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ZForum Narzedziowym mozna usigé¢ czy
nawet wyciggna¢ sie wygodnie w fotelu
i poczytal co tam stycha¢ w naszej
branzy. tatwo sie woéwczas mysli
o udoskonaleniu firmy! Z nami jest po
{ prostu bardziej komfortowo.

W  numerze opisujemy zasade
dziatania systeméw referencyjnych,
oszczedzajacych czas przy ustawianiu
detali na obrabiarkach. Prosze rzuci¢
okiem, kto nie ma jeszcze palet
System3R. Rozwigzanie sprawdzone tak
w narzedziowni jak i w warunkach
seryjnej produkgji.

Natomiast wszystkich znudzonych
siedzeniem w czterech Scianach w pracy
(marzenie przedstawiciela handlowego)
zapraszam do odwiedzenia naszego
stoiska na jednej z imprez targowych tej

Szanowni Pafstwo! . jesieni. Begd;iemy bowiem:
- w Kielcach 28 - 30 wrzes$nia (METAL, CONTROL TECH),
Ciesze sie, ze mozemy sie zndw spotka¢ po urlopach - w Sosnowcu 5 - 7 pazdziernik (TOOLEX),
i wakacjach. Bo ,urlopowac sie” jest mito, ale za wiele chleba - w Sosnowcu 18 - 20 pazdziernik (STEELMET),
z tego nie ma. A nam potrzeba pracy, by znéw ogtaszane przez - w Krakowie 19 - 21 pazdziernik (EUROTOOL),
massmedia kolejne straszne kryzysy nie zagladaty nam do - w Sosnowcu 16 — 18 listopad (RUBPLAST).

oczu. W mojej firmie pracujemy petng para, na zdjeciu powyzej
widaé, ze wakacje poswiecilismy na rozbudowe krajalni.
Mam nadzieje, ze nowa hala bedzie oddana do uzytku przed
zima i pozwoli obstugiwaé klientdéw jeszcze lepiej. Nie tylko w
hurtowni, ale i w redakcji pracujemy jak pszczétki, oddalajac
wspomniane widma recesji — Swiadczy o tym cyfra na oktadce
Forum, ,dochrapalismy” sie jubileuszowego - 50 numeru!
W dodatku wydajemy dwumiesiecznik, a nie jak kilka lat temu
kwartalnik, a to oznacza, ze firmy chca sie ogtaszaé w Forum
Narzedziowym!. Na poczatku wydawania FN styszatem,iz nie

Czemu bedziemy jesienia tylko na potudniu kraju i w dawnym
COP? Bo jako$ na pétnocy i w centrum kraju targi ,metalowe”
nie przyjety sie. Poza poznafskim ITM ciagle nie ma dobrze
zorganizowanej, o krajowym zasiegu imprezy targowej. Ale moze
tu jak z prognozami o prasie, ktorg miat zastgpi¢ Internet? Moze
Gdarnsk, Warszawa czy Wroctaw (nie mbwigc o Bydgoszczy)
jeszcze sie obudza? Miatbym blizej.

Co do powyzszych terminéw - naprawde sprébujcie sie
wyrwad. Targi s inspirujgcym miejscem spotkan, podpowiadaja

) . co mozna zmieni¢ na lepsze w firmach. Czekamy - takze na
ma sensu drukowaé gazet czy magazyndw, bo Internet wszystko )
PR 2 , Wasze sugestie.
wyprze. Tak méwili, jak jednak wida¢, nie do kofca to byta cata

prawda. Internet jest super medium, ale musi by¢ wigczony Q ({
komputer, gtowa na wprost ekranu, plecy wyprostowane itd. '
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Krotko

SPROSTOWANIE !

W numerze 4/2011 w relacji z targbéw
Mach - Tool 2011 zamiescilismy zdjecie (fo-
tografia ponizej) zrobione na stoisku firmy
GALIKA, przedstawiajace detale wykonane
na maszynie do precyzyjnego ciecia strumie-
niem wody. Niestety omytkowo wprowadzili-
Smy w btad czytelnikéw Forum zamieszczajac
zty podpis pod zdjeciem - ,Stoisko Abplanalp
- ciekawa, bo bardzo dokfadna obrébka
wodgq. Jednak, aby zarobi¢ duze pienigdze,
niekoniecznie trzeba wykonywac wielkie
elementy - tu”diabet” tkwi w szczegétach”.
Ponizsze zdjecie wykonano na stoisku firmy
GALIKA Sp. z 0.0.. Dlatego chcemy naprawi¢
pomytke i zamieszczamy je jeszcze raz, ale
z prawidtowym opisem.

Detale na zdjeciu zostaty wykonane na ma-
szynie do precyzyjnego ciecia strumieniem
wody produkowanej przez szwajcarskq firme
DEATWYLER Microwaterjet F4, ktérej wytqcz-
nym dystrybutorem jest firma Galika Sp. z o.o.

W imieniu redakcji Forum Narzedziowego
OBERON chce przeprosi¢ za pomytke, ktéra
powstata z naszej winy.

MASZYNA DO PRECYZYJNEGO CIECIA
STRUMIENIEM WODNYM - DAETWYLER
MICROWATERIJET F4

GALIKA Sp. z o.o.

Technologie i Urzgdzenia Preemysiowe

GALIKA Sp.z o0.0. wraz ze szwajcarska
firmg DAETWYLER INDUSTRIES przedstawia
pierwsza na rynku maszyne do precyzyj-
nego ciecia strumieniem wody. Doktadnos¢
pozycjonowania i powtarzalnos¢ wynosza
0,0025mm (wg.1SO 230-2), a tolerancje wy-
miarowe wykonywanych detali mieszcza sie
w granicach = 0,0Tmm.

Powierzchnia po obrébce spetnia warunki
gtadkosci powierzchni do klasy N6 wtacznie.

Maszyna przeznaczona jest do najbardziej

precyzyjnych zadad, jednak solidna konstruk-
cja (catk.ciezar maszyny ok.6.000 kg) i maks.
powierzchnia ciecia wynoszaca 995 x 595 mm
pozwala takze na obrébke wiekszych detali.
Zuzycie Srodka $ciernego (gradacja 220)
przy dyszy 0,3 mm wynosi jedynie 50 g/min,
a zuzycie wody - 0,3 I/min. Wykonanie pre-
cyzyjnych mikrodetali z praktycznie kazdego
materiatu - maszyna wycina stale utwardza-
ne, metale lekkie i ich stopy (m.in. aluminium,
tantal, wolfram, cyrkon, magnez, tytan),
materiaty ceramiczne, szkto, pleksi, laminaty,
kompozyty, karbon, kevlar, kamief (m.in.gra-
nit, marmur) gume, materiaty piankowe etc.
- jest na maszynie MicroWaterJet F4 do 10x
szybsze, niz na maszynach EDM.

Microwaterjet F4

Przestrzen robocza:

+ 05 X»1.005 mm

+ 05Y» 767 mm

+ 05Z» 130 mm

+ maks. powierzchnia ciecia » 995 x 595 mm

+ maks. predko3¢ ciecia/pozycjonowania »
4 m/min

+ doktadnod¢ pozycjonowania wg. ISO 230-
2»0,0025 mm

+ powtarzalno$¢ pozycjonowania wg. 1SO
230-2» 0,0025 mm

« tolerancja wymiarowa wykonywanych de-
tali» £ 0,01 mm

+ klasa gtadkosci powierzchni po obrobce »
N6 (0,8 um)

+ zuzycie srodka Sciernego (gradacja 220) »
50 g/min

+ cisnienie robocze pompy » 4.000 bar

« catkowity ciezar maszyny » ok. 6.000 kg
Firma GALIKA Sp.z o.0. wykonuje tak-
ze ustugowo krotkie serie wymagaja-
cych detali dla swoich Klientéw zgodnie
z dostarczonymi rysunkami.

00-592 Warszawa, ul.Spacerowa 12 /4,
tel.: (22) 848 24 46, fax: (22) 849 87 57
40-486 Katowice, ul.Kolista 25,

tel.: (32) 735 03 76, fax: (32) 735 03 75
www.galika.pl, e-mail: galika-wars@galika.pl

OBJET DRUKUJE DWOMA MATERIAtAMI
NA RAZ

Mata i cenowo atrakcyjna drukarka Ob-
jet260 powiekszyta grono produkowanych
przez firme urzadzef drukujacych szybkie
prototypy. Objet korzysta z opatentowanej
przez siebie réwnoczesnej technologii druku
3D z dwu materiatéw na raz. Objet260 Con-
nex moze drukowaé dwoma z ponad 60 do-
stepnymi materiatami, co w potaczeniu z ich
mieszaniem w czasie drukowania pozwala
tworzy¢ nowe materiaty kompozytowe. Deta-
le moga mie¢ rozmiar 260 x 260 x 200 mm,
materiat naktadany jest warstwami o grubo-
$ci 16 ym i moze by¢ uzywany natychmiast
po wydrukowaniu. Urzadzenie drukuje ma-
teriatami elastycznymi podobnymi do gumy,
przezroczystymi oraz konstrukcyjnymi jak
ABS. Wiecej o biurowej drukarce 3D na stronie
producenta: www.objet.com

MOCOWANIE DETALI LODEM?

Jestedmy Polskim przedstawicielem zna-
nego producenta mocowan i systeméw re-
ferencyjnych System 3R. 3R czyli Rock Solid
itp. hasta reklamowe stosowane byly w na-
szym marketingu. Szukajac jednak co inne
firmy produkuja i czym konkuruja trafitem na
ciekawy system mocowania za pomoca nie
skaty, ale wody. Okazuje sie, ze mocowanie
matych detali grafitowych na elektrody czy
podzespoty urzadzeri w technice medycznej
natrafia na problemy. Niemiecka firma Horst
Witte opracowata metode mocowania detali
z grafitu za pomoca wody, ktéra uchwyt za-
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mraza. Pozwala to frezowaé cata powierzch-
nie detalu ,na raz", bez zadnych dociskéw
z gbry. Moze ta ciekawostka zainspiruje do
poszukiwania nietypowych sposobéw pracy.
Wiecej na stronie producenta: www.horst-
witte.de.

SWIATECZNE WYDANIE
NARZEDZIOWEGO OBERON

Szanowni Klienci, numer 06/2011 Forum
Narzedziowego OBERON jest wydaniem
Swigtecznym oraz numerem, w ktérym
mozna podsumowaé caty miniony rok naszej
wytezonej pracy. Jesli chcecie Panstwo
ztozyé zyczenia Swigteczne i Noworoczne
swoim klientom, mozna to zrobi¢ za naszym
posrednictwem. Zapraszamy do kontaktu
z redakcjg Forum. Materiaty do tego numery
zbieramy do 12 listopada.

FORUM

Kontakt pod numerem telefonu: 52 354
24 25 lub 693 703 030.

ZWIAZEK NARZEDZIOWCOW REGIONU
BYDGOSZCZ ORGANIZUJE SYMPOZJUM

W dniach od 21 - 22 wrzesnia w Bydgosz-
czy odbyto sie sympozjum pod tytutem ,CO
NOWEGO W GRZANYCH KANAtACH". Orga-
nizatorem imprezy jest bydgoski Zwigzek Na-
rzedziowcow przy wspbtpracy nastepujacych
firm: HRSflow, HASCO, KONEK PSN, WADIM
PLAST, A. Marciniak OT. Sp. z o. 0., MOLD-
MASTER. Patronat nad catym przedsiewzie-
ciem objat Urzad Miasta Bydgoszczy. Program
dwudniowe] imprezy zostat tak zorganizo-
wany, aby uczestnicy mogli poznaé wszystkie
nowosci prezentowane przez w/w firmy.
W imieniu redakcji Forum Narzedziowego
OBERON dziekujemy za zaproszenie.

NOWY STOP AMPCO BEZ BERYLU

Znany producent brazéw, takze tych
berylowych manowo3¢w ofercie. Stop o nazwie
AMPCOLOY ® 944 posiada twardo$¢ podobna
do stali 1.2311, bo az 285 HB, przewodnos¢
cieplng 152 W/m*oK. Zawiera duzo niklu, bo
az 7%, plus dodatek krzemu i chromu. Na
czym polega nowo3¢, zapytaja niektorzy?
Nowy stop przewodzi ciepto szybciej niz brazy
berylowe, ich warto$¢ przewodnosci cieplnej
waha sie od 105 do 130 W/m*oK, a okoto 25
do 30 W/m*oK w przypadku stali. Jest tylko
nieco mniej twardy od AMPCOLOY ® 83, a co
za tym idzie ma nieco mniejszg wytrzymato3é
na rozcigganie, bo 820, a nie 1200 N/mm2.

Poréwnujac ze stopami MOLDMAX, widzimy
, 76 AMPCOLOY © 944 jest twardy podobnie
jak typowy MOLDMAX, LH, ustepuje jednak
twardoscia wersji HH, osiagajacej twardos¢ do
40 HRC. Przewodnos¢ cieplna, a przeciez o to
tu chodzi, jest dwukrotnie wyzsza. Nie zawiera
jednak berylu, czyli jest tanszy, jest tez mniej
szkodliwy dla zdrowia. Beryl powoduje przeciez
grozne choroby i powinien by¢ wycofywany
z naszego otoczenia jak azbest. Zapytania
i zamdéwienia na brazy prosimy kierowaé
do naszej firmy OBERON Robert Dyrda
w Inowroctawiu, Import ze sktadu producenta
zajmuje do 5 dni roboczych.

OKAZYJNE CENY STALI NARZEDZIOWYCH

W zwiazku z rozbudowa naszej hali
magazynowej i koniecznoicia ograniczenia
czesci zapasoéw zrobilismy wielkie porzadki
w naszych stanach magazynowych. Kostki
pozostate z ciecia pitami blokéw czy blach
zostaty zinwentaryzowane, opisane i czekaja
na nowych wtascicieli. Sprzedajemy te zapasy
w bardzo atrakcyjnych cenach. Posortowane
gatunkami, wypisane wedtug rozmiaréw
w mm, sg gotowe do sprzedazy. Spis dostepny
jest na naszej stronie: http://www.oberon.
pl/stal cena OBERON.htm. Wejs¢ mozna

takze ze strony gtéwnej, po kliknieciu w baner
o kostkach w promogji.

Krotko

Kazda kostka ma numer - ceche, ktéry
pozwala na przypisanie atestu. Atesty
do zakupionych kostek wysytamy na
zyczenie mailem. Zapraszamy do wybrania
potrzebnych  narzedziowych  materiatéw
W super cenie.

TARGI EUROBLECH 2012

Kolejna edycja targébw EuroBLECH juz za
rok. Wystawa odbedzie sie w dniach 23-27
pazdziernika 2012 w Hanowerze w Niem-
czech. Juz rozpoczeto rezerwacje stoisk na
przysztoroczne targi. Wystawa obejmie osiem
hal na terenach wystawowych. Dostepna jest
juz broszura wystawcy wydawana w pieciu je-
zykach, w ktérej zawarte sg istotne informa-
cje dla firm zainteresowanych uczestnictwem
w wiodacych targach handlowych z branzy
obrébki blach.

Targi odbywaja sie co dwa lata, i tak przy
tacznej liczbie 1 455 wystawcow z 43 krajow
oraz 61 500 odwiedzajacych z 98 krajow,
EuroBLECH 2010 byt dotychczas najbardziej
miedzynarodowy oraz obejmowat 78 600 m?
przestrzeni wystawowej.

Firmy zainteresowane uczestnictwem
w EuroBLECH 2012 moga zaméwié broszure
wystawcy oraz znalezé szczegbtowe infor-
macje na temat wystawy na nowo utwo-
rzonej wielojezycznej stronie internetowej.
Strona internetowa zawiera réwniez zdjecia
oraz nagrania wideo z poprzedniej wystawy
jak réwniez najnowsze informacje dotyczace
targéw i branzy, na przyktad staty newsletter
EuroBLECH Bulletin. www.euroblech.com

FIRMA

SCHUNK £

ROZPOCZELA REKRUTACJE!

Posiadasz wiedze w dziedzinach:
mechanika i budowa maszyn
i/lub automatyka i robotyka?

tatwo nawigzujesz kontakty i masz
doswiadczenie w doradztwie tech-
nicznym i sprzedazy?

Jesli odpowiedz na te pytania brzmi
Jtak"”, znajdziesz u nas doskonata
mozliwosé rozwoju zawodowego.

wiecej informacji na stronie 13.
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GF AgieCharmilles i najszybszy samochéd Swiata

Trzy filary innowacji

FO 350 Sp - wgfebne centrum elektroerozyjne

LAl

CUT 200 - drutowe centrum elektroerozyjne

a

Mikron HSM 600U - piecioosiowe centrum frezerskie

Centra obrobkowe GF AgieCharmilles wykonuja ukfad uktadu przeniesienia napedu dla demona mocy o nazwie Bugatti Veyron.

* 7.3 SEKUNDY od startu wystarczy do osiggniecia nie 100, lecz 200 km/h.

e 1800000 FRANKOW SZWAJCARSKICH zapfacisz za kupno Bugatti Veyron — réwnowarto$¢ 106 samochodéw Volkswagen Polo.

* 1909 ROK zatozenia firmy Bugatti. Od 1998 nalezy do Volkswagen Group.

* 300 SZTUK Bugatti Veyron bedzie zmontowanych. 260 sztuk zostato juz dostarczonych. Co piaty trafia do Dubaju.

o 431KILOMETROW NA GODZINE to maksymalna predko$¢ modelu Super Sport — najszybszego produkowanego samochodu $wiata.

Brzmi to jak Basn z tysigca i jednej nocy. Bugatti Veyron wyzwala moc
1200 KM. Do przekazania tak duzych momentéw obrotowych niezbedny
jest uktad napedowy wyprodukowany przy pomocy najbardziej zaawanso-
wanych technicznie obrabiarek.

Wiele rzeczy w samochodzie Bugatti Veyron 16.4 jest po prostu innych.
I to nie tylko w poréwnaniu do ,zwyktych” samochodéw, ale réwniez do
innych super samochoddw. Wyjatkowos¢ tego samochodu oddaje najbar-
dziej jeden z zegaréw na desce rozdzielczej, ktorego maksymalne wskazanie
to 1200 KM. Nie chodzi tu jednak o predkosciomierz czy wskaznik obro-
téw na minute i z pewnoscia nie o stopnie Celsjusza. Méwimy tu o koniach
mechanicznych! Tak, Bugatti jest jedynym samochodem na Swiecie, ktéry
posiada zegar wskazujacy chwilowa moc silnika. Jezeli na przyktad jedziesz
z predkoscig 250 km/h, to wskaZnik informuije, ze silnik wytwarza obecnie
moc 270 KM.

