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Witam drogich Czytelnikéw,

Powyzsze zdjecie jest z targbw EMO w Hanowerze, gdzie pojechatem
tropi¢ Slady polskiego przemystu maszynowego. Kilkunastu wystawcow
z Polski nie pozwalato sie jednak tatwo odnalezé posréd 2000 firm.
Kilka razy juz pisatem w felietonie o jakiej$ takiej niepewnosci czy braku
wiary we wiasne sity nas Polakéw. Trafnie ujat to prof. Andrzej Zybertowicz,
socjolog, w wywiadzie dla ,Goscia Niedzielnego” (nr 37 z 15 wrzesnia 2013).
My Polacy mamy mentalno3¢ postkolonialna. Nie wierzymy we wtasne
sity, sity Srodowiska czy kraju. Pan profesor wzywa do instytucjonalnego
uwolnienia energii, jaka jeszcze moze tkwi w nas, Polakach. Hasto
Jnstytucjonalny” powoduje, ze nie wierze w powodzenie. Problem tkwi
w tym, ze polskie instytucje panstwowe dbajg o interesy wielkich korporagj,
UE czy naszych sasiadéw. Szczytem marze wiekszosci politykéw jest nie
teka ministra, tylko skok z polskiego stotka na stanowisko w Brukseli lub
w jakim$ miedzynarodowym molochu, gdzie apanaze sa wielokrotnie
wieksze niz posadka w Warszawie.

Zatem nic dziwnego, ze politycy nie pomagaja biznesowi, tylko dokfadajg
obowigzkéw, komplikuja rozliczenia, mnoza konieczne do wypetniania
formularze. llu matych przedsiebiorcdw jest zwolnionych z pfacenia
podatku? llu z nich procentowo ma réznorakie kontrole? A jak to procentowo
wyglada w wielkich firmach miedzynarodowych? Kazdy pracujacy w
biznesie wie dobrze. Podam tylko przyktad z ostatniej chwili, a mianowicie

utrudnienia w postaci nietypowego rozliczania VAT dla
firm sprzedajacych stal czy inne metale obowiagzujace
od pazdziernika br. nasz rzad widzi patologie, tz.
poniewaz kilka firm oszukiwato na podatku VAT,
w efekcie skomplikujmy Zycie wszystkim. Polemizujac
z w/w panem profesorem, jest to instytucjonalne
zniewolenie, a nie uwolnienie energii czy potencjatu.
No chyba, ze jak zwykle skoficzy sie na indywidualnym
kombinowaniu jak omina¢ Urzad Skarbowy w kolejny
cwany sposob. Jest akcja urzedéw to i reakcja szarego
cztowieka sie znajdzie. Co absolutnie nie znaczy, ze
popieram oszustwo i cwaniactwo. Marzg mi sie proste
przepisy i jasne zasady, ktorych nie bedzie potrzeba
wymijaé lub lawirowaé miedzy nimi.

W  numerze jest relaca z  ostatniego
Miedzynarodowego Salonu Przemystu Obronnego.
W internecie naczytatem sie ironicznych komentarzy,
ze to przemyst Smierci itp. itd. Chyba te artykuty
sponsorowali  Rosjanie  z  Niemcami, opfacani
przez USA (kolejnos¢ pafistw mozna zmieni¢ dowolnie wg wiasnych
preferencji). Dlaczego niewiara we wiasne sity ma sie jeszcze przejawiaé
w zamykaniu istniejgcych jeszcze fabryk i ktadzeniu gtowy polskiego orta
na pienku? Zarznieto przemyst obrabiarkowy, widkienniczy, sprzedano AGD
i elektromaszynowy, moze choé resztki zbrojeniowego ocaleja. Przeciez
potrafimy projektowac gry komputerowe, konstruowaé automaty czy
czujniki, elektroniczny sprzet innowacyjny i skomplikowany. Tylko brak wiary
we wiasne sity, jakis opdr materii nie pozwala wyjs¢ polskim wiascicielom
firm w 3wiat. Najchetniej podczepiliby sie pod zagraniczng firme, dali sie
sprzeda¢ razem z pomystem. Tylko, ze wtedy kto inny spija $mietanke..
Czekamy zatem w Forum Narzedziowym na sygnaty od firm robigcych
kariere w Europie i Swiecie. Chetnie opiszemy, jak im sie udato, by i inni
uwierzyli we wiasne sity. Wierze, ze bedzie ich niemato.

Cze5¢ naktadu tego numeru Forum bedzie oczywiscie dostepna
na targach Eurotool w Krakowie, Steelmet i Rubplast w Sosnowcu na
naszych stoiskach, na ktére to juz teraz zapraszam. No i moze spotkamy
sie na jubileuszowych 20 targach EUROMOLD zwiedzajac, by rozwazy¢

uczestnictwo w ich nastepnej edycji.
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MEDAL DLA SMARTTECH Z NOWA LINIE
SKANEROW 3D

Podczas odbywajacych sie w ostatnich
dniach  XVIII Targébw Techniki Pomiarowej
CONTROL-TECH 2013 firma SMARTTECH Sp. z
0.0. zostafa uhonorowana medalem za nowg
linie skaneréw 3D - scan3D UNIVERSE. Jest to juz
trzeci medal polskiego producenta skaneréw 3D
zdobyty podczas kieleckich targéw (poprzednie
w latach 2005 i 2012).
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Scan3D UNIVERSE to innowacyjna linia
skaneréw 3D do inzynierii odwrotnej i kontroli
jakodci, wyrdzniajgca sie kompaktowoscig i
mobilnoscia oraz wygoda i prostota uzytkowania,
przy jednoczesnym zachowaniu maksymalnej
dokfadnosci wykonywanych pomiaréw (tzw.
Lplug&scan”).

Skaner miesci sie w podrecznym bagazu
razem z kompaktowym stolikiem obrotowym

umozliwiajgcym  automatyzacje ~ procesu
pomiarowego. Jednoczesnie w  przypadku
pomiaru  obiektéw  wykraczajacych  poza
objetos¢ pomiarowa uzytkownik wykorzystaé
moze markery dzieki ktérym zozenie obiektu
wielkogabarytowego odbedzie sie w pemni
automatycznie.

Scan3D UNIVERSE pracuje w dwdch
trybach rozdzielczosci pomiarowych.
Takie rozwigzanie umozliwia szczegdtowe
odwzorowanie drobnych i skomplikowanych
detali,  jednoczesnie pozwalajac na
zoptymalizowanie ilosci danych przy obiektach
0 mnigj skomplikowanej geometrii. Integracja
skaneréw z najwyzszej klasy oprogramowaniem
od inzynierii odwrotnej Geomagic pozwala
na automatyczng obrébke danych od chmury
punktéw do parametrycznego modelu CAD oraz
wykonywanie kontroli jakoci detalu. Integracja
skaneréw z najwyzszej klasy oprogramowaniem
od inzynieri odwrotnej Geomagic pozwala
na automatyczng obrébke danych od chmury
punktéw do parametrycznego modelu CAD oraz
wykonywanie kontroli jakosci detalu.

Wymienione wyzej cechy w potaczeniu z
certyfikatem doktadnodci pomiarowej nadaja
skanerom 3D z nagrodzonej linii scan3D
UNIVERSE miano optycznej, bezdotykowej
wspbtrzednosciowej maszyny pomiarowej.

Firma SMARTTECH zaprasza do odwiedzenia
jej stoiska nr 379 podczas targébw EUROTOOL w
Krakowie, gdzie bedzie miata miejsce oficjalna
premiera skanera 3D SCAN3D UNIVERSE.

DESIGNSPARK MECHANICAL - DARMOWY
PROGRAM CAD PO POLSKU

3D[_ISPACE

DesignSpark Mechanical to bazujacy na
SpaceClaim darmowy program do projektowania
3D.

Zostat on opracowany, aby kazdy projektant,
niekoniecznie dtugoletni inzynier, polubit tworzy¢
i zmienia¢ Swiat nowych produktéw. Wtasnie
dlatego  zostat opracowany DesignSpark:
dostarczy¢ darmowe narzedzie dostepne dla
wszystkich inzynierow.

Z programem DesignSpark Mechanical
uzytkownik bedzie mogt:

¢ Tworzy¢ szczegbtowe arkusze wymiarowe

o Usuwal przestoje przez dokonywanie
zmian w projektach i uzupetnia¢ projekty o
swoje dane

o taczy¢ swoje projekty z gotowymi
elementami z biblioteki RS Components i
Allied Electronics

¢ tatwo tworzy¢ geometrie dzieki intuicyjnym
poleceniom modelowania 3D

¢ A najwazniejsze, ze to narzedzie jest
zupetnie za darmo! | to wcale nie jest zadna
promocja czasowa.

DesignSpark Mechanical jest dostepny w
jezyku polskim.

Program mozna pobra¢ z: http://3dspace.
pl/designspark-mechanical /

CELOS OD DMG MORI SEIKI

“omc |/ mom sewr

Od pomystu do produktu koricowego

CELOS firmy DMG MORI SEIKI upraszcza
i przyspiesza proces produkcyjny od pomystu do
produktu koficowego z wykorzystaniem réznych
aplikacji CELOS.

Oprécz klasycznych produktéw
innowacyjnych, opracowanie DMG Mori Seiki
coraz bardziej koncentruje sie na optymalizacji
proceséw klienta. W tym kontekscie, Swiatowa
premiera CELOS na targach EMO w Hanowerze
stanowi punkt zwrotny dla wielu firm.

CELOS firmy DMG MORI SEIKI upraszcza
i przyspiesza proces, od pomystu do gotowego
produktu, a takze stanowi podstawe
wytwarzania z pominieciem pracy ,papierkowej”.

Dodatkowo, aplikacje CELOS zapewniaja
uzytkownikowi zintegrowane i elektroniczne
zarzadzanie, dokumentacje i wizualizacje
zamowienia, dane procesowe i maszyny.

Ponadto CELOS jest kompatybilny z
systemami ERP i PPS, mozna potaczy¢ siecig
internetowa z aplikacjami CAD / CAM i jest
gotowy do przysztosciowych rozszerzef CELOS
APP

CELOS bedzie dostepny dla wszystkich
nowych maszyn high-tech DMG MORI SEIKI.
Pierwsze dostawy dla klientéw zaczng sie od
drugiego kwartatu 2014. Na pierwszy rzut oka
CELOS zapewnia uzytkownikowi standardowy
interfejs  uzytkownika oraz funkcjonalnosé
dotykowa. Kluczowymi korzysciami dla klienta
sa rozne aplikacje Celos, takie jak: STATUS
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MONITOR, JOB MANAGER oraz JOB ASSISTANT

STATUS MONITOR jest punktem wyjscia
do wspdtpracy miedzy operatorem, a maszyna.
Tutaj CELOS wizualizuje aktualne monitorowanie
maszyny w odniesieniu do procesu. Dodatkowo
dostarcza waznych wskaznikdw wydajnosci, jak
rowniez informuje o postepach zamdwienia.
Powiadamia operatora za pomocg specjalnych
ikon i wiadomosci tekstowych o jakichkolwiek
btedach lub  zblizajgcych  sie  pracach
konserwacyjnych.

JOB MANAGER i JOB ASSISTANT wspomaga
prace operatora maszyny w zakresie planowania,
przygotowania,optymalizacjiisystematyzowania
nowych zlecei produkcyjnych w oparciu o sie¢
zintegrowana.

Przede wszystkim wszystkie dane istotne
dla produkcji dotyczace programu  NC,
obrabianego  detalu, narzedzi, urzadzef
zaciskowych itp. mozna faczyé z procesem
obrobki i natychmiast wizualizowaé w JOB
MANAGER. Dokumenty, dane i informacje
wymagane do zaméwienia mogg by¢ zarzadzane
w zorganizowany sposob, np. dane sg szybko
dostepne podczas pdzniejszego przetwarzania
lub w przypadku powtdrzenia zlecenia.

Z aplikacjg JOB ASSISTANT, cyfrowo
przetworzone  zaméwienia  moga  byc
systematycznie  ztozone w  pdZnigjszym

terminie. W tym procesie, przede wszystkim
z dostepnodcig wszystkich programéw NC
(narzedzia, urzadzenia itp.) wymaganych
dla obrébki sg sprawdzane. Operator
jest nastepnie prowadzony przez proces
instalacji i przygotowanie pracy obrdbki
przez okna. Odpowiednie pytania
i niezbedne  potwierdzenia  zapewniaja,
ze pracownik nie  popetnia  bteddéw.
Tylko wtedy, obrobka jest zatwierdzona.
To zapewnia wysoki stopiefi niezawodnosci
obrébki nawet dla ztozonych zlecen.

Wiecej informacji na temat
w firmie DMG MORI SEIKI.

CELOS

RYNEK STALI | DODATKI STOPOWE

Rok ubiegly zakohczyt sie w polskich
hurtowniach  stali,  przynajmniej  tych
najwiekszych zrzeszonych w  Polskiej  Unii

Dystrybutoréw Stali spadkami sprzedazy liczac
rok do roku. Byty to nawet spadki dwucyfrowe.
Wyniki te odzwierciedlaty sytuacje rynkowg w
przemysle metalowym. Tym samym huty stali
obnizyty nieco ceny bazowe i ceny dodatkéw
stopowych. Trend ten utrzymuje sie przez rok
2013.

Na wykresie dodatkéw stopowych widac,
ze kolejny czwarty kwartat tego roku przyniést
niewielkie spadki cen dodatkéw. Mozna
oczekiwal wzrostu od przysztego kwartatu,
ale réwniez nie bedzie to wielki wzrost — raczej
kilkuprocentowy, bo spodziewana poprawa
koniunktury budzi sie pomatu. Jedyne ceny jakie
faktycznie rosng w stali, to ceny materiatéw
szybkotnacych z dodatkiem kobaltu czy wanadu.
W stalach HSS dodatek stopowy to potowa ceny
i jego wzrost 0 10% powoduje juz znaczace
wahanie ceny materiatu.
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obecna staba koniunktura rynkowa pozwala
mysle¢, ze sektor hutniczy beda czekaly
w przysztym roku zwolnienia.

CIECIE DUZYCH NIETYPOWYCH DETALI
METALOWYCH

Oberon Robert Dyrda ma krajalnie
wyposazong w rbzne typy pit, w tym takie
do ciecia wiekszych elementéw. W ostatnich
miesigcach  Swiadczylismy  ustugi  ciecia
nietypowych, duzych elementéw w naszej
krajalni, stad che¢ przypomnienia wszystkim
klientom, ze $wiadczymy tego typu ustugi.
Pty taSmowe poziome sg w stanie rozcinaé
elementy do wysokosci 800 mm i szerokosci do
1250 mm, ale co najwazniejsze, suwnica z nimi
wspdtpracujgca moze przenosi¢ elementy do
20 T. Zastosowano dwa wciggniki po 10T, aby
fatwiej podnosic¢ elementy dtugie, jak blachy czy

12,00

Zmiany cen dodatkéw stopowych stali HSS
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Oczywiscie osobng historig jest kurs
Ztotowki do euro, ktéry tez bywa niespodzianka.
Na szczescie sporo firm akceptuje faktury w euro
i tym samym moze kupowac towary taniej, bo
hurtownia nie dodaje ryzyka kursowego do ceny.

W stalach narzedziowych rozpietos¢ cen
na polskim rynku jest duza. Stosunkowo drogie
sg markowe stale z nazwami zastrzezonymi
przez huty, gdzie obecny uzytkownik ptaci za
zadowolenie poprzednich klientéw. Te same
gatunki mozna kupic o ztotowke czy dwie taniej
za kilogram z innych hut. Zdecydowanie dalej
najtaisze sa produkty z Ukrainy i Dalekiego
Wschodu, raczej rzadko spotykane na zachodzie
Europy. W efekcie poszukiwania najnizszych
cen, realizacji przetargéw gdzie najwazniejsza
jest cena, polski rynek importuje juz tyle stali ile
sam wytwarza, czyli ponad 8 min ton rocznie.
Oczywiscie kilka lat temu wytwarzat wiecej
stali, ale dziatania UE m. in. w dziedzinie opfat
zwigzanych z korzystaniem ze Srodowiska, plus

prety. Tym samym skorowanie duzych odkuwek,
przecinanie remontowanych elementéw maszyn
wzdtuz pitami pionowymi jest w naszej firmie
bezproblemowe. Pita pionowa przesuwa sie
wzdtuz materiatu na dtugosci ponad 4 metrow
i pozwala odcina¢ bok blachy lub odkuwki
wysokiej do 600 mm.

