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Superior Clamping and Gripping SCHUNK .



GF Machining Solutions

Mikron

MILL P 800 U ST

Toczenie. i!‘ i)

Frezowanie zgrubne.
Wykanczanie powierzchni.
Wszystkie operacje w jednym zamocowaniu. - '

Centrum obrébkowe Mikron MILL P 800 U ST z opcja symultanicznego toczenia - +
(simultaneous turning) zostato skonstruowane na bazie renomowanego modeﬁl i i
Mikron HPM 800U.

Szybkos¢ i precyzja

Kompletna obrébka dzieki Mikron MILL P 800 U ST to szybsze wykonanie
doktadnych detali bez zbednych proceséw ponownego mocowania detalu.

W rezultacie otrzymujemy bardziej precyzyjne bazowanie, szybsza konfiguracje
oraz krétszy czas przetwarzania.

Oszczednos$¢ zajmowanej powierzchni
Nizsze koszty inwestycyjne i eksploatacyjne dzieki kompletnemu rozwigzaniu
taczacemu technologie frezowania i toczenia w jednej kompaktowej maszynie.

Gotowe do automatyzacji
Optymalna integracja w produkcji dzieki réznym rozwigzaniom automatyzacji, -

ktore sa kompatybilne z serig Mikron HPM 600U/800U.

www.gfms.com/pl
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GER - szlifierki CNC

- do ptaszczyzn
- do watkéw i otwordw
- z obrotowym stotem (pionowe i poziome)

= centra szlifierskie

Spotkajmy sig na targach:
- Targi STOM w Kielcach 09-11 marca 2016

- Targi TOOLEX w Sosnowcu 04-06 pazdziernika 2018
- Targi EUROTOOL w Krakowie 18-20 pazdziernika 2016
Al Lab

Al LAB 5.C.

ul, Rybitwy 15; 30-722 Krakdw
tel. +48 12 292 95 40
faks +48 12 292 95 64

e-mail: biuro®@ailab.pl
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Drodzy Paristwo!

Poczatek roku przynosi czesto niepokdj, bo nie jestesmy w stanie
przewidzie¢, co w nadchodzacym roku sie zdarzy. Stad moze wysyp
wszelkiej masci wrozek i jasnowidzow w gazetach czy telewizji. Denerwuja
mnie te brednie, ale zwazywszy, ze gazety, nawet codzienne, s3 w rekach
niemieckich wydawcéw, telewizja w wiekszosci komercyjna, nie ma sie
czemu dziwi¢. Na ,trzymaniu” ludzi w ciemnocie zalezato zaborcom od
zawsze. Teraz nie ma zaboru terytorialnego, jak w Polsce w XIX wieku.
Wtedy jak pamietamy zachéd Rzeczpospolitej byt pod niemieckim
jarzmem, wschdd pod rosyjskim, a potudnie pod austriackim. Obecny
zabdr nazwatbym materialnym. Kto ma Srodki, ten rzadzi, a ogtupiona
reszta ma za nim podazaé. Ciggle aktualne wydaje sie przedwojenne
powiedzenie naszych starszych braci w wierze ,wasze ulice, nasze
kamienice”. Podziaty pod wzgledem stanu majatkowego s3 wyrazne,
pokus posiadania, podsycanych przez media, coraz wiecej. Nic dziwnego,
ze trzeba by¢ idealista, by nie patrze¢ ciagle na swoje, tylko pochyla¢
sie nad potrzebami innych. A w tym wrbzby na pewno nie pomoga.
Jak wida¢, nie lubie astrologii, tarota czy innego ogtupiania. Wiem
z obserwacji, ile te "niewinne” zabawy wprowadzity nieszczedcia do
rodzin. C6z zatem robie przy tak wielkiej filizance? Fusy bede badat,
by w nich zobaczyé przyszto3¢? O nie, nigdy! Gigantyczna filizanka byta
jedna z dekoracji na EXPO w Mediolanie. Staty te dekoracje pomiedzy
pawilonami krajow, ktérych jednym z bogactw sg plantacje krzewéw

kawowych. Mnie o tyle dobrze sie kojarzy,
ze kiedy pisze ten felieton jest zima, do
pracy jade po ciemku, wracam o zmroku
i bez kawy, jak mam wrazenie, chyba
bym nie przezyt. Tej wielkodci filizanka
wydaje mi sie w sam raz na zimowe
miesigce. Natomiast co rok przyniesie
pozostaje nam jak zwykle zgadywac.
Dawno temu zauwazytem, ze jak bym
nie przewidywat, to rzeczywistos¢ potrafi
zaskoczy¢ i bedzie inaczej niz sobie co$
wyobrazatem. Brzmie¢ to ma nie tyle
pesymistycznie, co uspakajajgco. Jak pisat
dawno temu natchniony autor: ,Nie bdj
sie robaczku Jakubie, nieboraku..” 1z 41,
14. Zatem i my podchodZmy ze spokojem
do nadchodzacego roku. Co ma by¢ i tak
bedzie. Nie mamy wptywu na pewne
rzeczy jak: stawki podatkowe, wielko3é
WIBOR czy kurs walut. Nie warto zatem
sie tym zadreczad!

