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Obrabiarki serii NLX

Nowy standard w obszarze | | ==+
uniwersalnych tokarek | _ -
sterowanych numerycznie 2
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24/7 Service-Hotline: +48 (0) 62 74 28 285
Smncenonme 5 Catodobowe wsparcie oraz najwigksza
[“oma /o st dostepnosc¢ czesci zamiennych.

g,

Highlights NLX-Serie

_ Dalszy rozwaj serii NL — ponad 10.000 sprzedanych obrabiarek

_ Zintegrowany system chtodzenia w tozu obrabiarki — wigksza
stabilnos$¢ termiczna

_Technologia BMT® z silnikiem napedu w gtowicy rewolwerowej
gwarancja niezwyktej wydajnosci frezowania

_Ro6zne mozliwosci rozbudowy (np. z napedzanymi narzedziami,
osia Y, wydajnym przeciwwrzecionem)

E  Wiecej informacji: www.dmgmoriseiki.com
#2 DMG / MORI SEIKI Polska Sp. z o. o.
& ul. Fabryczna 7, PL-63300 Pleszew
2 Tel.: +48 (0) 62 /7428-000, Fax: +48 (0) 62/7428-114

Wiecej informacji: www.apx.pl
APX Technologie Sp.zo0.0.
ul. Centralna 27, PL-05816 Opacz

¢ Tel.: +48(0) 22/ 759-62-00, Fax: +48 (0) 22 /759 63 44

COOPERATION SUSTAINS INNOVATION

_ Oszczednosc energii: do 30 % w stosunku do poprzednich modeli

_integrowane, kompaktowe rozwiazanie z obszaru automatyzacji

_ Magazyn detali / stacja zatadunku GX05 oraz precyzyjny pomiar
detali za pomoca systemu pomiarowego Magnescale gwarancja
optymalnej integracji procesow*

_ Sterowanie MAPPS IV z monitorem 10,4” TFT - opcjonalnie z
modutem CAM (Esprit)

* opcja

<2551 T
A= POLSHA
MACHTOOL, Poznan
Hala 7A, stoisko nr 9

TECHNODLOGIE

Autoryzowany dealer dla wybranych klientow

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

MONTFORT MWERBUNG
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s oL silesial 5-6listopada 2013  Sosnowiec

6. Miedzynarodowe Targi Stali, Metali
Niezelaznych, Technologii i Produktéw

SteelMET

2. Targi Produkcji i Zastosowania
Elementéw Ztgcznych

7. Miedzynarodowe Targi
SURFPROTECT . ) . .
Zabezpieczen Powierzchni
)

TEZ Expo

W tym samym terminie odbeda sie:
- Salon Recyklingu Metali Scrap EXPO
- Salon Odlewnictwa Metali Foundry EXPO

tereny targowe: Expo Silesia Sp. z 0.0 kontakt: Michat Wadowski

Centrum Targowo-Konferencyjne tel. 32788 75 27, fax 32 788 75 02

ul. Braci Mieroszewskich 124 kom. 515220 057

41-219 Sosnowiec e-mail: michal.wadowski@exposilesia.p!

www.steelmet.pl www.tezexpo.pl www.surfprotect.pl www.laserexpo.pl
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Witam drogich czytelnikéw,

Zdjecie obok zrobiono na targach STOM w Kielcach. Tegoroczny STOM mimo
bardzo dtugiej zimy odbyt sie przy taskawej pogodzie. Relacje z wiosennych targéw
EPLA i STOM znajdziecie Parstwo w srodku numeru. Obecna edycja Forum Narze-
dziowego przygotowywana jest na targi ITM w Poznaniu, stad tradycyjne juz ra-
porty o centrach frezarskich i pilarkach tasmowych.

W zwigzku z imprezami targowymi, ktére w skali ostatnich lat ,rozmnozyty
sie” mam pewne przemyslenia. Ostatnio pokazywane sg na targach nie tyle no-
wo5sci, co na stoiskach targowych widaé po prostu produkty ze Swiatowych ryn-
kéw. Wystawcy sprzedaja swoje sztandarowe towary, by przetrwaé kolejne spo-
wolnienie. Mam wrazenie, ze brakuje odkrywczych pomystéw, poniewaz firmom
brakuje Srodkéw na promowanie nowosci. Goni sie teraz za procentami sprzeda-
2y, a nie powaleniem konkurencji na kolana. W latach hossy szefowie méwili: ,pra-
cujmy ciezej, bo trzeba wyprzedzaé konkurencje”. Po pierwszym kryzysie mowi-
li: ,pracujmy ciezej, ograniczymy spadek sprzedazy”. Po nastepnym kryzysie boss
firmy radzi: ,pracujmy ciezej, nadrobimy straty”. To tak zartobliwie, ale ktory szef
ma dzisiaj odwage powiedzie¢: ,odpocznijmy - harowalismy jak osty, mamy ty-
dzief czyszczenia biurek”. No cdz, dziele sie marzeniami zaprzegnietych w kierat
i odrabiajgcych straty.

OdejdZzmy od wysilonej ostatnio ekonomii do polityki. Dostatem na imieniny
ksigzke, ktérarzucita mi ciekawe swiatto na réznice miedzy dawnym, ztym ustrojem
komunistycznym, a obecnie krélujacg w Europie i w Polsce liberalng demokracja.
Krakowski profesor Ryszard Legutko w ksigzce ,Triumf cztowieka pospolitego”
przekazat straszng wiasciwie prawde, dobrze jednak wpisujaca sie w to, co wi-
dzimy od kilku lat. Nie ma wielkich réznic miedzy tymi dwoma pozornie réznymi
ustrojami, z punktu widzenia jednostki. Cztowiek dawny, socjalistyczny i obecny li-
beralny demokrata nie majg pamieci, wrecz z nig walcza (patrz: kasowanie histo-
rii w szkotach). Obydwa ustroje staraja sie wykaza¢ w swojej ideologii, ze jedno-
stce zyje sie znacznie swobodniej i lepiej niz w przesztosci. Cztowiek moze tak te-
raz, jak i za socjalizmu ,zrzuci¢ krepujace go peta” np: religijne (oczywiscie ci zagorzali moherowcy nie wiedzie¢ czemu nie chca!), obyczajowe (dziecioroby
nie zrozumieja piekna teczowych zwigzkdw!), narodowe (Olszynka Grochowska? — daj spokdj, zyjemy w Europie!). Od ponad piecdziesieciu lat upadajg w
Polsce i Europie tradycje, normy Srodowiskowe i obyczajowe. Bierze sie w obrone, czy nawet promuije rzeczy wulgarne, brzydkie (widac to nie tylko w po-
pularnych massmediach, ale réwniez w sklepach z zabawkami - patrz seria Monster High dla dziei, ktérej symbolem jest czaszka z kokardka!). Kiedys za-
lewajaca nas plotkarska prase nazywanoby ,gadzindwka”, a obecnie to ona coraz $mielej wytycza na swych kolorowych stronach aspiracje cztowieka libe-
ralno-demokratycznego. A jakies Kuby Gminne Smiato i bez wstydu podkreslajg z teleodbiornika, ze fajnie jest tak zy¢. Rozumiem, ze rzadzacym jest tatwiej
sterowac masg lemingéw. Ale co z naszym krajem? Znéw tracimy wolno3¢?

Prosze zrozumie¢, nie mam nic przeciwko zyciu ,pod prad”, whrew schematom, byle zachowa¢ podstawowe, wazne, a ostatnio wysmiewane wartosci
takie jak: Bog, honor, Ojczyzna. Skreslono najpierw Boga, o honorze lepiej zapomnied, a c6z znaczy dzis dla mtodych pojecie ,0jczyzna"?
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JUBILEUSZOWY, JUZ 20 EuroMold

EurdvoLD

Wtym roku sezon targéw dla narzedziowcow
zamknie tradycyjnie impreza we Frankfurcie.
Jubileuszowa, 20 juz edycja targéw EuroMold
organizowanych przez Demat Gmbh odbedzie
sie od 3 do 6 grudnia 2013 roku we frankfurckim
centrum targowym. Gtéwnym wyzwaniem
obecnych czasdw jest wykonywaé nowe produkty
szybciej taniej i nizszym kosztem. tancuch
proceséw od pomystu do wyrobu zmieniat sie
w ciggu tych 20 lat. Moglismy to Sledzi¢ na
kolejnych imprezach EuroMold. Organizatorzy
doktadali starar, by kolejne imprezy jednak
roznity sie wiodacg tematykg. Obecna 20
edycja targéw bedzie miafa trzy gtéwne tematy:
Lekkie Tworzywa niekoniecznie dla przemystu
lotniczego czy samochodowego, Technologie
Hybrydowe gtéwnie potaczenia polimeréw
z metalami, Hydroforming czyli przerabianie
ptaskich elementéw na tréjwymiarowe.

ROK 2012 REKORDOWY DLA HAAS
AUTOMATION

A/ TEC

Fimman Taochniosl Eoocstion Cesrntere

Gratulujemy statego wzrostu sprzedazy Haas
Automation. Haas Automation sprzedajacy swoje
obrabiarki CNC przez firmowa sie¢ dystrybuciji
Haas Factory Outlets (HFOs) ogfosit, ze rok 2012
byt najlepszy w historii firmy i ponad 6% lepszy
od poprzedniego. tacznie kalifornijska firma z 30
letnim do3wiadczeniem w dziedzinie produkgji
obrabiarek sprzedata w zesztym roku na Swiecie
1512 maszyn. Catkowita liczba obrabiarek Haas
wyprodukowanych od poczatku istnienia firmy
to ponad 13300 sztuk. W naszym kraju obrabiarki
Haas sprzedaje Abplanalp Consulting Sp. z o.0.
z Warszawy.

NOWE KATALOGI SYSTEM 3R

Wiosng System 3R przygotowat nowe wersje
katalogéw swoich produktow. Zamiescilismy ich
wersje elektroniczne na stronach po3wieconych
mocowaniom referencyjnym i paletyzacjom
w witrynie system3r.com.pl Papierowe wersje
do czytania chocby przy braku pradu mozemy
wystac poczta.

DMG - AKTUALNOSCI Z PFRONTEN

Ponad 70 obrabiarek wyprodukowanych
przez DMG/MORI SEIKI, w tym szedé Swiatowych
premier przygotowanych przez zaktady m. in. ze

Szwajcarii i Wtoch zostato zaprezentowanych
podczas OPEN HOUSE w najwiekszym
europejskim  zaktadzie produkcyjnym DMG/
MORI SEIKI w Pfronten. Podczas pieciu dni
trwania wystawy firme odwiedzito ponad
6 tysiecy zwiedzajacych z catego Swiata, w tym
ponad 150 gosci z Polski.

Poza tym zgromadzeni na konferendji
prasowej goscie dowiedzieli sie, ze nowopowstata
fabryka w Tianjin, w Chinach powinna podja¢
produkcje poziomych centréw obrébczych serii
NHX jeszcze do korica roku 2013.

Na przetom 2013 i 2014 roku zaplanowano
uruchomienie produkcji w nowej fabryce
w Uljanowsku w Rosji, gdzie, podobnie jak
w polskim zaktadzie produkcyjnym, produkowane
beda obrabiarki serii ecoline. Jest to odpowiedZ
DMG na rosnacy popyt na rynku rosyjskim. Jako
grupy odbiorcow obrabiarek o najwigkszym
potencjale rozwoju w najblizszych kilku latach
wskazano branze samochodowa, lotnicza oraz
medyczng branze produkcji implantéw i protez.

OBROTNIK DO CIECIA PROFILI

1 g b [\
IJ r| y
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Producent: Firma ECKERT Sp. z o.o0.

Obrotnik umozliwia wykonywanie w petni
zautomatyzowanego ciecia profili o przekrojach
prostokatnych. Przyspiesza to czas obrobki
w  przypadku koniecznoici - wykonywania
ciecia na wszystkich 3ciankach profili oraz
umozliwia ich przecinanie pod dowolnym
katem. Samocentrujacy sie uchwyt szczekowy
obrotnika umozliwia uchwycenie dowolnego
profilu o przekroju prostokata o maksymalnych
wymiarach: 400x200 mm.W przypadku wymiany
podpbr obrotnik umozliwia réwniez obrébke
rur. Grubo3¢ wycinanej Scianki ograniczona jest
jedynie rozmiarem profilu i moca agregatu.

Wiecej informacji udziela: Joanna Zawadzka,
e-mail:  joanna.zawadzka@eckert.com.pl, tel.
+4876 850 27 96

NAGRODA DLA DEBIUTANTA!

SANdBOT, w pefni polski system
bezpyfowego  czyszczenia  powierzchni
technicznych i  budowlanych,  zostat

wyrézniony podczas IV Targow Technologii
Antykorozyjnych oraz Ochrony Powierzchni
EXPO-SURFACE w Kielcach.

Targikiaic
(_1 }'])IHI]'I

Langrs T hnclughi Sk wsnryjmah

e Chnarwery Faswbericha

EXPO-SURFACE 2013

SANdBOT to pierwsze polskie urzadzenie
do bezpytowego czyszczenia rdéznego rodzaju
powierzchni. Producentem urzadzenia jest Grupa
JetSystem z Elblaga.

- To dla nas bardzo wazne wyréznienie. Targi
w Kielcach byty dla nas debiutem, tam po raz
pierwszy zaprezentowalismy nasze urzqdzenie
- informuje Remigiusz Filipiak, wiceprezes Grupy
JetSystem. - Nagroda przyznana juz na samym
poczqtku drogi utrzymuje nas w przekonaniu, ze
technologia waterjet to dobry kierunek. Strumieri
wody mozemy wykorzystywaé nie tylko do
przecinania i obrébki réznorodnych materiatow,
ale takze do czyszczenia powierzchni z rdzy, farb
i innych powfok. Stawiamy na rozwdj i wcigz
bedziemy inwestowa¢ w branze waterjet.

N _
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SANdBOT-a

Na targach w Kielcach
promowata spdtka WISP, dystrybutor urzadzenia.
- Nagroda od organizatoréw imprezy to jedno,
Jjednak pochlebne opinie 0séb oglgdajgcych

SANdBOT-a  jest réwnie istotne, jesli  nie
wazniejsze.  Zwiedzajgcy  dostrzegli - zalety
urzqdzenia, jakimi sq wydajnos¢, precyzja i
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mozliwos¢ wielorakiego zastosowania - informuje
Tomasz Daraszkiewicz, dyrektor sprzedazy WJSP

Innowacyjny system bezpytowego
Czyszczenia powierzchni technicznych
i budowlanych moze by¢ stosowany w
najbardziej surowych warunkach (np. grnictwo
wegla kamiennego, przemyst wydobywczy ropy
i gazu, przetworstwo ropy i gazu, stacje paliw,
przemyst chemiczny itp.).

SANdBOT usuwa rdze i graffiti nie
uszkadzajac czyszczonej powierzchni. Doskonale
radzi sobie z usuwaniem réznego rodzaju farb
i lakieréw, powtok z tworzyw sztucznych, gumy,
azbestu i resztek materiatdw budowlanych
(np. beton, cement, wapno, pianki itp.).

SANdBOT z powodzeniem likwiduje inne
trudne do usuniecia zabrudzenia, takie jak smary,
oleje. Moze by¢ wykorzystywany przy renowacji
zabytkéw.  Powierzchnia  czyszczona  jest
sprezonym strumieniem wody ze Scierniwem (np.
garnetem). Dzieki zastosowaniu nowoczesnych
rozwigzah urzadzenie jest fatwe w uzytku
i tanie w eksploatacji. Cho¢ na rynku istnieje kilka
podobnych urzadzern, SANdBOT jest jedynym
polskim systemem wykorzystujacym technologie
hydro-piaskowania.

INNOWACYINE ROZWIAZANIA W OBROBCE
SKRAWANIEM - RELACJA Z SEMINARIUM

GIM Svstem"

25 marca 2013 r. w Dabrowie koto Poznania
odbyto sie seminarium ,Innowacyjne rozwigzania
w obrébce skrawaniem” organizowane przez
firmy GM System, Dematec i TaeguTec.

Seminarium  byto  skierowane  do
przedstawicieli firm zwigzanych z obrébka
skrawaniem.  Przedstawione  zostaly na
nim nowinki z rynku narzedzi do obrébki
skrawaniem oraz obrabiarek CNC. GM System
przedstawito przydatne funkcje projektowania
oraz programowania dostepne w najnowszej
wersji oprogramowania NX 8.5. Uczestnicy
otrzymali réwniez najnowsze wydawnictwo
z Biblioteki GM System — praktyczne Ewiczenia
do oprogramowania NX 8.5.

Firma GM System Integracja Systeméw
Inzynierskich Sp. z o0.0. powstata w 2001
roku we Wroctawiu. GM System zajmuje sie
dostarczaniem zintegrowanych systeméw CAD/
CAM/CAE/PDM. Jest jednym z najwiekszych
polskich dostawcow tego rodzaju rozwigzan
i kluczowym Partnerem Handlowym Siemens
Industry Software (polski oddziat firmy Siemens
PLM Software). W ofercie firmy znajduja sie:
doradztwo przy wyborze oprogramowania,

sprzedaz oraz wdrozenie (w tym m.in.
szkolenia, dostosowanie oprogramowania do
indywidualnych potrzeb uzytkownika, dobdr
sprzetu komputerowego). GM System dostarcza
oprogramowanie wykorzystywane w réznych
gateziach przemystu: m.in. dla firm produkcyjnych,
z branzy automotive i stoczniowej.

Wiecej informacgji o firmie:

http://gmsystem.pl/
http://blog.gmsystem.pl/
https://www.facebook.com/GMsystemPL
http://www.youtube.com/user/GMSystem2001

TRANSFER WIEDZY O INNOWACIJACH NA
ITM POLSKA W POZNANIU

e
<l T

Tradycyjnie na targach ITM Polska w Poznaniu
(4-7 czerwca 2013 r.) odbedzie sie juz XI Forum
Inzynierskie, ktdrego tegorocznym tematem
przewodnim sg ,Innowacje w przemysle maszyn
i urzadzen”.

Organizatorem  Forum jest  Naczelna
Organizacja Techniczna. Podczas Forum zostang
omdwione tematy m.in. wsparcia finansowego
dla matych i Srednich firm oraz nowoczesne
maszyny i technologie dla budownictwa,
gbrnictwa skalnego, gospodarki odpadami,
rolnictwa czy przemystu spozywczego.

Petny program wydarzef targébw ITM Polska
na stronie: www.technologie.mtp.pl.

ITM POLSKA: PRZEMYSEOWE NOWINKI
Z CALEGO SWIATA

Najnowsze roboty doskonalgce procesy
automatyzacji, nowe modele maszyn do ciecia
plazmaiwycinarek laserowych, najnowsze uktady
sterowania czy tez technologie do pomiaréw,
konserwacji oraz regeneracji bedzie mozna juz
niedtugo zobaczy¢ w Poznaniu na najwiekszych
w Polsce targach przemystowych — [TM Polska
(4-7 czerwca 2013).

Adige, Arpol, Boschert, Cloos Polska,
DIG-Switata, Elesa+Ganter, LVD-Polska, ITee,
Polteknik, Prima Power, Promotech, Yamazaki
Mazak, Starys, Stigal, Top Automazioni, TRUMPF
Polska, Weselectric oraz wiele innych firm
zaprezentuje na targach [TM Polska swoje
tegoroczne nowosci.

Na ekspozycji wystawcdw bedzie mozna
zobaczy¢ m.in. prasy krawedziowe produkujace
szybciej i zuzywajace mniej energii elektrycznej

Krotko

(nawet 0 60%), 7-osiowy robot przystosowany
do wielu aplikacj, kombinacje  plazmy
i wykrawarki minimalizujgcej czas obrobki
jednego detalu, czy tez nowe komory cisnieniowe
do konserwadji papieru, drewna oraz tkanin.

W  Poznaniu zaprezentowane zostana
rowniez nowe modele  penetrometrow,
profilometréw  laserowych, ukosowarek z

mozliwoscig ukosowania w zakresie od 60° do -
60° oraz centréw obrébkowych z réwnoczesnym
sterowaniem 5-osiowym. W3réd tegorocznych
nowosci znajdziemy takze serwo-elektryczne
automaty gnace zastepujace tradycyjne prasy
krawedziowe i eliminujgce wysitek fizyczny
operatora, jak réwniez najnowoczedniejsze
gtowice 3D i wycinarki laserowe minimalizujace
czasy przestoju i zwiekszajace produktywnos¢.
Wszystkie nowosci wraz z opisami i zdjeciami
mozna zobaczy¢ na stronie www.technologie.
mtp.pl
TARGI SUBCONTRACTING 2013 NA BIS

w&l._.IEEENTHFICTING
Zacheceni powodzeniem
edycji  Targbw  Kooperacji  Przemystowej
SUBCONTRACTING, ktére odbyty sie w
marcu br. Zarzad Miedzynarodowych Targéw
Poznarskich podjat decyzje o organizacji targéw
SUBCONTRACTING 2013 bis w czasie trwania
najwiekszych targéw przemystowych w naszym
kraju - ITM Polska, w dniach 4-7 czerwca 2013.
Do udziatu w targach SUBCONTRACTING
zaproszone zostana firmy, ktdre Swiadczg ustugi
podwykonawcze w zakresie przetworstwa

pierwszej

metali, przetwérstwa drewna, elektroniki,
elektrotechniki oraz ustugi dla przemystu.
Stoiska SUBCONTRACTING beda

Zlokalizowane w pawilonie 3 w bezposrednim
sgsiedztwie salondw Metalforum, Hape i
Welding. Ekspozycja Subcontracting bedzie
sie wyréznia¢ pomaranczowymi fryzami. Tak
jak w marcu, Targom Subcontracting 2013 bis
towarzyszy¢ bedg spotkania kooperacyjne
Subcontracting ITM  Meetings, na ktore
zaproszeni zostang przedstawiciele przemystu, w
tym duze przedsiebiorstwa korporacyjne.

Warto wspomnie¢, ze targi ITM Polska
zwiedza co roku okoto 16 tysiecy specjalistow
z Polski i zagranicy.

Wiecej informacji na
www.subcontracting.pl

stronie

e

]




FORUM NARZEDZIOWE OBERON

NUMER 02 (59) 2013 .

V Targi Tworzyw Sztucznych

| Gumy EPLA 2013

Tegorocznym Targom Tworzyw Sztucznych i Gumy EPLA, ja-
kie odbyty sie 5 - 7 marca w poznanskich terenach targowych,
towarzyszyto spore zainteresowanie. Impreza jubileuszowa, bo
pigta z kolei, byta zdecydowanie wieksza niz poprzednia. Zastu-
ga to pewnie faskawej pogody, ale i wytrwatosci organizatorow
(miesiecznika Plastics Review i MTP) promujacych swoja impre-
ze mimo ciezkiego startu w latach kryzysowych. Po trudnych
poczatkach widaé, ze te wiosenne targi okrzepty i przyciagaja
coraz wiecej wystawcow i gosci. W tym roku byto ponad stu wy-
stawcéw w poréwnaniu do 58 w poprzednim roku. Zesztorocz-
na ilos¢ godci — ponad 2000 os6b takze zostata w tym roku prze-
kroczona.

Targi EPLA to wiecej niz sama prezentacja oferty wystawcéw
na ich stoiskach. To takze wazne miejsce spotkan profesjonali-
stow, wymiany doswiadczen, merytorycznych dyskusji. Podczas
trwania tegorocznej imprezy odbyty sie m.in.: Kongres Przemy-
stu Gumy i Kauczukéw, Zjazd Klubu Technologa Tworzyw. Jako
uczestnik réznych targdw bardzo doceniam takie dodatkowe
imprezy, bo przyciagaja sporo gosci, ktorzy byé moze targdéw by

nie odwiedzili z braku czasu. Jednak skoro przyjechali na konfe-
rencje, czy jakie$ towarzyszace targom sympozja, to odwiedzaja
stoiska wystawcow. Czesto te wynikajace z kongreséw czy sym-
pozjéw spotkania przeradzaja sie w biznesowa wspétprace.

Dobrze, ze w tej czedci Polski powstaty targi poswiecone
przetwérstwu tworzyw sztucznych i gumy. Nie kazdemu prze-
tworcy jest po drodze i blisko jezdzi¢ w gory Swietokrzyskie lub
na Slask by odwiedza¢ podobne imprezy. Tym bardziej, ze infra-
struktura drogowo-radarowa sktania ku rozwaznemu i oszczed-
nemu planowaniu podrézy. Wielkopolskie Targi Tworzyw Sztucz-
nych i Gumy powinny sie coraz silniej wpisywa¢ w kalendarz
spotkan biznesowych przetworcéw nie tylko Wielkopolski ale i
Kujaw, Pomorza czy nawet Dolnego Slaska. Potaczenie tych tar-
gdw z mniejszymi Subcontracting, ktére odbyty sie pierwszy raz
byto tez dobrym pomystem, bo czes¢ firm z targdw Subcontrac-
ting dziata w branzy przetworstwa tworzyw sztucznych. Obie
imprezy razem wypetnity parter sporego pawilonu 15 na tere-
nach MTP Organizatorzy juz teraz zapraszajg na kolejng edycje
targébw EPLA w roku 2014.




Problem z wycinaniem matych czes$ci?

jest rozwigzaniem!

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

zywane 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.Mmac-tec.de

Sodick AQ 35 L Mikron XSM 600 U
Charmilles HD 8

« Firma MAC - TEC zajmuije si¢
sprzedazg uzywanych elektrodrazarek

erozyjnych od ponad 15 lat. c
« Nasza oferta obejmuije: wycinarki Tec
drutowe, elektrodrazarki wgtebne oraz

maszyny do otwordw jak réwniez
centra obrobcze, frezarki i HSC maszyny.
« Zajmujemy sie réwniez kupnem nowych maszyn.

WI 'I' m INNOWACJE
’:&-@S TECHNOLOGIE

POLSHA maszyny

Fabryka najnowszych rozwigzan

MACH-TOOL

Salon Obrabiarek i Narzedzi

M < FIET W e YT
(: Fowosd! Uitrzymanie radnid !

www.machtool.mtp.pl

Najnowsze tendencje w obrobce skrawaniem
i plastycznej oraz narzedziach
Ciekawe rozwiazania z dziedziny automatyzacji
i robotyzacji procesow technologicznych

XI Forum Inzynierskie

Dzien Mechanika

Seminarium Instytutu Obrébki Plastycznej

Miedzynarodowe Targi Poznanskie Sp. z 0.0.
Gtogowska 14, 60-734 Poznan,

tel. +48 61869 20 93, fax +48 61869 29 66,
e-mail: itm@mtp.pl
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BLUM

Kompaktowe sondy dotykowe

focus on productivity  Z transmisjg radiowa TC62 i Z-Nano RC

Blum-Novotest - jeden z wiodacych dostawcow wysokiej jakosci innowacyjnych rozwigzan kontrolno-pomia-
rowych — na zblizajacych sie wystawach branzowych MACH-TOOL i TOOLEX zaprezentuje nowa, wielokierunko-
wa sonde dotykowa TC62 z transmisjg radiowg oraz sonde Z-Nano RC. Bedzie to rozszerzenie oferty firmy o kom-
paktowa sonde dotykowa o duzej predkosci pomiaru z innowacyjna technologia radiowej transmisji sygnatu BRC,
ktéra wyznacza nowe standardy w zakresie szybkosci, precyzji pracy oraz wygody obstugi dla operatora.

