Srednicy @ 3 mm dedykowane do prostej szlifierki ECOMO z obrotami lewoskretnymi

Seria ECOMO 603 powstata na bazie serii IMPULSE (na pewno zaciskowa zaprojektowana i wykonana z wielka precyzja eliminuje
wiekszosci z Pahstwa znana jest najpopularniejsza szlifierka bicie i wibracje. Swietnie wykoficzona
pneumatyczna NSP - 601, spotykana w wielu narzedziowniach, a takze
prezentowana podczas obecnosci firmy OBERON Robert Dyrda na + Bezpieczefistwo - Maksymalna gteboko3¢ zamontowania trzpienia

targach Polsce. Parstwo zadajecie sobie pytanie: po co zmieniaé co$ co narzedzia to 30 mm. Czes¢ robocza wystaje z oprawki tulejki na mata
jest juz bardzo dobre? Producent dazacy do doskonatosci miat jednak dtugos¢, co zapobiega zgieciu trzpienia lub jego ztamaniu w czasie
inne zdanie, czego efektem jest seria ECOMO. Odpowied? na pytanie pracy z wysokimi obrotami.

znajdziecie w niniejszym artykule.
 tatwa obstuga i dziatanie- Wydtuzony czas pracy bez zmeczenia

Oto lista cech jakie wyrézniaja nowy produkt Nakanishi sposrod innych: jest zapewniony przez ergonomiczna obudowe rekojesci, ktéra
+ Doskonata precyzja, wysokie obroty 58 000 o/min - przy cisnieniu wykonana jest z elastomeru i zapewnia wygodny i pewny chwyt,
powietrza w zakresie od 0,4 do 0,6 MPa (od 4 do 6 bardéw) Tulejka konieczny podczas prac wymagajacych precyzji.
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Rys. 4 Szlifierka ECOMO - 22 000 obr/min z podejsciem pod kqtem: 90°- model EA 90-20 i pod kgtem 45°-model EA 45-20. Mozliwos¢ pracy ze
Sciernicami trzpieniowymi, a takze kamieniami o ksztafcie kubetkowym i gumowymi podktadkami do krqzkéw szlifierskich mocowanych klejem

+ Lekka waga: 100 g. Dtugos¢ korpusu szlifierki 128 mm i jego lekko3¢
redukuje obcigzenie i umozliwia dtuzsza prace

+ Wysokamoc, wysoki moment obrotowy - specjalny mechanizmtopatek
daje mozliwo3¢ wysokich obrotéw przy niskim zapotrzebowaniu na
sprezone powietrze.

+ tatwe naolejanie powietrza - na kofcu rekojesci zainstalowano
mechanizm ,LUBE-RING" - piersciefi, ktorego przekrecenie
otwiera dostep do otworu, w ktéry aplikuje sie niewielkg ilos¢ oleju
w odstepach czasu zaleznych od dtugosci czasu pracy urzadzenia. Olej
w opakowaniu z aplikatorem w zestawie.

+ Inne cechy: model ECOMO ESP-603R z ruchem lewoskretnym
i szlifierki z gtowicami skierowanymi pod katem 90°: model
EA90-20 i takze pod katem 45°: model EA45-20.

Zdjecia zamieszczone obok ilustrujg mozliwe przyktady zastosowan
przy ktérych wykorzystano modele ECOMO.

Te cechy powoduja, ze nowy produkt dystansuje produkty jakie ofe-
ruja inne firmy, wspélinie z poprzednia serig IMPULSE stanowia swojego
rodzaju extraklase szlifierek wykorzystywanych zaréwno przez profe-
sjonalne narzedziownie, warsztaty naprawcze, ale takze przez majster-
kowiczbw, zaktady jubilerskie, artystéw rzezbigcych w réznego rodzaju
stopach metali, ceramice, kamieniu czy drewnie.

Prosze o kontakt jesli zechca Pafstwo poznaé szczegdtowa oferte
i zamawiaé: produkt jest zapakowany w przyjazne srodowisku kartono-
we pudetko, tatwo otwierane, szlifierka gotowa do pracy.

Pozdrawiam
Marek Adelski
tel. 693 371202;

e-mail: m.adelski@oberon.pl

Wyfacznym przedstawicielem %MMISHI na terenie Polski jest:
®
OBERON ' Robert Dyrda, ul. Cicha 15, 88-100 Inowroctaw
tel.: (52) 354 24 00 wew. 24, fax: (52) 354 24 01, e-mail: oberon@oberon.pl, www.oberon.pl
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Siemens PLM Software

SIEMENS

Optymalizacja potaczenia miedzy oprogramowaniem CAM,
a sterowaniem numerycznym obrabiarki

Uzyskanie najwyzszej wydajnosci wspotczesnych, zaawan-
sowanych technicznie obrabiarek, wymaga maksymalizacji wy-
dajnosci oprogramowania CAM oraz ich sterowan. Zoptymali-
zowane potaczenie miedzy oprogramowaniem NX™ CAM firmy
Siemens PLM Software, a sterowaniem numerycznym SINUME-
RIK firmy Siemens pozwala na petne wykorzystanie mozliwosci
obrabiarek i tym samym lepsze wykorzystanie zainwestowa-
nych pieniedzy. W niniejszym artykule pokazano, jak wyko-
rzystywac potaczenie NX CAM ze sterowaniem SINUMERIK na
rzecz poprawy wydajnosci realizacji ztozonych zadah obrébki
na zaawansowanych obrabiarkach numerycznych.

Potrzeba optymalizacji taficucha proceséw CAM-CNC

Posiadanie nowych, zaawansowanych technologicznie ob-
rabiarek bez mozliwosci wykorzystania ich petnego potencja-
tu bywa frustrujace. Jezeli nie produkujesz wytacznie czesci
o nieskomplikowanych ksztattach lub nie zatrudniasz bardzo
uzdolnionych programistéw potrafigcych dokonywaé cudéw
podczas recznego programowania, potrzebujesz systemu CAM,
ktory potrafi opracowac programy obrébki detalu, wykorzystu-
jace potencjat obrabiarki i jej sterowania CNC. Kupujac nowa
maszyne i sterowanie, chcesz mie¢ pewnos¢, ze krytyczne ele-
menty tafcucha procesu CAM - CNC znajduja sie na wtasciwym
miejscu lub sg tatwo dostepne. W przeciwnym razie istniejacy
system CAM lub jego postprocesor moze nie spetni¢ Twoich wy-
maganh, a rozwigzanie problemu moze ciggna¢ sie tygodniami,
co spowoduje straty w produkcji, ktéra mogta by¢ wykonana na

NX CAM-SINUMERIK

Zalety potaczenia systemu CAM ze sterowaniem CNC

Zaawansowane funkcje systemu SINUMERIK 840D fir-
my Siemens mozna zastosowa¢ w wielu réznych maszynach
(tj. w rdéznych modelach) wyposazonych w sterowanie
SINUMERIK. W efekcie jesli system CAM moze generowac zop-
tymalizowany kod CNC dla sterowania SINUMERIK, wéwczas
zaleta ta jest dostepna we wszystkich typach i modelach ma-
szyn, w ktorych sterowanie numeryczne SINUMERIK jest opcja.
W efekcie taki system CAM jest znacznie bardziej oszczedny
i bardziej wydajny, poniewaz moze by¢ stosowany w wielu
warsztatach i do obstugi znacznie wiekszej liczby maszyn.

Obstuga innych systemoéw sterowan

W celu zapewnienia optymalnego potaczenia miedzy opro-
gramowaniem NX CAM a sterowaniem SINUMERIK, firma Sie-
mens PLM Software oferuje specjalne funkcje w ramach ist-
niejacego systemu NX CAM. Ponadto wszystkie gtdéwne funkcje
optymalizacji, poczawszy od programowania NC, az do symu-
lacji obrobki na podstawie G-kodéw, sa dostepne i moga byc
uzywane do programowania dla obrabiarek posiadajgcych inne
systemy sterowania. Bliska zalezno$¢ miedzy oprogramowa-
niem CAM i rozwojem technologii poszczegblnych sterowan
prowadzi do lepszego zrozumienia sposobu funkcjonowa-
nia systeméw sterowania CNC z oprogramowaniem CAM bez
wzgledu na typ sterowania. Na przyktad dzieki lepszej wiedzy
na temat wspotpracy sterowania z maszyna w oprogramowaniu
NX CAM zastosowano technologie ,uporzadkowanego roztoze-
nia punktéw”. Jest ona obecnie standardowym rozwigzaniem
w programie NX CAM i oferuje bezposrednie korzyici podczas

nowej obrabiarce.

Sahs

Rys. 1. Opcje sterowania SINUMERIK mozna | "
ustawi¢ bezposrednio za pomocq interfejsu :

uzytkownika NX CAM. S
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System CAM, ktory nie tylko
programuje maszyny,
ale tez rozwija biznes?

Wykorzystaj to. Uzywaj oprogramowania NX do wytwarzania produktow.

::.."E" I Cprogramowanie NX™ CAM z firmy Siemens PLM Software pomaga z powodzeniem wykonywac zlozone, a dzieki
temu bardzie] zyskowne zadania. Zaawansowane funkcje NX CAM programowania obrabiarek 3 1| 5-osiowych, maszyn
wielofunkcyjnych | HSM oraz elektroerozyjnych wycinarek drutowych, pozwalaja dziatac szybcie) | dokladniej. Korzysci?
Lepsze wykorzystanie narzedzi, krotszy czas wytwarzania, mniej bledow, terminowe dostawy czesci. Dowiedz sie wigcej
na www.siemens.com/plmfnxcam.

SIEMENS

Rozwiazania dla przemystu
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wykahczajacych obrébek frezarskich niezaleznie od rodzaju
sterowania uzywanego przez obrabiarke.