Ekstremalny samochéd sportowy

Ale to nie wszystko. Kiedy wskazéwka mocy jest w maksymalnym
wychyleniu, to 16-cylindrowy silnik generuje potezne 1200 KM. Jest to
unikalna cecha, czynigca z Bugatti Veyron najmocniejszy produkowa-
ny seryjnie samochdd na Swiecie — jego moc jest wieksza od jakiego-

kolwiek bolidu Formuty 1. O3miolitrowy silnik dysponuje momentem
obrotowym 1250 Nm, wartodcig wystarczajacg dla sporej ciezardwki.
Jest tylko jeden problem. O ile dla uzyskania takiej mocy i momentu ob-
rotowego potrzeba wysoce zaawansowanej technologii, to prawdziwym
wyzwaniem jest skonstruowanie pojazdu poruszajacego sie po drogach
publicznych, ktéry potrafi te moc wykorzystaé. Dla konwencjonalnych
ukfadéw przeniesienia napedu 1250 niutonometréw to pocatunek Smier-
ci. Specjalisci od uktadéw napedowych z firmy Ricardo z Wielkiej Brytanii,
budujacy skrzynie biegéw dla miedzynarodowej elity sportéw motorowych
w koricu opracowali rozwigzanie konstruujac skrzynie 7-biegowa z po-
dwojnym sprzegtem specjalnie dla Bugatti w Leamington Spa. Wia-
Snie ta, unikalna skrzynia biegdw jest produkowana na maszynie do-
starczonej przez szwajcarski koncern obrabiarkowy GF AgieCharmilles.
“Wyzwaniem byto wyprodukowanie skrzyni biegéw, ktéra bedzie w stanie
przenosi¢ tak wysoki moment obrotowy i ciaggle osigga¢ czas zmiany bie-
gu ponizej 150 milisekund” moéwi Pieter Roos, inzynier z firmy Ricardo. Dla
osiggniecia tych wymogdw Ricardo wybrat centrum frezarskie serii Mikron
HSM produkgji GF AgieCharmilles. Roos dodaje: “Bylismy pewni, ze wtadnie
to 5-osiowe centrum obrébkowe spetni nasze wymagania pod wzgledem
technologii, jakosci i efektywnosci kosztowej.”
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Uktady napedowe w sportach wyscigowych
“Chociaz centrum obrébkowe GF AgieCharmilles zostato poczatkowo
zakupione do produkgji skrzyr biegéw do samochodéw Bugatti, uzywane
jest takze do innych projektéw — réwniez w sportach motorowych,” méwi
Steve Burrows, manager produktu z GF AgieCharmilles UK, opisujac opfacal-
no3¢ inwestycji. “Firma Ricardo zakupita réwniez obrabiarki elektroerozyjne
GF AgieCharmilles, uzywane niemal wytacznie do prac badawczo-rozwojo-
wych w sportach motorowych.”
1. Zegar na desce rozdzielczej wskazujacy moc ciggle przypomina kierow-
cy jak niewielka jej czes¢ potrzebna jest do poruszania sie w ruchu miej-
skim.

2. Przy predkodci powyzej 200 km/h, tylny spoiler dziafa jako hamulec
aerodynamiczny. Gdy kierowca nacisnie pedat hamulca, tylne skrzydto
spoilera ustawia sie w niemal pionowej pozycji w ciagu 0.4 s.

gy

3. Wewnatrz zamontowanego centralnie aluminiowego bloku silnika
16 cylindrami umieszczono 4 turbo-sprezarkii 64 zawory. Silnik ten jest
mocniejszy od silnikéw Formuty 1.

4. Wydajne hamulce: Veyron zatrzymuije sie z predkosci 100 km/h na od-
cinku 31 m. Przecietne samochody potrzebuja do tego dodatkowo 9 m.

5. Koto kierownicy jest ozdobione inicjatami zatozyciela firmy Ettore
Bugatti.

Zapraszamy do odwiedzenia nas
na stoisku 202 w pawilonie B
podczas targow TOOLEX w Sosnowcu
w dniach od 5 do 7 pazdziernika
Agie Charmilles sp. z 0.0.

AgieCharmilles

Agie Charmilles Sp. z 0.0.
Aleja Krakowska 81, Sekocin Nowy; 05-090 Raszyn
Tel. +48 22 326 50 85, +48 22 326 50 50, Fax +48 22 326 50 99,
www.gfac.com/pl; info.pl@pl.gfac.com
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10 JOBS - srednie i duze centra obrébcze

Od 1980 roku firma JOBS produkuje 5-osiowe frezarskie centra obrobcze. Maszyny na state
zagoscity u najbardziej wymagajacych uzytkownikow na catym swiecie w branzy lotniczej, formierskiej,
kuzniczej, energetycznej, motoryzacyjnej. Firma JOBS eksportuje okoto 80% swoich wyrobow do najbar-
dziej rozwinietych technicznie krajow na swiecie. W gtéwnym zaktadzie firmy, ktéry znajduje w miej-
scowosci Piacenza koto Mediolanu, zatrudnionych jest ok. 200 pracownikow.

Firma JOBS oferuje szeroki zakres centréw frezarskich dla obrébki przedmiotéw o rozmiarach $rednich i duzych, cechujacych sie skom-
plikowanymi ksztattami i zarysami, nietypowo zorientowanymi w przestrzeni powierzchniami, wykonanymi zaréwno z materiatéw trudno-
obrabialnych jak np. wysokostopowe stale jak i stopéw lekkich jak np. aluminium lub z materiatdw kompozytowych.

Ponizej mamy przyjemnosé przedstawic¢ Panstwu kilka z nich.
LinX
Rodzina obrabiarek LinX obejmuje pionowe szybko3ciowe centra 3+2 i 5 osiowe zaprojektowane pod katem wykorzystania osiagéw
napeddw liniowych.
Zastosowanie:
. szybkosciowa obrébka form, ttocznikéw,
. obrébka stopéw aluminium, kompozytéw,
. obrébka odlewdw,
. obrébka modeli.

Charakterystyka:

. Zakresy osi — X od 1780mm do 8000mm, Y od 1200mm
do 4000mm, Z od 600mm do 2000mm,

. Napedy liniowe — posuw roboczy do 70m/min,

. Konstrukcja jedno lub dwu wrzecionowa,

. System wymiany gtowic BUSS,

. System wymiany wrzecion JIMS,

. Automatyczne zmieniacze palet,

. Gtowice 5-osiowe ciggte T3K, T3D Aero lub indeksowane
T2D, TMX, TMX EP.

Jomach

Jest to rodzina szybkosciowych centrow frezarskich opartych o napedy konwencjonalne. W linii obrabiarek Jomach wystepuja obrabiarki
zaréwno pionowe jak i poziome 3+2 i 5 osiowe. Budowa modutowa pozwala na szybkg adaptacje i dostosowanie do potrzeb uzytkownikéw.
Zastosowanie:

«  obrobka odlewéw zeliwnych, aluminiowych
. obrébka modeli

. obrdbka form, ttocznikdw,

+  obrobka stali

+  obrdbka stopéw aluminium, kompozytow,

Charakterystyka:

«  Zakresy osi— X od 3500mm do 12000mm, Y od 1700mm do
5000mm, Z od 1200mm do 2000mm,

. Napedy konwencjonalne — posuw roboczy do 35m/min,
. System wymiany gtowic BUSS,

. System wymiany wrzecion JIMS,

+  Automatyczne zmieniacze palet,

+  Glowice 5-osiowe ciggte T3K lub indeksowane T2D.
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Tarkus
Rodzina pionowych centréw obrébczych dedykowanych do obrébki ciezkiej HPM (maksymalny moment wrzeciona T35 1469 Nm).
Firma JOBS zastosowata w budowie linii obrabiarek Tarkus specjalng konstrukce, ktéra umozliwia obrébke z wysokimi doktadnosciami oraz
dynamike w catym zakresie osi.
Zastosowanie:
. obrébka form, ttocznikéw wykonanych z materiatdw
zahartowanych,
. obrébka tytanu i stali zahartowanych,
J obrébka odlewdw zeliwnych.

Charakterystyka:
. Zakresy osi — X od 3000mm do 4500mm, Y 2100mm,

Z 1100mm,
- — . Napedy konwencjonalne — posuw roboczy do 24m/min,

. System wymiany gtowic BUSS,

. System wymiany wrzecion JIMS,

. Automatyczne zmieniacze palet,

. Gtowice 5-osiowe ciggte T3K lub indeksowane T35, TMX-P

Jomax

Linia obrabiarek Jomax jest rodzing pionowych i poziomych 5 osiowych centréw frezarskich przeznaczonych do obrébki ciezkiej
elementéw wielkogabarytowych (maksymalny moment wrzeciono T6K-P 1800 Nm).
Zastosowanie:
. obrébka tytanu i stali zahartowanych,
. obrébka odlewéw zeliwnych,
. obrébka korpuséw wielkogabarytowych.

Charakterystyka:

. Zakresy osi - X od 3500mm do 9500mm, Y od 2300mm
do 4000mm, Z od 1200mm do 2000mm,

. Napedy konwencjonalne — posuw roboczy do 35m/min,

. System wymiany gtowic BUSS,

. System wymiany wrzecion JIMS,

. Gtowice 5-osiowe ciggte T6K-P, T3K lub indeksowane TMX.

o
g

ITA Sp.J.

ul. Swierzawska 1/57, 60-321 Poznan;

tel. 618611172, tel./fax 618611171
info@ita-polska.com.pl, www.ita-polska.com.pl,
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Profesjonalne programy CAD CAM na kazda kieszen

ViaCAD Shark CAD SmartCAM

Firma Falina udostepnia na rynku polskim Swiatowej
klasy programy CAD i CAM, ktérych gtéwnymi cechami
sq prosta obstuga przy zaawansowanych funkcjach oraz
dostepnos¢ dla wszystkich dzieki atrakcyjnej cenie.

Nielegalne wersje? Moze jednak nie...
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Niejednokrotnie stajemy przed skomplikowanym wyborem
programu CAD odpowiedniego dla naszych potrzeb, czy
to firmowych, czy nawet prywatnych. Ceny programéw
zaczynaja sie zazwyczaj od kilku tysiecy euro, a to juz dla
oséb prywatnych bariera nie do przeskoczenia. Czy jestesmy
w takim razie skazani na nielegalne wersje programoéw? Jest to problem
znany nie od dzi$ rowniez w naszym kraju. Wtasnie tutaj pojawia sie
rozwigzanie w postaci serii ViaCAD sktadajacej sie z trzech modutéw.
Cena rozpoczyna sie juz od 120 zt, a koficzy na 750 zt netto. Jak tatwo
zauwazyt jest to zakres mozliwy do zaakceptowania réwniez przez
osoby prywatne.

ViaCAD czy SharkCAD, czym sie r6znig?

Z wieloma obecnymi uzytkownikami programéw udostepnianych
przez firme Falina rozpoczynaliSmy rozmowe od doboru programu
CAD wyijasniajac jednoczesnie czym réznig sie te serie i od ktorej
zacza¢. Dobierajac program do naszych potrzeb trzeba znac
jedna najwazniejsza informacje, ze wszystkie te programy zostaty
utworzone przez jednego producenta i maja identyczny sposéb
pracy. Tak naprawde przejscie na kolejny, wyzszy modut wiaze sie
jedynie z poznaniem nowych polecefi, a nie samg naukg programu.
Piekno tego rozwiazania pozwala osobie prywatnej zainwestowaé
w serie ViaCAD, a w przysztoici np. w przypadku zatozenia wtasnej
dziatalnosci rozbudowe nawet do Shark FX bez zbednej straty czasu na
nauke obstugi programu. Bezptatnie testujac oprogramowanie ViaCAD
tatwo mozna zauwazy¢, jak wiele jest mozliwosci modelowania. Sam
program ViaCAD 2D/3D za 295zt netto umozliwia modelowanie
dowolnych ksztattébw w sposéb parametryczny, a z drugiej strony
swobodny. Jest to unikatowa cecha w petni sprawdzajaca sie
w modelowaniu brytowym, powierzchniowym, czy hybrydowym.
Tak utworzonym modelom 3D jest mozliwe naktadanie tekstur, a juz
w ViaCAD Pro tworzenie profesjonalnego renderowania.

Szczegbtowe rdznice mozna zauwazyC przy bezptatnym
testowaniu programéw lub odwiedzajac naszg strone internetowa
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www.sharkcad.pl, czy po prostu kontaktujac sie z nami telefonicznie.
Interfejs ViaCAD i SharkCAD

ViaCAD oraz SharkCAD s3 programami opartymi na tym
samym kodzie Zrodtowym, takze sposdb pracy jest identyczny,
natomiast same moduty réznig sie funkcjonalnocia. Srodowisko
pracy zostato zoptymalizowane uwzgledniajac dwa aspekty:
uzytkowos¢ oraz funkcjonalnos¢. Zasadniczo program sktada
sie z obszaru graficznego, rozwijanego gbérnego menu oraz
dowolnie konfigurowanej palety narzedzi, co znacznie przyspiesza
dostep do wybranych funkcji, a jednoczesnie skraca czas pracy.

8 1%

FALINA
AUTHORIZED RESELLER
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Zagtebiajac sie w dostepne funkcje odnajdziemy w petni profesjonalny
produkt, ktory bazujgc na warstwach w tatwy sposéb od pomystu az do
gotowego projektu wesprze naszg prace. Dzieki jednorodnemu
podejsciu do pracy czas nauki programu jest mozliwie najkrétszy. Juz
po jednym dniu jest sie w stanie swobodnie tworzy¢ skomplikowane
ksztatty 3D.
Modelowanie Brytowe, Powierzchniowe i Hybrydowe

Juz od modutu ViaCAD 2D/3D za 295 zt netto
mozna projektowac dowolne ksztatty zaréwno brytowo,
powierzchniowo jak i hybrydowo. Gdzie jest wiec
haczyk? Nie ma. Wystarczy odezwaé sie do nas, aby
otrzymac wersje testowa i samemu sie przekonaé.

020G\ + &
LAFIRS D

Program zostat wyposazony w zaawansowane
narzedzia tworzenia ksztattbw 2D  bedacych
niejednokrotnie podstawa modeli 3D. Nastepnie
producent zostawit wybér uzytkownikowi w jaki

CRVNVNPew o

sposéb ma tworzyé modele 3D. Dostepnych jest
D'* szereg funkcji modelowania brytowego jak bryta
N%"’ obrotowa, wyciaggana, wiedziona itp. Dokfadnie
Vet ta sama strategie rozwoju produktu odnajdzie sie
r’\'.p. w tworzeniu modeli powierzchniowych. Dzieki
L] P ] potaczeniu  strategii  modelowania  brytowego
_1"' i powierzchniowego otrzymamy modelowanie
@ ~; @ hybrydowe jakze niezbedne w tworzeniu wielu bardzo

skomplikowanych i ,ciekawych” ksztattow.

Wszystkie wskazane sposoby pracy sg wtasnie dostepne w seriach
ViaCAD oraz Shark CAD.
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Modelowanie Parametryczne i Swobodne

Jednym z wielu ciekawych zagadnief jest wybdr sposobu pracy
w Srodowisku CAD. Czesto spotyka sie rozwigzania obligujace nas do
pracy w jednym trybie albo parametrycznym albo swobodnym. Pytanie
jest natomiast nastepujace, czy nas to satysfakcjonuje?

Jeslinie, towtasniedlaCiebiezostatstworzonyViaCADlubShark CAD.
Wtychwtasnieprogramachmoznapracowacwobutrybachnaraz.Zjednej
strony program zapisuje wszystkie parametryczne zmiany naszej pracy
w oknie Koncept Eksplorer w postaci drzewa historii, oraz parametry
opisujgce dane polecenie w oknie Inspektor. Z drugiej jednak strony
umozliwia nam swobodne zmiany modelu poprzez tzw. siatke
punktéw. Klikajac na nasz model i przeciagajac dowolny punkt obiektu
bedziemy mogli go swobodnie formowac.

Gotowy Model 3D, a moze Renderowanie?

| ukofczony zostat projekt, co dalej, moze nic, ale jesli chcemy
zwizualizowa¢ naszg prace, to ViaCAD Pro lub Shark FX jest do tego
stworzony. Ogromna baza materiatéw, tekstur, mozliwo3¢ petnej
kontroli Swiatet wptynie na szybkie i doktadne odwzorowanie wygladu
naszego projektu, tak jak by byt juz w petni wyprodukowany. Ach,
jeszcze trzeba wyprodukowaé, wiec moze przyda sie SmartCAM...

SmartCAM prosciej, taniej i bezpieczniej

SmartCAM jest idealnym rozwigzaniem dla oséb szukajacych
programu do maszyn numerycznych typu frezarki, tokarki,
wycinarki drutowe, wycinarki laserowe, wodne, czy nawet wycinarki
mtoteczkowe.

Petna kontrola trajektorii narzedzia zapewniona jest bezposrednio
z programu SmartCAM. Prosta obstuga, doktadna symulacja oraz
bezposredni wptyw uzytkownika na Generator Kodu (w innych
programach postprocesor) znacznie upraszcza i przyspiesza prace
z naszym projektem. Bezposrednia pomoc firmy Falina wptywa na
szybkie i bezpieczne rozpoczecie pracy z programem. Wystarczy tylko

chcieé. Z naszej strony proponujemy:
»  Bezptatng Wersje Testowa

Pomoc Techniczna

Samouczki

Filmy Instruktazowe

vvyyvyy

Przyktadowe Wykonanie Projektu
»  Pokazyon - line.
SmartCAM szybciej sie juz nie da?

SmartCAM jest programem, ktérego poczatek powstania nalezy
datowaé w latach 90.

Jakojedenzniewieluzostatzaprojektowany optymalizujgc szybkosé
pracy uzytkownika, a nie mnogos¢ okienek w ktore trzeba klika¢, aby
osiggnac dany rezultat. Kolorystyka, zdjecia, czy gaszcz niepotrzebnych
i w wiekszosci przypadkdw nie uzywanych parametréw jest zmora
technologéw i programistéw maszyn CNC. Wielokrotnie rozmawialismy
z uzytkownikami, ktérzy mieli juz do3¢ ponownie otwieranych okien,
aby zmieni¢ tylko jeden parametr, w celu obserwacji zmian strategii.
Program SmartCAM obejmuje odrebne podejicie do tworzenia
technologii od pozostatych ,kolorowych” programéw CAM. Zawiera
wytacznie potrzebne parametry, ktére moga byé caty czas aktywne
podczas tworzenia strategii. Jednoczesnie jest mozliwy w dowolnym
momencie podglad symulacji bez zamykania aktywnego okna
z parametrami obrébkowymi. Co to nam daje? Wtasnie te uteskniona,
szybka i prosta w obstudze prace przy minimalnej ilosci kliknieé myszki.
SmartCAM strategie

Mnogo3¢ obstugiwanych typéw maszyn CNC postawita przed
producentem wymagajace wyzwanie, ktére zostato poddane analizie
i rozwigzane w réznych modutach stuzacych do toczenia, frezowania,
wycinania drutowego, laserowego, wodnego, czy mtoteczkowego.

Analizujac

strategie toczenia,
a przy tym proste w obstudze sposoby zaznaczania modelu nie tylko
z konturu, ale i bezposrednio z modelu brytowego w celu utworzenia
technologii. Podobnie frezowanie umozliwia prace na modelach

zauwatymy Zaawansowane,
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krawedziowych, brytowych, czy powierzchniowych przy tworzeniu
wielu strategii zgrubnych i wykanczajacych. Dodatkowo strategie
inteligentnego wykrawania mtoteczkowego zagwarantuja szybkie
automatyczne utworzenie pozadanych ksztattéw, co w potaczeniu z
optymalnym rozmieszczaniem na arkuszu wptynie na konkretny zysk
finansowy.

SmartCAM kontrola sSciezki

Producent programu postawit sobie jasno dwa cele, mozliwos¢ pracy
z modelami 2D i 3D w Srodowisku SmartCAM. Wydawatoby
sie to warunkiem koniecznym i tak jest. Jednak znowu
wigkszo3¢ programdéw oparta jest na tworzeniu technologii
z obryséw 2D lub modeli 3D jako gtéwnych Zrédet danych
do obliczen. Same S3ciezki narzedzia s3 modyfikowalne tylko
wzakresiemnogosciokienek obrobkowychitamwybranychparametréow.

TutajSmartCAMzaproponowatznacznieszerszerozwiazanie.Dlaczego?
Utworzona $ciezka narzedzia réwniez jest geometrig, ktéra mozemy
modyfikowac i zmienia¢ jak kazdy rysunek. Jest to wszechstronna
i przydatna wtasnos¢, ktéra powoduje, ze nie ma przed technologiem
zadnych ograniczef w kontroli trajektorii narzedzia.

