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Drodzy Państwo!

Nie mam konta na Facebooku, choć ma go ponoć 14 milionów Polaków. 
Nie dodaję zdjęć do swojego konta na Instagramie. Bo też go nie mam. 
Spotykam się z Wami na targach, podczas delegacji i   na łamach Forum 
Narzędziowego. Ponieważ nie jestem obecny na  w/w  portalach, a  nie 
mam też bloga, gdzie publikowałbym prywatne opinie, to czasem trochę 
treści natury osobistej przekazuję w tych artykułach wstępnych.

Zatem to właśnie tutaj zdradzę pewien sekret. Z reguły mam niskie 
ciśnienie, a że lekarze nie zabronili mi jeszcze pić kawy, rano z przyjemno-
ścią piję małą czarną. W końcu wakacji na jednej ze stacji benzynowych 
ciśnienie podniosła mi nie kawa, ale popularne tygodniki opłakujące źle 
wydawane pieniądze z „ 500+”, konieczności nauczania historii w szko-
łach pod dyktando IPN itp. brednie. Warszawa boi się patriotyzmu dzieci? 
Czy na pewno ta gazetowa Warszawa jest nasza i polska, czy to kolejne 
spojrzenie narzucane nam po raz nie wiem który przez obcych naszej racji 
stanu właścicieli gazet? Kto w obecnych czasach na łamach popularnego 
tygodnika, z upodobaniem narzekającego na temat hejtu internetowego, 
jaki dotyka  działaczy opozycji, faktycznie boi się wychowania  patrio-
tycznego? Czy boi się, że Polacy podniosą głowy i nabiorą godności w 70 
lat po wojnie? Dopiero przecież teraz godnie pochowano szczątki „Inki” 
i  „Zagończyka”. Zastanawiam się, ile lat jeszcze będzie trwało odkrę-

canie szkód jakie w  głowach społeczeństwa  naro-
biły kolejne lata  zniewolenia. Nie można  bać się 
pojęcia  polski patriotyzm w  jego odmianach.” 
Bóg, Honor, Ojczyzna” miały być zastąpione przez 
„naszą fajną Europę”, Owsiakowe „róbta co chceta” 
stało się symbolem wolności w poprzednich latach. 
Dużo ludzi chciało byśmy zapomnieli Pierwszy List 
do Koryntian. „Wszystko mi wolno, ale nie wszystko 
przynosi korzyść. Wszystko mi wolno, ale ja niczemu 
nie oddam się w  niewolę”. Ta  mądra  maksyma, 
zapomniana w niektórych środowiskach jest aktu-
alna i w dwa tysiące lat od powstania.

No tak, już moja polonistka w liceum mawiała, 
że jak nie można  inaczej, to buch go cytatem. 
Słowa  powyżej może i  są z górnej półki, ale jak 
inaczej odwołać się do przemyślenia swoich działań, 
do pomocy w  powstaniu lepszej niż dotąd rzeczy-
wistości w  naszej Ojczyźnie? Lepszej dla  wielu, 
a  nie dla  wybranych czy urojonych nawet elit? 
Moje ciśnienie po przeczytaniu takiego fałszy-

wego opłakiwania  w  gazecie „N” wymagało picia  herbaty z melisy. 
Proszę też dobrze mnie zrozumieć. Nie neguję akurat tego czasopisma. 
Część artykułów w tygodniku była sensowna, ciekawa np. na temat trolli 
Putina w Internecie, rasizmu w szkole, czy skoku na globalne rynki naszych 
rodzimych firm. Skąd zatem te lęki i to użalanie się? Że nasze dzieci pójdą 
na  barykady jak ktoś zaatakuje Polskę? Że nie będą się łatwo sprzeda-
wały tylko za kromki i stołki? Oby nowa edukacja była w stanie to zmienić. 
Bo w  wakacyjnych rozmowach z nastolatkami słyszałem o ich planach 
na życie. „Skończę studia  i wyemigruję”. No fajnie, tylko czemu naciągać 
rodziców na studia? Skoro i tak będzie myć naczynia lub gipsować ściany?! 
Mało kto chce być dziś wyjątkowy. Raczej lepiej być fajnym i  mieć lajki. 
Nowy program szkolny wdrożony dwadzieścia  lat temu skutecznie zabił 
marzenia dzieciaków? Muszą wszyscy wpisywać się w klucz odpowiedzi? 
Takie tam pytania retoryczne błąkają mi się po głowie.

Kończąc ten felieton, wracam do spraw  FN, zapraszam do naszego 
stoiska  podczas targów  Eurotool. Targi te będą od 18 do 20 paździer-
nika w dawnej stolicy Polski - Krakowie. Spotkajmy się zatem jesienią na połu-
dniu kraju. Październik w Krakowie jest przepiękny, jeździmy tam od lat 
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...Wyposażony w 14-ostrzowe 
płytki skrawające frez CoroMill® 
745 jest w stanie zaoferować dobre 
rozwiązanie w tych zastosowa-
niach ...

...W przypadku skomplikowa-
nych projektów, oprogramowanie 
jest kolejną dyscypliną inżynierii; 
nauką, a nie sztuką...

...W obróbce skrawaniem nasila się 
trend do zwiększenia efektywności 
poprzez automatyzację i skrócenie 
procesów przezbrojenia maszyn. 
Czas przezbrojenia ...
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TBI Tools - Precyzyjne narzędzia w dobrej cenie

TBI Tools to dostawca narzędzi do obróbki 
skrawaniem oraz oprzyrządowania obrabiarek 
CNC. W  naszej ofercie posiadamy narzędzia 
z następujących grup:

•	 wiertła, rozwiertaki, nawiertaki,
•	 narzędzia składane,
•	 oprawki,
•	 oprzyrządowanie maszyn,
•	 narzędzia pomiarowe,
•	 narzędzia ścierne,
•	 narzędzia ręczne,

•	 piły i tarcze do ciecia,
•	 narzędzia spawalnicze.

Marką TBI Tools firmujemy narzędzia wyso-
kiej jakości i  w  optymalnej cenie, kompaty-
bilne z większością znanych i cenionych marek 
dostępnych na rynku. Dzięki ścisłej współpracy 
z renomowanymi producentami TBI Tools może 
zaoferować bardzo dobre narzędzia dostoso-
wując ofertę do zapotrzebowania, optymali-
zując czas pracy oraz obniżając koszty produkcji.

RICHO Polska specjalizuje się w  sprzedaży, 
serwisie i  modernizacji maszyn przeznaczonych 

do obróbki metalu, a także prowadzi specjali-
styczne szkolenia dla operatorów. Nasza kadra 
to grupa doświadczonych inżynierów, którzy 
w  swej wieloletniej praktyce zajmują się wdra-
żaniem zautomatyzowanych linii produkcyjnych, 
integracją obrabiarek CNC z manipulatorami oraz 
rozwiązywaniem złożonych problemów związa-
nych z ich obsługą i serwisem. Oferta firmy RICHO 
Polska to szeroki asortyment obrabiarek CNC 
produkcji tajwańskiej. Katalog produktów obej-
muje: pionowe centra obróbcze CNC (frezarki 
CNC), tokarki CNC, tokarki karuzelowe, automaty 

tokarskie, magazyno-podajniki pręta i  manipu-
latory, a także szlifierki do wałków i  płaszczyzn, 
narzędzia i oprzyrządowanie do maszyn oraz piły 
taśmowe. Kilka maszyn w  ofercie wyróżnia się 
zastosowanymi opatentowanymi rozwiązaniami.

Otrzymaliśmy 2 prestiżowe nagrody na 
targach poznańskich  ITM MACH-TOOL 2016: 
Złoty Medal dla centrum obróbczego ER-VMC 
przyznany przez Sąd Arbitrażowy ITM oraz Złoty 
Medal-Wybór Konsumentów.

Kontakt w sprawie oferty: www.richo.pl

RICHO Polska - sprzedaż, serwis i modernizacja maszyn do obróbki metalu

REIDEN TECHNIK AG - Prawdziwa szwajcarska jakość !

Już ponad 100 lat obrabiarki firmy 
REIDEN TECHNIK AG produkowane są 
z  zachowaniem szwajcarskiej jakości oraz 
filozofii wartości w zakładzie produkcyjnym 
w miejscowości Reiden.

Aby projektować wysokiej jakości obra-
biarki, także w  przyszłości, a tym samym 
dostarczać praktyczne rozwiązania dla 
konkretnych wymagań, polegamy na spraw-
dzonej szwajcarskiej technologii i innowacji. 

W dniach od 13 do 17.09.2016 podczas 
targów dla specjalistów AMB Stuttgart 2016 

firma REIDEN TECHINK AG prezentowała swoje 
najnowsze osiągnięcie – 5-osiowe Centrum 
obróbcze, model REIDEN RX12.

Centrum obróbcze RX12 to wynik wielu 
lat doświadczeń inżynierów REIDEN, które 
łączy najlepsze cechy dotychczasowej gamy 
produktów z  coraz nowszymi pomysłami i tech-
nologią. Wypróbowane rozwiązania, takie jak 
różne warianty głowic frezarskich, czy łoże 
i  konstrukcja obrabiarki zostały połączone 
w  najnowszym modelu RX12. REIDEN RX12 
zachwyca nie tylko swoją uniwersalnością, lecz 
także niewielką powierzchnią posadowienia 
wymaganą do jej instalacji oraz bardzo atrak-
cyjnym współczynnikiem cena-oferowana 
jakość.

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

Krótko

Wiosną tego roku japońskie DMG Mori Co. 
wykupiło udziały niemieckiego DMG Mori AG 
i ma 76% akcji. Jasne stało się, że może dojść 
do zmian w spółce. Prezes firmy, dr. Masahiko 
Mori anonsował  wtedy wprowadzenie zmian 
w DMG Mori, gwarantując jednak utrzy-
manie niemieckiej spółki jako spółki giełdowej. 
W czasie konferencji organizowanej przez 
targi AMB w Stuttgarcie, nowy CEO DMG 
Mori AG, Christian Thönes poinformował, że 
firma bardziej skupi się na jakości, obniżeniu 
kosztów serwisu (nie będzie liczona „kilome-
trówka” czy czas dojazdu), obniżone zostaną 
np. ceny wrzecion. 

Fot. Centrum obróbcze ecoMill1100v

W ramach ewolucji produktów zmieni 
się atrakcyjna cenowo seria Ecoline. Będzie 
miała więcej i to tańszych opcji. Mają spaść 
może i zyski DMG Mori, ale klienci mają otrzy-
mywać lepsze maszyny. Christian Thönes dodał 
jeszcze, że od teraz każdy klient DMG Mori 
jest VIP-em. Ceny serwisu DMG Mori spadną 
o połowę. Lubimy takie zmiany.

Zmiany w polityce DMG MORI
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Już jest! Rusza kolejna edycja konkursu 
Productivity Trophy organizowanego przez 
Abplanalp we współpracy z firmą Blaser Swisslube. 
Uczestnicy konkursu mogą wziąć udział w  jednej 
z trzech proponowanych kategorii:

•	 Optymalizacja kosztów zużycia narzędzi 
skrawających;

•	 Człowiek i środowisko;
•	 Wzrost produktywności.

Nagrodą główną w  każdej z kategorii jest 
artykuł w  prasie branżowej reklamujący 
zwycięską firmę oraz opisujący innowacyj-
ność zastosowanego rozwiązania.

Formularz zgłoszeniowy oraz zasady 
konkursu dostępne są na stronie: 

►	 http://www.abplanalp.pl/konkurs-blaser.

Zapraszamy do udziału!

III edycja konkursu Blaser Productivity Trophy

Aby wykonywać unikalne i złożone akce-
soria metalowe do wykończenia dachów i ścian, 
Werkcon BV zainwestował w  wielofunkcyjną 
wykrawarkę CNC Haco Q5. „Nasza wykrawarka 
Q5 to znacznie więcej niż nasze starsze wykra-
warki. To jest bardziej jak centrum obróbcze", 
mówi Leo Weernink Sr, CEO Werkcon.

Ze względu na charakterystykę wykrawarki 
HACO Q5 CNC, można wytwarzać części zagi-
nane zawierające od 6 do 8 gięć. HACO Q5 jest 
w stanie zginać do 70mm wysokości.

Wszystkie narzędzia są indeksowane - nie 
trzeba już pisać programu a następnie obracać 
narzędzie 17 o 90 stopni. Wystarczy zaprogra-
mować. Czas, który zyskujesz dzięki pełnej 
możliwości indeksowania, czyni serię Q ponad-
przeciętną.

HACO FAT Sp. z o.o.
ul. Grabiszyńska 281

53-234 Wrocław

www.pl.haco.com

Leo Weernink (Werkcon)

"To znacznie więcej niż nasze starsze wykrawarki. To centrum obróbcze!"

Wiodące europejskie spotkanie branży metalowej, maszynowej i poddostawczej

W dniach od 7 do 10 marca 2017 roku 
w  Lipsku odbędzie się 16. edycja Międzynaro-
dowych Targów Obrabiarek, Technologii i Auto-
matyzacji Produkcji – Intec, a także 14. edycja 
Międzynarodowych Targów Poddostawców: 
Części, Komponenty, Moduły, Technologie – 
Zuliefermesse. 

„Dzięki szerokiemu spektrum oferty, jaka 
prezentowana jest przez wystawców, oraz 
dzięki ogromnemu zainteresowaniu ze strony 
specjalistów z branży, targi Intec i Zuliefermesse 
wpisały się w  kalendarzu przedsiębiorców 
z Europy Środkowej jako ważne i centralne 
miejsce spotkań, stanowiące platformę 
wymiany kontaktów i nawiązywania współ-

pracy na międzynarodowej arenie.“, mówi dr 
Deliane Träber, Kierownik Pionu Targów Prze-
mysłowych, Leipziger Messe GmbH.

W 2015 roku w  targach Intec i Zuliefer-
messe udział wzięło 1 433 wystawców z 33 
krajów, a prezentowana oferta przyciągnęła 23 

500 odwiedzających z ponad 35 krajów.

Informacje dodatkowe: 
www.targi-intec.pl, www.poddostawcy.pl.

Kontakt: 
Targi Lipskie Polska Sp. z o.o., 

Tel. 22 414 44 71,

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

Fabryka Obrabiarek Precyzyjnych AVIA 
S.A. – od ponad 55 lat projektuje i wytwarza 
najwyższej klasy precyzyjne obrabiarki. Wycho-
dząc naprzeciw oczekiwaniom klientów, oferu-
jemy szeroką gamę produktów wytwarzanych 
w naszym Zakładzie Produkcyjnym w Warszawie. 

Oferujemy:

-	 Pionowe Centra Obróbkowe;
-	 5-osiowe Pionowe Centra Obróbkowe;
-	 Uniwersalne Frezarki CNC oraz Konwen-

cjonalne;
-	 Tokarki CNC ze Skośnym Łożem.

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

AVIA S.A. - 55 lat tradycji

Krótko



8

N
F NUMER 05 (80) 2016FORUM NARZĘDZIOWE OBERON

JUŻ w POLSCE! Doskonałe frezarki łożowe, wytaczarki i frezarki uniwersalne firmy KIHEUNG – (KOREA) 

Frezarki łożowe firmy KIHEUNG (Korea Płd.) 
znane i doceniane od lat w zakładach produkcyj-
nych Europy Zachodniej od niedawna z  powo-
dzeniem dystrybuuje firma GORBREX z  Rudnik 
k. Częstochowy. W naszym showroomie możecie 
Państwo zobaczyć na żywo jedną z  takich 
maszyn (U1050N – 3000x1050x1300, sterowanie 
HEIDENHAIN iTNC 530i).

„Maszyny firmy Kiheung to nie tylko dokład-
ność, sztywność i  doskonała wydajność, ale 
przede wszystkim to czego polski klient oczekuje 
najbardziej: doskonałego stosunku jakości do ceny. 

Obrabiarki firmy KIHEUNG są cenione na rynkach, 
które od lat posiadają dystrybutorów tych maszyn 
czyli we Włoszech, Francji czy na wymagającym 
rynku niemieckim” – mówi MICHAŁ TUREK, 
Inżynier Sprzedaży firmy Gorbrex. 

Obrabiarki zakupione w  Gorbrexie pracują 
w  najbardziej wymagających sektorach gospo-
darki. Maszyny tej firmy pracują już w  polskich 
firmach branży automotive, lotnictwie, produkcji 
maszyn oraz górnictwie miedziowym. Szeroka 
gama produktów pozwala nam dostosować 
oferty do różnych wymagań klienta, rozwiązań 
indywidualnych i nietypowych. Firma GORBREX 
dysponując własnymi technikami zapewnia serwis 
gwarancyjny i pogwarancyjny oraz szeroko pojętą 
opiekę serwisową i dostęp do części zamiennych 
w cenach producenta. Zakup obrabiarki KIHEUNG 
w naszej firmie to pewna inwestycja w przyszłość, 
w  której wymagania odnośnie parku maszyno-
wego wciąż rosną.

Firma GORBREX od ponad 20 lat zajmuje 
się w  Polsce sprzedażą i produkcją obrabiarek 
do metalu. To jedna z niewielu tak dużych firm 
z  polskim kapitałem w  całości. Kilkakrotnie 
odznaczana prestiżową nagrodą Gazeli Biznesu 
i  Geparda Biznesu. Dziś jej stałymi klientami 
jest kilkaset firm z Polski i wielu z zagranicy, 
a  maszyny używane z GORBREXu stoją na 
prawie wszystkich kontynentach. 

GORBREX Machinery Trade Sp. z o.o.
ul. Mstowska 10A, 42-240 Rudniki
Tel. +48 34 366 61 66, Fax. +48 34 320 12 02
www.gorbrex.pl
Osoba kontaktowa: Michał Turek,
mturek@gorbrex.pl, +48 510 026 235

Magazyn MIT Technology Review opubli-
kował raport “50 Smartest Companies 2016”. 
Wyróżniono w nim 50 firm, które łączą inno-
wacyjność w  dziedzinie technologii z efek-
tywnością modelu biznesowego. FANUC jako 
globalny lider technologii CNC i robotyki oraz 
jedyny masowy producent robotów przemy-
słowych zajął w nim 27. miejsce.

Eksperci docenili rozwiązania technologiczne 
firmy FANUC umożliwiające łączenie robotów 

i  maszyn produkcyjnych w  sieć, którą użytkow-
nicy mogą zarządzać w sposób zdalny, za pomocą 
urządzeń mobilnych i aplikacji. Przykładem jest 
system FIELD - FANUC Intelligent Edge Link and 
Drive system, który łączy maszyny CNC, roboty 
i  urządzenia peryferyjne w  sieć oraz umożliwia 
bieżące zbieranie i analizowanie danych. Twórcy 
rankingu zwrócili też uwagę na samouczące się 
roboty marki FANUC, wykorzystujące technikę 
"deep learning". 

FANUC w gronie najbardziej innowacyjnych firm świata 2016

Jesienne widoki

Szperając w  zasobach Internetu w  poszuki-
waniu ciekawych zdjęć stali natrafiłem na galerię 
rzeźb wykonywanych z  drutu. Brytyjski artysta-
amator Robin Wight, zainspirowany wyginaniem 

drutu podczas naprawy ogrodzenia wykonuje 
od kilku lat z nierdzewnego drutu takie cudeńka 
jak powyższa wróżka czepiająca się dmuchawca. 
A dmuchawce odlatują… Więcej wróżek, kul 
dmuchawców wysokich nawet na 6 m na stronie 
www.fantasywire.co.uk. Robin sprzedaje też 
zestawy DIY czyli „Zrób to sam” dla chcących 
wypróbować swoich sił (dosłownie – używamy 
szczypiec i gniemy) w twórczości  metalowej. Te 
odlatujące nasionka może budzą nostalgiczne 
skojarzenia, ale numer przygotowaliśmy na 
jesienne Targi Eurotool w  Krakowie, w  początku 
września. Początek września, to koniec wakacji, 
lato pomału odchodzi. Obrazek mi pasował do 

tego co za oknem, do dzieci idących znów do 
szkoły itp. Jak koniec lata, to można jadąc autem 
nucić „Dmuchawce, latawce, wiatr …” A ci co nie 
znają utworu, zawsze mogą nie tylko metalowe 
fantazje ale i piosenkę znaleźć w Internecie.

