FORUM NARZEDZIOWE

ERON

NUMER 05 (80) 2016

-
Ukton
pod Twoim

katem

Nowy CoroMill® 745
Stworzony do frezowania

sandvik.coromant.com/madeformilling SAN DV"(
| Coromant |

SANDVIK POLSKA Sp.z o.0.
Al. Wilanowska 372, 02-665 Warszawa | Tel: (22) 647-38-80 - Fax: (22) 843-21-36




GF Machining Solutions + G F +

Mikron

HEM 5000/700U0

Wiece] osi

Mniej wysitku + "
1 kosztow T

redukcja czasu wykonania czesci, przy

o)
utrzymaniu tej samej jakosci, dzieki o e e o= =
o

przejsciu z frezarki 3-osiowej na 5-osiowa

zwiekszenie produktywnosci dzieki =
zastosowaniu zintegrowanego L
zmieniacza palet

innowacyjnosci dzieki zastosowaniu
silnikdw momentowych oraz wrzeciona
Step-Tec 20'000 min™

3

www.gfms.com

p

NAJLEPSZY
wspotczynnik
cena/jakosc

S & 0 06 &0

Frezarki Wycinarki Drazarki Drazarki Customer Wytwarzanie Laser Wrzeciona Automatyzacja Oprzyrzadowanie
drutowe wgtebne otworéw Services addytywne



Duzy sktad atestowanych materiatéw
e stal e miedz ¢ brgz ¢ grafit e aluminium
Ciecie, obrobka na zyczenie Klienta

e A ’

Al
R

¥ L

+ 5 i |’. 3

b 3 TR
"=

e,

—— L

| .L ]

® A

_ |

' |

.II

- .r i

2, o

o e
PO N Tah S e

T e
o A

OBERON® Robert Dyrda
ul. Cicha 15, 88-100 Inowroctaw
tel. 52 354 24 00, fax 52 354 24 01
www.oberon.pl, www.oberonrd.pl, oberon@oberon.pl




FORUM NARZEDZIOWE OBERON

NUMER 05 (80) 2016 .

Drodzy Pafstwo!

Nie mamkontana Facebooku, choé ma go pono¢ 14 miliondw Polakow.
Nie dodaje zdje¢ do swojego konta na Instagramie. Bo tez go nie mam.
Spotykam sie z Wami na targach, podczas delegacjii natamach Forum
Narzedziowego. Poniewaz nie jestem obecny na w/w portalach, a nie
mam tez bloga, gdzie publikowatbym prywatne opinie, to czasem troche
tresci natury osobistej przekazuje w tych artykutach wstepnych.

Zatem to wtadnie tutaj zdradze pewien sekret. Z reguty mam niskie
cisnienie, a ze lekarze nie zabronili mi jeszcze pi¢ kawy, rano z przyjemno-
Scig pije matg czarng. W kofcu wakacji na jednej ze stacji benzynowych
ci$nienie podniosta mi nie kawa, ale popularne tygodniki optakujgce Zle
wydawane pienigdze z , 500+", konieczno3ci nauczania historii w szko-
tach pod dyktando IPN itp. brednie. Warszawa boi sie patriotyzmu dzieci?
Czy na pewno ta gazetowa Warszawa jest nasza i polska, czy to kolejne
spojrzenie narzucane nam po raz nie wiem ktéry przez obcych naszej racji
stanu wiascicieli gazet? Kto w obecnych czasach na tamach popularnego
tygodnika, z upodobaniem narzekajgcego na temat hejtu internetowego,
jaki dotyka dziataczy opozycji, faktycznie boi sie wychowania patrio-
tycznego? Czy boi sig, ze Polacy podniosg gtowy i nabiorg godnosci w 70
lat po wojnie? Dopiero przeciez teraz godnie pochowano szczatki ,Inki”
i ,Zagonczyka". Zastanawiam sie, ile lat jeszcze bedzie trwato odkre-

canie szkod jakie w gtowach spoteczefistwa naro-
bity kolejne lata zniewolenia. Nie mozna ba¢ sie
pojecia polski patriotyzm w jego odmianach.”
Bog, Honor, Ojczyzna” miaty byé zastgpione przez
.nasza fajng Europe”, Owsiakowe ,rébta co chceta”
stato sie symbolem wolnosci w poprzednich latach.
Duzo ludzi chciato bySmy zapomnieli Pierwszy List
do Koryntian. ,Wszystko mi wolno, ale nie wszystko
przynosi korzys¢. Wszystko mi wolno, ale ja niczemu
nie oddam sie w niewole”. Ta madra maksyma,
zapomniana w niektérych srodowiskach jest aktu-
alna i w dwa tysigce lat od powstania.

No tak, juz moja polonistka w liceum mawiata,
ze jak nie mozna inaczej, to buch go cytatem.
Stowa powyzej moze i sg z gbrnej potki, ale jak
inaczej odwotac sie do przemyslenia swoich dziatan,
do pomocy w powstaniu lepszej niz dotad rzeczy-
wistodci w naszej Ojczyznie? Lepszej dla wielu,
a nie dla wybranych czy urojonych nawet elit?
Moje ciSnienie po przeczytaniu takiego fatszy-
wego optakiwania w gazecie ,N" wymagato picia herbaty z melisy.
Prosze tez dobrze mnie zrozumie¢. Nie neguje akurat tego czasopisma.
Czesc artykutdw w tygodniku byta sensowna, ciekawa np. na temat trolli
Putina w Internecie, rasizmu w szkole, czy skoku na globalne rynki naszych
rodzimych firm. Skad zatem te leki i to uzalanie sie? Ze nasze dzieci pbjda
na barykady jak ktos zaatakuje Polske? Ze nie bedg sie tatwo sprzeda-
waty tylko za kromki i stotki? Oby nowa edukacja byta w stanie to zmienic.
Bo w wakacyjnych rozmowach z nastolatkami styszatem o ich planach
na zycie. ,Skoncze studia i wyemigruje”. No fajnie, tylko czemu naciagac
rodzicdw na studia? Skoro i tak bedzie my¢ naczynia lub gipsowac Sciany?!
Mato kto chce by¢ dzis wyjatkowy. Raczej lepiej by¢ fajnym i miec lajki.
Nowy program szkolny wdrozony dwadziescia lat temu skutecznie zabit
marzenia dzieciakéw? Musza wszyscy wpisywac sie w klucz odpowiedzi?
Takie tam pytania retoryczne btakaja mi sie po gtowie.

Kofczac ten felieton, wracam do spraw FN, zapraszam do naszego
stoiska podczas targdw Eurotool. Targi te beda od 18 do 20 paZdzier-
nika w dawnej stolicy Polski - Krakowie. Spotkajmy sie zatem jesienia na potu-
dniu kraju. Pazdziernik w Krakowie jest przepiekny, jezdzimy tam od lat ©
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TBI Tools - Precyzyjne narzedzia w dobrej cenie TB I

TBI Tools to dostawca narzedzi do obrébki
skrawaniem oraz oprzyrzadowania obrabiarek
CNC. W naszej ofercie posiadamy narzedzia
z nastepujacych grup:

*  wiertta, rozwiertaki, nawiertaki,
+ narzedzia sktadane,

+ oprawki,

* oprzyrzadowanie maszyn,

* narzedzia pomiarowe,

* narzedzia Scierne,

* narzedziareczne,

TOOLS
* pity i tarcze do ciecia,

+ narzedzia spawalnicze.

Marka TBI Tools firmujemy narzedzia wyso-
kiej jakosci i w optymalnej cenie, kompaty-
bilne z wiekszo3cig znanych i cenionych marek
dostepnych na rynku. Dzieki cistej wspétpracy
z renomowanymi producentami TBI Tools moze
zaoferowac¢ bardzo dobre narzedzia dostoso-
wujac oferte do zapotrzebowania, optymali-
zujac czas pracy oraz obnizajac koszty produkdji.

REIDEN TECHNIK AG - Prawdziwa szwajcarska jakos¢ ! G A L' K A

Juz ponad 100 lat obrabiarki firmy
REIDEN TECHNIK AG produkowane sq
z zachowaniem szwajcarskiej jakosci oraz
filozofii wartosci w zaktadzie produkcyjnym
w miejscowosci Reiden.

Aby projektowac wysokiej jakosci obra-
biarki, takze w przyszfosci, a tym samym
dostarcza¢ praktyczne rozwigzania dla
konkretnych wymagan, polegamy na spraw-
dzonej szwajcarskiej technologii i innowagji.

W dniach od 13 do 17.09.2016 podczas
targéw dla specjalistw AMB Stuttgart 2016

Technoing'e | w2gdrena peemysowe

firma REIDEN TECHINK AG prezentowata swoje
najnowsze osiaggniecie — 5-osiowe Centrum
obrébcze, model REIDEN RX12.

Centrum obrobcze RX12 to wynik wielu
lat dodwiadczent inzynieréw REIDEN, ktére
faczy najlepsze cechy dotychczasowej gamy
produktéw z coraz nowszymi pomystami i tech-
nologig. Wyprébowane rozwigzania, takie jak
rozne warianty gtowic frezarskich, czy toze
i konstrukcja obrabiarki zostaty potgczone
w najnowszym modelu RX12. REIDEN RX12
zachwyca nie tylko swojg uniwersalnoscia, lecz
takze niewielka powierzchnia posadowienia
wymagang do jej instalacji oraz bardzo atrak-
cyjnym  wspbtczynnikiem  cena-oferowana
jakos¢.

W celu uzyskania dodatkowych infor-
macji zapraszamy do odwiedzenia stoiska firmy
Galika Sp. z 0. 0. podczas targbw TOOLEX
w Sosnowcu. Pawilon A, Stoisko 312.
Zapraszamy!

Zmiany w polityce DMG MORI

Wiosng tego roku japoriskie DMG Mori Co.
wykupito udziaty niemieckiego DMG Mori AG
i ma 76% akgji. Jasne stato sie, ze moze dojs¢
do zmian w spétce. Prezes firmy, dr. Masahiko
Mori anonsowat wtedy wprowadzenie zmian
w DMG Mori, gwarantujac jednak utrzy-
manie niemieckiej spétki jako spotki gietdowey.
W czasie konferencji organizowanej przez
targi AMB w Stuttgarcie, nowy CEO DMG
Mori AG, Christian Thones poinformowat, ze
firma bardziej skupi sie na jakosci, obnizeniu
kosztoéw serwisu (nie bedzie liczona ,kilome-
tréwka" czy czas dojazdu), obnizone zostang
np. ceny wrzecion.

DR g
rl _«u

Fot. Centrum obrobcze ecoMill1100v

W ramach ewolucji produktéw zmieni
sie atrakcyjna cenowo seria Ecoline. Bedzie
miata wiecej i to taiszych opcji. Majg spas¢
moze i zyski DMG Mori, ale klienci maja otrzy-
mywac lepsze maszyny. Christian Thones dodat
jeszcze, ze od teraz kazdy klient DMG Mori
jest VIP-em. Ceny serwisu DMG Mori spadna
o0 potowe. Lubimy takie zmiany.

RICHC
RICHO Polska - sprzedaz, serwis i modernizacja maszyn do obrébki metalu \Q 'OLSH

RICHO Polska specjalizuje sie w sprzedazy,
serwisie i modernizacji maszyn przeznaczonych

do obrébki metalu, a takze prowadzi specjali-
styczne szkolenia dla operatoréw. Nasza kadra
to grupa doswiadczonych inzynieréw, ktérzy
w swej wieloletniej praktyce zajmuja sie wdra-
zaniem zautomatyzowanych linii produkcyjnych,
integracjg obrabiarek CNC z manipulatorami oraz
rozwigzywaniem ztozonych probleméw zwigza-
nych zich obstuga i serwisem. Oferta firmy RICHO
Polska to szeroki asortyment obrabiarek CNC
produkgji tajwanskiej. Katalog produktéw obej-
muje: pionowe centra obrobcze CNC (frezarki
CNCQ), tokarki CNC, tokarki karuzelowe, automaty

tokarskie, magazyno-podajniki preta i manipu-
latory, a takze szlifierki do watkéw i ptaszczyzn,
narzedzia i oprzyrzagdowanie do maszyn oraz pity
tasmowe. Kilka maszyn w ofercie wyréznia sie
zastosowanymi opatentowanymi rozwigzaniami.

Otrzymalimy 2 prestizowe nagrody na
targach poznanskich ITM MACH-TOOL 2016:
Ztoty Medal dla centrum obrébczego ER-VMC
przyznany przez Sad Arbitrazowy ITM oraz Ztoty
Medal-Wybor Konsumentow.

Kontakt w sprawie oferty: www.richo.pl
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AVIA S.A. - 55 lat tradycji

Fabryka Obrabiarek Precyzyjnych AVIA
S.A. - od ponad 55 lat projektuje i wytwarza
najwyzszej klasy precyzyjne obrabiarki. Wycho-
dzac naprzeciw oczekiwaniom klientow, oferu-
jemy szeroka game produktéw wytwarzanych
w naszym Zakfadzie Produkcyjnym w Warszawie.
Oferujemy:

- Pionowe Centra Obrobkowe;

- 5-osiowe Pionowe Centra Obrébkowe;

- Uniwersalne Frezarki CNC oraz Konwen-
cjonalne;

- Tokarki CNC ze Skosnym tozem.

Zapraszamy na nasze stoisko A-225,
podczas targéw Toolex 2016.

/AVIA.

Leo Weernink (Werkcon)

"To znacznie wiecej niz nasze starsze wykrawarki. To centrum obrébcze!"

Aby wykonywac¢ unikalne i ztozone akce-
soria metalowe do wykofczenia dachéw i §cian,
Werkcon BV zainwestowat w wielofunkcyjng
wykrawarke CNC Haco Q5. ,Nasza wykrawarka
Q5 to znacznie wiecej niz nasze starsze wykra-
warki. To jest bardziej jak centrum obrébcze”,
mowi Leo Weernink Sr, CEO Werkcon.

Ze wzgledu na charakterystyke wykrawarki
HACO Q5 CNC, mozna wytwarzaé czesci zagi-
nane zawierajace od 6 do 8 gie¢. HACO Q5 jest
w stanie zgina¢ do 70mm wysokosci.

Wszystkie narzedzia sa indeksowane - nie
trzeba juz pisa¢ programu a nastepnie obracaé
narzedzie 17 o 90 stopni. Wystarczy zaprogra-
mowaé. Czas, ktory zyskujesz dzieki petnej
mozliwo3ci indeksowania, czyni serie Q ponad-
przecietna.

HACO FAT Sp. z o.0.
ul. Grabiszyfska 281
53-234 Wroctaw

www.pl.haco.com

H-HADD FAT

Wiodace europejskie spotkanie branzy metalowej, maszynowej i poddostawczej

W dniach od 7 do 10 marca 2017 roku
w Lipsku odbedzie sie 16. edycja Miedzynaro-
dowych Targéw Obrabiarek, Technologii i Auto-
matyzacji Produkcji — Intec, a takze 14. edycja
Miedzynarodowych Targéw Poddostawcow:
Czesci, Komponenty, Moduty, Technologie -
Zuliefermesse.

.Dzieki szerokiemu spektrum oferty, jaka
prezentowana jest przez wystawcéw, oraz
dzieki ogromnemu zainteresowaniu ze strony
specjalistow z branzy, targi Intec i Zuliefermesse
wpisaty sie w kalendarzu przedsiebiorcow
z Europy Srodkowej jako wazne i centralne
migjsce  spotkan, stanowigce platforme
wymiany kontaktdw i nawigzywania wspot-

pracy na miedzynarodowej arenie.”, méwi dr
Deliane Tréaber, Kierownik Pionu Targdéw Prze-
mystowych, Leipziger Messe GmbH.

W 2015 roku w targach Intec i Zuliefer-
messe udziat wzieto 1 433 wystawcow z 33
krajow, a prezentowana oferta przyciagneta 23

500 odwiedzajacych z ponad 35 krajow.
Informacje dodatkowe:

www.targi-intec.pl, www.poddostawcy.pl.
Kontakt:

Targi Lipskie Polska Sp. z 0.0.,

Tel. 22 414 44 71,

e-mail: info@targilipskie.pl, www.targilipskie.pl

H
LLTEC)

i

Il edycja konkursu Blaser Productivity Trophy [ o Abpla I'Ialp

Juz jest! Rusza kolejna edycja konkursu
Productivity Trophy organizowanego przez
Abplanalp we wspdtpracy z firma Blaser Swisslube.
Uczestnicy konkursu moga wzig¢ udziat w jednej
z trzech proponowanych kategorii:

+ Optymalizacja kosztéw zuzycia narzedzi
skrawajacych;

+  Cztowiek i srodowisko;

+  Wzrost produktywnosci.

Nagroda gtéwna w kazdej z kategorii jest
artykut w prasie branzowej reklamujacy
zwycieska firme oraz opisujacy innowacyj-
nos¢ zastosowanego rozwigzania.

Blaser.

SIS SLLER

# Abplanalp
E

Przetestuj
nasze chtodziwa!

abplanalp.pl/konkurs-blaser

Formularz = zgtoszeniowy oraz zasady

konkursu dostepne s na stronie:

» http://www.abplanalp.pl/konkurs-blaser.
Zapraszamy do udziatu!
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JUZ w POLSCE! Doskonate frezarki tozowe, wytaczarki i frezarki uniwersalne firmy KIHEUNG - (KOREA)

Frezarki fozowe firmy KIHEUNG (Korea Ptd.)
znane i doceniane od lat w zaktadach produkcyj-
nych Europy Zachodniej od niedawna z powo-
dzeniem dystrybuuje firma GORBREX z Rudnik
k. Czestochowy. W naszym showroomie mozecie
Pafistwo zobaczy¢ na zywo jedng z takich
maszyn (U1050N - 3000x1050x1300, sterowanie
HEIDENHAIN iTNC 530i).

e ; 1
.Maszyny firmy Kiheung to nie tylko dokfad-
nos¢, sztywno3¢ i doskonata wydajnos¢, ale
przede wszystkim to czego polski klient oczekuje
najbardziej: doskonatego stosunku jakosci do ceny.

Obrabiarki firmy KIHEUNG sg cenione na rynkach,
ktore od lat posiadajg dystrybutoréw tych maszyn
czyli we Whoszech, Frangji czy na wymagajacym
rynku niemieckim” — méwi MICHAE TUREK,
InZynier SprzedaZy firmy Gorbrex.

Obrabiarki zakupione w Gorbrexie pracuja
w najbardziej wymagajacych sektorach gospo-
darki. Maszyny tej firmy pracuja juz w polskich
firmach branzy automotive, lotnictwie, produkgiji
maszyn oraz gérnictwie miedziowym. Szeroka
gama produktéw pozwala nam dostosowaé
oferty do réznych wymagan klienta, rozwigzah
indywidualnych i nietypowych. Firma GORBREX
dysponujac wiasnymi technikami zapewnia serwis
gwarancyjny i pogwarancyjny oraz szeroko pojeta
opieke serwisowa i dostep do czesci zamiennych
w cenach producenta. Zakup obrabiarki KIHEUNG
w naszej firmie to pewna inwestycja w przysztos¢,
w ktérej wymagania odnosnie parku maszyno-
Wego WCigz rosna.

Firma GORBREX od ponad 20 lat zajmuje
sie w Polsce sprzedaza i produkcjg obrabiarek
do metalu. To jedna z niewielu tak duzych firm
z polskim kapitatem w catosci. Kilkakrotnie
odznaczana prestizowa nagroda Gazeli Biznesu
i Geparda Biznesu. Dzi$ jej statymi klientami
jest kilkaset firm z Polski i wielu z zagranicy,
a maszyny uzywane z GORBREXu stojg na
prawie wszystkich kontynentach.

LHHEUNG] seacwomen oo, o

GORBREX Machinery Trade Sp. z 0.0.

ul. Mstowska 10A, 42-240 Rudniki

Tel. +48 34 366 6166, Fax. +48 34 32012 02
www.gorbrex.pl

Osoba kontaktowa: Michat Turek,
mturek@gorbrex.pl, +48 510 026 235

Jesienne widoki

Szperajac w zasobach Internetu w poszuki-
waniu ciekawych zdje¢ stali natrafitem na galerie
rzezb wykonywanych z drutu. Brytyjski artysta-
amator Robin Wight, zainspirowany wyginaniem

drutu podczas naprawy ogrodzenia wykonuje
od kilku lat z nierdzewnego drutu takie cudefka
jak powyzsza wrézka czepiajaca sie dmuchawca.
A dmuchawce odlatujg.. Wiecej wrdzek, kul
dmuchawcbéw wysokich nawet na 6 m na stronie
www.fantasywire.co.uk. Robin sprzedaje tez
zestawy DIY czyli ,Zréb to sam” dla chcacych
wyprébowaé swoich sit (dostownie — uzywamy
szczypiec i gniemy) w tworczosci metalowej. Te
odlatujgce nasionka moze budza nostalgiczne
skojarzenia, ale numer przygotowalismy na
jesienne Targi Eurotool w Krakowie, w poczatku
wrzednia. Poczatek wrzesnia, to koniec wakacji,
lato pomatu odchodzi. Obrazek mi pasowat do

tego co za oknem, do dzieci idgcych znéw do
szkoty itp. Jak koniec lata, to mozna jadac autem
nuci¢ ,Dmuchawce, latawce, wiatr .." A ci co nie
znajg utworu, zawsze moga nie tylko metalowe
fantazje ale i piosenke znalez¢ w Internecie.

FANUC w gronie najbardziej innowacyjnych firm swiata 2016

Magazyn MIT Technology Review opubli-
kowat raport “50 Smartest Companies 2016".
Wyré6zniono w nim 50 firm, ktore taczg inno-
wacyjnos¢ w dziedzinie technologii z efek-
tywnosciag modelu biznesowego. FANUC jako
globalny lider technologii CNC i robotyki oraz
jedyny masowy producent robotéw przemy-
stowych zajat w nim 27. miejsce.

Eksperci docenili rozwigzania technologiczne
firmy FANUC umozliwiajgce taczenie robotdw

FANUC

i maszyn produkcyjnych w sie¢, ktéra uzytkow-
nicy moga zarzadzac w sposob zdalny, za pomoca
urzadzent mobilnych i aplikacji. Przyktadem jest
system FIELD - FANUC Intelligent Edge Link and
Drive system, ktéry taczy maszyny CNC, roboty
i urzadzenia peryferyjne w sie¢ oraz umozliwia
biezace zbieranie i analizowanie danych. Twércy
rankingu zwrécili tez uwage na samouczace sie
roboty marki FANUC, wykorzystujace technike
"deep learning”.
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Przecinarka taSmowa typ BASIC 270 GH

Przecinarka taSmowa BASIC 270 GH produ-
kowana jest przez wtoskg firme Imet. Maszyna
BASIC 270 GH to uniwersalna, manualna prze-
cinarka tasSmowa do stosowania w kazdym

[l
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warsztacie. Posuw ramienia odbywa sie grawi-
tacyjnie. Wartos¢ posuwu regulowana jest
hydraulicznie. Po zakofczeniu ciecia tasma
tnaca zatrzymuje sie. Przecinarka BASIC 270
GH umozliwia ciecie pod katem do 60 stopni.
Tasma prowadzona jest w trwatych prowadni-
cach z weglikbw spiekanych.