Zapraszamy do sktadania zapytan — lubimy
wyzwania i ciecie nietypowych materiatow
o0 duzych gabarytach.




Ptyty obrobione
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Frezarki do grafitu CHIVIER serii HE

Frezarki do grafitu CHMER serii HE goscity po raz pierwszy na
tamach Forum Narzedziowego OBERON 5 lat temu. Zaprezentowana
w krotkich stowach idea obrébki grafitu na mokro w potaczeniu
z egzotyczng wowczas markg najpowazniejszego producenta drazarek
na Tajwanie CHMER nie spowodowaty wiekszego poruszenia na rynku
narzedziowym. Jezeli informacja ta w ogble zostata odnotowana to
najwyzej w kontekscie negatywnym, gdyz nie jest to rozwigzanie
powszechnie spotykane. Wtasciwie wszyscy producenci obrabiarek HSM,
ktére moga by¢ zastosowane w obrébce elektrod grafitowych stosuja
wyciagi pytu i odkurzacze, zamiast osobliwej technologii ‘Oil Shroud’
- kurtyny olejowej. Idea ta wiec w sposéb naturalny posiada znaczne
grono przeciwnikéw tworzacych gtéwny nurt. Nawet uzytkownicy
frezarek z wyciagiem pytu, ktérzy lepiej niz inni sa Swiadomi zagrozen
i niedoskonatodci odkurzaczy pytowych, gdyz dodwiadczajg ich na
co dzien, rzadko kiedy dostrzegaja potencjat tkwigcy w obrébce ‘na
mokro’. Wynika to po czeici z przyzwyczajenia i przekonania, ze lepsze
sa problemy, ktére znamy, niz nowe rozwiazania, ktérych uzytecznosci
nie jesteSmy w stanie oszacowaé w oparciu o dotychczasowe
dodwiadczenie. Nieche¢ do metody obrabiania grafitu w sposéb inny
niz ogblnie przyjety zrecznie podsycaja wiasciwie wszyscy producenci
tego typu obrabiarek, ktérzy prawie bez wyjatku stosujg technologie
‘na sucho’. Odwiedzajac zaréwno narzedziownie, jak i dostawcéw
tego typu maszyn jak Polska dtuga i szeroka mozemy uzyskaé bardzo
klarowny obraz zagrozer, niebezpieczefistw i niedogodnosci, z ktérymi
wiaze sie obrébka ‘na mokro’. Jednak nie sg one oparte na konkretnych
dodwiadczeniach uzytkowych. Jakie sa powody, dla ktérych wbrew
tym wszystkim obawom z kazdym rokiem przybywa stosujacych to
rozwigzanie?

f CHMER

Powody, dla ktérych CHMER wykorzystat rozwigzanie zastosowane
w latach 80-tych i przez 20 lat chronione patentem zamiast is¢ droga,
ktéra nieodmiennie podazajg konstruktorzy i producenci obrabiarek
z przeznaczeniem do obrébki grafitu sg identyczne z tymi, ktére
decydujg o wyborze oferty CHMER spodréd mrowia innych.
Wsréd uzytkownikdw znajdziemy bowiem zaréwno szanujgce sie
narzedziownie o ugruntowanej pozycji, jak i zaktady dopiero co
powstajace. Obie te grupy taczy, gdy idzie o wybdr centrum do grafitu,
Swiadomos¢ nieusuwalnych wad obrébki ‘na sucho’ oraz korzysci
ptyngce z technologii na 'mokro’. Powstajacy podczas obrébki pyt
grafitowy stanowi zagrozenie dla obrabiarki oraz jej otoczenia. Pytu
grafitowego nie sposéb trwale wyeliminowaé przy pomocy zadnego
systemu ssacego. Raz wytworzony przedostaje sie przez ostony,
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wciska w przektadnie Srubowe-toczne, zapycha tozyska wrzecion,
rozprzestrzenia sie wewnatrz szafy elektrycznej, wychodzi przez otwory
w panelu sterowania i co najgorsze zagraza otoczeniu maszyny; ludziom
oraz innym urzadzeniom w sasiedztwie ‘graficiarki’. Aby zniwelowaé
pylenie w otoczeniu frezarki do grafitu, ktére szczegdlnie w dtuzszym
okresie eksploatacji jest nieuniknione, niektérzy decyduja sie instalowaé
je w oddzielnych pomieszczeniach.

CHMER budujac wtasng obrabiarke do produkgji elektrod skorzystat
wiec z mato znanego rozwigzania szwajcarskich konstruktoréw, ktére
polegato na otoczeniu wrzeciona ptaszczem olejowym. Pyt powstajacy
podczas obrébki przechodzac przez kurtyne nasigka olejem i ulega
sptukaniu, a w niewielkiej czesci rozpyleniu wewnatrz przestrzeni
roboczej. Z uwagi jednak na nasgczenie olejem pyt staje sie ciezki
i kleisty, osadzajac sie niegroZnie na $cianach wewnetrznych centrum.
Zasadnicza jednak cze$¢ urobku sptywa bezpiecznie kanalikami w dét
obrabiarki i jest odsysana a nastepnie filtrowana przez zintegrowany
z obrabiarka uktad filtréw papierowych. Dodatkowg korzyscig jest
nasaczenie grafitu olejem, co przy porowatym materiale pozwala na
poprawe dokfadnosci wymiarowej przysztej elektrody. Warto nadmieni¢,
ze obrébka nie jest prowadzona w stojacym oleju, lecz w natrysku, co
nie powoduje zagrozenia nadmiernego nasgczenia. Miekki materiat
obrabiany na wysokich obrotach nie stanowi réwniez szczegblnego
wyzwania dla narzedzi skrawajgcych. Ostona ptaszcza olejowego jest
wiec logicznym i potwierdzonym empirycznie wyborem; eliminuje
zagrozenie pytem grafitowym i poprawia jakos¢ wykonania elektrod.

Piszac o centrach CHMER serii HE wypada jeszcze omdwic
w kilku stowach konstrukcje obrabiarki. Wyr6znia sie ona prostota
budowy, gdyz mamy do czynienia z klasyczna konstrukcjg portalowa

zZ przesuwem poprzecznym i pionowym na belce ponad strefa obrébki.
Stét przemieszcza sie tylko w jednej osi. Prowadnice i przektadnie
Srubowe-toczne chronig przed zanieczyszczeniem ostony teleskopowe
oraz dodatkowe ostony mieszkowe. Cato3¢ ozywia nowoczesny system
sterowania Sinumerik 828D SL w konfiguracji PPU 280 przeznaczonej
do aplikacji w obrabiarkach szybkoobrotowych.

2

Podsumowujac, centra serii HE charakteryzuja sie prostotg
konstrukcji oraz wysokim standardem wykonania charakterystycznym
dla wszystkich obrabiarek produkowanych przez firme CHMER. Dzieki
logicznym i pragmatycznym wyborom dokonanym na etapie konstrukgji
otrzymujemy centrum dedykowane dla narzedziowni zdecydowanych,
aby oprécz miedzi stosowaé na szeroka skale grafit przy produkcji
elektrod bez niepotrzebnego ryzyka skazenia innych obrabiarek
pracujacych w sasiedztwie. W przypadku centréw z wrzecionami o mocy
10-15 kW mozliwe jest réwniez wykonywanie obrébek w technologii
HSM.

Jest to zatem nietypowe, bo wysoce innowacyjne rozwigzanie,
kt6re zamiast powielac nie catkiem udane konstrukcje rodem z Niemiec,
czy Japonii, Smiato idzie wtasna droga. Analizujac zagadnienie obrébki
grafitu jako cato3¢ nalezy przyzna¢, ze kierunek obrany przez CHMER
jest czym$ nowym nie tylko w skali produkgji tajwanskiej, ale réwniez
Swiatowej. Sadzac jednak z sukcesu tego rozwigzania, na nasladowcow
nie przyjdzie nam dtugo czekac.

¢ cHMER...

Przedstawiciel firmy CHMER EDM

MDT Sp. z o.0.

Hlonda 2c lok.113 (biuro) 02-972 Warszawa
tel /fax 22-8429566
Barcelofiska 3/95, 02-762 Warszawa
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Panstwa obrabiarka.
Czas wykorzystac caty potencjat.

: T CFEL www.pl.schunk.com/wykorzystujemy-potencjaly
~
Jens Lehmann, Ambasador Marki

rodzinnej firmy SCHUNK

SCHUNK ‘e °
Superior Clamping and Gripping
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Kto was poratuje ?

Zabezpieczenie produkcji wymaga dostepu do réznych materiatéw.
Z jednejstrony sa to materiaty produkcyjne, zamawiane z wyprzedzeniem
uproducentéw. Z drugiej strony szuka sie materiatéw u dotychczasowego
dostawcy, w zwigzku z niespodziewanym wzrostem zamoéwiefi lub
co gorsza z awarig. Jak i gdzie kupi¢ niewielkg ilo3¢ specjalistycznych
materiatow?

Pisze specjalistycznych, bo co do zwyktych profili, rur prostokatnych,
blach spawalnych, w kazdym prawie miescie jest hurtownia lub oddziat
firmy sprzedajacej tego typu towary, gtdwnie stalowe. Problemem
moze byc¢ szybki zakup stali stopowych, ulepszonych cieplnie, stopow
aluminium czy miedzi. Oberon Robert Dyrda jest firma posiadajgca
sktad tego typu materiatdéw i Swiadczaca serwis jego ciecia czy nawet
obrébki skrawaniem wedtug dostarczonej dokumentacji. Aby nasi klienci
byli spokojni o jako3¢ materiatow, juz w 1999 roku wdrozylismy system
zapewnienia jakosci zgodny z norma ISO serii 9000. Obecnie certyfikat
jest zgodny z norma 1SO 9001:2008.

Oberon Robert Dyrda dostarcza stale spawalne, stopowe,
narzedziowe do pracy na zimno, narzedziowe do pracy na goraco,
a takze stale na korpusy form i przyrzadéw, stale szybkotnace. Ponizej
lista gatunkéw najczesciej przez nas dostarczanych gatunkéw stali wraz
z ich twardoscig w stanie dostawy (jedne gatunki sa zmiekczone, inne
juz ulepszone cieplnie).

$2351i5355 surowy

C45 zmiekczony ponizej 240 HB
40H zmiekczony ponizej 240 HB
40HM zmiekczony ponizej 240 HB
1.231 ulepszony do 30 HRC

1.2316 ulepszony do 30 HRC

SP 400 ulepszony do 38 HRC
TOOLOX 45 ulepszony do 45 HRC

1.2767 zmiekczony ponizej 280 HB

1.2083 ESR (4H132)
1.2343 (WCL)
1.2714 (WNLV)
NC6 (~1.2063)
1.2379 (NCI1LV)
1.2842 (NMV)
1.2550 (NZ3)

zmiekczony ponizej 249 HB
zmigkczony ponizej 249 HB
zmiekczony ponizej 249 HB
zmiekczony ponizej 249 HB
zmiekczony ponizej 249 HB
zmiekczony ponizej 249 HB
zmigkczony ponizej 249 HB

Oprdcz materiatdow stalowych przycinamy réwniez na potrzebne
wymiary stopy aluminium, czy miedzi. Materiaty wycinane sg pitami
taSmowymi na zimno, tak by nie wprowadza¢ zmian cieplnych w ich
strukture. Klientowi pozostaje wykonac obrébke skrawaniem na wymiary
Jna gotowo”. Kiedy potrzebne sa szlifowane prety ptaskie, mamy
w naszej ofercie ptaskowniki szlifowane precyzyjnie szeiciostronnie wg
normy DIN 59350. Najpopularniejsze gatunki i wymiary sprzedajemy
Z naszego magazynu, pozostate dojadg w terminie 7 - 14 dni od
producenta, firmy PRECIZ, ktérej przedstawicielem na Polske jestesmy
od 2000 roku. Gatunki przygotowywane przez PRECIZ sa wymienione w
reklamie obok artykutu. Wiecej informacji na stronie www.preciz.com.pl.
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Po raz pierwszy na tamach Utrzymania Ruchu chciatbym wspomnie¢
o wstegach Slimakowych, ktére zawsze budzg zywe zainteresowanie
klientéw odwiedzajacych nasze stoisko na targach branzowych. Nasza
(firm Preciz i OBERON) oferta obejmuje przede wszystkim katalogowe
wstegi slimakowe, walcowane w gatunkach St i1.4301 (kwasoodporne).
Wstegi slimakowe s3 produkowane w dwéch rodzajach, metoda
walcowana na zimno i zwijana. ,Slimaki” walcowane gwarantuja wysoka
jakosé bez spoin i gtadka powierzchnie. W petni zautomatyzowany proces
produkcji zapewnia dotrzymanie zadanych wymiaréw i ich tolerancje.
Oprécz gwarantowanej jakosci zapewniamy bardzo korzystng cene
na rozmiary katalogowe. Oferta obejmuje wstegi o dtugosci 3 metréw
z ceng juz od 90 PLN/szt. z gatunku St. Zamieszczona obok tabela
zawiera typowe standardy, w jakich produkowane s3 wstegi slimakowe.
F T - ] —

Prosze zwrdci¢ uwage na wymiary zewnetrzne i wewnetrzne. Zostaty
one tak dobrane, by pasowaty do Srednic powszechnie produkowanych
rur i watéw. Czesto bowiem metoda napedzania wstegi jest osadzenie
jej na napedzanym wale, ktéry dodatkowo ja usztywnia na sporej
przeciez dtugosci. W przypadku zapotrzebowania na ,slimaki” o wiekszej
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grubosci i wytrzymatoici proponujemy zakup $limakéw wykonanych
metoda zwijang. Sa one produkowane z ptaskownikéw pod specjalne
zamoéwienia. Cena realizacji wyzej wymienionych projektéw nie jest tak
korzystna, jak przy zaméwieniu rozmiaréw katalogowych. Jednak przy
realizacji powyzej 10 szt. staje sie ona juz bardziej przystepna.

Wymiary katalogowe

\Wersja walcowana

D[mm] d[mm] S[mm]

17,2

25,0
100 33,7
120 33,7
125 33,7
140 42,4
150 483
160 483
180 483
200 483
200 48,3
200 60,3
250 60,3
250 60,3
300 76,1
315 76,1
350 88,9
400 101,6 400

Zastosowanie ,Slimakéw"” w procesach produkcyjnych stato sie
powszechne wszedzie tam, gdzie w gre wchodzi transport materiatéw,
takich jak materiaty ziarniste, proszkowe i pasty. Wykorzystywane sa w
przetworstwie tworzyw sztucznych, a takze przemysle budowlanym,
rolniczym, chemicznym, spozywczym oraz w urzadzeniach grzewczych.

W zwiazku z réznorodnoscig zastosowania ,slimakéw” (zwanych
réwniez w Polsce ,zmijkami”) mamy do czynienia z duza dywersyfikacja
stawianych im wymogéw. Odporno3¢ na zuzycie, kwasoodpornosé,

Wychodzac naprzeciw tym wymaganiom powstata mozliwos¢
zaméwienia ,Slimakéw” pokrytych powtokg ochronng. Te mozliwos¢
zawdzieczamy zastosowaniu technologii spiekania termicznego.
Powtoki te, to topliwe stopy proszkowe o wysokiej jakosci i pozgdanym
sktadzie, ztozone z wegla, wolframu, chromu, boru, krzemu, zelaza, niklu
oraz dodatku weglikdw. Dzieki naniesieniu specjalnej warstwy osiagamy
na wymaganych miejscach gesto zwartg strukture molekularna
z twardoscig na powierzchni nawet do 61 HRC.

Wychodzac naprzeciw Paistwa oczekiwaniom, stuzymy
fachowym doradztwem technicznym. Liczymy, ze w/w produkty
znajdg sie w kregu Panstwa zainteresowania. My chetnie
przedstawimy oferte cenowo — terminowsa.

