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|ndUStee| Aluminium na formy

stale do zadan specjalnych wtryskowe i rozdmuchowe

Stale o wysokiej twardosci na formy do tworzyw sztucznych

( statatwardosc 370HB + 10 w catym przekroju

( poprawiona wzgledem 1.2738 HH skrawalnosc
( ftatwe polerowanie i teksturowanie

& 2zwiekszona przewodnosc cieplna (krotsze cykle)
 Dbezproblemowa reperacja spawaniem

( dobra do azotowania, chromowania

& gatunek opatentowany

ArcelorMittal ———
OBERON® Robert Dyrda; OBERON® Robert Dyrda

ul. Cicha 15, 88-100 Inowroctaw
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Na sktadzie do grubosci 415 mm
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Drodzy Pafstwol!

Mogtoby by¢ lepiej, wszyscy bySmy chcieli. Jest jednak, jak przewi-
dywali pesymisci. Powiaty zétte i czerwone, maseczki widoczne wsze-
dzie. Chciatem o3 napisa¢ o Grecie i wszedobylskich maseczkach, ale
korekta usunefa... Nie kopie sie ekologdw gdy ptonie las, czy jakos tak.

Z mato wesotych nowin jakie musze przekazaé, postanowilismy,
ze taczymy dwa ostatnie w tym roku numery Forum Narzedziowego
w jeden. Takie taczenie numeréw wsrdd innych magazynéw branzo-
wych nie jest ostatnimi czasy zadnym novum. Rynek targowy i even-
towy skurczyt sie bardzo mocno i z dystrybucja naszego Forum Narze-
dziowego wracamy do podstaw. Do poczatkéw. Wysytaé bedziemy
nasz gratisowy magazyn gtéwnie do aktualnie kupujacych klientéw
hurtowni stali narzedziowej Oberon. Na targach, o ile beda, planu-
jemy rozdac 10% naktadu. Nie to, ze nie jezdzimy na targi. Oczywi-
Scie, ze mielismy stoisko na targach STOM, TOOLEX i PLASTPOL. Nie-

stety odbywaty sie tydzien po tygodniu. Nic dziwnego, ze klienci byli
w zadawalajgcej ilosci na tych pierwszych targach, a kolejne opuscili.
Bo skoro stoisk wystawcéw byto 20-30% w poréwnaniu do zeszte-
go roku, to czy warto byto ryzykowac zarazenie i wyjezdzac z biura?
W efekcie takiego myslenia zwiedzajacych byto tyle, co kot naptakat.

W dodatku zabrakto ,lokomotyw" przyciagajacych widzéw na targi
przemystowe branzy metalowej, czyli stoisk producentéw obrabiarek.
Nie wystawiali sie, bo oczywiscie te firmy moga zrobi¢ tak zwane dni
otwarte, zwiedzanie salonu sprzedazy czy fabryki. Ale jezeli macie ma-
szyny czterech, pieciu czy wiekszej liczby producentéw, to bedziecie
odtad jezdzi¢ po kraju? Ja bym wolat porozmawiac i podtrzymac kon-
takty z dziesieciu firmami jednodniowa wizyta na targach. Covid jednak
stawia Swiat na gtowie. Stad zalecenia w duzych firmach, by nie jez-
dzi¢ na targi. Zdarzyto sie tej jesieni, ze nasze stoiska odwiedzaty osoby
bedace ,prywatnie” czyli w ramach urlopu. Wiecej o targach piszemy i
zamieszczamy kilka zdje¢ w artykule ,Koniec marzed”.

Co bedzie w przysztoici? Kolejne lata pokaza zmiane modelu
handlu, bo i tak pokolenie bedace na bakier z siecig www i kompute-
rami odchodzi pomatu na emerytury. Mtode wilki zawziecie stukajace
w klawiatury dojda.... No nie do gtosu, bo mailuja tylko, ale do stotkéw
i stanowisk pozwalajacych na bycie decydentem. Znacie pewnie Pan-
stwo te tytuty maili zaczynajace sie od ,Re: FW: Re: .." i tak kilka razy
- zonglerka poczta przez trzy dni zamiast jednego telefonu i ustalenia
co naprawde potrzeba. No OK, nikt nie obiecywat, ze bedzie tatwo
i przyjemnie. Ale zeby zaraz takie zmiany?!

Pisze te stowa w pofowie listopada, juz po odwotaniu targéw
warszawskich i poznarskich (ITM). Skoro targdw na razie nie ma
i nie wiemy kiedy beda pozostaje nam czyta¢ artykuty w Forum Na-
rzedziowym. Plus oczywiscie pilnowaé zdrowia i pouczaé pracowni-
kéw o koniecznodci uwazania i kontroli, by zadna kwarantanna nie
zamkneta nam przedsiebiorstwa na dobry tydzief. Zycze Pafstwu
zdrowia oraz mam nadzieje na spotkania na ktérys targach w przy-
sztym roku, kiedy bedzie ,normalniej".
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SMEC
Koreariskie
Centra Tokarskie
i Centra Obrébcze

Oktadka - SMEC - Inter-Plast Z. Bodziachowska-Kluza

Koniec marzen ?!
R. Dyrda - str. 12-13

Nowe produkty wyposazZenia warsztatowego firmy Meusburger
Meusburger Georg GmbH & Co KG - str. 14

Diamond Cell - Czyli profilowanie tarcz Sciernych z wykorzystaniem
wycinarki drutowej Mitsubishi?

Abplanalp Sp. z 0.0. - str. 16-18
Kolektory mgfy olejowej i oparow chtodziwa
MARCOSTA - str. 19

MAC-TEC - Swiatowy dostawca uzywanych wycinarek drutowych,
elektrodrqzarek wgtebnych oraz centr obrébczych

MAC-TECe.K. - str. 20

Nowe weglikowe plytki skrawajgce do produktywnej i wydajnej
obrobki tokarskiej stali

SANDVIK POLSKA Sp. z 0.0.- str. 26-27

Maszyna polerujgca - DO WALKOW, OTWOROW | KOENIERZY
MARCOSTA - str. 29

Toolox® Na przektadnie zebate?
J. Dyrda - str. 30

SHEENUS ZERO - Polerka ultradZwiekowa
M. Adelski - str. 36-37

Stal HTCS® - co to wiasciwie jest?
R. Dyrda - str. 38-40

Oszczedzaj pienigdze z obrabiarkami BLIN MACHINERY z Ningbo
ULGREG Grzegorz Kugler - str. 46-47

Uszczelniony 2+2 szczekowy reczny uchwyt tokarski z duzym
skokiem kompensacyjnym zapewnia maksymalng elastycznosé na
frezarko-tokarkach

SCHUNK Intec Sp. z 0. 0. - str. 48-49

HARTOWNIA.net
HARTOWNIA Sp. z 0. 0. - str. 50-51
Gtowne czynniki doboru grafitu na elektrody
D. Hulisz - str. 52-53
Wiecej niz centrum frezarskie, ale jeszcze nie frezarka bramowa
TBI Technology Sp. z 0.0. - str. 54-55
SYSTEM 3R - Mocowania detali dla drqzarek drutowych (WEDM)
R. Dyrda - str. 56-58
FAT Haco projekty duzych maszyn stajq sie standardem
HACO FAT Sp.z 0.0. - str. 60-61
Przemyst potrzebuje spotkan takich jak Targi STOM
Targi Kielce - str. 62
PLASTPOL - przepis na biznesowy sukces
Targi Kielce - str. 64-65
TOOLEX - targi napedzajgce gospodarke
Expo Silesia - str. 66

SMEC - INTER-PLAST - 1. oktadka
MARMET Marek Zak - str. 11

SCHUNK Intec Sp. z o. o. - str. 21
POL-LASER - str. 27

MAC-TECeK. - str. 29

+SW-PARTNER"” Wactaw Sktfadan - str. 29
SIGMAPIT - str. 40

HERMLE Polska - str. 41

Raporty w numerze (104) 5/2020

Maszyny uzywane - raport - str. 22-25
Tokarki CNC - raport - str. 32-35
Oprogramowanie CAD/CAM - raport - str. 42-45

Raporty w numerze (105) /2021

o Frezarki, tokarki dla szkolnictwa
¢ Przecinarki taSmowe
¢ Drazarki wgtebne

Chetnych do wzigcia udziatu w bezptatnych raportach
branzowych, zapraszamy do kontaktu z redakcja dwumiesiecznika
Forum Narzedziowe OBERON.

Zapraszamy na strone
www.forumnarzedziowe.pl
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CAMdivision najwigkszym i jedynym Platynowym partnerem SDIS

w Polsce i CEE FY2021!

W ostatnim tygodniu paZdziernika odbyto
sie  spotkanie SIEMENS Digital Industries
Software (SDIS) podsumowujace rok finan-
sowy 2020.

Firma CAMdivision po raz kolejny jest
najwiekszym partnerem handlowym SDIS pod
wzgledem obrotéw finansowych z ponad 1/3
udziatem w rynku software wsréd kilkunastu
innych partneréw handlowych. Mimo trudnego
otoczenia biznesowego, poziom obrotéw
pozwolit na zdobycie statusu PLATYNOWEGO

Partnera SIEMENS FY2021, ktéry czyni CAMdi-
vision jedng taka firmg w Polsce i obszarze CEE
(Central East Europe)! Dziekujemy naszym
Klientom za zaufanie!

W sktad portfolio firmy wchodzi m.in.

oprogramowanie NX  CAD/CAE/CAM,
Teamcenter, Tecnomatix, Fibersim i Solid Edge.
W ubiegtym roku wdrozylismy blisko 2/3 licen-
cji NX CAD/CAM & TEAMCENTER oraz ponad
3/4 pakietéw NX Tooling (Mold, Progressive,
Robotics) na polskim rynku. Dziatamy na terenie
catej Europy, a w ubiegtym roku przeprowadza-
lismy wdrozenia réwniez w odlegtym Izraelu i
Arabii Saudyjskiej.

Najwiekszy status kompetencji CAMdivi-
sion potwierdzajg certyfikaty SMART EXPERT

W

CAMdivision’
Tor EunorEAN PARTHER 1N DiGITAL MANUFACTURING

w dziedzinie NX CAD/CAM, TEAMCENTER
i Solid Edge otrzymane od SIEMENS Digital
Industries Software. Posiadamy biura w Btoniu
k/Wroctawia i Rzeszowie, a cztonkostwo
w Dolinie Lotniczej, Bydgoskim Klastrze
Przemystowym i Polskim Klastrze Technologii
Kompozytowych pozwala nam na aktywne
wstuchiwanie sie w potrzeby Klientéw.

Finansowanie zakupu software jest obecnie
kluczowa kwestig podnoszong przez firmy wiec
przygotowalimy specjalne oferty dtugotermi-
nowego finansowania zaréwno samego zakupu
jak i wdrozefi oprogramowania. Szczegdty na
https:/ /www.camdivision.pl/pl/simplyloan.

A przed nami juz wkrétce kolejna odstona
kluczowego produktu w naszym portfolio czyli
NX December 2020 Release, ktéry obecnie
intensywnie testujemy. Pierwsze filmy o nowych
funkcjonalnosciach NX mozna juz zobaczyé na
https://bit.ly/38iczS6.

Pozdrawiamy i zapraszamy do wspétpracy
Zespdt CAMdivision
www.camdivision.pl

Hanowerskie targi EuroBLECH 2021 przetozone na koleny rok

26. Miedzynarodowa Wystawa Technolo-
gii Obrdbki Blach odbedzie sie w dniach 25 - 28
pazdziernika 2022 r. W Hanowerze.

Mack Brooks Exhibitions ogtosita dzisiaj
przesuniecie terminu EuroBLECH, ktére miaty
odby¢ sie na terenach targowych w Hanowerze
w Niemczech w dniach 9-12 marca 2021r.

Decyzja ta zostata podjeta w Swietle trwaja-
cej pandemii Covid-19 oraz po rozmowach ze
wszystkimi wystawcami i partnerami, ktore miaty
miejsce w ostatnich tygodniach i miesigcach.

Do tej decyzji przyczynity sie roéwniez
niepewnosci co do utrzymujacych sie ograni-

czefv w podr6zowaniu, a targi EuroBLECH maja
przeciez prawdziwie miedzynarodowy charakter.

Méwigc o ogtoszeniu, Nicola Hamann,
dyrektor zarzgdzajacy Mack-Brooks Exhibitions,
powiedziata: ,Po obszernych rozmowach ze
wszystkimi uczestnikami podjelismy decyzje o
powrocie do naszego normalnego cyklu imprez
i zorganizowaniu nastepnego pokazu w orygi-
nalnym miejscu. Opierajgc sie na biezgcych
wydarzeniach miedzynarodowych zwigzanych
z pandemiq Covid-19, obejmujgcych dalsze
blokowanie i ograniczenia podrézy, uwazamy,
Ze na tym etapie najbardziej odpowiedzialng
decyzjq jest ich przetozenie. Miejmy nadzieje,

Ze to wczesne ogfoszenie zapewni czas na
ustabilizowanie sie wptywu COVID-19 na catym
Swiecie i, gdy bedzie to bezpieczne, zapewni,
Ze wydarzenie bedzie mogfo kontynuowaé
swojg kluczowq role w ponownym zblizaniu
globalnego przemystfu obrébki blach. Podej-
mujqc te decyzje teraz, pozwalamy na plano-
wanie bezpieczenstwa, EuroBLECH powrdci
do pierwotnego harmonogramu imprez i tym
samym w 2022 roku wréci na dobre”.

Aktualizacje i dodatkowe informa-
cje mozna znalez¢ na stronie wydarzenia:
www.euroblech.com.

EURO

BLECH
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Maszyny uzywane - uzyskaj dostep do naszych technologii w przystepnej cenie

Rozwiazania obrébkowe — dla Ciebie

Szukasz uzywanej maszyny o sprawdzo-
nej jakoci? Potrzebujesz fatwej w obstudze i
wszechstronnej obrabiarki elektroerozyjnej? Nie
przegap tej okazji i poznaj nasza aktualng oferte!
Okazje miesigca:
AgieCharmilles FORM 2000 VHP - szybka, in-
teligentna i doktadna drazarka wgtebna
Rok produkcji 2014

+ Wysoce elastyczny generator cyfrowy ISPG
(Intelligent Speed Power Generator);

+ Ogromna precyzja pozycjonowania i obrébki;

+ 0% Accura C - najmocniejsza os C na rynku;

+ Zmieniacz elektrod Capa 2 (40 poz.);

+ Interfejs uzytkownika AC FORM.
AgieCharmilles CUT 300 mS - wszechstronna,
wydajna i tatwa w obstudze wycinarka drutowa
Rok produkcji 2014

1 b
L

+ ICP (Intelligent Collision Protection) - ochro-
na przed kolizja we wszystkich osiach

« Aktywny uktad stabilizacji termicznej

+ 3DSetup - automatyczne bazowanie przed-
miotu

+ Zestaw TAPER-EXPERT do precyzyjnego
ciecia pod katem

* Interfejs uzytkownika AC CUT HMI

+{SF -+

GF Machining Solutions sp. z 0.0.
Al. Krakowska 81, Sekocin Nowy
05-090 Raszyn

www.gfms.com/pl

Targi ITM przeniesione na wrzesieh 2021

TV

STRY EUROPE

R dout
" 31.08-3.09.2021

PRZEMYSt
ERY CYFROWE]

Z uwagi na dynamiczna sytuacje epidemiolo-
giczng oraz jej trudny do prognozowania rozwoj
w Polsce i na Swiecie, Zarzad Grupy MTP podijat
decyzje o zmianie terminu targdw ITM INDUSTRY
EUROPE. Wydarzenie wczesniej zaplanowane na
czerwiec odbedzie sie w dniach 31.08-3.09.2021
réwnolegle z targami: Modernlog, 3D Solutions,
Focast oraz Subcontracting.

Jako organizatorzy najwiekszych i najbar-
dziej znaczacych targdw przemystowych w tej
czesci Europy zawsze doktadalismy wszelkich
staran, by prezentowaty one miedzynarodowa
oferte zgodng z idea przemystu 4.0. Wierzymy,
ze zmiana terminu wydarzenia pozwoli na przy-
gotowanie targbw w oparciu o jakos¢, poten-
cjat i site marki ITM INDUSTRY EUROPE, do jakiej
branza jest przyzwyczajona od dekad.

Pragniemy zapewnié, ze czas dzielacy nas
od kolejnej edycji wydarzenia, wykorzystamy
na stworzenie wartosciowego merytorycznie

i biznesowo spotkania. Wyrazamy takze na-
dzieje, ze wszyscy nasi partnerzy i wystawcy
zyskajg dodatkowy cenny czas na przygoto-
wanie jeszcze ciekawszej ekspozycji obfitujace;
w rynkowe innowacje.

Ostatnie miesigce uzmystowity nam wage
i znaczenie branzowych spotkaf oraz wyjatkowej
biznesowej atmosfery, ktéra od lat przyciaga do
Poznania profesjonalistéw z catego Swiata. Dzie-
kujac za zyczliwos¢ i stowa wsparcia naptywajace
do nas w ostatnim czasie, zapraszamy do uczest-
nictwa w targach ITM INDUSTRY EUROPE, ktére
odbeda sie w dniach 31.08-3.09.2021 roku na
Miedzynarodowych Targach Poznanskich.

Do zobaczenial
Zespot Targdw ITM INDUSTRY EUROPE

Wiecej informagji o targach na:
www.itm-europe.pl

VN
Wycinarki drutowe
seria CTWG -V

Wycinarki drutowe na drut molibdenowy
fabryki DM-CUT w Pekinie to aktualnie najlep-
sze maszyny tego typu oferowane w Polsce.

Wiasne sterowanie, prowadnice liniowe,
serwo napedy PANASONIC w osiach X, Y,U,V, linia-
ty pomiarowe o rozdzielczosci 0,001 mm sprzezo-
ne w jednej petli z silnikami i sterowaniem. Mozli-
wos¢ wycinania pod katem od +/- 15 do +/- 30°.
Standardowa wysoko3¢ ciecia 300 — 500 mm. Na
zamowienie fabryka wykona maszyne z cieciem
na wysokosci 1.000 mm.

No i najwazniejsze — gtadkos¢ powierzch-
ni po 4 przejsciach to Ra <= 0,8 ym. Maszyny
seria CTWG majg przesuwy w osiach X,Y od 320
x 250 mm do 1200 x 1000 mm.

Takich maszyn pracuje w Polsce ponad 100,
a w niektérych firmach kilka jednoczesnie. Wy-
konuja wykrojniki, ttoczniki, jednostkowe detale
jak i produkcje seryjna.
Szczegbtowe informacje na www.dmcut.pl
ULGREG Grzegorz Kugler tel. 663 750-527.
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Wunschmann - ponad 40 lat doswiadczenia.

Firma Wunschmann zwigzana jest z wy-
twarzaniem precyzyjnych narzedzi do obrébki
metali od ponad 40 lat. Gtéwnym celem byta i
jest produkcja standardowych i specjalnych na-
rzedzi, ktére charakteryzuja sie wysoka wydaj-
noscia i bardzo dobrym stosunkiem ceny do ja-
kosci. Z mysla o wydajnej obrébce stali niemiecki
producent stworzyt nowa linie frezéw HPC-V.

Frezy HPC-V z serii 186 cechuje wysoka
zywotnos¢ przy zachowaniu najwyzszej jako-
Sci powierzchni oraz doskonatej doktadnosci
wymiarowej. Frezy te nadaja sie doskonale do
obrébki zgrubnej jak i wykanczajacej poprzez
zastosowanie drobnoziarnistego weglika oraz
polerowanej powtoki TIAIN. Frezy serii 186 pra-
cuja cicho i bez wibracji nawet przy bardzo wy-

WUNSCHMANN

PRAZISIONSWERKZEUGE SR

sokich predkosciach skrawania. Konstrukcja
narzedzia umozliwia frezowanie w optymal-
nych warunkach do 2xD w petnym materiale.

\

Frezowanie do 2xD w pefnym materiale.

Wytaczny przedstawiciel
na terenie Polski:

MARGO

= MoE T o O L8

FHU MARGO
ul. Szymborskiej 3, 89-500 Tuchola
Tel. 695-585-584
e-mail : margo-tuchola@wp.pl
www.margotools.pl

Zmiana terminu targéw: METAL, ALUMINIUM & NONFERMET, HEAT TREATMENT, RECYKLING oraz CONTROL-TECH

Targi Kielce od ponad 25 lat sg organiza-
torem przestrzeni spotkai oraz partnerem w
nawigzywaniu biznesowych relacji. Staramy
sie spetnial oczekiwania naszych wystawcow;
firm, ktére wspélnie z nami od wielu lat tworzg
wydarzenia targowe. To witasnie przedsiebiorcy
sg gtosem branzy, ktorego stuchamy, i ktory jest
dla nas bardzo cenny.

Po wystuchaniu opinii naszych wystaw-
cbw oraz analizie sytuacji rynku Zarzad Targdéw
Kielce podjat decyzje o zmianie terminu XXIII
Miedzynarodowych Targébw Technologii dla
Odlewnictwa METAL, XVI Miedzynarodowych
Targébw Aluminium & Technologii, Materiatéw
i Produktéw Metali Niezelaznych ALUMINIUM
& NONFERMET, targébw Obrobki Cieplnej HEAT

HEAT
TREATMENT

M ETAT.“?

Miedzynarodowe Targi Technologii dla Odlewnictwa

TREATMENT, IV Targéw Recyklingu Metali Nie-
zelaznych RECYKLING oraz XXIX Targéw Prze-
mystowej Techniki Pomiarowej oraz Badar Nie-
niszczagcych CONTROL-TECH. Targi odbeda sie
miedzy 12 a 14 paZdziernika 2021r.

Targi Metal oraz wydarzania, ktére towa-
rzyszg wystawie, tworzac tygiel spotkan branzy
metalurgicznej, sa dla kieleckiego osrodka nie-
zwykle wazne. W 2018 roku w Targach Kielce
goscilismy uczestnikéw Swiatowego Kongresu
Odlewnictwa, ktory odbywat sie przy naszym
udziale w Krakowie. Goszczac wielu wybitnych
przedstawicieli branzy widzielimy, jak wielkie
znaczenie ma kreowanie przestrzeni dla spo-
tkan, miejsc, gdzie mozna nie tylko zapoznaé
sie z oferta produktowa, ale takze wymienic sie
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#LojalniWBiznesie

dodwiadczeniami, poznac opinie i zdanie innych
specjalistow.

Podejmujemy ta nietatwa decyzje, wierzac,
ze za rok, w pazdzierniku spotkamy sie w wiek-
szym gronie, a przygotowywane przez nas wy-
darzenie nie bedzie odbiegato od standarddw,
do jakich przyzwyczailismy naszych wystawcow
oraz zwiedzajacych.

Prezes Zarzqdu Targow Kielce, Dr Andrzej Mochor
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Kompaktowe 5-osiowe

pionowe centrum obrébkowe nowej generacji

Firma Yamazaki Mazak zaprezentowata VA-
RIAXIS C-600 - nowe 5-osiowe pionowe centrum
obrébkowe o wysokiej doktadnosci, odpowiednie
do zastosowan w wielu réznych branzach, miedzy
innymi w sektorze lotniczym i motoryzacyjnym.

Podpis nr 1: Nowe pionowe 5-osiowe centrum ob-
rébkowe Yamazaki Mazak VARIAXIS C-600.

Model C-600, nastepca wyjatkowo udanego
centrum obrébkowego VARIAXIS j-600/5X, jest
dostepny w bardzo atrakcyjnej cenie jako wydajne
i ekonomiczne rozwigzanie do obrébki 5-osiowej.

VARIAXIS C-600 to sztywne centrum obréb-
kowe o wysokiej dynamice pracy. Mimo kompakto-
wej budowy pozwala obrabia¢ detale o wymiarach
siegajacych az @730 mm x h450 mm (wysoko$¢)
i masie nawet 500 kg. Sztywna konstrukcja obej-
muje obustronnie podparty stét uchylno-obro-
towy o Srednicy @600 mm z przektadniami rol-
kowo-krzywkowymi w osiach B i C. Wyjatkowa
wydajnos¢ zapewniajg wysokie predkoici posuwu
wosi X,YiZ,siegajace 42 m/min, a czas od widra
do wibra wynosi zaledwie 4,5 sekundy.

Zaleta maszyny VARIAXIS C-600 jest bogate
wyposazenie opcjonalne, zatem mozna jg icisle do-
pasowac do konkretnego zastosowania.

Maszyna pracuje z wrzecionami o wysokiej
sztywnosci, ktére sa odpowiednie do ciezkiej ob-
robki stali oraz do szybkiej obrobki materiatow
niezelaznych, takich jak aluminium. Do wyboru sg
cztery rézne wrzeciona: standardowe o predko-
3ci obrotowej 12 000 obr./min, a takze opcjonal-
ne wrzeciona o wysokim momencie obrotowym
(i predkosci 15 000 obr./min), o wysokiej predko-
3ci (18 000 obr./min) i z napedem o wysokiej mocy
(i predkosci 20 000 obr/min). Ponadto nowe cen-
trum obrébkowe VARIAXIS ma magazyn na 30 na-
rzedzi i automatyczny dwuramienny zmieniacz na-
rzedzi, ktéry moze radykalnie skréci¢ czas od widra
do wibra. Oprécz tej specyfikacji standardowej do-
stepne sg takze opcjonalne magazyny na 60, 90 i
120 narzedzi.

