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Szanowni Panstwo!

Poczatek Nowego Roku uptynat mi, jako ojcu dzieci w wieku
szkolnym, pod znakiem zastanawiania sig, co sie dzieje z polskim
szkolnictwem. Tym razem ,reforma” przygotowana przez ,POwg”
minister Halltrafiaod wrzesniadolicedw ogolnoksztatcacych zabijajacje
na miejscu. Licea beda specjalizowane, nie ogélnoksztatcace. Okrojenie
godzin (kolejne) matematyki, czy fizyki powoduje, ze inzynieréw
bedzie mniej albo bedg mniej wyksztatceni. Jednakze redukcja godzin
j. polskiego, geografii, czy historii traci juz wynaradawianiem. Historii
przez 3 lata liceum ma by¢ 60 godzin czyli 2 godz. /miesiac!

Jak te informacje maja sie do Forum Narzedziowego? Mysle, ze
warto na to zwrdci¢ uwage. Pokolenie po nas nastepujace, z ktérym
sitg rzeczy, przez jakis okres, bedziemy musieli wspdtpracowac,
bedzie w mojej opinii, w wiekszosci pokoleniem pétanalfabetéw,
wyksztatconych w liceach na blokach programowych typu ,zdrowie
i uroda” czy ,woda - cud natury”. Zenujgce ,reformy” kolejnych
rzadéw powoduja, ze szkoty przypominaja szkolnictwo spod zaboréw.
Najlepiej nie méwmy w jezyku ojczystym i nie uczmy sie historii
Polski. Poznawajmy proste zwroty w obcych jezykach, wéwczas

tatwiej znajdziemy prace - jako wyrobnicy. Mam
wrazenie, ze szkoty majg przygotowac silnych
mezczyzn do pracy z topata, a kobiety do sfery
ustug. W warszawskim patacu rzadzi¢ bedzie
kolejny namiestnik polskiej prowincji Eurolandu
powotany przez nastepce Merkel czy Putina.
To on bedzie decydowat, gdzie pojedzie kolejny
pociag chetnych, czy ,powotanych” do pracy.

Jak pisatem w jednym z poprzednich
numeréw  Forum  Narzedziowego, widaé
ze nam, Polakom, ostatnio jakos brak wizji
przysztosci, odwagi w realizowaniu szalonych
nieraz pomystéw. Skoro jednak od matego
wyreczamy dzieci w czym sie da, nie uczymy
ich rzeczy potrzebnych, a co gorsza szkoty
wymagaja tylko wpisywania okreslonych stéw
w wolne pola (i to wg jedynie stusznego klucza),
potrzeba bytoby cudu, aby sytuacja sie zmienita.
Prébujmy motywowaé mtodych do myslenia, do
odkrywczych dziataf, a nie uczmy ich samych
schematéw. Mtodymi pracownikami trzeba sie zaja¢, pokazujac im
rézne sposoby dziatania, ale najpierw spytajmy sie, jak oni to widza,
zmuszajmy ich do myslenia. Boinaczej, kiedy przejdziemy na emerytury,
to Palikota bedziemy wspominali jako madrego niczym Sokrates,
a kolejnych polskich ministréw o3wiaty trzeba bedzie traktowaé na
réwni z Bierutem, Jaruzelskim, Nowosilcowem czy Bismarckiem.

Odrywajac sie juz od szkolnictwa, (,gospodarka gtupcze!”), zima
zaskoczyta nas pozytywnie —iloscig zaméwieri. Nie widaé spowolnienia,
raczej z miesigca na miesigc, moze nie lokomotywa, ale parowozik
naszej gospodarki przyspiesza. Oby trwat ten trend jak najdtuzej.
Zapraszamy Was, drodzy Klienci, czy na razie tylko Czytelnicy Forum
Narzedziowego, do spotkan na targach branzowych. Tegoroczny
cykl imprez targowych zaczynamy w koricu marca w Kielcach. Targi
Obrébki Metali, Obrabiarek i Narzedzi STOM-TOOL odbeda sie od
27 do 29 111 2012. Do zobaczenia.

R. L
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CEPLAST W BUDAPESZCIE?
STRZAL W DZIESIATKE!

Targi Kielce po raz pierwszy zaprosity
wystawcOw  na  organizowang  na
Wegrzech Srodkowoeuropejska Wystawe
Tworzyw Sztucznych i Gumy CEPLAST.
Uczestniczyly w niej przede wszystkim firmy
z Europy Srodkowo — Wschodniej w tym
z Wegier, Czech, Stowacji, Polski, Austrii,
Rumunii, Serbii, Stowenii i Chorwacji. Na
liscie wystawcow znalazto sie ponad 70
przedsiebiorstw z 10 krajow, w tym liderzy
rynku jak np. wegierski TVK, polska firma
P&F Wartacz, czy Hungarian Investment and
Trade Agency.

Zakres branzowy wystawy to przede
wszystkim to, co charakterystyczne dla
tego regionu pod wzgledem przetworstwa
tworzyw sztucznych, a wystawa stanie sie
Z pewnoscig jednym z najwazniejszych wydarzen
biznesowych dla tej gatezi. W jednym miejscu
spotkali sie przede wszystkim producenci
surowcow i maszyn, przetwoércy oraz odbiorcy
gotowych produktéw. CEPLAST jest pierwsza
wegierska edycja bijacej rekord na arenie
miedzynarodowej wystawy PLASTPOL, ktora
Targi Kielce w maju 2012 r. zorganizujg juz po
raz szesnasty. Miejsce wystawy zostato wybrane
nieprzypadkowo. Europa Srodkowo —Wschodnia
to region z dtugi tradycjami przetworczymi,
gdzie dziatajg setki firm zwigzanych z ta branza.
Wspbtorganizatorem targéw CEPLAST jest takze
ECEBD (Eastern and Central European Business
Development Ltd.).

Najlepiej o tym, ze byt to udany debiut,
Swiadcza  opinie  wystawcow,  bedacych
w czotéwece na rynku przetworczym:

- Ceplast - nieoczekiwany, nadspodziewany
sukces.  Zapotrzebowanie na  oferowane
maszyny zgfosili nam nie tylko wegierscy klienci,
ale i ci z sqsiednich krajow. Targi Kielce stanety
na wysokosci zadania organizacyjnego. Za rok
powtdrka — mowi Pawet Wartacz, wiasciciel
firmy P&F Wartacz.

Daniel Sochalik z firmy Consulting Network
rowniez bardzo wysoko ocenit wystawe -
Z naszego punktu widzenia targi byty bardzo
interesujgce. Ciekawe rozmowy prowadziliSmy

z klientami z Wegier, Czech, Stowagji i Serbi.
A takie kierunki wiasnie nas interesowaty. Czy
targi byty udane? To sie okaze, gdy dojdzie do
transakcji. Na pewno jestesmy zainteresowani
udziatem w tej imprezie w przysztym roku.
Targom CEPLAST towarzyszyto
Il Srodkowoeuropejskie Forum Przetworcow

Tworzyw  Sztucznych, ktérego  tematem
gtownym  byto  zwiekszenie zysku  firm
przetworstwa  tworzyw  sztucznych  na

rynku Europy Centralnej. W3rdd zagadnief
dwudniowego spotkania znalazty sie m.in.
ocena obecnej sytuacji w przemysle tworzyw
sztucznych i wizje przysztosci, rynek budowlany
i konstrukcji, moda na tworzywa sztuczne,
tworzywa sztuczne w rozwoju rolnictwa
(Ukraina) oraz przede wszystkim szeroko pojety
rozwoj sektora i najnowszych technologii.

FALINA SYSTEMY CAM CAM

Programy na kazda kieszef

Firma Falina systemy CAD CAM dystrybutor
programow serii ViaCAD i Shark CAD udostepnia
na polskim rynku kolejng 6sma wersje programu
CAD Shark LT i FX na platformy Mac i PC.

W programie usprawniono miedzy innymi:
+ modelowanie swobodne ptaskich

i przestrzennych elementéw,

+ zaawansowane tekstury
obiektéw i otoczenia,

* interaktywne przeksztatcanie, obracanie,
skalowanie Scian przy pomocy Grippera®,

« skrecanie, zaginanie, wybrzuszenia, otwory,
czy skorupa,

+ dynamiczne tworzenie liniowych i polarnych
szykow,

 dowolne filtrowanie drzewa historii,

« tworzenie dachéw i stropdw w 3D,

* narzedzia Logicursor®,

* tabele BOM,

+ oraz wiele innych.

Program dostepny jest w polskiej i angielskiej
wersji jezykowej. Firma Falina Systemy CAD
CAM zapewnia bezpfatng pomoc telefoniczna,
email i on-line.

5 LECIE CAMDIVISION

CAMdivision obchodzi w tym roku swoj
pierwszy jubileusz. Od pieciu lat, dziatajgc na

renderowania

trudnym, wymagajacym polskim rynku, firma ta
oferuje klientom rozwigzania i ustugi z zakresu
szeroko rozumianego CAD/CAM/PLM.

5-lecie firmy $wietowaliSmy w zimowej
scenerii w Zieleficu.

-

- Projektant szuka przede wszystkim
pomystu, idei, wokdt ktdrej mogtby zbudowac
dany produkt. Pomysty przybierajg forme
tréjwymiarowych modeli w programach typu
CAD. (...) podczas samej produkcji wykorzystuje
sie oprogramowanie z rodziny CAM. Dzieki
niemu moZliwe jest wykonanie zaprojektowanej
rzeczy przez obrabiarki CNC - powiedziat
Artur  Bielicz, wspdtzatozyciel CAMdivision,
w wywiadzie udzielonym redaktorowi dodatku
do dziennika Rzeczpospolita. Nie da sie takze
ukry¢, ze bez ,CAM" nie bytoby ,CAMdivision”.

Wiecejinformacji na temat catej, 5-cio letniej
dziatalnoici znajdziecie Pafstwo wchochac na
strone http://camdivision.pl /wydarzenia.html.

CAMDIVISION - TOP PARTNER IN POLAND
FY1

Doroczna konferencja partneréw
handlowych firmy Siemens Industry Software
z regionu EMEA odbyta sie w dniach 29 listopada
- 1 grudnia w Turcji. Gospodarzem konferencji
byt lokalny partner handlowy Siemens PLM,
firma Bogazici Yazilim, a samo spotkanie odbyto
sie w nadmorskim Marriot Renaissance Polat
Istanbul Hotel.

EMEA Partner

Tegoroczne
Summit (EPLS) 2012 podsumowywato rok
fiskalny 2011, ktory charakteryzowat sie dla

Leadership
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Siemens Industry Software duzym wzrostem
sprzedazy nowych licengji.

W konferencji brato udziat ponad 300
przedstawicieli wspdtpracujacych firm z Europy
i Bliskiego Wschodu.

Juz nieco odzwyczailimy sie od kontroli
paszportowych (Turcja nie jest czlonkiem
Unii - Europejskiej), wszechobecnej ochrony
(strzelanina w miescie) i drobiazgowej kontroli
bagazu (nawet w hotelu), ale warto byto...

We wtorkowy wieczér odbyta sie kolacja,
na ktorej w nieco luZniejszej atmosferze
spotkali sie uczestnicy konferencji. Od Srody
rano (w czwartek réwniez) odbywaty sie
prowadzone w ciekawy sposdb prezentage,
przeplatane oméwieniem ciekawych wdrozef
czy niestandardowymi  przerywnikami  jak
mini-teleturniej Milionerzy na temat wiedzy
o rynku CAx/PLM. Po potudniu w kilku salach
jednoczednie odbywaty sie warsztaty dotyczace
poszczegbinych rozwigzah z rodziny NX CAM
(NX CAM for machinery, Shop Floor Connect for
Teamcenter,

NX CMM Inspection), Velocity Series
(Solid Edge, FEMAP, Data Mgt), NX CAD/CAE,
Tecnomatix, Teamcenter.

Poznalimy plany rozwoju na przyszty rok
oraz daty specjalistycznych warsztatéw m.in NX
CAM Postprocesory (luty), Solid Edge ST5 (maj)
i EMEA CAM Forum (czerwiec)...

Niezapomniane ~ wrazenia  pozostawit
nocny rejs statkiem po cie$ninie Bosfor taczaca
Morze Marmara z Morzem Czarnym. Warto
wspomnie¢, ze Turcja byla jedynym krajem,
ktéra nie uznata rozbioréw Polski w XVIII
wieku. ,Poset Lechistanu jeszcze nie przybyt”
- tak, wedtug legendy, brzmiata formuta, ktéra
byla powtarzana przez caty okres rozbioréw
przy okazji kazdej prezentacji ambasadoréw
i dyplomatéw na dworze suttana Turcji. Ziemia
turecka i dla nas okazata sie taskawa i tak na
konferencii:

« duzym zainteresowniem  cieszyt sie
przywieziony przez nas roboczy wydruk
ksigzki do Solid Edge ST4, ktéra ukaze sie
w Polsce na poczatku 2012 roku

+ otrzymaliSmy nagrode dla najlepszego
partnera  Siemens Industry  Software
w Polsce: ,Top Partner in Poland FY11"

+ Krzysztof Augustyn otrzymat nagrode
indywidualng dla ,Top Sales Person in
Poland FY11"

Na nagrody zapracowat wspblnie caty
zespot CAMdivision. Dziekujemy tez naszym

Klientom za zaufanie i udang wspétprace

Zapraszamy do obejrzenia relacji zdjeciowe;j
z pobytu w Turcji na strone http://camdivision.
pl/wydarzenia.html.
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Dzieki ogromnemu zainteresowaniu jakim
ciesza sie targi Stom w Kielcach, organizatorzy
postanowili podzieli¢ te impreze na Stom-Tool
(Targi Obrobki Metali, Obrabiarki i Narzedzi)
oraz na Stom-Blech (Targi Obrébki Blach). To nie
jedyne targi, ktore sie wtedy odbeda, tradycyjnie
w tym samym czasie odbeda sie kolejne juz
edycje nastepujacych targéw: Control-Stom
XV Targi Przemystowej Techniki Pomiarowej,
Spawalnictwo VIl Miedzynarodowe Targi
Technologii i Urzagdzer dla Spawalnictwa, Expo-
Surface Il Targi Technologii Antykorozyjnych
oraz Ochrony Powierzchni.

Wsréd wielu wystawcéw znajdziemy sie
takze i my. Serdecznie zapraszamy na stoisko
firmy OBERON Robert Dyrda oraz Forum
Narzedziowe OBERON. Do zobaczenia w marcu.

PLASTPOL - najlepszy i najwigkszy

Na spotkanie lideréw branzy przetworstwa
tworzyw sztucznych i gumy zapraszamy do
Targbw Kielce od 29 maja do 1 czerwca 2012
roku. To najlepsze miejsce w tej czesci Europy,
gdzie mozna zobaczy¢ najnowoczesdniejsze
technologie i maszyny. Wystawa jest najbardziej
miedzynarodowymi targami w Polsce. Swoje
stoiska majg tu firmy z ponad 30 pafstw z
catego Swiata, a odwiedza je co roku 17 tysiecy
specjalistow i wiascicieli firm - lideréw na rynku.

PLASTPOL 2011 byt wiekszy o 20% niz w
roku poprzednim - tony nowoczesnego sprzetu,
setki nowosci i 680 wystawcow. Podobnie
bedzie teraz, bo XVI Miedzynarodowe Targi
Przetwdrstwa Tworzyw Sztucznych to jedna
z najwiekszych imprez branzowych w Europie.
W Targach Kielce prezentowane sg bowiem
maszyny i urzadzenia do przetworstwa

Krotko

tworzyw, formy i narzedzia wykorzystywane
w branzy, tworzywa sztuczne, komponenty,
technologie recyklingu oraz zastosowania
systeméw informatycznych w przetworstwie
tworzyw. Swoje rozwigzania technologiczne
oraz gotowe produkty oferujg réwniez firmy
z branzy opakowan z tworzyw sztucznych.
Mozna obejrzeé réwniez cate linie technologiczne
i proces przetworczy produktow.

Wiecej informacji na temat targéw Plastpol
2011 jak i tegorocznej edycji ozna dowiedzie¢ sie
na stronie http://www.targikielce.pl - nalezy
wybrac targi Plastpol. Zapraszamy!

GWIJ Technology

GWJ  Technology z  siedzibg w
Braunschweigu, specjalizuje sie w dziedzinie
profesjonalnych  programéw  obliczeniowych
elementéw maszyn, jak réwniez w dziedzinach
eBusiness i e-Engineering. Dzieki wieloletniemu
dodwiadczeniu oraz szerokiej wiedzy w dziedzinie
techniki napedowej GWJ Technology oferuje nie
tylko wysokiej jakosci programy obliczeniowe
jak TBK, GearEngineer, eAssistant, ale réwniez
profesjonalng i rzetelng pomoc poprzez
analizy, ekspertyzy i szkolenia. Gtéwnym celem
firmy GWJ jest wspieranie klientéw poprzez
bliskg wspdtprace i dostarczanie efektywnych
rozwigzafi  technologicznych.  Internetowe
oprogramowanie eAssistant, ktérego tworca
jest Firma GWIJ Technology umozliwia szybkie
i wygodne projektowanie, a takze obliczanie
i optymalizowanie poszczegéinych elementéow
maszyn wedtug ogblnie przyjetych norm
obliczeniowych DIN i ISO. eAssistant faczy ze
sobg wygode ,offline” z korzysciami ptyngcymi
z rozwigzah internetowych. Eliminuje on
rowniez koszty inwestycyjne tj. instalacja, czy
tez koszty eksploatacyjne. Dzieki swym zaletom
eAssistant stat sie nie tylko inteligentnym, ale
takze ekonomicznym programem. eAssistant
istnieje od o3miu lat na rynku i jest stale
udoskonalany o nowe funkcje, dzieki czemu
cieszy sie duzym powodzeniem wsréd wielu
znanych i cenionych firm.

G\,

TECHNOLOGY

GWI Technology GmbH
Rebenring 31, D 38106 Braunschweig
www.eAssistant.de
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“I ARCHIMEDES Firma polska, produkt europejski

Archimedes jako producent i dostawca recznych narzedzi
z napedem pneumatycznym, wychodzac naprzeciw oczekiwaniom
uzytkownikéw, modernizuje swoje wyroby w zakresie poprawy
bezpieczerstwa, wydajnosci i trwatosci oraz niezawodnosci, co wydatnie
skraca czas trwania proceséw obrébczych oraz obniza koszty ich realizacji.
Takiej modernizacji poddano rodzine szlifierek prostych typu SZ oraz
wprowadzono na rynek wysokowydajne, ergonomiczne i bezpieczne dla
operatora szlifierki katowe o mocy 1,3 kW z nowatorska linia wzorniczg
do pracy tarczg o Srednicy 125mm i szlifierke o mocy 1,8 kW do pracy

tarczg o Srednicy 180 mm, przystosowanymi do prac tarczami typu
flex oraz szczotkami drucianymi. Aby zwiekszy¢é wydajnos¢ obrobki
stali utwardzonych uruchomiono produkcje wysokowydajnych frezarek
o mocy 1,3 kW do pracy frezami z weglikdw spiekanych. Wprowadzono
rowniez na rynek mtotek wyburzeniowy klasy 9 kG o obnizonym poziomie
wibragji i energii udaru na poziomie 27 J, sprawdzajacy sie znakomicie
w mniejszych pracach wyburzeniowych, instalatorskich jak tez przy
obrébce wiekszych odlewdw.