OBERON Robert Dyrda,
kom 601895 484

Precyzyjnie szlifowana
stal narzedziowa

Gatunki:

1.0570 St52-3

1.1730 C45w

1.2842 90MnCrV8
1.2510 100MnCrwW4
1.2436 X210CrW12
1.2379 X153CrVMo-12-1
1.2767 X45NiCrMo16
1.2311 40CrMnMo7
1.2312 40CrMnMoS8-6
1.2363 X100CrMoV5-1
1.2343 X38CrMoV5-1
1.2085 X33CrS16

1.2162 21MnCr5

Toloox 33

Toloox 44

Wymiary katalogowe:
od 1do 100 mm

0d 10 do 300 mm
500i 1000 mm

e grubosc:
e szerokos¢:
o diugosc:
Wymiary niestandardowe:
e wedtug zyczenia klienta,
¢ takze frezowane, szlifowane CNC
e pomiary do dtugosci 4 m na maszynie po-
miarowej
Dostarczana:
e wstanie szlifowanym
e wyzarzana zmiekczajaco
e zabezpieczona przed korozjg

OBERON°® Robert Dyrda
88-100 Inowroctaw, ul. Cicha 15
tel. (052) 35 424 00; fax (052) 35 424 01
oberon@oberon.pl; www.oberon.pl
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API - automatyzacja proceséw obrébki (Application Programming
Interface)

Niektore systemy CAD moga by¢ wspomagane przez dodatkowe
aplikacje API. Narzedzie to jest teraz dostepne w hyper MILL
i otwiera nowe mozliwosci optymalizacji w zakresie procesow
projektowania obrébki skrawaniem.

Dzieki hyper MILL API, mozna tatwo i szybko zaimplementowac
niestandardowe, indywidualne rozwiagzania dla kazdej firmy. API pozwala
stworzy¢ unikalny dla kazdego uzytkownika skrypt, ktory jest w stanie
samodzielnie kontrolowaé i przeprowadzaé cykl projektowania Sciezek
NC. Innymi stowy ,podprogram” automatycznie przeprowadza proces
wyboru powierzchni, konturéw, jak i parametréw, ktore sa automatycznie
W tle" przypisywane do strategii obrébkowych. Obliczenia Sciezek oraz
generowanie kodéw NC moze sie takze odbywaé automatycznie, bez
koniecznosci ingerencji uzytkownika. W efekcie, dzieki API, programy NC
moga by¢ generowane bez koniecznoici otwierania systemu CAD/CAM.

el L APy
o ﬁ

Customize Process Feature (Dostosowanie procesu cech) -
powszechnie znane sg narzedzia do analizy obrabianej bryty i wykrywania
cech technologicznych, otwordw, kieszeni itp. W hyperMILL po wykryciu
cech technologicznych uzytkownik moze je takze modyfikowaé bez
ingerencji w model CAD (np. otwory - zmienia¢ $rednice, dodawac
fazy, gwinty, pogtebienia itp.). Programisci hyperMILL poszli o krok dalej
i wprowadzili nowy rodzaj cech Customize Process Feature. Zasade
dziatania postaramy sie wyjasnic na przyktadzie formy do produkgji butelek
plastikowych. W CPF za pomocg paru kliknie¢ mozna obrobi¢ elementy
o0 podobnej charakterystyce technologicznej. Jak wiadomo butelki moga
mie¢ r6zng pojemnosé, ksztatt, wymiary, a co za tym idzie rézne beda
takze formy do produkgji tych butelek. Jednak sam proces technologiczny
obrébki formy pozostaje niezmienny i w tym momencie niezastgpionym
narzedziem staje sie CPF. Tworzenie catej obrébki sprowadza sie do
trzech krokéw:

1. Automatycznego pobierania danych potrzebnych do obrébki.
Po otwarciu modelu formy w programie w pierwszej kolejnosci bryta
jest poddawana analizie za pomoca specjalnych filtrow. Wszystkie
elementy potrzebne do definicji obrébki (powierzchnie do obrébki,
powierzchnie zatrzymania, granice, otwory) s3 automatycznie
wykrywane i zapisywane w CFP.

wiuehamia
T pirstnm
s

| TEE——— ]
1T P Sy e
s
METT ] Mg G Sy et |V e | Mol i

T Dwmo s D0 W [T R T —
S - e —

R Fam

1. Automatyczna analiza modelu z wykorzystaniem filtréw - eliminuje koniecznos¢
okreslania recznie obiektéw do obrobki.

Automatyczne szablony obrobki

2. Podpinanie technologii obrébki formy. Kolejny krok to
zastosowanie technologii do obrébki formy. W tym momencie
automatycznie z bazy pobierane s3 narzedzia, parametry skrawania
i s3 one automatycznie importowane do cykli obrébczych, oraz na
bazie wszystkich wczesniej zebranych informacji cykle obrébcze sa
automatycznie generowanie przez program.
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2. Podpinanie technologii formy - z bazy automatycznie pobierane sq narzedzia,
parametry skrawania i cykle obrébcze.

3. Automatyczne generowanie obrobki i Sciezek narzedzia.
Ten krok sprowadza sie do obliczen 3ciezek narzedzia
i wygenerowania kodu na maszyne CNC.

T b L ey pr——p—

3. Automatyczne generowanie obrobki i Sciezek narzedzia - po zatadowaniu
wszystkich potrzebnych elementéw ostatnim krokiem jest obliczenie zadar i
wygenerowanie kodu NC

. evatronix

Evatronix S.A.

ul. Przybyty 2, 43-300 Bielsko-Biafa
tel. 3349959 14, fax 33 4995918
cam@evatronix.com.pl, www.hypermill.com.pl
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EVATRONIX'S.A.

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

www.evatronix.com.pl

2D 3D HSC imillTURN

LATWE PROGRAMOWANIE.
NIEZAWODNE | BEZPIECZNE
PROCESY PRODUKC(]I

= Kompletne rozwigzanie CAM
= Pakiet obrobki wirnikow i modut

-

tokarsko-frezarski
den interfejs uzytkownika
ni automatyczne unikanie kolizji
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INTER - PLAST - od handlu do specjalistycznych ustug

i

Firma INTER-PLAST Andrzej Bodziachowski powstata w 1995 roku
i jest jednym z najwiekszych przedsiebiorstw w Polsce sprzedajgcych
uzywane obrabiarki CNC do metalu. Gtéwna siedziba firmy znajduje sie
w Czestochowie przy Ul. Meliorantéw 67 a, b. Posiadamy nieruchomos¢
w postaci 1,5 ha terenu- zabudowanego halami o tacznej powierzchni
6000 m2 W ofercie mamy ponad 100 maszyn - wszystkie te maszyny
znajdujg sie u nas. Zatrudniamy ponad 50 specjalistow najwyzszej
klasy zajmujacych sie remontami ww urzadzen. Maszyny sprzedajemy
z gwarancja odbioru technicznego.

Nasza gtéwna dziatalno3¢ polega na zakupie uzywanych maszyn do
metalu i obrébki plastycznej, ich remoncie i dalszej sprzedazy. Wszystkie
nasze maszyny sa sprzedawane w petni sprawne. W cenie gwarantujemy
odbidr techniczno - ruchowy maszyny u nas, jak i ponowne uruchomienie
maszyny u klienta. Gwarantujemy réwniez serwis techniczno - naprawczy
kazdej kupionej u nas maszyny.

W lutym 2012 roku firma INTER-PLAST Andrzej Bodziachowski
poszerzyta swoja oferte o nowe obrabiarki marki XYZ z Wielkiej Brytanii,
stajac sie jednoczesnie oficjalnym przedstawicielem tej firmy w Polsce.

Firma XYZ powstata w 1984 roku i jest obecnie jednym z najwiekszych
dostawcéw obrabiarek CNC w Wielkiej Brytanii. Cechg wyrdzniajaca
obrabiarki firmy XYZ jest dbatos¢ o potaczenie wysokiej jakosci maszyny
z odpowiednim sterowaniem, ktore jest fatwe w obstudze i ustawianiu.
Frezarki oraz tokarki s3 wyposazone w sterowanie ProtoTRAK, ktore

XYZ

Machine Tools
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P.W. INTER-PLAST Andrzej Bodziachowski
Ul.Meliorantéw 67 a,b * 42-209 Czestochowa
Tel. 34 36 27909 « Fax 34 36 27 904

zostato stworzone przez firme XYZ. Jest ono idealne do produkcji
matoseryjnych oraz dla osdb, ktére wczesniej pracowaty na maszynach
manualnych. Natomiast centra obrdbcze i tokarki CNC s3 dostarczane
ze sterowaniem Siemens lub Fanuc.

Nasza firma wciaz sie rozwija i w zwigzku z tym w maju tego
roku otworzyta nowy oddziat w todzi. Posiadamy tam nieruchomosé
o0 powierzchni 6,500 m?z dziesiecioma suwnicami o udzwigu do 15 T. Nasz
todzki oddziat specjalizuje sie w OBROBCE WIELKOGABARYTOWE oraz
SPAWANIU. Mozemy obrabiaé detale do 10 m i wadze do 15 T. Posiadamy
nowoczesny i réznorodny park maszynowy. Zatrudniamy najwyzszej
klasy wykwalifikowanych spawaczy MIG-MAG i TIG, spawajacych
stale konstrukcyjne i nierdzewne. Zapraszamy do wspétpracy oraz
do zapoznania sie z naszymi ofertami handlowymi. Wszystkie
informacje o oferowanych przez nas maszynach mozna znalez¢ na
stronach: www.inter-plast.com.pl oraz www.xyz-cnc.pl. Wszelkie
zapytania o maszyny badZ obrdbke prosimy kierowa¢ do Dyrektora
Generalnego Zuzanny Bodziachowskiej - Kluza na adres mailowy:

({4
Inter-plast
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Bodziachowski

Firma Inter-Plast Andrzej Bodziachowski powstata w 1995 .

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 obejrzec¢ w firmie lub na www.inter-plast.com.pl.

UNION BFT 110 NC STAR SST 16 300 DECKEL MAHO DMC 63V LOIRSAFE PHSE 400-700-51
Wytaczarka CNC 5-osiowa Tokarka CNC Pionowe Centrum Obrébcze CNC CNC Prasa krawedziowa
z magazynem preta

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

({4
Inter-plast

Bodziachowski

Ofigjalny przedstawiciel producenta maszyn w Polsce

XYZ XYZ XYZ XYZ
TRAK

900 maszyn sprzedanych w 2012 roku na terenie Europy!
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Maszyny uzywane - raport

Nazwa firmy

Dane kontaktowe

Strona www /e-mail

Frezarki CNC i centra obrébkowe

ul. Libijska 10, 03-977 Warszawa

tel: 18 3338138 fax: 18 5404393

biuro@techson.pl

European Technology Sp.z 0.0., Sp. k. ‘> EUROTE C'E tel.: 22/617-46-41, www.eurotec.pl | L]
=t ot A b o e fax.: 22/616-31-09 eurotec@eurotec.p
. ul. Jagielloriska 26, 64-800 Chodziez www.faktor.net.pl
PHU FAKTOR PIOTR PACHCZYNSKI FAI{‘.TE“ tel./fax: 067 282 86 80 faktor@faktor.net.pl
. i S www.gorbrex.pl
GORBREX Machinery Trade GORER E\@ ul. Mstowska 10 A, 42-240 Rudniki, gorbrex@gorbrex pl n
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Projektowanie i wytwarzanie form

w ZW3D CAD/CAM

Rafat Wypysinski, 3D MASTER

Masowa produkcja przedmiotéw z tworzyw sztucznych wymaga
wykonania elementéw ksztattujacych, bedacych waznymi czedciami
sktadowymi  form  wtryskowych lub  rozdmuchowych. Pewne
etapy projektowania sg w tym przypadku powtarzalne i mozna
je zautomatyzowaé, wykorzystujac oprogramowanie CAD/CAM.
Na przyktadzie programu ZW3D CAD/CAM zostana oméwione gtéwne
zagadnienia zwigzane z projektowaniem i wytwarzaniem form oraz
mozliwosci systemédw CAx w tym zakresie.

W pierwszym etapie projektowania nalezy doktadnie przeanalizowac
model pod wzgledem technologicznoci konstrukcji, w tym pochylenia
$cian, podcie¢ (katow ujemnych) oraz grubosciScianek. Oprogramowanie
ZW3D oferuje w tym zakresie bogaty zestaw funkcji utatwiajacych prace
konstruktora. Wiele czynno3ci, w tym wyznaczenie linii podziatu modelu,
rozdzielenie modelu na obszary rdzeniai matrycy oraz okreslenie ksztattu
rdzenia i matrycy moga odbywac sie w sposéb reczny lub automatyczny.
Czesto do projektowania form wykorzystywane sa narzedzia inzynierii
odwrotnej (np. skanowanie 3D i praca z chmurg punktéw) lub
wymagana jest praca na zaimportowanych z innych systemow plikach,
dlatego wazna cecha systemu CAD jest mozliwo5¢ podziatu zardwno
bryt jak i otwartych geometrii bez koniecznodci naprawy modelu. Coraz
czesciej konieczne jest réwniez tworzenie form wielogniazdowych
(rys. 1) i wieloproduktowych.

]lgys. 1. Uproszczony schemat procesu tworzenia elementéw ksztaftujgcych
ormy
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Po stworzeniu stempla i matrycy mozna przejs¢ do wygenerowania
catego korpusu formy (rys. 2). W ZW3D wbudowana jest biblioteka
elementéw znormalizowanych m.in. takich dostawcow jak: LKM,
Futaba, HASCO, MISUMI czy DME. Z baz internetowych mozna réwniez
pobra¢ biblioteke czesci FCPK Bytow. Dodatkowym utatwieniem jest
gotowa biblioteka elementéw ztacznych, ustalajacych, prowadzacych,
wypychaczy, itd. W ten sposéb mozna dopasowaé konstrukcje formy
do indywidualnych potrzeb. ZW3D posiada réwniez mozliwos¢ ztozenia
korpusu z pojedynczych czesci: ptyt, podstaw, itd.

L

iy

Rys. 2. Elementy znormalizowane formy

Dodatkowym atutem ZW3D jest bardzo szybkie i proste tworzenie
suwakéw i wypychaczy skosnych, niezbednych przy bardziej
skomplikowanych modelach, a nastepnie wstawienie ich jako element
wielokomponentowy do ztozonej formy.

W kolejnym etapie projektowania formy nalezy dobraé odpowiednie
kanaty wtryskowe i chtodzace (rys. 3). W ZW3D sa do tego celu specjalnie
opracowane operacje, znacznie ufatwiajagce to zadanie. Definicja
parametréw zostata tak dopracowana, aby sprostaé wymaganiom
praktycznym.

Rys. 3. Projektowanie kanatéw wtryskowych w ZW3D.

W zakresie wytwarzania form wazne s3 dwa zagadnienia:
projektowanie elektrod (rys. 4) oraz generowanie Sciezek narzedzia
do obrébki skrawaniem (w tym przypadku najczesciej frezowania).
ZW3D potrafi utworzy¢ elektrody w oparciu o sciany modelu lub cechy
(operacje). System automatycznie generuje przygotdwke elektrody,
znaczniki oraz informacje ustawienia EDM. Dodatkowo na bazie ztozenia
mozna stworzy¢ dokumentacje 2D oraz liste materiatowa (BOM).

W obszarze obrébki frezowania nalezy zwréci¢ uwage na narzedzia
optymalizacji Sciezki pod katem zwiekszenia wydajnosci obrébki oraz
wydtuzenia czasu pracy narzedzi. Szybkie usuwanie duzej objetoici
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materiatu zapewnia w ZW3D kontrola kata opasania narzedzia oraz
zaawansowana kontrola posuwdw, ktére wptywajg na adaptacyjne
dopasowanie Sciezki narzedzia i parametréw obrébki do aktualnych
warunkéw skrawania. Gtebokie i waskie kieszenie mozna wykonac
za pomocg obrobek wgtebnych (rys. 5), natomiast optymalne
wykorzystanie maszyny w obrébkach wykaficzajgcych umozliwiajg
technologie HSM.

Rys. 4. Automatycznie wygenerowane elektrody oraz dokumentacja 2D

Opracowanie elementéw ksztattujgcych formy dla gotowego
wyrobu lub wirtualnego modelu nie jest procesem fatwym
i szybkim. Wsparcie systeméw CAx okazuje sie w wielu przypadkach
niezastapione, gdyz wiedza i doswiadczenie projektanta lub technologa
sa wtedy wspierane przez moce obliczeniowe komputeréw. Dzieki temu
minimalizowane jest ryzyko popetnienia btedéw, natomiast sam proces
przebiega znacznie bardziej wydajnie. Oparte na wiedzy i wieloletnim
doswiadczeniu funkcje wspierajace projektowanie i wytwarzanie form

Zintegrowany system CAD/CAM

w ZW3D automatyzujg powtarzajace sie czynnosci i wspomagaja
zamkniecie catego cyklu — od projektowania do wytwarzania.

