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serwis byt blizej, tyle ze niemiecki. Wole ptaci¢ za
naprawe (auto po gwarancji) w ztotdwkach, nieweuro.
No i czeka¢ na naprawienie w swoim domu, a nie
w zagranicznym hotelu (naprawa ze szlifowaniem
gtowicy, zaworow trwata dwa tygodnie). Zwracaé teraz
bede uwage na ubezpieczenia z holowaniem przez
catg Europe, bo niby nic dwa razy sie nie zdarza, ale...
Ubezpieczenie bytoby dobre, gdybytasytuacjazdarzyta
sie w Polsce, ale jezeli jeZdzi sie czesto troche dalej
(nie miafem na szczescie takiej przygody przez
ostatnie 20 lat wyjazdéw do Niemiec) lepiej rozwazy¢
rézne opcje polisy. | zrobié generalny przeglad przed
planowanym dtugim wyjazdem. Miatem duzo
szczescia poniewaz planowatem podréz na 1700 km.
| wtedy dopiero ta laweta by kosztowata! A jechataby
do mnie tez odpowiednio dtuzej. Oprécz lektury
rachunku, ciekawym doswiadczeniem byt powr6t
z szybkoica 89 km/h. Panowie mechanicy
przestrzegali przepiséw, bo z tych jazd zyja i punktéw
karnych im nie trzeba.

S Skoro o punktach karnych mowa, to warto
Szanowni Panstwo! wspomnie¢ o planie naszych stuzb, (powstaty pewnie z inspiracji ministra
Rostowskiego), ze od stycznia kierowcy majg mie¢ wystawianych
25.000 mandatéw dziennie (a nie miesiecznie lub rocznie? - Sprawdz).
Brakuje autostrad, drég szybkich, te co s3a, wiemy jakie bywaja.
A handlowcy, przedstawiciele jezdza duzo, i co jak stracg prawo jazdy?
W moim wojewddztwie précz radaréw jest 27 par bramek liczacych
szybko3¢ na trasie przejazdu. Pocztéwki z podrézy przyjda automatycznie,
tylko opfaty za znaczek jakies wygdrowane.

Chce podzieli¢ sie z Pafistwem pewnym doswiadczeniem. Obecny numer
Forum Narzedziowego miat zawiera¢ dwie relacje o targach. Planowatem
odwiedzi¢ targi Aluminium w Dusseldorfie i FAKUMA w Friedrichshafen,
a ze pomiedzy nimi byty 4 dni odstepu — zobaczy¢ Alpy jesienia. Podobno
nic tak nie rozbawia Pana Boga, jak nasze plany. Podréz zaczeta sie dobrze:
piekna pogoda, muzyka z radia. Harmonogram byt tak napisany jakby
sam generalissimus Stalin planowat ofensywe. Targi, spotkania, hotele -
preliminarz obejmowat godzine po godzinie. Ale na 750 km podrézy, gdzie$
pod Porta Westfalica samochdd zaczat najpierw stukac z przodu, potem
juz wrecz drga¢, w koricu stracit moc. Ze 148 KM zrobito sie moze 40 KM,
a ze byty podjazdy, udato mi sie wtoczy¢ na parking i zaczatem dzwoni¢
do serwisu itp. Zeby zaoszczedzi¢ opisu godzinnych rozméw telefonicznych Na koniec tego wstepu do Forum Narzedziowego powr6¢my do spraw
z ubezpieczycielem i serwisem — przedstawie koficowa diagnoze: rozsypato ~ Zawodowych. Zapraszam serdecznie na nasze stoisko na targach RUBPLAST
sie fozysko igietkowe na watku rozrzadu, ktéry w dodatku ,sie” wygiat. W Sosnowcu, ktore odbeda sig 13 - 15 listopada br.

Przejechatem tym autem raptem 137 tys. km i tak nagle? | tu dochodzimy do D .
) R ) : : 0 zobaczenia,
sedna. Jakie macie Panstwo ubezpieczenie? Bo w razie wypadku (odpukac!)
uszkodzone auto zwiozg. A w razie awarii? Okazato sie, ze mnie przystuguje Q . D ?"#

tylko 200 km jazdy lawetg na koszt ubezpieczyciela. Jasne, ze najblizszy

No tak, podobno jezeli sie wiele razy opowie o traumatycznych
przezyciach, to poziom stresu opada. Skoro opisatem to w paru tysigcach
egzemplarzy, to teoretycznie zdenerwowanie i rozczarowanie powinno
zniknac.
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Il KWARTAL 2012 - 1 CO DALEJ?

Zakornczony whasnie trzeci kwartat — chociaz
dla wiekszosci z nas byt to okres wakacji i urlopdw
- obfitowat w rézne niepokojace informacje
potwierdzajgce pogarszajacy sie stan polskiej
gospodarki. Stabsze wyniki dotyczace wzrostu
PKB, czy nowych inwestycji, upadtosci kolejnych
firm budowlanych, biur podrézy, parabanku,
dyskusja na temat przysztorocznego budzetu,
to tylko niektore tematy, ktére wptywaty
na pogorszenie nastrojow przedsiebiorcow,
przygotowujac ich na trudng jesien. Na
podstawie tzw. kolejnego ,Slubu stulecia”
mozna zaryzykowal stwierdzenie, ze tylko
lewica nie widzi problemu i bawi sie dalej.
Ale oni zawsze tak mieli i niestety dalej maja.
W naszej narzedziowo-obrabiarkowej branzy
wida¢ spadki zamoéwien, mniejsza che¢ do
odwiedzania targdw przez klientow czy
skrocenie realizacji zaméwien w hutach. Liczba
importowanych maszyn nie odzyskata poziomu
z lat 2007 czy 2008. Dodatkowo wygaszanie
programu dofinansowari ostabia che¢ do
inwestowania MSP. Co zatem bedzie sie dziato w
narzedziowniach i ogélnie w zaktadach branzy
metalowej w koficu roku? Proponuje wymiane
opinii i dodwiadcze chocby na nadchodzacych
w listopadzie targach STEELMET czy RUBPLAST
w Sosnowcu albo dla myslacych bardziej
globalnie - odwiedzenie targéw EUROMOLD
we Frankfurcie w koricu listopada. Rozmowy
z dostawcami czy potencjalnymi klientami
pozwalajg w jakim$ stopniu dobraé strategie
dziatania do obecnych warunkéw biznesowych.

TARGI ALUMINIUM DUSSELDORF

Pazdziernik byt  miesigcem  mocno
Jargowym” précz imprez krajowych i tych
wymienionych w poprzednim forum jakie odbyty
sic ' w Niemczech (FAKUMA, EURO-BLECH)
warto byto zwréci¢ uwage na targi ALUMINIUM.
Od 9 do 11 paZdziernika (wtorek — czwartek)
odbyty sie w Dusseldorfie 9 Miedzynarodowe
Targi Aluminium. Organizatorzy zaprosili ok. 950
wystawcow i 25 000 odwiedzajacych. Wystawa
byfa czynna od godziny 9.00 do 18.00, czyli
jeszcze dtuzej niz nasze krajowe imprezy targowe.
Niestety nie mogtem odwiedzi¢ tych targow

z powodu awarii samochodu juz na trasie
w Niemczech, ale moze za rok uda sie napisat
z nich relacje.

WALCOWNIA BLACHBATORY W CHORZOWIE

Dotarfa do nas informacja, ze po przerwie
wznawiana jest produkca w  walcowni
Batory w Chorzowie. Z naszego przemystu
hutniczego produkujgcego stale przydatne
w narzedziowniach wiele nie zostato. Tym razem
jednak wiascicielem pozostata polska firma
HW Pietrzak Holding Sp. z 0.0. Wiecej o firmie na
jej stronie www.p-h.pl Holding ma juz odlewnie
zeliwa, dostarcza cienkie blachy i tasmy z wiasnej
krajalni, zatem Batory jest bardzo logicznym
uzupetnieniem mocy produkcyjnych firmy.

NAJWIEKSZA POLSKA NARZEDZIOWNIA W
UPADLOSCI

Skarbu Pafistwa w wysokosci 2,3 min. To zadanie
zwrotu wiasnie tej pozyczki doprowadzito do
obecnej niewesotej sytuacji i tego, ze Format
trafit do kolumny wiadomosci w lokalnej prasie.
Pani Alina Nowaczyk-Galifska, prawniczka
z Poznania planuje proces zamykania zaktadu
na 2 lata. Juz w pierwszej potowie wrzesnia
do Urzedu Pracy traft wniosek o zwolnienie
grupowe 119 oséb. Etaty na razie zachowato 11

pracownikéw.  Natomiast  pani  rzecznik
ministerstwa  skarbu  komentowata,  ze
powodem takiej drastycznej decyzji o

likwidacji byto niezatwierdzenie przez Walne
Zgromadzenie przedtozonego przez spdtke
planu restrukturyzacji na lata 2011 - 2015.
Dodata jeszcze, ze obecna sytuacja FFM
Formet i zatozenia prognoz finansowych

wskazywaty na kruchos¢ podstaw planéw
restrukturyzacji. | tak na naszych oczach znika

Z przykroscig ustyszelismy po wakacjach, ze
bydgoski Formet SA, Fabryka Form Metalowych,
spétka Skarbu Parstwa zostanie zlikwidowana.
Powotano juz likwidatora i zajat on miejsce
w fotelu prezesa. Nie wiem na ile to dobry
fotel, bo w ostatnich 2 latach spétka miata 4
prezesdw, a w ostatnich 10 latach zasiadato
w nim tacznie 10 prezeséw. Takie to decyzje
zapadaty na politycznym szczeblu. To, ze w roku
2002 pracowato w Formecie prawie 300 oséb,
a w poczatkach wrzednia br. tylko 130, co by¢
moze utatwi likwidacje przedsiebiorstwa. Nota
bene ciagle majacego zaméwienia. Problemem
dla wiasciciela jest jednak dtug w wielkosci
prawie 9 min PLN, kredyty i lokalizacja, po
ktora chetnie siegnie kazdy deweloper. Zaktad
otrzymat w 2011 roku tzw. pomoc publiczna od

kolejna duza polska firma z rynku. To, Ze ging mate
firmy - nikogo nie dziwi. Upadek paristwowej
firmy po 30 czy 40 latach dziatania pokazuje
dobitnie, jakiej klasy prezesi przywozeni s3
W teczkach”. Jeszcze klika lat takich porzadkéw
i w wiekszosci bedziemy pracowac dla obcego
kapitatu.

RYNEK NARZEDZIOWY W HISZPANII

Rynek produkcji form do przetworstwa
tworzyw wzrést w zesztym roku w Hiszpanii
i wynidst okoto 120 min € i byt drugim wynikiem
od kofica w ostatnim dziesiecioleciu. Najlepszy
rok dla producentéw form z Hiszpanii to byt
rok 2002, kiedy to obroty branzy producentéw
form do tworzyw sztucznych osiggnety poziom
272 min €. Po tym rekordowym roku byto
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siedem lat kolejnych spadkéw. Zeszty rok ze
swoim niskim obrotem byt jednak wyjatkowy
pod wzgledem exportu — hiszpafscy producenci
form wyeksportowali 99% swojej produkgji.
Czy to dobre by¢ uzaleznionym tylko od
partneréw zagranicznych — pytanie retoryczne.
Rynek form miat potrzeby na poziomie 180
min € i w efekcie kupiono wiele narzedzi za
granicg, importujac ich za 96 min €, z czego 26
min € zarobili Chificzycy a 22 min € Francuzi.
Ze statystyk  dostepnych  na  stronie
stowarzyszenia FEAMM wynika jasno, ze
polscy producenci form nie s3 na tym rynku
zbyt widoczni. Raczej importujemy z Hiszpanii
(15 miejsce, czyli niewiele) niz eksportujemy.
Byt Sladowy export w 2010, ale 18 miejsce to
jak wyniki sportowcéw na olimpiadzie. Bylismy
tam, ale nikt z kibicow nie zapamietat nawet
nazwiska i w kolejnym roku medali nie byto.
Takie to sportowe poréwnanie przyszto mi do
gtowy, po ostatnim sportowym lecie. Ale skoro nie
pokazujemy sie na rynkach (np. targi) to trudno
by nas znano. Nawiasem méwiac Hiszpanie jak
Polacy, najwiecej narzedzi robig dla Niemcow
i Francuzéw i importuja z Niemiec lub Chin.

INTELIGENTNE WATERJETY NA
MIEDZYNARODOWYCH TARGACH w
NIEMCZECH

zaawansowanych kompozytéw, po tradycyjne
metale, kamien, gume i szkfo.

- Chcemy zwrécié uwage na maszyny
i akcesoria zapewniajgce precyzje wykonania
elementéw, szybkos¢ i wszechstronnosé
zastosowania urzadzen do ciecia woda
informuje  Jennifer Jasper, specjalista do
spraw komunikacji miedzynarodowej OMAX
Corporation.

Stoisko petne atrakgji

Podczas targéw organizowane beda pokazy
ciecia na maszynach:

» OMAX 60120 - fatwy w obstudze
waterjet o konstrukcji bramowej, ze stotem
roboczym o wymiarach 3,2 x 1,6 m. Pompa
EnduroMAX o mocy 36 kW (50 KM) zapewnia
szybsze wycinanie czedci, pozwala réwniez na
obnizenie kosztow eksploatacji i serwisowania.
OMAX 60120 wyposazony jest w intuicyjne
oprogramowanie Intelli-MAX® Premium, ktére
automatycznie oblicza predkos¢ ciecia Sciezki
narzedziowej, pozwala na petng kontrole ruchu
strumienia tnacego i korzysta z optymalizacj,
ktore zwiekszajg wydajnos¢ pracy maszyny.
Potaczenie dwbéch topowych akcesoribw
ruchomej osi Rotary Axis z umozliwiajacg
kompensacje stozka osig Tilt-A-Jet - pozwala na
wycinanie skomplikowanych czesci w 3D.

Podczas tegorocznych targdw EuroBLECH
w Hanowerze OMAX - producent kompletnych
rozwigzan dla technologii waterjet - zaprezentuje
szybkie i niezwykle precyzyjne maszyny do ciecia
woda OMAX i MAXIEM. Firma zadebiutuje na
rynku europejskim z nowg wtyczka programowga
Intelli-VISOR™ stuzacg do monitorowania pracy
urzadzenia.

Technologia ciecia wodg to elastyczne
pod wzgledem produkcyjnym i korzystne
rozwigzanie dla tradycyjnych maszyn, znajdujace
zastosowanie w wielu branzach. Maszyny OMAX
i MAXIEM doktadnie i szybko wycinaja elementy
w praktycznie wszystkich materiatach - od

»  MAXIEM 1515 wszechstronna
i kompaktowa maszyna w doskonatej cenie.
Stét roboczy ma wymiary 1,6 x 1,6 m. Pompa
korbowodowa 30 kW (40 KM) dostarcza dyszy
ponad 90% wyjsciowej energii elektrycznej,
umozliwiajac w ten sposéb ciecie szybsze niz w
przypadku innych pomp z silnikiem elektrycznym
tej samej wielkosci i mocy. Model 1515
posiada oprogramowanie Intelli-MAX®, ktore
w precyzyjny sposdb oblicza predkos¢ ciecia
Sciezki narzedziowej. Sterowana za pomoca
fatwego w obstudze oprogramowania gtowica
A-Jet daje mozliwod¢ ciecia pod katem nawet
60 stopni. Wiecej na temat maszyn OMAX

Krotko

i MAXIEM dowiecie sie Pafistwo u producenta
tych urzadzen.