Mazak

Maszyne C-600 wyposazono takze w funk-
cje SmoothAi Spindle firmy Yamazaki Mazak, ktéra
poprzez (opatentowane) sterowanie adaptacyjne
z wykorzystaniem sztucznej inteligencji minimali-
zuje drgania wrzeciona frezarskiego, dopasowu-
jac parametry skrawania do informacji zwrotnych
z czujnikéw wbudowanych w maszyne.

Modularna konstrukcja centrum obrébkowe-
go C-600 pozwala na stosowanie w nim réznych
uktadéw chtodzenia, dziatajacych pod ciSnieniem
maksymalnie 70 baréw. Dostepne s3 opcjonalne
pakiety do obrdbki zeliwa, aluminium i kompozy-
téw oraz odlewow.

VARIAXIS C-600 charakteryzuje sie ergono-
miczng konstrukcjg, ktéra zapewnia operatorowi
doskonaty dostep do maszyny. Przewidziano réw-
niez mozliwo3¢ fatwej integracji z réznymi rozwia-
zaniami automatyzacji, takimi jak MPP i Palletech.
Opdje, takie jak drzwi do tadowania bocznego oraz
przygotowanie pod interfejs pneumatyczny i hy-
drauliczny, pozwalajg na wdrazanie indywidual-
nych rozwigzar obejmujacych roboty i manipula-
tory. W integracji z systemami automatyki pomaga
réwniez sterownik Smooth RCC (Robot Cell Con-
troller). Z kolei funkcja Robot Setup Assist umozli-
wia efektywne programowanie robota w uktadzie
wspbtrzednych maszyny.

Centrum obrébkowe VARIAXIS C-600 wypo-
sazone jest w najnowsze, oparte na sztucznej inte-
ligencji sterowanie cnc Mazak SmoothAi. Sterownik
uczy sie podczas pracy i w sposob ciagty optyma-
lizuje wydajnos¢ maszyny. Funkcja SMOOTH MA-
CHINING CONFIGURATION PLUS pozwala ope-
ratorowi na wygodne modyfikowanie takich
ustawief, jak czas trwania cyklu, rodzaj wykan-
czanej powierzchni i ksztatt obrébki, na wyswietla-
czu systemu CNC. Taka mozliwo3¢ konfiguracji jest
szczegdlnie przydatna w przypadku detali o skom-
plikowanych konturach definiowanych matymi
przyrostami w programie. Ustawienia mozna za-
chowac i fatwo wykorzystaé w przysztosci.

Smooth Project Manager umozliwia réwniez
wygodne zarzadzanie danymi potrzebnymi do re-
alizacji programéw obrobki, takimi jak dane na-
rzedzi, uchwytow, wspdtrzedne, parametry i tréj-
wymiarowe modele detali. Na doktadno3¢ obrobki
korzystnie wptywa rowniez nowa funkcja Ai Ther-
mal Shield, ktéra wykorzystuje algorytmy do au-
tomatycznego wyznaczania wielkosci niezbedne;
kompensacji termicznej.

Wiecej na temat obrabiarki na stronie produ-
centa: www.mazakeu.pl

Obrobka skrawaniem

tukasiewicz - Krakowski Instytut Technolo-
giczny oferuje ustugi w zakresie obrébki krét-
kich serii oraz pojedynczych elementéw /detali
wykonanych m.in. z materiatéw trudno obra-
bialnych, w tym:

+ opracowanie technologii wraz z ustuga ob-
robki skrawaniem na centrum frezarskim i
tokarsko-frezarskim;

* toczenie, frezowanie, szlifowanie z wyko-
rzystaniem obrabiarek konwencjonalnych;

« elektroerozyjne drazenie i wycinanie dru-
towe wykrojow, stempli, materiatéw stabo
przewodzacych prad.

Zapraszam do wspotpracy!

1
z tukasiewicz

Sie¢ Badawcza tukasiewicz -
Krakowski Instytut Technologiczny
ul. Zakopiariska 73, 30-418 Krakow

e-mail:sprzedaz@kit.lukasiewicz.gov.pl,
kit.lukasiewicz.gov.pl

Maszyny uzywane ,,od reki"

tukasiewicz - Krakowski Instytut Technolo-
giczny sprzeda uzywane, w petni sprawne ob-
rabiarki dostepne od reki:
» FREZARKA NUMERYCZNA KM3P
(HURCO), prod. Wielka Brytania
- Wymiary stotu 965 x 355 mm;
- Obroty 1800 obr/min.
» TOKARKA UNIWERSALNA 16B 16KP,
prod. ZSRR
- Obroty 1500 obr/min
» SZLIFIERKA DO NAKIEEKOW SIX ZB,
prod. Niemcy
- Pionowa szlifierka do nakietkow dla szlifo-
wania przy liniowym styku Sciernicy z obra-
biang powierzchnig z oscylowaniem.
- Wymiary przedmiotu obrabianego (srednica
10 - 160 mm; dtugosc 120 — 1000 mm:; $red-
nica nakietka 1,6 = 160 mm).

Zapraszam do sktadania zapytan!
1
ZI Fukasiewicz_

Sie¢ Badawcza tukasiewicz -
Krakowski Instytut Technologiczny
ul. Zakopianska 73, 30-418 Krakow

e-mail:sprzedaz@kit.lukasiewicz.gov.pl,
kit.lukasiewicz.gov.pl
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Uniwersalny przyrzad do pomiaru sity mocowania

Co majg ze sobg wspdlnego cisnienie w opo-
nach samochodowych i sta mocowania uchwy-
tu tokarskiego? Obie wartosci nalezy regularnie
sprawdzac, aby zapewni¢ maksymalng niezawod-
no3¢ procesu i wydajnos¢ codziennej eksploataci.
Uniwersalny przyrzad do pomiaru sity mocowania
IFT zostat skonstruowany specjalnie w tym celu.
Mozna go stosowaé w uchwytach z 2, 3 6 szcze-
kami o predkosci do 6000 obr. /min, niezaleznie od
producenta szczek, oraz 0 maksymalnej sile mo-
cowania 90 kN na szczeke tokarska. Za pomoca
regulowanych przedtuzek mocujacych mozna

zmienia¢ $rednice mocowania na 72 mm, 88
mm i 108 mm. Ocena danych odbywa sie bez-
przewodowo za pomoca aplikacji na tablecie lub
innych urzadzeniach koficowych. Okres zywot-
nosci akumulatora gtowicy pomiarowej przekra-
cza 90 minut, a tadowanie trwa krécej niz trzy
minuty.

Pomiar statyczny lub dynamiczny

Przyrzad do pomiaru sity mocowania
mozna stosowac do pomiaru statycznego oraz
do obliczania utraty sity mocowania przy duzej
predkosci, lub do indywidualnego obliczania
wymaganej poczatkowej sity mocowania dla
odpowiedniej operacji obrdbki. Firma SCHUNK
zaleca regularne sprawdzanie sity mocowania
na poczatku czynnosci seryjnej, a takze miedzy
czynnosciami  konserwacyjnymi.  Regularna
kontrola zapewnia optymalny poziom bezpie-
czehstwa. Jesli jest to mozliwe, operator powi-
nien mierzy¢ site mocowania w takich samych
warunkach, w jakich uchwyt tokarski zostanie
pdzniej uzyty w konkretnym przypadku mo-
cowania. Jedli na przyktad uzywane sa szcze-

ki nasadowe z réznymi stopniami mocowania,
operator powinien zmierzy¢ site mocowania dla
tego samego stopnia szczeki, na ktérym bedzie
pdZniej mocowany detal. Jesli pomiar wykaze,
ze sita mocowania jest mniejsza od wartosci
docelowej, firma SCHUNK zaleca natychmia-
stowa interwencje operatora w celu zagwaran-
towania bezpiecznego przebiegu trwajacego
procesu. W zaleznosci od stanu uchwytu to-
karskiego, uchwyt nalezy nasmarowa¢ lub cat-
kowicie zdemontowa¢, oczysci¢ i nasmarowac.
Te druga ustuge takze oferuje firma SCHUNK.
Zaleta: W celu utrzymania na dtuzsza mete wy-
sokiej wydajnosci, precyzji i niezawodnosci pro-
cesu podczas eksploatacji uchwytow tokarskich
SCHUNK, poszczegdlne komponenty s3 zawsze
sprawdzane pod katem ukrytych uszkodzen
przez serwis firmy SCHUNK. W ten sposéb
mozna wczednie naprawi¢ usterki i zapobiec
uszkodzeniom, ktére mogtyby z nich wyniknaé.

Wiecej informacji na stronie:
www.schunk.com/pl_pl

Frezowania ciezkich detali — maszyny seria BL-B z BLIN Machinery Ningbo

Fot. Obrabiarka BL-B1060.

Pionowe centra obrébkowe seria BL-B
to maszyny dedykowane do obrébki ciezkich
detali o wadze od 600 do 1.500 kg, w zalezno-
Sci od wielkosci maszyny.

Korpusy maszyn zaprojektowane zostaty
tak, aby przenosi¢ duze obciagzenia.

Podstawowe sterownie maszyny to SIE-
MENS 828D lub FANUC OiIMF Magazyn na-
rzedzie boczny ma pojemnosé 24 sztuk z ra-
mieniowym zmieniaczem narzedzi. Natomiast
prowadnice slizgowe tzw. ,pudetkowe”, maja
szerokie powierzchnie. Przy tym doktadnos¢

10

pozycjonowania obrabiarki wynosi +/-0,008
mm, a powtarzalnos¢ pozycjonowania to +/-
0,005 mm. Obrabiarka BL-B1060 to maszyna
do ciezkiej pracy, ale takze bardzo precyzyjnej.
W standardzie wrzeciono o 8.000 obrotach.
Podstawowe parametry:

Szczegbtowe informacje o maszynach na
stronie: www.ulgreg.pl.
Zapraszamy do kontaktu.
Grzegorz Kugler, kom. 663 750 527
E-mail: g.kugler@ulgreg.pl

BL-B650 BL-B850 BL-B1060 BL-B1580
Przesuwy X,Y,Z (mm) | 650x400x480 800x500x550 | 1000x600x600 | 1500x800x700
Waga detalu (kg) 600 600 800 1500
Waga maszyny (kg) 5000 5500 8000 13000

Przedstawiciel w Polsce BLIN Machinery Ningbo firma ULGREG Grzegorz Kugler
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Swiatowa premiera nowego skanera 3D MICRON3D green stereo 9 Mpix z nowa funkcjg wyswietlania kolorowej

mapy odchytek bezposrednio na obiekt

Fot. 17 2. Wyswietlana przez skaner 3D bezpo-
Srednio na obiekt kolorowa mapa odchyfek.

Przysztos¢ metrologii to tréjwymiarowe
pomiary optyczne. W zwigzku z tym firma

SMARTTECH3D wypuscita na rynek Swiato-
wej klasy skaner MICRON3D green stereo
z dwiema kamerami 9 Mpix. Dzieki zastoso-
waniu wielokierunkowej projekcji prazkéw,
nowy skaner 3D rejestruje wszelkie informa-
cje 0 geometrii obiektéw z duza precyzja.

Urzadzenie to w pofaczeniu z nowym
modutem do kontroli jakosci, ktéry obejmuje
miedzy innymi generowanie kolorowej mapy,
odchytek na podstawie skanéw poréwnaw-
czych 3D z modelem CAD stanowi idealny
duet. Dodatkowo, uzytkownicy moga genero-
wac spersonalizowane raporty w formacie
PDF z adnotacjami zawierajacymi dopusz-
czalne tolerancje i udostepnia¢ wyniki klien-
tom koficowym. Co wazne - SMARTTECH3D
measure posiada nowa funkcje wyswietlania
kolorowej mapy odchytek bezposrednio na
obiekt. Dzieki temu uzytkownik moze tatwo
zlokalizowac wszelkie niedociagniecia, a zrobi
to bezposrednio na rzeczywistym obiekcie.

Jezeli chcg Pahstwo dowiedziec sie wiecej
o mozliwosciach pomiarowych naszych
skaneréw 3D, a takze nowych funkcjach
dedykowanych do kontroli jako3ci zapra-
szamy na strone firmowa www.skaner3d.pl.

SMARTTECH3D=

SMARTTECH Sp. z 0.0.
tel.: +48 227511916
+48 227511918
fax; +48 2275152 45
email: biuro(at)smarttech3d.com
www.skaner3d.pl
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Koniec marzen ?!

Stato sie. Pierwsze targi dla branz metalowej, narzedziowej jakie
odbyty sie po wybuchu epidemii covidowej s3 juz za nami. Fotograficzne
migawki z tych imprez na zdjeciach obok. Bedac przewidujgcym mozna
byto oczekiwaé pewnego schtodzenia koniunktury na kolejnych targach,
skoro imprezy jesienne odbywaty sie tydzier po tygodniu. Schtodzenia
przejawiajgcego sie np. mniej licznymi godémi. Tymczasem goscie bar-
dziej dopisali od wystawcow. Zgaduje, ze firmy majace swoje stoiska
Lnormalnie”, bardziej przestraszyty sie spodziewanych kosztéw w kon-
tekscie nadchodzacego kryzysu niz wirusa, bo decydenci z wielkich firm
i tak nie spedzaja na targach wiecej niz pare koniecznych godzin, reszte
zafatwiaja dziaty sprzedazy czy promocji. Po co ponosié koszty, skoro i tak
sprzedaz spadnie — czyz nie tak wygladata logika dziatania nieobecnych
wystawcow? Widac byto, ze kryzys AD 2009 nauczyt menedzerdw reago-
wac szybko i nie szafowaé nadmiernie srodkami.

Fot. Wiosenne targi INNOFORM 2020 odbywaty sie w atmosferze lekkiego niepo-
koju, bo cos tam w Chinach i Lombardii dziwnego sie dziato. Teraz popatrzmy na
te tlumy bez maseczek i dystansu spotecznego, i eh... czy wrécq te czasy?!

A przeciez przedsiebiorstwa dalej dziataja: zaopatrzeniowcy naucze-
ni brakiem dostaw spowodowanym lockdownem z poczatku 2020 pré-
buja znalez¢ alternatywnych dostawcéw, inwestorzy liczg, ze w kryzysie
uda sie naby¢ maszyny czy urzadzenia w dobrej (czytaj nizszej niz rok
temu) cenie. | ci ludzie przezyli rozczarowanie, przyzwyczajeni do zeszto-
rocznej oprawy spotkan targowych trafili na prawie opustoszate wnetrza
hal, gdzie szerokie przerwy zapewniajace bezpieczefstwo i wymagane
m? na osobe byty wieksze od stoisk. Przez te poszerzone przejicia wyda-
wato sie, ze tylko tu i 6wdzie przemykali zamaskowani goscie. Nie byto
fiesty, Swiatecznej niemal atmosfery, dawno oczekiwanych spotkan.

Ta zmiana, nazwatbym klimatu, oprawy spotkar targowych moze
nie bedzie trwata. Prawdopodobnie organizatorzy imprez przezyja jeden,
drugi chudy rok i sytuacja wréci do normy. Ludzie przyzwyczajaja sie do
wielu wydarzen, sytuacji, ktérych nie byto rok temu i prébuja zy¢ dalej,
chocby w maskach. Tak byto podczas wojen, epidemii bytych czy obecnej,
bedzie podobnie w przysztosci. Zal, ze nie udato sie utrzymac tej fajnej
targowej atmosfery, ducha dorocznych spotkar ze znanymi klientami czy
poznawania nowych. Tak, tak nie byto za duzo spotkar ze statymi klien-
tami, bo czesto duze firmy obawiajac sie zakazeh w swoich zakfadach
zabraniaty wyjazdéw stuzbowych na targi! W efekcie targi przerodzity sie
w spotkania mniejszych firm produkujacych lub dystrybuujacych jakies
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dobra lub ustugi klientom z réwnie niewielkich zaktad6w. Jedni i drudzy
byli gotowi podja¢ lub marginalizowali nagtasniane ryzyko. Niestety, efekt
spotkan byt skromniejszy niz oczekiwania.

Fot. Do obrébki metalu trzeba podchodzi¢ z sercem, chocby wygietym z blachy.
Na zdjeciu walce do blach Parmigiani na stoisku Nixxon Steel, jesienne targach
STOM 2020.

Fot. Wielkie i puste przestrzenie komunikacyjne nie bytyby moze tak rozpaczli-
wie puste, gdyby organizatorzy nie upierali sie robi¢ targi w kolejnych tygodniach.
Schtodzenie na kolejnych imprezach byfo do przewidzenia.

Szkoda, ze tak sie stato, bo wiasnie targi branzowe pozwalajg widzom
pomarzy¢, jak fabryka czy warsztat mogtyby wygladaé. Usmiechnieci,
czysci, dobrze ubrani ludzie. LSnigce maszyny, ostre narzedzia skrawa-
jace najbardziej skomplikowane detale w rekordowo krétkim czasie! Taki
efekt WOW! Co tam, nawet pomaraficzowy czy czerwony dywan jak
u Mazaka czy Haasa bysmy zaakceptowali. Tymczasem na tegorocznych
jesiennych targach w Kielcach czy Sosnowcu prezentowanych obrabia-
rek byto jak na lekarstwo, gtéwnie budzetowe maszyny o niewyszuka-
nych parametrach. Nie byto stoisk typowych, wielkich graczy rynku obra-
biarkowego (narzedziowego tez nie). Wypadto to wszystko siermieznie.
Szkoda, ze nie odwotano imprez jak zrobit to kielecki Metal czy wiek-
sz03¢ niemieckich targdw przemystowych. Nie wiemy, co bedzie sie dziato
w roku 2021, wiec po co psu¢ wspomnienia kiepskim 2020? Mam nadzie-
je, ze imprezy, a przynajmniej cze$¢ z nich odbeda sie w 2021. Sa miasta,
ktére zyja z targbéw i targami jak Poznar czy Kielce, inne prébuja jak So-

snowiec, a inne mogtyby gdyby tylko chciaty, jak Bydgoszcz z infrastruk-
turg, a tylko dwoma imprezami targowymi.

Fot. Beneficjentami tej obecnej sytuacji byty mfode firmy szukajgce okazji. Skoro
zwolnito sie miejsce na froncie gtéwnej hali zaraz chetny je zajmowat, jak KIMLA
w miejsce zwolnione przez TRUMPFA na targach STOM.

n
ﬂ " J u u
fot. Na stoisku OBERON Robert Dyrda czekalismy na klientéw w maseczkach,

ktore niestety troche ttumiq gfos, wiec przedstawianie zalet stali ROVALMA SA
zdarfo nieco nasze gardfa.

Podsumowujac: to koniec marzef jak zaktad mégtby czy ma wygla-
da¢, trzeba zrobi¢ go po swojemu. Koniec marzefi, ze targi przyniosa co
roku zyski, super efekty - trzeba znalez¢é co$ w zamian. Koniec marzef,
ze Swiat bedzie staty i niezmienny. Jego cechg jest zmiennos¢, zatem do
pracy i myslenia co poprawi¢ w naszych firmach, by byto dobrze.
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Wymiary katalogowe

Wersja walcowana

ew. 0 wew. 0 - Grubos¢ materiatu Dtugosc
D[mm] | dlmm] | S[mm] | Wew. ZEW. kg/3000mm
[mm] [mm]
80 17,2 80 2,5 12 2,9
920 25,0 90 2,5 13 3,2
100 33,7 100 2,5 15 3,5
120 33,7 120 2,5 13 4,3
125 337 125 2,5 13 4,5
140 42,4 140 2,5 13 5,0
150 48,3 150 3,0 1,6 6.4
160 48,3 160 3,0 1,6 6.8
180 48,3 180 3,0 15 7.7
200 48,3 200 35 17 10,0
200 48,3 200 6,0 2,8 17,6
200 60,3 200 6,0 2,8 17.5
250 60,3 250 4,0 2,0 14,3
250 60,3 250 6,0 3,0 22,0
300 76,1 300 5,0 25 21,5
315 76,1 315 5,0 2,4 22,6
350 88,9 350 5,0 2,5 25,0
400 101,6 400 8,0 4,0 47,0
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Uchwyty narzedziowe HWZ

Nowe uchwyty narzedziowe w wersjach z chwytem drgzonym HSK-A 63 lub
z tulejg stozkowa SK 40, stanowia doskonate potaczenie pomiedzy narzedziem
skrawajacym a wrzecionem maszyny. Idealnie nadaja sie do mocowania wier-
tet i frezéw firmy Meusburger. Uchwyty te s3 od dawna stosowane we wiasnej
produkcji seryjnej firmy Meusburger i dzieki najwyzszej jakosci i niezawodnosci
dziatania, doskonale sprawdzaja sie w praktyce. Szeroki zakres produktéw stan-
dardowych wraz z wyposazeniem, dostosowany do przemystu narzedziowe-
go i produkgji form, jest na biezaco dostepny bezposrednio z magazynu. Dzieki
wzbogaceniu oferty uchwytéw narzedziowych Meusburger moze teraz petni¢
role kompleksowego dostawcy podstawowego wyposazenia obrabiarek w pro-
cesie skrawania.

Stacjonarna jednostka sterujgca GESM 1000 w automatyczny sposéb rozpo-
znaje maksymalna liczbe obrotéw oraz typ wszystkich uchwytéw do mikrosilni-
kéw linii-M. System wyposazony jest w kolorowy wyswietlacz 4,3" z odczytem
predkosci i obcigzenia. Liczba obrotéw regulowana jest w sposéb bezstopniowy w
zakresie 1.000 - 80.000 min-1.

Z kolei akumulatorowa jednostka sterujgca GESM 1500, umozliwia wszech-
stronne i mobilne zastosowanie wszystkich uchwytéw do mikrosilnikdw linii-M.
Duza pojemnos¢ akumulatora i liczba obrotéw wynoszaca 4.000 — 40.000 min-1,
zapewnia maksymalng wydajnos¢. Dodatkowo wybdr sposrod siedmiu réznych ro-
dzajéw uchwytéw sprawia, ze jednostka znajdzie zastosowanie do kazdej aplikacji.

V 20435 Szczypce boczne tngce do tworzyw sztucznych

Szczypce boczne tnace do tworzyw sztucznych V 20435, z krawedzig tnaca
15°, sg idealnym rozwigzaniem do wycinania resztek wlewu i zadzioréw na ele-
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meushurger Nowe produkty wyposazenia
warsztatowego firmy Meusburger

Aby moc sprosta¢ wysokim wymaganiom klientow, firma Meusburger stale rozszerza asortyment swoich pro-
duktow - w obszarze artykutow wyposazenia warsztatowego miato to miejsce w potowie pazdziernika. Kilka
nowosci pojawito sie w grupie produktow z dziedziny obrébki powierzchni, technologii mocowania i montazu.
Rozszerzono takze asortyment narzedzi skrawajacych oraz akcesoriow do elektrodrazenia.

A Fot. Meusburger jako dostawca kompleksowy narzedzi
System z mikrosilnikiem linia-M skrawajgcych. Zdjecia: Meusburger

mentach formowanych wtryskowo. Dostepne s3 w firmie Meusburger, w wersji A  Fot. Nowe produkty wyposazenia warsztatowego firmy
wyposazonej w ogranicznik, w dtugosciach 130, 160 1 190 mm. Meusburger. Zdjecia: Meusburger

Meusburger - Setting Standards

Firma Meusburger jest wiodacym producentem elementéw znormalizowanych o wysokiej
precyzji. Klienci na catym Swiecie wykorzystujg zalety standaryzacji i korzystaja z naszego
ponad 55-letniego doswiadczenia w obrdbce stali. Oferta produktéw obejmuje zaréwno
precyzyjne normalia, wybrane produkty zapotrzebowania warsztatowego oraz z dziedziny
technologii goracych kanatéw i sterowania temperaturg, jak i metode zarzadzania WBI oraz
rozwigzania do efektywnego zarzadzania przedsiebiorstwem w zakresie oprogramowania
ERP/PPS. Wszystko to sprawia, ze firma Meusburger jest niezawodnym i globalnym partne-
rem w zakresie budowy narzedzi, form i maszyn.

Meusburger Georg GmbH & Co KG
Kesselstr. 42, 6960 Wolfurt, Austria
T+ 435574 6706-0,

F+ 43 5574 6706-11
sales@meusburger.com,
www.meusburger.com

h

Industeel
Superplast®2738mod. (SP300%)

Stal Superplast® 2738mod. (inaczej SP300*) to zmodyfikowana stal o wysokiej
jednorodnosci na formy do tworzyw sztucznych

e  stata twardos¢ 300 HB + 15 w catym przekroju

e  produkowana do grubosci 1300 mm

e  poprawiona wzgledem 1.2311 i 1.2738 skrawalnos¢
e fatwe polerowanie i teksturowanie

e  zwiekszona przewodnosc¢ cieplna (41,5 W/mK)

e  bezproblemowa reperacja spawaniem

e dobra do azotowania, chromowania, drgzenia

e  gatunek opatentowany %

ArcelorMittal

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

tel. 52 354 24 00, fax 52 354 24 01
oberon@oberon.pl; www.oberon.pl
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Diamond Cell

Czyli profilowanie tarcz Sciernych
z wykorzystaniem wycinarki
drutowej Mitsubishi?

