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stale do zadan specjalnych

Stale o wysokiej twardosci na formy do tworzyw sztucznych

( statatwardos¢ 370HB + 10 w catym przekroju
poprawiona wzgledem 1.2738 HH skrawalnosc
tatwe polerowanie | teksturowanie

zwiekszona przewodnosc cieplna (krotsze cykle)
bezproblemowa reperacja spawaniem
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Drodzy Paristwo!

Za nami wspaniata wiosna. Na powyzszym zdjeciu widaé, ze byta
petna pracy w ogrodzie. Jednak praca w takich warunkach, kiedy ciepta
jest ,akurat” i stofice Swieci przez delikatne chmurki od rana do wieczora,
to wiasciwie relaks, a nie nuzace zajecie. Dodatkowo, aby sobie zycie
uprzyjemni¢ wpadtem na pomyst stuchania kryminatéw na MP3 podczas
tych prac, totez rodzina mocno zaniepokoita sie 0 mnie i z domu przystano
w kofcu ekipe poszukiwawcza! Taki nadmiar stuchania kryminatéw owocuje
tym, ze bede bat sie jecha¢ do Szwecji. Tyle zbrodni! Jak nie przymierzajac
W naszym najniebezpieczniejszym miescie — Sandomierzu z ojcem
Mateuszem rozwigzujacym stale jakie$ zagadki kryminalne. Podobnie
do prac w ogrodku wyglada poczatek roku w naszej firmie. Nie chodzi
o stuchanie MP3, tylko o ozywienie gospodarcze, ktérego bylismy swiadkami
w pierwszym kwartale i ktére dalej trwa, a powoduije, ze praca jest fatwiejsza
i dni w naszej firmie mijaja bardzo szybko.

Czy zastanawialiscie sie, jak wygladataby nasza praca obecnie, gdyby
nie otwarcie granic na Unig Europejska? Obchodzimy 10-lecie wejscia do UE
i nachodza mnie pewne refleksje na ten temat. Z jednej strony pozytywy,
jak prostszy import, ale przeciez to nie import napedza gospodarke, cho¢
wzmaga jej konkurencyjno$¢. Z drugiej strony mam negatywne uczucia, bo
sporo mtodych Polakéw wyjechato z kraju na state i juz nie wrdci. Znalezienie

przez to mtodych i jeszcze niezmanierowanych
pracownikéw nalezy do trudnych zadaf. Patrzac
na to z inngj strony, to moje pokolenie nie miato
zadnej szansy na wyjazdy, a przeciez wiele osob
marzyto o nich. Sam otwierajgc w 1989 roku
swojg firme miatem w zanadrzu zaproszenie do
Chicago od zony mojego dalekiego kuzyna. Takie
zabezpieczenie, jakby co$ z nowym pomystem
na zycie nie wyszto. Decyzja o rozstaniu z rodzing
(bo zaproszenie byto jednak jednoosobowe) byta
ciezka do podjecia, wiec skofczyto sie na pracy
Lna swoim” od 7.00 do 24.00. Ale tylko przez
pierwsze lata, potem byfo tatwiej. Pytanie ile rodzin
staneto obecnie przed dylematami o rozface, ile
0s6b jeszcze wyjedzie z Polski w ramach taczenia
tych formalnych czy nieformalnych zwigzkéw
rodzinnych. Czy w przysztosci bedziemy krajem
przygarniajgcym emigrantdw ze wschodu do
opieki nad naszymi staruszkami jak teraz Niemcy
czy Szwecja? Bo zabraknie ,naszych” mfodych?
Jedno jest pewne: w biznesie (i w innych dziedzinach zycia tez) nie ma nic
statego, Swiat sie zmienia, wszystko ptynie.

Nawet Rosja stara sie zmienia¢ $wiat, cho¢ prébuje to uczyni¢ wedtug
starego wzoru. Mysle, ze jednak nie ma co sie bac rosyjskiego czotgu. Nalezy
raczej bac sie jego pijanej zatogi. Armia naszego wschodniego sasiada nie
rozni sie od tej naszej z lat 80 — 90 zesztego wieku, jezeli chodzi o sprawnosé.
Sama Rosja to nie 200 czy 300 min ludzi jak kiedys. Rosja jest teraz krajem
tylko trzy razy ludniejszym od Polski. A za sasiadéw ma m.in. Chiny, ktére
posiadaja ponad dziesie¢ razy wiecej ludzi od nich. Potrzasanie szabelkg nad
Krymem wydaje mi sie tabedzim Spiewem Putina, ktéry nie widzi (lub nie
chce widzie¢) realnego zagrozenia.

Wracajac jednak od gdybania do rzeczywistoici. Pracowac trzeba,
ostatnie przygotowania i sprzatania biurek, bo za miesigc zaczna sie
urlopy. Kiedy bedziemy zastepowac wczasowiczow, migjsce na biurku na
hatde papierow sie przyda. A propos urlopéw, moze uda nam sie spotkaé
przed wakacjami, przypominam, ze kolejne spotkanie targowe, na ktérym
bedziemy, to salon Mach-Tool na targach ITM w Poznaniu od 3 do 6 czerwca.
Do zobaczenial
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ABPLANALP - NOWOSCI 2014

%+ Abplanalp

OP= s INGERSOLL

Przewyzszajgc ~ wydajnos¢  produkdji
Abplanalp Consulting — wytaczny dystrybutor
OPS-Ingersoll dostarcza  przemyslane
rozwigzania dla zwiekszenia wydajnosci. OPS
Ingersoll tworzy unikalne koncepcje obrébki,
nie tylko dla producentéw form wtryskowych,
stempliiwykrojnikéw lecz réwniez dla przemystu
lotniczego, branzy medycznej, stomatologicznej
i energii wiatrowej. Odpowiednia obrabiarka dla
potrzeb danej branzy. OPS- Ingersoll to przede
wszystkim:

+ Zwiekszona elastyczno¢ i produktywnosé

+ Skrécenie przestojow i operadji
pomocniczych

+ Osiggniecie wiekszego komfortu i stabilnoici
obrébki

By¢ szybszym i lepszym niz konkurengja.
Innowacyjne technologie i najwyzsza precyzja
obrobki w réznych dziedzinach inspiruje
i przekonuje coraz wiecej zaktadéw w Polsce.

Nowos¢ 2014 to frezarka HSC Eagle V9.
Bez konkurencji. Wzorzec profesjonalnosci.
To najlepsze sformutowania, ktére opisuja
najnowsze dzieto niemieckich inzynieréw.

Duza przestrzefi obrébcza, maksymalna
dynamika i sztywno3¢ w potaczeniu ze zwarta
konstrukcja to gtéwne cechy nowej frezarki
HSC Eagle V9. Innowacja jest opatentowane
rozwigzanie obrébki 3 i 5-cio osiowej oraz
mozliwosci automatyzacji obrobki nawet dla
duzych detali.

Kompaktowa budowa:
* Przestrzefi pod instalacje 3064x2177 mm

+ Wysoko3¢ maszyny 2850 mm

* Przejazdy X/Y/Z 800x600x500 mm
« Stot 1000x660 mm

+ Max ciezar detalu 2000 kg

+ Sterowanie: Heidenhain

UROCZYSTE OTWARCIE NOWEGO SALONU
FABRYCZNEGO SPRZEDAZY HAAS - HFO
I CENTRUM EDUKACII TECHNICZNEJ
HAAS - HTEC

%+ Abplanalp

Abplanalp Consulting Sp. z o. o. informuje,
ze dnia 13 maja 2014 roku na terenie Centrum
Ksztatcenia Praktycznego i Ustawicznego
w Zabrzu zostanie otwarty Fabryczny Salon

Sprzedazy Haas (HFO - Haas Factory Outlet) oraz
Centrum Edukacji Technicznej Haas (HTEC - Haas
Technical Education Center), ktére zapewnig
silne wsparcie dla przedsiebiorcéw oraz uczniéw
z regionu Slaska w zakresie obrébki skrawaniem.

Pomystodawca koncepcji HFO (Haas Factory
Outlet) oraz HTEC (Haas Technical Education
Center) jest Gene Haas — wiasciciel oraz zatozyciel
amerykanskiej firmy, jednego z najwiekszych na
Swiecie producentdw obrabiarek CNC do obrébki
skrawaniem. Abplanalp Consulting Sp. z 0. 0. jako
wytaczny dystrybutor maszyn Haasa angazuje
sie w rozwoj przemystu oraz wsparcie klientéw,
ktérzy potrzebujg i oczekuja dostarczenia

kompletnych  rozwigzah  technologicznych
dla swojego biznesu. Jednoczesnie zgodnie
z koncepcja amerykanskiego producenta,

Abplanalp kfadzie nacisk na rozwdj edukagji
i ksztatcenie przysztych operatoréw obrabiarek,
ktérzy w niedalekiej perspektywie znajda
zatrudnienie w przemysle i rozwigza problem
braku certyfikowanych operatoréw. Nalezy
podkreslic, ze jest to jedyny tego typu projekt
realizowany w Polsce.

INDIA SHOW NA TARGACH ITM POLSKA
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Indie, ktére zyskujg renome solidnego
i niezwykle efektywnego globalnego dostawcy
zaawansowanych technologicznie produktéw,
pojawig sie na tegorocznych targach ITM Polska
— pokazie innowaciji i technologii, ktéry odbedzie
sie miedzy 3-6 czerwca w Poznaniu. Kraj ten
bedzie reprezentowany przez 100-osobowg
delegacje, w ktorej sktad wchodza czotowi
indyjscy producenci i decydenci polityczni. Indie
sg Krajem Partnerskim targéw ITM Polska 2014,

- Podczas India Show w Poznaniu, producenci
rozwigzan technologicznych zaprezentujg swoje
mozliwodci, szczegblnie w zakresie sektora
energetycznego,  transportowego, urzadzeh
rolniczych, obrabiarek, odlewnictwa i odlewdw,
kucia, maszyn i urzadze, ktére maja szczegbine
znaczenie dla polskiej gospodarki — powiedziat
Anupam Shah, przewodniczacy EEPC India.

The India Show na targach ITM Polska jest
wspdlng inicjatywa Ministerstwa Gospodarki
Indi oraz EEPC India. The India Show
organizowane w Polsce jest juz 5 wydarzeniem
tego typu. Poprzednie edycje miaty miejsce
w Turgji, Czechach, Japonii i Kanadzie. Wiecej na:
www.machtool.mtp.pl

SMARTCAM 2014 JUZ DOSTEPNY
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Coroczne aktualizacje naszych
uzytkownikéw gwarantuja nieustanny
rozwdj naszego programu CAM juz od wielu
lat. Dziekujgc za to chcielismy podzieli¢
sie informacja, ze dostepna jest juz wersja
SmartCAM 2014, ktéra wprowadza wiele
usprawnief w programie. Producent korzystajac
rowniez z Pafstwa rad rozbudowat symulacje
i wykrywanie kolizji, przebudowat interfejs
uzytkownika, aby praca mogta przebiegac
sprawniej, czy tez dodat obrébke resztek we
wszystkich procesach konturowych. Nowosci
jest wiele dlatego zapraszamy wszystkich
naszych uzytkownikéw do korzystania z niej.
Jednoczednie pragniemy poinformowad, ze jest
dostepna bezptatna wersja dla 0séb ktére chca
sie zapozna¢ z programem SmartCAM 2014.
Zapraszamy do odwiedzenia naszej strony
internetowej www.smartcamenc.pl.

NOWE TARGI DLA PRODUCENTOW FORM

I TLOCZNIKOW
,AMB

Z zaciekawieniem przeczytatem w ETMM
o inicjatywie Targébw Stuttgart by powofaé
nowa impreze targowa poswiecong produkdji
form do przetwérstwa tworzyw sztucznych,
produkgji ttocznikéw. Do tej pory u naszych
sgsiadéw zza Odry wazne w tej tematyce byty
miedzynarodowe targi Euromold na przetomie
listopada i grudnia we Frankfurcie oraz lokalne
Wb organizowane w maju w Augsburgu (lata
parzyste) i Siegen (lata nieparzyste). Messe
Stuttgart jest organizatorem odbywajacych
sie co dwa lata, w latach parzystych,
Miedzynarodowych Targéw Obrébki Metalu
AMB. Planowane Mould Expo miaftoby takze
odbywac sie w cyklu dwuletnim, z pierwsza
edycjg przewidziang na maj 2015. Na ostatnim
AMB byto kilka polskich firm, ciekawe co
nasi producenci narzedzi do przetworstwa
tworzyw czy metalu na nowg szanse pokazania
sie na rynku niemieckim. | nie méwmy, ze
z drewnem do lasu nie ma po co jezdzi¢. Teraz
to kwestia ceny za produkt i ma sie zaméwienie.
A dodatkowo pokazuje sie kolejna szansa na
wygryzienie dalekowschodnich producentéw
narzedzi, zanim zadomowia sie catkiem na

Masse 5tu11g.1r
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naszym europejskim rynku. Polscy organizatorzy
targbw moga za to zwréci¢ uwage, ze w tych
uprzemystowionych  przeciez ~ Niemczech
niektdre targi organizowane sa co dwa lata.

POLSKA WEJDZIE DO G20?

Naszagospodarkajestdobra,abedzie coraz
lepsza! To nie raport premiera PO, to prognozy
Anglikdw. Moze jeszcze nie dzis, ale wedtug
raportu brytyjskiego osrodka badawczego
CEBR (Centre for Economics and Business
Research) w czasie najblizszych 15 lat Polska
z pozycji 23 w rankingu gospodarek przesunie
sie na pozycje 20. Nie wiem czy Swiat to
zauwazy, bo bedzie pewnie bardziej skupiony
na tym, ze Chiny wyprzedzg USA na miejscu
1, a Indie z pozycji 11 w roku 2013 przesuna sie
na pozycje 3 w 2028. Poniewaz raport robili
Brytyjczycy — w prognozach zdystansowali
Francuzéw, ktérzy z obecnego 5 miejsca majg
spas¢ na 13. Czyli nic tak nie cieszy jak ktopoty
odwiecznego wroga, choéby prognozowane.
A moze whasnie Brytyjczycy realnie szacuja
swoje sity? Dzieki umiejetnej polityce naszych
kolejnych rzadéw inspirujacych od lat emigracje
mtodych Brytania bedzie silna wtasnie Polonia.
Tylko skad ten gospodarczy skok Polskiw czasie
najblizszych 15 lat? Bo ciezko jest miec i zjes¢
ciastko. A tu mfodzi, energiczni petni zapatu
mieliby sie rozdwoic i by¢ jednoczesnie tak na
Wyspach jak i Zielonej Wyspie premiera Tuska?
W kazdym razie MM Magazyn Przemystowy
cytujgc wspomniany raport w swoim numerze
targowym na targi STOM dato mi powéd do
zastanawiania sie na temat przysztosci réznych
gospodarek. Tylko, ze pietnastoletnie prognozy
to taka futurologia z uwagi na skale czasu, ze
jedynym logicznym komentarzem jest ,czas
pokaze”.

NOWE OPTYCZNE
POMIAROWE NA
KRAKOWSKIEJ.

TECHNOLOGIE
POLITECHNICE

sMaARTTECH 3D

Dnia 7 kwietnia odbyto sie oficjalne
otwarcie ~ pracowni  skanowania 3D
wLaboratoriumMetrologiiWspétrzednosciowej
Politechniki Krakowskiej. Pracownia zostata
wyposazona w najnowszy skaner 3D firmy
SMARTTECH scan3D DUAL VOLUME, dzieki
podpisanej umowie i wspbtpracy miedzy
firma, a Wydziatem Mechanicznym PK. Jest
ona wyrazem wzajemnej troski o edukacje

studentéw na polskim sprzecie najwyzszej
klasy. Jak podkreslili podczas wystapief prof.
dr hab. inz. Jerzy A. Stadek oraz Dyrektor firmy
SMARTTECH Anna Gebarska zaciesnienie
wspdtpracy miedzy polskim producentem
urzadzen  pomiarowych, a Laboratorium
przyniesie wzajemne korzysci, pod wzgledem
dydaktycznym dla uczelni oraz pod wzgledem
rozwojowym dla firmy. Wspétpraca oznacza
dla obu jednostek lepsze dostosowanie do
rynku oraz zwiekszenie mozliwosci rozwoju np.
w projektach badawczych i wdrozeniowych.
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Otwarta pracownia stanowi¢ bedzie
dodatkowy punkt na mapie Polski potudniowej
gdzie osoby i przedsiebiorstwa zainteresowane
technologig skanowania 3D bedg moglty na
zywo zobaczy¢ skaner 3D firmy SMARTTECH
w dziataniu i zasiegna¢ informacji dotyczacej
dziatania urzadzenia. Dodatkowo jako jedyne
Akredytowane  Laboratorium  posiadajace
akredytacje na certyfikacie  optycznych
systemébw pomiarowych Laboratorium swoim
prestizem i opracowanymi procedurami
zapewni¢ moze klientom firmy SMARTTECH
dodatkowy certyfikat doktadnoici. Oznacza
to ze skanery 3D firmy SMARTTECH moga by¢
z powodzeniem urzadzeniami pomiarowymi
wykorzystywanymi jako urzadzenia
referencyjne w systemach kontroli jakosci i dla
zewnetrznych poddostawcéw.

Shiml
e

uswietnit
Dziekan Wydziatu Politechniki Krakowskiej
prof. dr hab. inZ. Leszek Wojnar, a takze wielu
zaproszonych gosci.

Otwarcie swojg  obecnoscig

Krotko

SALON AUTOMATYKI | ROBOTYKI PODCZAS
TARGOW TOOLEX

Rozwéj  Miedzynarodowych  Targbw
Obrabiarek, Narzedzi i Technologii Obrébki
TOOLEX to coraz wieksze mozliwosci dla
przedsiebiorcéw. Teraz wspdlnie z nimi
stworzyliSmy  uzupetniajgcy  sie  Salon
Automatyki i Robotyki. To przede wszystkim
mozliwos¢ pokazania sie wsrdd najwiekszych
z branzy, prezentacji oferty z zakresu inzynierii
ruchu, automatyzacji proceséw obrébki metalu
i wielu innych.

Zesztoroczna edycja byta imponujaca:
365 wystawcédw z ponad 20 krajéw, przeszto
600 reprezentowanych marek, 260 maszyn
w ruchu o wadze ponad 650 ton, rekordowa
powierzchnia  prezentacji ~ stoisk, 8500
zwiedzajacych (w tym 7983 zarejestrowanych
specjalistow).

Dofacz do najdynamiczniejszych  Targéw
w potudniowej Polsce!

Kontakt:

Zespot Targow:

3278 87541;,3278 87539; 3278 87514,
toolex@exposilesia.pl

CHCESZ ZLECIC BADANIA BO TWOJA FIRMA
MA MALO CZASU?

Moze rozwigzaniem problemu bedzie
organizowana przez  Zachodniopomorski
Uniwersytet Technologiczny w  Szczecinie
VIl Konferencja Szkoty Obrébki Skrawaniem
LSynergia nauki z przemystem”, ktéra odbedzie
sie w Miedzyzdrojach w dniach 17 -19 wrzeénia.
Organizatorzy zapraszajag do wspétpracy na
stronie www.s0s8.zut.edu.pl. Mozna zgtaszac
swoje referaty, albo wzig¢ udziat i ustali¢
z organizatorami formy wspétpracy.