Dyrektor Marketingu w firmie Blum-Novotest — Winfried Weiland
wyjasnia: W odréznieniu od sondy z transmisjq IR - optyczng (pod-
czerwieri), sondy radiowe sq wykorzystywane tam, gdzie podczas po-
miaru nie mozna zagwarantowac stafego i pewnego kontaktu wizu-
alnego z odbiornikiem. Tak jest w przypadku maszyn wielkogabary-
towych, obrabiarek 5-osiowych lub, gdy sonda musi mie¢ dostep do
wnetrza obrabianego detalu. Podczas Targéw EMO w 2009 r. Blum za-
prezentowat sonde TC60 - wiekszq wersje sondy TC62. Podczas, gdy
TC60 jest stosowana gftéwnie w obrabiarkach o rozmiarach standar-
dowych lub duzych, to TC62 o kompaktowym rozmiarze (tylko 40 mm
Srednicy) - idealnie nadaje sie do mniejszych obrabiarek stosowanych
zaréwno do obrébkii wytwarzania form i narzedzi, jak i w branzy pro-
ducentéw zegarkow oraz sprzetu medycznego (rys. 1).

Rys. 1. Nowa, szybka sonda Blum TC62 z radiowa transmisjg danych BRC prze-
konuije klientéw swoja precyzjg, szybkoscia i tatwa obstuga.

Sonda dotykowa TC62 przewyzsza inne, podobne rozwigza-
nia dzieki bardzo szybkiej i pewnej transmisji danych. Zamiast ogél-
nie stosowanej technologii przeskakiwania lub przypisywania kana-
tow, sonda TC62 przekazuje informacje pomiarowe do odbiornika,
z wykorzystaniem zastosowanej przez inzynieréw firmy Blum techno-
logii BRC. Gtéwng zaletg tego rozwigzania jest przekazywanie kazde-
g0, najmniejszego bitu sygnatu radiowego poprzez petny zakres cze-
stotliwo3ci radiowej, co czyni transmisje wyjatkowo odporng na zakté-
cenia. Dlatego dane do odbiornika radiowego RC66 sa przekazywane
szybko i bezpiecznie. Jesli zajdzie potrzeba zastosowania réwnocze-
$nie kilku systeméw pomiarowych (np. sonda narzedziowa oraz sonda
przedmiotowa), to technologia BRC bez problemu to umozliwia. Jeden
odbiornik moze obstugiwac az do 6 systemdw pomiarowych (rys. 2).

Rys. 2. Innowacyjna technologia transmisji radiowej BRC umozliwia obstugiwa-
nie do 6 sond dotykowych (np. przedmiotowych i narzedziowych) na jednym
odbiorniku radiowym.

Konstrukcja sondy pomiarowej umozliwia uzyskanie duzo wiekszej
predkosci pomiarowej, w poréwnaniu z podobnymi systemami innych
producentéw. Inne systemy pomiarowe mierza z predkoscig 400 + 500
mm/min, aTC62 moze pracowac z predkoscia az do 2000 mm/min, co
znacznie skraca czas pomiaréw. Niezaleznie od nowej technologii ra-
diowej BRC, sonda TC62 ma zintegrowany, precyzyjny mechanizm po-
miarowy, ktéry od wielu lat jest wykorzystywany w innych sondach
pomiarowych firmy Blum-Novotest. Jego konstrukcja — dzieki zasto-
sowaniu symetrycznego mechanizmu obrotowego — zapewnia stata
i bardzo precyzyjng (bez przektaman) charakterystyke pomiarowg we
wszystkich kierunkach (rys. 3). Sposéb generowania sygnatu wyzwala-
jacego w sondzie Blum jest inicjowany nie przez zwykty mikroprzefacz-
nik, ale drogg optoelektroniczna — poprzez przestoniecie miniaturowej
bariery Swietlnej i jest absolutnie odporny na zuzycie (rys. 4).

-%-

Rys. 4. Niezuzywalny, optoelektroniczny
mechanizm pomiarowy BLUM.
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Rys. 3. Okragta charakterystyka
pomiarowa BLUM.
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Dodatkowymi zaletami sond kompaktowych TC62 i Z-Nano RC
sg dtuga zywotnos¢ baterii oraz przyjazna obstuga. Widac to szcze-
gblnie przy przeprowadzaniu parowania pomiaréw (taczenia).
We wtasciwym interfejsie wybieramy przetacznikiem jeden z 6
adreséw, a procedure parowania wykonujemy kolejnym wtaczni-
kiem. Odpowiednia sonda pomiarowa jest wybierana manualnie,
za pomoca magnetycznego trzpienia dotaczonego w zestawie
z sonda Blum i w ten sposdb zostaje przypisana do ustawione-
go adresu w interfejsie. System pomiarowy Blum funkcjonuje bar-
dzo dokfadnie, bez potrzeby wykonywania zwyktego procesu pa-
rowania pomiaréw, przy trudnym dostepie do zabrudzonych cze-
Sci obrabiarki). Dzieki specjalnej opcji parowania w trybie TWIN za-
rowno sondy przedmiotowe serii TC62, jak i sondy narzedziowe Z-
Nano RC staty sie rozwigzaniami pomiarowymi przeznaczonymi do
obrabiarek dwuwrzecionowych, umozliwiajac jednoczesny pomiar
poprawnosci wykonania detalu lub np. kontrole ztamania narzedzi
na dwdch wrzecionach (rys.5i6).

Rys. 5. Sondy dotykowe
pracujace w trybie ,TWIN"
umozliwiajg kontrole ztama-
nia narzedzia lub precyzyj-
ny pomiar dtugosci narze-
dzia jednoczesnie na dwéch
wrzecionach.

Rys. 6. Sondy Z-Nano RC z trans-
misjg radiowa sa stosowane do
szybkiej detekcji ztamania narze-
dzi oraz doktadnego pomiaru dtu-
gosci zarébwno na centrach pio-
nowych, jak i poziomych.

W sondach BLUM do wygenerowania sygnatu wykorzystuje sie
sity wieksze, niz w poréwnywalnych systemach innych producen-
téw. Zapewnia to doktadne i powtarzalne wyniki podczas pomia-
réw powierzchni zabrudzonych przez chtodziwo lub powtoke oleju.
Odbiorcom, ktérzy chcieliby stosowaé sondy do pomiaréw oraz do
detekcji punktu zerowego na delikatnych detalach (np. tworzywa
sztuczne lub grafit) firma oferuje TC62 LF — wersje systemu o ma-
tej sile pomiarowej. Sity pomiarowe sondy TC62 LF (Low Force) sa
0 potowe mniejsze niz w wersji standardowe;j.

Wszystkich zainteresowanych i chetnych zapraszamy do
odwiedzenia naszego stoiska na targach ITM MACH TOOL
w Poznaniu i zapoznania sie z funkcjami i zaletami nowych
sond radiowych.

Czekamy w pawilonie 8, stoisko nr 22.

'"1[ Sonda dotykowa 62

Pomiar konturu

Seryjna i masowa produkcja

Fast. Precise. Economic.

High Performance. Blum.

focus on productivity

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

Tel. +48 88 90 10 900 | m.rzeminski@blum-novotest.cz
Production Metrology Made in Germany
www.blum-novotest.com
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Targi Kielce - wiosenne targi nowych technologii

Ponad 400 firm z 25 krajow z catego Swiata spotkato sie na pieciu wystawach zwigzanych z obrobka blach, metali,
spawalnictwem, ochrong powierzchni i technikami pomiarowymi czyli STOM-BLECH, STOM-TOOL, SPAWALNICTWO,
EXPO-SURFACE i CONTROL-STOM. W tym roku po raz drugi targi STOM odbyty sie w dwéch réznych odstonach. Zesztoroczny

podziat tych imprez byt zdecydowanym strzatem w dziesiatke.

Na STOM-TOOL w Kielcach zaprezentowane zostaty najnowsze
technologie, obrabiarki, maszyny i narzedzia oraz materiaty
stosowane do obrébki metali. Swoje stoiska miaty tu takze instytucje,
stowarzyszenia, jednostki badawczo-rozwojowe, odrodki targowe
oraz wydawnictwa branzowe. STOM-BLECH to z kolei najnowsze
technologie i maszyny do obrébki blach m.in. nowoczesne ciecia
laserowe i woda, giecie, wykrawanie czy malowanie. Nie zabrakto maszyn
i narzedzi oraz materiatéw stosowanych B
do obrébki blachy. W Targach Kielce -~ )
mozna byto zapoznaé sie réwniez z
innowacyjnymi metodami grawerowania,
szlifowania czy polerowania. Przy
organizacji STOM Targi Kielce wspieraja
Instytut Zaawansowanych Technologii
Wytwarzania, Politechnika Swietokrzyska
oraz Wydziat Mechaniczny Politechniki
Radomskiej.

Odbywajace sie w tym samym
czasie Miedzynarodowe Targi
Technologii i Urzadzer dla Spawalnictwa
SPAWALNICTWO organizowane
sg przy wspdtpracy z Instytutem
Spawalnictwa z Gliwic oraz Polska Izba
Spawalnicza z Warszawy. W ramach
wystawy prezentowane byly najnowsze
maszyny, urzadzenia oraz rozwigzania
technologiczne i materiaty stosowane
w spawalnictwie, maszyny, urzadzenia
i osprzet do spawania, materiaty
spawalnicze, systemy komputerowe
wspomagajace  procesy  spawalnicze,
roboty, automaty, linie technologiczne,
gazy techniczne. Wystawie towarzyszyty
pokazy nowoczesnych maszyn, urzadzen
i metod spawania.

Patronat nad tymi wystawami
objat minister gospodarki, wojewoda
Swietokrzyski, marszatek wojewddztwa
Swietokrzyskiego oraz prezydent Kielc.
Targom towarzyszyty polsko — biatoruskie
spotkania biznesowe, a takze spotkania
brokerskie. To bardzo skuteczna forma
pozyskiwania ~ nowych  kontaktéw
biznesowych i kontrahentéw. Polegaja
na bilateralnych spotkaniach twarzg
w twarz przedstawicieli dwoch firm.
Dwustronne rozmowy biznesowe uwazane s3 za jedna z najlepszych
form nawiazywania trwatych kontaktéw biznesowych. Dobér partneréw
i aranzacja spotkan jest dokonywana podstawie wczesniejszych zgtoszeri
przez Osrodek Enterprise Europe Network przy Staropolskiej Izbie
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Przemystowo-Handlowej w Kielcach. Enterprise Europe Network to sie¢
600 o3rodkéw z blisko 50 krajéw $wiata, ktore kazdego roku Swiadcza
ustugi dla blisko o 2 milionéw firm.

CONTROL-STOM to okazja do zaprezentowania najnowszych
technologii i zdobycia niezbednej w branzy wiedzy. Pokazany zostat
tu nowoczesny sprzet kontroli pomiarowej, aparatura badawcza i
wyposazenie pomieszczef laboratoryjnych.

_ W potowie marca w Targach Kielce

E ‘ odbyty sie takze po raz czwarty targi

{ EXPO-SURFACE.  Zakres  branzowy
ochrony powierzchni  przed korozjg
" zostat poszerzony o modne i wazne w
b kazdej dziedzinie gospodarki kompozyty.
Kompozyty juz teraz z powodzeniem
stosowane s3 w wielu znaczacych
dziedzinach  gospodarki, takich jak
chociazby  budownictwo, medycyna,
motoryzacja, czy tez technika lotnicza
i kosmonautyczna, jednakze ich
zastosowanie wcigz obejmuje kolejne
branze. Nie dziwi wiec fakt, iz materiaty te
cieszg sie tak duzym zainteresowaniem.
Na wystawie ponadto prezentowano
technologie  oraz  urzadzenia do
nanoszenia powfok ochronnych, sprzet
do czyszczenia i przygotowania oraz
pokrywania powierzchni, specjalistyczne
Srodki chemiczne, jak rowniez urzadzenia
czy systemy do obrébki powierzchni.
Po raz pierwszy w halach pojawity sie
przedsiebiorstwa  proponujace  game
kompozytéw. Produkty prezentuje w
sumie kilkadziesiat firm z Polskii zagranicy.

Wystawie  towarzyszyly — specja-
listyczne dyskusje i spotkania potaczone
z warsztatami organizowanymi przez
wspierajaca  targi  EXPO-SURFACE
Akademie Goérniczo — Hutnicza. Wsrod
tematoéw wystapie znalazty sie m.in.
nowoczesne metody monitorowania
korozji, badania proceséw korozyjnych,
stopy i materiaty kompozytowe odporne
na korozje, powtoki antykorozyjne
i nowoczesne metody ich wytwarzania
oraz nanoszenia i ochrona przed korozjg
w systemach energetycznych, konstrukcji
metalowych, zelbetowych, betonowych.

WSsréd produktéow prezentowanych na tych wystawach znalez¢
mozna byto kilkadziesigt premier i nowosci. Zobaczyto je 5000
specjalistow.
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Leasing maszyn i urzadzen

OTWORZ §IE
NA NOWE /\/\O&JV\/OYC!

Zaskoczy Cie prostota procedury leasingu
oraz konkurencyjne warunki finansowania

MINIMUM DOPASOWANIE FINANSOWANIE
FORMALNOSCI DO POTRZEB POLSEFF

W naszej ofercie znajdziesz finansowanie maszyn i urzadzen dla potrzeb wiekszosci branz.
Na wybrane $rodki trwate przygotowalismy specjalne programy produktowe, w ramach ktérych oferujemy
uproszczone procedury leasingu oraz wyjatkowa oferte finansowania.

Zapraszamy do odwiedzenia stoiska Millennium Leasing nr 29 w hali 7
na targach MACH-TOOL w Poznaniu 4-7.06.2013 r.

Millennium
leasing

Na partnerskich zasadach

www.millenniumleasing.pl 801 68 |1 88



TOKARKA NUMERYCZNA FAT
TUR MN 630/710 P

DO PRECYZYJNEJ OBROBKI RUR
PRZELOT WRZECIONA: 165MM LUB 190MM

TUR MN P powstat na bazie serii maszyn TUR MN: trwatej i sprawdzonej w praktyce, a jednoczesnie
najpopularniejszej grupy precyzyjnych tokarek numerycznych.

TUR MN w wersji P jest odpowiedzig na rosngce zapotrze-
bowanie rynku maszyn do wysokowydajnej obrébki rur
od najmniejszych srednic do 190mm. Sterowanie Siemens
840D SL i moc maszyny 18,5kW pozwalaja rowniez
na swobodng obrobke innych detali oraz krotkich serii pro-
dukcyjnych.

Nowa tokarka charakteryzuje sie bezposrednim napedem
wrzeciona, ktéry zapewnia bezstopniowa regulacje pred-

kosci obrotowej oraz pozwala na zachowanie stabilnego - -
procesu skrawania. Zamontowana na silniku przektadnia
planetarna umozliwia uzyskanie wysokiego momentu
obrotowego wrzeciona. Mozliwos¢ montazu dwoch TUR MN 630P ‘ TUR MN 710P

uchwytow i zwiekszony przelot wrzeciona gwarantujg ZAKRES ROBOCZY
optymalne parametry mocowania diugich detali. -

Diugosc toczenia mm 1000 - 2000 - 3000 - 4000

. | mm 630 710

Bogate wyposazenie dodatkowe pozwala na dopasowanie - 370 450
maszyny do indywidualnych potrzeb klienta, a zarazem Waga detalu

zwieksza jej wydajnosc. kg 600 600

WRZECIENNIK

Liczba stopni
przektadni

Predkosci obrotowe o {2450, 2001800 2430, {1 200:4800
w zakresach
Nos wrzeciona
(DIN 55026) 2xA2-11 2xA2-15 2xA2-11 2xA2-15

mm 165 1% 165 190
Naped giowny kw 18,5 18,5

wrzeciona

DNI OTWARTE w FAT HACO we Wroctawiu
6 & 7 wrzesnia 2013

Szukasz nowych rozwigzan dajacych przewage nad konkurencja?

Przyjdz i zobacz, co mozemy Ci zaoferowac — najbardziej optymalne
ekonomicznie tokarki i centra tokarskie charakteryzujace sie wyjat-
kowa stabilnoscia, wysoka precyzja i niezrownang jakoscia.

W programie:

- Prezentacja nowych tokarek:

* Ciezkie tokarki TUR 4 MN: 4-prowadnicowe tokarki zapro-
jektowane do wysokowydajnej obrabki diugich i ciezkich detail.

* TUR MN w wersji P: tokarka oparta na najpopularniejszej
serii TUR MN zaadaptowana do obréobki rur o srednicy do 190mm

- Zwiedzanie fabryki —inne maszyny w toku produkgcji

2 A P R O S 2 I ' N I I if Zapraszamy réwniez na grilla i losowanie atrakcyjnych nagrod!




NOWA LINIA TOKAREK CIEZKICH FAT TUR 4 MN
z 4 niezaleznymi prowadnicami

DO WYSOKOWYDAJNEJ OBROBKI DETALI WIELKOGABARYTOWYCH

Srednica toczenia: do 3 000 mm
Dtugosc toczenia: do 22 m

4 niezalezne prowadnice

Waga detalu: do 100 T

Moment obrotowy: do 300 000 Nm

L]

FAT HACO rozszerza oferte o ciezkie tokarki TUR 4 MN przeznaczone do obrobki
zgrubnej i wykanczajacej ciezkich detali stalowych, zeliwnych i staliwnych. Budowa tokarki
oparta na ekstremalnie sztywnym tozu z 4 hartowanymi prowadnicami zapewnia maksymalng stabilnosc.

Dzieki zastosowaniu innowacyjnych rozwiazan mechanicznych w potaczeniu z zaawansowanymi systemami sterowania
i programowania, tokarki cechujg sie wyjatkowa precyzjg obrobki, ktéra moze obejmowac: toczenie wykariczajace,
toczenie ksztattowe, toczenie stozkow i gwintéw oraz planowanie ze statg szybkoscig skrawania.

Wyposazenie specjalne zwieksza zakres zastosowania maszyny
o: frezowanie wzdiuzne, poprzeczne, wiercenie otworow,
rozwiercanie, wytaczanie i szlifowanie. Indywidualne definiowanie
kompilacji dodatkowych opcji daje mozliwos¢ optymalnej adaptacji
maszyny TUR 4 MN do potrzeb danego przedsiebiorstwa.

Aktualnie realizujemy projekty kilku maszyn dla Thyssen Krupp GmbH
z Niemiec i Elwood City Forge z USA.

TUR 4 MN

mm 2000-22 000
mm 700 -3 000
mm 500- 3 000

kg 10 000 - 100 000

Nm 300000

Zapisz sie przed 1 wrzesnia 2013! DNI OTWARTE w FAT HACO
Wypetnij kupon i wyélij go do nas faxem na nr: 48 71 36 09 121 we Wroctawiu
lub mailem na adres: marketing@fathaco.com 6 & 7 wrzeénia 2013
I B 2N S TNV s i oot s s e s A B AT S TR s RSO TR v e
AN OWISKO 5 ey A et e e s e e e e A s e A s GRUPA HACO
T e P e T A T S o P A e o o P e s e ul. Grabiszyfiska 281 % =
B ey T R R R T AR 53-234 Wroctaw #*
e 0 = www.fathaco.com o "'W-.,.,._."...I "-a\s Q. e t'-..
. 3 ‘xv -“’-\ .. .
Wybér dnia wizyty: |6 wrzeénia [ |7 wrzeénia Tel.: 48 71 36 09 100 - | Y | X
Fax: 48 71 36 09 121 3 o e W




DMU 50 ecoline

gwarancjg obnizenia kosztow produkg;i

Obrabiarka DMU 50 ecoline jest produkowana w FAMOT od
2011 roku. To 5-osiowe frezarskie centrum obrébkowe zyska-
to uznanie wsrdd klientéw na catym Swiecie i cieszy sie bardzo
duzym zainteresowaniem. Podobnie jak w przypadku innych ob-
rabiarek serii ecoline obrabiarka pozwala na obnizenie kosztéw
produkgiji przy niewielkiej inwestycji w stosunku do mozliwosci
obrébkowych. W ostatnim roku parametry uzytkowe obrabiarki
DMU 50 ecoline zostaty znacznie zmodyfikowane. Wprowadzo-
no nowe sterowanie NC, szybkoobrotowe wrzeciono, zwiekszo-
no szybkosci przesuwu osi liniowych, zmieniono design wprowa-
dzajac jednoczesnie wiele udogodnien obstugowych.

Najwazniejszym zespotem konstrukcyjnym obrabiarki jest
st6t uchylno-obrotowy. Umozliwia on obrébke detali z pie-
ciu stron, co w wiekszo3ci przypadkéw pozwala na wyelimi-
nowanie potrzeby kilku mocowafh przedmiotu obrabianego
i wykonanie go w jednym mocowaniu. Oprécz zdecydowane-

go skrécenia catkowitego czasu wykonania detalu bardzo istot-
nie wzrastaja osiggane doktfadnosci i powtarzalnosé. Podstawe
obrabiarki stanowi odlew mineralny. Gwarantuje on sztywnos¢
i stabilno$¢ termiczng oraz dobra zdolno3¢ ttumienia drgan.
Szerokie wateczkowe prowadnice osi X/Y/Z oraz duze odlegto-
Sci miedzy nimi poprawiaja stabilnos¢ obrébki. Naped wrzecio-
na gtéwnego realizowany jest za pomoca silnika pradu tréjfa-
zowego, przekazanie napedu odbywa sie przez podatne sprze-
gto ktowe niwelujgce drgania mechaniczne. Mocne wrzeciono
robocze o maksymalnej predkosci obrotowej 8.000 obr./min,
lub dynamiczne elektrowrzeciono 10.000 obr. /min, mocy nape-
du 13 kW (40% ED) i momencie obrotowym 83 Nm (40% ED)
jest precyzyjnie tozyskowane na dwéch parach tozysk kulko-
wych skodnych. Wywazona konstrukcja wrzeciona, przedmuch
przedniego wezta tozyskowego i precyzyjny montaz potwier-
dzony licznymi testami gwarantuja duza zywotno3¢ wrzeciona.
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Procesami sterowania kazdej z pieciu osi obrabiarki oraz ko-
munikacja z operatorem i technologiem zarzadza bogato skon-
figurowany system sterowania numerycznego SINUMERIC
840D sl firmy SIEMENS lub TNC620 firmy HEIDENHAIN. Opro-
gramowanie (SIEMENS) lub KlarText (HEIDENHAIN) oraz obro-
towy pulpit obstugi DMG SLIMIine® Panel z duzym 15" monito-
rem TFT w istotny sposéb podnosza jakos¢ obstugi obrabiarki,
gwarantujg szybki proces programowania i najkrétsza droge od
rysunku do gotowego detalu.

Pulpit obsfugowy DMG SLIMLine® ze sterowaniem HEIDENHAIN
TNC620 z programowaniem dodatkowym DMG SMART key®

Pulpit obstugowy DMG SLIMLine® ze sterowaniem SINUMERIC
840D solutionline z ShopMill i DMG SMART key®

FAMOT

PRODUKCJA

FAMOT Pleszew Sp. z 0. 0.,

ul. Fabryczna 7, 63-300 Pleszew

tel. +48 62742 80 00, fax: +48 62 742 8106
e-mail: famot@famot.pl, www.gildemeister.com

Dodatkowo, ukfad sterowania zawiera duzg ilos¢ cykli ob-
robkowych, funkcje szybkiego ustawiania obrabiarki i symula-
cje 3D. W celu utatwienia wymiany danych NC obrabiarka wy-
posazona jest w Ethernet oraz gniazdo USB. Dla klientéw ce-
nigcych sobie optymalne wykorzystanie obrabiarki, SIEMENS
oferuje mozliwosé programowania poza obrabiarka za posred-
nictwem oprogramowania SinuTrain z odczytem plikéw CAD.
DMU 50 ecoline, podobnie jak wszystkie obrabiarki DMG/MORI
SEIKI, standardowo wyposazona zostata w DMG Netservice.
Jest to oprogramowanie instalowane na komputerze klienta,
ktére po podtaczeniu do maszyny poprzez gniazdo Ethernet
pozwala pracownikom serwisu oraz producentowi na komuni-
kacje z obrabiarka bez koniecznosci przyjazdu do klienta. W ten
sposéb mozliwa jest diagnoza stanu, korekta parametréw ma-
szynowych obrabiarki oraz aktualizacja oprogramowania.

Przyktad detali obrabianych na DMU 50 ecoline

DMU 50 ecoline przeznaczone jest do obrébki jednost-
kowej, mato- i Srednioseryjnej matych i Srednich detali. taczy
w sobie wysoka funkcjonalnod¢, nowoczesne komponenty uzy-
te do jego budowy, bogato skonfigurowany uktad sterowania
numerycznego za bardzo atrakcyjna cene w stosunku do moz-
liwosci technicznych. Dzieki wydajnosci, doktadnosci wyko-
nywanych detali, obnizeniu kosztéw przyrzadéw mocujacych
przedmiot obrabiany, a takze nizszej od innych dostepnych na
rynku 5-osiowych obrabiarek cenie zakupu zdecydowanie spa-
daja koszty inwestycji.

- DMG [ MorI SEKi

SPRZEDAZ | SERWIS

DMG / MORI SEIKI Polska Sp. z 0. 0.,

ul. Fabryczna 7, 63-300 Pleszew

tel. +48 62742 80 00, fax: +48 62742 8114

e-mail: polska@dmgmoriseiki.com, www.dmgmoriseiki.com
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Ponad 500 marek
reprezentowanych
na 6.-tych

Targach EX

Na zdjeciu: Agnieszka Cieslik, Dyrektor Miedzynarodowych Targéw Obrabiarek, Narzedzi
i Technologii Obrébki TOOLEX

O planach rozwoju targdw, nowosciach i mozliwoiciach wystawienniczych, rozmawiamy z Agnieszka Cieslik, Dyrektorem Miedzynarodowych
Targbébw Obrabiarek, Narzedzi i Technologii Obrébki TOOLEX.

- Jest Pani nowq twarzq Targéw TOOLEX, ale znajomos¢ branzy nie jest Pani obca?