Pierwsze proby profilowania diamentowych tarcz sciernych z wykorzystaniem wycinarek drutowych Mitsubishi to rok 2012.
Od samego poczatku z dobrymi wynikami, ale ciagle w ograniczonym zakresie. Czas i sprzet nie byt jeszcze odpowiedni.

W ciaggu ostatnich 2 lat obserwujemy coraz wiecej pozytywnych reakcji na rynku, juz przeszto 40 drutowych obrabiarek
elektroerozyjnych Mitsubishi zainstalowalismy na tym nowym, wciaz ksztattujacym sie rynku.

Kazdy z projektow byt inny, ale wciaz pojawialy sie te same pytania o technologie i mozliwosci procesu, stad pomyst

podzielenia sie.

Poczawszy od teorii, profilowac mozemy tarcze z zasypem ziarnami diamentowymi oraz z wykorzystaniem szesciennego

azotku boru, czyli CBN. Co to dokfadnie jest?

»» Diament, 100% czysty wegiel - ze wzgledu na swojg twardos¢
diament jest idealnym materiatem Sciernym do obrébki bardzo twardych
materiatéw powyzej 65 HRC. Naturalne diamenty sg uzywane gtéwnie
w obciggaczach i innych narzedziach, gtéwnie stosuje sie syntetyczne
ziarna diamentowe.

»» Szescienny azotek boru (CBN) - jest obecnie druga najtwardsza
substancja po diamencie. CBN jest produkowany wyfacznie syntetycznie.
Obszarem zastosowania tego materiatu jest szlifowanie, toczenie i fre-
zowanie stali narzedziowych w przedziale 58-65 HRC. W przeciwiefistwie
do diamentu nie ma reakcji chemicznych miedzy materiatem 3ciernym,
a pierwiastkami zawartymi w stali.

Co mozemy obrabia¢, jakie tarcze?

Przede wszystkim Sciernice ze spoiwem metalowym - a nawet niekto-
rymi rodzajami spoiw zywicznych. Kofa obciagajace z silnym wigzaniem
lub z wktadkami PCD, pfaskie kota (1A1), okragte ksztatty, ostre struktury
krawedzi i skomplikowany profil.

Ziarno $cierne Metaliczne spoiwo

(e

X

SIS ?,

)3

Wiér Miejsce na widry
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Jedno z typowych zastosowar diamentowych Sciernic: narzedzia
z weglika wolframu - w tej branzy stosowana jest duza liczba Sciernic.
Tysigce k6t musza by¢ profilowane dzief w dzief.

Kilka podstaw:

Proces szlifowania dziata najlepiej z ostrymi Sciernicami (nieusz-
kodzone ziarno diamentowe) i otwarta struktura powierzchni, umoz-
liwiajac tworzenie ,przestrzeni na widry”. Przestrzefi na wiéry jest nie-
zbedna do gromadzenia urobku i zapobiega wytwarzaniu zbyt duzej
ilosci ciepfa.

JTradycyjny proces profilowania (obciagania) jest czyms bardzo
agresywnym - diamenty szlifujg i wyrywaja osadzone diamenty. Kon-
wencjonalne profilowanie wykorzystuje staty obciagacz z twardymi
wktadkami lub nawet diamentowe 3ciernice do usuwania materiatu
z tarczy Sciernej. Proces mechaniczny moze uszkodzi¢ ziarno i co wazne,

nie otwiera struktury powierzchni Sciernicy. Przez to tarcza szlifierska
nie jest w optymalnym stanie, posiada uszkodzone ziarna. Sciernica
zwykle potrzebuje troche czasu, zanim zacznie dobrze dziataé.

W obrébce drutowej EDM nie obrabiamy diamentéw - pozostaja
w oryginalnym ksztatcie - sg ostre i gotowe do pracy, przygotowane
do szlifowania.

Uzywajac wytadowan elektrycznych jako naszego narzedzia
w wycinarce drutowej, obrabiamy wytgcznie wigzanie metaliczne
Sciernicy. Powoduije to, ze diamenty opuszczaja Sciernice. Pomagamy
tym diamentom, kt6re pozostajg na Sciernicy z wolnymi i otwartymi
przestrzeniami na widry, poniewaz usuwamy tylko spoine - wigzanie
miedzy ziarnami.

Klienci zgtaszajg nawet 4-krotnie szybszy proces szlifowania
przy uzyciu iciernic profilowanych metoda elektroerozyjna. Sciernice
od samego poczatku sg ostre - nie potrzebuja czasu rozruchu, aby
wytworzy¢ urobek w procesie szlifowania.

Otwarta przestrzef wiérowa zapobiega powstawaniu i groma-
dzeniu ciepta podczas procesu szlifowania - co zapewnia ptynne
i stabilne wyniki szlifowania. Do 4 razy szybsze szlifowanie - a mimo
to Sciernica ma dtuzsza zywotnosci! Pomndz wyzsza predkosé przez
dtuzszy okres uzytkowania - to wazna korzys¢ ekonomiczna. Wyzsza
predkos¢ szlifowania to wieksza wydajno3¢. Potrzebna jest mniejsza
liczba szlifierek! Ogromne zmniejszenie zuzycia energii i kosztow.

A w praktyce:

Obok zdjecie 3ciernicy CBN po obrébce EDM. Widzimy ziarno
szlifierskie.

Otwarta przestrzef na wibry jest widoczna na zdjeciu powyzej
- jest to klucz do wysokiej wydajnosci szlifowania, poniewaz widry
moga by¢ gromadzone w wolnej przestrzeni, zapobiegajac wytwa-
rzaniu ciepta. Po prawej widoczna mikrografia metalowej Sciernicy
D46 po obrébce.

Do wykonania Sciernicy na wycinarkach drutowych niezbedna
jest odpowiednia 0§ obrotowa i mocny generator V350, dostepny we
wszystkich wycinarkach drutowych serii MV i MP. Osie obrotowe to
rozwigzania od sprawdzonego partnera, firmy ITS-Technologies. Osie
wystepuja w kilku rozmiarach, mozemy dodac rézne systemy moco-
wania i automatyzowac proces wymiany.

Jak to wyglada w praktyce? Ponizej na zdjeciu obszar roboczy
z zamontowanym obrotowym wrzecionem.

Dla niewtajemniczonych, zblizenie na proces elektrodrazenia:

Drut jako elektroda jest medium do transportu energii elektrycz-
nej. Naszym narzedziem jest iskra elektryczna wytwarzana miedzy
drutem a przedmiotem obrabianym. Drut nigdy nie dotyka tarczy
szlifierskiej, miedzy drutem a tarcza nie wystepuja sity mechaniczne.
Obrabiamy tylko spoiwo, element przewodzacy. Z tego powodu nie
obrabiamy ziarna diamentu.

Z jakimi ograniczamy spotykamy sie przy obrébce tarcz Sciernych?
+ Wielko3¢ ziarna ograniczenie do 150pm
+  Zageszczenie (koncentracja) ziarna — bez limitu
+ Spoiwo — niezbedna przewodno3¢ elektryczna
« Wielkos¢ i masa tarczy - tarcze o Srednicy do @400mm

Tarcze szlifierskie maja rézne stezenie ziarna. Koncentracja nie
ma wptywu na proces profilowania. Gdy koncentracja ziarna jest
jednak bardzo duza i nie pozostawia przestrzeni miedzy ziarnem,
a spoiwem mozemy mie¢ problemy z uruchomieniem stabilnego pro-
cesu profilowania. Gestos¢ €50, C75 i nawet C100 nadal nadaje sie do
profilowania. C125 nadal dziata - wyzsze stezenie moze powodowac
juz problemy.
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Podsumowujac, profilowanie z wykorzystaniem wycinarki drutowej to wieksza
rentownos¢, funkcjonalnos¢ i minimalny wptyw na srodowisko. Dodajmy z wyko-
rzystaniem nie byle jakiej wycinarki drutowej z najnowszym generatorem Mitsubi-
shiV350. Co wiec zyskujemy?

Rentownos¢
+ poprawiona predkos¢ szlifowania,
+ zmniejszone obcigzenie wrzeciona,

+ zmniejszona liczba $ciernic potrzebnych do wykonania skomplikowanych
geometrii,

+  wielokrotnos¢ zycia tarczy,
+  szybki czas reakgji.
Jakos¢ i funkcjonalnosé:
+ Sciernice z otwartymi porami,
+ doktadnos¢ profilu w zakresie mikronowym,
« filigranowe i skomplikowane szczegbty geometryczne,

+ Ab p I a n a I p + mozliwe promienie wewnetrzne do 0,05 mm,

+ promienie zewnetrzne sg ograniczone jedynie rozmiarem ziarna plus spoiwo,

+ wiele detali ksztattu ujete w jednym kole,
« tatwy programowalny kontur 2D.

Abplanalp Sp. z o.0. ...a ekologia:
ul. Kostrzyfska 36, 02-979 Warszawa « czysty, bezpytowy proces profilowania,
M: +48 883 330 068 + brak zagrozenie dla zdrowia i Srodowiska.

Co z tego powinnidmy zapamietaé? Wybierajac wycinarke drutowg Mitsubishi
robimy wstep i otwieramy mozliwos¢é obrébki tarcz sciernych. Wystarczy dobraé
i zakupi¢ wfasciwa o3 obrotowa. To proste.

F: +48 2237944 90
www.abplanalp.pl

— reklama

Miedz M1E na elektrody

W naszej ofercie posiadamy miedz M1E (E-Cu58) w postaci:

pretow ptaskich oraz okragtych, przycietych na wymiz

OBERON® Robert Dyrda
Tel. 52 354 24 00 ¢ Fax 52 354 24 01 « www.oberon.pl ¢ oberon@oberon.pl
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Kolektory mgty olejowej i opardéw chtodziwa
KOMPAKTOWE CICHE WYDAJNE

Powietrze zanieczyszczone mgta olejowa i oparami chtodziwa jest skutecznie wciggane do filtra odsrodkowego przez wlot chroniony siatka, ktéra
zapobiega przedostawaniu sie ciat statych do uktadu, takich jak widry. Dyfuzor w ksztatcie stozka zapewnia réwnomierne rozprowadzenie czastek
mgty i par wewnatrz wirnika, gdzie sa one szybko wirowane i popychane w kierunku paneli filtrujacych. Gdy przechodza przez panele, czasteczkitacza
sie tworzac kropelki, ktére s3 nastepnie odprowadzane na zewnatrz przez specjalng rurke spustowa. Oczyszczone powietrze jest zatem kierowane
w kierunku gérnej czeici filtra odsrodkowego, gdzie w razie potrzeby jest ono przepuszczane przez filtr wtdrny lub elektrostatyczny filtr koficowy.

]

- . MAaACOSTA 1N
l2] mamcosTA (

4 I

- < e
T — —

Przedstawiciel w Polsce

A MARCOSTA

www.marcosta.pl
www.maszyny-marcosta.pl

MARCOSTA Centrum Handlu i Produkcji Obrabiarek

PL 33-102 Tarnéw, ul. Klikowska 101C
tel./fax. +48 14 62 66 852, e-mail: handel@marcosta.pl

reklama —

Precyzyjnie szlifowana stal narzedziowa

Gatunki:

*1.0570 St 52-3 *1.2379
*1.1730 C45W *1.2767
*1.2842 90MnCrVv8 *1.2311
*1.2510 100MnCrw4 +1.2312
*1.2436 X210Crw12 O Wk{ix}

X153CrVMo-12-1 *1.2343 X38CrMoV5-1
X45NiCrMo16 *1.2085 X33CrS16
40CrMnMo7 *1.2162 21MnCr5
40CrMnMoS8-6
X100CrMoV5-1

* Toloox 33
* Toloox 44

Wymiary katalogowe: Wymiary niestandardowe: Dostarczana:

* Grubos¢: od 1 do 100 mm

* Szerokosé: od 10 do 300 mm
* Diugosé: 500 i 1000 mm

* Wedtlug zyczenia klienta, * W stanie szlifowanym

+ Takze frezowane, szlifowane CNC » Wyzarzana zmigkczajaco

* Pomiary do dtugosci 4 m na maszynie pomiarowej ¢ Zabezpieczona przed korozjg

OBERON® Robert Dyrda * 88-100 Inowroctaw
o ul. Cicha 15 « tel. 52 35 424 00 ¢ fax 52 35 424 01 » oberon@oberon.pl « www.oberon.pl
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MAC-
TEC e.K. - Swiatowy dostawca uzywanych

wycinarek drutowych, elektrodragzarek
wgtebnych oraz centr obrébczych

MAC-TEC e.K. to niemiecka firma handlowo-marketingowa, ktéra od ponad 20 lat oferuje swoje ustugi w przemysle
obrébkowo-metalowym. Firma jest doswiadczonym oraz godnym zaufania partnerem w branzy maszyn erozyjnych oraz
frezarek CNC. Poza tym MAC-TEC e.K. wyrdznia sie wieloletnim doSwiadczeniem w eksporcie maszyn, jak tez posiada
wsparcie dobrze znanych na rynku dystrybutordéw.

ROBOFORM 3

FANUC C 400 iB

Sodick AQ 750 Charmilles Roboform 35 P

W ofercie firmy mozna znalez¢ szeroka palete uzywanych maszyn do obrébki metalu. Nalezg do nich wycinarki drutowe, elektrodra-
zarki wgtebne oraz maszyny do otwordw, jak réwniez komputerowo sterowane CNC centra obrdbcze, frezarki oraz maszyny szybkobiez-
ne HSC. Dzieki znajomosciom ze znanymi producentami maszyn, firma oferuje wszystkie maszyny uzywane wraz z pakietami zawieraja-
cymi transport, instalacje oraz szkolenia.

MAC-TEC e.K. kieruje sie zasadg, iz najlepszy klient to zadowolony klient, dlatego oferuje maszyny pierwszej klasy, za przystepna oraz
uczciwg cene. Dodatkowa ustuga firmy MAC-TEC e.K. jest pomoc przy zakupie wysokich jakosciowo akcesoridw do maszyn do obrébki
metalu. S3 to najwyzszej jakosci druty erozyjne, filtry oraz czesci zamienne znanych producentéw.

Firma MAC-TEC e.K. kupuje réwniez uzywane maszyny. Jej aktywna na catym Swiecie sie¢ przedstawicielstw, umozliwia sprzedaz
kazdej maszyny do obrébki metalu, niezaleznie od roku produkgji.

Zapraszamy do kontaktu, rozmawiamy réwniez w jezyku polskim.

EMMELSHAUSEN, NIEMCY
WWW.MAC-TEC.DE

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 * www.mac-tec.de
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Maszyny nowe czy uzywane?

Zapotrzebowanie na maszyny uzywane do obrébki metalu caty czas
utrzymuje sie na takim poziomie, ze coraz wiecej producentéw maszyn,
decyduije sie porzerzy¢ swoje oferty o maszyny uzywane.

Jest sporo firm zainteresowanych zakupem maszyny do obrdbki
plastycznej oraz do obrobki skrawaniem z drugiej reki.

Kazda maszyna, jesli jest serwisowana oraz prawidtowo eksploato-
wana, moze dla nas pracowac jeszcze bardzo dtugo. Dzieki temu, chcac
naby¢ maszyne uzywana, mozemy wrecz przebieraé w ofertach. Warto
jednak przed zakupem zastanowic sie nad tym, czy bardziej optaci nam sie
zakup maszyny nowej czy uzywanej.

Jak wspomniatam we wstepie, rosnie liczba firm, ktéra oferuje
uzywane frezarki, tokarki, centra obrébcze czy tez inne urzagdzenia. Czesto
s3 one sprowadzane zza granicy oraz sa to czesto maszyny znanych,
czotowych producentéw obrabiarek.

Nalezy pamieta¢, ze maszyny uzywane wcale nie musza by¢ uszko-
dzone czy zuzyte. Firmy prowadzace sprzedaz takich urzadzef nabywaja
je w wyniku przetargdw zwigzanych z wykupem majatkéw spétek ogfa-
szajacych upadtos¢ lub tez w wyniku innych sytuacji.

Zastandwmy sie moze nad zaletami oraz wadami zakupu maszyny
uzywanej oraz nad zaletami i wadami inwestycji w nowa maszyne.

Decydujac sie na maszyne z "second handu” mozemy dokonaé
zakupu urzadzenia, ktéry jest rzadkim modelem, a w naszej produkgji jak
najbardziej zda egzamin. Czesto takze jest z czego wybieraé, poniewaz
firmy posiadaja w swoich ofertach szeroki wachlarz propozycji. Takie
maszyny przed sprzedaza s3 poddawane przeglagdom technicznym oraz
koniecznym remontom. Dlatego s3 praktycznie tak samo sprawne jak
nowe, a do tego duzo tansze od egzemplarza o podobnych parametrach,
ale nowego.

Wada zakupu uzywanej maszyny moze byé ryzyko zakupu wadliwego
urzadzenia. Czesto sa to tez maszyny sprawne lecz niekompletne. Do tego
obrabiarki uzywane nie maja juz tak estetycznego wygladu jak te nowe,
oferowane przez producentéw.

Omawiajac zalety i wady wyboru uzywanego urzadzenia warto
réwniez wspomnie¢ o zaletach jak i wadach zakupu nowej obrabiarki.

Kupujac nowa maszyne czestokroé trafiajg one do nas prosto z fabryki,
a niekiedy jest ona robiona na nasze zamdéwienie i wg naszych potrzeb.
Nabywajac nowe maszyny mamy wiekszy wybor sposrod réznych modeli.
Jednak taki zakup zwigzany jest z wyzszg ceng obrabiarki, co z pewnoscia
nalezy do wad inwestycji w nowe urzadzenie, a ktore w efekcie moze nie
spetnia¢ naszych oczekiwan.

Dlatego, zanim podejmie sie ostateczng decyzje inwestycji w zakup
kolejnej maszyny do swojej firmy, warto zapoznac sie z dostepng na
rynku oferta.

Publikowane na kolejnych stronach zestawienie ofertowe firm posia-
dajacych maszyny uzywane, moze Pafistwu poméc choéby w kontaktach
zich przedstawicielami.

W raporcie znajdziecie Pafstwo takze oferte wioskich firm. Zache-
camy do zapoznania sie z ich stronami internetowymi.

EL
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Equipped by
SCHUNK " e

Wszystko dla
Twojej tokarki

Ponad 1700 komponentéw
do mocowania detalu i narzedzi.
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schunk.com/equipped-by

SCHUNK e

Superior Clamping and Gripping
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Maszyny uzywane - raport

Nazwa firmy

Dane kontaktowe

Strona www /e-mail

ANTONIO FLORA & Cs.n.c.¥

Tel.335 62 46 767

www.floramacchineutensili.com
flora@floramacchineutensili.com

Bipromasz Sp. z 0.0. Sp. k.*

Marek Gorzoch
Kom. 608 590 604

www.bipromasz.pl

BOMACS.R.L.¥

Tel. /Fax 0171260 658

www.bomacsrl.it
info@bomacsrl.it

CASAVOLA MACCHINE UTENSILI*

Tel.+39 02 240 35 51

www.casavola.com
info@casavola.com

C.M.M. Macchine Utensili Srl*

Tel. +39 02 950 38 942
Fax +39 02950 38 942

WWW.CMmcassano.it
commerciale@cmmcassano.it

C.N.S. srl*

Tel. 05 46 656 365
Fax 05 46 656 357

www.cns-srlc.com
trading@cns-srl.com

EUROPEAN TECHNOLOGY Sp. z 0.0. Sp. K*

Steffen Benndorf
Tel. 607 429 187

www.eurotec.pl
steffen.benndorf@eurotec.pl

Fabryka Obrabiarek Precyzyjnych AVIA S.A.*

Tadeusz Bartnik
Kom. 602 709 699

www.avia.com.pl
t.bartnik@avia.com.pl

GAIANI FRATELLI*

Tel. 0362 625 325

www.gaianifratelli.com
info@gaianifratelli.it

GF Machining Solutions Sp. z 0.0

Dziat sprzedazy
Tel. 22326 50 50

www.gfms.com/pl
sales.gfms.pl@georgfischer.com
info.gfms.pl@georgfischer.com

www.giorgiolanati.com

GIORGIO LANATI* Tel. 333602 4135 glanat@tin it
Tel. +49 (89) 905 094 - 0 www.hurco.pl
HURCO Sp. 2 0.0. ul. Poznariska 57, 59-220 Legnica info@hurco.de

INTER-PLAST Z.Bodziachowska-Kluza Sp. J.

tukasz tyko

www.inter-plast.pl
lukasz.|@inter-plast.pl

ISOTEK Sp. z 0.0.

Tel. 61835 08 50, fax. 61835 08 51
Kom. 603 778 307

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

Sie¢ Badawcza tukasiewicz - Krakowski
Instytut Technologiczn

ul. Zakopiafisk 73, 30-415 Krakow

kit.lukasiewicz.gov.pl
sprzedaz@kit.lukasiewicz.gov.pl

MARCOSTA Tarnow

Tel. 14 62 66 852

www.marcosta.pl
handel@marcosta.pl

*forum Narzedziowe OBERON, Numer 05 (98) 2019
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Frezarki CNC i centra obrobkowe

Elektrodrazarki

Szlifierki

™ | Roboty Roboty spawajace, przemystowe
R | Centrum do druku addytywnego z metalu

~ | Frezarki konwencjonalne
w | Frezarki do obrébki grafitu
+ | Narzedzia pomiarowe

v | Pity, przecinarki taSmowe
o | Tokarki CNC i centra tokarskie
~ | Tokarki konwencjonalne
&S | Drazarki wgtebne

@ | Drazarki drutowe

@i | Obrabiarki do kot zebatych
<3| Prasy mimoSrodowe

& | Prasy hydrauliczne

@ | Prasy rewolwerowe

S | Prasy krawedziowe

o | Wytaczarki
© | Wtryskarki
3 | Wiertarki

& | Lasery

—
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Maszyny uzywane - raport

Nazwa firmy

Dane kontaktowe

Strona www /e-mail

JAZONSP. z 0.0.*

Tel. 85 654 46 20

Www.jazon.com.pl
obrabiarki@jazon.com.pl

MAC-TEC e.K.*

Karolina Schwarz
Tel. +49-6747-948001

www.mac-tec.de/pl/

MARMONTI LUIGI*

Tel. +39 033 136 72 46

Www.marmonti.com
info@marmonti.com

Maszyneria.pl*

Tomasz Konieczko
Tel. 889742 382

www.maszyneria.pl
tomasz konieczko@maszyneria.pl

MAUTUS*

Tel. +39 02 251586 34

WWW.mautus.it
info@mautus.it

MGM MACCHINE UTENSILI SRL*

Tel. /Fax 02 964 89 072

www.mgm-macchineutensili.it
info@mgm-macchineutensili.it

OBERON 3D L. Pietrzak i Wspélnicy Sp.j.*

Tel. 32220 02 46

www.oberon3d.pl
zapytanie@oberon3d.pl

NUOVA OMP SRL*

Tel. +39 030 9973251

Www.nuovaomp.it
info@nuovaomp.it

OVERMACH USATO*

Tel. 0039 (0)2 97 24 231

www.overmach.it
usato@overmach.it

PENTA TRADING, spol.sr.0.*

Milan Pravenec
Tel. + 420 241480 232

www.penta-edm.cz
mpravenec@penta-edm.cz

PERSICHETTI*

Tel. +39 075 94125 45

www.persichetti.it
direzione@persichetti.it

SELEMARC S.r.1.*

Tel. +39 0131814 498
Fax +39 0131863 62 38

www.selemarc.com
info@selemarc.com

TECNO IN MACCHINE UNTESIL SRL*

Tel. /Fax 0171260 658

www.tecnoinsrl.it
info@tecnoinsrl.it

u 24
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Centrum do druku addytywnego z metalu

Frezarki CNC i centra obrébkowe
Obrabiarki do két zebatych
Roboty spawajace, przemystowe

Wiertarki
Elektrodrazarki
Drazarki wgtebne
Drazarki drutowe
Prasy mimosrodowe
Prasy hydrauliczne
Prasy rewolwerowe
Prasy krawedziowe

Szlifierki
Lasery

o | Tokarki CNC i centra tokarskie

~ | Frezarki konwencjonalne
w | Frezarki do obrébki grafitu
+ | Narzedzia pomiarowe

v | Pity, przecinarki taSmowe
~ | Tokarki konwencjonalne

oo | Wytaczarki
© | Whryskarki
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Nowe weglikowe ptytki skrawajgce
do produktywnej i wydajnej obrobki tokarskiej stali

Gatunki weglikowe firmy Sandvik Coromant oferujq znaczne zwiekszenie okresu trwatosci ostrzy

i bardziej niezawodnq obrobke

Sandvik Coromant modernizuje swéj asortyment ptytek tokarskich do obrébki stali z grupy ISO-P. Firma specjalizujaca sie w pro-
dukcji narzedzi do obrébki wiérowej wprowadzita na rynek dwa nowe gatunki weglikowe ptytek wieloostrzowych, przezna-
czone do zewnetrznego i wewnetrznego toczenia stali niskostopowych i niestopowych. Nowe gatunki, oznaczone jako GC4415
i GC4425, oferuja wieksza udarnosé, odpornosc na wysokie temperatury i przewidywalnos¢ zuzycia.