OBERON ROBERT DYRDA ZAPRASZA NA
TARGI!

Hurtownia stali narzedziowej OBERON
Robert Dyrda oraz dwumiesiecznik Forum
Narzedziowe OBERON serdecznie zapraszajg
swoich czytelnikéw na targi PLASTPOL
w Kielcach i MACH - TOOL w Poznaniu. Tragi
odbywajg sie na przetomie maja i czerwca.

+ PLASTPOL 27-30. 05. 2014 - stoisko A-36
+ MACH - TOOL 3-6. 06. 2014 - Pawilon 7,

stoisko 9

Do zobaczenia na targach!
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Urzadzenia pomiarowe - raport

3D MASTER

e ¥ SPOEKA CYWILNAR. LIS R WYPYSINSK] | \Varszawa www.3dmaster.com.pl

evatronix Evatronix S.A. Bielsko-Biata www.evatronix.com | m I
is DtEE ISOTEK Sp. z 0.0. Poznai www.isotek.com.pl n |
m ITASp.z0.0.S.K.A. Poznan www.ita-polska.com.pl [ N NN BN BN BN N .
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smMaARTTECH 30
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SMARTTECH Sp. z 0. 0.

tomianki/Warszawa

www.smarttech3d.pl
www.skaner3d.pl

WesigPo|

WASPOL OXFORD

Chorzéw

www.waspol.com.pl
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Metody pomiaru twardosci metali
- podstawy, skale, zastosowanie | Nnowosci

Autor: Damian Smierzchalski

Proby twardosci metali prowadzi sie w oparciu o znormalizowane metody, uzyskujac wyniki odtwarzalne
w laboratoriach na catym Swiecie. Dzieki temu zamawiajacy moze w prosty sposob zdefiniowaé swoje wymagania wzgledem
wykonawcy, a stanowiacg podstawe odbioru towaru twardos¢ tatwo sprawdzi¢ zaréwno po zakonczeniu produkcji jak
i podczas kontroli dostawy. Brak ustalonego sposobu pomiaru prowadzi w najlepszym przypadku do nieporozumienia, dlatego
w niniejszym artykule przyblizono najbardziej popularne metody, a na zakoiiczenie opisano dwie nowe, najlepiej rokujace.

Twardo3¢ jest wiasciwoscig mechaniczng, ktdra opisuje zdolno$¢ materiatu do przeciwstawienia sie odksztatceniom wywotywanym
przez wciskanie innego materiatu. W podstawowych metodach przykfada sie prostopadle do przygotowanej powierzchni wgtebniki réznigce
sie ksztattem, ale w kazdej z nich rosngca wartos¢ wyniku oznacza, ze penetracja jest coraz trudniejsza, bo twardo3¢ jest wieksza.

Pomiar twardosci sposobem Brinella wg PN-EN ISO 6506-1:2006

F Twardosciomierz Brinella wyposazony jest w kulki o Srednicy od 1 do 10 mm, na ktére
wywiera sie nacisk w zakresie od 1 do 3000 kG przez 10 do 15 s. Przed pomiarem warto
zwrdci¢ uwage na chropowatos¢ badanego materiatu (Ra < 5 pm). Nastepnie mierzy sie
$rednice powstatego odcisku (patrz. ramka - e-Brio) i przelicza wszystkie parametry na wynik

Kulka wolebnika  w skali Brinella, czyli w skrocie HB. Oznaczenie uzupetnia sie o indeks whasciwy dla danego

materiatu (np. HB30 dla stali, HB10 dla stopow aluminium lub HB1 dla stopéw cyny), ktére

wiaze Srednice kulki z obcigzeniem:

F
INDEKS HE = Dz

gdzie F — obcigzenie w kG, D - $rednica kulka w mm.

Przy materiatach miekkich (<450 HB) stosuje sie kulki stalowe (S), a przy twardych
z weglika wolframu (W). Wyniki powyzej 350 HB nalezy dodatkowo oznaczy¢ materiatem
wgtebnika, czyli odpowiednio HBS lub HBW. Przejscie z Srednicy odcisku w mm na wynik w
skali HB zapewniajg odpowiednie tabele lub prosty wzor, ktdry wystarczy wpisa do arkusza
kalkulacyjnego, w ktdrych archiwizuje sie wyniki:

‘s F
TWARDOSCHE = 2 —M—
Rys. 1Schemat pomiaru sposobem Brinella al(D — D — d*

gdzie HB — wynik w skali Brinella, F — obcigzenie w kG, D - Srednica kulki w mm i d — $rednica odcisku w mm.

e-Brio — zamiast lupki Brinella

Czy pomiar Srednicy odcisku lupka nie jest ucigzliwy? Zamiast ryzykowaé btedny
odczyt tym mato doktadnym sposobem warto wyposazy¢ twardosciomierz w niezalezna,
przeno3na lupe cyfrowa z oprogramowaniem na tablecie. Kamera wykona zdjecie odcisku
i automatycznie znajdzie krawedz, a na koricu poda twardos¢ w wybranej skali i zapisze
wynik w pamieci. Solidny tablet i specjalny interfejs oprogramowania sa gwarancja
fatwosci pomiaru nawet w warunkach kuznii odlewni.

Rys. 2 e-Brio - skanowanie i automatyczny pomiar
odcisku Brinella

Pomiar twardosci sposobem Rockwella PN-EN ISO 6508-1:2007

Metoda Rockwella jest historycznie mtodsza i rozszerza zakres twardosci w stosunku do mozliwosci metody Brinella, ktéra kodczy
sie wartoscia 650 HB, co odpowiada ok. 60 jednostkom w 100-stopniowej skali HRC. Najbardziej popularnym wgtebnikiem jest stozek
diamentowy o kacie 120°, ale bardziej miekkie materiaty bada sie wgtebnikami kulkowymi o 3rednicy od 1/16 do 0,5". Standardowe obcigzenia
to 60, 100 i 150 kG, ale w metodach powierzchniowych stosuje sie takze obcigzenie 15, 30 i 45 kG. Wyniki oznacza sie skrétem HR, a trzecia
litera to informacja o zastosowanym wgtebniku i obcigzeniu catkowitym (patrz tab. 1). Pomiar polega na wciskaniu wgtebnika sita wstepna
i rejestracji gtebokosci wejscia wgtebnika po uzyskaniu obcigzenia catkowitego. Materiat nalezy tak przygotowaé, aby chropowatos¢ Ra byta co najmniej
10-krotnie mniejsza niz spodziewana gtebokos¢ odcisku.

10
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Obcigzenie Skala HR
150 kG C G K P Vv
100 kG D B E M S
60 kG A F H L R
Wetebnik v +1/16" +1/8" +1/4" <1/2"
Tab. 1 Oznaczenie skali wzgledem obcigzenia i wgfebnika
120 Twardo3ciomierz dokonuije przeliczenia na wybrana skale HR w sposdb cyfrowy, dlatego
‘//-\ na wyswietlaczu (np. w modelu NR3 lub AT130 firmy ERNST) lub coraz czesciej na dotykowym
ekranie (jak w modelu AT250) podawana jest od razu twardos¢. W skalach z wgtebnikiem
a_, 0.20m diamentowym (HRC, HRD, HRA) teoretyczna najwigksza twardos¢ to 100 HR, a w pozostatych
Rys. 3 Geometria diamentowego wgfebnika Rockwella skalach 130 HR. Wynik pomiaru to ta hipotetyczna wartos¢ umniejszona potowe gtebokosci
odcisku w pm:

HR(C,D lub A) = 100 — 0,5k
HR(B,E,F iin.) =130 — 0,5h

gdzie HRC, HRD, HRE i in. — wyniki w wybranych skalach Rockwella, h — gteboko3¢ odcisku w pm.
Pomiar twardosci sposobem Vickersa PN-EN 1SO 6507-1:2007

W przeciwieristwie do poprzednich metod, w ktérych
wynik nie sg pordwnywalne - 60 HRC nie odpowiada
60 HRA, a 100 HB30 nie jest rowne 100 HB10 — pomiar sposobem
Vickersa ze wzgledu na ksztatt wgtebnika daje taki sam
wynik niezaleznie od obcigzenia. Zatozenie to nie jest zawsze
stuszne, ale dla jednorodnych materiatéw mozna je przyja¢ za
prawidtowe. Twardosciomierz jest wyposazony w jeden wgtebnik
diamentowy o ksztafcie ostrostupa, o kacie wierzchotkowym
136° - tzw. piramida Vickersa. To najbardziej doktadna metoda,
dlatego stosuije sie w niej czesto bardzo mate obcigzenie (nawet
1 G, jak w mikrotwardosciomierzach firmy Walter UHL), ktére umozliwia pomiar twardosci warstwy po obrobce cieplno-chemicznej bez ryzyka jej
przebicia. Warto przy tym zwrdci¢ uwage, ze powierzchnie nalezy przygotowac tak, aby chropowato3¢ Ra byta 10-krotnie mniejsza niz gteboko3¢ odcisku.

Pomiar polega na przytozeniu obcigzenia na wgtebnik na 10-15 s, obliczeniu Sredniej dtugosci przekatnej powstatego w ten sposéb odcisku i wyrazeniu
wyniku w skali Vickersa (symbol HV). Dodatkowa liczba po wyniku oznacza obcigzenie catkowite w kG i jest niezbedna informacja, np. 240 HV10 lub
513 HVO0,5. Twardosciomierz automatycznie przelicza nacisk i dtugos¢ przekatnych na wynik w skali Vickersa wg wzoru:

Rys. 4 Schemat pomiaru sposobem Vickersa

WYNIK HV = 1,854,
gdzie HV - wynik w skali Vickersa, F - obcigzenie catkowite w kG, d - $rednia ditugos¢ przekatnej odcisku (potowa sumy dtugosci przekatnych
d1id2 zrysunku.

Prawidtowy dobdr nacisku pomiarowego ma znaczenie przy probkach o matej grubosci, szczegblnie przy powtokach galwanicznych lub warstwach
azotk6w. Penetracja na gteboko3¢ wieksza niz 1/10 grubosci powtoki znaczaco zafatszowuje wynik na skutek wptywu podfoza. Site nacisku mozna
w przyblizeniu wyznaczy¢ z wzoru:

F =024 HV
gdzie F — obcigzenie catkowite w kG, HV - spodziewana twardo3¢ w skali Vickersa, t — grubos¢ badanego materiatu w mm.
Nowe metody pomiaru gtebokosci utwardzenia i twardosci

Opisane metody pomiaru twardosci zyskaty popularnod¢, ale nie s3 pozbawione wad. Dlatego
Twardodé HV1 w twardosciomierzu OMNITEST firmy ERNST dostepne s wszystkie wymienione metody, a uzytkownik

twardos¢ materiatu, ale takze jego sprezystos¢ i zdolnos¢ do petzania oraz ewentualnej relaksacji. Tym
samym poznajemy lepiej wiasciwosci mechaniczne badanej powtoki, np. twardych powtok stosowanych
0 100 200 10 sa Na narzedziach skrawajgcych. Mozemy takze bada¢ materialy o gruboici nawet 200 nm, bez ryzyka
Glebokost, um  zafatszowania wynikow przez miekki materiat podfoza. Ciekawg odmiang tej metody jest stosowana

Rys. 5 Spadek twardosci ustalony w obrébce cieplno-chemicznej metoda HTD (patrz ramka na kolejnej stronie).
na  podstawie 19 pomiaréw Metoda Vickersa jest chetnie stosowana do oceny gtebokosci utwardzenia w procesie azotowania
mikrotwardosciomierzem czy naweglania. Wymaga jednak zniszczenia obiektu poprzez wyciecie odpowiedniego fragmentu,
zatopienie w zywicy i wypolerowanie w stopniu zapewniajacym wystarczajgco matg chropowatosc.

e L. sam decyduje, jakim sposobem bada¢ swoéj produkt lub zakupiony komponent. Niestety nawet najbardziej
x h doktadna metoda Vickersa jest obarczona btedem wzrokowego rozpoznania wierzchotkéw odcisku.
0 \ Eliminuje sie go stosujac automatyczne rozpoznanie odcisku w twardosciomierzu VMHT Auto firmy
- | Walter UHL, ale przy niewielkim nacisku pomiarowym, zwtaszcza ponizej 10 g na twardym materiale,
s A lepiej sprawdzajg sie metoda instrumentalnego wciskania wgtebnika wg PN-EN ISO 14577-1:2005.
0 LI W urzgdzeniu HM500 PICODENTOR wgtebnik Vickersa wciska sie stale kontrolujgc gteboko3¢ penetracii
el s v, i obcigzenie wegtebnika. Z powstatego w ten sposdb wykresu oprogramowanie WIN-HCU oblicza nie tylko
]
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HTD - jak szybko sprawdzi¢ glebokos¢ utwardzenia bez niszczenia
czesci?

Pomiar gtebokosci utwardzenia po hartowaniu, naweglaniu czy azotowaniu jest
bardzo uciazliwy. Przygotowanie probki i dtugotrwate, wielokrotne pomiary metoda
Vickersa mozna jednak zarzuci¢ wprowadzajac szybka metode HTD. Nie ma koniecznosci
przecinania czesci, bo wgtebnik urzadzenia HTD4000 penetruje w gtab badanej powierzchni
nawet do gtebokosci 2,4 mm. Zintegrowany komputer rejestruje przebieg obcigzania

"\ ),f i pozycji wgtebnika. Ostatni etap to analiza krzywej nacisku i jej poréwnanie z materiatem

h INIANA 7 - : . . . . .
% oeEnoknsel | jednorodnym. Caty proces odbywa sie automatycznie, bez udziatu uzytkownika. Po jego
o e zakofczeniu —tacznie okoto 60 sekund — wyswietlana jest gteboko3¢, na jakiej wystepuje

s o

szukana twardo3¢. Na powierzchni pozostaje $lad nieco tylko wiekszy niz po pomiarze

Rys. 6 Schemat pomiaru gfebokosci utwardzenia X
twardosci sposobem Rockwella.

metodq HTD

Obok kosztownego wyposazenia do przygotowania prébki laboratoria poswiecajg duzo czasu na pomiary, bo badanie przeprowadza
sie w kilkunastu punktach, aby na podstawie spadku twardosci z odlegtoscia od krawedzi probki, oceni¢ np. gtebokos¢ naweglenia CD
(ang. Carburizing Depth — patrz rys. 5). Metoda HTD (ang. Heat Treatment Depth) umozliwia pomiar bez przecinania prébki, bo wgtebnik wciska
sie w gtab obcigzeniem do 4000 kG. Przy jednorodnym materiale oczekuje sie wowczas krzywej przyrostu obcigzenia o okreslonym ksztafcie,
a odstepstwa pozwalaja oprogramowaniu urzadzenia HTD4000 wyznaczy¢ krzywa spadku twardodci wraz z odlegtoscia od krawedzi prébki

(czyli gtebokodcia penetracji). Wynik pomiaru gtebokosci utwardzenia uzyskuje sie automatycznie w ciagu okoto 1 minuty, a z powstatej krzywej mozna

odczytat przebieg zmian twardosci na przekroju. =

Podsumowanie I~
Kazda z opisanych metod cechuja pewne zalety, nie s3 tez wolne od wad. W tym krétkim zestawieniu przyblizono jedynie "' ®

podstawowe informacje, ale zainteresowanych Czytelnikéw zapraszamy do kontaktu pod numerem telefonu 61222 58 00 lub pod

adresem ds@ita-polska.com.pl — z checia udostepnimy Pafstwu ,Przewodnik po pomiarach twardoscl”, ktéry obok opisu metod a

zawiera réwniez tabele z minimalna grubosciag materiatu i zalecenia doboru sposobu pomiaru twardo3ci.

Tab. 2 Poréwnanie skal twardosci metali

Rockwell SuperRockwell Brinell Vickers
HRC HRA HRD HRB HR15N HR30N HR45N HB30 HV10
70 87 79 94 86 78 1076
68 86 77 94 85 79 942
66 85 76 93 83 73 854
64 84 74 94 81 74 710 789
62 83 3 91 79 69 682 746
60 81 n 90 78 67 653 697
58 80 69 89 76 65 578 653
56 79 68 88 74 62 555 613
54 78 66 87 72 60 534 577
52 77 65 86 70 57 495 544
50 76 63 86 69 55 477 513
48 75 61 85 67 53 444 484
46 73 60 84 65 50 432 458
44 73 59 83 63 48 415 434
42 7 57 82 61 46 388 412
40 70 55 80 60 43 375 392
38 69 54 79 58 41 352 372
36 68 52 109 78 56 39 331 354
34 67 51 108 77 54 36 321 336
32 66 49 106 76 52 34 302 318
30 65 48 105 75 50 32 285 302
28 64 46 103 74 49 29 269 286
26 63 45 102 3 47 27 255 272
24 62 43 100 72 45 24 248 260
22 62 42 99 il 43 22 235 248
20 61 40 97 69 42 20 223 238
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ITA spétka z ograniczona odpowiedzialnoscia Sp. k.
ul. Poznanska 104, Skérzewo 60-185 Poznan,

tel. 612225800 ¢ tel. fax 612225801 ¢ www.ita-polska.com.pl ¢ info@ita-polska.com.pl
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‘ eviXscan 3D Pro+

Profesjonalne narzedzie do bezdotykowego pomiaru
ksztattu. Dzieki swoim zaletom znakomicie przydaje sie
w inzynierii odwrotnej i szybkim prototypowaniu.

© eviBOX 3D

Szybkie i precyzyjne skanowanie topatek turbin.

‘ eviXscan 3D Light

Stworzony z mysl3 o szybkim przenoszeniu

dziet sztuki, eksponatéw muzealnych czy znalezisk
archeologicznych do postaci wirtualnej.

@ eviXscan 3D Basic

Przeznaczony do szybkiego tworzenia
modeli przestrzennych prostych obiektow.

‘ eviXscan 3D Loupe+
Skaner do obiektow wymagajacych szczegolnie
wysokiej rozdzielczosci.

’ eviXscan 3D Heavy Duty
Skaner do zadan specjalnych, gwarantujacy osiaganie
wysokich doktadnosci w trudnych warunkach pracy.

A UTORY ZOWA ANY DYSTRYOBUTOR

evatronix = OPEN MIND AR AuTODESK  Altium SESTETEE

THE CAM FORCE

Bielsko-Biata, ul. W. Przybyty 2

tel. +4833 49959 19

skanery3d@evatronix.com

Www.evatronix.com x::.,n.s I INVENTOR Altlum % EVIXSCAN 3D

23 LATA NA RYNKU : Designer
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14-16 Salon Automatyki

pazdziernika

5014 M i Robotyki

Krakow w ramach Targéw EUROTOOL® / BLACH-TECH-EXPO

~g
A

Swiatowo i z rozmachem

Nowy Salon Automatyki i Robotyki w nowym
Miedzynarodowym CentrumTargowo-Kongresowym EXPO
Krakow!

