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Witam drogich Czytelnikow,

Za nami lato, ktére juz w czerwcu byto upalne. Mam nadzieje, ze
ciepty lipiec i sierpiefi pomégt zapomniec o przydtugiej, ostatniej zimie.
Zawsze radze krecagcym nosami na pogode, by pamietac jak byto pét
roku temu i nie narzeka¢, ze dzi§ goraco czy mrozno. Wszystko minie.
W grudniu marzymy o upalnej plazy, latem o nartach, nie umiejac
cieszy¢ sie chwila. W kwestii mijania chwil, a przemijania wfadciwie,
mam tego lata doswiadczenia rodzinne. Zobaczytem co moze zrobi¢
sie z umystem cztowieka dtugo sprawnego, czynnego zawodowo
do osiemdziesigtki. Kazda sprawnos¢ mija, a doSwiadczenia ulatujg
w niebyt. Jak moéwi przystowie, cztowiek cate zycie sie uczy, a
niemadry umiera. Bo na staro$¢ gubimy wiele wspomnien, zostaja
te silne, zwigzane z wielkimi emocjami, co§ z mtodosci zmieszane
z ksigzkami i telewizjg. Stad wazne, czym karmimy swdj umyst za
Swiadomego zycia. Jezeli po dziewiecdziesigtce zaczniemy czuc sie
bohaterami ksigzek Rodziewiczéwny, czy serialu sprzed czterdziestu
lat - bedzie to ktopot dla rodziny. Oczywiscie staruszek, wielbiciel
horroréw, moze by¢ jeszcze gorszy. To tak, a propos tego, czym karmi
swe umysty mtodsze pokolenie. Pomatu zaczynam rozumie¢ Romana
Brandstaettera radzacego czyta¢ Pismo Sw., bo to najlepsza lektura
przygotowujaca nas na to, co nieuniknione. | nie méwie o podatkach
tym razem. Wszystkie te mysli o przemijaniu wziety sie z stad, ze
przez cate lato pomatu zegnalismy sie z moja babcia i prababcia moich

dzieci. Ostatecznie zmarta w listopadzie. Mam nadzieje, ze teraz
jest szczesliwsza niz w ostatnich miesigcach swojego pracowitego
i dtugiego zycia.

Dotad pisatem o rodzinie, przezyciach osobistych. Jak wyglada
natomiast problem przemijania w firmach? Nie uwiad starczy wygasza
ludzi, ale wtasnie emerytura. Odchodza z nimi wiadomosci, metody
pracy, wiedza zdobywana latami. Jasne, obecnie nasza praca zmienia
sie w skali kilku lat diametralnie. Nowe technologie, komputeryzacja
z coraz to nowymi programami wspomagajacymi nasze dziatania,
telekomunikacja pozwalajaca dopas¢ nas wszedzie, forujg mtodych,
zdolnych, szybko uczacych sie. Wszystko im podpowie wujek Google
i ciocia Wikipedia. Problemem dla mtodych pozostaje umiejetnodé¢
nawiazywania bliskiej relacji, kontaktu werbalnego, nie SMS-owego.
Ogarniecia wielu rzeczy réwnoczednie. Podjecia decyzji, jaka by
miata nie by¢, dobra czy zta. Dlatego uwazam, ze trzeba dbaé
o zréznicowany przekréj wiekowy w kazdym dziale firmy, by caty czas
mie¢ do dyspozycji pracownikéw o réznych zaletach. Ani ,mtode wilki”
nie sa same w sobie dobre, a ,klub tetrykdw" jest zbyt zachowawczy.
Najlepiej, by dewizg firmy byt ,ztoty Srodek”. Trudno mi tylko taczyé
nieraz zdrowy rozsadek z dziatalnoicia gospodarczg. Dziatania
bowiem politykéw sa nieracjonalne, urzednikoéw dziwne (np. listy do
firm, czemu sg mniejsze wptaty podatkowe w tym roku w stosunku
do ubiegtego!). Czy ci ludzie nie ogladaja telewizji, czy nie czytaja
gazet? Lawirowanie, by wilk byt syty (podatkowy - dochodowy,
VAT, nieruchomosci, akcyzy), a owca dalej cata, jest ciezkie. Pafistwo
traktuje przedsiebiorcéw jak dojng krowe. Tylko musi tak ciggnaé, by..
wymion nie urwac.

Obecny numer Forum Narzedziowego, ostatni w 2013 roku
drukujemy w koncu listopada. Cho¢ nie ma jeszcze $niegu (no
i dobrze), to jednak mysli coraz czesciej kraza wokdt Swigt Bozego
Narodzenia i Nowego Roku. Prosze przyja¢ zatem najlepsze zyczenia
na nadchodzacy rok oraz zdrowych, petnych spokoju, rodzinnych

Swiat Bozego Narodzenia.
i)

Pozdrawiam serdecznie,

WYDAWCA DWUMIESIECZNIKA ZESPOL REDAKCYINY
Forum Narzedziowe OBERON Robert Dyrda  Redaktor Naczelny:
88 - 100 Inowroctaw, ul. Cicha 15 mgr inz. Robert Dyrda
Centrala: 52 35 424 00 r.dyrda@oberon.pl
Fax. 52 35 424 01 tel. 52 35 424 30
E-mail: oberon@oberon.pl
www.oberon.pl Sekretarz redakcji:
Edyta Lewicka
Adres redakgji: e.lewicka@oberon.pl
88 - 100 Inowroctaw, ul. Cicha 15 tel. 5235424 25
Centrala: 52 35 424 00 kom. 0693 703 030

Fax. 5235 424 01
Redaktorzy dziatowi:

Sktad i opracowanie graficzne:
Edyta Lewicka

Druk:
Drukarnia POZKAL Sp. z 0.0.
88-100 Inowroctaw

Naktad: 2500 egzemplarzy

Redakcja nie odpowiada za tres¢ artykutow,
reklam oraz ogtoszen.

www.forumnarzedziowe.pl

Adres korespondencyjny: Marek Adelski - NSK Nakanishi
OBERON Robert Dyrda mgr inz. Robert Dyrda - System 3R
88 - 100 Inowroctaw Dawid Hulisz - specjalista ds. grafitu
ul. Cicha 15 mgr inz. Jan Dyrda




FORUM NARZEDZIOWE OBERON

o

NUMER 06 (63) 2013 -

N

Krotko

PREMIUM SOLUTIONS WRAZ ZPARTNERAMI
- SEMINARIUM

= -
PREN M

19 listopada 2013 r. w Dolnoslaskim Parku
Innowacji i Nauki we Wroctawiu odbyto
sie seminarium organizowane przez firme
Premium Solutions wraz z partnerami Fanuc,
Hoffmann Group Perschmann, SolidCAM

oraz 3DConnexion, w ktérym uczestniczyto
ponad 120 oséb. Tematyka skupita sie na
mozliwosciach zwiekszenia produktywnosci
w obrébce skrawaniem.

Firma Premium Solutions przedstawita
rewolucyjna technologie frezowania SolidCAM
- iMachining, pozwalajaca zaoszczedzi¢ 70%
czasu obrobki i znaczaco zwiekszyé zywotnosé
narzedzi. Uczestnicy seminarium  mogli
rowniez zapoznac sie z nowosciami SolidCAM
w zakresie HSM, HSS, Solid Probe, toczenia
z frezowaniem oraz frezowania 5-osiowego.

Na zakofczenie seminarium uczestnicy
mieli takze mozliwos¢ obejrzenia online
obrébki  z  wykorzystaniem  najnowszej
technologii  iMachining,  przygotowanym
specjalnie na te okazje przez grupe SolidCAM
Niemcy. Nastepnie mogli na zywo zobaczyé
pokaz iMachining na centrum obrébczym
FANUC Robodirill.

OFERTA SPECJALNA FIRMY SMARTTECH 3D

Specjalna Swiagteczna oferta dla
edukacji: W zestawie ze skanerem scan3D
surface oprogramowanie Geomagic Design
Direct 50% taniej!!!

Idealne narzedzie
inzynierii  odwrotnej,  scan3D
wraz z  oprogramowaniem  Geomagic
Design  Direct pozwala na intuicyjne
tworzenie  tréjwymiarowej  dokumentad;i

procesu
surface

skomplikowanych obiektéw. Kompaktowe
rozmiary i prostota obstugi skanera 3D
powoduja, ze to precyzyjne urzadzenie
z tatwoscig obstuzy kazdy inzynier czy
projektant. Dowolna konfiguracja objetosci
pomiarowej, zastosowanie funkgji
automatycznego taczenia pomiaréw
kierunkowych na markery oraz mozliwos¢
uzycia automatycznego stolika obrotowego
pozwala na tatwy pomiar obiektow
o dowolnych gabarytach. Szczegdlng cecha
oprogramowania Geomagic Design Direct,
jest mozliwo3¢ tworzenia petnej dokumentacji
3D i 2D. Jest to bardzo istotna cecha przy
wyborze  oprogramowania  dla  uczelni
poniewaz oprogramowanie taczy w sobie
dawniejszy (pfaski) sposéb dokumentac;i
z nowoczesnym, wkraczajacym coraz szybciej
na rynek, modelowaniem 3D. Ponadto
oprogramowanie posiada mozliwos¢ obrdbki
chmur punktéw pochodzacych ze skanowania
3D co nie jest dostepne w wielu tego typu
programach.

&
Desi agn

Nasze systemy zostaty wdrozone na wielu
polskich uczelniach m.in.:

+  Uniwersytet Rzeszowski,

+  Politechnika Warszawska,

+  Wojskowa Akademia Techniczna,
« Wyzsza Szkota  Oficerska
Ladowych we Wroctawiu,

+  Politechnika Poznanska,

+ Politechnika Rzeszowska.

Dodatkowo dla uczelni zainteresowanych
zakupem tylko oprogramowania
przygotowalismy specjalne pakiety licencyjne
na 20 stanowisk wiecej na www.skaner3d.pl
w zaktadce edukacja.

Wojsk

TARGI SUBCONTRACTING - OKAZJA DO
ZNALEZIENIA NOWYCH ZLECENIODAWCOW

B SUBCONTRACTING

Targi Kooperadji Przemystowe]
Subcontracting w Poznaniu, ktére odbeda sie
w dniach 26-28 marca 2014 r. beda szansa
na znalezienie nowych zleceniodawcéw

z Polski i zagranicy. To juz trzecia edycja
tego wydarzenia, ktére cieszy sie rosnacym
zainteresowaniem.

Poprzednie edycje targébw Subcontracting
Sciggnety do Poznania uczestnikéw nie
tylko z Polski, ale tez Danii, Francji, Niemiec,
Szwajcarii, Szwecji, Austrii, Wtoch czy Izraela.
Stoiska wystawcoéw odwiedzili profesjonalisci
- osoby podejmujace decyzje o inwestycjach,
kt6re aktywnie poszukujg kontaktow z firmami
posiadajagcymi  wolne moce produkcyjne.
Marcowa edycja targbw Subcontracting
zapowiada sie réwnie udanie.

Miedzynarodowe  Targi
udostepniaja bezptatnie wystawcom
i zwiedzajgcym udziat w  spotkaniach
kooperacyjnych. Jest to efektywne narzedzie
utatwiajgce nawigzanie kontaktow
biznesowych  miedzy wystawcami, czyli
zleceniobiorcami,  ktérzy  oferujg  ustugi
podwykonawcze, a zwiedzajagcymi, czyli
zleceniodawcami, ktérzy zamawiajg ustugi.

Rejestracja na Subcontracting Meetings
2014 umozliwia:

- miedzynarodowa reklame na platformie
b2match zaréwno dla wystawcy jak

i zwiedzajacego,

- wygodne przeszukanie wg branz ofert

i zamoéwien potencjalnych kooperantéw,

- umbwienie sie na osobiste spotkanie
podczas targéw.

Rejestracja jest juz dostepna na www.
b2match.eu/subcontracting-meetings-2014.

Dodatkowo w tym samym czasie
w  sgsiednich  pawilonach  odbedg sie
Targi Tworzyw Sztucznych i Gumy EPLA
oraz Targi Techniki Motoryzacyjnej TTM.

Poznafskie
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Komplementarnos¢ marcowych wydarzen
bedzie wiec niepowtarzalng okazjg do
znalezienia nowych partneréw Zakres targdw
Subcontracting obejmuje przetwoérstwo metali
i drewna, elektronike i elektrotechnike oraz
ustug dla przemystu.

Wiecej informacji na
subcontracting.pl.

stronie  www.

EUROTOOL® 2014 W NOWOCZESNYM EXPO
KRAKOW!

. & @
senee
L1 111}
Targi
w Krakowie
Expo Krakéw bedzie jednym
z najnowoczesniejszych osrodkow
wystawienniczych  w  Polsce. Dwie hale

wystawiennicze bez stupéw i $cian dziatowych,
13 000 m? powierzchni uzytkowej, sale
seminaryjne o rdéznej wielkosci, pokoje
spotkan, restauracja i lobby o powierzchni
1 400 m? oraz najwazniejsze: podfoga
0 nosnosci 40 kPa i obszerne bramy
roztadunkowe, pozwalajgce na ekspozycje
ciezkich maszyn, ktére w dotychczasowej
lokalizacji nie mogty by¢ eksponowane.

To juz pewne - kolejna edycja Nowoczesny kompleks, magia Krakowa,
Miedzynarodowych  Targéw  Obrabiarek, poszerzony zakres tematyczny o salon
Narzedzi i Urzadzefi do Obrébki Materiatow  Automatyki i Robotyki, pierwszy w Polsce
EUROTOOL®  zaplanowana na 14-16  Miedzynarodowy Kongres Cax Innovation -

pazdziernika 2014 roku odbedzie sie w dtugo
wyczekiwanej przez branze nowej lokalizacji

Miedzynarodowym Centrum Targowo-
Kongresowe EXPO Krakow.

poruszajacy zagadnienia z obszaru technologii
i narzedzi do zarzadzania cyklem Zzycia
produktu. Dzieki tym atutom EUROTOOL ma
szanse w szybkim tempie powrdcié do roli

a

Drodzy Panstwo, b

Z okazji zblizajgcych sig Swiat Bozego Narodzenia zyczymy,

aby ten piekny czas uptynat w cieptej, radosnej i rodzinnej
atmosferze, a Nowy Rok 2014 przyniést nam wszystkim wiele
sukceséw w pracy zawodowej, moc szczescia w zyciu osobistym
oraz spetnienie najskrytszych marzen.

Wszystkiego co najlepsze
Pracownicy firmy SCHUNK Intec Sp. z o0.0.

Superior Clamping and Gripping

Krotko

wiodacej imprezy w kraju.- Przyjmujemy juz
zgtoszenia na powierzchnie targowe oraz
rezerwacje sal seminaryjnych i pokoi spotkan.
Dzieki zespotowi 12 klimatyzowanych sal
seminaryjnych w Expo Krakéw podczas
targéw bedzie mozna zorganizowaé odrebne
wydarzenie dla klientow - prezentacje czy
spotkania  branzowe. Juz dzisiaj pragne
zaprosi¢  Pafstwa na uroczyste otwarcie
naszego obiektu, ktére zaplanowane jest na
14 maja 2014 roku - zapowiada Beata to3 -
komisarz Targéw.

SCHUNK e
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i za granicg narok 2014

Harmonogram imprez targowych w kraju

TARGI W POLSCE

styczen

luty

marzec

EPLA - Miedzynarodowe Targi Przetworstwa Tworzyw Sztucznych i Gumy - Poznaf

26-28

STOM - Salon Technologii Obrébki Matali - Kielce

26-28

PLASTPOL - Targi Przetworstwa Tworzyw Sztucznych - Kielce

MACH - TOOL - Salon Obrabiarek i Narzedzi - Poznafi

METAL - Miedzynarodowe Targi Technologii dla Odlewnictwa - Metal - Kielce

TOOLEX - Targi Obrabiarek, Narzedzi i Technologii Obrébki - Sosnowiec

EUROTOOL - MiedzynarodoweTargi Obrabiarek, Narzedzi i Urzadzen do Obrobki Materiatow -
Krakow

STEELMET - Miedzynarodowe Targi Stali, Metali Nierdzewnych, Technologii i Produktéw - Sosnowiec

RUBPLAST - Targi Przemystu Tworzyw Sztucznych i Gumy - Sosnowiec

TARGI ZA GRANICA

styczen

luty

marzec

INTERPLASTICA - Miedzynarodowe Targi Tworzyw Sztucznych i Gumy - Moskwa, Rosja

28-31

METAV - Miedzynarodowych Targach Techniki Produkji i Automatyzacji, Dusseldorf, Niemcy

1-15

RESALE - Miedzynarodowe Targi Maszyn Uzywanych - Stuttgart, Niemcy

AMB - Miedzynarodowe Targi Obrobki Metalu 0 Stuttgart, Niemcy

EMO - Miedzynarodowe Targi Obrébki Metali - Hanower, Niemcy

EuroBLECH - Miedzynarodowe Targi Technologii Obrébki Blach, Hanower, Niemcy

MSV - Miedzynarodowe Targi Maszynowe - Brno, Czechy

EUROMOLD - Swiatowe Targi Konstrukgji Form, Narzedzi, Projektowania i Rozwoju Wyrobu -
Frankfurt, Niemcy
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kwiecien maj czerwiec lipiec sierpief wrzesien | pazdziernik listopad grudzien
27-30
3-6
16-18
30-2
14-16
14-16
4-6
kwiecier maj czerwiec lipiec sierpien wrzesien | pazdziernik listopad grudzien
5-7
16-20
16-21
21-25
15-19
25-28
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MAR - specjalista od maszyn EDM

Firma MICROMAR powstata w 1999 roku. Poczatki dziatalnosci
zwiazane byty z projektowaniem proceséw technologicznych i szkoleniem
obstugi obrabiarek numerycznych CNC.

Kolejna dziatalno3cig firmy byto sprowadzanie i sprzedaz obrabiarek
CNC. W chwili obecnej, poza handlem uzywanymi obrabiarkami, firma
zajmuje sie produkcjg form wtryskowych ze specjalizacjg w dziedzinie
elektrodrazenia wgtebnego i drutowego.

Specjalizujac sie w obrobce elektroerozyjnej ktadziemy szczegélny
nacisk na pomoc w tej dziedzinie innym narzedziowniom poprzez ustugi:

projektowanie elektrod,

wykonywanie elektrod,

drazenie wgtebne,

drazenie drutowe.

Posiadamy wieloletnie doswiadczenie w obrocie elektrodrazarkami
wgtebnymi i drutowymi.

Zajmujemy sie ich przegladem, wymiana zuzytych czeici oraz
sprzedaza wraz z jej uruchomieniem u kupujacego oraz szkoleniem
pracownikéw.

Oferujemy takze:
pOMOC Serwisows,
pomoc w zakresie obstugi,
czesci zamiennych i eksploatacyjnych.

Kontakt z klientem nie koficzy sie w momencie sprzedazy, lecz trwa
dopdki jestesmy mu potrzebni, poniewaz sita narzedziowni zalezy od ich
wspdtpracy, a nie od konkurencji.

Ponizej przedstawiam droge przyktadowej elektrodrazarki.

zakup maszyny i sprowadzenie do firmy MICROMAR,

rozebranie wszystkich elementéw podlegajacych zuzyciu,

wymiana czesci zuzytych i przeprowadzenie kalibracji,

uruchomienie obrabiarki i jej testowanie przez kilka tygodni
w biezacej dziatalnosci firmy w celu wykrycia ewentualnych usterek
i ich usuniecia,

ogtoszenie obrabiarki do sprzedazy.

Dla maszyn przeznaczonych do sprzedazy szkolenie z jej obstugi jest

W cenie maszyny.

JesteSmy  firma, ktéra nie  tylko

handluje  uzywanymi

elektrodrazarkami, lecz takze specjalizuje sie wich uzytkowaniu. W zwigzku
z tym uwazamy sie za kompetentnych do pomocy narzedziowniom
w opanowaniu tego niezbednego w dobrej narzedziowni dziatu.

Wiemy, ze nowe maszyny sg drogie, dtugo sie amortyzuja i dlatego sg
czynnikiem mocno obciazajacym budzet firmy.

Czasem ryzyko zakupu nowej maszyny jest zbyt duze i lepiej zacza¢
od tafszej alternatywy, a jesli zlecenie okaze sie dochodowe, wowczas
zaopatrzy€ sie w nowa.

Oferowane maszyny pochodzg gtéwnie z obszaru Europy zachodniej,
gdzie nakfady inwestycyjne firm sg duze - co oznacza, ze maszyny
sa generalnie wymieniane nie z uwagi na zuzycie techniczne, lecz na
modernizacje i automatyzacje produkgji, a takze ze wzgledu zwiekszanie
zdolnosci produkcyjnych. Znaczna cze$¢ maszyn pochodzi z firm upadtych
i w duzej czesci sa to maszyny mtode, w idealnym stanie technicznym.
Oferowane s3 po korzystnych cenach i stanowig bardzo powazna
alternatywe dla maszyn nowych.

MICROMAR - Marek Bernasifiski
ul. Orzeszkowej 17, 43-502 Czechowice-Dziedzice
mbm@post.pl, www.micromar.pl



ECOLIME [/ SIMPLY MORE SUCC

CTX 450 ecoline | CTX 650 ecoline

Najnowsze tokarki ecoline gwarancja stabilnosci

procesOw 1 obnizenia kosztéw produke;

Pulpit obstugowy 157
SLIMIine® z Operate 4.5
I sterowaniem SIEMENS
B40D solutionline

/
CTX 650 ecoline
« € 153.900,—*

A

CTX 450 ecoline

€ 77.900,-*

Zalety techniczne CTX 450 ecoline CTX 650 ecoline

Srednica przeloty nad lodem (mm): e 650 a B60

Srednica teczenia nad saniami (mm): @ 400 @ 600

Maksymalna droga posuwu w osi & (mm): 600 1.150

Przelot we wrzecionie do (mm): o 65/0 75°" @ 102752 110"

Moc napedu 1407 100% ED) (KW: 17, 5/125 48/41

Max. ant obrotowy 40/ 100% ED -

Max. moment obrotowy [ DI 370/280 2.000/1.700

(Nm):

Gniazdo narzedziowe: VDI 40 VDI 50

Koempaktowa budowa (m?*): 4,9 9.8

= Ppcia, *** dosgpoe triko dia CUX 450 svokine

Pulpit operatora 15 Pulpit operatora Pulpit operatora
SLIMMne® z Operate 4.51 157 SLIMine® 10,4" ze stero
sterowanlem SIEMENS I8 SleTowWardem waniemm MAPPS IV
Wiecej informacji: www.dmgmori.com 840D selutionline HEIDENHAIN CRC i MITSUBISHI™™
PILOT &40

DMG 7 MORI SEIK] Polska Sp. 2 0. 0.
ul. Fabryczna 7, PL-63300 Pleszew DMG MDRI
Tel: +48 101 &2/ 7428-000, Fax: +48 (0) 62 7 7428-114 FAMO l

Jezell Parstwa telefon komarkowy wyposazony jest w eprogramowanie QR-code, macke Pafsbwo bezpodredni dostep do nasze| strany internetowe)

* Ceny obowigruja na terenie Polski | nie zawierajg transportu, uruchomienia i szkolenia, Zastrzega sig zmiany cen, zmiany techniczne, dostepnodc obrabiarck oraz sprzedad w migdryczasie.
Przedstaw ione obrablarki moga zawierad opcje, wyposazenie lub sterowanie, kbdre nie 3 ujgte w padanych cenach. Kazdorazoewe obowiazujy nasze ogdéine warunkl handhowe,
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SANDVIK

Ogromny postep

w obszarze toczenia stali

Innowacyjny gatunek pokrywanych ptytek z weglika spiekanego
GC4325 stat sie motorem ogromnego postepu w zakresie produktywnosci
i bezpieczefstwa toczenia stali. Gatunek ten przewyzsza wszystkie
dotychczasowe osiggniecia i ustanawia nowe wzorce dla ptytek tokarskich
w tym duzym, istotnym obszarze produkdji.

Rysunek 1: GC4325 z technologiq Inveio™

Toczenie stali to rodzaj obrébki prowadzony powszechnie
w niemal wszystkich zakfadach produkcyjnych, obejmujacy rézne typy
stali, przedmioty i wielkosci serii produkcyjnych. Warunki obrébki stali
w szerokiej grupie zastosowari ptytek 1SO P25 sg skrajnie zréznicowane.
Wiekszo3¢ przedsiebiorstw dostrzega istotne korzysci dla produktywnosci
nawet w niewielkiej poprawie wydajnosci skrawania i trwatosci. Godne
podziwu jest zatem, ze materiaty z tej grupy w przewazajacej czesci byty
— i nadal s3 - obrabiane z uzyciem jednego, wszechstronnego gatunku
tokarskiego, dysponujacego potencjatem optymalizacji przebiegu wielu
prac obrébkowych.

Toczenie stali to jeden z najczesciej wykonywanych rodzajéw obrébki
na Swiecie, obejmujacy stale niestopowe, niskostopowe i wysokostopowe,
zarbwno miekkie i ciggliwe, jak i twarde, o duzej Sciernodci, klasy
podstawowej i o podwyzszonej wytrzymatosci, zréznicowane pod
wzgledem wiasciwoici fizycznych i warunkéw obrébki. Przygotowki maja
zréznicowang skrawalno¢ i wystepuja w postaci odkuwek, odlewdw,
pretéw, rur, stali walcowanej, ciagnionej, nieprzetworzonej, hartowanej/
oksydowanej badz przedmiotéw wstepnie obrobionych.

Ze wzgledu na liczne mechanizmy zuzycia wystepujace w réznych
rodzajach stali wydaje sie mato prawdopodobne, by jeden gatunek

pokrywanych ptytek mogt zapewni¢ zadowalajace wyniki obrébki. Jesli
wzig¢ pod uwage réwniez zréznicowanie produkcji w omawianym
sektorze — od matych serii produkowanych w niewielkich zaktadach
do produkcji masowej wykonywanej w duzych przedsiebiorstwach —
prawdopodobieristwo to jeszcze bardziej maleje. A jednak, taki gatunek
pokrywanych ptytek wymiennych istnieje dzieki wspaniatym rozwigzaniom
technologicznym tworzonym od wielu lat az po dzief dzisiejszy.

Mozna Smiato powiedzie¢, ze gatunek GC4325 — najnowsze osiggniecie
w grupie zastosowan P25 - stanowi punkt zwrotny dla catego sektora
produkgji. Tak ogromny postep w dziedzinie materiatoznawstwa narzedzi
skrawajgcych dokonat sie w odpowiedzi na wspdtczesne potrzeby
i wyzwania zwigzane z przewidywalnoscig, od ktérej zalezy niezaktocone
utrzymanie produkcji w zgodzie ze specyfikacjami, oraz niezawodnoscig
obrobki nawet przy duzych predkosciach skrawania.

Rysunek 2: Wieksza trwatos¢ GC4325 jest zastugq idealnego stanu ostrza,
ktore pracuje z duzq wydajnoscig, umoZzliwiajgc zarazem uzyskanie matej
chropowatosci powierzchni

Nowy gatunek GC4325 do toczenia stali w grupie P25 mozna nazwaé
wzorcowym z kilku powodéw. Przede wszystkim, prace badawczo-
rozwojowe skoordynowano z dziataniami optymalizacyjnymi w zakresie
technologii produkgji ptytek. Opracowano takze mocnigjsze, bardziej
zrbwnowazone podfoze ptytki oraz nowe technologie przygotowania
i kontroli ostrza. Zastosowano takze wyjatkowe, innowacyjne pokrycie
i rozwinieto technologie obrébki wykofczeniowej ptytek.