Krótko
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Przecinarka taśmowa typ BASIC 270 GH

Przecinarka taśmowa BASIC 270 GH produ-
kowana jest przez włoską firmę Imet. Maszyna 
BASIC 270 GH to uniwersalna, manualna prze-
cinarka taśmowa do  stosowania w każdym 

warsztacie. Posuw ramienia odbywa się grawi-
tacyjnie. Wartość posuwu regulowana jest 
hydraulicznie. Po zakończeniu cięcia taśma 
tnąca zatrzymuje się. Przecinarka BASIC 270 
GH umożliwia cięcie pod kątem do 60 stopni. 
Taśma prowadzona jest w trwałych prowadni-
cach z węglików spiekanych.

Podstawowe dane:
•	 Maksymalna średnica cięcia: ø 250 mm;
•	 Posuw roboczy: opadanie ramienia grawita-

cyjne; płynna regulacja;
•	 Podnoszenie ramienia: ręczne 
•	 Cięcie pod kątem: W prawo 0° - 45° - 60°
•	 Wymiar taśmy tnącej: 3090 x 27 x 0,9 mm

•	 Prędkość taśmy:  2 prędkości skrawania 
38/76 m/min.

•	 Imadło: ręcznie - szybki zacisk.

Wyposażenie standardowe:
•	 Układ chłodzenia;;
•	 Taśma bimetaliczna – 1 szt. w maszynie;
•	 Instrukcja obsługi w języku polskim

Wyposażenie dodatkowe za dopłatą:
•	 Podajniki rolkowe; 
•	 Układ smarowania mgłą olejową (mikro-

nizer); 
•	 Tensometr do precyzyjnego ustawiania 

naprężenia taśmy.

Więcej informacji: www.eurometal.com.pl.

NOWOŚĆ w ofercie JAZON - Szlifierka Bezkłowa CNC | PALMARY PCB 6050

Stabilna szlifierka z zachowaniem powta-
rzalności w wysokim stopniu. Sztywna, stabilna 
konstrukcja. Sterowanie cyfrowe od 3 do 6 
osi, w zależności od opcji wyposażenia. Ścier-
nica szlifierska przystosowana do wydajnej 
produkcji masowej. Bezstopniowa, regulacja 
ustawienia pracy. Max. średnica zewnętrzna 
obrabianego detalu Ø150mm 

Ściernica szlifierska 
•	 Rozmiar ściernicy (śr. zew. x w. x śr. wew.) 

Ø610 x 510 x 355,6 mm 
•	 Prędkość ściernicy 3000 m/min 

•	 Silnik napędowy 50HP x 4P (37 kw) 

Koło regulacyjne
•	 Rozmiar kół (śr. zew. x w. x śr. wew.) Ø 405 x 

510 x 254 mm 

•	 Prędkość obrotowa koła 10 ~ 300 obr/min 
•	 Servo motor 5.0 kw

JAZON Sp. z o.o.
ul. Wysockiego 164 A, 15-167 Białystok

tel. (85) 654 46 20

e-mail: obrabiarki@jazon.com.pl

www.jazon.com.pl

NOWOŚCI Meusburgera – Cylinder samoblokujący do rdzeni formujących oraz suwaków

Fot. NOWOŚCI Meusburgera – Cylinder samo-
blokujący do rdzeni formujących oraz suwaków

Znany austriacki producent normalii, wpro-
wadzając na rynek E 7055 cylinder samobloku-
jący, zaoferował klientom optymalne rozwiązanie 
do rdzeni formujących oraz suwaków w procesie 
formowania wtryskowego oraz odlewów. 

W  związku z dużymi powierzchniami suwaków 
lub rdzeni formujących powstają ogromne siły, 
które mogą zostać równoważne tylko dzięki cylin-
drom hydraulicznym o dużych rozmiarach. Mimo 
kompaktowej zabudowy cylinder samoblokujący 
charakteryzuje się bardzo dużą obciążalnością, co 
stanowi doskonałe rozwiązanie przy wielu proble-
matycznych konstrukcjach. Odpowiednia budowa 
kołnierza umożliwia dokładne zdefiniowanie poło-
żenia przyłączy oleju oraz czujników. Precyzyjny 
odczyt pozycji końcowej ustawienia zapewnia 
optymalny przebieg procesu. Przy formowaniu 
otworu części plastikowej cylinder zabudowuje 
się z naprężeniem wstępnym w celu uniemożli-
wienia tworzenia się wypływek. Jeśli natomiast 
rdzeń położony jest niezależnie od części wtryski-
wanej może zostać zabudowany bez naprężenia 

wstępnego. Adapter do cylindra samoblokującego 
E 7088 umożliwia jego proste podłączenie do 
suwaka lub rdzenia formującego. Nowy cylinder 
samoblokujący Meusburgera dostępny jest 
prosto z magazynu w siłach 40 do 500 kN wraz 
z częściami uzupełniającymi.
Meusburger – Setting Standards

Meusburger jest liderem na rynku w dziedzinie 
precyzyjnych elementów znormalizowanych. Już 
ponad 16.000 klientów na całym świecie wyko-
rzystuje zalety standaryzacji i korzysta z  ponad 
50-letniego doświadczenia w obróbce stali. 
Obszerny program elementów znormalizowa-
nych w połączeniu z wysokiej jakości produktami 
dla warsztatów uczynił z Meusburgera niezawod-
nego, globalnego partnera w dziedzinie budowy 
narzędzi, form oraz maszyn.

Krótko
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Głównym tematem tegorocznych 24. Międzynarodowych Targów 
Technologii Obróbki Blach, które odbędą się w dniach 25–29 paździer-
nika 2016 r. w niemieckim Hanowerze, będzie inteligentna produkcja. 
Mamy dziś do czynienia ze stałym wzrostem poziomu cyfryzacji 
w  procesie produkcyjnym, dlatego na EuroBLECH 2016 zaprezento-
wany zostanie szeroki wybór innowacyjnych rozwiązań mających 
poprawić efektywność kosztową, elastyczność i stabilność procesu 
w całym łańcuchu technologii obróbki blach. Oficjalna zapowiedź 
targów jest już dostępna on-line. Przedstawia w  ogólnym zarysie 
obszerną gamę prezentowanych w tym roku produktów i usług. Już 
teraz na stronie internetowej targów www.euroblech.com można 
bezpłatnie zamówić białą księgę na temat Przemysłu 4.0 i jego 
wpływu na sektor obróbki blach.

W tym roku na największych na świecie targach poświęconych sekto-
rowi obróbki blach swoje stoiska zarezerwowało już 1550 wystawców 
z 40 krajów. W porównaniu z rokiem poprzednim powierzchnia Euro-
BLECH 2016 zwiększyła się o 3% i wynosi aktualnie ponad 89 000 m2 
powierzchni ekspozycyjnej netto.

„Wiele firm zarezerwowało w tym roku większe stoiska niż dotych-
czas. Nowi wystawcy stanowią 20% wszystkich zgromadzonych. Te 
statystyki pokazują, że ogólna kondycja przemysłu obróbki blachy jest 
w bardzo dobrym stanie. Przedsiębiorstwa, zachęcone nowymi rozwią-
zaniami technicznymi – takimi jak Przemysł 4.0 – planują z wyprze-
dzeniem ulepszenia stosowanych aktualnie procesów produkcyjnych 
w celu osiągnięcia przewagi nad konkurencją. Na tegorocznych targach 
EuroBLECH zostanie zaprezentowana na żywo wyjątkowo duża liczba 
nowych produktów – na jeszcze większej ekspozycji. Wiele firm weźmie 
też udział w naszym wydarzeniu po raz pierwszy. Świadczy to o tym, że 
sektor przemysłowy rozwija się niezwykle dynamicznie i jest gotowy na 
nową generację rozwiązań z dziedziny obróbki blach” – wyjaśnia Nicola 
Hamann, Dyrektor Zarządzająca spółki Mack Brooks Exhibitions, będącej 
organizatorem targów.

Zapowiedź targów dostępna na stronie www.euroblech.com
Obszerna zapowiedź targów, zawierająca szczegółowe informacje 

na temat wielu wystawców i ich produktów, jest już dostępna. W ramach 
przygotowań do wizyty na targach użytkownicy będą mogli wyszu-
kiwać wystawców według kategorii produktów lub numeru hali i w ten 
sposób stworzyć swoją spersonalizowaną wersję planu. Po raz pierwszy 
dostępna jest nowa funkcja umożliwiająca udostępnianie informacji na 
temat wystawców za pośrednictwem kilku kanałów społecznościowych.

Biała księga: Quo Vadis Przemysł 4.0
Autorami nowej wersji białej księgi EuroBLECH są mgr inż. Nikolaus 

Fecht i dr Andreas Thoss – w imieniu EuroBLECH. Raport opisuje obecny 
stan cyfryzacji w przemyśle obróbki blach na przykładzie najnowszych 
rozwiązań w tej dziedzinie: „W teorii koncepcja Przemysłu 4.0, zwana 
też czwartą rewolucją przemysłową, jest opisywana jako pełna inte-
gracja technologii produkcyjnych i komunikacyjnych. Jej rezultatem 
jest powstanie tzw. inteligentnej fabryki, w której maszyny, procesy 
i  ludzie komunikują się i współpracują ze sobą poprzez technologie 
internetowe w  celu zwiększenia efektywności kosztowej, stabilności 
procesu i elastyczności. Celem jest oczywiście zaoszczędzenie czasu oraz 
pieniędzy. Przemysł 4.0 to coś znacznie więcej niż rozdmuchany przez 
media modny termin. Wiele założeń tej koncepcji jest realizowanych już 
teraz. Rozwiązania dla poszczególnych procesów są już w powszechnym 
użyciu (…)”.

Pełna wersja białej księgi na temat Przemysłu 4.0 jest dostępna 
bezpłatnie na stronie internetowej targów www.euroblech.com.

Profil targów EuroBLECH
Tematyka targów EuroBLECH 2016 obejmuje szereg technologii 

obróbki blach: blachy, półprodukty i produkty końcowe, transport bliski, 
demontaż, formowanie, gięcie blach, łączenie, wytwarzanie przyro-
stowe, spawanie i obróbkę powierzchniową, obróbkę struktur hybrydo-
wych, narzędzia, kontrolę jakości, systemy CAD/CAM/CIM oraz badania 
i rozwój. Targi przyciągają specjalistów z dziedziny obróbki blachy na 
każdym poziomie zarządzania – zarówno z małych czy średnich firm, jak 
i  z dużych przedsiębiorstw. Odwiedzający to między innymi konstruk-
torzy, kierownicy produkcji, kierownicy ds. kontroli jakości, nabywcy, 
producenci, dyrektorzy techniczni oraz eksperci ze stowarzyszeń i specja-
liści ds. badań i rozwoju.

Szczegółowe informacje dla odwiedzających dostępne są na stronie 
internetowej EuroBLECH: www.euroblech.com.

Międzynarodowe Targi Technologii Obróbki Blach 
EuroBLECH 2016
Inwestycje w nowe technologie to istotny czynnik wpływający na 
konkurencyjność



Targi w Kielcach - STOM 2017 - reklama
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W dniach 18-20 października cała uwagi branży obróbki będzie 
skupiona w jednym miejscu. W EXPO Kraków odbędą się 21. Między-
narodowe Targi Obrabiarek, Narzędzi i Urządzeń do Obróbki Mate-
riałów EUROTOOL®. To niezwykła okazja do poznania nowych 
trendów i innowacyjnych rozwiązań m.in. w zakresie automatyzacji 
i robotyzacji przemysłu oraz nowoczesnych technologii CAx.

Podczas Targów EUROTOOL® prezentowane są najnowsze branżowe 
trendy. Najlepsi wystawcy powalczą o statuetkę Złotego Smoka. Ważną 
częścią wystawy jest Salon Kooperacji Przemysłowej - spotkanie usłu-
godawców poszukujących partnerów zainteresowanych obróbką metali, 
przetwórstwem tworzyw sztucznych, obróbką drewna, modernizacją 
maszyn. Nieco ponad miesiąc przed inauguracją Targów pozostały ostatnie 
wolne stoiska w Salonie, więc warto się pospieszyć i zarezerwować miejsce 
dla swojej firmy – wartością dodaną dla uczestników Salonu jest możli-
wość wzięcia udziału w organizowanym przez Inkubator Technologiczny 
ze Stalowej Woli oraz Konsulat Republiki Federalnej Niemiec w Krakowie 
Polsko-Niemieckim Spotkaniu Kooperacyjnym.

W programie tegorocznej edycji znalazły się seminaria i wykłady, 
m.in. w zakresie nowoczesnych metod i urządzeń do kształtowania 

wyrobów na potrzeby przemysłu – “Zaawansowane Technologie Wytwa-
rzania”. Bardzo ciekawie zapowiada się również cykl referatów pt. „Inno-
wacyjne aspekty obróbki  cieplnej materiałów narzędziowych” przy-
gotowany przez Instytut Mechaniki Precyzyjnej. Organizatorzy Targów 
EUROTOOL® zadbali także o firmy zajmujące się produkcją, przetwór-
stwem oraz dystrybucją stali. Z myślą o nich odbędzie się przygotowane 
przez Polską Unię Dystrybutorów Stali „Forum Techniczne Branży 
Stalowej – Rynek Centrów Serwisowych i Wyrobów Płaskich”. 
Wydarzeniem, które idealnie dopełni warstwę merytoryczną będzie 
Speakers Corner – panel dyskusyjny, poświęcony zagadnieniom nowo-
czesnego rozwoju przedsiębiorstw.

Równolegle z Targami EUROTOOL® organizowane są Międzyna-
rodowe Targi Obróbki, Łączenia i Powlekania Blach BLACH-TE-
CH-EXPO. Tegoroczna edycja powinna zadowolić nawet najbardziej 
wymagających Gości – ważną częścią wystawy będą Salon Automatyki 
i Robotyki oraz Salon Technologii CAx, gdzie zostaną zaprezentowane 
nowości z zakresu nowoczesnej automatyzacji linii produkcyjnych, a także  
specjalistycznego oprogramowania.

Wciąż istnieje możliwość otrzymania bezpłatnego biletu wstępu 
na Targi. Co należy zrobić, aby go odebrać? Wystarczy wejść na stronę 
www.eurotool.krakow.pl, pobrać biuletyn i dokonać rejestracji. W elek-
tronicznym informatorze targowym – oprócz bezpłatnego biletu wstępu 
- znajdą Państwo listę wybranych Wystawców tegorocznej edycji wraz 
z prezentacją ich oferty.

21. Międzynarodowe Targi EUROTOOL® 
8. Targi BLACH-TECH-EXPO
18-20 października 2016 r.

EXPO Kraków

21. Międzynarodowe Targi Obrabiarek, Narzędzi 
i Urządzeń do Obróbki Materiałów EUROTOOL® 
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Robert Dyrda: Pani Katarzyno, proszę przybliżyć czytelnikom 
Forum Narzędziowego spoza Bydgoszczy, czym zajmuje się Klaster?

Katarzyna Meger: Bydgoski Klaster Przemysłowy zrzesza firmy prze-
twórcze i narzędziowe, czyli produkujące wyroby z tworzyw sztucznych 
i  formy wtryskowe. Oprócz branży stanowiącej trzon Klastra wśród jego 
członków są dostawcy dla obu gałęzi przemysłu, jak również uczelnie, ośrodki 
naukowo-badawcze, Urząd Miasta, fundusze pożyczkowe itp. 

Celem istnienia Klastra jest integracja branży, jej promocja, moderowanie 
kontaktów ze sferą badawczo-naukową, szeroko rozumiany rozwój kadr, 
obniżanie kosztów produkcji i reprezentacja branży przed władzami miasta 
i województwa.

Czy infrastruktura Bydgoskiego Centrum Targowo – Wystawien-
niczego jest dostosowana do potrzeb wystawców producentów obra-
biarek?

Bydgoskie Centrum Targowo - Wystawiennicze to nowy obiekt, jest więc 
z jednej strony zaprojektowany wg  najnowszych standardów, ma mocne 
posadzki, umożliwia wjazd np. samochodów ciężarowych do hal. Z drugiej 
jednak strony dopiero dostosowuje się do poszczególnych imprez targo-
wych. Przedstawiliśmy wraz z organizatorem, z dużym wyprzedzeniem, 
szczegółowe wymogi dla maszyn i urządzeń które mają być prezentowane 
podczas imprezy i uzyskaliśmy zapewnienie, że wszystkie wymagane insta-
lacje będą przygotowane. Wnętrza o powierzchni ponad 10.000 m2 mają 
wysokość 13 m, więc i stoiska targowe mogą mieć ciekawe aranżacje.

Skąd wziął się pomysł reaktywacji tematu targów maszynowych 
w Bydgoszczy?

Próby organizacji targów narzędziowych w Bydgoszczy podejmowane 
były kilkakrotnie, ostatni raz, z  naszym udziałem, odbywały się w 2008 
i 2009 roku targi Poltools. Niestety brak hali targowej i problemy organiza-
cyjne spowodowały, że projekt został zawieszony. Kiedy powstała nowa hala 
wystawowa pomysł natychmiast powrócił, tym razem jednak i Klaster jest 
znacznie silniejszy i stawiamy na profesjonalnych organizatorów, czyli Targi 
w Krakowie. 

Zakładamy, że będzie to impreza o profilu kooperacyjnym i konferen-
cyjnym. Pozytywny odzew z branży i spore zainteresowanie, jak na pierwszą 

edycję targów INNOFORM wskazuje, że istnieje potrzeba organizacji tego 
typu wydarzenia w Polsce Północnej, a Bydgoszcz, jako swoiste zagłębie 
branży narzędziowej, jest do tego miejscem idealnym.

Jakie jest zainteresowanie nowymi targami wśród firm sprzedają-
cych obrabiarki, narzędzia? 

Jako, że z założenia główny profil targów to "wszystko dla narzę-
dziowców", zainteresowanie wykazały już firmy dostarczające normalia 
(FCKP Bytów, Hasco, A.Marciniak OT) i stal (Oberon Robert Dyrda, Schmolz 
+ Bickenbach), dostawcy obrabiarek CNC i urządzeń elektroerozyjnych, 
dostawcy narzędzi specjalistycznych (Wedco, Konek) i pomiarowych 
(Oberon 3D). Nie zabraknie też przetwórców i dostawców urządzeń wspo-
magających produkcję z tworzyw sztucznych, robotów (Staubli Polska). 
Oczywiście wystawią się też członkowie Bydgoskiego Klastra Przemysło-
wego, a to kilkadziesiąt firm, w tym takie narzędziownie jak KLG, Graform, 
ARRK, czy Ekoplast.

Czy podczas targów planujecie Państwo jakieś konferencje tema-
tyczne, pokazy, dodatkowe atrakcje?

Oczywiście, konferencje są nieodłącznym elementem imprez targo-
wych, nie chcemy jednak, żeby były to po prostu prezentacje przy okazji 
targów. Planujemy przygotowanie cyklu seminariów, które powinny być inte-
resujące same w sobie, tak aby odwiedzający nie tylko przyjrzeli się ofercie 
wystawców, ale też mogli zapoznać się z najnowszymi, najbardziej innowa-
cyjnymi rozwiązaniami w zakresie przetwórstwa tworzyw i produkcji form. 
Planujemy też inne atrakcje, ale trwają jeszcze rozmowy, za wcześnie więc 
by o nich mówić.

Dziękuję bardzo za przybliżenie nam charakteru nadchodzących 
targów, jego lokalizacji jak i samego Bydgoskiego Klastra Przemysło-
wego, współorganizatora wydarzenia. Mam nadzieję, że w  najbliż-
szych numerach Forum Narzędziowego OBERON przedstawimy czytel-
nikom więcej informacji na temat targów INNOFORM. Zapewnimy też 
relację z tej imprezy, która wznowi zakończone ostatnim kryzysem 
gospodarczym tradycje targów narzędziowych w Bydgoszczy.

RD.

Przemysłowa wiosna w Bydgoszczy
Targi INNOFORM 2017

Nadchodzi ważne wydarzenie dla branży narzędziowej w Polsce, jakim 
będą nowe targi INNOFORM w Bydgoszczy mające odbyć się wiosną 2017 roku. 
W  związku z nadchodzącą imprezą przeprowadziliśmy rozmowę z Prezesem 
Bydgoskiego Klastra Przemysłowego, panią Katarzyną Meger. Bydgoski Klaster 
Przemysłowy oraz Targi w Krakowie Sp. z o.o. to organizatorzy Międzynarodo-
wych Targów Kooperacyjnych Przemysłu Narzędziowo-Przetwórczego INNO-
FORM 2017. Targi INNOFORM odbędą się w dniach 25-27 kwietnia 2017 r. w Bydgo-
skim Centrum Targowo-Wystawienniczym. 