Targi TOOLEX nie s3 dla mnie tajemnica i bardzo sie ciesze, ze przydzielono mi ich realizacje. Wspétorganizowatam pierwsza ich edycje (wtedy od-
bywaty sie wspdlnie z targami dla branzy tworzyw sztucznych i gumy) i praca przy nich jest wdziecznym i satysfakcjonujacym tematem. Ponadto od
ponad pieciu lat pracuje w Expo Silesia, wczedniej takze jako Dyrektor Dziatu Targowego, stad wiedza na temat branzy faktycznie nie jest mi obca.
Ciesze sie, ze moge zajmowac sie tym projektem, poniewaz branza obrébki ma sie bardzo dobrze na rynku, co odzwierciedla takze ciggty wzrost pa-
rametréw Targéw TOOLEX. Juz dzi§ mozna ponownie potwierdzi¢, ze realizowana przez Expo Silesia szdsta ich edycja ponownie bedzie rekordowa.

- Co wyréznia tegorocznq edycje Paristwa Targow?

W tym roku nowoscig bedzie m.in. wchtoniecie przez Targi TOOLEX projektu WIRTOTECHNOLOGIA, ktéry wczedniej byt odrebng impreza targowa.
Wydarzenie dedykowane branzy projektowania wirtualnego, CAD, CAM, CAE czy rapid prototyping odbedzie sie w postaci specjalnego salonu tema-
tycznego. Ponadto kolejnym wyréznikiem nowej edycji targdw jest m.in. po raz pierwszy wsparcie przez Ambasade Republiki Czeskiej w Polsce. Stara-
my sie przygotowac odrebng strefe dla przedsiebiorcow czeskich, ktérzy w ramach tego wsparcia oraz Czech Trade, zostang naszymi wystawcami. Po
raz pierwszy takze w tym roku wspierajg nas zupetnie nowe instytucje takie jak: Polska Izba Gospodarcza Zaawansowanych Technologii czy duza grupa
Politechnik takich jak: Rzeszowska, Krakowska, Slaska. W chwili obecnej czekamy jeszcze na kolejne potwierdzenia wsparcia, wiec na razie nie zdradze
szczegbtow. Systematycznie wzrasta nam takze liczba wystawcow z zagranicy. Juz dzis moge potwierdzi¢, ze bedziemy goscic firmy m.in. z wspomnia-
nych juz Czech, Wtoch, Austrii, Niemiec, Szwajcarii, Stowacji. Ro3nie takze liczba wystawcéw nowych, ktérzy — co nas bardzo - cieszy - dzieki naszej pracy
zaufali Targom TOOLEX i zdecydowali sie gosci¢ u nas. Przy tej okazji chciatabym zapewni¢ wszystkich, ze doktadamy wszelkich staraf, aby i nasi
stali goscia oraz nowe firmy wyjechaty z Sosnowca zadowolone z pozyskanych kontaktéw. Nawigzujemy takze wspétprace z naszymi regionalnymi
hotelami, aby na czas targdw przygotowywali dla wystawcéw TOOLEX specjalne oferty noclegowe.

- A propos nowych firm — ktére bedzie mozna zobaczy¢ po raz pierwszy?

Dzi$ potwierdzity nam udziat m.in. YAMAZAKI MAZAK, BYSTRONIC POLSKA, PRAMET, WEMAS, TRIMILL, KLEIN. Ponadto ponownie bedzie moz-
na odwiedzi¢ stoiska naszych statych wystawcow, m.in.: AGIE CHARMILLES, SCHUNK, ABPLANALP, ECKERT, STIGAL, GUHRING, FAT HACO, MS SPINEX
i wiele, wiele innych —facznie TOOLEX to blisko 500 reprezentowanych marek.

- Wspomniata Pani, ze targi ponownie bedq rekordowe. Czy oznacza to, Ze firmy, ktére chcq sie zgtosic¢ dzis bedg miec problem z migjscem?

Ale skadze! Pawilon gtéwny mamy co prawda juz zajety. Jeszcze przed wakacjami zapetnit sie, ale na targach z pewnoscia nie zabraknie miejsca
dla wszystkich ktérzy chca wziac jeszcze udziat. Przygotowalidmy drugi pawilon C, o powierzchni niemal 3 tys m2. Jest on co prawda juz w czesci zare-
zerwowany, ale pomiesci wszystkich zainteresowanych. Wcigz mamy w nim wiele interesujacych lokalizacji.

Dziekujemy za rozmowe
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NX CAD/CAM & NX Mold Wizard

Najwydajniejszy na rynku zintegrowany pakiet
do projektowania i obrobki form wtryskowych

Zapraszamy na spotkania, na ktérych prezentujemy

pakiet NX Mold Wizard w projektowaniu form:

e 7-10 maja - NX Mold & Die Design & NX CAM na Targach PLASTPOL
w Kielcach, stoisko F-18 (hala F),

* 23-24 maja — Szkolenie dla branzy AEROSPACE (Sandvik Coromant) w Katowicach,

* 13-14 czerwca — Szkolenie dla GEAR MILLING (Sandvik Coromant) w Katowicach

Szczegoty i formularz rejestracji: www.nxmold.pl

Top PARTNER SIEMENS INDUSTRY SOFTWARE 2009 & 2010 IN Europre, 2011 & 2012 IN PoLAND

- - - l. St dzka 7-9, 54-156 Wroct
8 CAMdivision tel.: +48 71 780 30 20, kom. 504 20 60 79

www.camdivision.pl info@camdivision.pl
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Finansowanie przemystu

Jak to robi Millennium Leasing

Millennium Leasing od lat wspiera przedsiebiorcéw w zakre-
sie finansowania leasingiem zaréwno pojazddw (transport lekki i
ciezki), jak réwniez inwestydji dotyczacych maszyn i urzadzeri oraz
linii produkcyjnych. Z mysla zaréwno o firmach posiadajacych do-
Swiadczenie biznesowe jak i przedsiebiorcéw, ktérzy rozpoczyna-
ja swoja dziatalnos¢ dostosowalismy swoje kryteria oceny i akcep-
tacji Klientow. Jako partner finansowy znamy specyfike dziatalno-
Sci firm w poszczegbinych branzach, co zostato docenione przez
klientéw oraz rynek licznymi nagrodami oraz wysoka pozycja w
rankingach sprzedazy.

Dzieki uzyskaniu preferencyjnego finansowania z Europejskie-
go Banku Inwestycyjnego wspierajgcego mate i srednie firmy oraz
uruchomieniu wspdlnie z Europejskim Bankiem Odbudowy i Roz-
woju programu PolSEFF, promujacego inwestycje przyczyniajgce
sie do zmniejszenia zuzycia energii wsrdd polskich przedsiebior-
céw, oferta produktowa Millennium Leasing stata sie ciekawym
Zrodtem finansowania dla planowanych tego typu inwestycji.

Sukces programu PolSEFF sprawit, ze Millennium Leasing be-
dzie dalej promowaé inwestycje przedsiebiorcow przyczyniaja-
ce sie do zmniejszenia zuzycia energii w prowadzonej dziatalnoici.

Przedsiebiorcy, ktérzy chcg finansowaé zakup nowoczesnych
wtryskarek, tokarek CNC, wozkéw widtowych, a nie zdaza zreali-
zowac inwestycji w programie PoISEFF - beda mogli skorzystac z
preferencyjnych warunkéw finansowania w Millennium Leasing.
Szczegbty oraz warunki nowej promocji juz wkrétce dostepne
beda na naszej stronie internetowej lub w bezposrednim kontak-
cie z doradcami leasingowymi (www.millenniumleasing.pl).

Liczymy, ze dzieki naszej akcji polscy przedsiebiorcy popra-
wig swojg konkurencyjno3¢ na rynku poprzez zastosowanie no-
woczesnych i bardziej wydajnych urzadzeh oraz zmniejszenie zu-
zycia energii.

Optymalny wybér oferty finansowej Millennium Leasing oraz
urzadzenia pod katem wydajnosci i zuzycia energii ma zasadniczy
wptyw na szybkos¢ zwrotu inwestycji, czego przyktadem moga
by¢ juz zrealizowane inwestycje przez naszych Klientéw w wielu
branzach przemystowych.

Dlatego Millennium Leasing zacheca przedsiebiorcéw do ana-
lizowania swoich decyzji inwestycyjnych réwniez pod tym katem,
celem zoptymalizowania prowadzonej dziatalnoci.

Leasing maszyn i urzadzen

OTWORZ SIE NA NOWE MOZLIWOSCI

Zaskoczy Cig prostota procedury leasingu oraz konkurencyjne warunki finansowania

MINIMUM
FORMALNOSCI

DOPASOWANIE
DO POTRZEB

SZYBKA
PROCEDURA

W naszej ofercie znajdziesz finansowanie maszyn i urzadzen dla potrzeb wiekszosci branz. Na wybrane $rodki trwate przygotowalismy
specjalne programy produktowe, w ramach ktérych oferujemy uproszczone procedury leasingu oraz wyjatkowa oferte finansowania.

Zapraszamy do odwiedzenia stoiska Millennium Leasing nr E-23 w hali E
na targach PLASTPOL w Kielcach 7-10.05.2013 r.

Millennium

leasing

Na partnerskich zasadach

www.millenniumleasing.pl

N 20
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Frezarki CNC - raport

PRODUCENT GF AgieCharmilles (Szwajcaria)

PRZEDSTAWICIEL W POLSCE Agie Charmilles Sp. z 0.0.

PARAMETRY VCE 1600Pro HPM 600HD HSM 500LP
Powierzchnia potrzebna do zainstalowania maszyny (mm x mm) 4255 x 3840 3570 x 2320 3800 x 1705
Waga maszyny (kg) 19000 12900 5500
Przesuw osi x (mm) 1600 600 500
Przesuw osi y (mm) 900 600 450
Przesuw osi z (mm) 800 500 350
Wielkos¢ stotu roboczego (mm x mm) 1700 x 850 800 x 600 550 x 450
Konstrukcja stotu (ruchomy /nieruchomy) ruchomy ruchomy ruchomy
Maksymalna waga detalu, ktéry mozna potozy¢ na stole roboczym (kg) 2000 500 200

Maksymalna wielkos¢ detalu, ktry mozna potozy¢ na stole roboczym (mm)

wg rysunku dostepnego na zapytanie

Konstrukgja stotu korpusu (jednolity /spawany)

odlew meechanite

odlew z polimerobetonu mknieta konstrukcja portalowa

jednolity odlew z polimerobetonu za-

Konstrukcja wrzeciona (elektrowrzeciono/przektadnia)

przekfadnia

elektrowrzeciono elektrowrzeciono

Maksymalna predko$¢ obrotowa wrzeciona (obr. /min)

6000, 10000, 14000

15000, 20000 30000, 42000, 54000

Przesuw roboczy (m/min)

20

30 42

Szybki posuw (m/min)

20

40 60

Maksymalna moc wrzeciona (kW)

18.5 (wartos¢ dla 40% ED/S6)

39 (warto$¢ dla 40% ED/S6) 13.5 (wartos¢ dla 40% ED/S6)

Moment obrotowy wrzeciona (Nm)

350n(wartos¢ dla 40% ED/S6)

84 (wartos¢ dla 40% ED/S6) 8.8 (wartos¢ dla 40% ED/S6)

Koricowka stozka wrzeciona (typ)

ISO 40, BT 40150 50

ISO-SK40, BT40, CAT40, HSK-A63 HSK-E32, HSK-E40

Sposdb chtodzenia wrzeciona (wymuszone /samoistne)

wymuszone

wymuszone wymuszone

Odlegtos¢ wrzeciona od stofu roboczego (min/max)

100/900

100/600 100/450

Moc silnika gtéwnego (kW)

patrz moc wrzeciona

patrz moc wrzeciona patrz moc wrzeciona

Pojemnos¢ magazynu narzedzi (szt.) 30/40/60 30/60 18- 68

Czas wymiany narzedzia (sek.) 8 2 10

Maksymalna waga narzedzia we wrzecionie (kg) 6/15 8 0,25 /115
Maksymalna Srednica narzedzia we wrzecionie (mm) w zaleznosci od wrzeciona: 150/240 130 w zaleznosci od wrzeciona: 8,/20/25
Maksymalny ciezar narzedzia do wymiany (kg) 6/15 8 0,25 /115

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

Sterowanie (typ) Heidenhain iTNC 530 Heidenhain iTNC 530 Heidenhain iTNC 530
Element pomiarowy przemieszczania (enkoder/liniat optyczny) liniat optyczny liniat optyczny liniat optyczny
Maksymalny pobér mocy (kVA) 16 16 27

Doktadno3¢ pozycjonowania przestrzennego w osiach

0,008 w kazdej osi liniowej

0,006 w kazdej osi liniowej 0,006 w kazdej osi liniowej

Dokfadnos¢ pozycjonowania w poszczegdlnych osiach (a/b/c)

0,008 w kazdej osi liniowej

0,006 w kazdej osi liniowej 0,006 mm w kazdej osi liniowej

Powtarzalno$¢ pozycjonowania (mm)

0,006 w kazdej osi liniowej

0,004 w kazdej osi liniowej 0,004 w kazdej osi liniowej

Elektroniczna kompensacja wydtuzen cieplnych (tak /nie) tak tak tak
Mozliwos¢ obrobki grafitu (tak /nie) tak tak tak
Chtodzenie przez narzedzie (standard/opcja) opcja opdja opcja
Czy obrabiarka jest przystosowana do pracy "na sucho"? (tak/nie) tak tak tak
Opcja automatyzacji - wspdtpraca z robotem (tak /nie) tak tak tak
Transporter widrow (tak /nie) tak tak tak
Zmieniacz palet (tak/nie) tak tak tak
Magazyn palet (tak/nie) tak tak tak
Serwis na polskim rynku (tak/nie) tak tak tak
Skfad czesci zamiennych na polskim rynku (tak /nie) tak tak tak

Cena katalogowa netto (Euro)

Cena na zapytanie. Zalezna od wyposazenia.

ADRES al. Krakowska 81, Sekocin Nowy 05-090 Raszyn k.Warszawy
OSOBA DO KONTAKTU Piotr Stasio, Marketing and Sales Manager
TELEFON/FAX (22) 326 50 50 / (22) 326 50 99
WWW/E-MAIL info.pl@pl.gfac.com, www.gfac.com/pl
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PRODUCENT REIDEN Werkzeugmaschinen

PRZEDSTAWICIEL W POLSCE Galika Sp. z 0. 0.

PARAMETRY Maszyna duza - RX18 Maszyna érednia - RX14 Maszyna mata - RX10
Powierzchnia potrzebna do zainstalowania maszyny (mm x mm) 7947 x 6500 6950 x 6000 5810 x 4005
Waga maszyny (kg) ok. 40000 ok. 34000 ok. 16000
Przesuw osi x (mm) 2200 1800 1000
Przesuw osiy (mm) 2200 1800 1100
Przesuw osi z (mm) 1610 1210 810
Wielko$¢ stotu roboczego (mm x mm) 01800 1400 1000 x 1000
Konstrukgja stotu (ruchomy /nieruchomy) ruchomy ruchomy ruchomy
Maksymalna waga detalu, ktéry mozna potozyé na stole roboczym (kg) 8000 8000 1600
Maksymalna wielkos¢ detalu, ktéry mozna potozy¢ na stole roboczym (mm) 02200 1900 01350
Konstrukgja stotu korpusu (jednolity /spawany) spawany jednolita jednolity
Konstrukgja wrzeciona (elektrowrzeciono/przektadnia) elektrowrzec elektrowrzec elektrowrzec
Maksymalna predko$¢ obrotowa wrzeciona (obr. /min) 20000 15000 18000
Przesuw roboczy (m/min) 40 40 60
Szybki posuw (m/min) 40 40 60
Maksymalna moc wrzeciona (kW) 150 102 38
Moment obrotowy wrzeciona (NM) 445 557 135
Koricéwka stozka wrzeciona (typ) HSK 100 HSK 100 HSK 63
Sposdb chtodzenia wrzeciona (wymuszone /samoistne) wymuszone wymuszone wymuszone
Odlegtos¢ wrzeciona od stotu roboczego (min/max) 10 /1610 -10 /1210 810 /10
Moc silnika gtownego (kW) 150 102 38
Pojemnos¢ magazynu narzedzi (szt.) 104 92 /200/ 304 / 400 3
Czas wymiany narzedzia (sek.) 8 8 4
Maksymalna waga narzedzia we wrzecionie (kg) 25 20 8
Maksymalna $rednica narzedzia we wrzecionie (mm) 250 520 160
Maksymalny ciezar narzedzia do wymiany (kg) 20 20 10

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

Sterowanie (typ)

iTNC 530 / Sinumeric Simens 840SL

iTNC 530 / Sinumeric Simens 840SL

iTNC 530 / Sinumeric Simens 840SL

Element pomiarowy przemieszczania (enkoder/liniat optyczny) liniat optyczny liniat optyczny liniat optyczny
Maksymalny pobér mocy (kVA) 240 220 125
Dokfadnos¢ pozycjonowania przestrzennego w osiach 8y 8y 5y

Doktadnos¢ pozycjonowania w poszczegdlnych osiach (a/b/c)

a/c5ws/8ws

a/c5ws/8ws

a/c5ws/5ws

Powtarzalno$¢ pozycjonowania (mm) 6p 5y 3p
Elektroniczna kompensacja wydtuzen cieplnych (tak /nie) tak tak tak
Mozliwos¢ obrobki grafitu (tak /nie) nie nie nie
Chtodzenie przez narzedzie (standard/opcja) standard standard standard
Czy obrabiarka jest przystosowana do pracy "na sucho"? (tak/nie) tak tak tak
Opcja automatyzagji - wspotpraca z robotem (tak /nie) tak tak tak
Transporter wiorow (tak /nie) tak tak tak
Zmieniacz palet (tak/nie) tak tak tak
Magazyn palet (tak/nie) tak tak tak
Serwis na polskim rynku (tak/nie) tak tak tak
Sktad czesci zamiennych na polskim rynku (tak /nie) nie nie nie

Cena katalogowa netto (Euro)

ADRES ul. Sacerowa 12/4 00-592 Warszawa
OSOBA DO KONTAKTU Marek Kuzmiriski
TELEFON/FAX 0048 22 848 24 46 / 0048 22 849 87 57
WWW/E-MAIL www.galika.pl / galika-wars@galika.pl
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Leistrit=
Oferta firmy Leistritz Produktionstechnik GmbH z siedzibg w Norymberdze / Niemcy - bedacej czescig niemiecko -

amerykanskiego  konsorcjum  Leistritz Corporation - obejmuje dostawe technologii oraz szerokiej gamy obrabiarek i
onarzedziowania do wykonywania detali dla przemystu:

» motoryzacyjnego (m.in. elementy przektadni kierowniczych, podnosnikdw szyb, rozrusznikéw, skrzyni biegéw, uktadéw
hamulcowych i przeniesienia napedu itp.),

maszynowego ( m.in. sruby kulowo-toczne, sruby mimosrodowe ),

spozywczego (m.in. transportery slimakowe ),

petrochemicznego (m.in. rotory pomp PCP, silniki wyporowe PDM, pompy mutowe),

medycznego ( m.in. $ruby kostne),

przetwdrstwa tworzyw sztucznych (m.in. slimaki do wtryskarek i ekstruderéw),

lotniczego itp.

VVYVVYYVY

OBRABIARKI DO ROWKOW KLINOWYCH

o szer.: 2-150mm i dtugosci do 1.500mm - takze spiralnych i w otworach stozkowych.

Polymat 100CNC Przyktady detali W e Xm0 0 KO TOD WG R KOO WO 16 10 S 1
Dtugos¢ rowka w mm

tUSZCZARKI DO GWINTOW

do nacinania gfowicami wirowymi gwintow zewnetrznych o sSrednicach od 2,5 do 250mm i dfugosciach do 8.000mm oraz wewnetrznych o
Srednicach od 25 do 100mm i dtugosciach do 200m (np. do nakretek srub kulowo-tocznych o sSrednicy kulki 3,0-15,9mm)

LWN 65 LWN 300 Przyktady detali

WALCARKI DO PROFILI SRUBOWYCH
o sile nacisku od 70 do 630kN do wykonywania detali o srednicy od 1 do 150mm

LWN 70RT LWN 630R Przyktady detali

GALIKA Sp. z o.o.

Technologie i Urzgdzenia Przemysfowe
Ul. Spacerowa 12 / 4 Ul. Kolista 25 POZNAN
00-592 Warszawa 40-486 Katowice 04-07.06.2013
Tel. +48 22 848 24 46 Tel. +48 327350376 a HALA 7A

Fax +48 22 849 87 57 Fax +48 32 735 0 375 STOISKO 22
U ls H " ZAPRASZAMY!

e-mail: galika-wars@galika.pl www.galika.pl



FORUM NARZEDZIOWE OBERON

Frezarki CNC - raport

NUMER 02 (59) 2013 .

PRODUCENT GMT GORBREX Machinery Trade Sp.z 0.0.

PRZEDSTAWICIEL W POLSCE GORBREX Machinery Trade Sp.z 0.0.

PARAMETRY Maszyna duza - GVM 1800H Maszyna rednia - GVM 1000 S/H Maszyna mata - GVM 510 S/H
Powierzchnia potrzebna do zainstalowania maszyny (mm x mm) 6000 x 2700 x 3500 4200 x 2300 x 3000 2020 x 2300 x 2700
Waga maszyny (kg) 15000 7000 3000

Przesuw osi x (mm) 1700 1000 510

Przesuw osi y (mm) 850 520 400

Przesuw osi z (mm) 700 560 350

Wielkos¢ stotu roboczego (mm x mm) 1800 x 800 1100 x 520 650x400

Konstrukgja stotu (ruchomy/nieruchomy)

ruchomy, budowa krzyzowa

ruchomy, budowa krzyzowa

ruchomy, budowa krzyzowa

Maksymalna waga detalu, ktory mozna potozyé na stole roboczym (kg)

1750

750

250

Konstrukcja stotu korpusu (jednolity /spawany)

jednolity szary odlew Zeliwny meechanite

Konstrukcja wrzeciona (elektrowrzeciono/przektadnia)

naped pasowy / bezposredni

naped pasowy / bezposredni

naped pasowy / bezposredni

Maksymalna predkos¢ obrotowa wrzeciona (obr./min) 6000/8000,/10000 8000,10000,/12000,/15000 12000/15000
Przesuw roboczy (m/min) 12 15/18 18/24

Szybki posuw (m /min) 24/24/20 30/30/24 (5),36/36/30 ( H) 36/36/36 (S), 48/48/50 ( H)
Maksymalna moc wrzeciona (kW) 15/18,5 7.5/M opcja 11/15 5.5/75

Moment obrotowy wrzeciona (NM) m/135 57/82 26/36

Koficéwka stozka wrzeciona (typ) BT50 / SK50 / CAT 50 BT40 / SK40 / CAT 40 BT30 / SK30 / CAT 30
Sposcb chtodzenia wrzeciona (wymuszone/samoistne) automatyczny automatyczny automatyczny
Odlegtos¢ wrzeciona od stotu roboczego (min/max) 140-840 150-710 150-500 / 120-620

Moc silnika gtownego (kW)

patrz moc wrzeciona

patrz moc wrzeciona

patrz moc wrzeciona

Pojemno$¢ magazynu narzedzi (szt.) 24 24 14 frontowy /20 dyskowy
Czas wymiany narzedzia (sek.) 2 1,8 1,9 /1
Maksymalna waga narzedzia we wrzecionie (kg) 15 8

Maksymalna Srednica narzedzia we wrzecionie (mm) 10 78 90/80
Maksymalny ciezar narzedzia do wymiany (kg) 15 8 04-mar

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

Sterowanie (typ)

Fanuc 0iMD, FANUC4i-D,Heidenhain
TNC 620, Heidenhain iTNC 530

Fanuc Oi-mate-MD, Siemens 828D, Mitshu
620; Heidenhain iTNC530

bisi M70B, Fanuc0i-MD, Heidenhain TNC

Element pomiarowy przemieszczania (enkoder/liniat optyczny)

enkoder /liniat optyczny

enkodery/liniat optyczny

enkodery /liniat optyczny

Maksymalny pobér mocy (kVA) 35 25 15
Doktadno$¢ pozycjonowania przestrzennego w osiach 0,012 0,008 0,008
Doktadnos¢ pozycjonowania w poszczegdlnych osiach (a/b/c) 0,012 0,008 0,008
Powtarzalnos¢ pozycjonowania (mm) 0,008 0,005 0,004
Elektroniczna kompensacja wydtuze cieplnych (tak/nie) tak tak tak
Mozliwos¢ obrébki grafitu (tak /nie) tak tak tak
Chtodnica olejowa wrzeciona tak opcja tak
Chtodzenie wokét wrzeciona tak tak tak
Chtodzenie przez narzedzie (standard/opcja) opcja opcja opda
Klimatyzowana szafa elektryczna tak tak opcja
Czy obrabiarka jest przystosowana do pracy "na sucho? (tak/nie) tak tak tak
Opdja automatyzadji - wspdtpraca z robotem (tak /nie) nie nie nie
Transporter wioréw (tak /nie) tak + kosz tak + kosz opcja
Zmieniacz palet (tak/nie) nie nie nie
Magazyn palet (tak/nie) nie nie nie
Serwis na polskim rynku (tak /nie) tak tak tak
Sktad czesci zamiennych na polskim rynku (tak/nie) tak tak tak
Cena katalogowa netto (Euro) na zapytanie 45 800 37350

ADRES ul. Mstowska 10 a; 42-240 Rudniki k/ Czestochowy

OSOBA DO KONTAKTU Agnieszka Grabarczyk 0501361718

TELEFON/FAX 034/3668166 fax: 034/3683261

WWW /E-MAIL www.gorbrex.pl; e-mail: agnieszka@gorbrex.pl; narzedzia@gorbrex.pl
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GVM 1000 S

Posuwy X/Y/Z: 1000/520/560 mm
Stol: 1100x520 mm
transporter widrow + kosz
Sterowanie: Fanuc 0i-mate-MD
Opcja: Fanuc 0IMD, Siemens 828D,
Mitsubishi M70B, Heidenhain TNC620,
Heidenhain iTNC530.
Magazyn narzedzi ATC: 24
Obroty wrzeciona: B 000 obr/min
Opcja: 10000/ 12 000 / 15 000 obr/min

GORBR

Machinery Trade Sp. z 0.0

GYM 510D Ssiia

Posuwy X/Y/Z: 510/400/350 mm
Stol: 650x400 mm
Sterowanie: Fanuc Qi-mate MD
Opcja: Fanuc DiMD, Siemens 828D,
Mitsubishi M70B, Heidenhain TNC620,
Heidenhain ITNC530.