Dla GC4325 charakterystyczna jest jedna z najwiekszych innowadji
w dziedzinie materiatdw narzedziowych naszej epoki: pokrycie Inveio. Do
tej pory, kierunek ziaren w konwencjonalnym pokryciu z tlenkéw glinu byt

SANDVIK POLSKA Sp. z 0.0.

Al. Wilanowska 372, 02-665 Warszawa
tel.: (22) 647 38 80, 843 2151, 843 83 29
fax: (22) 843 2136, 647 12 56
www.sandvik.com /pl
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przypadkowy. Z tlenkéw glinu czesto wykonuije sie narzedzia ceramiczne,
jest to tez sprawdzony, cieszacy sie popularnoscia materiat do wykonywania
pokry¢. Tlenki glinu stanowig bardzo skuteczng bariere miedzy ptytka,
awarstwa skrawang; ze wzgledu na mata reaktywnos¢ i niska przewodnos¢
cieplng sa bardzo odporne na zuzycie kraterowe powstajgce w drodze
dyfuzji. Mimo Ze pokrycia z tlenkéw glinu o przypadkowym kierunku
ziaren charakteryzuja sie dobrymi wifasciwosciami  obrébkowymi,
w niesprzyjajacych warunkach ostrze i powierzchnia natarcia ptytki
pozostaja podatne na uszkodzenia. Specjalisci z firmy Sandvik Coromant
odkryli, Ze kontrolujac kierunek ziaren mozna wptywaé na wiasciwosci
ostrza i - co wazniejsze - poprawic je.

Innowacyjne technologie materiatowe to sekret sukcesu gatunku
GC4325.  Wyjatkowos¢ Inveio bierze sie z  jednokierunkowego
uporzadkowania krysztatéw, ktére w procesie naktadania pokrycia metoda
CVD uzyskuja ten sam kierunek wzrostu. Ziarna tlenku glinu uporzadkowane
w ten sam sposéb tworzg pokrycie o mocniejszej, jednokierunkowej
strukturze i wiasciwosciach zapewniajgcych wytrzymatos¢ na sity
i temperatury wstepujgce w strefie skrawania. Gesto upakowane
ptaszczyzny atomdw obrécone w kierunku styku widra z powierzchnia
natarcia poprawiajg odporno3¢ na zuzycie kraterowe - podstawowy
objaw zuzycia dyfuzyjnego spowodowanego wysoka temperaturg i sitami
wystepujacym podczas toczenia stali. Z kolei, lepsze rozpraszanie ciepta
wzdtuz ptaszczyzn sieciowych zapobiega jego wnikaniu w gtab ptytki
powodujac, ze wieksza jego ilos¢ odprowadzana jest przez sptyw widrow.

Rysunek 3: W tradycyjnych pokryciach z tlenkéw glinu (nakfadanych
metodq CVD), kierunek wzrostu ziaren jest przypadkowy. Na obrazie
mikroskopowym przypadkowa orientacja ziaren jest oznaczona réznymi
kolorami. Kazdly kierunek oznaczony zostatinnym kolorem (od czerwonego
do zéttego).

GC4325 to nowatorski materiat narzedziowy. Wykonane z niego
ptytki pokrywane charakteryzujg sie znacznie wieksza innowacyjnoscia
niz wczednigjsze generacje gatunku P25, a takze gatunki konkurencyjne.

Wyniki testéw laboratoryjnych i warsztatowych wskazujg, ze GC4325
osigga najwyzszy wskaznik innowacyjnosci sposrod wszystkich gatunkéw,
jakie pojawity sie w branzy obrébkowej w ostatnich dwédch dekadach.

Zastosowanie GC4325 pomogto amerykariskiemu dostawcy czesci
dla przemystu samochodowego poprawi¢ wydajnos¢ produkgji duzych
partii stalowych watéw napedowych. Znikta tez koniecznos¢ nieustannego
nadzoru numerycznych gniazd obrobkowych przez operatoréw,
poniewaz nawet podczas skrawania przerywanego gatunek wykazywat
kontrolowane, réwnomierne zuzycie.

Rysunek 4: W nowym pokryciu Sandvik Coromant Inveio™ ziarna sq
uporzgdkowane w jednym kierunku i majq ten sam kierunek wzrostu. Cata
struktura krystaliczna w danej warstwie pokrycia zostata zorientowana
w tym samym kierunku (na ilustracji wszystkie ziarna tlenku glinu sq
oznaczone jednym kolorem - Zéftym).

GC4325, nowy materiat narzedziowy do toczenia stali, sprzyja
zwiekszeniu konkurencyjnoici  dzieki wszechstronnym mozliwosciom
obrébki zréznicowanych przedmiotéw w matych seriach i optymalizacji

produkcji masowej.
O firmie Sandvik Coromant

Firma Sandvik Coromant jest Swiatowym liderem na rynku narzedzi
skrawajacych, rozwigzah narzedziowych oraz "know-how" w przemysle
obrébkimetalu. Dziekiszerokiminwestycjomw prace badawczo-rozwojowe,
jesteSmy autorami unikalnych innowacji i we wspdtpracy z klientami
ustanawiamy nowe normy produktywnosci. Klientami firmy sg najwieksze
Swiatowe koncerny z branzy motoryzacyjnej, lotniczej i energetycznej.
Sandvik Coromant zatrudnia obecnie 8000 pracownikéw i ma oddziaty
w 130 krajach. Firma stanowi cze$¢ obszaru biznesowego Sandvik
Machining Solutions w ramach ogélnoswiatowej grupy przemystowej
Sandvik.

Wiecej informacji znajda Paistwo na stronie internetowej
www.sandvik.coromant.com/pl.

Zapraszamy do wyprobowania ptytek w gatunku GC4325 wzgledem
rozwigzania konkurencyjnego - chetnych prosimy o kontakt.
Istnieje mozliwos¢ uzyskania bezptatnej ptytki do testow.
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Wizyta na targach K 2013

Najwiekszym  targom  przetwdrstwa  tworzyw i gumy
w Europie minety 60 urodziny. Pierwsze bowiem targi ,K" odbyty sie
w Dusseldorfie od 11 do 19 paZdziernika 1952 roku. Stowo ,Kunststoff”, to
w ttumaczeniu na polski plastik, czy tworzywo sztuczne. Obecna nazwa
targéw organizowanych w Dusseldorfie przez Messe Dusseldorf to silny
skrot od tego stowa. Poniewaz targi odbywaja sie co trzy lata, zal nie
odwiedzi¢ wielkiej imprezy targowej odbywajacej sie tak rzadko. Stad
moja relacja z jesiennej wyprawy do Dusseldorfu.

Stowo wyprawa pasuje do tego typu wyjazdu, bo z Polski trzeba
lecie¢ samolotem lub spedzi¢ nawet i dziesie¢ godzin w samochodzie
jadac do celu. Znalezienie wolnego pokoju, w normalnym hotelu, juz na
kilka miesiecy przed targami w samym Dusseldorfie nie jest mozliwe.
Pisze w normalnym hotelu, bo do korica wolne byty pokoje po 800 €
za noc. Natomiast ja, tak jak i niektérzy z polskich wystawcow, spatem
w okolicy Kolonii. W skali niemieckich drég niedaleko - jakie$ 70 km od
targéw. W swojej naiwnosci myslatem, ze dojazd zajmie z pét godziny.
Jak zauwazyt whasciciel hotelu, w ktérym mieszkatem - raczej godzine
lub dwie. Miat racje i rozbawit mnie jego komentarz. Ruch byt wolny,
bo ciagle remontuje sie autostrady, a co gorsza kazdy z ponad miliona
mieszkancoéw Kolonii ma chyba wiecej niz dwa auta. W kazdym razie
w kolejnym dniu jechatem drogami lokalnymi i bytem szybciej niz
autostrada.

fot. 1. Messe Dusseldorf przygotowato imponujgce wejscie na targi dla
przyjezdzajgcych z gtownego parkingu. Wrazenie wedrujgcych ttumow
potegowaty lustra rozmieszczone dookofa.

Kiedy juz dojechatem, mogtem podziwiaé wielko3¢ parkingéw,
szybkos¢ transportu do hal i wejscia, bo autobus dojechat
z najodleglejszego parkingu w ok. pie¢ minut. Tafsze bilety zaméwione
w przedsprzedazy i wydrukowane na domowej drukarce pozwalaty
wejs¢ ze znizka i drukowaty na wejsciowej bramce plakietke z nazwa
firmy i nazwiskiem zwiedzajgcego. Podziwiatem sprawnos¢ dziatania
systemu. Plakietka wydrukowana byta z moimi danymi w sekunde,
fakt, ze byty pewno zapisane w kodzie biletu, a nie ,ciagniete” gdzies
z serwera. Chodzi jednak o przepustowos¢ bramek. W jakies dwie
godziny przechodzito tam okoto ponad 20 tys. oséb, skoro przez 7 dni
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imprezy odwiedzito jg ponad 200 000 gosci. To taka uwaga pod rozwage
dla naszych rodzimych organizatoréw targédw. Klientéw maja mniej,
a kolejki mamy bez poréwnania dtuzsze.

Fot. 3. Polski Slad jaki odnalaztem na targach ,K”, czyli stoisko
bytowskiej firmy FCPK, konkurentéw HASCO, MEUSBURGERA i STRACK
NORMALIEN.

Same targi Messe Dusseldorf to wiele hal, czesciowo potaczonych
zadaszonymi przejsciami. Rozbawitem sie, kiedy okazato sie, ze owalne,
futurystyczne przejscia pomiedzy halami powstaty w .. 1971 roku.
Pierwsze targi ,K" poswiecone tworzywom sztucznym w latach 50
czy 60 XX wieku byty z samej tematyki nowoczesne. | juz w latach 60
prezentowano na nich studyjne modele samochodéw stworzonych
z tworzyw sztucznych. Co by nie pisaé, przeciez Trabant produkowany
w latach 60 czy 70, nazywany byt z racji materiatdw konstrukcyjnych
«mydelniczka”. Jedyna wada byta niemozno3¢ wyklepania karoserii
przez blacharza. Po sttuczce trzeba byto kupi¢ nowy kawatek karoserii
z serwisu. Plastiku nie dawato sie ,wyklepaé”.

fot. 3. Wedréwka po tak wielkich targach, to kilometry do przejscia
i wiele rozméw. Schody ruchome w koricu dnia byty sporym ufatwieniem
dla zmeczonego wedrowca.
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Ponad 3200 firm z 59 krajéw miato swoje stoiska w pawilonach
targowych. Wystawcy pogrupowani byli wedtug czytelnego schematu.
W moim odczuciu najwiecej miejsca zajmowali producenci maszyn do
produkcji wyrobéw z tworzyw sztucznych. | to nie tylko producenci
wtryskarek, alei maszyn do produkgji folii, termoformingu, rotomoldingu
czy opakowar z nadrukiem. Byty obecne mate urzadzenia, jak wtryskarki
wrecz laboratoryjne, ale imponujace wrazenie robity wielkie urzgdzenia
opatrzone hastami — ,masz pomyst, a my wyposazymy twoja fabryke".
Zupetnie pominieto w tym taficuchu bankowcéw, bez ktérych ani rusz
przy tej wielkosci inwestycjach.

Fot. 4. Jeden z dawnych eksponatéw targowych — Trabant z karoserig
z Duroplastu z zaktadéw w Zwickau. Ten model byt catkiem Swiezy,
z 1990 roku. 26 KM z pojemnoscig 0,594 dm’ wpisuje sie dobrze
w obecne oszczedne trendy.

Fot. 5. Bardziej podobat mi sie studyjny Bayer Car niz wersja studyjna
Volkswagena palgcego 0,9 /100 km. Bo Volkswagen byt oszczedny, ale
wyglgdat na auto duzo mniejsze niz Trabant.

Produkcja elementéw plastikowych to pierwszy etap zarabiania
pieniedzy na tworzywach sztucznych. Catkiem sporym dziatem
targéw byty jednak maszyny do sortowania, mycia, rozdrabniania tych
wszystkich opakowad, jakie co dziefi trafiaja na konsumencki rynek na
Swiecie. Bo skoro maszyny pluja nakretkami jak karabin maszynowy, to
znaczy, ze w taki tempie te nakretki powinny wjecha¢ do sklepu i na
koficu na wysypisko. Swoja droga polski rzad ,wziat sie” za spekulacje
na rynku stalowym, handel ztomem. Ale czy ma Swiadomos¢ ile mozna
zarobi¢ na sortowaniu tworzyw? Przemyst hutniczy jest bardziej
widoczny, lokalizacje znane od lat. Przetwérstwo czy utylizacja sa
bardziej rozproszone, zaktady powstaja w coraz to nowych miejscach.
Boje sie, ze w koricu na kazdego producenta jak w piosence Mtynarskiego

o mieszkancach - jeden szeryf bedzie przypadat. Oczywiscie z Urzedu
Skarbowego. Ale koniec z dygresjami.

Moje zainteresowanie podczas odwiedzin targdw K skierowane
byto miedzy innymi na produkcje szybkich prototypdw z tworzyw. | tu
zaskoczenie. Byt EOS ze sporym stoiskiem i Stratasys. W poréwnaniu
z Euromoldem czy nawet rodzimymi targami poczutem sie rozczarowany,
bo szukatem nowosci. Natomiast pozytywnie zaskoczyta mnie liczba firm
oferujacych tworzywa sztuczne jako materiaty do obrobki skrawaniem.
Produkcja elementéw maszyn z tworzyw nie jest w Polsce tak popularna
jak w Niemczech - takie byto moje pierwsze odczucie. Dalej wydaje sie
mi, ze u nas szybki prototyp oznacza wyprodukowanie detalu z aktualnie
dostepnego kawatka stali St. U naszych zachodnich sgsiadéw moze by¢ to
takze metoda addytywna lub obrébka ubytkowa z tworzywa.

All you need IS

Moulds

Fot. 6. ,All you need is Mould” a nie ,love”. Moze nie catkiem dokfadny
cytat z Johna Lennona, ale dobry cytat dla tych, ktérzy kochajg
tworzenie form wtryskowych. W kazdym razie zatrzymat méj wzrok.

Jak chodzi o konstrukcje form, normalia, byta obecna europejska
czotdwka, czyli producenci skrzynek jak Hasco, Strack Normalien,
Meusburger, DME, FCPK, oraz wielu producentéw mniejszych normaliéw
z caftego Swiata. Oprécz nich tylko jedna huta, czyli Deutche Edelstahl
Werke, z ktérej kupujemy czesto materiaty na nasz sktad i tyle. Nie byto
innych hut, co obrazuje, jak ciezka jest sytuacja na rynku hutniczym i jak
bardzo nawet wielcy producencilicza sie z kosztami. Tym bardziej, ze stale
narzedziowe to utamek procenta wolumenu sprzedazy przecietnej huty.

Fot. 7. Tworzywa techniczne do produkcji czesci maszyn prezentowano
na wielu stoiskach. Ta dekoracja zwrécita uwage swoim kolorem
i ruchem, po prostu wpadafa w oko.

Proporcje grup wystawcow byty inne niz na najwiekszej polskiej
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imprezie targowej poswieconej tworzywom sztucznym czyli kieleckim
Plastpolu. Dlaczego oczekiwatem powiekszonej wersji naszej imprezy —
nie wiem. Nie byto w Dusseldorfie tylu sprzedawcéw materiatéw, raczej
odebratem te targi jak targi producentéw maszyn do przetworstwa
tworzyw sztucznych. Byli oczywiscie obecni producenci form z réznych
krajow, ale nie byta to dominujagca grupa wystawcéw. W dodatku
prawie kazde narzedzie miato wywieszke z zakazem fotografowania.
Mowigc przekornie, chotby dlatego warto pojecha¢ na te targi. Nie
moéwie zaraz 0 szpiegostwie przemystowym, co niemieccy producenci
obrabiarek zarzucaja amerykanskim i brytyjskim stuzbom specjalnym
winiac je za spadek zaméwief na niemieckie obrabiarki. Chodzi raczej
0 podpatrywanie rozwigzaf jak skonstruowano dang skrzynke. Cho¢ czy
w produkcji wielokrotnych form na nakretki czy preformy faktycznie
mozna zastosowal nowe rozwigzanie, czy wszystko juz wymyslono?
Musiatby wypowiedzie¢ sie specjalista. Nasi narzedziowcy tez czesto
kwituja zapytania o konstrukcje form ciekawszych detali zdaniem ,mamy
swoje sposoby”. Podglada¢ zatem trzeba, cho¢ mama méwita, ze to
niefadnie.

Fot. 8. Genialny sposéb na wyciggniecie wizytéwek od zwiedzajgcych.
Ruletka dziatafa dajgc 10 wizytéwek co 5 minut. 8 godzin przez 7 dni.
No nie catkiem, prowadzqgca byta juz o 13.00 zachrypnieta. Ale to byt

5 dzieri targow.
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Fot. 9. To dopiero byfo stoisko. Wiele ksigzek i czasopism w popularnych
Jezykach na temat konstrukcji, czy produkcji narzedzi do tworzyw
sztucznych oraz ich przetwérstwa skupione w jednym miejscu.

Co robi¢ po targach by sie odprezy¢? W moim przypadku
zamieszkanie nie w samym Dusseldorfie, ale w poblizu dwa razy wiekszej
od Dusseldorfu Kolonii miato ten plus, ze po godzinach, wieczorem
mogtem pozwiedzac Kolofiska staréwke. Kilometry uliczek otaczajacych
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katedre i dworzec gtéwny sg réwniez nie do przejscia w jeden dzief,
podobnie jak targi. Taka podréz petna wedréwki moze zakofczyé
sie odciskami na stopach, ale jak kazda podréz jest warta przezytych
w drodze wrazef.

Fot. 10. A po godzinach, w drodze do zabytkowej koloriskiej katedry
w ktérej przechowywane sq m. in. relikwie Trzech Kréli mozna byfo
postucha¢ ulicznej orkiestry. | zjes¢ cos w rozlicznych restauragjach
starego miasta.

Fot. 11. Po hatasach ulicznej orkiestry czy gwarze w restauracji mozna
wejs¢ do butikéw sprzedajgcych ... Mercedesy czy Porsche, albo jak
w moim przypadku zwiedzaé stynng katedre. Nie bytem jedynym
gosciem targéw K, ktéry wybrat sie po godzinach do tego kosciofa.
Oftarz jakby Wita Stwosza, piekne witraze tworzq niepowtarzalny
klimat. Gosci z zielonymi "smyczami” na szyi spotykatem z resztq na
cafej staréwee.

Dla wszystkich wybierajacych sie na targi K w przysztym roku
mam zta nowine. Nie uda sie. Targi K odbywaja sie bowiem w cyklu
trzyletnim. Nastepne bedg zatem w pazdzierniku roku 2016. W latach,
kiedy nie ma K w Dusseldorfie, odbywaja sie na potudniu Niemiec targi
Fakuma, dokfadniej w Friedrichshafen, niedaleko szwajcarskiej granicy.
Mysle, ze choé raz warto sie wybraé na to Swieto przetwoércow tworzyw
sztucznych. A ze trzeba zarezerwowaé cho¢ dwa dni na zwiedzanie,
to tez pewne. Ttumy gosci nie ufatwiaja zwiedzania, a liczba stoisk
powoduje, ze jeden dzieri to za mato.

Robert Dyrda
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Spotkanie branzy stalowo — metalowe;
w soshowieckim Expo Silesia

W sosnowieckim Centrum Targowo - Konferencyjnym Expo Silesia
w dniach 5 - 6 listopada odbyly sie trzy imprezy o charakterze
przemystowym: 6. Miedzynarodowe Targi Stali, Metali NieZelaznych,
Technologii i Produktow SteelMET, 7. Targi Zabezpieczeri Powierzchni
SURFPROTECT, 2. Targi Produkgji i Zastosowania Elementéw Zfgcznych
TEZ Expo. Podczas dwoch dni 2200 odwiedzajgcych mogfo przyjrzeé sie
szerokiej prezentagji ofert 77 firm fqczqcych pokrewne sektory branzy
stalowo — metalowej.

Miedzynarodowe Targi Stali, Metali Niezelaznych, Technologii
i Produktow SteelMET, ktére mozna byto odwiedzi¢ w dniach 5, 6
listopada, to juz szbste tego typu wydarzenie poswigcone hutnictwu stali
i metali niezelaznych, ofercie stalowych centréw serwisowych, dystrybucji
wyrobdéw hutniczych: blach, pretéw i rur, technologiom, urzadzeniom
i najnowszym rozwigzaniom dla przemystu hutniczego oraz aparaturze
kontrolno-pomiarowej. Po raz trzeci w ramach wystawy mozna byto
obejrzec Salon Recyklingu Metali Scrap EXPO, bedacy odpowiedzig na wcigz
wzrastajgce zainteresowanie problematyka przetwarzania i ponownego
wykorzystania surowcow.

W tym samym czasie stoiska specjalistow z zakresu przygotowania
i obrébki powierzchni, antykorozji, galwanotechniki, farb i lakieréw
mozna byto odwiedzi¢ podczas Targéw Zabezpieczeii Powierzchni

SURFPROTECT. Odbyty sie one w Centrum Targowo — Wystawienniczym
Expo Silesia juz po raz si6dmy. Na wystawie zaprezentowane zostaty
produkty i technologie stuzace ochronie powierzchni metalowych,
drewnianych oraz betonowych.

Targi Produkdji i Zastosowania Elementéw Ztacznych TEZ Expo,
bedace uzupetnieniem zakresu targébw SteelMET oraz SURFPROTECT,
to jedyne wydarzenie o takiej tematyce w Polsce. Zesztoroczna,
zakofczona sukcesem, edycja pokazata, iz zagadnienie zwigzane z branza
elementéw ztgcznych cieszy sie bardzo duzym powodzeniem wiréd firm
reprezentujacych rynek stalowo — metalowy. Podczas targéw wystawcy
zaprezentowali gotowe rozwigzania z zakresu elementéw ztgcznych oraz
narzedzi stuzacych do montazu tego typu elementéw. Oferta obejmowata
rowniez maszyny dedykowane produkcji w branzy, surowce oraz
zabezpieczenia i powlekanie antykorozyjne.

Poza mozliwoscig zapoznania sie z ofertg firm prezentujacych swoje
produkty i ustugi podczas targoéw SteelMET, organizator wraz z firma RBM-
NDT Sp. z 0.0. zaproponowali seminarium pt. ,,Rola badaf nieniszczacych
w zapewnieniu jakosci wyrobow stalowych”. W ramach spotkania
zostaty poruszone nastepujace tematy: ,Rola badaf nieniszczacych
w zapewnieniu wysokiej jakosciwyrobbéw ze stopéw zelaza", ,Zastosowanie
mechanizméw RBI w systemach NDT na etapie wytwarzania wyrobéw
stalowych”, ,Rola i mozliwoici uznanej jednostki strony trzeciej w procesie
zapewnienia jako3ci wyrobdw stalowych”.

W ramach Targéw SURFPROTECT, dla 0s6b zainteresowanych, Instytut
Mechaniki Precyzyjnej przygotowat w dniu 5 listopada 2013 seminarium
.Galwanotechnika dzis i jutro”.

Wystawie TEZ Expo towarzyszyta konferencja ,Elementy ztaczne
- badania, nowe przepisy oraz przeglad nowosci. Zastosowanie
elementéw ztacznych w konstrukcjach stalowych”. Organizatorem
tego spotkania byt O3rodek Targowo - Konferencyjny Expo Silesia,
partnerem firma ASMET, natomiast patronem honorowym Instytut
Techniki Budowlanej.

2yczac wielu sukceséw i pomyslnoici w prowadzeniu biznesu
taczymy pozdrowienia i zapraszamy do wspéttworzenia kolejnych
edycji targéw.
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Hydraulika, Automatyka,
Robotyka, Oleje, Smary, Guma -
przemystowy listopad w Expo Silesia

Kolejna edycja Targow Olejow, Smaréw i Ptynow
Technologicznych dla Przemystu OlLexpo, Targéw Hydrauliki,
Automatyki i Pneumatyki HAPexpo, Targéw Robotyzacji
i Automatyzacji ROBOTshow oraz Targéw Przemystu
Gumowego i Tworzyw Sztucznych RubPlast EXPO juz za nami.
Podczas trzech dni, blisko 3000 zwiedzajgcych wystawe mogto
zapoznac sie z propozycja 80 firm. W czasie czterech wydarzeh
branzowych, w Expo Silesia, w dniach 13-15 listopada 2013,
zaprezentowaty sie firmy z branzy automatyki, gumy, hydrauliki,
pneumatyki, robotyki, technik smarowniczych oraz tworzyw
sztucznych. Oferte uzupetniata prezentacja ustug i rozwigzah
okotobranzowych.

Tegorocznym Targom towarzyszyto szereg wydarzeh, w tym:
Il Seminarium pt.: ,Wspdtczesne problemy smarowania
maszyn i urzadzen”, ktérego prelegentami byli przedstawiciele
Politechniki Slaskiej, Polskiego Towarzystwa Trybologicznego
oraz przedstawiciele firm uczestniczacych w targach. Innym
waznym wydarzeniem towarzyszacym byto Seminarium pt:
.Bezpieczefistwo na stanowisku pracy” zorganizowane
przy wspétudziale Wyzszej Szkoty Zarzadzania Ochrong Pracy
z Katowic. Spotkania te byty doskonata okazja do zapoznania sie
z najnowszymi technologiami i nowinkami rynkowymi.

Na stoiskach Wystawcow zaprezentowane zostaty liczne
nowosci, a duza atrakcja do dyspozycji gosci targowych byt
symulator jazdy samochodem wyscigowym PORSCHE GT3. Odbyt
sie takze konkurs na najlepszy produkt prezentowany podczas
targdw, a nagroda w konkursie byt Medal Expo Silesia. | tak,
nagrodzono nastepujace firmy:

Réwnorzedne wyrdznienia otrzymali: Spotka Smarttech za:
Skaner 3D scan 3D UNIVERSE 5Mpix, za: PALNIK OLEJOWY CTB
180/KTS 220 kW firma MTM Dariusz Seferyiski oraz za: Skaner
2D R2000 dla spétki PEPPERL+FUCHS.

Przyznano Medal Expo Silesia dla firmy SVANTEK za
zesp6t miernikéw poziomu emisji hatasu. W gronie nagrodzonych
znalazty sie takze firmy, ktére otrzymaty nagrody za efektowna
forme prezentacji. Na targach HAPexpo nagrode ta przyznano
dla spotki Tech Data Polska, kolejne wyrdznienie za efektowna
forme prezentacji na targach RubPlast EXPO przyznano dla
firmy EREMA Engineering Recycling Maschinen und Anlagen
Ges.m.b.H, a Medal Targowy EXPO SILESIA za efektowng forme
prezentacji targowej na targach ROBOTshow przekazano dla
firmy KUKA Roboter CEE GmbH Oddziat w Polsce. Ponadto
przyznano certyfikat nadania tytutu SREBRNEGO PARTNERA
targdw OlLexpo dla firmy SmarT Plus.