SmartCAM warstwy i grupy

Znaczenie warstw jest dla wszystkich projektantéw znane
z programéw CAD. Ten sposdb pracy jest réwniez przeniesiony do
SmartCAM jak i niektérych programéw CAM. Idea jest stuszna,
ale ponownie producent wykazat sie znajomoscia zapotrzebowar
uzytkownikéw i utworzyt tzw. grupy. Do czego stuza? Kolejny raz do
jednego, czyli utatwienia i przyspieszenia pracy. Wystarczy wybraé
kilka elementéw z danej warstwy i przypisa¢ ja do nazwanej grupy.
W  przypadku tworzenia kolejnych strategii bedziemy jednym
kliknieciem wybierali grupe, co znacznie utatwi nam prace
z tworzeniem technologii.

SmartCAM Generator Kodu a postprocesor.

Wiekszos¢ programéw CAM uzywa tzw. postprocesora do translagji
kodu z programu na maszyne. Wszystko byto by pieknie, gdyby nie to, ze
dordznych uktadéw sterowania potrzebne sa odmienne postprocesory,
acowiecejkod przepuszczony przez dw postprocesor nie jest tym, ktory
widzielismy nasymulatorze. Postprocesor jest w wiekszo3ci przypadkow
translatorem zewnetrznym w Zzaden sposob nie zintegrowanym
z programem. Co wiecej tworzone postprocesory s3 w wiekszosci
przypadkow ptatne.

A jak to wyglada w programie SmartCAM? Zgota odmiennie,
program jest wyposazony w Generator Koddw, ktory jest integralng
czedcig programu. W trakcie pracy programu mamy mozliwos¢
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zmiany generatora poprzez dostarczony od producenta kreator
zawierajacy szczegdtowe pytania. Niejednokrotnie jedna zmiana
moze spowodowaé inne zachowanie narzedzia podczas symulagji
w programie SmartCAM, co jest gwarantem, ze Generator Kodow jest
bezposrednio zwigzany z programem. Dodatkowo wazng cecha jest
to, ze producent udostepnia wszystkie domysine generatory kodéw
bezptatnie osobom posiadajacym ustuge SMA, czyli automatyczne
aktualizacje.

Wszelkie pytania prosimy kierowac kontaktujac sie poprzez wiadomos¢
e-mail:
info@sharkcad.pl
info@smartcamenc.pl
lub telefonicznie 22 296-78-98

Dla o0séb zainteresowanych udostepniamy bezptatne wersje
demonstracyjne programéw ViaCAD, Shark CAD oraz SmartCAM.
Zapraszamy do zapoznania sie z naszymi stronami internetowymi:

www.sharkcad.pl

www.smartcamenc.pl

www.falina.pl

SmartCAM

ne
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Toczenie detali na
tokarkach CNC: .

A
RAIS Narzedzia Mocujace
ul. Karpia 14, 61-619 Poznan
tel. +48 61 822 90 52

e-mail: biuro@rais.pl
www.rais.pl




Firma SCHUNK jest przedsigbiorstwem migdzynarodowym zatrudniajocym ponad 1800 pracownikow. Jako lider w dziedzinie techniki mocowan przedmiotéw obrabianych
i narzedzi oraz elementéw automatyki przemystowej oferuje efektywne rozwigzania dla produkeji, spetninjoce nojwyisze wymagania jakosciowe. Codziennie na catym
$wiecie nasze produkty sq wybierane ze wzgledu na precyzje i wydajnosé. Dlatego tez, aby stuiy¢ Klientom naszym know-how, oddzialy i przedstawicielstwa SCHUNK
znajdujq sie w ponad 50 krajach na pigciu kontynentach.

Ze wzgledu na dynamiczny rozwéj firma SCHUNK Intec Sp. z o.0., polski oddziat firmy SCHUNK, poszukuje oséb na stanowiska:

INZYNIER DS. SPRZEDAZY Region Polska Potnocno-Zachodnia

Obszar pracy: wojewddztwa: kujawsko-pomorskie, pomorskie, zachodniopomorskie

INZYNIER DS. SPRZEDAZY Region Polska Pofudniowo-Wschodnia

Obszar pracy: wojewddztwa: matopolskie, podkarpackie, lubelskie

Posiadasz wiedze w dziedzinach: mechanika i budowa maszyn i/lub automatyka i
robotyka? tatwo nawigzujesz kontakty i masz doéwiadczenie w doradztwie techni-
cznym i sprzedaiy? Jesli odpowiedi na te pytania brzmi ,tak”, znajdziesz v nas
doskonatq mozliwoé¢ rozwoju zawodowego.

Twoja odpowiedzialnosc:

B Systematyczny kontakt z obecnymi i potencjalnymi Klientami

®  Doradztwo techniczne w zakresie doboru rozwigzan technicznych niezbednych
dla Klienta

B Rozwdj sprzedazy na wyznaczonym terenie, w tym poszukiwanie nowych
odbiorcow

M Promocja produktow firmy SCHUNK podczas targow oraz innych imprez

Twoja oferta:

B Wiedza w dziedzinie mechanika i budowa maszyn (ukonczenie studiow o
profilu automatyka i robotyka badz pokrewnym bedzie dodatkowym atutem)

®  Inajomosc jezyka angielskiego lub niemieckiego w stopniu umozliwiajocym
kontakt z centralg w Niemczech

B Gotowos¢ do pracy w trybie ,home office”

B Dyspozycyjnosc

m  Doéwiadczenie w sprzedaiy B2B w braniy obrobki skrawaniem i/lub automa-
tyki przemystowej

Prawo jozdy, umiejetnos¢ obstugi komputera

tatwos¢ w nawigzywaniu kontaktow interpersonalnych

Che¢ uczenia sig i podnoszenia swoich kwalifikacji

Umiejgtnos¢ kreatywnego myslenia

Twoje korzysci:

®m  Zatrudnienie w formie umowy o prace w firmie o duiym potencjale rozwoju

B Stabilng, inferesujgca praca w profesjonalnym zespole

B Moiliwos¢ podnoszenia kwalifikacji zawodowych oraz rozwijania zdolnosci
interpersonalnych poprzez szkolenia (takie w Niemczech)

m  State wynagrodzenie powiekszone o premie zaleing od zaangazowania oraz
L

Osoby zainteresowane prosimy o przestanie zyciorysu oraz listu motywacyjnego
mailem na adres: barbara.januszewska@pl.schunk.com.

Prosimy o umieszczenie w aplikacjach nastepujqcej klauzuli: ,Wyraam zgode na przetwarzanie moich
danych osobowych zawartych w ofercie pracy dla potrzeb procesu rekrutacji zgodnie z ustawg z dnia
27.08.1997r. Dz. U. Z 2002r., Nr 101, poz. 923 ze zm.".

SCHUNK' e

SCHUNK Intec Sp. z 0.0. - ul. Putawska 40 A - 05-500 Piaseczno - www.schunk.com

PRECYZYJNE ROZWIAZANIA LIDERA TECHNIKI MOCOWAN I SYSTEMOW CHWYTAKOWYCH
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Raport maszyn uzywanych

KRYSTIAN PPH

20-418 Lublin,
ul. Nowy Swiat 42

www.krystian.us;
marketing@krystian.us

MARCOSTA Ryszard Starzec

metrologia

Fax: +48 3220154 32

- _ Tel. 14 6 266 852 www.marcosta.pl () [
Cantrum Handlu i Remanty ObFaBiarak
MASZYNERIA.PL -
o WWW.maszyneria.p
58-570 Jelenia Gora '
MASZYNERIA.PL 4l Cieplicka 149 A tomasz.komgczko@ [ BN BN BN )
PSP SR — maszyner|a_p|
Techson Mszana Gérna 536
34-733 Mszana
Gérna www.techson.pl °
biuro@techson.pl
TECHSON Tel. + 48 18 3338138 P
Fax + 48 18 5404393
OBERON 3D ul. Duleby 5
40-833 Katowice www.oberon3d.pl
OBERONc: Tel: +48322015432 |  biuro@oberon3d.pl

Rem-Tech Remigiusz Madrowski
Sp.j.
Rem-Tech .

il S (Wbt A7 s 5 . 00111 Wisrsnirwen

Ul. Olbrachta 32,
01-111Warszawa,
Tel.. 22 83714 97

www.rem-tech.com.pl,
info@rem-tech.com.pl

ITT - Technika

itt-technika

technologie c¢cne

ul. Nowowiejska
29, 63-233 Géra/k.
Jarocina,

Tel. 62 /74090 42,
Fax.62 /72090 30

www.itt-technika.pl
itt@itt-technika.pl
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SIEMENS

Solid Edge.
- . Projektuj lepiej.

Wez udziat w programie!

www.siemens.com/plm/pl/projektujlepiej rewizji jakiegokolwiek projektu, nawet ztozonych projektéw
pochodzacych z innych systeméw CAD. A ponadto
zbudowany jest na ,kuloodpornym” jadrze Parasolid —
uznanym standardzie zapewniajacym niezawodne wyniki.

Odwied? te strone i wez udziat w programie.
Poznaj mozliwosci oprogramowania Solid Edge.

Czesto narzedzia CAD stajg na drodze do petnego
wykorzystania potencjatu i talentu projektanta. Solid Edge

z technologia synchroniczna to cos innego. Pozwala tworzy¢
projekty bardziej intuicyjnie. Pomaga natychmiast dokonac

Zdobadz licencje testowa, wez udziat w seminarium lub
umoéw sie na prezentacje. Projektuj lepiej dzieki Solid Edge.

www.siemens.com/plm/pl/projektujlepiej
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TDD LEX najwazniejsze spotkanie branzy gbrébki metalu
W jesiennym sezonie — MUSISZ TU BYC!

3 - 5 pazdziernika 2012

Miedzynarodowe
Targi Obrabiarek Narzedzi
e i Technologii Obrobki

specjalne oferty targowe

nowosci rynkowe

Swiatowe premiery

prezentacje maszyn i urzadzen w ruchu

! Réwnoczesnie z Targami TOOLEX odbeda
sie 5. Miedzynarodowe Targi Metod
i Narzedzi do Wirtualizacji Proceséw
WIRTOTECHNOLOGIA

tereny targowe: Expo Silesia Sp.z 0.0
Centrum Targowo-Wystawiennicze
ul. Braci Mieroszewskich 124

41-219 Sosnowiec

kontakt: Magdalena Jakébik — Dyrektor projektu
tel. 32 78 87 539, fax 32 78 87 522

kom. 510 030472

e-mail: toolex@exposilesia.pl

www.toolex.pl www.exposilesia.pl
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3}!) Obnizenie kosztow produkdji. wrlikOn

Ostrzenie i repowlekanie

balzers

W niniejszym opracowaniu chcemy przedstawi¢ porownanie pracy kohncdwek wiercacych
wykonanych z weglika spiekanego. Porownujemy prace narzedzia nowego oraz narzedzia po petnej
i profesjonalnej regeneracji. Petna regeneracja oznacza ostrzenie i ponowne natozenie odpowiedniej

powtoki.

Co zrobi¢ ze stepionym, zuzytym narzedziem, np.
kofAcowka wiercacg, Zamiast wyrzucaé, ztomowac i kupowaé
nowa, najlepiej oddaé jg w rece specjalistow. Profesjonalna
firma odtworzy geometrie (i mikrogeometrie) krawedzi
skrawajacej oraz zapewni natozenie odpowiedniej powtoki. Co
najwazniejsze, profesjonalna i petna regeneracja gwarantuje
uzyskanie identycznych osiggbw — zywotno$¢ narzedzia i

<

Koszty narzedzia

100%

Koszty petnej regeneracji
(ostrzenie i repowlekanie) to

90%
° zaledwie 40% ceny nowego

Gwarantujemy przy

70% tym osiagi co najmniej réwne
jakie uzyskuje sig przy nowej
koricéwce

nowa koncéwka po petnej

regeneracji

Narzedzie nowe i regenerowane. Poréwnanie kosztow.

SUPERTWARDE PRZECIWZUZYCIOWE POWLOKI PVD na:

>  Narzedzia skrawajace;
Toczniki i wykrojniki;
Formy wtryskowe;
Formy ciSnienieniowe;

vvyyy

Czedci maszyn.

3D Szlif Sp. z 0.0.

ul. Kolejowa 5A, 44-295 Sumina
T:32750 60 95; F: 32 433 09 03
www.3dszlif.eu

jakos¢ obrabianego detalu przy zdecydowanie mniejszych
kosztach w poréwnaniu do zakupu nowego narzedzia.
Na wykresie pokazujemy korzysci dla uzytkownika. Petna
regeneracja koficowki wiercacej (ostrzenie z repowlekaniem)
stanowi zaledwie 40% ceny nowego narzedzia przy
identycznych osiggach.

Koficowka wiercaca:

Ostrzenie: 3D Szlif Sp. z 0.0.
www.3dszlif.eu

Repowlekanie: Oerlikon Balzers
www.oerlikon.com/balzers/pl
Parametry obrébki dla wiertta @ 25:
Materiat obrabiany:

Stal stopowa do ulepszania,

Predkos¢ skrawania: Vc=90 m/min,
Posuw: f=0,4 mm /obr.

Zapraszamy
Odpowiadamy na kazde zapytanie ofertowe

Oerlikon Balzers Coating Poland Sp. z o.0.

ul. Fabryczna 4, 59-101 Polkowice
T.76 746 48 00; F. 76 746 48 01
www.oerlikon.com/balzers /pl
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Materiatoznawstwo dla kazdego cz.4
- Pomiar twardosci materiatu

To juz czwarty artykut z cyklu ,,Materiatoznawstwo dla kazdego", w ramach ktorych staram sie stuzy¢ pomoca i rada przy
poznawaniu wiasciwosci materiatéw, z ktérymi wiekszos¢ z nas styka sie na co dziefi. Co w powakacyjnym numerze Forum
Narzedziowego OBERON? Tym razem porusze temat twardosci ze szczegéInym uwzglednieniem jej pomiaru. Co to jest twardosc?

Jak sie ja mierzy? To wszystko w tym artykule.

Co to jest twardos¢é?

Twardos¢ to odporno$¢ materiatu na dziatanie skupionych sit.
Dla metali podawana jest najczeiciej w skali Brinella (dla aluminium)
i Rockwella (dla stali).

VICKERS BRINELL | ROCKWELL
HRC

HV HB HRB
255 80 76
270 85 80,7 4
285 90 85,5 48
305 95 90,2 52
320 100 95 56,2
335 105 99,8
350 110 105 62,3
370 115 109
385 120 14 66,7
400 125 19
415 130 124 nz2
430 135 128
450 140 133 75
465 145 138
480 150 143 78,7
495 155 147
510 160 152 81,7

Metoda Brinnell'a

Wyniki pomiaru metoda Brinell'a oznacza sie literami HB. Dlaczego?
Od Hardness — ang. twardo3¢, Brinnell - od nazwiska szwedzkiego
inzyniera, ktory opracowat te metode. Co moze by¢ ,nigjasne” to skad
to ,W" i czemu niekiedy w jego miejscu pojawia sig ,S” (HBS). Pomiar
twardosci metoda Brinella polega na wciskaniu w prébke materiatu kulki
stalowej lub wykonanej z weglikéw spiekanych - stad, dla porzadku,
podawany jest materiat z jakiego wykonana byta kulka przy dokonywaniu
pomiaru.
Metoda Rockwell’a

Wyniki otrzymywane przy metodzie Rockwella oznacza sie
symbolem HR analogicznie jak w przypadku metody Brinnella (Hardness
- ang. twardo3¢, Rockwell — od nazwisk dwoch Amerykanéw, ktérzy
opracowali te metode). Pomiar twardosci metoda Rockwella polega
na zmierzeniu réznicy zagtebienia wgtebnika przy dwu obcigzeniach
testowych. Wyniki pomiaru dla stali hartowanych podaje sie w skali A i C,
dla stali niehartowanych i niezelaznych podaje sie w skali B i F, natomiast
w przypadku niewielkich rozmiaréw probki lub tez jej niewielkiej grubosci,
uzywa sie skali N i T. Warto wspomnie¢, ze najwiekszg zaleta tej metody
jest fakt, iz pozostawia ona na badanym przedmiocie tylko stabo widoczng
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skaze. Stad tez moze by¢ stosowana do pomiaru twardosci gotowych
wyrobow.
Metoda Vickers'a

Wyniki otrzymywane przy pomiarze metoda Vickers'a oznacza
sie symbolem HV (analogicznie jak w przypadku poprzednich metod)
(Hardness - ang. twardos¢, Vickers natomiast od nazwy firmy, w ktorej
owa metoda zostata opracowana). Metoda Vickers'a jest metoda faczaca
w sobie cechy obydwu wymienionych. Z jednej strony mamy jedna
skale dla wynikéw pomiaru, z drugiej metody zapozyczono uzywanie
diamentowego ostrostupa. Réznica polega na wiekszym rozwarciu kata
wierzchotka. Przy metodzie Rockwella wynosi on 120°, a przy metodzie
Vickers'a 136°.

Po co mierzy¢?

Mierzenie twardo3ci w praktyce narzedziowni uzasadnione jest przede
wszystkim przez réznoraka jakos¢ oferowanych materiatow. W przypadku
hartowanych stali warto sprawdzi¢, czy to stal jest inna od zamawianej,
czy narzedzia ktérych uzywamy sa watpliwego pochodzenia. Kolejnym
przypadkiem, o ktérym ksigzki moznaby pisa¢ to spadek twardosci
w rdzeniu materiatu. Warto na marginesie wspomnie¢, ze oferowany
przez nas SUPERPLAST © 400 posiada gwarantowane najmniej 38HRC
w catym przekrojul

Sam problem jest najbardziej widoczny w przypadku aluminium,
ktérego twardos¢ w przypadku grubych blach spada gwattownie ponize;
powierzchni. Co w takim wypadku mozemy zrobi¢? Zaufa¢ sprzedawcy,
ze oferowany materiat zostat rozciety z takiej a nie innej grubosci. Drugie
rozwigzanie to zaopatrzenie sie we wtasny przyrzad do pomiaru twardosci.
Jaki przyrzad?

Oczywiscie cze$¢ z nas wyobraza sobie od razu laboratorium i wydatki
zwigzane z jego wyposazeniem. Nie da sie ukry¢, ze warto zainwestowaé
pienigdze w twardosciomierz, jednak pytanie powinno brzmie¢ ,Jakiej
klasy?”. Bo przeciez jak wielka blache, ktéra wiasnie przyjechata
z hurtowni wwiez¢ do laboratorium? Odcinanie prébek.. Wygodniej
bytoby przenies¢ twardosciomierz ale jak zapewni¢ warunki pomiaru...
S3 na szczescie twardoSciomierze przenosne. Ich dodatkowym plusem
jest fakt, iz moze by¢ z powodzeniem stosowany, po odpowiednim
przeszkoleniu, przez kazdego w miejscu pracy. W zaleznosci od tego czy
bedziemy mierzy¢ twardo3¢ surowej stali, aluminium, stali obrobionej
inny bedzie nasz wybdr. Stad tez temat, ktéry chciatbym kontynuowaé
w przysztym numerze. Samo sedno sprawy, czyli ,ktéry z przenosnych
twardosciomierzy dostepnych na rynku wybrac”.

»~Zamato”?

W przypadku gdyby wiedza, kt6rg staratem sie w skondensowanej
formie przekaza¢ okazata sie niewystarczajaca, polecam skrypty
materiatoznawstwa dla wydziatéw Budowy Maszyn. Informacje w nich
zawarte pogtebiaja temat.