CENY STALI NARZEDZIOWYCH i
SZYBKOTNACYCH W Il KWARTALE 2012
ROKU

Po lekkim wzroicie cen dodatkéw
stopowych w drugim kwartale, wynikajgcym
z nieztej koniunktury z poczatku roku, koniec
wrzesnia przyniost korekte. Poprzednie wzrosty
cen stali narzedziowych z niklem i chromem
(1.2316, 1.2714 itp.) wyhamowaty. Ceny stali
narzedziowych w wiekszosci powrdcity do
poziomu z poczatku roku. Obecna sytuacja
rynkowa wydaje sie stabilna, ceny i terminy
realizacji w ostatnich dwdch latach trzymaja
staty poziom. Natomiast ceny stali szybkotnacych
lekko wzrosty, o ok. 100 - 200 € na tonie.
Rekordowo wysoka cena 1.3255 utrzymuje sie
od zesztego roku, ze wzrostem 700 € na tone
w tym kwartale. Reszta wzrostéw cen dodatkdw
stopowych gatunkéw stali szybkotnacych nie
przekracza wspomnianych 200 €. Pytanie czy
wzrost ceny wynika to z realnego wzrostu
popytu, czy z sytuacji, ze ubywa producentéw
stali szybkotnacych i ci co pozostali na rynku
moga lekko podnosi¢ ceny.

SIEMENS PLM SOFTWARE LIDEREM NA
RYNKU

Najnowszy raport ARC Advisory Group
stwierdza, ze Siemens PLM Software ma
pozycie lidera we wszystkich segmentach
oprogramowania do  zarzadzania  cyklem
zycia produktu. Segmenty te to: ,zarzadzanie
innowacjami”, ,rozwdj i wdrazanie nowych
produktéw (NPDI)" oraz ,zarzadzanie portfolio”,
.projektowanie oparte na wspdtpracy (CAD/
CAM/CAE)", ,zarzadzanie danymi produktu
(PDM)", ,zarzadzanie procesem  produkgji
(MPM)/ cyfryzacja produkgji” oraz ,zarzadzanie
serwisem/ pomoca techniczng/ trescia”.

,Dla  Siemens PLM nadeszta dobra
koniunktura, o czym 3wiadczy dynamiczny
wzrost liczby licencji udzielonych w 2011 roku
oraz duze kontrakty w branzy motoryzacyjnej i
lotniczo-obronnej. Optymistyczne perspektywy
dla Siemens PLM i catego rynku PLM wynikaja
miedzy innymi z faktu, ze za duzg czed¢ wzrostu
odpowiadajg nowe rynki, takie jak energetyka,
przemyst stoczniowy i stuzba zdrowia” -
powiedziat Dick Slansky, starszy analityk
i dyrektor dziatu PLM Research w ARC Advisory
Group. Wiecej informacji znajduje sie na stronie
www.siemens.com/industryautomation.
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Automatyzacja projektowania i wytwarzania

w ZW3D CAD/CAM
Autor: Rafat Lis, 3D MASTER

System ZW3D CAD/CAM posiada wszystkie standardowe operacje
modelowania brytowego, tworzenia ztozeri i dokumentacji 2D wspdlne dla
wielu systemoéw CAD, jednak posiada réwniez cechy, ktore wyrdzniaja go
sposrdd innych systemow. Na podkreslenie zastuguje mozliwos¢ modelo-
wania hybrydowego, czyli jednoczesna praca na obiektach brytowych i po-
wierzchniowych (z powierzchniami klasy A) oraz praca z chmurg punktow.
Unikalne mozliwosci wykorzystania przeksztatcedt morficznych pozwalajg
na parametryczne odksztatcanie bryti powierzchni, zapewniajac mozliwo3é
dopasowania ksztattu bryty do dowolnej krzywej lub innej geometrii. ZW3D
umozliwia importowanie, a nastepnie prace z plikami zaimportowanymi
z innych systeméw CAD takich jak np. CATIA, SolidWorks, Inventor, PRO/E
(CREOQ), NX, czy tez pliki neutralne (IGES, STEP, Parasolid, VDA lub STL).

Automatyzacja pracy w ZW3D jest wyraznie widoczna w module do
projektowania form, w ktorym dziatania uzytkownika sg wspierane przez
funkcje automatycznej analizy modelu (podcigé, katéw pochylenia), ge-
nerowania linii podziatu i ptaszczyzny podziatu. Duze znaczenie ma takze
mozliwos¢ korzystania z bibliotek elementéw znormalizowanych takich jak
wypychacze, korpusy form oraz funkcji utatwiajgcych np. wstawianie kana-
tow chtodzacych.

-

Bazujac na zaprojektowanym, badZ zaimportowanym modelu ZW3D
CAD/CAM umozliwia réwniez wygenerowanie Sciezki narzedzia (od 2 do
5 ptynnych osi), przeprowadzenie symulacji, a nastepnie wygenerowanie
programu NC dla obrabiarek z réznymi uktadami sterowania (w tym FA-
DAL, FAGOR, FANUC, MAZAK, YESNAC, HAAS, HNC, OKUMA, SINUME-
RIC). Dzieki zaawansowanym funkcjom, system pomaga unikna¢ btedéw
przy projektowaniu obrébki CAM poprzez automatyczna kontrole kolizji na-
rzedzia (generowanie $ciezki narzedzia dla danej dtugosci roboczej, analiza
oprawek) oraz pozostatych elementéw przestrzeni roboczej - rozréznienie
€zesdi, przygotowki, stotdw, uchwytow itp.

Automatyczna kontrola kata opasania narzedzia w technologii Smo-
othFlow zapewnia, ze podczas frezowania usuwana jest stata objetos¢ ma-
teriatu. Realizowane jest to przez generowanie dodatkowych przejs¢ jedynie

w miejscach wzrostu obcigzenia narzedzia. ZW3D daje réwniez mozliwos¢
automatycznego wykrywania otworéw (system sam wykrywa pozycje
i rozpoznaje cechy geometryczne otwordw, takie jak srednice, gtebokosci,
pogtebienia) i tworzenia obrobki (zgodnie z zatozeniami ZW3D dobiera na-
rzedzia i odpowiednie cykle wiertarskie).

ZW3D rozpoznaje automatycznie cechy 2D (takie jak pfaszczyzny,
kieszenie) i generuje obrébki 2-osiowe. W taktykach obrobek 3-osiowych
system rozpoznaje geometrie pétfabrykatu oraz przedmiotu obrabianego
i proponuje technologie obrdbki dopasowang tak, aby uzyskaé koricowy
ksztatt. Dodatkowo uzytkownik moze definiowaé spersonalizowane sza-
blony obrébkowe, co pozwala na znaczne skrécenie czasu projektowania
obrébki CAM.

Podczas generowania $ciezek narzedzia w ZW3D mozliwa jest auto-
matyczna optymalizacja kierunku skrawania. Przy skrawaniu réwnolegtym
niektore systemy CAM wymuszaja reczne ustawienie kierunku skrawania,
ze wszystkimi Sciezkami biegnacymi wzdtuz podanego kierunku, nawet
w obszarach, gdy ta taktyka jest uwazana za niepoprawna. ZW3D QuickMill
dzieki wykorzystaniu automatycznego systemu analizy, dostosowuje kieru-
nek skrawania w réznych obszarach.

Oprécz automatyzacji projektowania CAD i generowania Sciezek narze-
dzia CAM, uzytkownik systemu ZW3D ma dodatkowo petng kontrole nad
procesem projektowania i generowaniem Sciezki narzedzia dzieki zbiorowi
prostych w obstudze funkcji i parametréw. Wszystkie wymienione cechy
czynig ZW3D atrakcyjnym system CAD/CAM, zaréwno pod wzgledem
ceny, jak i mozliwo3ci.

3D MASTER

ul. Instalatoréw 7 C, 02-237 Warszawa
tel. /fax +48 (22) 846 2150, tel. kom. 888 739 312
info@zw3d.com.pl, www.zw3d.com.pl
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Mikroskop metalograficzno-pomiarowy HAWK
firmy Vision Engineering

Wym(;:gh@wia sie poddostawea;” determinuj

zastosowanie odpowiedniego-sprzetu pomiarowego.
Badania geometrii pozwalajg oceni¢ poprawnos¢
wymiarowa catego elementu. Najbardziej uniwersalnym
rozwigzaniem jest zastosowanie jednego mikroskopu do
sprawdzania geometrii wyrobuibadah metalograficznych.
Rozwigzanie takie oferuje angielska firma Vision
Engineering. Innowacyjna technologia i opatentowane
rozwigzanie z gtowica Dynoscope pozwolito na wzrost
efektywnosci i poprawe ergonomii pracy, co wazne redukcje zmeczenia oczu. Tradycyjne okulary mikroskopowe zostaty zastapione uktadem
optycznym, na ktérego koficu znajduije sie okular ekranowy, pozwalajacy w petni obserwowac badany przedmiot.

= : - e P -

Mikroskop ~ dysponuje powiekszeniem od x10
do x1000 razy. W ofercie dostepne s3a micro i macro
obiektywy, ze specjalng przystawka umozliwiajaca
doswietlenie przedmiotu poprzez obiektyw (TTL). Dla
mikroobiektywow dostepna jest gtowica rewolwerowa,
zapewniajaca szybka zmiane powiekszenia i wyposazona
w przestone do obserwacji w polu ciemnym i jasnym.

Prébki oswietlanie s3 Swiattem ledowym, pierscieniowym, o regulowanej intensywnosci natezenia. Realizacje pomiaréw mikrostruktury
umozliwia zaawansowane oprogramowanie, do ustalania wielkoci ziaren metoda poréwnawcza z siatkg wzorcéw zgodnie z normg DIN
EN ISO 643, a takze zawartosci poszczegdlnych faz podczas analizy metalograficznej. Dla pomiaréw wartosci geometrycznych istnieje
szereg elektronik odczytowo-pomiarowych, a takze dedykowane oprogramowanie komputerowe, wspomagajace automatyczng detekcje
krawedzi (VED). Precyzja pomiaréw jest zapewniana poprzez szklane, inkrementalne liniaty, jak réwniez specjalnie wykonany korpus
zapewniajacy duzg sztywnos¢.

ITA - K. Pollak, M. Wieczorowski Sp. J.

Ul. Poznanska 104 Skérzewo, 60-185 Poznah
tel. 0,61222 58 00, fax 0,61222 58 01
e-mail: info@ita-polska.com.pl, www.ita-polska.com.pl
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ARCHIMEDES wyrézniony podczas Eurotool 2012
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konstrukgji stalowych i innych zakfadach branzy metalowe;.

ARCHIMEDES S.A.

53-608 WROCLAW UL. ROBOTNICZA 72
tel.(+71) 7827-123, -124, fax (+71) 3735031
www.archimedes.com.pl; marketing@archimedes.com.pl

FORUM NARZEDZIOWE
FORUM NARZEDZIOWE

Szlifierka SK125A9 o mocy 1,2 kW - zgtoszona do konkursu targowego o Nagrode Ztotego Smoka
Wawelskiego przyznawanego wystawcom XVII edycji targéw EUROTOOL oraz BLACH-TECH-EXPO

/ CHARAKTERYSTYKA | PRZEZNACZENIE WYROBU

Szlifierka pneumatyczna katowa SK125A9 zaprojek-
_ towana jest do wykonywania recznych prac szlifierskich.
i, Po wymianie iciernicy na szczotke (zwykfg druciang lub
Vg g z nasypem Sciernym) moze by¢ uzywana do czyszczenia
elementéw metalowych, usuwania rdzy, starych powtok

S lakierniczych i do innych podobnych prac.
ifiarh roumatycang ko, SK-12508 Przeznaczona jest do szlifowania czotowa powierzch-
nig Sciernicy i stuzy gtéwnie do wyréwnywania powierzch-
ni zbiornikdw, odlewdw, odkuwek, przygotowania ztaczy
spawanych, szlifowania spoin itp. Po zainstalowaniu tarcz
Sciernych do ciecia, moze stuzy¢ do obcinania niewielkich
nadlewdw, przecinania rur, pretéw i innych ksztattowni-
kéw, ktorych przekroje nie przekraczaja wiecej niz kilka-
dziesigt mm grubosci. Moze by¢ réwniez wykorzystana do
obrébki materiatow niemetalowych. Szlifierka SK125A9 wyposazona jest w przewdd odprowadzajacy powietrze poza strefe pracy operatora, co poprawia
warunki pracy tym narzedziem. Wyposazona jest w rekojesé, ktdra moze by¢ zamontowana z lewej lub prawej strony narzedzia, co umozliwia prace, zaréw-
no osobom prawo-, jak i leworecznym. Posiada solidng i przestawna ostone Sciernicy, ktéra chroni operatora przed obrazeniami i pozwala mu na zajecie naj-
bardziej dogodnej pozycji podczas pracy. Zaopatrzona jest w system dynamicznego wywazania tarcz szlifierskich, ktéry minimalizuje drgania przenoszone
na czedci chwytowe narzedzia. Szlifierki te znajduja szerokie zastosowanie w przemysle stoczniowym, elektromaszynowym, odlewniczym, kuzienniczym,

Y
» ARCHIMEDES
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Konferencje,
wazne spotkania

| giganci branzy

XVl Miedzynarodowe Targi Technologii dla Odlewnictwa
METAL, ktére od 25 do 27 wrzesnia odbyly sie w Targach Kielce,
zgromadzity ponad 30 firm z blisko 20 krajow catego Swiata - na
stoiskach prezentowaly swq oferte tylko firmy europejskie, lecz
takze przedstawiciele USA, Turgji czy Indii. Ponad 3000 metrow
kwadratowych wystawy zapetnifo wszystko to, co niezbedne
i najnowoczesniejsze w odlewnictwie.

METAL 2012 to nie tylko wystawa obfitujgca w nowosci, lecz
takze konferencje, kongresy i warsztaty i pokazy dziatania maszyn.
Miedzynarodowe Targi Technologii dla Odlewnictwa METAL, towarzyszace
im Targi Aluminium i Technologii, Materiatbw i Produktéw Metali
Niezelaznych ALUMINIUM & NONFERMET oraz Targi Przemystowej
Techniki Pomiarowej oraz Badar Nieniszczacych CONTROL-TECH to
najwieksze imprezy targowe tego typu w Polsce i jedne z najwazniejszych
w Europie.

METAL w 2012 roku byt miejscem bardzo wielu branzowych spotkaf,
konferengji i szkoler. Juz w przededniu otwarcia wystawy odbyto sie
kolejne Forum Dyrektoréw i Prezeséw Odlewni. Jubileuszowe spotkanie
podtrzymato 20-letnig tradycje tego wydarzenia, ktére kazdego roku
gromadziliczne grono zainteresowanych. Ciekawe spotkanie w gronie kadry
kierowniczej polskiej branzy odlewniczej byto miejscem do przekazania
informacji o stanie polskiego odlewnictwa i perspektywach rozwoju.
Organizatorzy poruszyli najistotniejsze problemy dotykajgce polskie
odlewnie oraz zapoznajg uczestnikéw z najnowszymi innowacyjnymi
rozwigzaniami w odlewnictwie Swiatowym. Spotkanie zorganizowato
Stowarzyszenie Techniczne Odlewnikdw Polskich.