(oprécz
wymienionych nagrodzonych), znaleZli sie takze znaczacy
reprezentanci poszczegblnych branz. Wsréd lideréw branzy

Wsréd  wystawcow na tegorocznych targach

gumowej goszczono m.in. firme Gummiwerk KRAIBURG,
WOBURG - producentdéw lideréw mieszanek gumowych, ZAMAK
MERCATOR czy SAUBLI, TACONIC, MESGO, WARTACZ. Natomiast
firma PONAR PLAST, ktéra przywiozta swoja maszyne, sukcesem
zakontraktowata jej sprzedaz podczas Targbw, transportujac
ja z Sosnowca bezposrednio do swojego klienta. Na targach
HAPexpo i RobotSHOW mozna byto zobaczy¢ takze oferte firmy
Mitsubishi Electric Europe B.V. - liczacg sie na rynku marke, LEE
Hydraulische Miniaturkomponenten, WELDI, METAL WORK
czy MV Center Systemy Wizyjne i inni. Sektor olejéw i smaréw
reprezentowata liczna grupa firm m.in. TOTAL Polska, Ultralube,
Technopomiar, LUBRIDUTCH B.V, BOGMAR, UNIVAR POLAND,
FLUID-BAG LTD., MOLYKOTE i wielu innych.

Juz organizatorzy zapraszaja na kolejna edycje targdw, ktére
odbeda sie na poczatku listopada 2014 roku.

Szczegbty na temat wydarzer znalezé mozna na stronach:
Robotshow.pl; Rubplast.pl; Oilexpo.pl; Hapexpo.pl

[20l]silesia
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Mikrowycinarka elektroerozyjna MW50

Mikrowycinarka MWS50 jest przedstawicielem nowej generacji
obrabiarek elektroerozyjnych. Maszyna jest przeznaczona do obrébki
bardzo matych i cienko3ciennych elementéw, gdy wymagana jest duza
doktadnos¢ i wysoka jako$¢ powierzchni obrobionej (np. mechaniczno-
elektryczne mikrosystemy MEMS). Podczas obrdbki praktycznie nie ma
sit skrawajacych, proces jest niezalezny od twardosci materiatu, a mata
energia impulséw pradowych nie powoduje deformacji cienkich scianek
detalu oraz uszkodzer warstwy wierzchniej.

Opis obrabiarki

W sktad stanowiska mikrowycinarki wchodza:
. czed¢ obrabiarkowa z uktadem przewijania drutu;
. uktad filtrowania, demineralizacji i obiegu dielektryka;
. generator impulséw pradu roboczego;
. sterownik CNC.
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Konstrukcja sktada sie z podstawy nosnej, na ktérej zostaty
zamontowane pionowe belki do podtrzymywania suportéw osi X i Y
sterowanych numerycznie. Na suporcie osi X znajduja sie dwa szafirowe

prowadniki elektrody drutowej oraz kontakty pradowe z weglika
spiekanego do zasilana elektrody. Suport osi Y posiada zamontowany
uchwyt przedmiotu obrabianego. Obrobka odbywa sie w dielektryku
wodnym przy catkowitym zanurzeniu strefy obrébki. Do napedu
suportéw zastosowano precyzyjne zestawy napedowe wyposazone
w silniki krokowe o specjalnej konstrukcji, zapewniajacej ttumienie drgan
charakterystycznych dla napedu krokowego.

fot. powyzej - przyktady wykonanych elementéw

Parametry techniczne:

zakres przemieszczeri suportdw osi X, Y 50[mm]
rozdzielczo¢ pozycjonowania 1[um]
dwukierunkowa powtarzalnos¢ potozenia +/-2 [um]
doktadno3é na przesuwie 50 mm +/-10 [um]
maksymalna masa przedmiotu obrabianego 1kg]
maksymalne wymiary przedmiotu obrabianego ~ 50x50x50 [mm]
maksymalna grubos¢ wycinania 10 [mm]

liczba osi sterowanych numerycznie 2

wymiary stanowiska obrabiarki GXxSxW 0,7x2x1,8[m]
zasilanie (jednofazowe) 230V/50Hz
elektroda drutowa o Srednicy 0,1[mm]

Generator impulséw pradu roboczego:

czas impulséw pradu roboczego
przerwa miedzyimpulsowa

amplituda impulséw pradu roboczego
napiecie biegu jatowego
biegunowos¢ impulsow

75[ns] + 1[us]
100[ns] + 5[us]
5+ 20[A]

50 +110[V]

jednobiegunowe lub bipolarne

11)]

INSTYTUT ZAAWANSOWANYCH TECHNOLOGII WYTWARZANIA

30-011 Krakow, ul. Wroctawska 37 a, tel.: (12) 63-17-100; e-mail: ios@ios.krakow.pl, www.ios.krakow.pl.
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DM-CUT

NAJLEPSZE CHINSKIE MASZYNY W OBROBCE

ELEKTROEROZYINEJ

Beijing DM-CUT Machinery Electronic Equipment Co. to wiodgca fabryka w Chinach,
ktéra produkuje maszyny do elektroerozji — wycinarki drutowe na drut molibdenowy, drazarki
wgtebne, drazarki do otworéw. Maszyny DM-CUT to najnowsza mysl techniczna dotyczaca

elektroerozji.

Wycinarki drutowe na drut molibdenowy.

Na rynku polskim mozna kupi¢ wycinarki drutowe na drut
molibdenowy kilku producentéw. Maszyny DM-CUT sposrdd nich
znacznie sie wyrdzniajg swoimi mozliwosciami technologicznymi, jak
i rozwigzaniami technicznymi, jakie zostaty w nich zastosowane. Sg
bardzo precyzyjne (<0,01 mm) i po cieciu detale osiagaja gtadkosc
powierzchni Ra < 0,8 mikrometra.

Jednym z najbardziej istotnych elementéw w kazdej wycinarce
drutowej jest sterowanie. Aktualnie na rynku chifskim jest jedno,
ogblnodostepne sterowanie, ktore jestinstalowane w maszynach, miedzy
innymi oferowanych na rynku polskim, takich jak Posittec czy BAOMA.
W maszynach DM-CUT jest sterowanie opracowane przez informatykéw
fabryki. Wiasne sterowanie to duza przewaga, pozwala na maksymalne

¥
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Beijing DM-CUT Machine Tools Co., Ltd.

DM-CUT - sifa, marka, zaawansowana technologia.

wykorzystanie mozliwosci generatora maszyny i jest w 100% ,uszyte
na miare”. Ponadto, oferuje wiele mozliwo3ci programowania maszyny,
jakich nie ma sterowanie ogdlnodostepne, ktdre jest instalowane
w maszynach innych fabryk. Dla przyktadu, dwie bardzo przydatne
funkcje przy wykonywaniu przyrzadéw, ktérych nie majg sterowania
innych maszyn:

m ,1qczenie Sciezek” — w matrycach trzeba wycina¢ otwory na
stupy i wiele innych otworéw technologicznych. Sterowanie DM-CUT
umozliwia pofaczenie zaprogramowanych Sciezek ciecia wszystkich
otworéw matrycy w jedna sekwencje. Po wycieciu pierwszego otworu,
maszyna zatrzyma sie, umozliwi zdjecie drutu, zapyta czy ma przesunaé
stét do kolejnego otworu, przesunie stét, po zatozeniu drutu rozpocznie
ciecie od zaprogramowanego miejsca. Wszystko to z jednego punktu
bazowego, automatycznie, bez recznego ustawiania stotu. Dzieki
takiemu rozwigzaniu jesteSmy pewni, ze wszystkie otwory beda
doktadnie wyciete;

m ,weZ kawatek” — przy wycinaniu ksztattdbw w matrycach, po
zakoriczeniu pierwszego, zgrubnego ciecia, w otworze zostaje wyciety
kawatek materiatu, ktérego nie mozna wyjaé ani z géry ani z dotu ptyty
matrycy. Sterowanie DM-CUT pozwala na przerwanie ciecia, zdjecie
drutu, przesuniecie stotu tak, aby mozna byto wyja¢ kawatek materiatu,
automatyczne przesuniecie stotu w miejsce, gdzie przerwano ciecie,
zatozenie drutu i wznowienie ciecia dokfadnie tam, gdzie je przerwano.
Wszystko to bez utraty doktadnosci. Spokojnie mozemy przeprowadzi¢
pozostate, wygtadzajace ciecia kazdego otworu.

W DM-CUT pomiar przesuwu stotu jest oparty o liniaty pomiarowe
(0.001 mm), ktére sa zintegrowane ze sterowaniem maszyny i silnikami
osi X i Y. Tylko DM-CUT ma takie rozwigzanie. Wszyscy inni producenci
montujg liniaty pomiarowe z boku stotu i czytnik DRO na osi Z. Nie ma

T oF ¥
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to zadnego wptywu na doktadnos¢ pomiaru, a kosztuje dodatkowe
pienigdze. Wptyw na doktadno3¢ pomiaru ma rozwigzanie stosowane
wytacznie przez DM-CUT.

Standardowo maszyny sg wyposazone w:
+  generator wtasnego projektu i wykonania,
«  sterowanie zaprojektowane przez informatykéw fabryki,
«  serwonapedy AC firmy PANASONIC w osiach XY,
+  prowadnice liniowe produkcji tajwanskiej firmy THK,

«  3rubyzpodwdjnyminakretkami kulowymiz funkcja kompensacji
luzu podziatki,

¢+ silnik elektryczny do zmiany potozenia osi Z,
«  automatyczne napinanie drutu,
+  Uurzadzenie wspomagajace wycinanie aluminium,

+  centralny system smarowania maszyny,

«  elektryczne urzadzenie do pionowania drutu -
w maszynach DM-CUT.

tylko

W zaleznosci od potrzeb, mozemy wybra¢ maszyne z mozliwoscia
wycinania bez kata lub pod katem: +/- 3 st., +/- 15 st., +/- 30 st.

Maszyny sg bardzo starannie wykonane, z dbatoscig o szczegdty.
Sq catkowicie obudowane, przez co ptyn obrébczy nie zanieczyszcza
warsztatu. Korpus maszyny jest stabilny, w ksztatcie litery T, z nisko
potozonym Srodkiem ciezkosci.

Maszyny DM-CUT, wbrew temu co méwi sie na temat chifiskich
wycinarek drutowych na drut molibdenowy, sa bardzo precyzyjne
i niezawodne. Sprawdzaja sie przy wykonywaniu wykrojnikéw
i ttocznikow oraz przy innych pracach warsztatowych.

Pod koniec stycznia 2014 roku w todzi zostanie zainstalowana
najwieksza maszyna jaka produkuje fabryka DM-CUT - CTWGQ1000TC,

PN

v

NOWE | UZYWANE OBRABIARKI DO OBROBKI METALU
drazarki wglebne, wycinarki drutowe, centra obrébcze

o przesuwach w osiach 1200 x 1000 x 500 mm, kat ciecia +/- 30 stopni.

DM-CUT to nie tylko wycinarki drutowe na drut molibdenowy.
Fabryka produkuje rowniez drazarki wgtebne sterowane ZNC lub CNC
oraz drazarki do otwordw sterowane w 7 osiach.

Drazarki wgtebne.

Maszyny te produkowane sa w dwoch wersjach - sterowane
ZNC i sterowane CNC w 4 lub 5 osiach. Gtadkos¢ powierzchni, jaka
mozemy osiggnaé to Ra < 0,1 mikrometra (matymi elektrodami
grafitowymi) przy zuzyciu elektrody ok. 0,1%. Wydajno$¢ drazenia,
przy generatorze 60 A to 450 mm3/min. St6t maszyny jest nieruchomy,
wykonany z wysokiej jakosci granitu. Silniki osi sg serwonapedami
AC z firmy Panasonic, prowadnice liniowe, Sruby z nakretkami
kulowymi, wstepnie naprezone. Pomiar jest oparty o liniaty

pomiarowe o rozdzielczosci 0,001 mm. Sterowanie opracowane przez
informatykéw fabryki, tylko dla maszyn DM-CUT. Sterowanie jest
bardzo proste w obstudze a przy tym bardzo efektywne. Maszyna
moze zosta¢ wyposazona w 05 C oraz w 03 ustawiong na stole maszyny.

[ T .
i | Pf .

W 2014 roku planowana jest instalacia w Polsce drazarki
wgtebnej CTM1680, maszyny z dwoma wrzecionami drgzacymi,
na ktérej obrabiany bedzie detal wielkosci 2400 x 1400 x 650 mm,
0 wadze ok. 5.000 kg.

Maszyny DM-CUT mozna zobaczyc¢ na kilku filmach
na www.dmcut.pl.

ULGREG Grzegorz Kugler

88-100 Inowroctaw, Aleja 800-lecia Inowroctawia 2/24
Tel. 663 750 527
www.ulgreg.pl « www.dmcut.pl « g kugler@onet.pl
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Rekin wersja 9 |

Kolejna wersja programu SharkCAD jest aktualnie w fazie beta, czyli
testéw. Wiele nowosci, ktére beda dodane do wersji 9 sg juz nam znane,
a wybranymi chcemy podzielié sie w tym artykule. Postaralismy sie
opisa te zagadnienia, ktére moga znaczaco wptyna¢ na sposéb
pracy z programem. Zdecydowanie zakochalismy sie w projektowaniu
SubDivision, nastepnie spodobaty nam sie efektywne szyki 3D, czy
automatyczne i inteligentne potaczenia elementéw drewnianych.
To ostatnie rozwigzanie przyda sie szczegblnie przy tworzeniu réznego
rodzaju szafek, mebli kuchennych, czy paneli.

Projektowanie komputerowe dla inzynierow, grafikow
komputerowych, czy hobbystow - z powierzchniami
podpodziatowymi mozesz niemalze ,Wszystko".

Od pomystu do projektu w kilka sekund. To znane hasto tak
naprawde teraz nabiera wartosci przy projektowaniu podpodziatowym
Subdivision w programie SharkCAD. Czym jest i jak go uzywaé? Moze
zadac to pytanie niejeden czytelnik naszego artykutu. Czy odpowiedZ
jest prosta? Moze matematycznie trudno bytoby na nie odpowiedzie¢,
ale wizualnie na pewno sie uda. Zasada, ktérg kieruje sie uzytkownik
podczas projektowania jest nastepujaca — rozciggac, skracaé, przeciagac
kofice narozy i to dowolnie wedtug wiasnych potrzeb i fantazj
(Rys.1. Kostka SubDivision). Jaki mozna uzyska efekt? - zadziwiajacy,
bo przy pomocy kilku ruchéw z kostki jestesmy w stanie otrzymaé
np. tyzke (Rys. 2. — Model tyzki uzyskany z technologii SubD-Nurbs).
Dlawszystkich 0séb zainteresowanych udostepniamy film przedstawiajacy
petne wykonanie tego ksztattu. Wystarczy skontaktowaé sie z nami piszac
na adres info@sharkcad.pl.

Rys. 1. Kostka SubDivision

Rys. 2. Model tyzki uzyskany z technologii SubD-Nurbs
Czy szyki moga wcigz zaskakiwaé?
Wersja 9 ViaCAD i SharkCAD zaskakuje nowymi technikami
tworzenia szykéw. Sposéb pracy z programem umozliwia utworzenie

np. z jednego ztozonego krzesetka petng hale krzesetek roztozonych,
co daje piorunujacy efekt (Rys. 3. Automatyczny Rozktad Krzesetek).

um 20

uz ptynie

Czy taka funkcjonalnos¢ moze cieszyé? Pytanie mogtoby by¢
retoryczne, ale pamietajmy, ze program nie tylko stuzy do doktadnego
projektowania 3D, ale réwniez do szybkiej wizualizacji naszej koncepcji,
ktorg chcielibysmy komu$ przedstawi¢. Nalezy tutaj pamietaé, ze
kazdy moze zacza¢ korzystalé z naszego rozwigzania poniewaz
program jest bardzo intuicyjny w uzytku, a przy tym tani. Branza,
w ktérej pracujemy nie jest istotna, liczy sie nasza wyobraZnia do
czego program zastosujemy. Rowniez ten przyktad dla wszystkich oséb
zainteresowanych udostepniamy w postaci nagranego filmu. Wystarczy
skontaktowac sie z nami piszac na adres info@sharkcad.pl.

Rys. 3. Automatyczny rozkfad krzesefek
Inteligentne tworzenie potaczei drewnianych

Przemyst meblarski narzuca programom nieustanny rozwdj.
Wymaga analitycznego projektowania przy pomocy polecen brytowych,
swobodnego projektowania powierzchniowego, czy tez w wersji 9
technologii Subdivision. Naturalnie techniki tworzenia sa istotne, ale
oprécz tego producent w wersji 9 nie zapomniat doda¢ pewnych
standardéw, ktére znaczaco skracajg czas projektowania. Na kolejnym
zdjeciu (Rys. 4. Polecenia meblarskie) przedstawilismy funkcje przydatne
przy taczeniu elementéw drewnianych. Réwniez istotne jest to, ze sg one
parametryczne i asocjatywne, co znacznie utatwia wprowadzanie w nich
zmian. Serdecznie zapraszamy do zapoznania sie z materiatem video, tak
jak poprzednio wystarczy skontaktowaé sie z nami poprzez wiadomosé

ETILL

Rys. 4. Polecenia meblarskie

Kiedy przyptynie do nas polski rekin?

Czy uda nam sie ztowi¢ rekina w tym roku? Czas pokaze, ale mamy
nadzieje, ze w ostatnim kwartale tego roku uzytkownicy beda mogli
cieszy¢ sie wersjg 9 przewidziang na 2014 rok.

Zachecamy do wspétpracy z nami, a na wszystkie pytania odpowiemy
niezwtocznie po ich otrzymaniu.

FALINA
zllinns cA= S5
tel. (+48) 22 296-78-98

www.falina.pl « info@falina.pl
www.sharkcad.pl « info@sharkcad.pl
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hybrydowego

Zaprojektowana  przez  pracownikdw  Katedry  Robotyki
i Mechatroniki Akademii Gérniczo-Hutniczej im. Stanistawa Staszica
w  Krakowie  oraz  Zachodniopomorskiego  Uniwersytetu

Technologicznego w Szczecinie sterowana numerycznie frezarka
piecioosiowa jest potgczeniem kinematycznej struktury réwnolegtej
i szeregowej.

Wiekszos¢ stosowanych w przemysle obrabiarek charakteryzuje
sie architekturg o kinematycznej strukturze szeregowej, w tym np.
bramowej. W praktyce oznacza to, ze kazda z osi maszyny roboczej
stanowi strukture wsporczg kolejnej, nastepujacej po niej osi, unoszac
ciezar jej napedu i ukfadu transmisji ruchu. Wysokoobrotowa obrébka
skrawaniem (HSM - ang. High Speed Machining) ujawnia kilka wad
tego typu konstrukcji, utrudniajacych ich efektywna prace w tym
trybie. Obrabiarki szeregowe posiadajg gorsze wtasnosci podczas pracy
w trybie HSM, ze wzgledu na ich bezwtadnod¢. Bardzo trudne jest
uzyskanie dostatecznej sztywnosci konstrukcji w przypadku ruchomych
elementéw maszyn szeregowych. Obniza to poziom doktadnosci

u 2

FREZARKA PIECIOOSIOWA na bazie robota

AKADEMIA GORNICZO-HUTNICZA
IM. STANISEAWA STASZICA W KRAKOWIE
KATEDRA ROBOTYKI I MECHATRONIKI

AGH

i precyzji pracy obrabiarki, a ponadto utrudnia zapewnienie odpowiedniej
wibrostabilnodci w szerokim zakresie parametrow pracy.

Mechanizmy o strukturach réwnolegtych, definiuje sie jako ztozone
z dwoch platform - ruchomej i nieruchomej (podstawy) — potaczonych
za posrednictwem kilku faficuchéw kinematycznych (tzw. koficzyn lub
ramion). Tylko niektére pofaczenia ruchome sg napedzane i czynnie
sterowane. Schematy kinematyczne struktur réwnolegtych réznig
sie miedzy sobg rozwigzaniami i rodzajami napedéw stosowanych
w poszczegdlnych koficzynach i moga zawieraé tafcuchy szeregowe,
rownolegte lub szeregowo-réwnolegte (hybrydowe). Za ich adaptacja
w budowie obrabiarek przemawia wiele zalet, gwarantujacych wysoce
wydajng prace maszyn:

> korzystny stosunek masy do objetosci mechanizmu,

> wysoka sztywnos¢, przekfadajgca sie na wysoka doktadnos¢

i precyzje,

> wysokie predkosci i przysSpieszenia przebiegdw jatowych cztonu
roboczego,

> mnigjsza masa elementéw wykonawczych i roboczych

w porébwnaniu z catkowita masg urzadzenia, skutkujaca
zmniejszeniem inercji uktadu,

> liczba przegubéw napedzanych nie wptywajaca na kumulacje
btedu.

Rozwazajac zastosowanie mechanizméw réwnolegtych do budowy
obrabiarek nalezy wzigé pod uwage wszystkie ich wtasnosci - w tym
rowniez ich wady, na ktére sktadajg sie:

> mniejsza przestrzen robocza, w poréwnaniu z konwencjonalnymi
mechanizmami szeregowymi o poréwnywalnych rozmiarach,

> zmienno3¢ sztywnoSci w przestrzeni robocze;j,
> bardziej ztozone uktady sterowania urzadzeniem,
> mozliwos¢ kolizji wspdtpracujacych ze sobg ramion,

> sprzezenia miedzy faficuchami kinematycznymi, utrudniajace
formutowanie modelu dynamicznego i synteze algorytmu
sterowania.

Obrabiarki integrujgce w swojej budowie roboty réwnolegte
moga pracowal zarébwno w pozycji pionowej jak i poziomej.
W wielu przypadkach pozwala to na oszczedno3¢ przestrzeni przy
projektowaniu stanowisk roboczych. Do robotdéw réwnolegtych
z powodzeniem mozna montowac elektrowrzeciona wysokoobrotowe,
przez co uzyskuje sie obrabiarki klasy HSM. Dodatkowo posiadajg one
mozliwos¢ wykonywania ztozonych ruchdw przestrzennych.

Obrabiarka hybrydowa jest potgczeniem kinematycznej struktury
rownolegtej i szeregowej. Gtéwnym zatozeniem takiego potaczenia jest
wykorzystanie zalet i ominiecie wad obu typdw struktur. Zwiekszenie
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przestrzeni roboczej w poréwnaniu do obrabiarek réwnolegtych,
wzrost sztywnosci i zmniejszenie masy w zestawieniu z szeregowymi
maszynami obrébkowymi stanowig jedynie przyktadowe ulepszenia
urzadzenia.

Generalna koncepcja budowy obrabiarki hybrydowej polegata na
zintegrowaniu robota réwnolegtego typu tripod o trzech translacyjnych
stopniach swobody, manipulujgcego narzedziem skrawajgcym, oraz
mechanizmu szeregowego - stotu uchylno-obrotowego, o dwbdch
rotacyjnych stopniach swobody - do ktérego mocowany jest element
poddawany wybranemu procesowi technologicznemu. W efekcie
powstato urzadzenie o funkcjonalnoici piecioosiowej frezarki typu NC
(ang. Numerical Control) klasy HSM (ang. High Speed Machining),
programowanej za pomocg G-kodu wg standardu 1SO.

Zaprojektowany przy wspdtpracy specjalistbw z obu uczelni
manipulator réwnolegty sktada sie z dwéch réwnolegtych platform:
nieruchomej, spawanej struktury nosnej obrabiarki (podstawy)
oraz ruchomej, do ktérej mocowane jest narzedzie, potaczonych za
posrednictwem trzech identycznych, specjalnie zaprojektowanych
faficuchéw kinematycznych (ramion). W robocie réwnolegtym
wykorzystano jedynie dwa rodzaje przegubdw: bierne przeguby
uniwersalne i przeguby pryzmatyczne, napedzane liniowymi napedami
bezposrednimi (synchronicznymi z magnesami statymi - PMSM, ang.
Permanent Magnet Synchronous Motor). Oryginalna konstrukcja,
bedaca przedmiotem kilku udzielonych patentéw, pozwolita na
uzyskanie szybkich ruchdéw w duzej przestrzeni roboczej, z dostateczna
obcigzalnoscig i dobra wibrostabilnoscia, osiagnietg dzieki modyfikacji
charakterystyk dynamicznych poprzez odpowiednie sterowanie oraz
wypetnienie konstrukcji nosnej specjalnym materiatem ttumigcym -
kompozytem elastomerowym.

Przeznaczeniem frezarki jest wysokoobrotowa obrébka metali
miekkich (aluminium, miedZ), tworzyw sztucznych i innych materiatow
(np. drewno).

Urzadzenie realizuje obrébke w dwdch wariantach: 5AX INDEX oraz
S5AX SIMULTANEOUS.

Typowe uzyskiwane posuwy robocze wynoszg od 0,02 do
0,17 [mm/ostrze]. Chwilowa predkos¢ liniowa ruchéw roboczych
narzedzia wzgledem przedmiotu obrabianego (posuw) wynosi od
0,1 do 10 [m/min]. Predko3¢ ruchéw jatowych narzedzia wynosi okoto
60 [m/min], natomiast maksymalne chwilowe przy3pieszenie liniowe od
5 do 20 [m/s?]. Obrabiany pétwyréb jest mocowany na stole z rowkami
teowymi o szerokosci 12 [mm], wykonanymi zgodnie z zaleceniami
Polskiej Normy, z zastosowaniem konwencjonalnych uchwytéw
obrébkowych (imadta, uchwyty tréjszczekowe, tapy mocujace, itp.).

Platforma ruchoma obrabiarki wyposazona jest w gniazdo do
mocowania elektrowrzeciona na zasadzie uniwersalnego zacisku.
W prototypowym  urzadzeniu  zastosowano  elektrowrzeciono
firmy NSK Nakanishi, model BMS-4040 serii E-speed E4000,
o mocy 1,2 [kW] i maksymalnym momencie do 0,5 [Nm], umozliwiajace
obrébke z predkosciami obrotowymi od 1000 do 40 000 [obr/min].
Wrzeciono posiada uchwyt narzedziowy - typ CHN-16 — pozwalajace
na mocowanie frezdéw, przeznaczonych do obrébki wysokoobrotowej
o $rednicach od 3 do 10 [mm]. Mocowanie narzedzi odbywa sie recznie.
Budowa wrzeciona i sposéb jego mocowania pozwalaja na zmniejszenie
momentdéw skrecajacych w konstrukgji, co znaczaco zwieksza doktadnodé
obrébki. Strefa skrawania jest chtodzona strumieniem zimnego powietrza —
minimalna temperatura dochodzi do okoto -50 [°C]. Dodatkowo, chfodzone
jest réwniez samo wrzeciono.

Przestrzen roboczg frezarki stanowi walec o $rednicy 720 [mm]
i wysokosci 483 [mm], o Srodku podstawy umieszczonym w punkcie
przeciecia osi pochytu i obrotu stotu. Kat obrotu stotu w ptaszczyznie
poziomej jest nieograniczony, natomiast pochyt jest ograniczony
do +/-90 ['].

Skonstruowana  frezarka jest lekka, w poréwnaniu do

konwencjonalnych obrabiarek CN (wazy okoto 1 900 [kg], bez
uwzglednienia osprzetu mocujacego element poddawany obrébce
i samego elementu), a jej wymiary gabarytowe to: 1020 [mm] dtugosdi,
1180 [mm] szerokosci i okoto 2010 [mm] wysoko3ci. Uwzgledniajac jednak
charakter pracy robota réwnolegtego, instalacja obrabiarki wymaga
przestrzeni o Srednicy do 3000 [mm] i wysokosci do 2500 [mm].