Ponizej przedstawiono parametry techniczne wyrobdw.
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ARCHIMEDES S. A.

ul. Robotnicza 72 PL 53-608 WROCLAW
Tel. +48(0)71/78-27-123;125; Fax +48(0)71/37 35 930
www.archimedes.com.pl; marketing@archimedes.com.pl
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Poczqtki zaktadu ,,Archimedes” siegajq 1871 roku. Wtedy to w Rcllwiczu bracia Oberwarth zatozyli k
gwoZdzi i Srub. Cztery lata p6zniej zaktad przeniesiono do Wroctawia. Tu od roku 1876 nastqpit znaczg g c
i rozbudowa fabryki. Pézniej , Archimedes” przeZywat wzloty i upadki ZWquane z
gospodarczej oraz wydarzeniami historycznymi. Po odzyskaniu przez Pols.
fabryka zostata doszczetnie zniszczona. Jej odbudowe pochzono ze wznowieniem produl kji

49-go roku fabryka zostata oficjalnie utworzona jako Zjednoczone Zaktady ,, Archimedes”. Ko /n lp.
wszystkim naktady inwestycyjne nakierowane na modernizacje fabryki. W roku 1963 rozpocz oto bug al,
ktorej stanefo piecset maszyn i urzqdzen. W latach nastepnych powstaty kolejne obiekty. Fabryka wciqz poszer.
zakres produkcji. W roku 76-ym zmieniono jej nazwe na ,,Agromet-Archimedes Fabryka Maszyn Rolniczyct
Po przejsciowych ktopotach zwigzanych ze zmiang systemu gospodarczego w Polsce firma znakomicie odnalaz
sie na gospodarczej mapie Europy i Swiata. W roku 94-ym przedsiebiorstwo zostato skomercjalizowane i obec
dziata jako jednoosobowa spétka skarbu paristwa pod nazwgq ,, Archimedes S.A”. ﬂ

Wroctawski ,Archimedes” z roku na rok staje sie tez coraz bardziej proekologiczna/firma. Nie przekracza dopuszczalnyc
norm emisji zanieczyszczeh, zmniejszyt takze zuzycie energii elektrycznej i ptyndw samosmarujacych — dzieje sie tak za spra
koncentracji obrébki na centrach obrébczych. Co wazne udato sie zastapi¢ chtodziwa olejowe ich odpowiednikami na baz
wody. Kolejne proekologiczne dziatania firmy, to bezwzgledne stosowanie na terenie fabryki rygorystycznych Unijnych norn
w zakresie utylizacji olejow i chtodziw uzywanych w procesie produkgji oraz zlecanie czesci ustug na'zewnatrz. Juz dawnc
zrezygnowano z obrébki galwanicznej, przekazujac to zadanie wyspecjalizowanej firmie. Jest to dla firmy tansze, a jednoczesnie
korzystnie wptywa na dbatos¢ o srodowisko naturalne. Wymieniono wszystkie okna oraz ocieplono $ciany zewnetrzne, dzieki
Czemu znaczaco obnizono zuzycie energii cieplnej. Ponadto firma juz od dziesieciu lat posiada certyfikat czystej produkeji.
Witadze spétki skupione na osiaganiu kolejnych sukceséw i osiggniec o charakterze komercyjnym, nie zapom|n§1 takz
0 potrzebach wroctawian i dolnoslazakéw wspierajac, dofinansowujac realizowane akcje.

Spétka ,Archimedes” zatrudnia obecnie 174 pracownikéw. Gtownym celem firmy: jest
zadowolenie klientéw i pozyskiwanie nowych zaméwien.

3

Ekologia — norma podstawowa

podnoszenie jak

ARCHIMEDES S. A.

ul. Robotnicza 72 PL 53-608 WROCtAW
Tel. +48(0)71/78-27-123;125;

Fax +48(0)71/37 35 930
www.archimedes.com.pl;

marketing@archimedes.com.pl
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TDDLEX najwazniejsze spotkanie branzy gbrébki metalu
W jesiennym sezonie — MUSISZ TU BY(C!

2 - 4 pazdziernika 2012

Miedzynarodowe
Targi Obrabiarek Narzedzi
e i Technologii Obrobki

specjalne oferty targowe
nowosci rynkowe
Swiatowe premiery
prezentacje maszyn i urzadzen w ruchu

F—=-12

|

Réwnoczesnie z Targami TOOLEX odbeda
sie 5. Miedzynarodowe Targi Metod
i Narzedzi do Wirtualizacji Proceséw
WIRTOTECHNOLOGIA

tereny targowe: Expo Silesia Sp.z 0.0
Centrum Targowo-Konferencyjne

ul. Braci Mieroszewskich 124

41-219 Sosnowiec

kontakt: Magdalena Jakdbik — Dyrektor projektu
tel. 32 78 87 539, fax 32 78 87 522

kom. 510 030 472

e-mail: toolex@exposilesia.pl

www.toolex.pl www.exposilesia.pl
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Skup ztomu stalowego
oraz

Nowy gatunek POCO stali stopowych
EDM - 480
Daje sie tatwolliezowac!

Skupujemy zuzyte,
Zniszczone
narzedzia frezarskie
ze stali szybkotngacych
oraz
weglika spiekanego

Zapraszamy do wspoétpracy!

OBERON Robert Dyrda

, WTORMAT Sp. z o.o.
ul. Cicha 15’ 88-100 Inowrocta ul. Swierczyny 56, 41-400 Mystowice

Tel. 52 354 24 00, Fax 52 354 24 01 www.wtormat.pl; wtormat@wp.pl

www.oberon.pl; oberon@oberon.pl +48 32 269 6158; +48 695 579 077




Ultraprecyzyjne szlifierki

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

do form

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

bl _. ' NAKANISHI
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Uzywane elektrodrazarki erozyjne EDM

oraz frezarki
MAC TEC e.K. « Dahlienweg 8 D - 56281 Emmelshausen
Tel.: +49 - (0) 67 47 - 94 8001 « Fax.: +49 - (0) 67 47 - 94 8002
E-Mail: schwarz@mac-tec.de « Internet: WWW.mac-tec.de

Mikron XSM 600 U

Sodick AQ 35 L

Charmilles HD 8

« Firma MAC - TEC zajmuije sig sprze-
dazg uzywanych elektrodrgzarek M Ac!'
erozyjnych od ok. 15 lat.

« Nasza oferta obejmuje: wycinarki
drutowe, elektrodrazarki wgtebne
oraz maszyny do otwor6w jak
réwniez centra obrobcze, frezarki i HSC maszyny.

« Zajmujemy sig rdwniez kupnem nowych maszyn.

www.mac-tec.de

TEC

Pionowe centra frezarsko-wierlarskieSas Nl

53 Oy § 1% OO0 nhe/man

el

wykoranmy r leliwa we wsrvithich osiach

T —,

3 PELWY SERWIS CWAANCYINY | POCWARANCYINY

|nicnre provwsedmice Toc;

0 SPELMIONE TUREPERSHIE STANDARDY | NORMY CF, ECM LB | |

2 CWARANCIA T4 MIESIHCE I

7 MASTYHA WYPRODLKOWAMA DLA THI TECHMDLOGDY -

PAZET HOOPERANTA NA TATWANIE »

&
2 TBiTechnology Sp.z 00, tel: <48 (032) 777-43-60
E ul. Bosacka 52 wvpy thitech. pl
E 47-400 Racibdrz a-mail: biurog@tbitech.pl

1A O T I
BASYOVHNY ma
rrecrha SK
SR | napedy
Farue, Hesdorhamn
lub Semegns
reRrinns 7 napeder
r-,,-,u-l‘.l. gty (] povwserechahs sialdw

o 1100 K550 mm
o 1700 K 1000 e
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UWAGA!

Sensacyjne pofgczenie jakosci i ceny
hydraulicznej oprawki narzedziowej

TIEIN/DIO E compact

Moment obrotowy do 900 Nm
@ 20 mm - juz od 149 €!

JAKOSC NA WYCIAGNIECIE REKI!
Wystarczy zeskanowaé fotokod za
pomocq swojego felefonu lub wpisaé
w wyszukiwarke www.schunk.com/
tendo-e-compact.

SCHUNK'e "
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Ogromne zainteresowanie specjalistow, firm i zwiedzajacych
Salonem Technologii Obrobki Metali STOM zaowocowato podziatem
imprez na STOM-TOOL targi obrébki materiatéw, obrabiarek i narzedzi
oraz STOM-BLECH targi obrébki blach.

Na STOM-TOOL 2012 zaprezentowane zostang najnowsze
technologie, obrabiarki, maszyny i narzedzia oraz materiaty stosowane
do obrébki metali. Swoje stoiska beda mie¢ tu takze instytucje,
stowarzyszenia, jednostki badawczo - rozwojowe, osrodki targowe oraz
wydawnictwa branzowe.

Na STOM-BLECH producenci i dystrybutorzy pokazg maszyny
do obrébki blach m.in. nowoczesne ciecia laserowe i woda, giecie,
wykrawanie czy malowanie. Nie zabraknie maszyn i narzedzi oraz
materiatdw stosowanych do obrébki blachy. Pojawig sie innowacyjne
metody grawerowania, szlifowania czy polerowania.

12

2

W 2011 roku na targach STOM w halach wystawienniczych Targéw
Kielce ustawiono ponad 300 ton najnowoczesniejszego sprzetu m.in.
‘do obrébki metali, spawalnictwa i antykorozji. To az o 70 ton wiecej niz
w 2010 roku. W3réd maszyn mozna byto znalez¢ kilkadziesigt nowosci.
To najlepszy dowdd, ze targi obrabiarek STOM licza sie rynku i naleza do
najwazniejszych w tej branzy.

Co roku rosnie liczba wystawcdw, ale i zwiedzajacych. W marcu
targi odwiedzito az 5000 specjalistow. To o ponad 20% wiecej niz w
ubiegtym roku. Dodatkowym atutem jest umiarkowana cena za udziat w
tak prestizowych targach oraz $wiatowy poziom hal wystawienniczych
ze wszystkimi dostepnymi mediami niezbednymi do promocji firmy
podczas targbw. Wazne znaczenie to potozenie naszego osrodka
targowego, zlokalizowanego w niedalekiej odlegtosci od budowanych
autostrad i bezptatnych drég szybkiego ruchu.

W tym samym czasie w Targach Kielce odbeda sie tradycyjnie
Targi Technologii i Urzadzeh dla Spawalnictwa SPAWALNICTWO, Targi
Technologii Antykorozyjnych oraz Ochrony Powierzchni EXPO-SURFACE
oraz Targi Przemystowej Techniki Pomiarowej CONTROL-STOM.

www.targikielce.pl
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Erodowanie . Mierzenie Technika
; Obrdbka laserowa :
Elektroerozja pomiarowa

Prezentacja nowosci firm WALTER 1 EWAG

Szlifowanie Oprogramowanie Serwis

Z pewno$cia zainteresuje Pafstwa nasza prezentacja kompletnej obrébki narzedzi.
Serdecznie zapraszamy do zapoznania sig z nowymi rozwiazaniami firmy WALTER
dotyczacymi obrébki narzedzi o dtugosci do 700 mm czy innowacyjng obrébka laserowa
na maszynie EWAG LASER LINE. Chcielismy takze przedstawi¢ kamere kontrolna do
maszyny WALTER Helicheck Basic 2, oraz zupetnie nowe rozwigzanie tadowarek w
maszynach EWAG INSERT LINE i COMPACT LINE. Ponadto oferujemy Pafstwu wiele
innych rozwigzan i ustug, ktére pomoga osiagna¢ \Wam lepsze rezultaty i zwigkszg
Wasze sukcesy.

Cieszymy sie na Pafistwa odwiedziny na naszym stoisku targowym w Augsburgu.

Odwiedzcie nas na naszych stronach www.walter-machines.com i www.ewag.com —

Kontakt z nami: info.wcz@walter-machines.com \‘N LT E R

KORBER
SCHLEIFRING

—

S e ‘EWAG

SCHLEIFRING

Creating Tool Performance.
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producenta obrablarék CNC' =
5th HARTFORD Europe Meeting - Warszawa marzec 2012

Jedenznajwiekszych3wiatowych producentéw centrowobrébczych
- firma HARTFORD - w marcu 2012 roku organizuje jubileuszowe
.5th HARTFORD Europe Meeting”.

Zaszczyt organizacji spotkania przypadt w udziale wieloletniemu
polskiemu przedstawicielowi Hartforda - Spétce APX Technologie, jako
podziekowanie za sukcesy w sprzedazy obrabiarek w Polsce.

Przedsiebiorstwo HARTFORD - zatozone w 1965 roku na Tajwanie,
od ponad 45 lat produkuje ok. 3000 centrow obrdbczych rocznie.
Program produkcji obejmuje od matych (z przesuwem 500 mm)
do duzych centréw obrdébczych (przesuwy do 17 m). Szczegdlnym
zainteresowaniem ciesza sie najnowsze obrabiarki ze skretng
w 2 osiach gtowicg z serii Diamond. Produkowane centra obrébcze
poziomem technicznym poréwnywane s3 do Swiatowych marek.
Uznanie to znalazto potwierdzenie licznymi zastosowaniami obrabiarek
Hartford w przemysle lotniczym, energetycznym, samochodowym
i elektronicznym.

"HARTFORD" zostat marka o miedzynarodowej renomie. Swiatowi
giganci tacy jak Boeing, Airbus, BMW, Samsung, Nokia, a takze inni
zaufali marce Hartford.

Obecnie  produkty  dystrybuowane
i 7 miedzynarodowych centrach techniczno -

sa w65 krajach
dystrybucyjnych.

Zaktad produkcyjny o powierzchni 70.000 metréw kwadratowych,
zatrudniajacy 430 pracownikdw, wykonujacy wiekszos¢ kluczowych
podzespotdw i czesci u siebie, w potaczeniu z nowoczesnym systemem
zarzadzania przedsiebiorstwem, zapewnia pozycje najwiekszej na
Tajwanie firmy produkujacej centra obrébcze CNC.

Petna oferta zawarta jest na stronach internetowych APX
Technologie Sp. z 0.0. - www.apx.pl.

HARTFORD dazy do bycia globalnym liderem w3réd firm
produkujacych obrabiarki CNC. Obecna polityka firmy poswiecona
jest dostarczaniu najlepszych produktéw i ustug. Potwierdzeniem
tego bedzie 5th Hartford Europe Meeting 2012. Range konferencji
podniesie  obecnod¢  wszystkich  europejskich  przedstawicieli,
dystrybutorow  obrabiarek  marki  HARTFORD,  dyrektoréw
i menadzerdw przedsiebiorstw zarzadzajacych pionem sprzedazy oraz
kluczowych sprzedawcdw - tacznie blisko 70 0séb.

Podczas tegorocznej edycji 5th Hartford Europe Meeting
uczestnicy spotkajg sie, aby wspélnie porozmawia¢ na temat
rozwigzah technologicznych i organizacyjnych.

Zatozonym efektem seminarium bedzie opracowanie nowych
rozwigzan przyczyniajacych sie do zwiekszenia sprzedazy poprzez jak
najlepsza obstuge klientéw oraz opracowania strategii na najblizsze lata.

NAJWIEKSZY TAJWANSKI PRODUCENT PIONOWYCH CENTROW OBROCZYCH
O PRZESUWACH OD 500 DO 17.000 mm

APX Technologie Sp. z 0.0. * Sprzedaz i serwis obrabiarek
ul. Centralna 27 » 05-816 OPACZ * Tel. 22 759 62 00  Fax. 22 759 63 44

www.apx.pl ¢ e-mail:apx@apx.pl
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Drazarki wgtebne - raport

1200x2270x2400 | 5550x5940x3040
kg 1050 6300
zeliwo Mehanite | zeliwo Mehanite
NIE TAK , 4
tak/nie NIE NIE
- 180 [generator 700 (generator
mm? /min 30A] 120A]
kVa 3 10
NIE NIE
mm 300 1200
mm 200 700
mm 180 450
mm x mm 600x300 1400x900
whbudowany wydzielony
rucrzghmg’r{] ;'e' ruchomy nieruchomy
kg 300 4000
dt. /szer./wys.
(mm)
of /szer/wys. | g50x530x340 | 2150x1150x700
(mm)
min./max 0-380 560-1100
kg 50 400
DC/AC/liniowy AC DC
X/y/z/c z X,Y,Z
enkoder/liniat | Liniat optyczny Liniat optyczny
optyczny [0,005 mm] [0,001 mm]
A 50 120
M/min.
tak/nie
tak/nie TAK TAK
tak/nie
um Ra 0,27 Ra0,3
tak/nie TAK TAK
tak/nie NIE NIE
euro do negocjacji do negocjacji
tak(jakie) /nie

optoNCDT

= Tpeg

Ay

www.wobit.com.pl
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| | [ ]
Drazarki wgtebne - raport
2900x1900 3200x1680 3500x1645 4200x1900
kg 1700 2150 3200 3220
zeliwo zeliwo zeliwo zeliwo
4 pozycje 5 pozyiji 6 pozydji 6 pozydji
tak/nie Tak tak tak tak
nie nie nie nie
mm?/min
kVa 4,5 4,5 7 9
nie nie nie nie
mm 400 500 600 800
mm 300 400 400 500
mm 350 350 350 450
850x1150x1100 1500 x 950 x 1100 | 1200 x 2000 x 1100 | 1200 x 2000 x 1100
mm x mm 650x400 750x520 900x650 1100x700
ruchomy/nie- ruchomy ruchomy nieruchomy nieruchomy
ruchomy
kg 800 1200 2000 3000
o/ S(Zrﬁ:'n/)wys' 1080x560x340 | 1290x720x420 | 1300x900x430 | 1900 x 1050 x 700
ot/ S(Zne]:n/)‘”ys 1080x560x340 | 1290x720x420 | 1300x900x430 | 1900 x 1050 x 700
min./max 290-640 270-620 250-605 520-920
kg 75 150 150 400
DC/AC/liniowy AC AC AC AC
X/y/z/c 4 osie 4 osie 4 osie 4 osie
enkoder /liniat - - - -
optyczny Liniat Liniat Liniat Liniat
A 50 50/75 75/100 100/150
M/min.
tak/nie tak tak tak tak
tak/nie tak tak tak tak
tak/nie tak tak tak tak
pm
tak/nie tak tak Tak Tak
tak/nie tak tak Tak Tak
euro na zapytanie na zapytanie na zapytanie na zapytanie
tak(jakie) /nie filtry, dielektryk, elektrody, grafit
H 16
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Drazarki wgtebne - raport

2175x2010 2590x2284 2630x2940 4777x3700
kg 3500 4360 6200 12000
zeliwo zeliwo zeliwo zeliwo
20/30 20/30 20/30 13/30/48
tak/nie Tak Tak tak Tak
Tak Tak tak Tak
mm?3/min brak danych brak danych brak danych brak danych
kVa 16 16 16 18
nie nie nie nie
mm 420 525 550 1000
mm 300 400 850 1510
mm 400 450 450 700
zabudowany zabudowany zabudowany zabudowany
mm x mm 550x470 750x650 760x1000 1140x1640
opuszczany opuszczany opuszczany opuszczany
rucrtgmn/q ;'e' nieruchomy nieruchomy nieruchomy nieruchomy
kg 500 1000 2000 7500
ch/szer s | 6504500340 TI0X670x440 800XII00x480 |  1270xI770x680
ot/ S(Zrﬁ:n/)""ys 650x500x340 770x670x440 800x1100x480 1270x1770x680
min./max 135-535 135-585 135-585 100-800
kg 100 100 200 300
DC/AC/liniowy AC AC AC AC
X/y/z/c 4 osie 4 osie 4 osie 4 osie
enkoder/liniat | nkoder 0.05um + nkoder 0.05um + nkoder 0.05um + nkoder 0.05um +
optyczny liniat liniat liniat liniat
A 60,110 60,110 60,110 60,110
M/min. 18 18 18 18
tak/nie tak tak tak tak
tak/nie tak tak tak tak
tak/nie tak tak tak tak
um Ra 0.Tum Ra 0.fum Ra 0.Tum Ra 0.fum
tak/nie tak tak Tak Tak
tak/nie tak tak Tak Tak
euro na zapytanie na zapytanie na zapytanie na zapytanie
tak(jakie) /nie filtry, dielektryk, elektrody, grafit
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Drazarki wgtebne - raport

1900 x 1690 2970 x 3100 1410 x 2460 3000 x 3500 1200 x 1500
kg 2800 7400 4230 1900 1430
odlew zeliwny | odlew zeliwny odler\;vlr:;ine- odlew zeliwny | odlew zeliwny
- od 4 do 160 o0d 10 do 20 od 20 do 210 4 brak
tak/nie tak - -
tak - -
mm?/min 1300 1100 1100 750 330
kVA 6 10,8 6 6 10
) ta mozliwos¢ nie jest konieczna, poniewaz maszyna AgieCharmilles mierzy powierzchnie
czynna elektrody podczas drazenia i automatycznie dozuje moc generatora
mm 350 900 400 350 320
mm 250 700 300 250 250
mm 300 500 350 250 250
4101 1400 | 4901 160 2901
mm x mm 500 x 400 1300 x 900 600 x 400 630 x 400 500 x 320
- podnoszony automatycznie otwierany
ruchomy/nieru- nieruchomy st6t roboczy ruchomy stét roboczy
chomy
kg 500 3000 800 200 400
dt./szer. /wys. 780 x 530 x 1814 x 1215 x 820 x 580 x 800 x 500 x 790 x 480 x
(mm) 300 600 250 265 235
dt./szer. /wys. 370 x 800 x 1814 x 1215 900 x 630 x 955 x 540 x 800 x 490 x
(mm) 350 X700 350 350 260
min./max 150/450 322/822 170/520 480/230 250/500
kg 100 100 100 50 60
DC/AC/liniowy serwonapedy AC serwcgg pedy
x/y/z/c XYZC réwnoczednie XYczzgchzo—
enkoder/iniat enkoder + liniat optyczny enkoder enkoder
optyczny
A 128 140 140 72 50
m/min. 15 15 15 10 10
tak/nie tak
tak/nie tak
tak/nie tak
gm 0,1 0,1 0,1 0,2 0,4
tak/nie serwis i wsparcie technologiczne Swiadczone s3 przez bezposredni oddziat AgieCharmilles w Polsce
tak/nie tak, bezposredni sktad czesci i materiatow eksplatacyjnych
euro na zapytanie w zaleznosci od wybranej konfiguracji maszyny
tak(jakie) /nie tak - grafit, miedZ, dielektryk, systemy mocujace, filtry