T om T v ————
a4 @ AP 5 ) P e Felel b o I 8 ¥ W

Rys. 5. Zgrubne frezowanie wgtebne

3D MASTER

ul. Instalatorow 7 C, 02-237 Warszawa
tel. /fax +48 (22) 846 2150, tel. kom. 888 739 312
info@zw3d.com.pl, www.zw3d.com.pl

www.zw3d.com.pl
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*Powolujqc sie na te reklame przy zakupie oprogramowania ZW3D CAD/CAM otrzymasz dzien szkolenia GRATIS

3D MASTER
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Dowledz sie wiecei:
02-237 Warszawa

Tel./Fax: +48 (22) 846 21 50
Tel. kom.: +48 BBB 739 312
E-mail: info®zw3d.com.pl
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. w Hanowerze

Tuz przed zamknieciem tego numeru zakohczyly sie targi EMO
w Hanowerze. Tygodniowa impreza pokazujgca obrabiarki, narzedzia
skrawajace, uchwyty obrobkowe czy urzgdzenia pomiarowe ze wszystkich
stron Swiata przyciggneta tradycyjnie rekordowe ilosci wystawcow
i zwiedzajgcych. W czasie szesciu dni trwania targéw przez hale centrum
wystawienniczego w Hanowerze przewingto sie ponad 145.000
zwiedzajacych ze 100 krajéw. Ogladali stoiska okoto 2100 wystawcow
z 43 krajoéw. Czasami duze liczby nie robig juz wrazenia (szczegolnie
na ksiegowych !), ale informacja, ze ponad 50.000 oséb przyjechato
na te targi z zagranicy nieomal zapiera dech w piersiach. Ponad 1/3
zwiedzajacych, to nie Niemcy, ale osoby z innych krajow, ktére uznaty, ze
nalezy by¢ na tych miedzynarodowych targach. Jezeli chodzi o to z jakich
panstw byli goscie: prym wirdd gosci z Europy wiedli mieszkafcy Wroch,
Szwajcarii, Szwecji i Holandii. Duza grupa byli Azjaci, najwiecej z Chin,
Japonii, Tajwanu i Indii.

! -
—
[#al 1)

fot. 1. Byto duzo tytutéw prasy fachowej, poki co, internet nie wypart
sfowa drukowanego. Najnowsze Forum Narzedziowe posrodku.

My pojechalismy do Hanoweru w poszukiwaniu nowych tematow
do artykutéw w Forum Narzedziowym. Przy okazji odwiedzalismy jeszcze
stoiska naszych partneréw handlowych jak Nakanishi czy System 3R oraz

| 20

klientéw Forum, ktorzy wystawiali sie w Hanowerze. Inni goscie wedtug
statystyk organizatoréw jechali finalizowa¢ zaméwienia (ponad 20%),
a przynajmniej zobaczy¢ co trzeba zmodernizowaé w swoim parku
maszynowym. Ja tez zobaczytem, tylko pytanie skad bra¢ potrzebne
pienigdze? W czasie rozmdédw z wystawcami zwrdcitem uwage na ich
optymizm. Miatem wrazenie, iz czujg po zamoéwieniach, ze europejski rynek
obrabiarek odbudowuije sie po lekkiej znizce z przetomu roku 2012/2013.
Dotyczyto to rozméw tak przy obrabiarkach dla narzedziowni jak i
duzych obrabiarkach produkcyjnych (np. na stoisku polskiego Rafametu).
W Europie nadszedt czas wymiany parku maszynowego kupowanego
przed ostatnim kryzysem, w latach 2006 do 2008. Problem moze bedzie
z polska czedcia Europy — bo nam koniunkture na nowe obrabiarki
nakrecaty dofinansowania unijne. | one przyzwyczaity rodzimych
inwestoréw do w miare tatwych, bo realizowanych w wiekszosci za unijne
Srodki zakupdw. Teraz dofinansowania bazujg na hasle innowacyjnos¢,
a przeciez nie kazde urzadzenie produkcyjne musi by¢ innowacyjne,
czasem wystarczy po prostu wydajne. Znana jest zasada, ze im bardziej
prosta konstrukcja tym mniej ktopotu maja obstugujacy.

Fot. 2 Chfopcy sprawdzajq jak dziata szlifierka NAKANISHI. W naszym
kraju mato ktéra firma ma takq cierplinosé dla zwiedzajgcych dzieci.
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fot. 3. Rozmowa z Angelo Quadroni, CEO SARIX, pozwolita naszkicowac
zreby przysztego artykufu o mikroobrébce.

Fot. 4. Jan Bergwall President and CEO System 3R Group, Sciska mi dfofi na
firmowym stosiku System 3R. Po prawej, usmiechniety Rafat Chmilewski.

Fot. 5. NAKANISHI to globalny gracz na rynku szlifierek do form i wrzecion
wysokoobrotowych. Te Swiatowe aspiracje firma podkresiata regaftem
w ksztafcie globusa.

Tu nasuwa mi sie uwaga o tym, ze kilka lat temu na EMO duzo
ludzi ogladato maszyny nazwijmy je manualne, ,na korbki”, do prostych
warsztatéw. Teraz duzo oséb byto na stoiskach z niewielkimi centrami
frezarskimi, mato znanych w Polsce producentéw. Obrabiarki te
kusity moze nie super krotkimi czasami od wi6ra do widra, ale matymi
gabarytami, prostym sterowaniem Simensa i cenami ponizej 50.000

€. Osobng grupe stanowity obrabiarki CNC tzw. edukacyjne, centra
frezarskie o posuwach 300 x 200 mm, czy tokarki o przesuwie ledwie
450 mm. W Polsce chyba tylko Haas zauwazyt nisze wyposazania szkét
zawodowych i technikdw w proste mini CNC. Stuza mtodym ludziom do
nauki pracy z obrabiarkg sterowang numerycznie. Nie ma ona produkowaé
szybko. Ma przyzwyczajaé kolejnych kursantéw do marki i sterowania,
a producentowi nakreca przyszte interesy.

Fot. 6. Najwiecej Srodkéw na targi miat DMG/MORI SEIKI - wynajgt cafg
hale i zaprezentowat 95 obrabiarek, w tym 18 Swiatowych premier.

Temat wiodacy tegorocznej edycji EMO to ,Inteligencja w produkgji”.
Odebratem to hasto jako ,wiecej przyjaznego software”. DMG/Mori
Seiki robito wielki show wokét nowego pulpitu operatora CELOS. Efekty
takie jak: wizualizacja zaawansowania pracy, parametréw obcigzenia
obrabiarki, potaczenie z ERP innymi aplikacjami itd., controlling
w kolorowym wydaniu, by wizualnie pokaza¢ tym, ktdrzy nie widzg
znaczenia gotych cyfr, ze wrzeciono na chwile sie zatrze. Moze bytem
zbyt zmeczony, ale zdenerwowata mnie niemiecka obstuga stoiska nie
pozwalajaca robic zdje¢, choc film o CELOS na serwis YouTube samo DMG
wrzucito. Mozna go zobaczy¢ pod tytutem ,EMO Tag 2 - DMG MORI
SEIKI”. Aw dodatku co drugi ,pogoniony” klient i tak krecit filmik komérka.
Czy ma to by¢ marketing tzw. szeptany? A moze jednak co$ nie jest do
korica doprecyzowane? Bo poki co, CELOS dziata tylko ze sterowaniem
Simensa i Mitsubishi, a dostawy przewidziane sa z obrabiarkami od
2 kwartatu 2014. Zatem uzbrajamy sie w cierpliwos¢ i marzymy, co
mogtoby by¢ jeszcze na pulpicie operatora. Bo sama idea CELOSA jest
dobra nie tylko dla operatora, ale i dla oséb z planowania produkcji czy
controlingu. Wr6ze temu produktowi dobra sprzedaz, bo kazdy menedzer
chce w petni panowac nad tym, co sie dzieje w jego zaktadzie.

Samo obudowywanie pracy kolejnymi aplikacjami znam i ze swojej
firmy. Pomatu przypomina to prace w izbie przyje¢ szpitala — nie ma czasu
dla pacjenta, trzeba wypetni¢ wszystkie konieczne, potrzebne i zalecane
formularze, no i druki, a takze oswiadczenia. | co z tego, ze pacjent padt,
a w przypadku firmy, ze klient odszedt. Robilismy wszystko zgodnie
z procedurami. Czasem praca przedsiebiorstwa przypomina wioski strajk
nakrecany pomystami pruskich biurokratéw z UE. A powinno wracaé
sie do podstaw czyli do produkgji czy Swiadczenia ustug do jakich firma
zostata stworzona (czy raczej zatozona). Software powinno by¢ ttem.
Niestety, nie zawsze sie to udaje.

Co u naszych partnerdw handlowych? Na stoisku System 3R
byty pokazywane rézne nowosci. Robot niebazujacy na WorkPal czy
WorkMasterze, ale na robocie Fanuc. Klienci mogli tez dotknaé nowych
osi B dla drazarek drutowych i magneséw na matych paletkach Macro 54
x 54 mm. Nawet na najmniejszych paletach Macro mozna teraz obrabia¢
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stal! Nie stuza tylko do produkgji elektrod z miedzi czy grafitu. Natomiast
opisywany kilka numeréw temu w FN uchwyt VDP (Vibrated Damped
Paletisation) byt pokazywany razem z przyktadem mini produkcji w
graficie. Tylko ten uchwyt pozwala frezowac w kruchym przeciez graficie
detale o srednicy 0,13 mm i kilkumilimetrowej dtugosci bez tamania detali.

Fot. 6. Firmy przyciggaty zwiedzajgcych na swoje stoisko réznymi
metodami. W przypadku firmy SCHUNK byfo to zdjecie z bramkazem
Bundesligi.

Fot. 7. Podczas EMO prezentowano nie tylko obrabiarki europejskie. Na
niemieckiej wystawie pokazywano duzo obrabiarek z dalekiego wschodu.

S =l =

Fot. 8. Wielkie centra frezarskie to jedno, ale nieiwelka obrabiarka CNC

budzita zainteresowanie gabarytami -
warsztatu.

wejdzie do kazdego matego

Wszystkie nowe elementy System 3R opisze bardziej szczegétowo
w osobnym artykule.

22

Nakanishi, japonski producent wrzecion do centréw frezarskich
i tokarek oraz producent matych szybkoobrotowych szlifierek do form
wtryskowych podkreslat swoim stoiskiem obecnod¢ na wszystkich
rynkach Swiata. Wielka biafa ,kula ziemska” byta zarazem praktycznym
stojakiem do pokazywania rozlicznych produktéw japorskiej firmy. Pogor
za dokfadnodcia i szybko3cig dotarta do Japonii juz dawno. Stad wrzeciona
pasujace do kazdego centrum frezarskiego, ktére pozwalajg frezowaé
z szybkosciami od 50 tys. do nawet 150 tys. obrotéw na minute przy
zachowaniu bicia tulei z narzedziem ponizej 1 ym. Jest to wazne, bowiem
nawet minimalne bicie powoduje ztamanie freza przy wchodzeniu
w obrabiany materiat.

Fot. 9. Jezeli tylko obrabiarka co$ skrawata, zaraz zbierata sie grupa
ciekawskich osob, cierpliwie obserwujgcych droge narzedzia.

Same narzedzia skrawajace to moze by¢ temat na dtuzsze
opowiadanie. Nawigzujac jednak do poprzedniego akapitu, skoro mamy
juz duzo obroty, mozemy skrawal mate detale. Najmniejsze frezy
dostepne w handlu jakie udato mi sie znalez¢ na targach miaty Srednice
0,030 mm. Tak, to nie pomytka - frezy o Srednicy 30 um byty na stoisku
firmy AXIS. Do tej pory myslatem, ze takie mate detale obrabia sie raczej
elektrochemicznie, ale jednak nie, skrawanie tez jest mozliwe. Biedni
byliby sprzedawcy materiatéw, gdyby wszyscy klienci zaczeli takie mikro-
produkcje. Same mikro-detale mozna wycina¢ wodg — mikrowaterjety czy
lasery kilku firm réwniez prezentowano na EMO obok centréw frezarskich
z nieduzymi moze przesuwami, ale za to z doktadnosciami ruchéw
mierzonymi w mikronach.

Jak na kazdych targach i w Hanowerze byto sporo mtodych ludzi ze
szkét Srednich i wyzszych. Miodziez szkolna miata oczywiscie tarsze bilety
i w poréwnaniu z naszymi targami wydawata mi sie mniej zorientowana
na gadzety, a bardziej na wiedze. Z drugiej strony podziwiatem cierpliwo3é
operatordbw maszyn czy sprzedawcoéw opowiadajacych cierpliwie na
pytania mtodych ludzi. | tu znéw poréwnujac — nie zawsze na polskich
targach mamy cierpliwos¢ dba¢ o przysztos¢ sprzedawanej marki.
Podejscie czesto jest raczej takie: jak nie kupuje, to niech idzie gdzie indziej
i glowy nie zawraca. Dlatego tez polecam polskim studentom wyjazd na
niemieckie targi. Tylko ceny biletéw nie sg studenckie. Petnoptatny bilet na
targi EMO to 42 €, znizkowy 15 €. To taka tyzka dziegciu w beczce miodu.
Mimo dod¢ wysokiej ceny biletéw sa to targi, na ktérych warto by¢.

Nastepne Targi EMO odbeda sie miedzy 5 a 10 pazdziernika, w 2015
roku (odbywaja sie co 2 lata), we Wioszech, w Mediolanie. Przewodnim
mottem kolejnej edycji bedzie: 9 ,Zbudujmy przysztos¢”. Zatem jak
dozyjemy, to bedziemy razem budowaé. Do zobaczenia na wtoskiej pizzy
lub spaghetti gdzies w Mediolanie.

Pozdrawiam Robert Dyrda
Zdjecia: Ewa Dyrda, Robert Dyrda, DMG/MORI SEIKI
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Sosnowiec zagtebiem obrobki metalu

Ponad 260 maszyn w ruchu, niemal 600 reprezentowanych
marek, 650 ton prezentowanych urzqdzen, rekordowa powierzchnia
prezentagji stoisk - to tylko wybrane elementy, ktére po raz
kolejny potwierdzajq, Ze 6-te Targi TOOLEX sq najdynamiczniejszq
i najwiekszq jesienng imprezq tego typu w Polsce.

Tegoroczne  Miedzynarodowe Targi  Obrabiarek,  Narzedzi
i Technologii Obrobki TOOLEX z catg pewnoscig w tym roku przezywaty
oblezenie nie tylko najwiekszej w swojej historii liczby wystawcow,
marek prezentowanych na stoiskach, ale przede wszystkim liczby
zwiedzajacych. Ponad 8500 specjalistéw z branzy przez 3 dni targowe
(od 1 do 3 pazdziernika br.), miato okazje oglada¢ na stoiskach ponad
365 wystawcow oferte, ktéra z pewnoscig usatysfakcjonowata
gosci targowych. Ponownie targom TOOLEX towarzyszyto spotkanie
skierowane do gatezi przemystu zwigzanej z wirtualizacja procesow,
projektowaniu inzynierskiemu, CAD/CAM/CAE — WIRTOTECHNOLOGIA.
Po raz pierwszy natomiast w tym samym czasie odbyty sie Targi Techniki
Laserowe] LaserEXPO, ktore z tematyka obrobki metalu czy narzedzi dla
przemystu — s3 mocno powiazane.

STAL NARZEDZIOWA
ma formy, focaniki | wykrojnikl
PLYTY S2LIFOWANE | FREZOWANE

Wydarzenie ponownie goscito liderow branzowych m.in. FANUC,
SCHUNK, DMG Mori Seiki, MTI, Agie Charmilles, Abplanalp, Sandvik, FAT
HACO, MS Spinex, STIGAL i wielu przedstawicieli polskiego przemystu
obrabiarkowego jak AVIA, FANAR, FENES, AFM, VIStA. TOOLEX to takze
liczni debiutanci, ktérzy wpisali po raz pierwszy udziat w sosnowieckim
wydarzeniu w swoim kalendarzu wystawienniczym. Wsréd nich znaleZli
sie m.in.: CHIRON POLSKA, CHOFUM Obrabiarki, PRAMET, CT MACRO,
GALIKA, APLIKOM, WENZEL GROUP i inni.