Wedtug  polskiej branzy mechanicznej to
wiasnie podczas Targow EUROTOOL® wymienia
sie¢ doSwiadczenia, promuje i poznaje nowosci
oraz podpisuje kontrakty biznesowe z partnerami
handlowymi z catego Swiata i robi najlepsze interesy.
Cieszace sie ogromng renomg i uznaniem specjalistow
Miedzynarodowe Targi Obrabiarek, NarzedziiUrzadzen
do Obrobki Materiatbow EUROTOOL® potaczone
z Miedzynarodowymi Targami Obrobki, taczenia
i Powlekania Blach BLACH-TECH-EXPO odbeda sie
w dniach 14-16.10.2014 r. Niezwykle rozbudowany
program Targéw - nowe salony tematyczne,
zagraniczne misje gospodarcze, magia miasta oraz
nowoczesna przestrzei Miedzynarodowego Centrum

Salon Technologii CAx towarzyszacy Targom to propozycja dla
) . inzynieréw, ceniacych sobie wygode i korzystajacych z nowoczesnych
Targowo-Kongresowego EXPO Krakéw, do ktOrego narzedzi pracy, miejsce prezentacji technologii pomiarowych,

przenoszg sie Targi — to wszystko sprawia, ze jesienig symulacyjnych  czy  mozliwosci  szybkiego  prototypowania.
w stolicy Ma’fopolski trzeba byf! Oprogramowanie i systemy prezentowane przez firmy w ramach Salonu

idealnie uzupetniajg oferte maszyn, narzedzi i ustug o najnowsze srodki
wspierajace kreatywnos¢ i produktywno3¢ projektantéw i inzynierdw.
Znakomitym rozszerzeniem oferty Salonu Technologii CAx, a zarazem
jedng z nowosci tegorocznej edycji Targbw, jest Salon Automatyki
i Robotyki obejmujacy m.in. zagadnienia zwigzane z automatyzacja
i sterowaniem produkcja, robotyzacjg stanowisk obrébczych
i utrzymania ruchu w nowoczesnych zaktadach przemystowych.
W Salonie swojg oferte zaprezentujg producenci i dystrybutorzy:
robotéw przemystowych, manipulatoréw, systeméw automatyzacji,
komponentéw, sterownikéw i napedéw. Ogromne zainteresowanie
wystawcéw ta tematyka zapowiada stata pozycje Salonu w ramach
Targdw. Wiecej informacji www.expo.krakow.pl.
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9 pawilonéw petnych nowosci

Juz w czerwcu do Poznania zjadg firmy z kilkunastu krajéw, by zaprezentowa¢ na
targach ITM Polska najnowsze technologie dla wielu gatezi przemystu. Ekspozycja targow
zajmie az 9 pawilonéw - bedzie to doskonata okazja do sprawdzenia nowych trendéw
i produktow na rynku oraz wymiany doswiadczen.

Podczas targéw ITM Polska (3-6 czerwca 2014 r.) wystawcy prezentuja oferte dla takich
branz, jak maszynowa, motoryzacyjna, zbrojeniowa, energetyka, czy kolejnictwo. W poznarskich
halach mozna oglada¢ maszyny i urzadzenia w ruchu z zakresu obrébki metali, hydrauliki
i pneumatyki, spawalnictwa i lakiernictwa, metalurgii, czy tez roboty przemystowe i manipulatory.

Miedzynarodowe spotkanie branzy

W tym roku na ITM
Polska swojg oferte
zaprezentujg wystawcy
z takich krajow jak:
Austria, Belgia, Chiny,
Czechy, Dania, Frangja,

Hiszpania, Holandia,
Indie, Niemcy, Polska,
Rumunia, Stowacja,
Szwajcaria, Szwedja,

Tajwan, Turcja, Ukraina,
Wegry, Wielka Brytania,
Wiochy.

Wystapienia narodowe (prawie 200 firm) zapowiedziaty m.in.. Indie (Kraj Partnerski ITM
Polska 2014), Szwajcaria, land Badenii Wirtembergii, Tajwan i Chiny.

Ekspozycja salondw ITM Polska: Mach-Tool, Metalforum, Surfex, Welding, Hape, Nauka dla
Gospodarki oraz Forum Odlewniczego FOCAST (odbywa sie po raz pierwszy) zajmie powierzchnie
9 pawilonéw.

Technologiczne nowinki

Targi ITM Polska beda dobra okazj, by zapoznat sie z nowosciami rynkowymi z zakresu
produktow, ustug i technologii dedykowanych dla réznych gatezi przemystu. M.in. firma
Abplanalp zaprezentuje nowe oprogramowanie CAD/CAM Esprit, ktore steruje obrabiarkami
juz w ponad 15 000 zaktadach na catym Swiecie i jest dostepne w 15 jezykach. Nowoscig na
tegorocznych targach beda wciaggniki taficuchowe Black-Series prezentowane przez Dolezych
oraz systemy prowadnic GN 491 i GN 492 firmy Elesa. Firma Fidi przedstawi natomiast nowe
modele nitownic pneumatycznych i stacjonarnych (m.in. do montazu nitonakretek, nitow
petnych, drazonych, zrywalnych). Firma PrimaPower na ITM Polska zaprezentuje w petni serwo-
elektryczng wykrawarke zintegrowana z gilotyng katowa Shear Genius SGe6. Bedzie mozna tez
zobaczy¢ nowe modele pras krawedziowych firmy LVD Polska — Dyna-Press oraz ToolCell, a takze
zrobotyzowane stanowisko do obrébki profili i ksztattownikdw firmy Stigal.

Na stoisku firmy Starys demonstrowanych bedzie szereg najnowszych maszyn: min.
prostowarko-gietarek (do blach, profili, detali), gratowarek (do wyrobéw wypalanych,
wykrawanych, wycinanych i odlewanych), szlifierek i ukosowarek. Zapozna¢ sie bedzie mozna
takze z nowymi modelami laseru wiéknowego (na stoisku IPG Photonics) oraz wycinarek
laserowych 2D (na stoisku firmy Trumpf). Na ekspozycji oznaczone jako ,nowo3¢" znajdziemy
takze mobilne urzadzenia pomiarowe (stoisko firmy Pol-Welt), systemy do zarzadzania produkcja
konstrukcji stalowych czy gospodarka narzedziowa (firma Stigo), nowe rodzaje przewoddw typu
Anaflex® (firma Mercator) czy nowy model honownicy cylindréw (firma Sunnen).

Petny opis nowosci prezentowanych na tegorocznych targach ITM Polska na stronie
www.machtool.mtp.pl.
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Odwiedzcie nas Panstwo na ITM Mach-Tool
— e Stoisko 35 Hala 5

ZRiZ1 T 03.-06, czerwea 2014
Sl iEH poznan

BASIC Tower

Gotowe rozwiazanie dla matych
ilosci elementdw dtugich i ptaskich

70 % Redukcji powierzchni magazynowej
80 % Redukcji czasu obstugi materiatu
100 % Gwarancji braku uszkodzen materiatu
100 % Jakosci Remmert

Panstwo konfigurujecie,
my dostarczamy!

Friedrich Remmert GmbH
Brunnenstrafe 113 - 32584 Léhne, Niemcy

Friedrich Remmert GmbH w Polsce
Burkatéw 42h - 58-114 Swidnica
infolremmert-polska.com - www.remmert.pl




SOSNOWIEC ZAGLEBIEM OBROBKI!

7.Miedzynarodowe
Targi Obrabiarek, Narzedzi
i Technologii Obrébki

30.09 - 02.10.2014

TOOLEX

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

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

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

Woraz z targami TOOLEX odbeda sie
Targi Metod i Narzedzi do Wirtualizacji Procesow WIRTOTECHNOLOGIA
oraz Targi Techniki Laserowej LASERexpo

[HLLLLH] L
7 (-

A A '1

Targi TOOLEX (wraz z LASERexpo i z WIRTOTECHNOLOGIA)
staty sie najwazniejszym spotkaniem branzy obrobki metalu
w Polsce w sezonie jesiennym!

www.toolex.pl
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Miedzynarodowe Targi Obrabiarek, Narzedzi i Urzadzen do Obrobki Materiatow

BLACH-TECH-EXPO

Miedzynarodowe Targi Obrdbki, taczenia i Powlekania Blach

Salon Automatyki i Robotyki
Salon Kooperacji Przemystowe|
Salon Technologii CAx Nowa loR@IREgE

14-16 pazdziemnika 20 KRAKOW

ul. Galicyjska 9

wKrakowie

s 5-6listopada 2014 expoBIEHEE]
Targi Przemystu Gumowego
D ? SilesiaRUBBER
=y

Targi Przemystu Tworzyw Sztucznych

Silesia

To wydarzenia organizowane w najbardziej uprzemystowionym regionie Polski,

C

w bliskim sgsiedztwie jednej z najwiekszych w Europie Specjalnych Stref Ekonomicznych.

Nowa odstona Targéw dopasowana do Twoich potrzeb!

tereny targowe kontakt

Centrum Targowo-Konferencyjne tel. 327887538
Expo Silesia 327887539
ul. Braci Mieroszewskich 124 327887554
41-219 Sosnowiec fax 3278 87 522

¢
2



CZOLOWE TARG!
ODLEWNICZE .
W EUROPIE

EXHIBITION & CONGRESS CENTRE
2 _ .
(res
]

Miedzynarodowe Targi Technologii dla Odlewnictwa

(INIUM & NONFEE'
Miedzynarodowe Targi Aluminium & Technologii, Materiatow
| Produktow Metali Niezelaznych

7 « RECYKLING

-~ Recykling Metali Niezelaznych

e AT T R, - -

e e e = e =

e

m e m m m == -

Instytucje wspierajgce:

METAL ALUMINIUM & NONFERMET RECYKLING

Stowarzyszonio Odlewnicza lzba Instytut
> I = G H IAstyiud
‘ Bgdri::l:i'rw @ i l Oawnjctas ":::Epa"imh ‘é} I M N | R Mut;erttﬂampch

Gliwice Gliwice
Polskich

Patronat medialny: Frescin W 4 METAL.PL Magazyn

Prremysfowy




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.Mmac-tec.de

Sodick A 35L Mikron XSM 600 U

Charmilles HD 8
« Firma MAC - TEC zajmuije sig
sprzedazg uzywanych elekirodrgzarek M Acm
erozyjnych od ponad 15 lat.
« Nasza oferta obejmuije: wycinarki TEG
drutowe, elektrodrazarki wgtebne oraz
maszyny do otwordw jak rdwniez
centra obrobcze, frezarki i HSC maszyny.
« Zajmujemy sig réwniez kupnem nowych maszyn.
www.mac-tec.de

Problem z wycinaniem matych czesci?

System 3R

jest rozwigzaniem

-

OBERON® Robert 'E:)'yrda
ul. Cicha 15; 88-100 Inowroctaw
tel. 52 354 24 23, fax 52 354 24 01,

e-mai-ron@oberon.pl, www.obeul

[[o/0/X0) &

ENGINEERING & TOOL STEEL

Precyzja mierzona
w setnych czesciach mm

Zmien swoje myslenie. Zmien stal.

Toolox 33® twardosé 32 HRC
Toolox 44® twardosé¢ 45 HRC

OBERON® Robert Dyrda

88-100 Inowroctaw, ul. Cicha 15
tel. 52 35 424 00; fax 52 35 424 01;
www.oberon.pl, oberon@oberon.pl
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150 000 obrotéw /min na centrach frezarskich !

Wrzeciono HTS 1501S japofskiej firmy NSK Nakanishi jest rewolucja
w  wysokoobrotowych wrzecionach maszynowych. Do napedu

wykorzystana jest bardzo precyzyjna turbina powietrzna, ktéra dostarcza
obroty o wartodci 150 000 obr./min. Taki wynik osiagnieto dzieki
zastosowaniu metali pierwiastkéw ziem rzadkich itozyskach ceramicznych
w budowie wrzeciona.

Przegrzewanie silnikéw we wrzecionach elektrycznych byto zawsze
problemem, z ktérym borykali sie technolodzy i operatorzy maszyn CNC.
Turbina HTS 1501S jest napedzana sprezonym powietrzem, ktérego
dodatkowym zadaniem jest chtodzenie i smarowanie catego korpusu
urzadzenia (naolejanie powietrza zapewnia stacja uzdatniania AL-0304).
Zaletg takiego rozwigzania jest utrzymanie wymiaréw, nie ma potrzeby
ponownego kalibrowania i ustawiania parametréw skrawania przy obrébce
seryjnej, jak to zdarzato sie do tej pory. Wysoka temperatura jest czynnikiem
prowadzacym do probleméw z wrzecionem, poniewaz ciepto sprawia, ze
stal sie rozszerza. Turbina powietrzna HTS 1501S radzi sobie doskonale z tym
zjawiskiem; wrzeciono nie ro3nie na osi Z, a wiasciwie kurczy sie nieznacznie,
mniej niz 2um. Wymiary sg state i stabilne podczas catego procesu obrébki.

Podczas testow wewnetrznych w firmie, eksperci osiagneli gteboko3¢
skrawania i posuwy 2-3 razy wieksze niz rekomendowane przez
producentéw narzadzi skrawajacych, dodatkowo takze okazato sie, ze
narzedzie ma dtuzsza zywotnos¢. Mozliwe sa duze posuwy przy uzyciu
bardzo matych narzedzi np. @ 0.1mm.

Obok przedstawiam szczegbtowg charakterystyke obrobki jakiej
zostat poddany detal stali 0 wymiarach 50x50x15 mm ulepszony cieplnie
do 40 HRC. Do obrébki wykorzystano narzedzie skrawajace; frez kulowy:
R0.2 x 2mm. Mikroskopijne ksztatty osiggnieto w krotszym czasie anizeli
bytoby to mozliwe na drazarce drutowej.
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Ksztatt piramidy o ostrym
wierzchotku, gtebokosci 1,5 mm
osiggnieto w czasie 1,5 godzinowej
obrébki, catkowita linia skrawania
wyniosta 106 m.  Parametry
skrawania: Ad 0,03 x Rd0,04 f 2000
Gdzie Ad to gteboko3¢ osiowa,
Rd gtebokos¢ promieniowa, a f
to wskaznik posuwu maszyny
w wykanczajacej obrobce frezowania. Wskaznik 2000 méwi nam, ze
narzedzie skrawa materiat z posuwem 2000mm w czasie jednej minuty.

Ksztatt ~ kieszeniowy,  (w
centralnym  kwadracie  znajduja
sie 4 szpilki dtugosc 2 mm;

jakod¢  zdjecia uniemozliwia ich
dostrzezenie) . Czas obrébki 1godz
20 min., catkowita dtugo3¢ linii
52 m. Parametry skrawania: Ad 0,01 x
Rd 0,01, f 1500.

Napis ,NSK" na wycinku kuli o gtebokosci 1,7 mm. Krzywizna kuli jest
wypolerowana niemal ,na lustro”. Czas obrébki 1,5 godz. Catkowita linia
skrawania 106 m. Parametry Ad 0,01
x Rd 0,01 f 1500.

"Wycinanie”  rowkéw o
gtebokosci 2,0 mm. Czas: 8 minut,
Parametry: Ad 0,02 2000

Seria HTS 1501S jest dostepna
ze stozkami BT30/40/50, HSK E25/
AB3/F63 i uchwytami w ksztatcie
cylindra o Srednicy @20mm do
fatwego mocowania w uchwycie
zamiast narzedzia.

Prosze o kontakt jesli chcieliby
Pafistwo dowiedzie¢ sie  wiecej
o turbinie HTS 1501S lub innych
produktach firmy NSK Nakanishi:
elektrowrzecionach, szlifierkach
recznych napedzanych elektrycznie |
i powietrzem. Do zobaczenia na
targach Mach-Tool w Poznaniu -
pawilon 7, stoisko nr 9.

Marek Adelski

OBERON®Robert Dyrda

A nakanisH

dystrybutor na terenie Polski

Ul. Cicha 15, 88-100 Inowroctaw
Tel. 052 35 424 00, Fax. 052 35 424 01
oberon@oberon.pl, www.oberon.pl
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LEISTRITZ PRODUKTIONSTECHNIK GMBH

OBRABIARKI DO ROWKOW WPUSTOWYCH
Szer.: 2-150mm i dtugosci do 1500mm - takze spiralnych i w otworach stozkowych.
Polymat

100 CNC 125 CNC

Szerokoss skrawania T

DHugoss skrowinio mim

Sha skrawania M

Clegskar detalu kg

Moo napgdu gidwnego kW

Pradkosd skrawania m/min

Prigdkose ruchu powrotnego  my/min

mnm atwar wi, DIN e

Posuw roboczy i

Powierzchnia posadowienia, e
faceznie 2 szatami sterownl-  mxm &}_fﬂn_"&{'
caymi |

Proces nacinania rowkéw wg. technologii Leistritz przebiega w sposob skokowy.
Narzedzie skrawajgce jest ciggniete pionowo ciggtym ruchem posuwistym wzdtuz
otworu, stowarzyszonym z poziomym dociskiem narzedzia. Docisk jest
realizowany po kazdym skoku przez pret napedzajacy, ktéry dociska ostrze
skrawajgce stopniowo pomiedzy pretem prowadzacym i narzedziem. Dla
zapewnienia ptynnosci obrébki zaréwno dla narzedzia, jak i dla przedmiotu

obrabianego, narzedzie jest automatycznie wycofywane przed kazdym cyklem .Pfet prowadzacy

ruchu powrotnego w goére. Obrabiarki s3 wyposazone w hydrauliczny system B Pret napedzajacy

prowadzacy z dwiema kolumnami (10 lat gwarancjil). Liniowe, réwnolegte Ostrze skrawajace

ustawienie narzedzia i jego prowadzenia skutkuje w catkowicie liniowym utozeniu Il Detal obrabiany

sit w systemie ztozonym z narzedzia i obrabiarki. To pozwala unikngé sit Il Narzedzie :
Elementy centrujgce

poprzecznych i efektu dzwigni, co sprawia, ze obrabiarka jest wyjgtkowo
dtugowieczna i praktycznie nie wykazuje $ladéw zuzycia.

Przyktadowe aplikacje

Profile styczne Profile sze$ciokagtne Rowki spiralne Rowki nieprzelotowe

E

Rowki olejowe Rowki wpustowe Wielowpusty Profile ewolwentowe

GALIKA Sp. z 0. 0. POZNAN

ul. Spacerowa 12/4; 00-592 Warszawa; tel. +48 22 848 24 46 I T 3-6.06.2014
ul. Kolista 25; 40-486 Katowice; tel. +48 32 735 0 376; :“E E P HALA 7A

Technologie i urzqdzenia przemystowe www.galika.pl ® www.galika.com e galika-wars@galika.pl [I |.5 H “ STOISKO 10
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Precyzja w kazdym calu

SMEC SAMSUNG nalezy do grona najwiekszych korearnskich producentéw centréw tokarskich oraz
@ frezarskich CNC. Od ponad 20 lat dostarcza centra obrobcze dedykowane dla przemystu motoryzacyjnego,
SAMSUNG MACHINE TOOLS . Jo .y
lotniczego, medycznego, energetycznego, maszynowego oraz wielu innych. Obrabiarki SMEC SAMSUNG
skierowane sa dla klientéw oczekujacych od maszyn zwiekszonej doktadnosci wytwarzanych elementéw oraz zwiekszonej wydajnosci. Obrabiarki SMEC
SAMSUNG wykonane sa z najwyzszej jakosci komponentéw, ktére poddawane sg bardzo rygorystycznym testom jakosciowym, dzieki czemu SMEC
SAMSUNG nalezy do Scistej Swiatowej czotéwki producentéw obrabiarek.