Nowy rok to powziete nowe postanowienia. Zamiast mysle¢
0 czytaniu wartosciowej literatury czy odchudzaniu zapytam przekornie,
czy nie lepiej bytoby wdrozy¢ system paletyzacji do firmy? Bedzie wtedy
czas na czytanie, a i stresu z pracg na drazarce mniej, czyli i opychanie
sie ciasteczkami nie grozi. Powyzsze zdania to taka zartobliwa zacheta
do czytania artykutu o prostym poczatku paletyzacji w narzedziowni.

W biezacym numerze zamieszczamy kolejne raporty, tym razem
o pitach do metalu i bardzo narzedziowych obrabiarkach czyli drazarkach
wetebnych. Niech wysoki kurs dolara czy skaczace euro nie bedzie
przeszkoda przy planowaniu nowych inwestycji. Tak konstrukgcje, jak
i ceny zmieniaja sie stale. Najwczedniej w tym roku, obrabiarki w dziataniu
bedzie mozna zobaczy¢ na targach STOM w Kielcach. Ta mniejsza, ale
stale rosnaca wersja poznanskich targéw Mach-Tool zaczyna sie 9 marca,
czyli jeszcze podczas kalendarzowej zimy. Mam nadzieje, ze pogoda
dopisze jak ostatnio i odwiedzajacych nas gosci targowych bedzie tak
duzo jak w zesztym roku. Zapraszam na nasze stoisko.
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Nowa seria maszyn
AgieCharmilles CUT E 350
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czyniq proces ciecia
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u-.System MAGNOS mozna
stosowac niezaleznie od
maszyny, nie wymaga
wstepnego planowania

ani specjalnych systemow
technologicznych czy
interfejsow. ..."” - str. 46-47
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Krotko

Przecinarki taSmowe firmy EUROMETAL i@ﬁﬁ,ﬁﬂ

Przecinarka tasmowa typ H-260 HB

Informacje techniczne:
Parametry techniczne Jednostka Wartos¢
) mm 260 (10,257)
Zakres ciecia
mm 310 x 260 (12'Sz. x 10"Wys.)
Szeroko$¢ m/min od 145 do 190 mm (6" do 8)
Ciecie pakietow
Wysokos¢ mm 0d 30do 130 (1,2"do 57)
Predkos¢ tasmy tnacej m/min 0d 20 do 100 (falownik)
Ta$ma tnaca kw 3,7(5HP)
Silnik Pompa hydrauliczna kw 0,75 (1HP)
Pompa chtodziwa kw 0,1(1/8HP)
S i e
Naciag tasmy tnace] Hydrauliczny
mm 400 (16")
Indeksowanie dugosci
mm 400x9(16"x97)
Waga kg 1750 (3860 Ib)
Zajmowana powierzchnia (dt. x szer) mm 2170 x 2100 (85" x 83")
Dwukolumnowy  automat  hydrauliczny

umozliwiajacy ciecie prostopadte do osi cietego
materiatu (bez mozliwosci ciecia pod katem).

Maszyna wyposazona w precyzyjne prowadnice
taSmy tnacej wykonane z weglikdw spiekanych
oraz hydrauliczne napinanie tasmy. Zmiana
predkoici skrawania jest realizowana przez
falownik. W  wyposazeniu standardowym
przecinarka posiada: uktad chtodzenia, uktad
czyszczenia tasmy, oswietlenie robocze, rolotok
dtugosci 2m.

Przecinarka tasmowa typ $-6240 SA

Bl Sy -
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Pétautomat hydrauliczny typ ,nozycowy”.
Przecinarka umozliwia ciecie pod katem w lewo
do -600 oraz w prawo do +450. Szybko3¢
opadania ramienia (posuw) realizowana
hydraulicznie.  Maszyna  wyposazona —w
precyzyjne prowadnice tasmy tnacej wykonane
z weglikéw spiekanych oraz hydrauliczne