Magazyn narzedzi ATC: front 14 / 20 dyskowy

Obroty wrzeciona: 12 000 obr/min
Opcja: 15000 obr/min

GYM 650 S

Posuwy X/Y/Z: 650/420/500 mm
Stol: 750x420 mm
Sterowanie; Fanuc Oi-mate-MD
Opcja: Fanuc 0IMD, Siemens 828D,
Mitsubishi M70B, Heidenhain TNC&20,
Heidenhain iTNC530.
Magazyn narzedzi ATC: 24
Obroty wrzeciona: 10 000 obr/min
Opcja: 12000/ 15 000 obr/min

GVM 850 S

Posuwy X/Y/Z: 850/520/560 mm
Stok: 950x520 mm
transporter wiorow + kosz
Sterowanie: Fanuc Di-mate-MD
Opcja: Fanuc 0iMD, Siemens 8280,
Mitsubishi M70B, Heidenhaln TNC&20,
Heidenhain ITNC530,
Magazyn narzedzi ATC: 24
Obroty mndm:lmwtmm
uﬁn.mmnzmusm y |

?A Wiecej i fnrmacji? Napisz:  Goraca linia:
£ E agmeszka@gorbrex pl 3501361718
. Bdnarzedzia@gorbrex. pl 3510026 178

www.gorbrex.pl



Frezarki CNC - raport

FORUM NARZEDZIOWE OBERON

NUMER 02 (59) 2013 .

PRODUCENT XYZ MACHINE TOOLS

PRZEDSTAWICIEL W POLSCE INTER-PLAST

PARAMETRY XYZ SMX 5000 XYZ SMX 3500 XYZ 710 VMC XYZ 1020 VMC XYZ 1060HS VMC
powlerzchnia potrzebna do zainstalowania maszyny 2770 x 2405 2010x 2320 22002100 2650 x 2105 2650 x 2250
Waga maszyny (kg) 3100 2300 3600 5800 6800
Przesuw osi x (mm) 1500 787 710 1020 1020
Przesuw osiy (mm) 600 500 450 520 610
Przesuw osi z (mm) 580 580 500 546 620
Wielkos¢ stotu roboczego (mm x mm) 1930 x 355 1350 x 355 760 x 430 1120 x 500 1200 x 800
Konstrukgja stotu (ruchomy/nieruchomy) ruchomy ruchomy ruchomy ruchomy ruchomy
ll;/lﬁ(l)([s))ércnze;lpna(\ﬁ;)ga detalu, ktéry mozna potozy¢ na sto- 850 600 500 800 800
2?&?!&22'?5&”'?'#?? Lol e 1930x 355 1350 x355 760 430 1120 X500 1200 x 800
Konstrukgja stotu korpusu (jednolity/spawany) jednolity jednolity jednolity jednolity jednolity
Konstrukcja wrzeciona (elektrowrzeciono/przektadnia) przektadnia przekfadnia przekfadnia przekfadnia elektrowrzeciono
Maksymalna predkos¢ obrotowa wrzeciona (obr. /min) 5000 5000 8000 8000 12000
Szybki posuw (m/min) 6.3 6.3 20 20 43
Maksymalna moc wrzeciona (kW) 5,5 375 9,7 12 12
Moment obrotowy wrzeciona (NM) 475 475 XY-3.7NM, Z-5.6 NM 73 XY 1350M, 2205
Koficowka stozka wrzeciona (typ) 1SO 40 1SO 40 BT40 BT40 BT 40
Sposdb chtodzenia wrzeciona (wymuszone/samoistne) wymuszone wymuszone wymuszone wymuszone wymuszone
Odlegtos¢ wrzeciona od stotu roboczego (min/max) 100-600 100-600 110-620 120-660 14-760

Moc silnika gtéwnego (kW) 5,5 3,75 75 9 9
Pojemnos¢ magazynu narzedzi (szt.) brak brak 24 24 24

Osie sterowane numerycznie (x/y/z/c/a/b) X/Y/Z X/Y/Z X/Y/Z X/Y/Z X/Y/Z
Sterowanie (typ) PROTO TRAK SMX SIEMENS 828D SIEMENS 840 DSL
glstrcgzrgy;;omiarowy przemieszczania (enkoder/liniat liniat liniat enkoder enkoder liniat
Maksymalny pobér mocy (kVA) 12 12 15 15 15
Dokfadnos¢ pozycjonowania przestrzennego w osiach 0,005 0,005 0,005 0,005

(Dao/kb’?cci;\oéé pozycjonowania w poszczegdlnych osiach 0,005 0,005 0,003 0,002

Elektroniczna kompensacja wydtuzen cieplnych (tak /nie) nie nie nie nie nie
Mozliwos¢ obrébki grafitu (tak /nie) nie nie nie nie nie
Chtodzenie przez narzedzie (standard/opcja) brak brak opcja opcja opcja

(Ctza);( 7rk])irea)biarka jest przystosowana do pracy "na sucho™? tak tak tak tak tak

Opcja automatyzacji - wspdtpraca z robotem (tak /nie) nie nie tak tak tak
Transporter wi6row (tak/nie) nie nie opcja opcja tak
Zmieniacz palet (tak/nie) nie nie nie nie nie
Magazyn palet (tak/nie) nie nie nie nie nie
Serwis na polskim rynku (tak /nie) tak tak tak tak tak

Sktad czesci zamiennych na polskim rynku (tak/nie) nie nie nie nie nie

Cena katalogowa netto (Euro)

na zapytanie

na zapytanie

na zapytanie

na zapytanie

na zapytanie

ADRES ul. Meliorantéw 67 A,B; 42-200 Czestochowa

OSOBA DO KONTAKTU Zuzanna Bodziachowska-Kluza; 663-95-80-05
TELEFON/FAX 3436279 09

WWW/E-MAIL www.xyz-cnc.pl;www.inter-plast.com.pl, zuzanna@inter-plast.com.pl
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Intef'PIOSt ‘& K oM www.inter-plast.com.pl

Bodziachowski

Firma Inter-Plast Andrzej Bodziachowski powstata w 1995 r.

i jest jednym z najwiekszych przedsiebiorstw w Polsce sprzedaja-
cych uzywane obrabiarki CNC do metalu. W ofercie posiadamy
ponad 100 maszyn - wszystkie sa sprzedawane w petni sprawne
i mozna je obejrze¢ w firmie lub na www.inter-plast.com.pl.

SKODA W 160 LA RIGIDE ZT 800-130 ECHEA BRN 1000-C WEINBRENNER B-12/3060/225/2
Wytaczarka CNC 5-osiowe poziome centrum obrobcze Tokarka uniwersalna Centrum giecia blachy
Modernizacja w 2008 r. CNC 2-paletowe z odczytami HEIDENHAIN

P.W. Inter-plast Andrzej Bodziachowski - 42-200 Czestochowa, ul Meliorantow 67 A, B - tel./fax +48 34 36 27 909, tel. +48 34 36 27 904

({4
Inter-plast

Bodziachowski

Oficjalny przedstawiciel producenta maszyn w Polsce

XYZ XYZ XYZ XYZ
TRAK

900 maszyn sprzedanych w 20Ii2 roku na terenie Europy!



FORUM NARZEDZIOWE OBERON NUMER 02 (59) 2013 =

Frezarki CNC - raport
PRODUCENT Jarocifiska Fabryka Obrabiarek S.A.
PRZEDSTAWICIEL W POLSCE Jarocifiska Fabryka Obrabiarek S.A.
PARAMETRY Maszyna duza (ZAYER XIOS) Maszyna $rednia (FXR40CJ2) Maszyna mata (FVF45N)
Powierzchnia potrzebna do zainstalowania maszyny (mm x mm) 10000 x 4000 2600 x 2400 2000 x 2200
Waga maszyny (kg) do 32000 3500 2400
Przesuw osi x (mm) 3000/5000 1150 650,/800
Przesuw osi y (mm) 1200/1500 320 475
Przesuw osi z (mm) 1200,/2000 465 475
Wielkos¢ stotu roboczego (mm x mm) 3000,/5000 x 1000/1300 400 x 1400 450 x 1200
Konstrukgja stotu (ruchomy /nieruchomy) ruchomy ruchomy ruchomy
Maksymalna waga detalu, ktéry mozna potozy¢ na stole roboczym (kg) 10000 450 400
Maksymalna wielko$¢ detalu, ktéry mozna potozy¢ na stole roboczym (mm) 5000 x 1300 400 x 1400 450 x 1200
Konstrukgja stotu korpusu (jednolity/spawany) jednolity jednolity jednolity
Konstrukgja wrzeciona (elektrowrzeciono/przektadnia) przektadnia/elktrowrzeciono przektadnia przektadnia
Maksymalna predkos¢ obrotowa wrzeciona (obr. /min) 2-3000/6000 70-2500 55-4000
Przesuw roboczy (m/min) do15 2 X,y-6,z-4
Szybki posuw (m/min) 30 Xy-9,z-5 X,y-6,z-4
Maksymalna moc wrzeciona (kW) 32/40 7,5/5.5 7.5
Moment obrotowy wrzeciona (NM) bd bd bd
Koricowka stozka wrzeciona (typ) A50 DIN 69871 ISO50 DIN 2080 1SO40 DIN 2080
Sposob chtodzenia wrzeciona (wymuszone /samoistne) wymuszone wymuszone wymuszone
Odlegfos¢ wrzeciona od stotu roboczego (min/max) 0-1145/1545/1945 0-540 20-495
Moc silnika gtownego (kW) 32/40 75/5.5 75
Pojemno3¢ magazynu narzedzi (szt.) 30/40 bd bd
Czas wymiany narzedzia (sek.) bd bd bd
Maksymalna waga narzedzia we wrzecionie (kg) bd bd bd
Maksymalna $rednica narzedzia we wrzecionie (mm) bd bd bd
Maksymalny ciezar narzedzia do wymiany (kg) bd bd bd
Osie sterowane numerycznie (x/y/z/c/a/b) - X,Y,2,¢ (stét obrotowy) X,Y,2,C (stot obrotowy)
Sterowanie (typ) Heidenhain, Fanuc, Siemens Heidenhain Heidenhain
Element pomiarowy przemieszczania (enkoder/liniat optyczny) enkoder /liniat liniat liniat
Maksymalny pobér mocy (kVA) bd bd bd
Doktadno3¢ pozycjonowania przestrzennego w osiach 0,010/4000 0,015/0,020 0,15/0,020
Doktadnos¢ pozycjonowania w poszczegdlnych osiach (a/b/c) 0,010/4000 0,015/0,020 0,15/0,020
Powtarzalnos¢ pozycjonowania (mm) 0,005,/4000 0,010/0,015 0,010/0,015
Elektroniczna kompensacja wydtuzen cieplnych (tak/nie) bd bd bd
Mozliwos¢ obrobki grafitu (tak/nie) bd bd bd
Chtodzenie przez narzedzie (standard/opcja) standard bd bd
Czy obrabiarka jest przystosowana do pracy "na sucho™? (tak /nie) bd bd bd
Opcja automatyzacji - wspdtpraca z robotem (tak /nie) bd bd bd
Transporter wi6row (tak/nie) tak nie nie
Zmieniacz palet (tak/nie) nie nie nie
Magazyn palet (tak/nie) nie nie nie
Serwis na polskim rynku (tak /nie) tak tak tak
Skfad czesci zamiennych na polskim rynku (tak /nie) tak tak tak
Cena katalogowa netto (Euro) na zapytanie na zapytanie na zapytanie
ADRES ul. Zaciszna 14, 63-200 Jarocin
OSOBA DO KONTAKTU Btazej Siecifiski
TELEFON/FAX 62747 26 01/515 277 939
WWW/E-MAIL jafo@jafo.com.pl/b.siecinski@jafo.com.pl
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FORUM NARZEDZIOWE OBERON

- NUMER 02 (59) 2013

Frezarki CNC - raport

PRODUCENT JANUS" Sp. z 0.0." i S-ka-Sp.Komandytowa

PRZEDSTAWICIEL W POLSCE "JANUS" Sp. z 0.0." i S-ka-Sp.Komandytowa

PARAMETRY FG1822 VMC1000(F) VMC610
Powierzchnia potrzebna do zainstalowania maszyny (mm x mm) 6400x4550 2900x2500 1850x1825
Waga maszyny (kg) 24000 6000 2500
Przesuw osi x (mm) 2200 1000 610
Przesuw osi y (mm) 1800 600 305
Przesuw osi z (mm) 800 550 460
Wielkos¢ stotu roboczego (mm x mm) 2300x1500 1100x500 700x308
Konstrukgja stotu (ruchomy /nieruchomy) ruchomy ruchomy ruchomy
Maksymalna waga detalu, ktéry mozna potozy¢ na stole roboczym (kg) 12000 700 350
Maksymalna wielko$¢ detalu, ktéry mozna potozyé na stole roboczym (mm)

Konstrukgja stotu korpusu (jednolity/spawany) jednolity jednolity jednolity
Konstrukcja wrzeciona (elektrowrzeciono/przektadnia) przekfadnia przekfadnia przekladnia
Maksymalna predko$¢ obrotowa wrzeciona (obr./min) 6000 8000 8000
Przesuw roboczy (m/min) 8 10 10
Szybki posuw (m/min) 20/20/15 30 20/20/18
Maksymalna moc wrzeciona (kW) 18,5/22 11/15 55/7,5
Moment obrotowy wrzeciona (NM) 660 250 138
Koncéwka stozka wrzeciona (typ) BT-50 BT-40 BT-40
Sposob chtodzenia wrzeciona (wymuszone /samoistne) wymuszone wymuszone wymuszone
Odlegtos¢ wrzeciona od stofu roboczego (min/max) 200-1000 150/700 70/530
Moc silnika gtownego (kW) _ B B
Pojemno$¢ magazynu narzedzi (szt.) 24 24 10
Czas wymiany narzedzia (sek.) 3,2 3,2 75
Maksymalna waga narzedzia we wrzecionie (kg) 15 8 8
Maksymalna Srednica narzedzia we wrzecionie (mm) 125 98 110
Maksymalny ciezar narzedzia do wymiany (kg) _ _ -~
Osie sterowane numerycznie (x/y/z/c/a/b) X\Y.Z X,Y.Z X,Y.Z
Sterowanie (typ) FANUC 0iMD FANUC 0iMD FANUC 0iMD
Element pomiarowy przemieszczania (enkoder/liniat optyczny) liniat enkoder enkoder
Maksymalny pobér mocy (kVA) 40 25 15
Dokfadnos¢ pozycjonowania przestrzennego w osiach

Doktadnos¢ pozycjonowania w poszczegdlnych osiach (a/b/c) 0,005/300 0,015 0,015
Powtarzalnos¢ pozycjonowania (mm) 0,003/300 0,005 0,005
Elektroniczna kompensacja wydtuzen cieplnych (tak/nie) nie nie nie
Mozliwos¢ obrobki grafitu (tak /nie) nie nie nie
Chtodzenie przez narzedzie (standard/opcja) opcja opcja opcja
Czy obrabiarka jest przystosowana do pracy "na sucho™? (tak /nie) tak tak tak
Opcja automatyzacji - wspotpraca z robotem (tak /nie) nie nie nie
Transporter wiorow (tak /nie) tak tak tak
Zmieniacz palet (tak/nie) nie nie nie
Magazyn palet (tak/nie) nie nie nie
Serwis na polskim rynku (tak/nie) tak tak tak
Skfad czesci zamiennych na polskim rynku (tak/nie) nie nie nie
Cena katalogowa netto (Euro) na zapytanie na zapytanie na zapytanie

ADRES 41-300 Sosnowiec ul. Grzybowa 1

OSOBA DO KONTAKTU Maciej Boréwka

TELEFON/FAX (32) 266 40 51 wew.44
WWW,/E-MAIL www.obrabiarki.biz.pl /obrabiarki@obrabiarki.biz.pl
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PRODUCENT JOHNFORD EXTRON EXTRON
PRZEDSTAWICIEL W POLSCE MDT SP.Z 0.0.

PARAMETRY Maszyna duza DMC4000 Maszyna $rednia M-1000 Maszyna mata L-460
Powierzchnia potrzebna do zainstalowania maszyny (mm x mm) 10900x7400 4300x3490 2689x2145
Waga maszyny (kg) 66.200 13.200 3.500
Przesuw osi x (mm) 4000 1600 660
Przesuw osi y (mm) 2800 1000 460
Przesuw osi z (mm) 1060 800 510
Wielkos¢ stotu roboczego (mm x mm) 4200x2200 1800x800 760x456
Konstrukdja stotu (ruchomy /nieruchomy) ruchomy ruchomy ruchomy
Maksymalna waga detalu, ktéry mozna potozy¢ na stole roboczym (kg) 10.000 1.400 350
Maksymalna wielkos¢ detalu, ktéry mozna potozy¢ na stole roboczym (mm)

Konstrukgja stotu korpusu (jednolity/spawany) jednolity jednolity jednolity
Konstrukcja wrzeciona (elektrowrzeciono/przektadnia) elektrowrzeciono lub przektadnia przektadnia przektadnia
Maksymalna predko$¢ obrotowa wrzeciona (obr./min) 6000 4500,/10000 10000
Przesuw roboczy (m/min) 10 10 10
Szybki posuw (m/min) 12/12/10 15/15/12 30/30/24
Maksymalna moc wrzeciona (kW) 26 185 75
Moment obrotowy wrzeciona (NM)

Koncowka stozka wrzeciona (typ) BT50/CAT50 BT50/BT40 BT40/SK40
Sposdb chtodzenia wrzeciona (wymuszone /samoistne) wymuszone wymuszone wymuszone
Odlegtos¢ wrzeciona od stofu roboczego (min/max) 150 - 1216 175 - 975 150 - 660
Moc silnika gtownego (kW) 26 185 75
Pojemno$¢ magazynu narzedzi (szt.) 40 24 16
Czas wymiany narzedzia (sek.) 6 6 6
Maksymalna waga narzedzia we wrzecionie (kg) 20 15 7
Maksymalna Srednica narzedzia we wrzecionie (mm) 125 125 90
Maksymalny ciezar narzedzia do wymiany (kg) 20 15 7

Osie sterowane numerycznie (x/y/z/c/a/b) x/y/z/c/a/b x/y/z/c/a x/y/z/c/a
Sterowanie (typ) Fanuc/Siemens Fanuc/Siemens Fanuc/Siemens

Element pomiarowy przemieszczania (enkoder/liniat optyczny)

enkoder /liniat

enkoder /liniat

enkoder/liniat

Maksymalny pobér mocy (kVA)

Doktadno3¢ pozycjonowania przestrzennego w osiach +0.01 +0.005 +0.005
Doktadno3¢ pozycjonowania w poszczegdlnych osiach (a/b/c) +0.01 +0.005 +0.005
Powtarzalnos¢ pozycjonowania (mm) +0.006 +0.003 +0.003
Elektroniczna kompensacja wydtuzen cieplnych (tak /nie) opcja nie nie
Mozliwos¢ obrébki grafitu (tak /nie) nie nie nie
Chtodzenie przez narzedzie (standard /opcja) opqja opcja opcja
Czy obrabiarka jest przystosowana do pracy "na sucho™? (tak/nie) tak tak tak
Opcja automatyzagji - wspdtpraca z robotem (tak /nie) tak tak tak
Transporter widrow (tak /nie) tak tak tak
Zmieniacz palet (tak/nie) nie nie nie
Magazyn palet (tak/nie) nie nie nie
Serwis na polskim rynku (tak /nie) tak tak tak
Sktad czesci zamiennych na polskim rynku (tak /nie) tak tak tak

Cena katalogowa netto (Euro)

na zapytanie

na zapytanie

na zapytanie

ADRES 02-972 Warszawa ul. Hlonda 2c lok 113
OSOBA DO KONTAKTU Michat Wadowski
TELEFON/FAX 2284295 66
WWW/E-MAIL www.mdt.net.pl; info@mdt.net.pl
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EKSPOZYCJA OBRABIAREK TAJWANSKICH

TARGI MACH-TOOL 2013
POZNAN 4-7 CZERWCA
PAWILON 7A, STOISKO NR 14

CENTRUM PIONOWE MDT EXTRON M-610
STEROWNIE CNC SINUMERIK 828D SL
STOZEK SK40, SILNIK 11Kw, 10000 OBR/MIN
SPECJALNA OFERTA PEKAO LEASING:
RATA MIESIECZNA JUZ OD 2660 PLN
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PRODUCENT TBI Technology Sp z 0.0.

PRZEDSTAWICIEL W POLSCE TBI Technology Sp z 0.0.

PARAMETRY Maszyna duza Maszyna srednia Maszyna mata
Powierzchnia potrzebna do zainstalowania maszyny (mm x mm) TBI SDV-H 6224 TBIVC 1670 TBIVC 1060
Waga maszyny (kg) 71500 11000 6000
Przesuw osi x (mm) 6200 1600 1000
Przesuw osiy (mm) 2400 700 600
Przesuw osi z (mm) 760 650 550
Wielkos¢ stotu roboczego (mm x mm) 6000 x 2200 1750 x 700 1100 x 500
Konstrukgja stotu (ruchomy /nieruchomy) ruchomy ruchomy ruchomy
Maksymalna waga detalu, ktéry mozna pofozy¢ na stole roboczym (kg) 25000 2000 700
Maksymalna wielkos¢ detalu, ktéry mozna potozy¢ na stole roboczym (mm)

Konstrukcja stotu korpusu (jednolity/spawany) jednolity jednolity jednolity
Konstrukcja wrzeciona (elektrowrzeciono/przekfadnia) przektadnia przektadnia/ elektrowrzeciono przekfadnia/ elektrowrzeciono
Maksymalna predko$¢ obrotowa wrzeciona (obr./min) 4000 30000 30000
Przesuw roboczy (m/min) 5000

Szybki posuw (m/min) 8 24 30
Maksymalna moc wrzeciona (kW) 22 1 1
Moment obrotowy wrzeciona (NM)

Koncéwka stozka wrzeciona (typ) 50 40/50 40/50
Sposdb chtodzenia wrzeciona (wymuszone/samoistne) samoistne samoistne samoistne
Odlegto3¢ wrzeciona od stotu roboczego (min/max) 165 - 925 153 - 830 150 - 700
Moc silnika gtéwnego (kW) 2 1" 1
Pojemnos¢ magazynu narzedzi (szt.) 20/32/40/60 24 24
Czas wymiany narzedzia (sek.) 8 1.2 1,2
Maksymalna waga narzedzia we wrzecionie (kg) 18 7 7
Maksymalna $rednica narzedzia we wrzecionie (mm) 250 150 150
Maksymalny ciezar narzedzia do wymiany (kg) 18 7 7

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

Sterowanie (typ) Heidenhain, Fanuc, Siemens Heidenhain, Fanuc, Siemens Heidenhain, Fanuc, Siemens
Element pomiarowy przemieszczania (enkoder/liniat optyczny) liniat optyczny liniat optyczny liniat optyczny
Maksymalny pobor mocy (kVA) 55 35 25
Doktadno3¢ pozycjonowania przestrzennego w osiach

Doktadno3¢ pozycjonowania w poszczegdlnych osiach (a/b/c)

Powtarzalno$¢ pozycjonowania (mm)

Elektroniczna kompensacja wydtuzen cieplnych (tak /nie)

Mozliwos¢ obrébki grafitu (tak /nie)

Chtodzenie przez narzedzie (standard /opcja) opcja opcja opcja

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

Opcja automatyzadji - wspdtpraca z robotem (tak /nie) nie nie nie
Transporter wiorow (tak /nie) tak tak tak
Zmieniacz palet (tak/nie) nie nie nie
Magazyn palet (tak/nie) nie nie nie
Serwis na polskim rynku (tak /nie) tak tak tak
Skfad czesci zamiennych na polskim rynku (tak/nie) tak tak tak

Cena katalogowa netto (Euro)

ADRES ul. Bosacka 52, 47-400 Racibérz
0SOBA DO KONTAKTU Tomasz Rydygiel
TELEFON/FAX +48327774360
WWW/E-MAIL www.thitech.pl / biuro@tbitech.pl
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NX CAD
do szybkiego
projektowania

Wilasciwe decyzje w zakresie
inzynieril produktu

W ciggu niespetna minuty projektant zmienia model czesci...
a firma zdobywa nowy rynek.

NX CAD: Wtasciwe decyzje, lepsze produkty.

Czasem najmniejsza decyzja z zakresu inzynierii produktu
moze mie¢ ogromny wptyw na sukces firmy.

Rozwigzania do projektowania NX Siemens PLM Software
dostarczaja wszystkim osobom zaangazowanym w opraco-
wywanie produktu potrzebne informacje we wtasciwym
czasie i w kontekscie odpowiadajagcym wykonywanej pracy.
W rezultacie zwigksza sie wydajnos¢ biura projektowego,

a firma moze podejmowac wtasciwe decyzje w odpowied-
nim czasie i dostarcza¢ znakomite produkty.

Zapraszamy do zapoznania sie z mozliwosciami wykorzy-
stania rozwigzania NX przy podejmowaniu decyzji prowa-
dzacych do powstania lepszych produktéw.

Technologia synchroniczna NX umozliwia szybkie wprowadzanie zmian
w modelach w celu spetnienia wymagan projektu.

siemens.com/plm
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3Refix

— trzpienie rozprezne, a nie kotki

W zasadzie w kazdym numerze Forum Narzedziowego pisze co$ na te-
mat paletyzacji z systemem referencji, o skracaniu tpz i przyspieszaniu
ustawiania detali do obrébki na maszynach etc. Tym razem nie chce pisaé
o0 samej paletyzacji, ale o jednym z probleméw na jakie natykamy sie ana-
lizujac potrzeby i watpliwosci klienta. Klienci, z ktérymi rozmawiam o sys-
temach paletyzacji, czesto prébujg ,zagia¢” mnie pytaniem — a co zrobic
z paleta jak musze element hartowac ? Pytanie takie, jakby nie byto ma-
teriatbw ulepszanych wstepnie juz w hutach. Ale rozumiem, nikt bez po-
trzeby nie chce skrawac stali o twardosci powyzej 45 - 55 HRC czy tward-
szych. Taniej i szybciej wykonac detal w zmiekczonym materiale i ulepszaé
go cieplnie pod koniec obrébki. Po ulepszaniu w piecu pozostajg prace na
drazarce, czy obrébka na szlifierkach i element gotowy. Okreslenie poto-
zenia elementu na stole obrabiarki, czy wtaiciwie powrét do potrzebnych
i juz uzywanych baz wymiarowych utatwi powtarzalne mocowanie na pa-
lecie referencyjnej. A co zrobi¢ jezeli zdjelismy materiat z palety na czas
hartowania? Potaczenie gwintowe — Sruby mocujace element do palety
nie gwarantuja doktadnosci powtérnego mocowania w setnych milime-
tra. C6z zatem moze pomoc?

Zdj 1.