Firma GORBREX jako wytaczny przedstawiciel firmy SMEC SAMSUNG w Polsce ma mozliwo3¢ zaprezentowania naszym klientom szerokg game
réznych modeli maszyn, zaréwno tokarek jak i centrow obrdbczych, poczynajac od najprostszych, a koficzac na najbardziej zaawansowanych.

Obrabiarki SMEC SAMSUNG

22
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Firma TOYODA nalezy do japorskiego koncernu JTEKT Group iciSle zwigzanego z przemystem motoryzacyjnym,

TU YO D A lotniczym, energetycznym, kolejnictwem oraz przemystem maszynowym. Dla gatezi tych, dostarczane sg gotowe komponenty
oraz rozwiazania.

Firme TOYODA charakteryzuje najnowoczedniejsza technologia, efektywnos¢ oraz precyzja. Centra obrébcze poziome TOYODA s3 idealnie

dopasowane do potrzeb produkcyjnych. Wyrdzniaja sie duzymi predkosciami, sztywnoscia, trwatoscig i doktadnoscia, co znaczaco przyczynia sie do
zwiekszenia produktywnosci.

Pionowe centra obrébcze TOYODA spetniajg nawet najwyzsze wymagania dotyczace doktadnosci i wydajnosci. Ich zakres stosowania obejmuje
kazdy rodzaj obrébki w tym obrébke ciezka. W ofercie znajda Pafistwo standardowe maszyny, ktére moga by¢ dodatkowo dostosowane do specyficznych
wymaganh klienta, jak na przyktad, zréznicowane warianty wrzeciona, ktére cechuja rézne momenty obrotowe oraz rézne predkosci w celu zwiekszenia
wydajnosci.

Firma GORBREX jest wytagcznym dystrybutorem i serwisantem maszyn TOYODA na rynku polskim. Dzieki temu mozemy zaproponowac obrabiarki
Z najwyzszej potki Swiatowe;.

Obrabiarki TOYODA

. : 2 ' INNOVATIONS
Zapraszamy na targi MACH - TOOL ;ﬁ!u{m riowGLoGes

Pawilon 7A, stoisko nr 4

GORBREX Machinery Trade Sp.z 0.0.
ul. Mstowska 10A, 42-240 Rudniki k. Czestochowy, woj. $laskie, Kraj: Polska

tel: +48 34 3668166, fax: +48 34 320-12-02 G D R E R E

e-mail: gorbrex@gorbrex.pl, noweobrabiarki@gorbrex.pl, www.gorbrex.pl
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Grafit, a przysztos¢ narzedziowni

Mozliwosci, jakie daje nam miedZ wypadaja bardzo blado w poréwnaniu
z grafitem. Dlatego tez coraz to wiecej firm zaczyna stosowaé ten materiat
do procesu elektrodrazenia. W USA prawie 100% narzedziowni zrozumiato,
ze grafit jest o wiele rozsadniejszym rozwiazaniem, w Europie potowa
mniej, w Polsce tylko trzech na dziesieciu wykonawcéw elektrod wykonuje
je wiadnie z grafitu. Dlaczego? Wydaje sie, ze narzedziowcy w dalszym
ciagu nie zdaja sobie sprawy z korzysci ptynacych z drazenia grafitem.

Podstawowa zaletg ,czarnego materiatu” jest z cata pewnoscig
szybkos¢, z jaka mozna wydrazy¢ dany detal. Jest to mozliwe dzieki uzyciu
wigkszego pradu. Dla miedzi przyjmujemy maksymalne natezenie pradu
6 A/cm? przekroju poprzecznego elektrody, przy graficie mozna
zastosowaé 11 do 12 A/cm?, dzieki czemu szybko3¢ drazenia wzrasta
dwukrotnie. Pomimo uzycia wiekszego pradu, grafit zuzywa sie mniej od
miedzi. Jest to zwigzane z jego wysokg odpornoscia na szok termiczny.
Odporno3é na szok termiczny wynika z tego, ze grafit nie topi sie, jak miedz
w temperaturach powyzej 1000°C, ale sublimuje (paruje) w temp. 3300°C.
Zuzycie elektrod grafitowych (przy wtasciwym nastawieniu parametréw)
nie przekracza nawet 1% !!!
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Kolejna istotna sprawa, na ktéra warto zwrécié uwage jest obrébka
grafitu. Mozna go cig¢, frezowaé, gwintowaé, toczy¢, szlifowaé duzo
doktadniej i sprawniej, niz miedz. Frezowanie elektrod grafitowych trwa
0 50% krocej, niz miedzianych, dzieki czemu zndw oszczedzamy czas
i pienigdze, potrzebne na wykonanie detalu. Ponadto istnieje szereg form
o skomplikowanych, doktadnych ksztattach, takich jak cienkie zeberka, czy
szczeliny o grubosci ponizej 1 mm, gdzie nie ma mozliwosci uzycia miedzi,
gdzie nie istnieje praktycznie ptukanie dielektrykiem. W takich przypadkach
zastosowanie grafitu jest rzecza niezbedna. Co wiecej, elektrodami
wykonanymi z grafitu bez zadnego problemu obrabia¢ mozna réznego
rodzaju stopy (np. tytanu) i trudnoobrabialne metale jak AMPCOLOY,
MOLDMAX, uzyskujac zuzycie elektrody wielokrotnie mnigjsze niz
miedzianej.

Faktem jest, ze 1 dm? grafitu o wielkoici ziarna < 10 mikrondw, jest
tafiszy o ponad 50 zt od 1 dm?miedzi. Nie ma zatem zadnych watpliwosci -
grafit to materiat przysztosciowy, a jego zastosowanie to czysty zysk, ktory
pozwoli Pafistwa firmom na znaczne oszczednosci i rozwéj.

Dawid Hulisz
d.hulisz@oberon.pl
693 371241

Wytaczny dystrybutor grafitow produkcji MERSEN :

MEarRs

Expertiye, our source of erergy

OBERON Robert Dyrda. ul. Cicha 15, 88-100 Inowroctaw
tel.: 052 354 24 00 wew. 27, fax: 052 354 24 00
e-mail: oberon@oberon.pl
www.oberon.pl



Najlepsze grafity do elektrod
o skomplikowanych ksztattach
w haszej ofercie!

~ 88-100 Inowroctaw, ul. Cichz
tel. (052) 35 424 00; fax (052) 35 424 01
oberon@oberon.pl; www.oberon.pl
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4 Abplanalp

ABPLANALP CONSULTING

- szybciej, taniej, bezpieczniej!

Obrébka skrawaniem to nie tylko wydajne i niezawodne maszyny. Wyzwania jakie w obecnych czasach napotyka branza, wymagaja
petnej kompatybilnosci wszystkich elementéw sktadajacych sie na proces produkcyjny.

Klienci czesto kupuja doskonata maszyne, do ktrej trafiajg stabe narzedzia i watpliwej jakoici chtodziwo. W konsekwencji efekty pracy, daleko
odbiegaja od oczekiwanych. Chodzi nie tylko o nizsza jakos¢ (wymiary, powierzchnia), ale réwniez o ekonomiczny aspekt przedsiewziecia. Czesto
Klient zostaje sam z problemem, poniewaz wszyscy Dostawcy, probuja przerzucié odpowiedzialnod¢ na innych.W takich chwilach Przedsiebiorcy

przypominaja sobie idee ,jednego okienka”.

ABPLANALP CONSULTING od wielu lat dostarcza klientom kompletne wsparcie technologiczne. Szerokie portfolio produktowe umozliwia
dostosowanie oferty do indywidualnych potrzeb. Dzieki wieloletniemu doswiadczeniu, nasi Inzynierowie Sprzedazy kazdego dnia optymalizuja

procesy produkcyjne w firmach Klientow.

Maszyna

Narzedzie

+ OEEE +

CAD/CAM Chtodziwo

Slase.

ekonomia, bezpieczehstwo, ekologia

NARZEDZIA

Starannie dobrane zamocowania detalu i narzedzi skrawajacych oraz
ich wysokia jakos¢ decydujg o jakosci powierzchni, trwatosci ptytek lub
frezéw, ale takze, dzieki mniejszemu biciu promieniowemu, zwiekszajg
zywotnos¢ jednej z kluczowych czesci maszyny, czyli wrzeciona.

Oferta narzedzi wysokowydajnych obejmuje produkty firm KYOCERA,
VAN HOORN oraz HAIMER, znajdujace zastosowanie tam gdzie, liczy
sie najwyzsza precyzja, mozliwos¢ pracy z najtrudniejszymi materiatami
oraz jak najdtuzsza zywotnos¢.

W3réd produktéw dedykowanych matym i Srednim przedsiebiorstwom
posiadamy w ofercie marke GROTH (min. oprawki napedzane) oraz
petny asortyment konieczny obrébce skrawaniem dostepny z katalogu
SARTORIUS (min. ATORN, DiJet, R6hm etc.). Nowoscig w ofercie jest firma
GERARDI.

CHtODZIWA BLASER

Chtodziwa szwajcarskiej firmy BLASER Swisslube to najwyzszej klasy
emulsje chtodzace i oleje obrébcze, umozliwiajgce obrobke wiekszosci
dostepnych materiatow (wigcznie z inconelem i stopami tytanu).

Dzieki technologii BIO-CONCEPT, wykorzystujacej naturalng flore
bakteryjng do zapewnienia trwatodci emulsji, udato sie wyeliminowaé
biocydy. Dzieki temu produkty lini BLASOCUT s3 rozwigzaniem,
wszedzie tam gdzie pojawiajg sie problemy skérne u os6b majacych kontakt
z ptynami obrébczymi.

u 26

BLASER to réwniez idea LIQUID TOOL. Wszystkie produkty stworzone
zostaty z mysla o wzroscie produktywnosci. Dzieki doskonatym
wiasciwosciom smarnym uzyskujemy znaczacy wzrost zywotnosci
narzedzi, mozliwos¢ poprawy parametréw maszyny oraz lepsza
powierzchnie detalu. Wszystko to przektada sie na nizsze koszty i wyzsza
wartos¢ wytwarzanych produktéw.

ESPRIT

CAD/CAM ESPRIT znaczaco skraca czas potrzebny na uruchomienie
produkcji. Mozliwos¢ symulowania procesu produkcyjnego, zabezpiecza

maszyne przed grozba kolizji, mozliwej w fazie testowej przy
programowaniu recznym.
Technologia ProfitMilling umozliwia zebranie wiekszej iloci

materiatu w krétszym czasie, znaczaco zwiekszajac wydajnosé. Dzieki
zastosowaniu zaawansowanych technik obliczeniowych optymalizuje
obcigzenie narzedzia, zwiekszajac tym samym jego zywotnos¢, co znaczaco
obniza koszt produkgiji.

Zapraszamy do wspdtpracy!

Zapraszamy réwniez na targi MACH-TOOL na nasze stoisko
nr 1w pawilonie 7A.

Wiecej informacji na temat kompletnego wsparcia technologicznego
otrzymacie Pafstwo bezposrednio od naszych Inzynieréw Sprzedazy
lub podczas organizowanych przez nas Warsztatéw Technologicznych
(www.abplanalp.pl).
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Najwugkszy na $wiecie program 1
y szczek tokarskich z 1200 produktami
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GALIKA

GALIKA Sp. z 0.0.

ul. Spacerowa 12 / 4; 00-592 Warszawa; tel. +48 22 848 24 46;
ul. Kolista 25; 40-486 Katowice; tel. +4832 735 0 375;

Technologie | urzgdzenio preemysfowe  www. galika. pl » www.galika.com » galika-wars@galika.pl

POZMNAN
% I T 3-6.06.2014

HALA 7A
3’1@ PI]I-E HH STOISKO 10




Lider wsréd producentdéw tokarek
konwencjonalnych i sterowanych
numerycznie w Polsce

2 Nowa, ciezka tokarka CNC do
obrébki detali o wadze do 30.000 kg,
Srednicy toczenia do 2.000mm oraz dtugosci
toczenia do 16.000mm.

Specjalna konstrukcja toza i suportu zapewnia maksymalng
stabilnos¢ obraébki, eliminacje wibracji, a takze komfort pracy
operatora.

2 Nowa konstrukcja maszyn serwo-

o = . .
] ﬂ&_. konwencjonalnych. Zamontowanie recznego
. panelu operatora bezposrednio na saniach

suportu zmniejsza do minimum dystans do obrabianego
detalu.

Ergonomiczne rozwigzanie zwieksza komfort i wydajnos¢
pracy.

> Wersja PMN - nowe opcje wyposazenia
najpopularniejszych modeli tokarek FAT Haco.

Zastosowanie  innowacyjnej  konstrukcji  wrzeciennika
pozwala na zamontowanie w tokarkach TUR630PMN oraz
TUR710PMN wrzecion o przelocie 165mm oraz 190mm.

W potgczeniu z podwdjng koncowka wrzeciona rozwigzanie
to pozwala na wydajng obrébke dilugich detali. Opcja
szczegolnie polecana do toczenia i gwintowania koncéwek
rur.

INND'WALCIE

« PAWILON 8 STOISKO 23 / TOKARKI DO METALU L35 T M recmoroce

M!‘ULSHH MASIYNY
* PAWILON 5 STOISKO 32 / MASZYNY DO BLACH -
3-6.06.2014 POZNAN
Zapraszamy!

ODWIEDZ MAS NA TARGACH

HACO FAT Sp. z o.0. ul. Grabiszynska 281 « 53-234 Wroctaw « DYSTRYBUCJA
FABRYKA AUTOMATOW TOKARSKICH WE WROCLAWIU S.A. Grupa HACO « PRODUKCJA, SERWIS
e-mail: handel@fathaco.com ¢ tel. 71/ 36-09-412

www.fathaco.com

www.pl.haco.com
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E-mail: biuro@abplanalp.pl
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ZOBACZ, CO KRYJE SIE
POD POWIERZCHNIA

Cena jest istotnym czynnikiem podczas zakupu
obrabiarki CNC, ale sktada sie na nig znacznie wiecej
elementow.

Haas pozwala zredukowac koszty napraw,

koszty szkolen i koszty przestojow, oferujac serwis,
niezawodnos¢, przejrzystosc i uczciwoscé.

Haas: najnizszy koszt utrzymania.
® Odwiedz strone: www.HaasCNC.com

ABPLANALP CONSULTING | ul. Kostrzyrska 36, 02-979, Warszawa | Tel. (22) 379-44-00 | www.abplanalp.pl | biuro@abplanalp.pl
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ZAKUP MASZYNY HAAS TO ZAKUP NIEZAWODNE] TECHNOLOGII O MOZLIWIE NAJNIZSZYCH
KOSZTACH DEUGOTERMINOWYCH, Z NAJLEPSZYM SERWISEM.

qoZz

NIZSZE KOSZTY PRZESTOJOW

Haas posiada 170 centrow serwisowych i centréw czesci zamiennych na catym swiecie, zatrudnia 1500 ekspertow-serwisantéw i korzysta z 1000 w
petni wyposazonych samochoddéw serwisowych. Dzieki temu Haas gwarantuje szybko$¢ napraw i zapewnia maksymalny czas produkgji.

NIZSZE KOSZTY NAPRAW

99% wysytek czesci zamiennych jest realizowanych w dniu ich zamdwienia. Koszty napraw maszyn Haas sg znacznie nizsze niz u konkurencji, gtéwnie
za sprawa niskich cen czesci i kosztéw robocizny oraz tatwego dostepu do wszystkich podzespotéw maszyny.

IUZOJAM 0D zOoe

NIZSZE, JAWNE KOSZTY WYCENY

Haas ceni sobie przejrzystos¢, dlatego tez jest jedynym duzym producentem obrabiarek otwarcie publikujgcym swoje ceny w Internecie. Rozumiemy,
ze w dzisiejszych czasach czas to pienigdz. Dzieki takiemu podejéciu do klienta, wycena inwestycji moze by¢ zaplanowana z duzym wyprzedzeniem.

NIZSZE KOSZTY SZKOLEN

Haas konstruuje wiasne panele sterowania CNC. Nie trzeba szukac rozwiazar innych producentéw. Panel sterowania jest identyczny we wszystkich
maszynach Haas i tatwiej znalez¢ operatoréw, ktérzy znaja sie na jego obstudze. Kazdego roku 40 000 studentéw szkoli sie w obstudze maszyn Haas.

WYZSZA WARTOSC ODSPRZEDAZY MASZYN HAAS

Istnieje duzy popyt na uzywane centra tokarskie CNC, pionowe i poziome centra obrobkowe. 5-letnig maszyne Haas wcigz mozna sprzedac za ok. 50%
oryginalnej ceny. Dzieki temu jest mozliwe uzyskanie maksymalnego zwrotu z inwestycji przy zachowaniu minimalnego ryzyka.

Q
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Przyjrzyj sie catkowitym kosztom i zdecyduj, ktora z obrabiarek CNC zapewni Twojej firmie konkurencyjna przewage.
Firma Haas kazdego dnia sprzedaje 50 obrabiarek CNC - kup jedna z nich.

® Odwiedz strone: www.HaasCNC.com
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Najwiekszy na Swiecie program standardowych

| specjalnych szczek tokarskich

Ponad 30 lat doSwiadczenia w rozwoju i produkcji
szczek uczynito z firmy SCHUNK kompetentnego
partnera w zakresie techniki mocowai. Najwiekszy
na Swiecie program standardowych i specjalnych
szczek mocujacych - do wyboru ponad 1200
typoéw - oferuje rozwigzanie dla kazdego rodzaju
mocowania.

Kazde zastosowanie stawia inne wymogi dotyczace mocowania
detalu. Nie ma szczek idealnych, spetniajacych wszystkie warunki obrébki
i nadajacych sie do zastosowania we wszystkich dostepnych uchwytach
tokarskich. Dlatego firma SCHUNK, kfadac nacisk na efektywnosé
i ekonomiczno3¢ swoich produktow, oferuje caty wachlarz szczek tokarskich
opymalnie dostosowanych do wymagan i planowanych zadan. Przyktadem
dazenia do zwigkszenia funkcjonalnosci produktéw sg uniwersalne szczeki
nasadowe i systemowe szczeki tokarskie firmy SCHUNK, ktére oferuja
mozliwo3¢ mocowania zaréwno wewnetrznego, jak i zewnetrznego, co
znacznie wptywa na skrocenie czasu przezbrojenia maszyny i obniza koszty.

Uniwersalne szczeki nasadowe

Uniwersalne szczeki nasadowe firmy SCHUNK z metrycznym wrebem
krzyzowym mozna zastosowal we wszystkich uchwytach tokarskich
z systemem szybkiej wymiany szczek. Znaczne obnizenie czasu i kosztéw
przezbrojenia maszyny dzieki wielostronnosci szczek mozna zaobserwowaé
przede wszystkim przy niewielkich lub bardzo réznych rozmiarach
obrabianych detali.

Dzigki swoim trzem "ostrzom” rozmieszczonym w trzech rzedach,
szczeka uniwersalna szybko "wcina sie” w powierzchnie przedmiotu
obrabianego, a duza elastycznos¢ uniwersalnych szczek nasadowych
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umozliwia zaréwno wewnetrzne, jak i zewnetrzne mocowanie detalu.
Dodatkowo dzieki wymiennym ogranicznikom na jednym komplecie szczek
mozna uzyskac rézne gtebokosci mocowania przedmiotu obrabianego.