Sterownik pozycyjny steruje momentami lub sitami wywieranymi
przez poszczegblne napedy. Zadane trajektorie sa $ledzone za
pomoca algorytmu sterowania predykcyjnego opartego na modelu
(ang. computed torque control). Trajektorie te sg generowane on-line
na podstawie wejsciowego G-kodu, przy uzyciu oryginalnego algorytmu
generujgcego interpolacje posuwu z ciggtoscia klasy C2 (gtadki
przebieg predkosci, ograniczony dzerk). G-kod wprowadza sie do
uktadu sterowania w postaci pliku tekstowego, przygotowanego przez
operatora lub wygenerowanego przez programy typu CAM tworzace
kod automatycznie, tak jak dla klasycznych obrabiarek szeregowych.

Uktad zasilajaco - sterujacy zabudowany jest w szafie sterowniczej
zasilanej elektrycznie napieciem tréjfazowym (400 [V], 16 [A]). W sktad
uktadu wchodza:

> system zabezpieczef i kontroli napie¢,
> stopnie mocy napeddw bezposrednich,

>  sterownik elektrowrzeciona,




FORUM NARZEDZIOWE OBERON NUMER 06 (63) 2013 -

> uktady przygotowania powietrza,
> panel sterowniczy,
> sterownik.

Sterownik, zaimplementowany w ukfadzie FPGA, zawiera trzy
podsystemy:

> sterownik pozycyjny, (ktdrego zadaniem jest Sledzenie zadanej
trajektorii),

> generator trajektorii wygenerowanej na bazie G-kodu,
> nadrzedny uktad zabezpieczen i kalibracji.

Uktady: hamulcoéw, chtodzacy elektrowrzeciona oraz dysza
chtodzaca wymagaja zasilania pneumatycznego o cisnieniu 6-8 [bar]
oraz minimalnej wydajnosci 430 [l /min].

Frezarka zostata wyrdzniona nagroda “Matego Smoka
Wawelskiego” w kategorii obrabiarki na 18-tych Miedzynarodowych
Targach Obrabiarek, Narzedzi i Urzadze do Obrébki Materiatow -
EUROTOOL® 2013 — w Krakowie.

Narodowe Centrum \
Badan | Rozwoju

Projekt zostat sfinansowany ze Srodkow

Narodowego Centrum Badan i Rozwoju

dr hab. inz. Maciej Petko drinz. Grzegorz Karpiel mgr inz. Konrad Kobus
petko@agh.edu.pl gkarpiel@agh.edu.pl kobus.konrad@gmail.com
tel.: (+48) 12 617-36-69 tel.: (+48) 12 617-36-69 tel.: (+48) 12 617-36-69

Akademia Gérniczo-Hutnicza im. Stanistawa Staszica
Wydziat Inzynierii Mechanicznej i Robotyki, Katedra Robotyki i Mechatroniki, al. A. Mickiewicza 30, 30-059 Krakéw

‘Duza réznorodnosé

Badz najszybszy - kup wrzeciono HES /" mocowar stozkowych:

SHANK
Max. - 50 000 min ' (HES510) - 80 000 min™' (HES810) ‘

/ <HES510>
Max. moc - 250 W ( HES510) - 350 W (HES810) %jg?jgﬁg i
CAT40/50
1T40/50
ST32 (Straight Type
HSK A63/A

Precyzyjne toZyska ceramiczne

Tulejki zaciskowe
max. @ 6.35mm

Wyjqtkowa jakosé powierzchni przy uzyciu frezow ponizej 2,00 mm srednicy!

OBERONP® Robert Dyrda « tel. 52 354 24 00 ¢ fax 52 354 24 01 « oberon@oberon.pl « www.oberon.pl
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zyczy CAMdivision

NX CAD/CAM & NX Mold Wizard

Najwydajniejszy na ry
do projektowania i ob
CAMdivision Sp. z 0.0

Zapraszamy na bezptatne warsztaty z konstrukcji form wtryskowych
i ttocznikow w NX Mold & Progressive Die Wizard.
Kolejny cykl od stycznia 2014! Informacje na www.nxmold.pl

TorP EUROPEAN PARTNER SIEMENS PLM FOR NX PRODUCT ENGINEERING SOFTWARE 2013

Park Przemystowy Bfonie Zrédta k. Wroctawia

I.S 10, 55-330 Btoni
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www.camdivision.pl info@camdivision.pl
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EUROTOOL 2013 JUZ ZA NAMI!

Ponad 300 wystawcow z catego Swiata oraz 6, 5 tysigca specjalistow
wzieto udziat w jednej z najwiekszych imprez dedykowanych
specjalistom z branzy obrdbki mechanicznej, czyli w trzydniowych,
18. Miedzynarodowych Targach Obrabiarek, Narzedzi i Urzadzen do
Obrobki Materiatow EUROTOOL® potagczonych z 5. edycjg Targdw
Obrobki, taczenia i Powlekania Blach BLACH-TECH-EXPO.

- Targi sq miedzynarodowe, wiec mamy niepowtarzalng szanse na
nawigzanie ciekawych kontaktéw, takze z zagranicznymi wystawcami—
méwit Michat Knap zwiedzajacy z firmy Bosch Rexroth.

Bo taki, poza poznaniem nowinek technologicznych, byt gtéwny
cel udziatu w Targach, ktére odwiedzito kilka tysiecy specjalistow -
przedstawicieli kadry zarzadzajacej z catej Polski.

- W produkgji wykorzystujemy materiaty do produkgji narzedzi.
Chcemy wymieni¢ park maszynowy, a to jest doskonate miejsce do
zakupdw. Bytem tu kilka lat temu i jest nieporéwnywainie lepiej. Widze, ze
ta impreza idzie w dobrym kierunku. Oferta jest bogata — zauwaza Piotr
Hawryluk, prezes z firmy FASTEC.

Miasto dobrych intereséow

W tym roku szczeg6linie licznie reprezentowana byta oferta wtoskich
producentéw maszyn oferujacych najnowsze modele ciezkich pras oraz
gietarek do metalu. Hala Targdw w Krakowie szczelnie wypetnili wystawcy
z Polski i zagranicy.

u 26

- PrezentowaliSmy nowe wyroby i tak jak zawsze w Krakowie mamy
Swietne wyniki handlowe. Tu sprzedajemy najwiecej. By¢ moze mafo jest
klientow chodzqcych i oglgdajgcych, ale przychodzq do nas konkretni
partnerzy biznesowi, po konkretne maszyny. Targi nam sie zwrdcity juz
w drugim dniu— méwit Remigiusz Madrowski, Prezes REM-TECH.

Strefa Kooperacji - szansa na miedzynarodowy sukces

Ogromnym  zainteresowaniem  zardwno  wystawcow  jak
izwiedzajacych cieszyta sie jedynaw Polsce Strefa Kooperacji Przemystowej
- unikalna gietda ustug podwykonawczych. Organizowana w Krakowie
od trzech lat, sukcesywnie powieksza swojg powierzchnie oraz liczbe
zagranicznych wystawcow. W3rdd 100 firm Swiadczacych takie ustugi jak:
obrébka mechanicznai plastyczna metali, remonty i modernizacje maszyn
czy tez badania i kontrole znaleZli sie takze podwykonawcy z Czech,
Stowacji, Niemiec, Danii i Wegier.

- Na Targach w Polsce jestem pierwszy raz jako wystawca i przyjazd
tutaj to byt strzat w dziesigtke. Nawigzalismy wiele obiecujgcych
kontaktow, ludzi mocno zainteresowanych naszymi technologiami
zwiqzanymi z nakfadaniem powfok — méwit lvan Lucak z firmy VUHZ.

rrOSOLUTIONS

FROTOTYIY W TECHMNOLOCTH FOR'

Bogata oferta Salonu Kooperacji przyciagneta wielu posrednikéw
miedzy polskim, a zagranicznym rynkiem.

- Zajmuje sie zaopatrywaniem francuskich firm w polskie produkty
czy ustugi takie jak obrébka skrawaniem, spawanie. Znalazfem naprawde
pare ciekawych ofert —Piotr Irzyk zwiedzajacy z firmy PolmetalMarche.

Pierwszego dnia targdw w godzinach wieczornych wystawcy wzieli
udziat w Polsko-Niemieckim Forum Kooperacyjno-Inwestycyjnym,
ktérego gospodarzem byt Konsulat Generalny Niemiec. Organizatorem
tego spotkania byt Inkubator Technologiczny ze Stalowej Woli, Polsko
- Niemiecka Izba Przemystowo-Handlowa oraz Targi w Krakowie.
W trakcie spotkania podczas ktérego niemieccy przedsiebiorcy
poszukiwali  kooperantéw zostaty przedstawione miedzy innymi
mozliwosci kooperacyjno-inwestycyjne Podkarpacia — drugiego po Slasku
najbardziej uprzemystowionego regionu w Polsce.

Salon inzynieréw przysztosci

Po raz kolejny na Targach wydzielono Salon Technologii CAx -
miejsce prezentacji oprogramowania projektowo-inzynierskiego oraz
najnowszych systemdw prototypowania.
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Zwiedzajacy mogli zapozna¢ sie z kilkunastoma modelami skaneréw
oraz drukarek 3D oraz z oprogramowaniem inzynierskim.

- To sq innowacyjne technologie, ktére musimy znaé. Nie da sie opisac
skali przeskoku z gumki i oféwka na program 3D. Daje on niesamowite
mozliwosci. Genialna sprawa i ciesze sie, ze mogfem je pozna¢ na Targach

STAL NARZEDZIOWA
& farmy, Yhoczniki | wykregaik)
FEITY KoL pyan | FRETNAME
__ GRAFITY DO DRAZEMIA
wirw, nperns. pl

Podczas Targow odbyt sie tez konkurs, ktérego organizatorem
byta Grupa Vector Software. Odwiedzajacy mieli szanse wygral
oprogramowanie inzynierskie BricsCAD V13 w wersji Platinum o wartosci
blisko 3,5 tys. zt.

Smoki dla najlepszych!

Prestizowy znak jakosci, potwierdzajgcy wyjatkowos¢ danego
produktu lub ustugi — tak w branzy obrobki mechanicznej postrzegane
s3 Smoki Wawelskie, kilkunastocentymetrowe statuetki przyznawane
przez organizatoréw Targdw EUROTOOL, BLACH-TECH-EXPO najlepszym
wystawcom kazdej edycji wydarzenia. W tym roku wreczono je po raz
czternasty w czterech kategoriach:

1. W kategorii obrabiarki:

+  Duzego Smoka Wawelskiego - Nagrode w Konkursie Targowym
otrzymuje firma STIGAL za 5-cio osiowa gtowice Multi-3D,
Producent STIGAL

+  Duzego Smoka Wawelskiego - Nagrode w Konkursie Targowym
otrzymuje firma AEP-AJAN ENGINEERING POLSKA za gtowice
3D z systemem BKM 50-300/3000 i funkcja AUTO-Z, Producent
AJAN ELEKTRONIK SAN

+  Matego Smoka Wawelskiego - Nagrode w Konkursie Targowym
otrzymuje Akademia Gérniczo-Hutnicza im. Stanistawa Staszica
za 5-cio osiowa frezarke na bazie robota hybrydowego HHSMM-

Hibrid High Speed Milling Machine, Producent Akademia Gérniczo-
Hutnicza im. Stanistawa Staszica

2. W kategorii narzedzia:

+  Matego Smoka Wawelskiego - Nagrode w Konkursie Targowym
otrzymuje firma IceTech Polska za powtoki trudnoscieralne
i wykonywane w technologii PACVD umozliwiajagce powlekanie
otworéw, Producent VUHZ a.s.

3. W kategorii aparatura pomiarowo-kontrolna:

+  Duzego Smoka Wawelskiego - Nagrode w Konkursie Targowym
otrzymuje Instytut Zaawansowanych Technologii Wytwarzania
za modutowy system do pomiaru i analizy topografii powierzchni
TOPO 02, Producent Instytut Zaawansowanych Technologii
Wytwarzania

+  Matego Smoka Wawelskiego - Nagrode w Konkursie Targowym
otrzymuje firma Oberon 3D L. Pietrzak i Wspdlnicy Spétka Jawna
za wspbtrzednosciowa maszyne pomiarowg Zenith too, Producent
Aberlink Innovative Metrology LLP

4. W kategorii oprzyrzagdowanie technologiczne:

+  Matego Smoka Wawelskiego - Nagrode w Konkursie Targowym
otrzymuje firma Marcosta Centrum Handlu i Produkcji Obrabiarek
za kolektor mgty olejowej FILTERMIST S800, Producent Filtermist
International Ltd.

+  Matego Smoka Wawelskiego - Nagrode w Konkursie Targowym
otrzymuje firma ICETECH POLSKA za maszyne do czyszczenia
suchym lodem KG-30 SUPREME z latarka, Producent ICETECH A/S

Nowy obiekt - nowe otwarcie!

Miniona edycja Targdw byfa ostatnia w dotychczasowej lokalizacji.

— JesteSmy bardzo szczesliwi, ze juz za rok zaprosimy Parfstwa
do nowej hali. Miedzynarodowe Centrum Targowo-Kongresowe
EXPO Krakéw bedzie jednym z najnowoczesnigjszych osrodkéw
wystawienniczych w Polsce. JesteSmy przekonani, Ze zapewni naszym
klientom duzy komfort spotkari biznesowych oraz znacznie podniesie
range i przyczyni sie do rozwoju Targéw EUROTOOL® - podsumowuje
Grazyna Grabowska, prezes Targéw w Krakowie.

L. ]
LLi LAl ]
LA L L L J

Targi
w Krakowie
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Eurometal Sp. z 0.0. pomaga uczy¢

Maszyny dydaktyczne serii SKOLAR zapewniaja mozliwo3¢ przeprowadzenia szkolenia z obstugi i programowania maszyn CNC na
rzeczywistym urzadzeniu. Niewielkie gabaryty, waga oraz zasilanie 230V/50Hz umozliwiaja zainstalowanie maszyny w niemal dowolnym miejscu.
Proces obrobczy prowadzony jest na rzeczywistym detalu oraz przy zastosowaniu rzeczywistego narzedzia, co daje duzo wieksze wartoci edukacyjne
w poréwnaniu do popularnych na rynku symulatoréw, gdzie proces obrébczy jest jedynie symulowany. Operator moze zapoznaé sie ze specyfika
pracy obrabiarki CNC, sposobem konfiguracji narzedzia oraz detalu w warunkach prawdziwych (warsztatowych), whasnorecznie zamocowaé detal,
narzedzie oraz wprowadzi¢ ich kompensaty bezposrednio z rzeczywistego pulpitu kontrolnego (maszyny X3, i6S, 65). Pozostate urzadzenia sterowane
s3 za pomoca kontrolera Sinumerik 808D zainstalowanego na komputerze PC. Niewielki koszt zakupu maszyny dydaktycznej SKOLAR jest jej wielka
zaletg, stanowi ona tylko utamek ceny maszyny przemystowej, co wiecej jest on zblizony do ceny symulatoréw dostepnych aktualnie na rynku.

Standardowo maszyny SKOLAR wyposazone s3 w renomowane sterowania Sinumerik 808D. Na specjalne zyczenie klienta maszyna moze
by¢ wyposazona w sterowanie FANUC. Sterowania innych producentéw zostang opracowane w pofowie 2014 roku.

Dydaktyczne centrum obrébcze CNC iX1

Maszyna SKOLAR iX1 jest niewielkim, ekonomicznym centrum obrébczym CNC. Zapewnia
wysokg produktywnos¢ przy niewielkich naktadach finansowych. Wyposazona jest w 4-pozycyjny
magazyn narzedzi, a osie napedzane s3 wysokiej jakosci silnikami krokowymi. Odpowiednia
sztywno3¢ zapewnia uzebrowany odlew podstawy. Sterowanie centrum obrébczym odbywa sie
za pomocg Sinumerik 808D zainstalowanym na PC. Maszyna umozliwia wykonanie wszystkich
podstawowych operacji frezarskich. Catkowicie przeszklone ostony umozliwiaja bezproblemowa
obserwacje procesu obrobki. Nieduze gabaryty, masa (178 kg) oraz zasilanie na 230V pozwala na
bezproblemowe ustawienie maszyny w niemal dowolnym miejscu.

Dydaktyczne centrum obrébcze CNCiX3

SKOLAR iX3, podobnie jak centrum obrébcze CNCiX1 jest produktywna maszyng
dzieki niewielkim naktadom finansowym. Maszyna wyposazona jest w 12-pozycyjny
magazyn narzedzi, znaczaco zwiekszajacy funkcjonalnodé dziatania. Osie napedzane
sg jakosciowymi silnikami krokowymi, a uzebrowany odlew podstawy zapewnia
odpowiednig sztywno$¢. Sterowanie centrum obrébczym odbywa sie za pomoca
instalacji Sinumerik 808D na komputerze PC. Maszyna umozliwia wykonanie
wszystkich podstawowych operacji frezerskich. Catkowicie przeszklone ostony
umozliwiaja petna obserwacje procesu obrobki. Niewielkie gabaryty, waga (510 kg)
oraz zasilanie na 230V umozliwia postawienie maszyny praktycznie w dowolnym
miejscu.

Frezarkadydaktyczna
SKOLAR CNC X1

Maszyna SKOLAR
X1 to niewielka frezarka
CNC o ekonomicznej
produktywnosci. Osie napedzane sg wysokiej jakosci silnikami krokowymi. Frezarka
moze by¢ sterowana manualnie jak i oprogramowaniem zainstalowanym na komputerze
PC. Maszyna zapewnia wykonywanie wszystkich podstawowych operacji frezarskich.
Wyposazona jest w zasilanie na 230V. Waga 130 kg.
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Frezarka dydaktyczna SKOLAR CNC X3

Maszyna SKOLAR X3 nalezy do grupy frezarek CNC. Jej osie napedzane sg wysokiej
jakosci silnikami krokowymi, a sztywnosci nadaje uzebrowany odlew podstawy. Zasilana
na 230V. Sterowanie frezarka odbywa sie za pomoca Sinumerik 808D instalujac go na
komputerze PC. Wptywa to na efekty wysokiej wydajnosci oraz precyzyjna i doktadna
obrébke. Na maszynie mozliwe sg do przeprowadzenia wszystkie podstawowe operacje

frezarskie. Waga 510kg.

Tokarka dydaktyczna CNC C1

SKOLAR C1 jest najmnigjsza tokarka CNC z ptaskim fozem, zapewniajacym bardzo
wysoka produktywnos¢ przy stosunkowo niskich wydatkach. Osie napedzane sa za pomoca

pracy dzieki niewygérowanej cenie. Osie napedzane sa jakosciowymi silnikami krokowymi, a uzebrowany odlew toza dodatkowo usztywnia catos¢
konstrukcji. Dzieki Sinumerik 808D, sterowanie CNC jest bardzo doktadne, wydajne i precyzyjne.
Maszyna wyposazona jest w 8-pozycyjng gtowice narzedziowa. Urzgdzenie pozwala operatorowi
wykonywanie wszystkich podstawowych funkcjiioperacji tokarskich takich jak: obrébka powierzchni
walcowych, stozkowych, wewnetrznych jak i zewnetrznych, planowanie, przecinanie, gwintowanie

etc. Zasilanie na 230V. Waga 620kg.

Tokarka dydaktyczna CNC 6S

Ostatnig maszyng z grupy tokarek CNC jest SKOLAR i6S z ptaskim tozem. Podobnie jak
pozostate, jej osie napedzane sa jakoSciowymi silnikami krokowymi, a uzebrowany odlew toza

=

Eurometal Sp. z 0.0.
80-297 Banino K/Gdafiska, Miszewko 41
Tel. 058 550 08 20, www.eurometal.com.pl

trwatych  silnikow
krokowych. Tokarka
moze by¢ obstugiwana manualnie, ale dzieki zainstalowanemu oprogramiowaniu
na komputerze PC, mozna jg tez sterowac w ten sposdb. Na maszynie odbywa
sie wykonanie wszystkich podstawowych operacji, np: obrébka powierzchni
walcowych,  stozkowych,  wewnetrznych/zewnetrznych,  planowanie,
przecinanie, gwintowanie itp. Ekonomiczna w utrzymaniu, tatwa i lekka (45kg),
zasilana na 230V.

Tokarka dydaktyczna CNC i6S

Tokarka CNC i6S ze skosnym tozem, wptywa na wysoka produktywnosé

zapewnia wymagang sztywnos¢.
Sterowanie CNC (Sinumerik 808D)
umozliwia uzyskanie pozadanej
wydajnosci oraz doktadnosci obrébki.
Maszyna wyposazona jest w 8-pozycyjng gtowice narzedziowa. Urzadzenie pozwala
operatorowi wykonywanie wszystkich podstawowych funkcji i operacji tokarskich
takich jak: obrébka powierzchni walcowych, stozkowych, wewnetrznych jak
i zewnetrznych, planowanie, przecinanie, gwintowanie etc. Urzadzenie jest bardzo
produktywne przy matych kosztach, poza tym jest zasilane na 230V i nie wymaga
duzej powierzchni do uzytkowania. Waga 440 kg.

OMETAL Sp. z o.0.

OBRABIARKI DO METALU
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Obrabiarki dla szkolnictwa - raport

TOKARKI FREZARKI

SREDNICA OBRABIANEGO DETALU PARAMETRY PRZESUWY PARAMETRY
Przelot nad tozem (mm) 406 641 03 X (mm) 762 406
Przelot nad suportem poprzeczny (mm) 241 413 08Y (mm) 305 305
Przelot nad suportem konika (mm) 406 597 0$Z (mm) 406 254
MOZLIWOSCI OBROBCZE Od korica wrzeciona do stotu (~min.) (mm) 102 102

Od kofica wrzeciona do stotu (~maks.
Rozmiar uchwytu mocujgcego (mm) 203 165 (mm) ( ) 508 356
Maksymalna rednica skrawania (mm) 406 356 STOL
Maksymalna dtugos¢ skrawania (mm) 737 356 Dugos¢ (mm) 1213 914
Maksymalna dtugo¢ preta (mm) 500 824 Szerokos¢ (mm) 267 305

Szeroko3¢ rowkow teowych (mm 16 16
Dystans pomiedzy wrzeconami (mm) | 1, %20, | 1ursecinona oA ___

Odle%{oéé pomiedzy rowkami teowymi 102 10
PRZESUWY ROBOCZE | SZYBKOSCI DOBIEGOW (mm
08X [mm] 203 200 Liczba rowkdw teowych 3 3

. obcigzeni 454 227
08 2 [rmm] 77 356 Maks. obcigzenie stotu [kg] 5
— : WRZECIONO

Szybkos¢ dobiegdw na X [m/min] 19 30,5

Maks. moc (kW) 5,6 5,6
Szybko3¢ dobiegéw na Z [m/min] 3,8 30,5

Maks. predkos¢ (obr/min) 6000 6000
Maks. sita pociagowa w 0si X [N] 13772 14679

Maks. moment obrotowy (Nm) 45 45
Maks. sita pociggowa w osi Z [N] 6886 14679 T pasowy pasowy
B Stozek CT/BT40 CT/BT40
Maks. moc [kW] 5,6 .2 Smarowanie fozysk olejowe olejowe
Maks. predkos¢ [obr/min] 2000 6000 Chtodzenie powietrzem powietrzem
Maks. moment obrotowy [Nm] 136 102 PREDKOSC POSUWU
Koricdwka wrzeciona A2-5 A2-5 Szybkos¢ dobiegdw na X (m/min) 10,2 15,2
Srednica otworu wrzeciona 58,7 58,7 Szybkos¢ dobiegéw naY (m/min) 10,2 15.2
GLOWICA REWOLWEROWA imak glowica Szybkos¢ dobiegow na Z (m/min) 10,2 15.2
Liczba narzedzi 4 D Maks. posuw roboczy (m/min) 10,2 12,7
Narzedzia - $rednica do obrébki 3 45 —
zewnetiznej| wewnetrzne) Maks. sita pociagowa w osi X (N) 8896 8896
Rozmiar narzedzia 20 20 ; . .

OFmiarnarzeeA Maks. sita pociggowa w osi Y (N) 8896 8896
LLIE 2 Maks. sita pociggowa w osi Z (N) 8896 8896
Waga maszyny (kg) 1860 2268 INNE DANE
Wymagane powietrze (bar) 6,9 6,9 Wymagane powietrze (bar) 6,9 6,9
Pojemnik zbiornika chtodziwa [Litr] 57 14 Waga maszyny (kg) 1470 1542
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Ksztatcimy operatorow obrabiarek CNC

+ Abplanalp

Abplanalp Consulting i Abplanalp Engineering to najwiekszy
polski Holding w Srodkowej Europie, ktéry od ponad 36 lat dostarcza
nowoczesne technologie swiatowych producentéw obrabiarek do
metalu. Abplanalp jest wytacznym dystrybutorem amerykaiskich
obrabiarek firmy HAAS Automation.

Abplanalp poza Polska réwnie aktywnie dziata na Ukrainie, Litwie,
totwie, Estonii, w Uzbekistanie i Kazachstanie. W 2012 roku Holding
sprzedat blisko 4 000 obrabiarek.

standardu

Abplanalp Consulting to
obstugi klientdéw. Jako jedyni na rynku dostarczamy naszym klientom
kompleksowe rozwiazania technologiczne:

synonim  najwyzszego

+ doradzamy na etapie wyboru obrabiarki,

« wraz z klientami wykonujemy prototypy obrébek w naszym

centrum technicznym HAAS Factory Outlet,

+ prowadzimy bardzo sprawny serwis na terenie Polski — mamy

29 terenowych inzynieréw serwisu,

+ ponad 92% zgtoszonych usterek naprawiamy juz przy pierwszej

wizycie serwisowej,

+ wWarszawie mamy magazyn czesci zamiennych, ktérego biezaca

wartos¢ to ok. 6,5 min zt,

+ dysponujemy szerokim asortymentem narzedzi Swiatowych

producentéw,

+  klientom ofertujemy bardzo wydajne chtodziwo Blaser,

+ dostarczamy programowanie ESPRIT CAD/CAM oraz szkolenia

personelu,

+ oferujemy bardzo korzystny system finansowania zakupu

maszyn.

Powyzsze elementy naszej oferty sprawiaja, ze gwarantujemy
naszym klientom bezpieczefstwo prowadzenia ich przedsiebiorstw
iw petni moga polegac na naszym profesjonalnym zespole pracownikéw.

Abplanalp i HAAS edukuja studentoéw i uczniébw w Polsce
i na calym Swiecie. Kreujemy przyszte kadry profesjonalnych
operatoréw maszyn CNC.

Europejski program edukacyjny HTEC (HAAS Technical Education

Haas Factory Outlet

A Division of Abplanalp Consulting
Center) zostat uruchomiony poniewaz stwierdzilismy, ze w wielu
szkotach uzywa sie przestarzatego wyposazenia warsztatow
mechanicznych i w wyniku tego uczniowie i studenci nie nabywaja
umiejetnosci, jakich potrzebuje lokalny przemyst. Mamy Swiadomos¢,
ze bez nowoczesnych obrabiarek numerycznych, zaawansowanej
technologii CNC oraz bez ciggtego szkolenia, nauczycielom bedzie
trudno zacheci¢ mtodych ludzi do wybierania kariery w tej pasjonujacej
dziedzinie.