Wirtualny spacer po Instytucie Odlewnictwa
Odlewnictwo jest jasne!
Cotaczy sporty ekstremalne i odlewnictwo? Pszczelarza i odlewnika?

Na te i inne niecodzienne pytania zwrdcita uwage multimedialna
wystawa ,Odlewnictwo jest jasne!”. Dzieki Scianie interaktywnej, kamerze
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termowizyjnej i fotografii, mozna byto doswiadczy¢ odlewnictwa z innego
punktu widzenia, niz zazwyczaj nam sie ono jawi.

Wystawa skierowana do szerokiego grona odbiorcdw poczawszy od
dzieci, poprzez rodzicbw az po dziadkéw, cieszyta sie zainteresowaniem
zwiedzajacych. Byta impresjg na temat odlewnictwa i ma stuzy¢ promogji
pieknego, chot niestychanie trudnego i wymagajacego zawodu odlewnika.

Osrodek Komisji Europejskiej dla przedsiebiorstw Enterprise Europe
Network przy Staropolskiej Izbie Przemystowo-Handlowej w Kielcach
zorganizowat cieszace sie duzym powodzeniem spotkania brokerskie firm
z branzy metalowej. O3rodek Enterprise Europe Network przy Staropolskiej
Izbie Przemystowo-Handlowej w Kielcach, ktéry skupia 600 o3rodkéw
z blisko 50 krajéw 3Swiata, Swiadczace kazdego roku ustugi dla blisko
2 milionéw firm.

Zakres branzowy targdw, bedacy odpowiedzia na oczekiwania
zarbwno wystawcow jak i zwiedzajacych, byt bardzo szeroki i obejmowat
wszystko to, co niezbedne w odlewnictwie. Na stoiskach kilkuset firm z
catego Swiata nie zabrakto nie tylko specjalistycznych maszyn i urzadzen
dla przemystu odlewniczego i metali niezelaznych, piecow dla odlewnictwa
cisnieniowego, czy obrabiarek do obrébki odlewdw, ale takze znajda sie
na nich drobne narzedzia oraz oprogramowania dla odlewni. Wystawcy
zaprezentowali takze surowce, komponenty i materiaty stosowane do
proceséw metalurgicznych, odlewy cisnieniowe ze stopdw aluminium,
magnezu czy cynku.

Targi METAL nalezg do UFI — Miedzynarodowego Stowarzyszenia
Przemystu Targowego zrzeszajgcego najbardziej prestizowe imprezy
targowe na Swiecie. Cztonkostwo w UFl jest potwierdzeniem
miedzynarodowego statusu targdw METAL, Swiadczy tez o wysokim
standardzie organizacyjnym, dobrej promocji imprezy i gwarantuje
obecnos¢ wystawcow i zwiedzajgcych z catego swiata.



Wystawa Firmowa, Pleszew
27.-29.11. 2012

CTX beta 1250 TC 4A

COOPERATION SUSTAINS INNOVATION

Turn & Mill-kompletna obrébka gwarancja
najwiekszej produktywnosci

%,
S

24/7 Service-Hotline: +48 (0) 62 74 28 285
j Catodobowe wsparcie oraz najwieksza
“orc [ mani seu | dostepnos$¢ czesci zamiennych.

SERVICE HOTLINE
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Zalety CTX beta 1250 TC 4A

_Worzeciono tokarsko-frezarskie z 12.000 obr/min wraz
z silnikiem Direct Drive — najwigksza elastycznos$¢ obrobki

dzieki zastosowaniu 5-osiowej interpolacji*

_12-pozycyjna gtowica narzedziowa VDI 40 Direct Drive*
z 10.000 obr/min

_ Gtowica narzedziowa z osia Y (=40 mm)* do kompletnej
obrobki pretéw i watkow

_Redukcja czasu przezbrajania oraz zwigkszenie precyzji
narzedzi i stabilnosci dzieki zastosowaniu precyzyjnego
systemu szybkiej wymiany narzedzi TRIFIX®

Wiecej informacji: www.dmgmoriseiki.com

DMG / MORI SEIKI Polska Sp. z o.0.
ul. Fabryczna 7, PL-63300 Pleszew

Tel.: +48 (0) 62 /74 28-151, Fax: +48 (0) 62 /74 28-114

_Krotkie czasy obrobki dzieki posuwom szybkim do
45 m/min

_Proste i szybkie programowanie za pomoca sterowania
Siemens Shop Turn 3G

_Duza stabilnosc i doktadnos$¢ pozycjonowania; zwarta kon-
strukcja; wielkos¢ prowadnic: 45; chtodzone woda, zintegro-
wane silniki wrzecion

_Ekskluzywne, proste w obstudze cykle technologiczne
DMG dla sterowania Shop Turn 3G (np. frezowanie 5-osiowe,
frezowanie kot zebatych itd.)

* Opcja

Jesli Panstwa telefon komdrkowy wyposazony jest w oprogramowanie QR-Code, macie Panstwo bezposredni dostep do naszej strony internetowe;j.

MONTFORT MWERBUNG
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hyperMILL — pakiet millTURN
—toczenie i frezowanie w jednym Srodowisku

Obecnie na rynku jest wiele producentéw maszyn oferujacych
obrabiarki ktére s3 w stanie wykonywac operacje frezarskie i to-
karskie. Do programowania tego typu centr obrébczych doskonale
nadaje sie oprogramowanie hyperMILL, w ktorym moduty toczenia
oraz frezowania zintegrowane sa w jednym srodowisku uzytkow-
nika, dzieki czemu w tym samym czasie programista moze wyko-
nywac operacje tokarskie i frezarskie. Takie potaczenie w znaczny
sposob usprawnia proces tworzenia programéw NC, a mozliwos¢
przeanalizowania catego procesu obrobki i przeprowadzenia symu-
lacji w jednym interfejsie uzytkownika sprawia, iz proces staje sie
bardziej niezawodny.

Potfabrykat dla operacji tokarskich i frezarskich

Zaréwno w operacjach frezowania jak i toczenia jedna z pierwszych
czynnosci jakie trzeba wykonaé podczas tworzenia programu jest okreslenie
pétfabrykatu. Jednoczesnie podczas programowania centr obrébczych cze-
sto istnieje potrzeba mieszania operacji tokarskich oraz frezarskich, a co za
tym idzie wazna jest takze swoboda przetaczania sie pomiedzy poszczegdl-
nymi operacjami oraz mozliwos¢ tworzenia pétfabrykatow z operacji tocze-
nia oraz frezowania w dowolnym momencie, a takze zamiana pétfabrykatu
z operacji toczenia na pétfabrykat dla operacji frezowania i odwrotnie. P6t-
fabrykaty petnig bardzo wazna role podczas symulacji, gdzie programista
moze doktadnie przeanalizowac ruchy narzedzia i skontrolowaé caty proces
obrébki pod katem wystapienia kolizji narzedzia z pétfabrykatem.

W hyperMILL istnieje mozliwo3¢ tworzenia pétfabrykatu do operadiji
frezowania z wczedniej stworzonego pétfabrykatu toczenia. Operacja ta
moze by¢ takze wykonana w druga strone — z pétfabrykatu 3D (dla operagji
frezarskich ) w kazdym momencie programista moze stworzy¢ pétfabrykat
dla operadji toczenia.

Dzieki tej funkcjonalnosci taczenie operacji tokarskich oraz frezarskich
jest niezwykle uniwersalne, fatwe i szybkie.

CPF - Customise proces feature (tworzenia automatycznych techno-
logii obrébki)
CPF to unikalna technologia ktéra pozwala na tworzenie szablonéw

obrébki z zastosowaniem filtréw (koloréw, warstw, ksztattow itp.). Dzieki
okresleniu kolorami lub warstwami poszczegdlnych elementéw geome-
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trycznych (rowkdw, profili toczenia, obrébki zgrubnej, obrobki wykarcza-
jacej) po zastosowaniu stworzonego wczesniej makra (planu obrobki), pro-
gram sam przyporzadkowuje odpowiednie narzedzia oraz cykle obrébcze
do obrébki poszczegdlnych elementdw technologicznych. Jezeli model jest
w odpowiedni sposéb przygotowany np. przez konstruktora (odpowiednie
powierzchnie lub kontury sg oznaczone okreslonymi kolorami lub lezg na
okreslonych warstwach), po przywofaniu wczesniej stworzonej cechy za
pomocg zdefiniowanych filtréw program przypisuje odpowiednie obszary
obrébki do danej cechy.

Po automatycznym stworzeniu geometrii potrzebnej do obrébki, ko-
lejny krok to przywotanie makra (technologii obrobki modelu) w ktérym
zapisane s wszystkie informacje odnosnie obrobki danej czesci (narzedzia,
cykle obrébcze, parametry itd.). W makrze zawarte sg takze informacje kto-
re obszary i w jaki sposdb maja by¢ obrobione.

Jako efekt koAcowy programista otrzymuje w petni obrobiona cze$¢
przy minimalnym nakfadzie pracy.

Dzieki zastosowaniu technologii CPF w potgczeniu z technologia makr,
uzytkownik jest w stanie w bardzo szybki i elastyczny sposdb tworzy¢ ob-
robke elementéw o podobnych cechach technologicznych.

Trochoidalne toczenie rowkow

Toczenie rowkéw to nie lada wyzwanie szczegdlnie w branzy lotni-
czej, gdzie bardzo czesto dostep do elementdw ktdre chcemy obrobié jest
bardzo utrudniony. Podczas obrébki rowkéw standardowymi metodami,
powstawaé moga chociazby wibracje, ktore skracaja zywotnos¢ narzedzia
oraz powodujg uszkodzenia powierzchni obrabianej. W hyperMILL istnie-
je mozliwos¢ podejscia do zagadnienia obrébki rowkdw w inny sposéb -
z wykorzystaniem ruchéw trochoidalnych. Podobnie jak w przypadku ope-
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racji frezowania dzieki trochoidalnym ruchom narzedzia uzytkownik jest
w stanie zmniejszy¢ zaangazowanie ptytki skrawajgcej oraz zwiekszy¢ po-
suw. Dzieki temu zabiegowi obrébka przebiega szybciej i w znacznie stabil-
niejszych warunkach, co sprawia iz narzedzia sg mniej obcigzone i wydtuza
sie ich zywotnos¢, zwieksza sie takze jakos¢ obrabianej powierzchni.

Jeden postprocesor

Do generowania operacji toczenia i frezowania programista uzywa jed-
nego postprocesora. Postprocesor jest skonfigurowany w taki sposéb aby
w jednym kodzie NC znajdowaly sie operacje frezowania i toczenia. Dzieki
temu praca staje sie bardziej efektywna i niezawodna. Dodatkowo mozli-
wos¢ dopasowania ustawien postprocesora do indywidualnych wymagan
uzytkownika, sprawia iz praca staje sie bardziej elastyczna.

Evatronix S.A.

evatronix

ul. Przybyty 2, 43-300 Bielsko-Biata
tel. 33 499 59 14, fax 33 499 59 18, www.hypermill.pl

hyperMILL,

WIEKSZA WYDAJNOSC.
KROTSZY CZAS OBLICZEN.
NAJWYZSZY STANDARD
JAKOSCI POWIERZCHNI.

Nowa strategia obrobki kieszeni
Optymalizacja obrébki zgrubnej 3D
Ulepszone narzedzia do analizy
Nowe opcje dla obrébki 5-osiowej
www.hypermill.pl

evatronix

EVATRONIX S.A.

Tel.: +33 499 59 14
E-Mail: cam@evatronix.com.pl
www.evatronix.com.pl




Dzieki wspotpracy z prodijc fitu E , firma MERSEN,
postanowilismy przyblizy¢ Panstwu nieco informacji na temat tego
jak bardzo skomplikowanym procesem jest wyprodukowanie niepo-
zornie wygladajacego materiatu, jakim jest grafit uzywany w pro-
cesach EDM. Na tamach kolejnych dwach numeréw naszego ,,Forum
Narzedziowego OBERON" opiszemy sam proces grafityzacji, oraz
przyblizymy nieco wiedzy o produkcie, ktory coraz czesciej zdobywa
uznanie wsréd catej masy polskich i zagranicznych narzedziowni.

Troche historii...

Na rok powstania pierwszej fabryki grafitdw okresla sie date 1890 r.
Wtedy tez, w miejscowosci Gennevilliers, nieopodal Paryza zaczeto prze-
twarza¢ wegiel w celu uzyskania grafitdw przemystowych. Juz trzy lata
pdzniej, bo w roku 1893, fabryka ,Le Carbone”, uzyskata patent dotycza-
cy procesu grafityzacji wegla. Pomystodawca takiego procesu byt Charles
Street, inzynier pracujacy dla ,Le Carbone”, péZniejszy wspdtwiasciciel fir-
my. Mozna zatem uzna¢, ze to wtasnie francuski producent grafitu, jako
pierwszy wprowadzit na rynek grafit, majacy aktualnie zastosowanie w
wielu gateziach przemystu. Poczatkowo fabryka zajmowata sie produkcja
baterii weglowych oraz szczotek weglowych do silnikéw przemystowych,

motoryzacjiitc..
- "'.

Zdj. 2 Grafitowa prasa izostatyczna
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Na przestrzeni lat wyprqdukowano kilkaset tysiecy ton grafitu, ktore-
g0 Wiasciwosci znajdowaty coraz czestsze zastosowanie. Dobre notowania
fabryki oraz dostep do surowca, pozwolity otwierac kolejne placowki, gdzie
wytwarzano grafity, takze w USA. Dzieki temu produkgja grafitow firmy ,Le
Carbone”, przybrata posta¢ globalna. Od lat 60-tych ubiegtego wieku, za-
czeto takze produkowac grafity izostatyczne, ktdrych gtéwne zastosowanie
znalez¢ mozna w branzy narzedziowej, m.in. w postaci grafitéw przezna-
czonych do proceséw elektrodrazenia wegtebnego oraz pétprzewodnikdw.
W latach kolejnych powstawaty nastepne fabryki, w Azji, Ameryce Potu-
dniowej, a do dnia dzisiejszego zasieg firmy obejmuje ponad 40 krajéw na
catym Swiecie.

Od 2010 roku zarzad ,Le Carbone” zdecydowat sie zrestrukturyzowac
catg organizacja, nadajac jej takze nowa nazwe ,Mersen”. Reorganizacja
miata na celu zrzeszenie wszystkich jednostek ,Le Carbone”, celem do-
tarcia do jeszcze wiekszej grupy klientéw i stania sie Swiatowym liderem
produkgji grafitdw przemystowych. Jako ciekawostke mozna nadmienié,
ze amerykariska fabryka grafitbw Mersen, mieszczaca sie w miejscowosci
St Marys, PA posiada obecnie najwieksza prase grafitu na Swiecie o srednicy
wewnetrznej 2,2 m oraz nacisku 140 Mpa.

O grdficie...