Jeden komplet uniwersalnych szczek nasadowych umozliwia
mocowanie nawet na 4 sposoby, co znacznie redukuje czas i koszt
przezbrojenia maszyny. Dzieki niewielkiej wadze szczek mozliwe
jest przenoszenie wigkszych momentéw i mocniejsze mocowanie.
W poréwananiu do tradycyjnego mocowania przy pomocy twardych szczek
detal moze by¢ obrabiany ze znacznie wieksza wydajnoscia skrawania, przy
mniejszej sile zacisku.

Oferowane przez firme SCHUNK uniwersalne szczeki nasadowe
wystepuja w pieciu wielko3ciach i nadaja sie do zastosowania w uchwytach
tokarskich wszystkich producentéw, w rozmiarach 165, 185, 215, 260
i 315 mm.

Systemowe szczeki tokarskie

Jak rézne s3 wymagania stawiane w obrdbce skrawaniem, tak rézne
sg preferencje uzytkownikdéw w zakresie precyzyjnego, pewnego i taniego
mocowania detalu. SCHUNK przezntuje szczeki systemowe SG, rozwigzanie
faczace w sobie zalety ekonomiczne i techniczne.

Szczeka systemowa SG sktada sie ze szczeki nosnej z opcjonalnie
prostym lub skosnym zazebieniem oraz z wymiennych, miekkich lub
twardych, naktadek mocujacych, ktére gwarantujg przy poréwnywalnie
nizszych kosztach szerokie spektrum zastosowan. Zastosowanie twardych
pazurowych naktadek mocujacych do mocowania wewnetrznego lub
zewnetrznego zapewnia pewny zacisk i mozliwo3¢ przenoszenia na detal
wysokich momentow. Naktadki miekkie sa dostepne standardowo w dwéch
szerokosciach i s3 wytaczane indywidualnie do Srednicy odpowiadajacej
konkretnemu detalowi.
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System sktadajacy sie ze szczeki nosnej i naktadki mocujacej nadaje
sie zarbwno do mocowania detali surowych, jak i obrobionych, do tzw.
drugiego mocowania. Wymiana naktadek nie przysparza wiekszych

Firma SCHUNK ktadzie nacisk na funkjonalnos¢ i ekonomicznosé, czego
wyrazem sg oferowane produkty. Dajemy naszym klientom mozliwos¢
skorzystania z naszej technologii i zyskania $rodka do redukcji czasu

probleméw, jest szybka i prosta, a w przypadku ich zuzycia mozliwa  przestoju maszyn, a co za tym idzie, obnizenia kosztow produkgji.
jest tania wymiana i roztoczenie do wymaganej Srednicy mocowania.
Wptywa to na znaczne skrécenie czasu przestoju maszyny i jej optymalne
wykorzystanie. Dzieki szczekom systemowym firmy SCHUNK uzytkownik

zyskuje bardzo duzy wachlarz zastosowar.

Program do szybkiego doboru szczek

Dobierz odpowiednie szczeki do swojego uchwytu w czterech krokach-
skorzystaj z programu szybkiego doboru szczek.

Pobierz aplikacje na smartfona przez: iTunes lub
Android albo wejdZ na nasza strone www.

SCHUNK Intec Sp. zo. o.

ul.Putawska 40A

05-500 Piaseczno

tel.227262500; fax227262525
info@pl.schunk.com, www.pl.schunk.com
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Prenumerata dwumiesiecznika
Forum Narzedziowe OBERON® na rok 2014

Zamawiam roczng prenumerate dwumiesiecznika techniczno - informacyjnego Forum Narzedziowe OBERON
nrod 1do 6/2014

Forum Narzedziowe OBERON w cenie 90 zt + 23 % VAT

Liczba prenumerat .............cococveinnn. Prenumerate prosze rozpoczal od NUMETU: .......c.ovoveiriviannn.

Zamowienie prosimy wypetnic czytelnie i przesta¢ pod numer faxu: 52 35 424 01lub na adres e-mail: oberon@oberon.pl

Dane do wystawienia faktury VAT
iMie i NAZWISKO TUD NAZWA TITMY: ..ottt

MEEJSCOWOSE 1 KOT: ..ot e etttk ettt ettt s o2t e s e st e st h e b et sttt ettt ne e
NP ettt L L LAk L e Ltk
0S0D@ ZAMAWIRJGCA: ... vttt

AN OIS KO, e
D ANz, e

(data i podpis zamawiajacego)
* Jestem ptatnikiem podatku VAT i upowazniam Wydawnictwo do wystawienia faktury bez mojego podpisu.
*\Wyrazm zgode na przetwarzanie moich danych osobowych przez Wydawnictwo w celu realizacji zamdwienia oraz w celach marketingowych Wydawnictwa, z godnie z Ustawa z dnia 29. 08.1997r. o
Ochronie Danych Osobowych (Dz. U. Nr 133 poz. 883).
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Ekspert magazynowy Remmert na targach ITM MACH Tool 2014

NOWOSC
BASIC Tower do przechowywania elementéw dtugich

Na targach ITM MACH Tool 2014 Friedrich Remmert GmbH prezentuje po raz pierwszy nowy system BASIC Tower do
przechowywania elementow dtugich. Wieza magazynowa to idealne rozwigzanie kwestii ekonomicznego zaopatrzenia
w niewielkie ilosci materiatow w formie pretow: zasadnicza powierzchnia magazynowa jest wykorzystywana w optymalny
sposob dzieki konstrukcji zajmujacej niewiele miejsca. Obstuga materiatu odbywa sie bez zaktécen i przestojow. System
gwarantuje takze znaczny wzrost produktywnosci. W zaleznosci od potrzeb BASIC Tower moze miec forme magazynu jedno-
lub dwuwiezowego. Oprécz sktadowania materiatow dtugich system umozliwia jednoczesnie przechowywanie materiatow
ptaskich, takich, jak palety. Na stoisku 35 w hali 5 targowi goscie moga osobiscie przekonac sie, jak wydajny jest ten nowy cud

techniki magazynowej i zdoby¢ informacje o innych rozwiazaniach stuzacych sktadowaniu blach i materiatéw dtugich.

Remmert BASIC Tower do przechowywania elementéw dtugich
to naprawde inteligentne rozwigzanie magazynowe w Srodowisku
produkcyjnym. Dzieki kompaktowej konstrukcji zajmujacej niewielka
powierzchnie zasadnicza mozna go umiejscowi¢ doktadnie tam, gdzie
najoardziej potrzebne s3 przechowywane materiaty. ,Projektujac
BASIC Tower Remmert kierowat sie przede wszystkim wymaganiami
mnigjszych przedsiebiorstw sredniej wielko3ci” - wyjasnia Pawet Zielifiski,
Sales Manager Friedrich Remmert GmbH na Polske. ,Przedsiebiorstwa
produkcyjne Sredniej wielkosci gospodaruja najczesciej niewielkimi stanami
magazynowymi przy duzej réznorodnosci materiatéw i z tego wzgledu
potrzebujg systemu magazynowego, ktéry na minimalnej powierzchni
zasadniczej oferuje maksymalng elastycznos¢ i wydajnosé. BASIC Tower
mozna dostosowac idealnie do tych wymagan.” Zautomatyzowany system
jest dostepny w formie wiezy jedno- lub dwustronnej. Poza kasetami na
prety o obcigzeniu uzytkowym do 3000 kg w wiezy magazynowej mozna
przechowywac takze kasety regatowe o ciezarze uzytkowym do 2000 kg.
Ta opcja umozliwia uzytkownikom magazynowanie w jednym systemie
elementéw dtugich i ptaskich, takich jak palety i blachy.

Rownie elastyczny, co uktad magazynu, jest proces podstawiania
materiatdow w BASIC Tower. W zaleznosci od potrzeb odbywa sie on
w trybie pétautomatycznym lub w petni automatycznym. Dzieki sprawnej
technologii firmy Remmert znacznie skrécony zostat czas dostepu do
materiatéw. Jednoczesnie, dzieki wydajnej obstudze, o 80% wydtuza
sie produktywny czas pracy podtgczonych maszyn do obrébki. Obstuga
magazynu elementéw dtugich przebiega intuicyjnie, dzieki wykorzystaniu
ikon na ekranie dotykowym. Wystarczy jedno przycisniecie guzika, by
system ruszyt do pracy. ,Czas dostawy i montazu takze przemawiajg za
zakupem BASIC Tower. Magazyn jest dostarczany juz po krétkim czasie od
zamowienia i moze rozpocza¢ prace po zakofczeniu montazu trwajacego
maksymalnie dwa dni.”, dodaje Pawet Zielifiski.

Systemy magazynowe firmy Remmert: rozwigzania

dopasowane do ré6znych wymagai

Oprécz nowego BASIC Tower do przechowywania elementéw dtugich
Friedrich Remmert GmbH przedstawia takze gosciom targébw ITM inne
systemy magazynowe stuzace do sktadowania materiatéw dtugich i blach:

Przedsiebiorstwa sktadujace i przerabiajace wieksze iloici elementow
dtugich dokonaja wiasciwego wyboru zwracajac uwage na magazyn
pomostowy. Oferuje on nie tylko wysoka gestos¢ sktadowania réznych,
ciezkich pretéw i elementéw ptaskich o duzych wymiarach, lecz gwarantuje
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takze maksymalna elastyczno3¢ w przypadku magazynowania materiatow
o roznej dtugosci lub przy specjalnych wymaganiach. Dzieki modutowej
konstrukcji magazyn pomostowy mozna poza tym rozbudowaé w dowolnej
chwili, dzieki czemu jest w 100 % pewng inwestycjg w przysztosc.

= 0 T

Fot. 2. Magazyn pomostowy Remmerta

Magazyny blach Remmerta dzieki uktadowi tatwo poddajgcemu sie
personalizacji nadaja sie idealnie do sktadowania Srednich i duzych ilosci
blach przy minimalnym zapotrzebowaniu na miejsce. Ruchy magazynowe
przebiegaja — co jest procedurag obligatoryjna we wszystkich systemach
firmy Remmert — w petni automatyczne, w tle pracy dziatu produkgji.
Podstawianie materiatu odbywa sie dzieki temu tatwiej i szybciej.
Optymalnym rozwigzaniem dla przedsiebiorstw, ktére skfaduja niewielkie
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ilodci blach, jest Remmert BASIC Tower do magazynowania blach. Na + sktadowanie materiatéw o dtugosci do 6,50 m,
zasadniczej powierzchni magazynowej liczacej zaledwie 25 m, mozna « ciezar uzytkowy jednostek tadunkowych:

przechowywac do 100 t materiatow. Dzieki sprawdzonej koncepgji ,plug o kasety na elementy dtugie: maks. 3.000 kg,
and run” ten zautomatyzowany, wolnostojacy system mozna zmontowac o kasety regatowe: maks. 2.000 kg
w krétkim czasie i natychmiast wdrozy¢ do pracy, tak jak BASIC Tower do  Wymiary wewnetrzne kasety: 6800 x 850 x 265mm (dtugos¢ x
przechowywania elementow dtugich. szerokos¢ x wysokos¢),
=T ST Ty + Urzadzenie wyciagajace o predkosci podnoszenia: 8 m/min i predkosci

ciagniecia: 16 m/min.

fot. 3. Remmert BASIC Tower do przechowywania blach — widok z przodu

Magazyn komorowy Remmerta to wydajne rozwigzanie do
wspdlnego sktadowania blach i elementéw dtugich. Modutowy system
umozliwia szeroko zakrojona indywidualizacje i bezproblemowe
dopasowanie do zmiennych wymagari przedsiebiorstwa. No3niki
tadunkéw uporzadkowane niczym komory w plastrze miodu gwarantuja

wyjatkowo duza gestos¢ sktadowania. W zaleznosci od potrzeb system _ _
jest oferowany w wariantach z jednym, dwoma lub trzema blokami. Fot. 5. Remmert BASIC Tower do przechowywania elementéw dfugich

._7 _ — widok z boku

- i T
fot. 4. Remmert BASIC Tower do przechowywania elementéw dfugich
— widok z przodu

Wiecej informacji na temat nowego BASIC Tower do przechowywania
elementéw dtugich oraz innych systeméw firmy Remmert stuzacych do
magazynowania elementéw dtugich i blach znajdg Pafstwo na targach
ITM Polska na stoisku 35 w hali 5 lub pod adresem www.remmert-polska. —
com. Fot. 6. Magazyn blach Remmerta
Ramka informacyjna 1: Przeglad korzysci

* 70% redukdji powierzchni magazynowej

+ 80% redukcji czasu obstugi materiatu

+ 80% wzrostu produktywnosci podtagczonych maszyn do obrébki r—\ e m m e PT d
+ 100% poprawy obstugi materiatu w ramach proceséw produkcyjnych

+ 100% pewnosci inwestydji

Ramka informacyjna 2: Szczegéty techniczne Friedrich Remmert GmbH
+ 2 rodzaje konstrukji: wieza jedno- lub dwustronna, Brunnenstr. 113 » 32584 Léhne « Niemcy
° Indywidualny uktad stacji przy dwoch wiezach, Tel.: +49 5732 896-224 « Fax: +49 5732 896-152

* Wysoko3¢ wiezy magazynowej: 4050 do 8130 mm,
* Liczba pozioméw sktadowania: 9 do 21 pozioméw w wiezy
jednostronnej, 17 do 41 poziomdw w wiezy dwustronnej,




FORUM NARZEDZIOWE OBERON
Frezarki CNC - raport

NUMER 03 (66) 2014 -

PRODUCENT Abplanalp Consulting Sp. z.0.0.

PRZEDSTAWICIEL W POLSCE Abplanalp Consulting Sp. z.0.0.

PARAMETRY Maszyna duza Maszyna srednia Maszyna mata
Model VF-12/50 VF-3SS MM
Powierzchnia potrzebna do zainstalowania maszyny (mm x mm) 8431x 3002 4084 x 2807 1943 x 2122
Waga maszyny (kg) 13903 5670 1542
Przesuw osi x (mm) 3810 1016 406
Przesuw osiy (mm) 813 508 305
Przesuw osi z (mm) 762 635 254
Wielkos¢ stotu roboczego (mm x mm) 3810 x 711 1219x457 914 x 305
Konstrukgja stotu (ruchomy /nieruchomy) ruchomy ruchomy ruchomy
Maksymalna waga detalu, ktory mozna potozy¢ na stole roboczym (kg) 1814 794 227
Maksymalna wielko$¢ detalu, ktory mozna potozy¢ na stole roboczym (mm) 3810 x 800 1219x500 914 x 400
Konstrukgja stotu korpusu (jednolity/spawany) jednolity jednolity jednolity
Konstrukcja wrzeciona (elektrowrzeciono/przekfadnia) przektadnia naped bezposredni naped pasowy
Maksymalna predko$¢ obrotowa wrzeciona (obr. /min) standard 7500, opcja 10000 12000 6000
Przesuw roboczy (m/min) 9,1 212 127
Szybki posuw (m/min) 15,2 35,6 15,2
Maksymalna moc wrzeciona (kW) 22,4 22,4 5,6
Moment obrotowy wrzeciona (NM) 5,4 122 45
Koricowka stozka wrzeciona (typ) 1S050 15040 15040
Sposob chtodzenia wrzeciona (wymuszone/samoistne) samoistne samoistne wymuszone
Odlegfos¢ wrzeciona od stotu roboczego (min/max) 127 - 889 102-737 102-356
Moc silnika gtownego (kW) 22,4kW 22,4kW 5,6kW
Pojemno$¢ magazynu narzedzi (szt.) 30 24 10
Czas wymiany narzedzia (sek.) 4,2 1,6 3,6
Maksymalna waga narzedzia we wrzecionie (kg) 13,6 5.4 5.4
Maksymalna $rednica narzedzia we wrzecionie (mm) 254 127 89
Maksymalny ciezar narzedzia do wymiany (kg) 13,6 5.4 54

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

standard: xyz, opcja: c,a

standard: xyz, opcja: c,a

standard: xyz, opcja: c,a

Sterowanie (typ) Haas Haas Haas
Element pomiarowy przemieszczania (enkoder /liniat optyczny) enkoder, opcja: liniat enkoder enkoder
Maksymalny pobér mocy (kVA) 28 28 9
Doktadno3¢ pozycjonowania przestrzennego w osiach 0,008 0,005 0,005
Doktadnos¢ pozycjonowania w poszczegélnych osiach (a/b/c) +0,005 +0,005 +0,005
Powtarzalnos¢ pozycjonowania (mm) +0,003 +0,003 +0,003
Elektroniczna kompensacja wydtuzen cieplnych (tak/nie) tak tak tak
Mozliwos¢ obrobki grafitu (tak /nie) tak tak tak
Chtodzenie przez narzedzie (standard/opcja) opcja opcja nie
Czy obrabiarka jest przystosowana do pracy "na sucho™? (tak/nie) tak tak tak
Opcja automatyzacji - wspdtpraca z robotem (tak/nie) tak tak tak
Transporter wioréw (tak/nie) tak opcja opdja
Zmieniacz palet (tak/nie) opcja opcja opcja
Magazyn palet (tak/nie) nie nie nie
Serwis na polskim rynku (tak/nie) tak tak tak
Skfad czesci zamiennych na polskim rynku (tak/nie) tak tak tak
Cena katalogowa netto (Euro) 205995 62995 26995

ADRES Abplanalp Consulting Sp. z.0.0., ul. Kostrzyriska 36, 02-979 Warszawa
0OSOBA DO KONTAKTU Justyna Miszczuk

TELEFON/FAX tel: (22) 379-44-19 / fax: (22) 379 44 90
WWW,/E-MAIL www.abplanalp.pl / jwo@abplanalp.pl
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7800x5640

3815x3020

2960x2505

22950 9000 4700
3250 1300 800
1500 700 520
780 660 550
3000x1400 1450x700 950x520
ruchomy ruchomy ruchomy
7000 1500 500
3250x1500x780 1300x700x660 800x520x550
odlewany odlewany odlewany
005 ke g /|00 rltrepons | oo i s
10000 15000 15000
15 20 40
26 18,5 n
BT50,/CAT50/DIN BT50/CAT50/DIN BT40/CAT40/DIN69871
wymuszone wymuszone wymuszone
160~940 120-780 100~-650
20/32/40 24/32/40 24/30
15 20 5
125 125 80
Mitsubishi / Fanuc / Heidenhain Mitsubishi / Fanuc / Heidenhain Fanuc / Heidenhain

enkoder (std) / liniat (opc)

enkoder (std) / liniat (opc)

enkoder (std) / liniat (opc)

50 30 20
+0,005 +0,005 +0,006
+0,003 +0,003 +0,005

nie nie nie

opcja opcja opcja
tak tak tak
tak tak tak
tak tak tak
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nd nd nd
tak tak tak
nie nie nie
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FORUM NARZEDZIOWE OBERON