Katarzyna Meger 
Prezes Bydgoskiego Klastra Przemysłowego



www.innoform.pl

Mi´dzynarodoweTargi Kooperacyjne Przemysłu Narz´dziowo-Przetwórczego

25-27kwietnia 2017,Bydgoszcz

INNOFORM

Organizatorzy: Kontakt:
Targi w Krakowie Sp. z o.o.

Beata ŁoÊ – komisarz targów
tel.:+48 12 644 12 17

tel. kom.+48 501 691 234
los@targi.krakow.pl 

Przemysł 
w najlepszej

formie

Targi w Krakowie - INNOFORM 2017 - reklama
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Nowe oprawy dwukolumnowe tłoczników i wykrojników, gdzie 
kolumny prowadzące ustawione są ukośnie lub centralnie, umożliwiają 
klientom Meusburgera innowacyjne możliwości zastosowań. Zopty-
malizowany układ elementów mocujących kolumny oraz tuleje w opra-
wach typu SZ gwarantują maksymalne wykorzystanie powierzchni 
roboczej. W  oprawach dwukolumnowych SD z prowadzeniem diago-
nalnym możliwe jest wykorzystanie powierzchni roboczych wzdłużnie lub 
poprzecznie. Oba typy opraw są dostępne w wielkościach od 126 156 do 
396 496, z  płytą pośrednią lub bez oraz z samosmarującymi lub kulko-
wymi elementami prowadzenia. Zabezpieczenie przed obrotem zreali-
zowane jest dzięki różnicom średnic otworów prowadzenia. Zgodnie 
ze standardami Meusburgera płyty wykonane są z dokładnymi kantami 
odniesienia co umożliwia precyzyjne pozycjonowanie na obrabiarkach. 
Za pomocą praktycznego programu Asystent w katalogu online można 

w prosty sposób dokonać zestawienia całej oprawy tłocznika czy wykroj-
nika. Najpierw dokonuje się wyboru rodzaju i wielkości oprawy, aby 
następnie sprecyzować wybór płyt mocujących słupy oraz płyt mocują-
cych tuleje. Program Asystent dobiera automatycznie pasujące elementy 
zabudowy jak kolumny, tuleje oraz elementy mocujące. W ten sposób 
wstępnie skonfigurowane oprawy dwukolumnowe mogą być eksporto-
wane bezpośrednio do pożądanego formatu CAD. Cały proces trwa zale-
dwie kilka minut.

Fot. NOWOŚĆ w programie Meusburgera – SD- oraz SZ-Oprawy dwuko-
lumnowe tłoczników i wykrojników

Dalsze informacje:
Meusburger Georg GmbH & Co KG

Kontakt/Relacje prasowe

Tel.: 0043 (0) 5574 6706-0

E-Mail: presse@meusburger.com

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

NOWOŚĆ w programie Meusburgera
SD oraz SZ - Oprawy dwukolumnowe tłoczników 
i wykrojników

Meusburger – Setting Standards
Meusburger jest liderem na rynku w dziedzinie precyzyj-
nych elementów znormalizowanych. Już ponad 15.000 
klientów na całym świecie wykorzystuje zalety standaryzacji 
i korzysta z ponad 50-letniego doświadczenia w obróbce 
stali. Obszerny program elementów znormalizowanych w 
połączeniu z wysokiej jakości produktami dla warsztatów 
uczynił z Meusburgera niezawodnego, globalnego partnera 
w dziedzinie budowy narzędzi, form oraz maszyn.

* Materiał zdjęciowy: Fotografia (Meusburger)

 

Używane elektrodrążarki 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

•	Firma MAC - TEC zajmuje się 
sprzedażą używanych elektrodrążarek 
erozyjnych od ponad 15 lat.

•	Nasza oferta obejmuje: wycinarki 
drutowe, elektrodrążarki wgłębne oraz 
maszyny do otworów jak również 
centra obróbcze, frezarki i HSC maszyny.

•	Zajmujemy się również kupnem nowych maszyn.

www.mac-tec.de

Charmilles Robofil 440CC
Sodick AQ 750 L

Charmilles HD 8

Fanuc Alpha 0C

Sodick AQ 35 L Mikron XSM 600 U

reklama
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Meusburger Georg GmbH & Co KG | Kesselstr. 42 | 6960 Wolfurt | Austria

T +43 5574 6706-0 | F -11 | sales@meusburger.com | www.meusburger.com

NATYCHMIASTOWA 
REALIZACJA ZAMÓWIEŃ
18.000 M²  POWIERZCHNI 

MAGAZYNOWEJ ELEMENTÓW 

GOTOWYCH DO WYSYŁKI

19.–26.10.2016
Hala 1, Stoisko 1D45

MEUSBURGER - Natychmiastowa realizacja zamówień 
- reklama
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Stale narzędziowe sprzedajemy już od ponad dwudziestu lat. Jak 
tylko pamiętam klienci zawsze poszukiwali cienkich blach ulepszo-
nych cieplnie po to, by wykonać jakiś kształtowany jeszcze plastycznie 
element. Oczywiście, jakieś dziesięć lat temu można było jeszcze spotkać 
cienkie blachy NC6. Natomiast problem z popularnymi obecnie gatun-
kami stali 1.2311 czy 1.2738 jest taki, że huty produkują blachy z reguły 
od grubości 20 mm w górę. Niestety, nie są to już cienkie blachy. Można 
ratować się małymi precyzyjnie szlifowanymi płaskownikami, jak np. 
sprzedawane przez nas płaskowniki PRECIZ, ale co zrobić, jeżeli potrzeba 
większych szerokości?

Jak już wspomniałem, blachy o grubości 20 mm i więcej można 
kształtować plastycznie, ale nie w warunkach małych zakładów i nie 
narzędziowe. Zajmijmy się zatem tymi cieńszymi produktami, ponieważ 
kształtowanie na zimno grubych arkuszy blach narzędziowych raczej nie 
wchodzi w grę. Z francuskiego Industeela jako cienką i ulepszoną blachę 
narzędziową od kilku lat zamawiamy blachę w gatunku 1.2311 o grubości 
15 mm i twardości 30 HRC. 

Oczywiście, są również importowane przez nas cienkie blachy 1.2379 
(NC11LV) czy 1.3343 (SW7M). Gatunki te, z uwagi na skład chemiczny 
(wysoka zawartość węgla), nie są przeznaczone do kształtowania 
plastycznego. Podobnie nie da się obejść tematu odcinając cienki pasek, 
np. 1 mm z grubej blachy. Kierunki walcowania, struktura spowodują, że 
takie postępowanie nie ma praktycznego zastosowania. Taka „blacha” 
pęka w poprzek długości, jej wytrzymałość zmęczeniowa jest minimalna 
– osobiście testowałem krusząc to rękoma.

Fot. Piła potrafi uciąc cienkie paski, ale co ze strukturą stali?

Spróbowaliśmy w 2013 roku sprowadzać szwedzkie blachy 
TOOLOX® z huty SSAB. Kolejne próby były zachęcające na tyle, że 
mamy mniejsze czy raczej cieńsze grubości w obydwu gatunkach 
stali TOOLOX®. TOOLOX® 33 ma twardość około 32 HRC, natomiast 
TOOLOX® 44 ma twardość około 45 HRC. Cienkie blachy - jak 6, 8 czy 
10 mm - dadzą się łatwiej formować plastycznie niż stale narzędziowe 
do pracy na zimno. Obie stale TOOLOX® mają stałe parametry twardości 
w zastosowaniach aż do 600 stopni Celsjusza. Innymi słowy tempera-
tura odpuszczania jest na tyle wysoka, że byle podgrzanie nie zniszczy 

korzystnych własności stali. Dodatkowo logicznie zbilansowane dodatki 
stopowe wraz z niewielką jak na stale narzędziowe zawartością węgla 
pozwalają na łatwiejsze spawanie tych stali niż stali 1.2311, nie mówiąc 
o  stalach narzędziowych do pracy na zimno. Przykładem niech będzie 
zamieszczone zdjęcie stali TOOLOX®33 wygiętej w … rurę i zespawanej.

Fot. TOOLOX® 33 zwinięty w rurę i spawany

Arkusz blachy TOOLOX® 33 zwinięty w taką elegancką rurę był 
potrzebny klientowi, który szukał stali o dużej twardości, połączonej 
z odpornością na ścieranie i wysoką temperaturę. Ponieważ TOOLOX® 
33 ma twardość 30HRC w zakresie do 600oC i daje się jeszcze spawać – 
efekt pracy był taki jak oczekiwano.

Inny klient miał kłopot ze stosowanym materiałem na sita. Kolejne 
wycierały się zbyt szybko. Tu zaletą była wysoka twardość TOOLOX® 33 
połączona z łatwą obrabialnością i dodatkowo niezła spawalność. Sito 
widoczne na kolejnym zdjęciu, zostało wykonane z blachy o grubości 
12 mm. Potrzebna była stal, w której mimo twardości 30 HRC, da się 
stosunkowo szybko wywiercić ponad 1200 otworów. A po wygięciu 
została wspawana w miejsce poprzednio zużytych elementów. Na 
poniższych zdjęciach widać, ze stal narzędziowa może służyć nie tylko 
do budowy narzędzi lub przyrządów, ale i części maszyn.

Fot. Sito wygięte ze stali TOOLOX® 33 -o grubości 12 mm

Wyginanie stali narzędziowych TOOLOX®
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Fot. Sito ze stali TOOLOX® 33 o grubości 12 mm spawane i z wywierco-
nymi  ponad 1200 otworami

Właśnie do czegoś takiego chciałem w tym artykule Państwa 
namówić. Chodzi mi o otworzenie się na możliwość wykorzystywania 
stali narzędziowych także poza narzędziownią. Dziś nie jest łatwo 
o  klienta. Skoro już ktoś z problemem trafił do Waszego warsztatu, 
można jego problem rozwiązać za pomocą stali TOOLOX®. Niektórzy 
z naszych klientów, którzy robili formy czy wykrojniki lub tłoczniki, 
podczas ciężkich lat kryzysu starali się wykonywać każde zlecenie, które 
wpadło im w  ręce. Stąd może takie fantazyjne rozwiązania jak poka-
zane wyżej. Możliwość wyginania stali TOOLOX® produkowanych przez 
szwedzką hutę SSAB widać też na zdjęciu numer 4. Płaskownik został 
wygięty w kabłąk o małych promieniach gięcia.

Fot. Wygięty płaskownik ze stali TOOLOX® 33

Wszystkim, którzy są zainteresowani nietypowymi obróbkami stali 
TOOLOX®33 lub stali TOOLOX® 44, wyślemy rekomendacje huty SSAB 
odnośnie obróbek skrawaniem i doboru jego parametrów. Osobne 
ulotki dotyczą rekomendacji jak ciąć gazowo, spawać te stale, pole-
rować. Wyginanie zasadniczo można wykonywać według zaleceń dla 
stali HARDOX®. Zachęcam wszystkich Państwa do wypróbowania stali 
TOOLOX® i podzielenia się z nami swoimi sukcesami na łamach Forum 
Narzędziowego OBERON.

OBERON® Robert Dyrda 
to dystrybutor szwedzkich 
stali TOOLOX® w Polsce 
tel. 52 35 424 00 
e-mail: oberon@oberon.pl

Precyzja mierzona 
w setnych częściach mm
Zmień swoje myślenie. Zmień stal.

Toolox 33® twardość 32 HRC

Toolox 44® twardość 45 HRC

OBERON® Robert Dyrda
88-100 Inowrocław, ul. Cicha 15 

tel. 52 35 424 00; fax 52 35 424 01; 
www.oberon.pl, oberon@oberon.pl

OBERON - Precyzja 
mierzona w setnych 
częściach mm - reklama
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Oprogramowanie VISI zawiera specjalistyczne moduły do projekto-
wania form wtryskowych i tłoczników. Umożliwia również programowanie 
obróbki zaprojektowanych elementów form czy tłoczników z wykorzysta-
niem modułów do frezowania i wycinania drutowego. W odniesieniu do 
konstrukcji form, użytkownika wspiera symulacja wtrysku, pozwalająca na 
analizę wszystkich faz procesu. Począwszy od wypełnienia, przez docisk aż 
do fazy odkształceń. Analiza termalna oszacuje wpływ układów wtrysku 
i chłodzenia na rozkład temperatury. Technolog może przeanalizować 
również bardziej zaawansowane procesy – wtrysk dwukomponentowy, 
obtryskiwanie, wtrysk wspomagany gazem czy formowaniem materiałów 
termoutwardzalnych. Konstrukcję tłoczników wspomagają dostępne 
funkcjonalności do symulacji przetłoczenia wraz z równoległym wyświetla-
niem rozkładu grubości na kształtowanej powierzchni.

W przestrzeni roboczej znajduje się model płyty stemplowej z zapro-
gramowanymi ścieżkami wycinania drutowego.

Edycja geometrii umożliwia zmianę punktów technologicznych: 
podejścia, rozpoczęcia wycinania, zakończenia wycinania i wycofania.

Mając wygenerowane ścieżki wycinania drutowego można prze-
prowadzić dynamiczną symulację kinematyczną uwzględniającą model 
obrabiany, półfabrykat oraz uchwyt. Symulacja pozwala na graficzną 
wizualizację usuwania odpadu, wykrywanie skrzyżowań drutu czy ewen-
tualnych kolizji. Jeżeli symulacja kinematyczna nie wyświetla żadnej kolizji, 
końcowym etapem jest wygenerowanie kodu NC.

Edycja punktów technologicznych 
w VISI PEPS Wire

Verashape | Dystrybutor systemu VISI
Wrocław - ul. Stargardzka 7-9
Poznań - ul. Malwowa 54
Rzeszów - ul. Wyspiańskiego 27a
Tel. +48 666 081 083

80 000 obr./min na 
Twoim CNC

Precyzyjne  
wymienne wrzeciona

OBERON® Robert Dyrda
www.nakanishi.com.pl, oberon@oberon.pl

tel. 52 354 24 24, fax 52 354 24 01

Dostępne mocowania stożkowe:

• BT30/NT30

• BT40/NT40/CAT40/IT40

• HSK A63/HSK A100

Mocowanie proste:

• ST32

OBERON - Precyzyjne 
wymienne wrzeciona - 
reklama



INTER-PLAST - Lider na rynku maszyn używanych - 
reklama
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Nazwa firmy Dane kontaktowe Strona www/e-mail
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Fabryka Obrabiarek Precyzyjnych AVIA S.A Tadeusz Bartnik, tel. 602 709 699 http://www.avia.com.pl 
t.bartnik@avia.com.pl ● ● ● ● ● ●

EUROPEAN TECHNOLOGY Sp. z o.o. Sp. K Tel 22 127 89 69 wwww.eurotec.pl, 
pawel.dmytruk@eurotec.pl ● ● ● ● ● ● ●

Gorbrex Machinery Trade Ltd. Tel : 34 366 81 67,fax : 34 320 12 02 www.gorbrex.pl 
gorbrex@gorbrex.pl ● ● ● ●

P.W.INTER-PLAST Andrzej Bodziachowski Zuzanna Bodziachowska-Kluza
Kom. 663 958 005

www.inter-plast.com.pl 
zuzanna@inter-plast.com.pl ● ● ● ● ● ● ● ●

ISOTEK Sp. z o.o. Tel. 61 835 08 50, fax. 61 835 08 51, 
Kom. 603 77 83 07

www.isotek.com.pl
krzysztof.balcer@isotek.com.pl ●

MAC-TEC e.K.
MAC-TEC e.K. - Niemcy
Karolina Schwarz
tel. +49-6747-948001

http://www.mac-tec.de/pl/ ● ● ● ● ● ● ●

Maszyneria.pl ul. Cieplicka 149A, 58-560 Jelenia Góra www.maszyneria.pl ● ● ● ● ● ● ● ● ● ● ● ● ●

RICHO Polska ul. Narwicka 10, 80-557 Gdańsk ww.richo.pl 
richo@richo.pl ●

Piątym wydaniem Forum Narzędziowego OBERON kończymy czwarty 
kwartał 2016 roku. Wiele firm w tym czasie robi podsumowanie roku oraz 
zaczyna opracowywać budżet na kolejny rok. Kiedy wyniki okażą się na tyle 
zadowalające, że osoba zarządzająca oddziałami bądź firmami zdecyduje 
się na poszerzenie swojego parku maszynowego, wtedy raporty, które 
przygotowujemy na naszych łamach, mogą okazać się bardzo pomocne. 

Przymierzając się do zakupu maszyny można natrafić na szereg przeszkód, 
począwszy od ceny, poprzez dostępność produktu, a na drogiej ofercie 
skończywszy. Nie tylko aktywni gracze na rynku produkcyjnym mogą 
zechcieć wzbogacić swój warsztat o kolejną maszynę, ale również osoby, 
które dopiero zaczynają samodzielnie funkcjonować w branży. Często jest 
tak, że firma nie może sobie pozwolić na zakup nowej maszyny prosto od 

Maszyny używane - raport
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Nazwa firmy Dane kontaktowe Strona www/e-mail
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Fabryka Obrabiarek Precyzyjnych AVIA S.A Tadeusz Bartnik, tel. 602 709 699 http://www.avia.com.pl 
t.bartnik@avia.com.pl ● ● ● ● ● ●

EUROPEAN TECHNOLOGY Sp. z o.o. Sp. K Tel 22 127 89 69 wwww.eurotec.pl, 
pawel.dmytruk@eurotec.pl ● ● ● ● ● ● ●

Gorbrex Machinery Trade Ltd. Tel : 34 366 81 67,fax : 34 320 12 02 www.gorbrex.pl 
gorbrex@gorbrex.pl ● ● ● ●

P.W.INTER-PLAST Andrzej Bodziachowski Zuzanna Bodziachowska-Kluza
Kom. 663 958 005

www.inter-plast.com.pl 
zuzanna@inter-plast.com.pl ● ● ● ● ● ● ● ●

ISOTEK Sp. z o.o. Tel. 61 835 08 50, fax. 61 835 08 51, 
Kom. 603 77 83 07

www.isotek.com.pl
krzysztof.balcer@isotek.com.pl ●

MAC-TEC e.K.
MAC-TEC e.K. - Niemcy
Karolina Schwarz
tel. +49-6747-948001

http://www.mac-tec.de/pl/ ● ● ● ● ● ● ●

Maszyneria.pl ul. Cieplicka 149A, 58-560 Jelenia Góra www.maszyneria.pl ● ● ● ● ● ● ● ● ● ● ● ● ●

RICHO Polska ul. Narwicka 10, 80-557 Gdańsk ww.richo.pl 
richo@richo.pl ●

producenta. Powodem może być po prostu cena. Decydują się zatem na 
rozpoczęcie działalności planując zakup maszyny używanej, które jak się 
okazuje, są często dostępne na naszym rynku. Czym zatem powinni się 
kierować wybierając maszynę używaną? Należy przede wszystkim określić 
czy właściciel lub pośrednik sprzedający maszynę wydaje się być osobą, 
która dba o swój sprzęt. Z pozoru błaha i nieistotna kwestia może dać 
nam wiele do myślenia. Nie od dziś wiadomo, iż maszyna czy też sprzęt, o 
który dbał poprzedni właściciel, lepiej funkcjonuje w kolejnych rękach. Nie 
należy ignorować pierwszego wrażenia, jakie wywołają na nas sprzedający, 

otoczenie, w jakim znajdowała się maszyna czy sposób przeprowadzenia 
sprzedaży. Dlatego, zanim podejmie się ostateczną decyzję o zakupie, 
warto zapoznać się z ofertą na rynku polskim. Chcąc drodzy Państwo, 
pomóc Wam w podjęciu tej decyzji, opracowaliśmy już po raz kolejny 
raport maszyn używanych. Skontaktujcie się z  przedstawicielami 
poniższych  firm, a z pewnością uzyskacie odpowiedź na wiele nurtujących 
Was często pytań. 

Zapraszamy do zapoznania się z poniższym zestawieniem.
EL
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Zapraszam do lektury artykułu poświęconego znanym Państwu 
z pewnością urządzeniom firmy NSK Nakanishi. W tym numerze 
Forum Narzędziowego OBERON uwagę Państwa chciałbym skupić 
na polerce SHEENUS NEO. Jest to „odświeżona” i ulepszona wersja 
popularnej i sprawdzonej w narzędziowniach szlifierki ultradźwię-
kowej wytwarzanej w Japonii.