Jego skfad w 75% to czysty skrystalizowany wegiel. Wyjatkowe wiasci-
wosci tego produktu powoduja, ze jest on atrakcyjnym w uzyciu materiatem
dla szerokiej grupy przemystowych zastosowar. Niektére z tych unikalnych
whasciwosci, wliczajac wysoka przewodnos¢ cieping i elektryczng, wysoka
wytrzymato3¢ na zginanie i Sciskanie oraz znakomita obrabialno3¢ skrawa-
niem, powoduja ze znakomicie nadaje sie jako materiat wykorzystywany na
elektrody do drazenia wgtebnego. Warto takze wspomnie¢ o bardzo waz-
nym aspekcie, ktory jest tutaj nie bez znaczenia. Grafit, jako ciato state nie
posiada punktu wrzenia, a sublimuje (przejicie z ciata statego w gaz). W za-
leznosci od jakosci danego grafitu wartos¢ ta oscyluje w granicach 3000°C.

Zdj. 3 Krystaliczny skfad sztucznego grafitu
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Co ciekawe, grafit na Swiecie wystepuje takze jako surowiec naturalny.
Jest on wydobywany w krajach takich jak Chiny, Indie, Brazylia czy Kanada.
Jednakze wiasciwosci grafitu naturalnego znacznie odbiegaja od tych, ktére
uzyskuije sie w warunkach fabrycznych, przez co nie ma mozliwosci uzywa-
nia go z sukcesem w przemysle.

Sztuczny grafit jest materiatem krystalicznym (patrz zdj. 3). W przeci-
wienstwie do grafitu naturalnego, ktérego struktura jest bardzo niejedno-
lita, zastosowanie przy wytwarzaniu specjalnych urzadzef i maszyn po-
zwala kontrolowaé wielko3¢ ziaren grafitu, oraz sposéb ich rozmieszczenia Gatunki:
w strukturze wewnetrznej materiatu. W.Nr. 1.0570
W.Nr 1.1730
W.Nr 1.2842
W.Nr 1.2510
W.Nr 1.2436
W.Nr 1.2379
W.Nr 1.2767
W.Nr 1.2311
W.Nr 1.2312
W.Nr 1.2363
W.Nr 1.2343
W.Nr 1.2085
W.Nr 1.2162

Zdj. 4 Maszyna do zasysania pytu grafitowego

Obecnie stosowane sg dwie metody produkdji grafitu. Pierwsza z nich
jest kierunkowe wyciskanie w wysokich temperaturach, druga natomiast,
oraz bardziej popularna, prasowanie izostatyczne grafitu. Zastosowanie
specjalnych pras daje ta przewage, iz zapewnia idealne i jednakowe roz-
fozenie ziaren grafitu w catym przekroju bloku grafitowego. Dziatajace nan *  grubosc:
z kazdej strony réwnomierne cisnienie zapewnia taki wiasnie efekt. *  szerokost:

. P . o diugosc:

Jezeli zainteresowat Parstwa ten artykut zapraszam do kolejnego nu-

meru Forum Narzedziowego, gdzie przyblizymy Pafstwu ze szczegdtami,

W.Nr Toloox 33

W.Nr Toloox 44

Wymiary katalogowe:

Wymiary niestandardowe:
e wedtug zyczenia klienta,

Precyzyjnie szlifowana
stal narzedziowa

St52-3

ca5w
90MnCrV8
100MnCrw4
X210Crw12
X153CrVMo-12-1
X45NiCrMo16
40CrMnMo7
40CrMnMoS8-6
X100CrMoV5-1
X38CrMoV5-1
X33CrS16
21MnCr5

od 1do 100 mm
0d 10 do 300 mm
5001000 mm

krok. po krgku, ten skomplikowany proces , jakim jest izostatyczne wytwa- 0 E e e Al e

rzanie grafitu. e pomiary do dtugosci 4 m na maszynie pomiarowej
Firma Oberon Robert Dyrda jest wytacznym przedstawicielem grafitow Dostarczana:

producenta Mersen na terenie Polski. W swojej ofercie posiadamy wie- ¢ wstanie szlifowanym

le réznych gatunkéw, przeznaczonych do réznych aplikacji. Kupicie u nas *  wyzarzana zmigkczajgco
*  zabezpieczona przed korozja

Pafistwo grafit ciety na wymiar, przygotowki w postaci pretéw okragtych,
kwadratowych, ptytek zbieznych do drazenia kanatow oraz elementéw kli-
nowych. Na zyczenie klienta wykonujemy gotowe elektrody, po dostarcze-
niu niezbednej dokumentacji CAD/CAM. Dziatamy bardzo szybko, materiat
wysytamy na drugi dzief roboczy po otrzymaniu zamdwienia. Zapraszamy
do wspbtpracy!

Z pozdrowieniem,
Dawid Hulisz
d.hulisz@oberon.pl
tel. +48 693 371241

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

PRECIZ S.1.0. =z
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MacrolLocx z

W przemysle, tam gdzie trwa obrébka skrawaniem, Macro z System 3R
jest synonimem precyzji. | to nie z jednego, ale co najmniej kilku powodow:
MacroNano, MacroHighPerformance i MacroStandard. Palety i uchwyty
z tymi nazwami sg ciggle dokfadnie sprawdzane pod wzgledem dokfadnosci
wykonania zanim opuszcza fabryke System 3R. Lata tej doktadnej produkgii
wyrobity dobrg marke stowu Macro z System 3R.

Nie jestesmy jednak gtusi na sygnaty z rynku, gdzie od 2009 roku sty-
chac ,cena, cena”. Jest przeciez grupa klient6w, ktorych znakomicie zada-
wala nieco mniejsza precyzja powtarzalnosci mocowania niz ta w typowym
Macro z jego 2 um. Sg przeciez firmy pracujace z doktadnosciami w setnych
czy dziesigtych czesciach milimetra. W dodatku chcieliby kupié rozwigzanie
paletyzacji tanio i dobrze. Wydawatoby sie pozornie, ze jest to niemozliwe.
Tymczasem paleta Locx ma 3 um dokfadno3ci mocowania i to juz wystarcza,
by paletyzacja w narzedziowni mogta by¢ realizowana taniej. Pytanie o ile
taniej — 0 10% czy 20 %? Nikt by sie nie bit o takie pienigdze. Poréwnujac
MacroStandard do MacroLocx okazuije sie, ze to drugie rozwigzanie jest
40% tansze. Wydajna paletyzacja narzedziowni jest dostepna tez za mniej-
sze pienigdze. Oczywiscie, jezeli uznacie Parstwo, ze 3 ym wystarcza. Ale 2 -
3 um to doktadnos¢ innych systemdw, ktdre nie s sprzedawane jako tanie,
tylko w ,normalnych” cenach. JesteSmy naprawde bardzo zadowoleni, ze

Doktadnos¢ powtarzalnosci

to ekonomiczna -

czyli tania paletyzacja w narzedziowni

w czasie, kiedy firmy przyzwyczajajg sie do liczenia kazdego grosza,
mozemy zaoferowac co$ tafiszego.

MacroLocx to catkowicie satysfakcjonujace rozwigzanie dla wielu uzyt-
kownikéw branzy narzedziowej. Daje mozliwo3¢ paletyzacji, ustawiania
poza maszyna i szybkiego uzbrajania obrabiarki EDM w elektrody. Macro-
Locx zwieksza produktywnos¢ za niewielkie pienigdze. Dodam jeszcze, ze
W naszym Swiecie nieustannego rozwoju czy wrecz zmian, System 3R doto-
zyt starai, by nowy MacroLocx byt petni integrowany z poprzednimi uchwy-
tami czy paletami Macro. MacrolLocx jest w petni kompatybilny z MacroNa-
no, MacroHighPerformance i MacroStandard.

Kontrola jakodci w System 3R podczas produkgji palet czy uchwy-
téw MacroNano, MacroHighPerformance, MacroStandard i MacroLocx
wyglada podobnie - obejmuje po prostu mniej lub wiecej dziatan. Jakosé
wykonania kontrolowana jest przez system jakosci 3R, zgodny z uznana
norma ISO 9001. Kazdy produkt przechodzi kontrole nie tylko wygladu ze-
whnetrznego, ale i realizacji funkgji. | tak System 3R MacroLocx jest doktadna,
funkcjonalng alternatywa dla innych systeméw za naprawde ciekawa cene.

Jezeli doktadnos¢ 3 um wystarcza, czekam na telefon, przygotuje ofer-
te. MacrolLocx jest dobrym rozwigzaniem.

MacroNano w granicach 1um

MacroHighPerformance w granicach 1,5 um

MacroStandard w granicach 2 ym

MacroLocx w granicach 3 um

Dokfadnos¢ powtarzalnosci - Rozktad normalny
= MacroNano
- —— MacroHighPerformance
G
§ —— MacroStd
[=]
Q.
& /\ e MacroLocx
>
2
W
'S
E
e
&
|9
. ‘H""-\-..
— _'__'._" ; 7 - : . 11._'__'_ — p MM
-2,500 -2,000 -1,500 -1,000 -0,500 0,000 0,500 1,000 1,500 2,000 2 500
Oberon Robert Dyrda

Tel . 601 89-54-84, r.dyrda@oberon.pl



Grafit do EDM

Firma OBERON® Robert Dyrda od wielu lat prowadzi sprzedaz grafitdw do elektrodrazenia, amerykanskiego
producenta POCO GRAPHITE oraz francuskiego MERSEN dawniej CARBONE LORAINE.

W naszej ofercie oprocz blokéw i kostek grafitowych, znajdziecie Panstwo:

* Prety okragte:
od J1,5 x 300 do @200 x 300 mm

* Prety kwadratowe:
od 10 x 10 x 300 do 100 x 100 x 300 mm

e Listki:
od #0,1 do #3,0 x 100 x 150 mm

* Ptytki z klinem:
od 0, 51 x 3do 1, 5%2 x 6 x 100 x 150 mm

Oferujemy takze:

S * mozliwos¢ kompleksowego wykonywania elektrod grafitowych
* mozliwo$¢ regeneraciji elektrod opartych o technologie CAD/
CAM na podstawie dokumentaciji
2D i 3D.
» Obrdobka na centrach frezarskich CNC gwarantujgcych toleran-
cje rzedu 0,005 mm

Nasi specjalisci ds. grafitu zawsze stuzg fachowg pomocg w spra-
wie doboru odpowiedniego gatunku grafitu, tak, aby uzyskac jak
najlepsze parametry przy drgzeniu.

100

j Wiecej informacji uzyskacie Panstwo kontaktujgc sie z naszym
P specjalistg ds. grafitu
g @

Dawid Hulisz
Tel. 052 354 24 27
n e-mail: d.hulisz@oberon.pl
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Zadania stawiane obecnie przed obrébka
elektrod sg coraz bardziej skomplikowane i wy-
magaja stosowania najlepszych rozwigzan. Jed-
nym z trendéw jest stosowanie, zamiast kilku
elektrod miedzianych, jednej elektrody grafito-
wej. Pozwala ona na szybsze wykonanie draze-
nia, a dodatkowo, z uwagi na doskonatg skra-
walnos¢ grafitu, skraca sie czas wykonania samej
elektrody.

Jednak wybér takiego rozwigzania wiaze
sie z konsekwencjami. Stopiefi skomplikowania
elektrody wzrasta z uwagi na czesta koniecznosé
wykonania wielu bardzo smuktych ksztattow.
Problemem jest konieczno$¢ zastosowania smu-
kfego narzedzia i kruchos¢ frezowanego elemen-
tu. W zwigzku z powyzszym, niezbedne jest nie
tylko pewne mocowanie przedmiotu obrabia-
nego, ale réwniez stosowanie oprawek, ktérych
parametry powoduja minimalizacje powstawania
drgan.

Fot. 1 W technice poligonalnej TRIBOS otwor
mocujqcy oprawki ma ksztaft poligonalny, a na-
rzedzie jest pewnie mocowane przez dziatanie
duzych sit

Firma SCHUNK ma w tej dziedzinie do za-
proponowania rodzine poligonalnych oprawek
narzedziowych TRIBOS, pokrywajaca szerokie
spektrum zastosowan: od obrobki zgrubnej po
mikroobrébke i zapewnia wysoka jako3¢ oraz
niezawodnos¢ produkgji.

Precyzyjna obrébka elektrod i matryc

Jak pokazuje praktyka, tylko dobrze wyko-
nana elektroda gwarantuje pozadany rezultat
erozji. Gtownym celem jest obecnie minimalizacja
udziatu cztowieka w procesie, co gwarantuje nam
powtarzalnos¢ produkgji oraz skrécenie procesu
i obnizenie kosztéw, a finalnie maksymalizacje
zysku. Podczas frezowania elektrody z grafi-
tu istnieje obawa, iz w przypadku wystagpienia
drgan, drobne, smukte elementy elektrody ulegna

18

Poligonalne oprawki narzedziowe
TRIBOS - gwarancja pewnej obrobki
elektrod grafitowych

uszkodzeniu. W zwigzku z tym, zaktad produk-
cyjny naraza sie na odczuwalne straty, zwigzane
nie tylko z nakfadem czasu i pracy na proces za-
koriczony niepowodzeniem, ale réwniez z kosz-
tem materiatu, ktérego powtérne wykorzystanie
jest niemozliwe.

Fot. 2 TRIBOS-Mini: Specjalista w zakresie ob-
rébki precyzyjnej. Ta bardzo precyzyjna oprawka
mocuje Srednice trzpieni do 0,3mm.

Jak wida¢, wiele zalezy od typu mocowania
narzedzia stosowanego w produkcji. Opraw-
ka musi by¢ smukfa, dysponowaé dostateczng
sztywnoscig, pewnie trzymac frez, by¢ wywa-
zona, aby nie powodowaé zuzycia wrzeciona,
oraz charakteryzowac sie sie minimalnym biciem
i zdolnoscig do ttumienia drgan.

Fot. 3 Silnik Diesla: Rowniez w przypadku bardzo
duzych elementéw o jakosci decydujq tysieczne
milimetra.

Te wymagania spetnia innowacyjny system
techniki mocowania poligonalnego TRIBOS firmy
SCHUNK, przewyzszajacy pod wieloma wzgleda-
mi tradycyjne rozwigzania. Nazwa oprawki po-
chodzi od ksztattu otworu zaciskowego o prze-
kroju poligonalnym w stanie spoczynku. Dziatajac
sitg na zewnetrzng cze$¢ oprawki TRIBOS firmy

SCHUNK, powodujemy odksztatcenie sprezyste
jej wewnetrznej czesci chwytowej. Otwor staje
sie w tym momencie idealnie okragty. Przy wyco-
faniu przytozonej sity otwor chwytowy oprawki
powraca do stanu wyjsciowego i w ten sposob
centrycznie zaciska trzpied narzedzia. Zinte-
growane z korpusem wkfadki tlumigce drgania
zapewniajg spokojng i rowng obrébke, co pozy-
tywnie wptywa na jej jakos¢ i zywotnos¢ stoso-
wanych narzedzi oraz eliminuje ryzyko peknigcia
grafitowej elektrody.

fot. 4 Bardzo dobre tfumienie drgari oprawki
TRIBOS-R skutkuje idealng powierzchnig obrobki
i dfugq zywotnosciq narzedzi.

Przy trudnej obrébce skrawaniem na opraw-
ke narzedziowa dziataja duze sity promieniowe.
Poligonalna oprawka TRIBOS-R firmy SCHUNK
charakteryzuje sie duzg sztywnoscig promie-
niowa i utrzymuje parametry obrébki nawet
podczas bardzo trudnych zadah obrébkowych,
np. przy obrébce HSC.

#a

Fot. 5 Przedfuzka TRIBOS.