Podstawowe dane:
+ Maksymalna Srednica ciecia: @ 250 mm;
* Posuw roboczy: opadanie ramienia grawita-
cyjne; ptynna regulacja;
* Podnoszenie ramienia: reczne
+ Ciecie pod katem: W prawo 0° - 45° - 60°
+ Wymiar tasmy tnacej: 3090 x 27 x 0,9 mm

* Predkos¢ tasmy: 2 predkosci skrawania
38/76 m/min.
* Imadto: recznie - szybki zacisk.
Wyposazenie standardowe:
« Uktad chtodzenia;;
+ Tadma bimetaliczna - 1szt. w maszynie;
* Instrukcja obstugi w jezyku polskim
Wyposazenie dodatkowe za doptata:
+ Podajniki rolkowe;
+ Ukfad smarowania mgtg olejowa (mikro-
nizer);
+ Tensometr do precyzyjnego ustawiania
naprezenia tasmy.
Wiecej informacji: www.eurometal.com.pl.

NOWOSC w ofercie JAZON - Szlifierka Bezktowa CNC | PALMARY PCB 6050

Stabilna szlifierka z zachowaniem powta-
rzalnosci w wysokim stopniu. Sztywna, stabilna
konstrukcja. Sterowanie cyfrowe od 3 do 6
osi, w zaleznosci od opcji wyposazenia. Scier-
nica szlifierska przystosowana do wydajnej
produkcji masowej. Bezstopniowa, regulacja
ustawienia pracy. Max. Srednica zewnetrzna
obrabianego detalu @150mm

Sciernica szlifierska

* Rozmiar $ciernicy (3r. zew. x w. x r. wew.)
2610 x 510 x 355,6 mm

+ Predko3¢ Sciernicy 3000 m/min

+ Silnik napedowy 50HP x 4P (37 kw)

Koto regulacyjne

* Rozmiar kot (8r. zew. x w. x §r. wew.) @ 405 x
510 x 254 mm

+ Predko3¢ obrotowa kotfa 10 ~ 300 obr/min
+ Servo motor 5.0 kw

JAZON Sp. z 0.0.

ul. Wysockiego 164 A, 15-167 Biatystok

tel. (85) 654 46 20

e-mail: obrabiarki@jazon.com.pl

www.jazon.com.pl

®
JAZON

NOWOSCI Meusburgera - Cylinder samoblokujacy do rdzeni formujacych oraz suwakéw meUSBul‘gel‘

imn

Fot. NOWOSCI Meusburgera — Cylinder samo-
blokujgcy do rdzeni formujqcych oraz suwakéw

Znany austriacki producent normalii, wpro-
wadzajac na rynek E 7055 cylinder samobloku-
jacy, zaoferowat klientom optymalne rozwiazanie
do rdzeni formujacych oraz suwakéw w procesie
formowania  wtryskowego oraz  odlewow.

W zwiazku z duzymi powierzchniami suwakéw
lub rdzeni formujacych powstaja ogromne sity,
ktore mogg zostac rownowazne tylko dzieki cylin-
drom hydraulicznym o duzych rozmiarach. Mimo
kompaktowej zabudowy cylinder samoblokujacy
charakteryzuje sie bardzo duzg obcigzalnoscia, co
stanowi doskonate rozwigzanie przy wielu proble-
matycznych konstrukcjach. Odpowiednia budowa
kotnierza umozliwia doktadne zdefiniowanie poto-
zenia przytaczy oleju oraz czujnikdw. Precyzyjny
odczyt pozycji kohcowe] ustawienia zapewnia
optymalny przebieg procesu. Przy formowaniu
otworu czesci plastikowej cylinder zabudowuije
sie z naprezeniem wstepnym w celu uniemozli-
wienia tworzenia sie wyptywek. Jesli natomiast
rdzerh potozony jest niezaleznie od czesci wtryski-
wanej moze zostaé zabudowany bez naprezenia

wstepnego. Adapter do cylindra samoblokujgcego
E 7088 umozliwia jego proste podtaczenie do
suwaka lub rdzenia formujacego. Nowy cylinder
samoblokujagcy Meusburgera  dostepny  jest
prosto z magazynu w sitach 40 do 500 kN wraz
z czedciami uzupetniajgcymi.
Meusburger - Setting Standards
Meusburger jest liderem na rynku w dziedzinie
precyzyjnych elementéw znormalizowanych. Juz
ponad 16.000 klientdw na catym Swiecie wyko-
rzystuje zalety standaryzacji i korzysta z ponad
50-letniego  dodwiadczenia w  obrdbce  stali.
Obszerny program elementéw znormalizowa-
nych w pofaczeniu z wysokiej jakoci produktami
dla warsztatéw uczynit z Meusburgera niezawod-
nego, globalnego partnera w dziedzinie budowy
narzedzi, form oraz maszyn.
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Miedzynarodowe Targi Technologii Obrébki Blach

EuroBLECH 2016

Inwestycje w nowe technologie to istotny czynnik wptywajgcy na

konkurencyjnos¢

Gtownym tematem tegorocznych 24. Miedzynarodowych Targéw
Technologii Obrébki Blach, ktére odbeda sie w dniach 25-29 pazdzier-
nika 2016 r. w niemieckim Hanowerze, bedzie inteligentna produkcja.
Mamy dzi§ do czynienia ze stalym wzrostem poziomu cyfryzacji
w procesie produkcyjnym, dlatego na EuroBLECH 2016 zaprezento-
wany zostanie szeroki wybér innowacyjnych rozwigzan majacych
poprawic efektywnos¢ kosztowa, elastycznosc i stabilnosc procesu
w catym tancuchu technologii obrébki blach. Oficjalna zapowiedz
targéw jest juz dostepna on-line. Przedstawia w ogdlnym zarysie
obszerng game prezentowanych w tym roku produktéw i ustug. Juz
teraz na stronie internetowej targéw www.euroblech.com mozna
bezptatnie zaméwié biata ksiege na temat Przemystu 4.0 i jego
wptywu na sektor obrébki blach.

W tym roku na najwiekszych na Swiecie targach poswieconych sekto-
rowi obrébki blach swoje stoiska zarezerwowato juz 1550 wystawcéw
z 40 krajéow. W poréwnaniu z rokiem poprzednim powierzchnia Euro-
BLECH 2016 zwiekszyta sie 0 3% i wynosi aktualnie ponad 89 000 m?

powierzchni ekspozycyjnej netto.

Wiele firm zarezerwowafo w tym roku wieksze stoiska niz dotych-
czas. Nowi wystawcy stanowig 20% wszystkich zgromadzonych. Te
statystyki pokazujq, ze ogdina kondycja przemystu obrébki blachy jest
w bardzo dobrym stanie. Przedsiebiorstwa, zachecone nowymi rozwig-
zaniami technicznymi — takimi jak Przemyst 4.0 — planujq z wyprze-
dzeniem ulepszenia stosowanych aktualnie proceséw produkcyjnych
w celu osiggniecia przewagi nad konkurencjg. Na tegorocznych targach
EuroBLECH zostanie zaprezentowana na Zywo wyjgtkowo duza liczba
nowych produktéw — na jeszcze wiekszej ekspozycji. Wiele firm weZmie
tez udziat w naszym wydarzeniu po raz pierwszy. Swiadczy to o tym, ze
sektor przemysfowy rozwija sie niezwykle dynamicznie i jest gotowy na
nowgq generacje rozwigzan z dziedziny obrébki blach” - wyjasnia Nicola
Hamann, Dyrektor Zarzadzajaca spotki Mack Brooks Exhibitions, bedacej
organizatorem targow.
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Zapowiedz targéw dostepna na stronie www.euroblech.com

Obszerna zapowied? targbw, zawierajaca szczegdtowe informacje
na temat wielu wystawcéw i ich produktéw, jest juz dostepna. W ramach
przygotowan do wizyty na targach uzytkownicy beda mogli wyszu-
kiwaé wystawcéw wedtug kategorii produktéw lub numeru hali i w ten
sposdb stworzy¢ swoja spersonalizowana wersje planu. Po raz pierwszy
dostepna jest nowa funkcja umozliwiajgca udostepnianie informacji na
temat wystawcow za posrednictwem kilku kanatéw spotecznosciowych.

Biata ksiega: Quo Vadis Przemyst 4.0

Autorami nowej wersji biatej ksiegi EuroBLECH sa mgr inz. Nikolaus
Fecht i dr Andreas Thoss — w imieniu EuroBLECH. Raport opisuje obecny
stan cyfryzacji w przemysle obrébki blach na przyktadzie najnowszych
rozwigzah w tej dziedzinie: ,W teorii koncepcja Przemystu 4.0, zwana
tez czwartq rewolucjg przemystowgq, jest opisywana jako petna inte-
gracja technologii produkcyjnych i komunikacyjnych. Jej rezultatem
jest powstanie tzw. inteligentnej fabryki, w ktérej maszyny, procesy
i ludzie komunikujq sie i wspdtoracujq ze sobq poprzez technologie
internetowe w celu zwigkszenia efektywnosci kosztowej, stabilnosci
procesu i elastycznosci. Celem jest oczywiscie zaoszczedzenie czasu oraz
pieniedzy. Przemyst 4.0 to co$ znacznie wigcej niz rozdmuchany przez
media modny termin. Wiele zafozen tej koncepdji jest realizowanych juz
teraz. Rozwigzania dla poszczegdinych proceséw sq juz w powszechnym
uzyciu (..)".

Petna wersja biatej ksiegi na temat Przemystu 4.0 jest dostepna
bezptatnie na stronie internetowe] targdw www.euroblech.com.

Profil targow EuroBLECH

Tematyka targdbw EuroBLECH 2016 obejmuje szereg technologii
obrébki blach: blachy, pétprodukty i produkty koricowe, transport bliski,
demontaz, formowanie, giecie blach, taczenie, wytwarzanie przyro-
stowe, spawanie i obrobke powierzchniowg, obrébke struktur hybrydo-
wych, narzedzia, kontrole jakosci, systemy CAD/CAM/CIM oraz badania
i rozwdj. Targi przyciagaja specjalistow z dziedziny obrébki blachy na
kazdym poziomie zarzadzania — zaréwno z matych czy Srednich firm, jak
i z duzych przedsiebiorstw. Odwiedzajacy to miedzy innymi konstruk-
torzy, kierownicy produkgji, kierownicy ds. kontroli jakosci, nabywcy,
producenci, dyrektorzy techniczni oraz eksperci ze stowarzyszef i specja-
lisci ds. badan i rozwoju.

Szczegdtowe informacje dla odwiedzajacych dostepne sg na stronie
internetowe]j EuroBLECH: www.euroblech.com.

EURO

BLECH



Przemyst{¥wa wiosna TargiKielce
w Targach Kielce
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E obrabiarki, narzedzia

I LASER

O lasery przemystowe

BLECH & CUTTING

obréobka blach

Rownolegle odbeda sie:

Spawalnictwo  WirtoProcesy  Control-Stom

technologie, urzqdzenia wirtualizacje projektéw techniki pomiarowe

Napedzamy biznes.

+37% %

10 000

zwiedzajacych

+ 41 ufo*'

10 000

powierzchni
‘-IWStaWIEr'II'I]CZE‘

* wzrost w slosunku do 2015 .

Dotgcz do nas!

www.przemyslowawiosna.pl
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21. Miedzynarodowe Targi Obrabiarek, Narzedzi

i Urzadzen do Obrobki Materiatow EUROTOOL®

W dniach 18-20 pazdziernika cata uwagi branzy obrébki bedzie
skupiona w jednym miejscu. W EXPO Krakéw odbeda sie 21. Miedzy-
narodowe Targi Obrabiarek, Narzedzi i Urzadzei do Obrébki Mate-
riatbw EUROTOOL®. To niezwykta okazja do poznania nowych
trendéw i innowacyjnych rozwigzaih m.in. w zakresie automatyzacji
i robotyzacji przemystu oraz nowoczesnych technologii CAx.

il ]
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Podczas Targdbw EUROTOOL® prezentowane sa najnowsze branzowe
trendy. Najlepsi wystawcy powalcza o statuetke Ztotego Smoka. Wazna
czedcig wystawy jest Salon Kooperacji Przemystowej - spotkanie ustu-
godawcow poszukujacych partnerdéw zainteresowanych obrobka metali,
przetworstwem tworzyw sztucznych, obrobka drewna, modernizacja
maszyn. Nieco ponad miesigc przed inauguracja Targdw pozostaty ostatnie
wolne stoiska w Salonie, wiec warto sie pospieszy¢ i zarezerwowac miejsce
dla swojej firmy — warto3cig dodana dla uczestnikéw Salonu jest mozli-
wos¢ wziecia udziatu w organizowanym przez Inkubator Technologiczny
ze Stalowej Woli oraz Konsulat Republiki Federalnej Niemiec w Krakowie
Polsko-Niemieckim Spotkaniu Kooperacyjnym.

W programie tegorocznej edycji znalazty sie seminaria i wyktady,
m.in. w zakresie nowoczesnych metod i urzadzef do ksztattowania

wyrob6w na potrzeby przemystu — “Zaawansowane Technologie Wytwa-
rzania”. Bardzo ciekawie zapowiada sie réwniez cykl referatéw pt. ,Inno-
wacyjne aspekty obrébki cieplnej materiatéw narzedziowych” przy-
gotowany przez Instytut Mechaniki Precyzyjnej. Organizatorzy Targow
EUROTOOL® zadbali takze o firmy zajmujace sie produkcjg, przetwor-
stwem oraz dystrybucja stali. Z mysla o nich odbedzie sie przygotowane
przez Polska Unie Dystrybutoréw Stali ,Forum Techniczne Branzy
Stalowej — Rynek Centrow Serwisowych i Wyrob6éw Ptaskich”.
Wydarzeniem, ktére idealnie dopetni warstwe merytoryczng bedzie
Speakers Corner — panel dyskusyjny, poswiecony zagadnieniom nowo-
czesnego rozwoju przedsiebiorstw.

Réwnolegle z Targami EUROTOOL® organizowane sa Miedzyna-
rodowe Targi Obrobki, taczenia i Powlekania Blach BLACH-TE-
CH-EXPO. Tegoroczna edycja powinna zadowolié nawet najbardziej
wymagajacych Gosci — wazng czescig wystawy beda Salon Automatyki
i Robotyki oraz Salon Technologii CAx, gdzie zostang zaprezentowane
nowo3ci z zakresu nowoczesnej automatyzagji linii produkcyjnych, a takze
specjalistycznego oprogramowania.

Wcigz istnieje mozliwos¢ otrzymania bezptatnego biletu wstepu
na Targi. Co nalezy zrobi¢, aby go odebraé? Wystarczy wejs¢ na strone
www.eurotool.krakow.pl, pobra¢ biuletyn i dokona¢ rejestracji. W elek-
tronicznym informatorze targowym — oprécz bezptatnego biletu wstepu
- znajda Panhstwo liste wybranych Wystawcéw tegorocznej edycji wraz
z prezentacja ich oferty.

21. Miedzynarodowe Targi EUROTOOL®
8.Targi BLACH-TECH-EXPO
18-20 pazdziernika 2016 r.
EXPO Krakéw
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Targl INNOFORM 2017

Katarzyna Meger
Prezes Bydgoskiego Klastra Przemystowego

Robert Dyrda: Pani Katarzyno, prosze przyblizy¢ czytelnikom
Forum Narzedziowego spoza Bydgoszczy, czym zajmuije sie Klaster?

Katarzyna Meger: Bydgoski Klaster Przemystowy zrzesza firmy prze-
tworcze i narzedziowe, czyli produkujace wyroby z tworzyw sztucznych
i formy wtryskowe. Oprécz branzy stanowiacej trzon Klastra wiréd jego
cztonkéw sg dostawcy dla obu gatezi przemystu, jak réwniez uczelnie, osrodki
naukowo-badawcze, Urzad Miasta, fundusze pozyczkowe itp.

Celem istnienia Klastra jest integracja branzy, jej promocja, moderowanie
kontaktow ze sferg badawczo-naukowa, szeroko rozumiany rozwdj kadr,
obnizanie kosztéw produkgji i reprezentacja branzy przed wtadzami miasta
i wojewodztwa.

Czy infrastruktura Bydgoskiego Centrum Targowo - Wystawien-
niczego jest dostosowana do potrzeb wystawcow producentow obra-
biarek?

Bydgoskie Centrum Targowo - Wystawiennicze to nowy obiekt, jest wiec
z jednej strony zaprojektowany wg najnowszych standardéw, ma mocne
posadzki, umozliwia wjazd np. samochodéw ciezarowych do hal. Z drugiej
jednak strony dopiero dostosowuje sie do poszczegdlnych imprez targo-
wych. Przedstawilismy wraz z organizatorem, z duzym wyprzedzeniem,
szczegbtowe wymogi dla maszyn i urzadzeh ktére majg by¢ prezentowane
podczas imprezy i uzyskalismy zapewnienie, ze wszystkie wymagane insta-
lacje beda przygotowane. Wnetrza o powierzchni ponad 10.000 m? majg
wysoko3¢ 13 m, wiec i stoiska targowe moga miec ciekawe aranzacje.

Skad wziat sie pomyst reaktywacji tematu targéw maszynowych
w Bydgoszczy?

Proby organizacji targéw narzedziowych w Bydgoszczy podejmowane
byty kilkakrotnie, ostatni raz, z naszym udziatem, odbywaty sie w 2008
i 2009 roku targi Poltools. Niestety brak hali targowej i problemy organiza-
cyjne spowodowaty, ze projekt zostat zawieszony. Kiedy powstata nowa hala
wystawowa pomyst natychmiast powrécit, tym razem jednak i Klaster jest
znacznie silniejszy i stawiamy na profesjonalnych organizatoréw, czyli Targi
w Krakowie.

Zaktadamy, ze bedzie to impreza o profilu kooperacyjnym i konferen-
cyjnym. Pozytywny odzew z branzy i spore zainteresowanie, jak na pierwszg
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Nadchodzi wazne wydarzenie dla branzy narzedziowej w Polsce, jakim
beda nowe targi INNOFORM w Bydgoszczy majace odby¢ sie wiosna 2017 roku.
W zwigzku z nadchodzacg impreza przeprowadziliSmy rozmowe z Prezesem
Bydgoskiego Klastra Przemystowego, panig Katarzyng Meger. Bydgoski Klaster
Przemystowy oraz Targi w Krakowie Sp. z 0.0. to organizatorzy Miedzynarodo-
wych Targéw Kooperacyjnych Przemystu Narzedziowo-Przetwoérczego INNO-
FORM 2017. Targi INNOFORM odbeda sie w dniach 25-27 kwietnia 2017 r. w Bydgo-
skim Centrum Targowo-Wystawienniczym.

edycje targbw INNOFORM wskazuie, ze istnieje potrzeba organizacji tego
typu wydarzenia w Polsce Pétnocnej, a Bydgoszcz, jako swoiste zagtebie
branzy narzedziowej, jest do tego miejscem idealnym.

Jakie jest zainteresowanie nowymi targami wsréd firm sprzedaja-
cych obrabiarki, narzedzia?

Jako, ze z zatozenia gtéwny profil targdw to "wszystko dla narze-
dziowcow", zainteresowanie wykazaty juz firmy dostarczajgce normalia
(FCKP Byt6w, Hasco, A.Marciniak OT) i stal (Oberon Robert Dyrda, Schmolz
+ Bickenbach), dostawcy obrabiarek CNC i urzadzer elektroerozyjnych,
dostawcy narzedzi specjalistycznych (Wedco, Konek) i pomiarowych
(Oberon 3D). Nie zabraknie tez przetwércow i dostawcdw urzadzen wspo-
magajacych produkcje z tworzyw sztucznych, robotéw (Staubli Polska).
Oczywiscie wystawig sie tez cztonkowie Bydgoskiego Klastra Przemysto-
wego, a to kilkadziesigt firm, w tym takie narzedziownie jak KLG, Graform,
ARRK, czy Ekoplast.

Czy podczas targow planujecie Paristwo jakie$ konferencje tema-
tyczne, pokazy, dodatkowe atrakcje?

Oczywiscie, konferencje sa nieodtagcznym elementem imprez targo-
wych, nie chcemy jednak, zeby byty to po prostu prezentacje przy okazji
targéw. Planujemy przygotowanie cyklu seminaridw, ktore powinny by¢ inte-
resujgce same w sobie, tak aby odwiedzajacy nie tylko przyjrzeli sie ofercie
wystawcow, ale tez mogli zapozna sie z najnowszymi, najbardziej innowa-
cyjnymi rozwigzaniami w zakresie przetworstwa tworzyw i produkgji form.
Planujemy tez inne atrakgje, ale trwaja jeszcze rozmowy, za wczesnie wiec
by o nich méwic.

Dziekuje bardzo za przyblizenie nam charakteru nadchodzacych
targow, jego lokalizacji jak i samego Bydgoskiego Klastra Przemysto-
wego, wspotorganizatora wydarzenia. Mam nadzieje, ze w najbliz-
szych numerach Forum Narzedziowego OBERON przedstawimy czytel-
nikom wiecej informacji na temat targéw INNOFORM. Zapewnimy tez
relacje z tej imprezy, ktéra wznowi zakoficzone ostatnim kryzysem
gospodarczym tradycje targéw narzedziowych w Bydgoszczy.

RD.
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NOWOSC w programie Meusburgera

SD oraz SZ - Oprawy dwukolumnowe ttocznikow

| wykrojnikow

Nowe oprawy dwukolumnowe ttocznikéw i wykrojnikw, gdzie
kolumny prowadzace ustawione sa uko3nie lub centralnie, umozliwiaja
klientom Meusburgera innowacyjne mozliwosci zastosowan. Zopty-
malizowany ukfad elementéw mocujacych kolumny oraz tuleje w opra-
wach typu SZ gwarantujg maksymalne wykorzystanie powierzchni
roboczej. W oprawach dwukolumnowych SD z prowadzeniem diago-
nalnym mozliwe jest wykorzystanie powierzchni roboczych wzdtuznie lub
poprzecznie. Oba typy opraw s3 dostepne w wielkosciach od 126 156 do
396 496, z ptyta posrednia lub bez oraz z samosmarujacymi lub kulko-
wymi elementami prowadzenia. Zabezpieczenie przed obrotem zreali-
zowane jest dzieki réznicom Srednic otworéw prowadzenia. Zgodnie
ze standardami Meusburgera ptyty wykonane sg z doktadnymi kantami
odniesienia co umozliwia precyzyjne pozycjonowanie na obrabiarkach.
Za pomoca praktycznego programu Asystent w katalogu online mozna

reklama

zywane elektrodrazarki erozyjne EDM

= oraz frezarki

MAC TEC e.K. « Dahlienweg 8 « D - 56281 Emmelshausen

Tel.: +49 - (0) 67 47 - 94 8001 « Fax.: +49 - (0) 67 47 - 94 8002
E-Mail: schwarz@mac-tec.de - Internet: www.mac-tec.de

Sodick AQ 35 L
Charmilles HD 8

Mikron XSM 600 U
« Firma MAC - TEC zajmuije sie
sprzedaza uzywanych elektrodrazarek
erozyjnych od ponad 15 lat.
« Nasza oferta obejmuje: wycinarki
drutowe, elektrodrazarki wgtgbne oraz
maszyny do otwordw jak réwniez

centra obrobcze, frezarki i HSC maszyny.