- NUMER 01 (52) 2012

FORUM NARZEDZIOWE OBERON

2190 x 1880 3120 x 2480 4520 x 3860 1910x1800 2185x1950
kg 2600 4900 9000 2150 3000
- zeliwo zeliwo zeliwo odlew zeliwny | odlew zeliwny
- 5/10 20/40 20/40 5 5
tak/nie nie tak tak nie nie
- tak tak tak nie nie
mm3/min 600 dla (60A) | 600dla (60A) | 600 dla (60A) 350 550
kVa 10 15 13,5 12 12
- nie nie nie nie nie
mm 400 600 1500 400 600
mm 300 400 750 300 400
mm 300 400 650 300 350
| 580 1260 3400 440 850
mm x mm 600 x 400 800 x 600 1700 x 1000 650x400 800x500
- ot\:ivierqne opuszczany opuszczany tradycyjny tradycyjny
rzwi
rUChleg/r{] r;ieru- nieruchomy nieruchomy nieruchomy nieruchomy nieruchomy
kg 750 1500 10000 1000 1500
dt. /s(zne"r.n/)wys 900 2)(5%00 X 120)(03)(7 (8)00 230x06x210300 85045504300 | 1200x700x350
ot/ S(Zn‘i;]/)wys' 9003’(3300 X 12004’2300 X 230)?7’2)10300 1100x640x400 | 1420x740x450
min./max 230/530 280/680 350,/1000 320-620 300-650
kg 100 200 400 60 100
DC/AC/liniowy | serwonaped AC | serwonaped AC | serwonaped AC AC AC
X/y/z/c 4 4 4 XYz X.y,z
enl;z?;crz/rl]i;ia{ liniat cé;‘)(';y(l)izny / | liniat g;’)é)éﬁzny / | liniat cé;‘)(';y(l)izny / enkoder liniat optyczny-0,001 mm
A 200 200 400 75 75
mm/min 3000 15000 3000 20 20
tak/nie tak tak tak nie nie
tak/nie tak tak tak tak tak
tak/nie tak tak tak tak tak
pm 01/0 01/0 01/0 0.2 0.2
tak/nie tak tak tak tak tak
tak/nie tak tak tak tak tak
euro na indywidualne zapytanie na zapytanie na zapytanie
tak(jakie) /nie tak tak tak

19
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Drazarki wgtebne - raport

1812 x 1650 2316 x 2430 2600 x 6000 2850x3010 3258x3317
kg 1700 4400 16500 2000 4100
stal spawana
polimerobeton | polimerobeton plgslizr;};v:gg;?g_ Meehanite Meehanite
nem
4 albo 20 6 aIbo3%0 albo 12a I2;1203 SO 4 4
tak/nie tak tak tak tak tak
tak tak tak tak tak
mm?/min 855 855
kva 8 12 19 10 10
niepotrzebne - sterowanie
automatycznie optymalizuje obrdbke
mm 350 620 2000 320 450
mm 270 420 1180 200 300
mm 270 400 800 250 320
litry 400 1200 6900 400 330
mm x mm 550 x 350 1000 x 600 2500 x 1350 600x400 650x450
podnoszony podnoszony podnoszony otwierany podnoszony
nrilejfﬂgh‘?))r/r{y typu C typu C portalowa ruchomy ruchomy
kg 500 1500 8000 550 800
o/ s(ﬁ:h)wys wg wymiaréw wanny i stotu
dt/ S(Zme;]/)wys- 70/520/350 | 1070/ 870/ 255%01;00 895x584x288 | 800x632x320
min./max 130 / 400 150 / 550 200 /1000 150-400 150-470
kg 25 250 1000 50 50
DC/AC/liniowy AC AC AC liniowy liniowy
X/y/z/c 4 4 4 4 4
engg?; crz/::; iat I'ngooﬂt%ﬁ?y |Ir(llgfr000p1';)r/]cmzr)1y I'?goooﬂmﬁ?y liniat optyczny liniat optyczny
A 60 60 (opcja 100) 100 40 60
M/min. 10 10 10 36 36
tak/nie tak tak tak tak tak
tak/nie tak tak tak tak tak
tak/nie tak tak tak tak tak
um Ra=0,1/VDIO 0,1 0,1
tak/nie tak tak tak tak tak
tak/nie nie (bo natychmiast z Niemiec) tak tak
euro 100.000,- 110.000,-
tak(jakie) /nie tak tak tak filtry,dielktryk filtry,dielktryk
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| | [ ]
Drazarki wgtebne - raport
2400x3350 2600x3750 3100x4500 4850x5200
kg 4100 5350 9000 12500
Meehanite Meehanite Meehanite Meehanite
4/30 6/30 6/30 6/16/32
tak/nie tak tak tak tak
tak tak tak tak
mm?/min 855 855
kVa 10 10 20 20
tak,opcja tak,opcja tak,opcja tak,opcja
mm 400 600 850 1200
mm 300 400 520 650
mm 270 370 420 500
litry 330 560 980 2770
mm x mm 600x400 750x550 1100x700 1600x1000
podnoszony podnoszony podnoszony podnoszony
ruchghmoyér;ieru— nieruchomy nieruchomy nieuchomy nieruchomy
kg 550 1500 3000 5000
dt./szer. /wys.
(mm)

o/ S(Z;%WVS' 750x620x350 950x740x450 1400x950x500 2100x1250x600
min./max 150-420 200-570 250-670 300-800
kg 50 50 100 100

DC/AC/liniowy liniowy liniowy liniowy liniowy
X/y/z/c 4 4 4 4
enkoder /liniat . - . -
optyczny liniat optyczny liniat optyczny liniat optyczny liniat optyczny
A 40 40 80 80
M/min. 36 36 36 36
tak/nie tak tak tak tak
tak/nie tak tak tak tak
tak/nie tak tak tak tak
um 0,1 0,1 0.1 0,1
tak/nie tak tak tak tak
tak/nie tak tak tak tak
euro
tak(jakie) /nie filtry, dielktryk filtry, dielktryk filtry, dielktryk filtry,dielktryk
AN |
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Drazarki wgtebne - raport

2248 x 1683

1213 x 2326

2528 x 1871

2400 x 3208

3440 x 3020

kg 1950 3200 2750 6000 3700
zeliwo zeliwo zeliwo beton mineralny zeliwo
tglerzowy-16, tglerzowy-24, tglerzowy-16, tglerzowy-16, t;fggxiﬁg_i
fafcuchowy-50, | fancuchowy-50, | taficuchowy-50, | faficuchowy-50,

Chameleon - Chameleon - Chameleon - Chameleon - ‘I/?;hs?'dg\;vaor}]nea{
dowolnalliczba | dowolnaliczba | dowolnaliczba | dowolna liczba liczba elektrod
elektrodipalet | elektrodipalet | elektrodipalet | elektrodipalet i palet

tak/nie tak tak tak tak tak
tak tak tak tak tak
mm3/min 400,580 400,580 400/580 400,580 400/580
kva 5 5 75 10 12,5
mm 350 400 570 700 900
mm 250 350 400 500 680
mm 315 350 410 500 405
| 250 330 400 420 900
mm x mm 576 x 400 575 x 500 840 x 600 900 x 700 1200 x 850
opuszczany opuszczany opuszczany opuszczany pouszczany
odlew odlew odlew odlew odlew
kg 500 700 1000 1500 3000
ch/szerfs. | s76xa00x365 | 575x500x420 | B40XE00X 1 900x700x500 | 1200x850x410
ch/szen/wis. | 619 xaa0xasa | 6aaxssrxszs | B0XSOX | o7isansas | 900:800x1500
min./max 240 /550 200 /550 180 /595 150 / 650 235 /650
kg 50 100 100 100
DC/AC/liniowy AC AC AC AC AC
X/y/z/c 4 (opc. 6) 4 (opc. 6) 4 (opc. 6) 4 (opc. 6) 4 (opc. 6)
enl()c’;?;crz/rlj;wid enkoder + liniat | enkoder + liniat | enkoder + liniat | enkoder + liniat | enkoder + liniat
A 80 160 160 160 160
M/min. 4 18 4 18 4
tak/nie tak tak tak tak tak
tak/nie tak tak tak tak tak
tak/nie tak tak tak tak tak
pm 0,13 0,13 0,13 0,13 0,13
tak/nie tak tak tak tak tak
tak/nie nie nie nie nie nie
euro 130.000 140.000 160.000 180.000 199.000
tak(jakie) /nie tak tak tak tak tak
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Drazarki wgtebne - raport

www.jotkel.com

Przedsigbiorstwo JOTKEL

2000x1000

2000x2500

kg 330 1020

" . stal /granit/
zeliwo/granit EAT
tak/nie Tak Tak
mm?3/min 300mm3* 800mm3*
kVa 2kw 4,5kwW
mm 300* 480*
mm 200* 480*
mm 190* 220*
180! 4001
mm x mm 300x200 400x500
Skrecana Skrecana
kg 60 400* b
ch/szerJfs. | 500x340x160 | 500x700x250* 'szafy do opraw
3 narzedziowych
/S2EL/WYS. | 600x350x200* | 780x780x330*
(mm)
min. /max 200/400 200/400*
kg 5 15

DC/AC/liniowy | Silniki krokowe | Silniki krokowe

x/y/z/c X/y/z/c x/y/z/c
enkoder/liniat | |. . -
optyczny Liniat optyczny* | Liniat optyczny

A 45+ 90*

M/min. 0,12 0,12

tak/nie Tak Tak

tak/nie Tak* Tak* szafy na narzedzia ;

tak /nie R . Z wysuwanymi przedziatami. |
pm 1 ! o I g=

tak/nie Tak Tak .

tak/nie Tak Tak

euro 9200* 15800*

tak(jakie) /nie Tak

23 m
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NX - jedyne w pelni zintegrowane rozwigzanie CAD/ICAM/CAE

NX Progressive Die Wizard - ttoczniki, wykrojniki wielotaktowe
NX CAM 5-axis Machining - frezowanie wieloosiowe

NX Mold Wizard - formy wtryskowe i elektrody

NX Die Design - gtebokie ttoczenie

s s . g PSR b vy s e

Oferujemy bezptatne wersje testowe, prezentacje, szkolenia,
wdrozenia i wsparcie techniczne z zakresu CAx/PLM!

ToP PARTNER SIEMENS INDUSTRY SOFTWARE 2011 IN POLAND

¢ CAMdivision

ul. Stargardzka 7-9, 54-156 Wroctaw
tel.: (71) 796 32 50, info@camdivision.pl

WWWw.Ca mdivision.pl Znajdziesz nas takze na: KO \"nu
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CTX 310 ecoi1 CTX 510 eco

— tokarki z najnowszym sterowaniem

CNCPILOT 620

FAMOT jest pierwszym na Swiecie pro-
ducentem obrabiarek, ktéry dzieki wielolet-
niej wspotpracy z HEIDENHAIN wykorzystuje
uktady sterowania nowej generacji tej firmy.
Sterowania CNC PILOT 620 dla tokarek oraz
TNC 620 dla frezarek bazuja na catkowicie
nowej platformie oprogramowania i sprze-
tu o nazwie ,NC-KERN", ktéra daje szerokie
mozliwosci dalszego rozwoju. Konstrukcja

Teach-in

Szybkie programowanie za
pomoca cykli obrébkowych

Obrdbka cyklami r”_,_

Wyhér cyklu [ _f"_l— d

Wprouﬁdzen‘te
danych NC

+
Symulacja cyklu

+
Zapisanie cyklu
do pamigci

v

Gotowy program
powstaje poprzez
definicje pojedynczych
cykli obrobkowych.
Szybka edycja i
minimalna liczba =
blokdw w programie NC =

Gotowy

program NC

hardware’u bazuje na kompaktowej budowie
uktadu sterowania MC 6120D, szybkiej ma-
gistrali HSCl (HEIDENHAIN Serial Controller
Interface), eliminacji twardego dysku (za-
stosowano karty CFR-CompactFlash) oraz
systemie operacyjnym czasu rzeczywistego
HEROS. System ten zastgpit dotychczas
uzywany system operacyjny firmy Micro-
soft Windows XP. Zaletg systemu HEROS

| Koncepcja / Rys. detalu I

Mariusz Derbich *

(HEIDENHAIN Real-time Operating System)
jest stabilna praca oraz brak mozliwosci inge-
rencji oprogramowan szpiegowskich (wirusy)
przenoszonych na takich nosnikach danych,
jak karty pamieci USB (co mogto mie¢ miejsce
w systemie Windows).

Dalsze zalety tego ukfadu sterowania to
mozliwos¢ jednoczesnej kontroli dwoch wrze-
cion i szesciu osi obrabiarki, oraz ptynna i szyb-

smart.Turn

~ Programowanie dialogowe
| za pomocg formularzy

smart.Turn
Sporzadzanie programu
+

Szybka symulacja
§ programu

Gotowy program

Sporzadzenie programy wg
ustalonej struktury NC

Import konturu
detalu w pliku DXF

Automatyczny
import danych
technologicznych
do programu NC

Gotowy

program NC

N 26
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ka analiza skomplikowanych geometrii z inte-
ligentna funkcja Look-Ahead w standardzie.
W obszarze rozbudowy software’u sterowa-
nie zostato ukierunkowane na uproszczenie
obstugi sterowania i przyspieszenie procesu
programowania na obrabiarce i poza nig. Bo-
gata konfiguracja software CNC Pilot 620 ofe-
ruje mozliwos¢ programowania wedtug trzech
alternatywnych standardéw: programowa-
nie warsztatowe smart.Turn, programowanie
w trybie szybkiego uczenia Teach-in oraz pro-
gramowanie wg standardu DIN/ISO. Wszyst-
kie te metody programowania dostepne sg
bez dodatkowych optat. Funkcja smart.Turn
(oprogramowanie warsztatowe) wprowadza
nowe standardy w obszarze programowania
dla mniej i bardziej doswiadczonych programi-
stow-operatoréw.

Nowa i niespotykana dotychczas w tej
klasie obrabiarek aplikacja Teach-in umoz-
liwia prowadzenie procesu programowania
w sposéb catkowicie graficzny, co w znacznym
stopniu utatwia poczatkujgcemu programiscie
wejscie w Swiat pisania programéw. Szeroka
gama cykli obrébkowych jest oparta na intu-
icyjnej bazie parametréw technologicznych
wspomagajacych operatora na kazdym etapie
programowania. Jedng z nowosci sterowania
jest cykl naprawy gwintow, ktory jest bardzo
pomocny przy regeneracji czesci maszyn.

Proces programowania jest sprawdzany
przez szybka i precyzyjna symulacje obrébki w
ptaszczyznie 2D i 3D. W CNC PILOT dostepne
sa dodatkowe funkcje przyspieszajace proces
programowania, takie jak na przyktad ,import
plikéw DXF", ktére utatwiajg prace technolo-

gbw w tworzeniu zaawansowanych geome-
trycznie detali. To kompleksowe podejscie do
budowy sterowania ze strony hardware'u i
software’u zapewnia bezawaryjng prace ob-
rabiarki, wysoki komfort obstugi, oraz bez-
pieczefistwo uzytkowania obrabiarki. Jest to
sterowanie dla klientdow wymagajacych, dla
ktérych wazna jest wysoka jakos¢ pracy i naj-
wyzsza kontrola procesu obrobki na kazdym
etapie obstugi obrabiarki.

W obszarze obstugi tokarki CTX eco inzy-
nierowie z firmy FAMOT zadbali o komfort ob-
stugi dla operatora. Zastosowanie obrotowego
pulpitu obstugowego DMG SLIMIine® Panel
z 15-calowym monitorem TFT gwarantuje uta-
twienie procesu programowania — od rysunku
do gotowego detalu. Pozostate funkcje uktadu
sterowania, takie jak: elektroniczna kontro-
la poziomu dostepu do obrabiarki za pomoca
klucza DMG SMARTkey, szybka wymiana pro-
graméw NC przez ztacze USB/Ethernet czy
tez bardzo duze zasoby pamieci na programy
NC (250 MB), powoduja, ze tokarki eco ze ste-
rowaniem HEIDENHAIN sg dobra alternatywa
dla produktéw konkurencji, wyprzedzajac ja
o jeden krok. Podstawa konstrukcji tokarek
CTX 310/510 eco sa sprawdzone rozwiaza-
nia mechatroniczne. Dzieki temu mozliwe jest
spetnienie najwyzszych standardéw jakosci.

Konstrukcja mechaniczna bazuje na sta-
bilnym zeliwnym tozu, mocnym wrzecionie
gtownym, silnej gtowicy narzedziowej oraz na
podzespotach i czesciach znanych Swiatowych
prodcentdw. Nie bez znaczenia sg rowniez: no-
woczesny design tokarek, bogate wyposazenie
standardowe, duza uniwersalno$¢ zastosowa-
nia tego typu tokarek i atrakcyjna cena.

* *tel. +48 62 742 82 54
e-mail: mariusz.derbich@famot.pl

Produkcja

FANMOT

FAMOT Pleszew Sp. z 0.0.
63-300 Pleszew, ul. Fabryczna 7
tel. 62 742 81 00

fax 62 742 81 06

e-mail: famot@famot.pl

Sprzedaz i serwis

DIVIG

DMG Polska Sp. z o.0.

63-300 Pleszew, ul. Fabryczna 7

tel. 62 742 81 51

fax 62 742 81 14

e-mail: dmg.polska@gildemeister.com

TOKARKI
STEROWANE
NUMERYCZNIE

DMC 635/1035 V

PIONOWE
CENTRA
OBROBKOWE

DMU 50 eco

UNIWERSALNE
5-OSIOWE CENTRUM
OBROBKOWE
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WYBOR MATERIALU NA ELEKTRODY

Materiatem tafszym i wydajniejszym w eksploatacji jest grafit.
Wielokrotne testy i poréwnania dowodza, ze, czas obrébki elektrody
miedzianej o tych samych wymiarach, co grafitowej jest ponad
dwukrotnie dtuzszy. Zatem jesli zalezy nam na szybszym, a co za tym
idzie tafszym wykonaniu detalu, rekomendujemy grafit jako materiat,
ktéry najlepiej nadaje sie do procesu elektrodrazenia.

m 28

Podobne poréwnanie zamiescilismy takze na stronie kolejnej.
W tym przypadku do czynienia mamy z obudowa telefonu
komoérkowego. Réznice wida¢ juz gotym okiem, wykonanie takiej
samej formy, w przypadku uzycia grafitu, zajeto o wiele mniej czasu.
Wiasnie na ten fakt chcielibySmy zwréci¢ Pafstwa uwage: 6,5 godzin
przy graficie i 14 godziny stosujac miedZ do wykonania matej formy,
to znaczna réznica. Biorac pod uwage, ze 1 godzina pracy zaréwno
drazarki, jak i frezarki to niematy koszt, kazdorazowe uzycie grafitu
bedzie na pewno czynno3cia optacalna. Co wiecej, elektroda grafitowa
wydrazyta ksztatty w formie, uzyskujac przy tym lepsza jakosc¢
powierzchni, a sama elektroda zuzyta sie o wiele mniej od miedzianej.
Krétka analiza kosztéw pracy drazarki, frezarki obrabiajacej dana
kostke oraz samego zakupu materiatu uzmystowi Pafistwu, ze w taki
sposob pienigdze, ktére uda sie nam zaoszczedzi¢, przeliczaé mozna
bedzie nie w setkach, ale nawet tysigcach ztotych. Waznym aspektem,
ktéry przemawia za uzywaniem grafitu jest jego cena. Drazenie
miedzig juz dawno przestato by¢ operacja optacalng dla naszych
firm. Wigze sie to z ciagtym wzrostem jej ceny na Swiatowym rynku
oraz znacznie korzystniejszymi parametrami, jakimi dysponuje grafit.
Ponizszy wykres bardzo dobrze obrazuje, jak gwattownie rosng ceny
miedzi na przestrzeni ostatnich kilku lat. W chwili obecnej kwota ta
oscyluje w okolicach 8,5 tys. USD za tone, co jest poziomem niemalze
rekordowy. Przysztos¢ zatem nie ksztattuje sie zbyt kolorowo dla jej
uzytkownikéw. Ciggte podnoszenie sie cen miedzi zmusza pomatu
narzedziownie do szukania nowych, innych rozwigzan.

Rys. 1 Zrédfo: money.pl

Warto wiec pomysle¢ nad alternatywa drazenia grafitem. Ci co
sprobowali 0 miedzi nie chca nawet stysze¢. Jak moéwig, grafit to
materiat niezastapiony przy matych, skomplikowanych ksztattach,
gdzie doktadnos¢ to kwestia priorytetowa, oraz wszedzie tam, gdzie
zalezy nam na szybkim wydrgzeniu detalu.