Ideg tworzenia HTEC jest kreowanie przysztych profesjonalnych
kadr operatoréw obrabiarek Haas. Nasi klienci, ktérzy podjeli decyzje
o kupieniu obrabiarki Haas otrzymujg od nas dodatkowa korzys¢ -
ksztatcimy dla nich potencjalnych operatoréw. Wiemy, ze nasi klienci
czesto napotykajg na problemy kadrowe i informujg nas o duzym
problemie z pozyskaniem wykwalifikowanych i odpowiedzialnych
operatordw, ktérym powierza prace przy najnowszych maszynach.

Wspieranie systemu edukacji poprzez tworzenie HTEC pokazuje
uczniom i studentom, ze dzisiejsza branza obrébki mechanicznej jest
bardzo nowoczesng dziedzing, petng pasjonujacych i dobrze ptatnych
stanowisk pracy. Nasza oferta obejmuje takze urzadzanie obiektow
edukacyjnych HTEC oraz pakiet motywacyjny dla studentéw tzn..
odziez, monitory oraz materiaty edukacyjne. Wszystko to ma na celu
utworzenie wspaniale wygladajacego i inspirujagcego miejsca do nauki.

1 MILION DOLAROW stypendioéw dla studentow

Pan Gene Haas - zatozyciel i dyrektor generalny firmy Haas
Automation, w 2013 roku przeznaczyt 1 milion USD na Fundacje Gene'a
Haasa wspierajaca edukacje studentéw i uczniéw w zakresie obrébki
CNC.

Studenci i uczniowie réwniez z Polski moga otrzymac stypendia
z fundacji.

W 2013 roku Fundacja rozdysponuje ok. 1000 stypendiéw
w wysokosci od 500 EUR do 2000 EUR.

Celem Fundacji jest podniesienie poziomu wiedzy uczniéw
i studentéw oraz zachecenie ich do udziatu w programach szkoleniowych
dotyczacych sfery przemystowej w catej Europie.

HAAS i Abplanalp dostarcza zaréwno obrabiarki CNC i symulatory
sterowania CNC, jak réwniez pomaga szkotom w renowacji
i modernizacji sal lekcyjnych oraz warsztatéw. Firma Abplanalp
wyposaza kazde centrum HTEC w nastepujace elementy:

+ 2 nowe obrabiarki CNC,

+ komputery do projektowania CAM,

+ system oprogramowania ESPRIT,

« symulator sterownika do kazdej maszyny.

Uwazamy, ze prowadzenie nauki w czystych, nowoczesnych
i dobrze wyposazonych obiektach edukacyjnych sprzyja szybkiej zmianie
postrzegania proceséw produkcyjnych przez mtodych ludzi, jak réwniez
przez ich rodzicéw oraz miejscowych pracodawcow.

Joanna Nowak
Dyrektor Marketingu
Abplanalp Consulting Sp. z o. o.
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TOKARKA FREZARKA
SREDNICA OBRABIANEGO DETALU PARAMETRY PRZESUWY PARAMETRY
Przelot nad t6zem (mm) 300 mm 260mm 03X 280mm 230mm
Wysuw tulei konika mm) 50mm 50mm (019% 120mm 120mm
Przelot nad suportem 110mm 052 270mm 230mm
Srednica tulei konika 7mm 30mm 0d korica wrzeciona do stotu (~min.)
MOZLIWOSCl OBROBCZE 0d korica wrzeciona do stotu (~-maks.)
Srednica uchwytu mocujacego (mm) 125 mm STOE
Maksymalna srednica skrawania (mm) Dhugosé 550mm 400mm
Maksymalna dtugos¢ skrawania (mm) 400 mm 550mm Szerokosé 160mm 145mm
Maksymalna dtugos¢ preta (mm) Szerokos¢ rowkéw teowych 12mm 8mm
Dystans pomiedzy wrzecionami (mm) Max érednica wiercenia 25mm 10mm
PRZESUWY ROBOCZE | SZYBKOSCI DOBIEGOW Liczba rowkow teowych 3 3
05X 240mm 180mm Maks. obcigzenie stofu 35kg Skg
0%7 320mm 320mm WRZECIONO
Szybkos¢ dobiegéw na X 5000 mm/min | 2000 mm/min Maks. moc 1000W
Szybkos¢ dobiegdw na Z 5000 mm/min | 2000 mm/min Maks. prekos¢
Maks. sita pociggowa w osi X 400W Maks. moment obrotowy 100-50000br/ | 100-20000br/
: min min

Maks. sita pociggowa w osi Z 400W

System napedowy
WRZECIONO

Stozek MT3/R8/150 ER16
Maks. moc

. 100-3000 100-3000 Smarowanie fozysk
Maks. predkos¢ ; b
obr/min obr/min Chiodzenie

Maks. moment obrotowy oy

PREDKOSC POSUWU
Koncéwka wrzeciona MT3 MT3 , . - )
: Szybkos¢ dobiegdw na X 2000mm/min | 2000mm/min
Srednica otworu wrzeciona -

Szybkos¢ dobiegéw na Y
GLOWICA REWOLWEROWA ———

Szybkos¢ dobiegdéw na Z
Liczba narzedzi 8szt. 4s7t. ] -

Maks. posuw roboczy 500mm/min 500mm/min
Narzedzia - $rednica do obrobki
zewnetrznej i wewnetrznej SILNIKI OSI
Rozmiar narzedzia Moment obrotowy silnika osi X AN.m. 1,35N.m
Przeswit z tytu wytaczadta Moment obrotowy silnika osi Y AN.m. 1,35N.m
INNE DANE Moment obrotowy silnika osi Z &N.m. 1,35N.m
Waga maszyny 620kg netto 440kg INNE DANE
Wymagane powietrze Wymagane powietrze
Pojemnik zbiornika chtodziwa Waga maszyny 510kg 130kg
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HITY SPRZEDAZOWE

Dzieki wieloletniemu do3wiadczeniu firmy Pinnacle w produkgji maszyn, stworzono serie LV, ktéra
charakteryzuje sie zoptymalizowana konstrukcja, spefniajaca wszystkie najwyzsze oczekiwania klientow -
poczawszy od wysokiej doktadnosci poprzez redukcje kosztéw koriczac na funkcjonalnosci i estetyce.

Maszyna wyposazona jest min. w sterowanie Fanuc 0i-MD 10,4"LCD z Manual Guide i, wrzeciono
10000 obr/min, przygotowanie dla 4-tej osi.

OMETAL Sp. z o0.0.

OBRABIARKI DO METALU

Pionowe Centrum Obrdbcze Pinnacle LV85

Wyposazenie standardowe:
+ Przedmuch powietrzem przez wrzeciono
+  Przedmuch detalu powietrzem
+  Dysze sptukiwania wiérow
+  Transporter widrow
+  Teleskopowe ostony prowadnic dla wszystkich 3 osi
+  Petna ostona przestrzeni roboczej z zamkiem bezpieczefistwa drzwi
+  System centralnego smarowania
+  Oswietlenie przestrzeni roboczej
+  Maszt sygnalizacyjny
+  Ukfad chtodzenia
+  Pistolet do sptukiwania i do przedmuchu
+  Pokretto MPG
+  Chtodzenie szafy elektrycznej
+  PortRS-232
+ Wrzeciono BT40 10000 obr/min napedzane pasem zebatym
+  20-pozycyjny, karuzelowy magazyn narzedzi
+  Sztywne gwintowanie

+  System utrzymywania temperatury | powierzchnia stotu roboczego 1000 x 510 mm
WESEE przesuwy (X, Y,Z) 850/560/560 mm
+ Zestaw narzedzi obstugowych
+ Instrukcja obstugi w jezyku polskim | odlegtosc od koficowki wrzeciona 100-660 mm
i deklaracja zgodnosci CE i sy

Tokarka serii S16C produkdji tajwariskiej to lekka maszyna o duzej dynamice i bardzo dobrych parametrach
obrébczych. Maszyna wyposazona jest w napedzane narzedzia, podajnik preta, odbiér detalu oraz uchwyt
tulejkowy.

Tokarka S 16C

Wyposazenie standardowe:
+  Sterowanie Fanuc 0i-TD z Manual Guide i
+  Glowica narzedziowa hydrauliczna 12 pozycyjna (serwo)
+  Agregat hydrauliczny
+  Ukfad chtodzenia
+ Wysokocisnieniowa pompa chtodziwa
+  Odbidr detalu - pneumatyczny koszyk odbierajacy/wyrzucajacy detal
+  Sztywne gwintowanie
+ Transformator
*  Podajnik preta — @65mm, dtugosé 1,25m
+ Interfejs podajnika preta
+  Narzedzia napedzane
+  Oprawka osiowa oraz promieniowa napedzanych narzedzi po Iszt.
+  Transporter wiéréw
+  Centralny system smarowania
+  Oswietlenie ostrzegawcze
+  Oprawa wiertta - 2 sztuki
+  Oprawka nozowa - 1sztuka

LRE]
B
oyt

+ Uchwyt tulejkowy do e42mm maks. Srednica toczenia 250 mm
+  Tuleja redukcyjna oprawki wiertta - 3 sztuki maks. dtugosc toczenia 380 mm
. skhydrauliczny odlegtos¢ w ktach 570 mm

+ Komplet kluczy obstugowych
+  Instrukcja obstugi w jezyku polskim
+  Deklaracja zgodnosci CE

maks. Srednica toczenia nad

suportem HOGD

Szlifierki KENT charakteryzuja sie nowoczesng i stabilng konstrukcja. Korpusy gtéwne zostaty
wykonane jako precyzyjne odlewy zeliwne, ktére zapewniaja odpowiednia sztywno3¢ oraz ttumienie
drgan.

Szlifierki posiadajg bardzo bogate wyposazenie standardowe: hydrauliczny przesuw poprzeczny
stotu z plynna regulacja predkosci, mikroposuw, odczyty cyfrowe, separator magnetyczny widrow,
obciggacz Sciernicy itp.

Wyposazenie standardowe:

+  Sciernica

«  Tylnaostona

«  Stotelektromagnetyczny

+  Posuw automatyczny dla 2 osi

*  Mikroposuw

+  Wywazarka statyczna Sciernicy

»  Deklaracja zgodnosci CE

Eurometal Sp. z 0.0.
¢ 80-297 Banino k/Gdariska ® Miszewko 41¢ Tel. 058 550 08 20 » www.eurometal.com.pl

+ Instrukcja obstugi w j. Polskim P
wielkos¢ stotu elektromagne-

Przyrzad do réwnolegtego obciagania | tycznego ¢ 400x 800 mm
Sciernicy Az -
Oswietlenie halogenowe przesuw wzdiuzny mm
Separator do wiéréw magnetyczny przesuw poprzeczny 450 mm
Odczyt cyfrowy dla 2 osi ’
Witacznik awaryjny przesuw pionowy 600 mm
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FREZARKI FREZARKI
PRZESUWY PARAMETRY PRZESUWY PARAMETRY
05 X 600 05 X 300 mm
0sY 500 0sY 300 mm
057 540 057 330 mm
0Od kofica wrzeciona do stotu (~min.) 150 0d kofica wrzeciona do stotu (~min.) 150 mm
0Od kofica wrzeciona do stotu (~-maks.) 690 0Od kofica wrzeciona do stotu (~maks.) 480 mm
STOL STOL
Dtugosc 700 Dtugosc 630 mm
Szerokos¢ 500 Szerokos¢ 330 mm
Szerokos¢ rowkéw teowych 18 Szerokos¢ rowkéw teowych 14 mm
Odlegtos¢ pomiedzy rowkami teowymi 100 Odlegtos¢ pomiedzy rowkami teowymi 125 mm
Liczba rowkéw teowych 5 Liczba rowkdw teowych 3 szt.
Maks. obcigzenie stotu 800 Maks. obcigzenie stotu 200 kg
WRZECIONO WRZECIONO
Maks. moc 18,5 Maks. moc 14 kw 26 kw
Maks. predkos¢ 10000 Maks. predkos¢ 24000 obr.min 10000 obr/min
Maks. moment obrotowy 149 Maks. moment obrotowy 35Nm 100 Nm
System napedowy synchroniczny System napedowy
Stozek ISO 40 Stozek BT30/BBT30 BT30/BBT30
Smarowanie fozysk tak Smarowanie fozysk Nie Nie
Chiodzenie ek Cliio e wr’z)éi%ng?gsléja) wrggfozn%ar?ggléja)
PREDKOSCROSUWL PREDKOSC POSUWU
52ybkose dobiegbw na X 40 Szybkos¢ dobiegéw na X 54 m/min.
S LT MY 40 Szybkos¢ dobiegéw naY 54 m/min.
Szybkost dobiegdw na Z 40 Szybkos¢ dobiegéw na Z 54 m/min.
Maks. posuw roboczy 16 Maks. posuw roboczy 30 m/min.
LY SILNIKI 0S|
Maks. sita pociagowa w osi X 10000 Maks. sita pociagowa w osi X 13 kN
Maks. sita pociggowa w osi Y 10000 Maks. sita pociagowa w osi Y 12 kN
Maks. sita pociggowa w osi Z 13800 Maks. sita pociggowa w osi Z 9 kN
INNE DANE INNE DANE
Wymagane powietrze tak Wymagane powietrze Tak 5 bar
Waga maszyny 4900 Waga maszyny 1950 kg
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TOKARKI FREZARKI
SREDNICA OBRABIANEGO DETALU PARAMETRY PRZESUWY PARAMETRY
Przelot nad t6zem (mm) 400mm 440mm 03 X 600mm 650/800mm
Przelot nad suportem poprzecznym (mm) 235mm 230mm 0sY 400mm 475mm
Przelot nad konikiem 400mm 440mm 037 450mm 475mm
MOZLIWOSCI OBROBCZE 0d korica wrzeciona do stotu (~min.) 60mm Timm
Rozmiar uchwytu mocujacego - 0d korica wrzeciona do stotu (~maks.) 510mm 486mm
trojszczekowego (mm) 200mm 250mm =
. ) STOL
Maksymalna rednica toczenia (mm) 400mm 440mm
- - Dtugosc 800mm 1200mm
Maksymalna dtugos¢ toczenia w ktach 1500mm 1500mm
(mm) Szerokodé 400mm 450mm
Maksymalna dtugosc preta (mm) Brak danych Brak danych Szerokos¢ rowkow teowych 18mm 18mm
Dystans pomiedzy kiami (mm) 1500 mm 1500mm Odlegto$¢ pomiedzy rowkami teowymi 80mm 65mm
PRZESUWY ROBOCZE | SZYBKOSCI DOBIEGOW Liczba rowkéw teowych 5 6
05 X (wzdtozny) 0'015'(?5? mm/ 0,04-(2§rmm/ Maks. obciazenie stotu 200kg 400kg
WRZECIONO
05 Z (poprzeczny) 0;2%7/5(;8;3 0.02 ;)grmm/
Maks. moc 7,5kW 7,5kW
Szybko3¢ dobiegdéw na X 2800 mm/min | 3800 mm/min Maks. predkos¢ 40000br/min | 40000br/min
Szybkos¢ dobiegéw na Z 1400 mm/min | 1900 mm/min e ——
Maks. sita poci i X - .
345, SHa pociagowa w os System napedowy Silnik AC Silnik AC
Maks. sita poci iz .
315, 519 podiagowa wost Stozek 5040 DIN2080 | 1S040 DIN2080
WRZECIONO .
Smarowanie fozysk
Maks. moc 4kW 7.5kwW Chiodzenie
Maks. predkos¢ 2240 obr/min | 2000 obr/min PREDKOSC POSUWU
LSS ) Brak danych 100 N.m. Szybkos¢ dobiegéw na X 3000mm/min | 6000mm/min
Koficowka wrzeciona DIN55027 nr6 | DIN55027 nr 8 Szybkosé dobiegbw naY 3000mm/min | 6000mm/min
orednica otworu wizeciona >2mm 62mm Szybkos¢ dobiegbw na Z 1500mm/min | 4000mm/min
GEOWICA REWOLWEROWA
, 1 X, 3000mm/ 1 v7 2000mm/
Liczba narzedzi Maks. posuw roboczy min,Z min
1500mm/min
Narzedzia - Srednica do obrdbki
zewnetrznej i wewnetrznej SILNIKI OSI
Rozmiar narzedzia Maks. sita pociggowa w osi X 4,5Nm 5,0Nm
Przeswit z tylu wytaczadta Maks. sita pociaggowa w osi Y 4,5Nm 5,0Nm
INNE DANE Maks. sita pociggowa w osi Z 10,5Nm 13,0Nm
Waga maszyny 1700kg 2935kg INNE DANE
Wymagane powietrze Nie Nie Wymagane powietrze Nie Nie
Pojemnik zbiornika chtodziwa 351 351 Waga maszyny 2200kg 2400kg

35




FORUM NARZEDZIOWE OBERON NUMER 06 (63) 2013 -

POLSKI

Obrabiarki dla szkolnictwa - raport
- rap PRODUKT
FREZARKI
PRZESUWY PARAMETRY
035X (mm) 450
03Y (mm) 300
035Z (mm) 450
Od korica wrzeciona do stotu (~min.) 100
0Od kofica wrzeciona do stotu (~-maks.) 550
STOL
Dtugos¢ (mm) 800
Szerokos¢ (mm) 300
Szerokos¢ rowkow teowych (mm) 14
?rg:g%{oéé pomiedzy rowkami teowymi 100
Liczba rowkow teowych 3
Maks. obcigzenie stotu (kg) 150
WRZECIONO
Maks. moc (kW) 33
Maks. predkos¢ (obr./min) 12000
Maks. moment obrotowy (Nm) 18 WYKONANIE STANDARDOWE:
System napedowy bezposredni - Odlewane korpusy Zeliwne
Stozek B30 » Kulkowe prowadnice toczne o duzym napigciu
Smarowanie tozysk smar staty * Obustronnie fozyskowane precyzyjne prowadnice toczne
Chtodzenie tak o podwdjnej wstgpnie napigtej nakretce
PREDKOSC POSUWU * Bezposrednie sprzegnigcie serwosilnikow z przektadniami
Szybkos¢ dobiegbw na X (m/min) 36 * Precyzyjnie wywazone wrzeciono o biciu ponizej 5
Szybkos¢ dobiegéw na Y (m/min) 36 mikronéw . o .
* Automatyczny uktad smarowania prowadnic i przektadni
Szybkos¢ dobiegdw na Z (m/min) 36 tocznych
Maks. posuw roboczy (m/min) 20 *  Nowoczesny uktad sterowania Sinumerik 828D z naktadka
SILNIKI 0S| ShopMill
Maks. sita pociggowa w osi X (N) 2000 .
Maks. sita pociggowa w osi Y (N) 3000 WYPOSAZENIE SPECJALNE:
Maks. sita pociaggowa w osi Z (N) 4500 «  Stot obrotowy — 4-ta 0§
INNE DANE * Uchwyt do stotu obrotowego
Wymagane powietrze (bar) 5 *  Konik
Waga maszyny (kg) 1800 * Podtrzymka
* Chlodzenie przez wrzeciono 20 bar
*  Wrzeciono — obroty maksymalne 15 000 obr/min
+  Srubowy transporter widrow
* Sonda pomiarowa narzedzi
* Sonda pomiarowa detalu
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SmartCAM

porzuc pisanie reczne juz od obrébek dwuosiowych

Production Milling — Czy moze zastapic reczne pisanie G-kodéw?

Podobne pytanie ustyszymy czesto od technologdw i programistéw,
ktérzy do tej pory wykonujg proste elementy typu wycinanie,
kieszeniowanie, fazowanie, czy obrdbke otworéw. Kolejne zblizone
pytanie bedzie zadane od wiasciciela firmy, ktéry nie jest przekonany
0 zasadnosci inwestycji. W takim przypadku rozwigzaniem okazuje sie
wersja testowa pierwszego modutu z rodziny SmartCAM Production
Milling, ktéry umozliwia prace z maszynami do obrébki 2,5 osi. Program
gwarantuje szybkie wykonanie technologii jak i fatwe wprowadzanie
zmian, co jest kluczowe zwtaszcza w podobnych detalach. Niewatpliwg
rowniez zaleta bedzie mozliwo3¢ zastosowania wielu inteligentnych
i automatycznych strategii nadajgcych wiasciwy ksztatt detalu.

Production Milling - Jaka technologia?

Pierwszy modut z serii SmartCAM charakteryzuje sie wyjatkowo
bogatym wachlarzem zaawansowanych technologii obrébkowych takich
jak pojedyncza kieszen, wiele kieszeni, kontury otwarte lub zamkniete,
planowanie, obrébka wgtebna, czy trochoidalna. Dodatkowo producent
dotozyt zaawansowane techniki obrébek resztek oraz obrébek regionéw.
Waznym podejsciem w programie jest réwniez mozliwo3¢ pracy na
modelach ptaskich oraz przestrzennych. Dla wielu uzytkownikéw okaze
sie nad wyraz pomocne automatyczne wykrywanie otworéw w bryle 3D,
co eliminuje btedy rozmieszczen.

Production Milling - Zaawansowane technologie

Rozwdj naszego programu jest Scisle powigzany ze wspétpraca
uzytkownikdw zgfaszajacych zapotrzebowanie na wybrane strategie
obrébkowe. Z tego powodu zostaty rozbudowane charakterystyczne
dla naszego produktu Procesy Regiondw, ktére w sposdb automatyczny
wykrywajg przygotéwke i materiat obrabiany z utworzonych konturéw.
Przyktad pracy z regionami opisany jest w naszym podreczniku oraz na
wielu filmach dostepnych w kanatach internetowych.

Production Milling — Wprowadzanie zmian jak w modelowaniu 2D

Od zawsze seria SmartCAM cieszyta sie wyjatkowg funkcjonalnoscia
dzieki mozliwosci tworzenia ruchu narzedzia i wprowadzaniu zmian na
ogdlnych zasadach tak jak podczas projektowania rysunku 2D. Oznacza
to, ze uzytkownik po przygotowaniu technologii moze uzyé¢ funkcji do
modelowania np. takich jak skala, skracanie, wydtuzanie oraz wielu innych
polecefi geometrycznych. Wiecej informacji mozna uzyskaé kontaktujac
sie z nami lub odwiedzajac strone internetowg www.smartcamenc.pl.

Production Milling - Wizualizacja

Naturalnie przewaga programéw CAM jest wizualizacja i kontrola
wykonanej obrébki. Réwniez w pierwszym module SmartCAM Production
Milling, uzytkownik ma petna wtadze nad wizualizacja w postaci modeli 2D
lub 3D, ktére moga opisywaé charakterystyczne elementy rzeczywistego
Srodowiska pracy. Zachecamy do obejrzenia filmu dostepnego na naszej
stronie internetowej www.smartcamenc.pl.

SmartCAM i kolejne moduty

Producent programu SmartCAM udostepnia dwa kolejne moduty do
frezowania: Advanced Milling oraz Free Form, do ktdrych uzytkownik
moze przenie$¢ sie z rdznicg cen, co gwarantuje, ze zawsze bedzie
mozliwy rozwéj w firmie. Dodatkowo mozna przetestowa¢ moduty do
toczenia 2 osiowego oraz z napedzanymi narzedziami. Wiecej informadji
mozna odnaleZ¢ na naszej stronie internetowej www.smartcamenc.pl.

FALINA

tel. (+48) 22 296-78-98
www.falina.pl « info@falina.pl
www.smartcamenc.pl « info@smartcamenc.pl
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System 3R i produkcja broni!

System 3R wspiera kunszt wiodacego producenta broni na
indywidualne zamoéwienie. Producent strzelb ze Shrewsbury, firma
Boxall i Edmiston, wytwarza wysokiej jakosci produkty. Firma w swoim
rzemiosle w petni wykorzystuje mikronowa precyzje systemu paletyzacji
System 3R.

Dzieki potgczeniu precyzji najnowszej technologii produkcji oraz 150
lat doswiadczenia w tradycyjnym rzemiosle, Boxall i Edmiston umacnia
swojg pozycje jako producent najwyzszej jakosci, wysokiej klasy
broni. Znaczne inwestycje w precyzyjne obrabiarki wspierane przez
najnowsze oprogramowanie CAD SolidWorks sprawiaja, ze firma moze
produkowac kazda czes¢ u siebie.

Fot. 3. ... i drgZenie drutowe

Strzelby Boxall i Edmiston, zbudowane i dostarczone wg specyfikacji
klienta, zachowujg sztuke brytyjskiego rusznikarstwa. Znajduje to
odzwierciedlenie w tradycyjnym sposobie pomiaru przed wykonaniem
broni na indywidualne zaméwienie.

Fot. 4. Gotowa strzelba firmy Boxall i Edmiston.

Dostrajanie dubeltdwki jest sztuka sama w sobie. Dtugo3¢ i ksztatt
wykonanej z orzecha wioskiego kolby determinuje sposéb w jaki bror
bedzie wytwarzana. Wszystko kreci sie wokdt komfortu i zapewnienia

38

niezawodnodci strzatu. To i zmienne takie jak pozadana dtugos¢ lufy,
praworecznos¢ lub  leworecznodé uzytkownika, dominujace oko
strzelajacego i inne sprawiajg, ze wytwory pracy Boxall i Edmiston
z tatwoscig okreslamy stowem ,sztuka”.

Kazdy metalowy komponent jest wykonywany na wysokiej klasy
centrach frezarskich i obrabiarkach drutowych. Wszystkie one potaczone
sq systemem Macro System 3R dopasowanym do centr frezarskich
Brother TC-52C1TC328, drazarek wgtebnych Sodick AQ 35L oraz Sodick
AQ 327L, a takze drazarki drutowej Fanuc Cut Alpha-OA.

Palety i uchwyty Systemu 3R s3 uzywane nie tylko do produkgji
miedzianych elektrod dla drazarek wgtebnych, ale takze do
przemieszczania detali miedzy procesami bez uszczerbku dla jakze
niezbednej precyzji. Przyjmuje sie, ze dla jednej czedci potrzeba srednio
20 elektrod.

Frezowanie metalowych komponentéw réwniez bazuje na
uchwytach Macro System 3R. To oznacza, ze tolerancje moga byé
z tatwoscig utrzymywane w granicach 20 pm. Zapewniajac niezbedng
precyzje, palety Macro System 3R sg uzywane do przemieszczania detali
miedzy operacjami.

fot. 5. System
paletyzacji System 3R
zapewnia powtarzaing
precyzje kazdego
procesu  obrébczego
pOWyzszej czescl.

Tak wiec system

Macro Systemu 3R
odgrywa kluczowa
roe  w  procesie

produkcyjnym  ponad
40 ztozonych metalowych czesci, ktore, ztozone ze soba w brof, musza
by¢ doktadne do tysiecznych czesci milimetra (w stosunku do siebie).

Montaz spersonalizowanych strzelb marki Boxall i Edmiston jest
przeprowadzany przez tradycyjnego rusznikarza. Zajmuje to okoto
3 tygodni i jest wystarczajgcym Swiadectwem kunsztu jakim jest
dopasowanie poszczegblnych czesci. Wszystkie detale wykonywane sg
w niewielkiej dodatniej tolerancji. Oznacza to, ze rusznikarz ma
mozliwos¢ wyréwnania tolerancji dla idealnego dopasowania,
zapewniajac tym samym maksymalnie dtugi okres uzytkowania.