« Zajmujemy sig réwniez kupnem nowych maszyn.

16

w prosty sposob dokonaé zestawienia catej oprawy ttocznika czy wykroj-
nika. Najpierw dokonuje sie wyboru rodzaju i wielkosci oprawy, aby
nastepnie sprecyzowad wybor ptyt mocujacych stupy oraz ptyt mocuja-
cych tuleje. Program Asystent dobiera automatycznie pasujace elementy
zabudowy jak kolumny, tuleje oraz elementy mocujgce. W ten sposéb
wstepnie skonfigurowane oprawy dwukolumnowe moga byé eksporto-
wane bezposrednio do pozadanego formatu CAD. Caty proces trwa zale-
dwie kilka minut.

L]

Fot. NOWOSC w programie Meusburgera — SD- oraz SZ-Oprawy dwuko-
lumnowe ttocznikéw i wykrojnikow

Dalsze informacje:

Meusburger Georg GmbH & Co KG
Kontakt/Relacje prasowe

Tel.: 0043 (0) 5574 6706-0
E-Mail: presse@meusburger.com

meushurger

http://www.meusburger.com/press-releases

* Materiat zdjeciowy: Fotografia (Meusburger)
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Wyginanie stali narzedziowych TOOLOX®

Stale narzedziowe sprzedajemy juz od ponad dwudziestu lat. Jak
tylko pamietam klienci zawsze poszukiwali cienkich blach ulepszo-
nych cieplnie po to, by wykonac jakis ksztattowany jeszcze plastycznie
element. Oczywiscie, jakies dziesie¢ lat temu mozna byto jeszcze spotkac
cienkie blachy NC6. Natomiast problem z popularnymi obecnie gatun-
kami stali 1.2311 czy 1.2738 jest taki, ze huty produkuja blachy z reguty
od grubosci 20 mm w gére. Niestety, nie sa to juz cienkie blachy. Mozna
ratowal sie matymi precyzyjnie szlifowanymi ptaskownikami, jak np.
sprzedawane przez nas ptaskowniki PRECIZ, ale co zrobi¢, jezeli potrzeba
wiekszych szerokosci?

Jak juz wspomniatem, blachy o grubosici 20 mm i wiecej mozna
ksztattowac plastycznie, ale nie w warunkach matych zaktadéw i nie
narzedziowe. Zajmijmy sie zatem tymi ciefiszymi produktami, poniewaz
ksztattowanie na zimno grubych arkuszy blach narzedziowych raczej nie
wchodzi w gre. Z francuskiego Industeela jako cienka i ulepszong blache
narzedziowga od kilku lat zamawiamy blache w gatunku 1.2311 0 grubosci
15 mm i twardosci 30 HRC.

Oczywiscie, sa rowniez importowane przez nas cienkie blachy 1.2379
(NCI1LV) czy 1.3343 (SW7M). Gatunki te, z uwagi na sktad chemiczny
(wysoka zawarto$¢ wegla), nie sa przeznaczone do ksztattowania
plastycznego. Podobnie nie da sie obejs¢ tematu odcinajac cienki pasek,
np. 1 mm z grubej blachy. Kierunki walcowania, struktura spowodujg, ze
takie postepowanie nie ma praktycznego zastosowania. Taka ,blacha”
peka w poprzek dtugosdi, jej wytrzymatos¢ zmeczeniowa jest minimalna
- osobiscie testowatem kruszac to rekoma.

s

Fot. Pita potrafi ucigc cienkie paski, ale co ze strukturg stali?

Sprobowalismy w 2013 roku sprowadzaé szwedzkie blachy
TOOLOX® z huty SSAB. Kolejne préby byty zachecajace na tyle, ze
mamy mniejsze czy raczej ciefisze grubosdci w obydwu gatunkach
stali TOOLOX®. TOOLOX® 33 ma twardo3¢ okoto 32 HRC, natomiast
TOOLOX® 44 ma twardos¢ okoto 45 HRC. Cienkie blachy - jak 6, 8 czy
10 mm - dadza sie tatwiej formowac plastycznie niz stale narzedziowe
do pracy na zimno. Obie stale TOOLOX® maja state parametry twardosci
w zastosowaniach az do 600 stopni Celsjusza. Innymi stowy tempera-
tura odpuszczania jest na tyle wysoka, ze byle podgrzanie nie zniszczy

18

korzystnych wtasnosci stali. Dodatkowo logicznie zbilansowane dodatki
stopowe wraz z niewielka jak na stale narzedziowe zawartoscia wegla
pozwalajg na tatwiejsze spawanie tych stali niz stali 1.2311, nie méwigc
o stalach narzedziowych do pracy na zimno. Przyktadem niech bedzie
zamieszczone zdjecie stali TOOLOX®33 wygietej w ... rure i zespawanej.

Fot. TOOLOX® 33 zwiniety w rure i spawany

Arkusz blachy TOOLOX® 33 zwiniety w taka elegancka rure byt
potrzebny klientowi, ktéry szukat stali o duzej twardosci, potaczonej
z odpornoscig na Scieranie i wysoka temperature. Poniewaz TOOLOX®
33 ma twardo3¢ 30HRC w zakresie do 6000C i daje sie jeszcze spawac —
efekt pracy byt taki jak oczekiwano.

Inny klient miat ktopot ze stosowanym materiatem na sita. Kolejne
wycieraty sie zbyt szybko. Tu zaleta byta wysoka twardos¢ TOOLOX® 33
pofaczona z tatwa obrabialnoicig i dodatkowo niezta spawalnos¢. Sito
widoczne na kolejnym zdjeciu, zostato wykonane z blachy o grubosci
12 mm. Potrzebna byta stal, w ktérej mimo twardosci 30 HRC, da sie
stosunkowo szybko wywierci¢ ponad 1200 otwordw. A po wygieciu
zostata wspawana w miejsce poprzednio zuzytych elementéw. Na
ponizszych zdjeciach wida¢, ze stal narzedziowa moze stuzy¢ nie tylko
do budowy narzedzi lub przyrzadéw, ale i czesci maszyn.

Fot. Sito wygiete ze stali TOOLOX® 33 -0 grubosci 12 mm
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Fot. Sito ze stali TOOLOX® 33 o grubosci 12 mm spawane i z wywierco-
nymi ponad 1200 otworami

Wtasnie do czego$ takiego chciatem w tym artykule Pafstwa
namoéwi¢. Chodzi mi o otworzenie sie na mozliwos¢ wykorzystywania
stali narzedziowych takze poza narzedziownia. Dzi§ nie jest tatwo
o klienta. Skoro juz kto$ z problemem trafit do Waszego warsztatu,
mozna jego problem rozwigza¢ za pomoca stali TOOLOX®. Niektorzy
z naszych klientéw, ktérzy robili formy czy wykrojniki lub ttoczniki,
podczas ciezkich lat kryzysu starali sie wykonywaé kazde zlecenie, ktére
wpadfo im w rece. Stad moze takie fantazyjne rozwigzania jak poka-
zane wyzej. Mozliwos¢ wyginania stali TOOLOX® produkowanych przez
szwedzka hute SSAB widaé tez na zdjeciu numer 4. Ptaskownik zostat
wygiety w kabtak o matych promieniach giecia.

Fot. Wygiety ptaskownik ze stali TOOLOX® 33

Wszystkim, ktorzy sa zainteresowani nietypowymi obrébkami stali
TOOLOX®33 lub stali TOOLOX® 44, wyslemy rekomendacje huty SSAB
odnosnie obrobek skrawaniem i doboru jego parametréw. Osobne
ulotki dotycza rekomendacji jak cigé gazowo, spawac te stale, pole-
rowac. Wyginanie zasadniczo mozna wykonywac wedtug zalecef dla
stali HARDOX®. Zachecam wszystkich Pafistwa do wyprébowania stali
TOOLOX® i podzielenia sie z nami swoimi sukcesami na tamach Forum
Narzedziowego OBERON.

OBERON°® Robert Dyrda
to dystrybutor szwedzkich
stali TOOLOX® w Polsce
tel. 5235424 00

e-mail: oberon@oberon.pl

TOOLOX"

PREHARDENED TOOL STEEL

reklama

[[o[0/X0) &

ENGINEERING & TOOL STEEL

Precyzja mierzona
w setnych czeSciach mm

Zmien swoje myslenie. Zmien stal.

Toolox 33® twardos¢ 32 HRC
Toolox 44® twardos¢ 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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Edycja punktéw technologicznych
w VISI PEPS Wire

reklama

80 000 obr./min na
Oprogramowanie VISI zawiera specjalistyczne moduty do projekto- .
wania form wtryskowych i ttocznikéw. Umozliwia réwniez programowanie TWO I m C N C

obrébki zaprojektowanych elementéw form czy ttocznikdw z wykorzysta-
niem modutéw do frezowania i wycinania drutowego. W odniesieniu do
konstrukgji form, uzytkownika wspiera symulacja wtrysku, pozwalajaca na
analize wszystkich faz procesu. Poczawszy od wypetnienia, przez docisk az
do fazy odksztatcer. Analiza termalna oszacuje wptyw uktadéw wtrysku
i chtodzenia na rozktad temperatury. Technolog moze przeanalizowaé
rowniez bardziej zaawansowane procesy — wtrysk dwukomponentowy,
obtryskiwanie, wtrysk wspomagany gazem czy formowaniem materiatéw
termoutwardzalnych. Konstrukcje ttocznikéw wspomagajg dostepne
funkcjonalnosci do symulacji przettoczenia wraz z réwnolegtym wy3wietla-
niem rozktadu grubosci na ksztattowanej powierzchni.

Precyzyjne
wymienne wrzecioha

W przestrzeni roboczej znajduje sie model ptyty stemplowej z zapro-
gramowanymi $ciezkami wycinania drutowego.

Dostepne mocowania stozkowe:
* BT30/NT30
« BT40/NT40/CAT40/IT40
Edycja geometrii umozliwia zmiane punkt(")\./v technologicznych: * HSK A63/HSK A100

podejicia, rozpoczecia wycinania, zakoficzenia wycinania i wycofania. .
. . o . Mocowanie proste:
Majac wygenerowane 3ciezki wycinania drutowego mozna prze-
prowadzi¢ dynamiczng symulacje kinematyczna uwzgledniajgcg model e ST32
obrabiany, pétfabrykat oraz uchwyt. Symulacja pozwala na graficzng
wizualizacje usuwania odpadu, wykrywanie skrzyzowan drutu czy ewen-
tualnych kolizji. Jezeli symulacja kinematyczna nie wyswietla zadnej kolizji,
kofAcowym etapem jest wygenerowanie kodu NC.

Verashape | Dystrybutor systemu VISI OBER0N® RObert Dyrda

Wroctaw - ul. Stargardzka 7-9 www.nakanishi.com.pl, oberon@oberon.pl
Poznah - ul. Malwowa 54 tel. 52354 24 24, fax 52 354 24 01

Rzeszéw - ul. Wyspianskiego 27a
Tel. +48 666 081083

&
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&> Inter-plast xyz

Macline Tools

INTER-PLAST - LIDER NA RYNKU OBRABIAREK UZYWANYCH

MASZYNY UZYWANE

0d 1993 roku nasza firma stata sie liderem na polskim rynku w Tokarka CNC SAMSUNG T/CENTER PL 35 M(/1500
sprzedazy uzywanych maszyn do obrobki metalu oraz blachy. Napedzane narzedzia, konik

Posiadamy na stanie ponad 100 maszyn, ktdre w kazdej chwili Rok produkji : 2012

mozna obejrze¢ w Czestochowie. Kraj pochodzenia : Korea

W cenie gwarantujemy odbidr techniczny maszyny na terenie Stednica toczenia nad fozem: 680 mm

naszej firmy oraz uruchomienie i przekazanie do eksploatacji Dtugosc toczenia: 1500 mm

maszyny w Paristwa firmie. Sterowanie : CNC FANUC 0i-TD

Zapraszamy na:
| Migdzynarodowe Targi Obrabiarek, Narzedzi i Technologii Obrébki TOOLEX
4 - 6 pazdziernika 2016 - stoisko A-319

Zobacz i EEERT '"I.I'I'!E
tqmaszyng " 3 RN e
nanaszym stoisku !

5 - Osiowe - Pionowe Centrum Obrébcze MIKRON UCP 600 4- Osiowe - Pionowe Centrum Obrébcze COLCHESTER VMC 1020 S Wycinarka Laserowa FINN POWER FPL 6-A

Rok produkgji: 2005 Rok produkdji : 2008 W 2015 roku wymieniona turbina oraz ogdlny przeglqd maszyny
Kraj pochodzenia: Szwajcaria Kraj pochodzenia : Tajwan Rok produkji: 2003

Maksymalna predkos¢ obrotowa wrzeciona: 20 000 obr./min Stdt :1200 x 500mm Kraj pochodzenia : Finlandia

X:530 mm, Y: 450 mm, Z: 450 mm, B:-115°+30°, C:360° X:1020mm, Y:510mm, Z: 560 mm Moc lasera: 3 500 W

Uchwyt narzedzia: HSK 63 A Obroty wrzeciona : 8000 obr./min Powierzchnia robocza stotu: 3 000x 1500 mm

Sterowanie: (NC HE[DENHAIN iTNC 530 Sterowanie : CNC FANUC 0i-MC Sterowanie: C(NC SIEMENS 840D

MASZYNY XYZ

Machime Tools

XYZ 2-OP

Zobacz
tqmaszyng
nanaszym stoisku !

Zobacz
tqmaszyng
nanaszym stoisku !

TOKARKA XYZ SLX 425 -2M FREZARKA tOZOWA XYZ SMX 3500
Maszyny XYZ sq w naszej ofercie od 2012 roku i cieszq sie coraz wiekszq
popularnosciq na rynku polskim, a to gtownie dzieki innowacyjnemu
sterowaniu ProtoTRAK. W ofercie maszyn XYZ znajdq Paristwo: Pionowe Centrum Obrébcze XYZ 2-OP
- Frezarki i Tokarki na sterowaniu ProtoTRAK a takze Przesuw w osi X: 355 mm

- Centra Obrébcze i Centra Tokarskie na sterowaniu Siemens. Przesuw w osi Y: 305 mm
Przesuw w osi Z: 455 mm

IN TER 'P I.AS T UStU GI 5 Rozmiar stotu: 457 x 381 mm
Odlegtos¢ wrzeciono-stdt: 70 - 525 mm
Max tadownos¢ stotu: 250 kg

- Ciecie Laserowe Blach (Lasery - Trumpf TruLaser 5060, Bystronic Byspeed 3015,
T f Trumatic L2503
r'um.p fHmafic ) ; Max. obroty wrzeciona: 50 - 6,000 0br/min
- Ciecie Plazmowe Blach (Messer - stot 6000 x 1500 mm) e
oL Magazyn narzedzia: 8 stagji
- CIFCl.e Gilotynowe Blach (Promecam GTH 425 - 6 x 2500 mm) Max Srednica narzedzia: 50 mm
- Giecie Blach (Trumpf Trubend 8600, Amada APX 100/30, MVD IBend B135,

Zaginarka FASTI) .
- Spawanie (MAG, MIG, TIG oraz roboty spawace) INTER-PLAST Z.BODZIACHOWSKA-KLUZA SPOLKA JAWNA

- Srutowanie (OMSG CWB 850 4T - max detal - szer. 800 mm, wys.: 450 mm) Meliorantow 67 A,B; 42-209 Czestochowa; Polska
- Inwerterowe Wgrzewanie Kotkow ( Zgrzewarka HBSTD1501) Tel.: +48 34 36 27 909, +48 34 3627904, Fax.: +48 34 36 04 551 Email : interplast@inter-plast.pl

www.inter-plast.com.pl
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Maszyny uzywane - raport

Pigtym wydaniem Forum Narzedziowego OBERON koficzymy czwarty ~ Przymierzajac sie do zakupu maszyny mozna natrafi¢ na szereg przeszkéd,
kwartat 2016 roku. Wiele firm w tym czasie robi podsumowanie roku oraz  poczawszy od ceny, poprzez dostepno3¢ produktu, a na drogiej ofercie
zaczyna opracowywac budzet nakolejny rok. Kiedy wynikiokaza sienatyle  skoficzywszy. Nie tylko aktywni gracze na rynku produkcyjnym moga
zadowalajace, ze osoba zarzadzajgca oddziatami badZ firmami zdecyduje  zechcie¢ wzbogaci¢ swéj warsztat o kolejna maszyne, ale réwniez osoby,
sie na poszerzenie swojego parku maszynowego, wtedy raporty, ktére  ktére dopiero zaczynajg samodzielnie funkcjonowaé w branzy. Czesto jest
przygotowujemy na naszych tamach, moga okaza¢ sie bardzo pomocne.  tak, ze firma nie moze sobie pozwoli¢ na zakup nowej maszyny prosto od

Nazwa firmy

Dane kontaktowe Strona www /e-mail

GORBRE

MASZYNERIA.PL

SKUP I SPRZEDAZ MASZYN

@ EUROTEC®

EUMOMPMPEAN TECHNOLODGY

isotek \Rwoe

MAC- ., /AVINA
TEc mter—plnst / N
e \FOP/

Fabryka Obrabiarek Precyzyjnych AVIA S.A

http://www.avia.com.pl

Tadeusz Bartnik, tel. 602 709 699 t bartnik@avia.com.pl

EUROPEAN TECHNOLOGY Sp. z 0.0. Sp. K

wwww.eurotec.pl,

Tel 2212789 69 pawel.dmytruk@eurotec.pl

Gorbrex Machinery Trade Ltd.

Tel : 34 366 8167,fax : 34 320 12 02 www.gorbrex.pl

gorbrex@gorbrex.pl
. . . Zuzanna Bodziachowska-Kluza www.inter-plast.com.pl
PW.INTER-PLAST Andrze] Bodziachowski Kom. 663 958 005 zuzanna@inter-plast.com.pl
Tel. 61835 08 50, fax. 61835 08 51, www.isotek.com.pl
ISOTEK Sp.z 0.0. Kom. 603 77 83 07 krzysztof.balcer@isotek.com.pl

MAC-TECe.K.

MAC-TEC e.K. - Niemcy
Karolina Schwarz http://www.mac-tec.de/pl/
tel. +49-6747-948001

Maszyneria.pl

ul. Cieplicka 149A, 58-560 Jelenia Gora www.maszyneria.pl

RICHO Polska

ww.richo.pl

ul. Narwicka 10, 80-557 Gdarsk richo@richo.pl

22
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producenta. Powodem moze by¢ po prostu cena. Decyduja sie zatem na
rozpoczecie dziatalnosci planujgc zakup maszyny uzywanej, ktore jak sie
okazuje, s czesto dostepne na naszym rynku. Czym zatem powinni sie
kierowac wybierajac maszyne uzywang? Nalezy przede wszystkim okresli¢
czy wiasciciel lub posrednik sprzedajacy maszyne wydaje sie by¢ osobg,
ktora dba o swoj sprzet. Z pozoru btaha i nieistotna kwestia moze daé
nam wiele do myslenia. Nie od dzis wiadomo, iz maszyna czy tez sprzet, o
ktory dbat poprzedni wiasciciel, lepiej funkcjonuje w kolejnych rekach. Nie
nalezy ignorowac pierwszego wrazenia, jakie wywotaja na nas sprzedajacy,

otoczenie, w jakim znajdowata sie maszyna czy sposob przeprowadzenia
sprzedazy. Dlatego, zanim podejmie sie ostateczng decyzje o zakupie,
warto zapoznac sie z ofertg na rynku polskim. Chcac drodzy Panstwo,
poméc Wam w podieciu tej decyzji, opracowalimy juz po raz kolejny
raport maszyn uzywanych. Skontaktujcie sie z przedstawicielami
ponizszych firm, a z pewno3cig uzyskacie odpowiedz na wiele nurtujgcych
Was czesto pytan.

Zapraszamy do zapoznania sie z ponizszym zestawieniem.
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"SHEENUS NEO"

Usprawnij swoj warsztat i przyspiesz prace przy wykanczaniu
powierzchni form.

Zapraszam do lektury artykutu poswieconego znanym Paristwu
z pewnoscig urzadzeniom firmy NSK Nakanishi. W tym numerze
Forum Narzedziowego OBERON uwage Paistwa chciatbym skupic
na polerce SHEENUS NEO. Jest to ,odSwiezona” i ulepszona wersja
popularnej i sprawdzonej w narzedziowniach szlifierki ultradzwie-
kowej wytwarzanej w Japonii.

Jej podstawowg zaleta jest wykorzystanie wszedzie tam gdzie
konwencjonalne szlifierki majg utrudniony dostep ze wzgledu na swoj
ksztatt badZ rodzaj ruchu jaki mozna zastosowaé. Czesto zdarza sie,
ze kofcéwki z ruchem posuwisto-zwrotnym o skoku narzedzia 0,8
mm to juz za duzo zeby efektywnie pracowac. Tutaj jest pole do popisu
dla SHEENUS'A NEO. Niewidzialny dla ludzkiego oka skok narzedzia
mierzony w mikronach zadziwia swoimi osiggami. Chcesz szybko usunaé
twarda warstwe osadu po elektrodrazeniu (EDM)? Chcesz wypolerowac
migjsca trudnodostepne: takie jak skomplikowane narozniki, zeberka,
rowki? Chcesz obrabia¢ materiaty o duzej twardosci ,na lustro” bez wiel-
kiego wysitku? Posiadasz juz szlifierki konwencjonalne obrotowe i posu-
wisto-zwrotne, a chcesz aby Twoje stanowisko polerskie byto wyposa-
zone kompletnie. Szlifierka ultradZwiekowa przyjdzie Ci z pomoca!

SHEENUS NEO sktada sie ze sterownika, model NE 240 230V i czesci
roboczej, model US-25PB

Sterownik:

e

PPy
kAR AR AR

1. Wihacznik;
2. Przetacznik trybu pracy;

3. Przefacznik sterowania: z narzedziem zaciskanym lub z narzedziem
dokrecanym (Sruba M6);
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4. Przefacznik sterowania: reczny/nozny;
5.