W tym roku ponownie rozdano targowe wyréznienia. Medale

otrzymaty firmy:

¢ Instytut  Zaawansowanych  Technologii ~ Wytwarzania  za
Mikrowycinarke elektroerozyjng MW50; STIGAL za 5-cio osiowa
gtowice MULTI-3D;
+ CARL ZEISS za Optyczno-dotykowg wspbtrzednosciowa maszyne
pomiarowg O-INSPECT 322 oraz
+ SANDVIK Polska za nowy gatunek ptytki skrawajgcej GC4325.
Medalami nagrodzono réwniez firme 3DConnection za SpaceMouse
Wireless, a takze UIBS Teamwork za Innowacyjny system zarzadzajacy
produkcja IPOsystem.
Przyznano wyrdznienia, a takze nagrody za najlepszg ekspozycje
targowa. Szczegbty dot. wszystkich nagrodzonych znajduja sie na stronie
toolex.pl.

Podczas Targdw odbyto sie spotkanie misji gospodarcze;
zorganizowanej przez UBIFRANCE oraz konferencja Klastra Silesia
Automotive nt. ,Nowoczesne technologie obrébki materiatow
w przemysle motoryzacyjnym i maszynowym”, na ktérej prelekcje
wygtosili m.in. przedstawiciele najwazniejszych firm kooperujacych
z Automotive, takich jak KOPEX Group, Sandvik Polska, KOMAG, Plasma
System. Tegorocznym partnerem wspierajgcym byta takze Czech Trade,
przy pomocy ktérej powstata strefa czeskich przedsiebiorcow.

Kolejna edycja Targdw odbedzie sie 30 wrzesnia — 2 paZdziernika
2014. Stan zgtoszen w chwili obecnej zapowiada kolejng udang edycje.
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Dzieki marce Hartford _cata fabryka znajdzie sie w zasiegu

Firma HARTFORD prezentuje najwyzszej klasy tajwanskie obrabiarki
numeryczne. Ponad 45 lat doswiadczen, ciggtego doskonalenia oraz
poszukiwania nowych rozwigzarh zaowocowato osiggnieciem 1 miejsca
wsrdd najlepszych producentdw na Tajwanie oraz 23 miejsca na swiecie.

HARTFORD sprzedat okoto 44,000 obrabiarek na catym 3Swiecie,
zyskujac satysfakcje ponad 36,000 klientéw, jednoczednie utwierdzajac
sie w potedze swego kunsztu. Potwierdzajg to Swiatowi giganci miedzy
innymi Boeing, Airbus, BMW, Samsung, VW

Zgodnie z wewnetrznym zatozeniem HARTFORD skupia sie na
oferowaniu klientom jedynie obrabiarek o bardzo wysokiej jakosci. Kazdy
mozliwy pomyst na udoskonalenie jest sprawdzany i wykorzystywany by
stale podnosi¢ poziom technologicznoici w produkgji.

Wiedzac, obrabiarki oraz szeroka gama wyposazenia, nie sg jedynym
kluczem do sukcesu HARTFORD postanowit skupi¢ sie réwniez na
wspomaganiu uzytkownika, doskonalac aplikacje i oprogramowania
do oferowanych maszyn. Zaoferowat wiec dwa skuteczne narzedzia
zarzadzania.

] Najlepsze  wsparcie dla  zaktadu

L0001 produkcyjnego - HARTROL

=l

Juz nie musisz stosowal skomplikowanego oprogramowania
lub sprowadza¢ doswiadczonych specjalistow do zaprogramowania
standardowych obrébek, jakie wykonujesz na swojej maszynie

HARTROL generuje standardowe programy dla wszystkich obrébek,
jakie mozna wykonywac na obrabiarkach Hartford.

Nie wszyscy operatorzy maszyn sa ekspertami w dziedzinie

24

programowania, pomiaréw detali, czy tez ustawiania narzedzi. Razem
ze wsparciem HARTROL wszystkie watpliwosci i pytania o poprawnos¢
dziatarh zostaja odsuniete. Operator prowadzony jest krok po kroku,
upewniajac sie za kazdym razem, ze parametry krytyczne sg odpowiednio
ustawione.

Sterownik wyposazony w graficzny interfejs pozwala uzytkownikowi
szybko skonfigurowac kazdy na nowo zatadowany detal.

HARTROL znacznie redukuje Twoj czas ktéry poswiecasz na
konfiguracje, przektadajac go na czas produkcyjny.

Ze standardowym sterownikiem, mozesz fatwo ustawiaé rézne
parametry skrawania dopasowane do wymagar obrébki dla kazdego
osobnego przedmiotu obrabianego przy obrébkach zgrubnych,
wykarczajacych iinnych.

Z narzedziem HARTROL zyskasz:
« redukcje btedéw konfiguracji recznej dzieki petnej automatyzadii
programu
« zwiekszenie wydajnosci
+ redukcje czasu przestoju maszyny
« zwiekszong doktadnos¢ obrébki detalu
« redukcje czasu ustawiania narzedzia
« eliminacje btedéw ustawienia narzedzia
* parametry przecigzenia ustawione dla kazdego narzedzia
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Shiejsze narzedzia zarzadzania

Twoich palcow

+ fatwa zmiane zadan obrébki na inne typy skrawania

+ zwiekszong wszechstronnos¢ obrobki

+ optymalizacje obrébki dla wymogbéw kazdego przedmiotu
obrabianego

+ zastosowanie automatycznych sond pomiarowych gwarantuje, ze
przedmiot obrabiany oraz narzedzia sa poprawnie skalibrowane juz
za pierwszym ustawieniem

Organizacja produkcji dzieki narzedziu
HARTNET, nigdy nie byta taka fatwa.

Hart[i1514

System zdalnego programowania

Funkcje zdalnego programowania, dzieki oprogramowaniu HARTNET,
moga by¢ tworzone przez Twoich ekspertéw oraz dostarczane z kazdej
mozliwej lokalizacji. Przez sie¢ przekazywane sa programy jednoczesnie
do wielu maszyn.

Operatorzy nie muszg podchodzi¢ do kazdej maszyny z osobna, by
wprowadzié w nie program. Dzieki temu mozesz zauwazy¢ znaczace
skréceniu czasu postoju maszyny jak réwniez zlikwidowaé mozliwos¢
powstawania btedéw podczas manualnego programowania kazdej
maszyny.

\

APX

TELHNDLDGIE

Monitorowanie produkgji

Stworzenie efektywnego harmonogramu dla duzych operagji jest
ciezkim zadaniem wymagajacym zaangazowania wielu operatoréw.
HARTNET oferuje rozwigzanie! Dzieki zdalnej mozliwosci monitorowania
procesu, jeden operator moze kontrolowaé wszystkie obrabiarki
w Twoim zaktadzie!

Widok na catg fabryke pozwala operatorowi okreslac status pracy
obrabiarek, pracujgcych w réznych cyklach. Pozwala to wydajnie
zarzadza¢ operacjami zatadunku, rozfadunku oraz innych dziataé.
HARTNET utrzymuje Twoje maszyny w ciggtej, wydajnej pracy, bez
niepotrzebnej utraty czasu.

Analiza czasu wykorzystania obrabiarki

HARTNET daje Ci mozliwos¢ analizy czasu wykorzystania obrabiarek,
ktéra przedstawi Ci szeroki obraz na przebieg produkcji w Twoim
zaktadzie, monitorujgc wszystkie procesy, a nastepnie tworzac na ich
podstawie raporty podsumowujace.

Mozesz szybko zidentyfikowaé obszary, ktére sg bezczynne lub sa
stabo zaangazowane produkcyjnie. Dzieki analizie tych przestrzeni mozesz
znalez¢ rozwiazanie jak podnies¢ wydajnos¢, dobrze rozplanowujac

operacje.

[=]% 4 =]
=]

APX Technologie Sp. z 0.0.
ul. Centralna 27, 05-816 Opacz k/Warszawy
Tel. 22759 62 00, Fax. 22 759 63 44
www.apx.pl, apx@apx.pl
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MSPO czyli nie poddamy sie bez walki

W pierwszym  tygodniu  wrzednia  odwiedzilismy  XXI
Miedzynarodowy Salon Przemystu Obronnego w Kielcach. Przez
dwadziescialat, od pierwszejedycjiw 1993 roku, Miedzynarodowy Salon
Przemystu Obronnego zdobyt ugruntowana pozycje najwazniejszej
imprezy tego rodzaju w centralnej czesci naszego kontynentu
i trzeciej co do wielko3ci militarnej imprezy wystawienniczej w Europie.
To impreza o globalnym zasiegu, odwiedzana przez gosci z catego
Swiata. Wystawcow i odwiedzajacych jest na MSPO wiecej niz
na przecietnych innych targach w jakich bierzemy udziat. Jest to
klimatyczna impreza, ktéra procz producentdéw i umundurowanych
odbiorcéw przycigga takze rzesze hobbystéw, fanéw broni czy choéby
sprzetu latajgcego. Do tego dochodzg delegacje oficjalne czesto
z egzotycznych krajow, eskortowane przez panéw z BOR, a bedace
kolorowym dopetnieniem do szarego ttumu zwiedzajacych.

W tym roku na powierzchni blisko 25 000 metréw kwadratowych
swoje produkty podczas XXI MSPO w Targach Kielce zaprezentowato
400 firm z 23 krajéw miedzy innymi z Wtoch, Hiszpanii, Kanady,
Turcji, Szwecji, Belgii, Niemiec, Norwegii, Szwajcarii, Czech czy
USA. Tegoroczny Salon odwiedzito blisko 13 000 oséb. Mieli okazje
zobaczy¢ miedzy innymi wirtualne pole bitwy, zotnierza przysztosci,
symulator jazdy MG-20 z noktowizja Barko oraz wiele innych nowinek
technologicznych (prosze rzuci¢ okiem na zdjecia).

My, Polacy, musimy mie¢ przemyst zbrojeniowy, by pokazaé
choé cief niezaleznodci naszego Pafstwa wobec sasiadéw
przyzwyczajonych traktowaé Polske jak wycieraczke Europy. | nie
pomoga tu nawiedzone hasta na réznych portalach, ze to sprzet
do zabijania. Mfotek i siekiera tez sg niebezpiecznymi narzedziami.
Drut kolczasty miat stuzy¢ do obrony przed wilkami, a tymczasem
uzywano go do ogrodzeii obozéw koncentracyjnych. Bez wtasnej
produkgji broni, Polska bytaby skazana na zakupy za granicg, a w
konsekwencji nasze pienigdze znowu zasilityby zagraniczne banki,
amy dotgczylibydmy do ekip delegacji z matych panstw afrykanskich czy
azjatyckich zwiedzajacych MSPO. tatwo, szybko i doktadnie mozna by
wowczas policzyé nasz potencjat obronny. Wage wystawy dla polskiego
przemystu docenia Prezydent RP Bronistaw Komorowski, ktéry juz po
raz trzeci dokonat uroczystego otwarcia Miedzynarodowego Salonu
Przemystu Obronnego i objat honorowy patronat nad wystawa.
.Gratuluje postepu, konsekwencji i efektow - powiedziat podczas
otwarcia MSPO Prezydent RP Bronistaw Komorowski. - Pamietam
pierwsze targi i pordwnuje droge, ktora przeszlismy. Oceniam ja jako
niezwykle skuteczna dla polskiego przemystu obronnego, panstwa
polskiego i wspdtpracy miedzynarodowe;j".

Pokazujemy te targi w Forum Narzedziowym, bo cze$¢ naszych
klientéw wspétpracuje z przemystem zbrojeniowym, a cze$é¢ na
pewno mogtaby poszerzy¢ liste swoich klientow. Warto otwierac sie z
produkcja na rézne gatezie przemystu chocby po to, by utrzymac jak
najwiekszg niezaleznos¢ ekonomiczna. Kiedy jeden dziat gospodarki
ma besse, u innego panuje przyjemna hossa, a dla dostawcy produktu
jest szansa, ze utrzyma sie na powierzchni. Tylko szukajac nowych
klientdw rozwijamy firmy i mamy coraz lepszg pozycje na rynku.
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fot. 1. Chfopiece marzenie, zeby polatac jakims Smigtowcem. Siedze

w czeskim Mi-17 i podziwiam olbrzymig klawiszologie pulpitu.
1 R :

= I

fot. 2. Szpital polowy byt bardzo dostowny, robit piorunujgce wrazenie.
Uzywaé go mozna wszedzie, gdzie doszto do jakis kataklizméw i trzeba
ratowac Zycie.

Fot. 3. PL-01 czyli koncepcyjny projekt wozu wsparcia bezposredniego. tadny
po prostu — w takim pojezdzie mozna poczuc sie bezpiecznie nawet na
polskich drogach. A z armaty walimy do omijajgcych wysepki z lewej strony.
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Ponadto komisja konkursowa przyznata prestizowe nagrody dla
przedsiebiorcdw przemystu zbrojeniowego — Defendery. Statuetki oraz
Wyrdznienie Ministra Obrony Narodowej wreczyt generat Waldemar
Skrzypczak, podsekretarz Stanu ds. Uzbrojenia i Modernizacji
w Ministerstwie Obrony Narodowe;j.

fot. 4. Andrzej z granatnikiem rewolwerowym. Sam granatnik 7 kg,
a 8 granatéw to nastepne 1,5 kg. Trzeba mie¢ krzepe, by biegac z takim
sprzetem.

fot. 7. Kto czytat o przygodach Pana Samochodzika, ten wie, jak wazng
przewage konkurencyjng daje Sruba napedowa w samochodzie.

fot. 5. Firm pokazujgcych samoloty zdalnie sterowane czy autonomiczne
byfo sporo. Polska z czasem bedzie stynna z produkgji dronéw.

fot. 8. Symulator strzelania - ale tu uzywa sie prawdziwej wyrzutni
granatéw, a efekty sq duzo wieksze niz na ekranie domowego komputera.

fot. 6. Zestaw ,maty majsterkowicz” na burcie transportera przypominat,
Ze nie jest to pojazd do jazdy po asfaltowych drogach.

Jak co roku, ostatniego dnia targdw przyznawane s nagrody

i wyrdznienia. W tej edycji MSPO, nagrode Prezydenta RP otrzymaty
konsorcjum firm: Fot. 9. Lekki niepokdj ochrony wzbudzat Andrzej ze swojq duzg, brqzowq

torbq. C6z, bomba to nie byfo obce pojecie na tych targach.

+ Wojskowe Zaktady Mechaniczne z Siemianowic Slaskich;
+ Autocomp Management ze Szczecina;

+ Trinity Interactive z Warszawy za symulator szkolenia Pozdrawiam serdecznie, Robert Dyrda
dowddcow i dziatonowych KTO ROSOMAK typu "TASZNIK".
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Nowosci System 3R na EMO

Ostatnia edycja targéw EMO pozwolita odetchng¢ z ulga
sprzedawcom maszyn — wida¢ poprawe koniunktury. Tak jak producenci
obrabiarek, tak i producenci wyposazenia przygotowali nowosci aby
pokazac je na najwiekszych targach maszynowych naszego kontynentu.
Nie inaczej postapit szwedzki System 3R, ktérej to firmy Oberon jest
przedstawicielem od 2002 roku.

Podziwia¢ nalezy fakt, ze w dziedzinie mocowan referencyjnych,
gdzie trudno jest wymysle¢ jeszcze cos bardziej sprawnego do skracania
czasu tpz konstruktorzy jednak tworza nowe rozwiazania. Pokrétce
przedstawiam ponizej ,nowinki”, jakie mozna byto dotkna¢ na stoisku
System 3R w Hanowerze. Samo stoisko zdominowane byto przez robota
firmy Fanuc, a wiele mocowah mozna byto zobaczy¢ na sasiadujacych
maszynach Agie Charmilles (fot 1).

Firma pokazywata sporg grupe gtowic obrotowych na drazarki
drutowe. Wiadomo, drutéwki maja przechylanie drutu o duzy nawet kat,
ale skos ponad 30 stopni nie jest juz czesty. Sa jednak konstrukcje, gdzie
kat musi by¢ wiekszy albo zastosowany z kilku stron narzedzia. Gtowica
obrotowa ze zdjecia ponizej, widoczna na nim po lewo (fot. 2) pozwala
obrabia¢ detal ze wszystkich stron. Wiecej — po sygnale od drutdwki
wysuwa palete i przekreca ja 0 90 stopni, po czym mocuje z powrotem
w uchwycie. Mozliwos¢ indeksowania pozwala tym samym programem
obrobi¢ identycznie wszystkie cztery Sciany narzedzia.