NUMER 01 (76) 2016 -

napinanie tasmy. W wyposazeniu standardowym
przecinarka posiada: uktad chtodzenia, uktad
czyszczenia taSmy, oswietlenie robocze, rolotok

dtugosci 2 m.
Informacje techniczne:
Dane techniczne Jednostka Wartos¢
[} mm 400 (15.7°)
90°
mm (24,5"Sz.x .
o W) 620x400
[} mm 400 (15.7)
Zakres ciecia +45° -
mm (24,5" Sz.x
o W) 420X 400
[} mm 300 (127)
60"
mm (11,5" Sz.x
o Brwe 290 x 400
52 ostr / 20, 45,70, 100 (65, 150, 230, 330
Predkos¢ ostrza m/min Sopmin)
Tasma tnaca kw 37(5HP)
Pompa hydrauliczna kw 0,75 (1HP)
Silnik.
0,1(1/8 HP)
Pompa chlodziwa KW
Wymiary tasmy tnacej mm 4900 x34 x1,1(193 1,37 0,043")
Naciag taémy tnacej hydrauliczny
Posuw pojedynczy
dhugosci Maksymalne
indeksowanie

Posuw ramy trakowe] Dwukierunkowe, -60 - 0 - +45

Przechyt Reczny

Wskaznik kata cigcia Katomierz

Wysokosc stotu mm 830(327)

Pefny dwustopniowy skok

Imadio hydrauliczny

Waga maszyny kg 1500 (3300 )

Zajmowana powierzchnia mm 2400 mm x 2450

Gdzie bedziemy? Targi branzowe
z Forum Narzedziowym OBERON

Drodzy czytelnicy oraz reklamodawcy,
tym wydaniem zaczynamy rok 2016. Numer
dedykujemy targom STOM w Kielcach, na
ktérych znajdziemy sie wsrdd licznej grupy
wystawcow.  Serdecznie  zapraszamy na
stoisko  numer D-43, firmy OBERON
Robert Dyrda, gdzie otrzymacie Pafstwo
najswiezsze wydanie dwumiesiecznika oraz
starsze numery. Na stoisku beda dostepne
plakaty techniczne: z gatunkami stali,
z gatunkami metali kolorowych, aluminium
i grafitbw oraz plakat z szlifierkami
NAKANISHI.

W planach mamy takze kolejne targi
branzowe. PLASTPOL w Kielcach, na ktére
zapraszamy w maju od 17 do 20 oraz targi
w Poznaniu MACH - TOOL, ktére odbedg sie
w dniach od 7 do 10 czerwca.

OBERON

Robert Dyrda

OBERON

Do zobaczenia w marcu w Kielcach!

Automatyzacja pracy dzieki linii produkcyjnej do skérowania

FABRYKA ~ AUTOMATOW  TOKARSKICH
we Wroctawiu grupa HACO po pétrocznym
montazu,  stworzyta  innowacyjna,  duza
maszyne do skérowania aluminium. Jest ona
w stanie wyprodukowaé profile aluminiowe
dla odbiorcéw z réznych branz, np. przemyst
lotniczy, wodny, szybka kolej, kontenery,

materiaty do budownictwa cywilnego. Linia
produkcyjna do skérowania potrafi obrobic z duza
wydajnoscia wlewki aluminiowe o Srednicach
500-800mm,dtugoici 700-2000mm. Gtebokosé
toczenia jednorazowo moze wynosié 1-15mm.

Wydajnos¢ linii to 14 sztuk na godzine.
Sktada sie z elementéw:
- pbtautomatyczny dzwig zatadowczy,
* stacja zatadowcza,
+ dZwig zatadowczy CNC,
« ciezka tokarka TUR 6MN x 3000,
« dZwig CNC do roztadunku materiatu,
« automatyczne taSmociagi wejsciowe
i wyjsciowe.
Wiecej informacji na temat maszyn
oferowanych przez firme
EUROMETAL Sp. z 0.0.

na stronie
www.eurometal.com.pl.
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KIPP prezentuje system mocowania ze zmiennymi punktami zerowymi UNI lock

Firma HEINRICH KIPP WERK opublikowata
we wrzesniu 2015 r. nowy katalog SYSTEMY
MOCOWANIA PRZEDMIOTOW OBRABIANYCH.
Obejmuje  on  ponad 2000  rdznych
komponentdw mocujgcych, w tym réwniez

system mocowania z punktami zerowymi UNI
lock.

Umozliwia on szybkie i precyzyjne
mocowanie urzadzer oraz komponentéw. Dzieki
temu system mocowania z punktami zerowymi
optymalizuje prace przy obrabiarkach, centrach
obrébczych i maszynach  pomiarowych.
Btyskawiczne zmiany ustawien wydtuzaja
produktywny czas pracy maszyn, skracajg zas
czas przezbrajania.