Dodatkowym argumentem prze-
mawiajgcym za  wyborem  oprawki TRI-
BOS jest mozliwos¢  stosowania  bar-
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dzo smuktych przedtuzek, ktére pozwalajg dotrze¢ do najtrudniej
dostepnych obszaréw obrabianych elementéw - zaréwno elektrod, jak
i matryc. Komplet oprawka - przedtuzka TRIBOS staje sie konkurencyjna
w stosunku do cienkich oprawek termokurczliwych z powodu znacznie lep-
szego tlumienia drgaf. Skutkuje to wysoka jakoscig obrabianej powierzchni
oraz zmniejszeniem zuzycia narzedzi.

TRIBOS-RM ISO do mikroobrobki

Aby spenic specyficzne wymagania mikroobrobki, firma SCHUNK pro-
ponuje od stycznia 2008 roku precyzyjng oprawke narzedziowga ze stozkiem
ISO: TRIBOS-RM. W pordwnaniu z mocowaniem termokurczliwym, TRIBOS-
RM gwarantuje nieporéwnywalnie lepsze mocowanie narzedzia — réwno-
mierny, wolny od odksztatcer zacisk oprawki zapewnia mate bicie promie-
niowe < 0,003 mm. Jest to szczegblnie istotne przy matych narzedziach do
mikroobrobki. Oprawka TRIBOS-RM zostata skonstruowana z myslg o ob-
rébce HSC, z predkoscig obrotowa wrzeciona przekraczajaca 60 000 min™

Fot. 6 Specjalnie do mikroobrobki powstat TRIBOS —RM ISO. Pewnie mocu-
Jje niewielkie Srednice trzpieni i zapewnia pefne wykorzystanie moZzliwosci
maszyny.

Weryfikacja obietnic w firmie ZELNAR

Od poczatku roku system TRIBOS uzywany jest w firmie ZELNAR,
w Jasionce pod Rzeszowem, ktéra posiada 2 obrabiarki HSC do frezowa-
nia elektrod grafitowych i w technologii frezowania grafitu ma juz ponad
10 lat dodwiadczeh. Po przeszto pétrocznych testach poréwnawczych zde-
cydowano sie zainwestowaé w oprawki TRIBOS firmy SCHUNK. Wedtug
Pana Prezesa J6zefa Andrzeja Siwka, przyczyny decyzji byty nastepujace:

LPrzy uzyciu oprawek TRIBOS dat sie zauwazy¢ brak probleméw
z ukruszeniami smukftych zeber. Nie musielismy stosowaé strategii zabezpie-
czajgcych przed peknieciami, ktérych stosowanie powodowato wydfuze-
nie procesu. MoZzliwos¢ stosowania standardowych, smukfych przedfuzek
wykluczyta zakupy dfugich narzedzi monolitycznych, co pozwolito nam na
znaczne oszczednosci. Najwiecej zyskalismy jednak na czasie mocowania.
W stosunku do dotychczas uzywanych oprawek termokurczliwych, czas
mocowania/odmocowania oprawek TRIBOS firmy SCHUNK jest bardzo
krotki, a sama czynnos¢ nie powoduje ryzyka poparzenia operatora. Wy-
goda pracy i jej przyspieszenie miaty znaczny wpfyw na naszq decyzje.

Oprawki TRIBOS nie sq uzywane tylko do grafitu - frezujemy nimi tak-
Ze matryce. Dzieki doskonafemu tfumieniu drgan przez oprawki TRIBOS,
na powierzchni form datfo sie zauwazy¢ polepszenie jakosci, a nasze no-
woczesne maszyny wskazywaty nizszy poziom drgan na wrzecionie. frezy
mniej sie zuzywajq, co powoduje oszczednosci. Jestesmy pewni, iz dzieki
stosowaniu oprawek TRIBOS firmy SCHUNK zminimalizujemy takze koszty
remontéw, zwfaszcza jesli chodzi o wrzeciono, ktre jest jednym z najdroz-
szych elementow w serwisowaniu obrabiarek.”

Pierwsza planeta obracajaca
sie w cyklu 24-godzinnym

Planeta Ziemia, dom wszystkich znanych form zycia

Pierwsza oprawka hydrauliczna,
ktora przenosi momenty do 2000 Nm

TENDO E compact, oprawka firmy SCHUNK

Superior Clamping
and Gripping

W zakresie technologii mocowania oraz systeméw
chwytakowych jestesmy zawsze najlepszym wyborem.
SCHUNK jest na Swiecie producentem Numer1 -
dostarczamy rozwigzania najwyzszej jakosci,

od najmniejszych chwytakéw réwnolegtych

po najwieksza oferte szczek tokarskich.

Jestesmy zawsze do Paristwa dyspozycji.

www.schunk.com

SCHUNK e
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Maszyny uzywane - raport

Nazwa firmy oraz logo

Dane kontaktowe

Strona www /e-mail

Agie Charmilles Sp. z 0.0.

+GF+

AgieCharmilles

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

www.gfac.com/pl
nfo.pl@pl.gfac.com

ul. Jagiellofiska 26,

P.W Inter-Plast A.Bodziachowski

Inter-plast

pl,
tel 0-34 3627663

PHU FAKTOR PIOTR PACHCZYNSKI Faktonr | |64-800 Chodziez, }""l’("""'fa';t‘l’(""e"'p' |
T | el /fax: 067282 86 80 aktor@taktor.net.p
"’ zuzanna@inter-plast.com.

www.inter-plast.com.pl

ITT-TECHNIKA

itt-technika

ul. Nowowiejska 29,
63-233 Gora k. Jarocina,
Tel. 62740 90 42,

Fax. 6272090 30

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

MARCOSTA Ryszard Starzec

Tel. 14 6 266 852

www.marcosta.pl

MASZYNERIA.PL EKSPORT-IMPORT MASZYN

MASZYNERIA.PL

S § rredad masryr de matsl|

58-570 Jelenia Géra
ul. Cieplicka 149 A

www.maszyneria.pl
tomasz.konieczko@maszyne-
ria.pl

Rem-Tech Remigiusz Madrowski Sp.j.

Ul. Olbrachta 32,
01-111 Warszawa,

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

ul. Nowy Swiat 42

228371497
Mszana Gorna 536
34-733 Mszana Gérna www.techson.pl
=
Techson TECHSOMN | o). +48 18 3338138 biuro@techson.pl
fax:+48 18 5404393
ul. Elektoralna 19b/m.11m
ERALL 00-137 Warszawa www.erall.pl
ERALL Jerzy Tomczak . tel. 2239273 22 lub 24 kom. | j.tomczak@erall.pl
2SIz omcza 601371353,/728 389 989
KRYSTIAN PPH [KHYE‘" A. N. . — 20-418 Lublin, www.krystian.us;

marketing@krystian.us
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Typ maszyny
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FORUM NARZEDZIOWE OBERON NUMER 05 (56) 2012 .

Fraisa — szwajcarskie narzedzia do

obrobki grafitu

Wraz z wprowadzeniem na rynek katalogu 2011/2012 firma Fraisa przedstawita 7 nowych linii
produktowych. To ponad 450 nowych narzedzi, opracowanych, przetestowanych i wprowadzonych na rynek
w przeciggu zaledwie 14 miesiecy. Wsrod nich ponad 120 nowych narzedzi z najwyzszej grupy wydajnosciowej
X-Generation dedykowanych do obrébki grafitu.

Narzedzia Fraisa - cechy wspélne

Tolerancja R +/- 0,005 mm -
Potfabrykat - pret weglikowy HM XA h4 /h5 F
100% kontrola jakosci J

Nowe pokrycie nano Diaplus

Wysiegi 20xD, chwyt 26

Dostepne Srednice 20,2 - 212 mm

Dostepne promienie naroza R: 0,05 - 0,5 mm

vV vy vy Vv Vv VvVYvyyYy

Najefektywniejsze potaczenie jakosci/ceny

Narzedzia Fraisa — parametry obrébcze dobrane pod obrabiarke

W zaleznosci od maksymalnych obrotéw wrzeciona obrabiarki firma Fraisa proponuje zréznicowane parametry skrawania.
Informacja jest dostepna w katalogu dla kazdej srednicy narzedzia w przystepnej formie.

| n=15000 min"' n=25000 min' n=30000 min" mgsum min’

2 0.005 0.20 0.20 150 250 300 450
2 0.006 0.25 0.25 180 300 360 540

Narzedzia Fraisa — parametry obrébcze dobrane pod aplikacje

To samo narzedzie przy modyfikacji parametréw mozna zastosowaé do obrébki zgrubnej i wykarczajacej elektrod grafitowych.
Parametry dla danego typu obrébki zawarte sa w katalogu.

ITA - K. Pollak, M. Wieczorowski Sp. J.

Ul. Poznanska 104 Skérzewo, 60-185 Poznanh
tel. 0,61222 58 00, fax 0,61222 58 01
e-mail: info@ita-polska.com.pl, www.ita-polska.com.pl
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Frezarki przystosowane do obrobki grafitu - raport

PRODUCENT OPS Ingersoll

PRZEDSTAWICIEL W POLSCE Abplanalp Consultung Sp. z 0.0.

TYP MASZYNY MASZYNA MALA MASZYNA DUZA
MODEL MASZYNY OPS 550 SpeedHawk OPS 750 SpeedHawk
Powierzchnia potrzebna do zainstalowania maszyny (prostokat opisany w rzucie maszyny na podtoge) (mm x mm) 2580 x 1900 3445 x 2112
Waga maszyny (kg) 7200 11500
Przesuw w osi x (mm) 550 650
Przesuw w osi y (mm) 400 1100
Przesuw w osi z (mm) 400 500
Wielkos¢ stotu roboczego (mm x mm) 650x500 1700x650
Konstrukdja stotu (ruchomy /nieruchomy) nieruchomy nieruchomy
Maksymalny ciezar detalu, ktéry mozna potozy¢ na stole roboczym (kg) 500 2000
Maksymalna wielkos¢ detalu, ktéry mozna potozyé na stole roboczym (dtugos¢ x szerokos¢ x wysokosé w mm) 650x500x450 1700x650x560
Konstrukgja stotu korpusu (jednolity/spawany) jednolity jednolity
Konstrukcja wrzeciona (elektrowrzeciono/przekfadnia) elektrowrzeciono elekrowrzeciono
Maksymalna predko$¢ obrotowa wrzeciona (obroty /min) 42000 42000
Posuw roboczy (m/min) 30 30

Szybki posuw (m/min) 30 30
Maksymalna moc wrzeciona (KW) 15 22
Moment obrotowy wrzeciona (Nm) 6,7 6.7
Koncowka stozka wrzeciona (typ) HSK E40/E50/A63 HSK E40/E50/A63
Sposdb chtodzenia wrzeciona (wymuszone/samoistne) wymuszone wymuszone
Odlegtos¢ wrzeciona od stotu roboczego (min./max w mm) 50/450 60/560
Moc silnika gtéwnego (KW) 15 22
Pojemnos¢ magazynu narzedzi (szt.) 32/100 32/56
Czas wymiany narzedzi (sek.) 5 5
Maksymalny ciezar narzedzia we wrzecionie(kg)

Maksymalna Srednica narzedzia we wrzecionie (mm) 16 16
Maksymalny ciezar narzedzia do wymiany (kg)

Osie sterowane numerycznie (x/y/z/c/a/b) 16 16

Osie jednoczesnie sterowane numerycznie (x/y/z/c/a/b) 16 16
Sterowanie (typ) ANDRONIC3060 ANDRONIC3060

Element pomiarowy przemieszczania (enkoder/liniat optyczny)

enkoder + liniat optyczny

enkoder + liniat optyczny

Maksymalny pobér mocy (kVA) 30 32
Doktadno3¢ pozycjonowania przestrzennego w osiach (wg normy VDI/DGO 34441) (X/Y/Z w mm) 0,005 0,005
Doktadnos¢ pozycjonowania w poszczegdlnych osiach (x/y/z) 0,005 0,005
Powtarzalnos¢ pozycjonowania (mm) 0,002 0,002
Elektroniczna kompensacja wydtuzen cieplnych (tak /nie) tak tak
Mozliwos¢ obrobki grafitu (tak/nie) tak tak
Chtodzenie przez narzedzie (standard/opcja) opcja opcja
Czy obrabiarka jest przystosowana do pracy "na sucho” (tak/nie) tak tak
Opcja automatyzacji - wspotpraca z robotem (tak /nie) tak tak
Zmieniacz palet (tak/nie) tak tak
Magazyn palet (tak/nie) tak tak
Serwis na polski rynku (tak/nie) tak tak
Sktad czesci zamiennych na rynku polskim (tak /nie) tak tak
Zaopatrujemy w materiaty eksploatacyjne (tak, jakie/nie) tak tak
Standardowy czas dostawy od zaméwienia (dni) 6 tygodni 6 tygodni

ADRES ul. Kostrzyiska 36, 02-979 Warszawa
OSOBA DO KONTAKTU

TELEFON/FAX 223794400
WWW/E-MAIL janzych@abplanalp.pl
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Frezarki przystosowane do obrobki grafitu - raport

PRODUCENT Mikron Agie Charmilles
PRZEDSTAWICIEL W POLSCE Agie Charmilles sp. z 0.0.

TYP MASZYNY MASZYNA DUZA MASZYNA MALA
MODEL MASZYNY Mikron VCE 1000 Pro-X Mikron HSM 400 LP
Powierzchnia potrzebna do zainstalowania maszyny (prostokat opisany w rzucie maszyny na podfoge) (mm x mm) 2270 x 3300 1815 x 2705
Waga maszyny (kg) 6500 6800
Przesuw w osi x (mm) 1020 500
Przesuw w osi y (mm) 560 450
Przesuw w osi z (mm) 600 360
Wielkos¢ stotu roboczego (mm x mm) 1000x560 paleta 350x350
Konstrukgja stotu (ruchomy /nieruchomy) ruchomy ruchomy
Maksymalny ciezar detalu, ktéry mozna potozy¢ na stole roboczym (kg) 1350 120
Maksymalna wielko$¢ detalu, ktéry mozna pofozy¢ na stole roboczym (dtugos¢ x szeroko$¢ x wysokosé w mm) 1080x816x665 w zaleznosci od palety
Konstrukgja stotu korpusu (jednolity/spawany) jednolity jednolity
Konstrukcja wrzeciona (elektrowrzeciono/przekfadnia) motowrzeciono elektrowrzeciono
Maksymalna predko$¢ obrotowa wrzeciona (obroty /min) 16 000 54000
Posuw roboczy (m/min) 16 60

Szybki posuw (m/min) 36 60
Maksymalna moc wrzeciona (KW) 15 13,5
Moment obrotowy wrzeciona (Nm) 94 8,8
Koncowka stozka wrzeciona (typ) SK 40 HSK-E40/E32
Sposob chtodzenia wrzeciona (wymuszone /samoistne) wymuszone wymuszone
Odlegtos¢ wrzeciona od stotu roboczego (min./max w mm) 135/735 130/490

Moc silnika gtéwnego (KW) 15 13,5
Pojemnos¢ magazynu narzedzi (szt.) 24/40/60 18 - 308
Czas wymiany narzedzi (sek.) 8 4
Maksymalny ciezar narzedzia we wrzecionie(kg) 10 2
Maksymalna Srednica narzedzia we wrzecionie (mm) 300 20
Maksymalny ciezar narzedzia do wymiany (kg) 6 2

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

Osie jednoczesnie sterowane numerycznie (x/y/z/c/a/b) X/y/z X/y/z
Sterowanie (typ) iTNC530 iTNC 530
Element pomiarowy przemieszczania (enkoder /liniat optyczny) liniat optyczny liniat optyczny
Maksymalny pobér mocy (kVA) 16 21
Doktadnos¢ pozycjonowania przestrzennego w osiach (wg normy VDI/DGO 34441) (X/Y/Z w mm) 0,008/0,008,/0,008 0,006/0,006/0,006
Doktadnos¢ pozycjonowania w poszczegdlnych osiach (a/b/c) 0,008/0,008,/0,008 0,006/0,006/0,006
Powtarzalnos¢ pozycjonowania (mm) 0,008 0,004
Elektroniczna kompensacja wydtuzen cieplnych (tak/nie) tak tak
Mozliwos¢ obrobki grafitu (tak/nie) tak tak
Chtodzenie przez narzedzie (standard/opcja) standard opcja

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

Opcja automatyzacji - wspdtpraca z robotem (tak /nie) tak tak
Zmieniacz palet (tak/nie) tak tak
Magazyn palet (tak/nie) tak tak

Serwis na polski rynku (tak/nie) tak tak

Skfad czesci zamiennych na rynku polskim (tak /nie) tak tak
Zaopatrujemy w materiaty eksploatacyjne (tak, jakie/nie) tak tak
Standardowy czas dostawy od zaméwienia (dni) 30 90

ADRES Agie Charmilles Sp. z 0.0. Al. Krakowska 81, Sekocin Nowy, 05-090 Raszyn
OSOBA DO KONTAKTU Piotr Stasio

TELEFON/FAX 223265050

WWW/E-MAIL info.pl@pl.gfac.com
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Frezarki przystosowane do obrobki grafitu - raport

PRODUCENT Sure First CNC
PRZEDSTAWICIEL W POLSCE Jazon Sp. zo.0.