JPrecyzja powtarzalnosci, ktérg System 3R wnosi do wytwarzania
naszych ztozonych metalowych detali jest podstawa jakosci naszej
broni”, potwierdza Peter Boxall. ,0d czasu zatozenia firmy w 2009 roku
systematycznie wypracowujemy wiodaca pozycje na brytyjskim rynku
broni wykonywanej na zaméwienie. Aktualnie otrzymujemy zaméwienia
z catego Swiata.”

na podst. 3Review-No 19 z System 3R oprac. Jan Dyrda

Przedstawiciel System 3R w Polsce

OBERON?® Robert Dyrda
www.oberon.pl, oberon@oberon.pl



Problem z wycinaniem matych czesci?

jest rozwigzaniem!
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OBERON?® Robert Dyrda, ul. Cicha 15, 88-100 Inowroctaw
tel.: (52) 354 24 23, fax: (52) 354 24 01, e-mail: oberon@oberon.pl, www.oberon.pl
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Tam gdzie metal spotyka sie z blachg
I ... wielkim biznesem
Targi Kielce sq organizatorem najwiekszych wystaw

tych branzy

Miedzy 26 - 28 marca 2014 roku hale wystawiennicze Targéw Kielce
wypetnia po brzegi urzadzenia, maszyny i najnowoczesniejszy osprzet.
To wszystko za sprawa odbywajacych sie tam targdw STOM TOOL, STOM
BLECH, STOM LASER oraz SPAWALNICTWO i WIRTOPROCESY.

Kolejna juz edycja targéw Obrdbki Metali, Obrabiarek i Narzedzi STOM
TOOL tradycyjnie obfitowaé bedzie winnowacyjne rozwigzaniaitechnologie.
W halach Targéw Kielce bedzie mozna zobaczy¢ maszyny do obrébki blach
oraz urzadzenia do obrobki widrowej. Wystawcy zaprezentujg réwniez
wycinarki laserowe, wykrawarki oraz oprzyrzgdowanie technologiczne
réznego typu obrabiarek. STOM TOOL to zdecydowanie najlepsza okazja do
zapoznania sie z innowacyjnymi metodami szlifowania oraz polerowania.

— g

W tym samym czasie bedzie miata miejsce wystawa zwigzana
z obrébka blach, czyli targi STOM BLECH. Tutaj z pewnoscia nie zabraknie
maszyn z zakresu obrobki metali, oprzyrzadowania technologicznego
obrabiarek, oprogramowania i wspomagania komputerowego proceséw

obrébki. Wystawcy zaprezentujg réwniez rozwigzania z zakresu
bezpieczerstwa i higieny pracy. Podczas VII targéw STOM BLECH bedzie
mozna zapoznaé sie takze z tajnikami oprogramowania CAD/CAM czy
systemoéw sterowania. Waznym elementem tego wydarzenia beda réwniez
technologie transportu i urzadzenia kontrolno- pomiarowe.

Premierowe targi STOM LASER podwiecone beda laserom
i technologiom laserowym. Firmy juz ogtaszaja prezentacje laseréw
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w systemach produkcyjnych, a takze maszyny i oprzyrzadowanie
zwigzane z laserowa obrobka metali. W trakcie wystawy zwiedzajacy
beda mogli zapozna¢ sie ze sprzetem  wykorzystywanym
w automatyzagji oraz mechanizacji proceséw produkcyjnych, a takze tym
uzywanym do regeneracji czesci maszyn i narzedzi. Bogata oferte targéw
STOM LASER uzupetnig réwniez prezentacje najnowszych technologii
w zakresie spawania laserowego i hybrydowego oraz laserowego
hartowania deponowania i ciecia. Na gosci targébw czekat beda
takze firmy Swiadczace ustugi doboru technologii, integracji laseréw
w systemach przemystowych oraz te z zakresu systeméw optyki laserowej.
W zakresie branzowym pierwszych targéw STOM LASER znajdziemy takze
mechanizmy i oprzyrzadowanie dedykowane instalacjom, oprogramowaniu

rapid prototyping oraz przygotowaniu powierzchni.
- f.u\l'-[.[}m
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Odpowiedzig Targéw Kielce na potrzeby wielu sektoréw gospodarki

jest stworzenie nowej imprezy WIRTOPROCESY, bowiem jednym
z najlepszych sposobéw na ograniczenie wydatkéw przy wdrazaniu
nowosci jest tworzenie tanich i szybkich prototypéw. Podczas
wystawy zaprezentowane zostang zatem takie technologie rapid
prototyping, drukowanie 3D czy zastosowanie wirtualnej rzeczywistosci
w przemysle. W trakcie imprezy producenci i dystrybutorzy maja szanse
pokazaé  najnowoczedniejsze technologie projektowania i tworzenia
prototypéw od momentu projektowania komputerowego do drukowania
przestrzennego.

Wymienionym imprezom  towarzyszy¢  beda rowniez
Miedzynarodowe Targi Technologii i Urzadzen dla Spawalnictwa-
SPAWALNICTWO. Wystawa ta organizowana jest przy wspdtpracy
z Instytutem Spawalnictwa oraz Polskg Izbg Spawalnicza. W ramach
targbw zaprezentowane zostang najnowoczesniejsze  urzadzenia
i maszyny, osprzet do spawania, materiaty spawalnicze, automaty czy
linie technologiczne. Wystawcy deklaruja réwniez wiele pokazéw samego
sprzetu jak réwniez réznorodnych metod spawania. Targom towarzyszy¢
bedg takze spotkania biznesowe i brokerskie.

Jak zwykle podczas kieleckich targébw nie zabraknie rozméw
i wspdtpracy. To miejsce gwarantuje spotkanie najlepszych firm i marek
kazdej branzy. W tym miejscu po prostu trzeba by¢.



4 Abplanalp Ksztatcimy operatorow CNC

najwyisze standardy obsiugi

Firma HAAS od 2007 roku wsplera uczelnie technicme,
szkoly | centra edukacli na swiede, Nadrzednym celem
koncepcji HTEC jest zaznajomienie uanidw z technikami
produkici oraz umoiliwienle im praktyanego zapoznania
sie z nowoczesnymi maszynami HAAS, z ktdrymi beda
spotykad sie w pdiniejszej pracy w przemysle.

//TEC

Haae Technical Faucation Contar

HTEC w Polsce to unikalna mozliwosc praktycznego
szkolenia na tokarkach | frezarkach CNC Haas, jak row-
nied szkolenia z zakresu programu edukacyjnego oraz
systemu oprogramowania graficznego ESPRIT CAM.

100 maszyn Haas dla szkolnictwa | 65 wyposazonych szkét | 12 osrodkéw HTEC

HAAS FACTORY OUTLET - A Division of Abplanalp Consulting ﬂ Haas Factory Outlaet

ul. Kostrzyfiska 36 | 02-979 Warszawa | tel. 22 378 44 00 | fax 22 379 44 90 | bluro@abplanalp.pl A Eragion o Abpiansly Conmuiting

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

Wszystkim Klientom, Partnerom
oraz
Sympatykom naszej Firmy
sktadamy zyczenia
Spokojnych i Radosnych Swigt
Bozego Narodzenia

oraz

Sodick AQ 35 L Mikron XSM 600 U
Charmilles HD 8

Pomysinosci i Sukcesow

* Firma MAG - TEC zajmuije sig
w Nowym Roku sprzedaza uzywanych elektrodrazarek MA
erozyjnych od ponad 15 lat. .
* Nasza oferta obejmuije: wycinarki Tec
OBERON Robert Dyrda, drutowe, elektrodrazarki wgtgbne oraz

redakcja Forum Narzedziowego OBERON maszyny do otwor6w jak rowniez
centra obrdbcze, frezarki i HSC maszyny.
* Zajmujemy sie réwniez kupnem nowych maszyn.
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Skuteczne sposoby
ha zminimalizowanie
zuzycia elektrod
grafitowych

Czy zuzycie elektrod jest naprawde tak bardzo wazne? Bardzo czesto
zdarza sie tak, ze jest to decydujacy czynnik podczas naszej pracy. Sa tez
sytuacje, kiedy wykonujemy drazenie duzego otworu, bez 3cisle okreslonych
tolerancji, a naszym celem jest jak najszybsze jego wykonanie (np. ze
wzgledu na koniecznod¢ szybkiego zrealizowania zlecenia) — w takim
przypadku zuzycie elektrody nie odgrywa takiego znaczenia, jak wtedy,
gdybysmy mieli do czynienia z pracg skomplikowana, doktadng np. podczas
drazenia zeber lub cienkich kanatéw. Aczkolwiek, jest sprawg bardzo wazna,
aby by¢ zorientowanym, jak i dlaczego zuzycie elektrod w ogble wystepuje.
To wszystko po to, aby osiggnaé maksimum wydajnosci podczas procesu
elektrodrazenia.

Co powoduje zuzycie?

Proces  elektrodrazenia
najlepiej okreslic  jako
termoelektryczny - ciepto

i prad dziatajg wspdlnie. Prad
przeptywa przez elektrode
i nastepnie poprzez strumiefi
magnetyczny trafia w metal,
w ktérym wykonujemy prace.
W chwili, kiedy elektroda
zbliza sie do metalu, energia
elektryczna poprzez jonizacje
toruje sobie droge z elektrody,
W miejscu przeptywu czastek gromadzi sie bardzo wysoka temperatura, co
powoduije przejscie metalu do postaci ptynnej. Nastepuje eksplozja czastek i
wyparowanie materiatu drgzonego.

Czastki, czyli ziarna grafitu sa ze soba doktadnie potaczane w trakcie
dtugotrwatego procesu wytwarzania chemicznego i mechanicznego,
oraz grafityzacji. Ziarna grafitu ulegaja niszczeniu podczas procesu
elektrodrazenia — takie wifadnie dziatanie nazywamy zuzywaniem sie
elektrody. Zalezne jest ono od tego, jak szybko przebiegat bedzie sam
proces oraz jaka bedzie powierzchnia koficowa uzyskana na detalu. Ubytek
elektrody jest znaczniejszy podczas drazenia grafitami o wiekszym ziarnie.
Przy tych samych parametrach zuzycie elektrod wykonanych z grafitu
drobnoziarnistego bedzie z cafa pewnoscia mniejsze. Bardzo istotny jest
takze fakt, iz grafity posiadajace jednolita i réwnomierng mikrostrukture,
czyli utozenie ziaren i poréw, beda sobie radzi¢ znacznie lepiej, a ich zuzycie
bedzie zauwazalnie mate. W wyniku zuzywania sie elektrody duze ziarna
grafitu moga wpadac do szczeliny i powodowat klejenie sie tych czastek
do metalu. Konsekwencjg takiej sytuacji moze byé mniejsza szybko3¢
drazenia i powstanie swoistej grafitowej narosli na powierzchni metalu. Aby
sobie poradzi¢ z tym problemem nalezy zapewni¢ odpowiednie ptukanie
lub skorygowa¢ ustawienia parametréw, a konkretnie czasu wiaczenia
(on-time) maszyny. Niestety nie jest mozliwe catkowite wyeliminowanie
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zuzycia elektrod. Istnieje jednakze kilka metod, dzieki ktérym uda sie nam
je maksymalnie zminimalizowac. Istotna sprawa to wiasciwe ustawienie
okreslonych parametréw drazenia maszyny.

Zuzycie korficowe elektrody.

Podczas
elektrodrazenia iskry,
produkowane przez czoto
i powierzchnie  pracujaca
elektrody trafiaja za
pomocg powstatego pola
magnetycznego w  metal,
powodujac jego stopniowa
destrukcje. Ulega jej takze,
cho¢ w znacznie mniejszym
stopniu, powierzchnia elektrody. Na szczeicie, drazy¢ w wielu rodzajach
metali, a przede wszystkim w stali narzedziowej, mamy mozliwos¢
zredukowania zuzycia koficowego elektrody do wartosci nawet ponizej
jednego procenta. To wszystko mozliwe dzieki prawidtowemu dostosowaniu
czasu wigczenia (on-time). Oczywiscie, co byto podkreslane juz wczesniej,
nawet najlepsza maszyna i najlepiej dobrane do niej parametry nic nie
pomoga, jesli grafit, ktorego uzyjemy bedzie staby jakosciowo, a jego
zuzywalno3¢ bedzie wysoka. Niemniej jednak, chcac uzyskaé jak najmniejsze
zuzycie elektrody, kluczowe jest uzycie dlugiego czasu wiaczenia
i pozytywnej polaryzacji na drazarce. Dobranie odpowiednich parametrow
drazenia jest oczywiscie zalezne od wielkosci ziarna jakie posiada grafit.
Konieczna jest zatem dokfadna wiedza na temat materiatu zamocowanego
na drazarce (czyt. grafitu). Warunki, w ktérych nie bedzie dochodzi¢ do
zuzycia, lub bedzie ono bardzo niewielkie, sa w istocie wynikiem metalizacji
elektrody grafitowej. Zjawisko to polega na przyklejaniu sie mikroskopijnych
czastek metalu, ktory wiasnie zostat wydrazony, do powierzchni elektrody.
Zbyt wielka narosl powstata na pracujacej powierzchni elektrody moze
spowodowac jej znieksztatcenie. Owe parametry spowoduja niskie zuzycie
elektrody, jednak nie bedzie wptywaé na szybko3¢ drazenia. Nalezy
pamietaé, ze tak niskie zuzycie elektrod (okoto 1%) moze mie¢ miejsce
tylko w przypadku drazenia w stali, ktdrej obrobka z reguty nie przysparza
problemu. W przypadku metali trudnoobrabialnych, jak na przyktad
wegliki spiekane czy stopy miedzi, zuzycie elektrod bedzie wigksze. Wtedy

procesu
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najlepszym rozwigzaniem jest uzycie grafitw impregnowanych miedzia np.
ELLOR+20C.
Zuzycie narozy elektrody.

W zaleznosci od ksztattu elektrody zuzycie jej narozy moze sie znacznie
rozni¢. Najbardziej podatne na zuzycie sg ostre krawedzie elektrod oraz
jej cienkie ksztafty. Naroza te podlegaja wiekszemu zuzyciu, poniewaz
najwiecej iskier generowanych jest wiasnie w tym obszarze. W ten wiadnie
sposdb dochodzi do zuzycia najbardziej na to narazonych jej czesci. Efekt ten
jest tym wiekszy, im ostrzejsza jest krawedz elektrody. Aby zminimalizowaé
zuzycie narozy nalezy podczas doboru gatunku grafitu zwrdci¢ szczegdlng
uwage na jego jednolita mikrostrukture, tzn. rownomierne rozmieszczenie
ziaren i poréw. Wazna jest takze wysoka wytrzymatos¢ na zginanie
i Sciskanie.

Zuzycie bokow elektrody.

Nie tylko czoto i naroza
elektrody  ulegaja  zuzyciu.
Takze jej boczne Sciany moga
ulec zuzyciu. Stabe warunki
ptukania (lub jego brak)
powoduja koncentrowanie sie
mikroskopijnych ziaren grafitu
w szczelinie pomiedzy bokiem

elektrody a  materiatem,
w  ktérym  dokonujemy
drazenia.  Poprzez iskry

dochodzi wtedy do sytuacji, w
ktorej szczelina zmniejsza sie
i nastepuje nadpalanie elektrody. Na szczescie istniejg skuteczne sposoby
zapobiegania takiemu zdarzeniu. Na przyktad opcja orbitowania, w ktorg
zaopatrzona jest juz znaczna wiekszos¢ nowszych drazarek pozwala
roztozy¢ zuzycie bokdéw elektrody réwnomiernie, a nie koncentrowaé je
w miejscu, gdzie szczelina jest najwieksza. Dzieki temu, mikroskopijne
czastki grafitu majg takze mozliwo3¢ swobodnego opuszczenia szczeliny.
Zredukowanie ilosci gromadzonych czastek grafitu w szczelinie jest
w duzej mierze uzaleznione od jego odpornosci na zuzycie (grafity lepsze
gatunkowo powinny zdawa¢ egzamin). Dodatkowa sprawa majaca
znaczenie jest zapewnienie odpowiedniego ptukania dna otworu, w ktorym
przeprowadzamy elektroerozje.

Najmniejsze zuzycie elektrody ...

..mozliwe jest poprzez doktadne zapoznanie sie z gtdwnym czynnikiem
majacym na nie wptyw, czyli z czasem trwania impulsu ustawianym na
drazarce. Jego wartos¢ zalezna jest od wielkosci ziarna grafitu, z ktérego
tworzymy elektrode. Dlatego tez kwestig priorytetowa jest szczegbtowa
wiedza na temat gatunku grafitu, z jakim mamy do czynienia. Moze nic
nie da¢ ustawienie automatycznych parametréw maszyny, nastawionych
na jak najmniejsze zuzycie, a to dlatego, ze bazujg one najczeiciej na
charakterystyce ogdlnej grafitu. Maszyna nie jest w stanie sama rozpoznac
z jakim gatunkiem i o jakiej wielkoci ziarna musi sie zmierzy¢. Lezy wiec
zatem w zakresie obowigzkéw operatora maszyny, aby dostosowac
parametry drazenia w taki sposdb, aby zapewnic elektrodzie jak najmniejsze
zuzycie. Producent grafitu powinien zagwarantowa¢ swoim odbiorcom
pomoc techniczng w tym zakresie, tj. zalecane parametry drazenia do typu
pracy, jaka klient ma do wykonania. Bardzo przydatne mogg okazac¢ sie do
tego np. wykresy obrazujace wptyw czasu wigczenia (ontime) w zaleznosci
od zuzycia elektrody, szybkosci drazenia, jak i jakosci powierzchni, ktérg
mozna uzyskac.

Struktura grafitu.

Jezeli zuzycie elektrod przysparza duzo kfopotu nalezy zastanowit

sie nad uzyciem lepszego gatunku grafitu. Wybdr wtasciwego powinien

znacznie zredukowat ilo3¢ zuzycia elektrody. W zwiazku z tym, ze kazdy
producent wytwarza grafity posiadajgce rézny rozmiar ziarna (poczawszy
od gruboziamistych, przez Srednio, a skoficzywszy na drobnoziarnistych)
wazne jest, aby dobrze zna¢ wiasciwosci tego materiatu. Dla przykfadu,
istnieje wiele gatunkoéw w grupie grafitow drobnoziarnistych, to znaczy
tych, ktorych ziarno jest mnigjsze od 5 mikrondw.

Rys. 1. Powyzsze zdjecia przedstawiajg w 100-krotnym powiekszeniu
mikrostrukture pieciu gatunkéw grafitu, réznych producentéw. Ciemne
plamy to pory, a obszary jasne to ziarna grafitu. Mikrostruktura ma bardzo
wazne znaczenie jesli chodzi o odpornosé grafitu na zuzycie.

Kiedy przyjrzymy sie takiemu grafitowi w 100-krotnym powiekszeniu
ujrzymy dokfadny obraz jego struktury, tj. rozmieszczenia mikroskopijnych
Ziaren i pordw oraz ich wzajemny stosunek. Gatunki zaliczane do grafitow
drobnoziarnistych moga mie¢ sredni rozmiar poru tak duzy, jak 2,3 mikrona
lub z kolei tak maty, jak 0,9 mikrona. Wielko3¢ i rGwnomierne rozmieszczenie
poréw ma znaczny wptyw na zuzycie czofa i narozy elektrody.

Spbjrzmy na rysunek nr 1. Ciemne plamy w strukturze kazdego
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z grafitéw to wiadnie wspomniane pory. Z kolei jasne obszary to nic innego
jak ziarna grafitu. Juz na pierwszy rzut oka wyraZnie widaé, ze istnieje
roznica w strukturze kazdego z przedstawionych gatunkéw. Wszystko to
ma znaczny wptyw na wytrzymatos¢ danego gatunku, jego obrabialno3¢,
powierzchnie kofcowa i co najwazniejsze - takze na zuzycie elektrody.

Gatunki z duzym ziarnem, nieregularnym rozmieszczeniem ziaren
i porow zuzywal sie beda szybciej, anizeli te o strukturze jednolitej,
gdzie ziarna i pory sa niewielkie. Materiat, ktorego struktura zawiera
fagodne, zaokraglone ziarna ma sktonnos¢ do lepszego zachowania sie
podczas drazenia. Jest bardziej wydajny — gtdwnie ze wzgledu na wysoka
wytrzymato3¢ i wieksza odpornosc na zuzycie.

Wybor gatunku grafitu.

Cienkie zebra sa jednym z wielu zastosowan elektrod grafitowych, gdzie
zuzycie odgrywa bardzo wazna role. Zapewnienie odpowiedniego ptukania
drazonego obszaru jest problematyczne ze wzgledu na wielkos¢ elektrody
i gtebokos¢ otworu. Nadmierne zuzycie elektrody moze uniemozliwié
utrzymanie szczeliny czysta, w wyniku czego precyzyjne wydrazenie
zadanego ksztattu moze okaza¢ sie niemozliwe. Chociaz cienkie zebra
produkowane sg z grafitéw zaliczanych do grupy drobnoziarnistych, osiagi
jakie mozemy nimi uzyskaé uzaleznione sg od producenta oraz wybranego
gatunku grafitowego, na jaki sie zdecydowaliémy. Dane poréwnawcze,
ktérymi dysponujemy potwierdzaja jednoznacznie, ze wyniki drazenia
réznymi gatunkami, licznych producentéw réznia sie znacznie.

Grafit Zuzycie narozy Zuzycie kofcowe
Gatunek A 24,88 % 0%
Gatunek B 39,92 % 2,36 %
Gatunek C 35,51 % 2,45 %
Gatunek D 42,90 % 2,92 %
Gatunek E 44,25 % 2,11%

Tabela 1. Cienkie Zebro - drgzenie zgrubne. Tabela poréwnawcza grafitow
5-ciu réznych producentéw. Drgzenie w stali narzedziowej, przy uZyciu
parametréw 80 Volt napiecie, 6 A natezenie prgdu, 25 mikrosekund on-
time, 4 mikrosekundy off-time, drqzenie szczeliny gtebokosci 5 mm.

Grafity od pieciu innych producentéw zostaty obrobione na
elektrody zeberkowe o wymiarach 0,7 mm - wymiar kofica i 19 mm
szerokosci. Zeberkami tymi drgzono w stali narzedziowej, bez ptukania,
z zaprogramowanym cyklem skokowym, tzn. po fazie wypalania
nastepowata sekunda przerwy, pozwalajaca elektrodzie wydostaé sie ze
szczeliny, automatycznie oczyszczajac otwdr z nagromadzonych tam
ziaren grafitowych. Zastosowano dwa okreslone i catkiem proste programy
drazenia. Pierwszy z nich to wypalanie zgrubne — 6A natezenie pradu,
w celu szybkiego drazenia oraz wskazania ewentualnego braku stabilnosci
maszyny. Kolejny z parametréw — napiecie — ustawiono na wartos¢ 80 volt.
Czas wiaczenia (on-time) 25ps, a czas wyfaczenia (off-time) 4 ps. Drugi
program to juz obrobka wykafczajaca, gdzie wartos¢ natezenia pradu
wyniosta 2A, napiecie ustalono na poziomie 220 volt. W takich warunkach
zuzycie byto wieksze, a wiec dane i réznice pomiedzy gatunkami bardziej
wyrazne. Czas wiaczenia (on-time) 25ys, a czas wytaczenia (off-time)
4 us. W obu przypadkach nie mierzono uzyskanej powierzchni koricowej,
drazenie przebiegato bez opcji orbitowania. Wyniki uzyskane podczas testu
przedstawiono w tabeli 1i 2.

Wyniki w tabeli 1 obrazuja réznice pomiedzy danymi gatunkami
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grafitowymi. Przy natezeniu 6 amper i 25ps (on-time) szybko$¢ usuwania
metalu byta catkiem przyzwoita we wszystkich przypadkach. Co sie tyczy
zuzycia elektrod — tutaj zaobserwowano znaczne rozbieznosci : od 0%
do 2,92% zuzycia kofcowego elektrody. Oznacza to, ze réznica pomiedzy
najmniej, a najwiecej zuzywajacym sie gatunkiem wyniosta 192 % !!! Idac
dalej, zmierzono zuzycie narozy elektrod. Najlepszy wynik to zuzycie
0 wartosci 24,88%. Najstabiej wypadt grafit, ktérego wartos¢ zuzycia
koficowego zmierzono na poziomie 44,25%. Catkowita réznica wynosi
78%, czyli jak widac w obu przypadkach jest catkiem spora. Test uwidocznit
takze niewielkie réznice w szybkosci drazenia. Odrobine lepiej wypadty
gatunki o wiekszym rozmiarze ziarna. Zuzycie narozy elektrod podczas
drazenia programem wykanczajagcym dato wyniki typowe dla takich
parametrow. Najlepszy wynik to 56,82%, najstabszy to 114,94%. Testujac
grafit przy niskim amperazu byto do przewidzenia, ze czoto elektrody
takze zuzyje sie mocniej. Wyniki jakie odnotowano to od 9,19% do 18,69%
zuzycia sie elektrody. Uwydatnia to fakt, iz réznica pomiedzy nimi wynosi
az 103%, a wiec to ponad 2 x wiecej!!!

Grafit Zuzycie narozy Zuzycie kofcowe
Gatunek A 56,82 % 9,19 %
Gatunek B 114,94 % 18,69 %
Gatunek C 96,15 % 12,82 %
Gatunek D 90,09 % 13,30 %
Gatunek E 102,04 % 13,30 %

Tabela 2. Cienkie zebro - drgzenie wykariczajgce. Tabela poréwnawcza
grafitow 5-ciu réznych producentéw. Drgzenie w stali narzedziowej, przy
uzyciu parametréw 220 Volt napiecie, 2A natezenie prqdu, 12 mikrosekund
on-time, 2 mikrosekundy off-time, drqzenie szczeliny gfebokosci 5 mm.

Podsumowujac uzyskane wyniki nalezy zwrécié baczng uwage na
roznice, ktére wystapity pomiedzy testowanymi gatunkami grafitu. Waznym
odnotowania jest fakt, ze wszystkie one pracowaty na tej samej maszynie,
przy identycznych parametrach drazenia. Namawiam Pafstwa zatem
do dokfadnego zapoznania sie z charakterystyka danego gatunku grafitu
przed jego zakupem. Wielu producentéw grafitu stawia swoje wyroby na
tej samej pdtce, co grafity najlepsze jakoéciowo. Zadajg przy tym wprawdzie
mniejszych pieniedzy, ale to nie cena jest tutaj wyznacznikiem sukcesu.
Co nam po graficie, ktéry wprawdzie kosztuje o kilkadziesiat ztotych mniej,
ale jego zuzycie jest wielokrotnie wieksze od tego drozszego. Mam nadzieje,
ze ta prosta kalkulacja pozwoli Pafistwu dokonywaé samych stusznych
wyboréw w przysztosci.