Jej podstawową zaletą jest wykorzystanie wszędzie tam gdzie 
konwencjonalne szlifierki mają utrudniony dostęp ze względu na swój 
kształt bądź rodzaj ruchu jaki można zastosować. Często zdarza się, 
że końcówki z ruchem posuwisto-zwrotnym o skoku narzędzia 0,8 
mm to już za dużo żeby efektywnie pracować. Tutaj jest pole do popisu 
dla SHEENUS’A NEO. Niewidzialny dla ludzkiego oka skok narzędzia 
mierzony w mikronach zadziwia swoimi osiągami. Chcesz szybko usunąć 
twardą warstwę osadu po elektrodrążeniu (EDM)? Chcesz wypolerować 
miejsca trudnodostępne: takie jak skomplikowane narożniki, żeberka, 
rowki? Chcesz obrabiać materiały o dużej twardości „na lustro” bez wiel-
kiego wysiłku? Posiadasz już szlifierki konwencjonalne obrotowe i posu-
wisto-zwrotne, a chcesz aby Twoje stanowisko polerskie było wyposa-
żone kompletnie. Szlifierka ultradźwiękowa przyjdzie Ci z pomocą!

SHEENUS NEO składa się ze sterownika, model NE 240 230V i części 
roboczej, model US-25PB

Sterownik:

1.	 Włącznik;

2.	 Przełącznik trybu pracy;

3.	 Przełącznik sterowania: z narzędziem zaciskanym lub z narzędziem 
dokręcanym (śruba M6);

4.	 Przełącznik sterowania: ręczny/nożny;

5.	 Wyświetlacz potencjalnych błędów i częstotliwości drgań;

6.	 Pokrętło regulacji mocy;

7.	 Wysuwana rączka do przenoszenia.

Parametry sterownika:
-	 zasilanie z sieci: AC230V, 50-60Hz

-	 pobór mocy: 100VA 

-	 generowana częstotliwość: 22,5KHz (średnio) 

-	 moc wyjściowa: 

w trybie pracy narzędziem diamentowym: Max.45W

w trybie pracy narzędziem ceramicznym: Max.20W

-	 skok w mikronach: 4-40 µm

-	 wymiary obudowy: długość: 225 mm, szerokość: 195 mm,

-	 wysokość: 97mm

-	 waga: 1,7 kg

Część robocza:

Uchwyt w którym mocowane są narzędzia. Ergonomicznie dopraco-
wana i lekka do bezwysiłkowej pracy nawet w długim okresie czasu

“SHEENUS NEO” 
polerka ultradźwiękowa

Usprawnij swój warsztat i przyspiesz pracę przy wykańczaniu 
powierzchni form.

dalsza część artykułu na stronie »» 26



Pręty okrągłe, przycięte 
na wymiar

Na składzie pręty stalowe, miedziane i aluminiowe  
w gatunkach:

ul. Cicha 15, 88 - 100 Inowrocław 
tel. 52 354 24 00, fax 52 354 24 01 

www.oberon.pl, oberon@oberon.pl

OBERON® 
Robert Dyrda

• 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)   • miedź 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 - Pręty okrągłe, przycięte na wymiar - reklama
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Parametry:
-	 Oscylator: typ piezoelektryczny (PZT)

-	 Standardowe narzędzie: śruba M6

-	 Długość przewodu: 2 m

-	 Wymiary końcówki roboczej: ø16 (Max. ø 28) długość 134 mm

-	 Waga: 140g (bez przewodu)

Części dodatkowe wchodzące w skład kompletu:
-	 Pedał nożny, model FC-24, sterowanie urządzeniem jest 	

	 możliwe za pomocą ręki lub załączane stopą.

-	 Śruba M4 do chwytu narzędzia ceramicznego

-	 Jedno narzędzie ceramiczne

-	 Dwa narzędzia diamentowe (pilnik okrągły i płaski)

Do podstawowego zestawu należałoby zaopatrzyć się w dodat-
kowe narzędzia z posypem diamentowym i listki ceramiczne oznaczone 
różnymi kolorami, które oznaczają grubości ziarna: z przedziału od #180 
do #1200. Odpowiednio dobrane narzędzia zapewnią wydajną pracę i 
skrócą czas obróbki konwencjonalnymi przyrządami.

Praca szlifierką SHEENUS NEO jest bardzo łatwa. Posiada ona dwa 
istotne warianty pracy. W przypadku kiedy chcemy pracować narzędziem 

diamentowym, ustawiamy pozycję “HIGH” (wysokie częstotliwości) na 
sterowniku, a  gdy chcemy pracować narzędziem ceramicznym, usta-
wiamy pozycję “LOW” (niskie częstotliwości) na sterowniku. Dobór odpo-
wiedniej częstotliwości zależy od grubości i rodzaju materiału narzędzia 
zamocowanego w oprawce uchwytu (np. drewno polerskie albo pilniki 
ceramiczne z włókna szklanego), wybór zbyt dużej amplitudy drgań może 
ze względu na drgania własne tych elementów roboczych prowadzić do 
„przegrzewania” się narzędzia i nieefektywnego działania.

Jeśli chcecie Państwo poznać zalety opisywanego urządzenia i dołą-
czyć do szczęśliwych posiadaczy proszę o kontakt. Zapraszam także 
do odwiedzenia naszej ekspozycji na targach EUROTOOL w Krakowie 
i Warsaw EXPO w Nadarzynie. Zaprezentujemy tam szeroki wachlarz 
produktów oferowanych przez naszą firmę, w tym szlifierki i wrzeciona 
wysokoobrotowe NSK Nakanishi. Dla zdecydowanych kupujących przy-
gotowaliśmy ciekawe rabaty targowe. Zapraszam serdecznie.

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

Marek Adelski
e-mail: m.adelski@oberon.pl, tel kom: 693 371 202

			   Wyłączny dystrybutor	  		       na terenie Polski:

OBERON Robert Dyrda
ul. Cicha 15, 88-100 Inowrocław

Tel. 52 35 424 00, fax 52 35 424 01
E-mail: oberon@oberon.pl, www.oberon.pl, www.nakanishi.pl

Zdjęcia powyżej: Przykładowe zastosowanie urządzenia przy wykańczaniu wykrojników i form wtryskowych



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

Aluminium na formy 
wtryskowe i rozdmuchowe

OBERON - Aluminium na formy wtryskowe i rozdmu-
chowe - reklama
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Wyposażony w 14-ostrzowe płytki skrawające frez CoroMill® 745 jest 
w stanie zaoferować dobre rozwiązanie w tych zastosowaniach, gdzie 
wymagane są: odpowiednia wydajność frezowania czołowego, małe siły 
skrawania i niski jednostkowy koszt obróbki. Wśród wielu zaawansowa-
nych funkcji tego nowatorskiego frezu jest niekonwencjonalny kąt pochy-
lenia płytki, zaprojektowany tak, aby zapewnić duży dodatni kąt natarcia 
ostrza skrawającego, czego efektem jest niezwykle sprawne formowanie 
wiórów, niski poziom hałasu oraz obniżone siły skrawania. 

Fot. 1. Dwustronna, 14-ostrzowa płytka CoroMill 745

Fot. 2. CoroMill 745 podczas pracy

Dwie strony płytki 
Płytki dwustronne to oczywiście nic nowego, ale takie rozwiązanie 

często generuje wyższe siły skrawania, niż ma się to w przypadku ich 
jednostronnych odpowiedników. Dlatego też, Sandvik Coromant przy-
stąpił do opracowania frezu na dwustronne płytki wieloostrzowe, który 
będzie w stanie zaoferować zarówno niskie siły skrawania, jak i dobre 
formowanie wiórów. 

Korzyści można osiągnąć również przy zastosowaniu elastycznych linii 
obrabiarek zespołowych lub wtedy, gdy bardzo ważne jest maksymalne 
wykorzystanie narzędzia. A właśnie tutaj, ten wydajny i wszechstronny 
frez czołowy może być wykorzystywany w bardzo dużym stopniu, ze 
względu na oferowane zwiększenie trwałości przy niższym jednostkowym 
koszcie obróbki. Co więcej, frez ten został skonstruowany tak, aby rozsze-
rzyć możliwości wyboru dla użytkowników wymagających obniżenia sił 
skrawania. Na przykład w związku z użytkowaniem obrabiarek o małej 
mocy, lub gdy sztywność układu nie jest zbyt dobra. 

Redukcja kosztów obróbki 
Frez CoroMill 745 został opracowany z przeznaczeniem do obróbki 

od zgrubnej do półwykończeniowej przedmiotów ze stali i żeliwa (mate-
riały ISO P i ISO K). Konsekwencją wdrożenia frezu na dwustronne płytki 
wieloostrzowe jest znaczne zmniejszenie ogólnych kosztów produkcji oraz 
kosztów wyprodukowania pojedynczego przedmiotu. W zasadzie dodatni 
kąt skrawania jest identyczny, jak w przypadku frezu na płytki jedno-
stronne, ale w tym nowym modelu, krawędzie skrawające występują po 
obu stronach płytki. Przy 14 dostępnych ostrzach można oczekiwać, że 
udane frezowanie czołowe będzie można wykonać przy głębokości skra-
wania do maksymalnie 5,2 mm. 

Chociaż segment budowy maszyn może tu liczyć na wysoką produk-
tywność, to wysoce niezawodne działanie i niski jednostkowy koszt 
obróbki, związane z optymalizacją procesu skrawania i mocnymi płyt-
kami, sprawią, że producenci z branż, w których zautomatyzowana 
produkcja jest bardziej rozpowszechniona mogą również oczekiwać istot-
nych korzyści. Na przykład ci producenci, którzy opierają się głównie na 
produkcji bezobsługowej, docenią wysoki stopień niezawodności tego 
frezu i przewidywalność rezultatów obróbki. 

CoroMill 745 może zaoferować usprawnienie procesu frezowania 
i  redukcję kosztów w sektorze najczęściej produkowanych części samo-
chodowych, takich jak: bloki silników, korbowody, przeguby, przekładnie 
i tylne mosty – zarówno do pojazdów przeznaczonych do poruszania się 
drogami publicznymi, jaki i w terenie. To dlatego niezawodność stała się 

Frezy na 14-ostrzowe płytki nadzieją 

na zwiększenie wydajności i redukcję kosztów obróbki 

Tak w przemyśle motoryzacyjnym, jak i w innych branżach wykorzystujących produkcję wielkoseryjną, widoczne są nowe 
tendencje w obróbce otwierające wiele możliwości osiągnięcia przewagi nad konkurencją. Dotyczy to między innymi zwięk-
szonego popytu na precyzyjnie kute przygotówki oraz częstszego wykorzystywania uniwersalnych obrabiarek, zastępują-
cych zautomatyzowane linie obrabiarek zespołowych. Aby zmaksymalizować wydajność, wynikającą z takich zmian podej-
ścia, jak również zaspokoić potrzebę zmniejszenia kosztów obróbki przedmiotów, kluczowe mogą okazać się innowacyjne 
konstrukcje nowych frezów. Mając to na uwadze, Sandvik Coromant wprowadza na rynek swój pierwszy frez czołowy na 
dodatnie płytki dwustronne o bardzo dużej liczbie ostrzy. 
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SANDVIK POLSKA Sp. z o.o.  
Al. Wilanowska 372, 02-665 Warszawa  
tel.: (22) 647 38 80, 843 21 51, 843 83 29  
fax: (22) 843 21 36, 647 12 56 
www.sandvik.coromant.com/pl

zasadniczą kwestią w procesie projektowania tej głowicy. Przykładowo, 
sztywne osadzenie płytki jest warunkiem koniecznym dla wielu warsz-
tatów mechanicznych, które wymagają bezawaryjnej i niezawodnej 
obróbki. W płytkach CoroMill 745 celowo zwiększono grubość i popra-
wiono bezpieczeństwo, wyposażając je w mocne i ostre krawędzie, co 
dodatkowo może pomóc w osiągnięciu wysokiej dokładności i wytrzy-
małości w procesie skrawania. Natomiast geometrie z precyzyjnie szlifo-
wanymi ostrzami zostały zaprojektowane tak, aby uniknąć wykruszania 
krawędzi przedmiotów wykonanych z żeliwa, które często może wystąpić 
na wyjściu płytki z materiału. 

Siedem życzeń 
Położenie płytki i siedmiokątny (siedem naroży) kształt sprawiają, że 

wymiana płytki jest bardzo łatwa, co odpowiada współczesnym wyma-
ganiom redukcji czasu przygotowawczego i wydłużenia czasu obróbki. 
Faktycznie, operatorzy mogą wymienić płytkę bez konieczności zdej-
mowania rękawic. Ze względu na konstrukcję płytki i sposób osadzenia 
w gnieździe, operator może zmienić/obrócić krawędź skrawającą bez 
całkowitego wykręcenia śruby mocującej. W efekcie, położenie płytki jest 
zabezpieczone zanim dokręcona zostanie duża śruba M7 (stosowana dla 
zwiększenia niezawodności procesu). Kolejną zaletą jest to, że ze względu 
na duży otwór montażowy, w procesie produkcji płytek Sandvik Coromant 
można zużyć mniej proszku, co sprzyja ochronie środowiska naturalnego. 

Fot. 3. CoroMill 745 – z podziałką nierównomierną (MD) i gęstą (H)

Fot. 4. CoroMill 745 z podziałką MD jest idealny w niestabilnych 
warunkach obróbki

Inną funkcją, użyteczną dla inżynierów produkcji, jest dostępność 
wyjątkowej nierównomiernej podziałki MD (modele o średnicy maksy-
malnie do 160 mm) w obróbce zgrubnej, gdzie redukcja drgań jest 
niezbędna. Rozwiązanie ze średnio gęstą podziałką nierównomierną MD 

zostało opracowane przy użyciu zaawansowanych algorytmów w celu 
zmniejszenia drgań podczas obróbki przedmiotów, podatnych na powsta-
wanie rezonansu akustycznego lub pogłosu. Tutaj ustawienie płytki jest 
kompensowane promieniowo dla zapewnienia stałej grubości wiórów. 
Podziałka MD została specjalnie zaprojektowana przez Sandvik Coromant 
w celu rozwiązania problemu drgań, stając się tym samym dobrą alter-
natywą dla podziałek takich jak M – do ogólnych zastosowań lub gęstej 
podziałki H – do wyższej produktywności. 

Jeśli chodzi o geometrie płytek, Sandvik Coromant początkowo wpro-
wadził do asortymentu CoroMill 745 płytki E-M30 i E-M50, gdzie E-M30 
to pierwszy wybór do przedmiotów ze stali i żeliwa, jak również do obróbki 
podatnej na występowanie drgań oraz wtedy, gdy konieczne jest obniżenie 
zapotrzebowania na moc. Natomiast E-M50, to bardziej udarna geome-
tria do zastosowań trudniejszych lub wymagających lepszej produktyw-
ności. E-M50 powinno się wybierać do obróbki przedmiotów z żeliwa 
szarego (GCI), spotykanych powszechnie w przemyśle motoryzacyjnym, 
jak również przedmiotów z żeliwa sferoidalnego (NCI). Na koniec należy 
również wspomnieć, że te precyzyjne geometrie w połączeniu z charak-
terystycznym dla nich lekkim przebiegiem procesu obróbki, mogą pomóc 
w obniżeniu zużycia energii i zmniejszeniu męczącego hałasu, co sprzyja 
poprawieniu warunków środowiska pracy. 

Wszechstronne korzyści 
Dostępny w asortymencie standardowym, frez CoroMill 745 jest 

narzędziem, które z korzyścią dla całej firmy może całkowicie zmienić 
obraz frezowania czołowego. Można wybrać głowice nasadzane na 
trzpień frezarski, ze złączem Coromant Capto® i warianty mocowania 
trzpieniowego CIS, wraz z opcją podawania chłodziwa przez narzędzie we 
frezach o średnicy do 160 mm (6"). Wszystkie korpusy frezów CoroMill 
745 oferują kąt przystawienia 42°, aczkolwiek wśród przyszłych rozsze-
rzeń oferty planowany jest wariant do obróbki z wysokim posuwem (aż 
do 0.7 mm/ostrze) i kątem przystawienia 25°.

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

Sandvik Coromant

Sandvik Coromant, będący częścią ogólnoświatowej grupy 
inżynieryjno przemysłowej Sandvik, jest liderem w dziedzinie 
wytwarzania narzędzi, rozwiązań w zakresie obróbki skrawa-
niem oraz posiadanej wiedzy. Wyznacza standardy i wdraża inno-
wacje spełniające wymagania przemysłu obróbki metalu, zarówno 
obecne jak i związane z nadchodzącą nową erą przemysłową. 
Wsparcie edukacyjne, duża skala inwestycji w badania i rozwój oraz 
silne, partnerskie relacje z klientami gwarantują postęp w zakresie 
technologii obróbki, który nadaje kierunek i dynamikę oraz zmienia 
przyszłość przemysłu wytwórczego. Firma Sandvik Coromant jest 
właścicielem ponad 3100 patentów na całym świecie, zatrudnia 
ponad 8500 pracowników i jest reprezentowana w 150 krajach. 
Więcej informacji znajdą Państwo na stronie internetowej www.
sandvik.coromant.com lub przyłączając się do dialogu za pośred-
nictwem mediów społecznościowych. 
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Nauka nie sztuka 
Inżynieria wymagań Polarion dla przemysłu samochodowego 

(ALM - Zarządzanie Cyklem Życia Aplikacji)

Fot. 1. Zarządzanie wymaganiami odnośnie 
kompleksowego oprogramowania, produk-
tów i wbudowanych systemów w całym cyklu 
życia produktu

Samochód czy złożony, połączony system?
Wspierane, połączone i autonomiczne samochody to tylko najbar-

dziej skrajne przypadki; pojazdy elektryczne i hybrydowe już prezentują 
całkowicie nową odsłonę problemów projektowych. Przykładem może być 
pojazd zasilany energią elektryczną; jest to jeden z wielu systemów kontroli 
w czasie rzeczywistym, gdzie precyzja ma kluczowe znaczenie; nie można 
przegapić sygnału lub niepoprawnie odpowiedzieć na dane wejściowe. Nie 
jest to już jednak system autonomiczny. Jeśli pobieramy energię z hamo-
wania do ładowania baterii w hybrydowym układzie napędowym, wymaga 
to większej liczby czujników, optymalizacji zużycia energii oraz drenażu 
baterii w całym pojeździe, ponieważ wpływa to na zakres jazdy. Wymaga 
to również zintegrowania z systemami informacyjno-rozrywkowymi, które 

łączą w sobie informacje, sterowanie oraz nawigację dla kierowcy. Jest to 
punkt, w którym nowe połączone cechy samochodów łączą się z trady-
cyjnymi opcjami osobistej rozrywki i interakcji człowieka z samochodem 
i  niezwykle ważne jest zaprojektowanie tego interfejsu i doświadczenia 
w taki sposób, aby nie przytłoczyć kierowcy nadmierną złożonością apli-
kacji, która może powodować wypadki. 

Integracja tych wszystkich wymiarów bez narażania kluczowych 
funkcji każdego systemu lub kwestii związanych z bezpieczeństwem, jest 
poważnym wyzwaniem dla inżynierii oprogramowania.

Samochody może kiedyś zaczynały jako urządzenia mechaniczne, ale 
teraz są one bardzo złożonymi stosami oprogramowania z milionami linii 
kodu, które dodatkowo mają również koła. Niewiele innych systemów 

W przypadku skomplikowanych projektów, oprogramowanie jest kolejną dyscypliną inżynierii; nauką, a nie sztuką

Niezależnie od tego, czy mamy do czynienia z mitem „kodera-bohatera”, działającego na własną rękę i próbującego przez całą noc opanować 
problem, czy nagłym sukcesem przypadkowej aplikacji na smartfony samotnego developera dążącego do sławy i fortuny, opracowywanie oprogra-
mowania jest powszechnie postrzegane jako indywidualne działanie metodą prób i błędów. Jest to jednak dalekie od prawdy w przypadku znaczących 
projektów programistycznych, podczas których duży zespół programistów pracuje na złożonych, często kluczowych dla bezpieczeństwa systemach. 

Branża inżynierii oprogramowania jest nauką, a nie sztuką. Zasady powtarzalnego, sterowanego procesami rozwoju technologicznego dla stwo-
rzenia solidnego oprogramowania wysokiej jakości zostały ustalone w takich organizacjach jak NASA, gdzie niezawodność miała kluczowe znaczenie.  
Jest ona również istotnym elementem w branżach takich jak obrona, lotnictwo, wbudowane i przemysłowe systemy sterowania, medycyna, wytwa-
rzanie energii i motoryzacja, które muszą równoważyć złożoność procesów, koszty oraz ryzyko.