TYP MASZYNY MASZYNA DUZA MASZYNA MALA
MODEL MASZYNY CM1065G EM-321G
Powierzchnia potrzebna do zainstalowania maszyny (prostokat opisany w rzucie maszyny na podfoge) (mm x mm) 2800x2400 1100x900
Waga maszyny (kg) 7500 1000
Przesuw w osi x (mm) 1000 300
Przesuw w osi y (mm) 600 200
Przesuw w osi z (mm) 500 100
Wielkos¢ stotu roboczego (mm x mm) 1200x600 400x240
Konstrukgja stotu (ruchomy /nieruchomy) ruchomy ruchomy
Maksymalny ciezar detalu, ktory mozna potozy¢ na stole roboczym (kg) 300 50
Maksymalna wielkos¢ detalu, ktéry mozna potozy¢ na stole roboczym (dtugos¢ x szerokosé x wysoko$¢ w mm)

Konstrukgja stotu korpusu (jednolity/spawany) jednolity jednolity
Konstrukgja wrzeciona (elektrowrzeciono/przekfadnia) elektrowrzeciono przektadnia
Maksymalna predkos¢ obrotowa wrzeciona (obroty/min) 30000 30000
Posuw roboczy (m/min) 1-10 1-5
Szybki posuw (m/min) 24 5
Maksymalna moc wrzeciona (KW) 75 1,5
Moment obrotowy wrzeciona (Nm)

Koficowka stozka wrzeciona (typ) HSK-E40 RE-16
Sposdb chtodzenia wrzeciona (wymuszone/samoistne) wymuszone wymuszone
Odlegtos¢ wrzeciona od stotu roboczego (min./max w mm) 150-650 100x300
Moc silnika gtéwnego (KW) 7.5 1,5
Pojemno$¢ magazynu narzedzi (szt.) 24 24
Czas wymiany narzedzi (sek.) 3 3
Maksymalny cigzar narzedzia we wrzecionie(kg) 1 0,5
Maksymalna Srednica narzedzia we wrzecionie (mm) 20 4
Maksymalny cigzar narzedzia do wymiany (kg) 1 0,5
Osie sterowane numerycznie (x/y/z/c/a/b) X/y/x/c X/y/x/c
Osie jednoczesnie sterowane numerycznie (x/y/z/c/a/b) X/y/x/c X/y/x/c
Sterowanie (typ) Fanuc/PC-based/Simens/ PC-based
Element pomiarowy przemieszczania (enkoder /liniat optyczny) enkoder lub liniat optyczny enkoder lub liniat optyczny
Maksymalny pobér mocy (kVA) 20 5
Doktadnos¢ pozycjonowania przestrzennego w osiach (wg normy VDI/DGO 34441) (X/Y/Z w mm) 0,001 0,001
Doktadnos¢ pozycjonowania w poszczegdlnych osiach (a/b/c)

Powtarzalnos¢ pozycjonowania (mm) 0,001 0,001
Elektroniczna kompensacja wydtuzen cieplnych (tak/nie) nie nie
Mozliwos¢ obrobki grafitu (tak /nie) tak tak
Chtodzenie przez narzedzie (standard/opdja) opqja opcja
Czy obrabiarka jest przystosowana do pracy "na sucho” (tak /nie) tak tak
Opcja automatyzacji - wspétpraca z robotem (tak /nie) nie nie
Zmieniacz palet (tak/nie) opcja opcja
Magazyn palet (tak/nie) opcja opcja
Serwis na polski rynku (tak/nie) tak tak
Sktad czesci zamiennych na rynku polskim (tak/nie) tak tak
Zaopatrujemy w materiaty eksploatacyjne (tak, jakie/nie) tak tak
Standardowy czas dostawy od zaméwienia (dni) 60 60

ADRES ul. Wysockiego 164 A;15-161 Biatystok
0OSOBA DO KONTAKTU Zdzidstaw Stefanowicz
TELEFON/FAX 85,7436431
WWW/E-MAIL obrabiarki@jazon.com.pl
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Frezarki przystosowane do obrobki grafitu - raport

PRODUCENT

PRZEDSTAWICIEL W POLSCE

TYP MASZYNY MASZYNA DUZA MASZYNA MALA
MODEL MASZYNY V77 graphite V22 graphite
Powierzchnia potrzebna do zainstalowania maszyny (prostokat opisany w rzucie maszyny na podtoge) (mm x mm) 3700x3000 1500%x2000
Waga maszyny (kg) 16 000 4200
Przesuw w osi x (mm) 1200 320
Przesuw w osi y (mm) 700 280
Przesuw w osi z (mm) 640 300
Wielko$¢ stotu roboczego (mm x mm) 1400x700 450x350

Konstrukgja stotu (ruchomy /nieruchomy)

ruchomy w osi Y

ruchomy w osi Y

Maksymalny ciezar detalu, ktéry mozna potozy¢ na stole roboczym (kg) 2500 100
Maksymalna wielko$¢ detalu, ktéry mozna pofozy¢ na stole roboczym (dtugos¢ x szeroko$¢ x wysokosé w mm) 1400x700x550 450x475x200
Konstrukgja stotu korpusu (jednolity/spawany) jednolity jednolity
Konstrukgcja wrzeciona (elektrowrzeciono/przekfadnia) elektrowrzeciono elektrowrzeciono
Maksymalna predkos¢ obrotowa wrzeciona (obroty /min) 20.000 (30.000) 40.000
Posuw roboczy (m/min) 0,001-20 0,001-10
Szybki posuw (m/min) 20 20
Maksymalna moc wrzeciona (KW) 18,5/15 8,4 (staty)
Moment obrotowy wrzeciona (Nm) 95,5 max

Koncowka stozka wrzeciona (typ) 7/24 No.40 (lub HSK-A63) HSK-E32
Sposdb chtodzenia wrzeciona (wymuszone/samoistne) wymuszone wymuszone
Odlegtos¢ wrzeciona od stotu roboczego (min./max w mm) 250-900 150-450
Moc silnika gtownego (KW)

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

Maksymalna srednica narzedzia we wrzecionie (mm) 120 26
Maksymalny ciezar narzedzia do wymiany (kg) 8 0,5

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

X/Y/Z (415 05 opcja)

X/Y/Z (415 05 opcja)

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

X/Y/Z (415 0% opcja)

X/Y/Z (415 0% opcja)

Sterowanie (typ) PRO5 (Fanuc 310i) PROS (Fanuc 310i)
Element pomiarowy przemieszczania (enkoder//liniat optyczny) liniaty 0,05 um liniaty 0,05 um
Maksymalny pobér mocy (kVA) 52 18
Dokfadnos¢ pozycjonowania przestrzennego w osiach (wg normy VDI/DGO 34441) (X/Y/Z w mm) 1,5um 1,5um
Doktadnos¢ pozycjonowania w poszczegdlnych osiach (a/b/c)

Powtarzalnos¢ pozycjonowania (mm) 1,0 ym 1,0 ym
Elektroniczna kompensacja wydtuzen cieplnych (tak/nie) tak tak
Mozliwos¢ obrdbki grafitu (tak /nie) tak tak
Chtodzenie przez narzedzie (standard /opdja) standard standard
Czy obrabiarka jest przystosowana do pracy "na sucho” (tak /nie) tak tak
Opcja automatyzadji - wspdtpraca z robotem (tak /nie) tak tak
Zmieniacz palet (tak/nie) tak tak
Magazyn palet (tak/nie) tak tak
Serwis na polski rynku (tak /nie) tak tak

Skfad czesci zamiennych na rynku polskim (tak/nie)

Stowacja/Niemcy

Stowacja/Niemcy

Zaopatrujemy w materiaty eksploatacyjne (tak, jakie/nie)

tak

tak

Standardowy czas dostawy od zaméwienia (dni)

150

120

ADRES Ul. Osmariczyka 12/112, 01-494 Warszwa
OSOBA DO KONTAKTU Daniel Kustrzepa
TELEFON/FAX 664 740741/ 022 52129 83
WWW/E-MAIL www.makino.eu; d.kustrzepa@makino.eu




FORUM NARZEDZIOWE OBERON

NUMER 05 (56) 2012 .

Frezarki przystosowane do obrobki grafitu - raport

PRODUCENT

PRZEDSTAWICIEL W POLSCE MDT Sp. z 0.0.

TYP MASZYNY MASZYNA DUZA MASZYNA MALA
MODEL MASZYNY HE86GT HE43GT
Powierzchnia potrzebna do zainstalowania maszyny (prostokat opisany w rzucie maszyny na podtoge) (mm x mm) 3020x2865 3000x2500
Waga maszyny (kg) 7500 2680
Przesuw w osi x (mm) 800 400
Przesuw w osi y (mm) 600 300
Przesuw w osi z (mm) 400 200
Wielkos¢ stotu roboczego (mm x mm) 850x600 500x400
Konstrukgja stotu (ruchomy /nieruchomy) ruchomy ruchomy
Maksymalny ciezar detalu, ktéry mozna potozy¢ na stole roboczym (kg) 800 200
Maksymalna wielko$¢ detalu, ktéry mozna potozy¢ na stole roboczym (dtugos¢ x szeroko$¢ x wysokosé w mm) 1050x800x500 700x600x250
Konstrukgja stotu korpusu (jednolity/spawany) jednolity jednolity
Konstrukcja wrzeciona (elektrowrzeciono/przekfadnia) elektrowrzeciono elektrowrzeciono
Maksymalna predko$¢ obrotowa wrzeciona (obroty /min) 30.000 30.000
Posuw roboczy (m/min) 10 10
Szybki posuw (m/min) 30/30/20 15
Maksymalna moc wrzeciona (KW) 15 4
Moment obrotowy wrzeciona (Nm) 12 22
Korcowka stozka wrzeciona (typ) HSK ES0 HSK E32
Sposdb chtodzenia wrzeciona (wymuszone/samoistne) wymuszone wymuszone
Odlegtos¢ wrzeciona od stotu roboczego (min./max w mm) 160-560 100-300
Moc silnika gtownego (KW) 17 5
Pojemnos$¢ magazynu narzedzi (szt.) 16 16

Czas wymiany narzedzi (sek.) 10 10
Maksymalny ciezar narzedzia we wrzecionie(kg) 4 2
Maksymalna $rednica narzedzia we wrzecionie (mm) 20 20
Maksymalny cigzar narzedzia do wymiany (kg) 4 2

Osie sterowane numerycznie (x/y/z/c/a/b) x/y/z/a/c X/y/z/a/c
Osie jednoczesnie sterowane numerycznie (x/y/z/c/a/b) x/y/z/a/c X/y/z/a/c
Sterowanie (typ) Siemens/Heidenhain Siemens/Heidenhain
Element pomiarowy przemieszczania (enkoder/liniat optyczny) liniaty optyczne liniaty optyczne
Maksymalny pobér mocy (kVA) 30 1
Dokfadno3¢ pozycjonowania przestrzennego w osiach (wg normy VDI/DGO 34441) (X/Y/Z w mm) +0,005 +0,005
Doktadnos¢ pozycjonowania w poszczegdlnych osiach (a/b/c) a/c0,01255/0,0175 a/c0,01255/0,0175
Powtarzalno$¢ pozycjonowania (mm) +0,003 +0,003
Elektroniczna kompensacja wydtuzen cieplnych (tak/nie) tak tak
Mozliwos¢ obrdbki grafitu (tak /nie) tak tak
Chtodzenie przez narzedzie (standard/opdja) brak brak

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

Sktad czesci zamiennych na rynku polskim (tak/nie) tak tak
Zaopatrujemy w materiaty eksploatacyjne (tak, jakie/nie) tak tak
Standardowy czas dostawy od zaméwienia (dni) 120 120

ADRES 02-972 Warszawa, ul. Hlonda 2c lok 113
OSOBA DO KONTAKTU Andrzej Holka
TELEFON/FAX 22 84295 66
WWW/E-MAIL www.mdt.net.pl; info@mdt.net.pl
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Frezarki przystosowane do obrobki grafitu - raport

PRODUCENT exeron® GmbH

PRZEDSTAWICIEL W POLSCE ROMATEX Tadeusz Matyjek

TYP MASZYNY MASZYNA DUZA MASZYNA MALA
MODEL MASZYNY HSC 600,(HSC 600 / 5) HSC 300,(HSC 300 / 5)
Powierzchnia potrzebna do zainstalowania maszyny (prostokat opisany w rzucie maszyny na podtoge) (mm x mm) 2200 x 2400 2200 x 2200 (2300 x 2500 )
Waga maszyny (kg) 7000 4000
Przesuw w osi x (mm) 650 480
Przesuw w osi y (mm) 550 340
Przesuw w osi z (mm) 400 355
Wielkos¢ stotu roboczego (mm x mm) 530900 (@410) 470 x 400 (©@100)
Konstrukgja stotu (ruchomy /nieruchomy) ruchomy wY ruchomy wY
Maksymalny ciezar detalu, ktéry mozna potozy¢ na stole roboczym (kg) 800(200) 500(25)

Maksymalna wielko$¢ detalu, ktéry mozna pofozy¢ na stole roboczym (dtugos¢ x szeroko$¢ x wysokosé w mm)

Konstrukgja stotu korpusu (jednolity/spawany)

jednolity polimerobeton

jednolity polimerobeton

Konstrukcja wrzeciona (elektrowrzeciono/przekfadnia) elektrowrzeciono elektrowrzeciono
Maksymalna predko$¢ obrotowa wrzeciona (obroty /min) 42000 42000
Posuw roboczy (m/min) 50 30