Gtéwnym celem jest efektywne wykorzystanie zaawanso-
wanych funkcji dostepnych w sterowaniu do wsparcia kazdej
operacji obrébki. Wiele specjalnych kodéw lub cykli sterowania
SINUMERIK moze by¢ wybranych z prawidtowymi parametra-
mi zapewniajacymi maksymalng wydajnos¢ na obrabiarce. Za
pomoca polecenia CYCLE8 mozna ustawi¢ predkos¢ obrébki,
doktadnos¢ wykonania i jako3¢ uzyskanej powierzchni w zalez-
nosci od potrzeb.

Rys. 2. Uporzgdkowane
roztozenie punktéw (gérna
potowa bloku) zapewnia
lepsze  wykoriczenie po-
wierzchni  w  poréwnaniu
z rozktadem nieregularnym
bazujgcym na  wielkosci
kroku w  kolejnych przej-
Sciach narzedzia (dolna po-
fowa bloku).

Automatyczne generowanie danych wyjsciowych

W rozwigzaniu idealnym, potrzebny jest tylko system CAM
i powigzany z nim postprocesor, aby w sposéb jak najbardziej
zautomatyzowany uzyskaé zoptymalizowany kod CNC dla kon-
kretnego sterowania obrabiarki. W systemie CAM znajduje sie
szeroki zakres informacji istotnych dla okreslenia, ktére opcje
sterowania powinny by¢ wtagczone w celu uzyskania optymalnej
wydajnosci.

Podczas generowania programu NC Scisle zintegrowany
postprocesor NX CAM-SINUMERIK ma bezposredni dostep do
systemu obrébki NX CAM. Jest to potrzebne do identyfikacji
warunkéw wymagajacych okreslonych ustawieh w celu uzyska-
nia optymalnego kodu CNC. Przyktadowo, typ operacji uzytej w
programie CAM (zgrubna, wykafczajgca) moze by¢ wykorzy-
stany do automatycznego okreslenia wstepnych nastaw pred-
kosci, doktadnosci i jakosci powierzchni dla komendy CYCLES.
Duzy wptyw na dziatanie systemu ma takze dostep do precyzyj-
nych informacji dotyczacych maszyny, jej konfiguracji i kinema-
tyki. Przyktadowo, jesli postprocesor rozpozna operacje frezo-
wania ptaskich scianek z zachowaniem statej osi narzedzia, ale
dla réznych planéw, wykonywanych na obrabiarce 5-osiowej,
automatycznie wygeneruje komende CYCLE80O i odpowiedni-
mi parametrami. Z drugiej strony, jesli podczas obrébki kierunki
osi sie zmieniajg, postprocesor uzyje komendy TRAORI w celu
umozliwienia petnej obrébki 5-osiowej.

N 34

Reczne wybieranie funkcji NC

W niektorych sytuacjach, gdy wymagane jest doswiadczenie
lub szczegblna elastycznos¢, mozna zaoferowaé programiscie
NC narzedzia do dodatkowej recznej kontroli sktadni programu.
W tym celu najnowsza wersja programu NX CAM oferuje do-
datkowe opcje, dostepne gdy wybrana jest obrabiarka ze ste-
rowaniem SINUMERIK. Do obstugi funkcji sterowania SINUME-
RIK firmy Siemens moga stuzy¢ nastepujace opcje menu. Wiele

z tych opcji mozna wybieraé recznie, automatycznie lub przy
uzyciu okreslonej kombinacji tych mozliwosci.

« Kompresor - przeksztatca bloki liniowe w krzywa spline
w celu uzyskania gtadkich, ptynnych ruchéw, co pozwala
na uzyskanie gtadszej powierzchni po obrdbce.

« Woygtadzanie - umozliwia kontrole nad $ciezkg narzedzia
poprzez wtaczanie/wytaczanie zaokraglania narozy.

« TRAORI - stuzy do definiowania transformacji potozenia
uktadéw wspbtrzednych, umozliwiajac programowanie
5-osiowych Sciezek narzedzia w prosty sposdb - niezalez-
nie od kinematyki obrabiarki (SINUMERIK 840D posiada
unikalne funkcje programistyczne pozwalajace na uprosz-
czenie programowanie sciezek 5-osiowych).

« CYCLE832 - utatwiajg optymalne ustawienie parametréow
w celu uzyskania najwyzszej: wydajnosci i doktadnosci
oraz najlepszej jakosci powierzchni uzyskanych po obréb-
ce.

« CYCLE800 - utatwia programowanie Sciezek dla ztozonych
detali (w potaczeniu z narzedziami obrotowymi; zastoso-
wana tutaj koncepcja SINUMERIK umozliwia przesuwanie,
obracanie, skalowanie i odbicia lustrzane uktadéw wsp6t-
rzednych).
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+ Cykle dedykowane dla wiercenia, rozwiercania i gwin-
towania za pomoca gwintownika lub frezu - oferuja
programistom NC i operatorom obrabiarek programowa-
nie z elementami jezyka wysokiego poziomu; umozliwiaja
takze operatorom tatwy wybér, wySwietlanie i zmiany pa-
rametréw cyklu na maszynie za pomoca edytora programu
SINUMERIK (postprocesor SINUMERIK mapuje wszystkie
operacje wiercenia, rozwiercania i gwintowania za pomo-
ca gwintownika lub frezu do odpowiednich cykli SINUME-
RIK).

Postprocesory dla okreslonych obrabiarek ze sterowaniem
numerycznym SINUMERIK

W najnowszych wersjach oprogramowania NX CAM do-
stepne s3 dodatkowe opcje systemu SINUMERIK, a zoptyma-
lizowane funkcje postprocesora SINUMERIK zostaty zawarte
w zestawie szablonéw postprocesora. Umozliwia to szybkie
i tatwe tworzenie nowych postprocesoréw dla okreslonych ob-
rabiarek sterowanych numerycznie sterowaniem SINUMERIK
i konfigurowanie specjalnych kodéw NC do obstugi zaawan-
sowanych funkcji sterowania SINUMERIK. Wiele firm wybrato
system SINUMERIK wtasnie ze wzgledu na te zaawansowane
funkcje. Decydujace znaczenie ma tu natychmiastowy dostep
do nich, poniewaz pozwala to osiaggnagé maksymalna wydajnosé
obrabiarki. Poprzez rézne programy marketingowe firma Sie-
mens oferuje bezptatne postprocesory NX CAM-SINUMERIK do
wielu modeli obrabiarek. Ustugi szkolenia, wdrazania i konfi-
guracji tych postprocesoréw mozna uzgodnié¢ w lokalnych biu-
rach firmy Siemens PLM Software lub u lokalnych sprzedawcéw
Siemens.
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Rys. 3: Parametry obrébki z duzq wydajnosciq (HSC)

w SINUMERIK 840D sq ustawiane automatycznie za posred-
nictwem pliku z kodem NC generowanym przez postprocesor
NX CAM.

Edycja postprocesora

Oprogramowanie NX CAM zawiera modut NX Post Builder
(wbudowany edytor postprocesoréw), jest on dodawany do
wszystkich pakietéw NX CAM i CAM Express. NX Post Buil-
der moze takze stuzy¢ do tworzenia nowych postprocesoréw.
W takim przypadku nalezy wybraé szablon postprocesora Sl-
NUMERIK i na tej podstawie stworzy¢ wtasny. Za pomoca NX

Post Builder mozna tatwo edytowac postprocesor, dodawac
specjalne nagtéwki lub komentarze, albo wprowadza¢ wtasne
zmiany dostosowane do okreslonych wymagan. Postprocesory
NX CAM-SINUMERIK s3 gotowe do uzytku natychmiast po
utworzeniu. Mozna je takze edytowal za pomoca modutu
NX Post Builder.

Symulacja obrébki

Symulacja obrébki z uzyciem sterownika obrabiarki jest inng
korzyscia z potaczenia NX CAM-SINUMERIK. W przeciwiefistwie
do wiekszosci innych systemow, system SINUMERIK jest skon-
figurowany do pracy w architekturze PC. Umozliwia to wyko-
rzystanie sterowania SINUMERIK do przeprowadzenia symula-
cji obrébki z uzyciem modelu D obrabiarki wewnatrz programu
NX CAM. W wiekszo3ci systemdw CAM symulacja jest przepro-
wadzana na podstawie danych przed ich przetworzeniem przez
postprocesor lub wykorzystuje oprogramowanie, ktére spetnia
role emulatora sterowania w celu prawidtowej interpretac;ji
G-kodbéw. W przypadku zaawansowanych technologicznie ob-
rabiarek najlepiej przeprowadzi¢ symulacje obrébki na podsta-
wie danych z postprocesora.

Dzieki zastosowaniu rzeczywistego sterownika do odczytu
danych z postprocesora i wykonania symulacji obrébki w opar-
ciu o model D obrabiarki, uzyskujemy kompletna symulacje.
Virtual Numerical Controller Kernel (VNCK) dostarcza oprogra-
mowanie jadra sterowania, ktére mozna wdrozy¢ na zasadzie
dodatku do oprogramowania symulacji NX CAM.
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Rys. 4. Symulacja obrébki z uzyciem rzeczywistego sterowni-
ka oferuje najwierniejsze odwzorowanie rzeczywistego ruchu
obrabiarki.

Siemens PLM Software

SIEMENS

Wiecej 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 0.0.