6. Pokretto regulacji mocy;

7.

Wy3wietlacz potencjalnych btedéw i czestotliwosci drgaf;

Wysuwana raczka do przenoszenia.

Parametry sterownika:

zasilanie z sieci: AC230V, 50-60Hz
pobdr mocy: 100VA
generowana czestotliwos¢: 22,5KHz (Srednio)

moc wyjsciowa:

w trybie pracy narzedziem diamentowym: Max.45W

w trybie pracy narzedziem ceramicznym: Max.20W

skok w mikronach: 4-40 ym

wymiary obudowy: dtugosé: 225 mm, szeroko3é: 195 mm,
wysokos¢: 97mm

waga: 1,7 kg

Czesc robocza:

Uchwyt w ktérym mocowane sg narzedzia. Ergonomicznie dopraco-

wana i lekka do bezwysitkowej pracy nawet w dtugim okresie czasu

dalsza czed¢ artykutu na stronie »» 26



Prety okragte, przyciete
na wymiar

* 1.0038 (St3S) *1.2311 tw. 30 HRC * NC6 (~1.2063)

*1.0503 (45) *1.2316 tw. 30 HRC * NC10 ("1.2201)
*1.7035 (40H) *1.2343 (WCL) * miedz M1E

*1.7131 (16 HG) *1.2379 (NC11LV) * aluminium 7075 (PA9)
*1.2210 (NW1) * 1.2767 ("NPW+Ni) * aluminium 2017 (PA6)
* 1.3245 (SK5M+0,1%S) * TOOLOX 44® tw. 45 HRC * inne

OBERON® ul. Cicha 15, 88 - 100 Inowroctaw

tel. 52 354 24 00, fax 52 354 24 01
Robert Dyrda www.oberon.pl, oberon@oberon.pl
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Parametry:
Oscylator: typ piezoelektryczny (PZT)
Standardowe narzedzie: sruba M6
Dtugos¢ przewodu: 2 m
Wymiary koficowki roboczej: @16 (Max. @ 28) dtugos¢é 134 mm
Waga: 140g (bez przewodu)
Czesci dodatkowe wchodzace w sktad kompletu:

Pedat nozny, model FC-24, sterowanie urzadzeniem jest
mozliwe za pomoca reki lub zataczane stopa.

Sruba M4 do chwytu narzedzia ceramicznego
Jedno narzedzie ceramiczne
Dwa narzedzia diamentowe (pilnik okragty i ptaski)

Do podstawowego zestawu nalezatoby zaopatrzy¢ sie w dodat-
kowe narzedzia z posypem diamentowym i listki ceramiczne oznaczone
réznymi kolorami, ktére oznaczaja grubosci ziarna: z przedziatu od #180
do #1200. Odpowiednio dobrane narzedzia zapewnig wydajna prace i
skrdcg czas obrobki konwencjonalnymi przyrzadami.
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Praca szlifierkg SHEENUS NEO jest bardzo tatwa. Posiada ona dwa
istotne warianty pracy. W przypadku kiedy chcemy pracowaé narzedziem

diamentowym, ustawiamy pozycje "HIGH" (wysokie czestotliwosci) na
sterowniku, a gdy chcemy pracowal narzedziem ceramicznym, usta-
wiamy pozycje "LOW" (niskie czestotliwosci) na sterowniku. Dobér odpo-
wiedniej czestotliwosci zalezy od grubosci i rodzaju materiatu narzedzia
zamocowanego w oprawce uchwytu (np. drewno polerskie albo pilniki
ceramiczne z widkna szklanego), wybdr zbyt duzej amplitudy drgah moze
ze wzgledu na drgania wtasne tych elementéw roboczych prowadzi¢ do
Lprzegrzewania” sie narzedzia i nieefektywnego dziatania.

Jesli cheecie Pafistwo poznaé zalety opisywanego urzadzenia i dota-
czy¢ do szczedliwych posiadaczy prosze o kontakt. Zapraszam takze
do odwiedzenia naszej ekspozycji na targach EUROTOOL w Krakowie
i Warsaw EXPO w Nadarzynie. Zaprezentujemy tam szeroki wachlarz
produktéw oferowanych przez nasza firme, w tym szlifierki i wrzeciona
wysokoobrotowe NSK Nakanishi. Dla zdecydowanych kupujacych przy-
gotowaliSmy ciekawe rabaty targowe. Zapraszam serdecznie.

Cena netto zestawu SHEENUS NEO (nr katalogowy 8093): 9 700 zt

Marek Adelski
e-mail: m.adelski@oberon.pl, tel kom: 693 371202

Zdjecia powyzej: Przyktadowe zastosowanie urzadzenia przy wykanczaniu wykrojnikéw i form wtryskowych

Wytaczny dystrybutor %MM&NISHI na terenie Polski:

OBERON Robert Dyrda
ul. Cicha 15, 88-100 Inowroctaw
Tel. 5235 424 00, fax 52 35 424 01
E-mail: oberon@oberon.pl, www.oberon.pl, www.nakanishi.pl
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Aluminium na formy
wtryskowe | rozdmuchowe

OBERON® Robert Dyrda
ul. Cicha 15, 88-100 Inowroctaw * tel. 52 354 24 00 « fax 52 354 24 01 « oberon@oberon.pl * www.oberon.pl
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Frezy na 14-ostrzowe ptytki nadzieja

na zwiekszenie wydajnosci i redukcje kosztow obrobki

Tak w przemysle motoryzacyjnym, jak i w innych branzach wykorzystujacych produkcje wielkoseryjna, widoczne sa nowe
tendencje w obrébce otwierajace wiele mozliwosci osiggniecia przewagi nad konkurencja. Dotyczy to miedzy innymi zwiek-
szonego popytu na precyzyjnie kute przygotowki oraz czestszego wykorzystywania uniwersalnych obrabiarek, zastepuja-
cych zautomatyzowane linie obrabiarek zespotowych. Aby zmaksymalizowa¢ wydajnos¢, wynikajacg z takich zmian podej-
Scia, jak rowniez zaspokoi¢ potrzebe zmniejszenia kosztéw obrobki przedmiotow, kluczowe moga okaza¢ sie innowacyjne
konstrukcje nowych frezéw. Majac to na uwadze, Sandvik Coromant wprowadza na rynek swéj pierwszy frez czotowy na

dodatnie ptytki dwustronne o bardzo duzej liczbie ostrzy.

Wyposazony w 14-ostrzowe ptytki skrawajace frez CoroMill® 745 jest
w stanie zaoferowa dobre rozwigzanie w tych zastosowaniach, gdzie
wymagane s3: odpowiednia wydajno3¢ frezowania czotowego, mate sity
skrawania i niski jednostkowy koszt obrébki. W3réd wielu zaawansowa-
nych funkgji tego nowatorskiego frezu jest niekonwencjonalny kat pochy-
lenia ptytki, zaprojektowany tak, aby zapewni¢ duzy dodatni kat natarcia
ostrza skrawajacego, czego efektem jest niezwykle sprawne formowanie
widréw, niski poziom hatasu oraz obnizone sity skrawania.

Fot. 2. CoroMill 745 podczas pracy
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Dwie strony ptytki

Ptytki dwustronne to oczywiscie nic nowego, ale takie rozwigzanie
czesto generuje wyzsze sity skrawania, niz ma sie to w przypadku ich
jednostronnych odpowiednikéw. Dlatego tez, Sandvik Coromant przy-
stapit do opracowania frezu na dwustronne ptytki wieloostrzowe, ktéry
bedzie w stanie zaoferowaé zaréwno niskie sity skrawania, jak i dobre
formowanie widrow.

Korzysci mozna osiggnac réwniez przy zastosowaniu elastycznych linii
obrabiarek zespotowych lub wtedy, gdy bardzo wazne jest maksymalne
wykorzystanie narzedzia. A wiadnie tutaj, ten wydajny i wszechstronny
frez czotowy moze by¢ wykorzystywany w bardzo duzym stopniu, ze
wzgledu na oferowane zwigkszenie trwato3ci przy nizszym jednostkowym
koszcie obrdbki. Co wiecej, frez ten zostat skonstruowany tak, aby rozsze-
rzy¢ mozliwosci wyboru dla uzytkownikéw wymagajacych obnizenia sit
skrawania. Na przyktad w zwigzku z uzytkowaniem obrabiarek o matej
mocy, lub gdy sztywno3¢ ukfadu nie jest zbyt dobra.

Redukcja kosztow obrébki

Frez CoroMill 745 zostat opracowany z przeznaczeniem do obrdbki
od zgrubnej do pdtwykofczeniowej przedmiotow ze stali i zeliwa (mate-
riaty 1SO P i 1SO K). Konsekwencja wdrozenia frezu na dwustronne plytki
wieloostrzowe jest znaczne zmniejszenie ogdlnych kosztéw produkcji oraz
kosztéw wyprodukowania pojedynczego przedmiotu. W zasadzie dodatni
kat skrawania jest identyczny, jak w przypadku frezu na ptytki jedno-
stronne, ale w tym nowym modelu, krawedzie skrawajace wystepujg po
obu stronach ptytki. Przy 14 dostepnych ostrzach mozna oczekiwaé, ze
udane frezowanie czotowe bedzie mozna wykonac przy gtebokosci skra-
wania do maksymalnie 5,2 mm.

Chociaz segment budowy maszyn moze tu liczy¢ na wysoka produk-
tywnod¢, to wysoce niezawodne dziatanie i niski jednostkowy koszt
obrébki, zwiazane z optymalizacjg procesu skrawania i mocnymi ptyt-
kami, sprawia, ze producenci z branz, w ktérych zautomatyzowana
produkcja jest bardziej rozpowszechniona moga réwniez oczekiwac istot-
nych korzysci. Na przyktad ci producenci, ktérzy opierajg sie gtéwnie na
produkcji bezobstugowej, docenig wysoki stopiefi niezawodnosci tego
frezu i przewidywalnos¢ rezultatéw obrobki.

CoroMill 745 moze zaoferowac usprawnienie procesu frezowania
i redukcje kosztow w sektorze najczesciej produkowanych czesci samo-
chodowych, takich jak: bloki silnikow, korbowody, przeguby, przektadnie
i tylne mosty — zaréwno do pojazddw przeznaczonych do poruszania sie
drogami publicznymi, jaki i w terenie. To dlatego niezawodnos¢ stata sie
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zasadniczg kwestig w procesie projektowania tej gtowicy. Przyktadowo,
sztywne osadzenie ptytki jest warunkiem koniecznym dla wielu warsz-
tatdbw mechanicznych, ktére wymagaja bezawaryjnej i niezawodnej
obroébki. W ptytkach CoroMill 745 celowo zwiekszono grubosé i popra-
wiono bezpieczefistwo, wyposazajac je w mocne i ostre krawedzie, co
dodatkowo moze pomdc w osiagnieciu wysokiej doktadnosci i wytrzy-
matosci w procesie skrawania. Natomiast geometrie z precyzyjnie szlifo-
wanymi ostrzami zostaty zaprojektowane tak, aby unikng¢ wykruszania
krawedzi przedmiotédw wykonanych z zeliwa, ktore czesto moze wystapié
na wyjsciu ptytki z materiatu.

Siedem zyczen

Pofozenie ptytki i siedmiokatny (siedem narozy) ksztatt sprawiajg, ze
wymiana plytki jest bardzo fatwa, co odpowiada wspétczesnym wyma-
ganiom redukcji czasu przygotowawczego i wydtuzenia czasu obrébki.
Faktycznie, operatorzy moga wymieni¢ ptytke bez koniecznodci zdej-
mowania rekawic. Ze wzgledu na konstrukcje ptytki i sposéb osadzenia
w gnieZdzie, operator moze zmieni¢/obroci¢ krawedZ skrawajaca bez
catkowitego wykrecenia sruby mocujacej. W efekcie, potozenie plytki jest
zabezpieczone zanim dokrecona zostanie duza $ruba M7 (stosowana dla
zwiekszenia niezawodnosci procesu). Kolejng zaleta jest to, ze ze wzgledu
na duzy otwor montazowy, w procesie produkgji ptytek Sandvik Coromant
mozna zuzy¢ mniej proszku, co sprzyja ochronie srodowiska naturalnego.

fot. 4. CoroMill 745 z podziatkq MD jest idealny w niestabilnych
warunkach obrobki

Inng funkgcjg, uzyteczna dla inzynieréw produkcji, jest dostepnosé
wyjatkowej nieréwnomiernej podziatki MD (modele o Srednicy maksy-
malnie do 160 mm) w obrobce zgrubnej, gdzie redukcja drgan jest
niezbedna. Rozwigzanie ze $rednio gestg podziatkg nieréwnomiernag MD

SANDVIK POLSKA Sp. z 0.0.

Al. Wilanowska 372, 02-665 Warszawa
tel.: (22) 647 38 80, 843 2151, 843 83 29
fax: (22) 843 2136, 647 12 56
www.sandvik.coromant.com/pl

zostato opracowane przy uzyciu zaawansowanych algorytméw w celu
zmniejszenia drgar podczas obrébki przedmiotédw, podatnych na powsta-
wanie rezonansu akustycznego lub pogtosu. Tutaj ustawienie ptytki jest
kompensowane promieniowo dla zapewnienia statej grubosci widréw.
Podziatka MD zostata specjalnie zaprojektowana przez Sandvik Coromant
w celu rozwigzania problemu drgan, stajac sie tym samym dobrg alter-
natywga dla podziatek takich jak M — do ogdlnych zastosowar lub gestej
podziatki H — do wyzszej produktywnosci.

Jesli chodzi o geometrie ptytek, Sandvik Coromant poczatkowo wpro-
wadzit do asortymentu CoroMill 745 ptytki E-M30 i E-M50, gdzie E-M30
to pierwszy wybér do przedmiotéw ze stali i zeliwa, jak réwniez do obrébki
podatnej na wystepowanie drgaf oraz wtedy, gdy konieczne jest obnizenie
zapotrzebowania na moc. Natomiast E-M50, to bardziej udarna geome-
tria do zastosowan trudniejszych lub wymagajacych lepszej produktyw-
nosci. E-M50 powinno sie wybiera¢ do obrdbki przedmiotow z zeliwa
szarego (GCl), spotykanych powszechnie w przemysle motoryzacyjnym,
jak rowniez przedmiotéw z zeliwa sferoidalnego (NCI). Na koniec nalezy
rowniez wspomnie¢, ze te precyzyjne geometrie w potaczeniu z charak-
terystycznym dla nich lekkim przebiegiem procesu obrdbki, moga pomaéc
w obnizeniu zuzycia energii i zmnigjszeniu meczacego hatasu, co sprzyja
poprawieniu warunkéw Srodowiska pracy.

Wszechstronne korzysci

Dostepny w asortymencie standardowym, frez CoroMill 745 jest
narzedziem, ktére z korzyicia dla catej firmy moze catkowicie zmienié
obraz frezowania czotowego. Mozna wybra¢ gtowice nasadzane na
trzpied frezarski, ze ztaczem Coromant Capto® i warianty mocowania
trzpieniowego CIS, wraz z opcjg podawania chtodziwa przez narzedzie we
frezach o $rednicy do 160 mm (6"). Wszystkie korpusy frezow CoroMill
745 oferuja kat przystawienia 42°, aczkolwiek wiréd przysztych rozsze-
rzef oferty planowany jest wariant do obrébki z wysokim posuwem (az
do 0.7 mm/ostrze) i katem przystawienia 25°.

Sandvik Coromant

Sandvik Coromant, bedacy czescig ogdlnoswiatowej grupy
inzynieryjno przemystowej Sandvik, jest liderem w dziedzinie
wytwarzania narzedzi, rozwigzan w zakresie obrobki skrawa-
niem oraz posiadanej wiedzy. Wyznacza standardy i wdraza inno-
wacje spetniajgce wymagania przemystu obrébki metalu, zaréwno
obecne jak i zwigzane z nadchodzacg nowa erg przemystowa.
Wsparcie edukacyjne, duza skala inwestycji w badania i rozwéj oraz
silne, partnerskie relacje z klientami gwarantujg postep w zakresie
technologii obrébki, ktéry nadaje kierunek i dynamike oraz zmienia
przysztos¢ przemystu wytworczego. Firma Sandvik Coromant jest
wiascicielem ponad 3100 patentdw na catym Swiecie, zatrudnia
ponad 8500 pracownikow i jest reprezentowana w 150 krajach.
Wiecej informacji znajda Pafstwo na stronie internetowej www.
sandvik.coromant.com lub przytaczajac sie do dialogu za posred-
nictwem medidw spotecznosciowych.

Wiecej informacji na stronie: www.sandvik.coromant.com/pl

SANDVIK

Coromant
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Nauka nie sztuka

InZynieria wymagan Polarion dla przemystu samochodowego
(ALM - Zarzgdzanie Cyklem Zycia Aplikacji)

W przypadku skomplikowanych projektow, oprogramowanie jest kolejng dyscypling inzynierii; nauka, a nie sztuka

Niezaleznie od tego, czy mamy do czynienia z mitem ,kodera-bohatera”, dziatajagcego na witasna reke i prébujacego przez cata noc opanowac
problem, czy nagtym sukcesem przypadkowej aplikacji na smartfony samotnego developera dazacego do stawy i fortuny, opracowywanie oprogra-
mowania jest powszechnie postrzegane jako indywidualne dziatanie metoda préb i btedéw. Jest to jednak dalekie od prawdy w przypadku znaczacych
projektéw programistycznych, podczas ktérych duzy zespét programistéw pracuje na ztozonych, czesto kluczowych dla bezpieczerstwa systemach.

Branza inzynierii oprogramowania jest nauka, a nie sztuka. Zasady powtarzalnego, sterowanego procesami rozwoju technologicznego dla stwo-
rzenia solidnego oprogramowania wysokiej jakosci zostaty ustalone w takich organizacjach jak NASA, gdzie niezawodno3¢ miata kluczowe znaczenie.
Jest ona réwniez istotnym elementem w branzach takich jak obrona, lotnictwo, wbudowane i przemystowe systemy sterowania, medycyna, wytwa-
rzanie energii i motoryzacja, ktére musza réwnowazy¢ ztozonos¢ procesow, koszty oraz ryzyko.

We wszystkich tych sektorach ryzyko pozostaje nadal wysokie, obecna jest presja na redukcje kosztéw, a ztozonos¢ stale wzrasta. Przemyst samo-
chodowy jest jednym z obszardw, gdzie wiele réznych czesci inzynierii oprogramowania musi wspdtpracowac i faczy¢ sie z inzynierig systeméw oraz
inzynierig mechaniczng, poniewaz mnogos¢ systeméw mechanicznych ulepszonych przez wbudowane oprogramowanie sprawita, ze w dzisiejszych
czasach samochody nie sg juz produkowane tylko do jazdy. Przedsiebiorstwa samochodowe przeobrazaja sie w mobilne firmy elektroniki uzytkowej,
opierajace sie na nowych i przetomowych technologiach w celu tworzenia nowych produktéw — bez rezygnacji z obowigzkéw w zakresie bezpieczef-
stwa i wydajnosci.

Oznacza to, ze narzedzia wspierajace zarzadzanie cyklem rozwoju produktu musza byé zintegrowanymi systemami, ktore przekraczajg wiele domen
i branz, aby umozliwi¢ ptynny przeptyw informacji i zapewnienie wydajnoici i odpowiedzialnodci na wszystkich etapach tego procesu rozwojowego.

Samochéd czy ztozony, potaczony system?

Wspierane, pofaczone i autonomiczne samochody to tylko najbar-
dziej skrajne przypadki; pojazdy elektryczne i hybrydowe juz prezentuja
catkowicie nowa odstone probleméw projektowych. Przyktadem moze byé
pojazd zasilany energia elektryczng; jest to jeden z wielu systemdw kontroli
W czasie rzeczywistym, gdzie precyzja ma kluczowe znaczenie; nie mozna
przegapic sygnatu lub niepoprawnie odpowiedzie¢ na dane wejsciowe. Nie
jest to juz jednak system autonomiczny. Jesli pobieramy energie z hamo-
wania do tadowania baterii w hybrydowym uktadzie napedowym, wymaga
to wiekszej liczby czujnikdéw, optymalizacji zuzycia energii oraz drenazu
baterii w catym pojezdzie, poniewaz wptywa to na zakres jazdy. Wymaga
to réwniez zintegrowania z systemami informacyjno-rozrywkowymi, ktére
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tacza w sobie informacje, sterowanie oraz nawigacje dla kierowcy. Jest to
punkt, w ktérym nowe pofaczone cechy samochodéw faczg sie z trady-
cyjnymi opcjami osobistej rozrywki i interakgji cztowieka z samochodem
i niezwykle wazne jest zaprojektowanie tego interfejsu i doswiadczenia
w taki sposéb, aby nie przyttoczy¢ kierowcy nadmierng ztozonoscia apli-
kacji, ktéra moze powodowaé wypadki.

Integracja tych wszystkich wymiaréw bez narazania kluczowych
funkcji kazdego systemu lub kwestii zwigzanych z bezpieczefstwem, jest
powaznym wyzwaniem dla inzynierii oprogramowania.

Samochody moze kiedys zaczynaty jako urzadzenia mechaniczne, ale

teraz sa one bardzo ztozonymi stosami oprogramowania z milionami linii
kodu, ktére dodatkowo majg réwniez kota. Niewiele innych systeméw

Bequirements to Code

fot. 1. Zarzqdzanie wymaganiami odnosnie
kompleksowego oprogramowania, produk-
tow i wbudowanych systeméw w catym cyklu
zycia produktu

d
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wymaga tyle samo oprogramowania, co samochdd lub ciezaréwka;
w samochodzie znajdziemy wiecej kodéw niz w mysliwcu odrzutowym.
Obecnie, do 90% z 500 000 réznych wymogdbw dla nowych samochodéw
nie dotyczy w ogéle mechaniki, tylko kwestii zwigzanych z elektronika
i oprogramowaniem. Kody nie sg pisane w celu zbudowania pojedynczego
pojazdu; pomimo ze przemyst samochodowy przetaczyt sie do wspdl-
nych platform wspétdzielonych pomiedzy réznymi modelami, to nadal
istniejg dziesigtki lub nawet setki wariantéw dla poszczegdlnych platform
samochodowych. Oznacza to, ze nie mozna ich juz traktowaé jako zbiér
systeméw mechanicznych, dla ktérych wykonuje sie oddzielnie prototyp
i projekt, a nastepnie faczy ze sobg w ostatnim etapie integracji; nalezy
wymodelowaé, stworzy¢, przetestowal i zatwierdzi¢ systemy fizyczne
w programie za pomocg symulacji, w tandemie z oprogramowaniem, ktére
faczy je ze soba i kontroluje.

ustalenia w dowolnym momencie, kto zatwierdzit projekt, ktéra kombi-
nacja sktadnikdw byta testowana razem lub w jaki sposéb ustalono prio-
rytety odnosnie do wszelkich wykrytych usterek, tak wiec potrzebne sa
narzedzia, ktére dajg poglad we wszystkich systemach mechanicznych,
elektrycznych i kontroli oprogramowania w pojezdzie.