Pierwszym pomystem przychodzacym technologom do gtowy jest za-
stosowanie jakis kotkéw ustalajacych. Idea niezta, tylko, ze doktadny ko-
tek musi mie¢ ciasno tolerowane wymiary. W razie lekkiej chocby defor-
macji obrabianego elementu podczas obrébki cieplnej mozna ttuc i mfot-
kiem — nie wejdzie. Jak wbijemy ciasno, to nie wyjdzie. Jezeli jakim3 cudem
wchodza kotki w pojedyncze otwory, to rozstaw dwéch otwordw sie lek-
ko zmienia na skutek naprezef w ulepszanym cieplnie materiale. Jak prak-
tycznie mozna rozwigzaé problem zmieniajacego sie rozstawu czy ksztat-
tu otworu? Najszybciej z paletami (a jednak, zndw, jak co miesigc wyszty
palety) System 3R wyposazonymi w otwory pod mocowanie Refix. Sys-
tem 3R Refix to nie dwa kotki, ale dwa trzpienie rozprezne. Trzpiefi roz-
prezny zmienia swa Srednice zewnetrzng na skutek ruchu elementu w
Srodku trzpienia, ktéry majac stozkowy ksztatt rozwiera zewnetrzne ,list-
ki". Mato, ze element rozprezny nie zuzywa sie tak szybko jak kotek, to
jeszcze zawsze centruje sie po srodku otworu. To centrowanie w osi otwo-
ru ogranicza do minimum btad pozycjonowania w otworze — trzpien jest
zawsze umieszczony symetrycznie w Srodku otworu. Przyktad rozwigza-
nia takiej palety referencyjnej z otworami na trzpienie jest widoczny na
zdjeciu nr 1.

Na zdjeciu nr 2 wida¢ zblizenie tulei rozpreznych matych, o srednicy

N 34

10 mm. Ich wymiar do potrzebnej Srednicy zmienia sie przez przekrecanie
kluczem imbusowym gniazda. Napisatem o matych tulejach, a przeciez sa
jeszcze wieksze, o Srednicy 20 mm. Stuza do ustalania pozycji uchwytoéw
obrébkowych, imadet w powtarzalnej, znanej pozycji na stole obrabiarki.
Po co znajdowac bowiem potozenie srodka uchwytu do obrébki elektrod
za kazdym razem po jego ustawieniu na stole centrum frezarskiego, kie-
dy mozna to zrobi¢ raz (tzn. pomierzy¢ raz) i potem zaktada¢ za pomoca
trzpieni 3Refix w to samo miejsce wielokrotnie bez czasochtonnego szu-
kania orientacji uchwytu. Rozwigzanie to wymaga naktadki na stét cen-
trum frezarskiego. Naktadka zrobiona jest z reguty z wysokochromowej
stali 1.2316, odpornej na korozje. Ma precyzyjnie wykonang siatke otwo-
réw o $rednicy 20 mm w rozstawie co 100 mm. Otwory te stuzg do stoso-
wania trzpieni rozpreznych 3Refix. Pomiedzy nimi znajduja sie co 50 mm
otwory gwintowane do mocowania tap zaciskowych itp. elementéw do-
ciskowych. Ta modutowa matryca otworéw zapewnia powtarzalno$¢ mo-
cowania uchwytéw na poziomie 0,005 mm.

2di.2

(ST

Jezeli jestescie Pafstwo zainteresowani dokfadniejszym opisem mo-
cowan 3Refix, mozliwoscig wdrozenia System 3R bardzo prosze o kon-
takt.

7dj. 3.

OBERON® Robert Dyrda, przedstawiciel System 3R w Polsce.

Robert Dyrda
Tel 60189-54-84



Wysokie obroty na maszynach

Elektrowrzeciona %mmmsm

OBERON® Robert Dyrda

ul. Cicha 15, 88-100 Inowroctaw
tel. 52 354 24 00, fax 52 354 24 01, www.oberon.pl; www.nakanishi.com.pl
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SANDVIK

Coromant

Innowacje stymulujg wzrost

konkurencyjnosci

Nowosci narzedziowe Sandvik Coromant z pakietu CoroPak 13.1

to duzy zastrzyk produktywnosci

Wszystkie nowosci narzedziowe powstaty w odpowiedzi na palace potrzeby branzy obrébkowej, zidentyfikowane w wyniku
badania rynku. Analiza wskazata na obszary, w ktérych nowe rozwiagzania oznaczaja najwieksza korzys¢ dla uzytkownika koficowego.
Bedac w posiadaniu tych informacji, inzynierowie z dziatu rozwoju wypetnili luke w asortymencie narzedziami, ktére najlepiej przystuza

sie klientom firmy.

Sandvik Coromant poprzez CoroPak 13.1 wprowadza cata game narzedzi tokarskich, frezarskich, wiertarskich i uchwytéw
narzedziowych, ktére nie tylko stuza za srodek produkcji, ale przede wszystkim sposéb na zwigkszenie konkurencyjnosci. Czy to nie

duzy zwrot, jak na tak niewielka inwestycje?

Nowa gtowica frezarska

Przyktadem powyzszego jest nowa gtowica frezarska do wysokich
posuwdw CoroMill® 419. Wymienne ptytki o pieciu krawedziach
skrawajgcych oraz kanaty doprowadzajace chtodziwo przez korpus
glowicy stuza uzyskaniu wysokiej produktywnosci w operacjach od
zgrubnych do Srednio doktadnych wykoriczeniowych. W praktyce, nowe
glowice gwarantuja co najmniej 20 procent wyzsza produktywnos¢ niz
poréwnywalny produkt konkurencyjny.

Zdj. 1. Nowa gfowica CoroMill 419 Sandvik Coromant do frezowania
czofowego i profilowego z wysokim posuwem.

Wynika to z niskich oporéw skrawania, na ktére wptyw miato
zastosowanie kata przystawienia o wartodci 19°, w wyniku czego zwrot
wektora sit skrawania skierowany jest ku wrzecionu obrabiarki. Wszystko to
sprawia, ze CoroMill 419 jest idealnym narzedziem do pracy na obrabiarkach
ze stozkiem SK 40 lub tez, gdy obrébka odbywa sie przy zwiekszonym
wysiegu, czy w przypadku stabego mocowania. Imponujaca trwatosé
uzyskiwana jest we frezowaniu przedmiotéw ze stali wysokostopowych,
stali nierdzewnych, stopdw tytanu, a nawet superstopéw zaroodpornych.

Jeszcze przed wydaniem CoroPak 13.1 kika firm miato okazje
przetestowac ograniczong liczbe gtowic CoroMill 419 w swoich zaktadach.
Ich opinie potwierdzity spetnienie wszystkich wysrubowanych oczekiwan
wigzanych z tym nowym narzedziem. Gtéwnym beneficjentem s klienci
z branzy takiej, jak np. przemyst naftowo-gazowniczy pragnacy stosowac
wysokie posuwy we frezowaniu czotowym i profilowym.

Czesci robocze CoroMill 316 z kanatami chtodziwa

Frezarskie nowosci CoroPak 13.1 obejmujg tez m.in. wymienne czesci
robocze trzpieniowych frezéw CoroMill 316. Narzedzia z tej rodziny odniosty
ogromny sukces wirdd klientéw firmy Sandvik Coromant na catym Swiecie.
Obecnie, ten przetomowy system frezarski zyskuje mozliwo3¢ obrobki
z chtodzeniem wewnetrznym, co przyczynia sie do poprawy odprowadzania
widréw i zwiekszenia objetosciowej wydajnosci skrawania.

Zdj. 2. Sandvik Coromant wprowadzit wewnetrzne chfodzenie do
systemu CoroMill 316 gwarantujgce poprawe odprowadzenia widréw
i bezpieczefistwa procesu.

Obrébka materiatéw typu superstopy zaroodporne, stopy tytanu lub
stal nierdzewna moze wymagac zastosowania chtodziwa w celu obnizenia
temperatury oraz poprawy odprowadzania wiéréw w procesie skrawania.

SANDVIK POLSKA Sp. z 0.0.

Al. Wilanowska 372, 02-665 Warszawa
tel.: (22) 647 38 80, 843 2151, 843 83 29
fax: (22) 843 2136, 647 12 56
www.sandvik.com/pl
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Frez CoroMill 316, wyposazony w wewnetrzne kanaty precyzyjnie
doprowadzajace strumienie chtodziwa, swoja wydajnoscia przewyzsza
dostepne rozwiagzania z chtodziwem doprowadzanym zewnetrznie.

Typowe zastosowania narzedzi CoroMill 316 to frezowanie czotowe
zwysokim posuwem, frezowanie kanatkw, obrébka zinterpolacja Srubowa,
frezowanie walcowo-czotowe, profilowe i fazowanie krawedzi. Operator
moze szybko itatwo wymienié rodzaj czesci roboczej, promieri zaokraglenia
narozy, liczbe ostrzy, geometrie i gatunek materiatu narzedziowego.

Systemy mocowania narzedzi

W  kazdym przypadku, podstawowym warunkiem uzyskania
oczekiwanych rezultatbw z pracy narzedzia jest jego odpowiednie
zamocowanie. Jednym z odwiecznych zagadnier w operacjach frezarskich
jest przeciwdziatanie wysuwaniu narzedzia z oprawki w trakcie obrdbki.
Szczesliwie, w koAcu i na ten problem znalazfa sie rada w postaci nowej
oprawki CoroChuck® 930. Ta wysoce precyzyjna oprawka zaciskowa
z mocowaniem hydraulicznym korzysta z tzw. fulcrum technology,
specjalnej konstrukcji membrany, ktora umozliwia bezpieczne zaci$niecie sie
na powierzchni chwytu narzedzia w obu jego koficach.

- —
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Zdj. 3. CoroChuck 930 to precyzyjne oprawki zaciskowe z mocowaniem
hydraulicznym marki Sandvik Coromant zwiekszajgce bezpieczeristwo
frezowania | wiercenia.

Skutkiem tego rozwigzania jest najlepsze z dostepnych na rynku
zabezpieczenie przed wysuwaniem mocowanego chwytu z oprawki, duzo
lepsze niz w przypadku stosowania oprawek termokurczliwych, uchwytéw
zaciskowych z tulejami ER, czy uchwytéw weldon. Do asortymentu trafity
trzy rézne wersje oprawek CoroChuck 930 — do obrébki ciezkiej, smukfa
i wydtuzona - oferujac niskie (mniej niz 4 um) bicie promieniowe.

W3réd innych nowosci CoroPak 13.1wymienic nalezy uchwyty mocujace
Coromant Capto® z doprowadzeniem chtodziwa pod wysokim cisnieniem
(tzw. HPC). Uchwyty takie umozliwiaja prace z cisnieniem cieczy obrobkowej
siegajacym do 200 bar, co jest szczegdlnie polecane w obrébce materiatéw
tworzacych dtugie wiéry. Strumief chtodziwa uczestniczy w kluczowym
dla powodzenia operacji, podziale wiéréw na krétsze odcinki. Kolejng
nowos¢ stanowig wytaczadfa do rowkéw czotowych CoroBore® 825 SL
o Srednicy z zakresu od 47 do 1275 mm. W systemie tym wykorzystywane
sg standardowe plytki serii CoroCut i wewnetrzne chtodzenie. Operacja
wytaczania stanowi bardziej produktywng alternatywe dla frezowania
rowkoéw tego typu.

Narzedzia tokarskie

Aktualizacja asortymentu tokarskiego zawiera wytaczaki CoroTurn® HP
do toczenia wewnetrznego z chtodziwem pod wysokim cisnieniem (HPC) do
maksymalnie 275 bar. Wysokie ci$nienie oznacza poprawe trwatosci ptytek
i tamania widréw, szczegdlnie przy zastosowaniu zoptymalizowanych pod
katem stosowania chtodziwa geometrii ptytek (-PMC, -MMCi-SMC).

Kolejne rozszerzenie asortymentu dotyczy rodziny precyzyjnych
narzedzi CoroTurn XS do toczenia rowkéw czotowych na matych
przedmiotach. Do sprzedazy trafity oprawki ptytek o Srednicy ztacza 8 110
mm oraz ptytki w tych wielkosciach mogace toczy¢ rowki o gtebokosci do
30 mm. To duzy przeskok w poréwnaniu do dotychczasowej granicy réwniej
6 mm gtebokosci.

CoroPak 13.1 wprowadza takze nowe, katowe (ksztatt przypominajacy
kij hokejowy) ptytki tokarskie. Obok dotychczasowej geometrii —RS
bedzie mozna siegna¢ po wyposazong w tamacz wiéréw geometrie —RO.
Ptytki takie stosowane sa w obrébce od zgrubnej do wykoriczeniowej
trudnodostepnych rowkéw teowych i w ksztatcie litery L. Geometria -RO
poprawia kontrole wiéra w toczeniu stali nierdzewnych i superstopoéw
zaroodpornych.

Narzedzia wiertarskie

Innowacyjne wiertta z wymienna koficéwka CoroDrill® 870 sg teraz
stosowane w szerszym zakresie Srednic. Dodatkowo klienci zyskali
mozliwos¢ uzycia wiertet tej serii do wiercenia otworu z fazg w jednym
przejéciu (opcja na zyczenie, tzw. Tailor Made). Nowa geometria koficbwek
—GP stosowana do wiercenia otworéw prowadzacych stuzy poprawie
bezpieczefistwa (eliminacja stozkowego rozszerzania Srednicy otworu
w kierunku jego dna) przy wykonywaniu otworéw o gtebokosci do
8 krotnosci wymiaru Srednicy.

W zakresie oferty do wiercenia gtebokich otwordw, na pdtki magazynu
trafiajg gtowice CoroDrill 800 o $rednicach 25-65 mm w standardzie STS
i Ejector, a takze CoroDrill 801 o rednicy z przedziatu 65-165 mm. Z kolei,
do operacji powiercania przedmiotéw z materiatéw o bardzo dtugim widrze
(Inconel, stal nierdzewna Super Duplex) firma kieruje ptytki TXN o nowej
geometrii 'A’, ktérych tamacz zoptymalizowano pod katem tej wiasnie
cechy.

O firmie Sandvik Coromant

Firma Sandvik Coromant jest Swiatowym liderem na rynku narzedzi
skrawajacych, rozwiazan narzedziowych oraz ,know-how" w przemysle
obrébki metalu. Dzieki rozleglym inwestycjom w prace badawczo-
rozwojowe, jestesmy autorami unikalnych innowacji i we wspétpracy
z naszymi klientami ustanawiamy nowe normy produktywnosci. Do
klientow marki zaliczajg sie najwazniejsze na Swiecie firmy z branzy
motoryzacyjnej, lotniczej i energetycznej. Sandvik Coromant zatrudnia
obecnie 8000 pracownikéw i ma swoje oddziaty w 130 krajach. Firma
stanowi czes¢ obszaru biznesowego Sandvik Machining Solutions w ramach
ogdlnoswiatowej grupy przemystowej Sandvik.

Wiecej informacji znajdg Panstwo na stronie internetowej

www.sandvik.coromant.com/pl.

Centrum Produktywnosci
ul. Pukowca 7; 40-847 Katowice
tel.: (32) 208 75 25; fax: (32) 208 7518
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ITA - Zaawansowane systemy pomiarowe i narzedziowe

Szanowni Panstwo,

Kilkana$cie lat rozwoju firmy ITA pozwolito nam
zdoby¢ wiedze i doswiadczenie, ktérymi chetnie
dzielimy sie z naszymi klientami. Postanowili§my
zatem, oprocz dostarczania zaawansowanych
systemow pomiarowych i narzedziowych, wyj$é
naprzeciw potrzebom rynku i poszerzy¢ naszg
dziatalno$¢ w dziedzinie ustug.

Proponujemy Panstwu trzy obszary ustug:
pomiary na zlecenie, szkolenia i serwis urzadzen
pomiarowych potaczony z ich kalibracja.
Pomiary realizujemy w oparciu o cztery nasze
firmowe laboratoria, ktére zostaty stworzone przy
dofinansowaniu ze srodkéw Unii Europejskiej

w ramach Wielkopolskiego Regionalnego
Programu Operacyjnego na lata 2007-2013 :

- Laboratorium pomiaréw geometrycznych

- Laboratorium skanowania geometrii

- Laboratorium badania wytrzymatosci i twardosci
- Laboratorium badania sktadu materiatow

Prowadzimy zatem pomiary zaréwno cech
geometrycznych przedmiotéw w skali makro

w oparciu o technike wspétrzednosciowg

jak i w skali mikro, czyli badamy chropowatosé
powierzchni (2D i 3D) oraz btedy ksztattu.
Realizujemy zadania skanowania przedmiotow
wraz z obrébkag danych do celéw np. kontroli
jakosci lub konstrukcyjnych (inzynieria odwrotna,
modelowanie, itp.).

Badamy charakterystyki deformacji 3D obiektow
zaréwno statycznie jak i dynamicznie.
Wyznaczamy parametry wytrzymatosciowe,

sity i momenty obrotowe oraz twardos$c.
Wreszcie analizujemy sktad chemiczny

w oparciu o spektrometr iskrowy

i spektrometr fluorescencji rentgenowskiej

oraz prowadzimy pomiary grubosci powtok.

Oferta pomiaréw na zlecenie adresowana jest

do szerokiego grona klientow, ktérzy z réznych
przyczyn postanowili do weryfikacji wtasnych
wyrobow wykorzysta¢ nasze laboratorium.
Proponujemy swoje ustugi tym, ktérzy z racji
sporadycznego wykonywania konkretnych po-
miaréw nie znaleZli uzasadnienia ekonomicznego
dla zakupu danego urzadzenia pomiarowego

i utrzymywania kosztownego, wysoko wykwalifi-
kowanego personelu do tych zadan. Dajemy
mozliwos¢ przeprowadzenia badan sprawdzajacych
albo w przypadku niezgodnos$ci pomiedzy dostawca
i odbiorca, albo w celu weryfikacji wtasnych procedur
pomiarowych. Stuzymy tez pomocg w nagtych
przypadkach, na przykfad kiedy sprzet ulegt awarii.

W tym miejscu rozpoczyna sie kolejna czesc
naszej dziatalno$ci ustugowej - serwis.
Prowadzimy serwis gwarancyjny i pogwarancyjny
dostarczanych przez nas urzadzen pomiarowych
wraz z weryfikacjg ich wskazan.

Oferujemy umowy serwisowe i przeglady okresowe
oraz modernizacje czesci mechanicznej,
elektronicznej i oprogramowania.

Trzecia czes¢ dziatalnosci ustugowej to szkolenia.
Korzystajac z doswiadczen i kwalifikacji naszego
personelu przekazujemy wiedze dotyczaca
obstugi urzadzen pomiarowych,

oprogramowania i teorig zwigzang z metrologia.

Serdecznie zapraszamy do wspoétpracy,
zobowigzujac sie jednoczesnie do zapewnienia
wysokiego poziomu swiadczonych ustug.

dr hab. inz. Michat Wieczorowski
mgr inz. Kazimierz Pollak
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1.Laboratorium pomiaréw geometrycznych (dtugosci i kata) 2.Laboratorium skanowania 3D oraz deformacji 3D

5.Szkolenia i seminaria
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WUIEWfFI]ZTWB UNIA EUROPEJSKA
WIELKOPOLSKIE AP e

PROGRAM
) REGIONALNY
NARODOWA STRATEGIA SPOINOSC

Zapraszamy na nasze stoiska targowe:
Plastpol w Kielcach 07-10 maj 2013, pawilon C stoisko 30
MachTool w Poznaniu 04-07 czerwca 2013, pawilon 5A stoisko 27

ITA spoétka z ograniczona odpowiedzialnoscia S.K.A.
ul. Poznanska 104, Skérzewo, 60-185 Poznan
tel. +48 61 222 58 00, fax +48 61 222 58 01

info@ita-polska.com.pl www.ita-polska.com.pl
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HSMWORKS - innowacyjne
oprogramowanie CAM dla SolidWorks.

HSMWorks is designed from the ground up
providing unmatched 2D and 3D CAD capals

5 kwietnia ukazata sie najnowsza wersja programu HSMWorks 2013 R2.

HSMWorks to nowoczesne oprogramowanie typu CAM dla obrabia-
rek CNC, pracujgce w Srodowisku SolidWorks. Program ten zyskuje sobie
coraz wiecej zwolennikdw w Polsce. Jest idealnym rozwigzaniem dla ma-
tych i Srednich firm uzywajacych obrabiarek CNC.

HSMWorks tworzony od podstaw wewnatrz programu SolidWorks
stat sie logicznym rozszerzeniem wszystkich zalet projektowania para-
metrycznego SolidWorks o mozliwosci generowania Sciezek narzedzia
dla obrabiarek CNC. Dla uzytkownikéw SolidWorks rozpoczecie pracy
w HSMWorks to kwestia kilku minut - interfejs HSMWorks nawiazuje do
SolidWorks, wszystkie funkcje sa w zasiegu ,jednego klikniecia".

Zdj. 1. Obrébka w HSMXpress

Petna integracja systeméw CAD i CAM pozwala na unikniecie btedéw
powstajacych czesto podczas konwersii plikdw przy imporcie i eksporcie
geometrii modelu do/z modutu CAM.

Zastosowanie przez programistow HSMWorks nowoczesnych algo-
rytmow generowania Sciezek narzedzia oraz nowych strategii obrébki ta-
kich jak Adaptive Clearing (frezowanie adapcyjne) pozwolito na skrécenie
czasu frezowania 0 40% lub wigcej oraz nawet 10-krotne wydtuzenie cza-
su zywotnosci narzedzi frezujacych przy jednoczesnej znaczacej poprawie
jakosci obrabianej powierzchni.

Najwazniejsze zalety programu to:
]

e
-'--H

i L L e
e e, [ ey

Zdj. 2. Obrobka tradycyjna Zdj. 3. Obrébka adaptacyjna

prosta obstuga, niskie koszty wdrozenia,

bardzo duza szybkos¢ generowania kodu NC,

w pakiecie wszystkie potrzebne moduty takie jak edytory, symula-
Cja, postprocesory, biblioteki narzedzi,

cena w stosunku do mozliwosci programu.

HSMWorks jest obecnie najbardziej dynamicznie rozwijajacym sie
programem CAM na $wiecie, generuje najlepsze $ciezki narzedzia w swo-
jej klasie. W 2012 roku byt najlepiej sprzedajacym sie programem CAM
w Czechach i w Niemczech.

tin-class 3D Strategies

40

HSMWorks toolpaths are optimized to reducing cycle times,
improve surface quality, and extend tool life.
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HSMWorks - obecny lider w swojej klasie na rynku frezowania 3D.

Najnowsza wersja HSMWorks, ktéra wiasnie sie ukazata, zawiera
wiele nowych funkji i mozliwosci.
Oto kilka nowosci:
Symulacja maszyny 5-cio osiowej. Wykrywa kolizje i bliskie przej-
Scia pomiedzy wszystkimi komponentami maszyny.

Zdj. 4. Symulacja maszyny

Obrébka podcie¢ frezami kulowymi, stozkowymi i do rowkéw 2D.

Zdj. 5. Obrébka podciec frezem kulistym

Mozliwo3¢ tworzenia wiasnych narzedzi ksztattowych.
Biblioteka narzedzi z mozliwoscig przenumerowywania narzedzi.

S Bl m—— F
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Zdj. 6. Bilblioteka narzedzi

Obrébka po rampie — kiedy istnigje potrzeba statego obcigzenia
narzedzia skrawajacego w celu poprawienia jakosci powierzchni.

Zamow petng miesieczng wersje testowag HSM\Works: info@plastcam.pl

HSM

The free CAM solution for SolidWorks

READ MORE

Postprocesory dla nowych sterowad, np. Hiedenhain 620.
Nowe algorytmy i funkcje symulacji zwiekszajace jej wydajnosc.
Biblioteki narzedzi do toczenia.

== ——m
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Zdj. 7. Biblioteka narzedzi do toczenia
Nowe strategie frezowania w 5-ciu osiach.

Wiecej informadji na stronie pl.hsmworks.com lub www.plastcam.pl

HSMWorks to idealny wyboér dla:
tych, ktérzy szukaja tatwego do nauczenia, prostego w obstudze,
a jednoczesnie poteznego pakietu CAD/CAM,
narzedziowni szukajacych najnowszych technologii generacji scie-
zek narzedzia dla obrabiarek CNC,
uzytkownikéw programu SolidWorks, ktérzy chca poszerzy¢ swoje
doswiadczenie pracy projektowej CAD o zajomos¢ programowania
obrabiarek numerycznych.

HSMWorks wystepuje w dwadch wersjach: Professional i Premium.
Polska wersja jezykowa.

Dla posiadaczy waznej licencji SolidWorks dostepny jest darmowy pro-
gram HSMXpress.
Jest to produkt CAM 2D i 2-1/2D zawierajacy 100% technologii

HSMWorks oraz wszystkie strategie obrébki 2D:

Wiercenia i obrdbka otwordw,

Planowanie,

Kontur,

Kieszen,

Adaptacyjna.

Pakiet zawiera réwniez modut symulagji, biblioteki narzedzi, postpro-
cesory, polski interfejs oraz pliki pomocy.

Autoryzowany Dystrybutor HSM\Works:

PlastCAM
tel: 22750 87 27, kom. 607 187 236
www.plastcam.pl, e-mail: info@plastcam.pl
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Stal, aluminium, grafit, miedz
dostarczamy w 24 godziny!