OBERON Robert Dyrda jest wytacznym dystrybutorem grafitu
francuskiego producenta MERSEN. Zapewniamy doradztwo
techniczne oraz niezbedne informacje dotyczace jego eksploatagji.
Gwarantujemy 1-2 dniowe terminy realizacji zaméwionego materiatu.
Posiadamy najbogatsza oferte grafitu na polskim rynku. Frezujemy
elektrody, po dostarczeniu niezbednej dokumentacji 2D i 3D.
Zapraszamy do wspotpracy!

mersen

Dawid Hulisz,
d.hulisz@oberon.pl
tel. 693-371-241
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® Robert Dyrda, przedstawiciel firmy MERSEN

Cicha 15, 88-100 Inowroctaw, tel. 52 354 24 00, fax 52 354 24 01
www.oberon.pl, oberon@oberon.pl

Obrabiarki Ecoline i narzedzia Sandvik Coromant -
produktywne rozwigzania dla obnizenia kosztow produkcji

W imieniu redakcji dwumiesiecznika Forum Narzedziowe OBERON,
chce podziekowaé organizatorom sysmpozjum "Ecoline Day"- Sandvik Pol-
ska, DMG MORI Polska i FAMOT Pleszew - za umozliwienie nam uczest-
nictwa w tym wydarzeniu. Spotkanie odbyto sie 29 listopada w Centrum
Technologiczno-Szkoleniowym DMG MORI SEIKI w Pleszewie.

Wszystkich obecnych przywitat nowy prezes DMG MORI Polska - pan
Marek Osiriski. Swoja funkcje nowy prezes petni od 1 paZdziernika tego roku.

Pan Marek Osifski pokrétce przedstawit historie DMG MORI Polska,
cele, jakie firma sobie postawita oraz plany na najblizsza przysztosé.

Tematem przewodnim spotkania byt: Obrabiarki Ecoline i narzedzia
Sandvik Coromant - produktywne rozwigzania dla obnizenia kosz-
tow produkgiji.

Zgromadzeni gocie podczas sympozjum mogli zapozna sie z prezen-
tacjami Sandvik Polska na temat: wydajnej obrébki bez drgai za pomo-
3 narzedzi Silent Tools; niezawodnego systemu do odcinania rur, pretéw

e L

] .-

i szesciokatow - CoroCut QD; modutowego systemu narzedziowego
Coromant EH; niezawodnych rozwigzaf w obrébce otwordw - narzedzia do
wiercenia i gwintowania.

Z kolei pracownik DMG MORI Polska wskazat na sposoby obnizenia
kosztéw produkcji o min. 10% przy wykorzystaniu w produkcji obrabia-
rek Ecoline oraz zwrécit uwage na mozliwos¢ zwiekszenia liczby narzedzi
na glowicy tokarskiej. Obydwie firmy zaprezentowaty réwniez nowosci
w swojej ofercie.

Uczestnicy sympozjum brali czynny udziat w pokazie zorganizowanym
na maszynach DMG MORI Polska z uzyciem narzedzi Sandvik Polska.

Pomimo tego, ze sympozjum odbyto sie w piatek i koficzyto pdznym
popotudniem, zgromadzeni wydawali sie by¢ zadowoleni ze spotkania.
Dlatego prosimy o wiecej podobnych imprez.

Dzigkujemy raz jeszcze organizatorom i do zobaczenia w przysztym roku.
Edyta Lewicka
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Unil
LUBRICANTS
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Refined lubricants for defined resulits!

Firma Unil Lubricants zostata zatozona w Belgii w 1903
roku. Od tego czasu, nieustannie zajmuje nas problem
przedituzania zycia maszyn, narzedzi, silnikow i metalu,
poprzez prawidtowe smarowanie i konserwowanie.

W naszej fabryce pod Brukselg produkujemy ponad
500 roznych olejéw i smarow stosowanych jako:
oleje silnikowe, oleje transmisyjne, hydrauliczne, oleje
techniczne, chtodziwa do obrébki metalu, oleje i smary
dla przemystu spozywczego, srodki antykorozyjne do
sktadowania czesci metalowych ...

Gwarantujemy stala, najwyzsza jakos¢ i postep
techniczny, wspierani przez wilasne Ilaboratorium
analiz i innowacji.

Od stu lat mamy wyrobiong marke na rynkach Beneluxu.

Dzisiaj jestesmy gotowi do wyjscia na rynek globalny ...
Co za tym idzie ...

“Poszukujemy dystrybutora/dystrybutoréw
naszej produkcji w Polsce !”

Kontakt: info@unil.com




4 Abplanalp HAAS UM(-750

BAWYIEES HAAIY Skt Oszczedza czas i podnosi jakosc

KORZYSCI | PARAMETRY

» redukeja liczby koniecanych zamocowarn detal

« wieksza precyzja obrobki

= wrzeciono o napedzie bezposrednim
do 12 000 obr/min.

= magazyn boczny narzedzi — 40 sztuk

« dwuosiowy stol pochylno-obrotowy
zapewniajacy nachylenie +110 do-35

* gbrot stolu 360

HAAS UMC-750 to efektywne rozwiazanie obrobki 5-osiowej

HAAS FACTORY OUTLET - A Division of Abplanalp Consulting :"(ﬁ Haas Factory Outlet
ul. Kostrzyniska 36 | 02-979 Warszawa | lel. 22 379 44 00 | fax 22 379 44 90 | bluro@abplanalp.pl #.Dhvision of Abplansiy Consuling

4 _—

}

evaitronix

narzedzia kreatywnych inzynierow

www.evatronix.com BF Evatronix SA = ul. W. Przybyty 2 » Bielsko-Biata
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Zaawansowana obrdobka kanatow w hyperMILL

Obrobka 5-osiowa to bardzo szerokie zagadnienie. Mnogos¢ modeli oraz skomplikowane ksztatty obrébki
niejednokrotnie wymagaja zastosowania specjalistycznych narzedzi. Bardziej skomplikowane geometrie mozna
obrabia¢ za pomoca kilku zaawansowanych cykli 5-osiowych. Zdarza sie jednak, ze uzyskanie idealnej Sciezki
narzedzia wymaga od programisty duzego naktadu pracy. W takich przypadkach bardzo pomocne okazuja sie

niestandardowe cykle obrobcze - pakiety 5-osiowe.

W hyperMILL dostepnych jest kilka pakietéw 5-osiowych,
np. przeznaczonych do obrébki fopatek, czy wirnikbw. Zasade
ich dziatania przedstawimy na przyktadzie pakietu do obrdbki
kanatéw.

W przypadku wykorzystania standardowych cykli 5-osiowych
do tego celu, w zaleznodci od ksztattu kanatu obrébka moze by¢
bardzo skomplikowana.

Zastosowanie  pakietu
prezentujemy  na  rys.
nr 1. Pokazana jest tam
obrébka zgrubna kanatu z
wykorzystaniem narzedzia

kulistego  z  mozliwoscia
obrébki podcie¢ - frez
sferyczny. W zaleznosci

od ksztattu obrabianego e

kanatu, mozna réwniez wykorzysta¢ zwykty frez kulowy.

W przypadku wykorzystania pakietu, nie ma znaczenia
ksztaft obrabianego elementu. Sciezki narzedzia automatycznie
dopasowuja sie do ksztattu kanatu. W przypadku, gdy ksztatt

T T = kanatu  umozliwia
Ol Tube Farugrng =] E ’
[ N T obrobk(-g w trzech
Firren poctyy ¥t iyl H '
AN r il demermos 3 osgch, uzytkO\fvn!k
vhimwra Lo\ smsamees % ) moZe przefaczyc sie
e pomiedzy  trybem
Haby 1% . .
Rysuneknr2.. 3. j 5-0siowym.

Gdy pracujemy w trybie pieciu ptynnych osi, programista moze
rowniez ustala¢ odpowiednie pochylenie narzedzia - rys. nr 2.

Pakiet obrébki kanatéw oferuje takze cykl obrébki
wykariczajacej. Definiowanie obrébki odbywa sie podobnie
jak w przypadku obrébki
zgrubnej. Sciezki moga by¢
wygenerowane po spirali lub
w trybie zygzak, w kt6érym
narzedzie bedzie wykonywac
obrébke wspéthbieznie oraz

przeciwbieznie. Spiralne
Sciezki narzedzia obrébki
wykanczajacej mozna

| Rysunek nr 3.
zobaczy¢ narys. nr 3.
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W przypadku  np.
kanatbw o  przekroju
kwadratowym  niezbedne
jest  takze  wykonanie
obrébki resztek materiatu,
ktére  moga  pozostal

w narozach (gdy promief

zaokraglenia naroza jest
mnigjszy od  promienia
narzedzia).

w zaleznosci od
preferencji technologa oraz  Rysunek nr 4.
uzytego narzedzia, Sciezki
moga by¢ wygenerowane w postaci spirali rys. 4, lub w postaci
rownolegtych $ciezek narzedzia rys. 5.

AN Dzieki zastosowaniu
/% pakietow obrébczych

dostepnych  w  hyperMILL

programowanie obrobki

kanatéw lub elementéw o
podobnej geometrii przebiega
szybko iz mnigjszym ryzykiem
popetnienia btedu.

Rysunek nr 5.

OO OO OO OO OO OO OO SOOI OO

evatronix

Evatronix SA

ul. Przybyty 2, 43-300 Bielsko-Biata
tel. 3349959 14, fax 33 4995918
cam@evatronix.com.pl
www.evatronix.com
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Oprogramowanie CAD /CAM - raport

Producent: Siemens PLM Software

Skrécona nazwa firmy: CAMdivision Sp. z 0.0.

Nazwa programu/aplikacji: NX (dawny Unigraphics) NX CAM (CAM Express) Solid Edge
Petna nazwa najnowszej wersji programu na rynku: NX 8.5 NX 8.5 Solid Edge ST5
Przynaleznos¢ do grupy CAD/CAM CAD/CAM/CAE CAD/CAM/CAE CAD/CAE
Polska wersja jezykowa (tak/nie) Tak Tak Tak
Wymagana platforma sprzetowa Microsoft Windows, Novell Linux, Mac OS X Microsoft Windows

System operacyjne

Windows 7: 32- 64-bit Pro and Enterprise editions; , Linux (64-bit) SuSE Linux
Enterprise Server/Desktop 11 SP1, Red Hat Enterprise Linux Server/Desktop 6.0,
Mac OS X: Version 10.6.8

Windows 7: 32- 64-bit Pro and
Enterprise editions; Windows Vista: 32-
64-bit Pro editions

Funkcjonalno$¢ CAD

Modelowanie brytowe Tak Podstawowe Tak
Modelowanie powierzchniowe Tak Nie Tak
Modelowanie hybrydowe Tak Nie Tak
Modelowanie 2D/3D Tak 20 Tak
Czy mozliwa jest praca na konturach/powierzchniach/brytach? Tak Tak Tak
Czy istnieje mozliwos¢ tworzenia i definiowania zespotéw? Tak Tak Tak
Czy program umozliwia tworzenie rysunku ztozeniowego? Tak Tak Tak
Czy program umozliwia tworzenie rysunku wykonawczego? Tak Nie Nie
Czy program umozliwia tworzenie raportow? Tak Tak Tak
Czy jest mozliwe generowanie dokumentacji technicznej? Tak Tak Tak

Wymiana danych z innymi systemami CAD
(jesli Tak to w jakim formacie)

Translatory dwukierunkowe Parasolid,
IGES, STER STL, JT, DWG, DXF;
Import plikéw natywnych: Catia,
I-Deas, Pro/Engineer Solid Edge,

Translatory dwukierunkowe Parasolid,
IGES, STER STL, JT, DWG, DXF;
Import plikéw natywnych: Catia,
I-Deas, Pro/Engineer Solid Edge,

Translatory dwukierunkowe Parasolid,
IGES, STEP STL, JT, DWG, DXF;
Import plikéw natywnych: Catia,
|-Deas, Pro/Engineer, Inventor,

SolidWorks SolidWorks SolidWorks
Czy istnieje mozliwo$¢ naprawiania uszkodzonych rysunkow? Tak Tak Tak
Dostosowanie mozliwosci programu do preferencji uzytkownika Tak Tak Tak

Czy program umozliwia projektowanie form wtryskowych?

Tak, w specjalnym module NX Mold

Tak, w specjalnym module NX Mold

Tak, w specjalnym module Mold

Wizard Wizard Tooling
Funkcjonalnos¢ CAM
Wsparcie podprograméw Tak Tak Nie
Frezowanie/toczenie /wiercenie/grawerowanie Tak Tak Nie
Inne metody obrobki Wycinanie drutowe edm Wycinanie drutowe edm Nie
Czy program posiada mozliwo3¢ wygenerowania kodu ,
sterujacego obrabiarka? Tak Tak Nie
Wykrywanie kolizji narzedzi Tak Tak Nie
Optymalizacja programéw obrébki Tak Tak Nie
Czy istnieje mozliwos¢ przeprowadzenia wizualnej symulacji ,
obrébki na podstawie kodu NC? Tak Tak Nie
Synchronous Technology - dynamiczne Synéhrlonous_TeCZno_Io_gy - dynamicznﬁ
modelowanie i edycja importowanych rﬂﬁésvon/;r%ﬁég rggjc?\iqu]eeor—tgweinglz
Dodatkowe funkcje plikéw, Global Shaping - specjalne P sakiet do obrabki wi?nikffw jainy
deformacje bryt i powierzchni A P & Automotive Parts Machi
Shape Studio - edycja plikéw STL €ropsace &Automotive arts Machi-
ning - specjalne operacje
Czy jest mozliwe pobranie z Internetu wersji demonstracyjnej, Tak Tak Tak

shareware ttp.?

Cena licencji na 1 stanowisko,/2 stanowiska/3 stanowiska
(dotyczy wersji podstawowej)

Podstawowy pakiet 28 tys. Zt

Podstawowy pakiet 15 tys. Zt

Podstawowy pakiet 9 tys. Zt

Czy w cenie zawarta jest opieka techniczna?
JesliTak, to jaki jest okres jej trwania?

Nie

Nie

Nie

Czy sa prowadzone szkolenia?

Tak

Tak

Tak

Rodzaje i zakres szkolef

Podstawowe i zaawansowane, cad,
cam; specjalistyczne z konstrukgji form
wiryskowych

Podstawowe i zaawansowane, cad,
cam; specjalistyczne z obrébki wirnikow,
automotive parts

Podstawowe i zaawansowane, specjalistycz-
ne z konstrukgji form wtryskowych

Strona www dystrybutora na terenie Polski

www.camdivision.pl

www.camdivision.pl

www.camdivision.pl

KONTAKT:

CAMdivision Sp. z 0.0., ul. Stargardzka 7-9, 54-156 Wroctaw,
71796 32 50, 504 20 60 79, info@camdivision.pl, www.camdivision.pl
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Oprogramowanie CAD/

CAM - raport

Producent: DP Technology Evatronix ZWSOFT

Skrécona nazwa firmy: AMATEX Open-Mind 3D MASTER

Nazwa programu /aplikacji: ESPRIT hyperMILL ZW3D CAD/CAM

Petna nazwa najnowszej wersji programu na rynku: ESPRIT 2013 hyperMILL 2013 ZW3D 2013 Service Pack 1
Przynaleznos¢ do grupy CAD/CAM CAD/CAM tak tak (CAD oraz CAM)
Polska wersja jezykowa (tak/nie) Tak tak tak

Wymagana platforma sprzetowa PC PC PC

System operacyjne Windows Vista/7 Windows XP 7, 8 WINDOWS XP VISTA, win 7, win 8

Funkcjonalnosé CAD

podstawie kodu NC?

Modelowanie brytowe Tak tak tak
Modelowanie powierzchniowe Tak tak tak
Modelowanie hybrydowe Nie nie tak
Modelowanie 2D/3D Tak/Tak tak tak
Czy mozliwa jest praca na konturach/powierzchniach/brytach? Tak/Tak/Tak tak tak
Czy istnieje mozliwo$¢ tworzenia i definiowania zespotow? Tak tak tak
Czy program umozliwia tworzenie rysunku ztozeniowego? TAK tak tak
Czy program umozliwia tworzenie rysunku wykonawczego? Tak tak tak
Czy program umozliwia tworzenie raportéw? Tak tak tak
Czy jest mozliwe generowanie dokumentacji technicznej? Tak tak tak
Tak (dwg, dxf, Parasolid - x_t, x _b,
Solid Edge -par, pms, asm, SolidWorks
Wymiana danych z innymi systemami CAD (jesli Tak to w jakim formacie) - sldprt, sldasm, Inventor -ipt, iam, stp//igs,/unigraphics/proE /Soli- -
Kompas - a3d, m3d, Catia V4/V5, Creo,
NX, IGES, vda, stp, step, stl, sat, jt, cgr)
oo o ekt litols : :
Import:PTC /ACIS/DWG /DXF /IGES /STEP /Parasolid /STL /VDA - - -
ElBstort do:BITMAP/ PNG/JPEG/GIF /DWG /DXF /IGES/STEP/STL /Parasolid/ ) ) ]
Czy istnieje mozliwo3¢ naprawiania uszkodzonych rysunkow? Nie tak tak
Dostosowanie mozliwosci programu do preferencji uzytkownika Tak tak tak
Czy program umozliwia projektowanie form wtryskowych? Nie tak tak
Funkcjonalnosé¢ CAM
Wsparcie podprogramow Tak tak tak
Frezowanie/toczenie/wiercenie/grawerowanie Tak/Tak/Tak /Tak tak/tak/tak /tak tak
Inne metody obrobki Wycinanie EDM tak -
gé)rla%rigﬁ:;;n posiada mozliwos¢ wygenerowania kodu sterujacego Tak tak tak
Wykrywanie kolizji narzedzi Tak tak tak
Optymalizacja programéw obrobki Tak tak tak
Czy istnieje mozliwo3¢ przeprowadzenia wizualnej symulacji obrobki na Nie tak tak

Dodatkowe funkcje

Petne wsparcie obrébki od 2-5 osi
ciagtych, specjalne cykle do obrobki
wirnikow, topatek turbin, kanatow

Tak, mi.in.: HSM, Taktyki wykrywania
operagji, (kontrola kata opasania
narzedzia), Adaptacyjna kontrola

posuwow, Foldery CAM, Generator

podstawowej)

dolotowych. postprocesoréw
Czy jest mozliwe pobranie z Internetu wersji demonstracyjnej, shareware ttp.? Llcen%:&?ﬁ:ﬁ;z&ié pefna nie tak
Cena licencji na 1 stanowisko/2stanowiska/3 stanowiska (dotyczy wersji 3000 Euro,/2000 Euro / 2000 Euro 0d 12000 2t 1 stanowisko od 800

Czy w cenie zawarta jest opieka techniczna? Jesli Tak, to jaki jest okrej jej
trwania?

Tak, min. 3 miesiace

tak (bezterminowa)

Tak/1rok

Czy sa prowadzone szkolenia?

Tak

tak

tak

Rodzaje i zakres szkoler

W zal. od modutu

podstawowe, $redniozaawansowane,
zaawansowane

szkolenia, czas ich trwania oraz zakres
s3 dopasowane do poszczegdlnych
modutéw CAD/CAM

Strona www dystrybutora na terenie Polski

www.espritcam.pl

www.evatronix.com.pl
www.hypermill.pl

www.3dmaster.com.pl

esprit@espritcam.pl

tel. 33 499 59 14, fax 33 499 59 18

ESPRIT CAM CENTER Evatronix SA 3D MASTER
b ul. Kostrzyiiska 36, 02-979 W-wa ul. Przybyty 2 A
KONTAKE tel: 22 842 0108, fax: 22 379 44 90 43-300 Bielsko-Biata ul Instalatorow 7c
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Oprogramowanie CAD /CAM - raport

Producent: SmartCAMcnc Punch! Software Punch! Software

Skrécona nazwa firmy: FALINA FALINA FALINA

Nazwa programu /aplikagji: SmartCAM Shark CAD ViaCAD

Petna nazwa najnowszej wersji programu na rynku: SmartCAM 2014 Shark LT v8; Shark FX v8 UaCAD2DLY: VlaPCrI:I‘J’gZD/ EDIVoAVaCAD
Przynalezno$¢ do grupy CAD/CAM CAM CAD CAD

Polska wersja jezykowa (tak/nie) tak tak tak

Wymagana platforma sprzetowa PC PC; MAC PC; MAC

Windows 71 8 ,Vista, XP; Macintosh

Windows 71 8,Vista, XP; Macintosh 0S 10.5 lub

Systemy operacyjne Windows 7i 8 ,Vista, XP 0510.5 Iub wyzszy wyzszy
Funkcjonalnosé CAD
Modelowanie brytowe tak tak
Modelowanie powierzchniowe TAK tak tak
Modelowanie hybrydowe tak tak
Modelowanie 2D/3D Na konturach,powierzchni tak tak
Czy mozliwa jest praca na konturach/powierzchniach/brytach? Konturowa,powierzchniowa tak tak
Czy istnieje mozliwo3¢ tworzenia i definiowania zespotow? - tak tak
Czy program umozliwia tworzenie rysunku zfozeniowego? - tak tak
Czy program umozliwia tworzenie rysunku wykonawczego? Tak, na konturach tak tak
Czy program umozliwia tworzenie raportéw? Raporty CAM tak tak
Czy jest mozliwe generowanie dokumentacji technicznej? Dokumentacja CAM tak tak
Eksport: Shark, 3D Studio, ACIS SAT,
Adobe lllustrator, BMP. CGM, Catia v4,
Catia v5, DWG/DXF, EPS, Facet, FACT, Eksport: ViaCAD, 3D Studio, ACIS SAT, Adobe
IGES, JPG, Macro, RAW, STEP, STL,
: . h lllustrator, BMP, CGM, DWG/DXF, EPS, Facet, FACT,
Text, VDA, Viewpoint Media, VRML, y .
IGES, JPG, Macro, RAW, STER, STL, Text, Viewpoint
SATSTERIGES DXEDWGSL | Import:Shak, 30 studio ACS SAT Media, VRML Wavefront OB
Wymiana danych z innymi systemami CAD (jesli Tak to w jakim formacie) el ' port: y : ' Import: ViaCAD, 3D Studio, ACIS SAT, Adobe
DPRT,IPT Adobe lllustrator, Adobe PhotoShop, -
- : lllustrator, BMP, DWG/DXF, Facet, FACT, Grid
BMP, Catia v4, Catia v5, DWG/ -
’ Surface, IGES, JPG, Macro, PNG, Punch! Objects,
DXF, Facet, FACT, GIF, Grid Surface, ) "
Rhino 3DM, SKETCHUP, Spline, STEP, STL, Text,
IGES, Inventar, JPG, Macro, PNG, Truespace COB, Wavefront OBJ.
ProE, Punch! Objects, Rhino 3DM, P ' :
SKETCHUP Spline, STEP, STL, Text, TIFF,
Truespace COB, VDA, Wavefront OBJ.
Czy istnieje mozliwo3¢ naprawiania uszkodzonych rysunkéw? tak tak
Dostosowanie mozliwosci programu do preferencji uzytkownika tak tak tak

Czy program umozliwia projektowanie form wtryskowych?

Funkcjonalnos¢ CAM

Wsparcie podprograméw

tak

Frezowanie/toczenie/wiercenie/grawerowanie

tak

Inne metody obrdbki

Ciecie woda, laserem;

Wycinanie drutowe
Czy program posiada mozliwo3¢ wygenerowania kodu sterujgcego obrabiarka? tak
Wykrywanie kolizji narzedzi tak
Optymalizacja programéw obrobki tak -
Czy istnieje mozliwo3¢ przeprowadzenia wizualnej symulacji obrobki? tak -
Automatyzacja technologii

poprzez wiasny jezyk
programowania. Unikatowa

Dodatkowe funkcje beznosredni ) -
ezposrednia zamiana
modelu na $ciezke i na
odwrot.
Czy jest mozliwe pobranie z Internetu wersji demonstracyjnej, shareware itp.? tak tak oraz dostepny jest Podrecznik Uzytkownika
Cena licencji na 1 stanowisko/2stanowiska,/3 stanowiska (dotyczy wersji Juz 0d 1250 USD Netto Wersja podstawowa 1 stanowisko 2 Wersja podstawowa 1 stanowisko 120 PLN Netto

podstawowej)

240 PLN Netto

Czy w cenie zawarta jest opieka techniczna? Jesli Tak, to jaki jest okres jej trwania?

tak, przez okres 12 miesiecy

Wsparcie telefoniczne, e-mail, telefon, on-line przez caty okres uzytkowania

Czy sa prowadzone szkolenia?

tak

tak

tak

Rodzaje i zakres szkoler

Petne szkolenia oraz szkolenia On-line

Strona www dystrybutora na terenie Polski

www.smartcamcnc.pl

www.sharkcad.pl

www.sharkcad.pl

KONTAKT:

e-mail: info@smartcamenc.pl tel. (+48 22) 296 78 98
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Producent: Siemens Industry Software Siemens Industry Software Siemens Industry Software

Skrécona nazwa firmy: KOM-ODLEW

Nazwa programu /aplikaji: NX (dawniej Unigraphics) Solid Edge CAM Express

Petna nazwa najnowszej wersji programu na rynku: NX9 Solid Edge ST6 CAM Express 9

Przynalezno$¢ do grupy CAD/CAM CAD/CAM/CAE CAD/CAE CAM

Polska wersja jezykowa (tak /nie) tak tak tak

Wymagana platforma sprzetowa PC PC PC

System operacyjne Windows, Linux, Mac OS Windows Windows, Linux, Mac OS
Funkcjonalno$¢ CAD

Modelowanie brytowe tak tak nie

Modelowanie powierzchniowe tak tak nie

Modelowanie hybrydowe tak tak nie

Modelowanie 2D/3D tak tak nie

Czy mozliwa jest praca na konturach/powierzchniach/brytach? tak tak tak

Czy istnieje mozliwos¢ tworzenia i definiowania zespotow? tak tak tak

Czy program umozliwia tworzenie rysunku ztozeniowego? tak tak nie

Czy program umozliwia tworzenie rysunku wykonawczego? tak tak tak

Czy program umozliwia tworzenie raportéw? tak tak tak

Czy jest mozliwe generowanie dokumentacji technicznej? tak tak tak

Wymiana danych z innymi systemami CAD (jesli Tak to w jakim formacie)

DWG, DXF, STEP IGES, Parasolid, STL,
JT, |-deas, Solid Edge, CATIA, Pro/E,

DWG, DXF, STER IGES, Parasolid, STL, JT,
NX, I-deas, CATIA, Pro/E, SolidWorks,

DWG, DXF, STEP IGES, Parasolid, STL,
JT, |-deas, Solid Edge, CATIA, Pro/E,

SolidWorks Inventor SolidWorks
Czy istnieje mozliwo3¢ naprawiania uszkodzonych rysunkow? tak tak tak
Dostosowanie mozliwosci programu do preferencji uzytkownika tak tak tak
Czy program umoliwia projektowanie form wtryskowych? tak, dedykow\a}l\%arn?dw NX Mold tak, dedykow?gg“rr?gdw NXMold .
Funkcjonalnosé¢ CAM
Wsparcie podprogramow tak - tak
Frezowanie/toczenie/wiercenie/grawerowanie tak - tak

Inne metody obrobki

wycinanie elektroerozyjne (WireEDM)

wycinanie elektroerozyjne (WireEDM)

Czy program posiada mozliwo3¢ wygenerowania kodu sterujgcego

podstawie kodu NC?

obrabiarka? tak ) tak
Wykrywanie kolizji narzedzi tak - tak
Optymalizacja programéw obrobki tak - tak
Czy istnieje mozliwos¢ przeprowadzenia wizualnej symulacji obrébki na tak . tak

Dodatkowe funkcje

Modelowanie synchroniczne
(edycja bryt nieparametrycznych),
specjalizowane moduty dla réznych
branz przemystu

Modelowanie synchroniczne (edycja
bryt nieparametrycznych)