Aby nadazy¢ za tempem przemystu, rozwéj motoryzacji musi zawiera¢
duze ilodci symulagji, przechwytywania i odtwarzania danych z badan
ukfadéw fizycznych, aby zatwierdzi¢ kazda zmiane oprogramowania
w sposob, ktéry umozliwia kompatybilnos¢ i pozwala na ponowne wyko-
rzystanie w szerszej gamie samochodéw, platform pojazdow i wariantéw.
Dla autonomicznych pojazdéw i systeméw wspomagajacych, groma-
dzenie danych i badania bedg musiaty obejmowaé wszystkie obszary, na
ktérych pojazdy beda dziata¢, co moze obejmowaé rézne kultury jazdy,
a takze rézne przepisy ruchu drogowego i bezpieczefistwa.
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Rozwoj oprogramowania to tylko jeden etap w procesie, ktéry zaczyna
sie od planowania ogdlnej architektury, projektowania systemu i definio-
wania elementéw w systemie. Oprogramowanie i sprzet nie mogg by¢
zréznicowane i fragmentaryczne; musza by¢ rozwijane réwnolegle, w silnej
integracji pomiedzy komponentami mechanicznymi i elektrycznymi oraz
modelami oprogramowania, ktére sktadaja sie na ogélny system w catym
procesie rozwoju w taki sposéb, aby umozliwi¢ zatwierdzenie ich razem.
Rozwdj na bazie modelu oznacza, ze systemy inzynieryjne oraz to, co dzieje
sie w oddzielnych domenach, takich jak uktad napedowy, systemy bezpie-
czefstwa i systemy informacyjno-rozrywkowe, musi by¢ teraz zastoso-
wane we wszystkich tych dziedzinach.

Nowe pojazdy faczg w sobie systemy mechaniczne i elektryczne,
do ktérych juz przywyklismy, z narzedziami Zarzadzania Cyklem Zycia
Produktu oraz oprogramowaniem i systemami elektrycznymi wspieranymi
przez narzedzia Aplikacji Zarzadzania Cyklem Zycia Produktu. Skuteczna
realizacja nowych pojazdéw wedtug harmonograméw wymaganych przez
klienta, bez kompromiséw w zakresie bezpieczefistwa i innowacji, wymaga
narzedzi, ktére integruja i tacza te Swiaty ze soba oraz wspieraja najlepsze
praktyki.

Posiadajac liczne zespoty programistéw pracujacych nad logika i kodo-
waniem wielu systeméw, konieczny jest jasny podziat odpowiedzialnosci
za te wszystkie systemy, jak na przykfad rozwdj skali i testéw regresyj-
nych, ktére sg wymagane, aby upewnic sie, ze zadna z wprowadzonych
zmian nie niesie za sobg niebezpiecznych skutkdw ubocznych. Jesli chodzi
o wydajnos¢, wymagana moze by¢ automatyzacja z ciaglg integracja
w celu potwierdzenia ogblnego bezpieczerstwa kodu we wszystkich
wariantach budowanej platformy pojazdu. Wydajno3¢ nie ulegta jednak
pogorszeniu w zwigzku ze zmianami. Musi istnie¢ mozliwo3¢ powrotu i

a8 & p =
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Fot. 2. Wyniki badari i raporty sq powigzane z
odpowiednimi wymogami, testami oraz plikami
kontroli zrodet stuzgcymi do zapewnienia pefnej
identyfikowalnosci.

Wiekszos¢ wadliwych produktéw w przemysle samochodowym ma
zwigzek z oprogramowaniem, a nie sprzetem w samochodzie, wiec zwiek-
szenie jakosci dzieki lepszej inzynierii oprogramowania jest konieczne, aby
uniknaé kosztoéw finansowych oraz utraty reputacji przez producenta
samochoddéw w zwigzku z wycofaniem danego modelu z produkgji.

Testowanie, weryfikacja i zatwierdzanie tych modeli musi odbywaé
sie w sposéb zintegrowany, z pomoca narzedzi programistycznych, ktére
integruja sie z systemami PLM i same s3 zintegrowane w celu utatwienia
wizualizacji wymagan, specyfikacji i przeptywu informacji pomiedzy
réznymi modelami w ramach spdjnego procesu, a nie szeregu oddzielnych
etapdw. Taki stan rzeczy musi miec miejsce w catym procesie, poczawszy od
wykazania wykonalnosci koncepciji, az po realizacje i optymalizacje catego
systemu, a coraz czesciej réwniez az do momentu wypuszczenia produktu
na rynek. | wszystko to trzeba wykonywaé w coraz szybszym tempie.
Predkosc i stabilnos¢

Cykle rozwoju produktéw dla przemystu samochodowego w ostatnim
czasie zanotowaty spadek; firmy musza wprowadzi¢ nowe linie pojazdu
lub, co réwnie wazne, nowe funkcje w jeszcze szybszym tempie, pomimo
konieczno3ci dziatania z ciagle to nowymi komponentami, ktére moga
miec rdzne wiasciwosci i zachowania. Czasami tempo rozwoju technologii
jest tak szybkie, ze firmy motoryzacyjne nie s3 w stanie za nim nadazy¢, co
jest nie tylko kwestig przyjecia nowych komponentdw i technologii; chodzi
rowniez o czas i koszty zwigzane z ich integracjg i zatwierdzeniem.

Kierowcy korzystajg ze swoich samochoddw przez dtugi okres, ale
przywykli juz do predkosci z jakg ulepszane sg urzadzenia konsumenckie,
corocznych aktualizacji i czestych wydan nowych aplikagji. Istnieje zapo-
trzebowanie na takie samo tempo rozwoju ulepszer dla samochoddw,
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ktore owi kierowcy kupuja, w postaci nowych funkcji w pojezdzie lub
wsparcia dla nowych akcesoridw. Zmiany regulacyjne mogg réwniez
oznacza, ze pojazd bedzie musiat by¢ ulepszany jeszcze na dtugo po
wypuszczeniu na rynek.

Traktowanie rozwoju jako nauki i dyscypliny inzynierskiej jest jedynym
sposobem na radzenie sobie z potagczeniem rosnacej ztozonosci, zwiekszo-
nego nacisku na efektywnos¢ kosztéw i stale rosngcego tempa. Wymaga to
opracowania praktyk inzynierii oprogramowania, ktére sg zgodne z rygo-
rystycznymi procesami strukturalnymi. Jesli mozna zamknaé cykl produkgji,
ptynnie przechodzac poprzez wymogi zbierania informacji (zadania, ktére
powoli zaczynaja zajmowac wiekszo3¢ czasu w procesie rozwoju), budowy,
testowania i sprawdzania poprawnosci kodu pod katem wspomnianych
wymagan, mozemy ogdlnie poprawi¢ powtarzalnos¢ rozwoju, zwiekszy¢
wydajnos¢, efektywnos¢ i odpowiedzialnosé.

Przemyst motoryzacyjny zmierza w kierunku normalizacji poprzez
rosnaca liczbe specyfikacji ISO, ktére obejmuja bezpieczefistwo, ergonomie,
wydajno3¢, kwestie Srodowiskowe i metody badan, oraz poprzez partner-
stwa takie jak AUTOSAR (Motoryzacyjna Otwarta Architektura Systemowa
AUTOSAR). Aby mie¢ pewno$¢ zgodnosci ze wspomnianymi standardami,
nalezy opracowac certyfikowane procesy tworzenia oprogramowania.

Odpowiednie narzedzia i techniki moga obnizy¢ koszty, ktére w prze-
ciwnym razie by wzrosty, poniewaz oprogramowanie staje sie coraz istot-
niejsza czescig procesu rozwoju, poprzez zwiekszenie wydajnosci i dokfad-
nosci. Moga one pomdc przedstawi¢ wymagania, specyfikacje i nawet kody
w taki sposéb, ze sg one tatwiejsze do odczytania i zrozumienia dla progra-
mistéw, ktorzy nad nimi pracuja. Sa takze kluczem do zharmonizowania
niektorych obcigzen rozwoju oprogramowania, umozliwiajgc ponowne
wykorzystanie komponentéw oprogramowania.

W teorii, ponowne wykorzystanie komponentéw oprogramowania
miedzy pojazdami i platformami samochodowymi a nawet w réznych
domenach konstrukcyjnych w pojezdzie, powinno przyczynic sie do obni-
zenia kosztoéw i czasu wdrozenia oraz wzrostu jakosci. W praktyce jest
to bardziej skomplikowane, poniewaz przygotowanie tych sktadnikow
do ponownego wykorzystania we wszystkich mozliwych scenariuszach
oznacza wiecej pracy, wiecej wymogéw do spetnienia oraz wiecej badan
i proceséw zatwierdzajgcych. Ale ponowne wykorzystanie oprogramo-
wania jest kolejnym kluczowym elementem, ktéremu przemyst samocho-
dowy musi sprostac.

Digitalizacja, design, delokalizacja - albo wypadniecie z rynku

Wiekszos¢ dzisiejszych pojazdéw na naszych drogach wyrosta
juz z uktadéw napedowych, $wiat z zewnatrz przenosi sie do wnetrz
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pojazdéw; oznacza to, ze sposdb projektowania pojazdu musi sie zmienié,
aby dopasowact ten nowy Swiat, ktéry staje sie coraz bardziej wymagajacy.
Nie ma tutaj miejsca na tymczasowe, jednorazowe kodowanie. Zamiast
tego potrzebne jest zintegrowane podejicie do projektowania systemu
od punktu wyjscia do punktu docelowego, gdzie rozwéj oprogramowania
jest kolejng dyscypling inzynierii, do ktérej opanowania niezbedne sg
narzedzia obstugujace ztozono3¢ osadzania oprogramowania w produk-
tach sprzetowych.

Gdy firmy motoryzacyjne postrzegaja siebie jako spétki mobilne i dbajace
o dodwiadczenia konsumenta, to tak naprawde oznacza tyle, ze musza by¢
one réwniez profesjonalnymi producentami oprogramowania. Wymaga to
zintegrowanego projektowania produktu i rozwoju systeméw, ktére obej-
muja caty cykl zycia produktu, zaréwno pod wzgledem mechanicznym, jak
i cyfrowym, poczawszy od pomystu i projektu, poprzez produkgje, konser-
wacje i naprawy, az po aktualizacje i ulepszenia oraz przeptyw informacji
typu forward dla efektywnosci i produktywnosci oraz backwards dla odpo-
wiedzialnosci i ewidencji.

Rosnace tempo zmian — zardwno w technologii, jak i modelach
biznesowych — wymaga narzedzi, ktore wspierajg nowe, usprawnione
metody pracy, poniewaz dostarczanie nowej wartosci biznesowej staje sie
jedynym sposobem na utrzymanie przewagi konkurencyjnej. Rzeczywiscie,
w czasach, gdy cate rynki moga znikngé w wyniku wprowadzenia jednej
innowadji, poprawa biznesowa oraz techniczna sprawnos¢ okazuja sie by¢
jedynym sposobem na przetrwanie. Coraz wiecej produktéw nie jest tylko
sprzetem lub tylko oprogramowaniem, ale ich hybryda, a ze wzgledu na to,
Ze s3 one coraz mnigjsze, inteligentniejsze oraz bardziej zalezne od wbudo-
wanego oprogramowania i mikroprocesoréw, a takze bardziej ze soba
powigzane, ztozono5¢ produktu wzrasta drastycznie. Jednoczednie klienci
oczekuja produktéw spersonalizowanych, do zamdwienia przez Internet,
i dostarczonych w mgnieniu oka. Wiec jesli nie jeste$ w stanie spetni¢
wymagan klienta, zrobi to konkurencja.

SIEMENS

Siemens Industry Software Sp. z o.0.
ul. Zupnicza 11, 03-821 Warszawa, Polska

www.siemens.com/plm
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Przelomowe rozwigzania w branzy
motoryzacyjnej.

Siemens PLM Software: Wasciwe decyzje, lepsze produkty.

Wprowadz wsp6lng platforme dla Siemens PLM Software moze w tym pomoc.
dziatéw projektowania i produkcji, aby OferuJemy rozvxiqzanie z dziedziny zintegro-
dostarcza¢ maszyny o wysokiej jakosci. wanej produkgji, ktére pomaga producentom

z branzy motoryzacyjnej realizowac globalne
programy produkcji samochodéw na catym
Swiecie z maksymalna efektywnoscia.

Zapotrzebowanie na maszyny skonfigurowa-
ne wg. indywidualnych specyfikacji klienta
wymusza na producentach szybsza konstruk-
cje, bardziej przemyslane wytwarzanie Dowiedz sie wigcej 0 naszym rozwigzaniu na
i konkurowanie cena. siemens.com/plm

Aby sie wyrdzni¢, potrzeba przetomowych

rozwigzan i efektywnej wspotpracy. Zespoty E E
konstruktoréw i technologéw powinny miec
dostep do tych samych danych na jednej
platformie w tym samym czasie, aby dostar- E
czy¢ ,produkt na miare”.

Rozwigzania dla przemystu.
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Czynniki wptywajace na wiasciwe
uzycie grafitu przy procesach EDM

Kazde zastosowanie grafitu wiaze sie z koniecznoscig doboru odpowiedniego gatunku do pracy, ktéra mamy do wyko-
nania. Wszystkie czynniki, takie jak materiat w ktérym bedziemy dokonywa¢ drazenia, rozmiar szczeliny, ksztatt elektrody
oraz powierzchnia koficowa, sg bardzo wazne, lecz osiagniecie pozadanych efektow w gtéwnej mierze zaleze¢ bedzie od
wiasciwie przygotowanej elektrody i dopasowania odpowiedniego materiatu drazonego.

Materiat drazony

Podstawowym wyznacznikiem tego czy drazenie w materiale bedzie
przebiegac szybko czy tez wolno, sa jego wtasnosci termiczne. W zwigzku
z tym temperatura topnienia danego materiatu odgrywa niebagatelng
role, w momencie decyzji na ktéry z gatunkéw grafitu, o jakiej gradacji,
zdecydowal sie podczas obrobki EDM. Ponizsza tabela przedstawia

Stopy tytanu

Znajdujg zastosowanie w produkcji czedci samolotéw z silnikami
odrzutowymi, zbiornikéw cisnieniowych, niektorych czeici rakiet oraz
produkgji elementéw statkéw morskich, jak i elementéw w ktérych
zachodza procesy chemiczne.

Tabela 3. Typowa analiza

poziomy topnienia pospolitych metali, w ktorych najczestsze zastoso- - 9 %
wanie ma proces elektrodrazenia. Na szczegblng uwage zastuguje weglik yAah >
spiekany, jeden z najbardziej problematycznych w obrébce materiatow. Aluminium 6%
Wanad 4%
. Punkt Topnienia
Typ materialu c F Inconel (stop zaroodporny)
Stal narzedziowa 1500 2732 Uzywany do pracy w wysokich temperaturach, w elementach wyma-
Stal nierdzewna 1482153 5700-2790 gajacych wysokiej wytrzymatosci oraz odpornosci na korozje. Stosowany
. 649 3000 do produkji silnikéw odrzutowych jak i matryc do wyciskania.
ytan ]
Tabela 4. Typowa analiza
Inconel 1260-1336 2300-2437
Weglik spiekany 3360 6054 Wegiel 0,08 %
Aluminium 582-649 1080-1200 Mangan 0.35%
Stal narzedziowa Nikiel 50-55 %
Zastosowar tego materiatu jest bardzo wiele, niemniej do gtéwnych Chrom 17-21%
zaliczy¢ mozna ttoczniki, wykrojniki, stemple, matryce, formy rozdmy— Niob oraz Tantal 47555 %
chowe do przetwérstwa tworzyw sztucznych, formy odlewnicze, gtowice
P " . . .o i - 0y
wywijajace, tulejki wiertarskie itp. Molibden 2833%
Tabela 1. Typowa analiza Kobalt 1.0 %
Wegiel 1,45 % Tytan 0,65-1,15 %
Mangan 0,65 % Aluminium 0,2-0,8 %
Krzem 1,00 % Krzem 0,35 %
i 0
M-ohbden 0,25% Mieds 03%
Zelazo zréznicowana .
Siarka 0,015 %
Stal nierdzewna
. ) . ) . . L Fosfor 0,015 %
W przemysle lotniczym uzywana miedzy innymi na czesci takie jak
sprezarki i kompresory. Bor 0,006 %
Tabela 2. Typowa analiza Zelazo zrbznicowana

Wegiel 0,15 % max
Mangan 1,00 % max
Krzem 1,00 % max
Chrom 1,5-13,5 % max
Fosfor 0,040 % max
Zelazo zrbznicowana

m 34

Weglik spiekany

Znaczne zastosowanie przy produkcji matryc do ksztattowania

metalu oraz stempli.
Tabela 5. Typowa analiza

Kobalt

5.8 %

Weglik spiekany

zréznicowana
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Aluminium
Idealne przy produkgji prototypdw form.

Tabela 6. Typowa analiza

Mangan 0,8-12%
Krzem 0,4-0,8 %
Chrom 0,15-0,35 %
Miedz 0,15-0,40 %

Aluminium zrdznicowana

Materiat drazony /Dobér gatunku grafitu

Ponizsza tabela obrazuje, ktéry gatunek grafitu najlepiej sprawdzi
sie podczas drazenia w réznych typach metali. Mozna ja potraktowaé
jako ogdlna porade dla narzedziowcéw, dotyczaca doboru gatunku, do
nieraz specyficznej pracy jaka majag oni do wykonania. Tabela kompensuje
gatunki grafitu i odpowiada na pytanie jaki rodzaj obrébki jest wskazany
przy danej gradagji ziarna.

Tabela 7. Klasyfikacja grafitéw

Materiat ELLORDSA | ELLOR+0 EoR 2 | ELLOR+18
ELLOR+30

Stal narzedziowa w Z,W* Z,W Z,W

Stal nierdzewna w Z, W+ Z,W z

Aluminium w Z,W z

Tytan W Z,W z

Weglik Z* \W* Z* \W*

Metale szlachetne W 7* ,W* z

Mied? Z* W Z* W

Legenda: Z-obrébka zgrubna ; W-obrébka wykarczajgca

* oznacza mozZliwos¢é uzycia grafitu impregnowanego miedziq
ELLOR+20C

Materiat drazony / Polaryzacja elektrody

Ponizsza tabela jest pomocna w doborze polaryzacji, przy réznych
materiatach w ktérych dokonywany bedzie proces EDM. w niektérych
z nich mozliwa jest obrébka wykorzystujaca oba rodzaje polaryzacji.
w zaleznodci od rodzaju zastosowanej polaryzacji rezultaty drazenia
beda sie réznic.

Materiat Zgrubna Wykanczajaca
Stal narzedziowa +* +

Stal nierdzewna +* +

Aluminium + +

Tytan

Weglik

Miedz

* Negatywna polaryzacja ma zastosowanie w przypadku, gdy priory-
tetem jest maksymalna szybkos¢ obrobki

Szczegdtowe informacje dotyczace rodzaju zastosowanej polaryzacji,
jak i konkretnych wartosci zuzycia elektrody, szybkosci drazenia jak i osig-
ganej jakosci powierzchni otrzymajg Parstwo kontaktujac sie z naszym
biurem - posiadamy wiedze praktyczng, jak i teoretyczng w zakresie
stosowanych praddéw, oraz innych parametréw drazenia. Jako jedyna

firma w Polsce, OBERON Robert Dyrda oferuje wsparcie techniczne
w zakresie uzywania grafitéw.

Dodatkowe informacje o materiatach trudnoobrabialnych
Weglik spiekany

Aby unikna¢ uszkodzenia materiatu, wartos¢ 15A przyjmuje sie jako
maksymalna dopuszczalng warto3¢, z ktérg mozna rozpoczynaé drazenie.
Stopy miedzi

Wskazane jest uzywanie negatywnej polaryzacji elektrody, pomimo tego
szybkos¢ drazenia nie bedzie zbyt wysoka, a zuzycie elektrody dos¢ duze.

Aluminium

Pomimo stosunkowo tatwej obrobki tego materiatu, uzyskanie dobrej
koficowej jakosci powierzchni nie jest tatwe do osiggniecia.

Elektrody grafitowe

Rozmiar

Zdarza sie i tak, ze elektroda grafitowa, ktéra narzedziownia ma do
wykonania przekracza dostepny rozmiar jaki producent jest w stanie
dostarczyé. Istnieje natomiast wiele metod, w jaki sposéb mozna pora-
dzi¢ sobie z uzyskaniem zadanych ksztattéw elektrod. Niektére czeici,
bad? tez cate elektrody moga by¢ klejone i faczone za pomocg miedzia-
nych przewodéw. Do tego celu najlepiej zastosowac kleje cyjanoakrylowe,
poleca sie miedzy innymi klej o oznaczeniu Loctite 495, Loctite 601 lub
641. Z informacji uzyskanych od naszych klientéw wiadomo jednak, ze
pierwszy z wymienionych gwarantuje osiagniecie najlepszych rezultatéw.

Ksztatt

Gatunek grafitu powinien by¢ dobierany w zaleznosci od stopnia skom-
plikowania samej elektrody. Im wiecej szczegbtowych detali w niej zawar-
tych, tym grafit o drobniejszym ziarnie powinien zosta¢ uzyty. Do bardzo
drobnych elektrod z duzg ilo3cig detali, gdzie doktadnos¢ jest bardzo wazna
rekomenduje sie uzywanie grafitéw o wielkosci ziarna nie przekraczajace;
5 mikronéw. Dzieki temu drazenie przebiegnie szybko, zuzycie elektrody
bedzie niskie, a jako3¢ wydrazonej powierzchni zadowalajaca.

dalsza czes¢ artykutu na stronie »» 36
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Maksymalna wartos¢ natezenia pradu elektrody

Podczas doboru odpowiedniego pradu dragzenia ogromne znaczenie
ma rozmiar i ksztatt elektrody. Wartoscia standardowa i bezpieczng jest
8A/cm? Nadmierna warto$¢ natezenia powodowaé moze natomiast
niestabilno3¢ pracy maszyny jak i powstanie wytadowan tukowych,
co z kolei przyczyni¢ sie moze do powstania narosli czastek stali na
samej elektrodzie. Sytuacja ta na pewno nieraz spedzata sen z powiek
wielu narzedziowcom. Trzeba takze pamietac o tym, ze przekroczenie
maksymalnej wartosci natezenia pragdu moze powodowac uszkodzenie
elektrody. Przy okresleniu maksymalnej wartosci natezenia pomocne
okazuije sie uzycie wzoru:

Ip (max) = obszar elektrody (cm?) x 8 (amper/cn?)