PARAMETRY MASZYNA DUZA MASZYNA SREDNIA MASZYNA MALA
TYP MASZYNY SL-40 ST-20 ST-10
Ciezar maszyny (kg) 11340 4082 2268
Wymiary zewnetrzne maszyny (mm) 2261x5664x3048 2108x3962x2464 2108x2921x1930
Rodzaj sterowania HAAS HAAS HAAS
Maksymalny przelot (mm) Q17,3 88,9 58,7
Maksymalna $rednica toczenia (mm) 648 381 356
Maksymalna dtugos¢ toczenia (mm) ms 521 356
Pochylenia toza (stopnie) 45 45 45
Wysokos¢ osi wrzeciona (mm) 635 do suportu (1016 dotoza) | 527 do suportu (806 dotoza) | 203 do suportu (413 dotoza)
Wielko$¢ uchwytu (mm) 0381 2210 0165
System zaciskania uchwytu A2-8 A2-6 A2-5
Przelot wrzeciona (mm) 102 51 44

Moc wrzeciona (kW) 30 14,9 1,2
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 gtowicy narzedziowej (rewolwer/magazyn) rewolwer rewolwer rewolwer
llo3¢ narzedzi w gtowicy/magazynie 10 12 12
Transporter wioréw (tak/nie/opcja) opcja opgja opcja
Pojemnos¢ zbiornika chtodziwa (L) 291 150 14
Tokarki uniwersalne CNC 2-osiowe/centra tokarskie (z narzedziami, z narzedziami obrotowymi, przeciwwrzecionem, jedno-, dwu-, trzygtowicowe)
TYP MASZYNY DS-30SS DS-30

llo3¢ wrzecion (standard/opcja) 2/- 2/-

llo3¢ gtowic (standard/opcja) 1/- 1/-

llos¢ osi sterowanych (wymienic jakie) X,z2,C X,Z,C

Maksymalna ilos¢ narzedzi statych (standard /opcja) 24 12

Maksymalna ilos¢ narzedzi obrotowych (standard/opcja) 0/12 0/12

Maksymalna moc narzedzi obrotowych (kW) 5,5 55

Maksymalne obroty narzedzi obrotowych (obr./min) 3000 3000

Maksymalna dokfadnos¢ osi C (sek. katowe) +/-0,01° +/-0,01°

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

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

TYP MASZYNY DS-30SSY DS-30Y

Maksymalna ilo3¢ narzedzi w magazynie 24 12

Wariant wrzeciona gtéwnego (pion/poziom) poziom poziom

Rodzaj gtowicy frezarskiej BOT/VDI BOT/VDI

Rodzaj uchwytu narzedziowego A2-6/A2-5 A2-6/A2-5

Cena katalogowa wersji podstawowej (Euro)

Ceny wszystkich modeli dostepne na stronie www.haascnc.com

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

tak: chtodziwo, narzedzia

Standardowy czas dostawy (dni)

90

ADRES 02-979 Warszawa, ul. Kostrzyriska 36
OSOBA DO KONTAKTU Jolanta Kowalska/Pawet Matejak
TELEFON/FAX 4822379 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 DUZA MASZYNA SREDNIA MASZYNA MALA
TYP MASZYNY NZL6000Y /3000 NLX2500Y DuraTurn 310 V3 Eco
Ciezar maszyny (kg) 39500 5900 3200
Wymiary zewnetrzne maszyny (mm) 7700x3312 3380x2053 4275x1504
Rodzaj sterowania MAPPS [V MAPPS IV MAPPS IV
Maksymalny przelot (mm) 375 80 51
Maksymalna rednica toczenia (mm) 900 366 200
Maksymalna dtugos¢ toczenia (mm) 3000 705 350
Pochylenia toza (stopnie) 45 45 45
Wysokos¢ osi wrzeciona (mm) 1695 1100 1010
Wielkos¢ uchwytu (mm) 460 - 620 160 - 310 160 - 250
System zaciskania uchwytu hydrauliczny hydrauliczny hydrauliczny
Przelot wrzeciona (mm) 375 80 51

Moc wrzeciona (kW) 45|ub 75 18,5 15
Maksymalne obroty wrzeciona (standard/opcja) 1500,/1000,/500 4000 5000
Szybki posuw osi X (m/min) 20 30 24
Szybki posuw osi Z (m/min) 20 30 30
System gtowicy narzedziowej (rewolwer/magazyn) rewolwer + magazyn rewolwer rewolwer
llo3¢ narzedzi w gtowicy/magazynie 12+10 12 12
Transporter widrow (tak/nie/opcja) tak tak tak
Pojemnos¢ zbiornika chtodziwa (L) 1090 348 200

Tokarki uniwersalne CNC 2-osiowe /centra tokarskie (z narzedziami, z narzedziami obrotowymi

, przeciwwrzecionem, jedno-, dwu-, trzygtowicowe)

llo3¢ wrzecion (standard/opcja) 1 1lub2 1
llo3¢ gtowic (standard /opcja) 2 1 1
llo3¢ osi sterowanych (wymienic jakie) X1,Z,C1,T,Y1,B,X2,22,T2 X.Z,CY,B X,Z2,C,B
Maksymalna ilo$¢ narzedzi statych (standard /opcja) 22 12 12
Maksymalna ilos¢ narzedzi obrotowych (standard /opcja) 12 12 6
Maksymalna moc narzedzi obrotowych (kW) 15 5.5 8
Maksymalne obroty narzedzi obrotowych (obr./min) 3500 12000 6000
Maksymalna dokfadnos¢ osi C (sek. katowe) 0,36 0,36 3,6
Pomiar na maszynie (tak/nie/opcja) opcja opcja opcja
Frezarko-tokarki (frezarko-tokarki z osia Y, frezarko-tokarki z osia Y i przeciwwrzecionem)

TYP MASZYNY NT4250 NT2000 NT1000
Maksymalna ilo3¢ narzedzi w magazynie 120 76 76
Wariant wrzeciona gtéwnego (pion/poziom) poziom poziom poziom

Rodzaj gtowicy frezarskiej

obrotowo-uchylna

obrotowo-uchylna

obrotowo-uchylna

Rodzaj uchwytu narzedziowego

BT40/C6

BT40/C6

aG

Cena katalogowa wersji podstawowej (Euro)

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

do negocjaciji

nie

Standardowy czas dostawy (dni)

90-120

ADRES APX Technologie Sp. z 0.0.
OSOBA DO KONTAKTU

TELEFON/FAX 22759 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 DUZA MASZYNA SREDNIA MASZYNA MALA
TYP MASZYNY AVIAturn 63/63M AVIAturn 50/50M AVIAturn 35/35M
Ciezar maszyny (kg) 9000 7000 3900
Wymiary zewnetrzne maszyny (mm) 5000x2100x2300 4000x2100x2300 2650x1650x1800
Rodzaj sterowania "Siemens Sinumerik 828Dlub Fanuc 0i-TD"

Maksymalny przelot (mm) 745 745 550
Maksymalna srednica toczenia (mm) 630 500 350
Maksymalna dtugos¢ toczenia (mm) 1300 700 420
Pochylenia toza (stopnie) 45° 45° 35°
Wysokos¢ osi wrzeciona (mm) 372,5 3725 275
Wielko$¢ uchwytu (mm) 381 305 210
System zaciskania uchwytu hydrauliczny hydrauliczny hydrauliczny
Przelot wrzeciona (mm) 105 91 77

Moc wrzeciona (kW) 43 (56 40%) 30,5 (56 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 gtowicy narzedziowej (rewolwer/magazyn)

gtowica rewolwerowa

glowica rewolwerowa

gtowica rewolwerowa

llo¢ narzedzi w gtowicy/magazynie 12 12 12
Transporter widréw (tak/nie/opcja) opdja opgja opcja
Pojemnos¢ zbiornika chtodziwa (L) 350 300 150

Tokarki uniwersalne CNC 2-osiowe /centra tokarskie (z narzedziami, z narzedziami obrotowymi

, przeciwwrzecionem, jedno-, dwu-, trzygtowicowe)

llo3¢ wrzecion (standard/opcja) 1/2 1/2 1/2

llo3¢ gtowic (standard/opcja) 1 1 1

llo3¢ osi sterowanych (wymienic jakie) X.Z,(C, - opcja) X.Z,(C,Y,Z1,C1 - opcja) X, Z,(C,Z1,C1 - opcja)
Maksymalna ilo$¢ narzedzi statych (standard /opcja) 12 12 12
Maksymalna ilos¢ narzedzi obrotowych (standard /opcja) 12 12 12
Maksymalna moc narzedzi obrotowych (kW) 9,7 (51-100%) 5,7 (S1-100%) 4,1(51-100%)
Maksymalne obroty narzedzi obrotowych (obr. /min) 3000 4000 5000
Maksymalna dokfadnos¢ osi C (sek. katowe) +5" +5" +5"
Pomiar na maszynie (tak/nie/opcja) tak tak tak
Frezarko-tokarki (frezarko-tokarki z osia Y, frezarko-tokarki z osia Y i przeciwwrzecionem)

TYP MASZYNY = = =
Maksymalna ilo3¢ narzedzi w magazynie

Wariant wrzeciona gtéwnego (pion/poziom)

Rodzaj gtowicy frezarskiej

Rodzaj uchwytu narzedziowego

Cena katalogowa wersji podstawowej (Euro) b/d b/d b/d
Zaopatrujemy w materiaty eksploatacyjne (tak, jakie?/nie) NIE

Standardowy czas dostawy (dni) do 90

ADRES ul. Siedlecka 4703-768 Warszawa
OSOBA DO KONTAKTU Robert Nagraba Kierownik Sprzedazy 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 0.0.