Modelowanie synchroniczne
(edycja bryt nieparametrycznych),
specjalizowane moduty dla réznych
branz przemystu

Czy jest mozliwe pobranie z Internetu wersji demonstracyjnej, shareware ttp.? tak tak tak

Cena licencji na 1 stanowisko,/2stanowiska/3 stanowiska (dotyczy wersji

podstawowej) 0d 19200 PLN netto 0d 13900 PLN netto 0d 17000 PLN netto
Czy w cenie zawarta jest opieka techniczna? Jesli Tak, to jaki jest okrej jej . . )

trwania? nie nie nie

Czy sa prowadzone szkolenia? tak tak tak

Rodzaje i zakres szkoler

peten zakres szkolefi z obstugi
oprogramowania

peten zakres szkolefi z obstugi
oprogramowania

peten zakres szkolefi z obstugi
oprogramowania

Strona www dystrybutora na terenie Polski

www.kom-odlew.pl

www.kom-odlew.pl

www.kom-odlew.pl

KONTAKT:

KOM-ODLEW Komputerowe Systemy Inzynierskie Sp. z 0.0.,

ul. Bluszczowa 25F, 30-439 Krakow,

tel. /faks: 12 262 30 14, 12 262 30 15, 12 654 00 60,
e-mail: kom-odlew@kom-odlew.pl, http://www.kom-odlew.pl/
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Oprogramowanie CAD /CAM - raport

Producent: Vero Software VERO Software VERO Software
Skrécona nazwa firmy: Nicom Nicom Verashape
Nazwa programu /aplikagji: Edgecam / Edgecam Part Modeler Radan VisI
Petna nazwa najnowszej wersji programu na rynku: Edgecam 2013 R2 Radan 2014 R1 VISI 20
Przynaleznos¢ do grupy CAD/CAM tak tak tak
Polska wersja jezykowa (tak/nie) tak tak tak
* 64-bitowy procesor Intel® * 64-bitowy procesor Intel® * 64-bitowy procesor Intel®
Wymagana platforma sprzetowa . Kana\x,véerg)fzglzfrs"e?m)\ll.\lﬁl [?Ii%bﬁadro 21 wielordzeniowy+ 6 GB RAM. « Karta grafiki | wielordzeniowy 6 GB RAM. « Karta grafiki
GB pamieci z serii NVIDIA Quadro z 1 GB pamieci z serii NVIDIA Quadro z 1 GB pamigci

System operacyjne

Microsoft Windows (Vista ,Windowns 7,

Microsoft Windows ( XP V|sta Windows 7)

Microsoft Windows ( XP, Vista ,Windowns

Windows 8) 32 lub 64-bit 32lub 64 7) 32 lub 64-bit
Funkcjonalnosé CAD
Modelowanie brytowe tak tak tak
Modelowanie powierzchniowe tak tak tak
Modelowanie hybrydowe tak tak tak
Modelowanie 2D/3D tak tak tak
Czy mozliwa jest praca na konturach/powierzchniach/brytach? tak tak tak
Czy istnieje mozliwo3¢ tworzenia i definiowania zespotow? tak tak tak
Czy program umozliwia tworzenie rysunku zfozeniowego? tak tak tak
Czy program umozliwia tworzenie rysunku wykonawczego? tak tak tak
Czy program umozliwia tworzenie raportéw? tak tak tak
Czy jest mozliwe generowanie dokumentacji technicznej? tak tak tak

Wymiana danych z innymi systemami CAD (jesli Tak to w jakim
formacie)

Asocjatywna wymiana danych z systemami
CAD bez translacji, w bezposrednich

Wymiana danych z systemami CAD za
pomocg translatora, w bezposrednich

Parasolid, IGES, CATIA v4iv5, Pro-E, NX,
STEP, Solid Works, Solid Edge, ACIS, DXF,

formatch danego systemu CAD formatch danego systemu CAD DWG, STLiVDA.
Czy istnieje mozliwos¢ naprawiania uszkodzonych rysunkéw? tak tak tak
Dostosowanie mozliwosci programu do preferencji uzytkownika tak tak
Czy program umozliwia projektowanie form wtryskowych? tak tak tak
Funkcjonalnos¢ CAM
Wsparcie podprograméw tak tak tak
Frezowanie/toczenie/wiercenie/grawerowanie tak tak tak/nie/tak /tak

Inne metody obrobki

wytaczanie/pogtebianie wsteczne z
obstuga cyKli, obstuga sondy pomiarowej,
wycinanie drutowe, szreg strategii
rowkowania i toczenia, Wave

Ciecie (Laser, Plazma, Woda, Ptomieri itp..),
Wykrawanie, Giecie,ciecie w profilach za

pomocg laserowych glowic 6-cio osiowych,

wycinanie w brytach laserami z gtowicami
3D

wycinanie drutowe, obrébka EDM

Czy program posiada mozliwos¢ wygenerowania kodu sterujgcego

obrabiarka? Tak Tak Tak
Wykrywanie kolizji narzedzi Tak Tak Tak
Optymalizacja programéw obrobki Tak Tak Tak
Czy istnieje mozliwos¢ przeprowadzenia wizualnej symulacji obrobki? Tak Tak Tak

Dodatkowe funkcje

« petne wsparcie dla cykli maszynowych,
obstuga oprawek katowych, przeliczanie
sciezek w tle obstuga, oprawek
wielozadaniowych, obstuga systeméw
wieloprocesorowych, automatyczna
aktualizacja potfabrykatu narzedzia do
automatyzacji procesu wytwarzania,
automatyczne wykrywanie uchwytéw,
Innowacyjna meto a programowama

Workf

« Zaawansowany rozktad detali na
arkuszu blachy - nesting, Wymiana
danych z systemami ERP, Szybka kalkulacja
kosztow wytwarzania, Automatyzacja
procesu wytwarzania, Kompleksowe
programowanie obrébki elementéw
blaszanych

« kompleksowe narzedzia do wspomagania
procesu wytwarzania elementéw
blaszanych, dedykowane narzedzia do
wspomagania projektowania i wytwarzania
Form wtryskowych, konwersja Sciezek
narzedzia z 3 do 5 osi, dedykowane
narzedzia do symulacji procesu wrysku -
modut VISI Flow

Czy jest mozliwe pobranie z Internetu wersji demonstracyjnej,
shareware ttp.?

Wersja Student Edition dostepna po
rejestracji na stronie www.edgecam.pl

Wersja Testowa dostepna po rejestracji na
stronie www.radancnc.pl

NIE

Cena licencji na 1 stanowisko/2stanowiska,/3 stanowiska (dotyczy
wersji podstawowej)

od 10 000 PLN netto

0d 12 000 PLN netto

Wg. indywidualnej wyceny

Czy w cenie zawarta jest opieka techniczna? Jesli Tak, to jaki jest
okrej jej trwania?

Tak - w cenie zawarta jest roczna opieka
techniczna oraz roczna subskrypcja

Tak - w cenie zawarta jest roczna opieka
techniczna oraz roczna subskrypcja

Tak - w cenie zawarta jest roczna opieka
techniczna oraz roczna subskrypcja

Czy sa prowadzone szkolenia?

Tak

tak

Tak

Rodzaje i zakres szkoler

Szkolenia ze znajomosci oprogramowania
Edgecam - zakres dostosowywany jest do
potrzeb uzytkownika

Szkolenia ze znajomo3ci oprogramowania
Radan - zakres dostosowywany jest do
potrzeb uzytkownika

Szkolenia ze znajomosci oprogramowania
VIS| - zakres dostosowywany jest do
potrzeb uzytkownika

Strona www dystrybutora na terenie Polski

www.nicom.pl

www.radancnc.pl

www.visicadcam.pl

KONTAKT:

Rzeszéw - Nicom, ul. Wyspiariskiego 27a, 35-111 Rzeszéw, Tel.: 17 853 00 62, 17 853 02 73, Fax: 17 853 00 62, 17 853 02 73 wew.36
Poznan - Nicom, ul. Malwowa 54, 60-175 Poznai, Tel.: 061 830 42 37, Fax: 061 830 42 37
Wroctaw - Nicom, ul. Ostrowskiego 30, 53-238 Wroctaw, Tel.: 071333 24 26, Fax: 071333 24 26
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Oprogramowanie CAD/CAM - raport

Producent: 3D SYSTEMS 3D SYSTEMS 3D SYSTEMS
Skrécona nazwa firmy: Smarttech Smarttech Smarttech
Nazwa programu /aplikagji: = = =
Petna nazwa najnowszej wersji programu na rynku: Geomagic Control Geomagic Design X Geomagic Design Direct
Przynaleznos¢ do grupy CAD/CAM CAD CAD
Polska wersja jezykowa (tak/nie) NIE TAK NIE
Wymagana platforma sprzetowa Microsoft Windows
System aperacyjne 3264 b Windows Vs 32-04 01

Funkcjonalnosé CAD
Modelowanie brytowe nie tak tak
Modelowanie powierzchniowe tak tak tak
Modelowanie hybrydowe nie tak tak
Modelowanie 2D/3D nie tak tak
Czy mozliwa jest praca na konturach/powierzchniach/brytach? nie tak tak
Czy istnieje mozliwo3¢ tworzenia i definiowania zespotow? nie nie nie
Czy program umozliwia tworzenie rysunku zfozeniowego? nie nie nie
Czy program umozliwia tworzenie rysunku wykonawczego? nie nie tak
Czy program umozliwia tworzenie raportéw? tak nie nie
Czy jest mozliwe generowanie dokumentacji technicznej? nie nie tak

Wymiana danych z innymi systemami CAD (jesli Tak to w jakim formacie)

Format importu: Parasolid, IGES, STEP,
ASC, XYZ,TXT, , STL, OBJ, PLY, 3DS, WRL,
ICF,BRE,XYZN,XPR, CATIA V4, CATIAVS,

PRT, ASM, SLDPRT, SLDASM, DXF, SCN,
AC, MET, JT, CWK, NAS, OPD, OPT, CTR,

VVD, CMD,CDK, RGV, PIX, PMJ, FLS,,

BTX, STB, 3PI, SAB, SWL, HYM, OPD,
MPC, NAS, VDA, PTC. Formaty exportu:

STL, PLY, OBJ, 3DS, WRL, DXF, IGS, STER,
SAT, PARASOLID.

Format importu: Parasolid, IGES, STEP,
XDL, XPC, MDL, ASC, XYZ, TXT, PTS,
FCS, STL, OBJ, PLY, 3DS, WRL, ICF, CATIA
V4, CATIAVS, PRT,ASM, SLDPRT,
SLDASM, DXF, SCN, AC, BRE, CTR, VVD,
CMD,CDK, RGV, PIX, G3D, CLOUD,
PM]J, FLS, IQSCAN, 3DD, SOI, BTX, STB,
3PI, SAB, SWL, RTPI, PSL, CBK, TFM,
M3D, HYM, OPD, MPC, NAS, DAT, ANS,
IV, VDA, CL3, PTC, LSF, 13D, RGE, CSD.
Formaty exportu: STL, XDL, MDL, PTS,
FCS, ASC, PLY, OBJ, 3DS, WRL, ICF, PTS,
DXF, IGS, STEP, SAT, PARASOLID, SAB,
CATIA V4, CATIAVS. Live Transfer do
programéw (LiveTransfer): SolidWorks,
Siemens NX, Creo(Pro/E), AutoCAD,
Inventor, CATIA V4, CATIAV5

Format importu: ASC, PCN, SCN, TXT,
VTX, 3PI,AC, BTX, GPD, PTX, G3D, OBJ,
PLY, STL, ASC, PCN, SCN, TXT, VTX, G3D.

Format exportu: SCDOC, OBJ, DWG,
DXF, BIR POV, STL, WRL, XAML, SCDOT,

BMP, GIF, JPG, PNG,TIF

podstawowej)

Czy istnieje mozliwo3¢ naprawiania uszkodzonych rysunkéw? nie nie nie
Dostosowanie mozliwosci programu do preferencji uzytkownika nie tak nie
Czy program umozliwia projektowanie form wtryskowych? nie nie nie
Funkcjonalnos¢ CAM
Wsparcie podprograméw nie nie nie
Frezowanie/toczenie/wiercenie/grawerowanie nie nie nie
Inne metody obrobki nie nie nie
Czy program posiada mozliwos¢ wygenerowania kodu sterujacego nie nie nie
obrabiarka?
Wykrywanie kolizji narzedzi nie nie nie
Optymalizacja programéw obrdbki nie nie nie
Czy istnieje mozliwo3¢ przeprowadzenia wizualnej symulacji obrébki na . . .
podstawie kodu NC? nie nie nie
Dodatkowe funkcje nie nie nie
Czy jest mozliwe pobranie z Internetu wersji demonstracyjnej, shareware ttp.? tak nie tak
Cena licencji na 1 stanowisko/2stanowiska,/3 stanowiska (dotyczy wersji 12200 euro 19999 euro 8900 euro

Czy w cenie zawarta jest opieka techniczna? Jesli Tak, to jaki jest okrej jej
trwania?

TAK, 12 miesiecy

TAK, 12 miesiecy

TAK, 12 miesiecy

Czy sa prowadzone szkolenia?

tak

tak

tak

Rodzaje i zakres szkoler

obrobka skandw, taczenie
danych,inzynieria odwrotna, kontrola
jakosci,modelowanie brytowe

Strona www dystrybutora na terenie Polski

www.skaner3d.pl

www.skaner3d.pl

www.skaner3d.pl

KONTAKT:

ul. Ractawicka 30 05-092 tomianki tel. 22 75119 16, biuro@smarttech3d.com www.skaner3d.pl

SMARTTECH Sp.z 0. 0.
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Oprogramowanie CAD /CAM - raport

Producent: Camtek GmbH SpaceClaim Corporation Tebis Technische Informationssysteme AG

Skrocona nazwa firmy: TORUS Sp. z 0.0. TORUS Sp. z 0.0. TORUS Sp. z 0.0.

Nazwa programu/aplikacji: PEPS SpaceClaim ENGINEER TEBIS

Petna nazwa najnowszej wersji programu na rynku: PEPS 7.021 SpaceClaim 2012+ TEBIS V3.5 R4

Przynalezno3¢ do grupy CAD/CAM CAD/CAM CAD CAD/CAM

Polska wersja jezykowa (tak/nie) tak tak tak

Wymagana platforma sprzetowa PC PC PC

System operacyjne Windows Windows Windows
Funkcjonalnosé CAD

Modelowanie brytowe tak tak nie

Modelowanie powierzchniowe tak tak tak

Modelowanie hybrydowe tak tak tak

Modelowanie 2D/3D tak tak + DirectModeling tak

Czy mozliwa jest praca na konturach /powierzchniach/brytach? tak tak tak

Czy istnieje mozliwos¢ tworzenia i definiowania zespotow? nie tak nie

Czy program umozliwia tworzenie rysunku ztozeniowego? nie tak nie

Czy program umozliwia tworzenie rysunku wykonawczego? tak tak nie

Czy program umozliwia tworzenie raportéw? tak tak tak

Czy jest mozliwe generowanie dokumentacji technicznej? tak tak tak

Wymiana danych z innymi systemami CAD (jesli Tak to w jakim formacie)

DXF, DWG, IGES, HP- MI, VDAFS,
STER XMT, SAT, STL, ProE, Catia
v4, Catia v5, Unigraphics, VISI,

SolidWorks, INVENTOR, IronCAD,

IMPORT:Catia4, Catia5, Pro/E, NX,
SolidWorks, Inventor, Parasolid, ACIS,
VDA, IGES, STER DXF,DWG, STL,ASM,
Rhino, SketchUR PDF3D, JT - EXPORT:
VDA, IGES, SketchUR ACIS, DXF/DWG,

IMPORT: Catia4, Catia5, Pro/E, NX,
SolidWorks, Parasolid, VDA, IGES, STEP, DXF,
STL - EXPORT: Catia4, Catia5, NX, VDA, IGES,

HICAD, SOLIDlEDGE, Rhino, Gerber Catiab, IT. OBJ, Parasolid. PDF VDA, STEPR, DXF, STL
iDaveg STER DXF, STL, Rhino, VRML, XAML
Czy istnieje mozliwo3¢ naprawiania uszkodzonych rysunkéw? tak tak tak
Dostosowanie mozliwosci programu do preferencji uzytkownika tak tak
Czy program umozliwia projektowanie form wtryskowych? nie tak nie
Funkcjonalnosé¢ CAM
Wsparcie podprograméw tak tak
. C e . Frezowanie wieloosiowe/toczenie/
Frezowanie/toczenie/wiercenie/grawerowanie Frezowan|eré‘t,\tl)ecrz:\,r\1l§r{i\évlercen|e/ Wieloosiowe toczenie z frezowaniem/
g Wiercenie z indeksacja
Toczenie z frezowzniem,
o Wieloosiowe Ciecie Drutem, Ciecie/ Woeloosiowe Wykrawanie/Okrawanie
Inne metody obrGbki Wykrawanie Plazma, Woda, Laserem Frezowaniem, Laserem, Wire EDM
(wieloosiowe)
Czy program posiada mozliwo3¢ wygenerowania kodu sterujacego tak tak
obrabiarka?
Wykrywanie kolizji narzedzi tak tak
Optymalizacja programéw obrobki tak tak
Czy istnieje mozliwos¢ przeprowadzenia wizualnej symulacji obrobki na tak tak
podstawie kodu NC?
Integracja postprocesora (generatora
Zintegrowanie systemu CAM programéw NC) z Wirtualng Maszyna
Dodatkowe funkcje z typem maszyny CNCi (model maszyny) - czyli na ekranie
postprocesorem maszyna zachowuije si¢ dokfadnie tak jak w
rzeczywistosci!
Czy jest mozliwe pobranie z Internetu wersji demonstracyjnej, shareware ttp.? nie nie nie

Cena licencji na 1 stanowisko/2stanowiska,/3 stanowiska (dotyczy wersji
podstawowej)

w zaleznosci od konfiguracji
oprogramowania

3310,- EURO + 750 EURO za kazdy
DODATKOWY zestaw IMPORT/
EXPORT

w zaleznoici od konfiguracji oprogramowania

Czy w cenie zawarta jest opieka techniczna? Jesli Tak, to jaki jest okrej jej
trwania?

tak - minimum 1rok

tak - min. 1rok - przez caty czas
trwania opieki dostepna 2-ga licencja

tak - minimum 1rok

Czy sa prowadzone szkolenia?

tak

tak

tak

Rodzaje i zakres szkoler

Petne

Petny CAD

Petne CAD/CAM

Strona www dystrybutora na terenie Polski

www.toruscadcam.com.pl

www.toruscadcam.com.pl

www.toruscadcam.com.pl

KONTAKT:

TORUS Sp. z 0.0.

00-891Warszawa, ul. Chtodna 20,/95
tel: 22 832 4709; e-mail: torus@toruscadcam.com.pl
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Oprogramowanie CAD/

CAM - raport

NUMER 06 (63) 2013 -

Producent: Dassault Systemes CNC Software, INC
Skrécona nazwa firmy: 3DS Zalco Sp. z 0.0.
Nazwa programu /aplikacji: CATIA V6 Mastercam
Petna nazwa najnowszej wersji programu na rynku: CATIA V6 PLM Express Mastercam X7
Przynaleznos¢ do grupy CAD/CAM PLM Tak

Polska wersja jezykowa (tak/nie) nie Tak
Wymagana platforma sprzetowa PC, UNIX PC

System operacyjne

Windows 8, Windows 7, Windows XP, UNIX

Windows 7, Windows 8

Funkcjonalnosé CAD

Modelowanie brytowe tak Tak
Modelowanie powierzchniowe tak Tak
Modelowanie hybrydowe tak Tak
Modelowanie 2D/3D tak Tak
Czy mozliwa jest praca na konturach/powierzchniach/brytach? tak Tak
Czy istnieje mozliwo3¢ tworzenia i definiowania zespotéw? tak Tak
Czy program umozliwia tworzenie rysunku ztozeniowego? tak Tak
Czy program umozliwia tworzenie rysunku wykonawczego? tak Tak
Czy program umozliwia tworzenie raportéw? tak Tak
Czy jest mozliwe generowanie dokumentacji technicznej? tak Tak

Wymiana danych z innymi systemami CAD (jesli Tak to w jakim formacie)

IGES, STEP, DXF, VDA, STL

ASCII, CADL, DWG, DXF, EPS, IGES, Inventor (IPT),
Parasolids, Solid Works (SLDPRT), SAT (ACIS solids),

Czy istnieje mozliwo3¢ naprawiania uszkodzonych rysunkéw? tak Solid Edge (PAR, PSM), STEP STL, VDA.

Dostosowanie mozliwosci programu do preferencji uzytkownika tak Tak

Czy program umozliwia projektowanie form wtryskowych? tak Tak
Funkcjonalno$¢ CAM

Wsparcie podprograméw tak Tak

Frezowanie/toczenie/wiercenie/grawerowanie tak Tak

S ot e vciseone,

Czy program posiada mozliwo3¢ wygenerowania kodu sterujgcego obrabiarka? tak Tak

Wykrywanie kolizji narzedzi tak Tak

Optymalizacja programéw obrobki tak Tak

ﬁ%:y? istnieje mozliwos¢ przeprowadzenia wizualnej symulacji obrébki na podstawie kodu tak Tak

Dodatkowe funkcje symulacja w kontekscie maszyny, weryfikacja i

optymalizacja programéw, tworzenie dokumentagji i

raportow obrébczych, projektowanie i optymalizacja

stanowisk i gniazd obrdbczych Tak

Czy jest mozliwe pobranie z Internetu wersji demonstracyjnej, shareware ttp.? wersja testowa na 30 dni Tak

Cena licendji na 1 stanowisko/2stanowiska,/3 stanowiska (dotyczy wersji podstawowej) zalezna od konfiguracji b.d.

Czy w cenie zawarta jest opieka techniczna? Jesli Tak, to jaki jest okrej jej trwania? tak Tak , 1rok

Czy sa prowadzone szkolenia? tak Tak

Rodzaje i zakres szkolen

podstawowe, zaawansowane, specjalizowane,

metodologiczne,

pod stawowe, zaawansowane

Strona www dystrybutora na terenie Polski

www.thitech.pl

www.mastercam.pl

KONTAKT:

TBI Technology Sp. z 0.0.
ul. Bosacka 52, 47-400 Racibérz,
catia@tbitech.pl, tel 32/7774367

ZALCO Sp. zo.0.
ul. Bazancia 43, 02-892 Warszawa
tel. 22/ 894 55 00, info@mastercam.pl
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Toolox 44

Jedyna stal wstepnie ulepszona do 45 HRC

Coraz czesciej w praktyce inzynierskigj stosuje sie wykonywanie juz
w hucie elementéw ze stali ulepszonych cieplnie. Przerzucenie obrébki
cieplnej na producenta stali ma kilka zasadniczych zalet. Po pierwsze
obrébka cieplna zrobiona jest fachowo, w powtarzalnych warunkach,
przez firme majacg doswiadczenie z obrébka cieplna danego gatunku.
Po drugie, wszystkie ewentualne btedy popetnione podczas obrébki cieplnej
nie ogladaja Swiatta dziennego, czy moze raczej nie wchodza na rynek. Po
trzecie, wyréb produkowany z materiatu wstepnie ulepszonego cieplnie
przed skrawaniem pozwala szybciej dostarczy¢ go klientowi, obrébka
cieplna zawsze przeciez zabiera kilka dni z czasu produkcji. Czwartym
plusem uzywania materiatéw ulepszonych cieplnie juz w hucie jest mniejsza
deformacja ksztattu podczas skrawania, niz typowa deformacja detalu
hartowanego i odpuszczanego po obrébce skrawaniem. Czesto przeciez
stosuje sie wtedy skrawanie z przerwa na obrébke, koAcowe szlifowanie itp.
aby usuwac naprezenia. Co oczywiscie zabiera tak cenny czas.

Zatem uzywajac stali ulepszonej w hucie kupujemy sobie
dodatkowy czas na obrdbke skrawaniem i przystowiowy ,$wiety spokéj”
z ulepszaniem cieplnym. Decyzja konstruktora jest potrzebna tylko co do
okreslenia jakg wytrzymatosc¢ stali potrzebuije, jaka twardo3¢ powierzchni
zapewni okreslony czas eksploatacji. Poniewaz klienci oczekuja coraz
dtuzszego czasu ,zycia” zamawianych elementéw sugerujemy uzycie stali
TOOLOX 44 produkowanej w szwedzkiej hucie SSAB w Oxelosund.

Toolox 44 to jedyna stal wstepnie ulepszona do 45 HRC dostepna
bez problemu na europejskim i tym samym, na polskim rynku. Warto
przytoczy¢ stowa producenta, ktéry wymienia sporo zalet swojego
produktu:

+ Dzieki wysokiej czystosci stali i zastosowaniu metody CSR
(Controlled Stress Reduction) Toolox 44 posiada wiasnosci stali
ESR.

+  Stal TOOLOX 44 utrzymuje swoje parametry az do 600° C (wysoka

temperatura odpuszczania), jest odporny na wysokie temperatury
w wiekszosci zastosowan stali narzedziowych.

+ Udarnos¢ stali TOOLOX 44 rodnie z 30 J w temperaturze pokojowej
do 80Jw300°C.

+  TOOLOX 44 cechujg niskie naprezenia wewnetrzne, dzieki czemu
ma dobrg stabilnos¢ wymiarowa.

+ Sklad chemiczny stali zostat zoptymalizowany, aby utatwiac
obrdbki mechaniczne mimo sporej twardosci — TOOLOX 44 ma
twardos¢ ok. 45 HRC, w poréwnaniu z typowa stalg 1.2311 osiggajaca
tylko 30 HRC.

+  Mozliwe jest ciecie gazowe i spawanie stali TOOLOX 44, jak
Hardox 500/550 (Fot. 1.).

+ Materiat TOOLOX 44 moze by¢ azotowany i powlekany
powierzchniowo w temperaturach do 590° C bez utraty swoich
wiasnosci mechanicznych.

SSAB majgc na uwadze utrzymanie parametréw mechanicznych
stali TOOLOX 44 w szerokim zakresie temperatur zaleca stosowanie
materialu  do wykonywania matryc i narzedzi do przetwoérstwa
tworzyw sztucznych, gumy, do odlewania cisnieniowego, oraz do giecia
i ttoczenia blach. Stal TOOLOX 44 jest stalg przydatng do wykonywania
komponentdw maszyn takich jak elementy podlegajace zuzyciu, prowadnice
i elementy pracujace w wysokich temperaturach.

Na sasiednich zdjeciach przedstawiamy przyktad fakturowania
powierzchni  stali TOOLOX na przekrojach spoin  spawalniczych.
Wida¢ dobrze jednolitos¢ faktury na przekroju mimo, ze spawanie
w typowych stalach wprowadza zmiany w strukturze objawiajace sie
trudnosciami w uzyskaniu jednolitego wzoru faktury. Stale TOOLOX
daja sie dobrze wypolerowaé, co wida¢ na zdjeciu stalowej kostki
i odbiciu sie w nigj portretu A.Hamiltona, jak i na przyktadzie formy
witryskowej na kufel z tworzywa sztucznego.

Zapraszamy do zakupdéw stali TOOLOX 44 z naszego sktadu
w Inowroctawiu. W hucie dostepnych jest wiele grubosci blach,
najpopularniejsze wymiary mamy u siebie na sktadzie.

Na podstawie materiaféw SSAB opracowat R. Dyrda
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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
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