We wszystkich tych sektorach ryzyko pozostaje nadal wysokie, obecna jest presja na redukcję kosztów, a złożoność stale wzrasta. Przemysł samo-
chodowy jest jednym z obszarów, gdzie wiele różnych części inżynierii oprogramowania musi współpracować i łączyć się z inżynierią systemów oraz 
inżynierią mechaniczną, ponieważ mnogość systemów mechanicznych ulepszonych przez wbudowane oprogramowanie sprawiła, że w dzisiejszych 
czasach samochody nie są już produkowane tylko do jazdy. Przedsiębiorstwa samochodowe przeobrażają się w mobilne firmy elektroniki użytkowej, 
opierające się na nowych i przełomowych technologiach w celu tworzenia nowych produktów – bez rezygnacji z obowiązków w zakresie bezpieczeń-
stwa i wydajności.

Oznacza to, że narzędzia wspierające zarządzanie cyklem rozwoju produktu muszą być zintegrowanymi systemami, które przekraczają wiele domen 
i branż, aby umożliwić płynny przepływ informacji i zapewnienie wydajności i odpowiedzialności na wszystkich etapach tego procesu rozwojowego. 
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wymaga tyle samo oprogramowania, co samochód lub ciężarówka; 
w  samochodzie znajdziemy więcej kodów niż w  myśliwcu odrzutowym. 
Obecnie, do 90% z 500 000 różnych wymogów dla nowych samochodów 
nie dotyczy w ogóle mechaniki, tylko kwestii związanych z elektroniką 
i oprogramowaniem. Kody nie są pisane w celu zbudowania pojedynczego 
pojazdu; pomimo że przemysł samochodowy przełączył się do wspól-
nych platform współdzielonych pomiędzy różnymi modelami, to nadal 
istnieją dziesiątki lub nawet setki wariantów dla poszczególnych platform 
samochodowych. Oznacza to, że nie można ich już traktować jako zbiór 
systemów mechanicznych, dla których wykonuje się oddzielnie prototyp 
i  projekt, a następnie łączy ze sobą w ostatnim etapie integracji; należy 
wymodelować, stworzyć, przetestować i zatwierdzić systemy fizyczne 
w programie za pomocą symulacji, w tandemie z oprogramowaniem, które 
łączy je ze sobą i kontroluje. 

Rozwój oprogramowania to tylko jeden etap w procesie, który zaczyna 
się od planowania ogólnej architektury, projektowania systemu i definio-
wania elementów w systemie. Oprogramowanie i sprzęt nie mogą być 
zróżnicowane i fragmentaryczne; muszą być rozwijane równolegle, w silnej 
integracji pomiędzy komponentami mechanicznymi i elektrycznymi oraz 
modelami oprogramowania, które składają się na ogólny system w całym 
procesie rozwoju w taki sposób, aby umożliwić zatwierdzenie ich razem. 
Rozwój na bazie modelu oznacza, że systemy inżynieryjne oraz to, co dzieje 
się w oddzielnych domenach, takich jak układ napędowy, systemy bezpie-
czeństwa i systemy informacyjno-rozrywkowe, musi być teraz zastoso-
wane we wszystkich tych dziedzinach. 

Nowe pojazdy łączą w sobie systemy mechaniczne i elektryczne, 
do których już przywykliśmy, z narzędziami Zarządzania Cyklem Życia 
Produktu oraz oprogramowaniem i systemami elektrycznymi wspieranymi 
przez narzędzia Aplikacji Zarządzania Cyklem Życia Produktu. Skuteczna 
realizacja nowych pojazdów według harmonogramów wymaganych przez 
klienta, bez kompromisów w zakresie bezpieczeństwa i innowacji, wymaga 
narzędzi, które integrują i łączą te światy ze sobą oraz wspierają najlepsze 
praktyki. 

Posiadając liczne zespoły programistów pracujących nad logiką i kodo-
waniem wielu systemów, konieczny jest jasny podział odpowiedzialności 
za te wszystkie systemy, jak na przykład rozwój skali i testów regresyj-
nych, które są wymagane, aby upewnić się, że żadna z wprowadzonych 
zmian nie niesie za sobą niebezpiecznych skutków ubocznych. Jeśli chodzi 
o  wydajność, wymagana może być automatyzacja z ciągłą integracją 
w  celu potwierdzenia ogólnego bezpieczeństwa kodu we wszystkich 
wariantach budowanej platformy pojazdu. Wydajność nie uległa jednak 
pogorszeniu w  związku ze zmianami. Musi istnieć możliwość powrotu i 

ustalenia w  dowolnym momencie, kto zatwierdził projekt, która kombi-
nacja składników była testowana razem lub w jaki sposób ustalono prio-
rytety odnośnie do wszelkich wykrytych usterek, tak więc potrzebne są 
narzędzia, które dają pogląd we wszystkich systemach mechanicznych, 
elektrycznych i kontroli oprogramowania w pojeździe.

Aby nadążyć za tempem przemysłu, rozwój motoryzacji musi zawierać 
duże ilości symulacji, przechwytywania i odtwarzania danych z badań 
układów fizycznych, aby zatwierdzić każdą zmianę oprogramowania 
w sposób, który umożliwia kompatybilność i pozwala na ponowne wyko-
rzystanie w szerszej gamie samochodów, platform pojazdów i wariantów. 
Dla autonomicznych pojazdów i systemów wspomagających, groma-
dzenie danych i badania będą musiały obejmować wszystkie obszary, na 
których pojazdy będą działać, co może obejmować różne kultury jazdy, 
a także różne przepisy ruchu drogowego i bezpieczeństwa.

Większość wadliwych produktów w przemyśle samochodowym ma 
związek z oprogramowaniem, a nie sprzętem w samochodzie, więc zwięk-
szenie jakości dzięki lepszej inżynierii oprogramowania jest konieczne, aby 
uniknąć kosztów finansowych oraz utraty reputacji przez producenta 
samochodów w związku z wycofaniem danego modelu z produkcji.

Testowanie, weryfikacja i zatwierdzanie tych modeli musi odbywać 
się w sposób zintegrowany, z pomocą narzędzi programistycznych, które 
integrują się z systemami PLM i same są zintegrowane w celu ułatwienia 
wizualizacji wymagań, specyfikacji i przepływu informacji pomiędzy 
różnymi modelami w ramach spójnego procesu, a nie szeregu oddzielnych 
etapów. Taki stan rzeczy musi mieć miejsce w całym procesie, począwszy od 
wykazania wykonalności koncepcji, aż po realizację i optymalizację całego 
systemu, a coraz częściej również aż do momentu wypuszczenia produktu 
na rynek. I wszystko to trzeba wykonywać w coraz szybszym tempie. 

Prędkość i stabilność
Cykle rozwoju produktów dla przemysłu samochodowego w ostatnim 

czasie zanotowały spadek; firmy muszą wprowadzić nowe linie pojazdu 
lub, co równie ważne, nowe funkcje w jeszcze szybszym tempie, pomimo 
konieczności działania z ciągle to nowymi komponentami, które mogą 
mieć różne właściwości i zachowania. Czasami tempo rozwoju technologii 
jest tak szybkie, że firmy motoryzacyjne nie są w stanie za nim nadążyć, co 
jest nie tylko kwestią przyjęcia nowych komponentów i technologii; chodzi 
również o czas i koszty związane z ich integracją i zatwierdzeniem.  

Kierowcy korzystają ze swoich samochodów przez długi okres, ale 
przywykli już do prędkości z jaką ulepszane są urządzenia konsumenckie, 
corocznych aktualizacji i częstych wydań nowych aplikacji. Istnieje zapo-
trzebowanie na takie samo tempo rozwoju ulepszeń dla samochodów, 

Fot. 2. Wyniki badań i raporty są powiązane z 
odpowiednimi wymogami, testami oraz plikami 
kontroli źródeł służącymi do zapewnienia pełnej 
identyfikowalności.
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Fot. 3. Zintegrowane oprogramowanie oraz 
inżyniera produktu zapewniają pełną identyfiko-
walność wymagań, modeli i danych testowych.

które owi kierowcy kupują, w postaci nowych funkcji w pojeździe lub 
wsparcia dla nowych akcesoriów. Zmiany regulacyjne mogą również 
oznaczać, że pojazd będzie musiał być ulepszany jeszcze na długo po 
wypuszczeniu na rynek.

Traktowanie rozwoju jako nauki i dyscypliny inżynierskiej jest jedynym 
sposobem na radzenie sobie z połączeniem rosnącej złożoności, zwiększo-
nego nacisku na efektywność kosztów i stale rosnącego tempa. Wymaga to 
opracowania praktyk inżynierii oprogramowania, które są zgodne z rygo-
rystycznymi procesami strukturalnymi. Jeśli można zamknąć cykl produkcji, 
płynnie przechodząc poprzez wymogi zbierania informacji (zadania, które 
powoli zaczynają zajmować większość czasu w procesie rozwoju), budowy, 
testowania i sprawdzania poprawności kodu pod kątem wspomnianych 
wymagań, możemy ogólnie poprawić powtarzalność rozwoju, zwiększyć 
wydajność, efektywność i odpowiedzialność. 

Przemysł motoryzacyjny zmierza w kierunku normalizacji poprzez 
rosnącą liczbę specyfikacji ISO, które obejmują bezpieczeństwo, ergonomię, 
wydajność, kwestie środowiskowe i metody badań, oraz poprzez partner-
stwa takie jak AUTOSAR (Motoryzacyjna Otwarta Architektura Systemowa 
AUTOSAR). Aby mieć pewność zgodności ze wspomnianymi standardami, 
należy opracować certyfikowane procesy tworzenia oprogramowania.

Odpowiednie narzędzia i techniki mogą obniżyć koszty, które w prze-
ciwnym razie by wzrosły, ponieważ oprogramowanie staje się coraz istot-
niejszą częścią procesu rozwoju, poprzez zwiększenie wydajności i dokład-
ności. Mogą one pomóc przedstawić wymagania, specyfikacje i nawet kody 
w taki sposób, że są one łatwiejsze do odczytania i zrozumienia dla progra-
mistów, którzy nad nimi pracują. Są także kluczem do zharmonizowania 
niektórych obciążeń rozwoju oprogramowania, umożliwiając ponowne 
wykorzystanie komponentów oprogramowania.

W teorii, ponowne wykorzystanie komponentów oprogramowania 
między pojazdami i platformami samochodowymi a nawet w różnych 
domenach konstrukcyjnych w pojeździe, powinno przyczynić się do obni-
żenia kosztów i czasu wdrożenia oraz wzrostu jakości. W praktyce jest 
to bardziej skomplikowane, ponieważ przygotowanie tych składników 
do ponownego wykorzystania we wszystkich możliwych scenariuszach 
oznacza więcej pracy, więcej wymogów do spełnienia oraz więcej badań 
i  procesów zatwierdzających. Ale ponowne wykorzystanie oprogramo-
wania jest kolejnym kluczowym elementem, któremu przemysł samocho-
dowy musi sprostać.

Digitalizacja, design, delokalizacja – albo wypadnięcie z rynku
Większość dzisiejszych pojazdów na naszych drogach wyrosła 

już z  układów napędowych, świat z zewnątrz przenosi się do wnętrz 

pojazdów; oznacza to, że sposób projektowania pojazdu musi się zmienić, 
aby dopasować ten nowy świat, który staje się coraz bardziej wymagający. 
Nie ma tutaj miejsca na tymczasowe, jednorazowe kodowanie. Zamiast 
tego potrzebne jest zintegrowane podejście do projektowania systemu 
od punktu wyjścia do punktu docelowego, gdzie rozwój oprogramowania 
jest kolejną dyscypliną inżynierii, do której opanowania niezbędne są 
narzędzia obsługujące złożoność osadzania oprogramowania w produk-
tach sprzętowych.

Gdy firmy motoryzacyjne postrzegają siebie jako spółki mobilne i dbające 
o doświadczenia konsumenta, to tak naprawdę oznacza tyle, że muszą być 
one również profesjonalnymi producentami oprogramowania. Wymaga to 
zintegrowanego projektowania produktu i rozwoju systemów, które obej-
mują cały cykl życia produktu, zarówno pod względem mechanicznym, jak 
i cyfrowym, począwszy od pomysłu i projektu, poprzez produkcję, konser-
wację i naprawy, aż po aktualizacje i ulepszenia oraz przepływ informacji 
typu forward dla efektywności i produktywności oraz backwards dla odpo-
wiedzialności i ewidencji.

Rosnące tempo zmian – zarówno w technologii, jak i modelach 
biznesowych – wymaga narzędzi, które wspierają nowe, usprawnione 
metody pracy, ponieważ dostarczanie nowej wartości biznesowej staje się 
jedynym sposobem na utrzymanie przewagi konkurencyjnej. Rzeczywiście, 
w  czasach, gdy całe rynki mogą zniknąć w wyniku wprowadzenia jednej 
innowacji, poprawa biznesowa oraz techniczna sprawność okazują się być 
jedynym sposobem na przetrwanie. Coraz więcej produktów nie jest tylko 
sprzętem lub tylko oprogramowaniem, ale ich hybrydą, a ze względu na to, 
że są one coraz mniejsze, inteligentniejsze oraz bardziej zależne od wbudo-
wanego oprogramowania i mikroprocesorów, a także bardziej ze sobą 
powiązane, złożoność produktu wzrasta drastycznie. Jednocześnie klienci 
oczekują produktów spersonalizowanych, do zamówienia przez Internet, 
i  dostarczonych w mgnieniu oka. Więc jeśli nie jesteś w stanie spełnić 
wymagań klienta, zrobi to konkurencja.

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

www.siemens.com/plm
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Siemens PLM Software: Właściwe decyzje, lepsze produkty.

Przełomowe rozwiązania w branży 
motoryzacyjnej.
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Rozwiązania dla przemysłu.

Wprowadź wspólną platformę dla 
działów projektowania i produkcji, aby 
dostarczać maszyny o wysokiej jakości. 

Zapotrzebowanie na maszyny skonfigurowa-
ne wg. indywidualnych specyfikacji klienta 
wymusza na producentach szybszą konstruk-
cję, bardziej przemyślane wytwarzanie 
i konkurowanie ceną. 

Aby się wyróżnić, potrzeba przełomowych 
rozwiązań i efektywnej współpracy. Zespoły 
konstruktorów i technologów powinny mieć 
dostęp do tych samych danych na jednej 
platformie w tym samym czasie, aby dostar-
czyć „produkt na miarę”. 

Siemens PLM Software może w tym pomóc. 
Oferujemy rozwiązanie z dziedziny zintegro-
wanej produkcji, które pomaga producentom 
z branży motoryzacyjnej realizować globalne 
programy produkcji samochodów na całym 
świecie z maksymalną efektywnością. 

Dowiedz się więcej o naszym rozwiązaniu na 
siemens.com/plm 

SIEMENS - Przełomowe rozwiązania w branży moto-
ryzacyjnej - reklama
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Materiał drążony
Podstawowym wyznacznikiem tego czy drążenie w materiale będzie 

przebiegać szybko czy też wolno, są jego własności termiczne. W związku 
z  tym temperatura topnienia danego materiału odgrywa niebagatelną 
rolę, w momencie decyzji na który z gatunków grafitu, o jakiej gradacji, 
zdecydować się podczas obróbki EDM. Poniższa tabela przedstawia 
poziomy topnienia pospolitych metali, w których najczęstsze zastoso-
wanie ma proces elektrodrążenia. Na szczególną uwagę zasługuje węglik 
spiekany, jeden z najbardziej problematycznych w obróbce materiałów.

Stal narzędziowa
Zastosowań tego materiału jest bardzo wiele, niemniej do głównych 

zaliczyć można tłoczniki, wykrojniki, stemple, matryce, formy rozdmu-
chowe do przetwórstwa tworzyw sztucznych, formy odlewnicze, głowice 
wywijające, tulejki wiertarskie itp.

Tabela 1. Typowa analiza

Stal nierdzewna
W przemyśle lotniczym używana między innymi na części takie jak 

sprężarki i kompresory.

Tabela 2. Typowa analiza

Stopy tytanu
Znajdują zastosowanie w produkcji części samolotów z silnikami 

odrzutowymi, zbiorników ciśnieniowych, niektórych części rakiet oraz 
produkcji elementów statków morskich, jak i elementów w których 
zachodzą procesy chemiczne.

Tabela 3. Typowa analiza

Inconel (stop żaroodporny)
Używany do pracy w wysokich temperaturach, w elementach wyma-

gających wysokiej wytrzymałości oraz odporności na korozję. Stosowany 
do produkcji silników odrzutowych jak i matryc do wyciskania.

Tabela 4. Typowa analiza

Węglik spiekany
Znaczne zastosowanie przy produkcji matryc do kształtowania 

metalu oraz stempli.

Tabela 5. Typowa analiza

Czynniki wpływające na właściwe
użycie grafitu przy procesach EDM

Każde zastosowanie grafitu wiąże się z koniecznością doboru odpowiedniego gatunku do pracy, którą mamy do wyko-
nania. Wszystkie czynniki, takie jak materiał w którym będziemy dokonywać drążenia, rozmiar szczeliny, kształt elektrody 
oraz powierzchnia końcowa, są bardzo ważne, lecz osiągnięcie pożądanych efektów w głównej mierze zależeć będzie od 
właściwie przygotowanej elektrody i dopasowania odpowiedniego materiału drążonego.

Typ materiału
Punkt Topnienia

° C ° F

Stal narzędziowa 1500 2732

Stal nierdzewna 1482-1532 2700-2790

Tytan 1649 3000

Inconel 1260-1336 2300-2437

Węglik spiekany 3360 6054

Aluminium 582-649 1080-1200

Węgiel 1,45 %

Mangan 0,65 %

Krzem 1,00 %

Molibden 0,25 %

Żelazo zróżnicowana

Węgiel 0,15 % max

Mangan 1,00 % max

Krzem 1,00 % max

Chrom 11,5 – 13,5 % max

Fosfor 0,040 % max

Żelazo zróżnicowana

Tytan 90 %

Aluminium 6 %

Wanad 4 % 

Węgiel 0,08 %

Mangan 0,35 %

Nikiel 50-55 %

Chrom 17-21 %

Niob oraz Tantal 4,75-5,5 %

Molibden 2,8-3,3 %

Kobalt 1,0 %

Tytan 0,65-1,15 %

Aluminium 0,2-0,8 %

Krzem 0,35 %

Miedź 0,3 %

Siarka 0,015 %

Fosfor 0,015 %

Bor 0,006 % 

Żelazo zróżnicowana

Kobalt 5,8 %

Węglik spiekany zróżnicowana
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Aluminium
Idealne przy produkcji prototypów form.

Tabela 6. Typowa analiza

Materiał drążony/Dobór gatunku grafitu
Poniższa tabela obrazuje, który gatunek grafitu najlepiej sprawdzi 

się podczas drążenia w różnych typach metali. Można ją potraktować 
jako ogólną poradę dla narzędziowców, dotyczącą doboru gatunku, do 
nieraz specyficznej pracy jaką mają oni do wykonania. Tabela kompensuje 
gatunki grafitu i odpowiada na pytanie jaki rodzaj obróbki jest wskazany 
przy danej gradacji ziarna.

Tabela 7. Klasyfikacja grafitów

Legenda: Z-obróbka zgrubna ; W-obróbka wykańczająca

* oznacza możliwość użycia grafitu impregnowanego miedzią 
ELLOR+20C

Materiał drążony / Polaryzacja elektrody
Poniższa tabela jest pomocna w doborze polaryzacji, przy różnych 

materiałach w których dokonywany będzie proces EDM. w  niektórych 
z  nich możliwa jest obróbka wykorzystująca oba rodzaje polaryzacji. 
w  zależności od rodzaju zastosowanej polaryzacji rezultaty drążenia 
będą się różnić.

* Negatywna polaryzacja ma zastosowanie w przypadku, gdy priory-
tetem jest maksymalna szybkość obróbki

Szczegółowe informacje dotyczące rodzaju zastosowanej polaryzacji, 
jak i konkretnych wartości zużycia elektrody, szybkości drążenia jak i osią-
ganej jakości powierzchni otrzymają Państwo kontaktując się z naszym 
biurem – posiadamy wiedzę praktyczną, jak i teoretyczną w  zakresie 
stosowanych prądów, oraz innych parametrów drążenia. Jako jedyna 

firma w Polsce, OBERON Robert Dyrda oferuje wsparcie techniczne 
w zakresie używania grafitów.