Dawid Hulisz

(5

‘ntegris

GRAPHITE

An Entegris Company
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MATERIAL NA ELEKTRODY: GRAFIT CZY MIEDZ ?

Coraz czesciej wielu narzedziowcow siega po grafit do elektrodrazenia, gdyz jest on materiatem fatwiejszym
w wytworzeniu, szybciej wybiera materiat oraz wykazuje mniejsze zuzycie elektrody podczas pracy. Przyczyne tej
tendencji potwierdzit rowniez raport POCO Graphite, dostawcy wysokowydajnych grafitow do elektrodrazenia.

Na ten wybor maja wptyw zaréwno: waga grafitu, ksztatty elektrod,
jakie mozna maszynowo wykonaé, przyspieszenie czasu obrobki grafitu
i jego pracy. Wybor parametréw powoduje, ze szybko3¢ wybierania
materiatu decyduje o zuzyciu elektrody. Elektroda grafitowa, podczas
obrébki zgrubnej, dzieki wtasciwemu doborowi parametréw drazenia
moze pracowac prawie bez zuzycia elektrody, czego nie mozna osiagnaé
elektrodg miedziang. Grafit moze by¢ obrabiany dwu, trzykrotnie szybciej
niz metal i bez potrzeby dalszej obrébki recznej. Wysokoobrotowe centra
obrdbcze przygotowane do obrdbki grafi tu (High speed graphite centers)
produkuja elektrody szybko i efektywnie bez probleméw z pytem.

Sprébujmy teraz zastosowal teorie w praktyce, w typowej
dla narzedziowni pracy poréwnano oba materiaty. Wymiar ,na
gotowo” elektrod wynosi 85x35x7,5 mm, dodajac 5 mm naddatku
na dwa boki oraz 12,5 mm na chwyt elektrody otrzymujemy kostke
o gabarytach 90x40x20 mm. Koszt dwéch takich kostek z miedzi
wynosi okoto 45,50zt (przyjelismy koszt kg miedzi na 35zt/kg) — kostek
grafitowych 35,00zt (cena grafitu w gatunku POCO EDM 200 okoto

250zt/dm3). Na pierwszy rzut oka réznica jest znaczaca, bo dwukrotna.
Niektorzy klienci styszac sama cene za dm? grafitu, nie zagtebiajac sie
w przeliczenia wartosci dm?i wartosci kg, odktadaja stuchawke, lecz takich
jest juz coraz mniegj — eliminuje ich rynek.

Przechodzac do obrébki. Czas frezowania obejmujacy produkcje
dwoch elektrod w gatunku POCO EDM 200 byt 55% krétszy, niz
przygotowanie elektrod miedzianych (184minut do  414minut).
W dodatku, elektrodrazenie elektrodg zgrubna i wykafczajaca
o powierzchnig 85 x 35 mm na gtebokos¢ 7,5 mm w stali narzedziowe;j
byto 54% szybsze od narzedzia miedzianego (393minuty do 850minut).
Przyjmujac stawki standardowe, powiedzmy, ze godzina pracy frezarki
kosztuje 60 zt, a elektrodrazarki 100 zt, uzyskujemy wynik: 1.821zt dla
miedzi i 839 zt dla grafitu. Jak fatwo mozemy zauwazy¢, rozbieznosci
w kosztach pracy z danym materiatem sg znaczace. W tej sytuacji nalezy
sie gteboko zastanowi¢, czy oszczednosci, jakie zostaty poczynione
w pierwszym etapie (zakup materiatu) sa rzeczywistym zyskiem?

MATERIAEL NA ELEKTRODY : GRAFIT CZY MIEDZ ?

FREZOWANIE

* Elektroda grafitowa 1h 32min - jedna elektroda
Czas koricowy: 3h 04min
Koszt obrébki: ~180zt

* Elektroda miedziana 3h 27min - jedna elektroda
Czas koricowy: 6h 54min
Koszt obrébki: ~414zt

ELEKTRODRAZENIE (obrébka zgrubna i wykanczajaca)

* Elektroda grafitowa
Czas koficowy: 6h 33min
Koszt obrébki: ~655z

* Elektroda miedziana
Czas koficowy: 14h 10min
Koszt obrébki: ~1 417zt

CALKOWITY KOSZT OBROBKI

* Elektroda grafitowa 835 zt

Jedli  posiadaja  Parstwo pytania dotyczace materiatu  na
elektrody, skontaktujcie sie z namil Posiadamy  wieloletnie
dodwiadczenie w  praktycznym  zastosowaniu  grafitu  na
potrzeby  narzedziowni.  Pomagamy  dopasowa¢  odpowiedni
gatunek do  konkretnego  zastosowania, oferujemy  wiedze
z zakresu doboru parametréw drazenia oraz obrobki elektrod.
W swojej ofercie posiadamy ponad 10 gatunkéw grafitu,
w postaci blokéw oraz potfabrykatéw m.in. prety okragte, prety
kwadratowe, ciefikie listki do drazenia kanatéw i zeberek. Wszystko

* Elektroda miedziana 1831 zt
dostepne ,od reki” z naszego sktadu magazynowego.

Ponadto oferujemy oferujemy mozliwos¢ komplekowej produkgji
i regeneracji elektrod grafitowych opartych o przestana dokumentacje
2D i 3D. Wykonanie oparte jest o technologie CAD/CAM oraz obrébke na
centrach frezarskich CNC.

Z pozdrowieniem Dawid Hulisz
tel. 693 371 241, d.hulisz@oberon.pl




Mowili, ze grafit

jest kruchy...

POCO im wierzyé!
Zaméw POCO
jedyny taki grafit!

DUZY SKLAD, DORADZTWO, REGULACJA DRAZAREK,
ELEKTRODY NA ZAMOWIENIE

OBERON Robert Dyrda, ul. Cicha 15, 88 - 100 Inowroctaw
tel. (52) 35 424 00 fax: (52) 35 424 01
www.oberon.pl, www.oberonrd.pl, oberon@oberon.pl
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Made in Germany

Problem z wycinaniem matych czesci? -

jest rozwigzaniem!

Established in 1968, BLUM-NOVOTEST GmbH is one of the globally

leading manufacturers of high-quality measuring and testing technology.
With more than 290 staff and subsidiaries in Europe,

North /South America, India and Asia, we are working for customized

and future-oriented solutions in the field of measuring technology for
machine tools, automotive and aircraft industries, consumer electronics, ...

We are currently looking for experienced candidate for the position:

Sales Engineer/Technician (f/m)

For more Information, please enter www.blum-novotest.com/carreer

If you are interested and meet the mentioned requirements,
please send your application documents to info@blum-novotest.cz.

Blum-Novotest s.r.o.
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W dazeniu do coraz wiekszej wydajnosci, oczekujgc lepszych
wynikéw i zdobywania nowych kontraktéw, coraz wiecej zaktadéw
inwestuje w nowoczesne obrabiarki. Czy jest prosty sposob na
udoskonalenie juz istniejacych mozliwosci lub na dodanie do swojego
portfolio obrébki bardziej ztozonych czeici o wysokiej wartosci, popyt
na obrabiarki jest faktem, a zaawansowany technicznie charakter tych
maszyn moze prowadzi¢ do koniecznodci symulacji obrabiarek dla
programistéw NC, nie tylko jako uzyteczne narzedzie do sprawdzania
poprawnosci programu.

Okres ewolucji symulacji obrébki spowodowat, ze w chwili obecnej
w  wiekszosci systeméw CAM oferowane s3 pewne mozliwosci
symulacji i Smiato mozna powiedzie¢, ze nie wszystkie systemy sg
sobie roéwne. Nie wszystkie dziataja w bardzo podobny sposdb,
a roznice moga by¢ wazne, gdy programista naprawde musi by¢ pewien,
ze to dziatanie, ktére on widzi w Swiecie numerycznym, faktycznie
nastapi na obrabiarce. Jak méwi stare przystowie ,wtasciwe narzedzie
do wiadciwej pracy” oraz celem zapewnienia, ze posiadasz pod reka
wiasciwy proces danego zadania, wazne jest, aby zrozumiec rdznice
w symulacji obrabiarki.

Poziom podstawowy

Co robity przez lata systemy CAM - i nadal robia dzisiaj - to
najbardziej podstawowy poziom symulacji, znany jako ,weryfikacja
Sciezki narzedzia”. Prowadzi to reprezentacje narzedzi skrawajgcych
przez reprezentacje 3D  (modeli)  przygotowki, weryfikujac
Sciezki narzedzia w stosunku do przygotowki. Weryfikacja 3ciezki
narzedzia mozne by¢ zrobiona bez reprezentacji grafiki obrabiarki.
W standardowych operacjach frezowania lub toczenia, poziom walidacji
docelowej ciezki narzedzia jest czesto wiecej niz wystarczajacy. Wraz
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z opcja automatycznego usuwania obrabianego materiatu i predkoscig
dzisiejszych komputeréw PC w potaczeniu z postepem w algorytmach
oprogramowania, mozna ustanowié¢ ten poziom weryfikacji Sciezki
narzedzia jako catkiem imponujacy. Spetniony jest zatem warunek
wewnetrznego sprawdzenia Sciezki narzedzia. Uzytkownik moze po
prostu tatwo okresli¢ na podstawie ciezki obrobki, gdzie jest narzedzie
w stosunku do powierzchni obrabianej.

Catosciowy obraz zagadnienia

Kiedy obrabiarki staja sie coraz bardziej zaawansowane
kinematycznie, z wieloma stopniami swobody w ich podstawowych
ruchach lub z mozliwoscia pracy wielozadaniowej, konieczne staje sie
zastosowanie zaawansowanej symulacji. Trzeba zrozumie¢ i pokazad,
jak zachowa sie dana Sciezka narzedzia, widzac réwnoczesnie sterownik
i obrabiarke, tak, ze widzimy ruch maszyny jako kompletny system, a nie
tylko ruch narzedzia skrawajacego stosunku do materiatu.

Najbardziej podstawowa funkcjonalnoicig dla jakiegokolwiek
oprogramowania CAM jest wewnetrzna walidacja Sciezki narzedzia,
podobna do tej uzywanej w podstawowe] weryfikacji sciezki. Znane
jest to jako ,wewnetrzna symulacja pracy obrabiarki przy uzyciu Sciezki
narzedzia”, a oprogramowanie zmienia to w cigg ogblnych ruchéw
narzedzia, ktére sg powiazane z osiami modelu 3D (CAD) obrabiarek.
Takie podejicie jest dos¢ tatwe, a co wazniejsze, moze by¢ ogdlnie
stosowane. Na tym etapie w fafcuchu oprogramowania, definicje
ruchu sg wzglednie niezalezne od marki i modelu docelowej obrabiarki
i sterownika, a wiekszo3¢ dostawcow CAM prawdopodobnie
wykorzysta ogdlne wtyczki aplikacji firm trzecich, ktére zajmuja sie
wyswietlaniem 3D kinematyki i ruchu do tworzenia swoich rozwiazarn
symulacji pracy obrabiarek.

Efekt postprocesora

Delikatnie mowiac, postprocesor jest wazng czescig catego
systemu  komputerowego sterowania urzadzed  numerycznych
(CNC) i w wiekszosci przypadkéw jedynie postprocesory przekazuja
swoje dane do sterownika obrabiarki za pomocg dobrze znanych go
.G i M-kodow".

Istotne jest iz G- i M-kody sg znormalizowane i uniwersalne. Jednak,
podobnie jak wszystkie standardy, zostaja rozszerzane i interpretowane
na wiele réznych sposobdw przez kazdego producenta obrabiarek
i sterownikéw. Poniewaz w wiekszosci przypadkow sterowniki majg tylko
te kody i zwigzane z nimi okreslone wartosci liczbowe, kluczowy jest
doktadny sposéb w jaki kody te sg interpretowane.

Jezeli system ma symulowaé wtasciwy lub kompletny ruch obrabiarki,
to konieczne jest odczytanie danych wyjsciowych z postprocesora (dane
wystane do sterownika). Dla pracy tej wielkosci, oprogramowanie, ktére
zajmuje sie podstawowa symulacja wewnetrznej sciezki narzedzia, po
prostu nie jest wystarczajaco zaawansowane.

Symulacja pracy obrabiarki przy uzyciu G-kodow

Oczywiscie, w celu dostarczenia symulacji, ktéra jest przeprowadzana
przy uzyciu postprocesora, system wymaga oprogramowania, ktore
jest w stanie interpretowac kody G i M, jak réwniez inne specyficzne
polecenia sterownika i powigzane dane. W ten sposéb, zmieniania jest
informacja na odpowiednie dane wyjsciowe dotyczace ruchu dla kazdej
osi lub urzadzenia sterowanego w obrabiarce.

Aby méc to zrobi¢, konieczna jest wiedza na temat specyfiki
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konkretnej obrabiarki i sterownika, az do oczekiwanej konfiguracji
docelowej danego urzadzenia dla konkretnego klienta. Jest to
w rzeczywistosci inzynieria odwrotna, tego co stworzyt postprocesor,
czyli idealnie wykonanie w taki sam sposéb zadania, ktore wykonuje
sterownik obrabiarki. Mimo, ze wydaje sie to skomplikowane, mozna
by¢ pewnym, ze wynik jest tego warty. Efektem jest symulacja 3D,
ktéra jest przeprowadzana przy uzyciu samych kodéw G i M, ktére
trafiajg do maszyny obrabiajacej rzeczywista czesé.

Postprocesor moze réwniez zawiera¢ inne dziatania logiczne, ale
nieobecne na wczedniejszym etapie wewnetrznej Sciezki narzedzia
i oprogramowanie réwniez widzi te dziatania. Wynika z tego bardziej
realistyczna, bardziej kompletna symulacja tego, co obrabiarka
rzeczywiscie zrobi. Jest to kluczowe w zamknietych, ztozonych
Srodowiskach z wieloma zaawansowanymi obrabiarkami, zwtaszcza
tych z dobrze dopasowanymi, jednoczesnymi mozliwosciami pracy
wielozadaniowe;j.

Istniejg sposoby, w ktérych mozna sprawdzi¢, czy system
CAM jest w stanie zrobi¢ symulacje obrabiarki przy uzyciu kodu G.
Wystarczy jeden test, aby sprawdzi¢ czy posiada on jakiekolwiek
zdolno3ci do czytania i symulowania programéw NC z zewnetrznego
zrodfa; na przyktad, jednego programu, ktory zostat utworzony lub
zmodyfikowany recznie lub z obrabiarki i napisany kodami G i M. Jedli
sie powiedzie, oznacza to, ze system posiada zdolnosci do inzynierii
odwrotnej tych kodéw dla danej maszyny i sterownika i dlatego jest
w stanie przeprowadzi¢ symulacje obrabiarki przy uzyciu kodu G.
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Zdj. 1. Symulacja na podstawie G-kodow

Jesli chodzi o samodzielne pakiety oprogramowania, ktdre oferuja
pdzny etap walidacji kodéw G i M, istnieje obecnie na rynku kilka bardzo
dobrych programéw tego typu. Te rozwigzania programowe moga
odczyta¢ dane wyjsciowe z systemu CAM oraz korzysta¢ z danych
w doktadnie taki sposob, w jaki potrzeba. Kiedy programy te wzbudzity
zainteresowanie firm zajmujacych sie sprzedazg obrabiarek, okazato
sie, ze wadg tego typu zewnetrznych systeméw do symulacji pracy
obrabiarek jest to, ze wymagaja dodatkowej inwestycji przekraczajacej

wczesniej poniesione naktady na oprogramowanie CAM.
Wysoka doktadnosé¢

Poza kosztami, istniejg inne zagadnienia, ktére wynikaja
z uzywania zewnetrznych aplikacji do symulacji przy uzyciu
kodu G, jako dodatku do systemu CAM. Na przyktad, jesli chodzi
o synchronizacje poszczegblnych elementéw wielokanatowych
obrabiarek, programista bedzie chciat zobaczyé dokfadnie, gdzie
kluczowe elementy obrabiarek, oprawek i narzedzi skrawajacych, beda
w jakim$ danym przypadku. Jest to szczegdlny przypadek na etapie,
gdy programista uzywa oprogramowania, aby doda¢ kody ,postoju
i synchronizacji” do sekwencji dziatania programu. Kody te zarzadzaja
wieloma sekwencjami obrébki, podobnie jak sygnalizacja $wietlna
kontrolujgca przeptyw samochoddéw na ruchliwym skrzyzowaniu, sa
niezbedne w celu zapewnienia, ze wielozadaniowe maszyny nie stana
sie maszynami ,wielo-kolizyjnymi”.

Aby synchronizacja byta wiarygodna, koniecznoicig jest precyzja
i doktadny czas na operacje lub ktéry blok NC jest wykonywany. System
musi by¢é w stanie wyliczy¢ doktadny czas i doktadng reprezentacje
mozliwosci sterownika, wraz z parametrami osi (przyspieszenie,
maksymalna predko3¢, limity drgan, doktadne obszary zatrzymania,
etc.) oraz ogdlng symulacje obrabiarki mogaca dostarcza¢ tylko
wartosci orientacyjne. Wymagania te sa dalekie od wystarczajacych,
gdy mamy do czynienia z szybko poruszajacymi sie urzadzeniami
i malutkimi odstepami, gdzie programista w petni wykorzystuje
mozliwosci maszyny.
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Zdj. 2. Synchronizacja kanaféw

Niektorzy — programisci  dodaja  recznie  kody ,postoju
i synchronizacji” do danych wyjsciowych postprocesora ich systemu
CAM, a nastepnie uzywaja ich zewnetrznych pakietdw symulacji pracy
obrabiarek, celem sprawdzenia catosci. Oczywiscie, jezeli widoczne s3
problemy, zmuszeni sg oni albo do lokalnych, recznych edycji kodéw G
i M lub powrotu do swojego systemu CAM i ponownego uruchomienia
sekwencji, na podstawie czego$ w rodzaju préb i btedéw. W idealnym
Swiecie narzedziownie powinny mie¢ dostep do wszystkich mozliwo3ci
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systemu CAM, gdy programista jest w trakcie synchronizacji catego
zbioru operaciji.

W rzeczywistodci, do ideatu wymagana jest petna integracja
mozliwosci postprocesora z wewnetrzng symulacja pracy obrabiarki
.przy uzyciu kodu G". Posiadanie takiej kombinacji potaczonej
bezposrednio z funkcjami synchronizacji wewnatrz systemu CAM
oznacza, ze programista NC ma to wszystko pod reka w tym samym
oprogramowaniu.

Przejscie do nastepnego etapu — rzeczywisty sterownik w
Twoim symulatorze pracy obrabiarki

Nie ma watpliwosci, ze symulacje przy uzyciu kodéw G i M sa
znacznie szybsze od podstawowej wewnetrznej symulacji Sciezki
narzedzia, jednakze jest to nadal zalezne od tego jak oprogramowanie
interpretuje te kody i jakie algorytmy ruchu sg stosowane do tego, aby
sprobowat dopasowac to, co sterownik i obrabiarka z nimi zrobi.

Stowo ,symulacja”, oddaje to, co chcemy osiagnaé, jaki jest
dokfadny, realistyczny stopied odwzorowania, tego co sterownik
obrabiarki zrobi z kodami G i M oraz powigzanymi danymi. Wazne
jest, aby pamieta¢, ze wszystkie sterowniki maja oprogramowanie
w swoich obudowach - zaawansowane algorytmy wykorzystywane
do interpretacji danych pochodzacych z postprocesora pakietu
CAM - i zadne dwa sterowniki nie sg takie same w tym obszarze.

el ST FATERE I S8 DT e e e G T

Zdj. 3. Edycja parametréw obrabiarki

Jezeli naprawde chcesz symulowaé prawdziwy ruch obrabiarki,
musisz mie¢ dobry sposéb na powielenie tego, co specyficzne
oprogramowanie sterownika zrobi z dang sekwencjg kodu G i M.
Aby to zrobi¢, najlepiej, uzyskaé wersje oprogramowania, ktére
w rzeczywistosci steruje obrabiarka, a nastepnie wtyczke do pakietu
symulacji pracy obrabiarek.

W ten sposb oprogramowanie sterownika z produkcji moze
by¢ uzyte do interpretacji kodéw G i M w wirtualnym, numerycznym
Swiecie systemu CAM. Dostarczatoby to ,symulacje pracy obrabiarki
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przy uzyciu sterownika”. W rzeczywistosci, zaréwno dla systemu
CAM lub dla warsztatu opartego na symulacji, mozliwa jest symulacja
obrabiarki przy uzyciu sterownika na zupetnie nowym poziomie
kompletnosci i doktadnosci.