NUMER 03 (66) 2014 -

L]
Frezarki CNC - raport
PRODUCENT REIDEN Werkzeugmaschinen
PRZEDSTAWICIEL W POLSCE Galika Sp. zo. 0.
PARAMETRY Maszyna duza Maszyna $rednia Maszyna mata
Model RX18 RX14 RX10
Powierzchnia potrzebna do zainstalowania maszyny (mm x mm) 7947 x 6500 6950 x 6000 5810 x 4005
Waga maszyny (kg) ok. 40000 ok. 34000 ok. 16000
Przesuw osi x (mm) 2200 1800 1000
Przesuw osi y (mm) 2200 1800 1100
Przesuw osi z (mm) 1610 1210 810
Wielkos¢ stotu roboczego (mm x mm) 21800 01400 1000 x 1000
Konstrukgja stotu (ruchomy /nieruchomy) ruchomy ruchomy ruchomy
Maksymalna waga detalu, ktéry mozna potozyé na stole roboczym (kg) 8000 8000 1600
Maksymalna wielko$¢ detalu, ktéry mozna potozy¢ na stole roboczym (mm) 02200 ©1900 01350
Konstrukgja stotu korpusu (jednolity/spawany) spawany jednolita jednolity
Konstrukgja wrzeciona (elektrowrzeciono/przektadnia) elektrowrzec elektrowrzec elektrowrzec
Maksymalna predko$¢ obrotowa wrzeciona (obr./min) 20000 15000 18000
Przesuw roboczy (m/min) 40 40 60
Szybki posuw (m/min) 40 40 60
Maksymalna moc wrzeciona (kW) 150 102 38
Moment obrotowy wrzeciona (NM) 445 557 135
Koricowka stozka wrzeciona (typ) HSK 100 HSK 100 HSK 63
Sposob chtodzenia wrzeciona (wymuszone /samoistne) wymuszone wymuszone wymuszone
Odlegto$¢ wrzeciona od stotu roboczego (min/max) 10 /1610 -10 /1210 810 /10
Moc silnika gtéwnego (kW) 150 102 38
Pojemno$¢ magazynu narzedzi (szt.) 104 92 /200/ 304 / 400 73
Czas wymiany narzedzia (sek.) 8 8 4
Maksymalna waga narzedzia we wrzecionie (kg) 25 20 8
Maksymalna $rednica narzedzia we wrzecionie (mm) 250 520 160
Maksymalny cigzar narzedzia do wymiany (kg) 20 20 10
Osie sterowane numerycznie (x/y/z/c/a/b) X/y/z/a/c x/y/z/a/c X/y/z/a/c
Sterowanie (typ) iTNC 530 / Sinumeric Simens iTNC530 / Sinumeric Simens iTNC 530 / Sinumeric Simens
840SL 840SL 840SL
Element pomiarowy przemieszczania (enkoder /liniat optyczny) liniat optyczny liniat optyczny liniat optyczny
Maksymalny pobér mocy (kVA) 240 220 125
Doktadno3¢ pozycjonowania przestrzennego w osiach 8y 8y 5y
Doktadnos¢ pozycjonowania w poszczegdlnych osiach (a/b/c) a/c5ws/8ws a/c5ws/8ws a/c5ws/5ws
Powtarzalno$¢ pozycjonowania (mm) 6 p 5y 3y
Elektroniczna kompensacja wydtuzen cieplnych (tak/nie) tak tak tak
Mozliwos¢ obrébki grafitu (tak /nie) nie nie nie
Chtodzenie przez narzedzie (standard/opcja) standard standard standard
Czy obrabiarka jest przystosowana do pracy "na sucho™? (tak /nie) tak tak tak
Opcja automatyzacji - wspétpraca z robotem (tak /nie) tak tak tak
Transporter widrow (tak /nie) tak tak tak
Zmieniacz palet (tak/nie) tak tak tak
Magazyn palet (tak/nie) tak tak tak
Serwis na polskim rynku (tak /nie) tak tak tak
Sktad czesci zamiennych na polskim rynku (tak /nie) nie nie nie
Cena katalogowa netto (Euro)
ADRES ul. Sacerowa 12/4 00-592 Warszawa
OSOBA DO KONTAKTU Marek Kuzmiriski
TELEFON/FAX 0048 22 848 24 46 / 0048 22 849 87 57
WWW/E-MAIL www.galika.pl / galika-wars@galika.pl
| 40




Q)

FREZARSKIE CENTRA OBROBCZE

www.reiden.com

SWISS MADE
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100 LAT

SWlSS

HIGH PERFORMANCE

MACHINE TOOLS

TRADYCJI

RX10 Centrum obrébcze o kompaktowej konstrukcji oferuje znaczng
przestrzen roboczg w stosunku do swoich gabarytéw. Wrzeciono DDT
(Double Drive Technology - opcja) pozwala na obrdobke z wysokim
momentem obrotowym (291 Nm) lub wysokimi predkosciami (16000 min1)
na tej samej obrabiarce. 5 osi w standardzie. Moc wrzeciona 21 do 38 kW,
Osie: X=1000; Y=1100; Z=810, wymiary maszyny: 6000 x 2300

RX14 Pofaczenie procesow frezowania i toczenia mozliwe jest dzieki
funkcji zacisku wrzeciona oraz obrotowego stotu (opcja) - do 2200mm i
predkosci 400mint. Dzieki specjalnemu uktadowi osi-A, katy dwuscienne

od -15° to +105° mogg by¢ obrabiane przy uzyciu tylko jednej osi.
Moc wrzeciona 63 do 187 kW, Osie: X=1800; Y=1800; Z=1200

RX18 Pofaczenie proceséw frezowania i toczenia mozliwe jest dzieki
funkcji zacisku wrzeciona oraz obrotowego stotu - do g2600mm (opcja) i
predkosci 250mint. Dzieki specjalnemu uktadowi osi-A, katy dwuscienne

od -15° to +105° mogg by¢ obrabiane przy uzyciu tylko jednej osi.
Moc wrzeciona 63 do 187 kW, Osie: X=2200; Y=2200; Z=1610, C= 1800

\_

BFR2 Masywna konstrukcja obrabiarki z obudowanymi ptaskimi
prowadnicami, gwarantuje stabilno$¢ i sprawne funkcjonowanie
nawet przy ekstremalnych sitach skrawania. Dzieki optymalnemu
rozmieszczeniu osi obrotu, obrébka moze odbywa¢ sie prawie pod
dowolnym katem.

Moc wrzeciona 30 do 52kW, Osie: X=2000/3000/4000; Y=1000; Z=1500

GALIKA 5p. z 0.0,

ul. Spacerowo 12 /4; 00-592 Warszowa; tel. +48 22 848 24 48;
ul. Kelista 25; 40-486 Katowice; tel, +48 32 7350 376;
www.galika. pl » www. galiko.com » galiko-wars@galiko. ol

GALIKA

Technologie i urzgdeenia preemysfowe
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Frezarki CNC - raport
PRODUCENT XYZ Machine Tools
PRZEDSTAWICIEL W POLSCE Inter-Plast A.Bodziachowski
PARAMETRY Maszyna duza Maszyna srednia Maszyna mata
TYP MASZYNY XYZ 1510 VMC XYZ SMX 3500 XYZ 710 VMC
Powierzchnia potrzebna do zainstalowania maszyny (mm x mm) 4200 x2600x 2600 2010x2320x2190 2200 x 2100 x 2 500
Waga maszyny (kg) 9000 2300 4100
Przesuw osi x (mm) 1500 787 710
Przesuw osiy (mm) 604 500 450
Przesuw osi z (mm) 604 580 500
Wielkos¢ stotu roboczego (mm x mm) 1700 x 450 1350 x 355 760 x 430
Konstrukcja stotu (ruchomy /nieruchomy) ruchomy ruchomy ruchomy
Maksymalna waga detalu, ktéry mozna potozy¢ na stole roboczym (kg) 1000 600 500
Maksymalna wielkos¢ detalu, ktory mozna potozy¢ na stole roboczym (mm)
Konstrukgja stotu korpusu (jednolity/spawany) jednolity jednolity jednolity
Konstrukgja wrzeciona (elektrowrzeciono/przekfadnia) przektadnia przektadnia przektadnia
Maksymalna predkos¢ obrotowa wrzeciona (obr./min) 8000 5000 8000
Przesuw roboczy (m/min) 0.01- 160 0,01-20
Szybki posuw (m/min) 16 6.3 20
Maksymalna moc wrzeciona (kW) 1,2 375 11
Moment obrotowy wrzeciona (NM) 14 9,5
Korcowka stozka wrzeciona (typ) BT 40 1SO 40 BT 40
Sposdb chtodzenia wrzeciona (wymuszone/samoistne) wymuszone wymuszone wymuszone
Odlegtos¢ wrzeciona od stotu roboczego (min/max) 150 - 754 520 100 - 610
Moc silnika gtownego (kW) 15 3,75 15
Pojemnos¢ magazynu narzedzi (szt.) 24 n/a 24
Czas wymiany narzedzia (sek.) 5 n/a 08-kwi
Maksymalna waga narzedzia we wrzecionie (kg) 7 n/a 7
Maksymalna $rednica narzedzia we wrzecionie (mm) 100 n/a 80
Maksymalny cigzar narzedzia do wymiany (kg) 7 n/a 7
Osie sterowane numerycznie (x/y/z/c/a/b) x/y/z X/y/z x/y/z
Sterowanie (typ) Siemens 828D Shop Mill Proto Track Siemens 828D Shop Mill
Element pomiarowy przemieszczania (enkoder//liniat optyczny) enkoder enkoder enkoder
Maksymalny pobér mocy (kVA) 25 12 20
Doktadno3¢ pozycjonowania przestrzennego w osiach 0,005 0,005 0,005
Doktadnos¢ pozycjonowania w poszczegdlnych osiach (a/b/c)
Powtarzalno$¢ pozycjonowania (mm) 0,002 0,002
Elektroniczna kompensacja wydtuzen cieplnych (tak/nie) nie nie nie
Mozliwos¢ obrébki grafitu (tak/nie) nie nie nie
Chtodzenie przez narzedzie (standard /opdja) opcja n/a opcja
Czy obrabiarka jest przystosowana do pracy "na sucho™? (tak /nie) tak tak tak
Opcja automatyzacji - wspétpraca z robotem (tak /nie) tak nie tak
Transporter widrow (tak/nie) tak nie tak
Zmieniacz palet (tak/nie) nie nie nie
Magazyn palet (tak/nie) nie nie nie
Serwis na polskim rynku (tak /nie) tak tak tak
Skfad czesci zamiennych na polskim rynku (tak/nie) tak tak tak
Cena katalogowa netto (Euro)
ADRES ul. Meliorantéw 67 a,b, 42-209 Czestochowa
0SOBA DO KONTAKTU Zuzanna Bodziachowska-Kluza
TELEFON/FAX 0034-3627663, 663-958005
WWW/E-MAIL www.inter-plast.com.pl, www.xyz-cnc.pl, zuzanna@inter-plast.com.pl
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Inter-plast 2

Bodziachowski

Firma Inter-Plast Andrzej Bodziachowski powstata w 1995 r.

i jest jedna z najwiekszych firm w Polsce sprzedajacych uzywane
obrabiarki CNC do metalu. W ofercie posiadamy ponad 100
maszyn - wszystkie sa sprzedawane w petni sprawne i mozna
je obejrze¢ w naszej firmie.

DECKEL MAHO DMC 103V STAR SA 12 460 JUARISTI MDR 130 CM TRUMPF TRUMASTIC HSL 2502C
Pionowe centrum obrébcze CNC Tokarka CNC Wytaczarka NC HEIDENHAIN Wycinarka laserowa CNC

XYZ Machine Tools

Maclime Tools

Www.xyz-cnc.pl
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XYZ XYZ MVD

MVD Inan

www.mvd-maszyny.pl

MVD

XYZ XYZ MVD

KONTAKT P.W. Inter-plast Andrzej Bodziachowski
42-200 Czestochowa, ul Meliorantow 67 A, B, Polska
tel./fax +48 34 36 27 909, tel. +48 34 36 27 904, +48 34 36 27 667
e-mail: zuzanna(@inter-plast.com.pl

MVD

www.inter-plast.com.pl
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PRODUCENT Jarocifiska Fabryka Obrabiarek S.A..

PRZEDSTAWICIEL W POLSCE Jarocifiska Fabryka Obrabiarek S.A..

PARAMETRY Maszyna duza Maszyna Srednia Maszyna mata
MODEL ZAYER XI0S FXR40CJ2 FVF45N
Powierzchnia potrzebna do zainstalowania maszyny (mm x mm) 10000 x 4000 2600 x 2400 2000 x 2200
Waga maszyny (kg) do 32000 3500 2400
Przesuw osi x (mm) 3000/5000 1150 650/800
Przesuw osi y (mm) 1200/1500 320 475
Przesuw osi z (mm) 1200,/2000 465 475
Wielkos¢ stotu roboczego (mm x mm) 3000,/5000 x 1000/1300 400 x 1400 450 x 1200
Konstrukgja stotu (ruchomy/nieruchomy) ruchomy ruchomy ruchomy
Maksymalna waga detalu, ktéry mozna potozyé na stole roboczym (kg) 10000 450 400
Maksymalna wielko$¢ detalu, ktéry mozna potozy¢ na stole roboczym (mm) 5000 x 1300 400 x 1400 450 x 1200
Konstrukgja stotu korpusu (jednolity/spawany) jednolity jednolity jednolity
Konstrukcja wrzeciona (elektrowrzeciono/przekfadnia) przektadnia/elktrowrzeciono przektadnia przektadnia
Maksymalna predko$¢ obrotowa wrzeciona (obr./min) 2-3000/6000 70-2500 55-4000
Przesuw roboczy (m/min) do15 2 X,y-6,2-4
Szybki posuw (m/min) 30 xy-9,2-5 X,y-6,z-4
Maksymalna moc wrzeciona (kW) 32/40 75/5,5 75
Moment obrotowy wrzeciona (NM) bd bd bd
Koricowka stozka wrzeciona (typ) A50 DIN 69871 1SO50 DIN 2080 1SO40 DIN 2080
Sposob chtodzenia wrzeciona (wymuszone /samoistne) wymuszone wymuszone wymuszone
Odlegtos¢ wrzeciona od stotu roboczego (min/max) 0-1145/1545/1945 0-540 20-495
Moc silnika gtéwnego (kW) 32/40 75/5,5 75
Pojemno$¢ magazynu narzedzi (szt.) 30/40 bd bd
Czas wymiany narzedzia (sek.) bd bd bd
Maksymalna waga narzedzia we wrzecionie (kg) bd bd bd
Maksymalna Srednica narzedzia we wrzecionie (mm) bd bd bd
Maksymalny ciezar narzedzia do wymiany (kg) bd bd bd

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

X,¥,2,¢ (stét obrotowy)

X,Y,2,¢ (st6t obrotowy)

Sterowanie (typ) Heidenhain, Fanuc, Siemens Heidenhain Heidenhain
Element pomiarowy przemieszczania (enkoder/liniat optyczny) enkoder/liniat liniat liniat
Maksymalny pobér mocy (kVA) bd bd bd
Dokfadnos¢ pozycjonowania przestrzennego w osiach 0,010/4000 0,015/0,020 0,15/0,020
Doktadno3¢ pozycjonowania w poszczegdlnych osiach (a/b/c) 0,010/4000 0,015/0,020 0,15/0,020
Powtarzalnos¢ pozycjonowania (mm) 0,005/4000 0,010/0,015 0,010/0,015
Elektroniczna kompensacja wydtuzen cieplnych (tak/nie) bd bd bd
Mozliwos¢ obrobki grafitu (tak/nie) bd bd bd
Chtodzenie przez narzedzie (standard /opdja) standard bd bd

Czy obrabiarka jest przystosowana do pracy "na sucho™? (tak /nie) bd bd bd
Opcja automatyzagji - wspdtpraca z robotem (tak /nie) bd bd bd
Transporter wiorow (tak /nie) tak nie nie
Zmieniacz palet (tak/nie) nie nie nie
Magazyn palet (tak/nie) nie nie nie
Serwis na polskim rynku (tak/nie) tak tak tak
Skfad czesci zamiennych na polskim rynku (tak /nie) tak tak tak

Cena katalogowa netto (Euro)

na zapytanie

na zapytanie

na zapytanie

ADRES ul. Zaciszna 14, 63-200 Jarocin
OSOBA DO KONTAKTU Btazej Siecinski
TELEFON/FAX 62747 26 04 / 515 277 939
WWW/E-MAIL jafo@jafo.com.pl / b.siecinski@jafo.com.pl
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Nowos¢ w dziedzinie obrobki 5-osiowej

DMU 70 ecoline

Poczatek biezacego roku przynidst kolejna premiere wsréd obrabiarek z rodziny ecoline. Podczas dni otwartych OH Pfronten
zaprezentowano nowe 5-osiowe centrum obrébkowe DMU 70 ecoline produkowane przez firme FAMOT. Pleszewska fabryka
jest renomowanym producentem obrabiarek sterowanych numerycznie z serii ecoline. Produkcja w Polsce jest gwarancja
konkurencyjnej ceny, wysokiej jakosci oraz kompleksowej obstugi klientow. DMU 70 ecoline taczy w sobie wszystkie cechy
nowoczesnej obrabiarki CNC dzieki czemu juz teraz cieszy sie duzym zainteresowaniem klientéw na catym swiecie.

Obrabiarki z serii ecoline dostarczajg najnowoczesniejszych
rozwigzah w dziedzinie obrébki skrawaniem. 5-osiowe centra obrébkowe
DMU 50/70 ecoline zapewniaja wydajng i doktadna obrébke z 5 stron
w jednym zamocowaniu. Innowacyjne rozwigzania konstrukcyjne
oparte na wieloletnim do3wiadczeniu konstruktoréw oraz klientow
w potgczeniu z komponentami najlepszych Swiatowych dostawcéw sg
gwarancjg najwyzszej jakosci i niezawodnosci produkowanych przez
FAMOT obrabiarek. Potagczenie wszystkich najlepszych cech uzytkowych
w jednej obrabiarce sprawia, iz DMU 70 ecoline cieszy sie ogromnym
zainteresowaniem klientéw na catym Swiecie mimo, iz produkcja seryjna
zostanie uruchomiona dopiero na poczatku lipca.

Optymalna konstrukcja

Komponent mechaniczny DMU 70 ecoline spoczywa na mineralnym
tozu. Polimerobeton charakteryzuje sie dziesieciokrotnie wyzszym
dekrementem ttumienia drgan anizeli zeliwo szare oraz dwukrotnie
wyzszym wspétczynnikiem rozszerzalnosci cieplnej. W praktyce przektada
sie to na stabilng i doktadng obrobke. Wysoki dekrement ttumienia
drgan zapewnia duza sztywnos¢ konstrukgji i wysoka jako3¢ obrabiane;
powierzchni. Duzy wspétczynnik rozszerzalnosci cieplnej oznacza
mniejsza podatnos¢ na odksztatcenia termiczne, dzieki czemu zyskujemy
wysokg powtarzalnod¢ wymiarowa obrabianych czesci i stabilnos¢
prowadzonych proceséw produkcyjnych. Konstrukcja komponentu
mechanicznego zostata zoptymalizowana dzieki zastosowaniu metody
numerycznej MES (Metoda Elementéw Skoriczonych). Uzyskano w ten
sposéb optymalng sztywnos¢ obrabiarki przy niskim zuzyciu materiatow
konstrukcyjnych.