PARAMETRY MASZYNA DUZA MASZYNA SREDNIA MASZYNA MALA
TYP MASZYNY TC-46/3200 NT 2000 SY GT200A
Ciezar maszyny (kg) 15500 6500 4210
Wymiary zewnetrzne maszyny (mm)

Rodzaj sterowania FANUCTXP 100FA

Maksymalny przelot (mm) 130 77 56
Maksymalna rednica toczenia (mm) 750 340 260
Maksymalna dtugos¢ toczenia (mm) 3200 580 360
Pochylenia toza (stopnie) 45 45 45
Wysokos¢ osi wrzeciona (mm)

Wielkos¢ uchwytu (mm) 400 200 125
System zaciskania uchwytu hydrauliczny hydrauliczny hydrauliczny
Przelot wrzeciona (mm) 17 52 45
Moc wrzeciona (kW) 30/37 11/15 5.5/7.5
Maksymalne obroty wrzeciona (standard/opcja) 2000 4500 6000
Szybki posuw osi X (m/min) 16 20 24
Szybki posuw osi Z (m/min) 12 24 30
System gtowicy narzedziowej (rewolwer/magazyn) rewolwer rewolwer rewolwer
llo¢ narzedzi w gtowicy/magazynie 12 12 12
Transporter widréw (tak/nie/opcja) tak tak tak

Pojemnosc zbiornika chtodziwa (L)

Tokarki uniwersalne CNC 2-osiowe/centra tokarskie (z narzedz

iami, z narzedziami obrotowymi, przeciwwrzecionem, jedno

-, dwu-, trzygtowicowe)

llo3¢ wrzecion (standard/opcja) 1 2 1

llos¢ gtowic (standard/opcja) 1 1 1

llo$¢ osi sterowanych (wymienic jakie) X.Z,CA X.Y.Z,CA X.Z
Maksymalna ilo$¢ narzedzi statych (standard /opcja) 12 12 12
Maksymalna ilos¢ narzedzi obrotowych (standard /opcja) 12 12

Maksymalna moc narzedzi obrotowych (kW) 5.5 5.5

Maksymalne obroty narzedzi obrotowych (obr. /min)

Maksymalna doktadnosc¢ osi C (sek. katowe) 0.001° 0.001°

Pomiar na maszynie (tak /nie/opcja) opcja opcja opcja
Frezarko-tokarki (frezarko-tokarki z osia Y, frezarko-tokarki z osia Y i przeciwwrzecionem)

TYP MASZYNY NT 2500 SY STAMA MC 726 STAMA MC 726
Maksymalna ilos¢ narzedzi w magazynie 12 12 60
Wariant wrzeciona gtéwnego (pion/poziom) poziome poziome uchylne
Rodzaj gtowicy frezarskiej

Rodzaj uchwytu narzedziowego VDI VDI SK 40/HSK A63
Cena katalogowa wersji podstawowej (Euro)

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

Standardowy czas dostawy (dni)

ADRES ul. Augustéwka 1, 02-981Warszawa
OSOBA DO KONTAKTU Michat 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 0. 0. Warszawa

PARAMETRY MASZYNA DUZA MASZYNA SREDNIA MASZYNA MALA =

TYP MASZYNY INDEX G400 INDEX G200 INDEX ABC INDEX C100
Ciezar maszyny (kg) 21000 5500 2500 5500
Wymiary zewnetrzne maszyny (mm) 54x235x25 36x1913 2,5x1,75x1,75 2,5x153x1,77
Rodzjsterowania (Shomerkc 4008 | Gomerksdodd) | 3 | AD) et
Maksymalny przelot (mm) 102 65 65 42
Maksymalna srednica toczenia (mm) 700 420 180 140
Maksymalna diugos¢ toczenia (mm) 2000 400 180 200
Pochylenia foza (stopnie) 70 70 70 90
Wysokos¢ osi wrzeciona (mm)

Wielko$¢ uchwytu (mm) 400 165 140 110
System zaciskania uchwytu Szczekowy Kleszczowy /szczekowy

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 glowicy narzedziowej (rewolwer/magazyn) rewolwery rewolwery rewolwery

llo3¢ narzedzi w (gtowicy /magazynie) max 32 max 28 max 19 max 30
Transporter wioréw (tak/nie/opcja) tak tak opcja

Pojemnos¢ zbiornika chtodziwa (L) max 2000 max 600 max 400

Tokarki uniwersalne CNC 2-osiowe /centra tokarskie (z nal

rzedziami, z narzedziami obrotowymi, przeciwwrzecionem, jedno-, dwu-, trzygtowicowe)

TYP MASZYNY TRAUB TNX65 TRAUB TNA 500 TRAUB TNL 18 =
Ilo3¢ wrzecion (standard/opcja) 2 2 2

Ilos¢ gtowic (standard/opcja) 4 1 2

Ilo3¢ osi sterowanych (wymienic jakie) 19 X1-4, 71-4,Y1-4, B, C1-2,51-4 7X1-2,21-2,Q1,51-2 12X1-2,Y1-2,21-3,C1-2,51-3
Maksymalna ilos¢ narzedzi statych (standard/opcja) 40 20 52

Maksymalna ilos¢ narzedzi obrotowych (standard/opcja) 40 12 33

Maksymalna moc narzedzi obrotowych (kW) 5,5 6,6 2,5

Maksymalne obroty narzedzi obrotowych (obr. /min) 6000 6000 10000

Maksymalna doktadnos¢ osi C (sek. katowe) 0,01 0,01 0,001

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

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

TYP MASZYNY INDEX G400 INDEX R200 INDEX G200 =
Maksymalna ilo3¢ narzedzi w magazynie 2x32 120 6

Wariant wrzeciona gtownego (pion/pozim) poziom poziom poziom

Rodzaj gtowicy frezarskiej

Elektrowrzeciono 6000 obr. /min.

Elektrowrzeciono 18000 obr. /min.

Wrzeciono mech. 2000 obr./min.

Rodzaj uchwytu narzedziowego HSK-A63 HSK-A40 HSK-B50
Cena katalogowa wersji podstawowej (Euro)
Zaopatrujemy w materiaty eksploatacyjne (tak, jakie?/nie) nie nie nie

Standardowy czas dostawy (dni)

ADRES 00-592 Warszawa, ul. Spacerowa 12/4
OSOBA DO KONTAKTU Marek Kuzminski, Jan Maczyfski

TELEFON/FAX +48 22 848 24 46 / +48 22 849 8757
WWW/E-MAIL www.galika.pl / galika-wars@galika.pl
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Raport tokarki CNC

PRODUCENT FAMOT PLESZEW Sp. z 0. 0.
PRZEDSTAWICIEL W POLSCE DMG POLSKA

PARAMETRY MASZYNA DUZA MASZYNA SREDNIA
TYP MASZYNY CTX 510 eco CTX 310 eco
Ciezar maszyny (kg) 8100 3800
Wymiary zewnetrzne maszyny (mm) 4410 x 2214 x 2004 4325 x1991x 1742
Rodzaj sterowania Siemens/Heidenhain | Siemens/Heidenhain
Maksymalny przelot (mm) 680 330
Maksymalna Srednica toczenia (mm) 465 200
Maksymalna dtugos¢ toczenia (mm) 1014 393
Pochylenia toza (stopnie) 45 45
Wysoko3¢ osi wrzeciona (mm) 360 190
Wielkos¢ 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 Dy dysta
Szybki posuw osi X (m/min) 30 24 Ry el
Szybki posuw osi Z (m/min) 30 30

System glowicy narzedziowej (rewolwer/magazyn) Gtowica rewolwerowa | Gtowica rewolwerowa
llo¢ narzedzi w gtowicy/magazynie 12 12
Transporter widrow (tak/nie/opcja) opcja opcja
Pojemnos¢ zbiornika chtodziwa (L) 175 175

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

llo3¢ wrzecion (standard/opcja) 1 1

llo3¢ gtowic (standard /opcja) 1 1

llos¢ osi sterowanych (wymienic jakie) X/Z/C X/Z/C

Maksymalna ilos¢ narzedzi statych (standard/opcja) 12 12

Maksymalna ilos¢ narzedzi obrotowych (standard /opcja) 6/0pcja 6/0pcja

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

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

Maksymalna dokfadnos¢ osi C (sek. katowe) 0,04 0,04 ®
Pomiar na maszynie (tak/nie/opcja) tak/opcja tak/opcja

Frezarko-tokarki (frezarko-tokarki z osia Y, frezarko-tokarki z osia Y i przeciwwrzecionem)
TYP MASZYNY - -

Maksymalna ilos¢ narzedzi w magazynie

Wariant wrzeciona gtownego (pion/poziom)

Rodzaj gtowicy frezarskiej

wwawowobit.com.pl

Rodzaj uchwytu narzedziowego - - \,
Cena katalogowa wersji podstawowej (PLN) 308 500,00 201500,00 /
Zaopatrujemy w materiaty eksploatacyjne (tak, jakie? /nie) tak tak \ . [0B1) 2812 225 I
- N (061) 8350 620

Standardowy czas dostawy (dni) 45 45
ADRES FAMOT PLESZEW Sp. z 0. 0.

wobit@wobit.com.pl
OSOBA DO KONTAKTU mgr inz. Mariusz Derbich www.wobit.com.pl
TELEFON/FAX 627428 254 | 627428 152 . - - """l-‘,' _
WWW/E-MAIL www.famot.pl / mariusz.derbich@famot.pl \




W odpowiedzi na aktualne zapotrzebowanie rynku, Firma MORI SEIKI
Co., Ltd. ogtosita rozpoczecie produkcji nowego typoszeregu obrabiarek
o0 nazwie X-class (klasa-X).

Klasa-X obejmuije cztery najbardziej popularne typy obrabiarek: centra
obrébkowe tokarskie, centra obrébkowe pionowe, centra obrébkowe
poziome oraz zintegrowane centra tokarsko - frezarskie. W wypadku
centr tokarskich oraz centr pionowych, klasa-X zastepuje dotychczasowe
modele (niezwykle popularne typoszeregi NL oraz NV). W wypadku centr
poziomych oraz centr zintegrowanych nowe typy maja rozszerzyé game
modeli dostepnych na rynku tak, aby bardziej dostosowac je do oczekiwar
uzytkownika.

Koncepcja klasy-X opiera sie na zatozeniach, ze nowa obrabiarka
ma zapewnial nie gorsze parametry obrébcze niz poprzednik przy
jednoczesnym obnizeniu ceny zakupu i kosztéw eksploatacyjnych.

Wszystkie obrabiarki klasy-X charakteryzujg sie nastepujacymi
rozwigzaniami konstrukcyjnymi:

+ zastosowanie najnowoczedniejszego sterownika CNC  Mitsubishi
M730BM (sygnaty prowadzone s3 za pomocg wigzki Swiattowodowej),

+ zastosowanie energooszczednych rozwigzahi najnowszej generagji
(napedy, uktady hydrauliczne, ukfady smarowania) zapewniajace
nawet 40% oszczednos¢ zuzywanej energii w stosunku do rozwigzan
konkurendji,

+ stabilizacja temperaturowa korpusu obrabiarki za pomocg wymuszonego
obiegu chfodziwa (w wypadku niektérych modeli jest to opcja
dodatkowa),

« sztywny korpus oraz prowadnice Slizgowe zapewniajace wysoka
sztywno3¢ przy jednoczesnej duzej dynamice ruchow.