GC4415 i GC4425 sg idealng propozycja
dla zaktadéw zajmujacych sie produkcjg masowa
i seryjng przedmiotow ze stali niskostopowych
(P 2.1to 2.6) i niestopowych (P 1.1 to 1.5).

Praktyka potwierdza, ze gatunek GC4425 przewyzsza pod wzgledem
osiagdw phytki konkurencji w wiekszosci zastosowan tokarskich w obrébce
stali. Charakteryzuie sie on wieksza odpornoscia na zuzycie, wytrzymatoscig
termiczng i udarnoscia, co znacznie zwigksza zakres zastosowania. Zarow-
no ptytki w tym gatunku, jak i GC4415 beda odpowiednie tak do obrobki
wykofczeniowej, jak i zgrubnej w zastosowaniach wymagajacych skrawa-
nia ciagtego i lekko przerywanego.

Z kolei gatunek GC4415 ma na celu uzupetnia¢ GC4425 w zadaniach,
w ktorych wymagana jest wigksza wydajnos¢ i odpornos¢ na wyzsze tem-
peratury. Ponadto, nowy proces obrdbki wykonczeniowej plytek sprzyja
zwiekszeniu poziomu niezawodnosci skrawania przerywanego, zapobiega-
jac nagtym wykruszeniom i dajac nowym gatunkom przewage w szerokim
zakresie zastosowan.

,0goblnie rzecz biorac, kazdy producent chce osiggnaé nastepujace cele:
wieksza wydajnos¢ skrawania metalu, wiecej obrobionych przedmiotéw
przypadajacych na krawedz skrawajacg, skrécenie czasu skrawania, ogra-
niczenie do minimum ilosci odpadéw oraz optymalizacja zasobéw maga-
zynowych” — méwi Johan Anderstedt, Global Product Manager Turning
w firmie Sandvik Coromant.

W przypadku zaktadéw zajmujacych sie produkcjg seryjng celem jest
takze elastycznodé, rozumiana jako mozliwos¢ obrobki wielu gatunkéw
stali za pomoca tego samego gatunku ostrza. Nasze nowe gatunki GC4415
i GC4425 moga pomdc naszym klientom w osiagnieciu tych celéw — nawet
w przypadku wytrzymatych i trudno skrawalnych materiatéw z grupy 1SO-P".

Wieksza odpornosé na zuzycie

Ptytki GC4415 | GC4425 w poréwnaniu z produktami konkurencji wy-
kazuja wieksza odpornos¢ na zuzycie, co sprzyja wydtuzeniu czasu eksplo-
atacji narzedzi oraz przewidywalnosci pracy w kazdym zastosowaniu. Ogra-
nicza to takze do minimum liczbe odpadéw, co dotyczy zaréwno materiatu
obrabianego, jak i ptytek.

u 26

Doskonata odporno3¢ plytek na Scieranie przypisuje sie stworzonej
przez firme Sandvik Coromant's technologii Inveio® drugiej generaciji, uzytej
do wykonania warstwy pokrycia z tlenku glinu. Wyjatkowe wiasciwosci
Inveio mozna dostrzec pod mikroskopem: jej powierzchnia charakteryzuje
sie jednokierunkowym zorientowaniem ziaren polikrysztatu.

Kazde ziarno jest zwrdcone w strone krawedzi skrawajacej, dzieki
czemu powstaje mocna bariera, zwiekszajagca odpornos¢ na zuzy-
cie kraterowe i starcie powierzchni przytozenia. Oznacza to takze szyb-
sze odprowadzanie wysokiej temperatury ze strefy skrawania, wsku-
tek czego krawedZ skrawajgca dtuzej pozostaje w dobrym stanie.
W rezultacie uzyskano znacznie wieksza odpornos¢ narzedzia na zuzycie.

Dbajac o zréwnowazony rozwdj, podtoze weglikowe nowych gatun-
kéw wykonano w znacznym stopniu (ponad 40%) z odzyskanego mate-
riatu weglikowego. Uzycie odzyskanego weglika do wykonania ptytek to
0szczednod¢ dziewiczego surowca oraz mniejsze zuzycie energii i emisje
C02 podczas produkji.

Nizszy koszt produkji
Dzieki nowym ptytkom weglikowym klientom udafo sie wdrozy¢ pro-

dukcje z wiekszymi predkosciami skrawania (vc) i wielokrotnie wigkszym
posuwem (fn).

Na przyktad jeden z klientdw z branzy maszynowej poddat przedmiot
obrabiany z utwardzanej stali AISI 4140 wielokierunkowej zewnetrznej ob-
robce zgrubnej za pomoca ptytki w gatunku GC4425. W porédwnaniu z za-
stosowana w tym samym procesie ptytka zgodna z ISO z oferty konkurenciji,
klientowi udato sie osiagna¢ poprawe produktywnosci o 100%, potaczona
ze skréceniem czasu skrawania 0 50% i redukgji kosztéw 0 30%.

Aby wesprzet klientow w optymalizacji predkosci skrawania i posuwu
oraz w doborze ptytki lub narzedzia najlepiej pasujacego do ich wymogéw,
firma Sandvik Coromant stworzyta dostepng z poziomu przegladarki inter-
netowej aplikacje o nazwie CoroPlus® Tool Guide.

.GC4425 i GC4415 to przedtuzone zycie narzedzia w wiekszosci wy-
magajacych zastosowan obrobkowych” — dodaje Anderstedt. ,W pota-
czeniu z bliskg partnerska wspdtpracg z Sandvik Coromant i dzieki wy-
korzystaniu pomocy rozwiazah cyfrowych jak aplikacja Tool Guide nasi
klienci moga zyska¢ wyzsza produktywno$¢, obnizenie kosztu jednost-
kowego i wiekszg rentowno$¢ produkji”.

WejdZ na witryne firmy Sandvik Coromant i poznaj asortyment ksztattow
i gatunkdw ptytek do obrébki tokarskiej stali. Alternatywnie skontaktuj
sie z najblizszym specjalista technicznym lub dystrybutorem, by dowie-
dziec sie wiecej o gatunkach GC4415 i GC4425.

Sandvik Coromant

Firma Sandvik Coromant wchodzi w skfad ogélnoswiatowej grupy
inzynieryjno-przemystowej Sandvik, zajmuje czofowg pozycje w dzie-
dzinie narzedzi i rozwigzah do obrdbki skrawaniem oraz specjalistycznej
wiedzy, wyznaczajacej standardy i stymulujgcej innowacyjne rozwigzania
niezbedne dla przemystu obrébki metalu — zaréwno obecnie, jak i w nad-
chodzacej erze rozwigzah przemystowych. Wsparcie edukacyjne, duza
skala inwestycji w badania i rozw6j oraz silne, partnerskie relacje z klien-
tami gwarantuja postep w zakresie technologii obrébki, ktory nakresla
kierunek oraz zmienia przyszto3¢ przemystu wytwérczego. Firma Sandvik
Coromant jest wiascicielem ponad 3100 patentéw na catym Swiecie, za-
trudnia ponad 7900 pracownikdw i jest reprezentowana w 150 krajach.

Wiecej informacji mozna uzyskaé na stronie
www.sandvik.coromant.com/pl

SANDVIK POLSKA Sp. z o.0.

ul. Domaniewska 39A, 02-672 Warszawa
e-mail: pl.coromant@sandvik.com
www.sandvik.coromant.com/pl
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POL-LASER

SPAWANIE LASEROWE

- Spawanie form wtryskowych i elementéw pokrewnych
takich jak wkfadki, suwaki, tuleje itp.;

- Wszechstronne zastosowanie m.in. w przemysle
automotiv i tworzyw sztucznych, branzy odlewniczej,
inzynierii mechanicznej | lotniczej, a takze technologii
medycznej;

- Spawanie metoda TIG, MIG/MAG.

- Wysoka jako$¢ spoin - wytrzymate i estetyczne;

- Brak zapadnie¢ w obszarze spawania;

- Minimalna obrébka koricowa;

- Minimalne zuzycie ciepta w obszarze spawania;

- Mozliwosc¢ taczenia materiatéw trudno spawalnych;
- Czystos¢ procesu.

- Mobilne spawanie laserowe - $wiadczymy ustugi bez
wzgledu na gabaryty i cigzar spawanego detalu w
catej Polsce.

- Krétki czas reakcji z dojazdem do Klienta.

ZAPRASZAMY DO WSPOLPRACY!
Spawanie laserowe

. . Y . VA
to najwyzsza jakosc i precyzja ¥ )
A | 22I ;

Matuszéw, ul. Parkowa 1, 55-040 Kobierzyce, woj. dolnoslaskie
info@pollaser.pl, www.pollaser.pl
Tel. 71 316 69 18, kom. 509 002 142, 601 694 535 1

w naszej ofercie!

E;I!lul bert Dyrda ™

-100 Inowrotiaw, UiCicha 15°
(052) 35424 00, 1ax (05.2) 33 428 U1
21 0N (ODETON. piF WIWW.OBEron.or
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THE STEEL INNOVATOR .
INNOWACYINE Maszyna polerquca DO WAELKOW, OTWOROW | KOENIERZY

stale narzedziowe do pracy na gorgco

Polerka przeznaczona jest do polerowania zewnetrznego i wewnetrznego stempli, matryc, wykrojnikéw, oraz wszelkiego rodzaju przedmiotéw
okragtych wykonanych ze stali zwyktej, hartowanej i weglikdw spiekanych. Posiada nowoczesna i stabilng konstrukcje przeznaczong do pracy ciagtej
Wirysk tworzyw sztucznych Wysoka przewodnosé cieplna w zakfadach produkcyjnych, narzedziowniach, dziatach remontowych.

Max. dt. polerowanego przedmiotu (watek) 100 mm
Tt i A . . .
e BaTdED Wysoka zdolnos¢ do Max. dt. polerowanego przedmiotu (rura cienkoscienna) 200 mm

odprowadzania ciepta

Max. dtugos¢ polerowania wewnetrznego 100 mm
Odlewanie ci$nieniowe Max. Srednica polerowania zewnetrznego 180 mm
Srednica polerowanie wewnetrznego 20 +180 mm
UG R '.SI:(’CO"Y czas cYkIu Predkos¢ obrotowa wrzeciona 300 - 2.000 obr. /min
edukcja brakow Regulacja obrotéw wrzeciona bezstopniowo
e Szybsze nagrzewanie i chtodzenie Moc napedu wrzeciona 2 3kW
¢ Redukcja przebarwien termicznych Napiecie zasilania 3x400V
707 * Poprawiona odpornos¢ wkiadek form i matryc Przestrzef zajmowana przez polerke 1300x500x650 mm
e Masa obrabiarki 210 kg

% MARCOSTA Centrum Handlu i Produkcji Obrabiarek é% MARCOSTA

? . PL 33-102 Tarnéw, ul. Klikowska 101C www.marcosta.pl

% 30— /1.2311 tel./fax. +48 14 62 66 852, e-mail: handel@marcosta.pl WWw.maszyny-marcosta.pl

§ . reklama —
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___Uzywane elektrodrazarki erozyjne EDM Najwyzsza jakos$¢ ustug

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

30 35 40 45 50 55 60
Twardosc¢ [HRC]

niskostopowe
stale
narzedziowe

FASTCOOL®
FASTCOOL®

FASTCOOL®

FASTCOOL®

"
| Profesjonalne, reczne
LN A
 polerowanie form
wtryskowych

niskostopowe
stale
narzedziowe

stale narzedziowe

niskostopowe

Sodick AQ 750LH Premium

; B Polerowanie mechaniczne
el

niskostopowe
stale
narzedziowe

® Polerowanie, duzych

Typowa Odporno$é na Polerowalnos¢ Maks. grubos¢ e 2 s F : ma*y(:h form
przewodnosé p. . o hartowania Charmilles Roboform 30 Deckel Maho DMC 103 V Charmilles HD 10
cieplna (W/m-K) zuzycie (%) (%) (mm)
. N . ® Uzyskany efekt ,na lustro”
« Firma MAC-TEC zajmuje sig sprzedazg
Finansowany w ramach umowy o grant nr 726558 - program badan i innowacji Unii Europejskiej uzywanych elektrodrazarek erozyjnych -~
,Horyzont 2020”. Wiecej informacji mozna znalez¢ pod adresem http://fasteel.rovalma.com/

B o . ) ) ) od ponad 20 lat.
Wytaczna odpowiedzialno$¢ za te publikacje spoczywa na ROVALMA. Unia Europejska nie ponosi o o
odpowiedzialno$ci za jakiekolwiek wykorzystanie zawartych tu informacji. « Nasza oferta obejmuje: wycinarki drutowe,

elektrodrazarki wgtebne oraz maszyny
° ° ° ° do otworéw jak réwniez centra obrébcze, frezarki i HSC maszyny.
dySt ryb u CJ a I n n Owa Cyj nVCh Sta I I W PO I Sce : . Zajmtujemy s]ig réwniez kup;em nowych maszyn. o
- www.mac-tec.de
OBERON®

Robert Dyrda

ZAPRASZAMY DO
WSPOLPRACY

+SW-PARTNER” Wactaw Sktadan

Kramarzéwka 274, 37-560 Pruchnik, woj. podkarpackie
Tel. 882 834 625, E-mail: info@sw-partner.pl, www.sw-partner.pl
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Prety okragle, przyciete
na wymiar

Toolox®

Na przektadnie zebate?

Toolox® to wyjatkowa stal do produkgji wysokowydajnych czedci maszyn. Bazujgc na metalurgicznej koncepdji ultra czystej stali, co
nadaje Toolox®owi niezwykte wtasciwosci. Toolox® jest dostarczany w stanie ulepszonym cieplnie i posiada gwarantowane i przetestowane
wiasciwosci mechaniczne. Toolox® jest dostepny w 3 réznych twardosciach o wytrzymatosci na rozcigganie 980, 1260 i 1450 MPa. Wstepnie
ulepszona cieplnie stal o wysokiej wytrzymatosci jest wiec dostepna dla réznych inzynierskich zastosowa. Przyktadem tego jest widoczna na
Rys. 1, przektadnia zebata o wymaganej twardosci minimum 400 HB. Alternatywny gatunek 34CrMo4 wymagatby obrébki cieplnej. Wysoka
wytrzymato$é Toolox® daje rowniez mozliwos¢ zmniejszenia rozmiaru przektadni, czynigc caty osprzet bardziej kompaktowym. Toolox® jest
produkowany w oparciu 0 nowoczesng koncepcje metalurgiczng niskiej zawartosci wegla. Niskoweglowos¢ i uzycie w zastepstwie bardziej
wydajnych pierwiastkéw, takich jak molibden, umozliwia produkcje stali o duzej odpornosci na pekanie i zmeczenie. Niska zawartos¢ wegla
utatwia réwniez spawanie i ciecie na goraco, takie jak ciecie tlenowe, w poréwnaniu wartosci rownowaznika wegla do innych gatunkéw stali
(CEIIW) w Tabeli 1.

Roo2 (Mpa) .(Mpa) Wytrzymatos¢

42CrMo4 /4140 550-800 850-1000 ~60-90) Max. 0,035

Toolox® posiada tez inne doskonate wiasciwosci narzedziowe.
Odpuszczanie w temperaturze 590°C usuwa wszelkie napreze- _
nia szczatkowe ze stali, umozliwiajac uzyskanie niezwyktej precy- b = L S TR ot : :
Zji podczas obrébki. Przykfad pokazano na Rys. 2. Listwy zebate W e e : w gatu n kaCh .
wykonano z odchytka boczng wynoszaca zaledwie 0,004 mm : S e —

i odchytka wzdtuzna o wartoci 0,136 mm na dtugosci pomiarowej

1,8 m. Wykonujac detale z ptaskownikéw zamiast wczesniej wy- . g o * 1.0038 (St3S) *1.2311 tw. 30 HRC * NC6 (-1.2063)
korzYstyWaﬁyCh preté\{v okragtych réquiei przyniosto znaczaca | - aa + . 1.0503 (45) «1.2316 tw. 30 HRC « NC10 (-1.2201)

optymalizacje w zakresie produktywnosci.

Toolox® jest doskonatym materiatem bazowym do utwardza- : * 1.7035 (40H) *1.2343 (WCL) * miedz M1E
nia powierzchniowego, takiego jak azotowanie, hartowanie lase- . ! . Zdjecie: ¢ 1.7131 (16 HG) ¢ 1.2379 (NC11LV) e aluminium 7075 (PA9)

rowe i hartowanie indukcyjne. Jego wysoka granica plastycznosci

| odpornost na pekanie minimalizujg wszelkie ryzyko niepowodze- = R ST e - 1.2210 (N\W1) srebrzanka  « 1.2767 (-NPW+Ni) « aluminium 2017 (PA6)

nia procesu. Szczegdlnie zalecane jest azotowanie Toolox®u, po-

niewaz nie wptywa to na wtasciwosci mechaniczne i daje niewiel- S e 4 * 1.3245 (SK5M+0,1%S) e TOOLOX 44® tw. 45 HRC e inne

\
L)

kie odksztatcenia. Dostepne w handlu sa: Ptyty w grubosciach od

6 do 130 mm. Prety okragte od 21 do 172 mm o dtugosci do 5000
mm. Toolox® jest dostepny od reki w naszym magazynie OBERON Rys. 2. Precyzyjnie obrobiona zebatka z Toolox® 33

Robert Dyrda. Oferujemy formatki dociete na wymiar z dostep- OBERON® ul. Cicha 15, 88 - 100 Inowroctaw
nych blach i ptaskownikéw Toolox®a, jak réwniez ptyty obrobione tel. 52 354 24 00, fax 52 354 24 01

wg dokumentacji klienta. Jan Dyrda Robert Dyrda www.oberon.pl, oberon@oberon.pl
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Abplanalp Sp. z 0.0. Dariusz Magdziarz bolanal gl zaciskowa / m/min m/min
abplanalp.p
N Kom. 602 722 562 ‘
omura om www.abplanalp.p NN-38UB8 | 38/42 60 | WER 3870 8000 75/55 36m/min | 28m/min 2660 1528 2038 3600
ST-15 356 406 A2-6 64 88,9 4000 14,9 200 406 305 305 3 100 3200 1880 1842 3584
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! rzegorz Sal
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AlLabSp..
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Akira-Seiki Jarostaw Hotody j-holody@ailab.pl
Al Lab Sp.J. kom. 600 961620 www.ailab.pl 1500- 7850- 25500
T ek FTM1000 1000 Do A2-15 140 0-1800 66 660 1500 7500 | 16000 | 22000 MT6 200 300 o 3000 3100 R
_ GS-8000L6 970 6200 18°(24) 205 5-800 1150 30/45 525 525 6200 | 102m/ 12 A2-15 160 10525 3400 3065 27400
GOODWAY Michat Tokarczyk m.tokarczyk@apx.pl i m/min
APX Technologie Sp. z 0.0.* kom. 609 989 855 www.apx.pl 591/ ; +10.-200 +30,-570,/ 20 24
GS-200(L) 420 il 8 66 51 48-4800 600 /15 5 okl mimin | momin | A2 85 3500 2670 1900 4800
L NLX2500Y /700 705 91 80 0-4000 4000 18,5 795 1345 . .
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Sheenus ZERI

Polerka ultradZzwiekowa

Usprawnij swoj warsztat i przyspiesz prace przy wykanczaniu powierzchni form.

Zapraszam do lektury artykutu poswieconego urzadze-
niom japoriskiej firmy NSK Nakanishi. W tym numerze Forum
Narzedziowego OBERON uwage Paristwa chciatbym skupié
na polerce SHEENUS ZERO. Jest to ,,odSwiezona” i ulepszo-
na wersja popularnej i sprawdzonej w narzedziowniach szli-
fierki ultradZzwiekowej SHEENUS NEO. Produkcja NEO zostata
gwattownie przerwana kilka lat temu z powodu niedostep-
nosci komponentéw u jednego z poddostawcow. Wtedy za-
czely sie goraczkowe prace zwigzane z projektowaniem
i budowa nowego urzadzenia niezbednego dla klientow,
ktorzy juz znali i przywiazali sie do Nakanishi. Po 2 latach w
fabryce ogtoszono sukces i wdrozono do produkgji i handlu
model SHEENUS ZERO ktéry miat swojg Swiatowa premiere na
targach w Japonii - Jimtof w Tokio. Po krétkim czasie produkt
zyskat niezbedne certyfikaty i dopuszczenia do dystrybucji na
Swiecie w tym w EUROPIE. Teraz mozna szlifierke ultradzwie-
kowa naby¢ takze w Polsce.

Podstawowa zaletg SHEENUS ZERO jest wykorzystanie wszedzie tam gdzie konwencjonalne szlifierki maja utrudniony dostep ze wzgledu na swoj
ksztatt bagdZ rodzaj ruchu jaki mozna zastosowac. Czesto zdarza sie, ze koficdwki z ruchem posuwisto-zwrotnym o skoku narzedzia 0,8 mm to juz za
duzo zeby efektywnie pracowac. Tutaj jest pole do popisu dla SHEENUS'A ZERO. Niewidzialny dla ludzkiego oka skok narzedzia mierzony w mikronach
zadziwia swoimi osiggami. Chcesz szybko usuna¢ twarda warstwe osadu po elektrodrazeniu (EDM)? Chcesz wypolerowaé miejsca trudnodostepne:
takie jak skomplikowane narozniki, zeberka, rowki? Chcesz obrabia¢ materiaty o duzej twardosci ,na lustro” bez wielkiego wysitku? Posiadasz juz szli-
fierki konwencjonalne obrotowe i posuwisto-zwrotne, a chcesz aby Twoje stanowisko polerskie byto wyposazone kompletnie. Szlifierka ultradZwie-
kowa przyjdzie Ci z pomocg!

SHEENUS ZERO sktada sie ze sterownika, model SHEENUS ZERO 230V i czesci
roboczej, model US-50P

Sterownik:
A - wyswietlanie poziomu mocy;
B - wyswietlanie cyfrowe mocy i kody btedéw;
- przycisk zmniejszania/zwiekszania mocy;
- Btedy/moc;
- wiaczanie/wytaczanie pracy korficowki roboczej;
- wiaczenie trybu z narzedziem w zacisku;

G ™ m g N

- whacznik gtéwny
H - wiaczenie trybu z narzedziem monolitycznym (na $rubie M6).
Parametry sterownika:
- zasilanie z sieci: AC230V, 50-60Hz;
- pobdr mocy: 100VA,
- generowana czestotliwos¢: 22,5KHz (Srednio);

- moc wyjsciowa: w trybie pracy narzedziem diamentowym: Max. 45W,
w trybie pracy narzedziem ceramicznym: Max. 20W;
- skok w mikronach: 4-40 pym;
- wymiary obudowy: dtugo3¢: 256 mm, szeroko3¢: 161 mm, wysoko3¢: 84 mm
- waga: 1,5kg.

u 36

Czesc robocza:
Uchwyt w ktérym mocowane sg narzedzia. Ergonomicznie dopracowana i lekka do bezwysitkowej pracy nawet w dtugim okresie czasu.
Parametry:

- oscylator: typ piezoelektryczny (PZT);

- standardowe narzedzie: Sruba M6;

- dtugosé przewodu: 3 m;

- wymiary koncowki roboczej: fi 16 (Max. fi 28) dtugos¢ 134 mm;

- waga: 140¢g (bez przewodu);

Czesci dodatkowe wchodzace w sktad kompletu:

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

- Sruba M4 do chwytu narzedzia ceramicznego;

- jedno narzedzie ceramiczne;

- dwa narzedzia diamentowe (pilnik okragty i ptaski).

Do podstawowego zestawu nalezatoby zaopatrzy¢ sie w dodatkowe narzedzia z posypem diamentowym i listki ceramiczne oznaczone rézny-
mi kolorami, ktére oznaczaja grubosci ziarna: z przedziatu od #180 do #1200. Odpowiednio dobrane narzedzia zapewnia wydajng prace i skroca
czas obrdbki konwencjonalnymi przyrzadami.

Praca szlifierkg SHEENUS ZERO jest bardzo tatwa. Posiada ona dwa istotne warianty pracy. W przypadku kiedy chcemy pracowac narzedziem
diamentowym, ustawiamy pozycje "HIGH" (wysokie czestotliwosci) na sterowniku, a gdy chcemy pracowac narzedziem ceramicznym, ustawiamy
pozycje "LOW" (niskie czestotliwosci) na sterowniku. Dobdr odpowiedniej czestotliwosci zalezy od grubosci i rodzaju materiatu narzedzia zamo-
cowanego w oprawce uchwytu (np. drewno polerskie albo pilniki ceramiczne z wtdkna szklanego), wybér zbyt duzej amplitudy drgah moze ze
wzgledu na drgania wtasne tych elementéw roboczych prowadzi¢ do ,przegrzewania” sie narzedzia i nieefektywnego dziatania.

Jesli chcecie Pafistwo poznac zalety opisywanego urzadzenia oraz dotaczy¢ do szczesliwych posiadaczy, to prosze o kontakt. Przygotuje szcze-
gbtowg oferte.