Szybki posuw (m/min) 50 30
Maksymalna moc wrzeciona (KW) 13 13
Moment obrotowy wrzeciona (Nm) 9 9
Korcowka stozka wrzeciona (typ) HSK 40 E HSK 40 E
Sposdb chtodzenia wrzeciona (wymuszone/samoistne) wymuszone wymuszone
Odlegtos¢ wrzeciona od stotu roboczego (min./max w mm) max 600 (max 600) max 495 (max 280)
Moc silnika gtownego (KW) 13 13
Pojemnos¢ magazynu narzedzi (szt.) 30 albo 60 albo 90 16 albo 40
Czas wymiany narzedzi (sek.) 15 15
Maksymalny ciezar narzedzia we wrzecionie(kg)

Maksymalna $rednica narzedzia we wrzecionie (mm) 16 16
Maksymalny ciezar narzedzia do wymiany (kg) 1 1

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

Sterowanie (typ)

Heidenhain iTNC530

Heidenhain iTNC530

Element pomiarowy przemieszczania (enkoder/liniat optyczny)

liniaty optyczne

liniaty optyczne

Maksymalny pobér mocy (kVA) 50 22
Dokfadno3¢ pozycjonowania przestrzennego w osiach (wg normy VDI/DGO 34441) (X/Y/Z w mm) +0,002 +0,002
Doktadnos¢ pozycjonowania w poszczegdlnych osiach (a/b/c) +5sek +7,5sek
Powtarzalnos¢ pozycjonowania (mm)

Elektroniczna kompensacja wydtuzen cieplnych (tak/nie) tak tak
Mozliwos¢ obrdbki grafitu (tak /nie) tak tak
Chtodzenie przez narzedzie (standard/opdja) nie nie
Czy obrabiarka jest przystosowana do pracy "na sucho” (tak/nie) tak tak
Opcja automatyzacji - wspétpraca z robotem (tak/nie) tak tak
Zmieniacz palet (tak/nie) tak tak
Magazyn palet (tak/nie) tak tak
Serwis na polski rynku (tak/nie) tak tak

Skfad czesci zamiennych na rynku polskim (tak/nie)

nie (bo natychmiast z Niemiec)

nie (bo natychmiast z Niemiec)

Zaopatrujemy w materiaty eksploatacyjne (tak, jakie/nie)

wszystko na zyczenie jw.

wszystko na zyczenie jw.

Standardowy czas dostawy od zaméwienia (dni)

90

90

ADRES ul. Watbrzyska 11, 02-739 Warszawa

0SOBA DO KONTAKTU Robert Matyjek (601382209) Pawet Koziot (515069942)
TELEFON/FAX 022549 91311ub 022 549 9132 / 022 549 9134
WWW/E-MAIL www.romatex.pl, romatex@romatex.pl
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Frezarki przystosowane do obrobki grafitu - raport

Nasze grafity
daja sie tatwo
frezowac!

OBERON Robert Dyrda
Ul. Cicha 15, 88 - 100 Inowroctaw
tel. (52) 35 424 00;
fax:(52) 35 424 01
www.oberon.pl,
oberon@oberon.pl
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PRODUCENT AZK
PRZEDSTAWICIEL W POLSCE TOS Polska
TYP MASZYNY MASZYNA MALA
MODEL MASZYNY HWT-D 442 CNC
Powierzchnia potrzebna do zainstalowania maszyny (prostokat opisany w rzucie maszyny na podtoge) (mm x mm) 1000 x 1300
Waga maszyny (kg) 530
Przesuw w osi x (mm) 400
Przesuw w osi y (mm) 400
Przesuw w osi z (mm) 200
Wielko$¢ stotu roboczego (mm x mm) 500 x 500
Konstrukgja stotu (ruchomy/nieruchomy) ruchomy
Maksymalny ciezar detalu, ktéry mozna potozyé na stole roboczym (kg) 20
Maksymalna wielkos¢ detalu, ktory mozna potozy¢ na stole roboczym (dtugos¢ x szerokosc x wysokosé w mm) 350x350x250
Konstrukgja stotu korpusu (jednolity /spawany) jednolity
Konstrukcja wrzeciona (elektrowrzeciono/przekfadnia) elektrowrzeciono
Maksymalna predko$¢ obrotowa wrzeciona (obroty /min) 25000
Posuw roboczy (m/min) 6
Szybki posuw (m/min) 6
Maksymalna moc wrzeciona (KW) 1
Moment obrotowy wrzeciona (Nm)

Koricowka stozka wrzeciona (typ) ER-16
Sposdb chtodzenia wrzeciona (wymuszone/samoistne) wymuszone
Odlegtos¢ wrzeciona od stotu roboczego (min./max w mm) 100 - 300
Moc silnika gtéwnego (KW) 1
Pojemno$¢ magazynu narzedzi (szt.) 8

Czas wymiany narzedzi (sek.) 10
Maksymalny cigzar narzedzia we wrzecionie(kg) ER-16
Maksymalna Srednica narzedzia we wrzecionie (mm)

Maksymalny ciezar narzedzia do wymiany (kg)

Osie sterowane numerycznie (x/y/z/c/a/b) XY.Z,CA
Osie jednoczesnie sterowane numerycznie (x/y/z/c/a/b) XY,Z,CA

Sterowanie (typ) PC - NC Comets
Element pomiarowy przemieszczania (enkoder /liniat optyczny) enkoder
Maksymalny pobér mocy (kVA)

Dokfadnos¢ pozycjonowania przestrzennego w osiach (wg normy VDI/DGO 34441) (X/Y/Z w mm) +0,00mm
Doktadnos¢ pozycjonowania w poszczegdlnych osiach (a/b/c)

Powtarzalnos¢ pozycjonowania (mm)

Elektroniczna kompensacja wydtuzeri cieplnych (tak /nie)

Mozliwos¢ obrébki grafitu (tak /nie) tak
Chtodzenie przez narzedzie (standard/opcja)

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

Skfad czesci zamiennych na rynku polskim (tak/nie) tak
Zaopatrujemy w materiaty eksploatacyjne (tak, jakie/nie)

Standardowy czas dostawy od zaméwienia (dni) 100
RRES 02:17I.8$$§:isgwa
0OSOBA DO KONTAKTU Pavel Hamak
— e
WWW/E-MAIL www.tospolska.pl,

tospolska@tospolska.pl
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OBERON?® Robert Dyrda, ul. Cicha 15, 88-100 Inowroctaw
Tel.: (52) 354 24 23, Fax: (52) 354 24 01,
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RubPlast EXPO 2012
skojarzy przedsiebiorcow

Spotkania B2B, wspotpraca z samorzadem, wsparcie uczelni
wyzszych na rzecz przygotowania nowych kadr oraz szerszy za-
kres branzowy - to gtéwne zatozenia 5-tej edycji Targow RubPlast
EXPO w Sosnowcu.

Targi Tworzyw Sztucznych i Gumy RubPlast EXPO odbedg sie po raz
piaty w EXPO SILESIA, w dniach 13-15 listopada 2012. Podczas tego wy-
darzenia bedzie mozna obejrze¢ maszyny i urzadzenia dla przetwérstwa
tworzyw sztucznych i gumy, w tym nowoczesne technologie, innowa-
cyjne rozwigzania, jak réwniez tak istotne dla tej branzy modyfikowane
tworzywa sztuczne czy mieszanki gumowe.

Celem targdw i wydarzeii im towarzyszacych jest przede wszystkim
precyzyjne kojarzenie przedsiebiorcoéw z sektoréw automotive, produk-
cji zabawek i wozkéw, AGD, gdrnictwa, budownictwa, przemystu ma-
szynowego, przemystu spozywczego oraz przemystu energetycznego,
z dostawcami rozwigzan z sektoréw przede wszystkim: formowania
tworzyw termoplastycznych, formowania tworzyw termoutwar-
dzalnych, gumy oraz kompozytéw. Skierowane sg rowniez do branz
kompozytéw, obrabiania i czynnosci przygotowawczo-zakoriczenio-
wych, oraz prefabrykatow i produktow koficowych czy regeneracji two-

34

rzyw sztucznych i gumy iich powtérnego przetwarzania a takze rozwig-
zaf ekologicznych.

- Formufa matchmakingowych spotkari B2B jaka miata miejsce
podczas ubiegtorocznej edycji — uruchomiona wspélnie z Urzedem
Marszatkowskim Wojewédztwa Slgskiego, w ramach programéw
Silesia Automotive i Silesia Automotive Region zgromadzita blisko 150
przedsiebiorcéw z branz Automotive, Robotyki, Metal Substitution oraz
Polimeréw Biodegradowalnych. Formufa przyniosta 100% skutecznos¢
realizacji zatozonych przez uczestnikdw celdéw. Naszym zatozeniem jest
aby spotkania tego typu przy Targach RubPlast stang sie requfq — infor-
muje Tomasz Wacirz, Menadzer Projektu. Platforma przeznaczona jest
zaréwno dla przedsiebiorcdw poszukujacych nowych kontrahentéw,
drég sprzedazy jak i przedsiebiorstw poszukujacych dostawcéw w ob-
rebie rynku Polskiego i pafhstw sasiadujacych. Spotkania te odbeda sie
ponownie w dniach targowych 13-15 listopada 2012 roku.

Warto podkresli¢, iz targi RubPlast EXPO majg charakter miedzyna-
rodowy. Gromadza wystawcow nie tylko z Polski. W ramach edycji 201
zwiedzajacy mogli zapoznac z oferta firm z Wielkiej Brytanii, Holandii,
Belgii, Austrii, Czech, Stowacji oraz Indii.

Targi RubPlast EXPO doskonale wpisuja sie w blok tematyczny spo-
tkah zwigzanych z wspomaganiem procesow przemystowych. Jego
zakres obejmuje tematyka targéw automatyki i hydrauliki HAPexpo,
targéw robotyki ROBOtshow, targéw olejow, smaréw i ptyndw tech-
nologicznych OlLexpo, ktére pod wspdlnym szyldem odbeda sie w tym
samym terminie jednoczednie bardzo dobrze uzupetniajac sie branzowo.

Szczegbty na temat wydarzenia mozna znalezé na stronie
www.rubplast.pl.

N
RubPlast EXPO |
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DWUWRZECIONOWE, DWUGLOWICOWE
CENTRUM TOKARSKIE GTS

Kontynuujac temat tokarek CNC, ktérych producentem jest taj-
wanska firma Goodway, a wytacznym przedstawicielem w  Polsce,
Spdtka APX Technologie, chcemy przedstawi¢ obecnie dwugtowicowe
centrum tokarskie GTS, przeznaczone do jednoczesnej obrobki detalu z
dwdch stron. Seria tokarek GTS zbudowana jest z wrzeciona, przeciwwrze-
ciona oraz dwoch gtowic narzedziowych z osiami C i mozliwoscia montazu
napedzanych narzedzi.

:r«__. ’;ﬁ‘ = A ___ ":_ |
| __L' ok ﬁ"&&%‘::]—
T - | | | (T PO
T 5 . . - Db s O
CTN7es tprese b7 - € D e 3
DOSTEPNE KONFIGURACIE

»  Wrzeciono, przeciwwrzeciono, dwie standardowe gtowice

»  Wrzeciono, przeciwwrzeciono, jedna gtowica z napedzany-
mi narzedziami, jedna gtowica standardowa

»  Wrzeciono, przeciwwrzeciono, dwie gtowice z napedzanymi
narzedziami

»  Wrzeciono, przeciwwrzeciono, dwie gtowice z napedzanymi
narzedziami, podwaéjna o3 y ( tylko dla serii gts-200).

GEOWNE WEASCIWOSCI

GLOWICE - Dwie 12-pozycyjne gtowice wyposazone w mechanizm
szybkiej indeksacji, pozwalajg na zmiane narzedzia nawet w 0,2 s. Gtowice
z napedzanymi narzedziami umozliwiaja zamocowanie do 6 narzedzi obro-
towych na kazdej z nich (opcja).

MOZLIWOSCI OBROBCZE:

«  Jednoczesna obrobka w dwoch wrzecionach niezaleznie.

APX

Gwocow:v.

|

GTS-150MMX model shown.

«  Drugie wrzeciono moze by¢ wykorzystywane do podparcia dtu-
gich detali i obrébke z synchronizowang predkoscig obrotowg
obydwu wrzecion. Moze by¢ to wykorzystywane np. do odcina-
nia detali podczas pracy z preta.

«  Gdy obrabiarka wyposazona jest w 03 C i narzedzia obrotowe,
tokarka GTS moze wykonywaé zaréwno operacje toczenia jak
i frezowania.

WRZECIONA - Szeroka gama mocnych silnikéw Fanuc'a z serii aPi daje
mozliwo3¢ synchronicznego toczenia. Szeroki zakres statej mocy silnikdw
wrzecionowych umozliwia wydajng obrébke w szerokim zakresie predko-
Sci obrotowych. Silniki z serii Pi majg szybsze przyspieszenia i hamowania
oraz dwa razy wyzszy moment obrotowy w poréwnaniu do serii ai. Pozwala
to na znaczne skrécenie cyklu pracy.

35
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150 000 obrotéw /min na centrach

frezarskich!

Wrzeciono HTS 1501S japofskiej firmy NSK
Nakanishi jest rewolucjg w wysokoobrotowych
wrzecionach  maszynowych. Do  napedu
wykorzystana jest bardzo precyzyjna turbina
powietrzna, ktéra dostarcza obroty o wartosci
150 000 obr/min. Taki wynik osiagnieto dzieki
zastosowaniu  metali  pierwiastkéw  ziem
rzadkich i fozyskach ceramicznych w budowie
wrzeciona.

Przegrzewanie silnikéw we wrzecionach
elektrycznych  byto  zawsze  problemem,
z ktérym borykali sie technolodzy i operatorzy
maszyn CNC. Turbina HTS 1501S jest napedzana
sprezonym powietrzem, ktérego dodatkowym
zadaniem jest chtodzenie i smarowanie catego
korpusu urzadzenia (naolejanie powietrza
zapewnia stacja uzdatniania AL-0304). Zaleta
takiego rozwigzania jest utrzymanie wymiaréw.
Nie ma potrzeby ponownego kalibrowania
i ustawiania parametréw skrawania przy
obrébce seryjnej, jak to zdarzato sie do tej
pory. Wysoka temperatura jest czynnikiem
prowadzacym do probleméw z wrzecionem,
poniewaz ciepto sprawia, ze stal sie rozszerza.
Turbina powietrzna HTS 1501S radzi sobie
doskonale z tym zjawiskiem; wrzeciono
Jnie rodnie” w osi Z, a wiasciwie ,kurczy” sie
nieznacznie, mniej niz 2 pm. Wymiary s state
i stabilne podczas catego procesu obrébki.

Podczas testow wewnetrznych w firmie,

eksperci  osiggneli gtebokos¢ skrawania i
posuwy 2-3 razy wieksze niz rekomendowane
przez producentéw narzedzi skrawajacych,
dodatkowo takze okazato sie, ze narzedzie
ma dtuzszg zywotnos¢. Mozliwe s3 duze
posuwy przy uzyciu bardzo matych narzedzi np.
@0.1mm.

Ponizej

przedstawiam  szczegbtowa

N 36

charakterystyke obrébki jakiej zostat poddany
detal stali o wymiarach 50x50x15 mm ulepszony
cieplnie do 40 HRC. Do obrébki wykorzystano
narzedzie  skrawajace;  frez  kulowy:
R 02 x 2 mm. Mikroskopijne ksztatty
osiagnieto w krétszym czasie anizeli bytoby to
mozliwe na drazarce drutowej.