NLX2500 jest rozwinieciem
serii NL2500, ktorej sprzedaz
wyniosta ponad 10 000 sztuk.
Obrabiarka jest wyposazona
w mnéstwo zaawansowanych

=

technicznie  funkcji  facznie
z wysoka sztywnodcia, — '
aktywna kontrolg termiczna, JJ['\
oszczednoscig energii,
zmniejszaniem rozmiaréw
gabarytowych, systemem

konwersacyjnego sterowania MAPPS IV + ESPRIT CAM oraz zgodnoscig
z wymaganiami bezpieczefstwa CE.

Nowe precyzyjne pionowe centrum obrobkowe NVX5000, powstato,
jako rozwiniecie modelu NV5000. Jest to catkowicie nowy typ obrabiarek
i drugi z kolei model firmy MOR/
SEIKI  nalezacy do klasy X.
W klasie wystepuja trzy wielkosci
obrabiarek o przesuwach w osi
X odpowiednio  600/800,/1050
mm. NVX5000 jest dostepna
w tych samych konfiguracjach
i moze zostat wykorzystana do
tych samych zastosowan, co
NV5000, ktérej sprzedaz wyniosta
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ponad 8000 sztuk. NVX5000 jest zaprojektowana, aby sprostac aktualnym
wymaganiom rynku i ponad 1000 opinii od naszych klientow.

NHX4000 i NHX5000
posiada mozliwos¢
wykonywania szybkich
posuwdw z predkosciami
rzedu 60 m/min. Oba modele
oferujg dramatyczny wzrost e
wydajnodci  dzieki redukgji
czasu na ruchy przestawne i
pomocnicze. Dzieki redukgji
masy ruchomych elementéw (wiaczajac kolumne) centrum poziome NHX
oferuje wieksza dynamike ruchéw. Jednak, aby jednoczednie zapewnic duzg
precyzje w standardzie, zastosowano liniaty odczytu bezposredniego.

[ Centra tokarsko-frezarskie NTX1000
oraz NTX2000 zapewnia niezwykle
wysoka integracje proceséw
obrébczych. Obrabiarka moze byé
wyposazona w dwa wrzeciona
tokarskie, wrzeciono odbierajace,
gérng glowice tokarsko-frezerska
umozliwiajacg wydajng obrébke 5-cio
osiowg oraz dolng gtowice tokarsko-
frezarska. Pozwala to na wykonywanie w jednej obrabiarce wysoko
przetworzonych detali, ktére do tej pory byty wykonywane na dwéch lub
trzech obrabiarkach.

Obrabiarki serii NTX osiggaja wysoka sztywnos¢ i stabilng obrébke
dzieki zastosowaniu:

+ masywnego i bardzo sztywnego toza,

+ szerokiego rozstawienia prowadnic,

+wykorzystaniu systeméw DCG oraz

+ BTM stanowigcych unikalne rozwignia firmy MORI SEIKI.

Z powodu szerokiego zakresu réznych wariantdw (wersja z konikiem,
wrzecionem przechwytujacym, dolng glowica tokarska, mozliwoicig
obrobki przy przekreconym wrzecionie) istnieje mozliwo3¢ stosowania
obrabiarek NTX do produkcji specjalistycznych detali wystepujacych
np. w przemysle lotniczym, medycznym, energetyce czy motoryzacji.)

APX

APX TECHNOLOGIE SP. Z 0.0.
05-816 Opacz, ul. Centralna 27
Tel. 022 759 62 00; Fax 022 759 63 44
www.apx.pl; e-mail: apx@apx.pl

MORI SEIKI

THE MACHINE TOOL COMPANY




Zwieksz dziesieciokrotnie szybkosé
pomiaru stosujac bezstykowe systemy
optyczne, wykorzystujgce najnowsza
technologie OptiScan HR-Class firmy
DATAPIXEL, oraz oprogramowanie
METROLOG XG°®

CLOUD OF POINTS - najnowszy modut METROLOG XG®
umozliwiajacy petnowymiarowa analize chmury punktéw o duzej

gestosci uzyskanej w trakcie pomiaru optycznego w systemie
3D CNC TRIMEK SparkScan.

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

skanujaca sonda optyczna zaprojektowana specjalnie do wysokiej precyzji pomiaréw dla

-
petna kompatybilno3¢ z przegubem wychylno - obrotowym Renishaw PHIOM i rodzing m (-‘-'-.—‘-.

gtowic manualnych MIH

predkost pomiaru - 60.000 punktéw/sekunde Zaawansowane systemy pomiarowe
predkos¢ skanowania - 60 skanéw/sekunde

kontroler HCU-1000 zintegrowany z kontrolerem numerycznym ME5009 ] ]

Metrologic Group (mozliwos¢ pracy niezaleznie od pakietu Metrolog XG) Ofi qalny prze.dStaWICIel , o
opragramowanie Optiscan Gapture i Innovalia Metrology oraz Metrologic Group
kompatybilny interfejs Renishaw Multiwire (H-BOX) ul. Kondratowicza 4/73 03-242 Warszawa
bezposrednie podtaczenia do kontrolera CMM Tel_/Fax_ 0048227416978
odlegtos¢ skanowania: 100 mm comtec3d@comtec3d.pl

bezpieczenstwo lasera: laser klasy Il (bezpieczny dla oczu)

dokfadnos¢: +/- 0.006 mm www.comtec3d.pl

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



Aluminium na formy

-
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OBERON® Robert Dyrda
Ul. Cicha 15, 88 - 100 Inowroctaw
Tel. 52 35 424 00, Fax 52 35 424 01
www.oberon.pl; oberon@oberon.pl
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Slimaki i wstegi §limakowe

Nie po raz pierwszy na tamach naszego Forum Narzedziowego chciatbym wspomnie¢ o wstegach Slimakowych, ktére stopniowo
wzbudzaja zainteresowanie klientow.

Nasza oferta obejmuje przede wszystkim katalogowe wstegi $limakowe, walcowane w gatunkach ST i 1.4301 (kwasoodporne).
Producentem jest firma Preciz S.R.0. z Czech, ktorej jesteSmy przedstawicielem na rynek polski.

Wstegi slimakowe sa produkowane w dwéch rodzajach, metoda walcowana na zimno i zwijana. ,Slimaki” walcowane gwarantuja
wysoka jakos¢ bez spoin i gtadka powierzchnie. W petni zautomatyzo-
wany proces produkcji zapewnia dotrzymanie zadanych wymiaréw i ich
tolerancje. Oprocz gwarantowanej jakosci zapewniamy bardzo korzyst-
na cene na rozmiary katalogowe. Oferta obejmuje wstegi o dtugosci zew. @

S[mm]

3 metrow z ceng juz od 90 PLN/szt. z gatunku ST. Tabela zamieszczona  |dkl
obok zawiera typowe standardy, w jakich produkowane sg wstegi li-
akowe.

Prosze zwroci€ uwage na wymiary zewnetrzne i wewnetrzne. Zosta-
‘one tak dobrane, by pasowaty do Srednic powszechnie produkowa-
rur i watow.

W przypadku zapo-
trzebowania na ,Slimaki”
o wiekszej grubosci i wy-
trzymatosci proponujemy
natomiast zakup Slima-
kow wykonanych metoda
zwijang. S3 one produ-
kowane z ptaskownikow
pod specjalne zamowie-
nia. Cena realizacji wyzej
wymienionych projektéw
nie jest tak korzystna, jak
przy zamoéwieniu rozmia-
row katalogowych, jed-
nak przy realizacji powy-
zej 10 szt. staje sie ona jak bardziej przystepna.

Zastosowanie ,Slimakow"” w procesach produkcyjnych stato sie powszechne wszedzie
tam, gdzie w gre wchodzi transport materiatow, takich jak materiaty ziarniste, proszkowe
I pasty. Wykorzystywane sa w przetworstwie tworzyw sztucznych, a takze przemysle bu-
dowlanym, rolniczym, chemicznym, spozywczym
oraz w urzadzeniach grzewczych.

- W zwiagzku z réznorodnoscig zastosowania
mijkami”) mamy do czynienia z duza dywersyfika-
na zuzycie, kwasoodpornos¢, odpornosé na korozje...
n ﬁ ow. Wychodzac naprzeciw tym wymaganiom powstata

proszkowe o wysokiej jakosci i pozadanym sktadzie
niklu oraz dodatku weglikéw. Dzieki naniesie-

Zapraszamy do kontaktu
Jarostaw Pankowski

Tel. 52 354 24 26

Kom. 601 89 54 83
J.pankowski@oberon.pl
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Nowy gatunek w ofercie PO€CO Graphite!

POCO

GRAPHITE

An Enteqgris Compawy

Z przyjemnoscig informujemy, ze renomowany producent
POCO Graphite, ktorej przedstawicielem na terenie Polski jest
firma OBERON Robert Dyrda poszerzyt swoja oferte o nowy,
uniwersalny gatunek oznaczony symbolem EDM-180.

Wychodzac naprzeciw oczekiwaniom  klientéw, producent
POCO wprowadzit do swojej oferty materiatowe] kolejny gatunek
o $rednim ziarnie. Jego poprzednik o symbolu EDM-150 zaprzestat
by¢ produkowany z poczatkiem roku 2007. Jak sie okazato nie byt to
najlepszy ruch ze strony producenta, gdyz gatunek ten ze wzgledu
na swojg niewysoka cene oraz Swietne wtasciwosci obrébcze zyskat
na catym Swiecie spora popularnosé. Na szczedcie producent szybko
domyslit sie, ze takie posuniecie nie byto najlepszym rozwiazaniem
i z poczatkiem roku 2011 rozpoczeta sie dystrybucja nowego gatunku
0 jeszcze lepszych wtasciwosciach jakim jest EDM-180. Oznacza to, ze
firma POCO wraca do dystrybucji dwéch Sredniozianistych gatunkéw
tj. EDM-180 oraz EDM-200.