Innym ciekawym gadzetem byto imadto, jakie mozna stosowac samo,
albo z gtowica poziomujaca 3D. Imadto pozwala trzymaé mate detale i to
nie tylko prostopadtoicienne, ale i okragte, prostopadte do osi Z. Imadto
posiada tez specjalng konstrukcje podwéjnych szczek dociskajaca koniec
elementu do korpusu imadta podczas skrecania. Jak wida¢ na zdjeciu
(fot.3) moga by¢ zacisniete wimadle réwnoczesnie dwa rozne przedmioty.

Kolejng nowoscig jest prezentowany na zdjeciu ponizej (fot. 4) suport
przesuwny (lewy element) z zaciskiem C 550670. Jest to tanie rozwiazanie
do uchwycenia drobnych detali o grubo3ci do 5 mm i wysuniecia ich w pole
dziatania drutéwki. Suport mocuje sie bezposrednio do stotu drutéwki.
Podpora jest usytuowana na wysokosci 4 mm, nie ma niebezpieczefstwa
kolizji z prowadnikiem drutu. Jezeli zalezy nam na ustawieniu drobnych
elementéw doktadnie wzgledem osi XYZ obrabiarki — mozemy uzy¢
ramki zamocowanej do gtowicy poziomujacej. O ile rozwigzanie wydaje
sie Pafistwu interesujace prosze o kontakt — jest kilka wielkosci ramek, co$
dobierzemy w potrzebnym rozmiarze do Waszych potrzeb.
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Na koniec w zasadzie typowa paleta Macro, 54 x 54 mmm, ale
z nietypowym dodatkiem (fot. 5). Zamocowany jest na tej palecie
magnes, pozwalajacy obrabia¢ skrawaniem drobne elementy stalowe
w ramach paletyzacji w warsztacie. Plusem uchwytéw Macro jest sztywna
i doktadna konstrukcja, powtarzajaca bazowanie z doktadnoicia do
2 um i co wazniejsze pozwalajaca w zaleznoici od wielkosci palety macro
skrawac stal az do gabarytéw 250 x 250 x 250 mm. Wazna jest szybkosé
wymiany palet Macro System 3R — nawet ponizej minuty — stad hasto
.One Minute Set Up".

4

Na kolejnym zdjeciu (fot. 6) wida¢ jak pomystowy moze by¢
uzytkownik palet Macro - rozmaite wersje uchwytéw sa tu zamocowane
na sporej podstawie, zawierajacej cztery uchwyty bazowe. Czemu
nie pojedyncze itd.? Bo ustawiana jest ta podstawa za pomoca tulei

rozpreznych System 3R Refix — czyli nie szukamy migjsca na stole
centrum i nie sczytujemy odlegtosci. Refix pozwala mocowac podstawe

fab

zawsze w tym samym miejscu stotu obrabiarki. Prosimy o kontakt
w przypadku zainteresowania tymi czy innymi rozwigzaniami System 3R.
Chetnie przygotujemy oferte.

OBERON Robert Dyrda
Przedstawiciel firmy System 3R w Polsce
kom. 601895 484

OO OO OO OO OO OO OO OO OO OO OO

Gwintowniki wysokowydajne FUTURO 264100 i 264105

)
Precyzyjny frez katowy 90° z wymiennymi ptytkami FUTURO 239050

R
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Do konca roku rabat 25%

na wszystkie rozmiary!

Zamow przez www.tff-narzedzia.pl
lub mailem: biuro@tff-narzedzia.pl

TECHNIKA B FREZOWANIE ® POGLEBIANIE H MOCOWANIE ® MONTAZ ® WYPOSAZENIE
POMIAROWA WIERCENIE ROZWIERCANIE ZAKLADU
GWINTOWANIE TOCZENIE

do precyzyjnego i szybkiego gwintowania w trudnych materiatach

rozmiary od M1 do M24 m

tolerancja 6HX

powtoka THL

z wytrzymatej stali proszkowej HSS-E PM
odprezone zwezenie zapobiega famaniu
polerowane rowki utatwiajg odprowadzanie wiéra
wszechstronne zastosowanie: doskonate do wymagajgcych materiatow
wytrzymate: do 1200 otwordw w stali kwasoodpornej jednym gwintownikiem
w rozmiarze M2!

do zwigkszenia wydajnosci i zmniejszenia kosztéow

rozmiar od 25 do 80 mm
szybki posuw dzigki zwiekszeniu ilosci ptytek

- FUTURO [
[ ]

m polerowane gniazda ptytek

L]

n

4-ostrzowe ptytki SDKT ekonomiczng alternatywa dla 2-ostrzowych APKT
ptytki powlekane PVD do réznych materiatow

TFF ul. Swierzawska 1/12, 60-321 Poznan
tel.: 61 861 11 41, fax : 61 646 82 84
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Technika mocowania magnetycznego
teraz w nowej linii ekonomicznej
Performance Line

Argumenty sg przekonujace, obszary zastosowan réznorodne - ptyty magnetyczne z technologia biegunéw kwadratowych, réwnolegtych
i promieniowych MAGNOS juz tysigckrotnie potwierdzity swa niezwykle wysoka jako3¢, duza site oraz elastycznos¢ w zakresie mocowania w wielu
réznych branzach.

Wychodzac naprzeciw rosngcym wymaganiom ekonomicznym swoich Klientdw, firma SCHUNK wprowadzita nowa linie ekonomicznych ptyt
magnetycznych Performance Line w trzech wielkosciach. Dzieki uruchomieniu seryjnej produkcji, cena zredukowana zostata do minimum.

MFR-A1580X370 H52 46000430 580 370 52 80 40 3720,00 2800,00 920,00
MFR-A1370X370 H52 46000431 370 370 52 45 25 2840,00 1920,00 920,00
MFR-A1800X370 H52 46000432 800 370 52 10 50 4580,00 3660,00 920,00

Technika mocowania magnetycznego zyskuje coraz wieksze zastosowanie, a jej obstuga jest bardzo fatwa. Innowacyjna technologia firmy SCHUNK
taczaca magnes staty z elektromagnesem polega na krétkotrwatym zasileniu energig elektryczng w celu aktywacji pola magnetycznego, mocujacego
obrabiany przedmiot. Detal jest zamocowany trwale, réwnomiernie i pewnie, nawet w razie przerwy w dostawie pradu. Ponowne podanie impulsu
elektrycznego powoduje dezaktywacje pola magnetycznego i odmocowanie obrabianego przedmiotu. Jednostka sterujaca ma prostg, kompaktowa
budowe, ktéra utatwia prace przy koniecznoici czestego podtaczania systemu.

Wprowadzenie techniki mocowania magnetycznego MAGNOS firmy SCHUNK wigze sie z wieloma korzysciami:
¢ tatwy dostep do detalu i pigeciostronna obrébka w jednym mocowaniu,
¢ MAGNOS dopasowuije si¢ idealnie do konturu obrabianego przedmiotu — ruchome podpory zapewniaja szybkie, mocne i pewne mocowanie,
* zwiekszenie Zzywotnosci narzedzi i pewnosci procesow- poniewaz mocowanie elektromagnesem odbywa sie na catej powierzchni, dzieki

30



- NUMER 05 (62) 2013 FORUM NARZEDZIOWE OBERON

MAGNOS mozliwe jest zminimalizowanie drgafi podczas obrébki, co wydtuza zywotno3¢ narzedzia skrawajacego i znaczaco obniza koszty
zaopatrzenia w te narzedzia. Rwniez wrzeciono maszyny jest chronione przed niszczacym wptywem wibracji. Mocowanie na catej powierzchni
styku zapobiega deformacji przedmiotu obrabianego, co jest szczeg6inie istotne przy mocowaniu detali cienkosciennych lub wiotkich,

Herk@mmliche Spanmumg // Traditional clomping
MAGNOS

* minimalny czas przezbrojenia maszyny i zwiekszenie produktywnosci- badania poréwnawcze u uzytkownikéw MAGNOSA wykazaty,
ze mozliwe jest skrécenie czasu przezbrojenia maszyny nawet o 30 do 50%, co znacznie skraca okresy jej przestoju,

¢ niewielkie koszty inwestycji, wszechstronnos¢ i niezaleznos¢- technika mocowania magnetycznego MAGNOS znajduje zastosowanie
w produkcji form, urzadzef i maszyn. MAGNOS prezentuje w petni swoje zalety przy wiekszych detalach, ktére wystepujg np. w przemysle
maszynowym, gdyz np. sita mocowania na m2 ptyty przy biegunie wielkosci 50 mm wynosi 105,6 ton!

T

Mozliwosci obrobki

(?\Q} >

Mocowanie detalu za pomoca statych kostek ~ Mocowanie detalu za pomocg statych  Mocowanie detalu w pozycji pionowej na wiezy
dystansowych i ruchomych kostek dystansowych mocujacej

Mocowanie detalu za pomoca ptyty taczacej  Bezposrednie mocowanie detalu za pomoca  Mocowanie detalu za pomoca kostek
o zréznicowanym ksztatcie ogranicznikéw dystansowych i ogranicznikéw

MAGNOS spetnia wymagania nowoczesnych proceséw obrébczych, jak réwniez zaméwied i logistyki. Przy obrébce poziomej czy pionowej,
surowych lub gotowych materiatéw ferromagnetycznych, MAGNOS oferuje niezwykia elastycznos¢ i rownoczesnie optymalng ekonomicznosé.

Oddziat firmy SCHUNK w Polsce, lider na rynku techniki mocowa#, réwniez przy swoich magnetycznych ptytach mocujacych ktadzie duzy nacisk
na jako3¢ i obstuge klienta. Oferujemy bezpfatny serwis wdrozeniowy, uruchamiajacy magnetyczne ptyty mocujace z petnym doborem technologii
mocowania i chwytania.

SCHUNK GmbHCo.KG POLSKI ODDZIAL:

Spann-und Greiftechnik SCHUNK Intec Sp. zo.o., ul.Putawska 40A, 05-500 Piaseczno
Bahnhofstr. 106-134, D-74348 LauffenamNeckar tel.227262500; fax227262525

www.schunk.de info@pl.schunk.com, www.pl.schunk.com
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Targi Kielce — wazne miejsce dla branzy

odlewnictwa

XIX Miedzynarodowe Targi Technologii dla Odlewnictwa
METAL odbyty sie od 25 do 27 wrzednia 2013 w Targach Kielce.
To najwieksze branzowe wydarzenie w Polsce, ktore zgromadzito
pod jednym dachem na ponad 1600 m2, az 130 wystawcow
z 13 krajéw, takich jak Chiny, USA, Czechy, Holandia, Indie, totwa,
Szwajcaria, Sfowenia, Macedonia, Niemcy czy Wtochy. Tegoroczng
edycje imprezy odwiedzito blisko 2000 zwiedzajacych.

Tradycyjnie, wystawa odbyta sie réwnoczesnie z targami
Aluminium & Nonfermet oraz Control-Tech. Nowa propozycja
targowa byta ekspozycja zwigzana z problematyka recyklingu
metali, wystawcy prezentowali na stoiskach, miedzy innymi
techniki rozdziatu i przygotowania do przerobu surowcéw
wtérnych, odpadéw czy ztomu.

Podczas  tegorocznych  Miedzynarodowych — Targéw
Technologii dla Odlewnictwa METAL zapisat sie rekordowy
udziat wtoskich firm w wystawie. Swojg oferte przedstawito az
21 znanych wtoskich marek. Réwnie liczng grupa wystawcow,

www.targikielce.pl
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przybytych do Targéw Kielce, okazaty sie Niemcy, byto ich az 12.

W uroczystym otwarciu targbw wzieli udziat przedstawiciele
wtadz lokalnych i samorzadowych, przedstawiciele instytucji
naukowych i 3Swiata biznesu oraz przedsiebiorcy zwigzani
z branzg odlewnicza. W3érdéd zaproszonych gosci znaleZli sie
takze cztonkowie Chifiskiego Stowarzyszenia Odlewniczego
z wiceprzewodniczacym panem Wen Ping.

.Odlewnicy sq z Targami Kielce niemal od samego poczgtku
- tym bardziej cieszy nas sukces, ktéry osiggngt kielecki
osrodek, bo mam nadzieje, ze mamy w nim chociaz niewielki
udziat — powiedziat podczas otwarcia profesor Szczepan Suchy,
przewodniczacy Pardy Programowej targdw METAL - Kieleckie
targi wychowaty juz cate pokolenie odlewnikéw - to dla nas
niezwykle wazne miejsce. Tutaj nie tylko prezentuje sie nowe
produkty i rozwigzania. METAL to przede wszystkim miejsce
tysigca waznych rozméw, bez ktérych nie wyobrazamy sobie
funkcjonowania naszego Srodowiska”.
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Analiza statystyczna w zarzadzaniu jakoscig
w Srodowisku Q-DAS

Firma OBERON3D jest znana na rynku jako wiodacy dostawca wspdtrzednosciowych systeméw pomiarowych. W biezacym roku jej oferta
zostata rozszerzona o oprogramowanie firmy Q-DAS, producenta specjalizowanych pakietow statystycznych wspomagajacych kontrole procesu
produkcyjnego. W tym zakresie pozycja Q-DAS jest niepodwazalna w znaczeniu globalnym poniewaz aplikacje te wyznaczaja przemystowy standard
w obszarze statystycznego nadzoru nad przebiegiem procesu. Wzbogacenie oferty o oprogramowanie Q-DAS jest wiec naturalng ewolucja firmy
Oberon3D, bedacej liderem rynku maszyn pomiarowych stanowigcych ostatnie ogniwo cyklu produkcyjnego. Niniejszy artykut ma na celu
przyblizy¢ mozliwe rozwigzania w zakresie implementacji oprogramowania Q-DAS.
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Rys.1: Prezentacja wynikéw w postaci kart kontrolnych

Podstawowym pakietem jest procella. Jest to narzedzie przeznaczone do pracy bezposrednio przy linii produkcyjnej, a jego gtdwnym zadaniem jest
akwizycja i wstepna analiza danych ze stanowisk kontrolnych. Dzieki rozbudowanej bazie producenckich protokotéw komunikagji istnieje mozliwos¢
bezposredniej integracji catej gamy urzadzeft pomiarowych réznych producentdw. Modut procella zapewnia programowalnos¢ planu kontrolnego
oraz przejrzysty interfejs, stad moze by¢ uzywany takze przez osoby bez specjalistycznego wyksztatcenia metrologicznego.

Kolejnym pakietem jest qs-STAT, przeznaczony do statystycznej interpretacji danych zbieranych na stanowiskach kontrolnych. Wyposaza on
uzytkownika w narzedzia statystyczne do zaawansowanej analizy, tacznie z badaniem zdolnosci procesu. Pozwala na przygotowanie indywidualnych
raportéw a takze na integracje z systemami SAP

Modut destra oprécz analizy samego procesu zawiera
rozwiniete narzedzia przeznaczone do optymalizacji procesu
produkcyjnego jak projektowanie symulacji cyklu zycia produktu
lub réznego rodzaju eksperymentéw statystycznych testujacych
zatozong charakterystyke procesu.

-

Solara.MP podobnie jak destra jest pakietem do analizy ale jej
przedmiotem nie jest proces lecz sam system pomiarowy. Q-DAS
oferuje réwniez aplikacje O-QIS. Jest to potaczenie pakietow
procell oraz gs-STAT celem wspétpracy ze wspdtrzednosciowymi
maszynami pomiarowymi. Program jest wyposazony w przejrzysty interfejs dla operatoréw CMM pozwalajacy w prostu sposéb szybko ocenié
pomiar i zaakceptowac lub odrzuci¢ z decyzjg o powtérnej kontroli.

Rys.2: Prezentacja wynikéw w postaci histograméw

Systemy Q-DAS pozwalajg takze na zastosowanie scentralizowanych baz danych. Pozwala
to w tatwy sposéb zarzadza¢ danymi i zapewnia dostep do nich z dowolnego miejsca przy
zatozeniu potaczenia sieciowego. Dodatkowo stosujac pakiet oprogramowania M-QIS mozemy
realizowa¢ automatyczne raportowanie do wskazanych oséb w zaplanowanych odstepach
czasu, np. raport tygodniowy wysytany bezposrednio do ustalonych adresatéw. Dzieki
zaimplementowaniu protokotu http mozliwy jest podglad danych bez koniecznosci instalowania
oprogramowania a jedynie poprzez przegladarke www.