POLAND EUROPE

E T

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

Robert Dyrda www.oberon.pl, oberon@oberon.pl
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Nowosci w APX Technologie

TECHNDOLIDGIE

tajwanskie obrabiarki stworzone do zrealizowania TWOICH potrzeb

Hartford Gwvooow:v QuUASER

Model: MIRAGE HEP2150 Model: GS4000 Model: MF500C
Bramowe centrum obrébcze do bardzo  Tokarka z glowica rewolwerowa Frezarskie 5-stronne centrum obrébcze
wydajnej obrobki

Seria GS-4000 jest idealnym rozwigzaniem dla oséb
poszukujacych maksymalnie wytrzymatego i wydaj-
nego centrum tokarskiego wyposazonego w naj-

nowsze technologie.
Seria HEP2150 przeznaczona jest w szczegblnosci Model GS4000
dla 0séb nastawionych na wydajnos¢ i niezawod- Posiwy szybkie X /Y Toma Idealne do obrébki matogabarytowej
no3¢ pracy.
Max Srednica obrobki mm | 2620 Model MF500C-10C
Model HEP2150 .
Obroty wrzeciona rom | 20-2000 X /Y /Zprzesuw mm | 550x800x610
X/Y [ Zprzesuw mm | 2250x1500x780 . o - -
WielkoS¢ uchwytu 15" (18") Powierzchnia stotu mm | @410
Powierzchnia stotu mm | 2000x1400 090/ o5/ - - e
Sl roty wrzeciona rpm
Obroty wrzeciona rpm [ 6000-10000 rednica preta mm- | 5165 i 2 -
— - 505 30/37(ciagt Posuw X/Y/Z m/min | 36/36/24
tozek wrzeciona . ; ciagta
lveallilie vzadan = /30min) tadownos¢ stotu Kg | 200
Magazyn narzedzi 20 (32) | 3 - MocSinik
Ilo¢ narzedzi statyc oc silnika wrze-
Moc silnika wrzeciona kW | 18,5(22/26 opcja) napedzaneych fych/ 12/12 ciona kW [ 15/25
Charakterystyka: Charakterystyka: Charakterystyka:
+ Osiagniecie maksymalnej wydajnosci - zmniej-  +  toze skosne pod katem 300 umozliwigjace sa-  *  dokfadna  obrobka  matych  detali  do
szenie czasu obrobki ( nawet do 46%), jedno- moczynne usuwanie wiéréw i bardzo dobry do- 2400x300mm
czednie zwigkszajac :Ioédé obrabianych ell(emen- step do przestrzeni roboczej dla operatora. + ekonomiczna obrébka detali z 5 stron, dzieki
téw co moze pozwoli¢ do nawet czterokrotne- . o . . i bk i
) P p +  Zastosowanie najwyzszej jakosci materiatow, zastosowaniu systemu obrobki w osiach 4+1
go zwiekszenia zysku z produkijil . . T :
min. solidnego korpusu zeliwnego w postaci

zastosowanie przektadni limakowej wptywa

+  Zastosowanie bezposredniego napedu wrze- jednego monobloku. na podwyzszenie wydajnosci

ciona minimalizuje drgania, hatas oraz zwieksza

PO +  Nowa, udoskonalona gtowica zapewnia duza
sprawnosc silnik.

sztywno3¢ miedzy wrzecionem, a ostrzem na-
+  Wprowadzona izolacja termiczna zabezpie- rzedzia.
cza oddziatywaniu ciepta z silnika zaréwno na
wrzeciono, jak i przedmiot obrabiany.

potaczenie gruntownej wiedzy oraz nowocze-
snej terminologii prowadzi do minimalizacji za-
nieczyszczenia Srodowiska
+  Naped z przekfadni mechanicznej w potaczeniu

z silnikiem 37 kW zapewnia ogromny moment

obrotowy wynoszacy 2923 Nm.

%Mm Zapraszamy na targi ITM Polska Salon Mach-Tool Hala 7A stoisko nr 9

APX Technologie Sp. z 0.0.

ul. Centralna 27, 05-816 Opacz
Tel. +48 22759 62 00, Fax +48 22759 63 44
e-mail: apx@apx.pl www.apx.pl
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Tokarki CNC - raport

PRODUCENT GOODWAY
PRZEDSTAWICIEL W POLSCE APX technologie Sp. z 0.0.
PARAMETRY MASZYNA DUZA MASZYNA SREDNIA MASZYNA MALA
Jednostka miary /opis
TYP MASZYNY GS6000 GS200 TS-100
Ciezar maszyny kg 12000 4800 1750
Wymiary zewnetrzne maszyny mm x mm 1:3696 x W:2420 x H:2570 1:2670 x W:1955 x H:1890 L:1,758 x W:1,353 x H:1,740
Rodzaj sterowania - Fanuc, Siemens Fanuc, Siemens Fanuc, Siemens
Maksymalny przelot mm 2980 0670 0330
Maksymalna srednica toczenia mm 0880 2400 0200
Maksymalna dtugos¢ toczenia mm 830 591 290
Pochylenia toza stopnie 30 30 30
Wysokos¢ osi wrzeciona mm
Wielko$¢ uchwytu mm 15" (opt.18") 8" 6"
System zaciskania uchwytu - hydrauliczny hydrauliczny hydrauliczny
Przelot wrzeciona mm 2130 066 o4l
Moc wrzeciona kw 30/37 1/15 37/55
Maksymalne obroty wrzeciona standard /opcja 2000 4800 6000
Szybki posuw osi X m/min 20 20 24
Szybki posuw osi Z m/min 24 24 24
System gtowicy narzedziowej rewolwer/magazyn rewolwer rewolwer rewolwer
llo3¢ narzedzi w gtowicy /magazynie 12 12 8
Transporter wiérow tak/nie/opcja T T TS-100
Pojemnosc zbiornika chtodziwa Litry 240 200 30

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

TYP MASZYNY GS8000 GS2000 GLS1500
llo3¢ wrzecion standard/opcja 2 2 2
llo3¢ glowic standard/opcja 1 1 1
ll03¢ osi sterowanych wymienic jakie XY, 21,22,C1,Q2 X,Y,721,22,C1,C2 XY, 21,22,
Maksymalna ilos¢ narzedzi statych standard/opcja 12 12 12
Maksymalna ilos¢ narzedzi obrotowych standard/opcja 12 12 12
Maksymalna moc narzedzi obrotowych kw 30/45 15/18,5 75/M
Maksymalne obroty narzedzi obrotowych rpm 3000 4000 4000
Maksymalna doktadnos¢ osi C sek. Katowe +0,00027 +0,00027 +0,00027
Pomiar na maszynie tak/nie/opcja opcja opcja opcja

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

TYP MASZYNY - GMS 2600 ST GMS2000ST -
Maksymalna ilo$¢ narzedzi w magazynie - 15+24(opc.40) 15+24(opc.40)
Wariant wrzeciona gtéwnego pion/poziom poziom poziom
Rodzaj gtowicy frezarskiej - skretna + 120st skretna £ 120st
Rodzaj uchwytu narzedziowego - KM63 KM63
Cena katalogowa wersji podstawowej Euro na zapytanie na zapytanie
Zaopatrujemy w materiaty eksploatacyjne tak, jakie?/nie tak tak
Standardowy czas dostawy dni ok.4 m-cy ok. 4 m-cy
ADRES ul. Centralna 27, 05-816 Opacz
0OSOBA DO KONTAKTU Dariusz Wojcik
TELEFON/FAX 22759 62 00 wew. 112 /22759 6176
WWW/E-MAIL www.apx.pl / apx@apx.pl
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Tokarki CNC - raport

PRODUCENT FAT
PRZEDSTAWICIEL W POLSCE FAT
weaon | Wi | v | v [ [ o |
Jednostka
M| ol | ol | seofbi | (N |, | e | T
yczne) | (tozeklasyczne) | (koze klasyczne) prowadnicowe)
Ciezar maszyny kg 3500-5500 42000-360000
Wymiary zewnetrzne maszyny mm x mm Hfl%%%OBzéggo - gizzgzg&()) 1;51(())%(())
L=16000 - 35000
Rodzaj sterowania Siemens Sinumeric 840 D Solution Line
Maksymalny przelot nad suportem mm 550 - 500-3000
Maksymalna srednica toczenia mm 350 700-3000
Maksymalna dtugos¢ toczenia mm 1000 6500-22000
Pochylenia toza stopnie 45 0
Wysokos¢ osi wrzeciona mm
Wielkos¢ uchwytu mm 0210 2600-3000
System zaciskania uchwytu A2-6/DIN 55029 Aleﬁ g’;%’zzss/
Przelot wrzeciona mm 40-65-80 260450
Moc wrzeciona kw 66 33 18,5 15 33 66 80-220
Maksymalne obroty wrzeciona U/min 900 1800 2500 6000 2200 1800 10-700
Szybki posuw osi X m/min 35 75
Szybki posuw osi Z m/min 35 75
System gtowicy narzedziowej rsﬂv;gl;/;%/ rewolwer 12 poz. re\lﬁljgill:lgergjzge?: -
llo3¢ narzedzi w gtowicy /magazynie 1/4/8 1/4/8 1/4/8 12 12 12/36 1/4/8
Transporter wiGrow tak/nie/opcja standard opcja opcja opcja standard standard standard
Pojemnosc zbiornika chtodziwa Litry zalezna od dtugosci toczenia
Tokarki uniwersalne CNC 2-osiowe /centra tokarskie (z narzedziami, z narzedziami obrotowymi, przeciwwrzecionem, jedno-, dwu-, trzygtowicowe)
llo3¢ wrzecion staonsic?;d/ Standard - 1Opcja - 2 Standard - 1
llos¢ gtowic Staéfc?;d/ Standard - 10pdja - 2 Standard - 1 Standard - 1 Standard - 1 Standa[dz’-; Opdja
1l05¢ osi sterowanych W%(;Tinié Standard - X, Z Opgja - C, C1,Y,U Standard - X, Z Opgja - C, C1,Y, Sg;ggrfjc’étz\'f Sggg: rdC )éWZ
Maksymalna ilos¢ narzedzi statych sta(?da_\rd/ Standard - 1opcja 4, 8, 4+4, 8+4 Standard 12 Standard 12 Standard 12 Stfngi{iﬂ é’fflja
pcja ,8,4+4,
Maksymalna ilo$¢ narzedzi obrotowych sta[;gjc?;d/ Opcja 8 Opcja 8 Opcja 8 Opda 12 Opcja 6 Opcja 6 8
Maksymalna moc narzedzi obrotowych kw 12,5 12,5 12,5 12,5 12,5 12,5 12,5
Maksymalne obroty narzedzi obrotowych obr./min 2000 2500 4500 4000 2500 2250 4000
Maksymalna doktadnosc osi C sek. Katowe 0,02 0,02 0,02 0,02 0,02 0,02 0,02
Pomiar na maszynie tak/nie/opcja opcja opcja opcja opcja opcja opcja opcja
Frezarko-tokarki (frezarko-tokarki z osia Y, frezarko-tokarki z osia Y i przeciwwrzecionem)
Maksymalna ilos¢ narzedzi w magazynie 8 8 8 6 6 36 8
Wariant wrzeciona gfownego pion/poziom poziom poziom poziom poziom poziom poziom poziom
Rodzaj gtowicy frezarskiej - 03B 03B
Rodzaj uchwytu narzedziowego VDI 50/60 VDI 50 VDI 40 VDI 40 VDI 40/50 VDI 50/60 VDI 60
Cena katalogowa wersji podstawowej Euro Zaleznie od modelu

Zaopatrujemy w materiaty eksploatacyjne

tak, jakie?/nie

Wyposazenie dodatkowe, czesci zamienne

Standardowy czas dostawy dni Zaleznie od modelu
ADRES ul. Grabiszynska 281, 53-234 Wroctaw
OSOBA DO KONTAKTU Maciej Jeziorny
TELEFON/FAX tel. 71360-094-12 /mob. 694 497 367
WWW /E-MAIL www. fathaco.com/handel @fathaco.com
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Tokarki CNC - raport

PRODUCENT "INDEX-Werke GmbH & Co. KG Hahn&Tessky TRAUB Drehmaschinen GmbH & Co. KG"
PRZEDSTAWICIEL W POLSCE GALIKA Sp. z 0.0., Warszawa
PARAMETRY MASZYNA DUZA MASZYNA SREDNIA MASZYNA MAELA

Inostka miary/opis
TYP MASZYNY INDEX G400 INDEX G200 INDEX ABC INDEX C100
Ciezar maszyny kg 21000 5500 2500 5500
Wymiary zewngtrzne maszyny mm x mm 6300x2800 4700x1900 3400x1750 5800x1530
Rodzaj sterowania R AoD) e oAt0) INDEX C 200-4D/Fanuc3fi |  INDEX C 200-4D/Fanuc 31i
Maksymalny przelot mm 102 65 65 42
Maksymalna srednica toczenia mm 630 420 180 140
Maksymalna dtugos¢ toczenia mm 2000 400 180 200
Pochylenia toza stopnie 70 70 70 90
Wysokos¢ osi wrzeciona mm
Wielko$¢ uchwytu mm 400 165 140 110
System zaciskania uchwytu szczgkowy kleszczowy /szczekowy kleszczowy /szczekowy
Przelot wrzeciona mm 102 65 65 42
Moc wrzeciona kw 53 20 20 25
Maksymalne obroty wrzeciona standard/opcja 3000 6000 6000 7000
Szybki posuw osi X m/min 20 22,5 27 30
Szybki posuw osi Z m/min 40 45 36 60
System glowicy narzedziowej rewolwer/magazyn rewolwery+magazyny rewolwery rewolwery
llo¢ narzedzi w gtowicy/magazynie (tcznie) 104 28 19 30
Transporter wiorow tak/nie/opcja tak tak opcja
Pojemnosc zbiornika chtodziwa Litry maks.2000 maks.600 maks.400
Tokarki uniwersalne CNC 2-osiowe /centra tokarskie (z narzedziami, z narzedziami obrotowymi, przeciwwrzecionem, jedno-, dwu-, trzygtowicowe)
TYP MASZYNY - TRAUB TNX65 TRAUB TNA500 TRAUB TNL18
llo3¢ wrzecion standard/opcja 2 1 2
llo3¢ gowic standard/opcja maks.4 1 2
llog osi sterowanych wymienic jakie 19 X1"é1_2;:§iﬂ'4' B1, 7X1-2,212,C1,51-2 12X1-2,Y1-2,21-3,C1-2, 513
Maksymalna ilos¢ narzedzi statych standard/opcja 40 20 52
Maksymalna ilos¢ narzedzi obrotowych standard/opcja 40 12 33
Maksymalna moc narzedzi obrotowych kw 55 6,6 15
Maksymalne obroty narzedzi obrotowych obr. /min 6000 6000 12000
Maksymalna doktadnosc osi C sek. Katowe 3,6”(0,001°) 3,6”(0,001°) 3,67 (0,001°)
Pomiar na maszynie tak/nie/opcja opcja tak opcja
Frezarko-tokarki (frezarko-tokarki z osia Y, frezarko-tokarki z osia Y i przeciwwrzecionem)
TYP MASZYNY - INDEX G400 INDEX R200 INDEX G200
Maksymalna ilos¢ narzedzi w magazynie 80+24 120412 28
Wariant wrzeciona gfownego pion/poziom poziom poziom poziom
Rodzaj gtowicy frezarskiej 120E(|)%k}{gg(gée§iborr}?nin Elgl&r)%\ngére/cri%r;o Wrzeciono mechaniczne 2000 obr /min
Rodzaj uchwytu narzedziowego HSK-A63 HSK-A40 HSK-B50
Cena katalogowa wersji podstawowej Euro
Zaopatrujemy w materiaty eksploatacyjne tak, jakie?/nie nie nie nie

Standardowy czas dostawy

dni

ADRES 00-592 Warszawa, ul. Spacerowa 12 /4
OSOBA DO KONTAKTU Jan Maczynski
TELEFON/FAX 22848 24 46/22 849 8757
WWW /E-MAIL www.galika.pl /galika-wars@galika.pl
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Tokarki CNC - raport

PRODUCENT XYZ MACHINETOOLS
PRZEDSTAWICIEL W POLSCE INTER - PLAST
PARAMETRY MASZYNA DUZA MASZYNA SREDNIA MASZYNA MALA MASZYNA DUZA MASZYNA MAEA
miary/opis SLX 555 x
TYP MASZYNY 1250/1750/3000 SLX 425 x 1250,/2000 SLX 355 TC320LTY CT52LTY
Ciezar maszyny kg 3700/4100/7400 3700/4100 2600 2600 2600
Wymiary zewnetrzne maszyny mmxmm | 3350x1600/5220x2150 |  2600% 100/3450 2300 x 1250 2300 x 1250 2300 x 1250
Rodzaj sterowania - ProtoTRAK SLX Siemens 828D
Maksymalny przelot mm 104 80 54 54 54
Maksymalna $rednica toczenia mm 560 480 360 360 360
Maksymalna dtugos¢ toczenia mm 1250/1750/3000 1250/2000 1000 1000 1000
Pochylenia toza stopnie nie dotyczy nie dotyczy nie dotyczy nie dotyczy nie dotyczy
Wysokos¢ osi wrzeciona mm brak brak brak brak brak
Wielkos¢ uchwytu mm 315 250 200 200 200
System zaciskania uchwytu - MT7 MT7 MT4 MT4 MT4
Przelot wrzeciona mm 104 80 54 54 54
Moc wrzeciona kw n 75 5.6 56 5.6
Maksymalne obroty wrzeciona standard/opcja standard - 1800 standard - 2500 standard - 4000 standard - 4000 standard - 4000
Szybki posuw osi X m/min 38 38 38 3.8 3.8
Szybki posuw osi Z m/min 6.3 63 63 63 6.3
System gtowicy narzedziowej (;V;Z!;%/ OPCJA: imak/rewolwer | OPCJA:imak /rewolwer imak imak imak
ll03¢ narzedzi w gtowicy /magazynie - 4-8 4-8 4-8 4-8 4-8
Transporter wiérow tak/nie/opcja nie nie nie nie nie
Pojemnosc zbiornika chtodziwa Litry 100 100 100 100 100

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

SLX 555 x

TYP MASZYNY - 1250/1750,/3000 SLX 425 x 1250,/2000 SLX 355 TC320LTY CT52LTY
llo3¢ wrzecion standard/opcja brak brak brak 1 1
llo3¢ gtowic standard/opcja brak brak brak 1 1
ll0$¢ osi sterowanych wymienic jakie brak brak brak 5 5
Maksymalna ilos¢ narzedzi statych standard/opcja brak brak brak 12 12
Maksymalna ilos¢ narzedzi obrotowych standard/opcja brak brak brak 12 12
Maksymalna moc narzedzi obrotowych kw brak brak brak 6 4
Maksymalne obroty narzedzi obrotowych obr./min brak brak brak 4000 4000
Maksymalna doktadnos¢ osi C sek. Kgtowe brak brak brak 0,001 0,001
Pomiar na maszynie tak/nie/opcja brak brak brak opgja opgja

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

TYP MASZYNY - 1253%7%5/;‘000 SLX 425 x 1250/2000 SLX 355 TC320LTY cTs2LTY
Maksymalna ilos¢ narzedzi w magazynie - brak brak brak 12 12
Wariant wrzeciona gfownego pion/poziom brak brak brak poziom poziom
Rodzaj gtowicy frezarskiej - brak brak brak brak brak
Rodzaj uchwytu narzedziowego - brak brak brak 40vdi 30vdi
Cena katalogowa wersji podstawowej Euro brak brak brak na zapytanie na zapytanie
Zaopatrujemy w materiaty eksploatacyjne tak, jakie?/nie brak brak brak nie nie
Standardowy czas dostawy dni brak brak brak 30 30
ADRES ul. Meliorantow 67 A,B; 42-200 Czestochowa

OSOBA DO KONTAKTU Zuzanna Bodziachowska-Kluza; 663-95-80-05

TELEFON/FAX 343627909

WWW /E-MAIL www.xyz-cnc.pl;www.inter-plast.com.pl, zuzanna@inter-plast.com.pl
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Tokarki CNC - raport

PRODUCENT Hembrug Machine Tools / Toczenie na twardo /
PRZEDSTAWICIEL W POLSCE ISOTEK Sp. z 0.0. Poznaf
PARAMETRY MASZYNA DUZA MASZYNA SREDNIA MASZYNA MALA
Jednostka miary /opis
TYP MASZYNY Mikroturn 1000 V Mikroturn 300 Base line Mikroturn 50 CNC
Ciezar maszyny kg 20000 6500 5000
Wymiary zewnetrzne maszyny mm x mm 7000x4000 2980x1900 1809x1728
Rodzaj sterowania Siemens 840D-sl Fanuc Oi Siemens 840D-s|
Maksymalny przelot mm 1200 310 150
Maksymalna Srednica toczenia mm 1000 310 120
Maksymalna dtugos¢ toczenia mm 350 350 100
Pochylenia toza stopnie zerro-flat 45 45
Wysokos¢ osi wrzeciona mm 900 1100 1100
Wielkos¢ uchwytu mm 1000 320 120
System zaciskania uchwytu 1000 250 100
Przelot wrzeciona mm 1200 350 150
Moc wrzeciona kw 800N/m 7,5-15 Kw 7,5kwW
Maksymalne obroty wrzeciona standard /opcja 200 4000 6000
Szybki posuw osi X m/min 10 10 12
Szybki posuw osi Z m/min 10 10 12
System gtowicy narzedziowej rewolwer/magazyn rewolwer /HSK-CAPTO rewolwer/VDI20 rewolwer/VDI20
llo3¢ narzedzi w gtowicy /magazynie max 20 max 8 max 12
Transporter widrow tak/nie/opcja opcja opcja opcja
Pojemnosc zbiornika chfodziwa Litry 400 250 200

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

llo$¢ wrzecion standard /opcja
llos¢ gtowic standard /opcja
ll0$¢ osi sterowanych wymienic jakie
Maksymalna ilos¢ narzedzi statych standard/opcja
Maksymalna ilos¢ narzedzi obrotowych standard/opcja
Maksymalna moc narzedzi obrotowych kw
Maksymalne obroty narzedzi obrotowych obr./min
Maksymalna dokfadnos¢ osi C sek. Katowe
Pomiar na maszynie tak/nie/opcja
Frezarko-tokarki (frezarko-tokarki z osig Y, frezarko-tokarki z osia Y i przeciwwrzecionem)
Maksymalna ilos¢ narzedzi w magazynie

Wariant wrzeciona gtéwnego pion/poziom
Rodzaj gtowicy frezarskiej

Rodzaj uchwytu narzedziowego

Cena katalogowa wersji podstawowej Euro

Zaopatrujemy w materiaty eksploatacyjne

tak, jakie?/nie

Standardowy czas dostawy

dni

ADRES ul. Sw. Szczepana 57, Poznai

0OSOBA DO KONTAKTU Maciej Marulski

TELEFON/FAX 618350863/ 618350851

WWW /E-MAIL www.isotek.com.pl/ maciej.marulski@isotek.com.pl

49 m




NUMER 02 (59) 2013 =

FORUM NARZEDZIOWE OBERON

Tokarki CNC - raport

PRODUCENT +JANUS Sp. z 0.0.” i S-ka-Sp.Komandytowa
PRZEDSTAWICIEL W POLSCE "JANUS Sp. z 0.0." i S-ka-Sp.Komandytowa
PARAMETRY

Jednostka miary /opis HTC125 TK500CNC ATC32DE
TYP MASZYNY
Ciezar maszyny kg 16500 2000 1170
Wymiary zewnetrzne maszyny mm x mm 2470x9000 1600x3785 1460x1610
Rodzaj sterowania FANUC 0i TD FANUC0iTD FANUC 0i TD
Maksymalny przelot mm 130 37 32
Maksymalna $rednica toczenia mm 1000 500 125
Maksymalna dtugos¢ toczenia mm 4900 1900 95
Pochylenia toza stopnie 0 0 0
Wysokos¢ osi wrzeciona mm 500 250 65
Wielko$¢ uchwytu mm 1000 250 125
System zaciskania uchwytu manualny hydrauliczny hydrauliczny
Przelot wrzeciona mm 130 52 32
Moc wrzeciona kw 22/26 75 2,2/37
Maksymalne obroty wrzeciona standard /opcja 500 2200 6000
Szybki posuw osi X m/min 6 5 18
Szybki posuw osi Z m/min 6 10 18
System gtowicy narzedziowej rewolwer/magazyn rewolwer magazyn nd.
llo3¢ narzedzi w gtowicy /magazynie 4 6 nd.
Transporter wiorow tak/nie/opcja tak nie tak
Pojemnosc zbiornika chfodziwa Litry 50 60
Tokarki uniwersalne CNC 2-osiowe /centra tokarskie (z narzedziami, z narzedziami obrotowymi, przeciwwrzecionem, jedno-, dwu-, trzygtowicowe)
llo3¢ wrzecion standard /opcja n.d. n.d. 1
llos¢ gtowic standard /opcja nd. nd. 1
lo¢ osi sterowanych wymienié jakie n.d. nd. 4(X,Z,Y,C)
Maksymalna ilos¢ narzedzi statych standard /opcja n.d. n.d. suport liniowy
Maksymalna ilo$¢ narzedzi obrotowych standard/opcja nd. nd. 7
Maksymalna moc narzedzi obrotowych kw n.d. n.d. 2,2/37
Maksymalne obroty narzedzi obrotowych obr./min n.d. n.d. 4000
Maksymalna dokfadnos¢ osi C sek. Katowe n.d. n.d. 0,001
Pomiar na maszynie tak/nie/opcja nd. n.d. nie
Frezarko-tokarki (frezarko-tokarki z osia Y, frezarko-tokarki z osia Y i przeciwwrzecionem)
Maksymalna ilos¢ narzedzi w magazynie n.d. nd. n.d.
Wariant wrzeciona gtownego pion/poziom n.d. n.d. nd.
Rodzaj gtowicy frezarskiej nd. n.d. nd.
Rodzaj uchwytu narzedziowego n.d. n.d. nd.
Cena katalogowa wersji podstawowej Euro na zapytanie na zapytanie na zapytanie
Zaopatrujemy w materiaty eksploatacyjne tak, jakie?/nie tak tak tak
Standardowy czas dostawy dni 180-200 140 140

ADRES 41-300 Sosnowiec ul. Grzybowa 1
0OSOBA DO KONTAKTU Maciej Borowka
TELEFON/FAX 32266 40 53 wew. 44
WWW /E-MAIL wwwi.obrabiarki.biz.pl
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Tokarki CNC - raport

PRODUCENT TBI Technology Sp z o.0.
PRZEDSTAWICIEL W POLSCE TBI Technology Sp z o.0.
PARAMETRY MASZYNA DUZA MASZYNA SREDNIA MASZYNA MAtA
Inostka miary/opis
TYP MASZYNY VT 990 TC400 TC200
Ciezar maszyny kg 13300 3200 3200
Wymiary zewnetrzne maszyny mm x mm 4120 x 2815 3500 x 1850 2500 x 1820
Rodzaj sterowania Fanuc / Siemens Fanuc Fanuc / Siemens
Maksymalny przelot mm 260 92 62
Maksymalna srednica toczenia mm 990 450 210
Maksymalna dtugos¢ toczenia mm 4000 1500 460
Pochylenia toza stopnie 45 45 30
Wysoko3¢ osi wrzeciona mm -
Wielkos¢ uchwytu mm 450 210 160
System zaciskania uchwytu 3 - szczekowy 3 - szczekowy 3 - szczekowy
Przelot wrzeciona mm 260 92 62
Moc wrzeciona kw 45 15 15
Maksymalne obroty wrzeciona standard/opcja 2000 4500 6000
Szybki posuw osi X m/min 15 24 30
Szybki posuw osi Z m/min 16 24 30
System gtowicy narzedziowej rewolwer/magazyn rewolwer - VDI 60 rewolwer - VDI 40 rewolwer - VDI 30
1l03¢ narzedzi w gtowicy /magazynie 12 12 12
Transporter widrow tak/nie/opcja tak opgja opgja
Pojemnosc zbiornika chtodziwa Litry 240 55 55
Tokarki uniwersalne CNC 2-osiowe/centra tokarskie (z narzedziami, z narzedziami obrotowymi, przeciwwrzecionem, jedno-, dwu-, trzygtowicowe)
TYP MASZYNY - VT 470 VT390 VT 300
llos¢ wrzecion standard/opcja 1(2) 1(2) 1(2)
llo3¢ gtowic standard/opcja 1 1 1
1l03¢ osi sterowanych wymieni¢ jakie X, Z,W, 1,2, X, Z,W,C1,Q2, X, Z,W,C1,C2,
Maksymalna ilos¢ narzedzi statych standard/opcja 12 12 12
Maksymalna ilos¢ narzedzi obrotowych standard/opcja 12 12 12
Maksymalna moc narzedzi obrotowych kw 37 37 37
Maksymalne obroty narzedzi obrotowych obr./min 4000 4000 4000
Maksymalna doktadnos¢ osi C sek. Katowe 25 25 25
Pomiar na maszynie tak/nie/opcja tak taktak
Frezarko-tokarki (frezarko-tokarki z osia Y, frezarko-tokarki z osia Y i przeciwwrzecionem)
TYP MASZYNY - - - VTY 480
Maksymalna ilos¢ narzedzi w magazynie - 12
Wariant wrzeciona gtownego pion/poziom - pion
Rodzaj gtowicy frezarskiej - VDI 40
Rodzaj uchwytu narzedziowego - 3 - szczekowy
Cena katalogowa wersji podstawowej Euro -

Zaopatrujemy w materiaty eksploatacyjne

tak, jakie?/nie

Standardowy czas dostawy

dni

ADRES 47-400 Raciborz
0OSOBA DO KONTAKTU Tomasz Rydygiel
TELEFON/FAX 0048 32777 43 60
WWW/E-MAIL www.tbitech.pl / biuro@tbitech.pl
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Przejazd w osi Z do 3000 mm,

a czy Twoja tokarka tak potrafi?