Zdolnos¢ do zaoferowania wersji wtyczek oprogramowania
sterownika, ktére moga byé dodawane do oprogramowania symulacji
pracy obrabiarek, jest obecnie dostepna tylko u bardzo niewielkiej
liczby producentéw sterownikéw. Jednym z nich jest Siemens ze
sterownikiem Sinumerik 840D, ktéry oparty jest na oprogramowaniu
komputera PC jako cze$¢ standardowej budowy. Siemens PLM
Software, jednostka biznesowa Siemens Industry Automation
Division, przyjefa to oprogramowanie do oferty CAM - bazujgcego
na symulagji przy uzyciu sterownika wewnatrz modutu CAM, pakietu
oprogramowania NX™. Ponadto Siemens i Siemens PLM Software
dotaczyt wraz z okreslonymi twércami obrabiarek do tworzenia
kompletnych, samodzielnych warsztatowych symulatoréw pracy
obrabiarek, jako dodatkowej opcji dla konkretnych urzadzen. Nawet
interfejs sterownika cztowiek-maszyna jest zawarty na realistycznym
odczuciu symulatora.

Pakiety z danymi obrabiarek dla NX CAM

Dla zaawansowanych obrabiarek takich jak  maszyny
wielozadaniowe, Siemens PLM Software opracowat koncepcje
dostarczania kompletnych pakietéw zawierajacych dane obrabiarek
(Machine Tool Support Kits). Zawieraja one nie tylko postprocesory, ale
rowniez modele brytowe 3D obrabiarek, sterownik do symulacji kodu
G, standardowe szablony operacji obrébki skrawaniem, przyktadowe
czedci i dokumentacje. Dla maszyn korzystajacych z Siemens Sinumerik
840D, mozliwe jest wykorzystanie zdolnosci obstugi tego sterownika.

Pakiet oprogramowania CAM moze posiadaé najbardziej
niesamowicie wygladajaca symulacje 3D, wraz z metalicznymi
i refleksyjnymi powierzchniamina modelu 3D, jednakze wazniejsze jest,
czy to, co jest widoczne na ekranie komputera w Swiecie numerycznym
jest takie samo jak to, co naprawde sie dzieje, gdy nacisniemy przycisk
START na prawdziwej maszynie.

Aby osiggna¢ najlepsze wyniki, najbardziej zaawansowane
obrabiarki moga potrzebowac sterownika kodu G w systemie CAM
wewnatrz symulatora maszyny. Aby zmaksymalizowaé wartos¢
inwestycji maszyny ,symulacja przy uzyciu sterownika”, nie jest
juz opcja, lecz koniecznodcia, czy to w systemie CAM do zadan
programowania, lub na zewnatrz w warsztacie, w samodzielnym
symulatorze maszyny dla ostatecznego sprawdzenia w wirtualnej
obrabiarce.

SIEMENS

Siemens Industry Software Sp. z o.0.
Industry Sector
www.siemens.com/plm
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PRODUCENT Fabryka Automatow Tokarskich we Wroctawiu S.A.
PRZEDSTAWICIEL W POLSCE Grupa HACO
PARAMETRY MASZYNA DUZA MASZYNA SREDNIA MASZYNA MALA 3 =
Jednostka miary/ TURMN TURMN TUR MN MASZINA rPNIA | MASTYNS oo 2A
opis 1150 / 1350 / 1550 800 /930 /1100 560 / 630 /710 ey v e v
TYP MASZYNY toze klasyczne toze klasyczne toze klasyczne
Cigzar maszyny kg 16500 - 30600 7300 - 12200 3600 - 6250 9600 - 14300 25500 - 35500
. H=2550, B=3000, H=2100, B=2800, H=1800, B=2300, H=2000, B=2800, H=7700, B=3000,
ARITELR) AT Ay mm [=5200-15200 [=4400-8400 [=3000-6200 [=4400-8400 L=7700-10700
Rodzaj sterowania Siemens Sinumeric 840 D Solution Line “Shop Turn”
Maksymalny przelot nad fozem mm 150 /1350 / 1550 810 /940 /1110 560 /630 /710 700 1000
Maksymalna rednica toczenia nad suportem mm 700 /900 / 1100 520 /630 /790 300 /370 / 450 490 1000
o " 2000-4000-6000- 2000-3000-4000 1000-2000-3000-4000 | 1100-1600-2100-3100 | 1500-2500-3500-4500
Maksymalna dtugos¢ toczenia mm 8000-10000-12000 5000-6000
Pochylenie toza stopnie 0Os 0Os Os 705 605 / 703
Wysokos¢ osi wrzeciona mm - -
Wielkos¢ uchwytu mm @500 -0 1500 @ 315-0 800 ©250-0630 @ 250-0500 @ 400-0 800
D-11DIN 55029 D-11DIN 55029 D-8 /D-11 A2-8 /A2-1 A2-15 DIN 55026
System zaciskania uchwytu - A2-15/20/28 A2-15/20/28 DIN 55029 DIN 55026
DIN 55026 DIN 55026
q Standard @140 Standard @140 Standard @105 Standard @105 Standard @140
Przelot wrzeciona mm Opcja@220-0450 | Opcja @220 - @ 450 Opcja @140 Opcja @140 Opcja @220
Moc wrzeciona kw 56 kW 33kW 18,5 kW 33kw 56kW
. ! 900 — wrzeciono @140 1800-wrzeciono 140 2500 —wrzeciono 105 2500 -wrzeciono 105 1600 -wrzeciono 140
Maksymalne obroty wrzeciona standard/opdja 300 — wrzeciono @450 300 - wrzeciono 450 1800 —wrzeciono 140 1800 —-wrzeciono 140 1200 —wrzeciono 220
Szybki posuw osi X m/min 10 6 8 20 16
Szybki posuw osi Z m/min 8 6 8 20 22
g R rewolwer 8 poz. lub rewolwer 8 poz. lub rewolwer 8 poz. lub
System gtowicy narzedziowej rewolwer/magazyn Karuzela 4 poz Karuzela 4 poz Karuzela 4 poz rewolwer 12 poz. rewolwer 9 lub 12 poz.
1l03¢ narzedzi w gtowicy/magazynie - 2001-04-08 2001-04-08 2001-04-08 12 12-wrz
Transporter widréw tak/nie/opcja standard opcja opcja standard standard
Pojemnos¢ zbiornika chtodziwa Litry zalezna od dtugosci toczenia

Tokarki uniwersalne CNC 2-osiowe/centra tokarskie (z narzedziami, z

narzedziami obrotowymi, przeciwwrzecionem, jedno-, dwu-, trzygtowicowe)

1l03¢ wrzecion standard/opcja 1 1 1 1 1

los¢ glowic standard/opcja Stca)r;(gjaarq E ! Stgr;tijirt}l ; ! Stgg‘ig‘? E ! ! !

1l03¢ osi sterowanych wymieni¢ jakie %t;gia_rdc—é $ (S)t:aga_r(é—é\z( (S)tsgga_rdc—é\% %t;gga_rdc—é 5 (S)t;a(aia_r(é—éé
Maksymalna ilo$¢ narzedzi statych standard/opcja %tgggari; Opcj aS'fa;d;rj_;l,, 844 | Opq ana;d;rg;;,’ g+a Standard 12 Standard 12
Maksymalna ilos¢ narzedzi obrotowych standard/opcja Opcja 8 Opcja 8 Opcja 8 Opcja 6 Opcja 6
Maksymalna moc narzedzi obrotowych kw 93 12,5 12,5 12,5 12,5
Maksymalne obroty narzedzi obrotowych obr./min 2000 2500 4500 2500 2000
Maksymalna doktadnos¢ osi C sek. katowe 0,055 0,025 0,025 0,055 0,055
Pomiar na maszynie tak/nie/opcja opcja opcja opcja opcja opcja
Frezarko-tokarki (frezarko-tokarki z osia Y, frezarko-tokarki z osia Y i przeciwrzecionem)

Maksymalna llos¢ narzedzi w magazynie - 8 8 8 6 6

Wariant wrzeciona gtownego pion/poziom poziom poziom poziom poziom poziom
Rodzaj gtowicy frezarskiej - -

Rodzaj uchwytu narzedziowego - VDI50 /60 VDI 50 VDI 40 VDI 50 / 40 VDI 60 /50
Cena katalogowa wersji podstawowej Euro Zalezna od modelu Zalezna od modelu Zalezna od modelu Zalezna od modelu Zalezna od modelu
Zaopatrujemy w materiaty eksploatacyjne tak-jakie/nie Wyposazenie dodatkowe, czesci zamienne

Standardowy czas dostawy Dni Zalezna od modelu Zalezna od modelu Zalezna od modelu Zalezna od modelu Zalezna od modelu

ADRES UL. Grabiszyriska 281, 53-234 Wroctaw
OSOBA DO KONTAKTU Maciej Jeziorny
TELEFON/FAX Telefon: 071 / 360 94 12; fax: 071 / 360 9121
WWW /E-MAIL WWW.fathaco.com/ handel@fathaco.com
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- NUMER 01 (52) 2012

FORUM NARZEDZIOWE OBERON

Tokarki CNC - raport

PRODUCENT EMCO

PRZEDSTAWICIEL W POLSCE ASCO

PARAMETRY Jednostkamia- | MASZYNADUZA | MASZYNASREDNIA | MASZYNA
TYP MASZYNY "y/opis E65 E45 E25
Ciezar maszyny kg 4300 3300 1100
Wymiary zewnetrzne maszyny mm x mm 2852x1722 2250x1630 1700x1270
Rodzaj sterowania FANUC 0i TD/ SIEMENS 828D
Maksymalny przelot mm 65 45 25,5
Maksymalna Srednica toczenia mm 2310 2220 085
Maksymalna dtugos¢ toczenia mm 520 310 225
Pochylenia foza stopnie 45° 45° 45°
Wysoko3¢ osi wrzeciona mm 1096 1152 125
Wielko3¢ uchwytu mm 0254 0170 295
System zaciskania uchwytu - hydrauliczny hydrauliczny pneumatyczny
Przelot wrzeciona mm 73 53 30
Moc wrzeciona kw 18 13 5.5
Maksymalne obroty wrzeciona standard/opcja 4200 6300 6300
Szybki posuw osi X m/min 24 20 15
Szybki posuw osi Z m/min 24 24 24
System gtowicy narzedziowej rewg\;vze;r{ ma- rewolwer rewolwer rewolwer
lo3¢ narzedzi w gtowicy/magazynie 12 12 12
Transporter wiérow tak/nie/opcja opdja opcja opcja
Pojemno3¢ zbiornika chfodziwa Litry 230 250 140
Tokarki uniwersalne CNC 2-osiowe /centra tokarskie (z narzedziami, z narzedziami obrotowymi, przeciwwrzecionem, jedno-, dwu-, trzygtowicowe)

TYP MASZYNY - MT65 MT45 MT25
Ilo3¢ wrzecion standard/opcja 2 2 2
Ilo3¢ gtowic standard/opcja 1 1 1

llos¢ osi sterowanych

wymienic jakie

XX.21,22,0,C2 X.Y21,22,01,C2 XXZ1,22,01,Q2

Maksymalna ilos¢ narzedzi statych standard/opcja 12 12 12
Maksymalna ilo¢ narzedzi obrotowych standard/opcja 12 12 6
Maksymalna moc narzedzi obrotowych kw 6,7 4 12
Maksymalne obroty narzedzi obrotowych obr./min 5000 6000 6000
Maksymalna doktadnos¢ osi C stopnie 0,001° 0,001° 0,001°
Pomiar na maszynie tak/nie/opcja opdja opcja opcja
Frezarko-tokarki (frezarko-tokarki z osia Y, frezarko-tokarki z osia Y i przeciwwrzecionem)

TYP MASZYNY - HT95 HT65 HT45
Maksymalna ilo¢ narzedzi w magazynie - 80 36 24
Wariant wrzeciona gtéwnego pion/poziom poziom poziom poziom
Rodzaj gtowicy frezarskiej - uchylna uchylna uchylna
Rodzaj uchwytu narzedziowego - VDI40 VDI30 VDI25
Cena katalogowa wersji podstawowej Euro 348780,00 304000,00 183500,00
Zaopatrujemy w materiaty eksploatacyjne tak, jakie?/nie tak tak tak
Standardowy czas dostawy tygodnie 10 10 10

ADRES Ul. Putaskiego 6; 81-368 Gdynia
OSOBA DO KONTAKTU Barttomiej Walczak
TELEFON/FAX 664 063 353

WWW /E-MAIL www.asco.pl; bw@asco.pl




FORUM NARZEDZIOWE OBERON

NUMER 01(52) 2012 .

Tokarki CNC - raport

PRODUCENT Fabryka Obrabiarek Precyzyjnych AVIA S.A. Warszawa FAMOT PLESZEW Sp. z 0.0.
PRZEDSTAWICIEL W POLSCE Fabryka Obrabiarek Precyzyjnych AVIA S.A. Warszawa DMG POLSKA
PARAMETRY rednostia | MASZYNADUZA peiitve A | Tokarkapuza | TOKARKR
TYP MASZYNY miary fopis ‘;‘;'/Ag;’,{,'l‘ ‘;‘(’)'/As‘g“’,? Aa‘;'/“at;’,{,? CTX 510 eco CTX 310 eco
Ciezar maszyny (kg) kg 9000 7000 3900 8000 3700
Wymiary zewnetrzne maszyny mm 5000x2100x2300 | 4000x2100x2300 | 2650x1650x1800 4386 x 2414 3145 x 2260
Rodzaj sterowania Siemens Sinumerik 828D lub Fanuc 0i-TD Siemens / Heidenhain
Maksymalny przelot mm 745 745 550 680 330
Maksymalna Srednica toczenia mm 630 500 350 465 200
Maksymalna dtugos¢ toczenia mm 1300 700 420 1014 393
Pochylenia toza stopnie 45° 45° 35° 45 45
Wysoko3¢ osi wrzeciona mm 3725 3725 275 1010 1010
Wielkos¢ uchwytu mm 381 305 210 250/315/400 160,210
System zaciskania uchwytu hydrauliczny hydrauliczny hydrauliczny hydrauliczny hydrauliczny
Przelot wrzeciona mm 105 9 77 76 (90)* 51(65)*
Moc wrzeciona kw 43 (S6 40%) 30,5 (S6 40%) 20 (S6 40%) 33 16,5
Maksymalne obroty wrzeciona standard/opcja 2800 3500 5000 3250 5000
Szybki posuw osi X m/min 24 24 25 30 30
Szybki posuw osi Z m/min 24 24 30 30 30
System gtowicy narzedziowej rewogl\évzeyrr{ ma- gtowica rewolwerowa serwo rewolwer serwo rewolwer
llo¢ narzedzi w gtowicy/magazynie 12 12 12 12 12
Transporter wiérow tak/nie/opcja opcja opcja opcja opcja opcja
Pojemno3¢ zbiornika chtodziwa L 350 300 150 220 175
Tokarki uniwersalne CNC 2-osiowe /centra tokarskie (z narzedziami, z narzedziami obrotowymi, przeciwwrzecionem, jedno-, dwu-, trzygtowicowe)

llos¢ wrzecion standard /opcja 1/2 1/2 1/2 1 1
llo3¢ gtowic standard/opcja 1 1 1 1 1

llo$¢ osi sterowanych wymienic jakie | X, Z, (C, - opcja) Xz, (g;chj'aZ)1’ a-| x Z'o(;gc'jgﬂ ) 2 2
Maksymalna ilos¢ narzedzi statych standard/opcja 12 12 12 12 12
Maksymalna ilo$¢ narzedzi obrotowych standard/opcja 12 12 12 6 6
Maksymalna moc narzedzi obrotowych obr./min 9,7 (51-100%) 5,7 (51-100%) 4,1(51-100%) 8,4 8,4
Maksymalne obroty narzedzi obrotowych obr./min 3000 4000 5000 4000 4500
Maksymalna doktadno3¢ osi C sek. Katowe +5" +5 +5" 0,03 0,03
Pomiar na maszynie tak/nie/opcja tak tak tak nie nie
Frezarko-tokarki (frezarko-tokarki z osia Y, frezarko-tokarki z osia Y i przeciwwrzecionem)

TYP MASZYNY

Maksymalna ilo3¢ narzedzi w magazynie - -
Wariant wrzeciona gtéwnego pion/poziom - -
Rodzaj gtowicy frezarskiej - - -
Rodzaj uchwytu narzedziowego - - -
Cena katalogowa wersji podstawowej Euro b/d b/d b/d - -
Zaopatrujemy w materiaty eksploatacyjne tak jakie?/nie NIE - - - -
Standardowy czas dostawy dni do 90 - - - -

ADRES ul. Siedlecka 47, 03-768 Warszawa ul. Fabryczna 7, 63-300 Pleszew
OSOBA DO KONTAKTU Robert Nagraba,Kierownik Sprzedazy Krajowej Mariusz Derbich
TELEFON/FAX (22) 619 90 81 / (22) 818 29 54 162 /7428 254
WWW,/E-MAIL www.avia.com.pl / market@avia.com.pl www.famot.pl / famot@famot.pl
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- NUMER 01 (52) 2012

FORUM NARZEDZIOWE OBERON

Tokarki CNC - raport

PRODUCENT

TOP-TURN

PRZEDSTAWICIEL W POLSCE

EUROMETAL Sp. z o.0.

PARAMETRY Jednostka MASZYNA DUZA MASZYNA SREDNIA MASZYNA MALA
TYP MASZYNY TS S33LL 527 s15
Ciezar maszyny kg -

Wymiary zewnetrzne maszyny mm x mm -

Rodzaj sterowania Fanuc 0i-TD Fanuc 0i-TD Fanuc 0i-mateTD
Maksymalny przelot mm 165 87 55
Maksymalna Srednica toczenia mm 500 450 250
Maksymalna dtugos¢ toczenia mm 1700 600 350
Pochylenia foza stopnie 45 45 45
Wysoko3¢ osi wrzeciona mm 390 300 200
Wielkos¢ uchwytu mm 380 250 160
System zaciskania uchwytu

Przelot wrzeciona mm 165 87 55
Moc wrzeciona kw 22/26 15/17,5 75/M
Maksymalne obroty wrzeciona standard/opcja 1000 3500 6000
Szybki posuw osi X m/min 24 24 24
Szybki posuw osi Z m/min 15 24 24
System gtowicy narzedziowej rewogl\;vzeyrr{ ma- rewolwer rewolwer rewolwer
llo3¢ narzedzi w gtowicy/magazynie 12 12 12
Transporter wiérow tak/nie/opcja TAK TAK TAK
Pojemnosc zbiornika chtodziwa Litry 260 100 65
Tokarki uniwersalne CNC 2-osiowe /centra tokarskie (z narzedziami, z narzedziami obrotowymi, przeciwwrzecionem, jedno-, dwu-, trzygtowicowe)

TYP MASZYNY EX-510 EX-508
Ilo3¢ wrzecion standard /opcja 1 1
Ilo3¢ gtowic standard /opcja 1 1
llo3¢ osi sterowanych wymienic jakie X,Z,B X,Z,B
Maksymalna ilo3¢ narzedzi statych standard/opcja 12 12
Maksymalna ilos¢ narzedzi obrotowych standard/opcja 12 12
Maksymalna moc narzedzi obrotowych kw 5.5 5.5
Maksymalne obroty narzedzi obrotowych obr./min 4000 4000
Maksymalna doktadnos¢ osi C sek. Katowe 0,007 0,001
Pomiar na maszynie tak/nie/opcja TAK TAK
Frezarko-tokarki (frezarko-tokarki z osia Y, frezarko-tokarki z osig Y i przeciwwrzecionem)

TYP MASZYNY EX-910 EX-908 EX-906
Maksymalna ilos¢ narzedzi w magazynie 12 12 12
Wariant wrzeciona gtéwnego pion/poziom poziom poziom poziom
Rodzaj gtowicy frezarskiej wiasna wiasna wiasna
Rodzaj uchwytu narzedziowego cylindryczny 20mm cylindryczny 20mm cylindryczny 20mm
Cena katalogowa wersji podstawowej Euro 104 200 ” ”
Zaopatrujemy w materiaty eksploatacyjne tak, jakie? /nie TAK TAK TAK
Standardowy czas dostawy dni 120 120 120

ADRES Miszewko 4180-297 Banino
OSOBA DO KONTAKTU Stawomir Kaczmarek
TELEFON/FAX 58 550 08 20

WWW /E-MAIL www.eurometal.com.pl
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FORUM NARZEDZIOWE OBERON

NUMER 01(52) 2012 .