Zapraszam serdecznie Marek Adelski

e-mail: m.adelski@oberon.pl

tel kom: 693 371202

%MMNISHI

Wytaczny dystrybutor NAKANISHI na terenie Polski:

OBERON Robert Dyrda, Ul. Cicha 15, 88-100 Inowroctaw,
Tel: 52 354 24 00, fax: 052 354 24 01,
e-mail: oberon@oberon.pl, www.oberon.pl
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Stal HTCS® — co to witasciwie jest?

Tytutowa zagadka czyli HTCS to angielski akronim od nazwy High Thermal Conductivity Steel (pol. stal o wysokiej prze-
wodnosci cieplnej). Jest kilka hut stali, ktore staraja sie wyprodukowac stal narzedziowa o wyzszej niz typowa dla stali
narzedziowej przewodnosci cieplnej. Jedna z nich ma zastrzezone patenty na przekroczenie magicznej liczby 50 W/m+*K
w stali. W tym artykule postaram sie krotko napisa¢ o tym jaka jest typowa przewodnos¢ cieplna stali i czemu to podwyz-
szanie przewodnosci ma stuzy¢ przy budowie niektérych narzedzi.

Przewodnos¢ cieplna roznych stali zalezy od ich sktadu chemicznego i struktury, takze od samej czy- 50-60
stosci tego popularnego materiatu. Typowy podziat stali narzedziowych obejmuije: stale do pracy na goraco,
do pracy na zimno, stale szybkotnace itd. W zasadzie nie spotkatem firmy, ktdra specjalnie zajmuije sie prze-
wodnoscig cieplng stali narzedziowych do pracy na zimno. Skoro pracuja ,nha zimno” czyli rozgrzewaja sie
do maksymalnie 100 - 120°C, a ciepto powstajace z tarcia odprowadza ze strefy pracy chtodziwo, sama
stal nie ma wiele do zrobienia. Sytuacja zmienia sie przy wtryskowym formowaniu tworzyw sztucznych
czy cisnieniowym formowaniu metali, gdzie przestrzef robocza jest niejako zamknieta. W tych procesach
odprowadzenie ciepta czy rozgrzanie narzedzia do odpowiedniej temperatury jest istotne. Co wiecej, sto-
sunkowo tatwo daje sie przeliczy¢ efekt ekonomiczny zastosowania materiatéw o wyzszej niz normalna
przewodnosci cieplnej. Co zatem znaczy ta ,normalna” przewodnos¢ cieplna? Popularna stal narzedzio-
wa na formy i korpusy form 1.2311 (P20, M201 itp.) ma przewodno3¢ cieplna ok. 33 W/m*K przy 250°C.
W temperaturze pokojowej ma wyzsza, tylko wyzarzona tez wyzszg, ale stosuje sie ja typowo jako ulepszo-
na cieplnie do twardosci 30 HRC i wtedy przewodnos¢ cieplna spada, bo zmienia sie struktura stali. Rodzi
sie zatem pytanie: czy zastosowanie stali trwalszej, lepiej sie polerujaceji drozszej, w dodatku nazwanej ,do
pracy na goraco” jak stal 1.2343 (WCL, W300 itp.) spowoduje szybsze odprowadzanie ciepfa? Stal 1.2343
stosujemy na wktadki ulepszajac jg wyzej niz stal 1.2311, najczesciej do twardosci 45-52 HRC. Bedzie zatem
na pewno trwalsza, ale .. przewodno3¢ cieplna stali do pracy na goraco jest nizsza niz 1.2311 i w 250°C
wynosi okoto 28 W/m*K. W obu przypadkach tych stali przewodno3¢ cieplna maleje wraz ze wzrostem o

. L. . L. . . . Typowa przewodnos¢ cieplna
temperatury pracy. Z ciekawosci sprawdzitem przewodno3¢ cieplng stali do pracy na zimno. Najpopular- (W/m-K)
niejsza stal do pracy na zimno 1.2379 (NC11LV, D2, K110 itp.) ma w temperaturze pokojowej przewodno$é
cieplng 16,7 W/m*K, ktéra w przypadku tej stali lekko rosnie do 20,5 W/m*K przy temperaturze 350°C. Jak
pisatem jest to efekt r6znej zawartosci wegla, dodatkow stopowych i w efekcie struktury samej stali zmieniajacej sie wraz z obrébka ciepina.

Rozpisatem sie o przewodnosci cieplnej stali narzedziowych ,normalnych”, typowych. Ktos mégtby zapytaé: ale dlaczego walczy¢ o wyzsza prze-
wodno5¢? Poniewaz osiggniemy wowczas szybsze nagrzewanie sie i studzenie narzedzia. No i oczywiscie zadbamy o ekologie, a posrednio o swoja
kieszef, bo zuzyjemy mniej energii. | to w ,obie” strony. Czesto narzedzie musi by¢ podgrzane, aby detal dobrze sie formowat i studzone szybko, by
wypadat juz usztywniony, a nie prawie rozptywat sie gubiac ksztatt czy wymiary przy wstepnej kontroli jakosci.

Takim typowym przyktadem, gdzie rodzi sie problem ze ztym studzeniem sg rozmaite plastikowe wiaderka, pojemniki, doniczki. Rzeczy duze ze stosun-
kowo cienkimi ciankami. Powinny mie¢ z reguty ptaskie dno. Pojemnik studzacy sie za wolno bedzie miat wypukte, jakby zwiekszone dno i nie bedzie stat
dobrze, stabilnie. Problemem do wykonania s3 rozmaite cienkoscienne skrzynki, obudowy elektryczne (fot.1.). Przy ztym studzeniu Scianki wykrzywiaja sie
i jest duzy procent brakdw, ewentualnie przy liberalnej kontroli jakosci duzy procent niezadowolonych klientow.

®
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Przewodnos¢ cieplna Polerowalnos¢ Odpornos¢ na zuzycie | Maksymalna twardos¢ Obrébka cieplna
1.2344 (H13) +++ +++++++ +++++ 54 HRC Hartowanie i odpuszczanie
FASTCOOL®-50 +++++++ 444+ AFAPAFAFAF A 54 HRC Hartowanie i odpuszczanie
HTCS®130 +H+++++ 4+ +++++ 54 HB Hartowanie i odpuszczanie
1.2311/P20 AFaFFar +++++ 1 325 HB Wstepnie ulepszona QT
FASTCOOL®-10 R AFArFArrr ++ 320 HB Wstepnie ulepszona
FASTCOOL®-20 ++++++++ ++++++ +++ 420 HB Wstepnie ulepszona QT
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Czesto rozwigzaniem problemu z kiepskim studzeniem jest uzycie
brazéw berylowych czy innych wysoko przewodzacych ciepto stopow
miedzi. Nie zapewniaja one jednak dostatecznie wysokiej trwato-
Sci wktadek formujacych. Wycieraja sie szybciej od stali, co oznacza
konieczno’¢ przygotowania kilku zamiennikéw wktadek (znamy taki
przyktad zatyczek od producenta markeréw i dtugopiséw), ewentu-
alnie pekaja, bo mimo posiadania ,jakiejs” twardosci, nie maja jej tak
duzej jak stal. Przyktadem moze tu by¢ produkcja adaptera elektrycz-
nego z tworzywa PA6.6 wtryskiem w 290°C (fot. 2.). Detal robiony
poczatkowo we wktadkach ze stali do pracy na gorgco 1.2343 miat
przypalenia, a wydajnos¢ byta niska. Zastosowanie brazu berylowego
na wktadki poprawito wydajnos¢, tzw. szybkos¢ produkgji, ale z kolei
trwatos¢ wktadek z brazu o twardosci ledwie 94HB byta niska. Zasto-
sowanie stali HTCS®-130 usuneto zaréwno przypalenia jak i pozwolito
na dziesieciokrotny wzrost trwatosci wktadki.

<« Fot. 1. Adapter elektryczny produkowany w stali HTCS®-130.

Btedéw w produkowanych detalach, ktére to btedy spowodowane
sa zbyt niska przewodnoscig cieplng formy wtryskowej mozna unik-
na¢ stosujac odpowiednie materiaty. Sg oczywiscie symulatory wtry-
sku, gdzie mozna zobaczy¢ na ile poprawia sie przeptyw tworzywa
i studzenie wkiadki przy stosowaniu stali z grupy HTCS® czy tafiszych
nieco stali Fastcool®. Jedne i drugie stale produkowane sg w Hiszpanii
przez hute Rovalma S.A. W numerze 2/2020 Forum Narzedziowego
pisalismy o innowacyjnosci tych stali. Stale HTCS® znane sa w Europie
od 2006 roku, nowsze od nich stale Fastcool® obecne sg na rynku na-
rzedziowym od 2016 roku.

Wiekszos¢ z wymienionych powyzej gatunkéw stali o duzej prze-
wodnosci cieplnej (rézne stale Fastcool®) dostarczana jest w stanie
wstepnie ulepszonym cieplnie, czyli po hartowaniu i odpuszczaniu, by
osiggna¢ pozadang twardosé. Tylko Fastcool®-50 wymaga od narze-
dziowcow tradycyjnej obrébki cieplnej. Mozemy wybiera¢ w kilku wy-
konaniach tych stali:

<« Fot. 2. Skrzynka elektryczna z wciggnietymi bokami.

Z kolei stale HTCS®, tworzone z myslg o zastosowaniach przy ci-

snieniowym formowaniu metali dostarczane sg w stanie wyzarzonym zmiekczajgco i w zasadzie wymagaja pbZniejszej obrobki cieplnej. Gatunek
HTCS®-130 wymaga hartowania w temperaturze ponad 1000°C i kilkukrotnego odpuszczania. Mozna wowczas uzyskac twardos¢ ponad 52 HRC.

Typowe hartowanie i odpuszczanie

Ciecie
z bloku

HTCS®230

Ciecie
z bloku

Operacje podczas utwardzania

Wstepne H  Hartowanie cpEls Koncowe Kontrola
frezowanie | odpuszczania frezowanie

Operacje podczas utwardzania

s A
i r'}-' H -.‘\‘
WStepne. Starzenie ,:'" Obnizenie czasu i !(osztéw "‘;. Kontrola
frezowanie | (> 2 tygodnie) o

Do uzyskania petnej twardosci stali HTCS® 240 potrzebna jest jedynie obrébka w niskiej temperaturze
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Z kolei stal HTCS®-230 jest innowacyjng stala o cat-
kiem innym podejsciu do obrébki cieplnej co wida¢ na
schemacie z poprzedniej strony. Utwardzanie tej stali na-
stepuje przez starzenie, jest to tzw. utwardzanie wydzieli- .

Rownomierny rozrost podczas obrobki cieplnej (%)

nowe. Wymagane jest podgrzanie stali do temperatury ok. HTCS®- 230
600°C, wytrzymanie w niej i studzenie. Unikamy wielokrot-
nego procesu (kilkakrotnego odpuszczania), usuwamy przy
okazji naprezenia po obrébce mechanicznej dostajac réwna
twardo3¢ w catym przekroju. Zwazywszy na to, ze HTCS®-
230 jest stala do pracy na goraco, twardos¢ wyréwnana
w catym przekroju jest tez zaletg w poréwnaniu do 1.2343. 02 015 01 -005 0 0,05 01 0,15 032

Dzieki procesowi starzenia stali otrzymujemy twardo3¢ okoto

52 HRC, ktora moze jeszcze by¢ podniesiona przez np. azotowanie. Osobna zaletg, o ktdrej warto tez wspomniet jest minimalna zmiana wymiaréw podczas
obrobki cieplnej (wykres powyzej). Wigkszos¢ stali, takze 1.2343 czy 1.2344 zmienia podczas hartowania swoje wymiary, czesto roznie w réznych kierun-
kach (ok. 0,15%). Jest to spowodowane strukturg tych stalii nierdwnym rozrostem ziaren w réznych kierunkach. Stal HTCS®-230 podczas starzenia zmienia
wymiar TAK SAMO we wszystkich kierunkach i to w o wiele mniejszym stopniu niz typowe stale do pracy na goraco (tylko ok. 0,06%). Mozna zatem prze-
widzie¢ ksztatt koficowy narzedzia po obrébce cieplnej i uniknaé dodatkowych wielkich obrébek skrawaniem.

Kolejna zaleta stali HTCS®-230 ,0 jakiej chciatem wspomnied, jest oszczednos¢ czasu w osiggnieciu finalnego ksztattu i wiasnosci wktadki. Skoro nie
musimy wysyfac stali do specjalistycznej hartowni, tylko wykonamy jednoprocesowa, prostg obrobke w swojej narzedziowni (starzenie w 600°C) zyskujemy
ponad tydzief i dostajemy element o nieporéwnywanej do stali wstepnie ulepszonych cieplnie twardosci (52 HRC vs 32-44 HRC).

Reasumujac, stale HTCS® to nowoczesny i innowacyjny produkt huty ROVALMA SA, kt6ry ma zapewnic zaktadam przetworstwa tworzyw sztucznych
jeszcze szybsza prace formy, jej wiekszg trwatos¢ niz przy stosowaniu brgzow. Dodatkowo bonus ze stosowania stali HTCS® to mniejsza liczba brakéw
spowodowanych ztym studzeniem wypraski. Brakdw w poréwnaniu do przypadku zastosowania tradycyjnych stali narzedziowych o nizszej przewodnosci
cieplnej jak 1.2343 (WCL, W300 itp.). Nie wiem czy juz teraz przekonatem do stosowania, ale z przyjemnoscia przygotujemy dla Pafistwa w Oberonie oferty
na elementy ze stali HTCS®!

Robert Dyrda

— reklama

SIGMAPIT Elementy srubowe

Dystrybutor marek:
Dadco
Facom

Beta
Pferd

Narzedzia i elektronarzedzia.

Kontakt:
sigmapit@sigmapit.com
kom. 792 790 914
www.sigmapit.com

SIEGMARPIT

Elementy ztgczne we wszystkich klasach.

Oprogramownie wspierajace

Mocowania do-EDM projektowanie i wytwarzanie
M i Edi na e I ektro dv Jako osoba uzywajaca na co dzieri PhotoShop oraz InDesigne doce-

reklama—

niam wartosci dobrego oprogramowania dla zastosowan inzynierskich.

Warto$¢ ta jest jeszcze wieksza ze wzgledu na range produkgji.

G f't Programy z rodziny CAD i CAM niesamowicie utatwiaja i przyspiesza-
ra I ja funkcjonowanie oraz prace w narzedziowni. Kto dzié jeszcze pamieta

zmudne czasy rysunku technicznego, podrecznego. Rysowanie skompliko-

wanych komponentéw maszyn na kartach formatu AO. No nie sadze!

Dietektryki

Co wiec przemawia za tym, aby stosowa¢ komputerowe wspomaga-
nie wytwarzania CAM? Z pewnoscig wzrost wydajnosci produkgji. Drugim
waznym powodem, jest skrdcenie czasu na uruchomienie badz przestawie-
nie produkgji, a takze poprawienie jakosci produkowanych wyrobdw.

-

Z pewnoscig kazdy zwigzany z branza obrébki skrawaniem wie do
czego stuzy opragramowanie CAD i CAM. Jednak pozwédlcie Pafstwo,
ze dla tych mniej wtajemniczonych w zawitosci projektowania, w prostych
zdaniach podam krotka definicje.

Oprogramowanie CAD (ang. Computer Aided Design — kompu-
terowe wspomaganie projektowania) przeznaczone jest do wspo-
magania czynnosci inzyniera, zwtaszcza w pierwszych fazach rozwo-
ju produktu. Programy CAD stuzg przede wszystkim do projektowania
bardzo wielu dziatarh inzynierskich, ale takze do rysowania oraz mo-
dyfikowania dokumentacji konstrukcyjnej i technologicznej. Systemy
CAD znajduja réwniez zastosowanie w zakresie tworzenia wirtualnych
prototypdw i prezentacji ofertowych dzieki animacjom, symulacjom
i fotorealistycznym wizualizacjom.

Natomiast systemy CAM (ang. Computer Aided Manufacturing -
komputerowe wspomaganie wytwarzania) stuza do sterowania procesem
wytwarzania za pomoca komputera, a wiec do sterowania obrabiarek, linii
montazowych, robotéw, centréw obrébkowych itp. Systemy te obejmujg
wszelkie etapy potrzebne do zrealizowania procesu wytwarzania, takie jak:
tworzenie biezacych harmonograméw prac, obrébka, montaz, kontrola ja-
kosci, organizacja transportu miedzyoperacyjnego. Programy CAM pozwa-
laja na przenoszenie informacji zsysteméw CAD do systeméw CAM.

Zalet systeméw komputerowych CAD/CAM jest z pewnoscia wiele.
Ich stosowanie daje wymierne korzysci w postaci oszczednosci czasu, po-
prawy dokfadnosci i powtarzalnosci, eliminacji btedéw, co przekfada sie
na zyski firmy.

W dzisiejszych czasach nie potrafimy sie oby¢ bez komputeryza-
Gji, w zasadzie w kazdej dziedzinie zycia. Dzigki komputerom i przerdz-
nym programom utatwiamy sobie zycie oraz oczywiscie prace. Tak tez jest
i w procesach projektowania elementéw maszyn czy urzgdzen. Dzigki kom-
puterom i specjalistycznym programom wzrasta jakos¢ pracy projektowej.
Wspbdtczesny inzynier nie moze obejs¢ sie w swojej pracy bez komputera.
Doceniajmy specjalistow w branzy, poniewaz nawet najbardziej zaawanso-
wany komputer oraz oprogramowanie, bez wiedzy i praktycznych umiejet-
nosci inzyniera, nie dadza efektoéw w przygotowaniu produkdii.

Majac powyzsze na uwadze, mozna zdecydowanie stwierdzié, iz apli-
kacje komputerowe dla inzynieréw staja sie wspdtczednie niezbednym oraz
powszechnym narzedziem pracy, stad tez tak dynamiczny rozwéj.

OBERON" Robért Dyrda
88-100 Inowroctaw, ul. Cicha 15
tel. 5235 424 00; fax'52 35 424 01
oberon@oberon.pl; www.oberon.pl

Na kolejnych stronach przedstawiamy oferte kilku firm, a w niej kilka
réznych programéW CAD i CAM. Zapraszam do zapoznania sie z raportem.
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Oprogramowanie CAD /CAM - raport

Producent - UCANCAM* Siemens Industry Software CNC Software, INC.

Skrécona nazwa firmy Abplanalp Sp. z 0.0. UCANCAM Kom-Odlew -

Nazwa programu/aplikacji - UCANCAM NX (dawniej Unigraphics) Solid Edge Solid Edge CAM Pro, dawniej CAM Expres Mastercam

Petna nazwa najnowszej wersji programu na rynku Esprit UCANCAM Professional NX 1926 Solid Edge 2021 Solid Edge CAM Pro 2021 Mastercam 2021

Przynaleznos¢ do grupy CAD/CAM CAD/CAM CAD/CAM CAD/CAM/CAE CAD/CAE CAM CAD/CAM

Polska wersja jezykowa (tak/nie) tak tak tak tak tak tak

Wymagana platforma sprzetowa PC PC PC PC PC PC

System operacyjne Windows 7, 8, 10 Windows 7/10 Windows, Linux Windows Windows, Linux, Mac OS Windows 7, 8, 8.11ub 10 w wersji 64 bity

Funkcjonalnos¢ CAD

Modelowanie brytowe (tak /nie) tak tak tak tak podstawowe tak

Modelowanie powierzchniowe (tak/nie) tak tak tak tak nie tak

Modelowanie hybrydowe (tak/nie) tak tak tak tak nie tak

Modelowanie 2D/3D (tak/nie) tak tak tak tak nie tak

Czy mozliwa jest praca na konturach/powierzchniach /brytach? (tak /nie) tak tak tak tak tak tak

Czy istnieje mozliwos¢ tworzenia i definiowania zespotow? (tak /nie) nie nie tak tak tak tak

Czy program umozliwia tworzenie rysunku ztozeniowego? (tak /nie) nie nie tak tak nie tak

Czy program umozliwia tworzenie rysunku wykonawczego? (tak /nie) nie tak tak tak tak tak

Czy program umozliwia tworzenie raportow? (tak /nie) tak tak tak tak tak tak

Czy jest mozliwe generowanie dokumentagji technicznej? (tak /nie) tak tak tak tak tak tak

Czy istnieje mozliwos¢ naprawiania uszkodzonych rysunkow? (tak /nie) tak tak tak tak tak tak

Dostosowanie mozliwosci programu do preferendji uzytkownika - (tak/nie) tak nie tak tak tak tak

Czy program umozliwia projektowanie form wtryskowych? (tak /nie) nie nie tak, dedykowany modut NX Mold Wizard tak, dedykowany modut Solid Edge Mold Tooling tak

Funkcjonalnosé CAM

Wsparcie podprogramow - (tak/nie) tak tak tak tak

Frezowanie/toczenie/wiercenie/grawerowanie - (tak/nie) tak frezowanie /wiercenie/grawerowanie tak tak tak

Inne metody obrdbki - (tak/nie) tak pryzma; wyttaczanie obrazu wycinanie elektroerozyjne (WireEDM) wycinanie elektroerozyjne (WireEDM) tak

Czy program posiada mozliwo3¢ wygenerowania kodu sterujacego obrabiarka? (tak /nie) tak tak tak tak tak

Wykrywanie kolizji narzedzi - (tak/nie) tak nie tak tak tak

Optymalizacja programéw obrébki - (tak /nie) tak tak tak tak tak

Czy istnieje mozliwos¢ przeprowadzenia wizualnej symulagji obrobki na podstawie kodu NC? (tak /nie) tak tak tak tak tak

Czy jest mozliwe pobranie z Internetu wersji demonstracyjnej, shareware ttp.? (tak /nie) tak nie tak tak tak tak

Cena licencji na 1 stanowisko/2 stanowiska/3 stanowiska (dotyczy wersji podstawowej) 1450eur/szt 4900 +VAT/sztuka od 26500 PLN netto od 9810 PLN netto od 15150 PLN netto od 2200 USD netto/licencja. PROMOCIA NA PAKIETY

Czy w cenie zawarta jest opieka techniczna? Jesli Tak, to jaki jest okrej jej trwania? 3 miesigce nie nie nie nie 12 miesiecy

Czy s3 prowadzone szkolenia? (tak/nie) tak tak tak tak tak tak

Rodzaje i zakres szkoler Dopasowane do wymagan klienta wg wymagan pefen zakres szkolef z obstugi oprogramowania podstwowe/3redniozaawansowane/zaawasowane

Strona www dystrybutora na terenie Polski www.abplanalp.pl www.digima.pl www.kom-odlew.pl www.mastercam.pl
Michat Januszkiewicz Krzysztof Skorupka KOM-ODLEW Zalco Sp. z 0.0.