Dodatkowe informacje o materiałach trudnoobrabialnych
Węglik spiekany

Aby uniknąć uszkodzenia materiału, wartość 15A przyjmuje się jako 
maksymalną dopuszczalną wartość, z którą można rozpoczynać drążenie. 

Stopy miedzi
Wskazane jest używanie negatywnej polaryzacji elektrody, pomimo tego 

szybkość drążenia nie będzie zbyt wysoka, a zużycie elektrody dość duże.

Aluminium
Pomimo stosunkowo łatwej obróbki tego materiału, uzyskanie dobrej 

końcowej jakości powierzchni nie jest łatwe do osiągnięcia.

Elektrody grafitowe
Rozmiar

Zdarza się i tak, że elektroda grafitowa, którą narzędziownia ma do 
wykonania przekracza dostępny rozmiar jaki producent jest w stanie 
dostarczyć. Istnieje natomiast wiele metod, w jaki sposób można pora-
dzić sobie z uzyskaniem żądanych kształtów elektrod. Niektóre części, 
bądź też całe elektrody mogą być klejone i łączone za pomocą miedzia-
nych przewodów. Do tego celu najlepiej zastosować kleje cyjanoakrylowe, 
poleca się między innymi klej o oznaczeniu Loctite 495, Loctite 601 lub 
641. Z informacji uzyskanych od naszych klientów wiadomo jednak, że 
pierwszy z wymienionych gwarantuje osiągnięcie najlepszych rezultatów.

Kształt

Gatunek grafitu powinien być dobierany w zależności od stopnia skom-
plikowania samej elektrody. Im więcej szczegółowych detali w niej zawar-
tych, tym grafit o drobniejszym ziarnie powinien zostać użyty. Do bardzo 
drobnych elektrod z dużą ilością detali, gdzie dokładność jest bardzo ważna 
rekomenduje się używanie grafitów o wielkości ziarna nie przekraczającej 
5 mikronów. Dzięki temu drążenie przebiegnie szybko, zużycie elektrody 
będzie niskie, a jakość wydrążonej powierzchni zadowalająca.

Mangan 0,8-1,2 %

Krzem 0,4-0,8 %

Chrom 0,15-0,35 %

Miedź 0,15-0,40 %

Aluminium zróżnicowana

Materiał ELLOR DS4
ELLOR+50
ELLOR+40
ELLOR+30

ELLOR+25
ELLOR+20 ELLOR+18

Stal narzędziowa 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

Węglik Z* , W* Z* , W*

Metale szlachetne W Z* , W* Z

Miedź Z* , W* Z* , W*

Materiał Zgrubna Wykańczająca

Stal narzędziowa + * ±

Stal nierdzewna + * ±

Aluminium ± ±

Tytan - -

Węglik - -

Miedź - -

dalsza część artykułu na stronie »» 36
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Maksymalna wartość natężenia prądu elektrody
Podczas doboru odpowiedniego prądu drążenia ogromne znaczenie 

ma rozmiar i kształt elektrody. Wartością standardową i bezpieczną jest 
8A/cm2. Nadmierna wartość natężenia powodować może natomiast 
niestabilność pracy maszyny jak i powstanie wyładowań łukowych, 
co z kolei przyczynić się może do powstania narośli cząstek stali na 
samej elektrodzie. Sytuacja ta na pewno nieraz spędzała sen z powiek 
wielu narzędziowcom. Trzeba także pamiętać o tym, że przekroczenie 
maksymalnej wartości natężenia prądu może powodować uszkodzenie 
elektrody. Przy określeniu maksymalnej wartości natężenia pomocne 
okazuje się użycie wzoru: 

Ip (max) = obszar elektrody (cm2) x 8 (amper/cm2)

Obróbka elektrod
Istnieje liczna gama metod za pomocą których obrabia się elektrody 

grafitowe. Wśród nich znaleźć można sposoby obróbki takie jak cięcie na 
drucie, obróbka na maszynach CNC, frezarkach konwencjonalnych, szli-
fowanie oraz toczenie. Grafit na szczęście jest materiałem na tyle łatwym 
w obróbce, że każda metoda obróbki skrawaniem jest możliwa do zasto-
sowania. Najważniejszym aspektem podczas wyboru metody obróbki jest 
oczywiście kształt elektrody, oraz jej rozmiar. W zależności od tych czyn-
ników powinniśmy dobierać sposób w jaki grafit będzie obrabiany.

Pozdrawiam

Dawid Hulisz

d.hulisz@oberon.pl

tel. kom. 693 371 241

OBERON® Robert Dyrda przedstawiciel firmy MERSEN

reklama

GRAFITY ELLOR

Najlepsze grafity do elektrod 
o skomplikowanych kształtach 
w naszej ofercie!

OBERON® Robert Dyrda
88-100 Inowrocław, ul. Cicha 15

tel. (052) 35 424 00; fax (052) 35 424 01
oberon@oberon.pl; www.oberon.pl

OBERON - grafity MERSEN - reklama
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Jak w każdym przemyśle, na producentów dóbr trwałych wywiera 
się ciągłą presję, aby szybciej dostarczali bardziej inteligentne produkty do 
klientów. Odpowiednia doza sprytu pozwalająca wykorzystać nowe możli-
wości szybciej niż konkurenci, jest cechą, która umożliwia dobrze prosperu-
jącym firmom nadążyć za trendami konsumenckimi. Nie chodzi tu o pogoń 
za modą; zamiast tego trzeba budować innowacje i korzystać z najnowszych 
technologii w celu przyspieszenia procesu projektowania produktu. Trzeba 
dołożyć wszelkich starań, aby sprostać coraz to większej liczbie rządowych 
i  przemysłowych przepisów, jednocześnie upewniając się, że dostarczane 
towary są najwyższej jakości, bez dróg na skróty i kompromisów. 

Druk 3D jest często postrzegany jako sposób na przyspieszenie procesu 
projektowania produktu i dlatego szybko staje się on kluczowym elementem 
produkcji, jak i tworzenia prototypów; Airbus i Boeing już używają go do 
obniżenia kosztów oraz zmniejszenia ilości odpadów poprzez produkowanie 
tą metodą części zamiennych do samolotów pasażerskich. Jednak w przy-
padku dóbr konsumpcyjnych trwałego użytku, aby uzyskać jak największe 
korzyści z nowych technologii, takich jak drukowanie 3D, kluczem do 
sukcesu jest zintegrowany system projektowania i produkcji, który umoż-
liwia współpracę i zachowuje dokładność w całym procesie dostarczania 
produktu, tak aby był on zgodny z naszymi oczekiwaniami i zamierzeniami, 
a jego wykonanie szybsze, bez konieczności wycofywania produktu i nano-
szenia kosztownych poprawek.  

Taki produkt musi być inteligentniejszy niż produkty z przeszłości. 
Internet Przedmiotów (IoT) jest obecny w coraz to większej liczbie arty-
kułów gospodarstwa domowego, w postaci czujników, które mogą śledzić 
zmiany środowiskowe, takie jak temperatura i ciśnienie, oraz monitorować 
zużycie i dostarczać informacji, które mogą pomóc producentom w ziden-
tyfikowaniu problemów lub nawet przewidywaniu awarii. Jednak takie inte-
ligentne, połączone produkty są również bardziej wymagające w projek-
towaniu i produkcji. Wymagają one bowiem bardziej skomplikowanych 
konstrukcji elektromechanicznych, aby zawrzeć wspomniane czujniki i urzą-
dzenia elektroniczne w produktach do tej pory analogowych, bez koniecz-
ności zwiększania kosztów.  

Korzystanie z tych trendów (i radzenie sobie ze stale rosnącą presją) 
jest dużo łatwiejsze, jeśli mamy do dyspozycji zintegrowany system projek-

towania, który wspiera cały proces od fazy początkowej, poprzez tworzenie 
prototypu i projektowanie aż po produkcję. Z pomocą Grupy Solid Edge, Groupe 
SEB (która jest właścicielem takich marek jak Krups, Tefal i Moulinex) zwiększyła 
liczbę wprowadzanych na rynek nowych produktów ze 140 do 200 rocznie, 
zatem poprawa wynosi 43%. Jednocześnie procesy wytwarzania stały się 
bardziej niezawodne. Jako że każdy pracownik w firmie jest w stanie uzyskać 
dostęp do narzędzi PLM na różnych urządzeniach, mogą oni dzielić się wiedzą 
między sobą, trzymając się przy tym wyznaczonych norm i zasad. Oznacza to, 
że mogli oni zrezygnować z wyznaczania poszczególnych zespołów pracujących 
nad rozwojem nowych produktów i pójść w kierunku rozwoju procesów łączą-
cych w sobie różne dyscypliny. Groupe SEB posiada ponad 20 różnych marek 
w różnych regionach świata, które wprawdzie w przeszłości stanowiły odrębne 
jednostki, ale obecnie mogą dzielić się informacjami, wiedzą i procesami. 

Firma Zumex znalazła podobne korzyści, gdy chciała rozwijać swoje 
systemy produkcji soków pomarańczowych; przedsiębiorstwo było w stanie 
ograniczyć czas wdrożenia o połowę za pomocą Solid Edge. Coraz lepsza 
współpraca pomiędzy poszczególnymi działami oznaczała bowiem korzystanie 
z tych samych usprawnień w ramach swoich modeli domowych i profesjonal-
nych. Firma mogła również przedstawić nowe produkty na długo zanim były 
one gotowe do wypuszczenia na rynek, przy użyciu wizualizacji i prototypów 
w wysokiej rozdzielczości, co pomogło w kształceniu zespołu sprzedaży oraz 
sprzedawców w celu ustanowienia silnej pozycji na rynku.

Pierwszym krokiem jest zwiększenie wydajności za pomocą systemu 
zawierającego narzędzia, które są zoptymalizowane w celu przyspieszenia 
poszczególnych etapów procesu, przy jednoczesnym zachowaniu dokład-
ności, która jest również zintegrowana dla ułatwienia całego procesu. 
Podczas pracy w trybie 3D, technologia konstrukcji synchronicznej pozwala 
na zaprojektowanie i aktualizację wiele różnych komponentów w zespole, 
aby zapewnić poprawne dopasowanie i współdziałanie, bez konieczności 
ręcznego ich łączenia.

Ze względu na fakt, że projektowanie staje się coraz bardziej złożone 
elektromechanicznie, konieczny jest system, który pozwala na stworzenie 
prototypu układu elektrycznego i mechanicznego – a następnie automa-
tyczne wytwarzanie schematów, projektów okablowania, listy cięcia i precy-
zyjne zestawienie materiałów dla danego produktu. Automatyczny prze-

Zintegrowana grafika projektowa 3D

Fot. 1. Z pomocą Grupy Solid Edge, Groupe SEB (która jest 
właścicielem takich marek jak Krups, Tefal i Moulinex) liczba 
wprowadzanych na rynek nowych produktów wzrosła z 140 
do 200 rocznie, zatem poprawa wynosi 43%.

Druk 3D nie jest jedynym sposobem na szybsze dostarczenie trwałych dóbr konsumpcyjnych na rynek. 
Zintegrowana konstrukcja jest tak samo istotna

dalsza część artykułu na stronie »» 38



38

N
F NUMER 05 (80) 2016FORUM NARZĘDZIOWE OBERON

pływ danej informacji za pośrednictwem procesu projektowania oznacza 
wykorzystanie oryginalnych informacji projektowych do produkcji instrukcji 
i dokumentacji pomocniczej przy niższych kosztach oraz z większą ilością 
informacji. Pozwala to na śledzenie komponentów, nawet w przypadku 
specyficznych zmian (lista komponentów jest aktualizowana), co daje 
lepszą kontrolę nad inwentarzem. Takie rozwiązanie jest przydatne dla 
wsparcia i konserwacji produktu po dostawie, ponieważ daje jasny obraz 
ewentualnych usterek lub wad produktów.  

Jednak należy również zoptymalizować te mniej zajmujące, ale 
nadal ważne aspekty projektowania elektromechanicznego, jak np. 
tworzenie planów gięcia blach dla osłon wokół przewodów elektrycz-
nych i płyt drukowanych lub obliczanie tolerancji dla części formujących. 
Narzędzia wspierające mniej wykwalifikowanych inżynierów w pracy 
nad tymi projektami pomagają otworzyć drzwi do kariery dla większej 
liczby osób oraz zwalniają inżynierów głównych z obowiązków kontroli 
czyjejś pracy na rzecz bardziej rozwojowych działań. 

Drukowanie 3D jest również coraz częściej w wykorzystywane 
w warunkach domowych, a nie jedynie w wyspecjalizowanych biurach. 
Należy szukać systemu, który umożliwia inżynierom korzystanie 
z  drukarek 3D do projektowania i prototypowania bez konieczności 
posiadania fachowej wiedzy w dziedzinie zarządzania drukarkami 3D.

W ten sposób nie tylko zwiększamy wydajność siły roboczej 
w zadaniach, które już wykonują. Możemy również ułatwić i usprawnić 
tradycyjne, czasochłonne i żmudne procesy projektowania - które 
i  tak nie sprawiają, że produkt wyróżnia się na rynku, chyba że będą 
wadliwe - korzystając ze środków, które do tej pory były przeznaczone 
na takie właśnie działania i zainwestować je w obszary, które pozwalają 
wyróżnić produkt na tle konkurencji.

Może to być wzornictwo przemysłowe. Niektórzy najlepiej prospe-
rujący producenci artykułów gospodarstwa domowego przenoszą 
swoją produkcję na bardziej zaawansowane produkty premium, które 
przyciągają klientów pragnących zmian (produkty te często mają wyższe 

marże, a także wyższe ceny). Produkty premium potrzebują najwyż-
szej jakości wzornictwa przemysłowego, a jeśli płaci się za projekty od 
projektantów przemysłowych najwyższych lotów, to potrzebny jest 
system, który pozwala czerpać z projektów możliwie najwięcej korzyści 
– poprzez pobranie oryginalnych szkiców 2D do systemu projektowania 
i dokładne ich przekonwertowanie na 3D z  pełnym przekonaniem, że 
produkt końcowy spełni wszystkie oczekiwania. 

Postępując w taki sposób, zyskujemy dodatkowy atut; wirtu-
alne prototypy, które można wykorzystać do oceny i wprowadzenia 
na rynek swojego przyszłego produktu na długo przed zakoń-
czeniem prac. Fotorealistyczny model 3D produktu, który będzie 
można animować i  pokazać w akcji, nawet na urządzeniach mobil-
nych, takich jak tablety i smartfony, jest doskonałym narzędziem, 
które można wykorzystać w celu uzyskania informacji zwrotnych od 
klientów i przygotowania promocji handlowych przed zainwestowa-
niem pieniędzy w produkcję.

Projektanci przemysłowi mogą nie brać pod uwagę możliwości 
produkcyjnych, jednak aby podczas budowania swojego projektu uzyskać 
zamierzony rezultat, należy myśleć o wszystkich aspektach: od ciągłości 
krzywych pomiędzy różnymi materiałami, przez linie pozostawiane po 
formowaniu wtryskowym, aż po elementy kinematyczne i końcowe, aby 
upewnić się, że materiały i konstrukcja gwarantują żądaną wydajność. Jest 
to system, który pozwala przejść od koncepcji i projektowania szkicu do 
modelu 3D, od projektowania do produkcji i zarządzania projektami po 
dostarczeniu ich na rynek, który robi użytek z tego, czego nauczyliśmy się 
w  innych zespołach i na innych produktach, co oznacza szybsze wejście 
na rynek, możliwość zmniejszenia kosztów oraz poprawne wykonanie 
projektu za pierwszym razem.  

Fot. 3. Projekty produktów konsumenckich stają się coraz 
bardziej zaawansowane z punktu widzenia elektrome-
chaniki. Solid Edge umożliwia automatyczne wytwarza-
nie schematów, projektów okablowania, list cięć oraz 
precyzyjne zestawienie materiałów dla danego produktu. 
Automatyczny przepływ danej informacji za pośred-
nictwem procesu projektowania oznacza wykorzysta-
nie oryginalnych informacji projektowych do produkcji 
dokładnej dokumentacji i instrukcji przy niższych kosztach 
oraz z większą ilością informacji.

Fot. 2. Zumex, z pomocą Solid Edge, był w stanie skrócić 
czas realizacji o połowę, a w związku z coraz lepszą współ-
pracą pomiędzy różnymi działami mógł przedstawić nowe 
produkty na długo zanim były one gotowe do wypusz-
czenia na rynek, przy użyciu wizualizacji i prototypów w 
wysokiej rozdzielczości.



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

Rozwiązania dla przemysłu.

Teraz możesz, bez jakichkolwiek zobowiązań, wypróbować 
pełną wersję pakietu Solid Edge. Zobacz, w jaki sposób 
Solid Edge zapewnia szybkość i prostotę bezpośredniego 
modelowania dzięki elastyczności i możliwościom projekto-
wania parametrycznego - wszystko to zaś w jednym, 
łatwym w użyciu pakiecie. Projektuj szybciej, bardziej intu-
icyjnie - po prostu lepiej.  

Pobierz Solid Edge już teraz, otrzymasz dostęp do interak-
tywnych materiałów szkoleniowych, filmów instruktażo-
wych i forum użytkowników, które pomogą Ci poznać moż-
liwości oprogramowania. 

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

Wypróbuj za darmo Solid Edge! 

Zobacz, dlaczego jesteśmy lepsi od konkurencji.