Chcac przyblizyé Pafnstwu nieco jego charakterystyke podajemy
wtasciwosci techniczne.

Sredni rozmiar ziarna 10 um
Wytrzymatos¢ na zginanie 590 kg/cm?
Wytrzymatos¢ na Sciskanie 1060 kg/cm?
Twardos¢ (shore) 66
Przewodnos¢ pradu 13 uQm

Po wstepnych testach wykonywanych przez klientbw na
zachodzie wynika, ze grafit ten oferuje wySmienite wtasciwosci
obrébcze. Jego zuzycie przy odpowiednim ustawieniu parametréw
maszyny nie powinno przekracza¢ 1%, a obrébka CNC za pomoca
specjalnie dedykowanych do grafitu frezow z powtoka diamentowa
zuzywa narzedzia okoto 30% mniej niz w przypadku grafitow
konkurencyjnych o tym samym uziarnieniu. Dodatkowo grafit pozwala
uzyskac jakos¢ powierzchni po drazeniu tj 23VDI (1,4Ra), praktycznie
nieosiggalna przez grafity o podobnym uziarnieniu oferowane przez
innych producentéw. Pomimo Sredniego uziarnienia mozliwe jest
wykonywanie elektrod o grubosciach nie przekraczajacych Tmm. Dzigki
swojej jednolitej mikrostrukturze oraz prasowaniu izostatycznemu,
ktéremu podlegaja grafity produkowane przez POCO nie bedzie
problemu z wykonywaniem precyzyjnych ksztattéw. Grafit EDM-180
doskonale bedzie sprawdzat sie przy produkcji elektrod o Srednim
rozmiarze jak i przy produkcji sporych elekrod. Dostepny w blokach
o gabarytach 170x630x300+1500mm, oznacza to ze klienci moga
zaopatrzy¢ sie zaréwno w mniejsze jak i wieksze kostki, w zalezno3ci
od zapotrzebowania.

Z poczatkiem roku 2011 grafit EDM-180 dostepny takze
w ofercie OBERON Robert Dyrda. Jesli posiadajg Pafstwo pytania
dotyczace materiatu na elektrody, skontaktujcie sie z nami ! Posiadamy
wieloletnie doswiadczenie w praktycznym zastosowaniu grafitu na
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o
Entegris

potrzeby narzedziowni. Pomagamy dopasowaé odpowiedni gatunek
do konkretnego zastosowania, oferujemy wiedze z zakresu doboru
parametrow drgzenia oraz obrébki elektrod. W swojej ofercie
posiadamy ponad 10 gatunkéw grafitu, w postaci blokéw oraz
potfabrykatow m.in. prety okragte, prety kwadratowe, cienkie listki do
drazenia kanatéw i zeberek. Wszystko dostepne ,od reki” z naszego
sktadu magazynowego.

Ponadto  oferujemy mozliwos¢  kompleksowej  produkgji
i regeneracji elektrod grafitowych opartych o przestang dokumentacje
2D i 3D. Wykonanie oparte jest o technologie CAD/CAM oraz obrébke
na centrach frezarskich CNC.

Z pozdrowieniem
Dawid Hulisz

tel. 693 371241
d.hulisz@oberon.pl




Nowy gatunek POCO

E - 180
‘ Daje sie tatwo

\s

tel. (52) 35424 0
www.oberon.pl
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Targi Euromold odbywaja sie corocznie na przetomie listopada
i grudnia. Tegoroczne byty siedemnastg edycjg imprezy... i pierwsza,
ktérej towarzyszyty tak paskudne warunki pogodowe. Nie polubitem
polskich targéw w lutym i marcu, teraz doszty do tej listy niemieckie
targi w listopadzie i grudniu. Dojazd fatalny, rekordzisci z Polski jechali
autami ponad dobe (950 km). Samoloty wylatywaty z podobnym
op6Znieniem, bo lotnisko we Frankfurcie byto zasypane 3niegiem. Dla
Niemcéw ten padajacy non-stop Snieg byt kleska zywiotowa, z ktéra
nie poradzili sobie.

Same targi byty w moim odczuciu mniejsze powierzchniowo niz
kiedys (tylko 3 hale, puste miejsca), choé organizatorzy dostrzegli
2% wzrosty liczby wystawcéw rok do roku. Skad te spostrzezenia?
Zauwazytem, ze stoiska duzychiznanych firm staty sie mniejsze, czasem
byty pietrowe, moze z uwagi na ceny wynajmowanej powierzchni.
Ceny i odlegtosci nie byty zadna przeszkoda dla Chificzykéw, ktérych
z kolei wydaje sie by¢ z roku na rok wiecej i wiecej. Ogbtem wystawiato
sie 1384 firm z 38 krajow w poréwnaniu do 1523 wystawcoéw w roku
2008. Siegajac do relacji zamieszczonej w 2005 i 2006 roku w FN
liczba wystawcow uczestniczacych siegata 1600, a zajete byty 4 hale
przez sam EUROMOLD. No céz, to byty lata wzrostu...

Na tegorocznych  targach EUROMOLD oprécz  firm
dalekowschodnich w oczy rzucat sie udziat firm zajmujacych
sie  wykonywaniem prototypdw czyli kaleczac nasz jezyk
Jprototypingiem”. Byli to nie tylko producenci urzadzen, ale wiele
firm ustugowych robigcych prototypy wieloma technikami. Jedna
firma potrafi oferowac FDM, SLA, SLS, DMLS, RIM i obrébke CNC na
ploterach. Ma to sens (dziatalnos¢ ustugowa), bo w dobie szybkiego
postepu technologii tworzenia prototypdw, nie optaca sie kupic
urzadzenia niejako na zapas i uzywac je sporadycznie. Taniej wtedy
zleci¢ wykonanie prototypu. Nowe maszyny za rok czy dwa beda
oszczedniejsze, tansze itp. Do grona graczy produkujacych urzadzenia
drukujgc prototypy dotgczyt na tych targach HP z drukarkami HP
DESIGNJET 3D wykonujacymi jedno lub o3mio kolorowe prototypy
z ABS. Grubosci warstwy na poziomie 0,25 mm i przestrzeh robocza
20x20x 15 cm brzmig dobrze, pytanie za ile takie ,stotowe" urzadzenie
mozna bedzie kupi¢ w Polsce. Na ,zachodzie” czyli za naszymi
granicami znalaztem ceny wywotawcze okoto 17.000 $ - 13.000 Euro.
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Jak juz méwimy o zachodzie, niestety, ciggle jesteSmy widziani
jako kucharze, pielegniarki lub hydraulicy. Polskie slady na targach byty
skromne, wystawiato sie zaledwie kilka firm. Jako pierwszych znalaztem
wroctawska firme e-Prototypy wykonujaca poliamidowe prototypy
udoskonalong metodg SLS. Udoskonalong, bo prototypy SLS-owe
w ich wykonaniu maja gtadka i btyszczacg powierzchnie, bez typowej
dla tej metody chropowatosci wynikajacej z naktadania warstw.
Jak moéwit p. tukasz Rybarkiewicz, doradca techniczno-handlowy
firmy e-Prototypy — nareszcie powstajg prototypy SLS z doktadng i
gtadka powierzchnig jak wypraska z formy wtryskowej. Ponadto byli
jeszcze przedstawiciele firmy FCPK, na ktérej to stoisku z roku na rok
przybywa klientéw. Z narzedziowcéw byt rzeszowski ZELNAR. Byta
tez firma polsko-wtoska ARCA-POL. Udziat poszczegdlinych firm na
Euromoldzie - to tez rodzaj zagadki — brak kompletnego katalogu na
stronie www organizatora rodzi w mojej polskiej duszy podejrzenia.
Sa wymienieni tylko nowi uczestnicy, ponad 220 firm. Z matematyki
wynika, ze nowych firm byto prawie 16 procent, organizator mowi
0 2% wzroscie liczby firm. Zatem, gdzie sie podziato 190 firm starych?
Moze dlatego nie byto petnego katalogu w internecie? Spiskowym
teoriom - stop!. Targi to spotkanie biznesowe, prezentacja, zatem
bardziej interesujacym jest : kto jeszcze byt i co pokazywat?

Fot. powyzej: wroctawska firma e-Prototypy to jeden z niewielu polskich
wystawcow na Euromold.
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Zaczatem relacje od prototypdw, biurkowych edycji urzadzef do
szybkiej produkcji detali. Ale dobrze wygladajgce prototypy nie zawsze
trzeba drukowaé, mozna tez frezowaé w aluminium czy specjalnym
tworzywie na matych frezarkach portalowych np. z firmy ROLAND.
Z producentéw blokéw tworzyw do frezowania prototypdw byta
czotéwka: SIKA, SOTECO, OBO. A jezeli chcemy detal metalowy? Firmy
pokazywaty oprécz duzych, takze mate, mieszczace sie na biurkach
piece do odlewania metali. A moze metal nie odlewany lecz jednak
zgrzewany laserem? EOS pokazywat tradycyjnie czedci maszyn jak
turbinki, czy implanty. Na ich stoisku najbardziej przykuwaty uwage
kolorowe rekawice ,rycerskie” z drobnej siatki wykonanej z tytanu
Ti64 w dodatku barwionym na r6zne kolory w opatentowanym przez
EOS procesie.

Fot. powyzej: Rekawice z tytanu Ti64, spiekane laserem na EOS P 395,
barwione opatentowanym przez EOS procesem. Wiecej na stronie
www. freedomofcreation.com.

Musze przyznaé, ze te nowe technologie wywotaty dyskusje
w naszej firmie — czy w niedalekiej przysztosci wszystko bedzie
produkowane jako ,prototypy”. Ale sadze, ze to zmartwienie
wnukéw, poki co w Polsce obrébki skrawaniem majg sie dobrze.
Produkcja rekawiczek tez nie zamiera - na razie, bo w przysztosci
koszt wytworzenia zadecyduje o wszystkim. A jak u nas bedzie za
drogo — dojadg seryjnie wytwarzane towary z Dalekiego Wschodu
produkowane w obozach pracy przez wieznidw lub przez dzieci. | to
bez troski o Srodowisko. Ale przeciez liczy sie tylko cena - czyz nie?
| wygrywa tafsze a nie lepsze.