Jan Dyrda
tel. 52354 24 18
J.dyrda@oberon.pl



NX - jedyne w pelni zintegrowane rozwigzanie CAD/ICAM/CAE

NX Progressive Die Wizard - ttoczniki wielotaktowe
NX CAM 5-axis Machining - obrobka wieloosiowa
NX Mold Wizard - formy wtryskowe

NX Die Design - gtebokie ttoczenie

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

Top EUROPEAN PARTNER SIEMENS PLM SOFTWARE 2010
IN DIGITAL MANUFACTURING

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

WWW.Ca mdivision.pl Znajdziesz nas takze na: ﬂ 3 'fnum}]
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Nowa koncepcja budowy narzedzi skraca czas obrébki
skrawaniem i obniza koszty wytwarzania két zebatych

- nowy, innowacyjny frez slimakowy do két zebatych z ptytkami weglikowymi

SANDVIK

Coromant

Trudno sobie wyobrazi¢ przenoszenie ruchu obrotowego bez kot
zebatych. Czy to w mechanice, motoryzacji, technice transportowej,
kolei, przemysle stoczniowym, czy tez w energetyce: bez két zebatych
nic nie moze si¢ obracac. Uktady przeniesienia napedu musza by¢
sprawne, tak samo jak produkcja kot zebatych.

Nastepujace we wszystkich obszarach zastosowarn zwiekszenie predkosci
obrotowej przy wydtuzeniu czasu pracy i nizszych poziomach hatasu powoduje
wzrost oczekiwan wzgledem precyzji wykonania két zebatych. Konkurencja
zagraniczna oraz wynikajace z niej naciski na redukcje kosztéw pogtebiaja
potrzebe ciagtego poszukiwania nowych mozliwosci obnizenia kosztéw
i optymalizacji produkgji. Oczywiscie, tworzy to podstawy rozwoju nowych
proceséw, a stare i sprawdzone metody podlegaja
ocenie pod katem adaptacji do najnowszych
standardéw technicznych.

Jednym z najbardziej wydajnych
pod wzgledem kosztow i precyzji
proceséw produkcji két zebatych
jest frezowanie obwiedniowe. W
tym procesie, na przyktad przy
produkgji przektadni walcowej,
we frezarce do két zebatych
obrabiany materiat i narzedzie
zazebiaja sie ze soba w
sposob ciagty. W trakcie
procesu gtowica frezowa
skrawa ~w  obrabianym
materiale przestrzenie miedzy
zebami i tworzy je o ksztatcie
umozliwiajacym  wspdtprace
dwaoch kot zebatych w gotowej
przektadni. Ukryte Zrodta btedow
obecne w klasycznym procesie
— odchytki od ksztattu oraz btad
podziatki — nie mogg tu wystapic,
poniewaz w procesie  frezowania
obwiedniowego zeby sa uzyskiwane przez
wykonywanie powierzchni tworzacych profil w ciggtym
procesie interakcji narzedzia i przedmiotu obrabianego.

Kolejna zaleta frezowania obwiedniowego jest to, ze oprocz wytwarzania
két zebatych pozwala ono na produkcje innych ksztattéw, na przyktad
wielowpustow na watkach oraz mechanizméw zapadkowych - o ile posiadaja
wreby o tym samym ksztatcie i podziatce.

Narzedzie

Frez Slimakowy ma ksztatt jedno- lub wielosegmentowego narzedzia
cylindrycznego o krawedziach skrawajacych rozmieszczonych spiralnie na
obwodzie tworzacych rowki wiérowe. Dotychczas frezy byty najczesciej
wykonane z wysokostopowej stali szybkotnacej (HSS). Oprécz narzedzi
skrawajacych ze stali szybkotnacej zawierajacej weglik wytwarzanych na
drodze metalurgii proszkéw, uzywane sg réwniez narzedzia z lutowanymi
wktadkami z weglikdw. W rzeczywistosci klasyczne narzedzia ze stali HSS
nadal stanowig ponad 50% udziatu w rynku. Jest to spowodowane tym,
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0 petnym zarysie otrzymuje dobre oceny za wydajnos¢

Guenter Wermeister, Sandvik Coromant

ze zaréwno frezy z litego weglika, jak i narzedzia wyposazone w wktadki
weglikowe nie sa w stanie spetni¢ wszystkich wymagan. Dotyczy to zwtaszcza
znacznego skrocenia trwatodci po ostrzeniu oraz peknie¢ pojedynczych
krawedzi wkfadek powodujagc wymiane catego narzedzia. Powtdrne
ostrzenie narzedzia wymaga zdjecia warstwy powierzchniowej, co wigze
sie z usunieciem kobaltowego spoiwa w weglikowej krawedzi skrawajacej.
Z powodu zwiekszenia kruchosci krawedzi skrawajacych trwatosc
narzedzia jest nizsza i mniej przewidywalna.

W ciggu ostatnich kilku lat przy obrébce két o wiekszych modutach
coraz bardziej popularne staty sie narzedzia ze stycznie mocowanymi
ptytkami wieloostrzowymi. To rozwigzanie ma wiele oczywistych zalet:

gtowice frezowe o duzej Srednicy do két zebatych moga
by¢ uzbrojone w wymienne ptytki z weglikéw
spiekanych. Ponadto korpusy frezow cechujg
sie dfugim czasem eksploatacji i moga byé
stosowane z réznymi gatunkami ptytek,
w kilku geometriach przystosowanych
do obrobki roznych materiatow. Dzieki
temu jeden korpus gtowicy moze
by¢ uzywany do réznych zadan,
co pozwala zmniejszy¢ liczbe
wymaganych narzedzi i wymagana
przestrzei  magazynowa. Ta
koncepcja utatwia nie  tylko
osiagniecie wymaganej dokfadnosci
odwzorowania ksztattu, ale takze
przyczynia sie do skrécenia czasu
produkcji oraz zmniejszenia kosztow
regeneracji zwigzanych z powtérnym
ostrzeniem i powlekaniem narzedzi.
Nowe strategie i nowi partnerzy
w wydajnej obrébce két zebatych
Sandvik Coromant jest relatywnie nowa
firma w dziedzinie narzedzi skrawajacych
do kot zebatych. Dla 3Swiatowego lidera
o szerokiej ofercie narzedzi naturalnym celem
byto rozwiniecie przekonujacej koncepcji narzedzi
do obrébki kot zebatych oraz Scista wspétpraca z
wykwalifikowanymi partnerami: producentami obrabiarek oraz
klientami. Dotychczas dwa produkty firmy Sandvik Coromant zostaty
pomyslnie wprowadzone na rynek narzedzi do obrébki két zebatych: frez
tarczowy CoroMill 170 do két o modutach 12-22 oraz frezy slimakowe
o duzejsrednicy do kot zebatych z wieloostrzowymi ptytkami umieszczonymi
stycznie. Obydwa narzedzia charakteryzuja sie zwiekszona wydajnoscia.

Opracowanie procesu produkcyjnego uP-Gear do obrobki stozkowych
két zebatych o zebach tukowych, wymagajacego tylko dwoch pozydii
mocowania na 5-osiowym centrum obrébkowym to kolejny udany krok
w kierunku Swiadczenia petnego zakresu ustug obrébki két zebatych. Firma
Sandvik Coromant opracowata te technologie razem z firmami Voith Turbo
oraz Gebr. Heller Maschinenfabrik GmbH.

Jako logiczne nastepstwo poprzednich udanych dziataf, firma Sandvik
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Coromant pracuje nad kolejnym krokiem — produkcja frezéw Slimakowych
z wymiennymi ptytkami petnoprofilowymi.

W odréznieniu od frezu z ptytkami mocowanymi stycznie, w ktérym
najczesciej pracuja co najwyzej dwie krawedzie skrawajace ptytek, we
frezie Slimakowym z ptytkami petnoprofilowymi sity skrawania dziatajg na
ptytke kolejno z trzech stron. Oznacza to, ze w celu usuniecia materiatu,
wymagany jest dostep do obwodowej krawedzi skrawajacej z trzech
stron. Wymaga to niestandardowego potaczenia ptytek petnoprofilowych
z korpusem gtowicy lub (jesli beda stosowane) podkfadek albo wktadek
z ptytka weglikowa. Ponadto, aby zapewni¢ doktadne tolerancje wedtug
DIN 3968, pozycjonowanie i zamocowanie ptytki musi by¢ wykonane
z najwyzsza dokfadnoscia. Opracowano juz nowy rodzaj gniazda ptytki
mozliwy do uzyskania w zwyktym cyklu produkcyjnym, ktéry gwarantuje
precyzyjne umiejscowienie i zamocowanie ptytki.

W celu wyprodukowania gtowic frezowych z ptytkami wieloostrzowymi
firma Sandvik Coromant korzysta z wiedzy i doSwiadczenia znanych
partneréw. Oprocz Hofler Maschinenbau GmbH, znanego producenta
wyspecjalizowanych maszyn do frezowania i szlifowania két zebatych,
réwniez firma Carl Zeiss GmbH dotaczyta do zespotu, jako ekspert w dziedzinie
metrologii przemystowej w celu wykonywania precyzyjnych pomiaréw
gotowych narzedzi i kot zebatych. Wspétpraca objeta réwniez wielu znanych
producentéw przektadni i wiele renomowanych uniwersytetéw, na przykfad
Instytut Technologiczny w Lunds (Szwecja) oraz grupe robocza ds. kot
zebatych WZL (Laboratorium Obrabiarek, RWTH Aachen).

Wyniki wstepne

Przeprowadzono wstepne testy przemystowe z nowymi frezami
Slimakowymi, a ich wyniki poddano analizie. Udowodniono, ze frez Slimakowy
z wymiennymi ptytkami z weglikéw spiekanych nie spetnia wymagan
doktadnoscina takim poziomie, jak frez wykonany ze stali HSS lub z lutowanymi
wktadkami weglikowymi. Nowa gtowica zapewnia jednak zgodnos¢ z klasa
B wedtug normy DIN 3968, co oznacza, ze pozwala ona na produkcje kot
zebatych o klasach od 9 do 11 wedtug normy DIN 3962. Jezeli wymagana jest
wyzsza klasa przedmiotu obrabianego, nalezy przeprowadzi¢ szlifowanie lub
proces wykanczajacy np. z uzyciem jednolitego frezu Slimakowego. Jakos¢
obrobki kot zebatych wynika nie tylko z jakosci narzedzia. Wazne jest takze
sztywne zamocowanie przedmiotu obrabianego, doktadno$¢ obrabiarki oraz
wspdtosiowosE i bicie frezu wzgledem przedmiotu obrabianego.

Ogolnie wyniki testow wykazaty trzy wazne zalety nowych frezéw
Slimakowych:  zmnigjszenie czasu obrobki, kosztow jednostkowych
przedmiotu obrabianego oraz zwiekszenie trwatosci narzedzia. Wnikliwa
analiza wynikéw odstania prawdziwe poziomy udoskonalenia.

Krotkie czasy obrobki

Podstawowy czas obrobki przy skrawaniu két zebatych jest okreslany
miedzy innymi przez predkos¢ skrawania oraz posuw osiowy wzgledem
przedmiotu obrabianego. Dobér gatunku weglika do obrabianego materiatu
oraz stabilnos¢ i wydajnos¢ uzytych obrabiarek to czynniki decydujace
najbardziej o ekonomicznych predkosciach skrawania. Testy przeprowadzone
w warunkach produkcyjnych wykazaty, ze mozliwe jest co najmniej podwdjne
zwiekszenie predkosci skrawania, przy zachowaniu predkosci posuwu na
kazdy obrot narzedzia. W ten sposéb, w jednym przypadku czas obrdbki
jednego kofa zebatego wynoszacy 200 minut zostat skrécony do 90 minut.

Krawedzie skrawajace z weglikdw moga wytrzymac wieksze obcigzenie
widrami niz krawedzie skrawajace wykonane ze stali HSS. Oznacza to, ze
mozna osiggnat znacznie wieksze wartodci posuwu na ostrze. Co wiecej,
zastosowanie tej metody pozwala zrekompensowac zmniejszenie liczby
efektywnych krawedzi skrawajacych.

Przy okreslaniu predkosci posuwu nalezy zarejestrowac obcigzenie sitami
skrawania, a tym samym teoretyczng maksymalng grubos¢ wiéra tworzonego
przy obrébce petnego wrebu zeba, i przyjac go do obliczenia predkosci posuwu.

Jezeli zezwalajg na to wszystkie decydujace czynniki obejmujace stabilnosé
obrabiarki oraz przedmiot obrabiany, w zaleznosci od modutu kofa zebatego
nowe narzedzia umozliwiajg prace przy obcigzeniu wiérami o grubosci do
0,35 mm i predkosciach skrawania do 350 m/min.

Dluzszy czas eksploatacji narzedzia / trwatos¢ narzedzia

W badaniach opfacalnosci obrobki kot zebatych skrawaniem, zamiast
typowego czasu eksploatacji narzedzia podanego w minutach, trwatos¢
gtowicy frezowej jest podawana w jednostkach dfugosci drogi skrawania.
Ta dtugos¢ odnosi sie do sumy dfugosci wszystkich wykonanych zeb6éw do
momentu ponownego ostrzenia narzedzia lub wymiany ptytek weglikowych.

W warunkach optymalnych, tzn. z najlepszym pokryciem
i przygotowaniu krawedzi skrawajacej ptytek weglikowych, osiagnieta
w testach przemystowych dtugos¢ skrawania dla narzedzia miedzy jego
wymiana byta przynajmniej trzykrotnie wyzsza niz dla narzedzi z powlekanej
stali HSS. Przyczynia sie do tego réwniez wiekszy posuw na ostrze.
Zbyt niski posuw na ostrze prowadzi do zwiekszonego zuzycia, skrécenia
trwatosci narzedzia i zwiekszonego powstawania ciepfa w obrabianym
przedmiocie. Aby uzywac narzedzi z wymiennymi ptytkami weglikowymi
przy obrébce na sucho bez obaw o skrocenie trwatosci, nalezy tak dobraé
predkosé posuwu, aby wiekszo3¢ ciepta byta odprowadzana przez widry.

Dtuzszy czas eksploatacji narzedzia oznacza zyskiw czasie produkcyjnym,
poniewaz jezeli trwato3¢ jest potrojona, zostaje zaoszczedzone 66% czasu
przezbrojenia obrabiarki, ktéry moze by¢ przeznaczony na nastepna obrébke.

Przestoje w produkgcji seryjnej w zwiazku ze sporadycznym
przezbrojeniem obrabiarki sa rzadko rozwazane. Powtérne szlifowanie
stepionych frezéw prowadzi do zmiany ich Srednicy i wymaga ponownej
regulacji ustawief obrabiarki. Dzieki nowym narzedziom to ryzyko spada
0 66%. Wystepuje réwniez skrocenie czasu obstugi o czas regeneracii
stepionych frezéw Slimakowych ze stali HSS, ktére sg wysytane do
przeszlifowania i powtérnego pokrywania. Jest to powigzanie z dtugimi
okresami czasu od momentu wymiany narzedzia do momentu dostawy
narzedzia po regeneracji. Oczywiscie w przypadku nowych narzedzi Sandvik
Coromant w celu optymalizacji zaleca sie réwniez technike shiftingu dla
zwiekszenia rentownosci.

Nizsze koszty jednostkowe obrobki k6t zebatych

Gtownym celem dalszego rozwoju narzedzi jest obnizenie bezposrednich
i posrednich kosztéw wytwarzania. Nalezy jednoczesnie zachowaé lub
poprawi¢ jako3¢ wytwarzanych przedmiotéw obrabianych i zagwarantowaé
niezawodno$¢ procesu produkcyjnego.

Nowy frez slimakowy petnoprofilowy firmy Sandvik Coromant
w pefni zaspokaja wymagania stawiane narzedziom, nawet przy pierwszym
zastosowaniu. Proporcjonalnie koszty narzedzi sktadanych réwniez sg
znacznie zmniejszane dzieki minimalizacji kosztéw zakupu, przechowywania,
obstugi i regeneracji. Oprécz tego uzyskano nizsze zaangazowanie kapitatu
przez uzywanie mniejszej ilosci frezéw slimakowych. Kolejna zaleta: na skutek
zwiekszenia predkosci skrawania i skrocenia czasu skrawania osiggnieto
znaczne zwiekszenie produkcji dziennej (wiele razy skrocenie przekroczyto
wartos¢ 50%). Czas zaoszczedzony przez skrocenie czasu skrawania
i przezbrojenia moze by¢ przeznaczony na zwiekszenie produkdji.
W niektorych przypadkach uzycie oleju lub jakichkolwiek srodkéw smarnych
nie byto konieczne, dzieki czemu trwato¢ narzedzi zostata przedtuzona
i uniknieto emisji mgty oleju. Nie nalezy réwniez pomija¢ kosztow uzycia
smaréw lub oleju do obrébki, gdyz w zaleznosci od zastosowania moga
stanowic okoto 15% catkowitych kosztéw produkdii.

Efekt koicowy

Dzieki nowym frezom Slimakowym uzytkownik moze skorzystat
z narzedzi pozwalajacych na optacalny i niezawodny sposéb produkgi, ktére
obnizaja koszty zakupu oraz sa fatwiejsze w obstudze i pozwalajg uniezaleznic
prace od prowadzonej zewnetrznie regeneracji narzedzi.
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EVERDIGM

» Inicjatywy biznesowe

Rozwdj nowych produktow

» Wyzwania biznesowe

Wymaganie przez klientéw szybkiej re-
alizacji zamowien
Wozrost efektywnosci dziatania

Zmniejszenie liczby wad konstrukcyj-
nych

Klucze do sukcesu

Zautomatyzowane projektowanie
przy uzyciu oprogramowania Velocity
Series™ (Solid Edge®, Femap® i Team-
center® Express)

Wykorzystanie dotychczasowych da-
nych dwuwymiarowych

Automatyczne sporzadzanie wykazow
materiatow (BOM)

Uzycie danych tréjwymiarowych do
tworzenia wizualizacji dla marketingu

> Efekty

Skrocenie 0 15% czasu projektowania
pierwszego prototypu

Skrocenie o 30-50% czasu wprowa-
dzania zmian projektowych i tworzenia
modelu produkcyjnego

Mniejsza liczba wad konstrukcyjnych,
lepsza jakos¢ oraz zadowolenie klientéw

Petna zgodnos¢ rysunkéw i wykazow
materiatow (BOM)

Jeden zatrudniony wykonuije teraz prace
kilku oséb

Uproszczone zarzadzanie danymi

Zwiekszanie wydajnosci pracy i jakosci produktow
dzieki oprogramowaniu do modelowania w 3D

Skrécenie cyklu projektowania, mozliwe dzieki oprogramowaniu Solid Edge, Femap
| Teamcenter Express, pozwala szybciej reagowac na oczekiwania klientéw.

Firma Ever-
digm wytwarza
szeroki  asorty-
ment maszyn bu-
dowlanych, jak
rowniez sprzetu
do gaszenia po-
zar6w i przeciw-
dziatania innym
katastrofom na-
turalnym. Zaczy-
nata w 1994 r. od
obrotu  uzywa-
nymi maszynami
budowlanymi.
Dzieki  statemu
prowadzeniu prac badawczo-rozwojowych nad osprzetem do maszyn oraz samochodami
ciezarowymi wyposazonymi w pompy betonu lub wysiegniki firma Everdigm zmienita profil
dziatalnosci, stajac sie producentem wtasnych maszyn. Obecnie przedsiebiorstwo to sprze-
daje swoje wyroby na lokalnym rynku potudniowokoreanskim, jak réwniez poza granicami
kraju. Jego urzadzenia sg eksportowane do ponad 60 pafhstw na catym Swiecie.