Obrobka elektrod

Istnieje liczna gama metod za pomoca ktorych obrabia sie elektrody
grafitowe. W3rdd nich znalezé mozna sposoby obrébki takie jak ciecie na
drucie, obrébka na maszynach CNC, frezarkach konwencjonalnych, szli-
fowanie oraz toczenie. Grafit na szczescie jest materiatem na tyle tatwym
w obrobce, ze kazda metoda obrébki skrawaniem jest mozliwa do zasto-
sowania. Najwazniejszym aspektem podczas wyboru metody obrdbki jest
oczywiscie ksztatt elektrody, oraz jej rozmiar. W zaleznosci od tych czyn-
nikéw powinnismy dobieraé sposdb w jaki grafit bedzie obrabiany.

Pozdrawiam
Dawid Hulisz
d.hulisz@oberon.pl

tel. kom. 693 371241
OBERON® Robert Dyrda przedstawiciel firmy MERSEN

verseN

reklama

GRAFITY ELLOR

Najlepsze grafity do elektrod
o skomplikowanych ksztattach

w naszej oferciel
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Zintegrowana grafika projektowa 3D

Druk 3D nie jest jedynym sposobem na szybsze dostarczenie trwatych débr konsumpcyjnych na rynek.

Zintegrowana konstrukgja jest tak samo istotna

Jak w kazdym przemysle, na producentéw débr trwatych wywiera
sie ciggta presje, aby szybciej dostarczali bardziej inteligentne produkty do
klientéw. Odpowiednia doza sprytu pozwalajaca wykorzysta¢ nowe mozli-
wosci szybciej niz konkurencdi, jest cecha, ktéra umozliwia dobrze prosperu-
jacym firmom nadazy¢ za trendami konsumenckimi. Nie chodzi tu o pogoh
zamoda; zamiast tego trzeba budowac innowacje i korzystac z najnowszych
technologii w celu przyspieszenia procesu projektowania produktu. Trzeba
dofozy¢ wszelkich staran, aby sprosta¢ coraz to wiekszej liczbie rzadowych
i przemystowych przepiséw, jednoczesnie upewniajac sie, ze dostarczane
towary sg najwyzszej jakosci, bez drég na skréty i kompromiséw.

Druk 3D jest czesto postrzegany jako sposdb na przyspieszenie procesu
projektowania produktu i dlatego szybko staje sie on kluczowym elementem
produkdji, jak i tworzenia prototypdw; Airbus i Boeing juz uzywaja go do
obnizenia kosztdw oraz zmniejszenia ilosci odpaddw poprzez produkowanie
t3 metoda czesci zamiennych do samolotéw pasazerskich. Jednak w przy-
padku débr konsumpcyjnych trwatego uzytku, aby uzyskaé jak najwieksze
korzysci z nowych technologii, takich jak drukowanie 3D, kluczem do
sukcesu jest zintegrowany system projektowania i produkgji, ktéry umoz-
liwia wspdtprace i zachowuje doktadnod¢ w catym procesie dostarczania
produktu, tak aby byt on zgodny z naszymi oczekiwaniami i zamierzeniami,
a jego wykonanie szybsze, bez koniecznosci wycofywania produktu i nano-
szenia kosztownych poprawek.

Taki produkt musi by¢ inteligentniejszy niz produkty z przesztoici.
Internet Przedmiotoéw (loT) jest obecny w coraz to wiekszej liczbie arty-
kutéw gospodarstwa domowego, w postaci czujnikdw, ktdre mogg $ledzié
zmiany $rodowiskowe, takie jak temperatura i ci$nienie, oraz monitorowac
zuzycie i dostarczac informacji, ktére mogg poméc producentom w ziden-
tyfikowaniu probleméw lub nawet przewidywaniu awarii. Jednak takie inte-
ligentne, potaczone produkty sa réwniez bardziej wymagajace w projek-
towaniu i produkcji. Wymagaja one bowiem bardziej skomplikowanych
konstrukgji elektromechanicznych, aby zawrze¢ wspomniane czujniki i urza-
dzenia elektroniczne w produktach do tej pory analogowych, bez koniecz-
nosci zwiekszania kosztow.

Korzystanie z tych trendéw (i radzenie sobie ze stale rosnaca presjg)
jest duzo tatwiejsze, jesli mamy do dyspozycji zintegrowany system projek-

towania, ktory wspiera caty proces od fazy poczatkowej, poprzez tworzenie
prototypu i projektowanie az po produkcje. Z pomoca Grupy Solid Edge, Groupe
SEB (ktdra jest whascicielem takich marek jak Krups, Tefal i Moulinex) zwiekszyta
liczbe wprowadzanych na rynek nowych produktéw ze 140 do 200 rocznie,
zatem poprawa wynosi 43%. Jednoczednie procesy wytwarzania staty sie
bardziej niezawodne. Jako ze kazdy pracownik w firmie jest w stanie uzyskaé
dostep do narzedzi PLM na réznych urzadzeniach, mogg oni dzielic sie wiedzg
miedzy soba, trzymajac sie przy tym wyznaczonych norm i zasad. Oznacza to,
ze mogli oni zrezygnowac z wyznaczania poszczegdlnych zespotdw pracujgcych
nad rozwojem nowych produktéw i p6js¢ w kierunku rozwoju procesow tacza-
cych w sobie rézne dyscypliny. Groupe SEB posiada ponad 20 réznych marek
w réznych regionach Swiata, ktore wprawdzie w przesztodci stanowity odrebne
jednostki, ale obecnie moga dzielic sie informacjami, wiedzg i procesami.

Firma Zumex znalazta podobne korzyici, gdy chciafa rozwijaé swoje
systemy produkji sokéw pomaraficzowych; przedsiebiorstwo byto w stanie
ograniczy¢ czas wdrozenia o potowe za pomocg Solid Edge. Coraz lepsza
wspdtpraca pomiedzy poszczegdlinymi dziatami oznaczata bowiem korzystanie
z tych samych usprawnieft w ramach swoich modeli domowych i profesjonal-
nych. Firma mogta réwniez przedstawi¢ nowe produkty na diugo zanim byty
one gotowe do wypuszczenia na rynek, przy uzyciu wizualizacji i prototypéw
w wysokiej rozdzielczosci, co pomogto w ksztatceniu zespotu sprzedazy oraz
sprzedawcdw w celu ustanowienia silnej pozycji na rynku.

fot. 1. Z pomocq Grupy Solid Edge, Groupe SEB (ktéra jest
wiascicielem takich marek jak Krups, Tefal i Moulinex) liczba
wprowadzanych na rynek nowych produktéw wzrosta z 140
do 200 rocznie, zatem poprawa wynosi 43%.

Pierwszym krokiem jest zwigkszenie wydajnosci za pomocg systemu
zawierajacego narzedzia, ktére sg zoptymalizowane w celu przyspieszenia
poszczegbinych etapdw procesu, przy jednoczesnym zachowaniu dokfad-
nosci, ktéra jest rowniez zintegrowana dla utatwienia catego procesu.
Podczas pracy w trybie 3D, technologia konstrukgji synchronicznej pozwala
na zaprojektowanie i aktualizacje wiele réznych komponentéw w zespole,
aby zapewni¢ poprawne dopasowanie i wspétdziatanie, bez koniecznosci
recznego ich taczenia.

Ze wzgledu na fakt, ze projektowanie staje sie coraz bardziej ztozone
elektromechanicznie, konieczny jest system, ktory pozwala na stworzenie
prototypu uktadu elektrycznego i mechanicznego — a nastepnie automa-
tyczne wytwarzanie schematéw, projektdw okablowania, listy ciecia i precy-

zyjne zestawienie materiatéw dla danego produktu. Automatyczny prze-
dalsza czes¢ artykutu na stronie »» 38
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ptyw danej informacji za posrednictwem procesu projektowania oznacza
wykorzystanie oryginalnych informacji projektowych do produkji instrukgji
i dokumentacji pomocniczej przy nizszych kosztach oraz z wieksza iloscia
informacji. Pozwala to na sledzenie komponentéw, nawet w przypadku
specyficznych zmian (lista komponentéw jest aktualizowana), co daje
lepszg kontrole nad inwentarzem. Takie rozwigzanie jest przydatne dla
wsparcia i konserwacji produktu po dostawie, poniewaz daje jasny obraz
ewentualnych usterek lub wad produktéw.

Jednak nalezy réwniez zoptymalizowaé te mniej zajmujace, ale
nadal wazne aspekty projektowania elektromechanicznego, jak np.
tworzenie planéw giecia blach dla oston wokét przewodéw elektrycz-
nych i ptyt drukowanych lub obliczanie tolerancji dla czesci formujacych.
Narzedzia wspierajace mniej wykwalifikowanych inzynieréw w pracy
nad tymi projektami pomagajg otworzy¢ drzwi do kariery dla wiekszej
liczby oséb oraz zwalniajg inzynieréw gtéwnych z obowiazkédw kontroli
czyjejs pracy na rzecz bardziej rozwojowych dziatan.

Drukowanie 3D jest réwniez coraz czedciej w wykorzystywane
w warunkach domowych, a nie jedynie w wyspecjalizowanych biurach.
Nalezy szuka¢ systemu, ktéry umozliwia inzynierom korzystanie
z drukarek 3D do projektowania i prototypowania bez koniecznosci
posiadania fachowej wiedzy w dziedzinie zarzadzania drukarkami 3D.

W ten sposob nie tylko zwiekszamy wydajnos¢ sity roboczej
w zadaniach, ktére juz wykonujg. Mozemy réwniez utatwic i usprawnic
tradycyjne, czasochtonne i zmudne procesy projektowania - ktdre
i tak nie sprawiajg, ze produkt wyrdznia sie na rynku, chyba ze beda
wadliwe - korzystajac ze srodkow, ktére do tej pory byty przeznaczone
na takie wiasnie dziatania i zainwestowac je w obszary, ktére pozwalaja
wyrdzni¢ produkt na tle konkurencji.

Moze to by¢ wzornictwo przemystowe. Niektdrzy najlepiej prospe-
rujgcy producenci artykutéw gospodarstwa domowego przenosza
swoja produkcje na bardziej zaawansowane produkty premium, ktére
przyciagaja klientow pragnacych zmian (produkty te czesto majg wyzsze

m 38

fot. 2. Zumex, z pomocq Solid Edge, byt w stanie skréci¢
czas realizacji o potowe, a w zwigzku z coraz lepszq wspot-
pracg pomiedzy réznymi dziatami mégt przedstawi¢ nowe
produkty na dfugo zanim byty one gotowe do wypusz-
czenia na rynek, przy uzyciu wizualizagji i prototypéw w
wysokiej rozdzielczosci.

marze, a takze wyzsze ceny). Produkty premium potrzebujg najwyz-
szej jakosci wzornictwa przemystowego, a jesli ptaci sie za projekty od
projektantdw przemystowych najwyzszych lotéw, to potrzebny jest
system, ktory pozwala czerpaé z projektéw mozliwie najwigcej korzysci
- poprzez pobranie oryginalnych szkicéw 2D do systemu projektowania
i doktadne ich przekonwertowanie na 3D z petnym przekonaniem, ze
produkt koficowy spetni wszystkie oczekiwania.

Postepujac w taki sposéb, zyskujemy dodatkowy atut; wirtu-
alne prototypy, ktére mozna wykorzysta¢ do oceny i wprowadzenia
na rynek swojego przysztego produktu na dtugo przed zakon-
czeniem prac. Fotorealistyczny model 3D produktu, ktéry bedzie
mozna animowac i pokaza¢ w akcji, nawet na urzadzeniach mobil-
nych, takich jak tablety i smartfony, jest doskonatym narzedziem,
ktére mozna wykorzysta¢ w celu uzyskania informacji zwrotnych od
klientéw i przygotowania promocji handlowych przed zainwestowa-
niem pieniedzy w produkcje.

fot. 3. Projekty produktéw konsumenckich stajq sie coraz
bardziej zaawansowane z punktu widzenia elektrome-
chaniki. Solid Edge umozliwia automatyczne wytwarza-
nie schematéw, projektéw okablowania, list cie¢ oraz
precyzyjne zestawienie materiatow dla danego produktu.
Automatyczny przeptyw danej informacji za posred-
nictwem procesu projektowania oznacza wykorzysta-
nie oryginalnych informacji projektowych do produkgji
dokfadnej dokumentacji i instrukgji przy nizszych kosztach
oraz z wiekszq iloscig informagji

Projektanci przemystowi mogg nie braé pod uwage mozliwosci
produkcyjnych, jednak aby podczas budowania swojego projektu uzyskaé
zamierzony rezultat, nalezy mysle¢ o wszystkich aspektach: od ciggtosci
krzywych pomiedzy réznymi materiatami, przez linie pozostawiane po
formowaniu wtryskowym, az po elementy kinematyczne i koricowe, aby
upewnic sie, ze materiaty i konstrukcja gwarantuja zgdang wydajnos¢. Jest
to system, ktéry pozwala przejs¢ od koncepdji i projektowania szkicu do
modelu 3D, od projektowania do produkdji i zarzadzania projektami po
dostarczeniu ich na rynek, ktéry robi uzytek z tego, czego nauczylismy sie
w innych zespofach i na innych produktach, co oznacza szybsze wejicie
na rynek, mozliwos¢ zmniejszenia kosztéw oraz poprawne wykonanie
projektu za pierwszym razem.

SIEMENS
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Wyprobuj za darmo Solid Edge!

Zobacz, dlaczego jesteSmy lepsi od konkurencji.

siemens.com/plm/pl/free-solid-edge

Teraz mozesz, bez jakichkolwiek zobowigzan, wyprébowac
petna wersje pakietu Solid Edge. Zobacz, w jaki sposéb
Solid Edge zapewnia szybkos$¢ i prostote bezposredniego
modelowania dzieki elastycznosci i mozliwosciom projekto-
wania parametrycznego - wszystko to za$ w jednym,
fatwym w uzyciu pakiecie. Projektuj szybciej, bardziej intu-
icyjnie - po prostu lepiej.

Pobierz Solid Edge juz teraz, otrzymasz dostep do interak-
tywnych materiatéw szkoleniowych, filméw instruktazo-
wych i forum uzytkownikéw, ktére pomoga Ci pozna¢ moz-
liwosci oprogramowania.

Pobierz pakiet Solid Edge ze strony
siemens.com/plm/pl/free-solid-edge
lub zadzwon pod numer +4822 339 3523

Rozwigzania dla przemystu.
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Frezarki przystosowane do obrébki grafitu - raport

PRODUCENT OPS Ingersoll

Fabryka Obrabiarek Precyzyjnych "AVIA" S. A.
PRZEDSTAWICIEL W POLSCE Abplanalp
TYP MASZYNY MASZYNA DUZA MASZYNA MALA MASZYNA DUZA MASZYNA MALA
MODEL MASZYNY Eagle V9 Eagle V5 VMC 1300 VMC 650
fgrvg'setgg‘t“&fgggyzivb?zau‘i%zrﬁg‘;z‘%‘)y"‘r’%";mgégn / mxmm) 3064 x 2177 2800 x 2020 3500x3975 2010x2567
Waga maszyny (kg) 11500 7200 9500 4400
Przesuw w osi x (mm) 800 550 1300 650
Przesuw w osi y (mm) 600 400 700 540
Przesuw w osi z (mm) 500 400 650 620
Wielkos¢ stotu roboczego (mm x mm) 1000 x 660 650 x 500 1500x710 800x540
Konstrukgja stotu (ruchomy/nieruchomy) nieruchomy nieruchomy ruchomy ruchomy
Maksymalny ciezar detalu, ktéry mozna potozy¢ na stole roboczym (kg) 2000 500 1500 700
[‘Qﬁfégsngﬂg;ggﬂg‘s’gcxdﬁgg‘kggw Mozna potozy¢ na stole roboczym 800X600x500 550x400x400 1340X710x650 630x540x670
Konstrukgja stotu korpusu (jednolity /spawany) jednolity jednolity jednolity jednolity
Konstrukcja wrzeciona (elektrowrzeciono/przektadnia) elektrowrzeciono mechaniczne (opcja elektowrzeciono)
Maksymalna predkos¢ obrotowa wrzeciona (obroty/min) 42000 42000 10 000 (opgja: 15 000)
Posuw roboczy (m/min) 30 30 0-30/24/24 0-35/35/35
Szybki posuw (m/min) 15m/s? 15m/s? 30/24/24 35/35/35
Maksymalna moc wrzeciona (kW) 15/17/25 15/17/25 32 17
Moment obrotowy wrzeciona (Nm) 121 121 254 108
Koncowka stozka wrzeciona (typ) HSK40/50/63 HSK40/50/63 1SO 40 1SO 40
Sposdb chtodzenia wrzeciona (wymuszone /samoistne) wymuszone wymuszone samoistne (opcja: wymuszone)
Odlegtos¢ wrzeciona od stotu roboczego (min. /max w mm) 175/675 155/555 100/750 150/770
Moc silnika gtéwnego (kW) 15 15 15 75
Pojemno$¢ magazynu narzedzi (szt.) 48-88 32-100 40 30
Czas wymiany narzedzi ( sek.) brak danych brak danych 28 28
Maksymalny ciezar narzedzia we wrzecionie(kg) brak danych brak danych 8 7
Maksymalna $rednica narzedzia we wrzecionie (mm) 25 25 75 (wszystkie kubki zajete) | 85 (wszystkie kubki zajete)
Maksymalny ciezar narzedzia do wymiany (kg) brak danych brak danych 8 7
Osie sterowane numerycznie (x/y/z/c/a/b) tak tak X/Y/Z X/Y/Z
Osie jednoczesnie sterowane numerycznie (x/y/z/c/a/b) tak tak X/Y/Z X/Y/Z
Sterowanie (typ) Heidenhain iTNC 530/640 HSCI Heidenhain iTNC 530 HSCI
Element pomiarowy przemieszczania (enkoder /liniat optyczny) liniat optyczny liniat optyczny enkoder (opcja:liniat optyczny)
Maksymalny pobér mocy (kVA) 32 30 45 25
g noy VB 500 S v 2 i " 0,005 0,005 0,005 0,005
Dokfadnos¢ pozycjonowania w poszczegdinych osiach (a/b/c) 0,005 0,005 nie dotyczy nie dotyczy
Powtarzalnos¢ pozycjonowania (mm) 0,002 0,002 0,005 0,005
Elektroniczna kompensacja wydtuzen cieplnych (tak /nie) tak tak nie nie
Mozliwos¢ obrébki grafitu (tak /nie) tak tak tak tak
Chtodzenie przez narzedzie (standard /opcja) opcja opcja opcja opcja
Czy obrabiarka jest przystosowana do pracy "na sucho” (tak/nie) tak tak tak tak
Opcja automatyzacji - wspdtpraca z robotem (tak/nie) tak tak tak tak
Zmieniacz palet (tak/nie) tak tak tak tak
Magazyn palet (tak/nie) tak tak tak tak
Serwis na polskim rynku (tak /nie) nie nie tak tak
Sktad czesci zamiennych na rynku polskim (tak/nie) nie nie tak tak
Zaopatrujemy w materiaty eksploatacyjne (tak, jakie/nie) tak tak tak tak
Standardowy czas dostawy od zamdwienia (dni) 60 45 od 60 dni, w zaleznosci od konfiguracji obrabiarki

ADRES ul. Kostrzyfiska 36, 02-954 Warszawa ul. Siedlecka 47, 03-768 Warszawa
OSOBA DO KONTAKTU Tomasz Piekarniak Dziat handlowy
TELEFON/FAX tel. 22379 44 69; 604 750 083 tel 22 818 43 40
WWW/E-MAIL www.abplanalp.pl; tomasz.piekarniak@abpalnalp.pl www.avia.com.pl, market@avia.com.pl
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Frezarki przystosowane do obrobki grafitu - raport

GF Machining Solutions SMEC - KOREA PtD. MAKINO
GF Machining Solutions sp. z 0.0. GORBREX Machinery Trade Sp. z 0.0. MAKINO Sp. z 0.0
MASZYNA DUZA MASZYNA MALA MASZYNA MAtA MASZYNA DUZA MASZYNA MALA
Mikron MILL S 800 Mikron MILL S 500 LCV 600G V77GRAPHITE V22GRAPHITE
600x420 380x180 2500 x 2725 4075 x 2990 1650 x 2150
9800 6800 10 000 16 000 4440
800 500 900 1200 320
600 450 600 700 280
500 360 450 650 300
800x600 550x450 fi1000 1400 x 700 450 x 350
ruchomy ruchomy ruchomy ruchomy o3 Y ruchomy o3 Y
1000 200 800 2500 réwnomiernie roztozony 100
800x600x500 500x450x360 111050 x 600 1400 x 700 x 550 450 x 475 x 200
jednolity jednolity jednolity jednolity facznie z prowadnicami
elektrowrzeciono elektrowrzeciono bezposredni elektrowrzeciono elektrowrzeciono
42000 54000 12000 40000 30000
30 30 1-10 20 10
60 60 20 20 20
13,5 13,5 n/15 22 8,4
8.8 8.8 69.62 /95.12 151 const 2 const
HSK-40E HSK-40E BT40/BBT 40 HSK-F63, BT-40, HSK-A63, BT-50, HSK-A100 HSK-E32
wymuszone wymuszone wymuszone wymuszony wymuszony
100/600 88/448 350/800 250 ~ 900 150 ~ 450
13,5 13,5 /15 18,5 84
20-308 20-308 15 20,40, 60, 80 15,30, 60
2 2 2.0 5 Tool-to-Tool 8 Tool-to-Tool
8 8 7 20 0,5
12 12 85/25 145 32
8 8 7 20 05
Xyz Xyz 3 X/y/z X/y/z
Xyz Xyz 3 max. 5 max. 5
iTNC 530 iTNC 530 FANUC Fanuc Pro6 Fanuc Pro6
enkoder + liniat enkoder + liniat enkoder liniat optyczny liniat optyczny
26 26 34 57,8 26
0,008 0,008 0.005 +0.0015 +0.0015
0,008 0,008 0.003 +0.0015 £0.0015
0,005 0,005 0.002 +0.001 +0.001
tak tak tak - -
tak tak tak tak tak
opcja opcja opcja standard -
tak tak tak tak tak
tak tak tak tak tak
tak tak nie tak tak
tak tak nie tak tak
tak tak tak tak tak
tak tak tak nie nie
tak tak tak nie nie
90 90 210 180 150-180

Al. Krakowska 81, Sekocin Nowy 05-090 Raszyn

ul. Mstowska 10A, 42-240 Rudniki

ul. Nowa 10, 05-500 Stara Iwiczna k. Warszawy

Michat Turek

Daniel Kustrzepa, Dawid Papuga

tel. 22326 50 50

kom. 510 026 235

tel. 0048 22 378 19 52

www.gfms.com/pl

www.gorbrex.pl, mturek@gorbrex.pl

www.makino.eu
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Frezarki przystosowane do obrobki grafitu - raport