Jak nie prototyp, to moze wytworzenie detalu obrdobka
skrawaniem, ale w miejscu przeznaczenia? Bo paradoksalnie to moze
by¢ tahsze. Niemiecki METROM zaciekawit mnie frezarka Kranich
800 pracujaca ,na miejscu”. Uszkodzona turbina, tozysko, frezowanie
napawanych wypustdw bez demontazu ogromnego watu? Dzi$ to
mozliwe. Obrabiarka przywieziona na miejsce pracy w nieduzej skrzyni
(2,3x2,4x3,2m- czyli wejdzie na palete ,96", mozliwy transport
lotniczy) pozwala frezowaé w jednym potozeniu detale wpisane w kule
o Srednicy 800 mm. A potozenie gtowicy frezujacej moze zmienial sie
precyzyjnie w zakresie kilkumetrowego promienia. METROM wyszedt
bowiem z zatozenia, ze czasem taniej jest transportowaé obrabiarke,
niz demontowac i przewozi¢ ogromne, ponadgabarytowe czesci do
naprawy.

Z naszych partneréw biznesowych POCO Graphite pokazywato
nowy gatunek grafitu. W pierwszej chwilichciatem napisa¢,,pokazywato
zwrot..” Bo nowy gatunek, to tak naprawde krok w tyt, razem z catym
rynkiem grafitowym. POCO juz kilka lat temu wycofato sie z produkgji
grafitow drobnoziarnistych jak EDM-100 i EDM-150, uznajac, ze
EDM-200 to gatunek podstawowy, a tamte sg zbyt ,podte”, by

stosowac je w narzedziowniach. Ale rynek mysli ostatnio o tanich
zakupach, a nie super jakosci. Nikt nie patrzy na wydajnosci, tylko
na okazyjne zakupy. Stad nowy grafit EDM-180. Z nieco grubszym
ziarnem, troche nizsza cena. Co na to konkurencja?

Dawny Carbon Loraine zmienit nazwe i obecnie nazywa sie
MERSEN. Na szczescie spece od marketingu nie zmieniajg na razie
nazw produktdéw. Wystarczy zamieszania z nazwa producenta.
MERSEN  wprowadzit  nowy  grafit  ultradrobnoziarnisty
o0 nazwie DS4, poréwnywalny z dotychczas produkowanym Ellor+50,
0 nieco mniejszym ziarnie. MERSEN ma w ofercie Ellor +15. Jest to
grafit z grubszym ziarnem od Ellor+18 czy Ellor+20. Tafszego grafitu
od Ellor+15 nie ma obecnie na Polskim rynku. | dobrze, bo kryzys za
chwile moze spowodowaé che¢ tzw. krecenia bata z twarogu przez
niektérych patrzacych tylko na cene zakupu zaopatrzeniowcédw. Bo
mozna kupowa¢ bardzo tanie grafity. Ale jakie jest wtedy zuzycie
elektrod czy szybkos¢ drgzenia — tego ksiegowy nie wyliczy. To wiedza
narzedziowcy.

Industeel - nalezacy do Arcelor Mittal francuski producent stali
do przetwdrstwa tworzyw sztucznych o tadnej nazwie SUPERPLAST
promowat nowe gatunki tej udanej serii stali. Zmiany w nowych stalach
dotycza zwiekszenia twardosci stali w stanie dostawy. Aby zapewnié
dobra obrébke skrawaniem, nowe stale SUPERPLAST maja obnizona
zawartos¢ wegla i wiecej manganu. Zastapia one dobrze znany
w Polsce SUPERPLAST 400. Dwa nowe gatunki to SUPERPLAST HP®370
i SUPERPLAST HP®plus. Dalej bez zmian beda produkowane
SUPERPLAST SP 300® i SUPERPLAST SP S®. Wiecej o nowych gatunkach
z Industeel postaram sie napisa¢ w nastepnym numerze Forum.

System3R oferowat duze obnizki ceny na wybrane artykuty
z prostych zestawédw mocujacych dla wchodzacych w rozwigzania
mocowan referencyjnych. Faktem jest, ze nowych firm narzedziowych
chcacych kupié system referencyjny od podstaw nie powstaje obecnie
wiele.Stadte promocjecenowe,abywymieniaéjuzzamortyzowanysprzet
u dawnych klientéw. Chodzi o elementy, np. 10 czy 15 letnie. Wiadomo,
ze czesci systemu podczas zwyktej eksploatacji nie zuzywaja sie szybko.
Jednak po kilkunastu latach wymiana palet, nawet czesciej uzywanych
uchwytéw podnosi doktadnosci. Na stoisku byto kilka nowosci,
mnie wpadty w oko mocowania kilku matych elementéw na WEDM
imocowania matych detalido frezowania ale z 1 pm powtarzalnoscig. Po
co komu taka doktadnosé, juz stysze pytania. W przemysle medycznym,
przyrzadéw pomiarowych oczekuje sie takich doktadnosci. Wazne,
ze System3R nie spoczywa na laurach tylko ciggle wyszukuje nisze
w ktérych dzieki jego rozwigzaniom usprawnia sie produkcje.

Fot. powyzej pokazuje typowe dla mtodziezy zainteresowanie nowoczesng
technikq - akurat tutaj na targach Euromold.

Nie ma imprez targowych bez konkurséw, nagrod czy laureatow.
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Nie inaczej jest we Frankfurcie. Nagrody EUROMOLD przyznawane s3
dorocznie za innowacyjne i pionierskie produkty oraz ustugi. Sa one
jednymi z wazniejszych nagréd przyznawanych za rozwéj produktéw
przemystowych. Nie tylko zwyciezcy, ale i wielu uczestnikdw podkresla
wysoki poziom innowacyjnosci produktéw pokazywanych na targach
EUROMOLD.

Zwyciezcg EUROMOLD i zdobywca Ztotej Nagrody (tzw. Oskara)
2010 jest firma Schweiger GmbH & Co. KG. Przedsiebiorstwo to
specjalizujgce sie w budowie form do przetwérstwa tworzyw
sztucznych zadziwito jury innowacyjnym procesem PIT do produkgji
skomplikowanych czesci z przelotowymi otworami, jak np. ksztattowe
rury wodociggowe. PIT proces pozwala nie tylko na duze oszczednosci
tworzywa, ale takze znacznie skraca czas wykonania detali. Niestety,
nawet strona internetowa laureata na razie nie zdradza szczegdtéw
znaczenia tych trzech liter. Na zdjeciu przyktadowego detalu widaé,
ze ksztatty rur moga by¢ rozgatezione, wykrzywione. Stron laureata to
www.schweiger-formenbau.de

Na zdjeciu przyktad innowacyjnego procesu PIT firmy Schweiger do
produkcji skomplikowanych czesci z przelotowymi otworami.

Natomiast w czasie ceremonii wreczania nagréd podczas wieczoru
dla wystawcéw EUROMOLD firma Helmut Diebold GmbH & Co.
KG zostata uhonorowana Srebrng Nagroda za opatentowany produkt
onazwie “JetSleeve”. Ten produkt wydtuza czas zycia narzedzia tnacego
co najmniej 0 100%, dzieki lepszemu smarowaniu i chtodzeniu. Dysza
smarujaca jest zamocowana do oprawki termokurczliwej i nie jest
zmieniana razem z narzedziem. Wiecej w zaktadce ,Mediumverteiler”
na stronie laureata, gdzie opisano “Schrumpffutter mit Goldring
JetSleeve®”. Przedsiebiorstwo Diebold znane jest takze jako producent
elektrowrzecion dla producentéw obrabiarek i producent uchwytéw
narzedziowych. Strona firmy, gtéwnie niemieckojezyczna to www.

diebold-hsk.de
’|

Oprawki narzedziowe DIEBOLD, za ktére firma otrzymata srebrnego
Oskara.
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Brazowa Nagroda EUROMOLD powedrowata do Rohm GmbH
za elektryczng (nie hydrauliczng) gtowice mocujaca narzedzia.
Innowacyjnos¢ produktu polega na zmniejszeniu zuzycia energii
podczas mocowania. Stanowi to krok do produkcji maszyn wolnych
od instalacji-hydraulicznych, tam gdzie dotad musiaty by¢ te zespoty
uzywane. Wiecej na www.roehm.biz Ten ostatni z laureatéw najlepiej
przygotowany jest do kontaktéw ze Swiatem, moze z uwagi na
duzy zakres produkowanych uchwytéw obrabiarkowych. Ich strona
opracowana jest w wielu jezykach, mozna réwniez sciagnac e-booki
— polecam.

Jak podsumowa¢ targi .| z perspektywy
odwiedzajgcego je od kilku* fat7 straliujac od pogody, targi duze,
ciekawe, czyli udane, jeden dzien, aby zwiedzi¢ cafe, to jest za mato.
Zawsze zobacz d_oﬁ ciekawego, ale niestety rzadko cos polskiego.
Bowiem o stoiskach juz pisatem, a jak chodzi'o ,najazd” Polakéw na
te targi, to odwiedzito frankfurcki EUROMOLD 2010 tylko 622 gosci z
Polski, co stawia nas na 12 miejscu wsrod gosc'i_zagranicznych (2,75%
ogbtu godci zagranicznych). Wygrali Whosi™ (ponad 10 %), potem
Szwajcarzy, Austriacy, Belgowie, Francuzi. Gosci z Turcji byto ponad
6%, z Chin ponad 3%. Mysle, ze wszystkiemu winna zeszforoczna,
sroga zimowa aura i brak autostrad Niemcy — Polska. Mam wrazenie, ze
polska racja stanu jest ciaggle skazona histom i doswiadczeniami.
Jak nie Rosjanie czy Turcy przechodzili prz s[kraj na zachéd, to
Niemcy na wschod. | ciagle chcemy im to ut rudpic pie budujac drég. To
jednak, ze spowalnia sie rownoczesnie rozwopgespodarczy, nikogo nie
interesuje. W kazdym razie sprébuijcie sie wybraé na EUROMOLD 2011
w biezacym roku ( od 29.11 do 02.12). Moze era bedzie taskawsza..
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NX, Teamcenter, Tecnomatix, Solid Edge, NX CAM...
Specjalne pakiety oprogramowania CAx/PLM
dla producentow z branzy Automotive

' ‘_ BMW, Chrysler Group, Daimler AG, FI,
GM, Isuzu Motor Company, | otor, Red Bull Racing,

Renault, Volkswagen Group... to tylko niektore firmy

korzystajgce z technologii Siemens PLM Software!