Czesto  spotykanym  zagadnieniem, nie wymagajagcym stosowania zaawansowanej

statystyki jest kontrola jednej lub kilku cech wyrobu na przestrzeni kilkudziesieciu sztuk
i przedstawienie raportu zestawiajgcego wyniki. Ponizszy przyktad pokazuje w jak prosty
sposodb taki plan kontrolny moze zosta¢ zrealizowany w Srodowisku Q-DAS. W programie T e
zadeklarowano, ze mierzone beda dwie $rednice o zadanych wartosciach nominalnych redeica 2 [P
i granicgch tollerancji. na przestrzeni 30 elementéyv. po komp.utera gostaje pod’rqczopa suwmiarka, Rys.3: Prezentacja wynikow z tzw. elipsg tolerangji
z ktérej wynik pomiaru jest przesytany do kolejnej komaorki tabeli danych w planie kontrolnym.
Kolejnos¢ transferu jest rowniez programowalna, a wiec mozliwy jest pomiar 30 Srednic nr. 1 oraz 30 Srednic nr. 2, jak réwniez 30-krotny naprzemienny
pomiar tych $rednic. Plan kontrolny zaktadat uzyskanie informacji w postaci kart kontrolnych (rys. 1.) oraz histograméw (rys. 2.) obrazujacych rozktad
wynikéw obu cech. Oczywiscie raz napisany plan kontrolny jest zawsze mozliwy do przywotania. W praktyce oznacza to, ze przy kolejnej kontrolowanej
partii sztuk zadaniem operatora bedzie wytgcznie pomiar Srednic i uruchomienie funkgji ,Wykonaj analize”. Raportowanie (graficzne i tabelaryczne) nastapi
automatycznie.
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Wykres jest w petni edytowalny w zakresie wygladu, mozliwe jest réwniez wielostopniowe ustawienie alarmowania (w zaleznosci od bliskosci lub
przekroczenia granicy tolerancji). Dane moga réwnolegle postuzy¢ do wyznaczenia charakterystyk opisujacych zdolnosé procesu.

Podziat na kolejne podzakresy przedstawione na

T
|
F

= b . . . L .
i v : o S : .l histogramie moze zosta¢ zaprezentowany w formie
i ST s e ey eyl e o R g S " « | tabelarycznej, tak jak uczyniono to dla wynikéw
i 1me | ndad tst | @ CETYNE - ®uw @ | iaréw éredni P
1 L s | amw | ees | e | s | wes BEmEm| n | sws gm | Pomiardw Srednicy nr. 2. (rys. 4). W réwnie prosty
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1 v | ama nms s s wwms o= wms | S$rednic na wspdlnym wykresie z zaznaczeniem tzw.

elipsy tolerandji (rys. 3). Nie wyczerpuje to wciaz
mozliwych  sposobéw  raportowania poniewaz
program udostepnia szereg narzedzi do prezentacji wynikéw analizy oraz indywidualizowania raportu.

Rys.4: Prezentacja wynikow w postaci tabelarycznej

Przedstawiony przykfad opisuje oczywiscie absolutnie podstawowa funkcjonalno3¢ srodowiska Q-DAS. Serdecznie zachecamy do kontaktu z nasza
firma w celu uzyskania szczegétowych informacji technicznych i handlowych..

metrologic

OBERON 3D L. PIETRZAK | WSPOLNICY SPOLKA JAWNA

Tel. + 48 32220 02 46 « Fax +48 32 220 02 46 + www.oberon3d.pl « biuro@oberon3d.pl
+ Odz. Warszawa: ul. Madziaréw 25A, 04-444 \Warszawa
» Odz Katowice: ul. Boya Zelefiskiego 68, 40-750 Katowice » Odz. Bydgoszcz: ul. Przemystowa 8 p.307, 85-758 Bydgoszcz

~ Robert Dyrda, przedstawiciel firmy MERSEN

ha 15, 88-100 Inowroctaw, tel. 52 354 24 00, fax 52 354 24 01
www.oberon.pl, oberon@oberon.pl
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Frezarki przystosowane do obrobki grafitu - raport

PRODUCENT Agie Charmilles Sp. z 0.0.
PRZEDSTAWICIEL W POLSCE Agie Charmilles Sp. z 0.0.

TYP MASZYNY MASZYNA DUZA MASZYNA MALA
MODEL MASZYNY HSM 700 HSM 500
Powierzchnia potrzebna do zainstalowania maszyny (prostokat opisany w rzucie maszyny na podfoge) (mm x mm) 2550x2770 1815x2705
Waga maszyny (kg) 8000 5500
Przesuw w osi x (mm) 700 500
Przesuw w osi y (mm) 600 450
Przesuw w osi z (mm) 500 360
Wielkos¢ stotu roboczego (mm x mm) 900x600 550x450
Konstrukgja stotu (ruchomy /nieruchomy) ruchomy X ruchomy X
Maksymalny ciezar detalu, ktéry mozna potozyc na stole roboczym (kg) 800 200
Maksymalna wielkos¢ detalu, ktéry mozna potozy¢ na stole roboczym (dtugos¢ x szerokos¢ x wysko$¢ w mm) 700x600x574 500x450x360
Konstrukgja stotu korpusu (jednolity/spawany) jednolity jednolity
Konstrukcja wrzeciona (elektrowrzeciono/przekfadnia) elektrowrzeciono elektrowrzeciono
Maksymalna predko$¢ obrotowa wrzeciona (obroty /min) 54'000 54:000
Posuw roboczy (m/min) 42 60
Szybki posuw (m/min) 42 60
Maksymalna moc wrzeciona (KW) 32 16
Moment obrotowy wrzeciona (Nm) 20 8
Kofcowka stozka wrzeciona (typ) HSK HSK
Sposob chtodzenia wrzeciona (wymuszone /samoistne) wymuszone wymuszone
Odlegtos¢ wrzeciona od stotu roboczego (min./max w mm) 100/600 88/448
Moc silnika gtownego (KW) 32 16
Pojemnos¢ magazynu narzedzi (szt.) 15- 68 15- 68
Czas wymiany narzedzi ( sek.) 10 4
Maksymalny ciezar narzedzia we wrzecionie(kg) 3 2
Maksymalna Srednica narzedzia we wrzecionie (mm) 25 20
Maksymalny ciezar narzedzia do wymiany (kg) 3 2

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

Osie jednoczesnie sterowane numerycznie (x/y/z/c/a/b) Xyz Xyz
Sterowanie (typ) Heidenhain iTNC 530 Heidenhain iTNC 531
Element pomiarowy przemieszczania (enkoder/liniat optyczny) liniat liniat
Maksymalny pobér mocy (kVA) 32 16
Doktadnosc pozycjonowania przestrzennego w osiach (wg normy VDI/DGO 34441) (X/Y/Z w mm) 0,008,/0,008,/0,008 0,008/0,008,/0,008
Doktadnosc pozycjonowania w poszczegdlnych osiach (a/b/c) 0,008 0,008
Powtarzalnosc pozycjonowania (mm) 0,005 0,005
Elektroniczna kompensacja wydtuzen cieplnych (tak /nie) tak tak
Mozliwos¢ obrébki grafitu (tak /nie) tak tak
Chtodzenie przez narzedzie (standard /opcja) opcja opcja

Czy obrabiarka jest przystosowana do pracy "na sucho” (tak/nie) tak tak
Opcja automatyzacji - wspétpraca z robotem (tak /nie) tak tak
Zmieniacz palet (tak/nie) tak tak
Magazyn palet (tak/nie) tak tak
Serwis na polski rynku (tak/nie) tak tak
Skfad czesci zamiennych na rynku polskim (tak /nie) tak tak
Zaopatrujemy w materiaty eksploatacyjne (tak, jakie/nie) tak tak
Standardowy czas dostawy od zamdwienia (dni) 90 90

Aleja. Krakowska 81, Sekocin Nowy;

SRES 05-090 Raszyn k.Warszawy
OSOBA DO KONTAKTU Piotr Stasio
TELEFON/FAX 223265050
WWW/E-MAIL info.pl@pl.gfac.com
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Frezarki przystosowane do obrobki grafitu - raport

PRODUCENT Sure First CNC
PRZEDSTAWICIEL W POLSCE Jazon Sp. z 0.0.

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

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

Koncéwka stozka wrzeciona (typ) HSK-E40 RE-16
Sposob chfodzenia wrzeciona (wymuszone/samoistne) wymuszone wymuszone
Odlegtos¢ wrzeciona od stotu roboczego (min. /max w mm) 150-650 100x300
Moc silnika gtownego (KW) 75 15
Pojemnos$¢ magazynu narzedzi (szt.) 24 24
Czas wymiany narzedzi ( sek.) 3 3
Maksymalny ciezar narzedzia we wrzecionie(kg) 1 0,5
Maksymalna Srednica narzedzia we wrzecionie (mm) 20 4
Maksymalny ciezar narzedzia do wymiany (kg) 1 0,5
Osie sterowane numerycznie (x/y/z/c/a/b) X/y/x/c X/y/x/c
Osie jednoczesnie sterowane numerycznie (x/y/z/c/a/b) X/y/x/c X/y/x/c
Sterowanie (typ) Fanuc/PC-based/Simens/ PC-based
Element pomiarowy przemieszczania (enkoder/liniat optyczny) enkoder lub liniat optyczny enkoder lub liniat optyczny
Maksymalny pobér mocy (kVA) 20 5
Doktadnosc pozycjonowania przestrzennego w osiach (wg normy VDI/DGO 34441) (X/Y/Z w mm) 0,001 0,001
Doktadnosc pozycjonowania w poszczegdlnych osiach (a/b/c)

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

ul. Wysockiego 164 A

ADRES 15-161 Biatystok
OSOBA DO KONTAKTU Zdzistaw Stefanowicz
TELEFON/FAX 85,7436431
WWW/E-MAIL obrabiarki@jazon.com.pl
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PRODUCENT MAKINO

PRZEDSTAWICIEL W POLSCE MAKINO

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

Konstrukgja stotu (ruchomy /nieruchomy)

ruchomy w osi Y

ruchomy w osi Y

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

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

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

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

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

X/Y/Z (415 03 opcja)

X/Y/Z (45 05 opcja)

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

X/Y/Z (415 05 opcja)

X/Y/Z (415 o3 opcja)

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

Powtarzalno$c pozycjonowania (mm) 1,0 ym 1,0 um
Elektroniczna kompensacja wydtuzer cieplnych (tak /nie) tak tak
Mozliwos¢ obrébki grafitu (tak /nie) tak tak
Chtodzenie przez narzedzie (standard/opcja) standard standard

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

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

Serwis na polski rynku (tak/nie) tak tak

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

Ul. Osmariczyka 12/112,

Gbl 01-494 Warszwa

OSOBA DO KONTAKTU Daniel Kustrzepa
TELEFON/FAX 664 740 741/022 52129 83
WWW/E-MAIL www.makino.eu; d.kustrzepa@makino.eu
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PRODUCENT

PRZEDSTAWICIEL W POLSCE

TYP MASZYNY MASZYNA DUZA MASZYNA MALA
MODEL MASZYNY HE86GT HE43GT
Powierzchnia potrzebna do zainstalowania maszyny (prostokat opisany w rzucie maszyny na podfoge) (mm x mm) 3020x2865 3000x2500
Waga maszyny (kg) 7500 2680
Przesuw w osi x (mm) 800 400
Przesuw w osi y (mm) 600 300
Przesuw w osi z (mm) 400 200
Wielkos¢ stotu roboczego (mm x mm) 850x600 500x400
Konstrukgja stotu (ruchomy /nieruchomy) ruchomy ruchomy
Maksymalny ciezar detalu, ktéry mozna potozyc na stole roboczym (kg) 800 200
Maksymalna wielkos¢ detalu, ktéry mozna potozy¢ na stole roboczym (dtugosc x szerokos¢ x wyskos¢ w mm) 1050x800x500 700x600x250
Konstrukgja stotu korpusu (jednolity/spawany) jednolity jednolity
Konstrukcja wrzeciona (elektrowrzeciono/przekfadnia) elektrowrzeciono elektrowrzeciono
Maksymalna predko$¢ obrotowa wrzeciona (obroty /min) 30.000 30.000
Posuw roboczy (m/min) 10 10
Szybki posuw (m/min) 30/30/20 15
Maksymalna moc wrzeciona (KW) 15 4
Moment obrotowy wrzeciona (Nm) 12 22
Koricéwka stozka wrzeciona (typ) HSK E50 HSK £32
Sposob chtodzenia wrzeciona (wymuszone /samoistne) wymuszone wymuszone
Odlegfos¢ wrzeciona od stotu roboczego (min./max w mm) 160-560 100-300
Moc silnika gtownego (KW) 17 5
Pojemnos¢ magazynu narzedzi (szt.) 16 16

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

Osie sterowane numerycznie (x/y/z/c/a/b) X/y/z/a/c X/y/z/a/c
Osie jednoczesnie sterowane numerycznie (x/y/z/c/a/b) X/y/z/ajc X/y/z/a/c
Sterowanie (typ) Siemens/Heidenhain Siemens/Heidenhain
Element pomiarowy przemieszczania (enkoder /liniat optyczny) liniaty optyczne liniaty optyczne
Maksymalny pobér mocy (kVA) 30 11
Doktadnosc pozycjonowania przestrzennego w osiach (wg normy VDI/DGO 34441) (X/Y/Z w mm) +0,005 +0,005
Dokfadnosc pozycjonowania w poszczegdlnych osiach (a/b/c) a/c0,01255/0,0175 a/c0,01255/0,0175
Powtarzalnosc pozycjonowania (mm) +0,003 +0,003
Elektroniczna kompensacja wydtuzen cieplnych (tak /nie) tak tak
Mozliwos¢ obrébki grafitu (tak /nie) tak tak
Chtodzenie przez narzedzie (standard/opcja) brak brak

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

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

ul. Hlonda 2c lok 113

ADRES 02-972 Warszawa

OSOBA DO KONTAKTU

TELEFON/FAX

WWW/E-MAIL www.mdt.net.pl; info@mdt.net.pl
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Frezarki przystosowane do obrobki grafitu - raport

PRODUCENT exeron ® GmbH

PRZEDSTAWICIEL W POLSCE ROMATEX Tadeusz Matyjek

TYP MASZYNY MASZYNA DUZA MASZYNA MALA
MODEL MASZYNY HSC 600, (HSC 600/5) HSC 300, (HSC 300/5)
Powierzchnia potrzebna do zainstalowania maszyny (prostokat opisany w rzucie maszyny na podtoge) (mm x mm) 2200 x 2400 2200 x 2200, (2300x2500)
Waga maszyny (kg) 7000 4000
Przesuw w osi x (mm) 650 480

Przesuw w osi y (mm) 550 340
Przesuw w osi z (mm) 400 355

Wielko$¢ stotu roboczego (mm x mm)

530 x 900, (@ 410)

470 x 400, (@ 100)

Konstrukgja stotu (ruchomy /nieruchomy)

ruchomy wY

ruchomy wY

Maksymalny ciezar detalu, ktéry mozna pofozyc na stole roboczym (kg)

800, (200)

500, (25)

Maksymalna wielkos¢ detalu, ktéry mozna potozy¢ na stole roboczym (dtugos¢ x szeroko$¢ x wysokos¢ w mm)

Konstrukgja stotu korpusu (jednolity/spawany)

jednolity polimerobeton

jednolity polimerobeton

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

Szybki posuw (m/min) 50 30
Maksymalna moc wrzeciona (KW) 13 13
Moment obrotowy wrzeciona (Nm) 9 9
Koncowka stozka wrzeciona (typ) HSK 40 E HSK 40 E
Sposob chtodzenia wrzeciona (wymuszone/samoistne) wymuszone wymuszone
Odlegfos¢ wrzeciona od stotu roboczego (min./max w mm) max 600 (max 600) max 495 (max280)
Moc silnika gtéwnego (KW) 13 13
Pojemnos¢ magazynu narzedzi (szt.) 30 albo 60 albo 90 16 albo 40
Czas wymiany narzedzi ( sek.) 15 15
Maksymalny ciezar narzedzia we wrzecionie(kg)

Maksymalna Srednica narzedzia we wrzecionie (mm) 16 16

Maksymalny ciezar narzedzia do wymiany (kg)

1

1

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

X/y/z. (x/y/c/b)

X/y/z (x/y/c/b)

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

X/y/z. (x/y/z/c/b)

X/y/z.(x/y/z/c/b)

Sterowanie (typ) Heidenhain iTNC530 Heidenhain iTNC530
Element pomiarowy przemieszczania (enkoder /liniat optyczny) liniaty optyczne liniaty optyczne
Maksymalny pobér mocy (kVA) 50 22
Doktadnosc pozycjonowania przestrzennego w osiach (wg normy VDI/DGO 34441) (X/Y/Z w mm) + 0,002 +0,002
Doktadnosc pozycjonowania w poszczegdlnych osiach (a/b/c) +5sek +7,5sek
Powtarzalnosc pozycjonowania (mm)

Elektroniczna kompensacja wydtuzen cieplnych (tak /nie) tak tak
Mozliwosc obrobki grafitu (tak/nie) tak tak
Chtodzenie przez narzedzie (standard /opcja) nie nie

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

Skfad czesci zamiennych na rynku polskim (tak/nie)

nie (bo natychmiast z Niemiec)

Zaopatrujemy w materiaty eksploatacyjne (tak, jakie/nie)

wszystko na zyczenie jw.

wszystko na zyczenie jw.