PRODUCENT CHMER EVERRICHO SUNMILL

PRZEDSTAWICIEL W POLSCE MDT WADOWSKI S.K.A. RICHO POLSKA

TYP MASZYNY MASZYNA DUZA MASZYNA MAtA MASZYNA DUZA MASZYNA SREDNIA MASZYNA MALA
MODEL MASZYNY HE 65GT HE 43GT = o =
gglvg’fr{yzcvc?'Ziggtrﬁggznyang‘;gi‘gﬁ%’g;v)f‘(?ﬁmmf%‘ (prostokat 2490 x 2740 30002500 5300 3700 3200% 2700 2450 %1900
Waga maszyny (kg) 4300 2680 16500 9000 3400
Przesuw w osi x (mm) 500 400 2200 1200 550
Przesuw w osi y (mm) 600 300 1000 630 410
Przesuw w osi z (mm) 300 200 900 600 460
Wielkos¢ stotu roboczego (mm x mm) 540 x 650 500 x 400 2200 x 1000 1450 x 600 650 x 410
Konstrukgja stotu (ruchomy /nieruchomy) ruchomy ruchomy ruchomy ruchomy ruchomy
Maksymalny ciezar detalu, ktry mozna potozyé na stole roboczym (kg) 300 200 3000 1200 250
Pgﬁjkgsgggfﬂgge"r%ﬂ‘é‘s’g;dﬁgg‘kgg% mozna pofozy¢ na stole oboczym 740x 850 x 400 700X 600 x 250 2200 %1000 1450 X600 650 %410
Konstrukcja stotu korpusu (jednolity/spawany) jednolity jednolity jednolity jednolity jednolity
Konstrukcja wrzeciona (elektrowrzeciono/przektadnia) elektrowrzeciono elektrowrzeciono przektadnia bezposredni bezposredni
Maksymalna predkos¢ obrotowa wrzeciona (obroty/min) 30000 30000 6000 15000 15000
Posuw roboczy (m/min) 10 10 10 20 15
Szybki posuw (m/min) 18 15 16 32 36
Maksymalna moc wrzeciona (kW) 15 4 19 15 75
Moment obrotowy wrzeciona (Nm) 12 22 531 21 76
Koficowka stozka wrzeciona (typ) HSK E40 HSK E32 BT-50 BT-40 BT-40
Sposob chiodzenia wrzeciona (wymuszone/samoistne) wymuszone wymuszone wymuszone wymuszone wymuszone
Odlegtos¢ wrzeciona od stotu roboczego (min./max w mm) 150 - 450 100 - 300 160 - 1060 100 - 700 120 - 580
Moc silnika gtownego (kW) 13 5 18,5 15 8
Pojemnos¢ magazynu narzedzi (szt.) 16 16 32 24 24
Czas wymiany narzedzi ( sek.) 10 10 4 2 2
Maksymalny ciezar narzedzia we wrzecionie(kg) 4 2 30 15 7
Maksymalna srednica narzedzia we wrzecionie (mm) 16 13 600 400 300
Maksymalny ciezar narzedzia do wymiany (kg) 4 2 15 8 7

Osie sterowane numerycznie (x/y/z/c/a/b) x/y/z/a/c x/y/z/a/c X/Y/Z(A/B) X/Y/Z(A/B) X/Y/Z(A/B)
Osie jednoczesnie sterowane numerycznie (x/y/z/c/a/b) x/y/z/a/c x/y/z/a/c -

Sterowanie (typ) Siemens, Fanuc Siemens, Fanuc Fanuc Fanuc Fanuc
Element pomiarowy przemieszczania (enkoder/liniat optyczny) Liniat optyczny Liniat optyczny encoder/liniat encoder/liniat encoder/liniat
Maksymalny pobér mocy (KVA) 24 n 45 30 20
e A ey st 0005 0005

Dokfadnos¢ pozycjonowania w poszczegdlnych osiach (a/b/c) a/c0,0125° /0,017 a/c0,0125° /0,017 0,010 0,007 0,008
Powtarzalnos¢ pozycjonowania (mm) +0,003 +0,003 0,014 0,010 0,007
Elektroniczna kompensacja wydtuze cieplnych (tak /nie) tak tak tak tak tak
Mozliwos¢ obrébki grafitu (tak/nie) tak + kurtyna olejowa nie nie nie
Chtodzenie przez narzedzie (standard/opgja) opda opcja opda
Czy obrabiarka jest przystosowana do pracy "na sucho” (tak/nie) tak tak tak tak tak
Opdja automatyzacji - wspotpraca z robotem (tak /nie) tak tak tak tak tak
Zmieniacz palet (tak /nie) nie nie tak tak tak
Magazyn palet (tak /nie) nie nie nie nie tak
Serwis na polskim rynku (tak /nie) tak tak nie nie nie
Sktad czesci zamiennych na rynku polskim (tak /nie) tak tak tak tak tak
Zaopatrujemy w materiaty eksploatacyjne (tak, jakie/nie) tak tak tak tak tak
Standardowy czas dostawy od zaméwienia (dni) 120 120 na zapytanie na zapytanie na zapytanie
ADRES ul. Szachowa 1"OKW", 04-894 Warszawa ul. Narwicka 10; 80-557 Gdarisk

0SOBA DO KONTAKTU Michat Zubkowicz Piotr Pawlicki

TELEFON/FAX tel. 22842 95 66 tel. 48 781677 446, 48 58 350 9162

WWW /E-MAIL www.mdt.net.pl, info@mdt.net.pl www.richo.pl, richo@richo.pl
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Superior Clamping and Gripping

Ponad 500 mozliwych
kombinacji dla niezawodnego
mocowania detalu.

Pozycjonowanie i mocowanie w jednym kroku.
Krdtszy czas przestoju, dzieki rownolegtemu
mocowaniu detalu poza maszyna, w trakcie
procesu produkcyjnego. System szybkiej
wymiany palet VERO-S oferuje precyzyjny
interfejs dla réznorodnych stacjonarnych
systemow mocowania detalu.

="' | VEROS

system szybkiej wymiany palet

o
=

doktadnos¢ powtorzen

0.005 mm

=
/ 2

8 B
/ 2 Jens Lehmann legendarny bramkarz niemiecki. . -

h ‘ 0d 2012 r. ambasador marki SCHUNK,
; l.’ ,-" reprezentuje precyzyjne chwytanie Kombinacja Kombinacja Kombinacja

i bezpieczne trzymanie. z systemem KONTEC  z uchwytem ROTA z systemem i
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Syste‘m azujqc i

Nie tylk

o

obrobce skrawaniem nasil‘

procesow przezbrojenia maszyn. Czas przezbrojenia
decyduje o elastycznosci systemu produkcyjnego- im jest
krotszy, tym mniejsze sg straty powstate podczas oczeki-
wania na przezbrojenie i ustawienie maszyny. Zastoso-
wanie rozwiazan, ktére znacznie utatwia i skroca procesy
wymiany obrabianych detali, jest szczegolnie istotne przy
mniejszych partiach produktow.

System bazujaco-mocujacy VERO-S firmy SCHUNK jest odpowiedzia
na potrzeby zaktadéw produkcyjnych w zakresie przezbrojenia maszyn
i stanowi idealne rozwiazanie, gdy:

+ Elementy mocujace i przedmioty obrabiane muszg by¢ wymie-

niane szybko, pewnie i precyzyjnie.

+ Wazna jest oszczedno$¢ czasu - mocowanie i pozycjonowanie

detalu przebiegajg poza maszyna, w trakcie trwania procesu
produkcyjnego.

+ Potrzebny jest system uniwersalny, pozwalajagcy na biezace
zastosowanie urzadzef mocujacych na dowolnej ilosci maszyn,
z mozliwoscig wykorzystania dotychczas stosowanych urzadzen
mocujacych detal w procesie produkcyjnym.

Zalety systemu bazujaco-mocujacego VERO-S:
1. Prostota i uniwersalnosc:
+ Duzatatwo3¢ obstugi w pordwnaniu z rozwigzaniami konkurencj;

+ Dowolna wymienno$¢ uzywanych systeméw mocujacych.

cujq \
alet

- § e
€ ,'&,‘-l'._

X

wanie na systei

sieﬂtre‘.&o zwigk- 2. Szybkos¢ wymiany:

szenia efektywnosci poprzez automatyzacje i skrocenie

A

e

-+ Szybkie czasy przezbrojefi;
+  Mocowanie detali na paletach w trakcie procesu obrébkowego;
+ Mozliwe szybkie zmiany profilu produkgji.
3. Stabilnos¢ mocowania:
*  Precyzyjnie wyszlifowana, duza powierzchnia styku, zapewnia-
jaca stabilnos¢ i waska powtarzalno$¢ zamocowania detalu;
+ Odpornos¢ na wibracje powstajace przy obrobce;
+ Wytrzymatos¢ na duze obcigzenia (masa nawet do kilku ton).
4. Sita mocowania:
+ Najwieksza sita mocowania na rynku w swojej klasie (dzieki
funkgji Turbo);
+  Funkcja Turbo wspomagajaca site sprezyn i gwarantujgca dodat-
kowo bardzo wysoka site zaciggu.
5. Pewnos¢ mocowania:
+ Opatentowany system blokowania (samohamowne trzpienie
blokujace) gwarantujacy osiagniecie maksymalnej sity zaciagu
w stanie zamocowania;
+ Dodatkowe przytacze sprezonego powietrza umozliwiajace
kontrole potozenia trzpienia blokujacego.
6. Doktadnos¢:
+ Doktadne pozycjonowanie na krotkim stozku w pofaczeniu
z samohamowna blokada gwarantuje powtarzalno$¢ o wartosci
< 0,005 mm (w praktyce jest 0,002 mm);

+ Odpowiednie promienie na trzpieniu pozwalaja na przesuniecie osi
04 mmikat nachylenia 23° przy wprowadzaniu trzpienia do modutu.

e =
- -

—_——
- -

Fot. 1. Gtéwne funkcje VERO-S: bazowanie i mocowanie
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7. Szczelnosé i odpornosc na zanieczyszczenia:

- -

+ Dzieki pokrywie zamykajacej na
dolnej powierzchni modutu system
jest catkowicie szczelny;

+  Wszystkie elementy s szlifowane,
hartowane i wykonane ze stali
nierdzewne;.

Sposéb mocowania na systemie bazujgco-mocujgcym VERO-S:

+ Rozwigzanie bazowania réznych przedmiotéw obrabianych
i elementéw wspbtpracujacych z systemem mocowania - nowo-
Scig s3 dwustronne moduty VERO-S. Dzieki ich zastosowaniu
przedmiot obrabiany jest precyzyjnie zamocowany, z fatwym
dostepem z 5 stron, bez ryzyka
kolizji z elementem mocujacym.

+ Konsole Quader umozliwiajace
kombinacje zamocowania detalu
lub innego urzadzenia mocuja-
cego w 3 ptaszczyznach na modu-
tach VERO-S.

+ Wielostronne konsole katowe do
umieszczania detalu lub urzadzenia mocujacego pod okreslonym
katem, w celu fatwiejszego dostepu do detalu przy obrébce 4-
lub 5-osiowej.

+  Moduty VERO-S do montazu uchwytow tokarskich lub okragtych
ptyt magnetycznych.

+ Nowe rozwigzanie VERO-S: ptyta z
otworami rastowymi - dzieki duzej
ilosci otwordéw rastowych mozliwe
jest zamocowanie bolcéw VERO-S
w dowolnej konfiguracji, odpo-
wiednio do ksztattu przedmiotu
obrabianego. Umozliwia to moco-
wanie detali o réznych formach
geometrycznych, dotychczas mocowanych przy duzym nakta-
dzie pracy i w skomplikowany sposéb.

i
Fot. 2i 3 Przyktady aplikagji z systemem VERO-S

Dzieki opatentowanemu systemowi szybkiego, stabilnego moco-
wania, VERO-S osiaga sity dociagajace do 9 kN. Z aktywowana funkcja
turbo, zintegrowang w kazdym module, sita dociggajgca wzrasta nawet
do 40 kN. Powoduje to wzrost stabilnoici catego mocowania. Mecha-
niczne zamykanie modutdw na trzpieniach palety odbywa sie za
pomoca sprezyn zaciskowych, co gwarantuje pewne, bezenergetyczne
mocowanie obrabianych elementéw. Otwieranie nastepuje w wyniku
podania sprezonego powietrza o cisnieniu 6 bar, przy jednoczesnym
oczyszczeniu modutdw.

Zwiekszeniu zywotnosci i pewnosci proceséw VERO-S stuzy: wyko-
nanie elementéw funkcjonalnych, takich jak korpus czy bolce mocujace,
ze stali szlachetnej oraz catkowite uszczelnienie systemu. Dzieki temu
VERO-S nie wymaga duzych naktadéw na konserwacje i jest zabezpie-
czony przed dostaniem sie do wnetrza wiéréw, kurzu czy chtodziwa.
Kompatybilnod¢ z dotychczasowymi systemami, budowa zapewniajgca
dtuga zywotnos¢ oraz szybkos¢ i prostota wymiany przedmiotu obrabia-
nego czy urzadzenia mocujacego wptywaja na znaczne skrécenie czasu
i obnizenie kosztéw obrébki. Cechy te sprawiaja, ze VERO-S jest szcze-
gblnie przydatny przy matych seriach produkcyjnych i wielu wariantach
obrabianych produktéw.

SCHUNK Intec Sp. z 0. 0.

ul. Putawska 40A, 05-500 Piaseczno

tel. 22726 25 00; fax 22 726 25 25;
info@pl.schunk.com, www.pl.schunk.com
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Kolektory oparow chtodziwa i mgty olejowe]

Urzadzenia Filtermist skutecznie usuwaja mgte oleju i emulsji obrébczych, zadymienie i opary powsta-

jace w tysigcach fabryk na Swiecie.

Kompaktowe | Ciche | Wydajne

W zaktadach produkcyjnych przybywa obrabiarek skrawajacych
do metali. W trakcie proceséw obrébki uzywane jest chtodziwo. Praca
narzedzi, zwiaszcza wysokoobrotowych powoduje rozbryzgi chto-
dziwa i unoszenie sie jego oparéw po catej hali produkcyjnej. Pracownicy
wdychaja to powietrze wraz z jego oparami. Jest to niebezpieczne dla
zdrowia.

Aby temu zapobiec, firma nasza oferuje urzadzenia do pochtaniania
oparéw chtodziwa i mgty olejowej. Urzadzenia sa instalowane na obra-
biarce lub obok niej. Skroplone chtodziwo z powrotem wraca do obra-
biarki. W ostatnim czasie, ZUS uruchomit fundusze na program poprawy
warunkéw BHP w zaktadach pracy. Firmy moga starac sie o dofinanso-
wanie réwniez na urzadzenia do oczyszczania powietrza.

Dlaczego wybrac¢ urzadzenia Filtermist
+ Mgta olejowa jest niebezpieczna dla zdrowia.
+ Powoduje powstawanie Sliskich powierzchni na podtogach.
+ Moze doprowadzi¢ do zatkania szybdéw wentylacyjnych.
+ Oficjalne wymogi stajg sie coraz bardziej rygorystyczne.
+ Powoduje redukcje zuzycia energii i kosztéw ogrzewania.
+ Niskie koszty utrzymania dzieki eliminacji drogich filtrow.
J— '

Jak pracuja urzadzenia Filtermist

+ Mgfa olejowa jest usuwana u Zrodta;

+ Mgfa olejowa jest usuwana z powietrza dzieki powstatej sile odsrod-
kowej;

Czysty olej powraca do maszyny;

Czyste powietrze wraca do fabryki;

Dym i spaliny moga by¢ usuniete skutecznie poprzez uzupetnienie
o naktadkowy filtr dodatkowy.

M 48

Perforowany beben ze specjalnie zaprojektowanymi topatkami
obraca sie z duza predkoscia. Mgty olejowe sa zasysane do urzadzenia
dzieki topatkom wirujagcym z duza predkoscia. Specjalne podkfadki bebna
wspomagaja proces taczenia rozproszonych czastek statych, a nastepnie
ich filtracji.

Sita odirodkowa spycha olej do pojemnika, po ktérego 3ciankach
sptywa on z powrotem do urzadzenia, gdzie jest ponownie uzyty lub
zmagazynowany. Czyste powietrze wraca na hale produkcyjng przez
gbrny otwor urzadzenia.
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Udokumentowane doswiadczenie

Brytyjski producent, Filtermist International Ltd. ma ponad 40 lat
doswiadczenia w dostarczaniu systeméw odprowadzania mgty olejowej
na catym Swiecie. Firma Filtermist opracowata razem z rzagdowymi insty-
tutami badawczymi i globalnymi producentami maszyn najbardziej znane
i powszechnie uzywane systemy odprowadzania mgty olejowej na Swiecie.

Urzadzenia Filtermist dziatajg w dziesigtkach tysiecy rdznych
zastosowan, od precyzyjnej obrébki CNC na centrach obrébczych do
tradycyjnych szlifierek. Filtermist jest uznanym standardem przemy-
stowym w lotnictwie i kosmonautyce, medycynie, w branzy motory-
zacyjnej i przetworstwie zywnosci. Urzadzenia moga byé wykonane ze
stali zwyktej albo stali nierdzewnej. Dziesiatki akcesoriéw pozwala na

fie "; v ; 6};} (5533 |
o) N

rozwiazanie problemu z prawie kazdym rodzajem mgty olejowe;j.
Przyktady zastosowania na obrabiarkach

« Centra obrébcze

* Pity przemystowe

+ Tokarki

Szlifowanie
+ EDM/obrobka elektroiskrowa

2 4
S

[

- -

MARCOSTA

Cantrum Hindie

MARCOSTA - Centrum Handlu i Produkcji Obrabiarek

Przedstawiciel w Polsce

I Pradubejl Obrabiarak

PL 33-102 Tarnéw, ul. Klikowska 101C
tel. /fax. +48 (0-14) 62 66 852, 48 14 63 00 547
handel@marcosta.pl, www.marcosta.pl

reklama

Szlifierki do watkdw | otworow

diugosé szlifowania: 500 i 1000 mm
Srednica. szlif. zewnetrznego: 2801 320 mm
srednica szlifowanego otworu: 200 mm

A MARCOSTA

www.marcosta.pl

Szlifierki do plaszczyzn
diugosé szlifowania: 380-1560 mm
sZzerckosE szlifowania: 178-610 mm
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Frezarki CNC - raport

PRODUCENT/MARKA Haas Automation Inc. HARTFORD - APX Technologie Sp. z 0.0.

TYP MASZYNY MiniMill | umc-7s0ss |  VF-3ss | MIRAGEHEP- | SUPER TORNADO | FRODUCTION
Powkrzchlia potrzebna do zanstalowania maszymy 19432122 | 2845870 | 30992375 | 7800x5640 3815x3020 29602505
Waga maszyny (kg) 1542 8164 5670 22950 9000 4700
Przesuw osi X, Y, Z (mm) 406x305x254 | 762x508x508 | 1016x508x635 | 3250x1500x780 | 1300x700x660 800x520x550
Wielkos¢ stotu roboczego (mmxmm) 914 x 305 630 x 500 1219 x 457 3000x1400 1450x700 950x520
Stét (ruchomy/nieruchomy/uchylny /obrotowy) ruchomy ggr}:)%g&/-y ruchomy ruchomy ruchomy ruchomy
Maksymalne obcigzenie stotu (kg) 227 300 794 7000 1500 500
E?zgﬁ;udkr?ij:)wrzedona (elektrowrzeciono/ naped pasowy naped bezposredni DDS/przek’radni;gpézstc;wa/przek’radnia DDS{)g;be’gdnia
Maksymalna predkos¢ obrotowa wrzeciona (obr./min) 6000 15000 op1cj2;)105%00 10000 15000 15000
Przesuw roboczy (m/min) 12,7 16,5 21,2

Szybki posuw (m/min) 15.2 30,5 35,6 15 20 40
Maksymalna moc wrzeciona (kW) 5,6 22,4 22,4 26 18,5 n
Moment obrotowy wrzeciona (Nm) 45 122 122

Koficowka stozka wrzeciona (typ) 15040 15040 15040 BTS0/CATS0/DIN e
Chtodzenie przez narzedzie (standard /opcja) opcja opcja opgja opgja opdja
Pojemno3¢ magazynu narzedzi (szt.) 10 40 (+1) 24.(+1) 20/32/40 24/32/40 24/30
Waga narzedzia we wrzecionie (kg) 5,4 5,4 54 15 20 5
Srednica narzedzia we wrzecionie (mm) 89 127 127 125 125 80
Ciezar narzedzia do wymiany (kg) 5.4 5.4 5.4

Sterowanie (typ) Haas Haas Haas Mitsubishi/Fanuc/Heidenhain H ;‘égﬁﬁéin
Pomiar (enkoder /liniat optyczny) enkoder enkoder enkoder

Powtarzalnos¢ pozycjonowania (mm) +0,003 +0,003 +0,003 +0,003 +0,003 +0,005
Elektroniczna kompensacja wydtuzen cieplnych (tak/nie) tak tak tak

Cena katalogowa netto (Euro) 31995 169995 71995

ADRES ul. Kostrzyiska 36, 02-979 Warszawa ul. Centralna 27, 05-816 Opacz
PRZEDSTAWICIEL Abplanalp Sp. z o.0. APX Technologie Sp. z 0.0.