KONTAKT michal.januszkiewicz@abplanalp.pl sprzedaz@digima.pl tel. /faks: 12 262 30 14, tel. 12 262 30 15, 12 654 00 60 tel. 22/ 892 55 00
tel. +48 601852 158 tel. +48 736 60 54 kom-odlew@kom-odlew.pl e-mail: info@mastercam.pl

*Zrédto: Forum Narzedziowe OBERON - nr 06 (99) 2019, Oprogramowanie CAD/CAM - raport
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Producent - 3D SYSTEMS* Hexagon Hexagon Hexagon Manufacturing Intelligence ZWSOFT*
Skroécona nazwa firmy Sandvik Coromant SMARTTECH Verashape Verashape Verashape 3D MASTER
Nazwa programu/aplikacji CoroPlus ToolPath - EDGECAM 2021.0 Radan VISI ZW3D CAD/CAM
Petna nazwa najnowszej wersji programu na rynku CoroPlus ToolPath dla toczenia metoda Primeturning i toczenia gwintow Geomagic for SOLIDWORKS EDGECAM 2020.0 Radan 2020.1 VISI1 2021.0 ZW3D 2019
Przynaleznos¢ do grupy CAD/CAM CAM CAD tak CAD/CAM CAD/CAM/CAE CAD/CAM
Polska wersja jezykowa (tak /nie) nie tak tak tak tak tak
Wymagana platforma sprzetowa dowolna SOLIDWORKS Professional 2014i nowsze. MSWin tak PC minimum 4 Gbyte RAM PC

System operacyjny Przegladarka www (HTML5) Win 7: 32-64 bit; Win 8: 32-64 bit; Win 10: 64 bit Windows 10 Min. Windows 10 Windows 7, Windows 8.1, Windows 10, Professional Windows 7 SP1, 8, 10x 64/86
Funkcjonalnosé CAD

Modelowanie brytowe nie tak tak tak tak tak
Modelowanie powierzchniowe nie tak tak tak tak tak
Modelowanie hybrydowe nie tak tak tak tak tak
Modelowanie 2D/3D 2D tak tak tak tak tak

Czy mozliwa jest praca na konturach/powierzchniach/brytach? (tak/nie) tak - kontury / bryty tak tak tak tak tak

Czy istnieje mozliwos¢ tworzenia i definiowania zespotow? (tak /nie) nie tak tak nie tak tak

Czy program umozliwia tworzenie rysunku ztozeniowego? (tak /nie) nie tak nie nie tak tak

Czy program umozliwia tworzenie rysunku wykonawczego? (tak/nie) nie tak nie tak tak tak

Czy program umozliwia tworzenie raportéw? (tak/nie) nie nie tak nie tak nie

Czy jest mozliwe generowanie dokumentacji technicznej? (tak/nie) nie tak tak tak tak tak

Czy istnieje mozliwosc naprawiania uszkodzonych rysunkow? (tak /nie) nie nie nie tak tak tak
Dostosowanie mozliwosci programu do preferendji uzytkownika - (tak /nie) tak (jednostki/doktadnos¢ symulacji tak tak tak tak tak

Czy program umozliwia projektowanie form wtryskowych? (tak /nie) nie tak nie nie tak tak
Funkcjonalnos¢ CAM

Wsparcie podprograméw - (tak/nie) nie tak tak tak tak/nie/ tak/ tak nie
Frezowanie/toczenie /wiercenie/grawerowanie - (tak/nie) frezowanie tak grawerowanie WEDM tak

Inne metody obrobki - (tak/nie) Toczenie PrimeTurning, toczenie gwintéw Wire EDM, Obrébka addytywna wycinanie, wykrawanie, giecie tak operacja zgrubna Volumil, wykanczajace szybkosciowe HSM
Czy program posiada mozliwos¢ wygenerowania kodu sterujacego obrabiarka? (tak /nie) tak *mosliwosc doku;;i%hia dodatku do SW tak tak tak tak-
Wykrywanie kolizji narzedzi - (tak/nie) tak tak tak tak tak
Optymalizacja programéw obrobki - (tak /nie) tak tak tak tak tak

Czy istnieje mozliwo3¢ przeprowadzenia wizualnej symulacji obrébki na podstawie kodu NC? tak nie tak, wizualizacja 2D w wycinaniu i wykrawaniu nie tak

Czy jest mozliwe pobranie z Internetu wersji demonstracyjnej, shareware ttp.? (tak /nie) 30 dniowy nieodptatny test tak tak nie tak tak

Cena licencji na 1 stanowisko,/2 stanowiska,/3 stanowiska (dotyczy wersji podstawowe;) 3250 zt netto/rok 6 320 € edukacyjna; 1896 € zalezna od modutu i konfiguracji wg cennika program modufowy, cena uzalezniona od konfiguracji | 6500 zt net CAD, 8500 zt net CAD/CAM - za 1 stanowisko
Czy w cenie zawarta jest opieka techniczna? Jedli Tak, to jaki jest okrej jej trwania? 12mc tak, 12 miesiecy tak, na rok tak, tyle ile okres subskrypcii tak - 1rok tak - 1rok

Czy sa prowadzone szkolenia? tak tak tak tak tak tak

Rodzaje i zakres szkolefi

Bezptatne szkolenia w formie webinaréw zgodnie z kalendarzem szkolefi. Dodatkowo szkolenie
specjalistyczne z obstugi oprogramowania ptatne. Dostepny bezptatny manual dla uzytkownikéw.

Obrébka skandw, taczenie danych,inzynieria odwrotna, kontro-
la jakosci,modelowanie brytowe

od podstaw do zaawansowanych 5 osi

do kazdego modutu osobne, dobierany pod klienta

dedykowane pod kazdy modut

dopasowane do modutu programu i wymagan klienta

Strona www dystrybutora na terenie Polski

www.sandvik.coromant.com/pl

www.skaner3d.pl

www.edgecam.pl

www.radancnc.pl

www.visicadcam.pl

www.zw3d.com.pl

KONTAKT

Sandvik Polska Sp. z 0.0.
Domaniewska 39A, 02-672 Warszawa
tel. +48 22 292 23 47
e-mail: order-poland.coromant@sandvik.com

SMARTTECH Sp.z 0. 0.
tel. 22 75119 16, biuro@smarttech3d.com

tel. 17 853 00 62

kom. 882 354 207

dmalisz@visicadcam.pl

email: info@3dm.pl
tel: +48 22 846 2150

*Zrédto: Forum Narzedziowe OBERON - nr 06 (99) 2019, Oprogramowanie CAD/CAM - raport
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Oszczedzaj pienigdze z obrabiarkami
BLIN MACHINERY z Ningbo

Fabryka BLIN MACHINERY z Ningbo jest jedna z najwiekszych i najnowoczesniejszych fabryk obrabiarek sterowa-
nych numerycznie w Chinach. Produkowane sg tam pionowe centra obrébkowe, centra wiertarsko - frezarskie
i frezarki CNC, centra tokarskie, centra tokarsko-frezarskie, tokarki CNC.

Fabryka od wielu lat dostarcza najnowoczesniejsze rozwigzania w dziedzinie obrobki skrawaniem nastawionej na
obnizenie kosztow Parnistwa produkgji.

W Europie jak dotychczas najwieksza sprzedaz maszyn z fabryki
BLIN MACHINERY byta na rynku niemieckim, najbardziej wymagaja-
cym rynku w Europie. Oferowane tam maszyny zostaty zaprojektowane
wspdlnie przez inzynieréw niemieckich i inzynieréw z BLIN MACHINERY.
Wspdlny projekt zaowocowat najwyzsza jakoscig i innowacyjnoscia
produkowanych obrabiarek. Wysoka funkcjonalnos¢ i niezawodnosé
w pofaczeniu z bardzo dobra ceng sprawity, ze obrabiarki z BLIN MACHI-
NERY szybko zyskaty uznanie klientéw w Niemczech.

Proces produkgji obrabiarek w BLIN MACHINERY cechuije sie rozbu-
dowanym i rygorystycznym systemem kontroli jako3ci. Kazda obrabiarka
przechodzi wielogodzinne testy przed wysytka do klienta. Obejmuja one
miedzy innymi: badanie doktadnosci pozycjonowania interferometrem
laserowym wg 1SO 230-2, sprawdzenie interpolacji kotowej wg 1SO
230-4, ustawienie geometrii wg DIN 8605/1SO 10791-2, testy obrébki
oraz wiele innych. Potwierdzeniem najwyzszej jakosci jest 24 miesieczny
okres gwarangji.

Pionowe centra obrobkowe to dwie serie maszyn. Seria BL-V i BL-Y
(prowadnice liniowe kulkowe lub rolkowe) i seria BL-B (prowadnice Fot. 1. Obrabiarka BL-V6Plus.
Slizgowe). Zrédfo: BLIN MACHINERY,

Pionowe centra obrobkowe seria BL-V i BL-Y — prowadnice liniowe.

Obrabiarki z tej serii dostarczaja najlepszych rozwigzah w dziedzinie obrébki skrawaniem nastawionej na obnizenie kosztéw produkgji. tacza
w sobie bardzo wysoka funkcjonalnos¢ z bardzo przystepna cena.

Seria ta obejmuje piec rozmiaréw maszyn, w zaleznosci od przesuwéw w osi X o podanych w tabeli podstawowych parametrach technicznych:

BL-V4PLUS BL-V6PLUS BL-Y855 BL-Y1050 BL-Y1100
Przejazd w osi X 450 600 800 1000 1130
Przejazd w osi Y 300 400 550 500 570
Przejazd w osi Z 490 480 550 500 570
Stét roboczy 800x320 1160x360 1000x550 1200x460 1200x550
Predko3¢ wrzeciona . 8.000

Opcja 10.000/ 12.000
Posuw szybki w osiach X,Y,Z 36/36/24 36/36/30 48/48/36 36/36/24 48/48/32
Prowadnice kulkowe rolkowe
Dokfadnos¢ pozycjonowania +/- 0,005
Powtarzalnos¢ pozycjonowania +/- 0,003
Magazyn narzedzi 16 16 24 24 24
W 46

W maszynach zastosowano przektadnie bezposrednie dla napedéw
osi liniowych X i Y. Szerokie prowadnice, duze Srednice srub napedo-
wych, przektadnie Srubowo-toczne w | klasie doktadnosci dajg doktad-
nos¢ pozycjonowania w osiach liniowych X/Y/Z ponizej 6 pm (wg I1SO
230-2) - bez liniatéw pomiarowych.

Konstrukcja mechaniczna tej serii maszyn zostata zoptymalizo-
wana z wykorzystaniem metody numerycznej MES (Metoda Elementow
Skoficzonych).

Obrabiarki sa wyposazone standardowo w sterowanie SIEMENS
828D lub FANUC 0iMFE. W opcji moga by¢ sterowania SIEMENS 840D,
MITSUBISHI M80 (wzrost ceny maszyn) lub SIEMENS 808D , GSK218MC
(obnizenie cen maszyn).

Magazyny narzedzi boczne o pojemnosci 16 lub 24 narzedzia,
Zmieniacz ramieniowy.

Kazda maszyna moze by¢ wyposazona w zestaw sond do pomiaru
narzedzia i ustawienia detalu firm Renishaw, BLUB lub innych. Moze by¢
przystosowana do montazu 4 lub 5 osi bez urzadzenia lub moze byé
wyposazona w odpowiednie urzgdzenie tajwafskiego producenta.

Podsumowanie

Wysoka funkcjonalno3¢ oraz bogata konfiguracja obrabiarek
w potaczeniu z bardzo atrakcyjnymi cenami sprawiajg, ze sg idealnymi
rozwigzaniami zaréwno dla matych jak i duzych przedsiebiorstw, przy
produkgji seryjnej jak i jednostkowe;j.

Sztywna konstrukcja, najwyzszej jakosci elementy ruchu zapew-
niajg stabilnos¢ proceséw produkcyjnych, co przektada sie na wysoka
precyzje obrabianych czesci. A ceny maszyn powoduja, ze te precyzyjnie
wykonane czesci beda kosztowaty mniej w produkgji, co przetozy sie na
konkurencyjnos¢ kazdego warsztatu, kazdej firmy.

Fot. 1. Budowa mechaniczna obrabiarki BL-Y1100.
Zrédfo: BLIN MACHINERY.

Jezeli potrzebujecie obrabiarek do obrébki ciezkich
detali, na prowadnicach slizgowych lub obrabiarek
do obrobki elektroerozyjnej — informacje na naszej
stronie internetowe;.

Fot. 1. Przestrzeri robocza obrabiarki BL-Y855.
Zrédfo: BLIN MACHINERY.

ELIN® www.ulgreg.pl

ldeal for machinery solution
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Chcac sprostaé rosnagcym wymaganiom rynku, firma SCHUNK opracowata niewymagajacy
konserwacji reczny 2+2 szczekowy uchwyt tokarski ROTA-M flex 2+2 o szczegdlnie duzym skoku
kompensacyjnym. Dzieki specjalnemu mechanizmowi (zgtoszony do opatentowania), w zalezno-
Sci od rozmiaru, skok wynosiod 5,1 mm do 10 mm na szczeke — wiecej niz w przypadku jakiegokol-
wiek innego 4-szczekowego uchwytu na rynku. Centralnie kompensowane 4-szczekowe uchwyty
stuza do precyzyjnego i wydajnego mocowania szerokiej gamy geometrii detali w osiach frezar-
ko-tokarskich: okragtych i kwadratowych, prostokatnych lub nieksztattowanych geometrycznie.
Zwieksza to elastycznos¢ uzytkownikéw w zakresie geometrii mocowanych przedmiotéw oraz
réznorodnosci mozliwych zastosowan. Jeden uchwyt ROTA-M flex 2+2 wystarczy w przysztosci
do elastycznego pokrycia szerokiego zakresu geometrii detali.

» Niezwykle elastyczny 4-szczekowy reczny uchwyt tokarski.

Uszczelnione prowadnice

<« Od rozmiaru 800 uzytkownicy zyskujg row-
niez na konstrukcji 0 zmniejszonej masie, dzieki po-
wierzchni czotowej uchwytu wyposazonej w rowki.

» State ograniczniki detalu umozliwiajg uzycie
uchwytu takze jako imadta. ROTA-M flex 2+2
mozna przeksztatcié w uchwyt 2 szczekowy za
pomoca prostej wymiany centralnego zamka.

Uszczelniony 2+2 szczekowy reczny uchwyt tokarski
z duzym skokiem kompensacyjnym zapewnia
maksymalng elastycznosé na frezarko-tokarkach

<« ROTA-M flex 2+2 imponuje wyso-
kim stopniem elastycznosci. W przy-
padku tego centrycznie kompensowa-
nego recznego uchwytu tokarskiego,
praktycznie nie ma przedmiotu, ktore-
go nie mozna w nim zamocowac.

Specjalne uszczelnienia na prowadnicy zapobiegaja wyptukaniu smaru oraz wynikajacego z tego stopniowego obnizenia sity mocowania. W ten
sposdb zapewnione zostaje precyzyjne dziatanie uchwytu, nawet przy niskich sitach mocowania. Jednoczesnie uszczelki chronig korpus uchwytu przed
wiérami i brudem, zwiekszajgc w ten sposéb niezawodnos¢ procesu i wydtuzajac okresy miedzyobstugowe. Aby zwiekszy¢ bezpieczeristwo, SCHUNK
ROTA-M flex 2+2 jest uchwytem samoblokujacym, a stan mocowania jest wskazywany za pomoca kotkéw wskaznika bezpieczefistwa. W standardo-
wych rozmiarach od 260 do 1200, uchwyt osiaga wysokie sity mocowania od 100 kN do 180 kN przy skoku szczek od 9,5 mm do 17,8 mm.

A Duze rozmiary sq réwniez przystosowane do uzytkowania w tokarkach pionowych.

Zalety - Korzysci dla uzytkownika

» Uszczelniony reczny uchwyt tokarski;
Znacznie duzsze okresy miedzy czynnosciami konserwacyjnymi.

» Koncepcja napedu zgtoszona do opatentowania;
Niezalezny montaz par szczek z pdzniejszym centrycznie wyrdéwna-
nym mocowaniem przedmiotu obrabianego.

» Elastyczny system mocujacy;

Do mocowania przedmiotéw okragtych, szesciennych i o nietypowej
geometrii.

» Mechanizm kompensacyjny;

Umozliwia mocowanie cienkosciennych detali narazonych na od-
ksztatcenia.

» Wysoki stopief wydajnosci systemu uzebionej listwy klinowej;
Niezawodny proces mocowania dzieki duzym sitom zaciskowym.
» Uktad smarowania z cyrkulacja smaru;
Zapewnia ciggte dostarczanie smaru przy statych sitach mocowania.
» Wizualne zwolnienie zacisku;

Jako wskaznik zakresu, w ktérym mozna zapewnié bezpieczne moco-
wanie.

» Duzo Izejsza konstrukcja od rozmiaru 800 mm;
Dla maksymalnego dodatkowego obciagzenia ciezarem detalu.
» Wszystkie elementy funkcjonalne szlifowane i hartowane;
Dtugi okres trwatosci uzytkowe;j.

1) System uruchamiania uzebionej listwy klinowej

Zapewnia duzg doktadno3¢ ruchu obrotowego nawet przy wysokich
predkosciach.
2) Koncepcja napedu zgtoszona do opatentowania

Jako podstawa centrycznie kompensowanego mocowania detalu.
3) Hartowany i bardzo sztywny korpus bazowy

Dlatego rozwiazanie to zapewnia dtuzszy cykl zycia przy zachowaniu
najwyzszej precyzji. Nawet przy maksymalnej sile mocowania.

4) Centralny uktad smarowania ze zbiornikiem smaru

Zapewnia wystarczajacg ilo¢ smaru podczas obrébki. Sita odsrodko-
wa i pbzniejsze uruchomienie zapewniajg réwniez cyrkulacje smaru
wewnatrz uchwytu.

5) Uszczelnienie uchwytu tokarskiego

Obejmuje uszczelke i o-ringi w celu zapewnienia naprezenia wstepnego.
6) Dtugie prowadnice szczeki

Optymalne wsparcie przy mocowaniu Srednicy wewnetrznej i ze-
wnetrznej.

7) Standardowe ztgcze szczek

Do pracy przy uzyciu standardowych szczek tokarskich firmy SCHUNK.

8) Praca poprzez przytacze szesciokatne
Utatwiona obstuga.
9) Kotek wskaznikowy

Do monitorowania pozycji szczeki poprzez ruch pierscienia napedo-
wego Nie mozna mocowaé w pozycji wysunietej.

1. Pierwsza para szczek

2. Druga para szczek

A Dzieki innowacyjnej koncepcji napedu okrggfe, szescien-
ne i nieforemne detale mogq by¢é mocowane kompensacyjnie.
Przeciwlegte szczeki sq zawsze potgczone ze sobg za pomocq
pierscienia napedowego. Mechanizm wahadtowy zapobiega
nadmiernej determinacgji.

Niezwykle elastyczny 4-szczekowy reczny uchwyt tokarski

Z nowym recznym uchwytem tokarskim 4-szczekowym ROTA-M
flex 2+2 firma SCHUNK faczy zalety i funkcje uchwytéw 2-, 3- i 4-szcze-
kowych na tokarkach i imadtach na frezarko-tokarkach. Pary sprzegnie-
tych szczek, ktére sa czescig zgtoszonej do opatentowania koncepdji
napedu, zapewniajg centralne mocowanie obrabianych przedmiotéw, co
pozwala uniknaé nadmiernej doktadnosci. Elastyczny ROTA-M flex 2+2
umozliwia mocowanie przedmiotéw okragtych, szesciennych i o niety-
powej geometrii. Dzigki zagbkowaniu (1,5 mm x 60° lub 1/16"x 90°) uzyt-
kownik moze w petni wykorzystaé zalety ré6znorodnosci najwiekszej na
Swiecie gamy standardowych szczek tokarskich firmy SCHUNK.

SCHUNK Intec Sp. z 0. 0.

Ul. Putawska 40A, 05-500 Piaseczno
Tel.: 22726 25 00, Fax: 22726 25 25
info@pl.schunk.com, www.schunk.com/pl_pl
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HARTOWNIA

Firma Hartownia Sp. z 0. 0.juz od 30 lat
zajmuje sie obrdbka cieplng stali, zeliwa
oraz stopow metali niezelaznych.

Hartownie wyposazono w nowocze-
sne piece do obrébki w prézni oraz w
atmosferach regulowanych.

Gtéwne kierunki dziafalnosci firmy to
hartowanie i naweglanie stali w opar-
ciu o nowoczesne technologie w eks-
presowych terminach.

Firma znajduje sie w todzi, czyli w central-
nej Polsce. Przyjmujemy zlecenia obrébki ciepl-
nej Waszych wyrobéw. Powierzone nam zlece-
nia wykonujemy szybko i bardzo solidnie, co jest
dewiza naszej firmy.

Wykonujemy nastepujace ustugi:

- Obrébke cieplna stali:
« szybkotnacych,
* narzedziowych,
« konstrukcyjnych,

- Naweglanie stali w atmosferach regulo-
wanych;

- Obrobke cieplng stopéw metali niezelaznych.

Hartownia Sp. z 0. o. posiada
nowo uruchomionag linie
z atmosferg endotermiczng gotowa
do obstugi Pafistwa
wysokowolumenowych zlecei
hartowania, odpuszczania i naweglania.

W chwili obecnej mozemy hartowaé kazdy ga-
tunek stali:

- Hartowanie w temperaturze do 1300°C

w piecu prézniowym RVFOQ424.

W piecu mieszczg sie detale o maksymal-
nych gabarytach 900x600x450 mm i ciezarze
do 400 kg, co umozliwia obrobienie w jednym
procesie technologicznym duzego wsadu,
a tym samym pozwala osiagna¢ wymierne
oszczednodci czasu i kosztéw w przypadku
duzej ilosci matych detali. Chtodzenie odbywa
sie w oleju lub azocie.

www. hartownia.net

Fot. Przyktadowe detale poddane obrébce cieplnej w firmie HARTOWNIA Sp. z o. o.
(Zrédto. Hartownia)

NUMER 04 (103) 2020

Ponadto mozemy przeprowadzi¢ obrébke cieplng w piecu z regulowang atmos-
ferg endotermiczng (propan i powietrze), w temperaturze do 1000°C. Umozliwia
nam to piec przelotowy TFQ 2EM, ktéry pozwala na obrébke detali o maksymalnych
gabarytach 600x380x280 mm i wadze do 150 kg.

- Odpuszczanie w temp. do 700°C w piecu prézniowym VDFC 413.

W piecu mieszczg sie detale o maksymalnych gabarytach 900x600x450 mm
i ciezarze do 400 kg, co umozliwia obrobienie w jednym procesie technologicznym
duzego wsadu oraz pozwala osiggnaé wymierne oszczednosci czasu i kosztéw w przy-
padku duzej ilosci matych detali. Chtodzenie odbywa sie w oleju lub azocie.

Przeprowadzamy takze odpuszczanie w temp. do 700°C w piecu DLR 2EM a
takze w DLR 4EM. Obydwa piece pozwalaja na obrébke detali o maksymalnych ga-
barytach 600x380x280 mm i ciezarze do 150 kg, jak tez o wymiarach 900x600x450
mm i ciezarze do 350 kg.

Jest to proces polegajacy na wygrzewaniu materiatu w zdefiniowanej tempera-
turze, a nastepnie na jego ochtodzeniu w tempie umozliwiajacym otrzymanie struk-
tury zblizonej do stanu réwnowagi. Pozwala to na poprawienie warunkéw skrawa-
nia materiatu, plastycznodci przy ttoczeniu na zimno, poprawe struktury, redukcje
naprezen bedacych wynikiem np. spawania czy zgniotu.

Przeprowadzamy wyzarzanie wszystkich rodzajéw, a umozliwia nam to piec
przelotowy TFQ 2EM.

Proces utwardzania dyspersyjnego polega na przesycaniu czyli nagrzaniu stopu
do okreslonej temperatury, dla ktérej wydzielana faza przechodzi do roztworu sta-
fego, wygrzewaniu w tej temperaturze i kolejno chtodzeniu, jako efekt otrzymujemy
zatrzymanie rozpuszczonego skfadnika w roztworze statym przesyconym. Nastep-
nie wykonujemy proces starzenia polegajacy na podgrzaniu przesyconego stopu do
temperatury ponizej granicy rozpuszczalnosci, wygrzaniu w tej temperaturze i po-
wolnym studzeniu materiatu.

Przeprowadzamy réwniez przesycanie i starzenie stopdw aluminium oraz stali
typu ,maraging” w piecu DLR 2EM i DLR 4EM. Obydwa piece pozwalaja na obrébke
detali o maksymalnych gabarytach 600x380x280 mm i ciezarze do 150 kg tudziez
900x600x450 mm i ciezarze do 350 kg.

Utwardzanie dyspersyjne ma na celu zwiekszenie wytrzymatosci obrabianych
materiatow.

Proces polegajgcy na wprowadzaniu wegla do warstwy wierzchniej materiatu
stalowego, w wyniku czego otrzymujemy twardg i mato Scieralng warstwe wierzch-
nig, przy jednoczesnym podtrzymaniu elastycznych i ciggliwych wewnetrznych
warstw materiatu, jako wynik hartowania detali po naweglaniu. Naweglane detale
powinny mie¢ wolng od tlenkéw lub zgorzeliny powierzchnie, aby absorbcja wegla
nastepowata na czystej stali.

Naweglanie przeprowadzamy w piecu z regulowang atmosferg endotermicz-
na (propan i powietrze) w temperaturze do 1000°C. Umozliwia nam to z kolei piec
przelotowy TFQ 2EM.

Posiadany przez nasza firme park maszynowy oraz wyposazenie pozwalaja
na realizacje szerokiego spektrum rodzajéw obrébki cieplnej i cieplno-chemiczne;j.
W5réd naszych urzadzer znajduja sie m.in. dwa nowoczesne piece prozniowe, jak
tez piece do pracy w atmosferach endotermicznych.

Takie wyposazenie hartowni i oferowane ustugi pozwalajg na petne zaspokoje-
nie potrzeb wiekszosci narzedziowni, czy zaktadéw produkcyjnych w wielu branzach.

Zapraszamy do wspétpracy!

FORUM NARZEDZIOWE OBERON | F |

fot. Kregi stalowe poddane obrébce w piecach Hartowni.
(Zrédfo. Hartownia)

HARTOWNIA

www. hartownia. net

HARTOWNIA Sp. z 0. 0.

ul. LiSciasta 17, 91-357 £6d?
tel. 42 617 42 40
kom. 530 674 454

www.hartownia.net
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Gtowne czynniki doboru grafitu na elektrody

OBERON Robert Dyrda to firma, ktora od wielu lat sprawnie dziata na polskim rynku dostawcéw narzedzio-
wych. Dzieki doswiadczeniu, oraz wieloletniej wspétpracy z wieloma czotfowymi firmami w branzy, mozemy po-
chwalic sie niezrownang jakoscig oferowanych przez nas produktéw grafitowych oraz serwisu, ktéry to darmo-

wo oferujemy naszym klientom.

Produkty najwyzszej klasy, bo na nich wtasnie opieramy swoja dziatalno3¢, oraz najlepsza
jakos¢ ustug to motto i polityka firmy Oberon Robert Dyrda. Dzieki podpisanej w 2007 umowie
z Swiatowym liderem w produkcji grafitéw tj. firma Mersen France Gennevilliers S.A.S., mozemy
$miato pochwali¢ sie wytacznoscig w dystrybucji grafitéw tych producentdw. Najlepsze recenzje
wydajg nam zadowoleni klienci, ktérych z miesigca na miesigc przybywa, ktérzy maja Swiado-
mos¢, ze decyzja o wspbtpracy z firmg Oberon, byta najlepsza rzecza jaka mogta ich spotkac.