SolidEdge_freetrial_232x322_2013_pl.indd   2 13-08-23   14:14



Industeel
stale do zadań specjalnych

stała twardość 370HB ± 10 w całym przekroju

poprawiona względem 1.2738 HH skrawalność

łatwe polerowanie i teksturowanie

zwiększona przewodność cieplna (krótsze cykle)

bezproblemowa reperacja spawaniem

dobra do azotowania, chromowania

gatunek opatentowany

Stale o wysokiej twardości na formy do tworzyw sztucznych

OBERON® Robert Dyrda; 88-100 Inowrocław, ul. Cicha 15
tel. 52 35 424 00, fax 52 35 424 01
oberon@oberon.pl, www.oberon.pl

OBERON - Industeel, stale do zadań specjalnych - 
reklama



ZAKREM - wózki widłowe, paleciaki - reklama

staleo.pl - siła internetu - reklama
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Frezarki przystosowane do obróbki grafitu - raport
PRODUCENT OPS Ingersoll

Fabryka Obrabiarek Precyzyjnych "AVIA" S. A.
PRZEDSTAWICIEL W POLSCE Abplanalp

TYP MASZYNY MASZYNA DUŻA MASZYNA MAŁA MASZYNA DUŻA MASZYNA MAŁA

MODEL MASZYNY Eagle V9 Eagle V5 VMC 1300 VMC 650

Powierzchnia potrzebna do zainstalowania maszyny 
(prostokąt opisany w rzucie maszyny na podłogę) (mm x mm) 3064 x 2177 2800 x 2020 3500x3975 2010x2567

Waga maszyny (kg) 11500 7200 9 500 4 400

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

Wielkość stołu roboczego (mm x mm) 1000 x 660 650 x 500 1500x710 800x540

Konstrukcja stołu (ruchomy/nieruchomy) nieruchomy nieruchomy ruchomy ruchomy

Maksymalny ciężar detalu, który można położyć na stole roboczym (kg) 2000 500 1500 700

Maksymalna wielkość detalu, który można położyć na stole roboczym 
(długość x szerokość x wysokość w mm) 800x600x500 550x400x400 1340x710x650 630x540x670

Konstrukcja stołu korpusu (jednolity/spawany) jednolity jednolity jednolity jednolity

Konstrukcja wrzeciona (elektrowrzeciono/przekładnia) elektrowrzeciono mechaniczne (opcja elektowrzeciono)

Maksymalna prędkość obrotowa wrzeciona (obroty/min) 42000 42000 10 000 (opcja: 15 000)

Posuw roboczy (m/min) 30 30 0-30/24/24 0-35/35/35

Szybki posuw (m/min) 15 m/s2 15 m/s2 30/24/24 35/35/35

Maksymalna moc wrzeciona (kW) 15/17/25 15/17/25 32 17

Moment obrotowy wrzeciona (Nm) 12,1 12,1 254 108

Końcówka stożka wrzeciona (typ) HSK40/50/63 HSK40/50/63 ISO 40 ISO 40

Sposób chłodzenia wrzeciona (wymuszone/samoistne) wymuszone wymuszone samoistne (opcja: wymuszone)

Odległość wrzeciona od stołu roboczego (min./max w mm) 175/675 155/555 100/750 150/770

Moc silnika głównego (kW) 15 15 15 7,5

Pojemność magazynu narzędzi (szt.) 48-88 32-100 40 30

Czas wymiany narzędzi ( sek.) brak danych brak danych 2,8 2,8

Maksymalny ciężar narzędzia we wrzecionie(kg) brak danych brak danych 8 7

Maksymalna średnica narzędzia we wrzecionie (mm) 25 25 75 (wszystkie kubki zajęte) 85 (wszystkie kubki zajęte)

Maksymalny ciężar narzędzia 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 jednocześnie 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/liniał optyczny) liniał optyczny liniał optyczny enkoder (opcja:liniał optyczny)

Maksymalny pobór mocy (kVA) 32 30 45 25

Dokładność pozycjonowania przestrzennego w osiach 
(wg normy VDI/DGO 34441) (X/Y/Z w mm) 0,005 0,005 0,005 0,005

Dokładność pozycjonowania w poszczególnych osiach (a/b/c) 0,005 0,005 nie dotyczy nie dotyczy

Powtarzalność pozycjonowania (mm) 0,002 0,002 0,005 0,005

Elektroniczna kompensacja wydłużeń cieplnych (tak/nie) tak tak nie nie

Możliwość obróbki grafitu (tak/nie) tak tak tak tak

Chłodzenie przez narzędzie (standard/opcja) opcja opcja opcja opcja

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

Opcja automatyzacji - współpraca 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

Skład części zamiennych na rynku polskim (tak/nie) nie nie tak tak

Zaopatrujemy w materiały eksploatacyjne (tak, jakie/nie) tak tak tak tak

Standardowy czas dostawy od zamówienia (dni) 60 45 od 60 dni, w zależności od konfiguracji obrabiarki

ADRES ul. Kostrzyńska 36, 02-954 Warszawa ul. Siedlecka 47, 03-768 Warszawa

OSOBA DO KONTAKTU Tomasz Piekarniak Dział handlowy

TELEFON/FAX tel. 22 379 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 obróbki grafitu - raport
GF Machining Solutions SMEC - KOREA PŁD. MAKINO

GF Machining Solutions sp. z o.o. GORBREX Machinery Trade Sp. z o.o. MAKINO Sp. z o.o

MASZYNA DUŻA MASZYNA MAŁA MASZYNA MAŁA MASZYNA DUŻA MASZYNA MAŁA

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 4 440

800 500 900 1 200 320

600 450 600 700 280

500 360 450 650 300

800x600 550x450 fi 1000 1 400 x 700 450 x 350

ruchomy ruchomy ruchomy ruchomy oś Y ruchomy oś Y

1000 200 800 2 500 równomiernie rozłożony 100

800x600x500 500x450x360 fi 1050 x 600 1 400 x 700 x 550 450 x 475 x 200

jednolity jednolity jednolity jednolity łącznie z prowadnicami

elektrowrzeciono elektrowrzeciono bezpośredni elektrowrzeciono elektrowrzeciono

42 000 54 000 12 000 40 000 30 000

30 30 1~10 20 10

60 60 20 20 20

13,5 13,5 11 / 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 11/15 18,5 8,4

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 0,5

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 + liniał enkoder + liniał enkoder liniał optyczny liniał 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, Sękocin Nowy 05-090 Raszyn ul. Mstowska 10A, 42-240 Rudniki ul. Nowa 10, 05-500 Stara Iwiczna k. Warszawy

- Michał Turek Daniel Kustrzepa, Dawid Papuga

tel. 22 326 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 obróbki grafitu - raport
PRODUCENT CHMER EVERRICHO SUNMILL

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

TYP MASZYNY MASZYNA DUŻA MASZYNA MAŁA MASZYNA DUŻA MASZYNA ŚREDNIA MASZYNA MAŁA

MODEL MASZYNY HE 65GT HE 43GT - - -

Powierzchnia potrzebna do zainstalowania maszyny (prostokąt 
opisany w rzucie maszyny na podłogę) (mm x mm) 2490 x 2740 3000 x 2500 5300 x 3700 3200 x 2700 2450 x 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

Wielkość stołu roboczego (mm x mm) 540 x 650 500 x 400 2200 x 1000 1450 x 600 650 x 410

Konstrukcja stołu (ruchomy/nieruchomy) ruchomy ruchomy ruchomy ruchomy ruchomy

Maksymalny ciężar detalu, który można położyć na stole roboczym (kg) 300 200 3000 1200 250

Maksymalna wielkość detalu, który można położyć na stole roboczym 
(długość x szerokość x wysokość w mm) 740 x 850 x 400 700 x 600 x 250 2200 x 1000 1450 x 600 650 x 410

Konstrukcja stołu korpusu (jednolity/spawany) jednolity jednolity jednolity jednolity jednolity

Konstrukcja wrzeciona (elektrowrzeciono/przekładnia) elektrowrzeciono elektrowrzeciono przekładnia bezpośredni bezpośredni

Maksymalna prędkość obrotowa wrzeciona (obroty/min) 30 000 30 000 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 7,5

Moment obrotowy wrzeciona (Nm) 12 2,2 531 121 76

Końcówka stożka wrzeciona (typ) HSK E40 HSK E32 BT-50 BT-40 BT-40

Sposób chłodzenia wrzeciona (wymuszone/samoistne) wymuszone wymuszone wymuszone wymuszone wymuszone

Odległość wrzeciona od stołu roboczego (min./max w mm) 150 - 450 100 - 300 160 - 1060 100 - 700 120 - 580

Moc silnika głównego (kW) 13 5 18,5 15 8

Pojemność magazynu narzędzi (szt.) 16 16 32 24 24

Czas wymiany narzędzi ( sek.) 10 10 4 2 2

Maksymalny ciężar narzędzia we wrzecionie(kg) 4 2 30 15 7

Maksymalna średnica narzędzia we wrzecionie (mm) 16 13 600 400 300

Maksymalny ciężar narzędzia 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 jednocześnie 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/liniał optyczny) Liniał optyczny Liniał optyczny encoder/liniał encoder/liniał encoder/liniał

Maksymalny pobór mocy (kVA) 24 11 45 30 20

Dokładność pozycjonowania przestrzennego w osiach
(wg normy VDI/DGO 34441) (X/Y/Z w mm) ±0,005 ±0,005 - - -

Dokładność pozycjonowania w poszczególnych osiach (a/b/c) a/c 0,0125° / 0,017° a/c 0,0125° / 0,017° 0,010 0,007 0,008

Powtarzalność pozycjonowania (mm) ±0,003 ±0,003 0,014 0,010 0,007

Elektroniczna kompensacja wydłużeń cieplnych (tak/nie) tak tak tak tak tak

Możliwość obróbki grafitu (tak/nie) tak + kurtyna olejowa nie nie nie

Chłodzenie przez narzędzie (standard/opcja) - - opcja opcja opcja

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

Opcja automatyzacji - współpraca 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

Skład części zamiennych na rynku polskim (tak/nie) tak tak tak tak tak

Zaopatrujemy w materiały eksploatacyjne (tak, jakie/nie) tak tak tak tak tak

Standardowy czas dostawy od zamówienia (dni) 120 120 na zapytanie na zapytanie na zapytanie

ADRES ul. Szachowa 1 "OKW", 04-894 Warszawa ul. Narwicka 10; 80-557 Gdańsk

OSOBA DO KONTAKTU Michał Zubkowicz Piotr Pawlicki

TELEFON/FAX tel. 22 842 95 66 tel. 48 781 677 446, 48 58 350 91 62

WWW/E-MAIL www.mdt.net.pl, info@mdt.net.pl www.richo.pl, richo@richo.pl
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dokładność powtórzeń

system szybkiej wymiany palet

Jens Lehmann, legendarny bramkarz niemiecki. 
Od 2012 r. ambasador marki SCHUNK, 
reprezentuje precyzyjne chwytanie 
i bezpieczne trzymanie.

Ponad 500 możliwych 
kombinacji dla niezawodnego 
mocowania detalu.
Pozycjonowanie i mocowanie w jednym kroku. 
Krótszy czas przestoju, dzięki równoległemu 
mocowaniu detalu poza maszyną, w trakcie 
procesu produkcyjnego. System szybkiej 
wymiany palet VERO-S oferuje precyzyjny 
interfejs dla różnorodnych stacjonarnych 
systemów mocowania detalu.

Kombinacja
z uchwytem

Kombinacja 
z systemem

Kombinacja 
z systemem

SCHUNK - Niezawodne mocowania detalu - reklama
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W obróbce skrawaniem nasila się trend do zwięk-
szenia efektywności poprzez automatyzację i skrócenie 
procesów przezbrojenia maszyn. Czas przezbrojenia 
decyduje o  elastyczności systemu produkcyjnego- im jest 
krótszy, tym mniejsze są straty powstałe podczas oczeki-
wania na przezbrojenie i ustawienie maszyny. Zastoso-
wanie rozwiązań, które znacznie ułatwią i skrócą procesy 
wymiany obrabianych detali, jest szczególnie istotne przy 
mniejszych partiach produktów. 

System bazująco-mocujący VERO-S firmy SCHUNK jest odpowiedzią 
na potrzeby zakładów produkcyjnych w zakresie przezbrojenia maszyn 
i stanowi idealne rozwiązanie, gdy:

•	 Elementy mocujące i przedmioty obrabiane muszą być wymie-
niane szybko, pewnie i precyzyjnie.

•	 Ważna jest oszczędność czasu - mocowanie i pozycjonowanie 
detalu przebiegają poza maszyną, w trakcie trwania procesu 
produkcyjnego. 

•	 Potrzebny jest system uniwersalny, pozwalający na bieżące 
zastosowanie urządzeń mocujących na dowolnej ilości maszyn, 
z możliwością wykorzystania dotychczas stosowanych urządzeń 
mocujących detal w procesie produkcyjnym.

Zalety systemu bazująco-mocującego VERO-S:
1.	 Prostota i uniwersalność:

•	 Duża łatwość obsługi w porównaniu z rozwiązaniami konkurencji;
•	 Dowolna wymienność używanych systemów mocujących.

2.	 Szybkość wymiany:
•	 Szybkie czasy przezbrojeń;
•	 Mocowanie detali na paletach w trakcie procesu obróbkowego;
•	 Możliwe szybkie zmiany profilu produkcji.

3.	 Stabilność mocowania:
•	 Precyzyjnie wyszlifowana, duża powierzchnia styku, zapewnia-

jąca stabilność i wąską powtarzalność zamocowania detalu;
•	 Odporność na wibracje powstające przy obróbce;
•	 Wytrzymałość na duże obciążenia (masa nawet do kilku ton).

4.	 Siła mocowania:
•	 Największa siła mocowania na rynku w swojej klasie (dzięki 

funkcji Turbo);
•	 Funkcja Turbo wspomagająca siłę sprężyn i gwarantująca dodat-

kowo bardzo wysoką siłę zaciągu.
5.	 Pewność mocowania:

•	 Opatentowany system blokowania (samohamowne trzpienie 
blokujące) gwarantujący osiągnięcie maksymalnej siły zaciągu 
w stanie zamocowania;

•	 Dodatkowe przyłącze sprężonego powietrza umożliwiające 
kontrolę położenia trzpienia blokującego. 

6.	 Dokładność:
•	 Dokładne pozycjonowanie na krótkim stożku w połączeniu 

z  samohamowną blokadą gwarantuje powtarzalność o wartości 
< 0,005 mm (w praktyce jest 0,002 mm);

•	 Odpowiednie promienie na trzpieniu pozwalają na przesunięcie osi 
o 4 mm i kąt nachylenia 23° przy wprowadzaniu trzpienia do modułu.

Fot. 1. Główne funkcje VERO-S: bazowanie i mocowanie

System bazująco-mocujący VERO-S
Nie tylko wymiana palet
Niezawodne mocowanie na systemie bazująco-mocującym VERO-S
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7.	 Szczelność i odporność na zanieczyszczenia:
•	 Dzięki pokrywie zamykającej na 

dolnej powierzchni modułu system 
jest całkowicie szczelny;

•	 Wszystkie elementy są szlifowane, 
hartowane i wykonane ze stali 
nierdzewnej.

Sposób mocowania na systemie bazująco-mocującym VERO-S:
•	 Rozwiązanie bazowania różnych przedmiotów obrabianych 

i elementów współpracujących z systemem mocowania - nowo-
ścią są dwustronne moduły VERO-S. Dzięki ich zastosowaniu 
przedmiot obrabiany jest precyzyjnie zamocowany, z łatwym 
dostępem z 5 stron, bez ryzyka 
kolizji z elementem mocującym.

•	 Konsole Quader umożliwiające 
kombinacje zamocowania detalu 
lub innego urządzenia mocują-
cego w 3 płaszczyznach na modu-
łach VERO-S.

•	 Wielostronne konsole kątowe do 
umieszczania detalu lub urządzenia mocującego pod określonym 
kątem, w  celu łatwiejszego dostępu do detalu przy obróbce 4- 
lub 5-osiowej.

•	 Moduły VERO-S do montażu uchwytów tokarskich lub okrągłych 
płyt magnetycznych. 

•	 Nowe rozwiązanie VERO-S: płyta z 
otworami rastowymi - dzięki dużej 
ilości otworów rastowych możliwe 
jest zamocowanie bolców VERO-S 
w dowolnej konfiguracji, odpo-
wiednio do kształtu przedmiotu 
obrabianego. Umożliwia to moco-
wanie detali o  różnych formach 
geometrycznych, dotychczas mocowanych przy dużym nakła-
dzie pracy i w skomplikowany sposób.

Fot. 2 i 3 Przykłady aplikacji z systemem VERO-S

Dzięki opatentowanemu systemowi szybkiego, stabilnego moco-
wania, VERO-S osiąga siły dociągające do 9 kN. Z aktywowaną funkcją 
turbo, zintegrowaną w każdym module, siła dociągająca wzrasta nawet 
do 40 kN. Powoduje to wzrost stabilności całego mocowania. Mecha-
niczne zamykanie modułów na trzpieniach palety odbywa się za 
pomocą sprężyn zaciskowych, co gwarantuje pewne, bezenergetyczne 
mocowanie obrabianych elementów. Otwieranie następuje w wyniku 
podania sprężonego powietrza o  ciśnieniu 6 bar, przy jednoczesnym 
oczyszczeniu modułów. 

Zwiększeniu żywotności i pewności procesów VERO-S służy: wyko-
nanie elementów funkcjonalnych, takich jak korpus czy bolce mocujące, 
ze stali szlachetnej oraz całkowite uszczelnienie systemu. Dzięki temu 
VERO-S nie wymaga dużych nakładów na konserwację i jest zabezpie-
czony przed dostaniem się do wnętrza wiórów, kurzu czy chłodziwa. 
Kompatybilność z dotychczasowymi systemami, budowa zapewniająca 
długą żywotność oraz szybkość i prostota wymiany przedmiotu obrabia-
nego czy urządzenia mocującego wpływają na znaczne skrócenie czasu 
i obniżenie kosztów obróbki. Cechy te sprawiają, że VERO-S jest szcze-
gólnie przydatny przy małych seriach produkcyjnych i wielu wariantach 
obrabianych produktów. 

SCHUNK Intec Sp. z o. o.
ul. Pu³awska 40A, 05-500 Piaseczno
tel. 22 726 25 00; fax 22 726 25 25; 
info@pl.schunk.com, www.pl.schunk.com
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Kompaktowe | Ciche | Wydajne
W zakładach produkcyjnych przybywa obrabiarek skrawających 

do metali. W trakcie procesów obróbki używane jest chłodziwo. Praca 
narzędzi, zwłaszcza wysokoobrotowych powoduje rozbryzgi chło-
dziwa i unoszenie się jego oparów po całej hali produkcyjnej. Pracownicy 
wdychają to powietrze wraz z jego oparami. Jest to niebezpieczne dla 
zdrowia.

Aby temu zapobiec, firma nasza oferuje urządzenia do pochłaniania 
oparów chłodziwa i mgły olejowej. Urządzenia są instalowane na obra-
biarce lub obok niej. Skroplone chłodziwo z powrotem wraca do obra-
biarki. W ostatnim czasie, ZUS uruchomił fundusze na program poprawy 
warunków BHP w zakładach pracy. Firmy mogą starać się o dofinanso-
wanie również na urządzenia do oczyszczania powietrza.

Dlaczego wybrać urządzenia Filtermist
•	 Mgła olejowa jest niebezpieczna dla zdrowia.
•	 Powoduje powstawanie śliskich powierzchni na podłogach.
•	 Może doprowadzić do zatkania szybów wentylacyjnych. 
•	 Oficjalne wymogi stają się coraz bardziej rygorystyczne.
•	 Powoduje redukcję zużycia energii i kosztów ogrzewania.
•	 Niskie koszty utrzymania dzięki eliminacji drogich filtrów.

Jak pracują urządzenia Filtermist
•	 Mgła olejowa jest usuwana u źródła;
•	 Mgła olejowa jest usuwana z powietrza dzięki powstałej sile odśrod-

kowej;
•	 Czysty olej powraca do maszyny;
•	 Czyste powietrze wraca do fabryki;
•	 Dym i spaliny mogą być usunięte skutecznie poprzez uzupełnienie 

o nakładkowy filtr dodatkowy.

Perforowany bęben ze specjalnie zaprojektowanymi łopatkami 
obraca się z dużą prędkością. Mgły olejowe są zasysane do urządzenia 
dzięki łopatkom wirującym z dużą prędkością. Specjalne podkładki bębna 
wspomagają proces łączenia rozproszonych cząstek stałych, a następnie 
ich filtracji.

Siła odśrodkowa spycha olej do pojemnika, po którego ściankach 
spływa on z powrotem do urządzenia, gdzie jest ponownie użyty lub 
zmagazynowany. Czyste powietrze wraca na halę produkcyjną przez 
górny otwór urządzenia.

Kolektory oparów chłodziwa i mgły olejowej

Urządzenia Filtermist skutecznie usuwają mgłę oleju i emulsji obróbczych, zadymienie i opary powsta-
jące w tysiącach fabryk na świecie.
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Udokumentowane doświadczenie
Brytyjski producent, Filtermist International Ltd. ma ponad 40 lat 

doświadczenia w dostarczaniu systemów odprowadzania mgły olejowej 
na całym świecie. Firma Filtermist opracowała razem z rządowymi insty-
tutami badawczymi i globalnymi producentami maszyn najbardziej znane 
i powszechnie używane systemy odprowadzania mgły olejowej na świecie.

Urządzenia Filtermist działają w dziesiątkach tysięcy różnych 
zastosowań, od precyzyjnej obróbki CNC na centrach obróbczych do 
tradycyjnych szlifierek. Filtermist jest uznanym standardem przemy-
słowym w  lotnictwie i kosmonautyce, medycynie, w branży motory-
zacyjnej i przetwórstwie żywności. Urządzenia mogą być wykonane ze 
stali zwykłej albo stali nierdzewnej. Dziesiątki akcesoriów pozwala na 

rozwiązanie problemu z prawie każdym rodzajem mgły olejowej.

Przykłady zastosowania na obrabiarkach
•	 Centra obróbcze
•	 Piły przemysłowe
•	 Tokarki
•	 Szlifowanie
•	 EDM/obróbka elektroiskrowa

reklama

MARCOSTA - Centrum Handlu i Produkcji Obrabiarek

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

Przedstawiciel w Polsce

MARCOSTA - Szlifierki do wałków, otworów i płasz-
czyzn - reklama
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Frezarki CNC - raport
PRODUCENT/MARKA Haas Automation Inc. HARTFORD - APX Technologie Sp. z o.o.