W zwigzku z poszerzaniem obszaréw dziatania i asortymentu produktéw zarzad firmy
zdat sobie sprawe z ograniczef uzytkowanych aplikacji do dwuwymiarowego projektowa-
nia. Tworzenie ztozonych ksztattéw w dwéch wymiarach byto bardzo trudne, a ponadto
ktopoty sprawiato eliminowanie wad konstrukcyjnych spowodowanych btedami na etapie
projektowania. Dodatkowo praca w dwéch wymiarach coraz bardziej utrudniata spetnianie
oczekiwah klientéw dotyczacych krétkiego czasu realizacji zaméwieh. W efekcie kierow-
nictwo firmy zdecydowato sie na wdrozenie aplikacji do projektowania tréjwymiarowego.

Bogata funkcjonalnosc

Dokonujac wyboru nowego oprogramowania, oczekiwano skrécenia czasu tworzenia
projektéw, zautomatyzowania powtarzajgcych sie czynnosci i utrzymania wysokiego pozio-
mu bezpieczefistwa danych projektowych. Po wszechstronnym sprawdzeniu réznych tréj-
wymiarowych systeméw CAD 3D przedsiebiorstwo Everdigm zdecydowato sie na rozwia-
zanie Solid Edge firmy Siemens PLM Software. Innymi czynnikami przemawiajacymi za tym
programem byty: fatwos¢ utrzymania, dobre wsparcie techniczne, obstuga duzych zespotéw
i krotki czas szkolenia.
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Oprogramowanie Solid Edge udostepnia firmie Everdigm efektywne narzedzia do pro-
jektowania, a ponadto obstuguje dotychczasowe dane dwuwymiarowe. Utatwia ono ge-
nerowanie wykazow czesci, rozstrzelonych widokéw zespotéw oraz animacji. Zawiera po-
nadto prosty mechanizm obstugi makropolecef, ktéry pomaga w zwiekszaniu efektywnosci
pracy. System Solid Edge umozliwi ponadto firmie przyszte wdrozenie modutu do zarzadza-
nia cyklem zycia produktéw, co stanowito kolejny wazny powdd, dla ktérego w Everdigm

S I E M E N S zdecydowano sie wtasnie na to oprogramowanie.

Razem z programem Solid Edge przedsiebiorstwo Everdigm wdrozyto réwniez narze-
dzie Femap firmy Siemens, przeznaczone do wstepnej i koficowej analizy metoda elemen-
. téw skoficzonych. Obie aplikacje sprawdzono w swoim centrum badawczo-rozwojowym
Siemens PLM Software zaawansowanych technik transportowych, a nastepnie wprowadzono je w kazdym dziale
www.siemens.com/velocity w zespotach ds. opracowywania produktéw. Firma przeprowadzita réwniez szkolenia we-
wnetrzne i zewnetrzne dostosowane do potrzeb kazdego obszaru dziatalnoici i obejmujace
m.in. nastepujace zagadnienia: uzycie dotychczasowych rysunkéw dwuwymiarowych, two-
rzenie modeli tréjwymiarowych i procedury dotyczace zespotéw elementéw. Przejscie na

oprogramowanie tréjwymiarowe zajeto pot roku.

Czerpanie korzysci

Stosujac oprogramowanie Solid Edge, firma Everdigm zwiekszyta efektywnosé dziatania
poprzez zautomatyzowanie powtarzajgcych sie zadah projektowych. Solid Edge pozwolit
np. na przesytanie sekwencji numeréw materiatéw do systemu planowania zasob6éw przed-
siebiorstwa (ERP). Umozliwia to przeksztatcanie rysunkéw w szablony, ustandaryzowanie

e wtasciwosci plikéw i danych wprowadzanych przez uzytkownikéw, automatyczne sporza-
__: dzanie wykazéw materiatéw oraz szybkie wyszukiwanie danych produktéw i materiatéw.

. Dzieki projektowaniu w trzech wymiarach udato sie firmie Everdigm zmniejszy¢ licz-
a = be wad konstrukcyjnych. Zyskata ona réwniez mozliwo3¢ zarzadzania danymi dotyczacymi
x 2 produktéw (m.in. informacjami o projektach, wytwarzaniu, sprzedazy i marketingu) za po-
_‘ moca zintegrowanej bazy danych, co pozwolito osiagnac¢ gtowny cel biznesowy, czyli wzrost
1 - efektywnosci pracy.

-"‘ Wdrozenie aplika-

q cji Solid Edge i Femap

do wysoce zautoma-
tyzowanego projek-
towania  tréjwymia-
rowego  przyniosto
firmie Everdigm ol-
brzymie korzysci.
Naleza do nich m.in.
skrécenie 0 15% cza-
su projektowania
pierwszego prototy-
pu oraz o 30-50%
czasu wprowadzania
zmian w projekcie i
wytwarzania mode-
lu stanowigcego wzorzec do produkcji masowej. Program Solid Edge pomégt takze firmie
w wykryciu obszardw, ktére sprawiatyby ktopoty w fazie produkcyjnej. Majac do dyspozycji
potaczenie z bazg danych modeli i projektow tréjwymiarowych, udato sie osiagnaé petna
zgodno$¢ miedzy wykazami materiatowymi (BOM), a rysunkami, usprawniajac w ten spo-
sob zarzadzanie produktami i zasobami magazynowymi.

Poza skroceniem cyklu projektowania przedsiebiorstwo Everdigm polepszyto jakos¢ pro-
jektéw i zapobiegto przestojom. Dane tréjwymiarowe z aplikacji Solid Edge stuza do spo-
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SIEMENS
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rzadzania wizualizacji
obrazéw wykorzysty-
wanych w zewnetrz-
nych dziataniach mar-
ketingowych,  dzieki
czemu udaje sie upiec
dwie pieczenie na jed-
nym ogniu. Na przy-
sztos¢ firma Everdigm
planuje usystematy-
zowanie  wszystkich
realizowanych  pro-

ceséw i wdrozenie
zarzadzania  cyklem
zycia produktow,

aby w dalszym ciagu
zwieksza¢ wydajnosc
pracy i efektywnosdc¢
dziatania oraz znacz-
nie skrocié czas wpro-
wadzania swoich wy-
robdw na rynek.

Z uwagi na to, ze
poziom ztozonosci
produktéw  spowo-
dowat wzrost ilodci
danych CAD, w firmie
Everdigm zdano sobie
sprawe z potrzeby
wdrozenia  efektyw-
niejszego systemu do i e
zarzadzania danymi. e
Wtasnie dlatego roz- o
poczeto  korzystanie
z rozwigzania Teamcenter Express, réwniez pochodzacego z firmy Siemens. Teamcenter
Express umozliwia przedsiebiorstwu Everdigm zintegrowanie wszystkich danych pojawia-
jacych sie w ramach cyklu zycia produktu i zarzadzanie nimi. Pozwala takze na prowadze-
nie efektywniejszej pracy zespotowej, jeszcze bardziej skracajac czas projektowania. Firma
Everdigm szacuje, ze program Teamcenter Express zwiekszy wydajno$¢ pracy o0 15%.

(S r—y—— Sl WD et bl e

» Wiecej informacji mozna uzyskac u najblizszego sprzedawcy produktéw
z rodziny Velocity:

Kontakt:
Siemens Industry Software Sp. z 0.0.

Industry Sector

ul. Zupnicza 11, 03-821 Warszawa
info.pl.plm@siemens.com

Tel:+48 2233936 80 / +48 22339 35 23



ZNAKOWANIE I IDENTYFIKACJA PRODUKTU

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

& ZESTAWY WIZYINE (KODY MATRYCOWE) SIC MARKING # DRUKARKI INK JET DOMINO
* ZESTAWY ETYKIETUJACE INTREX
OFEROWANE PRZEZ INTREX URZADZENIA WYKORZYSTYWANE SA W WIELU SEKTORACH PRZEMYSLOWYCH:
MOTORYZACYINYM, LOTNICZYM, MECHANICZNYM, GGRNICIYM, KOLEJOWYM, HUTNICZYM, BUDOWLANYM...
CZYLI WSZEDZIE TAM, GDZIE POTRZEBNE JEST TRWALE, A ZARAZEM EFEKTYWNE ZNAKOWANIE.

Zapraszamy do odwiedzenia nas na targach:

EUROTOOL w Krakowie w dniach 19-21 paZdziernika 2011, stoisko 254

2 UL. ZA MOTELEM 7, SADY k./POZNANIA
’ntrex 62-080 TARNOWO PODGORNE
TEL. +48 61 8417 203; FAX +48 61 8417 207
gl A T WWW.INTREX.PL  E-MAIL: INTREX@INTREX.PL

T
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Wykrawanie wielotaktowe

O zaletach wykrawania wielotaktowego od dawna nikogo nie trzeba przekonywac, znaczaco nizsze
koszty wykonania detali i krotsze czasy maszynowe sa ciggtym celem poszukiwan producentow bran-
zy elektromechanicznej na catym Swiecie.

Szczegblnie dobrym przyktadem wykorzystania tej technologii jest Przyk{adowe detale:
przemyst elektroniczny, ktéry to, sam w sobie bardzo dynamiczny, od

razu dostrzegt korzysci z wytwarzania gniazd, radiatoréw, szyn, uchwy-
téw oraz detali mocujacych / zabezpieczajacych metoda wykrawania
wielotaktowego. Kazdy kto kiedykolwiek widziat wnetrze stacjonarnego
komputera na pewno zwrdcit uwage na geometrie znajdujacych sie tam
gietych blach. Przemyst samochodowy oraz narzedziowy réwniez nie
pozostaja w tyle, znajdujac co chwila nowe obszary dziatania dla pras z
wykrojnikami wielotaktowymi, co skutkuje oszczednoscig czasu i pienie-
dzy a wiec zwiekszeniem konkurencyjnosci swoich produktéw.

Czynnikiem ktory zdecydowat o sukcesie tej technologii jest rézno-
rodnosci detali ktére mozna obreczy i réznych elementéw prezentuja
jedynie mata czastke mozliwosci wykrawania wielotaktowego.

W Polsce jednym z zaktadéw oferujgcym wykrawanie wielo- g h
taktowe oraz wykonywanie wykrojnikéw jest firma RAIS Narzedzia

Mocujace z Poznania. Proponuje ona swoim klientom kompleksowa
ustuge poczawszy od zaprojektowania i wykonania wykrojnika po

catosciowa, seryjng produkcje detali.
Zapraszamy do wspétpracy.
Przyktadowe przyrzady (wykrojniki):

NARZEDZIA
MOCUJACE

61- 619 Poznan, ul. Karpia 14, Polska
tel. +48 618 22 90 52, fax +48 61623 15 32
www.rais.pl, e-mail: biuro@rais.pl
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HIGH PERFORMANCE MM I NE TOOLS
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- przesuwy do 2200 x 2000 x 1610
- system podwdjnego wrzeciona:
1- 1600 obr/min, 83 Nm
2 - 3000 obr/min, 291 Nm
- mozliwos$¢ toczenia (obroty stotu do 250 obr/min)
- mozliwos¢ instalacji zmieniacza palet

__GALIKA Sp. z o.o.

Technologie i Urzgdzenia Przemystowe

ul. Spacerowa 12/4, 00-592 Warszawa, tel. (022) 848 24 46, fax (022) 849 87 57
ul. Kolista 25, 40-486 Katowice, tel. (032) 735 03 76, fax (032) 735 03 75
e-mail : galika-wars@galika.pl, www. galika.com
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Podczas Salonu Technologii Obrébki Metali STOM
w Kielcach prezentowane sa co roku najnowsze technologie,
obrabiarki, maszyny i narzedzia oraz materiaty stosowane do
obrébki metali i blach. Swoje stoiska majg tu takze instytucje,
stowarzyszenia, jednostki badawczo-rozwojowe, osrodki
targowe oraz wydawnictwa branzowe. Targi rozwijaja sie
w bardzo szybkim tempie. Dla przyktadu w 2011 roku goscilismy
m.in. takie firmy jak: TRUMPF, AGIE Charmilles, AEP Poland, ABH
Trze$niewski, AEP - Ajan Engineering, BLM i ADIGE z Wtoch,
Bystronic Polska, Boschert, Chmielifiski, DMG, Dolfamex, Eckert,
Fatpol Tools, PHMET, MEXIM, Ekomet, Eurometal, Fabryka
Narzedzi Glob, Emuge Franken, FA.T, H&j, Hasan, Hurmo,
Houfek z Czech, JANUS, KNUTH, Komo, Marcosta MTC, OHRA
z Niemiec, Max-Schon, PAX, POL-Sver, Rafela, Seger, Siemens,
YG-1, TFM, TOP Poreba. W halach wystawienniczych Targéw
Kielce ustawiono ponad 300 ton najnowoczesniejszego sprzetu
do obrébki metali, obrébki blach, spawalnictwa i antykorozji.
To az o 70 ton wiecej niz w 2010 roku. Wiréd maszyn mozna
byto znalez¢ kilkadziesigt nowosci. To najlepszy dowdd, ze
targo obrabiarek i obrébki blach STOM oraz SPAWALNICTWO
liczg sie rynku i nalezg do najwazniejszych w tej branzy.

Co roku rodnie liczba wystawcodw, ale i zwiedzajgcych.
W marcu targi odwiedzito az 5000 specjalistéw. To o ponad
20% wiecej niz w ubiegtym roku. Z roku na rok rosnie
zainteresowanie zaréwno wystawcow jak i zwiedzajacych
tymi targami. Dodatkowym atutem jest umiarkowana
cena za udziat w tak prestizowych targach oraz Swiatowy
poziom hall wystawienniczych ze wszystkimi dostepnymi
mediami niezbednymi do promocji firmy podczas targbw.
Wazne znaczenie to potozenie naszego osrodka targowego,

m 28

STOM - tu trzeba by¢

Targi Kielce zapraszajg na V Salon Technologii Obrobki
Metali, ktéry odbedzie sie od 27 do 29 marca 2012

zlokalizowanego w niedalekiej odlegtosci od budowanych
autostrad i bezptatnych drég szybkiego ruchy.

Targi Kielce oprécz wiosennych wystaw Salonu Techniki
Obroébki Metali STOM, Miedzynarodowych Targéw Technologii
i UrzadzeA dla Spawalnictwa SPAWALNICTWO, Targéw
Technologii  Antykorozyjnych oraz Ochrony Powierzchni
EXPO - SURFACE oraz Targbw Przemystowej Techniki
Pomiarowej CONTROL-STOM proponuja takze imprezy
jesienne. Juz od 28 do 30 wrzednia zapraszam Pafistwa do
odwiedzenia Miedzynarodowych Targéw Technologii dla
Odlewnictwa METAL oraz odbywajacych sie réwnolegle
targdw Aluminium & Nonfermet oraz CONTROL - TECH.
To najwieksza impreza targowa w Polsce poswiecona branzy
odlewniczej i jedna z najwazniejszych tego typu w Europie.
Targi METAL to ponad 250 firm z ponad 20 krajéw Swiata
- wiecej niz potowa z nich to firmy zagraniczne lub ich
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przedstawicielstwa handlowe w Polsce. W ubiegtym roku
po raz pierwszy na targach branzy odlewniczej w Kielcach
pojawity sie firmy z Bliskiego Wschodu - Iranu. Zesztoroczna
edycja targbw zgromadzita ponad 2.500 zarejestrowanych
specjalistow i dziennikarzy z 10 krajoéw. Szacuje sie, ze ponad
90% gosci zwiedzajgcych targi to dyrektorzy odlewni,
kierownicy dziatéw produkcji, marketingu i biur projektowych.
Co roku targi METAL goszcza delegacje zagraniczne szeféw
firm odlewniczych, m.in. z Rosji i Ukrainy. Tegoroczne $wieto
branzy odlewniczej w Kielcach wzbogacg takze branzowe
konferencje. m.in. ,Krzepniecie i krystalizaca metali”
czy sympozjum nt. ,Krzemionki Krystalicznej - NEPSI”.
Zapraszam na targi do Kielc!

www.targikielce.pl

TargiKisice

27-29.03.2012

7 Kielce
STOM

V Salon Technologii Obrobki Metali

(1]} ] ; f

BIULETYN

SPAWALNICTWO

VIl Migdzynarodowe Targi Technologii
i Urzadzen dla Spawalnictwa

" o e
4@ - PIS -
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TARGI KIELCE 5.A.
Zakfadowa 1, 25-672 Kielce

Dyroktor projoktu:
Pioir Paweles
tel 41 365 12 20
41 365 13 48

| DB0G 447 364
fax 41365 13 12
e-mad
pawetec piiangikielce.p
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SCHUNKZey"

Oprawka narzedziowa spetnia w obrébce skrawaniem bardzo waz-
na role jako potaczenie miedzy narzedziem i maszyna. Przy wyborze
elementu mocujacego najlepszego do konkretnego zastosowania nalezy
uwzgledni¢ wymagania dotyczace: doktadnoici wymiarowej, charakte-
rystyki obrabianego materiatu, czaséw przygotowawczych, trwatosci
narzedzia, ksztattu powierzchni obrabianej, wielkosci naddatkéw na
obrébke, a takze oczekiwana jako3¢ obrabianej czeici oraz relacje po-
niesionych kosztéw do uzyskanych efektow.

Firma SCHUNK GmbH & Co. KG jako jedyna na Swiecie oferuje pie¢
réznych precyzyjnych systeméw mocowar narzedzi. Jest to program
TOTALTOOLING, zapewniajacy klientom zoptymalizowane cenowo roz-
wigzanie kazdego mozliwego zadania obrébki skrawaniem.

Oprawki firmy SCHUNK z trzema charakterystycznymi wyztobienia-
mi oferuja uzytkownikom caty pakiet korzysci:

Szerokie spektrum zastosowania umozliwia optymalizacje
obrébki. Od obrdbki zgrubnej po High Speed Cutting (HSC); oferta
SCHUNK zawiera zaréwno wysokiej jako3ci oprawki precyzyjne, jak i nie-
drogie, uniwersalne rozwigzania przy zachowaniu wzorcowej precyzji.

Najwyzsza jakos¢ wykonania oprawki zapewnia wydtuzenie
Zywotnosci narzedzia oraz wrzeciona - precyzyjne oprawki narze-
dziowe firmy SCHUNK wykonane s3 z materiatéw najwyzszej klasy oraz
wywazane seryjnie do wymaganej predkosci. Oprawki te, nie tylko za-
pewniaja jako3¢ obrabianych detali, ale obnizajg koszty obrobki dzieki
wydtuzeniu zywotnosci narzedzia, a co za tym idzie, skrécenia czaséw
przestoju maszyny oraz zmniejszenia kosztéw zakupu.

Eywomoit norzgdnia jmen]
Oprerska lulsjuowe 128
Dipraeka larmakureslies has

TREBOMER 1

TEMDO 181

1] lule] 130

Iywotmgid nargpdsio {me]

Wykres Zywotnosci narzedzia

Ttumienie drgan przez poszczegdlne systemy mocowania narzedzi
ma znaczgcy wptyw na Zywotnos¢ narzedzia. Zastosowanie opraw-
ki hydraulicznej TENDO umoZliwia wydtuZzenie zywotnosci narzedzia
nawet 0 47 %.

W poréwnaniu do oprawki tulejkowej ER systemy mocowah firmy
SCHUNK - hydrauliczne oprawki narzedziowe TENDO i technika
mocowania poligonalnego TRIBOS - wptywaja na obnizenie pono-
szonych kosztéw nawet do 27 %, juz przez sama redukcje zuzycia na-
rzedzi.