Najwazniejsza dla nas jest jakos¢ oferowanych ustug - jako3¢ obstugi klientéw przez wszystkie
dziaty oraz jako3¢ dostarczanego materiatu. Wyrazem dbatosci o to jest wdrozony w firmie System
Zapewnienia Jakosci wg 1SO 9001:2000. Pierwszy certyfikat mielismy przyznany w roku 1999.

Gtéwne czynniki doboru materiatu na elektrody:
Szybkos¢ usuwania materiatu

Szybkos¢ drazenia zwykle przedstawiamy w milimetrach szesciennych na godzine, ale fak-
tycznie powinna by¢ wyrazona w ztotéwkach na godzine! Osiagniecie zadowalajacej szybkosci
nie zalezy jedynie od prostego wyboru wtasciwych nastaw maszyny. To takze proces bezposred-
niego rozproszenia energii w procesie elektrodrazenia. Nie sposob zapobiec zuzyciu elektro-
dy, ale moze ono by¢ zminimalizowane przez wybor wiasciwego materiatu z ktérego elektroda
bedzie przygotowana.

Odpornosc na zuzycie

Sg cztery rodzaje zuzycia: objetosciowe, naroznikowe, koricowe i na strone. Uwazamy, ze
z tych czterech najwazniejsze jest naroznikowe przyjmujac, ze ksztatt koficowego wybrania
okresla zdolnos¢ elektrody do opierania sie zuzyciu narozy i krawedzi. Konkludujac, skoro elek-
troda skutecznie opiera sie zuzyciu w najbardziej czutych miejscach, cate jej zuzycie tez jest nie-
wielkie i osiggnieta jest maksymalna dtugos¢ zycia elektrody.

Wykoriczenie powierzchni

Dobre wykornczenie powierzchni jest osiggane przez wtasciwy materiat elektrody, dobre
warunki ptukania i odpowiednie ustawienia zasilania. Wysoka czestotliwos¢ generatora i niska
moc daje najlepsza jakos¢ powierzchni, poniewaz takie ustawienia powoduja najmniejsze kra-
tery w obrabianym metalu. Koficowe wykoriczenie powierzchni bedzie lustrzanym odbiciem
powierzchni elektrody. Najlepszym materiatem na wykafczajace elektrody jest uzycie grafitow
bardzo lub ultradrobnoziarnistych z uwagi na bardzo drobne ziarno i wysoka wytrzymatos¢.

Obrabialnos¢

Kazdy fachowiec, ktéry obrabiat grafit jest Swiadomy, ze grafit skrawa sie bardzo fatwo.
To, ze fatwo sie obrabia nie oznacza jeszcze, ze nalezy zastanowic sie nad doborem gatunku
grafitu. Musi by¢ na tyle wytrzymaty, aby nie doszto do uszkodzenia przy manipulowaniu czy
w trakcie samego procesu elektrodrazenia. Wazne sa: wytrzymato3¢ i maty rozmiar ziarna,
wtedy minimalne promienie zaokragler i iciste tolerancje moga by¢ osiggniete.

Koszt materiatu

Koszt nabycia materiatu na elektrode to ogdlnie méwiac niewielka czed¢ kosztéw elektro-
drazenia detalu. Rzadko kto zauwaza, ze wyodrebnienie kosztu zakupu materiatu z catosci kosz-
téw drazenia jest catkowicie bez sensu. Czas wykonania elektrody, czas drazenia, jako3¢ pracy,
zuzycie elektrody - wszystkie te czynniki szczegdlnie zalezg od materiatu uzytego na elektro-
de bardziej niz inne. Znaczy to, ze najwazniejsza jest wiedza o wtasciwosciach i charakterysty-
kach dostepnych gatunkéw materiatéw na elektrody i jak one wptyna na obrabiany metal. Tylko
z tymi wszystkimi danymi mozliwe jest zrobienie analizy kosztéw/wykonania, ktdra pokaze
prawdziwy koszt pracy na drazarce.
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Fizyczne wiasciwosci grafitow MERSEN.

Gatunek Powierzchnia do uzyskania w stali Gestos¢ Opér whasciwy V\:])gcrzzyirr?:r’:ti):c Twardos¢ w  Sredni rozmiar
VDI Ra [g/cm?] [HQm] [I\ﬁpa] skali Shore'a ziarna [pm]
ELLOR+18 35 5,6 1,78 13,7 45 55 12
ELLOR+25 24 1,62 1,86 12,2 55 65 9
ELLOR+30 24 1,62 1,84 13,7 65 80 8
ELLOR+40 20 1,0 1,78 12,7 60 60 6
ELLOR+50 17 0,7 1,86 12,7 76 80 5
ELLOR DS4 14 0,5 1,88 12,7 90 70 4
ELLOR+20C 22 1,26 3,00 27,0 110 64 10

Rys. A. Zwykly GRAFIT
Podczas procesu elektrodrazenia czastki grafitu znikaja bardzo szybko.

OBERON Robert Dyrda oferuje petne zakres materiatéw przeznaczo-
nych na elektrody do drazenia, oraz pefen serwis ustug dotyczacych wy-
konywania gotowych elektrod. Oferujemy ustugi:

* Frezowania C.N.C;

« Szlifowania C.N.C;

« Szlifowania na maszynach konwencjonalnych watkéw i ptaszczyzn;
« Toczenia.

Wszystkie ustugi wykonujemy po dostarczeniu niezbednej dokumen-
tacji 2D lub 3D. Wykonanie oparte jest o technologie CAD/CAM. Obrdb-
ka zgrubna jak i wykarczajaca, profilowanie elektrod, gwintowanie oraz
wiercenie.

Rys. B. ELLOR® GRAFIT
Z uwagi na bardzo wysoka wytrzymato3¢ ELLOR traci czastki wolniej.

W naszej ofercie gotowe pétfabrykaty grafitowe czyli:

+ Prety okragte w Srednicach od 21,5 do 50 mm;

« Prety kwadratowe w przekroju od 5x5 do 50x50 mm;

* Prety ptaskie;

« Grafit ciety z bloku;

« Cienkie listki w grubosci od 0,1mm !!!

+ Ptytki zbiezne do drazenia elementéw zeberkowych.

Peten wykaz dostepny pod adresem naszej strony internetowej

www.oberon.pl.

W przypadku, gdyby nie znaleZli Parstwo interesujacego Was ksztat-
tu, prosze dzwoni¢ zrobimy to od reki na zyczenie. Ponadto oferujemy
petng pomoc techniczng w zakresie uzytkowania naszych grafitow.

Pozdrawiam Dawid Hulisz
Kom. (+48) 693 371 241
d.hulisz@oberon.pl

mersen
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Wiecej niz centrum
frezarskie, ale jeszcze

hie frezarka bramowa

Firmy inwestujac, wybieraja urzadzenia z szerokim
zakresem mozliwosci wykorzystania przy zadaniach produk-
cyjnych. W kwestii obrébki skrawaniem odpowiedzig na
takg potrzebe sg pionowe centra frezarskie linii TBI MVC
dajace mozliwo3¢ obrdbki skrawaniem zaréwno matych jak
i duzych gabarytéw. Rynek Swiadczonych ustug frezarskich
i produkcji detali w zakresie przejazdu w osi Z do 700 mm jest
mocno nasycony, natomiast powyzej 700 mm daje wieksza
przewage nad konkurencja. Seria TBI MVC to modele
1890, 2290, 2590 gdzie przejazd w osi Z mozna zwiek-
szy¢ do 1000 mm. Tak jak w przypadku frezarek bramo-
wych, kompaktowe pionowe centra MVC zapewniaja takze
mozliwo3¢ obrébki duzych detali. Walorem takiego rozwia-
zania jest oszczednos$¢ w zakresie powierzchni uzytkowej
hali, jak réwniez znacznie mniejszy naktad finansowy niz
w przypadku frezarki bramowej.

Podkresli¢ réwniez nalezy mozliwos¢ obrébki detali
w zfozeniu oraz z zastosowaniem oprawki lub gtowicy
katowej. Z tego powodu ten typ maszyn cieszy sie szczegél-
nym zainteresowaniem producentéw form wtryskowych
oraz konstrukcji spawanych. Uzytkownikiem pionowego
centrum obrébkowego serii MVC jest miedzy innymi znany
producent wyrobéw z tworzyw sztucznych - Prosperplast,
czy tez Cloos Polska - ekspert w zakresie automatyzacji
i robotyzacji spawalnictwa.

W linii pionowych centr obrébkowych MVC zmaksy-
malizowano przestrzef obrébczg w stosunku do gabary-
téw maszyny. W zaleznosci od modelu mozliwosci przejaz-
déw w osi X siegajg od 1800 do 2500 mm, natomiast
w osiach Y/Z to 900 mm, jednak w kazdej chwili mozna
je zwiekszy¢ do 1000 mm. Frezarka zostata wyposazona
we wszystkich osiach w prowadnice 3lizgowe, ktére

M 54

=
=
-
=
=
2
_—
=
=
=
=
=
=
=
=
=
=
E
=
=
=
=
=
=
=
=

Precyzyjne pionowe centra do obrobki wielkogabarytowych detali linii TBI MVC

W sektorze produkgji przemystowej od zesztego roku zauwazalne sg dwa trendy: zakfady produkcyjne stawiaja
na samowystarczalnos¢ i inwestujg we wtasny park maszynowy oraz czes¢ produkgji z krajéw azjatyckich wraca
do Europy. Przedstawione trendy wzmocnity sie dodatkowo w okresie pandemii.

W frezarkach linii MVC przejazdy w osiach X/Y/Z mogq siegac
do 2500,/1000/1000 mm.

Przestrzeri obrobczq w pefni zmaksymalizowano w stosunku
do niewielkich gabarytéw maszyny.

Frezarka posiada najnowszej generacji sterowanie Heidenhain
TNC 620 lub 640.

==y

Firma umozliwia szkolenia podstawowe oraz zaawansowane
dla operatoréw i programistow CNC.

Szkolenia sq przeprowadzane na indywidualnych stagach
sterujqcych oraz na obrabiarkach.

zapewniajg stabilng obrébke nawet bardzo ciezkich detali. Kontrole nad przejaz-
dami moga opcjonalnie zapewnic liniaty pomiarowe Heidenhain.

Stét przemieszcza sie w osiach X iY, a jego no3nos¢ przy najwiekszych modelach
moze siega¢ az do 3 ton przy jednoczesnym zachowaniu petnych parametréw
obrébki, a jego powierzchnia w zaleznodci od modelu wynosi od 1950x850 mm do
2650x850 mm. Mechaniczne odcigzenie osi Z zdecydowanie zwieksza doktadnosé
oraz szybko3¢ obrdbki, a takze pozwala znacznie wydtuzyé zywotnos¢ mechanizméw
napedowych oraz prowadnic. Wysoka sztywno3¢ korpusu wykonywanego z zeliwna
gwarantuja wysoka doktadno3¢ pozycjonowania, ktéra siega do +/- 0,005 mm oraz
powtarzalno3¢ pozycjonowania maszyny na poziomie +/- 0,003 mm.

Frezarka zostata wyposazona w najnowszej generacji sterowanie Heidenhain
z panelem 15,6" (TNC 620) lub 19" panelem dotykowym TFT (TNC 640). Heidenhain
jest sterowaniem wielofunkcyjnym, zorientowanym na programowanie ksztat-
towe bezposrednio na maszynie. Charakteryzuje sie krétkim czasem przetwarzania
bloku, ktére w potaczeniu z jego ujednolicong konstrukcja cyfrowa i zintegrowa-
nym sterowaniem napedéw cyfrowych, pozwala uzyskac bardzo wysokie predko-
Sci obrobki oraz maksymalng doktadnos¢ konturu zaréwno w przypadku obrébki
2D oraz 3D. Jak kazda obrabiarka marki TBI jest takze kompatybilna z najnowszej
generacji sondami pomiarowymi Heidenhain - detalu TS 460 i narzedzia TT 460
z systemem antykolizyjnym.

Wrzeciono frezarek serii MVC dzieki bardzo doktadnemu wywazeniu umozli-
wia bezwibracyjng prace dla kazdej predkosci obrotowej w zakresie od 8000 do
15000 obr/min. Nadzér nad wrzecionem podczas pracy przy duzym obcigzeniu i na
wysokich obrotach zapewnia stabilizacja temperaturowa. Dodatkowo obrabiarka TBI
MVC wyposazona w sterowanie Heidenhain TNC 640 posiada system ACC (Active
Chatter Control), ktéry gwarantuje kontrole nad powstatymi wibracjami wrzeciona,
co w efekcie znacznie zwieksza doktadnos¢ i jakos¢ obrobki oraz zywotnos¢ narze-
dzi. ACC pozwala zwiekszy¢ wydajnos¢ skrawania o 25% a nawet wiecej. Ponadto
posiada system AFC (Adaptive Feed Control), ktéry automatycznie reguluje predkosé
posuwu uwzgledniajac odpowiednig moc wrzeciona. Zastosowanie adaptacyjnego
regulowania posuwu AFC optymalizuje czas obrébki, monitoruje narzedzia w celu
unikniecia szkod nastepujacych po ztamaniu freza lub wskutek jego zuzycia oraz
chroni mechaniczne komponenty maszyny.

Dokonujgc wyboru doskonatego narzedzia pamietajmy, ze jego efektywnosé
uzalezniona jest od obstugi operatora. | w tym zakresie TBI Technology przygoto-
wato rozwigzanie na wystepujace braki wykwalifikowanej kadry. W siedzibie firmy
uruchomione zostato centrum szkoleniowe wyspecjalizowane w zakresie sterowania
Heidenhain iTNC 530, TNC 620 oraz najnowszej generacji TNC 640 wraz z wszystkimi
dostepnymi na rynku opcjami. Centrum umozliwia szkolenia zaréwno z podstawowej
wiedzy oraz kursy zaawansowane dla operatoréw i programistéow CNC z do3wiad-
czeniem zawodowym. Szkolenie przeprowadzane na indywidualnych stacjach steru-
jacych oraz na obrabiarkach, pod okiem do3wiadczonych szkoleniowcéw - gwaran-
tuje ptynne rozpoczecie pracy u Klienta.

* Zdjecia: TBI Technology Sp. z o.o.

TBI Technology Sp. z o.0.

ul. Bosacka 52, 47-400 Racib6rz
e-mail: biuro@tbitech.pl,

www.tbitech.pl,
TECHNOLOGY
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SYSTEM 3H - Mocowania detali |
dla drgzarek drutowych (WEDM) s =
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Do samych Ruleréw istnieje wiele zaciskéw czy imadet pozwalajgcych
podtrzymac elementy prostopadtoscienne lub okragte o matych czy Sred-
nich rozmiarach, jak wida¢ na sasiednich zdjeciach. w zasadzie wyobraz-
nia tworcow systemu byta nieskrepowana, bo zaciski pozwalaja rozmaicie
mocowac elementy zorientowane réwnolegle jak i prostopadle do stotu.

mieszczad, przy minimalnym czasie zaciskania w wybranym potozeniu.
Oczywiscie 3P i suporty nie pozwalajg na automatyczne zmiany detalu.

JR-239-XXX-D

W numerze 4/2020 Forum Narzedziowego OBERON, publikowalismy raport poswigcony oferowanym : —
na rynku dragzarkom drutowym. Sama obrabiarka to nie wszystko, potrzebne s3 jeszcze uchwyty utrzymu-
jace obrabiany, ciety materiat stabilnie we wtasciwej pozycji. W zwigzku z duzg r6znorodnoscia mocowan
obrabianych element6éw na stole (ramie) wycinarki drutowej chce w artykule przedstawi¢ ich r6zne wersje.
Wybor wiasciwego, jego stosowanie bedzie zalezne od specyfiki wykonywanych prac. Mocowania te po-
kazujemy od najprostszych do drozszych, ktore moga umozliwic automatyzacje zmiany obrabianych detali

3R-238.3

AR-200.XJ-X {x2) .

pozwalajac na prace bezobstugowa w dtuzszym przedziale czasu.

Mocowanie 3P System 3R

Pierwszym rodzajem mocowania jaki przedstawiamy jest dos¢
prosty system 3P, czyli 3 punktéw podparcia stosowany dla wiekszych
detali. Praktycy méwia wtedy: ,A po co specjalne uchwyty, ktadziemy
na stole, dociskamy jakas ,lasz3", czy méwiac bardziej po polsku tapa
dociskowg i po ktopocie.”. Moze tak by¢, pod warunkiem, ze ptyta ob-
rabiana jest sporo wieksza od wycinanego ksztattu i pozostaje pewien
margines materiatu, ktéry mozemy oprze¢ o brzeg stotu. Filozofia ta-
kiego mocowania jest dobra dla rozrzutnych i bogatych. Bo za kazdym
razem kupowaé trzeba za duze kawatki materiatu, takie by dato rade
oprze¢ je na ramie. lle takich za duzych kostek jest w roku? A przeciez
stale ledeburytyczne do pracy na zimno jak NC10 czy NC1ILV (1.2379)
nalezg do materiatéw kosztownych.

Strefa martwa

3

-

oo o0 0LR 000 D80,

s

DQHGODDODOOOO}

r,

'

poe 0RO 0

M | __f W |

Pole obrébki

Rys. 1. Pole obrébcze drgzarki drutowej nie dochodzi do ramy (stotu).
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Lepiej podeprze¢ materiat w 3 punktach, wystarczajacych do wy-
znaczenia ptaszczyzny. Odlegtos¢ punktéw podparcia od ramy podyk-
towana jest tym, ze prowadzenia drutu tngcego materiat i tak nie po-
zwalajg podjechac nim ,na styk” do ramy. Dobrze zresztg, bo widze juz
te pomytkowo pociete czedci maszyny. System 3P polega na przykre-
ceniu do ramy dwu precyzyjnie szlifowanych listew w ksztatcie jaskot-
czego ogona (stanowigcych powtarzalne, referencyjne linie wzgledem
ukfadu wspétrzednych) i zatozeniu na nie przesuwnych podpér - supo-
rtéw. Suport w narozniku moze pozosta¢ nieruchomy, dwa pozostate
przesuwa sie tak, by podeprze¢ jeszcze 2 punkty obrabianego materiatu.
Zaleta rozwiazania 3P jest m.in. mocowanie detali o zalecanej rekordo-
wej wadze do 60 kg, przy rownoczesnym odsunieciu elementdéw poza
martwa strefe, gdzie i tak nie zachodzi ciecie z uwagi na rozmiary czesci
maszyny prowadzacych drut.

Fot. 1. Przyktady mocowania 3P z firmy System 3R.

Innym, podobnym mocowaniem Srednich i duzych elementéw wa-
zacych wiecej niz 15 kg moze by¢ zastosowanie suportéw wysuwanych
mocowanych bezposrednio na stole maszyny lub na liniatach referen-
cyjnych typu jaskétczy ogon. Przykrecane do stotu sa rozwigzaniem
tahszym, natomiast te przesuwane po liniatach dajg sie szybko prze-

3R-261 (3x)

JR-200.XJ-X {3x}

Fot. 3. Mocowanie suportami nastawnymi System 3R.

Mocowania Ruler System 3R

Mocowanie Ruler (czyli ttumaczac na jezyk polski linijka) pozwalaja
mocowac elementy duze i mate, ustawiane na stole maszyny. Podobnie
jak w 3P spdd elementu obrabianego moze by¢ ustawiany na poziomie
,0" lub ,+4mm”. Zastosowanie dwdch Ruleréw lub jednego i suportu
przestawnego pozwala podtrzymac detale o duzej wadze. Przy wielu
drobnych réznych elementach mozna zastosowac Rulery pojedyncze,
jednostronne, a pomiedzy nimi dwustronny. Ma sie wtedy dwa pola do
ustawiania detali, przy czym zaleznie od orientacji wzgledem osi X lub Y
maszyny sg one w réznym ksztatcie.

Fot. 4. Ruler jednostronny z firmy System 3R.

fot. 5. Ruler dwustronny z firmy System 3R.

Mocowania na gtowicach wymiennych

Mate i $rednie detale mozna mocowaé za pomocg wymiennych
gtowic poziomujacych. Jak nazwa wskazuje, gtowice posiadajg regulacje
pofozenia cietego elementu wzgledem stotu, tak by trzymany w szcze-
kach imadta element przeznaczony do ciecia dawat sie bez problemu
ustawi¢ réwnolegle do ptaszczyzny stotu. Rozwiazanie jest stosowane
wtedy, gdy nie stosujemy precyzyjnie skantowanych elementéw obrabia-
nych, tylko uzywane sa detale z ,czarnymi” bokami jako tafsze w wyko-
naniu. Ewentualne niedoktadnosci obrabianej przygotéwki kompensuje
sie regulacja gtowicy. Tu podobnie jak przy Rulerach jest wiele mozliwo3ci
uchwycenia elementdw, czy to okragtych czy prostopadtosciennych. Gto-
wice pozwalaja precyzyjnie trzymaé detale do 15 kg wagi.

Fot. 6. Glowica poziomujgca System 3R mocowana na listwach.

Powyzej zdjecie gtowicy zamocowanej na wspomnianych juz listwach
referencyjnych. Z tytu gtowicy poziomujacej znajduje sie Sruba zaciskowa.
To nig mocuje sie gtowice na listwie referencyjnej. Powtarzalnos¢ mocowa-

c.d artykutu str. 58 »»»
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nia zapewnia np. przestawny zacisk na listwie, tzw. zderzak. Taki uktad ma
zastosowanie przy recznym wymienianiu gtowic. Wymiana automatyczna
jest mozliwa, jezeli gtowica jest przystosowana do mocowania Macro. Jest
to mocowanie doktadne, powtarzalne. Podstawy z chwytem Macro wy-
magaja wtedy typowej instalacji sprezonego powietrza, ktére potrzebne
jest do mocowania i oczyszczania ptaszczyzn odniesien ( tzw. punktow
referencyjnych).

fot. 7. Nierdzewne, automatyczne mocowanie Macro System 3R do
WEDM.

Fot. 8. Gfowica System 3R z imadfem uniwersalnym do przedmiotéw
okrqgtych i prostopadfosciennych.

Warto przemysle¢ stosowanie gtowic, bo nawet nie majac srodkéw
na automatyzacje, przy matych i srednich detalach optaca sie mie¢ gto-
wice poziomujgce mocowane nie na automatycznym, ale sterowanym
recznie uchwycie Macro. Zaciskanie i luzowanie przebiega wtedy za
pomoca dZwigni. Napisatem ,gtowice”, w liczbie mnogiej, bo przy matych
i Srednich detalach istotny jest czas ustawiania wzgledem obrébki. 20 lat
temu, kiedy wydajno3¢ ciecia byta na poziomie 30 - 40 mm?/ minute,
ustawianie wzgledem czasu obrdbki nie byto procentowo duze. Wspot-
czesne drazarki drutowe tng materiat 10 — 15 razy szybciej, ponad 500
mm?/min i zal traci¢ czas na ustawianie, skoro maszyny zarabiaja tylko
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wtedy, kiedy tng. Stad wspomniane powyzej min. dwie gtowice poziomu-
jace. Podczas kiedy jedna jest zatozona i przebiega na niej ciecie, druga
jest poziomowana i ustalane sg wspdtrzedne poza maszyna.

Witasnie ustawianie poza maszyng pozwala najbardziej przyspieszy¢
prace obrabiarki. Samo zatozenie, wymiana wypoziomowanej gtowicy
z detalem do obrébki trwa okoto 1-2 minut. Zyskujemy dziennie sporo
.Czasu wolnego”, a liczba dodatkowych godzin pracy maszyny, ktére
nagle ,urodzity sie” powoduije, ze klienci nie odchodza z kwitkiem wobec
braku mocy przerobowych narzedziowni. Ustawianie poza maszyng na
klockach granitowych daje duze oszczednosci i zdecydowanie przyspie-
sza wykonywanie zlecef ciecia matych i Srednich przedmiotéw.

Proste rozwigzania na poczatek

Poniewaz w obecnych czasach skrupulatnie liczymy kazdy wydany
grosz, warto pomysleé jakie rozwiagzanie chce sie mie¢ docelowo. a biorac
pod uwage ilos¢ dostepnych Srodkéw mozna realizowac je etapami.
Czesc¢ klientdow wybiera pojedynczy Ruler lub imadfo uniwersalne mo-
cowane bezposrednio na ramie, bez posrednictwa listew referencyjnych
czy uchwytéw. Stopniowe budowanie systemu uchwytdéw ma sens jezeli
nie kupujemy ich np. w leasingu z nowa maszyna, tylko dokupujemy do
juz posiadanych obrabiarek. W koszcie nowej inwestycji, duzy komplet
imadet oceniany na 6 — 10 tys. € jest utamkiem ceny i wart jest kupienia
w komplecie. Bo czy kto$ kupuje np. centrum frezarskie i oszczedza na 20
oprawkach do narzedzi?