Ksztatt piramidy o ostrym wierzchotku,
gtebokosci 1,5 mm osiggnieto w czasie 1,5
godzinowej obrobki , catkowita linia skrawania
wyniosta 106 m. Parametry skrawania: Ad 0,03
x Rd0,04 f 2000 Gdzie Ad to gtebokos¢ osiowa,
Rd gtebokos¢ promieniowa, a f to wskaznik
posuwu maszyny w wykarnczajacej obrébce
frezowania. Wskaznik f=2000 méwi nam, ze
narzedzie skrawa materiat z posuwem 2000
mm w czasie jednej minuty.

Ksztatt  kieszeniowy, (w  centralnym
kwadracie znajduja sie 4 szpilki dtugodci 2 mm;
ktdre sg tak mate, ze trudno je dostrzec). Czas
obrébki 1 godz. 20 min, catkowita dtugos¢ lini
52 m. Parametry skrawania: Ad 0,01 x Rd 0,01,
f=1500

Napis ,NSK" na wycinku kuli o gtebokosci
1,7 mm. Krzywizna kuli jest wypolerowana
niemal ,na lustro”. Czas obrobki 1,5 godz.

Catkowita linia skrawania 106 m. Parametry Ad
0,01xRd 0,01 f 1500.

Wycinanie” rowkéw o gtebokosci 2,0 mm.
Czas: 8 minut, Parametry: Ad 0,02 f=2000
Seria HTS 1501S jest dostepna ze stozkami
BT30/40/50, HSK E25/A63/F63 i uchwytami
w ksztatcie cylindra o Srednicy @ 20 mm do
fatwego mocowania w uchwycie zamiast
narzedzia.

Prosze o kontakt, jesli chcieliby Panstwo
dowiedzie¢ sie wiecej o turbinie HTS 1501S
lub innych produktach firmy NSK Nakanishi:

elektrowrzecionach,  szlifierkach  recznych
napedzanych elektrycznie i powietrzem.

Marek Adelski

OBERON®Robert Dyrda - wytaczny
dystrybutor na terenie Polski

@m:snf

Ul. Cicha 15, 88-100 Inowroctaw
Tel. (052) 35 424 00, Fax. (052) 35 424 01
oberon@oberon.pl, www.oberon.pl
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CAMdivision Mistrzem Polski
za obroty
z Siemens Industry Software!

W dniach 10-11 paZdziernika 2012 roku w Wisle, w hotelu Gotebiewski, odbyto
sie doroczne lokalne spotkanie polskich partneréw handlowych Siemens Indu-
stry Software. Podsumowano zakoriczony petnym sukcesem rok finansowy 2012,
(okreslony w firmie Siemens od 1 paZdziernika do 30 wrzesnia) i rozmawiano o pla-
nach na przysztos¢.

DYPLOM

CAMdivisbon Sp r eun.

Wieczorem, po pierwszym dniu spotkania, mielismy okazje m.in. zobaczy¢
popisy Mistrza Swiata w bilardzie artystycznym. Drugi dzien wypetnity indywidu-
alne spotkania partneréw handlowych z zespotem Siemens Industry Software.
Podczas wspdlnego spotkania wreczono doroczne nagrody dla najlepszych partne-
row biznesowych przyznane przez Siemens Industry Software. Jako CAMdivision
Sp. z 0.0. mieliSmy zaszczyt odebraé nagrode za Mistrzostwo Polski 2012 w ka-
tegorii ,,Najwieksze obroty finansowe z Siemens Industry Software” w 2012
roku - czyli 30% rynku oprogramowania SIS...

CAMdivision jest firma specjalizujacg sie w zaawansowanych wdrozeniach syste-
mu NX - pakietéw CAD & CAM oraz wysoko specjalistycznych aplikacji do konstruk-
¢ji form wtryskowych NX Mold Wizard i wykrojnikéw NX Progressive Die Wizard.

Nie zapominamy jednak tez o uzytkownikach Solid Edge - wydalismy pierwsza
w Polsce publikacje dotyczaca zastosowania Synchronous Technology w Solid Edge.
Koriczymy tez budowe nowej siedziby w ktérej obok m.in. nowych sal szkoleniowych
bedzie funkcjonowata hala z obrabiarkami CNC.

Catly zesp6t CAMdivision Sp. z 0.0. zastuzyt na wyrdznienie - dziekujemy
tez naszym Klientom za udanga wspétprace!

» CAMdivision

ul. Stargardzka 7-9, 54-156 Wroctaw
tel +48 71796 32 50, fax +48 71796 08 51
www.camdivision.pl

Moduty liniowe MLA/MLAS mogqg
znalezé szereg zastosowan zaréwno
w prostych aplikacjach pomiarowych
jok i bardziej rozbudowanych syste-
mach paletyzujgcych, pomiarowych
lub manipulacyjnych.  Urzgdzenia te
moga réwniez zosta¢ zintegrowane
z istniejgcymi juz  maszynami,
umozliwiajgc tym samym roz-
budowe kompletnego systemu
w  zakresie przesuwu liniowego.

MLAS

0,01

EGR15
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Dealer's Day
w Fabryce Automatow Tokarskich S.A.
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Pod koniec czerwca br. we wroctawskiej Fabryce Automatéw Tokarskich odbyto sie spotkanie pod nazwa ,Dealer’s Day”, w kt6-
rym uczestniczyli przedstawiciele zagranicznych firm sprzedajacych wroctawskie maszyny, firmy partnerskie oraz zarzad grupy HACO
z Belgii. Celem dwudniowego eventu byto przedstawienie nowoczesnych rozwigzaf wprowadzonych przez FAT w ostatnich latach.
Whikliwie podsumowano wyniki sprzedazy z minionej dekady. Mimo kryzysu i koniecznosci racjonalizacji kosztéw firma nie narzeka
na brak zaméwien i stale zwieksza swoja oferte, starajac sie jak najlepiej dostosowac do oczekiwar klientéw i dotrzymacé kroku
konkurencji. Taka elastycznos¢ w stosunku do kontrahentéw doprowadzita do powstania dwdch zaawansowanych technologicznie
maszyn, ktére zostaty zaprezentowane w czasie tegorocznej edycji Dealer's Day:

FTM 165 - najmniejsze centrum tokarsko-frezarskie produkcji FAT/HACO ze sko-
Snym tozem umozliwiajgce precyzyjng i wysokowydajna obrobke matych detali
(do 1000 mm dtugosci i do 350 mm Srednicy). Oficjalna prezentacja FTM 165 na rynku pol-
skim miata miejsce w pazdzierniku na targach TOOLEX w Sosnowcu i BLACH-TECH-EXPO
w Krakowie.

FTM 700 - nowoczesne i w petni automatyczne centrum tokarsko-frezarskie ze skosnym
tozem umozliwiajace bardzo precyzyjng i skomplikowang obrébke detali.

Jako czotowy polski producent tokarek i centréw tokarsko-frezarskich, FAT
znéw postawit na niestandardowe rozwigzania i wysoko zaawansowang techno-
logie. Nie byto wiec zaskoczeniem, ze prezentacja najnowszych modeli przycia-
gnefa uwage wszystkich uczestnikdw wywotujac zagorzate dyskusje i rozmowy.
Oba produkty sg w petni europejskimi wyrobami, a w ocenie przybytych gosci
szybko znajda swoich nabywcéw zaréwno w Polsce jak i poza granicami kraju.

U géry od lewej: 1. Gabriel Joye, Prezes FAT S.A. 2. Roger De Marez i Roger Havegeer, Prezesi Grupy HACO 3. Ireneusz Ostrowski, Dyrektor
Sprzedazy i Marketingu oraz Gerd Runge, Dyrektor Dziatu Konstrukgji FAT S.A.

U dotu: 1-3 Prezentacja mozliwosci nowego centrum obrébczego FTM 700
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IMPULS

Ultraprecyzyjne szlifierki pneumatyczne

Nieskrecajgcy si

Pierscien ON-OF

mozesz wybiera¢ sposrod 3 typow:
prosta, 45°, 90° w zaleznosci od aplikacji .

i ultraprecyzyjne, wysoka doktadnosc¢ i doskonata trwatos$¢
B duza moc, wysoki moment obrotowy | tatwa wymiana narzedzia
| wymienne tulejki zaciskowe i ttumik hatasu na wezu wylotowym

OBERON’® Robert Dyrda, 88-100 Inowroctaw, ul. Cicha 15
MWISH’ tel: (052) 354 24 00; fax: (052) 354 24 01;
marek.adelski@oberon.pl, www.nakanishi.pl
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Jubileuszowa edycja
targow TOOLEX w Sosnowcu

Kiedy w numerze 54 Forum Narzedziowego OBERON opisywatem
formy pozyskiwania klientéw, wsréd wielu metod wspominatem
kontakty podczas imprez targowych. Sg targi, na ktérych wystawcy
siedzg, jedza ciastka i wzajemnie odwiedzaja swoje stoiska, by
wygenerowac jakikolwiek ruch. Targi TOOLEX zdecydowanie do takich
nie naleza.

Fot. 3. Barmani podczas odbywajqcych sie co godzing pokazéw swego
kunsztu imponowali umiejetnosciami.

Fot. 1. Powierzchnia wystawiennicza targéw wyniosta 6857m2, wliczajgc
w to namioty.

W tym roku miata miejsce pigta, jubileuszowa edycja sosnowieckich
targébw TOOLEX. Pomiedzy 2 a 4 pazdziernika przez hale zajete przez
prawie 300 wystawcéw na niemal 200 stoiskach przewineto sie ponad
8 tysiecy zwiedzajacych. Liczby te w historii targébw TOOLEX sa
rekordowe, co wytycza czytelny trend wzrostowy zachecajacy tak
wystawcow, jak odwiedzajacych.

Fot. 4. Chopper WOSP - nic tylko mknq¢ po drodze na tym cudzie.

Podczas Targéw TOOLEX 2012 rozstrzygniety zostat konkurs na
najlepszy produkt prezentowany na targach. Niezalezna komisja
konkursowa w sktadzie: prof. dr hab. inz. J6zef Gawlik — Przewodniczacy
Komisji, prof. dr hab. inz. Jerzy Honczarenko, prof. dr hab. inz. Piotr
Cichosz, doc. dr inz. Jerzy Stés, dr inz. Janusz Sliwka wytonita laureatéw
z najliczniejszej grupy firm w historii targdbw. Medale i wyr6znienia Expo
Silesia przyznano w dwdch kategoriach.

W kategorii ,,OBRABIARKI i URZADZENIA TECHNOLOGICZNE",
medal otrzymaty firmy:

«  Fabryka Obrabiarek Precyzyjnych ,AVIA" S.A. za 5-osiowe
Centrum Obrébkowe X-51250/630,

+  FANUC ROBOTICS POLSKA Sp. z 0.0. za Force Sensor FS-15la

Fot. 2. Zdobywcy medalu za profilometr warsztatowy PWO3BT -
Instytut Zaawansowanych Technologii Wytwarzania

oraz
Ktod mogtby sie zastanawia, jak organizatorom udato sie e INSTYTUT ZAAWANSOWANYCH TECHNOLOGI!
przyciagnaé tylu gosci jednoczednie systematycznie podnoszac WYTWARZANIA za Profilometr warsztatowy PWO3BT.

poprzeczke dla konkurencyjnych imprez. Sekretem zdaja sie byé nie
tylko ciekawe oferty wystawiajgcych sie firm, ale réwniez innowacyjne
produkty prezentowane na sosnowieckich targach TOOLEX.

W Kategorii ,NARZEDZIA" medale powedrowaty do firm:
+  ISCAR POLAND Sp. z 0.0.za DOVE IQ - system mocowania
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+  ISCAR POLAND Sp. z 0.0. za GRUPY NARZEDZI Z SYSTEMEM 1Q

. KOMET - URPOL Sp. z 0.0. za GtOWICE DO WYTACZANIA
DOKtADNEGO MicroKom®BlueflexTM.

Ponadto w czasie targdw nagrodzono takze wystawcoéw za sposdb
prezentacji. W tej kategorii medal Expo Silesia za ciekawg aranzacje
przestrzeni stoiska targowego przyznano firmie YG-1 POLAND
Sp. z 0.0.. Oprécz tego, przyznano medal za efektowny sposdb
prezentacji i promocji Firmy. Trafit on do ISCAR POLAND Sp. z 0.0., ktéra
to firma zdobyta tacznie 3 medale i wyréznienie. Petna lista firm, ktére
otrzymaty wyrdznienia znajduje sie na stronie organizatoréw targbw
TOOLEX.

OBERON Robert Dyrda oraz Forum Narzedziowe OBERON
otrzymaty ponadto pamigtkowe nagrody za wytrwate i konsekwentne
uczestnictwo w targach TOOLEX od poczatku ich istnienia. Zapytani
o0 opinie zgodnie musielismy przyznaé, ze targi byty dla firmy OBERON
Robert Dyrda nadzwyczaj udane, gtéwnie dzieki odwiedzajacym
nasze stoisko specjalistom, technologom zaopatrzeniowcom i
dyrektorom najrézniejszych firm zwigzanych z szeroko rozumianym
przemystem. Liczne grono odwiedzajacych nasze stoisko pozwolito
nam roéwniez lepiej zrozumie¢ potrzeby ciagle zmieniajacego sie rynku.

Fot. 5. Stoisko OBERON Robert Dyrda na jubileuszowych targach
TOOLEX

Warto réwniez wspomnie¢ o bardzo interesujgcym bankiecie,
na ktorym oprocz wreczania medali miata miejsce zabawa
w zorganizowanym na potrzeby wystawcéw kasynie. Organizatorzy
i na tym polu wykazali sie fantazjg i wyobraZnia znaczaco
wyrdzniajac sie na tle konkurencyjnych imprez.

Organizatorzy juz dzi§ zapraszaja na szosta edycje
Miedzynarodowych Targédw Obrabiarek, Narzedzi i Technologii
Obrobki TOOLEX, ktére odbeda sie miedzy 1 a 3 paZdziernika
2013 r., a ja juz dzi$ zapraszam w imieniu firmy OBERON Robert Dyrda
na nasze stoisko. Fotogaleria i materiaty organizatora nt. targéw
znajduja sie na stronie www.toolex.pl.

Jan Dyrda

Tel. 523542418
Kom. 691397 737
J.dyrda@oberon.pl

%wane 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 Mikron XSM 600 U
Charmilles HD 8

« Firma MAC - TEC zajmuje sie sprze-
dazg uzywanych elektrodrgzarek mc‘
erozyjnych od ok. 15 lat.
« Nasza oferta obejmuije: wycinarki
drutowe, elektrodrazarki wgtebne
oraz maszyny do otworéw jak

réwniez centra obrébcze, frezarki i HSC maszyny.
* Zajmujemy sie réwniez kupnem nowych maszyn.

Systam 3

» Imadta do przekrojoéw prostokatnych i okragtych
» Glowice pozwalajgce ttumic¢ drgania

» Zestawy do ustawiania poza maszyng

OBERON® Robert Dyrda, ul. Cicha 15, 88-100 Inowroctaw
tel.: (52) 354 24 23, fax: (52) 354 24 01,
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