Standardowy czas dostawy od zaméwienia (dni)

90

90

ADRES ul. Watbrzyska 11, 02-739 Warszawa

OSOBA DO KONTAKTU Robert Matyjek 601382209; Pawet Koziot 515069942
TELEFON/FAX 022 549 91311ub 022 549 9132/022 549 9134
WWW,/E-MAIL www.romatex.pl, romatex@romatex.pl
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PRODUCENT Roders GmbH
PRZEDSTAWICIEL W POLSCE Soditronik

TYP MASZYNY MASZYNA DUZA MASZYNA MALA
MODEL MASZYNY RXU1000 RXP400
Powierzchnia potrzebna do zainstalowania maszyny (prostokat opisany w rzucie maszyny na podtoge) (mm x mm) 3500 X 5300 2425 x1925
Waga maszyny (kg) 17.500 3.200
Przesuw w osi x (mm) 1000 410
Przesuw w osi y (mm) 855 294
Przesuw w osi z (mm) 500 210
Wielko$¢ stotu roboczego (mm x mm) 996 X 978 450 x 300
Konstrukgja stotu (ruchomy/nieruchomy) ruchomy ruchomy
Maksymalny ciezar detalu, ktéry mozna pofozyc na stole roboczym (kg) 2000 100
Maksymalna wielkos¢ detalu, ktory mozna potozy¢ na stole roboczym (dtugos¢ x szerokos¢ x wyskos¢ w mm)

Konstrukgja stotu korpusu (jednolity/spawany) jednolity jednolity
Konstrukgja wrzeciona (elektrowrzeciono/przekfadnia) elektrowrzeciono elektrowrzeciono
Maksymalna predkos¢ obrotowa wrzeciona (obroty/min) 30.000 50.000
Posuw roboczy (m/min) 60.000 40.000
Szybki posuw (m/min) 60.000 40.000
Maksymalna moc wrzeciona (KW) 40,4 3.4
Moment obrotowy wrzeciona (Nm) 51

Korcowka stozka wrzeciona (typ) HSK F63 HSK E25
Sposdb chtodzenia wrzeciona (wymuszone/samoistne) wymuszone wymuszone
Odlegtos¢ wrzeciona od stotu roboczego (min./max w mm) 615 330
Moc silnika gtéwnego (KW)

Pojemnos¢ magazynu narzedzi (szt.) 40 18

Czas wymiany narzedzi ( sek.)

Maksymalny ciezar narzedzia we wrzecionie(kg)

Maksymalna $rednica narzedzia we wrzecionie (mm) 35 6
Maksymalny cigzar narzedzia do wymiany (kg)

Osie sterowane numerycznie (x/y/z/c/a/b) RXU1000DSH RXP400DSC
Osie jednoczesnie sterowane numerycznie (x/y/z/c/a/b) x/y/z/c/a/b x/y/z/c/a/b
Sterowanie (typ) Réders Roders
Element pomiarowy przemieszczania (enkoder//liniat optyczny) liniat optyczny liniat optyczny
Maksymalny pobor mocy (kVA) 85 10
Doktadnosc pozycjonowania przestrzennego w osiach (wg normy VDI/DGO 34441) (X/Y/Z w mm)

Dokfadnosc pozycjonowania w poszczegdlnych osiach (a/b/c)

Powtarzalnosc pozycjonowania (mm)

Elektroniczna kompensacja wydtuzer cieplnych (tak /nie) tak tak
Mozliwosc obrébki grafitu (tak /nie) tak tak
Chtodzenie przez narzedzie (standard/opcja) opdja opcja
Czy obrabiarka jest przystosowana do pracy "na sucho” (tak/nie) tak tak
Opcja automatyzadji - wspdtpraca z robotem (tak/nie) tak tak
Zmieniacz palet (tak/nie) tak tak
Magazyn palet (tak/nie) tak tak
Serwis na polski rynku (tak/nie) tak tak
Skfad czesci zamiennych na rynku polskim (tak/nie) Niemcy Niemcy
Zaopatrujemy w materiaty eksploatacyjne (tak, jakie/nie) filtry,chtodziwa filtry, chtodziwa
Standardowy czas dostawy od zamdwienia (dni) 120 120

ADRES Zupnicza 17, 03-821 Warszawa
OSOBA DO KONTAKTU Leszek Kowalski
TELEFON/FAX 22-810-02-97
WWW/E-MAIL www.soditronik.pl, www.roeders.de
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Skuteczna eksploatacja grafitu, w celu unikniecia
problemu zanieczyszczenia narzedziowni pytem

grafitowym

Pyt grafitowy, powszechnie znane narzedziowcom stowo, ktére mozna okreslic jako drobng, proszkowa
substancje unoszaca sie w powietrzu po obrébce grafitu. Kazdy, kto miat do czynienia z jego obrébka wie,
ze drobinki grafitu potrafig przysporzyc ktopotu. W artykule tym oméwimy rézne zagrozenia wigzace sie z
eskalacja pytu w narzedziowni, podamy sposoby na zminimalizowanie tego zjawiska, oraz odpowiemy na
najczesciej pojawiajace sie pytania z tego zagadnienia.

Niebezpieczny czy ucigzliwy?

Prawdopodobnie najwazniejszym pytaniem, jakie trzeba tutaj zadac,
jest wptyw pytu grafitowego na ludzki organizm. Aby odpowiedzie¢
sobie na to pytanie, musimy zrozumie¢, ze wystepuja dwa typy grafitu
- naturalny i syntetyczny. Ten, ktéry wykorzystywany jest do produkgji
elektrod grafitowych, jest grafitem syntetycznym. To wiasnie ten grafit,
bedac biologicznie biernym, poddajac go obrébce mechanicznej, moze
dosta¢ sie do naszego organizmu. Trzeba jednak wzigé pod uwage,
ze gtéwnym izotopem z ktérego produkuje sie grafit syntetyczny, jest
wegiel. Wszak jest to ten sam komponent, z ktérego zbudowany jest
ludzki organizm. Ciato ludzkie zatem nigdy nie potraktuje, wdychanego
przez nos, czy usta pytu grafitowego, jako ciato obce, oraz nigdy nie
bedzie wykonywat reakcji obronnej celem pozbycia sie jego nadmiaru.
Jedynym niebezpieczefistwem, jakie pyt grafitowy moze mie¢ na nasze
ciafo, jest dostanie sie jego czastek do naszych oczu. W takim przypadku,
moze powodowal uczucie pieczenia i zaczerwienianie oczu. W zaden
natomiast sposéb pyt grafitowy, osiadajac na skérze, nie moze zostaé
wchtoniety przez organizm, zatem w takiej sytuacji, wystarczy jedynie
przemy¢ ciato, czy oczy, celem pozbycia sie go.

Warto wspomnie¢, ze wszystkie materiaty, bedace pochodnymi
wegla musza posiada¢ swoje karty bezpieczefstwa materiatu (SDS).
W dokumentach tych, dokfadnie rozpisano wptyw grafitu i zasady
bezpieczenstwa, ktorych nalezy przestrzegaé uzywajac tego materiatu.
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Miedzy innymi dowiadujemy sie z nich, ze dtugotrwate wdychanie pytu
grafitowego, nie ma niekorzystnego wptywu na ludzkie ptuca, czy

oskrzela. W odréznieniu od grafitu naturalnego, ktéry w swoim sktadzie
posiada czastki ditlenku krzemu, bedacego niebezpiecznym dla naszych
organéw wewnetrznych.

Uwaga: Specjalne zasady bezpieczefistwa nalezy uwzgledni¢ podczas
obrébki grafitow impregnowanych za pomoca miedzy lub wolframu.
Prosze zapyta¢ swojego dostawcy o karty bezpieczefistwa materiatu,
dla grafitow obrabianych w Parstwa narzedziowniach. Oberon Robert
Dyrda zapewnia dostarczenie wszystkich niezbednych dokumentéw.

Jak sobie poradzic z pytem?

Aktualnie mozemy powiedzie¢ o dwoéch gtéwnych metodach,
za pomoca ktérych wyeliminujemy problem pylenia grafitu podczas
produkgji elektrod grafitowych. W przypadku centréw CNC, najbardziej
niezawodnym sposobem jest wyposazenie maszyny w system odsysania
pytu, za pomocg sprezonego powietrza i gromadzenie go w specjalnie
dedykowanych zbiornikach na pyt. Niemniej, co w przypadku gdy
grafit obrabiany jest w maszynach konwencjonalnych, takich jak pity,
tokarki, czy szlifierki. Wskazane bytoby uzycie przenosnego odkurzacza
przemystowego, ktory mogtby byé uzywany wszedzie tam, gdzie grafit
jest obrabiany. Jezeli interesuje Pafistwa ten temat, zapraszamy na nasze
strony internetowe www.oberon.pl, gdzie w zaktadce Grafit/Artykuty,
znajda Panstwo dedykowany temu zagadnieniu artykut.
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Eksplozyjnosc grafitowego pytu

Moéwigc o pyle grafitowym, nalezy takze poruszy¢ sprawe jego
podatnosci na eksplozje. Jak bowiem wiadomo, grafit sktada sie z wegla,
ktéry jest materiatem fatwopalnym. Testy wykonane na uczelniach w
USA dowiodty, ze mozliwos¢ eksplozji grafitu wystepuje przy stezeniu
powietrza do 98,5% ziarnami mniejszymi jak 500 mikronéw, 93,0%
ziarnami mniejszymi jak 250 mikrondw, a 70% ziarnami mniejszymi
jak 125 mikronéw. Oczywiscie, aby do tego doszto, zajs¢ musi szereg
innych warunkéw, takich jak dostarczenie Zrodta energii, iskry,
odpowiednie cisnienie wewnatrz obszaru roboczego. Niemniej jednak,
realna mozliwos¢ eksplozji jest niezwykle minimalna. Zapewnienie
odpowiedniej wentylacji obszaru roboczego, potaczona z regularnym
dbaniem o podstawowe zasady BHP skutecznie niweluje, niemalze w
100 procentach mozliwo3é zaistnienia mozliwosci eksplozji.

Podsumowanie

Reasumujac wszystkie mankamenty i ucigzliwe aspekty stosowania
grafitu, nalezy wspomnie¢ takze o jego zaletach. Grafit obrabia sie
znacznie szybciej, niz inne materiaty stosowane na elektrody. Jego
obrébka jest kilkukrotnie szybsza. Cena nizsza, natomiast mozliwos¢
wykonania niewykonalnych w miedzi ksztattéw nie do przecenienia.
Dlatego tez, ilekro¢ nasi klienci pytaja nas, co lepsze, grafit czy miedz -
odpowiadamy grafit, gdyz przy zachowaniu wszystkich w/w zasad jest
to materiat bardzo bezpieczny w uzytkowaniu.

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

Uzywane elektrodrazarki erozyjne EDM
oraz frezarki

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

Mikron XSM 600 U

Charmilles HD 8

* Firma MAC - TEC zajmuije sig
sprzedazg uzywanych elektrodrazarek
erozyjnych od ponad 15 lat.

« Nasza oferta obejmuje: wycinarki
drutowe, elektrodrazarki wgtebne oraz

MAC-
maszyny do otwordw jak réwniez
centra obrébcze, frezarki i HSC maszyny.

 Zajmujemy sie réwniez kupnem nowych maszyn.

www.mac-tec.de
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Industeel

stale do zadan specjalnych

orel o0

Supe'?

Stal o wysokiej twardosci na formy do tworzyw

stata twardo$¢ 370HB +10 w catym przekroju
poprawiona wzgledem 1.2738 HH skrawalnosé
tatwe polerowanie i teksturowanie

zwigkszona przewodnosé cieplna (krétsze cykle)
bezproblemowa reperacja spawaniem

dobra do azotowania, chromowania

ceococcocceccec

gufunek opaftentowany \® | orce|or

OBERON°® Robert Dyrda, ul. Cicha 15, 88-100 Inowroctaw, 52 354 24 00, oberon@oberon.pl
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Firma SMARTTECH - autoryzowany dystrybutor i szkoleniowiec
na Polske oprogramowania Geomagic firmy 3D Systems -
poinformowata o nowej promocji dla uzytkownikéw programu
Geomagic Studio, dzieki ktorej moga oni zakupic¢ Geomagic Design X
(poprzednia nazwa Rapidform XOR) za 50% ceny.

Geomagic Design X oferuje odmienne podejicie do inzynierii odwrotnej
niz Geomagic Studio. Jako jeden z nielicznych programéw pozwala na
przejscie z chmury punktéw do obiektu brytowego. Przy pomocy tzw.
Jwizards" program przeprowadza nas krok po kroku przez kazda operacje,
dzieki czemu nawet poczatkujacy uzytkownik nie ma problemu z jej
wykonaniem. Wykrywanie grup trojkatéw o tej samej krzywiznie znacznie
upraszcza oraz przyspiesza proces odwzorowywania geometrii obiektu.
Caty proces wierczy rozbudowany analizator doktadnosci wykonania bryty

4"

naﬂepsze dla przemys’ru

1"?"._(

St;m-TOOL

Geomagic sSMARTTECH3DZ

www.skaner3d.pl

w poréwnaniu z poczatkowo zaimportowang chmurg punktéw bad? siatka
tréjkatéw. Unikalna funkcja ,LiveTransfer” pozwala na dokfadny, szybki
i automatyczny eksport bryty wraz z drzewem operacji do takich programéw
jak: SolidWorks, Siemens NX, AutoCad, Inventor, Creo (PRO/E).

=

—— T

W pazdzierniku firma SMARTTECH planuje zorganizowac otwarte
szkolenie dla uzytkownikéw oprogramowania Geomagic oraz
Geomagic Design X (Rapidform). Zainteresowane osoby zapraszamy
do kontaktu email: biuro@smarttech3d.com. Wiecej informacji
o kompleksowych rozwigzaniach do inzynierii odwrotnej, tworzenia
dokumentacji CAD ze skanowania 3D i kontroli jakosci geometrii
wyrob6w mozna znalez¢ na stronie www.skaner3d.pl

SMARTTECH Sp. z 0.0.

TargiKielce

EXHERITION & CONCIESS CIERTHI

Targi Obrobki Metali.qhﬂbrabiarek i Narzedzi

ST
Stom-BLECH

Targi ghrﬁhki Blach

Spawalnictwo

Miedzynarodowe Targi Technologii
i Urzadzen dla Spawalnictwa

-
. .
< Wirto
Targi Wirtualizacji Procesdw

Control-STOM

Targi Przemyslowe]j Techniki Pomiarowej

26-28 marca 2014

Lemkanuj kod | pobierz aplkacyg

www.targikielce.pl
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Importowana i krajowa

zmiekczona
lub
ulepszona cieplnie

na korpusy, formy,
ttoczniki, wykrojniki

Serwis ciecia:
- do srednicy 800 mm
- blachy wzdtuz do 4 m

- maksymalna waga
20 ton

Stal cieta na zimno
- nie palimy blach!

Wykonujemy obrébke
skrawaniem

Dziat handlowy
codziennie wysyta
towar naszym
transportem albo

spedycja

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

ISO
9001:2008




TargiKielce

EXHIBITION & CONGRESS CENTRE

i PLASTPOL

| 8 MIEDZYNARODOWE TARGI PRZETWORSTWA
TWORZYW SZTUCZNYCH | GUMY

2 /7-30EEame0) | 4

BLISKO FIRM Z KRAJOW
PONAD M KW, WYSTAWY
PONAD SPECJALISTOW

Z CALEGO SWIATA ODWIEDZAUACYCH TARGI

POMNAD MASZYHN | UH.?_ALDZE!:I
PRZEDSTAWIONYCH W NMORMALNEJ
PRODUKCJ| SYSTEMOW MA STOISKACH
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Approved
Evant

PATROMNAT MEDIALNY

tworzywa
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WWW.PLASTPOL.COM