Firma TBI Technolgy - czotowy dostawca nowoczesnych roz-
wiazain w zakresie obrobki skrawaniem - przedstawia numerycz-
ne centra tokarskie stworzone z mysla o precyzyjnej obrébce wiel-
kogabarytowe;.

Zaktady oferujace ustugi obrébki skrawaniem potrzebujg coraz wiek-
szych maszyn, ktére beda pracowaty z wieksza doktadnoscig. Widoczny w
tej chwili trend pokazuje szczegblne zainteresowanie maszynami z duzg
przestrzenig obrébcza. Duza przestrzer obrébcza jest wymagana nie tyl-
ko do produkgji duzych elementéw, zapotrzebowanie na nig spowodowa-

Niniejszy artykut ma na celu zaznajomienie Pafstwa z modelem
VT 470, centrum tokarskie charakteryzujace sie wysoka dynamikg oraz
sztywnoscig konstrukcji z uwzglednieniem precyzji wykonania. Dzieki
temu linia VT oferujaca maszyny w zakresie toczenia od 470-990mm do-
skonale znajduje zastosowanie w produkcji wielkoseryjnej wiekszych ga-
barytowo detali, jak réwniez produkgji jednostkowej. Maszyna zostata za-
projektowana z mysla o klientach, ktérzy pracujg na najwyzszych para-
metrach obrébki, zwracajacych uwage na jej doktadnosé i niezawodnos¢.
Ponizsza tabela obrazuje najwazniejsze parametry maszyny:

ne jest réwniez checig produkcji wiekszej ilosci elementéw w jednym roku | Maks. $rednica materiatu nad tozem mm 680

produkcyjnym. Maks. érednica toczenia mm 470
Maks. dtugos¢ toczenia mm od 550 do 3 050
Moc napedu kw od 22 do 37
Przelot wrzeciona gtéwnego mm 87,110,130

Zdj. 1. toze TBI VT 470

Zdj. 2. Centrum tokarskie TBI VT 470

TBI Technology w swojej ofercie posiada wiele réznych rozwiazar,
ktére dotycza toczenia. Potrafimy jednoznacznie potwierdzi¢, ze zainte-
resowanie odbiorcéw maszyn zmienito swoj kierunek w ciggu ostatnich
lat i sktania sie coraz czesciej wiasnie w strone rozwigzan dla obrébki de-
tali wiekszego gabarytu. Wychodzac naprzeciw potrzebom naszych klien-
toéw, przygotowalidmy linie maszyn VT — centr tokarskich produkowanych
wedtug dedykowanej specyfikacji i dokumentacji dla TBI Technology przez
kooperanta na Tajwanie, ktére stworzone sg réwniez z mysla o obrébce
wielkogabarytowej. Finalny montaz oraz konfiguracja odbywa sie w Pol-
sce, dzieki czemu mozliwe byto uzyskanie atrakcyjnej ceny maszyny i gwa-
rantowanej jakosci.
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Maszyna moze zostaé wyposazona w sterowanie CNC Fanuc lub
Siemens. Standardowym wyposazeniem maszyny sa takie elementy, jak
12-pozycyjna gtowica rewolwerowa VDI 40, przektadnia napedu, uktad
chtodzenia, programowalny konik oraz transporter wiéréw. Maszyne
mozna doposazy¢ we wrzeciono przechwytujace, gtowice z napedzany-
mi narzedziami, podtrzymki hydrauliczne i manualne, czy tez sonde do po-
miaru narzedzia. Linia VT obejmuje réwniez modele wyposazone w 03 Y
pozwalajaca na wykonywanie zaawansowanych operacji wiertarsko-fre-
zarskich. Tokarki VT 470 sa w petni zgodne z europejskimi standardami
bezpieczenstwa, takimi jak CE i EMV i objete 2-letnig gwarancja produ-
centa.

Opisany model maszyny znalazt szerokie grono zwolennikdw branzy
lotniczej, gorniczej i kolejowej, gdzie wykorzystywany jest przez najwiek-
sze zakfady do produkgji osi kolejowych. Rozszerzeniem oferty dla prze-
mystu kolejowego s maszyny produkowane przez wtoskg firme SAFOP
ktorej jestesmy przedstawicielem handlowo-serwisowym na rynek Polski.
Proponowane przez producenta rozwigzania dotycza tokarek podtoro-
wych, jak i tokarek do zestawow kotowych.

Celem firmy TBI Technology jest dostawa kompleksowych rozwia-
zaf, réwniez z zakresu narzedzi skrawajacych i oprogramowania CAD/
CAM. Wszystkie te czynniki pozwalajg na stworzenie ciekawych rozwia-
zaf dla wielu branz z uwzglednieniem technologii wytwarzania i efektyw-
nosci technologicznej.

Tomasz Rydygiel, Tomasz.rydygiel@tbitech.pl
Magdalena Burger

TBI Technology to uznany dostawca obrabiarek CNC oraz opro-
gramowania CAD/CAM. Jestesmy uniwersalni i elastyczni, dlatego
oferte ,,szyjemy na miare” - dopasowujqc jq do precyzyjnych oczeki-
wari odbiorcow z réznych branz.

TBI Technology Sp. z 0.0.
47-400 Raciborz

ul. Bosacka 52

tel./fax: +48 3275513 55
e-mail: handel@tbitech.pl
www.thitech.pl

TECHNOLODGY
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Ustugi opracowane
Zz mysla o Panstwa sukcesie

Moga Panstwo otrzymac co$ wiecej niz tylko Maszynowy lub Program Poprawy ProduktywnoSci
wyjatkowe narzedzia skrawajace — szeroka gama — zostaty one starannie opracowane po to, aby Panstwa
naszych ustug moze takze wptynaé na Panstwa zyski.  zyski nieustannie rosty. Wiecej informacji znajduje sie na
Wezmy na przyktad nasz Program Inwestycji w Park stronie www.sandvik.coromant.com/services
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Innowacje w przemysle na
targach w Poznaniu

Najnowsze roboty doskonalace procesy automatyzacji, nowe modele maszyn do ciecia plazmg i wycinarek laserowych, najnowsze
uktady sterowania czy tez technologie do pomiaréw, konserwacji oraz regeneracji bedzie mozna juz niedtugo zobaczy¢ w Poznaniu na
najwiekszych w Polsce targach przemystowych — ITM Polska (4-7 czerwca 2013).

Adige, Arpol, Boschert, Cloos Polska, DIG-Switata, Elesa+Ganter, LVD-Polska, ITee, Polteknik, Prima Power, Promotech, Yamazaki Mazak, Starys,
Stigal, Top Automazioni, TRUMPF Polska, Weselectric oraz wiele innych firm zaprezentuje na targach ITM Polska swoje tegoroczne nowosci.

Swiatowe nowinki - szybciej, taniej, precyzyjniej

Tegoroczny salon Mach-Tool jest najwieksza prezentacjg oferty
dla branzy obrobki powierzchni (pawilony 7, 7A, 8, 5A, 5G, 5 i 6A).
Na ekspozycji wystawcoéw bedzie mozna zobaczy¢ m.in. prasy
krawedziowe produkujace szybciej i zuzywajace mniej energii elektrycznej
(nawet o 60%), 7-osiowy robot przystosowany do wielu aplikagji,
kombinacje plazmy i wykrawarki minimalizujgcej czas obrébki jednego
detalu, czy tez nowe komory cisnieniowe do konserwacji papieru, drewna
oraz tkanin.

W Poznaniu zaprezentowane zostang réwniez nowe modele
penetrometrow, profilometréw laserowych, ukosowarek z mozliwoscia

ukosowania w zakresie od 60° do - 60° oraz centréw obrébkowych
z rbwnoczesnym sterowaniem 5-osiowym. Wsrdd tegorocznych nowosci
znajdziemy takze serwo-elektryczne automaty gnace zastepujace
tradycyjne prasy krawedziowe i eliminujace wysitek fizyczny operatora,
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jak réwniez najnowoczesniejsze gtowice 3D i wycinarki laserowe
minimalizujace czasy przestoju i zwiekszajace produktywno3¢.

Wszystkie nowosci wraz z opisami i zdjeciami mozna zobaczyé na
stronie www.machtool.mtp.pl.

Liczy sie potencjat wiedzy

Innowacyjnos¢ jest niezbedna w branzy przemystowej. W tym roku
takze na ITM Polska nie zabraknie cennego transferu wiedzy. Tradycyjnie
odbedzie sie Forum Inzynierskie z tematem przewodnim ,Innowacje
w przemysle maszyn i urzadzen”. Organizatorem Forum jest Naczelna
Organizacja Techniczna. Omoéwione zostang tematy m.in. wsparcia
finansowego dla matych i 3Srednich firm oraz nowoczesne maszyny
i technologie dla budownictwa, goérnictwa skalnego, gospodarki
odpadami, rolnictwa czy przemystu spozywczego.

Spotkaniem specjalistow bedzie tez seminarium Stowarzyszenia Stale
Nierdzewne pt. ,Co nowego w stalach nierdzewnych?”, czy tez warsztaty
dla lakiernikdw, technologdw i kierownikéw lakierni - ,Przeglad systemow
lakierniczych z przyktadami”.

Po raz drugi odbedzie sie Cax Innovation — wydarzenie, w ramach
ktérego odbywaja sie prezentacje nowoczesnych technologii.

Tegorocznym debiutem bedzie 3-dniowa konferencja ,Niezawodno3¢
w utrzymaniu ruchu - strategie, metodologie, narzedzia”. Obszary jakie
beda omawiane to m.in.; meto trendu w UR i zarzadzaniu technicznym,
narzedzia i rozwigzania wspierajgce profesjonalne zarzadzanie techniczne,
outsourcing w UR, czy efektywnos¢ w zarzadzaniu technicznym i UR.

Po raz pierwszy targom ITM Polska beda towarzyszyty Targi
Kooperacji Przemystowej SUBCONTRACTING, gdzie zaprezentuja sie
firmy, ktore Swiadczg ustugi podwykonawcze w zakresie przetwdrstwa
metali, przetworstwa drewna, elektroniki, elektrotechniki oraz ustugi dla
przemystu.
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Szybkie i doktadne mocowanie przedmiotow
obrabianych, palet i wiez mocujacych:

system bazujgco-mocujgcy VERO-S firmy SCHUNK

W obrdbce skrawaniem nasila sie trend do zwiekszenia efektyw-
nosci poprzez automatyzacje i skrocenie procesow przezbrojenia ma-
szyn. Firma SCHUNK oferuje palete rozwiazan, ktére znacznie utatwia-
ja i przyspieszajg wymiane przedmiotéw obrabianych podczas obrébki,
a tym samym przyczyniaja sie do znacznych oszczednosci czasu i kosz-
tébw przezbrojenia maszyn.

Zdj. 1. Vero S: doktadne pozycjonowanie na krétkim stozku w potgcze-
niu z samohamowng blokadg gwarantuje powtarzalnos¢ o wartosci
<0,005mm

Zdj. 2. VERO-S: mocowanie detali na paletach w trakcie procesu obréb-
kowego

Do mocowania przedmiotéw obrabianych, palet oraz stacji i wiez
mocujacych za pomoca jednego lub kilku trzpieni mocujacych stuzy sys-
tem bazujgco-mocujacy VERO-S. Doktadno3¢ pozycjonowania wynosi
<5 um w ptaszczyznie XY, a zastosowanie jednakowych trzpieni mo-
cujacych sprawia, ze przedmiot obrabiany z fatwo3cia moze by¢ prze-
noszony z maszyny na maszyne. W kazdej chwili mozna przerwac pro-
gram obrébkowy, odmocowac obrabiany przedmiot lub przyrzad i prze-
nie$¢ go na inng obrabiarke. Skrécenie czaséw pomocniczych daje row-
niez mozliwo3¢ przyspieszenia operacji kontrolno-pomiarowych na ma-
szynie pomiarowej lub szybkiego powrotu do dalszej obrébki po zreali-
zowaniu innego, pilnego zamdwienia.

Dzieki opatentowanemu systemowi szybkiego, stabilnego mocowa-
nia, VERO-S osiaga sity dociagajace do 9 kN. Z aktywowang funkcja tur-
bo, zintegrowana w kazdym module, sita dociggajaca wzrasta nawet do
40 kN. Powoduje to wzrost stabilnosci catego mocowania. Mechanicz-
ne zamykanie modutéw na trzpieniach palety odbywa sie za pomoca

sprezyn zaciskowych, co gwarantuje pewne, bezenergetyczne moco-
wanie obrabianych elementéw. Otwieranie nastepuje w wyniku poda-
nia sprezonego powietrza o cisnieniu 6 bar, przy jednoczesnym oczysz-
czeniu modutéw.

Korzydci z zastosowania systemu bazujaco-mocujacego VERO-S
firmy SCHUNK przekonaty firme Remog Polska Sp. z 0.0. z Mielca, pro-
ducenta zaworéw, elementéw pomp i korpuséw hydraulicznych oraz
czesci lotniczych.

Zdj. 4. Kolumna przygotowana do

Zdj. 5. Kolumna umieszczona
w stagji z modufami VERO-S, bez
detali do obrébki

umieszczenia w modufach VERO-S

System bazujaco-mocujacy VERO-S jest uzywany w firmie Remog
od 2011 roku, przede wszystkim do obrébki odlewdw zeliwnych. Na po-
ziomych centrach obrébczych Okuma MA - 600 HB, zainstalowane sg
6-modutowe stacje bazujgco-mocujgce VERO-S z kolumnami mocujacy-
mi, na ktérych z kolei mocowane s3 detale poddawane obrébce.

Obecnie obszar zastosowania modutéw VERO-S zostaje rozszerzo-
ny o obrébke detali aluminiowych dla przemystu lotniczego.

Serdecznie zapraszamy na stoisko firmy SCHUNK na targach Machtool w Poznaniu,
w dniach 04 + 07.06.2013: pawilon 7, stoisko 22.
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Czyli obrabiarki przeznaczone do ciecia tasmami tngcymi

PItY TASMOWE (DO METALU)

Hiszp. - sierras , tronzadoras; Niem. — Bandsagemaschinen, Trennmaschinen;
Ang. — Band sawing machines , saws; Cutting off machines, Ital. - Segatrici a nastro,; Troncatrici

Ciecie materiatow byto jednym z najpopularniejszych sposobow
obrébki materiatéw. Cigcie pitami taSmowymi (zwanymi tez przeci-
narkami taSmowymi) zwigzane jest nierozerwalnie ze stosowanym
w nich narzedziem - taSma tngca zwana tez czesto pitg taSmowa. Takie
uzywanie jednakowych nazw do maszyny(obrabiarki) i narzedzia wy-
stepuje nie tylko w jezyku polskim i jest niekiedy przyczyna nieporozu-
mief. Proponuije by (przynajmniej na potrzeby niniejszego artykutu) ma-
szyny — obrabiarki do ciecia taSma tnaca nazywac pitami tasmowymi,
a stosowane w niej narzedzia nazywac tasmami tnagcymi. Nie nalezy na-
tomiast uzywac do okreslania stacjonarnych pit tasmowych do metalu
nazwy ,pilarki”, ktéra uzywana jest do urzadzen recznych i przenosnych
do ciecia drewna, ktére podlegaja innym przepisom bezpieczefstwa.

Pierwsze pity taSmowe stuzyty do ciecia drewna i znane byty w XIX
wieku. Zasada ich dziatania i idea ich budowy to dzisiejsza pionowa pita
taSmowa (fot.1). Ruchem gtéwnym (skrawajacym) w pile tasmowej jest
przesuw wzdtuzny tasmy, a ruchem posuwowym wzgledny ruch mate-
riatu i taSmy w kierunku prostopadtym do ruchu tasmy.

Fot. 1>>

Juz przed tadma tnaca stoi szereg waznych i nietatwych do spetnie-
nia zadan. Niezaleznie od tego, iz musi mie¢ twarde i ostre zeby do odry-
wania skrawanego materiatu, musi by¢ bardzo elastyczna i odporna na
zginanie i skrecanie, a przy tym, jak najbardziej odporna na wydtuzenie.
Warto zda¢ sobie sprawe, ze taSma o dtugosci 3m pracujac z predkoscia
90m/min. bedzie tylko w ciagu 8 godzin pracy zginana ponad 75 tys.
razy, a w pitach nozycowych i bramowych dodatkowo ok. 37 tys. razy
skrecana. Trudno jest pogodzi¢ w jednym materiale wymagana elastycz-

nos¢ tasmy z wysoka twardoscig ostrzy. Dlatego dopiero wprowadzenie
do masowej produkcji tasm bimetalicznych, w ktérych do tasmy z ma-
teriatu sprezynowego zgrzane sa zeby tnace z narzedziowej stali szyb-
kotnacej, spowodowato, ze pity tasmowe zdominowaty ciecie materia-
tow stalowych, innych metali i nie tylko metali. TaSmy z zebami ze spie-
kéw, z nasypem diamentowym itp. dodatkowo rozszerzyty zastosowa-
nie pit taSmowych.

Fot. 2>>

Fot.3>> =

Fot. 4 >>

Stosunkowo wysoka doktadnos¢ ciecia pit taSmowych, mozliwa do
uzyskania gtadko3¢ powierzchni przy duzej wydajnosci i matych stratach
materiatu w trakcie obrébki, oraz matych mocy niezbednych do insta-
lowania na maszynie, spowodowaty szybki rozwdj i popularnosé pit ta-
Smowych. Podstawowe ich rodzaje stosowane obecnie w praktyce to
pity poziome nozycowe, bramowe, pity typu V i wspomniane wczesniej
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pity pionowe. Wszystkie z nich wytwarzane sa w réznych stopniach me-
chanizacji i automatyzacji, od najprostszych z recznym ruchem posu-
wowym przez pdtautomaty i zestawy w petni zautomatyzowane. Jak w
kazdym procesie technologicznym, pita (przecinarka jak i narzedzie - ta-
$ma tnaca) winna by¢ dobrana do przeznaczonego naf rodzaju zada,
rodzaju procesu produkcyjnego, seryjnosci produkji, ksztattu i rodzaju
cietego materiatu, kata ciecia, czestosci zmian kata ciecia, zadanej do-
ktadnosci i gtadkosci przecinanej powierzchni, wymaganej wydajnosci,
kosztu maszyny narzedzi i obstugi, warunkéw pracy BHP, ochrony $ro-
dowiska, energochtonnosci, kosztéw materiatéw eksploatacyjnych itp.

Fot. 8 >>

Fot.9>>

Do stawianych wymagar nalezy podchodzi¢ z rozwaga. Z praktyki
wiadomo, ze wygérowane ponad miare wymagania, chociaz technicznie
najczesciej mozliwe do spetnienia rozbijajg sie o koszty. Warto wiec zwré-
ci¢ uwage, ze najtansza przy zachowaniu wysokiej sztywnosci jest kon-
strukcja przecinarki typu nozycowego z masywnym stotem (fozem) ze-
liwnym i sztywnym ramieniem typu kratownica, ktérego opadanie (po-

suw) wykonywany jest na mozliwie najszerzej rozstawionych fozyskach.
Ciety materiat mocowany jest w masywnych szczekach tez najlepiej ze-
liwnych. Mozliwos¢ skrecenia tych szczek pozwala w razie potrzeby na
ciecie pod innym katem niz 90° (fot. 2). Konstrukgja stotu winna zapew-
nia¢ podparcie materiatu réwniez za linia ciecia umozliwiajac jednocze-
Snie dobre odprowadzenie wiéréw. Jesli jednak wymagana jest czesta
zmiana kata ciecia cechy tej prostej konstrukcji sg juz niewystarczajace.
Wtedy najlepiej jak w niezmiennej pozycji pozostaje wraz z materiatem
jedynie samo imadto, a cata maszyna (stéti ramie) skreca sie pod dowol-
nym katem. Przy tym rozwiazaniu nalezy zwréci¢ jednak uwage na za-
chowanie podparcia materiatu przed i za linig ciecia oraz zachowanie do-
brego odprowadzenia wiéréw (fot. 3). Sprawa komplikuje sie, gdy wy-
magane jest ciecie materiatu pod ostrym katem w obydwu kierunkach.
Mozna to oczywiscie uzyskaé obracajac materiat, ale jesli tego chcemy
uniknaé musimy zastosowac inng konstrukcje (fot. 4). W zamian za ob-
racanie materiatu musimy tutaj przy zmianie kierunku kata przesuwaé
ruchoma szczeke imadta materiatowego. Mozliwe jest mechaniczne wy-
konywanie tej czynnosci, ale podraza to znacznie konstrukcje.

Oddzielnym zagadnieniem jest ciecie materiatéw w pakietach (wiaz-
kach) do czego pomocne jest wyposazenie pity w docisk gérny imadta ro-
boczegoijesliistnieje réwniez podajacego oraz specjalne uksztattowanie
szczek imadet. Niedocenianym czesto zadaniem jest prawidtowe poda-
nie materiatu do ciecia oraz jego odbiér po przecieciu. O randze tego za-
gadnienia niech Swiadczy fakt, ze w szczegdinych przypadkach urzadze-
nia do podawania i odbierania materiatu w procesie ciecia moga by¢ na-
wet znacznie drozsze od zastosowanych w procesie pit (fot.5). Zawsze
jednak nalezy zadba¢ by podajniki materiatu (najczeiciej s to rolotoki
(fot.6)) byty doktadnie liniowo zestawione ze stotem pity, z poziomem nie
nizszym od poziomu stotu. Czesto tez cafa linie ustawia sie z pewnym po-
chyleniem w kierunku przesuwania sie materiatu. Prawidtowy montaz ta-
kiej linii najlepiej przeprowadzi¢ z pomoca lasera. W produkcji mato i Sred-
nio seryjnej rolotoki odbiorcze czesto wyposaza sie w zderzaki z listwami
pomiarowymi, w tym z pomiarem cyfrowym (fot. 7). Wytypowane rolki
rolotokéw moga by¢ podnoszone dla utatwiania przesunie¢ materiatu jak
i mozna stosowac rolotoki z rolkami napedzanymi dla samoczynnego
przesuwania materiatu (fot. 8). Dobrym rozwiazaniem jest tez podajnik
materiatu z przesuwnym imadtem (fot. 9). Na fotografii pokazano au-
tomatyczny podajnik materiatu z wtasnym napedem i sterowaniem, kté-
ry moze by¢ uzyty do kazdej pity (lub innego urzadzenia) . Ma on mozli-
wo3¢ podawania materiatu w odcinkach do dtugosci skoku lub dtuzszych
przy wykorzystaniu inteligentnej multiplikacji skokow. Dtugos¢ jednego
skoku wykonywana jest w dowolnych wielko3ciach wg potrzeb.

W tym rozwigzaniu mozliwe jest programowanie dtugosci i ilo3ci po-
dah z pulpitu, laptopa lub z komputera centralnego oraz wyposazenia
podajnika w wejscia i wyjscia przekaznikowe do wspétpracy z dowolna
przecinarka lub urzadzeniem. Solidna i sztywna budowa przedstawio-
nych podajnikéw zapewnia nie tylko mozliwos¢ transportowania ciez-
kich materiatow, ale i dtugoletnig bezawaryjna prace.

Nie sposéb w ograniczonym swoimi ramami artykule omoéwié
wszystkich zagadnier wystepujacych w praktyce. Zwrdcenie uwagi na
kilka waznych, najczesciej wystepujacych aspektéw pomoze w mozliwie
najlepszym dostosowaniu parku maszynowego do stawianych przed
nim zadah w sposéb najbardziej efektywny oraz przyczyni sie do zwiek-
szenia wydajnosci mozliwie najnizszymi kosztami.