Fot. 1. DMU 70 ecoline
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Fot. 2. Premiera DMU 70 ecoline podczas OH Pfronten

Przy budowie DMU 70 ecoline wykorzystano przektadnie srubowo
toczne o duzych Srednicach (50x15 mm w osi X oraz 40x15 w osiach
Y i Z) oraz szerokie prowadnice toczne (45 mm w osi X oraz 35 mm
w osiach Y i Z), ktére zapewniaja wysoka sztywnos$¢ obrébki oraz
zapobiegaja powstaniu zjawiska stick-slip.

Obrabiarka wyposazona jest standardowo w system kompensagji
temperatury, ktéry w sposéb dynamiczny reaguje na wydtuzenie
Srub pociagowych zapewniajgc tym samym wysoka doktadnodé
i powtarzalnos¢ pozycjonowania.

Kolejng charakterystyczna cecha DMU 70 ecoline jest kompaktowa
budowa i mata powierzchnia posadowienia.

Obrébka bez kompromiséw

Jedng z najwiekszych zalet omawianego centrum obrébkowego
jest duza przestrzef robocza o przejazdach w poszczegbinych osiach
X=750, Y=620, Z=500 mm. Dynamiczny naped gtéwny o mocy ciagtej
9 KW oraz predkoici max. 12.000 min" zapewnia wydajng obrdbke z
wysokimi parametrami skrawania. Przesuw szybki osi liniowych o wartosci
24 m/min oraz szybka wymiana narzedzi w 1,6 s pozwalajg zredukowat
czasy pomocnicze i zwiekszaja dynamike pracy obrabiarki. Opatentowana
konstrukcja stotu uchylno-obrotowego z jednym punktem podparcia
zapewnia tatwy dostep do przestrzeni roboczej. Pojemny 32-pozycyjny
magazyn narzedziowy umozliwia wykonanie ztozonych technologicznie
czesci wymagajacych zastosowania wielu zabiegdw obrébkowych bez
koniecznosci przetadowania magazynu. Bogate wyposazenie standardowe
w potaczniu z duzymi mozliwosciami czynig DMU 70 ecoline idealnym
rozwigzaniem wszedzie tam gdzie wymagana jest obrobka ,3+2".
Najwazniejsze dane techniczne obrabiarki zestawiono w Tab. 1.
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Tab.1. Parametry techniczne DMU 70 ecoline

Przesuw w osi X mm 750
Przesuw w osi Y mm 620
Przesuw w osi Z mm 500
Zakres ruchu osi B ° -10/+95°
Zakres ruchu osi C ° +360°
Max. predkos¢ wrzeciona min’! 12.000
Max. moc wrzecion (100% ED) kw 9
Max. moment obrotowy (100% ED) Nm 57
Przesuw szybki w osiach liniowych m/min 24
Wymiary stotu roboczego mm 2800x620
Max. obciazenie stotu kg 350
Pojemno$¢ magazynu narzedzi - 32
Czas wymiany narzedzia S 1.6

-C'A.EPIEE‘

360°

B-Achse

=10°/ +95°

Fot. 3. Przestrzeri robocza DMU 70 ecoline

Ergonomiczna konstrukcja i prostota obstugi

Cechg charakterystyczng wszystkich obrabiarek nalezacych do
serii ecoline s3 najlepsze sterowania numeryczne o bogatej konfiguracji
standardowej. Dodatkowo kazda z naszych obrabiarek wyposazona jest
w ergonomiczny panel obstugowy SLIMIine®. Wysokiej rozdzielczosci
monitor 15" TFT ufatwia obstuge obrabiarki i redukuje do minimum
zmeczenie oczu operatora.

Konstrukcja panelu sterowania posiada dwa stopnie swobody
umozliwiajac operatorowi obrét panelu wokét wiasnej osi oraz
przemieszczanie go po promieniu przy obrabiarce. Panel jest przystosowany
dla operatoréw o wzrodcie 1,60+1,95m. Zostat wykonany z aluminium
eloksalowanego, ktére jest fatwe w utrzymaniu i odporne na zarysowania.

Standardowa funkcja DMG SMARTkey® umozliwia bezpieczny dostep
do obrabiarki tylko dla upowaznionego personelu.

DMU 70 ecoline jest dostepne z dwoma sterowaniami: SIEMENS 840D
SL, HEIDENHAIN TNC 620. Umozliwiajg one programowanie przy uzyciu
standardu 1SO oraz w jezyku dialogowym. Szeroki zakres dostepnych cykli
obrébkowych utatwia oraz skraca do minimum proces przygotowania
programu. Pamie¢ na programy NC w obu sterowaniach wynosi 2 GB.
W standardzie obrabiarka wyposazona jest w ztacze USB i Ethernet
oraz DMG Netservice. Standardowa konfiguracja sterowania SIEMENS/
HEIDENHAIN umozliwia programowanie dialogowe na obrabiarce oraz
zaawansowang symulacje 3D z petna kontrolg programu NC zapobiegajaca
niepozadanym kolizjom.

Fot. 4 Panele sterowania SLIMline®

Najwyzsza jako$¢ = 70 godzin testow

W catym procesie produkcji DMU 70 ecoline przechodzi przez ztozony
system kontroli jakosci. Wiekszo3¢ testdw wykonywana jest w oparciu
o miedzynarodowe standardy. Oto kilka sposréd prowadzonych badan:
48-godzinny test poprawnosci pracy obrabiarki, sprawdzenie doktadnosci
pozycjonowania osi sterowanych numerycznie wg ISO 230-2 oraz
VDI/DGQ 3441 przy uzyciu interferometru laserowego, kontrola geometrii
statycznej zgodnie z norma DIN 8605, sprawdzanie doktadnosci interpolagji
kotowej zgodnie z norma ISO 230-4 z wykorzystaniem urzadzenia ballbar.

Technologia przyjazna Srodowisku

DMU 70 ecoline jest niemalze w 100% produkowany z materiatéw,
ktére moga by¢ wielokrotnie przetwarzane. Zastosowane w obrabiarce
urzadzenie DMG EnergySave® redukuje zuzycie energii elektrycznej przy
pracy na biegu jatowym nawet o 75%. We wszystkich tokarkach z serii
ecoline zastosowano systemy, ktére umozliwiajg odzysk energii w trakcie
hamowania napedéw obrabiarki. Innowacyjne rozwigzania zapewniaja
redukcje strat cieplnych oraz zuzycia mocy biernej w elementach
napedowych o 19%. Zastosowanie urzadzeh o wysokiej sprawnosci
energetycznej w klasie IE2 generuje dalszg oszczednosé energii.
Podsumowanie

Potaczenie przedstawionych powyzej wtasciwosci w jedng catosé
sprawia, iz DMU 70 ecoline jest idealnym rozwigzaniem zaréwno dla
matych jak i wiekszych przedsiebiorstw. Wykorzystanie 5-osiwoego
centrum obrébkowego DMU 70 eocline w procesie produkcyjnym
gwarantuje stabilnos¢ i niezawodno3¢ uzytkowania przez dtugie lata,
a takze szybki zwrot naktadédw inwestycyjnych.

Rl

FAMOT

Flestow Sp. & 6.8,
PRODUKCIA
FAMOT Pleszew Sp.z 0. 0.
ul. Fabryczna 7, 63-300 Pleszew
tel. +48 62742 80 00, fax: +48 62 742 8106
e-mail: famot@famot.pl, www.ecoline.dmgmori.com

SPRZEDAZ | SERWIS

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

ul. Fabryczna 7, 63-300 Pleszew

tel. +48 6274280 00, fax: +48 62742 8114
e-mail: polska@dmgmori.com, www.dmgmori.com

Zapraszamy na targi MACH - TOOL
03 - 06 czerwca 2014
Pawilon 7A, Stoisko 10
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Tokarki CNC - raport

PRODUCENT Abplanalp Consulting Sp. z.0.0.

PRZEDSTAWICIEL W POLSCE Abplanalp Consulting Sp. z.0.0.

PARAMETRY Jednostka MASZYNA DUZA MASZYNA SREDNIA MASZYNA MAtA
TYP MASZYNY miary/opis ST-45L ST-30 ST-10
Ciezar maszyny kg b.d 5988 2268
Wymiary zewnetrzne maszyny mm x mm 2210x6655x2616 2007x4572x2591 1791x2999x1575
Rodzaj sterowania - Haas Haas Haas
Maksymalny przelot mm 17 76 44
Maksymalna Srednica toczenia mm 648 533 356
Maksymalna dtugo$¢ toczenia mm 2032 660 365
Pochylenia toza stopnie 45

Wysokos¢ osi wrzeciona mm

Wielkos¢ uchwytu mm 381 254 165
System zaciskania uchwytu - hydrauliczny hydrauliczny hydrauliczny
Przelot wrzeciona mm 17 76 44

Moc wrzeciona kw 29,8 224 1,2
Maksymalne obroty wrzeciona standard/opcja 1400 3400 6000
Szybki posuw osi X m/min 18 24 30,5
Szybki posuw osi Z m/min 8,1 24 30,5
System gtowicy narzedziowej r?ﬂﬁgg;g standard BOT standard BOT standard VDI40
llo3¢ narzedzi w gtowicy/magazynie - 12 12 12
Transporter wiérow tak/nie/opcja opcja opcja opcja
Pojemnosc zbiornika chtodziwa Litry 454 208 114

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

TYP MASZYNY - DS-30 DS-30SS ST-30SS
llo3¢ wrzecion standard/opcja 2/2 2/2 N
Ilos¢ gfowic standard /opcja 1”1 1”1 1”1
03¢ osi sterowanych wymienic jakie standard o ?(2’ 2.2, standard X, ?(2’ Z.22, standard x,y, opcja: ¢
opga: ¢ opgja: ¢
Maksymalna ilo3¢ narzedzi statych standard/opcja 12 12 12
Maksymalna ilos¢ narzedzi obrotowych standard/opcja 12 12 12
Maksymalna moc narzedzi obrotowych kw 8,9 5.5 5.5
Maksymalne obroty narzedzi obrotowych obr./min 3000 3000 3000
Maksymalna dokfadno$¢ osi C sek. Katowe 0,01 0,001° 0,001°
Pomiar na maszynie tak/nie/opcja opcja opcja opcja
Frezarko-tokarki (frezarko-tokarki z osia Y, frezarko-tokarki z osia Y i przeciwwrzecionem)
TYP MASZYNY ST-10Y DS-30SSY ST-30Y
Maksymalna ilos¢ narzedzi w magazynie - 12 24 12
Wariant wrzeciona gtéwnego pion/poziom poziom poziom poziom
Rodzaj gtowicy frezarskiej - VDI40 BOT/VDI40 BOT/VDI40
Rodzaj uchwytu narzedziowego - hydrauliczny hydrauliczny hydrauliczny
Cena katalogowa wersji podstawowej Euro 62995 109995 78995
Zaopatrujemy w materiaty eksploatacyjne tak, jakie?/nie tak, blaser tak, blaser tak, blaser
Standardowy czas dostawy dni 90 100 100
ADRES Abplanalp Consulting Sp. z.0.0., ul. Kostrzyriska 36, 02-979 Warszawa
OSOBA DO KONTAKTU Justyna Miszczuk
TELEFON/FAX tel: 22 379-44-19 / fax: 2237944 90
WWW/E-MAIL www.abplanalp.pl, jwo@abplanalp.pl
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Tokarki CNC - raport

Fabryka Automatow Tokarskich we Wroctawiu S.A.

HACO FAT Sp. z 0.0.

MASZYNA DUZA MASZYNA SREDNIA MASZYNA DUZA MASZYNA SREDNIA MASZYNA MALA
FTM 700,/1000 FCT 700 TUR MN 1150/1350,/1550 TUR MN 800,93 /1100 TUR MN 560,630,710
22000-43500 9600-15800 16500-28000 7300-12200 3700-6300

zalezne od modelu

zalezne od modelu

zalezne od modelu

zalezne od modelu

zalezne od modelu

Siemens Sinumerik 840 D SL "Shop Turn - Operate” / Fanuc 0iTD

700,/1000 490 700/900/1100 500/610/760 300/370/440
700,/1000 700 1150/1350/1550 800/930/1100 560,/630/710
1100-7500 1100/1600,/2100/3100/4100 2-16 co 2000 2000,/3000/4000/5000/6000 1000/2000,/3000/4000
60/70 70 foze ptaskie foze ptaskie foze ptaskie
575/675/775 400,/465/550 280/315/355
450,/530/630/800 315/380/450/530 500-1400 315,/400/500/600 250/ 315/400/500
manualny/hydrauliczny/pneumatyczny
140/220/320 105/140 140/220/320/360/450 140/220,/320/360/450 105/140,/165/190
66/s6 33/56 54/56 33/56 18,5/56
1800/700,/500 2200/1800 900/700/500 1800/1200 2500/1800
22 20 8 6 8
16 20 10 6 8

Sauter 9/12poz /gtowica B

Sauter12 poz

Multifix/ Sauter karuzela 4poz/
Sauter rewolwer 8 poz

Multifix/ Sauter karuzela 4poz/

Sauter rewolwer 8 poz

Multifix/ Sauter karuzela 4poz/
Sauter rewolwer 8 poz

9/12/52 12 1/4/8 1/4/8 1/4/8
tak tak opcja opcja opda
120 120 120 120 80
Tokarki uniwersalne CNC 2-osiowe /centra tokarskie (z narzedziami, z narzedziami obrotowymi, przeciwwrzecionem, jedno-, dwu-, trzygtowicowe)
FTM 700,/1000 FCT 700 TUR MN 1150/1350,/1550 TUR MN 800,93 /1100 TUR MN 560/630,/710
"1/2 1 1 1 1
1 1 /2 /2 /2
X, 2,Y,C,C1,B X.ZY,CQ X,Z,C,C X,Z,C,C X, Z,C,Cl
09-gru 12 1/4/8/9 1/4/8/9 1/4/8/9
112/9 6 8 8 8
do uzgodnienia 1 do uzgodnienia 1 1
do uzgodnienia 3500 do uzgodnienia 4500 4500
0,02 0,02 0,02 0,02 0,02
opcja opcja opcja opcja opcja

Frezarko-tokarki (frezarko-tokarki

z osia Y, frezarko-tokarki z osig Y i przeciwwrzecionem)

FTM 700/1000 FCT 700
52 6
poziom poziom
skretna w osi B Sauter
do uzgodnienia VDI 50

zalezna od modelu

tak

do uzgodnienia

Fabryka Automatow Tokarskich we Wroctawiu S.A. 53-234 Wroctaw ul. Grabiszyriska 281,

Maciej Jeziorny

071360 94 12

handel@fathaco.com
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"
Tokarki CNC - raport
PRODUCENT GOODWAY
PRZEDSTAWICIEL W POLSCE APX technologie Sp. z 0.0.
PARAMETRY Jednostka MASZYNA DUZA MASZYNA SREDNIA MASZYNA MAtA
TYP MASZYNY miary/opis 56000 65200 T$-100
Ciezar maszyny kg 12000 4800 1750
Wymiary zewnetrzne maszyny mm x mm L:3696 x W:2420 x H:2570 L:2670 x W:1955 x H:1890 L:1,758 x W:1,353 x H:1,740
Rodzaj sterowania Fanuc, Siemens Fanuc, Siemens Fanuc, Siemens
Maksymalny przelot mm 2980 2670 2330
Maksymalna rednica toczenia mm 0 880 2400 0200
Maksymalna dtugo¢ toczenia mm 830 591 290
Pochyleniatoza stopnie 30 30 30
Wysokos¢ osi wrzeciona mm
Wielkos¢ uchwytu mm 15" (opt.18") 8" 6"
System zaciskania uchwytu hydrauliczny hydrauliczny hydrauliczny
Przelot wrzeciona mm 2130 066 041
Moc wrzeciona kw 30/37 1/15 37 /55
Maksymalne obroty wrzeciona standard/opcja 2000 4800 6000
Szybki posuw osi X m/min 20 20 24
Szybki posuw osi Z m/min 24 24 24
System glowicy narzedziowej rewolwer/ rewolwer rewolwer rewolwer
magazyn
llo3¢ narzedzi w gtowicy/magazynie 12 12 8
Transporter wiérow tak/nie/opcja T T TS-100
Pojemnosc zbiornika chfodziwa Litry 240 200 30
Tokarki uniwersalne CNC 2-osiowe /centra tokarskie (z narzedziami, z narzedziami obrotowymi, przeciwwrzecionem, jedno-, dwu-, trzygtowicowe)
TYP MASZYNY GS8000 GS2000 GLS1500
Ilo3¢ wrzecion standard/opcja 2 2 2
llo3¢ gtowic standard/opcja 1 1 1
llo3¢ osi sterowanych wymienic jakie XY, 71,72,C1,C2 X,Y,71,22,C1,C2 X,Y. 71,72,
Maksymalna ilo3¢ narzedzi statych standard/opcja 12 12 12
Maksymalna ilos¢ narzedzi obrotowych standard/opcja 12 12 12
Maksymalna moc narzedzi obrotowych kw 30/45 15/18,5 75/1
Maksymalne obroty narzedzi obrotowych rpm 3000 4000 4000
Maksymalna doktadnos¢ osi C sek. Katowe +0,00027 +0,00027 +0,00027
Pomiar na maszynie tak/nie/opcja opcja opcja opcja
Frezarko-tokarki (frezarko-tokarki z osig Y, frezarko-tokarki z osia Y i przeciwwrzecionem)
TYP MASZYNY GMS 2600 ST GMS2000ST
Maksymalna ilo3¢ narzedzi w magazynie 15+24(opc.40) 15+24(opc.40)
Wariant wrzeciona gtownego pion/poziom poziom poziom
Rodzaj gtowicy frezarskiej skretna + 120st skretna = 120st
Rodzaj uchwytu narzedziowego KM63 KM63
Cena katalogowa wersji podstawowej Euro na zapytanie na zapytanie
Zaopatrujemy w materiaty eksploatacyjne tak, jakie? /nie tak tak
Standardowy czas dostawy dni ok. 4 m-cy ok. 4 m-cy
ADRES ul. Centralna 27, 05-816 Opacz
OSOBA DO KONTAKTU Dariusz Wéjcik - d.wojcik@apx.pl
TELEFON/FAX TEL: 22759 62 00 wew. 112, FAX: 22 759 6344
WWW/E-MAIL www.apx.pl, apx@apx.pl
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TELCHNIILIGIE

Zapraszamy na stoisko APX Technologie
HALA 7A stoisko nr 11 oraz HALA 5A.
Prezentowane bedg Centra Obrébcze CNC
| oraz petna oferta narzedzi i oprzyrzadowania do obrabiarek.