N 30

Przemyslany wybor odpowiedniej oprawki

narzedziowej to optymalizacja
kosztow i pewnos¢ rezultatow
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Rosnqce koszty obrobki

Cena zastosowanej oprawki jest tylko utamkiem cafego kosztu ob-
rébki. Z biegiem czasu tanie oprawki mogq powodowaé zwigkszenie
kosztow.

Bicie promieniowe < 0,003 mm decyduje o zachowaniu doktad-
nosci wymiaréw przedmiotu obrabianego oraz zywotnosci wrze-
ciona. Nowoczesne systemy precyzyjnych oprawek narzedziowych, jak
hydrauliczna oprawka narzedziowa TENDO i technika mocowania
poligonalnego TRIBOS firmy SCHUNK, wykazuja, tak jak oprawki ter-
mokurczliwe i precyzyjne tuleje zaciskowe, bardzo duzg doktadnosé od-
nosnie bicia. Podczas gdy uzytkownik tanich oprawek tulejkowych ER
musi liczy¢ sie z wiekszym biciem promieniowym, oprawki precyzyjne
umozliwiaja doktadng obrébke detali i zapewniajg ich idealne wymiary.

Przeprowadzone préby pokazuja, ze w wyniku dziatania temperatu-
ry oprawki termokurczliwe z czasem tracg wysoka doktadno3é obroto-
wa, za$ hydrauliczne oprawki narzedziowe, ktérych mocowanie odbywa
sie za pomoca cisnienia oleju lub elastyczne oprawki poligonalne zacho-
wuja bicie promieniowe < 0,003 mm nawet przy wielokrotnej wymianie
narzedzi.

Ttumienie drgan chroni narzedzia i wrzeciono oraz zapewnia
gtadka powierzchnie. Poszczegdlne oprawki narzedziowe roznig sie
w zakresie ttumienia drgaf. Podczas gdy w oprawkach termokurczli-
wych narzedzie i oprawka stanowig catos¢ i nie wykazuja prawie zadne-
go ttumienia drgaf, komorowa budowa oprawki TRIBOS-R z ttumig-
cymi wktadkami w komorach wokét otworu mocujacego zapewnia
maksymalnie spokojng i réwng obrébke. Podobne wtasciwosci wykazuja
hydrauliczne oprawki narzedziowe TENDO. Dzieki redukcji drgai
znacznie polepsza sie praca narzedzia - zmniejsza sie jego zuzycie i wy-
dtuza zywotnos¢. Ttumienie drgaf w oprawkach narzedziowych chroni
takze wrzeciono przed uszkodzeniem, przez co réwniez wydtuza jego
zywotnos¢.

Szybka wymiana narzedzia skraca czas przestoju maszyny.
Przy wyborze optymalnej oprawki narzedziowej duzg role odgrywa czas
przezbrojenia maszyny. Hydrauliczne oprawki TENDO s3 mocowane
bez dodatkowych przyrzadéw. Wystarczy zwyczajny klucz szedciokat-
ny aby w pét minuty wymieni¢ narzedzie. Troche bardziej pracochtonna,
jednak réwniez szybka, jest wymiana narzedzia w oprawce poligonal-
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nej TRIBOS. Najwiecej czasu potrzeba przy oprawkach termokurczli-
wych, przy ktorych czas przezbrojenia (razem z ochtodzeniem nagrza-
nej oprawki) wynosi do dziesieciu minut.

Atrakcyjna cenowo hydruliczna
oprawka narzedziowa TENDO
E compact firmy SCHUNK jest
najbardziej wydajnym i eko-
nomicznym mocowaniem hy-
draulicznym na rynku. Moment
mocujqcy do 900 Nm dla d=20
mm zapewnia precyzje na-
| rzedzia w cenie ponizej 600
| PLN.

Niewielkie rozmiary oprawek umozliwiaja obrébke w ogra-
niczonej przestrzeni roboczej. Im czeici obrabiane sg mniejsze
lub maja bardziej skomplikowane ksztatty, tym wazniejsze sg wiel-
ko3¢ i budowa systemu mocowania narzedzi. Oprawka poligo-
nalna TRIBOS-S i oprawka hydrauliczna TENDO LSS szczegdl-
nie nadajg sie do zadai w bardzo ciasnych przestrzeniach. Obie
oprawki nadajg sie do obrébki HSC, przy wysokiej predkosci ob-
rotowej. Bardzo smukfa przedtuzka TRIBOS-SVL, w potaczeniu
z r6znymi oprawkami, umozliwia obrébke najtrudniej dostepnych ob-
szaréw przedmiotu obrabianego. Dodatkowo, dzieki matemu biciu pro-
mieniowemu < 0,003 mm, przedtuzka ta sprawia, ze w wielu przypad-
kach zastosowanie drogich narzedzi specjalnych nie jest konieczne.

Smukfa przedfuzka TRIBOS, w pofgczeniu z réznymi oprawkami,
umozliwia dostep do najtrudniej dostepnych obszaréw przedmiotu
obrabianego.

Inwestycja sie optaca. Przeprowadzone testy wytrzymatoscio-
we réznego rodzaju oprawek narzedziowych udowadniaja, ze rodzaj
oprawki ma znaczny wptyw na zywotnos¢ narzedzia i obcigzenie
wrzeciona maszyny. Wykazano, ze mimo nizszych kosztéw zaku-
pu oprawki termokurczliwej (w poréwnaniu z oprawka hydrauliczna),
koszty obrébki przy uzyciu oprawki hydraulicznej TENDO po 19 h pracy
okazaty sie znacznie nizsze. Rdznica kosztéw miedzy najtafiszym i naj-
drozszym przetestowanym systemem mocowania przy 100 h obrébki
wynosi az 771 euro.

Przy wyborze wtasciwego systemu mocowania narzedzi uzytkownik
musi uwzgledni¢ wiele czynnikéw, okresli¢ zadania obrébki skrawaniem
i wedtug nich wybra¢ najbardziej optymalny system. Firma SCHUNK,
ekspert w dziedzinie mocowarn, oferuje pomoc doradcéw technicznych
przy wyborze najbardziej optymalnych oprawek narzedziowych. Dzieki
temu mozliwe jest przygotowanie zoptymalizowanej kosztowo i jako-
sciowo produkgji.

TRIBOS-Mini: specjalista w za-
kresie precyzyjnej obrébki. Ta
wysoko precyzyjna oprawka
mocuje Srednice trzpieni od 0,3
mm.

SCHUNK Intec Sp. z 0.0.

ul. Putawska 40 A, 05-500 Piaseczno
Tel. +48-22-726-25-00, Fax +48-22-726-25-25
info@pl.schunk.com, www.schunk.com

KLUCZ DO STALI

410€*

*cena netto, wersja jednostanowiskowa do wyczerpania zapaséw

* 60.000 gatunkow stali

* normy z 300 hut

* sktad chemiczny

* parametry obrébki cieplnej

* odpowiedniki gatunkéw z 23 krajow

To wszystko na jednej ptycie CD!

OBERON ® Robert Dyrda

88-100 Inowroctaw, ul. Cicha 15

tel. (52) 35 424 00, fax (52) 35 424 01
www.oberon.pl  oberon@oberon.pl
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Jaki materiat na elektrody?

OBERON Robert Dyrda to firma, ktéra od wielu lat sprawnie dziata na polskim rynku dostawcéw narzedziowych. Dzieki
doswiadczeniu oraz wieloletniej wspétpracy z wieloma czotowymi firmami w branzy, mozemy pochwali¢ si¢ niezréwnang
jakoscig oferowanych przez nas produktow grafitowych oraz serwisu, ktéry to darmowo oferujemy naszym klientom.

Produkty najwyzszejklasy, bo na nich wiasnie opieramy swoja dziatalnos¢ oraz najlepsza jakos¢ ustug, to motto i polityka
firmy Oberon Robert Dyrda. Dzieki podpisanej w 2004 roku umowie wspétpracy z czotowym dostawca grafitow - firmg Poco
Graphite Inc. oraz podjeciu wspétpracy w roku 2007 z innym Swiatowym liderem w produkcji grafitow tj. firma Carbone
Lorraine SAS. mozemy Smiato pochwali¢ sie wytgcznoscig w dystrybucji grafitow tych producentow. Nalepsze recenzje
wyda¢ nam moga nasi zadwoleni klienci, ktorych z miesigca na miesigc przybywa, ktorzy maja Swiadomos¢, ze decyzja
o wspotpracy z firma Oberon byta najlepsza rzecza jaka mogta ich spotkac¢.

Najwazniejsza dla nas jest jakos¢ oferowanych ustug - jakos¢ obstugi klientow przez wszystkie dziaty oraz jakos¢
dostarczanego materiatu. Wyrazem dbatosci o to jest wdrozony w firmie System Zapewnienia Jakosci wg 1SO 9001:2008.

Pierwszy certyfikat mieliSmy przyznany w roku 1999.

Gtoéwne czynniki doboru materiatu na elektrody:
Szybkos¢ usuwania materiatu

Szybkos¢ drazenia zwykle przedstawiamy w milimetrach
szesciennych na godzine, ale faktycznie powinna by¢ wyrazona
w ztotéwkach na godzine! Osiagniecie zadowalajacej szybkosci nie
zalezy jedynie od prostego wyboru witasciwych nastaw maszyny.
To takze proces bezpoiredniego rozproszenia energii w procesie
elektrodrazenia. Nie sposdb zapobiec zuzyciu elektrody, ale moze
ono by¢ zminimalizowane przez wyb6r wtasciwego materiatu
z ktérego elektroda bedzie przygotowana.

Odpornosé na zuzycie

Sg cztery rodzaje zuzycia: objetosciowe, naroznikowe, koficowe
i na strone. Uwazamy, ze z tych czterech najwazniejsze jest
naroznikowe przyjmujac, ze ksztatt koficowego wybrania okresla
zdolnos¢ elektrody do opierania sie zuzyciu narozy i krawedzi.
Konkludujac, skoro elektroda skutecznie opiera sie zuzyciu w
najbardziej czutych miejscach, cate jej zuzycie tez jest niewielkie
i osiggnieta jest maksymalna dtugosé zycia elektrody.

Wykoiczenie powierzchni

ultradrobnoziarnistych z uwagi na bardzo drobne ziarno i wysoka
wytrzymatosé.
Obrabialnosc

Kazdy fachowiec, ktéry obrabiat grafit jest swiadomy, ze grafit
skrawa sie bardzo tatwo. To, ze tatwo sie obrabia nie oznacza
jeszcze, ze nalezy zastanowi¢ sie nad doborem gatunku grafitu.
Musi by¢ na tyle wytrzymaty, aby nie doszto do uszkodzenia przy
manipulowaniu czy w trakcie samego procesu elektrodrazenia.
Wazne s3: wytrzymato$¢ i maty rozmiar ziarna, wtedy minimalne
promienie zaokragler i Sciste tolerancje moga by¢ osiggniete.

Koszt materiatu

Koszt nabycia materiatu na elektrode to ogélnie méwiac niewielka
czes¢ kosztow elektrodrazenia detalu. Rzadko kto zauwaza, ze
wyodrebnienie kosztu zakupu materiatu z catoici kosztéw drazenia
jest catkowicie bez sensu. Czas wykonania elektrody, czas drazenia,
jakos¢ pracy, zuzycie elektrody - wszystkie te czynniki szczegblnie
zaleza od materiatu uzytego na elektrode bardziej niz inne. Znaczy to,
ze najwazniejsza jest wiedza o witasciwosciach i charakterystykach
dostepnych gatunkéw materiatdbw na elektrody i jak one wwptyna
na obrabiany metal. Tylko z tymi wszystkimi danymi mozliwe jest

Dobre , Yvykonczenle : powierzchni Jest 0S138ANE  bienie analizy kosztéw/wykonania, ktéra pokaze prawdziwy

przez  wiasciwy  materiat  elektrody,  dobre  warunki .
. . o . - koszt pracy na drazarce.

ptukania i odpowiednie ustawienia zasilania.
Wysoka  czestotliwosc Fizyczne wtasciwosci grafitow POCO Graphite (tabela ponizej):
generatora i niska Powierzchnia do uzy- Ondt Wytrzy- | o goce | Sredni
moc  daje  najlepsza skania w stali Gestos¢ po matos¢ na ; rozmiar
Ny : . Gatunek 9 wiasciwy o w skali .
jakos¢ powierzchni, [g/cm?] [uQm] zginanie Shore'a ziarna
poniewaz takie VDI Ra [Mpa] [pm]
ustawienia  powoduja | pp-1g0 23 14 1,78 13,0 58 66 1
najmniejsze kratery w
obrabianym metalu. | EDM-200 22 1,26 1,82 12,0 62 64 <10
KofAicowe  wykoficzenie
powierzchni bedzie EDM-C200 23 1,52 3,05 2,0 89,6 60 <10
lustrzanym  odbiciem | gpp-q 18 0,80 1,66 19,0 52 70 <5
powierzchni  elektrody
Najlepszym  materiatem EDM-3 14 0,50 1,81 14,0 93 76 <5
na wykafczajace
elektrody jest  uzycie EDM-C3 8 0,25 3,05 3,0 N4 67 <5
grafitw  bardzo lub | gppm-AFs 6 0,20 1,80 17,0 17 87 <1

N 32
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Rys. A - Zwykly GRAFIT - Podczas
prodcesu elektrodrgzenia kawafki
grafitu znikajg bardzo szybko

Rys. B - POCO GRAFIT - Z uwagi
na bardzo wysokq wytrzymatosé
POCO traci czgstki znacznie wolniej

OBERON Robert Dyrda oferuje petne zakres materiatow
przeznaczonych na elektrody do drazenia, oraz peten serwis ustug
dotyczacych wykonywania gotowych elektrod. Oferujemy ustugi:

+ Frezowania C.N.C.
« Szlifowania C.N.C.

+ Szlifowania na
i ptaszczyzn

maszynach  konwencjonalnych  watkéw

« Toczenia

Wszystkie ustugi wykonujemy po dostarczeniu niezbednej
dokumentacji 2D lub 3D. Wykonanie oparte jest o technologie CAD/
CAM. Obrébka zgrubna jak i wykafczajaca , profilowanie elektrod,

gwintowanie oraz wiercenie.
W naszej ofercie gotowe potfabrykaty grafitowe czyli:
+ Prety okragte w Srednicach od 21,5 do @50mm
+ Prety kwadratowe w przekroju od 5x5 do 50x50mm
« Prety ptaskie
« Grafit ciety z bloku
+ Ciefkie listki w grubosci od 0,1mm !1!
+ Ptytki zbiezne do drazenia elementéw zeberkowych

Peten wykaz dostepny pod adresem naszej strony internetowe;j
www.oberon.pl

W przypadku, gdyby nie znaleZli Pafstwo interesujagcego Was
ksztattu, prosze dzwoni¢ zrobimy to od reki na zyczenie. Ponadto
oferujemy petna pomoc techniczng w zakresie uzytkowania naszych
grafitow.

Pozdrawiam

Dawid Hulisz

tel. (+48) 693 371241
d.hulisz@oberon.pl
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XVI Miedzynarodowe Targi
Przetworstwa Tworzyw Sztucznych
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NOVOTEST

Firma Blum-Novotest, czotowy dostawca innowacyjnych, wy-
sokiej jakosci systemdédw pomiarowych oraz urzadzeh testujacych,
przedstawia nowe sondy TC54- 20 z nowym mechanizmem pomia-
rowym shark360. Sondy TC54-20 uzupetniajg rodzine systemow
z komunikacjg bezprzewodowa do kontroli i pomiaru narzedzi oraz
detekji uszkodzenia w trzech osiach - 3D (zdj. 1).

Zdj. 1. Sonda narzedziowa TC54-20 umozliwia szybkie i precyzyjne
ustawianie narzedzi oraz detekcje ztamania narzedzia w trzech osiach.
Komunikacja z maszyng odbywa sie optycznie, co pozwala na szybki
demontaz i fatwq instalacje na stole obrabiarki

SeriaTC54-20 jest rozwigzaniem uniwersalnym i ekonomicznym;
doskonale nadaje sie jako wyposazenie dodatkowe centréw frezar-
skich. Przesytanie danych do sterownika maszyny odbywa sie za po-
moca nowego, miniaturowego odbiornika optycznego /C56. tatwa
i szybka instalacja na stole maszyny jest mozliwa zaréwno w pozycji
pionowej, jak i poziomej. Mocowanie za pomoca magnesu pozwala
na tatwy demontaz, np. podczas obrébki duzych detali (zd]. 2).

Zdj. 2. Pomiar Srednicy narzedzia odbywa sie automatycznie, a zmie-
rzona wartosé jest przesytana do tabeli narzedziowej z uwzglednieniem
zuzycia narzedzia.

N 34

- Szybkie ! Precyzyjne ! Ekonomiczne !

Jednym z innowacyjnych rozwigzan sondy TC54-20 jest opa-
tentowany mechanizm pomiarowy shark360 z idealnie okragta cha-
rakterystyka pomiarowa. Mechanizm pomiarowy zawiera zaawan-
sowane technologicznie, tarczowe kota zebate, zapewniajace mimo-
$rodowy pomiar narzedzi obrotowych (np. frezy) oraz mocowanych
na state (np. wytaczaki) przy zachowaniu wysokiej doktadnosci
i powtarzalnosci pomiaru (zdj. 3).

Zdj. 3. Opatentowany mechanizm pomiarowy shark360, zbudowany
z 72 zebow, gwarantuje najwyzszq doktadno$é pomiaru.

Sprzegto tarczowe zapewnia okreslony kierunek wychylenia me-
chanizmu ze statg sita. Sita skrecajgca w mechanizmie pomiarowym
jest adaptowana przez sprzegto tarczowe i nie ma wptywu na wyniki
pomiaru.

Pomiarowy sygnat impulsowy nie jest generowany jako styk me-
chaniczny, ale optoelektronicznie — w wyniku przestaniania miniatu-
rowej bramki optycznej znajdujacej sie wewnatrz sondy. Gwarantuje
to niezawodne dziatanie mechanizmu, ktéry nie zuzywa sie przez
wiele lat, pracujac nawet w trudnych warunkach.

Inng zaletg sond TC54-20 jest duza predko$¢ pomiaréw przy
zachowaniu powtarzalnosci 1 ym 20, a takze mate zuzycie energii,
umozliwiajace prace do 100 000 cykli bez wymiany baterii.

TC54-20 jest ekonomicznym urzadzeniem do monitoringu na-
rzedzi w standardowych centrach obrobkowych wyposazonych
w sondy przedmiotowe np. serii TC50. Sonda TC54-20 moze by¢
potaczona z innymi sondami optycznie (w trybie DUO) i wtaczana
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sekwencyjnie, co znacznie zmniejsza koszty pracy na dwéch son-
dach (narzedziowej i przedmiotowej) na jednym odbiorniku i inter-
fejsie. (zdj. 4)

Zdj. 4 Tryb DUO
obstuguje sekwen-
cyjnie dwie sondy,
narzedziowq oraz
przedmiotowg, na
Jjednym odbiorniku
optycznym.

Sonda narzedziowa TC54-20 umozliwia pomiar dtugosci
i Srednicy narzedzia, kontrole ztamania oraz kompensacje maszyny
w trzech osiach. Jest doskonatym rozwigzaniem wtedy, kiedy nie ma
mozliwosci zastosowania sondy z kablem (np. zmieniacz palet, de-
tale zajmujace caty stot).