Tokarki CNC - raport

PRODUCENT INDEX-Werke GmbH & Co. KG Hahn&Tessky TRAUB Drehmaschinen GmbH & Co. KG
PRZEDSTAWICIEL W POLSCE GALIKA Sp. z 0.0., Warszawa

PARAMETRY Jednostka MASZYNA DUZA MASZYNA SREDNIA MASZYNA MAEA
TYP MASZYNY miary/opis INDEX G400 INDEX G200 INDEX ABC | INDEX C100
Ciezar maszyny kg 21000 5500 2500 5500
Wymiary zewnetrzne maszyny mm x mm 6300x2800 4700x1900 3400x1750 5800x1530
Rodzaj sterowania INDEX C 200-4D (Sinumerik 840D sl) INDEX C 200-4D/Fanuc 31i
Maksymalny przelot mm 102 65 65 42
Maksymalna Srednica toczenia mm 630 420 180 140
Maksymalna dugos¢ toczenia mm 2000 400 180 200
Pochylenia foza stopnie 70 70 70 90
Wysoko3¢ osi wrzeciona mm

Wielkos¢ uchwytu mm 400 165 140 110
System zaciskania uchwytu szczekowy kleszczowy /szczekowy kleszczowy /szczekowy
Przelot wrzeciona mm 102 65 65 42
Moc wrzeciona kw 53 20 20 25
Maksymalne obroty wrzeciona standard/opcja 3000 6000 6000 7000
Szybki posuw osi X m/min 20 22,5 27 30
Szybki posuw osi Z m/min 40 45 36 60
System gtowicy narzedziowej rfnvggg%/ rewolwery+magazyny rewolwery rewolwery

Ilo3¢ narzedzi w gtowicy/magazynie (facznie) 150 28 19 30
Transporter wiérow tak/nie/opcja tak tak opcja

Pojemno3c¢ zbiornika chtodziwa Litry maks.2000 maks.600 maks.400

Tokarki uniwersalne CNC 2-osiowe/centra tokarskie (z narzedz

iami, z narzedzia

mi obrotowymi, przeciwwrzeci

onem, jedno-, dwu-, trzygtowicowe)

TYP MASZYNY TRAUB TNX65 TRAUB TNA500 TRAUBTNL18

llo3¢ wrzecion standard/opcja 2 1 2

llos¢ gtowic standard/opcja maks.4 1 2

llo& osi sterowanych wymienic jakie | 197 X421 YIABLCI2 g a0 7o a5t | 12-X12, 12,213,012, 513
Maksymalna ilo3¢ narzedzi statych standard/opcja 40 20 52

Maksymalna ilo¢ narzedzi obrotowych standard/opcja 40 12 33

Maksymalna moc narzedzi obrotowych kw 5,5 6,6 1,5

Maksymalne obroty narzedzi obrotowych obr./min 6000 6000 12000
Maksymalna doktadnos¢ osi C sek. Katowe 3,6” (0,001°) 3,6” (0,001°) 3,6”(0,001°)

Pomiar na maszynie tak/nie/opcja opdja tak opcja
Frezarko-tokarki (frezarko-tokarki z osia Y, frezarko-tokarki z osia Y i przeciwwrzecionem)

TYP MASZYNY INDEX G400 INDEX R200 INDEX G200
Maksymalna ilo¢ narzedzi w magazynie 150 120 28

Wariant wrzeciona gtéwnego pion/poziom poziom poziom poziom

o gowiey ez plouecone | ektounsdono | Wrascono echaricane 200
Rodzaj uchwytu narzedziowego HSK-A63 HSK-A40 HSK-B50

Cena katalogowa wersji podstawowej Euro

Zaopatrujemy w materiaty eksploatacyjne tak, jakie? /nie nie nie nie

Standardowy czas dostawy

dni

ADRES 00-592 Warszawa, ul. Spacerowa 12/4
0SOBA DO KONTAKTU Jacek Kempa, Jan Maczynski
TELEFON/FAX +48 22 848 24 46 / +48 22 849 87 57
WWW /E-MAIL www.galika.pl / galika-wars@galika.pl
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- NUMER 01 (52) 2012 FORUM NARZEDZIOWE OBERON

Tokarki CNC - raport

PRODUCENT Hembrug Machine Tools / Toczenie na twardo /

PRZEDSTAWICIEL W POLSCE ISOTEK Sp. z 0.0. Poznar

PARAMETRY Jednostka_ miary/ MASZYNA DUZA MASZYNA SREDNIA MASZYNA MAtA
TYP MASZYNY opis Mikroturn 1000V | Mikroturn 300 Base line | Mikroturn 50 CNC
Ciezar maszyny kg 20000 6500 5000
Wymiary zewnetrzne maszyny mm x mm 7000x4000 2980x1900 1809x1728
Rodzaj sterowania Siemens 840D-sl Fanuc Oi Siemens 840D-sl
Maksymalny przelot mm 1200 310 150
Maksymalna Srednica toczenia mm 1000 310 120
Maksymalna dtugosc toczenia mm 350 350 100
Pochylenia toza stopnie zerro-flat 45 45
Wysoko3¢ osi wrzeciona mm 900 1100 1100
Wielkos¢ uchwytu mm 1000 320 120
System zaciskania uchwytu 1000 250 100
Przelot wrzeciona mm 1200 350 150

Moc wrzeciona kw 800 N/m 7.5-15 Kw 7,5 kw
Maksymalne obroty wrzeciona standard /opcja 200 4000 6000
Szybki posuw osi X m/min 10 10 12

Szybki posuw osi Z m/min 10 10 12
System gtowicy narzedziowej rewolwer/magazyn | rewolwer /HSK-CAPTO rewolwer /VDI20 rewolwer /VDI20
Il03¢ narzedzi w gtowicy/magazynie max 20 max 8 max 12
Transporter widréw tak/nie/opcja opdja opcja opcja
Pojemnosc zbiornika chtodziwa Litry 400 250 200

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

TYP MASZYNY

llo3¢ wrzecion standard/opcja
llos¢ gtowic standard /opcja
ll03¢ osi sterowanych wymieni¢ jakie
Maksymalna ilos¢ narzedzi statych standard/opcja
Maksymalna ilo3¢ narzedzi obrotowych standard/opcja
Maksymalna moc narzedzi obrotowych kw
Maksymalne obroty narzedzi obrotowych obr./min
Maksymalna doktadnos¢ osi C sek. Katowe
Pomiar na maszynie tak/nie/opcja

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

TYP MASZYNY

Maksymalna ilo3¢ narzedzi w magazynie - -

Wariant wrzeciona gtéwnego pion/poziom -

Rodzaj gtowicy frezarskiej - .

Rodzaj uchwytu narzedziowego - -

Cena katalogowa wersji podstawowej Euro -

Zaopatrujemy w materiaty eksploatacyjne tak, jakie? /nie -

Standardowy czas dostawy dni -

ADRES ul. Sw. Szczepana 57, Poznan

OSOBA DO KONTAKTU Maciej Marulski

TELEFON/FAX 6183508 63/ 61835 08 51

WWW /E-MAIL www.isotek.com.pl/ maciej.marulski@isotek.com.pl




FORUM NARZEDZIOWE OBERON NUMER 01(52) 2012 .

Tokarki CNC - raport

PRODUCENT TBI Technology Sp z 0.0.

PRZEDSTAWICIEL W POLSCE TBI Technology Sp z 0.0.

PARAMETRY Jednostka miary/ MASZYNA DUZA MASZYNA SREDNIA MASZYNA MAEA
TYP MASZYNY opis VT 990 TC 400 TC 200
Ciezar maszyny kg 13300 3200 3200
Wymiary zewnetrzne maszyny mm x mm 4120 x 2815 3500 x 1850 2500 x 1820
Rodzaj sterowania - Fanuc / Siemens Fanuc Fanuc / Siemens
Maksymalny przelot mm 260 92 62
Maksymalna Srednica toczenia mm 990 450 210
Maksymalna dtugosc toczenia mm 4000 1500 460
Pochylenia foza stopnie 45 45 30
Wysokos¢ osi wrzeciona mm -

Wielkos¢ uchwytu mm 450 210 160
System zaciskania uchwytu - 3 - szczekowy 3 - szczekowy 3 - szczekowy
Przelot wrzeciona mm 260 92 62

Moc wrzeciona kw 45 15 15
Maksymalne obroty wrzeciona standard/opcja 2000 4500 6000
Szybki posuw osi X m/min 15 24 30
Szybki posuw osi Z m/min 16 24 30
System gtowicy narzedziowej rewolwer /magazyn rewolwer - VDI 60 rewolwer - VDI 40 rewolwer - VDI 30
llo3¢ narzedzi w gtowicy /magazynie - 12 12 12
Transporter wiéréw tak/nie/opcja tak opcja opcja
Pojemnosc zbiornika chfodziwa Litry 240 55 55
Tokarki uniwersalne CNC 2-osiowe /centra tokarskie (z narzedziami, z narzedziami obrotowymi, przeciwwrzecionem, jedno-, dwu-, trzygtowicowe)

TYP MASZYNY - VT 470 VT 390 VT 300
llos¢ wrzecion standard/opcja 1(2) 1(2) 1(2)
llo3¢ gtowic standard/opcja 1 1 1

Ilos¢ osi sterowanych wymienic jakie X, Z,W, (1, Q2, X, Z,W,C1,Q2, X, Z,W,C1,Q2,
Maksymalna ilos¢ narzedzi statych standard/opcja 12 12 12
Maksymalna ilos¢ narzedzi obrotowych standard/opcja 12 12 12
Maksymalna moc narzedzi obrotowych kw 37 37 37
Maksymalne obroty narzedzi obrotowych obr./min 4000 4000 4000
Maksymalna doktadnos¢ osi C sek. Katowe 25 25 25
Pomiar na maszynie tak/nie/opcja tak taktak

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

TYP MASZYNY - - - VTY 480

Maksymalna ilo3¢ narzedzi w magazynie - - - 12

Wariant wrzeciona gtéwnego pion/poziom - - pion

Rodzaj gtowicy frezarskiej - - - VDI 40

Rodzaj uchwytu narzedziowego - - - 3 - szczekowy

Cena katalogowa wersji podstawowej Euro - - -

Zaopatrujemy w materiaty eksploatacyjne tak, jakie? /nie - - -

Standardowy czas dostawy dni - R R

ADRES 47-400 Raciborz

OSOBA DO KONTAKTU Tomasz Rydygiel

TELEFON/FAX 0048 32777 43 60

WWW /E-MAIL www.tbitech.pl / biuro@tbitech.pl
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FORUM NARZEDZIOWE OBERON

Tokarki CNC - raport

PRODUCENT HURCO

PRZEDSTAWICIEL W POLSCE Hurco Sp. z o.0.

PARAMETRY Jednostka_ miary/ MASZYNA DUZA MASZYNA SREDNIA MASZYNA MAtA
TYP MASZYNY opis TM18L TMX10MYS TMMS
Ciezar maszyny kg 13700 6800 4000
Wymiary zewnetrzne maszyny mm x mm 6600x2600 4600x2800 3900x2200
Rodzaj sterowania HURCO HURCO HURCO
Maksymalny przelot mm 860 560 525
Maksymalna Srednica toczenia mm 604 375 256
Maksymalna dtugosc toczenia mm 1950 670 508
Pochylenia foza stopnie

Wysoko3¢ osi wrzeciona mm

Wielkos¢ uchwytu mm 455 250 200
System zaciskania uchwytu hydrauliczny hydrauliczny hydrauliczny
Przelot wrzeciona mm 164 78 50
Moc wrzeciona kw 55 28 13
Maksymalne obroty wrzeciona standard/opcja 1600 3500 4800
Szybki posuw osi X m/min 20 24 19
Szybki posuw osi Z m/min 20 30 24
System gtowicy narzedziowej rewolwer /magazyn REWOLWER REWOLWER REWOLWER
llo¢ narzedzi w gtowicy/magazynie 12 12 12
Transporter widréw tak/nie/opcja TAK TAK TAK
Pojemno3¢ zbiornika chtodziwa Litry

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

TYP MASZYNY

1l03¢ wrzecion standard/opcja 1 2 1
llo3¢ gtowic standard /opcja 1 1 1
Ilos¢ osi sterowanych wymienic jakie X, Z X, Z,W,Y X,Z,C
Maksymalna ilo3¢ narzedzi statych standard/opcja 12 12 12
Maksymalna ilos¢ narzedzi obrotowych standard/opcja 12 12
Maksymalna moc narzedzi obrotowych kw 6,4 4,4
Maksymalne obroty narzedzi obrotowych obr./min 4000 5000
Maksymalna doktadnos¢ osi C sek. Katowe

Pomiar na maszynie tak/nie/opcja tak tak tak
Frezarko-tokarki (frezarko-tokarki z osia Y, frezarko-tokarki z osia Y i przeciwwrzecionem)

TYP MASZYNY

Maksymalna ilos¢ narzedzi w magazynie 12 12 12
Wariant wrzeciona gtéwnego pion/poziom poziom poziom poziom
Rodzaj gtowicy frezarskiej -

Rodzaj uchwytu narzedziowego VDI50 VDI40 VDI30
Cena katalogowa wersji podstawowej Euro -

Zaopatrujemy w materiaty eksploatacyjne tak, jakie? /nie tak tak tak

Standardowy czas dostawy

dni

ADRES Poznaiiska 57, 59-220 Legnica
OSOBA DO KONTAKTU Tomasz Surma
TELEFON/FAX 76744 27 92

WWW /E-MAIL www.hurco.pl; info@hurco.pl
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Autodesk

hyperMILL nowe podejscie do obrobki
zakrzywionych powierzchni

hyperMILL to nowoczesne oprogramowanie CAM z powodzeniem stosowane na catym Swiecie. System ten wspiera wszystkie
rodzaje obrébki poczynajac od toczenia poprzez obrébke 2.5D, 3D, a koficzac na zaawansowanych rozwigzaniach 5-osiowych.

Obecna wersja wspiera w petni technologie 64-bitowa, dzieki czemu programowanie duzych czesci staje sie bardziej stabilne
i niezawodne. hyperMILL moze pracowaé we wtasnym srodowisku CAD (hyperCAD), moze takze w petni integrowac sie z 64-bitowymi
systemami CAD - SolidWorks, Autodesk Inventor. Cykle hyperMILL wykorzystuja petng moc procesoréw wielordzeniowych, co sprawia
ze Sciezki narzedzia generowane sg przy maksymalnym wykorzystaniu mocy obliczeniowej procesoréw tworzonych w tej technologii.

Nowa wersja hyperMILL 2011 zawiera dwa nowe cykle obrobcze,
5 - osiowa obrdbka odsunieta zgrubna i wykafczajaca. Te dwie nowe
strategie umozliwiaja bardzo szybka i kompleksowa obrobke elementéw
o zakrzywionych powierzchniach takich jak moduty form do opon, obudowy
silnikow. W poprzednich wersjach tego typu elementy mogty by¢ obrobione
za pomoca innych cykli 5 — osiowych. Jednak caty proces programowania
obrébki byt pracochtonny i zawierat wiele réznych operacji. W konsekwencji
programista musiat uzywac wielu réznych cykli do obrdbki indywidualnych
regionéw, wprowadzaé sztuczne granice obrébki i zmieniaé wielokrotnie
potozenie narzedzia. OPEN MIND jako pierwszy stworzyt strategie, dzieki
ktorej za pomocg dwbdch cykli mozna przeprowadzi¢ kompletng obrébke
wyzej wymienionych czesci.

Technologia ,ksztattowo - odsunigta” opracowana przez OPEN MIND
moze by¢ wykorzystywana zaréwno przy pracy w 4-osiach jak i w 5-osiach.
Technologia ta pozwala na stworzenie programu NC w bardzo fatwy
i szybki sposob. , Testy ktore przeprowadzilismy pokazaty, iz dzieki nowym
cyklom programowanie czesci ktére zajmowato dwie do trzech godzin
zostafo skrécone do kilku minut. W jednym przypadku udafo sie skrocié czas
programowania obrobki czesci z pieciu godzin do pieciu minut,” wyjasnia
Peter Brams , Menager Produktu OPEN MIND.

Zdj. 3. Obrébka zgrubna z zastosowaniem technologii hyperMAX. -
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Nowe strategie idealnie nadaja sie do obrébki wszelkiego rodzaju
skomplikowanych tukowych powierzchni, opraw turbin, elementéw
strukturalnych w przemysle lotniczym, elementéw form do produkcji opon,
a takze np. w przemysle jubilerskim.

Podczas obrébki narzedzie samoczynnie ustawia sie prostopadle
do powierzchni piasty, dzieki czemu eliminuje to mozliwo3¢ powstania
jakichkolwiek podcie¢. W cyklach wykorzystane mogg by¢ wszystkie ksztatty
narzedzi: frezy czotowe, zaokraglone, kulowe, a takze narzedzia stozkowe.
Pochylenie narzedzia jest przeliczane w odniesieniu do powierzchni piasty
lub w odniesieniu do zaprojektowanych powierzchni prowadzenia.

Kierujac sie zapewnieniami ze strony Petera Brambsa zastosowanie
tej technologii obrébki w potaczeniu z zaokragleniami wewnetrznych
narozy oraz automatycznymi makrami podejscia i wycofania narzedzia,
daje gwarancje uzyskania idealnej powierzchni po obrébce. Co wiecej,
istnieje mozliwo3¢ takze wykorzystania tej technologii obrébki wraz
z technologia hyperMAXX (wysoko wydajna obrébka zgrubna). Dzieki
temu podczas obrébki zgrubnej posuw narzedzia jest automatycznie
korygowany w zaleznosci od warunkéw skrawania, oraz ciezki narzedzia
sg optymalizowane w taki sposob, aby w jak najkrétszym czasie usunac jak
najwiecej materiatu, a co za tym idzie znacznie zredukowac czas obrobki.

Zdj. 4. Obrébka elementu na maszynie



- NUMER 01 (52) 2012

FORUM NARZEDZIOWE OBERON

Kolejni uzytkownicy hyperMILL zdobywaja ztoty medal na Mori Seiki
"Cutting Dream Contest".

W 2009 roku Japoriska firma DAISHIN zdobyta ztoty medal w konkursie
Mori Seiki “Cutting Dream Contest 2009". Wykonana obrdbka kasku
motocyklowego w programie hyperMILL sprawita wszystkich w ostupienie
i data bezsporne pierwsze miejsce i ztoty medal firmie DAISHIN.

W tym roku kolejny uzytkownik oprogramowania firmy OPEN MIND
zdobyt ztoty medal.

Kulalatticework” ktérej obrobka zostata wykonana w oprogramowaniu
hyperMILL zdobyta ztoty medal na renomowanym konkursie Mori Seiki
“Cutting Dream Contest 2011". Kula zostata wykonana przez japonska firme
INABA ENGINEER. Dzieki zaawansowanym strategiom 5-osiowym mozliwe
byto uzyskanie tak wspaniatego efektu. W petni automatyczna kontrola
i unikanie kolizji zapewniaja niezawodna 5-osiowg obrobke i uzyskanie
najwyzszej jakosci powierzchni obrébki.

Zdj. 6. Ztoty medal - ,

JGratulujemy firmie INABA ENGINEER tego zwyciestwa i jestesmy
bardzo dumni ze oprogramowanie hyperMILL po raz trzeci pozwolito
zdoby¢ ztoty medal po raz trzeci” - tak skomentowat to zwyciestwo Akira
Sugai, Dyrektor oddziatu OPEN MIND w Japonii.

evatronix

Evatronix S.A.
ul. Przybyty 2, 43-300 Bielsko-Biata
tel. 33 499 59 14, fax 33 499 59 18
www.evatronix.com.pl

Cutting Dream Contest”

EUROTOOL

17. Miedzynarodowe Targi Obrabiarek,
Narzedzi i Urzadzen do Obrobki Materiatéw

BLACH-TECH-EXPO

4. Targi Obrobki, tgczenia i Powlekania Blach

16-18 T 2
pazdziernik @rdl. e Ufi

2012

Krakow

Nowosc!
Salon
Technologii

Salon
Kooperacii

www.blachtech.pl
www.eurotool.krakow.pl

Targi w Krakowie Sp. z 0.0.
Centralna 414, tel.: 12 6441217 los@targi.krakow. pI
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Wysokoobrotowy silnik pneumatyczny
ROTUS to jedna z wielu szlifierek recznych
pneumatycznych japoriskiej firmy NSK
Nakanishi. Jest to zaawansowane
technicznie urzadzenie wykorzystywane dla
przyspieszenia wykafczania powierzchni
form i podniesienia ich jakosci.

Szybkosé, precyzja, moc tego
urzadzenia w petni spetniaja wymagania
klientéw  produkujacych  formy.  Szlifierka
jest uszczelniona hermetycznie co pozwala
jej pracowa¢ w trudnych  warunkach,
a wysoki moment obrotowy uzyskiwany
przez regulacje obrotéw poprzez
przekrecenia  pierscienia  na  rekojesdi,
umozliwia swobodne szlifowanie w stalach
narzedziowych ulepszonych cieplnie
i zwyktych. Najwieksza zaletg silnika ROTUS,
jest  mozliwos¢  szybkiego  podtaczenia
jednej z 13 koncowek, przedtuzek lub
reduktordw, ktore przedstawiam na zdjeciu
w zaleznosci od potrzeb wykonywanych prac
w narzedziowni.