STRONA WWW. www.abplanalp.pl ‘;"p""x"é;‘g:g{
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- NUMER 05 (80) 2016

FORUM NARZEDZIOWE OBERON

Frezarki CNC - raport

Fabryka Obrabiarek Precyzyjnych "AVIA" S. A. HARDINGE - BRIDGEPORT ROBODRILL
X-5 VMC 1000 FNX 30N GX 1000 XR 1000 Alpha D21SiA5 Alpha D21MiA5 Alpha D21LiA5
3500x3975 3000x2670 1520x2250 2190x4211 2528x3192 1300X1565 1565X2450 2115X2450
12 800 5300 1700 5500 7000 1900 2000 2100
1250/700/710 1000/540/620 400/315/350 1020x540x540 | 1020x610x610 300 500 700
1500x710x @630 1200 x 540 710x315 1120x540 1200x600 630X330 650X400 850X410
L)ui;rg(t)?xg ruchomy ruchomy ruchomy ruchomy nieruchomy nieruchomy nieruchomy
1000,/700 1000 200 700 900 200 300 300
elektrowrzeciono Eféﬂ?gﬁgfd(gﬁﬂa mechaniczne elektrowrzeciono | elektrowrzeciono elektrowrzeciono/naped bezpodredni
18088?2(2%%?))10 10 0002(28815)15000' 3000 8.000/20.000 | 9.000/18.000 | 10.000/24.000 | 10.000/24.000 | 10.000/24.000
30/24 /24 35/35/35 6/6/3 12 20 30m/min 30m/min 30m/min
30/24/24 35/35/35 6/6/3 36 43/43/36 54m/min 54m/min 54m/min
46 17 7.9 3 21/25 12,5KW /26KW 12,5KW /26KW 12,5KW/26KW
200 108 65 83 134/160 78Nm/35Nm 78Nm/35Nm 78Nm/35Nm
HsK63 IS0 40 (HSK63) 150 40 sk4o/gTap | SKRO/BT/SK | BISQ/BBT30/ | BT3Q/88T30/ | BT30/88730/
opcja opcja brak opcja standard opcja opcja opcja
40 30 brak 16/20 30 21 21 21
7 7 7 6 7 3kg 3kg 3kg
120 80 80 80/150 80/125 80/125 80/125 80/125
7 7 nie dotyczy 6 7 3kg 3kg 3kg
Heidenhain ITNC sl Heidenfialn INC | i, iTNC, Fanuc iTNC FANUC 31iB5 FANUC 3185 FANUC 31i85
‘gigdvevr(fwag;';'my;: enkfii(ri]?;éc;pcja enkoder enkoder/liniat | enkoder/liniat enkoder enkoder enkoder
+/-0,005 0,005 (opcja 0,004) 0,005 0,01 0,01 [+][-] 0,002 [+][-] 0,002 [+][-] 0,002
nie nie nie nie tak nie nie nie
na zapytanie na zapytanie na zapytanie na zapytanie na zapytanie

ul. Siedlecka 47, 03-768 Warszawa

ul. Libijska 10, 03-977 Warszawa.

ul. Tyniecka 12, 52-407 Wroctaw

Dziat handlowy, tel (22) 818 43 40

European Technology Sp. z 0.0.
Sp.K

FANUC POLSKA Sp. z 0.0.

www.avia.com.pl

market@avia.com.pl

www.eurotec.pl

www.fanuc.eu




FORUM NARZEDZIOWE OBERON

NUMER 05 (80) 2016 .

Frezarki CNC - raport

PRODUCENT/MARKA DMG MORI

TYP MASZYNY CMX600V | CwMx800v | cmxtoov | cwmxeoov | DMUES | Nvxs100]40
powterachyia potrzebna do zanstalowana maszyny | - 410044800 | 455014800 | 5210x4800 | 5150x4800 3580x2500 3018x2971
Waga maszyny (kg) 5000 5550 5850 5750 12100 6800
Przesuw osi X, Y, Z (mm) 600/560/510 | 800/560/510 | 1100/560/510 | 600/560/510 | "3/ ?258//32%’* 1050/530/510
Wielkos¢ stotu roboczego (mmxmm) 900x560 1100x560 1400x560 900x560 1000x650 1350x600
Stét (ruchomy /nieruchomy /uchylny /obrotowy) ruchomy (przejazd w osi X) ruchomy o3 X uchylnoAc?grotowy ruchomy X/Y
Maksymalne obciazenie stotu (kg) 600 800 1000 600 3000 1200
E;er;skt*;udkrijaa)wrzeciona (elektrowrzeciono/ Sprzegto Sprzegto Sprzegto sprzegto kfowe | elektrowrzeciono | elektrowrzeciono
Maksymalna predkos¢ obrotowa wrzeciona (obr. /min) 12000 12000 12000 12000 100%%8&?22&}&8)000’ (20888%%cja)
Przesuw roboczy (m/min) 30 30 30 30 40 30
Szybki posuw (m/min) 30 30 30 30 40 30
Maksymalna moc wrzeciona (kW) 13 kW (40% DC) 13£)rrzzyy 1‘2')%1//‘: 9 13 przy 40% <25§/£)Ii/lgiésc)nt>
Moment obrotowy wrzeciona (Nm) 82 Nm (40% DC) gﬁ gg}x fOOOO{;O’ 83 przy 40% 207
Kofcowka stozka wrzeciona (typ) SK 40/BT lub CAT (0pcja) K ﬁgég{ 401 5k 40/HsK-A63 fgﬁg&g;gp%'g
Chtodzenie przez narzedzie (standard/opcja) Opcja Opcja Opcja opcja opcja opcja
Pojemno3¢ magazynu narzedzi (szt.) 30 30 30 30 30 /(168%{)%2{31)20 300%62?5? 0
Waga narzedzia we wrzecionie (kg) 8 8 8

Srednica narzedzia we wrzecionie (mm) 125 125 125

Ciezar narzedzia do wymiany (kg) 8 8 8 masgl;gz;nu 8kg 8kg
S—
Pomiar (enkoder/liniat optyczny) enkoder/liniat (opcja) (Iiﬁ?aljroodpecrja) liniat (“ﬁgl;%%eqra)
Powtarzalno$¢ pozycjonowania (mm) R = 0,005 (wg SO 230-2) 0.006 0.008 0.006
ﬁligl;troniczna kompensacja wydtuzen cieplnych (tak/ tak tak tak tak tak nie

Cena katalogowa netto (Euro) 62.900 EUR 72.900 EUR 82.900 EUR

ADRES ul. Fabryczna 7, 63-300 Pleszew

PRZEDSTAWICIEL DMG MORI Polska

STRONA WWW. www.dmgmori.com




SOSNOWIEC, OD 04 DO 06 PAZDZIERNIKA 2016
HALA A, STOISKO: 102

GLOBAL ONE

,Cel DMG MORI: numer 1 dla klientow na catym swiecie”

MONTFORT MWERBUNG

)
O

SOFTWARE SOLUTIONS

CELOS® - jednolita platforma obstu- SERWIS = )
" . CZESCI ZAMIENNE o
gowa, wyposazona w réznorodne
aplikacje i wyjatkowe cykle technolo- Customer First— wysoka jako$¢ $wis
giczne oraz umozliwiajaca cyfryzacje czonych ustug serwisowych w roz-
procesow. sadnych cenach, np. czesci zamienne
z gwarancja najlepszych cen.

CLX/CMX

Rozwoj serii ECOLINE -
wiecej mozliwosci, nowo-
' czesna technologia i naj-
wyzsza jakos¢ w niezwykle
atrakcyjnych cenach.

AUTOMATYZACJA

Nowe i innowacyjne rozwiazania
z obszaru automatyzacji, jak np.
Robo2Go - swobodny dostep, bez
koniecznosci znajomosci robota.

. Gléwny cel DMG MORI to najwyzsza jako$¢ pro- TECHNOLOGIA
duktéw i ustug swiadczonych dla naszych Klientow. Nasze centra technologiczno- @
. . . . koleniowe - catkowit iazani
W tych obszarach pracujemy nad wspélnymi rozwiq- SRR = CRIREINE o
n . . . o X . technologiczne i najwyzsze kompe-
zaniami, gwarantujqc stabilnosc i kontynuacje udanej tencje w branzy, réwniez w obszarze JAPONIA
wspolpracy z naszymi Klientami, Partnerami i Dos- Additive Manufacturing.
tawcami.”

Pozostate informacje oraz broszury znajduja sie D M G MD RI
na stronie internetowej: www.dmgmori.com




FORUM NARZEDZIOWE OBERON

NUMER 05 (80) 2016 .

Frezarki CNC - raport

PRODUCENT/MARKA REIDEN Technik AG GF Machining Solutions

TYP MASZYNY RX10 RX12 RX14 Miron Hinikron | yiikron
(Pr?miﬁﬂ)nia potrzebna do zainstalowania maszyny 4790x3992 5600x4500 6886x7001 384)1((;2?7255 402(3)23200 323??;222571
Waga maszyny (kg) ok. 18200 ok. 25000 ok. 42000 18 600 16 000 9900
Przesuw osi X, Y, Z (mm) 100/%/11300 13(}%(1)4(1)50 180/%%00 16?((8))(()%00 80X05)§58000 60)%)66000
Wielkos¢ stotu roboczego (mmxmm) 1000x1000 1600 1800 1700x850 630 900x600
St6t (ruchomy /nieruchomy /uchylny /obrotowy) ruchomy/obrotowy ruchomy " d?yifnrﬂfgméwy ruchomy
Maksymalne obcigzenie stotu (kg) 1600 2500 8000 2000 800 500
E?Zr;sktjrgjdkﬂ:)wrzeciona (elektrowrzeciono/ elektrowrzeciono m%fsﬁ;iﬂ% o elektrowrzeciono
?gﬁ'ﬁs/yrmg')”a 2l O ElaRie BT I 18000 18000 20000 16 000 36000 42000
Przesuw roboczy (m/min) 60 50 40 16 60 61
Szybki posuw (m/min) 60 50 40 24 60 61
Maksymalna moc wrzeciona (kW) 38 120 102 18,5 36 33
Moment obrotowy wrzeciona (Nm) 291 452 1202 96 120 21,3
Koficowka stozka wrzeciona (typ) s oK HSKI00 | | S'%%%%Lf‘gé HSK-A63 oK o,
Chtodzenie przez narzedzie (standard/opcja) standard standard standard opcja opcja opgja
Pojemnos¢ magazynu narzedzi (szt.) 273 360 204 24/30/40/60 /%%3?0/}12545 /11256%;?1/7306/2%%//%8
Waga narzedzia we wrzecionie (kg) 8 10 20 8 8 8
Srednica narzedzia we wrzecionie (mm) 160 250 250 85 /150 75 /140 20
Ciezar narzedzia do wymiany (kg) 10 15 20 8 8 8
Sterowanie (typ) TNC 640/Sinumeric Siemens 840DSL Heidenhan iTNCH_,f;%j?Th,j‘g 510 Hederha
Pomiar (enkoder/liniat optyczny) liniat optyczny enkoder + liniat

Powtarzalnos¢ pozycjonowania (mikronéw) 3 3 5 0,008 0,008 0,006
ﬁlgl;troniczna kompensacja wydtuzef cieplnych (tak/ tak tak tak nie tak tak
Cena katalogowa netto (Euro) na zapytanie

STRONA WWW.

galika-wars@galika.pl

www.gfms.com/pl

ADRES ul. Spacerowa 12, 4 00-592 Warszawa Al. Krakowska 81, Sekocin Nowy, 05-090 Raszyn
PRZEDSTAWICIEL Galika Sp. z o.0. GF Machining Solutions sp. z 0.0.
www.galika.pl
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FREZARSKIE CENTRA OBROBKOWE
nswiss made | REBEN%

1 GALIKA

Technologia i urzadzenia przemystowe
GALIKA Sp. z 0.0. :02”0‘3";'?( -
ul. Spacerowa 12 / 4: 00-592 Warszawa tal, +48 22-B48 24 46 : _:j“ ENT :

ul. Kolista 25; 40-486 Katowice; tal +48 32 735 0376 Pawiion A, Stoisko: 312
www.gallka.pl « www.palika.com « galika-wars[dgalika.pl

REIDEN RX10

Centrum obrobkowe o kompaktowe] konstrukeji oferuje znaczng przestrzen roboczg w
stosunku do swoich gabarytdw. Wrzeciono DDT (Double Drive Technology - opcja) pozwala
na obrabke z wysokim momentem obrotowym (291 Nm) lub wysokimi predkosciami
(16000 min %) na tej same]j obrabiarce. 5 osi w standardzie. Moc wrzeciona: 21 do 38 kW,
osie: X =1000; Y = 1100; Z = 810, wymiary posadowienia maszyny: 6000 x 2300 mm

REIDEN RX12

Poftaczenie procesow frezowania i toczenia jest mozliwe dzieki funkcji zacisku wrzeciona oraz
obrotowego stotu (opcja) - do @1200mm i predkosci 400minl. Dzieki specjalnemu ukfadowi
osl - A katy dwuscienne od -15° do +105° moga byc¢ obrabiane z uzyciem tylko jednej osi.
Korpus obrabiarki jest wykonany z HYDROPOL" dzieki czemu maszyna jest niezwykle sztywna
i idealnie absorbuje drgania. Moc wrzeciona: 29 do 84 kW, osie: X = 1300; Y = 1450; Z = 1000

REIDEN RX14

Potaczenie procesow frezowania i toczenia mozliwe jest dzieki funkcji zacisku wrzeciona oraz
obrotowego stotu (opcja) - do @2200mm i predkosci 400min™, Dzieki specjalnemu uktadowi
osi-A, katy dwuscienne od -15° do +105° mogg by¢ obrabiane z uzyciem tylko jednej osi.
Korpus obrabiarki wykonany jest z HYDROPOL" dzieki czemu maszyna jest niezwykle sztywna

i idealnie absorbuje drgania. Moc wrzeciona: 63 do 187 kW, osie: X = 1800; Y = 1800; Z = 1200

REIDEN RX18

Potaczenie procesdw frezowania i toczenia mozliwe jest dzieki funkcji zacisku wrzeciona oraz
obrotowego stotu - do #2600mm (opcja) | predkosci 250min ™, Dzieki specjalnemu ukfadowi
osi - A, katy dwuscienne od -15° do +105° moga by¢ obrabiane z uzyciem tylko jednej osi.
Korpus obrabiarki wykonany jest z HYDROPOL" dzieki czemu maszyna jest niezwykle sztywna
i idealnie absorbuje drgania. Moc wrzeciona: 63 do 187 kW, osie: X=2200; Y=2200; Z=1610

REIDEN BFR2

Masywna konstrukcja obrabiarki z obudowanymi ptaskimi prowadnicami
gwarantuje stabilnosc | sprawne funkcjonowanie nawet przy ekstremalnych

HEIDEN Bt 23

sitach skrawania. Dzieki optymalnemu rozmieszczeniu osi obrotu, obrébka
moze odbywac sie prawie pod dowolnym katem.
Moc wrzeciona: 30 do 52kW, osie: X=2000/3000/4000; Y=1000; Z=1500

WWwWw.reiden.com



FORUM NARZEDZIOWE OBERON

NUMER 05 (80) 2016 .

Frezarki CNC - raport

PRODUCENT/MARKA SMEC/KOREA XYZ MACHINE TOOLS

TYP MASZYNY LCV - 380D LCV 400 LCV 500 3500 2-0P 1020 VMC
Powierachnia potrzebna do zastalowania maszyny | - 3476150 6152370 | 243003025 | 2010x2320 760x1220 26502105
Waga maszyny (kg) 4500 5400 6200 2300 1100 5800
Przesuw osi X, Y, Z (mm) 520x380x350 770x430x510 1050x520x520 | 787x508x500 355x305x455 | 1020x520x546
Wielkos¢ stotu roboczego (mmxmm) 2x600x520 920x460 1200x510 1474x356 457x381 1120x500
Stét (ruchomy /nieruchomy /uchylny /obrotowy) 2-paletowy ruchomy ruchomy ruchomy ruchomy ruchomy
Maksymalne obcigzenie stotu (kg) 2x200 kg 500 kg 800 kg 600 250 800
(Kjgli;[:gtvcrj;evcviz)zr?éi/opnriek’ra il bezposredni bezposredni pasowy przekfadnia przektadnia przektadnia
Maksymalna predkos¢ obrotowa wrzeciona (obr./min) 12000 12000 8000 5000 6000 8000
Przesuw roboczy (m/min) 1~20 1-10 1-15 3,8 b.d 24
Szybki posuw (m/min) 50 36 36 6.3 15 10
Maksymalna moc wrzeciona (kW) 37/55 75/ 11/15 3,75 2,2 12
Moment obrotowy wrzeciona (Nm) 235/353 35.8/70 69.6/95.1 bd bd (pgg'grr”nm)
Koncowka stozka wrzeciona (typ) BT 30 BT 40 BT 40 1SO 40 BT30 BT40
Chtodzenie przez narzedzie (standar/opcja) opcja opcja opcja nie nie opcja
Pojemnos¢ magazynu narzedzi (szt.) 20 30 24 brak 8 24
Waga narzedzia we wrzecionie (kg) 3 7 7 b.d b.d 7
Srednica narzedzia we wrzecionie (mm) 60/120 80/125 80/125 50 50 80
Ciezar narzedzia do wymiany (kg) 3 7 7 b.d b.d 7
Sterowanie (typ) FANUC FANUC FANUC ProtoTRAK ProtoTRAK Siemens 828D
Pomiar (enkoder /liniat optyczny) enkoder enkoder enkoder Enkoder Enkoder Enkoder
Powtarzalno$¢ pozycjonowania (mm) 0.002 0.003 0.002 0,01 0,005 0,002
(Elgtt/rr?ir;i)czna kompensacja wydtuzer cieplnych tak tak tak nie nie nie
Cena katalogowa netto (Euro) na zapytanie na zapytanie na zapytanie

ADRES ul. Mstowska 10A, 42-240 RUDNIKI ul. Meliorantéw 67 A, B, 42-209 Czestochowa
PRZEDSTAWICIEL GORBREX Machinery Trade Sp. z o.0. Inter-Plast Z.Bodziachowska-Kluza Spétka Jawna
STRONA WWW. www.gorbrex.pl Inter-plast.pl
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- NUMER 05 (80) 2016 FORUM NARZEDZIOWE OBERON

Frezarki CNC - raport
Jarocinska Fabryka Obrabiarek Sp. z o.0. Jazon Sp.zo.o0. Makino
ZAYER XIOS FXR40CJ2 FVF45N VL-12i VL-10i VL-6i ?gr';,’;::t’gf F5 PS105
10000x4000 2600x2400 2000x2200 3350x2900 2950x2500 1950x2330 2684x4236 2565x2625 2888x3760
do 32000 3500 2400 7500 6800 2800 10 000 7500 7000
3%%%@2@5%%%/ 1150x32x465 | 650/800x475x475 | 1200x650x720 | 1000x560x560 | 600x450x400 | 560,640,640 | 900,500,450 | 1050,510, 460
300075500 | 400x1400 450x1200 1300x650 1120x550 750420 400x400 1000x500 1300%510
ruchomy ruchomy ruchomy ruchomy ruchomy ruchomy ruchomy ruchomy ruchomy
10000 450 400 1200 800 400 400 1000 800
o eﬁitﬁgi?gn o przektadnia przektadnia przektadnia przektadnia przektadnia elektrowrzeciono
2-3000/6000 70-2500 55-4000 12000 12000 12000 14 000 20 000 14 000
do15 2 X, y-6,z-4 20 20 20 50 000 20 000 30 000
30 X, y-9,2-5 X,y-6,z-4 36 36 36 60 000 20000 48/36/36
32/40 75/5,5 75 n 1" 1" 37(15% ED) 15 cont. 30 (25% ED)
bd bd bd 302 (10% ED) 32 (25%ED) 175 (15%ED)
A50 DIN 69871 | 1SO50 DI 2080 1SO40 DIN 2080 BT40 BT40 BT40 ISO/DIN/HSK HSK-A63 ISO/DIN/HSK
wymuszone wymuszone wymuszone wymuszone wymuszone wymuszone Standard Standard Opdja
30/40 bd bd 24 24 24 60 20 30
12 8 8
bd bd bd 170 120 125
12 8 8
Faiiig,eggr?rizhs Heidenhain Heidenhain Mitsubishi/Fanuc Fanuc PRO6 Fanuc PRO5 Fanuc PROP
enkoder/liniat liniat liniat
0,005/4000 0,010/0,015 0,010/0,015 +-0,003 +-0,003 +-0,003 +0.0015 mm +0.0010 mm +0.0015 mm
bd bd bd nie nie nie nie nie nie
na zapytanie
ul. Zaciszna 14, 63-200 Jarocin ul. Wysockiego 164A, 15-167 Biatystok ul. Nowa 10, 05-500 Stara Iwiczna, Poland
Btazej Siecifiski Zdzistaw Stefanowicz Dawid Papuga
tel. 62 747 26 04, 515 277 939 Marek Szklitadz Daniel Kustrzepa
btedindl @iato.comp e compl www.makino.eu
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FORUM NARZEDZIOWE OBERON

NUMER 05 (80) 2016 .

Frezarki CNC - raport

PRODUCENT/MARKA EXTRON TBI Technology

TYP MASZYNY 1660 M860 11060 LILERY | LI | MLl
Powerachna potrzebna do zanstalowaniamaszyny | 55402355 | 2960x2535 | 30002540 | 2180xI850 | 2900x2100 | 3400x2250
Waga maszyny (kg) 4500 4500 6500 4500 5700 7500
Przesuw osi X, Y, Z (mm) 660x460x510 860x510x610 1060x610x680 610x400x450 | 1000x600x550 | 1200x700x650
Wielkos¢ stotu roboczego (mmxmm) 760x456 984x500 1258x510 650x400 1100x500 1350x600
St6t (ruchomy /nieruchomy /uchylny /obrotowy) ruchomy ruchomy ruchomy ruchomy ruchomy ruchomy
Maksymalne obcigzenie stotu (kg) 500 900 700 400 800 1000
gﬁ)zr;skt}gjdk;ij:)wrzeciona {elektrowrzeciono/ elektrowrzeciono/ przekfadnia elektrowrzeciono/przekfadnia
Maksymalna predkos¢ obrotowa wrzeciona (obr. /min) 15000 15000 15000 10000 10000 12000
Przesuw roboczy (m/min) 10 10 10 zalezny od matteerice;:rﬁb?ggrﬁ%dbzriéobrﬁz zastosowanej
Szybki posuw (m/min) 30/30/24 20/20/16 30/30/24 48/48/48 36/36/36 36/36/36
Maksymalna moc wrzeciona (kW) 8,5 8,5 13 75 15 15
Moment obrotowy wrzeciona (Nm) 35 35 35
Koricéwka stozka wrzeciona (typ) BT40/5K40 BT40/5K40 BT40/SK40 SK40 SK40 SK40
Chtodzenie przez narzedzie (standar/opcja) opdja opgja opcja opcja standard standard
Pojemno3¢ magazynu narzedzi (szt.) 16/24 16/24 24/30/36 20 24 24
Waga narzedzia we wrzecionie (kg) 7 7 7 7 7 7
Srednica narzedzia we wrzecionie (mm) 080 080 080 80 (150) 80 (150) 80 (150)
Ciezar narzedzia do wymiany (kg) 7 7 7 7 7 7
Sterowanie (typ) Siemens/Fanuc | Siemens/Fanuc | Siemens/Fanuc Siimsirgp%iﬁD SiimsehnospﬁﬁD Heidenhain 640
Pomiar (enkoder/liniat optyczny) enkoder/liniat | enkoder/liniat | enkoder/liniat enkoder enkoder liniat optyczny
Powtarzalno$¢ pozycjonowania (mm) +0,003 +0,003 +0,003 +-0,005 +-0,005 0,003
ﬁlizl;troniczna kompensacja wydtuzef cieplnych (tak/ nie nie nie nie nie nie

Cena katalogowa netto (Euro) na zapytanie na zapytanie na zapytanie 45 465 63 015 102 984

info@mdt.net.pl

ADRES ul. Szachowa 1"OKW", 04-894 Warszawa ul. Bosacka 52, 47-400 Raciborz
PRZEDSTAWICIEL MDT Wadowski S.K.A. TBI Technology
STRONA WWW. www.mdt.net.pl www.thitech.pl
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