Solidna obudowa sondy, wykonana w klasie szczelnosci IP68,
jest perfekcyjnie przygotowana do pracy w szkodliwym Srodowisku.
Samocentrujacy trzpief pomiarowy mozna wymienia¢ bez koniecz-
nosci centrowania sondy. W przypadku btednie wykonanych ope-
racji, bezpieczny punkt przetamania trzpienia chroni sonde przed
uszkodzeniem. Do systemédw pomiarowych oferujemy takze wiele
akcesoriéw, np. zintegrowane dysze do czyszczenia narzedzi oraz
powierzchni talerza.

+++ Odwiedz nas w Toolex 2011. Stoisku nr 304. +++

Wl Sonda dotykowa 50

Wielokierunkowa
N\
Transmisja optyczna
Niezuzywalny mechanizm pomiarowy

Pomiar konturu

U
Seryjna i masowa produkcja
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Fast. Precise. Economic.

High Performance. Blum.

focus on productivity

Blum-Novotest s.r.o. | Krakéw | Polska

Tel. +48 88 90 10 900 | m.rzeminski@blum-novotest.cz
Production Metrology Made in Germany
www.blum-novotest.com
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TWIEKSZ SWOIE OBROTY

ELEKTROWRZECIONA NSK
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* wrzeciono wysokoobrotowe
* silnik bezszczotkowy v
« max. 50.0000br/min ~

4

* wrzeciono wysokoobrotowe
* pneumatyczne
+ 37.0000br/min

Seria HTS

¢ turbina powietrzna

» max. 150.0000br/min / .

Seria PLANET

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

PRECYZJA & NIEZAWODNOSC

OBERON® Robert Dyrda, 88 - 100 Inowroctaw, ul. Cicha 15 . tel. 52 35 424 00, fax: 52 35 424 01, www.oberon.pl, www.nakanishi.pl
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i technologii plastycznej obrabki blach, narzedzi, maszyn
MACH-TOOL i urzadzen montazowych, robotéw przemystowych,
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Sensory laserowe w optycznych, wspotrzednosciowych
maszynach pomiarowych.

Multisensoryczne maszyny pomiarowe amerykafskiej firmy OGP
znane s3 ze swojej elastycznosci i wszechstronnodci w dziecinie po-
miaréw wspdtrzednosciowych. Zaawansowane ukfady optyczne za-
pewniaja mozliwos¢ bardzo precyzyjnych pomiaréw, i to zaréwno
w ptaszczyZznie jak i w osi pionowej, a producent oferuje szerokg game
oprzyrzadowania dodatkowego majgcego na celu poszerzyé mozliwo-
$ci pomiarowe tych urzadzen.

Na zdjeciu powyzej - sensory laserowe

Jedng z dostepnych opcji sg sensory laserowe. Biorgc pod uwa-
ge rozwigzania techniczne, mozemy rozrézni¢ dwa typy tych me-
chanizméw. Pierwszym z nich jest laser typu DRS™ (Dynamic Range
Sensor). Jest to sensor triangulacyjny. Ideologia jego dziatania jest
relatywnie prosta. Czujnik emituje wigzke laserowa, ktéra padajac na
mierzony detal tworzy punkt Swietiny. Punkt ten, obserwowany jest
przez niezalezny uktad optyczny czujnika. Rejestruje on zmiane po-
tozenia plamki laserowej wynikajacej ze zmiany odlegtoici sensora od
mierzonej powierzchni. DRS dostepny jest w trzech wariantach réznia-
cych sie zakresem roboczym, od 300 do 2000 pm - jest zakres w jakim
sensor moze $ledzi¢ profil powierzchni bez dodatkowego ruchu catego
mechanizmu w osi Z. Rozdzielczo3¢ takiego pomiaru to 1/8 ym przy
niepewnosci pomiarowej dochodzacej do 1 um. Natomiast dystans ro-
boczy to od 17 do 30 mm, co pozwala na pomiar nawet gtebokich cech.
Sam sensor jest na state sprzezony z uktadem optycznym maszyny
i nie wymaga od operatora zadnych dodatkowych ustawiefi. W celu
zapewnienia ochrony zaréwno samemu laserowi, jak i detalom mie-
rzonym w czasie bezczynnosci, laser usuwa sie z przestrzeni pomia-
rowej maszyny i chowa sie do wnetrza obudowy. Sensor DRS mozna
zainstalowa¢ w wiekszosci maszyn OGP typu: Flash, CNC, Zip badZ
Vantage.

Drugim typem sond laserowych oferowanych przez OGP sg no-
woczesne lasery TTL™ (Through the Lens). Te innowacyjne urzadze-
nia wykorzystuja zjawisko interferencji $wiatta laserowego. Wigzka
z emitera przechodzi przez uktad optyczny maszyny pomiarowej, po
czym odbija sie od mierzonego detalu i wraca tg sama droga do sen-
sora, gdzie jest naktadana na wigzke pierwotng, tworzac obraz inter-
ferencyjny. Zmiana odlegtosci detalu od obiektywu maszyny zmienia
dtugos¢ drogi jaka musi pokonaé wiazka laserowa. To natomiast, po-
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Michat Pazio

woduje zmiany obrazu interferencyjnego. Zmiany te s3 analizowane
i przetwarzane na informacje o aktualnym potozeniu mierzonego
detalu. Wykorzystanie uktadu optycznego maszyny ma wiele zalet.
W kazdej chwili mamy podglad z kamery na aktualnie mierzong ce-
che, a zakres pomiarowy sondy laserowej jest doktadnie taki sam jak
pomiaru optycznego. Ponad to, zadne dodatkowe elementu nie znaj-
duja sie w obszarze roboczym maszyny. Dodatkowo mamy mozliwo3é¢
zmiany parametréw pomiaru laserowego poprzez stosowanie wy-
miennych soczewek dokrecanych do obiektywu.

\
A

[
Zatgczony schemat to - TTL - droga wigzki laserowej

Oba sensory moga by¢ uzywane wraz z pozostatymi metodami po-
miaru — optycznym czy nawet stykowym, i to w ramach jednego planu
pomiarowego. Zastosowanie dodatkowych stolikéw obrotowych daje
mozliwo3¢ pomiaru laserowego we wszystkich trzech osiach, a nie jak-
by sie mogto wydawad, tylko w pionowej. Lasery maja tez kilka trybéw
pracy. Podstawowym jest pomiar pojedynczego punktu, lecz Swietnie
sobie radza réwniez z skanowaniem profili jak i powierzchni detalu.

Zalety sond laserowych docenimy przede wszystkim przy pomia-
rze powierzchni swobodnych, przeZroczystych badz btyszczacych —
wszedzie tam, gdzie klasyczny pomiar optyczny jest utrudniony, lub
niemozliwy, a charakterystyka detalu nie pozwala zastosowac klasycz-
nego pomiaru stykowego.

OBERON 3D L.PIETRZAK | WSPOLNICY SPOLKA JAWNA

OBERON 7T {'?)gp

Warszawa: ul. Madziaréw 25A | 04-444 Warszawa
T: +48 22224 2470 | F: +48 22357 8473
Katowice: ul. Henryka Duleby 5| 40-833 Katowice
T: +48 3220154 32 | F: +48 3220154 32
http://www.oberon3d.pl | e-mail: biuro@oberon3d.pl
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— zawsze optacalna inwestycja

Jak zaoszczedzi¢ koszty osobowe czy obnizy¢ stawke roboczogodziny? Jak poprawic elastycznosé
firmy w przyjmowaniu nowych zlece? Jak lepiej wykorzysta¢ posiadane maszyny i nie kupowac
kolejnych? Odpowiedz na te retoryczne pytania jest jedna - mocowania System 3R! Jak to wyglada

w praktyce?

W praktyce obrabiarka kupiona za z reguty duze pienigdze
w zatozeniu ma zarobi¢ na siebie jak najszybciej. Czasem chodzi
o dwie wspotpracujace obrabiarki. Poniewaz czestym argumentem
przytaczanym kontra” jest brak produkcji seryjnej (cokolwiek
adwersarz przez to rozumie) popatrzmy jak to wyglada przy
Scisle jednostkowej produkcji jaka jest wytwarzanie narzedzia do
przetwoérstwa tworzyw sztucznych. Zrobienie formy trudno nazwaé
produkcja, jest to wykonanie ustugi pod presjg czasu, petna czesto
putapek technicznych, z duzymi kosztami itd.

Co powoduje koszty? Czas tracony w ktérym nie produkujemy,
tylko ,ustawiamy” detale na obrabiarce. Czy bedzie to robione
.Tecznie”, czy maszyna zrobi to za pomoca sondy — niewazne. Lecace
widry to jest to za co pfaci klient. On pfaci za wydtubanie z kawatka
metalu skomplikowanego i doktadnego ksztattu. Ponizej rysunek
pokazujacy ile czasu zajmuje przygotowanie mocowar, ustawianie,
pomiary czy detal jest dobrze zorientowany, a ile faktycznie
skrawanie materiatu.

koszt ustawiania
mocowania, i
td. 24%

obrébka 50%
zmiana detali 16 %

2uzycie narzedzi 3% zmiana narzedzi 7%

Rys. 1 Koszty produkgji: Jak rozktadajq sie koszty obrobki detalu? Badania
nad inZynierig produkcji pokazujq, ze koszty wytwarzania za pomocq
obrabiarek zazwyczaj rozkfadajq sie w nastepujgcy sposob:

Widaé, ze na koszt roboczogodziny ma wptyw wiele czynnikéw.
Jednymznichjestustawianiemocowaf orazwymianaipozycjonowanie
obrabianych elementéw. Gdyby je usunaé, zyskujemy wiecej minut
prawdziwej produkcji w kazdej godzinie. A przez wszystkie godziny
w miesigcu? W roku? Okazuje sie, ze przecietnie mozna zaoszczedzic
ta droga okoto 500 godzin rocznie. Na jednej obrabiarce. Prosze
przeliczy¢ zatem, ile ,zarabiamy” ekstra pracujgc z systemem
referencyjnym System3R. Typowy zestaw maszyn w narzedziowni
to centrum frezarskie i drgzarka wgtebna. Zaoszczedzone tysigc
godzin po chocby sto ztotych za godzine w skali roku oznacza, ze
wdrozenie paletyzacji zwraca sie szybciej niz w dwa kwartaty. Mato

N 40

jest sposobdw inwestowania pieniedzy dajacych tak szybki zwrot
wtozonych funduszy. Schematycznie pokazuje to rys. 2. Na nim to
i na osiach liczbowych przedstawiono zyski z prostej paletyzacji, czy
z ewentualnej p6Zniejszej, takze optacalnej automatyzacji.

.odziny produkgji, rocznie

B 5000
~ 5000
Obrébka
.Przygoto wanie pracy
1500
11000
Bez >
systemu Paletyzacja — L T
pozygjonujgcego Z systemem Automatyzagia i
pozyqgonujgcym System
planowania
Bezproduktywne godziny,

rocznie

Rys. 2 Poréwnanie ile czasu zajmuje przygotowanie, a ile obrobka

Wydaje sie to niemozliwe, ale policzmy. W miesiagcu mamy
do dyspozycji 170 godzin pracy obrabiarki (zaktadamy prace na
jedng zmiane). Obrdbka czeici, elektrody do drazenia itp. zajmuje
np. 20 minut, mocowanie na maszynie, ustawianie 10 minut. Czyli
ustawiamy, mocujemy w miesigcu przez 33% czasu, przez ponad
50 godzin. Prosze sprawdzi¢, jak to wyglada w Waszej firmie.
Z paletyzacjg mozna zejs¢ do mocowania z ustawieniem w 1 minute.
Czyli obrébka 20 minut, przygotowanie géra minute. Ustawiamy
przez osiem godzin miesigcu, a nie przez piecdziesiat piec. Zyskujemy
wolne moce produkcyjne czyli czterdzieci pie¢ nagle wolnych godzin
na kazdej maszynie. Mozemy obnizy¢ cene za jedna roboczogodzine,
bo w tym samym czasie wykonujemy o 30% wiecej. Stajemy sie
konkurencyjni.

Sceptycy mowia teraz: ,ale my nie mamy tyle pracy, by sie
tak spieszy¢”. Zaraz wyjasnie dlaczego nie maja tyle pracy. Prosze
spojrze¢ na rysunek 3. Na nim przedstawitem w sposob najprostszy
z mozliwych kolejng zalete wprowadzenia paletyzacji. Skracamy
czas wykonania zlecenia. Dotad (bez paletyzacji System3R) firma
wykonywata zlecenia dtugo i drozej od konkurencji (bo miata
wysoka roboczogodzine). Bo celebrowano w niej ustawianie detali
ponad miare. Oferujac nizsza cene i krotszy czas wykonania, firma
z paletyzacja obrobki staje sie bezkonkurencyjna. No moze nie
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catkiem, ponad 150 firm juz uzywa w Polsce paletyzacji z System3R.
Wypada do nich dotaczy¢, zeby nie zobaczy¢ za rok czy dwa napisu
Lkoniec wyscigu”.

=
/

\

Data
zamowienia Termin wykonania
g’jryzég;ze’ﬁ taniu Tez’min Wykona/nia
System 3R z konwendjonalnym
oprzyrzgdowaniem
produkgji.

Rys. 3 System daje elastycznos¢ pozwalajgcq przyjmowaé wiecej zlecern

System3R oferuje rozmaite wielkosci palet. Przydatne
tak w narzedziowni, jak i w zaktadach obrébki skrawaniem.
Chetnie pomozemy dobra¢ rodzaj paletyzacji. Na rysunku
4 wida¢, ze pomagamy obrabia¢ tak maleAstwa zaledwie, jak
przy zastosowaniu Macrolunior, az po palety Dynafix czy inne,
pozwalajace obrabia¢ wielotonowe detale. Wydaje sie, ze warto
szczegblnie inwestowaé w paletyzacje, kiedy czas przygotowawczy
do obrobki jest poréwnywalny. Powiedzmy jak 1 do 2 czy 1 do
4. Spotkatem sie tez z optacalnym rozwigzaniem naprawde
gigantycznych, bo kilkumetrowych palet. Gdzie lezata optacalnos¢
wdrozenia? W gigantycznych réwniez czasach ustawiania. Osiem
godzin ustawiania detalu i ponad dwadzieicia godzin obrobki na
obrabiarce, gdzie godzina kosztuje kilka tysiecy ztotych (przesuwy
12 metréw) pozwolity inzynierom i ksiegowym znalez¢ ztoty srodek.
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Rys. 4 Zestawienie nazw palet i rekomendowanych wielkosci obrabianego
detalu. Czerwony - kwadratowy detal, niebieski - okrggty.

Majac wybrane uchwyty i palety pora ruszy¢ do ustawiania
detaliido ich mocowania. Ale poza obrabiarka, niejako na zewnatrz,

poza produkcja. To tam ustawiamy, przykrecamy detale, mocujemy,
nawet tyle czasu ile trwa obrébka. | zaktadamy przygotowany na
palecie detal do obrébki natychmiast po zakoficzonym skrawaniu
poprzedniego. Prosze pomysle¢, opisywatem tu proces dla jednej
zmiany. A gdyby pracowaé na dwie zmiany? Zautomatyzowac
wymiane elektrod, wktadek, ptyt stalowych? To dziata nawet przy
trzech zmianach przez 50 tygodni w roku. Celowo dwa tygodnie
odjatem na 3wieta. Widziatem takie firmy, widziatem maszyny
pracujace 5000 godzin w roku. Zapraszam do kontaktu, bysmy
razem mogli dobra¢ palety do Pafistwa potrzeb.
OBERON Robert Dyrda
Przedstawiciel System3R na Polske
6018954 84

OBERON Robert Dyrda

przedstawiciel system 3R na terenie Polski

ul. Cicha 15, 88-100 Inowroctaw
Tel. 52 354 24 00, Fax 52 354 24 01
www.oberon.pl; www.system3r.com.pl
oberon@oberon.pl
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___Uzywane elektrodrazarki erozyjne EDM

oraz frezarki

MAC TEC e.K. « Dahlienweg 8 « D - 56281 Emmelshausen
Tel.: +49 - (0) 67 47 - 94 8001 « Fax.: +49 - (0) 67 47 - 94 8002
E-Mail: schwarz@mac-tec.de « Internet: www.mac-tec.de

Sodick AQ 35 L
Charmilles HD 8

« Firma MAC - TEC zajmuije sig sprze-

daza uzywanych elekirodrazarek

erozyjnych od ok. 15 lat.
« Nasza oferta obejmuje: wycinarki

drutowe, elektrodrazarki wgtebne

oraz maszyny do otwor6w jak

réwniez centra obrobcze, frezarki i HSC maszyny.
* Zajmujemy sig rdwniez kupnem nowych maszyn.
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Systam IH

» Imadta do przekrojow prostokatnych i okragtych

» Glowice pozwalajgce ttumic drgania

» Zestawy do ustawiania poza maszyng

OBERON® Robert Dyrda, ul. Cicha 15, 88-100 Inowroctaw
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AP£ " Raport drazarek drutowych

Uktad sterowania (ilos¢ bitow)

System pomiarowy (enkoder//liniat optyczny)

enkoder [liniat of

ptyczny - opcja)

Rozdzielczo$¢ odczytu uktadu pomiarowego (mm)

0,0001

0,0001

Minimalna jednostka programowania (pm)

0,0001

0,0001

Dostepne interpolacje (kotowa/spiralna)

Liniowa,/kotowa

Liniowa,/kofowa

Pamiec dostepna dla uzytkownika (Mb) 4 4
Komunikacja z siecig komputerowa (tak/nie) TAK TAK
Pilot zdalnego sterowania (standard/opcja/brak) Standard Standard
Naped dyskietek (standard/opcja)

Twardy dysk (Gb)

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

Estymacja czasu ciecia przed wykonaniem programu (tak/nie) TAK TAK
Mozliwos¢ ciecia bez zadania nastawy technologicznej (tak /nie)

Zaopatrujemy w materiaty ekspolatacyjne (tak-jakie? /nie) TAK TAK
Standardowy czas dostawy od zamdwienia (dni)

ADRES APX Technologie
OSOBA DO KONTAKTU Rafat Filipek ‘ Rafat Filipek
TELEFON/FAX 0-22759 6200 / 759 63 44
WWW /E-MAIL r.filipek@apx.pl

PRODUCENT APX Technologie
PRZEDSTAWICIEL W POLSCE APX Technologie
www.wobit.com.pl
PARAMETRY Maszyna duza Maszyna Srednia
Typ maszyny (natryskowa,/zanurzeniowa) ROBOCUT 1iE ROBOCUT OiE
Konstrukcja stotu (ruchomy/nieruchomy) ruchomy ruchomy NOWOSC MLAS
Wymiary maszyny (mm) 2440x%2930x2160 1930x2270x1960
Cigzar maszyny gotowej do pracy (kg) 3000 1800 Modut liniowy MLAS oparty jest na bazie
Pobér mocy (KVA) 13 kVA 13 kVA profilu aluminiowego, prowadnicy liniowe;j
oraz $ruby kulowej. Zastosowanie $ruby
Maksymalny ciezar detalu (w natrysku/w zanurzeniu (kg)) 1000 500 kulowej pozwala na przenoszenie bardzo
Maksymalny wymiar detalu (mm) 1050x820x300 700x600x250 TP T el oraz zapewnia sporg precyzje
ruchu, umozliwiajgcg ustalenie potozenia
Maksymalna wysokos¢ detalu (mm) 300 250 z doktadnoscig do setnych czesci mm.
) Do kontroli ruchu osi liniowych producent
Przesuwy robocze w osiach x,y,z (mm) 600/400/310 370/270/255 dostarcza caly szereg sterownikow,
Zakres 050 u - v (mm) +/-100x+/-100 | +/-60x+/- 60 a takze zadajnikow trajektorii.
Dostepne Srednice drutu (mm) 0,1-0,3 0,1-0,3
Uktad automatycznego nawlekania (standard/opcja) Standard Standard
Czas automatycznego nawlekania (sek.)
Uktad do ciecia pod katem (tak /nie/opcja) TAK TAK
Maksymalny kat ciecia (stopnie/mm) +/-30 stopni/150 | +/-30 stopni/80
Maksymalna wydajnos¢ ciecia (mm2,/min.) 260 260
Centralny ukfad smarowania (standard/opcja)
Automatyczny uktad smarowania (tak/nie)
Pojemnos¢ zbiornika (litry) 800 510
Dokfadnos¢ filtracji (pm) 1-3 1-3
Element filtrujacy (ilos¢ filtrow/powierzchnia filtrujgca) 3 2
Zywica dejonizacyjna (tak /nie) TAK TAK
Chtodziarka dielektryka (standard/opcja) Standard Standard
Ochrona antyelektrolizyjna (tak/nie) TAK TAK
Konstrukcja generatora (rezystorowa/tranzystorowa) TRANZYSTOROWY | TRANZYSTOROWY
Maksymalny prad roboczy (A) 44 44
'Systﬁm operacyjny w ktorym pracuje sterowanie (np. DOS, Windows, Windows Windows &
inne