Ponizej
niezbedne warunki uzytkowania silnika ROTUS:

najistotniejsze  parametry i

+ predkos¢ obrotowa: 30000 obrotéw/min
(regulowane przekreceniem pierscienia)

+ mozliwe obroty: w prawo i w lewo

+ moc wyjsciowa: 46 W (silnik)

+ pobdr powietrza: 75/min (powietrze musi
by¢ naolejone, jest to wymdg prawidtowe; i
dtugotrwatej pracy silnika)

* wymagane zasilanie
o cidnieniu: od 0.3 do 0.45 MPa

+ max moment obrotowy: 6.6 cNXm

powietrzem

+ waga:192g
+ dwie wersje silnikow: wersja standardowa
IM-301 i wersja specjalna IM-300

N 46

z wbudowanym systemem wydmuchu
powietrza obok  kofcéwki w celu
oczyszczania (usuwania) opitkdw,
zanieczyszczen z obrabianego materiatu czy

detalu.

Silnik  pneumatyczny z mechanizmem
zdmuchiwania opitkow

Silnik pneumatyczny z nieskrecajgcym sie
podfgczeniem

« standardowa tulejkazaciskowaw koricowkach
obrotowych ma Srednice 3,0 mm

+ silnik posiada ttumik na wezyku wylotowym
w celu tagodzenia nadmiernego hatasu.

Dodatkowe urzgdzenia dedykowane do
silnika ROTUS przedstawione na zdjeciu ponizej
to:

+ naolejacz  powietrza, model AL.-0306
z funkcja regulacji obrotow pokrettem
i czytelnym  zegarem/cisnieniomierzem,
zbiornikiem na olej i zbiornikiem filtrujgcym
powietrze.

Do naolejacza mozna podtaczy¢ sterowanie
nozne - pedat model AFC-45 za pomoca
ktérego mozna uruchamia¢ przeptyw powietrza
i regulowac zadane obroty.

Gdybyscie  chcieli  Pafistwo  osobiscie
przekona¢ sie o doskonatodci i praktycznosci
szlifierki ROTUS z wybranymi przez Was
koAcowkami, zadzworice do nas lub
wyslijcie zapytanie ofertowe - przyjedziemy
i zademonstrujemy doktadnos¢ i precyzje
szlifowania w Waszej firmie.

ROTUS Wysokoobrotowy silnik pneumatyczny

Doktadnosé, wszechstronno$é zastosowania i precyzja szlifowania

KoAcowki

z dzwignia

z piericieniem

6 mm typ
momentowy

prosta dtuga

90° katowa
w wersji mini

90° katowa
W wersji mini z
matg gtowica

90° katowa

45° katowa

Luster
typ pistoletowy
ruch posuwisto
- zwrotny

Mini Luster

Swing - Luster
ruch
prawo - lewo

Hammer
funkcja
uderzeniowa

— taSmowa

Pozdrawiam Marek Adelski
0693 371202; 52 354 24 36
m.adelski@oberon.pl

Wytaczny dystrybutor na terenie Polski

(VS naanisHi
OBERON® Robert Dyrda



D) Miedzynarodowe Targi Poznanskie ""

IT(JV“!%I 'I' m INNOWACJE

— P TECHNOLOGIE

M POLSHA maszyny
29.05-01.06.2012, Poznan

INNOWACY]NY TRYB MYSLENIA

spotkaj przysztos¢

(' HAPE

MACH-TOOL Salon Obrabiarek i Narzedzi
» Maszyny, obrabiarki, narzedzia

( METALFORUM « Automatyka dla przemystu
* CAD/CAM

( SURFEX « Aparatura kontrolno-pomiarowa

{ TRANSPORTA A s O

(" WELDING

( NAUKA DLA GOSPODARKI

Szczeg6ty na:

www.machtool.mtp.pl

Miedzynarodowe Targi Poznarnskie Sp. z o.0.

Gtogowska 14, 60-734 Poznan
Tel. +48 61869 21 64, Fax +48 61869 29 66
e-mail: machtool@mtp.pl « itm@mtp.pl




FORUM NARZEDZIOWE OBERON

NUMER 01(52) 2012 .

Mocowania detali dla drgzarek drutowych (WEDM)

W zwigzku z duzym zainteresowaniem rodzajami mocowan obrabianych elementéw na stole (ramie)
drazarki drutowej chce przedstawic rozne wersje tychze, stosowane zaleznie od specyfiki wykonywanych
prac. Mocowania te moga takze umozliwiac¢ automatyzacje zmiany obrabianych detali 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 méwig wtedy: ,A po co specjalne uchwyty, ktadziemy na stole,
dociskamy jakas ,lasza", czy mowiac bardziej po polsku tapa dociskowa
i po ktopocie.”. Moze tak by¢, pod warunkiem, ze ptyta obrabiana jest
sporo wigksza od wycinanego ksztattu i pozostaje pewien margines
materiatu, ktory mozemy oprze¢ o brzeg stotu. Filozofia takiego
mocowania jest dobra dla rozrzutnych i bogatych. Bo za kazdym razem
kupowat trzeba za duze kawatki materiatu, takie by dato rade oprzeé
je na ramie. lle takich za duzych kostek jest w roku? A przeciez stale
ledeburytyczne do pracy na zimno jak NC10 czy NCI1LV (1.2379) naleza
do materiatéw kosztownych.

Strefa martwa

LR R BN D BE = LR

I i R

!
Pole obrobki

Rys. 1. Pole obrébcze drqzarki drutowej nie dochodzi do ramy (stotu).

Lepiej podeprze¢ materiat w 3 punktach, wystarczajacych do
wyznaczenia pfaszczyzny. Odlegtos¢ punktéw podparcia od ramy
podyktowana jest tym, ze prowadzenia drutu tnacego materiat
i tak nie pozwalaja podjecha¢ nim ,na styk” do ramy. Dobrze zreszta,
bo widze juz te pomytkowo pociete czesci maszyny. System 3P
polega na przykreceniu do ramy dwu precyzyjnie szlifowanych
listew w ksztatcie jaskétczego ogona (stanowigcych powtarzalne,
referencyjne linie wzgledem uktadu wspétrzednych) i zatozeniu na
nie przesuwnych podpér - suportdw. Suport w narozniku moze
pozostaé nieruchomy, dwa pozostate przesuwa sie tak, by podeprzeé
jeszcze 2 punkty obrabianego materiatu. Zaleta rozwigzania 3P jest
m.in. mocowanie detali o zalecanej rekordowej wadze do 60 kg,
przy roéwnoczesnym odsunieciu elementdbw poza martwa strefe,
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gdzie i tak nie zachodzi ciecie z uwagi na rozmiary prowadzenia drutu.

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

Innym, podobnym mocowaniem S3rednich i duzych elementéw
wazacych wiecej niz 15 kg moze by¢ zastosowanie suportéw
wysuwanych mocowanych bezpoirednio na stole maszyny lub na
liniatach referencyjnych typu jaskétczy ogon. Przykrecane do stotu
sa rozwigzaniem tafszym, natomiast te przesuwane po liniatach
daja sie szybko przemieszcza¢, przy minimalnym czasie zaciskania
w wybranym potozeniu. Oczywiscie 3P lub suporty nie nadaja sie do
zmian automatycznych detalu.

_ = .
) S |

=

Fot. 2. Mocowanie suportami nastawnymi na stole System 3R.
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3R-261 (3x)
3R-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 dwbch
Ruleréw lub jednego i suportu przestawnego pozwala podtrzymaé
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 sa one
w réznym ksztatcie.

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

Do samych Ruleréw istnieje wiele zaciskobw czy imadet
pozwalajacych podtrzymac elementy prostopadtoscienne lub okragte
o matych czy srednich rozmiarach, jak wida¢ na sgsiednich zdjeciach.
W zasadzie wyobraZznia twoércéw systemu byta nieskrepowana,
bo zaciski pozwalajg rozmaicie mocowaé elementy zorientowane
réwnolegle jak i prostopadle do stotu .

3R-239-XXX-D
3R-225.2 (x2)

AR-239.11

JR-239.3
3R-200.XJ-X (x2)

Fot. 5. Ruler dwustronny z firmy System 3R.
Mocowania na gtowicach wymiennych

Mate i rednie detale mozna mocowac za pomoca wymiennych
gtowic poziomujacych. Jak nazwa wskazuje, gtowice posiadaja
regulacje potozenia cietego elementu wzgledem stotu, tak by
trzymany w szczekach imadta element przeznaczony do ciecia
dawat sie bez problemu ustawi¢ réwnolegle do ptaszczyzny stotu.
Rozwigzanie jest stosowane wtedy, gdy nie stosujemy precyzyjnie
skantowanych elementdw obrabianych, tylko uzywane sg detale
z ,czarnymi” bokami jako tafisze w wykonaniu. Ewentualne
niedoktadnosci obrabianej przygotéwki kompensuje sie regulacja
gtowicy. Tu podobnie jak przy Rulerach jest wiele mozliwosci
uchwycenia elementéw, czy to okragtych czy prostopadtoiciennych.
Gtowice pozwalajg precyzyjnie trzymac detale do 15 kg wagi.

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

Powyzej zdjecie gtowicy zamocowanej na wspomnianych juz
listwach referencyjnych. Z tytu gtowicy poziomujacej znajduje sie
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Sruba zaciskowa. To nig mocuje sie gtowice na listwie referencyjnej.
Powtarzalno$¢ mocowania 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 wymagaja wtedy typowej
instalacji sprezonego powietrza, ktére potrzebne jest do mocowania
i oczyszczania ptaszczyzn odniesiefi ( tzw. punktéw referencyjnych).

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

Fot. 8. Gfowica System 3R zimadtem uniwersalnym do przedmiotéw
okrggtych i prostopadfosciennych.

Warto przemysle¢ stosowanie gtowic, bo nawet nie majac
srodkéw na automatyzacje, przy matych i srednich detalach opfaca
sie mie¢ gtowice poziomujagce 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 wydajnosé ciecia
byta na poziomie 30 — 40 cm2/ minute, ustawianie wzgledem czasu
obrébki nie byto procentowo duze. Wspodtczesne drazarki drutowe
tng materiat 10 - 15 razy szybciej, ponad 500 cm2/min i zal traci¢
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czas na ustawianie, skoro maszyny zarabiaja tylko wtedy, kiedy tna.
Stad wspomniane powyzej min. dwie gtowice poziomujace. Podczas
kiedy jedna jest zatozona i przebiega na niej ciecie, druga jest
poziomowana i ustalane sa wspétrzedne poza maszyna.

Wtasnie ustawianie poza maszyna pozwala najbardziej
przyspieszy¢ prace obrabiarki. Samo zatozenie, wymiana
wypoziomowanej gtowicy z detalem do obrobki trwa okoto 1-2 minut.
Zyskujemy dziennie sporo ,czasu wolnego”, a liczba dodatkowych
godzin pracy maszyny, ktére nagle ,urodzity sie” powoduje, ze
klienci nie odchodzg z kwitkiem wobec braku mocy przerobowych
narzedziowni. Ustawianie poza maszyna na klockach granitowych
daje duze oszczednosci i zdecydowanie przyspiesza wykonywanie
zleceni ciecia matych i srednich przedmiotow.

Proste rozwigzania na poczatek

Poniewaz w obecnych czasach skrupulatnie liczymy kazdy wydany
grosz, warto pomyslec jakie rozwigzanie chce sie mie¢ docelowo.
A bioragc pod uwage ilos¢ dostepnych srodkéw mozna realizowac
je etapami. Czes¢ klientéw wybiera pojedynczy Ruller lub imadto
uniwersalne mocowane bezposrednio na ramie, bez posrednictwa
listew referencyjnych czy uchwytéw. Stopniowe budowanie systemu
uchwytéw 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 ktos kupuje np.
centrum frezarskie i oszczedza na 20 oprawkach do narzedzi?

Przyktad imadta przykreconego po prostu do stotu drutéwki,
a pozwalajgcego mocowaé mate i Srednie detale o przekroju
prostokatnym i okragtym na zdjeciu ponizej:

Fot. 9. i Fot. 10. Imadto uniwersalne zamocowane do stotu obrabiarki.

Podsumowujac  temat rodzajow mocowah dla drazarek
drutowych mozna napisaé, ze wybor sposobu mocowania zalezy
od ksztattu obrabianych przedmiotéw, ich wielkosci, a co za tym
idzie wagi i poziomu obcigzenia maszyny. W kazdym przypadku
oprzyrzadowanie powinno stuzyé wygodzie obstugi, przyspieszac
i ufatwia¢ prace. Chetnie pomozemy Pafstwu, przedstawiajac
dostepne rozwigzania, ktére znalaztyby zastosowanie w konkretnej
produkcji poprzez przygotowanie indywidualnej oferty dla danego
zakfadu. Jezeli artykut wzbudzi Pafstwa zainteresowanie postaramy
sie kontynuowa¢ watek pokazujac inne przyktadowe rozwigzania.

Czekamy na telefony czy maile.
Robert Dyrda

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

oberon@oberon.pl Tel. 601 89 54 84

Zdjecia: materiaty reklamowe System 3R
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Centra portalowe TBI SDV jako narzedzie obrdbki

wielkogabarytowych detali

Cecha charakterystyczna centrow o konstrukcji bramowej jest
nie tylko mozliwos¢ obrobki wielkogabarytowych detali, ale réwniez
wysoka sztywnosci i trwatos¢ tych rozwigzan. Oferta firmy TBI
Technology, dostawcy sprawdzonych rozwigzah do obrébki metali,
obejmuje dwie linie portalowych centréw VCP oraz SDV. Ta druga oferuje
wielkogabarytowe centra dedykowane 3 lub 5-stronnej obrébce ciezkiej.

Przy konstrukcji maszyny duza uwage zwrdcono réwniez na predkosci
posuwoéw. Posuwy szybkie we wszystkich osiach dochodzg do 15m/min .
Maszyny oferujg dwa rodzaje obudéw — wersje standardowa, otwartg do
gbry oraz w petni zamknieta, umozliwiajaca prace z wysokocisnieniowym
uktadem chtodzenia. Obydwa rodzaje obudéw gwarantujg bardzo dobry
dostep do przestrzeni obrébczej dla zatadunku detali z géry lub z boku.

SDV-2215 SDV-3215 SDV-4219 SDV-5224 SDV-6224
SDV-2219 SDV-3219 SDV-4224 SDV-5229 SDV-6229
Cecha model Jednostka. SDV-3224 SDV-4229 SDV-5234 SDV-6234
SDV-3229 SDV-4234 SDV-5239 SDV-6239
SDV-4239
Przejazd w osi X Mm | 2200 3200 4200 5200 6200
. . 1900, 2400, 2900, 2400, 2900, 3400, 2400, 2900, 3400,
Przejazd z osi Y Mm | 1500,1900 1500, 1900,2400,2000 | Lo 200 B 20
Przejazd w osi Z Mm | 740 (1000) 740 (1000, 1200, 1400) | 740 (1000, 1200, 1400) | 740 (1000, 1200, 1400) | 740 (1000, 1200, 1400)
. 3000x14000, 1700, | 4000x1700, 2200, 5000x2200, 2700, 6000x2200, 2700,
Rozmiar stolu Mm 2200, 2700 2700, 3200, 3700 3200, 3700 3200,3700
tadownosé stotu kg | 5000 7000-12500 12000-21000 17500-25000 25000-32500
Moc napedu
(pamst 30 min Hp | 20/25(25/30,30,35) | 25/30(30/35) 25/30 (30/35) 25/30 (30/35) 25/30 (30/35)
Stozek wrzeciona IS0 50, HSK-A63 IS0 50, HSK-A63 IS0 50, HSK-A63 IS0 50, HSK-A63 IS0 50, HSK-A63
Szybki posuw w .
osiach XYZ m/min | 12 (15) 10 (12) 10 (12) 8(10) 8(10)
Magazyn narzedzi szt |20/32/40 20 /32 /40 /60 20 /32 /40 /60 20 /32 /40 /60 20 /32 /40 /60
Ciezar maszyny kg | 23000,25000 27000-34000 37000-49000 57000-67000 71000-81000

Tabela 1. Modele w linii TBI SDV

Cecha wyrdzniajaca centra linii SDV jest ich wysoka sztywnos¢
uzyskana miedzy innymi poprzez opatentowane rozwigzanie przesuwu
wosiZnaaz 4 prowadnicach tocznych. Innymi elementamizapewniajgcymi
stabilnos¢ obrébki sa: toze maszyny, wykonane z zebrowanego zeliwa
.Meehanite”, wysokiej jakosci prowadnice THK o rozmiarze SWR85 oraz
precyzyjne sruby pociggowe wykonane w klasie C3.

Rys. 1. Opatentowane rozwigzanie przejazdu w osi Z

52

Rys. 2. Obudowa maszyny

Maszyny linii SDV zoptymalizowane zostaty zaréwno dla obrébki
pionowej jak i poziomej, dzieki temu maszyny daja mozliwo3¢ nie
tylko bezposredniej pracy z chwytu wrzeciona o stozku 1SO 50 lub dla
wysokoobrotowych wrzecion HSK-A63, ale rdwniez poprzez zastosowanie
gtowic katowych, zarbwno manualnych, jak i automatycznych.
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Rys. 3. Gfowice kqtowe

W standardowym wyposazeniu, maszyny wyposazone s3
w wrzeciona z przektadnia marki ZF osiggajace predkos¢ do
4.000 obr/min i mocy 22kW. Opcjonalnie maszyny moga zostac
wyposazone w wrzeciona z przektadnia do 8.000 obr/min, wrzeciona
typu direct-drive do 10.000 obr/min lub elektrowrzeciona osiagajace
predkosci do 24.000 obr/min.

Maszyna moze zostat wyposazona w sterowanie marki Heidenhain,
Siemens oraz Fanuc. Standardowo maszyna posiada 20-pozycyjny
bebnowy magazyn narzedzi, istnieje takze mozliwos¢ rozszerzenia tego
magazynu do 32, 40 lub 60 narzedzi.
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Rys. 4. Symulagji obrobki w systemie CATIA V5

Efektywna obrébka zaréwno zaréwno w 3, ale w szczegbnosci
5-osiach, wymaga zastosowania oprogramowania wspomagajacego
wytwarzanie CAM, jak system CATIA V5 firmy Dassault Systémes.
Cecha odznaczajaca moduty CAM w CATIA V5 na tle konkurencyjnych
produktéw jest bardzo szybkie generowanie Sciezek narzedzia, réwniez
dla duzych detali o zlozonej budowie. Kolejna wtasnoscig warta
uwagi, jest brak koniecznosci przeliczania catej Scieki od poczatku po
wprowadzeniu zmian, ktére nie maja wptywu na tor narzedzia. Wszystkie
te cechy eliminuja konieczno3¢ wielokrotnego przeliczania sciezki zanim
otrzymamy zaplanowany efekt. Strategie obrdbki sg proste w obstudze
i konfiguracji, dzieki bardzo intuicyjnemu interfejsowi catego systemu.
Po dobraniu odpowiedniej, juz w wiekszosci skonfigurowanej strategii,
wybieramy narzedzie z naszej biblioteki. Pozostaje tylko wybor geometrii,

E aVE

Extereon Head

At futo 1 Auto
, > 15, 5 15, §
Q Mariaal 17
90" Angular Head
maxe 3,000 rpm 45" Milling Head Swang Dhveded Angle Head (17
e, 2,500 rpm max. 3,000 pm

ktéra powinna by¢ obrobiona. Sposobéw wyboru elementu, ktoéry
chcemy obrabiaé jest wiele. Mamy mozliwos¢ wyboru pojedynczych
powierzchni, ograniczenie okna obrébki krzywa, okredlenie krzywej
prowadzacej narzedzie, czy wskazanie konkretnych punktéw.

Dodatkowo wbudowana funkcjonalno$¢ rozpoznawania cech
geometrycznych modelu, pozwala na automatyczne dobranie
odpowiednich strategii obrébki oraz narzedzi potrzebnych do obrébki.
Wszystkie te cechy prowadza do maksymalnej automatyzacji pracy
technologa i unikniecia niepotrzebnych btedéw, ktérych naprawienie
pochtania kolejne godziny pracy i zasoby. CATIA dzieki swoim
funkcjom daje réwniez wiele mozliwodci na skrocenie czasu samej
obrébki. Obok tak oczywistych funkcji, jak mozliwos¢ generowania
materiatu resztkowego po kolejnych przejsciach, mamy mozliwosé
automatycznej translacji Sciezki z 3 na 5 osi. Dzieki czemu mozemy te
same powierzchnie obrobi¢ przy pomocy krotszego narzedzia, ktérym
mozemy pracowac na wyzszych parametrach, dzieki czemu skracamy
czas obrdbki. Korzyici finansowe dzieki oszczednodciom zwigzanym
z onarzedziowaniem maszyny, oraz oszczednoicia czasu, sa fatwe
do przeliczenia, a dodatkowo dochodzg do tego korzysci zwigzane
Z mniejszym zuzyciem maszyny.