Sl

FANUC Robodrill aD21LiA5 POZNAN 3-6.06.2014
Inteligentne 100% japonskie centrum obrébkowe
ze sterownikiem FANUC 31iB5.

p— Elektroerozyjna wycinarka d.rutowa (NC
= FANUCROBOCUT C400iA/5/AWF
Przesuw X/Y/Z (mm) 370/270/255

¥ |

Centrum Tokarskie

DMG MORI NLX2500Y/700
7 gtowicg rewolwerowq z napedzanymi narzedziamii osig Y

Centrum bramowe

HARTFORD MIRAGE HEP-3150

do produkgji skupionej na wysokiej wydajnosci
Przesuw X/Y/Z (mm) 3250/1500/780

APX Technologie Sp. z 0.0.

ul. Centralna 27, PL-05-816 Opacz k/Warszawy
Tel. (+48) 22 759 62 00, Fax (+48) 22 759 63 44
apx@apx.pl

www.apx.pl

Oprzyrzadowanie HALA 5A stoisko GPCN
do obrabiarek — box: APX Technologie
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Tokarki CNC - raport

PRODUCENT SMEC SAMSUNG MACHINE TOOLS
PRZEDSTAWICIEL W POLSCE GORBREX Machinery Trade Sp.z.0.0
PARAMETRY PL 15 PL30 PL60 L
Je_dnostk:f\ : : :
TYP MASZYNY miary/opis Centsrll\;lrg gzl;laéskle Centsr“ljl? cttéll(“acrskle Centsr't\Jn? ct((,;':uaéSkle
Cigzar maszyny kg 3500 5100 22000
Wymiary zewnetrzne maszyny mm x mm 2,455x 1,525 3,300 x 1,740 7,400 x 2,760
Wymagana powierzchnia posadowienia mm x mm 2,455x 1,525 3,300 x 1,740 7,400 x 2,760
Rodzaj sterowania Fanuc Fanuc Oi-TD Fanuc Oi-TD
Maksymalny przelot nad tozem mm 450 650 1,03
Maksymalna srednica toczenia mm 300 400 900
Maksymalna dtugos¢ toczenia mm 300 550 3200
Pochylenia foza stopnie 45° 45° 45°
Maksymalna Srednica obrabianego preta mm 46 77191 140
Wielko$¢ uchwytu mm 154 254 530 (opcja)
System zaciskania uchwytu A2-5" A2-8" A2 -15"
Przelot wrzeciona mm 53 86 152
Moc wrzeciona kw 11/15 18,5/22 37/45
Maksymalne obroty wrzeciona standard/opcja 6000 3500 1500
Szybki posuw osi X m/min 24 18 12
Szybki posuw osi Z m/min 20 24 10
System gtowicy narzedziowej rewolwer/ rewolwer rewolwer rewolwer
magazyn
ll03¢ narzedzi w gfowicy /magazynie szt. 1012] 1012 12
Transporter widréw tak/nie/opcja opcja opcja opcja
Pojemnosc zbiornika chtodziwa Litry 170 220 600

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

TYP MASZYNY - PL 1600 M PL20M PL60 M
ll0$¢ wrzecion standard/opcja 1 1 1
llo3¢ gtowic standard/opcja 1 1 1
llo$¢ osi sterowanych wymieni¢ jakie 3(X,Z,Q) 3(X,Z,C) 3(X,Z,0)
Maksymalna ilos¢ narzedzi statych standard/opcja 12 12 12
Maksymalna ilo3¢ narzedzi obrotowych standard/opcja 12 12 12
Maksymalna moc narzedzi obrotowych kw 22/37 22/37 75/1
Maksymalne obroty narzedzi obrotowych obr./min

Maksymalna dokfadnos¢ osi C sek. Katowe 0,001° 0,001° 0,001°
Pomiar na maszynie tak/nie/opcja tak tak tak

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

TYP MASZYNY - PL2000Y PL2000 SY PL45LY
Maksymalna ilos¢ narzedzi w magazynie szt. 12 12 12
Wariant wrzeciona gtéwnego pion/poziom poziomy poziomy poziomy
Rodzaj gtowicy frezarskiej - brak brak brak
Rodzaj uchwytu narzedziowego - BMT 65 BMT 65 BMT 75
Cena katalogowa wersji podstawowej Euro

Zaopatrujemy w materiaty eksploatacyjne TAK, jakie?/NIE TAK TAK TAK
Standardowy czas dostawy dni

ADRES GORBREX Machinery Trade Sp.z.0.0, ul.Mstowska 10a, 42-240 Rudniki, Polska
OSOBA DO KONTAKTU

TELEFON/FAX tel. 34 366 8166 /fax. 34 320 12 02

WWW/E-MAIL www.gorbrex.pl / gorbrex@gorbrex.pl




FORUM NARZEDZIOWE OBERON

, NUMER 03 (66) 2014

Tokarki CNC - raport

PRODUCENT

Hembrug Machine Tools / Toczenie na twardo /

PRZEDSTAWICIEL W POLSCE

ISOTEK Sp. z 0.0. Poznaii

PARAMETRY Jednostka MASZYNA DUZA MASZYNA SREDNIA MASZYNA MALA
TYP MASZYNY miary/opis Mikroturn 1000 V Mikroturn 300 Base line Mikroturn 50 CNC
Cigzar maszyny kg 20000 6500 5000
Wymiary zewnetrzne maszyny mm x mm 7000x4000 2980x1900 1809x1728
Rodzaj sterowania Siemens 840D-sl Fanuc Oi Siemens 840D-s|
Maksymalny przelot mm 1200 310 150
Maksymalna Srednica toczenia mm 1000 310 120
Maksymalna dfugos¢ toczenia mm 350 350 100
Pochylenia foza stopnie zerro-flat 45 45
Wysokos¢ osi wrzeciona mm 900 1100 1100
Wielko$¢ uchwytu mm 1000 320 120
System zaciskania uchwytu 1000 250 100
Przelot wrzeciona mm 1200 350 150

Moc wrzeciona kw 800 N/m 7,5-15 Kw 7,5 kw
Maksymalne obroty wrzeciona standard/opcja 200 4000 6000
Szybki posuw osi X m/min 10 10 12

Szybki posuw osi Z m/min 10 10 12

System glowicy narzedziowej r;ﬁ;g;y rewolwer /HSK-CAPTO rewolwer /VDI20 rewolwer /VDI20
llo3¢ narzedzi w gtowicy /magazynie max 20 max 8 max 12
Transporter wiérow tak/nie/opcja opcja opcja opcja
Pojemnosc zbiornika chtodziwa Litry 400 250 200

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

TYP MASZYNY
llo3¢ wrzecion standard/opcja
llo3¢ gtowic standard/opcja

llo3¢ osi sterowanych

wymienic jakie

Maksymalna ilos¢ narzedzi statych standard/opcja
Maksymalna ilos¢ narzedzi obrotowych standard/opcja
Maksymalna moc narzedzi obrotowych kw
Maksymalne obroty narzedzi obrotowych obr./min
Maksymalna dokfadnos¢ osi C sek. Katowe
Pomiar na maszynie tak/nie/opcja

Frezarko-tokarki (frezarko-tokarki z osia Y, frezarko-tokarki z osig Y

i przeciwwrzecionem)

TYP MASZYNY

Maksymalna ilos¢ narzedzi w magazynie

Wariant wrzeciona gtéwnego pion/poziom
Rodzaj gtowicy frezarskiej

Rodzaj uchwytu narzedziowego

Cena katalogowa wersji podstawowej Euro

Zaopatrujemy w materiaty eksploatacyjne

tak, jakie?/nie

Standardowy czas dostawy

dni

ADRES ul. Sw. Szczepana 57, Poznan

OSOBA DO KONTAKTU Maciej Marulski

TELEFON/FAX 6183508 63, 61835 08 51

WWW /E-MAIL www.isotek.com.pl, maciej.marulski@isotek.com.pl
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Jarocifiska Fabryka Obrabiarek S.A..

PARAMETRY Jednostka MASZYNA DUZA MASZYNA SREDNIA MASZYNA MALA
TYP MASZYNY miary /opis PL1600 PL25L PLGOL
Ciezar maszyny kg 3500 6200 22000
Wymagana przestrzen podtoza mm x mm 1870x1520 3615X1675 7400X2900
Rodzaj sterowania FANUC 0i-TD FANUC 0i-TD FANUC 0i-TD
Maksymalny przelot mm 530 520 1030
Maksymalna Srednica toczenia mm 290 380 900
Maksymalna dtugos¢ toczenia mm 307 1030 3200
Pochyleniatoza stopnie 45 45 45
Wysoko$¢ osi wrzeciona mm bd. bd. bd.
Wielko3¢ uchwytu cal 6" 10" 2
System zaciskania uchwytu hydrauliczny hydrauliczny hydrauliczny
Przelot wrzeciona mm 46 77 140
Moc wrzeciona kw 7.5/1 18,5/22 37/45
Maksymalne obroty wrzeciona standard/opcja 6000 3500 1500
Szybki posuw osi X m/min 24 18 10
Szybki posuw osi Z m/min 30 24 12
System gtowicy narzedziowej rewolwer/ rewolwer rewolwer rewolwer
magazyn
llo3¢ narzedzi w gtowicy 12/10 10/12 12
Transporter wiérow tak/nie/opcja opcja opcja opcja
Pojemnosc zbiornika chfodziwa Litry 170 220 300

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

TYP MASZYNY
Ilo$¢ wrzecion standard/opcja
Ilos¢ gtowic standard/opcja

Ilo3¢ osi sterowanych

wymienié jakie

Maksymalna ilos¢ narzedzi statych standard/opcja
Maksymalna ilo3¢ narzedzi obrotowych standard/opcja
Maksymalna moc narzedzi obrotowych kw
Maksymalne obroty narzedzi obrotowych obr./min
Maksymalna doktadnos¢ osi C sek. Katowe
Pomiar na maszynie tak/nie/opcja

Frezarko-tokarki (frezarko-tokarki z osia Y, frezarko-tokarki z osig Y

i przeciwwrzecionem)

TYP MASZYNY

Maksymalna ilo$¢ narzedzi w magazynie

Wariant wrzeciona gtownego pion/poziom
Rodzaj gtowicy frezarskiej

Rodzaj uchwytu narzedziowego

Cena katalogowa wersji podstawowej Euro

Zaopatrujemy w materiaty eksploatacyjne

tak, jakie? /nie

Standardowy czas dostawy

dni

ADRES ul. Zaciszna 14, 63-200 Jarocin
OSOBA DO KONTAKTU Przemystaw Wolicki
TELEFON/FAX 62747 26 03, 506 283 240
WWW/E-MAIL jafo@jafo.com.pl, p.wolicki@jafo.com.pl
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SYSTEM 3R - SOLIDNY PARTNER NARZEDZIOWNI

Witam serdecznie w wiosennym nastroju w kolejnym numerze
Forum Narzedziowego. Jak zauwazyliSmy z kolezankami i kolegami
w OBERONIE, nie tylko przyroda budzi sie do zycia na wiosne, ale
i wiekszos¢ polskich narzedziowni przezywa spore ozywienie, ktére
miejmy nadzieje, bedzie trwato jak najdtuzej.

W tym artykule chce omdéwi¢ dziatanie oraz zalety jednego
z najbardziej popularnych systeméw z palety SYSTEMU 3R, a mianowicie
systemu MACRO.

Obrabiarki przynosza zyski podczas produkcji — i tylko wtedy. Jest
to wiec kwestia wykorzystania dostepnych srodkéw produkgji i unikniecia
bezproduktywnego czasu pracy obrabiarki. W zwiazku z tym w przypadku
obrobki elektroerozyjnej szybkie przygotowanie do pracy i krétkie
ustawienie s3 wazne, a moze nawet najwazniejsze dla osiggniecia zyskow
pozwalajacych na zwrot srodkéw zainwestowanych w obrabiarki.

Im krétszy bedzie Tpz, czyli czas przygotowawczo-zakoriczeniowy,
tym szybciej zwraca sie pienigdze wydane na obrébke i szybciej zarobimy.

Opatentowane systemy MACRO s3 uniwersalnymi systemami
odniesienia, ktére oferuja nieskoficzong ilos¢ kombinacji. Pozwalajg one
przenosi¢ elektrody i detale pomiedzy obrabiarkami bez koniecznosci
réwnoczesnego zmieniania ustawienl. Szybko i precyzyjnie!

Modularna konstrukcja systemu pozwala na rozpoczecie uzytkowania
na matg skale, a nastepnie stopniowg rozbudowe az do zaspokojenia
whasnych wymagan. Moze sie to odnosi¢ do obrébki sterowanej recznie
lub komputerowo (CNC), rozwigzafi systemowych dla wrzeciona
obrabiarki lub stotu roboczego, produkgji seryjnej lub jednostkowej. Ten
system da sie fatwo rozbudowac jak klocki LEGO®. System MACRO dzieli
sie na:

MACRO JUNIOR - kompaktowy system przeznaczony gtéwnie dla
matych elektrod ( waga detalu 0,5-1kg):

+  Doktadnos¢ (powtarzalnos¢) 0,002 mm

+  Dozwolony moment, uchwyty 25 mm 10 Nm

+  Dozwolony moment, uchwyty 32 mm 25 Nm

«  Maksymalne cidnienie ptukania 15 bar

+  Uchwyty reczne ze $ruba blokujaca dociskang osiowo: 1 bar.

+  Sita docisku’5 000 N
MACRO STANDARD - irednie elektrody, frezowanie stali (waga detalu
od 5do 10 kg):

+  Dokfadnos¢ (powtarzalnos¢) 0,002 mm

«  Dozwolony moment 125 Nm

+  Maksymalne ci$nienie ptukania 15 bar

+  Sita docisku, uchwyty reczne 6 000 N
MACRO HP - irednie i duze elektrody, frezowanie stali (waga detalu od
5 - 50 kg). W tym systemie wszystkie jego wspdtrzedne wykonane sa
z weglikéw spiekanych, dzieki czemu uzyskuje sie niedo3cigniong
odporno3¢ na zuzycie i zywotnos¢.

+  Dokfadnos¢ (powtarzalnos¢) 0,002 mm

+  Dozwolony moment 135 Nm

+  Maksymalne cisnienie ptukania 15 bar

+  Sita docisku, uchwyty automatyczne 7000 N

+  Sita docisku, uchwyty reczne 6 000 N
MACRONANO - jak MACRO HP tylko dzieki wyzszej precyzji wykonania
uzyskuje sie doktadnos¢ (powtarzalnos¢) powyzej 0,001 mm.

MACRO MAGNUM - §rednie i duze elektrody (waga detalu10-50-100kg).
Bardzo duza sita docisku, a takze powierzchnie odniesienia umieszczone
daleko od 3Srodka uchwytu zapewniajg stabilno3¢ i doktadnosé, ktére
idealnie sprawdzajg sie w przypadku obrébki, w ktérej wyzwalane sg
bardzo duze sity.
+  Doktadnos¢ (powtarzalno$¢) 0,002 mm
«  Dozwolony moment 250 Nm
+  Sitadocisku 16 000 N
Chronione patentami systemy Macro sa jedynymi w 3wiecie, ktére
posiadaja ponizsze wiasciwosci:
+ Wszystkie uchwyty posiadaja szlifowane wspétrzedne state.
« Wszystkie uchwyty elektrod posiadajg szlifowane wspétrzedne
ruchome.
o Wszystkie uchwyty i uchwyty elektrod maja wspdtrzedne
wykonane w jednej czesci.
« Wszystkie wspétrzedne sa potozone w tej samej ptaszczyznie.

. elektroda

paleta MACRO

" drazek ciagnacy

uchwyt stotowy

Drodzy czytelnicy jesli nadal nie posiadacie w swojej narzedziowni
mocowan Systemu 3R, to czas najwyzszy by to zmieni¢, bo przeciez czas
to pienigdz. Dzieki naszemu systemowi jestescie w stanie zyska¢ bardzo
duzo czasu na produkcje. Zapraszam do zapoznania sie z szersza ofertg
Systemu 3R na naszej stronie internetowej www.system3r.com.pl
i w razie jakichkolwiek pytar o kontakt z nami.

Marek Adelski
m.adelski@oberon.pl
kom. 693 371202

Robert Dyrda
r.dyrda@oberon.pl

kom. 601895 484,
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Okfadka - GORBREX Machinery Trade Sp. z 0. o.

Indeks reklamodawcow

GORBREX Machinery Trade Sp. z o. o. - str. 1
Industeel - str. 2

Evatronix - str. 11

REMMERT - str. 13

Expo Silesia TOOLEX - str. 14

Targi w Krakowie EUROTOOL - str. 15
Expo Silesia RUBPLAST - str. 15
Targi Kielce METAL - str. 16
TOOLOX - str. 17

MAC-TEC - str. 17

System 3R - str. 17

GALIKA- str. 19

MERSEN grafity - str. 23
ABPLANALP - str. 27 - 30

SCHUNK - str. 25

GALIKA - str. 26

HACO FAT - str. 31

GALIKA - str. 39

INTER PLAST Bodziachowski- str. 41
System 3R - str. 43

APX - str. 49

Nakanishi - str. 55

ABPLANALP - str. 56

Spis artykutow

ITA Sp. z 0. 0. Sp. k. - str. 8-10 - Metody pomiaru twardosci metali

- podstawy, skale, zastosowanie i nowosci

Targi w Krakowie - str. 12 - Swiatowo i z rozmachem

Nowy Salon Automatyki i Robotyki w nowym Miedzynarodowym
CentrumTargowo-Kongresowym EXPO Krakéw!

MTP - Polska - str. 13 - /TM Polska - 9 pawilonéw pefnych nowosci

M. Adelski Nakanishi - str. 18 - 750 000 obrotéw/min na centrach
frezarskich !

GORBREX Machinery Trade - str. 20-21 - Precyzja w kazdym calu

D. Hulisz - str. 22 - Grafit, a przysztos¢ narzedziowni

ABPLANALP - str. 24 - ABPLANALP CONSULTING - szybciej, taniej,
bezpieczniej!

SCHUNK - str. 32-33 - Najwiekszy na Swiecie program standardowych
i specjalnych szczek tokarskich

REMMERT - str. 34, 35 - Ekspert magazynowy Remmert na targach
ITM MACH Tool 2014. NOWOSC - BASIC Tower do przechowywania
elementéw dfugich

DMG/MORI SEIKI - str. 44, 45 - Nowos¢ w dziedzinie obrébki 5-osiowej
DMU 70 ecoline

R. Dyrda, M. Adelski System 3R - str. 53 - System 3R - Solidny partner
narzedziowni

KROTKO - str. 3, 4

Spis tresci - str. 54

Urzgdzenia pomiarowe - raport - str. 5, 6
Frezarki CNC- raport - str. 36-38, 40, 42
Tokarki CNC- raport - str. 46-48 i 50-52

W nr 04 (67) 2014 na targi TOOLEX i METAL 2014 ukazg sie raporty:
- drazarki drutowe
- szlifierki

Chetnych do wziecia wudzialu w bezptatnych raportach,
zapraszamy do kontaktu z redakcjg dwumiesiecznika Forum
Narzedziowe OBERON.

Zapraszamy na strone www.forumnarzedziowe.pl



Ultraprecyzyjne szlifierki

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

Tel. (52) 35 424 24, Fax (52) 3542401 2

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

do form

Y\ NAKANISHI




4 Abplanalp

Dostarczamy

+ Obrabiarki + Narzedzia + Chtodziwa + Aplikacje
+ CAD/CAM #Serwis + Czesci zamienne

Abplanalp Consulting Sp. z o0.0.

02-979 Warszawa, ul. Kostrzyriska 36

Tel.: (+48 22} 379 44 00, Fax:; (+48 22) 379 44 90
E-mail: biuro@abplanalp.pl