Przyktad imadta przykreconego po prostu do stotu drutowki, a po-

zwalajgcego mocowaé mate i srednie detale o przekroju prostokatnym
i okragtym na zdjeciu ponizej:

'
"

fot. 9. i Fot. 10. Imadfo uniwersalne zamocowane do stotu obrabiarki.

Podsumowujac temat rodzajéw mocowan dla drazarek drutowych
mozna napisaé, ze wybdr sposobu mocowania zalezy od ksztattu ob-
rabianych przedmiotéw, ich wielkosci, a co za tym idzie wagi i poziomu
obcigzenia maszyny. W kazdym przypadku oprzyrzadowanie powinno
stuzy¢ wygodzie obstugi, przyspieszac i utatwia¢ prace. Chetnie pomo-
zemy Pafstwu, przedstawiajac dostepne rozwigzania, ktére znalaztyby
zastosowanie w konkretnej produkcji poprzez przygotowanie indywidu-
alnej oferty dla danego zaktadu. Jezeli artykut wzbudzi Pafstwa zainte-
resowanie postaramy sie kontynuowaé watek pokazujac inne przykfta-
dowe rozwigzania. Czekamy na telefony oraz maile.

Robert Dyrda

Przedstawiciel System 3R w Polsce - OBERON Robert Dyrda
Ul. Cicha 15, 88-100 Inowroctaw

Kontakt: Marek Adelski,
Kom. 693 371202, m.adelski@oberon.pl

*Zdjecia: materiafy reklamowe System 3R

Ultraprecyzyjne
szlifierki
do form

do 60 000 obrotéw /minute!

OBERON?® Robert Dyrda

www.nakanishi.com.pl, oberon@oberon.pl

80 000 obr./min na
Twoim CNC

Precyzyjne
wymienne wrzeciona

Dostepne mocowania stozkowe:

* BT30/NT30

» BT40/NT40/CAT40/1T40

* HSKA63/HSK A100
Mocowanie proste:

o ST32

OBERON?® Robert Dyrda

www.nakanishi.com.pl, oberon@oberon.pl
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FAT Haco

projekty duzych maszyn stajq sie standardem

Dzieki doswiadczeniu, ktére nalezgca do Grupy Haco Fabryka Automatéw Tokarskich we Wroctawiu zgromadzita
podczas realizacji dotychczasowych pojedynczych projektéw, firma aktualnie definiuje swoéj standardowy asortyment
w portfolio produktéw ciezkich tokarek 4-powadnicowych: TUR 3MN i TUR 4 MN. W asortymencie maszyn typu TUR
3MN zakres Srednic toczenia zaczyna sie od 1300 mm i moze by¢ powiekszany do 1900 mm przy dtugosci toczenia od
4 metréw do indywidulanie okreslonej przez klienta dtugosci maksymalnej. Typ TUR 4 MN jest dostepny w podobnych
wymiarach. Maksymalna Srednica obrabianych materiatéw wzrasta jednak do 2400 mm. R6znica miedzy serig 3MN
i 4MN polega na rozstawie prowadnic. W modelu 4MN specjalne foze typu ,,step” umozliwia montaz skrajnej prowad-
nicy suportu w sposéb zapewniajacy ultra stabilny proces obrébki w zastosowaniach wymagajacych duzych obcigzen.
Uniwersalny system montazu poszczeg6lnych elementéw pozwala do indywidualny dobér wrzeciennika o odpowied-
niej mocy i momencie obrotowym oraz dostosowaé maszyne do okreslonej wagi obrabianych detali.

Dzi$ widzimy juz pierwsze efekty rozszerzenia oferty o modele TUR Modutowa konstrukcja tych standardowych serii zapewnia nam
3MN iTUR 4MN. Do kofica tego roku FAT wysle pierwszg z3 maszynza-  duzg elastycznosé, ktora pozwala na wyposazenie maszyny pod kon-
mowionych przez rosyjskiego klienta. Tamaszyna jest dodatkowo wypo-  kretne potrzeby klienta.
sazona w przystawke szlifierska montowana w gtowicy rewolweroweyj.

- _..i._.;m
Kolejne tokarki tej rodziny przeznaczone dla europejskich i krajo-
wych kontrahentéw znajduja sie obecnie w procesie produkji.

60

FCTS 900 — wieloosiowe centra tokarsko — frezarskie

Oprécz standaryzacji w zakresie modeli TUR 3MN i TUR 4MN
skorzystalismy réwniez z okazji, aby dodatkowo rozszerzyc
w okresie COVID nasz program of maszyne FCTS 900 TURN-MILL.
Dostepna jest nowa konstrukcja naszej gtowicy tokarsko-frezar-
skiej z duzym wyborem gniazd narzedzi typu Capto lub HSK. W za-
leznosci od potrzeb klienta istnieje mozliwosé wyboru odpowied-
niej mocy i predkosci obrotowych narzedzi. FCTS 900 jest teraz
w petni przygotowana do pracy w petnej technologii 5-osiowej.

Réwniez ta seria zostata zaprojektowana zgodnie z zasada mo-
dutowg, ktéra zapewnia klientowi ogromne mozliwosci w zakresie
opcji. Przyktadem jest maszyna, ktéra dostarczylismy w lipcu wraz
z narzedziowa gtowicg wirujaca. Ta maszyna jest specjalnie przysto-
sowana do wydajnej obrébki srub kompresoréw, podajnikéw oraz
innych specjalnych ksztattéw.

Przysztos¢

FAT Haco opiera swoja produkcje i oferte na 3 filarach. Obok
ciezkich tokarek TUR 3MN / 4MN, centréw tokarsko-frezarskich
FCTS 900, naszym trzecim filarem jest seria maszyn z ptaskimi
tozami typu SMN. Nasza gama tokarek z ptaskim tozem jest znana
na catym Swiecie jako solidne i niezawodne maszyny. Model podsta-
wowy ma Srednice toczenia 630 mm. Maksymalna Srednica tocze-
nia w tym zakresie to 1550mm. Specjalne rozwigzania technologicz-
ne oraz mozliwosci produkcyjne zaktadu pozwalaja na budowe tego
typu tokarek na stabilnym, monolitycznym tozu zeliwnym w jednym
elemencie do dtugosci toczenia 10 metrow.

Dzieki tym 3 filarom mamy bardzo solidng podstawe, aby z ufno-
Scig patrze¢ w przysztosc.

W przysztym roku planujemy dalsza modernizacje asortymentu.
Wspdlnie z firma Siemens oferujemy szeroka game aplikacji prze-
mystowych 4.0, ktéra umozliwia klientowi monitorowanie maszyny
nawet podczas przestojow wynikajgcych z lock down.

Zapraszamy do kontaktu.

HACO FAT Sp.z o.0.

ul. Grabiszynska 281, 53-234 Wroctaw
Tel. +48 713609 308
e-mail : biuro@haco.com, www.haco.com

HACO

8- HACO FAT
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f Chcesz otrzymywac¢ drukowany
egzemplarz Forum Narzedziowego OBERON?

Przemyst potrzebuje spotkan takich jak Targi STOM Zapraszamy do zaméwienia PRENUMERATY.

Mniejsze niz zazwyczaj, ale tak samo efektywne wystawy przemystowego cyklu spod znaku o
OBERON

STOM w roku pandemii udowodnity, ze biznesowe spotkania kazdej branzy sg niezbedne.
FORUM NARZEDZIOWE

OBERON

EMATRIX]

Kielecki Salon Technologii Obrébki Metali STOM, EXPO-SUR-
FACE, CONTROL-STOM, KIELCE FLUID POWER, WIRTOPROCESY,
SPAWALNICTWO, Targi TEIA oraz DNI DRUKU 3D zgromadzity przez
3 targowe dni blisko kilka tysiecy zwiedzajacych. Wystawcy zgodnie
podkreslali, ze mimo iz nie byfa to liczba imponujaca jak zazwyczaj
to rozmowy na stoiskach przyniosty zamierzone efekty, niekté-
rym udato sie sprzeda¢ maszyny, inni intratne kontrakty pozyskane
w Targach Kielce podpisza niebawem.

Mikroszlifierki NAKANISHI

Toczenie na twardo przy-zastospwaniu
nowej generacji gatunkowz CBN

- JesteSmy na Dniach Druku 3D, ktére sq czescig targéw STOM
i jesteSmy tutaj po raz dziesigty. Od samego poczqtku, kiedy te
Dni Druku pojawity sie na targach STOM, my na nich jestesmy. Nie
wyobrazalismy sobie zeby nie by¢ w kolejinym roku, to dla nas jest
oczywiste. W tym roku jesteSmy sponsorem gféwnym naszego
wydarzenia towarzyszqcego. Ostatni raz bylismy w lutym na targach,
teraz mamy wrzesien i to dopiero nasze kolejne targi. Nie wiedzieli-

Zamawiam roczng prenumerate

smy, jak bedzie ale zaryzykowalismy i jestesmy mega zadowolen - ' ' kwartalnika techniczno-informa CYJ nego
podsumowat udziat w wydarzeniu Andrzej Burgs z firmy Signis. .
Na targach prezentowaty sie najwazniejsze firmy oferujace narzedzia skrawajace i oprzyrzgdowanie technologiczne obrabiarek, pojawili sie produ- FO rum N d I‘ZQd ZIoOwWe OBERON nume I’y Od ] d (0] 4/20 2 1
cenci maszyn do obrdbki blach oferujgce najwyzszej klasy maszyny i urzadzenia. Mozna byto takze zobaczy¢ wiodacych producentéw maszyn do ciecia.
Licznie reprezentowana byta branza poswiecona technologii szlifowania. W ofercie prezentowane byty takze maszyny, urzadzenia i akcesoria spawalni- Forum Narzedziowe OBERON w cenie 80 7t + 8% VAT, cena dla szkot/uczelni 70 7t + 8% VAT

cze, nie zabrakto réwniez przemystowych robotdw technologiom antykorozyjnym oraz ochronie powierzchni w tym roku réwniez obfitowaty w ciekawe
produkty. Bogatg oferte prezentowali wystawcy z zakresu pneumatyki, hydrauliki, napedéw, sterowad i przemystu pomiarowego. Wiekszos¢ maszyn
i urzadzen prezentowana byfa podczas pracy, co jest ogromnym atutem kieleckich targdéw. Na zainteresowanie swojg oferta nie mogli narzekac takze
wystawcy wydarzenia poswieconego robotom przemystowym — STOM-ROBOTICS.

Liczba prenumerat: ... Prenumerate prosze rozpoczgC 0d NUMErU: ...

Zamowienie prosimy wypetnic czytelnie | przestaé na adres e-mail: oberon@oberon.pl lub e.lewicka@oberon.pl
Udany debiut Targéw STOM-FIX P y Wyp y P @ p @ D

W trudnym czasie pandemii do przemystowego cyklu dotaczyty Dane do Wyg‘[a\/\/iema fa k‘[ury VAT
Targi Technologii i Komponentéw tacznych i Mocujacych STOM-FIX.

Rynek elementéw ztacznych daje w Polsce prace dziesigtkom tysiecy
ludzi w handlu i co najmniej kilku tysigcom w produkcji. Warto3¢
rodzimej produkgji branzy (w kraju dziata okoto 120 wytwdrcéw)

IMIe 1 NAZWISKO TUD NAZWE TITTNY: Lo,

przekroczy’fa w 2019 r. 2 mld zt. Dodatkowo polskie Jchzniki w ciagu U | ica: .....................................................................................................................................................................................................
kilkunastu lat osiagnety status hitu eksportowego, zwiekszajac
przychdd z eksportu ponad trzykrotnie. Jak sig okazuje wyodrebnie- HEISCOWOSE | KOT: oo e

nie kolejnej wystawy byto strzatem w dziesigtke

- Cienka blacha to jest to, czym tak naprawde sie zajmujemy. N
WiekszoS¢ tych elementéw, ktore oferujemy znajduje zastosowanie PP
w przyfgczeniu cienkich blach. Sq tutaj potencjaini klienci zaréwno o
wsréd wystawcow, jak izw/edzajqcych_ Mozna na pewno nawigzaé O SO ba Zamawl aJ D
Jakies rozne, ciekawe kontakty — moéwit Piotr Hutny z H&S Technik.

Adres do Wy SYIKI @QZEMPIAIZA: ... e

Przemystowa Wiosna z nagrodami

Podczas uroczystej gali, ktéra odbyta sie pierwszego dnia targdw, nagrodzono najlepsze produkty prezentowane podczas WYJatKOWE], JESIENNE] oo
.Przemystowej Wiosny”. O przyznaniu nagréd decydowaty komisje konkursowe. W czasie uroczystosci wreczono takze wyrdznienia i medale Targéw
Kielce za oryginalny i nowoczesny styl prezentacji targowej. Tel./fax:

Kolejny cykl spod znaku STOM zaplanowany jest na marzec 2021r. Zapraszamy.

(data i podpis zamawiajgcego)

VAT I upowazniam W
1ie moich danyc!
>h (Dz. U. Nr 133 po

awnictwo do wystawienia faktury bez mojego podpisu
ych przez Wydawnictwo w celu realizacji zamdwienia oraz w celach marketingowych Wydawnictwa, z godnie z Ustawg z dnia 29. 08. 1997r
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PLASTPOL — przepis na biznesowy sukces

W Targach Kielce od 6 do 8 pazdziernika nie brakowato najnowszych technologii z zakresu przetwaor-
stwa tworzyw sztucznych i gumy. Na tegorocznym PLASTPOLU obecnych byto 147 firm z 12 krajoéw.

Cho¢ wystawa nieco mniej okazata niz w poprzednich latach, to = = _ o - =™
nadal wydarzenie spetniato swoja podstawowa funkcje - byto skuteczng .1
platforma biznesowa, o czym podczas przedsiewziecia przekonywali
wystawcy: - Jestesmy tutaj przede wszystkim dlatego zeby pokazac,
ze w tych trudnych czasach firma jest, Zyje, nie boi sie wystawiac.
Wydaje mi sie, ze Targi Kielce zrobity wszystko, zeby nas zabezpieczyé
od strony epidemiologicznej — sq ankiety, bramki dekontaminacyjne.
Targi zrobity wszystko, a do nas nalezy pokazanie sie, bo wydaje mi sie,
ze bez spotkan biznesowych — face to face - za chwile, kazda branza
bedzie umieraé. Nie ma szans na to, Ze jakakolwiek branza przetrwa bez
spotkan. Musi by¢é wymiana doswiadczeri, musi by¢ mozliwos¢ pokaza-
nia nowych technologii, bo nie wszystko da sie pokazaé przez internet
- méwit Stawomir Malenta, Euro SITEX Polska.

Tradycyjnie podczas przedsiewziecia zaobserwowaé mozna byto
proces produkgji. Nie zabrakto réwniez nowoczesnych maszyn przetwor-
czych i technologicznych rozwigzah. Firmy zaprezentowaty m.in.:

- Wtryskarke jednokomponentowg BOY 25E z najnowszym systemem
Procan ALPHA 4, z servo-napedem i wbudowanym robotem, zabudo-
wanym w klatce bezpieczefstwa;

- Agregat dostawny do wielokomponentéw BOY 2C XS. Jednostka
do podfaczenia z kazda wtryskarka poprzez ztacze standardowe
EUROMAP Mozna zbudowacé z wtryskarki, ktéra posiadamy w produk-
qji, wtryskarke wielokomponentowa. Jednostka posiada wtasne stero-
wanie zewnetrzne;

- Coroczny HIT-wtryskarke BOY 35E. Urzadzeniewyposazonewnajnow-
szy system sterowania Procan ALPHA 4 - bardzo intuicyjny, przydatny
i uwielbiany przez klientéw. W tej aplikacji wykorzystano pickera, ktéry
zabudowany jest w klatce bezpieczefistwa, jak tez odbiera wlewki,
a gotowe detale s3 segregowane;

- Uktad chtodzenia EURO CHILLER z serii GCA. Jedna z mniejszych jedno-
stek uzywanych w przetwérstwie tworzyw sztucznych;

- Wtryskarke servo-hydrauliczng BOLE C460 o sile zwarcia 140 ton
(sprzedana w trakcie targébw PLASTPOL). To pierwsza konstrukcja
maszyny chifskiej, w ktérej zastosowane sg tozyska liniowe,dzieki
czemu znakomicie zmnigjszono opory ruchu formy, co przyczynia sie
z kolei do jej lepszego zabezpieczenia;

- Robota kartezjanskiego, ktory jest najmniejszym robotem firmy TMA
Automation. Uzywa on technologii mikropaletyzacji oraz pobiera detal
i odktada go w zaprogramowany sposob. Prezentowany robot miat
udzwig do 3 kg. Podczas targdw PLASTPOL firma pokazata koncep-
cje ruchdéw trzyosiowych oraz koncepcje zaprogramowania urzadzenia
w taki sposéb, aby powtarzat pewne czynnosci;

KARN] + PEHFTERA - Wi,

IO i am

-

- Maszyne wytrzymatosciowg japonskiej produkcji SCHIMADZU - \

Autograph AGX-V. Maszyne stosuje sie przede wszystkim do badan

wytrzymatosciowych réznych materiatéw - rozciagania, 3ciskania

i podstawowych badah wedtug norm europejskich, amerykarskich czy
ogdlnoswiatowych. Maszyna wyrdznia sie nowoczesnym designem.
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To tylko czes¢ innowacji, z ktérymi mozna byto zapoznaé sie podczas
ubiegtej edycji PLASTPOLU.

Swieto tworzyw sztucznych w Targach Kielce to obowigz-
kowy punkt w kalendarzu wielu firm, ktére na co dzief funkcjonuja
w branzy: - W targach Plastpol uczestniczymy od 7 lat i sq to nasze
gtéwne targi branzowe, na ktérych sprzedajemy nasze urzgdzenia
z zakresu zgrzewania ultradzwiekowego. W tym roku przyjechali-
Smy z naszq nowosciq, czyli z dwiema liniami do produkcji maseczek
zaréwno chirurgicznych, jak i ochronnych. Mam nadzieje, ze uda
nam sie w tym roku pozyska¢ nowych klientéw mimo, ze mamy teraz
takq trudng sytuacje - twierdzi Marcin Kietbasifiski — Instytut Badaw-
czy tukasiewicz, Instytut Tele- i Radiotechniczny.

Nowoscig podczas XXIV Miedzynarodowych Targdéw Przetwor-
stwa Tworzyw Sztucznych i Gumy PLASTPOL byta strefa BioTworzyw,
gdzie ukazane zostaty wyroby biodegradowalne, kompostowalne,
biopochodne. Stoisko cieszyto sie zainteresowaniem uczestnikow
ze wzgledu na szeroka oferte prezentacji ustug konsultingowych,
badawczych i certyfikacyjnych, surowcéw, komponentéw, dodatkow
dla przetworstwa biotworzyw, maszyn i urzadzen dedykowanych dla
branzy biotworzyw, medidw, stowarzyszeri i branzowych organizacji.

Mocnym akcentem PLASTPOLU byty spotkania merytoryczne.
Polski Zwiagzek Przetwércéw Tworzyw Sztucznych wraz z Plastic-
sEurope Polska zorganizowali spotkanie producentdw, przetworcow
i recykleréw. Wydarzenie odbyto sie online.

FORUM NARZEDZIOWE OBERON

Zorganizowano tez Seminarium Techniczne PLASTECH INFO.
Odbyto sie ono w drugim dniu targébw 7 pazdziernika, a hasto przewod-
nie, wokét ktérego skupiony byt nurt prezentacji zostato zdefinio-
wane jako ,TWORZYWA SZTUCZNE JAKO MATERIAt PRZYJAZNY
DLA SRODOWISKA NATURALNEGO | ZYCIA CZtOWIEKA". Zakres
tematyczny seminarium w duzej mierze odnosit sie do niestusz-
nie kreowanego negatywnego wizerunku tworzyw sztucznych oraz
zwracat uwage na mozliwosci ich zastosowania w petni odpowie-
dzialny i racjonalny sposéb w kontekscie istniejgcych wymagan
Srodowiskowych.

W wystawie uczestniczyto 147 firm z 12 krajéw (Austria, Czechy,
Dania, Holandia, Litwa, Niemcy, Polska, Serbia, Stowenia, Szwajcaria,
Ukraina i Wtochy).

XXV edycja PLASTPOLU zaplanowana
zostata na 25-28 maja 2021 roku.

2

Targi Kielce

exhibition & congress centre

— reklama

TOooLoX'
Najtwardsza dostepna
stal na formy wtryskowe

Zmien swoje myslenie. Zmien stal.

Toolox 44° - twardos$¢ 45 HRC w stanie dostawy

OBERON®Robert Dyrda

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

ad - 4 »
SY3t21n Jid
» Imadta do przekrojow prostokatnych i okragtych

» Glowice pozwalajgce ttumié drgania

» Zestawy do ustawiania poza maszyng

OBERON® Robert Dyrda, ul. Cicha 15, 88-100 Inowroctaw
tel.: (52) 354 24 23, fax: (52) 354 24 01,
e-mail: oberon@oberon.pl, www.oberon.pl, www.system3r.com.pl
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Duzy sktad atestowanych materiatow

TOOLEX - targi napedzajagce gospodarke * stal e miedz ¢ braz * grafit » aluminium
Ciecie, obrobka na zyczenie Klienta

Kolejne edycje Miedzynarodowych Targéw Obrabiarek, Narzedzi i Technologii Obrébki TOOLEX oraz Targéw
OlLexpo, poswieconych tematyce olejéw, smardw i ptyndw technologicznych dla przemystu, odbyty sie zgodnie
z planem, mimo niesprzyjajacych okolicznosci. W Expo Silesia zaprezentowaty sie firmy, zajmujace sie produkcja
lub dystrybucja maszyn do obrébki czy narzedzi skrawajacych. Tegoroczna edycja targdw odbyta sie pod hastem
,TOOLEX- wspélnie napedzamy gospodarke” i mimo iz zorganizowana w znacznie mniejszej niz dotychczas skali,
byta doskonatg okazja do spotkaf po miesigcach izolacji.

Wystawcy zaprezentowali urzadzenia i rozwigzania technolo-
giczne, ktérych gtéwnym celem jest skuteczne usprawnienie produk-
cji i obnizenie jej kosztow. Zakres branzowy uzupetnita oferta olejow
i smaréw stosowanych w przemysle oraz chtodziwa wykorzystywane
w procesach obrébki metali. Nie zabrakto prezentacji systeméw po-
miarowych i akcesoribw wspomagajacych pomiary oraz oprogramo-
wania dla branzy inzynierskiej.

Targom pomimo przeciwnosci towarzyszyt réwniez ciekawy
program wydarzef towarzyszacych. Po raz kolejny goscilismy Pol-
skie Towarzystwo Tribologiczne Oddziat Slaski, ktéry zaprosit na XLl
SRODOWISKOWE SEMINARIUM TRIBOLOGOW nt. wspétczesnych
probleméw smarowania maszyn i urzadzen. Tematem przewodnim
seminarium byty problemy tribologiczne w obrébce ubytkowej przy
wykorzystaniu cieczy smarujaca-chtodzacej. Wiedze z zakresu zasto-
sowania innowacyjnych technologii i metod badawczych w komplek-
sowej optymalizacji procesu obrébki skrawaniem mozna byto posze-
rzy¢ podczas seminarium zorganizowanego przez firme ZPT.

Organizacja targdw w tak niecodziennych warunkach wyma-
gata zastosowania zasad bezpieczefistwa, aby obiekt i wydarzenia,
ktére sie w nim odbywaja, byt w petni bezpieczny dla pracownikéw
i uczestnikéw. Wprowadzono nowe rozwigzania w zakresie organi-
zacji przestrzeni wystawienniczej dla zwiedzajacych i wystawcéw,
strefy wejscia, strefy gastronomicznej oraz zaostrzenia i utrzymania
na wysokim poziomie srodkéw bezpieczefistwa w zakresie higieny
i dezynfekgji.

Wszystkim, ktorzy przyczynili sie do tego, aby wydarzenie
doszto do skutku, serdecznie dziekujemy i juz dzi§ przypominamy,
ze prace nad TOOLEX 2021 zostaty rozpoczete i mamy nadzieje, ze
spotkamy sie tym razem w bardziej sprzyjajacych okolicznodciach
podczas przysztorocznej edycji — nie zwalniamy tempal Zdaje-
my sobie sprawe, ze pandemia pokrzyzowata plany rozwoju wielu
firmom. Udziat w targach TOOLEX zawsze byt i bedzie jednak klu-
czowym elementem realizacji planéw sprzedazowych. Dlatego tez,
jako organizatorzy, dotozymy wszelkich staran, aby kolejna edycja
Targdw TOOLEX stworzyta szanse na nawigzanie nowych kontaktéw
i powrdt do stabilnosci finansowej.

Zapraszamy na kolejna edycje
targow TOOLEX
od 28 do 30 wrzesnia 2021 roku!

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

Importowana i krajowa

Zmiekczona
lub
ulepszona cieplnie

Na korpusy, formy,
ttoczniki, wykrojniki

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

- maksymalna waga
20 ton

el
: '-I: .r& Stal cigta na zimno

- nie palimy blach!

Wykonujemy obréobke
skrawaniem

Dziat handlowy

i~®=8 codziennie wysyta towar
- naszym

transportem albo

spedycja
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