Tomasz Rydygiel
tomasz.rydygiel@tbitech.pl

-
(L)
= TBI Technology Sp. z 0.0.
= ul. Bosacka 52; 47-400 Racibérz
= Tel. 32777 43 61
L o mail: sprzedaz@tbitech.pl
g www.thitech.pl
=

¢ DOSTAWA | SERWIS OBRABIAREK CNC

* SPRZEDAZ | WDROZENIA OPROGRAMOWANIA
CAD/CAM/PLM

* PROJEKTOWANIE | PRODUKCJA OBRABIAREK
SPECJALNYCH
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SteelMET Miedzynarodowe Targi Stali,
Metali Niezelaznych,
Technologii i Produktow

W tym samym terminie odbeda sie:

- Konferencja PUDS pt. ,Rynek Stali w Europie Srodkowo-VWschodniej”

- 6. Miedzynarodowe Targi Zabezpieczen Powierzchni SURFPROTECT

- Miedzynarodowy Salon Recyklingu Metali InterSCRAP

- NOWOSC Targi Produkgiji i Zastosowania Elementéw Ztacznych TEZ Expo

tereny targowe: Expo Silesia Sp. z 0.0 kontakt: Michat Wadowski

Centrum Targowo-Konferencyjne tel. 3278875 27,fax 32788 75 02
ul. Braci Mieroszewskich 124 kom. 515 220 057
Sosnowiec e-mail: michal.wadowski@exposilesia.pl

www.steelmet.pl www.surfprotect.pl www.tezexpo.pl
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eAssistant wzbogacony
o nowe funkcje

Braunschweig. 31.01.2012

Specjalista w dziedzinie profesjonalnych obliczeri GWJ Technology stale udoskonala
funkcjonalnoséprogramueAssistant, adzigkioferowanymréwniezprzezfirme GWIJwtyczek
- CAD-Plugins, program ten jest kompatybilny z wieloma systemami CAD, dzieki czemu
jednym kliknieciem mozna wykonaé modele 3D wielu czeSci maszyn, od niedawna
réwniez kot zebatych stozkowych o zebach prostych, tukowych i skosnych. Pojawita sig
réwniez nowa funkgja, ktéra dotyczy modyfikacji profilu czotowych kot zebatych.
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Rys.1. Model CAD - Koto zebate stozkowe (o zebach fukowych)

InternetoweoprogramowanieeAssistantumozliwiakonstruktoromobliczanie, projektowanie
oraz optymalizowanie réznych elementéw maszyn tj.: kota zebate, tozyska, waty...i wiele innych,
wedtug ogdlnie przyjetych norm DIN i ISO. Aby umozliwi¢ potaczenie obliczefiz projektowaniem
CAD oraz optymalnie je wykorzystaé, uzytkownicy eAssistant majg do dyspozycji CAD-Pluglns
dla réznych systeméw CAD. Najnowsze wersje CAD-Pluglins umozliwiajg tworzenie projektow
rowniez stozkowych két zebatych, ktére mozna w prosty sposéb wygenerowac na podstawie
obliczeh dokonanych w eAssistant. Modutyobliczeniowe moga by¢ wywotywane bezposrednio
z menu oprogramowania CAD. Tak wiec konstruktorzy moga przeprowadzi¢ obliczenia i za
pomoca jednego klikniecia uzyskaé projekt w 3D. Ponadto wszystkie informacje dotyczace
obliczeh sg automatycznie zapisywane w projekcie modelui w kazdej chwili mozna do nich
powrdcié, a dane produkcyjne mozna w tatwy i szybki sposdb umiesci¢ na rysunku roboczym
w formie tabeli.

Kolejna nowa funkcja dotyczy modutu obliczeniowego czotowych két zebatych,
a mianowicie zostat on wzbogacony o funkcje modyfikacji profilu przy tworzeniu modeli CAD.
Modyfikacje profilu pozwalaja uzytkownikowinawybér rodzaju korekgji glowy zebalub podciecia
stopy, jak réwniez na symetryczny profil wierica. Nowe funkcje dostepne sa dla systeméw CAD
tj.: SolidWorks, Solid Edge i Autodesk Inventor. W celu uzyskania dalszych informacji prosimy
o kontakt:

Inz. Gunther Weser, GWJ Technology GmbH G\v |
tel.: 0531129 399-0, fax: 0531129 399-29 J

g.weser@gwij.de, www.gwj.de TECHNOLOGY

www.fathaco.com

Maszyny
do obrobki metalu

Zapraszamy ha hasza
ekspozycje

STOM Kielce
27-29 marca 2012

Maszyny
do obrébki blachy
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Materiatoznawstwo dla kazdego
cze$¢ 6 - aluminium

Ani sie obejrzelismy, a tu juz caty rok minat. Witam w széstym ar-
tykule z cyklu ,Materiatoznawstwo dla kazdego”. Uprzednio pisatem
o twardosciomierzach przenodnych. Opisatem ich zastosowania. Wy-
mienitem zalety i wady. W tym numerze postaram sie przyblizy¢ tematy-
ke stopdw aluminiowych.

Al - symbol glinu w uktadzie okresowym pierwiastkdw. Wystepu-
je po krzemie i tlenie w najwiekszej ilodci w skorupie ziemskiej. Oprocz
tego, ze aluminiowe puszki i folie sa czesto spotykanymi opakowaniami,
jakie tak naprawde jest jego znaczenie? Duze, ten artykut zostanie po-
Swiecony zastosowaniom narzedziowym aluminium. Formy, wykrojniki,
wyposazenie samolotow, czesci rakiet, zbiorniki.. cos jeszcze? Zaraz sie
Czytelniku przekonasz.

By nie pogubit sie juz na wstepie w gaszczu informagji (ktore row-
niez znalez¢ mozna na stronie www.oberonrd.pl, jak i na stronie www.
oberon.pl zebratem skfady chemiczne wybranych gatunkéw aluminium
w formie tabeli (widocznej ponizej). Informacje na temat stopdw alumi-
nium mozna réwniez znalez¢ na naszym plakacie ze stopami aluminium,
miedzi i grafitu o tym za3, jak go odczytywac pisatem w Forum Narze-
dziowym OBERON w numerach 3/2011i 4/2011.

Fot. 1. Aluminium 7075 w petnej krasie w naszym sktadzie w Inowrocta-
wiu. [fot: Robert Dyrda]

Wiasciwosci wybranych gatunkéw
Jak mozna spostrzec, kilka gatunkéw zostato wyrdznionych pogru-
biong czcionka. Wystepuja one na naszej stronie www.oberonrd.pl, lecz

Stop Si Fe Cu Mn Mg Cr Zn v Ti Bi Ga Pb Zr Al
1060 0,25 0,35 0,05 0,03 0,03 0,03 0,05 0,05 0,03 003 | 003 | 003 003 | min996
1100 0,95Si+Fe | 0,05-0,20 0,05 0,10 min 99,0
2014 0,50-1,20 0,70 390-500 | 040-120 | 020-08 0,10 0,25 . 015 reszta
2017(PA6) | 0,20-0,80 0,70 35-45 | 040-100 | 040-0,80 0,10 0,25 - 0.15 reszta
2024 (PA7) 0,50 0,50 38-49 | 030-090 12-18 0,10 0,25 . 015 reszta
219 0,20 0,30 580-6,80 | 0,20-0,40 0,02 0,10 06?1%‘ 0,02-0,10 %135 reszta
3003 0,60 0,70 005-020 | 1,00-150 0,10 . - - - - - reszta
3004 0,30 0,70 0,25 100-150 | 0,80-130 0,25 . . - . . - reszta
3102 0,40 0,70 0,10 0,05-0,40 0,30 . 0,10 reszta
4043 4,50-6,00 0,80 0,30 0,05 0,05 0,10 - 0,20 reszta
5052 0,25 0,40 0,10 0,10 220-280 | 015-035 0,10 reszta
5083 (PAT3) 0,40 0,40 0,10 040-100 | 4,00-490 | 0,05-0,25 0,25 - 0,15 reszta
5086 0,40 0,50 0,10 020-070 | 350-450 | 0,05-025 0,25 - 015 reszta
5154 0,25 0,40 0,10 0,10 310-39 | 015-035 0,20 . 0,20 reszta
5356 0,25 0,40 0,10 0,10 450-550 | 005-0,20 0,10 0,06-0,20 reszta
5454 0,25 0,40 0,10 050-100 | 240-3,00 | 0,05-020 0,25 - 0,20 reszta
5456 0,25 0,40 0,10 050-100 | 470-550 | 0,05-0,20 0,25 . 0,20 reszta
5754 (PAT1) 0,40 0,40 0,10 0,50 2,60-3,60 0,30 0,20 . 0,15 reszta

M 56
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Stop Si Fe Cu Mn Mg Cr Zn v Ti Bi Ga Pb Zr Al
6005 0,60-0,90 035 0,10 0,10 0,40 - 0,60 0,10 0,10 0,10 reszta
6005A* 050-0,9 035 0,30 0,50 040-0,7 0,30 0,20 0,10 reszta
6060 030-0,60 | 0,0-030 0,10 0,10 0,35-0,60 0,05 0,15 0,10 reszta
6061(PA45) | 0,40-0,80 0,70 0,15 - 0,40 015 0,80-120 | 0,04-0,35 0,25 015 reszta
6063 020-0,6 035 0,10 0,10 0,45-0,90 0,10 0,10 0,10 reszta
6066 0,90-1,80 0,50 070-120 | 060-110 | 0,80-140 0,40 0,25 0,20 reszta
6070 1,00-170 0,50 0/5-040 | 040-100 | 050-120 0,10 0,25 0,15 reszta
6082(PA4) | 0,70-130 0,50 0,10 040-100 | 0,60-120 025 0,20 0,10 reszta
6105 0,60-1,00 035 0,10 0,10 0,45-0,80 0,10 0,10 0,10 reszta
6162 0,40 - 0,80 0,50 0,20 0,10 0,70-1,10 0,10 0,25 0,10 reszta
6262 0,40-0,80 0,70 0,15- 0,40 015 080-120 | 0,04-0,4 0,25 015 Oé‘%‘ 06‘,17%' reszta
6351 0,70-130 0,50 0,10 040-0,80 | 0,40-0,80 0,20 - 0,20 reszta
6463 0,20-0,60 0,15 0,20 0,05 0,45-0,90 0,05 - - - - - - reszta
7005 035 0,40 0,10 020-070 | 100-180 | 0,06-020 40-50 0,01-0,06 06?280' reszta
7022 0,50 0,50 0,50-100 | 0,10-040 | 2,60-370 | 010-0,30 | 4,30-520 <020 reszta
7072 0,70 Si+Fe 0,10 0,10 0,10 0,80-1,30 reszta
7075 (PA9) 0,40 0,50 1,20-2,00 0,30 210-2,90 | 018-028 | 5710-6,10 - 0,20 reszta
7079 0,30 0,40 040-0,80 | 010-030 29-37 010-025 | 3,80-480 - 0,10 reszta
7116 0,15 0,30 0,50- 1,1 0,05 0,80-1,40 420-520 | 0,05 0,05 - 0,03 reszta
7129 0,15 030 0,50-0,9 0,10 130 -2,00 0,10 420-520 | 005 0,05 - 0,03 reszta
7178 0,40 0,50 1,60 - 2,40 0,30 240-310 | 018-028 | 630-7,30 - 0,20 reszta

Tabela. 1. Sktad chemiczny wybranych gatunkéw aluminium (% wagowo) (opracowanie wtasne na podst. [Zrédfo: http://matweb.com])

dla wygody Czytelnikéw Forum Narzedziowego OBERON zostaty row-
niez przytoczone w niniejszym artykule.

2017 - Stopy aluminium typu 2017 maja stosunkowo duza twardos¢,
okoto 110 HB. Charakteryzuje je mata odporno$¢ na korozje, dobra obra-
bialno3¢ i podatnos¢ na ttoczenie czy zginanie. Ich zdecydowana wada
jest staba spawalnos¢. Stosowane sg w niskich i podwyzszonych tempe-
raturach (120°C-180°C) oraz przy budowie niektorych form z uwagi na
konieczna dobra polerowalnod¢. Atutem stopu jest cena i dostepnosé,

jednak obrabia sie on znacznie gorzej od stopu 7075.
2024 - Stopy aluminium typu 2024 maja bardzo niska odpornos¢ na

utlenianie. Sa niespawalne i Srednio sie obrabiajg. Stop ten uzywany jest
na wyposazenie samolotow, przektadnie i watki, Sruby, czesci kompute
rowe, sprzegta, czesci zawordw hydraulicznych, czesci rakiet i amunicji,
ttoki, przektadnie limakowe i sprzet ortopedyczny.

5083 - Stopy typu 5083 (Werkstoff 3.3547) maja niska twardos¢,
do 75 HB. Niska zawartos¢ miedzi powoduije, ze sg odporne na korozje.
Produkowane w najwiekszych gabarytach, grubosci do 900mm. Charak-
teryzuja sie najlepsza spawalnoscig i odpornoscia na korozje. Posiadaja
rowniez wysoka wytrzymatos¢ zmeczeniowa.

5754 - Stopy typu 5754 (Werkstoff 3.3535) posiadajg Srednig wy-

trzymato3¢ na rozcigganie, wysokg odpornos¢ na korozje w warunkach
morskich i atmosferze przemystowej. Odznaczaja sie wysoka wytrzyma-
toscig zmeczeniowa, s3 podatne na spawanie oraz anodowanie. Blachy
aluminiowe 5754 znajduja zastosowanie w wielu gateziach przemystu
- gtdbwnie w przemysle stoczniowym, chemicznym, spozywczym, przy
produkgji AGD, w architekturze i budownictwie oraz przemysle samo-
chodowym. Stosowane s3 na elementy Srodkéw transportu, na kon-
strukcje spawane, zbiorniki cisnieniowe, elementy rurociggdw, przewody
pneumatyczne oraz hydrauliczne.

6061 - Stopy aluminium typu 6061 (Werkstoff 3.214) maja $rednia,
jak na aluminium, twardo3¢. Charakteryzujg sie dobrg odpornoscig na
korozje. Dobrze nadaja sie do kucia, zginania i ttoczenia. Cechuije je bar-
dzo dobra spawalnos¢, jak rowniez jedna z najwyzszych wsrdéd stopow
aluminium przewodno3¢ cieplna.

6082 - Stopy aluminium typu 6082 (Werkstoff 3.2315) maja $red-
nig twardos¢, okoto 90 HB. Odznaczaja sie odpornoscig na korozje.
Pomimo wyzszej od stopéw 5083 twardosci daje sie ttoczyé i zginac.
Stopy te sa spawalne. Najlepsza, z opisanych tu szerzej, stopéw prze-
wodnos¢ cieplna, do 190 W/m*K. (stopy miedzi typu AMPCO® 940 czy
HOVADUR® K220 okoto 200 W/m*K ).
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Rys. 1. Diagram wiasnosci wybranych gatunkéw aluminium (opracowanie wtasne)

7022 - Stop aluminium typu 7022 (Werkstoff 3.4345) posiadaja
wysokie wiasnosci wytrzymatosciowe (twardo$¢ do 170HB), zblizone
do stali konstrukcyjnych weglowych i niskostopowych nieobrobionych
cieplnie. Blachy o nazwie handlowej CERTAL® sg stosowane do obrébki
gtebokimi wybraniami, do budowy formy wtryskowych, cinieniowych i
rozdmuchowych, elementéw ttocznikéw, czeci maszyn, narzedzi prze-
mystowych. W sprzedazy stop 7022 wystepuje réwniez pod nazwg han-
dlowa CERTAL®.

LA e

Fot. 2. Spektrum gabarytéw dostepnych ,od reki” — czy powstanie z nich
forma, jak ta na zdjeciu po prawej stronie? [fot: Robert Dyrda]
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Fot. 3. Przekrdj przez blachy rozciete na pfaskowniki 7075 dostepne
w OBERONie od reki. [fot: Robert Dyrda]
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7075 - Stopy aluminium typu 7075 (Werkstoff 3.4364) charaktery-
zujg sie wysokimi wiasciwosciami wytrzymatosciowymi (twardos¢ T651
do 170HB), bardzo dobrg przewodnoscia cieplng i srednig odpornoscia
na korozje, jak rowniez bardzo dobra skrawalnoscia i polerowalnoscia. Sa
to stopy doskonate do obrdbki elektroerozyjnej. Minusem ich jest $red-
nia podatnos¢ na obrébke galwaniczna. Stosowany gtéwnie na formy
rozdmuchowe, formy na tworzywa piankowe, ptyty, podstawy, gtowice
prowadzace i stemplowe w ttocznikach i wykrojnikach. Z tych wzgledoéw
spotykany na sktadzie OBERONu w najwiekszej rozpietos¢ gabarytowe;.

Jak sprawa wyglada w praktyce?

Warto pamietac, ze stop aluminium 7075 posiadajacy najwyzsza, z tu
wymienionych stopdw, twardo¢, charakteryzuje sie nig nie w catej grubo-
3ci, lecz na powierzchni (w $rodku twardo3¢ ta spada — przy duzych gru-
bosciach — do3¢ znacznie), bo aluminium utwardza sie przez rozciaganie.

Moznaby spytaé, czemu nie zostaty opisane wszystkie gatunki. Na
pewno bytoby to jedno z lepszych dostepnych w Polsce zestawiefi skta-
déw chemicznych dostepnych gatunkéw aluminium. Wymienione ga-
tunki aluminium, ktére zostaty opisane, to teoretycznie najbardziej na
krajowych rynku znane stopy tego metalu. Czemu pisze ,teoretycznie?
Z mojego doswiadczenia jako handlowca wiem, ze sg one znane klien-
tom, ktérzy pytaja o nie chetnie i czesto. Problemem jest ich dostepnosé w
okreslonym zakresie wymiarowym. Wigksza ilo3¢ (arkusz blachy powyzej
30mm) mozna jeszcze w jakims egzotycznym gatunku sprowadzi¢. Lecz
cze$¢ zapytan (opiewajacych na aluminiowe kostki wielkosci pudetka od
zapatek) moze zostac niezrealizowana. To samo moze spotkac zapytania
na bardzo grube formatki (np. 500x500x750mm) lub na mate @ (np. @2).
Nie z winy handlowca, nie z winy klienta, lecz z winy braku dostepnosci
materiatu w ilo3ciach innych niz handlowe.

W danym gatunku wystepuje réwniez réznica twardosci zwigzana z
inng strukturg materiatéw grubszych (ktére sg lane) i ciefiszych (walco-
wanych).

Jan Dyrda
tel. 52354 2418
J.dyrda@oberon.pl
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OBERON® Robert Dyrda
Ul. Cicha 15, 88 - 100 Inowroctaw
Tel. 52 35 424 00, Fax 52 35 424 01
www.oberon.pl; oberon@oberon.pl



Zamowione materiaty
dostarczamy w 24 godziny!

OB ERO NL ul. Cicha 15; 88-100 Inowroctaw
tel. 52 35 424 00, fax: 52 35 424 01

Robert Dyl"da www.oberon.pl, oberon@oberon.pl




Rem-Tech @
Przecinarki tasmowe do metali czeskiej firmy mm__.mu

Tasmy tngce PILOUS-GERMANY (wlasna zgrzewalnia)
Pefen asortyment przecinarek w zakresie ciecia do 1100 mm

SV apm 250 P8

Rem-Teeh Sp.j. 01-111 Warszawa ul.Olbrachta 32

tel./fax 22 837 16 14, 22 837 14 97
e-mail: info@rem-tech.com.pl www.rem-tech.com.pl

Targ::‘(:refce

PLASTPOL

. 29.05-1.06.2012, Kielce
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- .. 700 wystawcow z 33 krajow
. , ponad 400 maszyn w normalnym cyklu produkcji

" 25 000 m? powierzchni
. ponad 17 000 profesjonalnych klientow

.plastpol.com

Targi Kielce S.A., ul. Zakladowa 1, 25-672 Kielce
Dyrektor Projektu - Kamil Perz, tel. 41 365 12 30, fax 41 365 13 10, e-mail: plastpol@targikielce. pl
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YAMAZAKI MAZAK CENTRAL EUROPE SP. Z 0.0.
Oddziat w Polsce, Trasa im. Nikodema i Jozefa Rencow 33, 40-865 Katowice
T: + 48 32 350 04 60, -61 F: +48 32 350 04 62 E: kontakt@mazak.com.pl W: www.mazak.com.pl

www.mazak.com.pl

Your Partner for Innovation
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