Zbigniew Gawkowski
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Przecinarki taSmowe - raport

PRODUCENT Zaktad Doradztwa Technicznego i Marketingo TOP

PRZEDSTAWICIEL W POLSCE Zaktad Doradztwa Technicznego i Marketingo TOP

PARAMETRY Maszyna mata (do @300) M?;f,yggt;’o‘;ia M?;?’g;;’o“)ia
Typ/model MEX-230 MEX-230PSA MEX-330PSA MEX-330HPA
Szerokos¢ ciecia (mm) 400 400 300 570
Wysokos¢ ciecia (mm) 230 230 300 330
Wymiary tasmy tnacej: df x sze x gr (mm) 3035x27x0,9 3035x27x0,9 3920x34x1,1 4100x34x1,1
Szybkos¢ tasmy tnacej (m/min) 20-71 20-7 22-110 19-7
Ptynna regulacja szybko3ci tasmy (standard/opcja) opcja opcja standard standard
Regulacja opadania tasmy (cyfrowa/analogowa) analogowa analogowa analogowa analogowa
éﬂt&r&f&/gg/eo%cé?ar;oszenie glowicy po zakoficzonym dig- opcja standard standard standard
Imadto podajace materiat, skok w mm (standard/opcja) opcja, dowolny standard, 600 standard opcja, dowolny
Waga maszyny 285 500 1573 600
Serwis na polskim rynku (tak/nie) tak tak tak tak
Skfad czesci zamiennych na rynku polskim (tak /nie) tak tak tak tak
Cena katalogowa netto (Euro) od 3900 od 12220 ok. 16320 o0d 9120
Inne sugerowane wiasciwosci manualna automat automat pdtautomat
ADRES 42-480 Poreba, ul. Mierzejewskiego 10

OSOBA DO KONTAKTU Marcin Szymonek, Krzysztof Ptaza

TELEFON/FAX 326774130 / 326774139

WWW/E-MAIL www.top.nom.pl / biuro@top.nom.pl

PRODUCENT PEGAS-GONDA - Republika Czeska

PRZEDSTAWICIEL W POLSCE EKOMET - Mirostaw Jagocha

PARAMETRY Maszyna mata (do ©300) Maszyna duza (do @500)
Typ/model 250x315 GH-LR 500x750 HORIZONTAL X
Szerokos¢ ciecia (mm) 315 750

Wysokos¢ ciecia (mm) 250 500

Wymiary taSmy tnacej (mm) 2825x27x0,9 6500x41x1,3

Szybko3¢ taSmy tnacej (m/min) 40/80 20-100

Ptynna regulacja szybkosci tasmy (standard/opcja) opcja standard

Regulacja opadania tasmy (cyfrowa/analogowa) anaogowa cyfrowa

Automatyczne podnoszenie glowicy po zakoficzonym cie- opda standard

ciu (standard/opcja)

Imadto podajace materiat, skok w mm (standard/opcja)

opcja w wersji autoamtycznej

opcja w wersji automatycznej

Waga maszyny

450 kg

2600 kg

Serwis na polskim rynku (tak/nie)

tak - autoryzowany

tak - autoryzowany

Skfad czesci zamiennych na rynku polskim (tak /nie) tak tak
Cena katalogowa netto (Euro) 2250 0d 13990
o g ciecie pod katem w dwie strony, elektrozawér na system kontroli parametréw ciecia ARP, hydrauliczna
Inne sugerowane whasciwosci dlawiku Zmiana kata cecia
ADRES 32-086 WEGRZCE k KRAKOWA
OSOBA DO KONTAKTU MIROStAW JAGOCHA, TOMASZ JERECZEK
TELEFON/FAX 12 286 39 20, 604 200 846, 606 697 631
WWW/E-MAIL www.pegas-gonda.pl, ekomet@ekomet.com.pl
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Przecinarki taSmowe - raport

PRODUCENT =

PRZEDSTAWICIEL W POLSCE JAESPA Maschinenfabrik

PARAMETRY Maszyna mata (do @300) Maszyna duza (do @500)
Typ/model W-260-M CONCEPT-500/800-HEP
Szerokosc¢ ciecia (mm) 410 800

Wysokos¢ ciecia (mm) 300 500

Wymiary tasmy tnacej (mm) 3660x27x0,9 7050x54x1,6
Szybkos¢ tasmy tnacej (m/min) 17 -106 15 - 100

Plynna regulacja szybkosci tasmy (standard/opcja) standard standard
Regulacja opadania tasmy (cyfrowa/analogowa) analogowa analogowa
éﬂt(osrgar\]tdysrzgfo%%?araoszen|e glowicy po zakoficzonym cie- standard standard

Imadto podajace materiat, skok w mm (standard /opcja) opdja opdja

Waga maszyny 460 kG 2800 kG

Serwis na polskim rynku (tak /nie) tak tak

Sktad czesci zamiennych na rynku polskim (tak /nie) tak tak

Cena katalogowa netto (Euro) 4.850,- 33.400,-

Inne sugerowane wtasciwosci przecinarka produkcyjna przecinarka produkcyjna

ADRES ul. Lucerny 108, 04-687 Warszawa

OSOBA DO KONTAKTU Krzysztof Strzata

TELEFON/FAX 22-8153120 / 22-613 06 89

WWW/E-MAIL pily@str-faktor.pl

PRODUCENT KASTO

PRZEDSTAWICIEL W POLSCE Guss-Ex Sp. z 0.0.

PARAMETRY Maszyna mata (do ©300) Maszyna duza (do @500)
Typ/model Twin A2 Twin A5
Szerokos¢ ciecia (mm) 260 630x560
Wysokos¢ ciecia (mm) 260 560
Wymiary tasmy tnacej (mm) 4530x34x1,1 7400x54x1,1
Szybkos¢ tasmy tnacej (m/min) 20-10 13-127
Ptynna regulacja szybkosci tasmy (standard/opcja) standard standard
Regulacja opadania tasmy (cyfrowa/analogowa) analogowa analogowa
éﬂt&gité/;rzg/eo%%?ar;oszen|e gtowicy po zakoriczonym cie- standard standard
Imadto podajace materiat, skok w mm (standard /opcja) 750 900
Waga maszyny 1700 kg 4900 kg
Serwis na polskim rynku (tak/nie) tak tak
Sktad czesci zamiennych na rynku polskim (tak /nie) tak tak
Cena katalogowa netto (Euro) 33.700 70.000
Inne sugerowane wiasciwosci dwukolumnowa, kompletna ostona maszyny dwukolumnowa, kompletna ostona maszyny

ADRES Guss-Ex Sp. z 0.0. 01-493 Warszawa Lencewicza 2A
OSOBA DO KONTAKTU Jan Zieliriski

TELEFON/FAX 22 86195 11602 603 755
WWW/E-MAIL www.guss-ex.com.pl j.zielinski@guss-ex.com.pl
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= Kompletne rozwigzanie CAM
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Tel.: +33 499 59 14
E-Mail: cam@evatronix.com.pl
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hyperMILL — moduty specjalistyczne, obrobka wirnikéw

Firma OPEN MIND producent oprogramowania hyperMILL od poczatku stawia na wdrazanie zawansowanych technolo-
gii obrébki nawet bardzo skomplikowanych elementow. Wszyscy zgodzg sie z tym, iz jedna z najwazniejszych cech dobre-
go oprogramowania CAM to mozliwos¢ jego szerokiego zastosowania i obrobki nawet najbardziej skomplikowanych ele-
mentow. Niemniej jednak system CAM w znacznym stopniu powinien takze upraszczac proces programowania obrobki roz-
nych proceséw technologicznych. Dlatego tez sztab ludzi tworzacych hyperMILL ktadzie bardzo duzy nacisk na prostote ob-
stugi oprogramowania. Doskonatym tego przyktadem sa moduty obrébcze, ktére stuza do obrébki czesci z konkretnej gate-
zi przemystu.

dzenia narzedzia, dzieki czemu uzytkownik jest w stanie w spo-
s6b najbardziej optymalny dopasowac $ciezki narzedzia do ksztat-
tu obrabianego wirnika. Drugim sposobem przeprowadzenia ob-
robki zgrubnej jest metoda plunging. W metodzie tej obrébka jest
prowadzona czotem narzedzia, co powoduje zmiane sit skrawa-
nia z promieniowych na osiowe. W przypadku, gdy pracujemy
z dtugimi wysiegami narzedzi lub gdy obrabiamy materiaty trudno
skrawalne obrébka wgtebna w znaczny sposéb moze skrécic czas
potrzebny na zgrubne zebranie materiatu.

Obrabka elementow typu wirnik, blisk...

Dzieki zastosowaniu pakietu multiblade, obrébka elemen-
toéw typu wirnik czy blisk staje sie szybka a, co najwazniejsze
niezawodna. Zintegrowane funkcje, sprawiaja, iz redukowana
jest liczba parametréw, jakie uzytkownik musi wprowadzaé, aby
wykonaé obrébke.

Obrobka kompleksowa - w pakiecie znajduja sie cykle po-
trzebne do kompletnej obrébki wirnika, zaczynajac od obrébki
zgrubnej, a koficzac na obrébkach wykanczajacych poszczegdl-
nych elementéw wirnika.

o
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Szybki proces tworzenia obrébki - dzieki zastosowaniu
technologii cech uzytkownik w szybki i tatwy sposéb moze szyb-
ko zidentyfikowac poszczegblne elementy wirnika i wykorzystaé
je w cyklu obrébczym (zaréwno w obrébce zgrubnej jak i wy-
kanczajacej).

Niezawodne strategie unikania kolizji — w hyperMILL do
obrébki wirnikdéw uzytkownik moze wybraé narzedzia stozko-
we, barytkowe itp. Dzieki zaawansowanej technologii unikania
kolizji uzytkownik ma pewno3¢ bezpiecznego procesu obrébki.
Programista moze wybra¢ jedng z dwdch opcji unikania kolizji
- wokét osi Z lub linia szkieletowa. W zaleznosci od ksztattu fo-
patek, programista moze dopasowat strategie unikania kolizji,
dzieki czemu jest w stanie zaoszczedzi¢ czas poprzez zastoso-

wanie trwalszych narzedzi i zwiekszenie parametréw skrawania

Obrobka zgrubna wgtebna (plunging) - na uwage zastu-
guje mozliwos¢ zastosowania obrébki zgrubnej metoda plun-
ging. W hyperMILL istniejg dwie metody wykonania obrébki
zgrubnej wirnika. Pierwsza, tradycyjna obrébka zgrubna wyko-
nywana jest w ptynnych pieciu osiach i kilku strategiach prowa-

N 64

Podziat obrébki zgrubnej na obszary — w obrébce zgrub-
nej wirnika istnieje takze mozliwos¢ podzielenia obrébki wstep-
nej zgodnie z poszczegblinymi obszarami. W zaleznosci od geo-
metrii wirnika (tzn. czy posiada fopatke pomocnicza (spliter) czy
tylko topatke gtéwna) obrébke zgrubna wirnika mozna przepro-
wadzi¢ tylko od strony natarcia. W tym regionie wirnika zwy-
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kle jest najwiecej materiatu do zebrania i dzieki temu technolog
moze dobrac krétsze narzedzie z wiekszymi parametrami skra-
wania, dzieki czemu obrébka moze by¢ przeprowadzona w spo-
s6b szybszy i mniej kosztowny.

W kolejnych obszarach gdzie znajduje sie juz topatka po-
mocnicza zwykle istnieje konieczno$¢ stosowania mniejszych
narzedzi, ktére bedg w stanie wybra¢ materiat w mniej dostep-
nych obszarach. hyperMILL umozliwia szybki wybér obszaréw,
ktére majg by¢ obrabiane po stronie sptywu. Poprzez wybranie
jednej z trzech dostepnych opcji uzytkownik-technolog moze
jednoczesnie obrabia¢ obszar po lewej i prawej stronie topatki
pomocniczej lub w zaleznosci od potrzeb najpierw lewg, a kolej-
no prawa strone fopatki pomocniczej.

Obrébka wykarczajaca wirnika — wirnik jest elementem,
w ktérym poszczegblne jego czesci wymagaja zastosowania
roéznych strategii obrébki. W hyperMILL poszczegdlne elemen-
ty wirnika moga by¢ obrobione za pomoca réznych cykli wykan-
czajacych. topatki wirnika zaréwno te gtéwne jak i pomocnicze,
w zaleznosci od ksztattu i dostepnosci obrébki moga by¢ obra-
biane bokiem narzedzia (gdzie narzedzie ma styk liniowy z ob-

rabianym elementem) lub z wykorzystaniem strategii przeptywu
(generowana jest spiralna Sciezka narzedzia, gdzie narzedzie ma
styk punktowy w obrabianym modelem). Do obrdbki piasty wir-
nika takze zostaty przewidziane odrebne cykle obrébcze, w kt6-
rych zaleznoci od ksztattu wirnika uzytkownik moze wybrac kil-
ka opcji prowadzenia Sciezek narzedzia.

Dzieki zastosowaniu specjalnego modutu do obrébki wirni-
kéw, firmy, ktére specjalizuja sie w produkcji podobnych ele-
mentdw, sg w stanie w znaczny sposéb przyspieszy¢ proces pro-
jektowania obrébki skrawaniem oraz zwiekszy¢ jego niezawod-
nosé.
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. evatronix

Evatronix S.A.

ul. Przybyty 2, 43-300 Bielsko-Biata

tel. 3349959 14, fax 33 499 5918
cam@evatronix.com.pl
www.hypermill.com.pl
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Expo Silesiama 5 lat!!!

12 marca Expo Silesia odwiedzito wielu znamienitych gosci.
Powodem byta uroczystos¢ pieciolecia dziatalnosci tego mtode-
go, ale juz na state wpisanego w krajobraz regionu, Centrum Tar-
gowo-Konferencyjnego. W3iréd zaproszonych osobistosci zna-
leZli sie parlamentarzysci: pani poset Beata Matecka-Libera i pan
poset Jarostaw Pieta. Wtadze wojewddztwa reprezentowat wo-
jewoda $lgski pan Zygmunt tukaszczyk, a wtadze samorzado-
we prezydenci miast: Sosnowca — pan Kazimierz Gérski oraz Da-
browy Goérniczej — pan Zbigniew Podraza. Najwieksza grupe za-
proszonych gosci stanowili przedstawiciele firm i instytucji Scisle
wspdtpracujgcych z Expo Silesia podczas organizacji poszczegdl-
nych tematéw targowych, ktérzy swoja obecnoscia zaszczyci-
li uroczystos¢. Na gosci czekata specjalnie na ten dziefi oswietlo-
na i odpowiednio zaaranzowana hala. W ten sposéb organizato-
rzy pokazali w ciekawy sposdb ogrom obiektu i jego mozliwosci.

Uroczystos¢ rozpoczeli gospodarze spotkania: prezes zarza-
du Expo Silesia pan dr inz. Ludomir TuszyAski oraz pan prezes
Krzysztof Klicki - witasciciel Grupy Kapitatowej Kolporter Expo,
w skfad ktérej wchodzi Expo Silesia. Przywitali oni przybytych go-
3ci i podziekowali im za dotychczasowa wspdtprace wyrazajac
nadzieje na jej dalszy owocny rozwéj. Prezes Ludomir Tuszyfski
przedstawit takze dotychczasowe osiggniecia Centrum i podsu-
mowat piecioletnig dziatalno3¢, w czasie ktérej w Expo Silesia od-
byto sie ponad 160 imprez o charakterze targowym, na ktérych

pojawito sie prawie 15 tysiecy wystawcéw i odwiedzito je w su-
mie ponad 370 tysiecy gosci. Méwit o r6znorodnosci tematycz-
nej organizowanych imprez targowych, a takze o innych, w za-
sadzie nie ograniczonych mozliwosciach wykorzystania hali i te-
rendw zewnetrznych Expo Silesia.

Dla kilkunastu pracownikéw Expo bardzo mitym momentem
byta uroczystosé wreczenia im przez wojewode $laskiego w imie-
niu Prezydenta RP Medali za Dtugoletnig Stuzbe. Cztery osoby
otrzymaty Ztoty Medal, cztery Srebrny i trzy osoby Medal Bra-
zowy. Ponadto jedna osoba zostata wyrézniony Srebrnym Krzy-
zem Zastugi.

Gwiazda, ktéra uswietnita uroczystos¢ byt aktor i piosenkarz
Jacek Wéjcicki - artysta zwigzany kiedys z Piwnicg Pod Barana-
mi. W prawie godzinnym recitalu przypomniat znane polskie i za-
graniczne przeboje Spiewane przed laty przez najwiekszych ar-
tystéw. Publicznod¢ bawita sie doskonale wtaczajac sie, zacheca-
na raz po raz przez artyste, we wspélny $piew. Na zakoficzenie
nie mogto zabrakna¢ najbardziej znanego przeboju Jana Kiepu-
ry .Brunetki, blondynki”, ktéry wszyscy razem zaspiewali a cap-
pella.

Po koncercie byt uroczysty toast, zyczenia i gratulacje dla ju-
bilata oraz urodzinowy tort. Spotkanie zakofczyto sie kuluaro-
wymi rozmowami, a wychodzacy goicie zostali obdarowani
przez organizatoréw drobnymi upominkami.
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NOWOSC z Japonii - elektrowrzeciono HES 810

Witam Paristwa na tamach Forum Narzedziowego Oberon po-
Swieconym urzadzeniom japonskiej firmy Nakanishi.

Odwiedzajac firmy i prowadzac rozmowy z klientami na tar-
gach branzowych czesto spotykam sie z pytaniem ,co nowego?”.
Osoby poszukujgce wysokich technologii i innowacyjnych roz-
wigzah znajda odpowiedZ w bogatej ofercie zawartej w obszer-
nym katalogu Nakanishi aktualizowanym kazdego roku. Najwiek-
sze zainteresowanie wzbudzajg, oprécz narzedzi recznych, turbiny
i wrzeciona wysokoobrotowe (o 150 000 obr/min na maszynie
CNC pisatem w nr 3/2009 FN). Naukowcy i konstruktorzy z kraju
kwitnacej wisni nie poprzestaja w wysitkach i postanowili zadziwi¢
nas wrzecionem elektrycznym z nowej serii HES 810.

nos¢” w odniesieniu do uzytkowania wrzecion HES 510, bo to urza-
dzenie nie generuje hatasu, a silnik maszyny jest wytaczony, (ko-
nieczne s tylko posuwy), zadowolenie wzbudza takze ogladanie
wynikéw po procesie obrébki superwykanczajace;.

Elektrowrzeciono HES 810 jest najnowszym osiggnieciem Naka-
nishi Inc., ktére niejako kontynuuje znakomitg passe ultraprecyzyj-
nych, wysokoobrotowych silnikéw. HES 810 wykorzystuje 3-fazowy,
bezszczotkowy silnik DC i jednostke sterujgca oparta na mikropro-
cesorach; system jest w stanie zapewnic obroty maksymalne 80 000
o/min i moc wyjsciowa 350 W. Zastosowano takze tozyskowanie w
oparciu o kulki ceramiczne. Powietrze jest uzywane do chtodzenia
silnika i ochrony wrzeciona przed dostawaniem sie zanieczyszczeh

Elektrowrzeciona - seria HES

Max. - 50 000 min "' (HES510) - 80 000 min™" (HES810)
Max. moc - 250 W ( HES510) - 350 W (HES810)

Precyzyjne toZyska ceramiczne

Tulejki zaciskowe
max. o 6.35mm

-

DuzZa réZznorodnosé¢
+ mocowari stozkowych:
" SHANK
" <HES510>
BR 30,/40/50

£ NT30,/40/50 (M)
CAT40/50
1T40/50
ST32 (Straight Type)
HSK A63/A100
<HES810>
BT30,/40/50
NT40

Dla tych z Pafistwa, kt6rzy majg przyjemnos¢ pracowac z wrze-
cionem HES 510 na swoich maszynach CNC, zalety HES 810 beda
jeszcze bardziej wyrazne. Nie zawahatem sie uzy¢ stowa ,przyjem-
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do jego wnetrza. HES 810 bardzo fatwo instaluje sie na jakiejkolwiek
maszynie w kilka minut, producent przewidziat do tego celu moco-
wania stozkowe: BT30, BT40, NT40, CAT40, IT40, BT50, HSK A63
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Parametry:

+  Obroty: 20 000 do 80 000 obr/min
«  Moc wyjsciowa: 350 W

«  Tulejki zaciskowe z grupy CHA, rozmiary od @ 0,5 mm do
@ 4,00 mm co 0,1 mm i dodatkowo @2.35, @3.175mm

«  Moment obrotowy: max. 6 ctN m w zakresie obrotéw od
20 000~50 000

+  Dokfadnos¢ wrzeciona: co najmniej 1 ym

® External Input / Output
Control Signal Operation

® Load Meter ——

# : Continuous load area
Intermittent load arsa
& Orvarloac

Jednym z najwiekszych wyzwar przed ktérymi stoja fabrykan-
ci jest potrzeba ciggtego redukowania cykli produkcyjnych i termi-
néw dostaw. Uzycie narzedzi o bardzo matej srednicy przy duzych
posuwach jest mozliwe przy obrébce bardzo twardych materiatow
i bardzo trudnych cechach, ktére wczedniej nie mogty by¢ zrealizo-
wane przy uzyciu EDM.

Innym wyzwaniem jest zwiekszenie mozliwosci produkcyjnych
firmy i wykorzystanie gtéwnych korzysci z obrébki wysokoobroto-
wej bez kupowania nowego i czesto bardzo drogiego centrum ob-
robczego. System HES 810 oferuje perfekcyjne rozwigzanie: nie-
drogie, o wysokich obrotach, duzej wytrzymatosci, niskich wibra-
cjach, ultraprecyzyjne wrzeciono jakie moze by¢ zainstalowane
bezposrednio na centrum obrébczym w miejsce wrzeciona gtéw-
nego maszyny. Mozliwosci zmieniania wrzeciona wysokoobro-
towego z uchwytami stozkowymi pozwalajg uzytkownikom cie-
szy¢ sie z korzysci niskoobrotowej obrébki o duzej mocy wrzecio-
na gtbwnego maszyny i wysokoobrotowej, ekstremalnie doktadne;
obrébki elektrowrzecionem HES 510 na tej samej maszynie.

Za poprawng prace catego uktadu elektrowrzeciona HES
810 odpowiedzialny jest sterownik NE 260. Jego gtdwne funkcje
oprécz uruchamiania i zatrzymywania obrotéw i ich regulacji to
takze sprawdzanie wtasciwego cisnienia powietrza i jego jakosci.
Za pomoca wskaznika w postaci swiecacych didd (patrz zdjecie)
mozna precyzyjnie zaplanowac obcigzenie narzedzia skrawajace-

go, a whasciwie tak dobra¢ parametry obrébki zeby nie uszkodzi¢
freza, wiertta czy samego wrzeciona.

Wykres zamieszczony ponizej w kolumnie obrazuje jak zmienia
sie moment obrotowy (torque) i moc (output) w zakresie obrotéw
wrzeciona (od 20 000 do 80 000 o/min)
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Podobnie jak w HES 510, przewdd elektryczno-powietrzny fa-
czacy sterownik z wrzecionem wyposazony jest w tacznik awaryj-
ny, ktéry ma rozdzieli¢ przewody w razie nagtego, niezamierzone-
go uruchomienia obrotéw wrzeciona gtéwnego maszyny.

Zachecam Panstwa do wysytania zapytah dotyczacych tego,
jak i innych produktéw Nakanishi.

Jesli chcielibyscie Pafistwo dowiedzie¢ sie czegos wiecej
na temat omawianych wrzecion jak i innych urzadzen fir-
my NAKANISHI, to zapraszam do odwiedzenia nas podczas
targow Mach-Tool w Poznaniu w dniach 4-7 czerwca 2013.
Zapraszamy na stoisko nr 7 w hali 7A.

Pozdrawiam
Marek Adelski
tel. 52354 24 36

Przedstawiciel firmy NAKANISHI w Polsce
OBERON?® Robert Dyrda

%AMKANISHI

ul. Cicha 15, 88-100 Inowroctaw
tel. 52 354 24 00, fax. 52 354 24 01
www.oberon.pl, www.nakanishi.com.pl
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stale do zadan specjalnych

Stal o wysokiej twardosci na formy do tworzyw

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

zwiekszona przewodnosé cieplna (krétsze cykle)
bezproblemowa reperacja spawaniem

dobra do azotowania, chromowania

eococcoccoeccec

gutunek opatenfowany > arcelor

OBERON® Robert Dyrda, ul. Cicha 15, 88-100 Inowroctaw, 52 354 24 00, oberon@oberon.pl
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mversen  Uzycie grafitu przy drazeniu
precyzyjnych ksztattow

Fll".'i'fn'l'-!' our source of en

Firma MERSEN France moze zaoferowaé game pierwszo-
rzednych gatunkéw grafitu, ktére oferuja wysoka jakos¢ wyko-
nania w tak wymagajacych ksztattach, jak na przyktad produk-
cja liter na powierzchni narzedzia lub grawerowanie na wkfadce.

Tego rodzaju
ksztatty zaleza od
materiatéw  gra-
fitowych  cechu-
jacych sie matym
wymiarem  ziar-
nai spoista mikro-
struktura dla pro-
dukgji drobnej po-
wierzchni wykon-
czeniowej z od-
powiedzialnymi szczegétami w projekcie, gdzie polerownie jest
niepraktyczne. Materiat na elektrode jest dodatkowo obcigzo-
ny wymogiem minimalnego zuzycia. Drobny, literowy napis na
elektrodzie powoduje, ze materiat przeznaczony na nig musi ce-
chowac sie bardzo dobra wy-
trzymatoscig na zginanie, tj.
powyzej 900kg/cm3, przy
jednoczesnym  zachowaniu
ostrosci szczegdtow. Przykta-
dem moze nam stuzy¢ wne-
trze duzej litery ,A” lub krop-
ka w ,j". Materiat nie moze
tama¢ sie podczas procesu
przygotowania.

Grafity MERSEN, takie jak, ELLOR+30, ELLOR+40 i ELLOR+50
s3 whasciwymi gatunkami dla tego typu ksztattow. Materiaty te
cechuje jednolita mikrostruktura, posiadajaca ziarno okoto 5um
z duza wytrzymatoscig na zginanie. Sa one zaprojektowane do
wykonywania delikatnych detali i drobnej powierzchni, cechu-
jac sie niskim zuzyciem elektrody. Dla jeszcze bardziej wymagaja-
cych ksztattdw, takich jak precyzyjnie pracujaca forma, przezna-
czony jest gatu-
nek ELLOR DS4.
Ten gatunek ce-
chuje bardzo wy-
soka wytrzyma-
fos¢ na zgina-
nie  (1.200kg/
| cm? =17.000psi)
i ziarno o wy-
miarze  ponizej
<5pm.

Jezeli pragniesz dowiedzie¢ sie, jak twardy jest grafit, na kt6-
rym pracujesz dzis, poréwnac i sprawdzi¢ wyzej opisane gatun-
ki grafitow firmy MERSEN - prosimy o kontakt. Posiadamy préb-
ki oraz stuzymy informacja techniczna.

Z pozdrowieniem

Dawid Hulisz

tel. 693 371 241

email: d.hulisz@oberon.pl
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Zapraszamy do udziatu w rekordowej edyc;ji!

6. Miedzynarodowe
Targi Obrabiarek, Narzedzi
i Technologii Obrébki

1 — 3 pazdziernika 2013

TOOLEX

tereny targowe: Expo Silesia S o S n ow i ec kontakt: Agnieszka Cieslik

Centrum Targowo-Konferencyjne tel. 3278 87 541, fax 32 78 87 522

ul. Braci Mieroszewskich 124 u - kom. 510 031 475
41-219 Sosnowiec [ ] s I e S I a e-mail: agnieszka.cieslik@exposilesia.pl

SALON WIRTOTECHNOLOGIA

ponownie podczas Targéw TOOLEX — metody i narzedzia do wirtualizacji proceséw,
CAD/CAM/CAE, rapid prototyping, metrologia przemystowa

Expo Silesia zaprasza na premierowe
Targi Techniki Laserowej LASERexpo: 5-6 listopada 2013 r.

www.toolex.pl