Oferujemy bezptatne wersje testowe, prezentacje, szkolenia,
wdrozenia i wsparcie techniczne z zakresu CAx/PLM!

Top EUROPEAN PARTNER SIEMENS PLM SOFTWARE 2010 IN DIGITAL MANUFACTURING

¥ CAMdivision

ul. Stargardzka 7-9, 54-156 Wroctaw
tel.: (71) 796 32 50, info@camdivision.pl

WWW.camdivision.pI Znajdziesz nas takze na: ﬂ B8 'fnumI-—]
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Tokarskie centra
obrébcze lini VT
w ofercie TBI
Technology

Wspdtczesny, bardzo konkurencyjny rynek zaawansowanych
technologicznie produktéw, wymaga optymalizacji kosztéw produkg;i.
Bardzo czesto zaawansowane technologicznie produkty wytwarzane sa
na wielu urzadzeniach uniwersalnych, a proces produkcji podzielony jest
na wiele operacji. Niestety wcigz rzadkoscig ze wzgledu na stosunkowo
wysoka cene sg w Polsce centra tokarskie pozwalajace na wykonywanie
zaawansowanych operacji frezarsko - wiertarskich. Odpowiedzia
na te potrzeby moga byé centra tokarskie linii VT obejmujgce swoim
zakresem maszyny z fozem skosnym Sredniego i duzego gabarytu (do
1000 mm $rednicy toczenia), ktére wprowadzita do swojej oferty firma
TBI Technology. Linia VT obejmuje réwniez modele YMS wyposazone
w napedzane narzedzia, 03 Y oraz wrzeciono przechwytujace. Maszyny
te, produkowane sg wedtug dedykowanej specyfikacji i dokumentacji
dlaTBI Technology przez kooperanta na Tajwanie, a finalny montaz oraz
konfiguracja odbywa sie w Polsce, przez to mozliwe byto uzyskanie
atrakcyjnej ceny maszyny i gwarantowanej jakosci.

Ninigjszy artykut ma na celu zaznajomienie Pafstwa z modelem
VT 480 YMS, maszyna ta wyposazona jest standardowo w o3 Y oraz
gtowice rewolwerowa z napedzanymi narzedziami. Opcja jest wrzeciono
przechwytujace, w ktére moze zostaé wyposazona maszyna w miejsce
programowalnego konika.

Centrum tokarskie VT 480 YMS charakteryzuje sie wysoka
dynamika oraz sztywno3cig konstrukcji z uwzglednieniem precyziji
wykonania, dzieki czemu doskonale znajduja zastosowanie do produkcji
wielkoseryjnej wiekszych gabarytowo detali, jak réwniez produkcji
jednostkowej. Maszyna ta zostata zaprojektowana z mysla o klientach,
ktérzy pracuja na najwyzszych parametrach obrébki zwracajacych
uwage na wytrzymatos¢ maszyny oraz jej niezawodno3d¢. Jest ona
doskonatym narzedziem do pracy z preta jak réwniez z materiatu
umieszczanego w uchwycie.

Ponizsza tabela obrazuje najwazniejsze parametry maszyny.

Max $rednica materiatu nad tozem mm 600

Max $rednica materiatu nad tozem mm 480
Max dtugos¢ toczenia mm 100%8%%%8500
Przejazdy w osi Y mm +/-60
Moc/obroty napedu wrzeciona gtéwnego kW/rpm 26/4500
Moc/obroty napedu wrzeciona przechwy-

e obroty nape przechwy- | w//rpm 10/5000
Srednica uchwytu na wrzecionie gtownym

przeciw - wrze)éionie glownym/ mm 300/200
Przelot wrzeciona gtéwnego mm 62,75, 87,105
Predkosci posuwoéw X/Z/Y /W m/min 18/24/18/24

Zdj. 1- Centrum tokarskie VT 480 YMS

toze maszyny tworzy odlew zeliwny typu monoblok, gdzie pod
katem 30 stopni umieszczone sg prowadnice slizgowe, na ktérych
porusza sie suport oraz przeciw - wrzeciono lub konik.

F —

Zdj. 2 - toze maszyny

05 Y zbudowana jest na jest na prowadnicach slizgowych
umieszczonych pod katem 30 stopni do prowadnic suportu.

Zdj 3 - Konstrukcja osi Y

Maszyna moze zostaé wyposazona w sterowanie Fanuc 18i lub
Siemens 840D, interfejs do magazynu preta, centralne smarowanie,
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uktad chtodzenia oraz zgrzebtowy transporter wiéréw sa standardowym
wyposazeniem maszyny. Maszyna opcjonalne wyposazona moze zostac
w sonde pomiaru narzedzi, chwytak gotowego detalu czy podtrzymki
hydrauliczne.

Wspétpraca z firmg Sauter oraz Duplomatic uzupetnia oferte
maszyny o gtowice rewolwerowe z napedzanymi narzedziami
0 mocowaniu VDI 40, mocy do 10KW, czas obrotu gtowicy z pozycji na
pozycje wynosi tylko 0,6s.

Zdj. 4 - Przestrzeri robocza tokarki VT 480 YSM

Maszyna zbudowana zostata zgodnie z europejskimi standardami
bezpieczenstwa, takimi jak CE i EMV i objeta 2-letnig gwarancja
producenta.

Centra tokarskie takie jak VT 480 YMS osiagaja wysoka wydajnos¢
dzieki zoptymalizowanym programom obrdébczych tworzonych
w systemach CAM. TBI Technology posiada w swojej ofercie system
CATIA V5, a moduty CATIA Machining stuza do tworzenia programéw
technologicznych miedzy innymi dla wieloosiowych centréw tokarskich.
CATIA Machining posiada duza biblioteke gotowych postprocesoréw,
symulacje obrébki, sciezki oraz weryfikacje NC, co jest bardzo istotne
w obrdbce wieloosiowej. Dostarcza takze szereg rozwiazan i cykli, ktére
wspomagaja prace programistow technologéw w takim zakresie, aby
praca nad procesem byta pétautomatyczna lub automatyczna. Mocna
strong sytemu jest czas przeliczania Sciezek dla skomplikowanych
detali. Zastosowane algorytmy sg szybkie i wydajne, a zmiany warto3ci
posuwdw, narzedzi czy innych parametréw nie powodujg koniecznosci
ponownego przeliczenia Sciezki. Cykle uzywane w programie sg proste
W uzyciu i intuicyjne.
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Zdj. 5 - Optymalizacja programu obrébczego tokarki w CATIA
Machining
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Zdj. 6- Symulacja obrobki tokarskiej wieloosiowej na wirtualnej
maszynie w CATIA Machining

Przy kazdym parametrze znajduja sie odnosniki, ktére graficznie
przedstawiaja co dany parametr oznacza, a szeroki wachlarz wyboru
operacji standardowych, takich jak operacje zgrubne, wykafczajgce
czy operacje generujace Sciezke po profilu, stwarzajg uzytkownikowi
mozliwosci wygodnej pracy ze skomplikowanymi modelami w réznych
sytuacjach. CATIA Machining oferuje wiele sposobow symulacji obrébki
tokarskiej w tym symulacje w kontekscie catej maszyny, gwarantujacej
maksymalne bezpieczefstwo dla generowanego programu.

Tomasz Rydygiel
tomasz.rydygiel@tbitech.pl
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IMig i NAZWISKO TUD NAZWA FITMY: .o ettt ettt

MEEJSCOWOSE 1 KOG ...ttt 2 e h ekttt etk bbb st o1t s st e s bt s e st ettt
PO PP PP PR TPPR
(o lYo)oF B L T Lo PP PP PPPPP
SEANMOWISKO! ...ttt h L h LR Lt
DT ANZAL .. et h L ettt ekttt ettt

(data i podpis zamawiajacego)
* Jestem ptatnikiem podatku VAT i upowazniam Wydawnictwo do wystawienia faktury bez mojego podpisu.
*Wyrazam zgode na przetwarzanie moich danych osobowych przez Wydawnictwo w celu realizacji zaméwienia oraz w celach marketingowych Wydawnictwa, z godnie z Ustawa z dnia 29. 08. 1997r.
0 Ochronie Danych Osobowych (Dz. U. Nr 133 poz. 883).
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Importowana i krajowa

zmigkczona
lub
ulepszona cieplnie

na korpusy, formy,
ttoczniki, wykrojniki

Serwis ciecia
(do srednicy 800 mm)

Pity taSmowe do cigcia
@ grubych blach na zimno
. (nie palimy blach!)

Dziat handlowy

| codziennie wysyta towar
naszym transportem
albo spedycja

PCA

OBERON Robert Dyrda ISO P s

88 - 100 Inowroctaw, ul. Cicha 15 <00
tel. (52) 35 424 00, fax: (52) 35 424 01 9001:2000 [ oiwacaans |
AC 014

www.oberon.pl, oberon@oberon.pl Qms




TargiKielce

Salon Technologii Obrobki Metali

%ﬁ S

SPAWAENICTWO

Miedzynarodowe Targi Technologii
i Urzadzen dla Spawalnictwa

@ CONTROL:=STOM

Targi Przemystowej Techniki Pomiarowej

EXPOZSURFACE

e Targi Technologii Antykorozyjnych
oraz Ochrony Powierzchni

22-24.03.2011

* ponad 220 firm z 20 krajow

www-targikielce) pl