L™

www.ml.wobit.com.pl
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Raport drazarek drutowych

% Abplanalp

zanurzenie zanurzenie zanurzenie
nieruchomy ruchomy ruchomy
4350x3600x2740 2950%2560x2210 2750%2560x2120
8500 3500 2500
13,5 13,5 13,5
4000 400 300
1685x990x495 990x560x265 765x535x215
495 265 215
1100x650x500 560x360x300 350x250x220
150x150 100x100 80x80
0.15-0.33 0.15-0.33 0.15-0.33
standard standard standard
10 10 10
tak tak tak
22.5/100 22.5/100 22.5/80
330 330 330
standard standard standard
tak tak tak
2600 1150 850
1-2 1-2 1-2
4 2 2
tak tak tak
standard standard standard
tak tak tak
tranzystorowa tranzystorowa tranzystorowa
50 50 50
Windows Windows Windows
64 64 64
enkoder + liniat enkoder + liniat enkoder + liniat
0.0001 0.0001 0.0001
0.0001 0.0001 0.0001
kotowa kotowa kotowa
64 64 64
tak tak tak
standard standard standard
opcja opcja opcja
1 1 1
tak tak tak
tak tak tak
tak tak tak
tak tak tak
90 21 14
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% Abplanalp

Raport drazarek drutowych

zanurzenie

zanurzenie

zanurzenie

nieruchomy nieruchomy ruchomy
5375x5045x2823 2420x2710x2150 1897x2075x2030
10320 4100 2540
23 13,5 13,5
4000 1500 500
2000x1600x395 1050x800x295 800x600x215
395 600 215
1300 x 1000 x 400 500x350x300 350x250x220
150x150 150x150 64x64
0,2-0,36 0,1-0,36 0,1-0,36
standard standard standard
10 10 10
Tak Tak Tak
15/260 15/260 15/100
500 500 500
standard standard standard
Tak Tak Tak
3200 740 440
1-2 1-2 1-2
4 2 2
Tak Tak Tak
standard standard standard
tak tak tak
tranzystorowa tranzystorowa tranzystorowa
50 50 50
Windows Windows Windows
64 64 64

enkoder+ liniat optyczny

enkoder+ liniat optyczny

enkoder+ liniat optyczny

0,0005 0,0005 0,0005
0,001 0,0001 0,0001
spiralna spiralna spiralna
1GB 1GB 1GB
Tak Tak Tak
standard standard standard
opcja opcja opdja
10 10 10
Tak Tak Tak
Tak Tak Tak
Tak Tak Tak
Tak Tak Tak

21
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Raport drazarek drutowych

natrysk /zanurzenie

+GF+

natrysk/zanurzenie

AgieCharmilles

natrysk/zanurzenie

ruchomy ruchomy nieruchomy
2500 x 2500 x 2200 3100 x 2800 x 2325 2030 x 2201 x 2000
3000 (bez dielektryka) 5000 (bez dielektryka) 2450 (bez dielektryka)
9 9 n
400 1000 750
900 x 680 x 250 1050 x 800 x 350 1000 x 550 x 220
250 350 220
350 x 250 x 250 600 x 400 x 350 350x 220 x 220
90x 90 100 x 100 350x 220
0.1-0.30 0.1-0.30 0.33-0.07
standard standard standard

Zaleznie od wysokosci detalu

Zaleznie od wysokosci detalu

Zaleznie od wysokosci detalu

tak tak tak
+25° / 80mm +25° / 80mm +45° /220mm
300 300 340
standard standard standard
nie nie nie
600 970 760
2 2 2
2szt. / 45m? 2szt. / 45m? 4 s7t. / 90m?
tak tak tak
standard standard standard
tak 20l tak 20l tak 20

Generator cyfrowy IPG-V

Generator cyfrowy IPG-V

Generator cyfrowy CleanCut

1500 1500 1500
Windows XP Windows XP Windows XP
64 64 64
Liniaty Optyczne + Enkoder z zabezpieczeniem osi przed kolizjg
0,050 ym 0,050 ym 0,050 ym
0,1 0,1 0,1
obydwie obydwie obydwie
512 512 512
standard standard standard
standard standard standard
USB, Lan, CD-Rom USB, Lan, CD-Rom USB, Lan, CD-Rom
40 40 40
tak tak tak
tak tak tak
tak tak tak

Bezposredni odz. w Polsce, prowadzi kompleksowa obstuge w zakresie czgsci zamiennych i mat. eksploatacyjnych
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FORUM NARZEDZIOWE OBERON

+GF+

AgieCharmilles

Raport drazarek drutowych

GF AgieCharmilles (Szwajcaria)

Agie Charmilles Sp. z 0.0.

CUT 300 CUT 400 CUT 1000 CUT 2000 CUT 3000
natrysk/zanurzenie natrysk/zanurzenie zanurzenie zanurzenie zanurzenie
nieruchomy nieruchomy ruchomy ruchomy ruchomy
2600 x 2540 x 2240 2670 x 2895 x 2645 1500 x 2000 x 1970 2095 x 1950 x 2232 2685 x 2115 x 2232
3300 (bez dielektryka) 6300 (bez dielektryka) 3200 (bez dielektryka) 3600 (bez dielektryka) 4500 (bez dielektryka)
n n 73 10.5 10.5
1500 3000 35 200 400
1200 x 700 x 400 1300 x 1000 x 510 300x200x 80 750 x 550 x 250 1050 x 650 x 250
400 510 80 250 250
550 x 350 x 400 800 x 550 x 510 220 x 160 x 100 350 x 250 x 256 500 x 350 x 256
550 x 350 800 x 550 +40 %70 %70
0.33-0.07 0.30-0.20 0.2-0.02 0.30-0.05 0.30-0.05
standard standard standard standard standard

Zaleznie od wysokosci detalu

Zaleznie od wysokosci detalu

Zaleznie od wysokosci detalu

Zaleznie od wysokosci detalu

Zaleznie od wysokosci detalu

tak tak tak tak tak
+45° / 400mm +45° / 510mm +3°/80 30°/100 30/100

340 340 300 300
standard standard standard standard standard

nie nie nie nie nie

1200 1700 420 700 1000

2 2 2 2 2
4 szt. / 90m? 4 szt. / 90m? 8szt. / 45m? 8szt. / 45m? 8 szt. / 45m?

tak tak tak tak tak
standard standard standard standard standard
tak 201 tak 20 tak 20l tak 20l tak 20

Generator cyfrowy CleanCut

Generator cyfrowy CleanCut

Generator cyfrowy IPG-V

Generator cyfrowy IPG-V

Generator cyfrowy IPG-V

1500 1500 1500 1500 1500
Windows XP Windows XP Windows XP Windows XP Windows XP
64 64 64 64 64
Liniaty Optyczne + Enkoder z zabezpieczeniem osi przed kolizjg Liniaty Optyczne + Enkoder Liniaty Optyczne + Enkoder Liniaty Optyczne + Enkoder
0,050 ym 0,050 ym 0,050 ym 0,050 ym 0,050 ym
0,1 01 01 0,1 0,1
obydwie obydwie obydwie obydwie obydwie
512 512 512 512 512
standard standard standard standard standard
standard standard standard standard standard
USB, Lan, CD-Rom USB, Lan, CD-Rom USB, Lan, CD-Rom USB, Lan, CD-Rom USB, Lan, CD-Rom
40 40 40 40 40
tak tak tak tak tak
tak tak tak tak tak
tak tak tak tak tak
30 60 45 45 45

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

Dziat Sprzedazy

022 326 50 50,/022 326 50 99

www.gfac.com/pl/info.pl@pl.gfac.com
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Raport drazarek drutowych

GALIKA Sp. z o.0.
Techaciogie § Urzqdrenis Preamysows

zanurzenie zanurzenie zanurzenie
nieruchomy ruchomy ruchomy
6200x4330x3400 2750%2800%2560 2350x2500%2250
21000 4200 3150
173 173 173
10000 w zanurzeniu 1500 w zanurzeniu 700 w zanurzeniu
2450 x 1800 x 700 1060 x 750 x 400 700 x 650 x 250
700 400 250
2000 x 1300 x 700 600 x 400 x 400 400 x 300 x 250
500 x 500 120120 120120
02-036 01-0,33 01-0,33
standard standard standard
ok.30 ok.25 ok. 20
tak tak tak
30° /400 30° /87 30° /87
450 450 450
standard standard standard
opcja nie nie
6000 1000 700
3 3 3
2 wkiady filtr mineralny (opcja)
tak tak tak
standard standard standard
tak tak tak
tranzystorowa MOSFET
Linux Linux Linux
64 64 64
liniaty liniaty liniaty
0,001 0,001 0,001
1 1 1
kotowa/spiralna kotowa//spiralna kotowa//spiralna
256 256 256
tak tak tak
standard standard standard
usB usB usB
do6GB do6GB do6GB
tak tak tak
tak tak tak
nie nie nie
tak / wszystkie - -
180 - 210
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wanw.mdtnet.pl

Raport drazarek drutowych

zanurzeniowa

zanurzeniowa

zanurzeniowa

nieruchomy ruchomy nieruchomy
4350x4100%2300 2650%2845x2095 2200,/2100/2000
15000 5200 2050
4000 500 350/250
1550x1100 950x650 800x560
295 300 215
1200x800x300 560x360x300 400x250x220
120x120 100x100 60x60
0,15-0,3 0,15-0,3 0,15-0,3
standard standard standard
6 6 6
tak tak tak
+215/130mm +215/100mm +213/130mm
300 300 300
standard standard standard
tak tak tak
3000 950 480
5 5 5

filtr papier. (3 szt)

filtr papier. (3 szt)

filtr papier. (2 szt)

tak tak tak
standard standard standard
tak tak tak
tranzystorowa tranzystorowa tranzystorowa
25 30 25
DOS/Windows DOS/Windows DOS/Windows
32 32 32
enkoder/liniat optyczny - -
0,001 0,001 0,001
1 1 1
kotowa kotowa kotowa
1024 1024 1024
tak tak tak
standard standard standard
standard standard standard
1 1 1
nie nie nie
tak tak tak
tak tak tak

tak

tak

tak
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Raport drazarek drutowych

ROMATEX

zanurzeniowa zanurzeniowa zanurzeniowa
ruchomy ruchomy ruchomy
4400x3725x2705 2730%2605x2220 2050%2220x1980
10600 4000 2700
13 13 13
4000 800 400
1650x1200x495 1000x700x345 700x500x215
495 345 215
1200x800x500 650x400x350 350x250x220
260x260 160x160 80x80
0.2,025,03 0.15,0.2,0.25,0.3 0.15,0.2,0.25,0.3
standard standard standard
10 10 10
tak tak tak
+/-30° /100mm +/-30° /100mm +/-26° /100mm
380 380 380
standard standard standard
tak tak tak
3000 800 600
10 10 10
4 2 2
tak tak tak
standard standard standard
tak tak tak
tranzystorowa tranzystorowa tranzystorowa
25 25 25
Windows XP Windows XP Windows XP
64 64 64
liniat optyczny liniat optyczny liniat optyczny
0,0001 0,0001 0,0001
0,1 0,1 0,1
kotowa/spiralna kotowa/spiralna kotowa//spiralna
1024 1024 1024
tak tak tak
standard standard standard
standard standard standard
100 100 100
tak tak tak
nie nie nie
tak tak tak

N 50
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Sodick

Raport drazarek drutowych

zanurzeniowa

zanurzeniowa

zanurzeniowa

ruchomy ruchomy ruchomy
1895x2180x1960 2300x2590x2040 2615x2740%2390
2450 3000 5200
n" n" 13
350 700 1000
780x570x215 960x670x245 800x570x340
215 245 345
350x250x220 500x350x250 600x400x350
80x80 80x80 120x120
0.15 0.30 0.15 0.30 0.05 0.30
standard standard standard
9 9 9
tak tak tak
+155/120 +155/120 +255/100,+£455

napedy liniowe

napedy liniowe

napedy liniowe

napedy liniowe

napedy liniowe

napedy liniowe

550 840 800
5 5 5
2 2 3

tak tak tak
standard standard standard

tak tak tak
cyfrowy cyfrowy cyfrowy

32 32 60
windows windows windows

64 64 64

liniat optyczny liniat optyczny liniat optyczny

0,00001 0,00001 0,00001

0,1 0,1 0,01

kotowa//spiralna kotowa/spiralna kotowa//spiralna
30MB 30MB 30MB

tak tak tak
standard standard standard
pen drive pen drive pen drive

pamie¢ CF/4 GB pamie¢ CF/4 GB pamie¢ CF/4 GB

tak tak tak

tak tak tak

tak tak tak

tak, drut, filtry, prowadniki etc

tak, drut, filtry, prowadniki etc

tak, drut, filtry, prowadniki etc

2

2

2
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Raport drazarek drutowych

Sodick

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

N 52

PRODUCENT Sodick
Nowy gatunek POCO PRZEDSTAWICIEL W POLSCE Soditronik
PARAMETRY AQ750LH LP2W AQ1200L LP2W
E D M - 1 8 0 Typ maszyny (natryskowa,/zanurzeniowa) zanurzeniowa zanurzeniowa
Konstrukcja stotu (ruchomy/nieruchomy) nieruchomy nieruchomy
Daje sie tatwo frezowag! Wymiary maszyny (mm) 2760x2860x2830 | 4100x3870x2490
Cigzar maszyny gotowej do pracy (kg) 6100 11000
Pobdr mocy (kVA) 15 15
Maksymalny ciezar detalu (w natrysku/w zanurzeniu (kg)) 1500 4000
Maksymalny wymiar detalu (mm) 1050x750%x600 1600x1200x400
Maksymalna wysokos¢ detalu (mm) 595 400
Przesuwy robocze w osiach x,y,z (mm) 750x500%x600 1200x800x400
Zakres 050 U - v (mm) 770x520 1220x820
Dostepne Srednice drutu (mm) 015 033 015 033
Uktad automatycznego nawlekania (standard/opcja) standard standard
Czas automatycznego nawlekania (sek.) 9 9
Uktad do ciecia pod katem (tak /nie/opcja) tak tak

Maksymalny kat ciecia (stopnie/mm)

+305/150,£455

+30s/150, %455

Maksymalna wydajnos¢ cigcia (mmz2/min.)

Centralny ukfad smarowania (standard/opcja)

napedy liniowe

napedy liniowe

Automatyczny uktad smarowania (tak/nie)

napedy liniowe

napedy liniowe

Pojemnos¢ zbiornika (litry) 1640 3000
Doktadnos¢ filtracji (um) 5 5
Element filtrujacy (ilos¢ filtrow /powierzchnia filtrujaca) 4 4
Zywica dejonizacyjna (tak /nie) tak tak
Chtodziarka dielektryka (standard/opcja) standard standard
Ochrona antyelektrolizyjna (tak/nie) tak tak
Konstrukcja generatora (rezystorowa/tranzystorowa) cyfrowy cyfrowy
Maksymalny prad roboczy (A) 60 60
System operacyjny w ktérym pracuje sterowanie (np. DOS, Windows, inne) windows windows
Uktad sterowania (ilos¢ bitow) 64 64
System pomiarowy (enkoder/liniat optyczny) liniat optyczny liniat optyczny
Rozdzielczos¢ odczytu uktadu pomiarowego (mm) 0,00001 0,00001
Minimalna jednostka programowania (pm) 0,01 0,01

Dostepne interpolacje (kotowa/spiralna)

kotowa/spiralna

kotowa/spiralna

Pamie¢ dostepna dla uzytkownika (Mb) 30MB 30MB
Komunikacja z siecig komputerowa (tak/nie) tak tak

Pilot zdalnego sterowania (standard/opcja/brak) standard standard
Naped dyskietek (standard/opcja) pen drive pen drive
Twardy dysk (Gb) pamie¢ CF/4 GB pamie¢ CF/4 GB
Mozliwo3¢ symulacji innego programu w trakcie ciecia (tak /nie) tak tak
Estymacja czasu ciecia przed wykonaniem programu (tak/nie) tak tak
Mozliwo3¢ ciecia bez zadania nastawy technologicznej (tak /nie) tak tak

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

tak, drut, filtry, prowadniki etc

Standardowy czas dostawy od zamdwienia (dni)

2

2

ADRES ul. Zupnicza 17, 03-821 Warszawa
OSOBA DO KONTAKTU Leszek Kowalski
TELEFON/FAX +48-22-810-2-97

WWW /E-MAIL www.soditronik.pl /www.sodick.pl
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Raport drazarek drutowych

BP800dK

BP09d

BP95d

nieruchomy nieruchomy ruchomy
1450x1200x1800 800x1000x1800 800x800x1200
800 500 360
2kw 2kw 1.5kw
200 150 50
1000x400x250 700x350x160 500x350x120
250 200 120
700x240x190 300x180 300x180
100x100 300x180 brak
0.1-0.25 0.1-0.25 0.1-0.25
opdja opcja brak
20 20
tak tak nie
+/-25 +/-25
50 50 50
nie nie nie
nie nie nie
180 180 180
5 5 5
5.5m2 5.5m2 5.5m2
opdja opdja opdja
opcja opcja opcja
nie nie nie
tranzystorowa tranzystorowa tranzystorowa
6A 6A 6A
Windows/inne Windows/inne Winows/inne
8 8 8
+/-0.02 +/-0.02 +/-0.02
5 5 5
kotowa kotowa kotowa
do uzgodnienia do uzgodnienia do uzgodnienia
tak tak tak
brak brak brak
standard standard opcja
do uzgodnienia do uzgodnienia do uzgodnienia
tak tak tak
opcja opcja opcja
tak tak tak

tak, filtry, uszczelki, prowadniki drutu, rolki prowadzace, weze segmentowe i inne
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*Wyrazm 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. o Ochronie
Danych Osobowych (Dz. U. Nr 133 poz. 883).
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Ultraprecyzyjne szlifierki

OBERON" Robert Dyrda
ul. Cicha 15, 88-100 Inowroctaw

do form

Tel. (52) 35424 24, Fax (52) 35424 01 4 54

www.nakanishi.com.pl
m.adelski@oberon.pl

Y NakanisHI




Importowana i krajowa

zmiekczona
lub
ulepszona cieplnie

na korpusy, formy,
ttoczniki, wykrojniki

Serwis ciecia
(do srednicy 800 mm )

Stal cieta na zimno
(nie palimy blach!)

Wykonujemy obrébke
skrawaniem

Dzial handlowy
codziennie wysyta towar
naszym transportem
albo spedycja

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