TYP MASZYNY MiniMill UMC-750SS VF-3SS MIRAGE HEP-
3150

SUPER TORNADO 
HCMC-1370

PRODUCTION 
CENTER SPlus8

Powierzchnia potrzebna do zainstalowania maszyny 
(mmxmm) 1943x2122 2845x2870 3099x2375 7800x5640 3815x3020 2960x2505

Waga maszyny (kg) 1542 8164 5670 22950 9000 4700

Przesuw osi X, Y, Z (mm) 406x305x254 762x508x508 1016x508x635 3250x1500x780 1300x700x660 800x520x550

Wielkość stołu roboczego (mmxmm) 914 x 305 630 x 500 1219 x 457 3000x1400 1450x700 950x520

Stół (ruchomy/nieruchomy/uchylny/obrotowy) ruchomy uchylno-
obrotowy ruchomy ruchomy ruchomy ruchomy

Maksymalne obciążenie stołu (kg) 227 300 794 7000 1500 500

Konstrukcja wrzeciona (elektrowrzeciono/
przekładnia) napęd pasowy napęd bezpośredni DDS/przekładnia pasowa/przekładnia 

zębata
DDS/przekładnia 

pasowa

Maksymalna prędkość obrotowa wrzeciona (obr./min) 6000 15000 12000, 
opcja 15000 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 11

Moment obrotowy wrzeciona (Nm) 45 122 122 - - -

Końcówka stożka wrzeciona (typ) ISO40 ISO40 ISO40 BT50/CAT50/DIN BT40/CAT40/
DIN69871

Chłodzenie przez narzędzie (standard/opcja)  - opcja opcja opcja opcja opcja

Pojemność magazynu narzędzi (szt.) 10 40 (+1) 24 (+1) 20/32/40 24/32/40 24/30

Waga narzędzia we wrzecionie (kg) 5,4 5,4 5,4 15 20 5

Średnica narzędzia we wrzecionie (mm) 89 127 127 125 125 80

Ciężar narzędzia do wymiany (kg) 5,4 5,4 5,4 - - -

Sterowanie (typ) Haas Haas Haas Mitsubishi/Fanuc/Heidenhain Fanuc/
Heidenhain

Pomiar (enkoder/liniał optyczny) enkoder enkoder enkoder - - -

Powtarzalność pozycjonowania (mm) ±0,003 ±0,003 ±0,003 ±0,003 ±0,003 ±0,005

Elektroniczna kompensacja wydłużeń cieplnych (tak/nie) tak tak tak - - -

Cena katalogowa netto (Euro) 31995 169995 71995 - - -

ADRES ul. Kostrzyńska 36, 02-979 Warszawa ul. Centralna 27, 05-816 Opacz

PRZEDSTAWICIEL Abplanalp Sp. z o.o. APX Technologie Sp. z o.o.

STRONA WWW. www.abplanalp.pl www.apx.pl
apx@apx.pl
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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 5 300 1 700 5500 7000 1900 2000 2100

1250/700/710 1000/540/620 400/315/350 1020x540x540 1020x610x610 300 500 700

1500x710x Ø630 1200 x 540 710x315 1120x540 1200x600 630X330 650X400 850X410

ruchomy/
obrotowy ruchomy ruchomy ruchomy ruchomy nieruchomy nieruchomy nieruchomy

1000/700 1000 200 700 900 200 300 300

elektrowrzeciono mechaniczne (opcja 
elektrowrzeciono) mechaniczne elektrowrzeciono elektrowrzeciono elektrowrzeciono/napęd bezpośredni

18 000 (opcja 10 
000, 24 000)

10 000 (opcja 15000, 
24000) 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 13 21/25 12,5KW/26KW 12,5KW/26KW 12,5KW/26KW

200 108 65 83 134/160 78Nm/35Nm 78Nm/35Nm 78Nm/35Nm

HSK63 ISO 40 (HSK63) ISO 40 SK 40/BT40 SK40/BT/HSK 
BIG PLUS

BT30/BBT 30/
SK 30

BT30/BBT 30/
SK 30

BT30/BBT 30/
SK 30

opcja opcja brak opcja standard opcja opcja opcja

40 30 brak 16/20 30 21 21 21

7 7 7 6 7 3 kg 3 kg 3 kg

120 80 80 80/150 80/125 80/125 80/125 80/125

7 7 nie dotyczy 6 7 3 kg 3 kg 3 kg

Heidenhain iTNC 
530 HSCI

Heidenhain iTNC 530 HSCI 
(opcja Siemens 840D)

Heidenhain TNC 
620 HSCI SIN, iTNC, Fanuc iTNC FANUC 31iB5 FANUC 31iB5 FANUC 31iB5

liniały w osiach liniowych, 
enkodery w obrotowych

enkoder (opcja 
liniały) enkoder enkoder/liniał enkoder/liniał 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 Wrocław 

Dział handlowy, tel (22) 818 43 40 European Technology Sp. z o.o. 
Sp.K FANUC POLSKA Sp. z o.o.

www.avia.com.pl
market@avia.com.pl www.eurotec.pl www.fanuc.eu

Frezarki CNC - raport
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Frezarki CNC - raport
PRODUCENT/MARKA DMG MORI

TYP MASZYNY CMX 600 V CMX 800 V CMX 1100 V CMX 600 V DMU 65 
monoBLOCK NVX 5100 | 40

Powierzchnia potrzebna do zainstalowania maszyny 
(mmxmm) 4100x4800 4550x4800 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 1100/560/510 600/560/510 735/650/560/ A 
+- 120/C 360 1050/530/510

Wielkość stołu roboczego (mmxmm) 900x560 1100x560 1400x560 900x560 1000x650 1350x600

Stół (ruchomy/nieruchomy/uchylny/obrotowy) ruchomy (przejazd w osi X) ruchomy oś X uchylno obrotowy 
A,C ruchomy X/Y 

Maksymalne obciążenie stołu (kg) 600 800 1000 600 3000 1200

Konstrukcja wrzeciona (elektrowrzeciono/
przekładnia) Sprzęgło Sprzęgło Sprzęgło sprzęgło kłowe elektrowrzeciono elektrowrzeciono

Maksymalna prędkość obrotowa wrzeciona (obr./min) 12000 12000 12000 12000 10000 (14000, 18000, 
24000 opcja)

15000 
(20000 opcja)

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 przy 40%, 9 
przy 100% 13 przy 40% 30/18.5 

<25%ED/cont>

Moment obrotowy wrzeciona (Nm) 82 Nm (40% DC) 82 przy 40%, 
54 przy 100% 83 przy 40% 207

Końcówka stożka wrzeciona (typ) SK 40/BT lub CAT (opcja) SK 40 (BT 40 
opcja) SK 40/HSK-A63 BT 40 (CAT 40 DIN 

40 HSK-A63 opcja)

Chłodzenie przez narzędzie (standard/opcja) Opcja Opcja Opcja opcja opcja opcja

Pojemność magazynu narzędzi (szt.) 30 30 30 30 30 (60 /90/ 120 
/180 opcja)

30 (60, 90 
opcja)

Waga narzędzia we wrzecionie (kg) 8 8 8 - - -

Średnica narzędzia we wrzecionie (mm) 125 125 125 - - -

Ciężar narzędzia do wymiany (kg) 8 8 8 8 kg z 
magazynu 8 kg 8 kg 

Sterowanie (typ) SIEMENS 840D z dotykowym panelem sterowania 
DMG MORI Multi-Touch

SIEMENS, FANUC, 
HEIDENHAIN

SIEMENS, 
HEIDENHAIN MAPPS V

Pomiar (enkoder/liniał optyczny) enkoder/liniał (opcja) enkoder
 (liniał opcja) liniał enkoder 

(liniał opcja)

Powtarzalność pozycjonowania (mm) R = 0,005 (wg ISO 230-2) 0.006 0.008 0.006

Elektroniczna kompensacja wydłużeń cieplnych (tak/
nie) 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

Pozostałe informacje oraz broszury znajdują się 
na stronie internetowej: www.dmgmori.com

niemcy

japonia

GLOBAL ONE
„Cel DMG MORI: numer 1 dla klientów na całym świecie“

TECHNOLOGIA

Nasze centra technologiczno-
szkoleniowe – całkowite rozwiązania 
technologiczne i najwyższe kompe-
tencje w branży, również w obszarze 
Additive Manufacturing.

SOFTWARE SOLUTIONS

CELOS® – jednolita platforma obsłu-
gowa, wyposażona w różnorodne 
aplikacje i wyjątkowe cykle technolo-
giczne oraz umożliwiająca cyfryzację
procesów.

SERWIS &
CZĘŚCI ZAMIENNE

Customer First – wysoka jakość świad-
czonych usług serwisowych w roz-
sądnych cenach, np. części zamienne 
z gwarancją najlepszych cen.

AUTOMATYZACJA

Nowe i innowacyjne rozwiązania 
z obszaru automatyzacji, jak np. 
Robo2Go – swobodny dostęp, bez 
konieczności znajomości robota.

CLX / CMX

Rozwój serii ECOLINE – 
więcej możliwości, nowo-
czesna technologia i naj-
wyższa jakość w niezwykle 
atrakcyjnych cenach.

„Główny cel DMG MORI to najwyższa jakość pro-
duktów i usług świadczonych dla naszych Klientów. 
W tych obszarach pracujemy nad wspólnymi rozwią-
zaniami, gwarantując stabilność i kontynuację udanej 
współpracy z naszymi Klientami, Partnerami i Dos-
tawcami.“

sosnowiec, od 04 do 06 października 2016
hala a, stoisko: 102
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sosnowiec, od 04 do 06 października 2016
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DMG MORI - Numer 1 dla Klientów na całym świecie - 
reklama
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Frezarki CNC - raport
PRODUCENT/MARKA REIDEN Technik AG GF Machining Solutions

TYP MASZYNY RX10 RX12 RX14 Mikron 
VCE 1600

Mikron 
HPM 800 U

Mikron 
MILL S 600

Powierzchnia potrzebna do zainstalowania maszyny 
(mmxmm) 4790x3992 5600x4500 6886x7001 3840x4255

x3417
4000x4500

x3475
3299x2571

x3522

Waga maszyny (kg) ok. 18200 ok. 25000 ok. 42000 18 600 16 000 9 900

Przesuw osi X, Y, Z (mm) 1000/1100
/810

1300/1450
/1000

1800/1800
/1210

1600x900
x800

800x800
x550

600x600
x500

Wielkość stołu roboczego (mmxmm) 1000x1000 1600 1800 1700x850 630 900x600

Stół (ruchomy/nieruchomy/uchylny/obrotowy) ruchomy/obrotowy ruchomy nieruchomy/
uchylno-obrotowy ruchomy

Maksymalne obciążenie stołu (kg) 1600 2500 8000 2000 800 500

Konstrukcja wrzeciona (elektrowrzeciono/
przekładnia) elektrowrzeciono przekładnia/

motowrzeciono elektrowrzeciono

Maksymalna prędkość obrotowa wrzeciona 
(obr./min) 18000 18000 20000 16 000 36 000 42 000

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

Końcówka stożka wrzeciona (typ) HSK 63/
HSK100

HSK63/
HSK100 HSK100 ISO 40/BT 40/

ISO 50/HSK-A63 HSK-A63 HSK-E40,
 HSK-E50

Chłodzenie przez narzędzie (standard/opcja) standard standard standard opcja opcja opcja

Pojemność magazynu narzędzi (szt.) 273 360 204 24/30/40/60 30/60/115
/165/210/245

15/18/30/36/60/68
/120/168/170/220/308

Waga narzędzia we wrzecionie (kg) 8 10 20 8 8 8

Średnica narzędzia we wrzecionie (mm) 160 250 250 85 / 150 75 / 140 20

Ciężar narzędzia do wymiany (kg) 10 15 20 8 8 8

Sterowanie (typ)  TNC 640/Sinumeric Siemens 840DSL Heidenhain 
iTNC 620

Heidenhain 
iTNC 530/iTNC 640

Heidenhain 
iTNC 530 HSCI

Pomiar (enkoder/liniał optyczny) liniał optyczny enkoder + liniał

Powtarzalność pozycjonowania (mikronów) 3 3 5 0,008 0,008 0,006

Elektroniczna kompensacja wydłużeń cieplnych (tak/
nie) tak tak tak nie tak tak

Cena katalogowa netto (Euro) - - - na zapytanie

ADRES ul. Spacerowa 12, 4 00-592 Warszawa Al. Krakowska 81, Sękocin Nowy, 05-090 Raszyn

PRZEDSTAWICIEL Galika Sp. z o.o. GF Machining Solutions sp. z o.o.

STRONA WWW. www.galika.pl
galika-wars@galika.pl www.gfms.com/pl
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Frezarki CNC - raport
PRODUCENT/MARKA SMEC/KOREA XYZ MACHINE TOOLS

TYP MASZYNY LCV - 380D LCV 400 LCV 500 3500 2-OP 1020 VMC

Powierzchnia potrzebna do zainstalowania maszyny 
(mmxmm) 3476x1898 2615x2370 2430x3025 2010x2320 760x1220 2650x2105

Waga maszyny (kg) 4500 5400 6200 2300 1100 5800

Przesuw osi X, Y, Z (mm) 520x380x350 770x430x510 1050x520x520 787x508x500 355x305x455 1020x520x546

Wielkość stołu roboczego (mmxmm) 2x600x520 920x460 1200x510 1474x356 457x381 1120x500

Stół (ruchomy/nieruchomy/uchylny/obrotowy) 2-paletowy ruchomy ruchomy ruchomy ruchomy ruchomy

Maksymalne obciążenie stołu (kg) 2x200 kg 500 kg 800 kg 600 250 800

Konstrukcja wrzeciona 
(elektrowrzeciono/przekładnia) bezpośredni bezpośredni pasowy przekładnia przekładnia przekładnia

Maksymalna prędkość obrotowa wrzeciona (obr./min) 12 000 12 000 8 000 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) 3.7/5.5 7.5/11 11/15 3,75 2,2 12

Moment obrotowy wrzeciona (Nm) 23.5/35.3 35.8/70 69.6/95.1 b.d b.d 11 Nm 
(po 30 min)

Końcówka stożka wrzeciona (typ) BT 30 BT 40 BT 40 ISO 40 BT30 BT40

Chłodzenie przez narzędzie (standar/opcja) opcja opcja opcja nie nie opcja

Pojemność magazynu narzędzi (szt.) 20 30 24 brak 8 24

Waga narzędzia we wrzecionie (kg) 3 7 7 b.d b.d 7

Średnica narzędzia we wrzecionie (mm) 60/120 80/125 80/125 50 50 80

Ciężar narzędzia do wymiany (kg) 3 7 7 b.d b.d 7

Sterowanie (typ) FANUC FANUC FANUC ProtoTRAK ProtoTRAK Siemens 828D

Pomiar (enkoder/liniał optyczny) enkoder enkoder enkoder Enkoder Enkoder Enkoder

Powtarzalność pozycjonowania (mm)  0.002 0.003 0.002 0,01 0,005 0,002

Elektroniczna kompensacja wydłużeń cieplnych 
(tak/nie) tak tak tak nie nie nie

Cena katalogowa netto (Euro) na zapytanie na zapytanie na zapytanie - - -

ADRES ul. Mstowska 10A, 42-240 RUDNIKI ul. Meliorantów 67 A, B, 42-209 Częstochowa

PRZEDSTAWICIEL GORBREX Machinery Trade Sp. z o.o. Inter-Plast Z.Bodziachowska-Kluza Spółka Jawna

STRONA WWW. www.gorbrex.pl Inter-plast.pl
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Frezarki CNC - raport
Jarocińska Fabryka Obrabiarek Sp. z o.o. Jazon Sp. z o.o. Makino

ZAYER XIOS FXR40CJ2 FVF45N VL-12i VL-10i VL-6i a61nx 4axis 
horyzontal F5 PS105

10000x4000 2600x2400 2000x2200 3350x2900 2950x2500 1950x2330 2684x4236 2565x2625 2888x3760

do 32000 3500 2400 7500 6800 2800 10 000 7500 7000

3000/5000x1200/
1500x1200/2000 1150x32x465 650/800x475x475 1200x650x720 1000x560x560 600x450x400 560, 640, 640 900, 500, 450 1050, 510, 460

3000/5000x1000
/1300 400x1400 450x1200 1300x650 1120x550 750420 400x400 1000x500 1300x510

ruchomy ruchomy ruchomy ruchomy ruchomy ruchomy ruchomy ruchomy ruchomy

10000 450 400 1200 800 400 400 1 000 800

przekładnia/
elektrowrzeciono przekładnia przekładnia przekładnia przekładnia przekładnia elektrowrzeciono

2-3000/6000 70-2500 55-4000 12000 12000 12000 14 000 20 000 14 000

do 15 2 x, y-6, z-4 20 20 20 50 000 20 000 30 000

30 x, y-9, z-5 x, y-6, z-4 36 36 36 60 000 20 000 48/36/36

32/40 7,5/5,5 7,5 11 11 11 37 (15% ED) 15 cont. 30 (25% ED)

bd bd bd - - - 302 (10% ED) 32 (25%ED) 175 (15%ED)

A50 DIN 69871 ISO50 DI 2080 ISO40 DIN 2080 BT40 BT40 BT40 ISO/DIN/HSK HSK-A63 ISO/DIN/HSK

wymuszone wymuszone wymuszone wymuszone wymuszone wymuszone Standard Standard Opcja

30/40 bd bd 24 24 24 60 20 30

- - - - - - 12 8 8

- - - bd bd bd 170 120 125

- - - - - - 12 8 8

Heidenhain, 
Fanuc, Siemens Heidenhain Heidenhain Mitsubishi/Fanuc Fanuc PRO6 Fanuc PRO5 Fanuc PROP

- - - - - - enkoder/liniał liniał liniał

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 Białystok ul. Nowa 10, 05-500 Stara Iwiczna, Poland

Błażej Sieciński
tel. 62 747 26 04, 515 277 939

Zdzisław Stefanowicz
 Marek Szkliłądź

Dawid Papuga 
Daniel Kustrzepa

jafo@jafo.com.pl
b.siecinski@jafo.com.pl

www.jazon.com.pl/obrabiarki 
obrabiarki@jazon.com.pl www.makino.eu
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PRODUCENT/MARKA EXTRON TBI Technology

TYP MASZYNY L660 M860 L1060 TBI VC 610 
Start Mill

TBI VC 1060 
Smart Mill

TBI VC 1270 HH 
640

Powierzchnia potrzebna do zainstalowania maszyny 
(mmxmm) 2 540x2 355 2 960x2 535 3 000x2 540 2180x1850 2900x2100 3400x2250

Waga maszyny (kg) 4 500 4 500 6 500 4500 5700 7500

Przesuw osi X, Y, Z (mm) 660x460x510 860x510x610 1060x610x680 610x400x450 1000x600x550 1200x700x650

Wielkość stołu roboczego (mmxmm) 760x456 984x500 1258x510 650x400 1100x500 1350x600

Stół (ruchomy/nieruchomy/uchylny/obrotowy) ruchomy ruchomy ruchomy ruchomy ruchomy ruchomy

Maksymalne obciążenie stołu (kg) 500 900 700 400 800 1000

Konstrukcja wrzeciona (elektrowrzeciono/
przekładnia) elektrowrzeciono/ przekładnia elektrowrzeciono/przekładnia

Maksymalna prędkość obrotowa wrzeciona (obr./min) 15 000 15 000 15 000 10000 10000 12000

Przesuw roboczy (m/min) 10 10 10 zależny od materiału, narzędzi oraz zastosowanej 
technologii obróbki

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 7,5 15 15

Moment obrotowy wrzeciona (Nm) - - - 35 35 35

Końcówka stożka wrzeciona (typ) BT40/SK40 BT40/SK40 BT40/SK40 SK40 SK40 SK40

Chłodzenie przez narzędzie (standar/opcja) opcja opcja opcja opcja standard standard

Pojemność magazynu narzędzi (szt.) 16/24 16/24 24/30/36 20 24 24

Waga narzędzia we wrzecionie (kg) 7 7 7 7 7 7

Średnica narzędzia we wrzecionie (mm) Ø80 Ø80 Ø80 80 (150) 80 (150) 80 (150)

Ciężar narzędzia do wymiany (kg) 7 7 7 7 7 7

Sterowanie (typ) Siemens/Fanuc Siemens/Fanuc Siemens/Fanuc Siemens 828D 
+ Shopmill

Siemens 828D 
+ Shopmill Heidenhain 640

Pomiar (enkoder/liniał optyczny) enkoder/liniał enkoder/liniał enkoder/liniał enkoder enkoder liniał optyczny

Powtarzalność pozycjonowania (mm) ±0,003 ±0,003 ±0,003 +-0,005 +-0,005 0,003

Elektroniczna kompensacja wydłużeń cieplnych (tak/
nie) nie nie nie nie nie nie

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

ADRES ul. Szachowa 1 "OKW", 04-894 Warszawa ul. Bosacka 52, 47-400 Racibórz

PRZEDSTAWICIEL MDT Wadowski S.K.A. TBI Technology

STRONA WWW. www.mdt.net.pl
 info@mdt.net.pl www.tbitech.pl

Frezarki CNC - raport
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