—_—

: Ia‘ f-*L_ _— www.kipp.pl
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Firma Sandvik Coromant prezentuje zaawansowany
frez czotowy dla przemystu motoryzacyjnego

CoroMill® 425 umozliwia fatwa regulacje
i zapewnia wiekszg wydajno3¢  obrobki
wykoriczeniowej zeliw.

fot. Frez CoroMill® 425 firmy Sandvik Coromant
na plytki z oSmioma ostrzami to nowe narzedzie
do obrobki wykoriczeniowej Zeliw przeznaczone
dla przemystu motoryzacyjnego.

CoroMill® 425 firmy Sandvik Coromant to
frez zaprojektowany do czotowego frezowania
wykoriczeniowego ptytkami posiadajagcymi po
8 uzytecznych krawedzi skrawajacych, ktéry
znaczaco poprawia  wydajno3¢  skrawania
i trwato3¢ podczas obrobki materiatéw z obszaru
zastosowah 1SO K. Ze wzgledu na innowacyjny
system ustawiania ptytek frez jest wyjatkowo
wygodny w uzyciu.

Firma Sandvik Coromant wprowadzita
do asortymentu CoroMill 425, frez czotowy
do obrébki wykoficzeniowej zeliw. Ten
wyposazony w wieloostrzowe ptytki (8 krawedzi
skrawajacych na kazdej) frez jest idealnym
rozwigzaniem do frezowania czotowego takich
przedmiotéw, jak bloki silnika i cylindréw,
obudowy osi, wsporniki hamulcéw i skrzynie
korbowe z Zzelw GCl, NCI i CGI. Dzieki
opatentowanemu systemowi ustawianie ptytek
we frezie przebiega wyjatkowo precyzyjnie

Coromant

i niezawodnie, a takze jest bardzo uproszczone.

Te same ptytki typu CoroMill 425 moga
by¢ uzywane zaréwno jako standardowe ptytki
skrawajace, jak i dogtadzajace ptytki wiper.
W celu wykorzystania wiasciwosci dogtadzajacych
krawedzi wiper ptytki mocowane sa w kasetach
na czole narzedzia. Kat przystawienia 25°
i optymalny 3cin ptytek zostaty zaprojektowane
tak, aby ograniczy¢ zjawiska wykruszania
i powstawania zadzioréw na powierzchni
przedmiotu obrabianego. Asortyment ptytek
z odpornego na Scieranie gatunku GC1010
z pokryciem naktadanym metodg PVD do
obrébki na sucho oraz gatunku K20W do obrébki
z chtodziwem zapewnia wyjatkowo dtuga
trwatos¢ podczas obrobki zeliwa CGl.

Wiecej informacji na temat rozwigzah dla
przemystu motoryzacyjnego znajduje sie na
stronie:www.sandvik.coromant.com/pl-pl/
industrysolutions/automotive.

Sandvik Coromant

Sandvik Coromant, bedacy czescia ogdlnoswiatowej
grupy inzynieryjno przemystowej Sandvik, jest liderem
w dziedzinie wytwarzania narzedzi, rozwiazan w zakresie
obrébki skrawaniem oraz posiadanej wiedzy. Wyznacza
standardy i wdraza innowacje spetniajagce wymagania
przemystu obrobki metalu, zaréwno obecne jak i zwiazane
z nadchodzaca nowa erg przemystowa. Wsparcie
edukacyjne, duza skala inwestycji w badania i rozwoj
oraz silne, partnerskie relacje z klientami gwarantuja
postep w zakresie technologii obrobki, ktéry nadaje
kierunek i dynamike oraz zmienia przyszto$¢ przemystu
wytworczego. Firma Sandvik Coromant jest whascicielem
ponad 3100 patentéw na catym Swiecie, zatrudnia ponad
8000 pracownikdw i jest reprezentowana w 130 krajach.
Wiecej informacji znajda Pafistwo na stronie internetowej
www.sandvik.coromant.com lub przytaczajac sie do
dialogu za posrednictwem mediow spotecznosciowych.

e
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NOWOSC Meusburgera
Imadto centrujgce do mocowania bez
przetfoczenia wstepnego

Firma Meusburger powiekszyta asortyment
produktéw warsztatowych do budowy form
i narzedzi, o imadfa centrujgce HWS 400
oraz HWS 402. Prosty i bezpieczny sposéb
mocowania gwarantuje mozliwo3¢ jedno
i dwustronnej obrobki elementu. Dzieki
szczekom pazurowym przettoczenie wstepne
obrabianego elementu nie jest konieczne.
Szczeki o wysokosci mocowania 3 - 5 mm
powodujg mniejsze zuzycie materiatu. Wysoka
powtarzalnos¢ i doktadno3¢ centrowania
wptywa pozytywnie na stabilnos¢ procesu.
Wytrzymatos¢ oraz solidna konstrukcja imadet
Meusburgera powodujg obnizenie wibradji
przy obrobce. Przektada to sie réwniez na

zdecydowane obnizenie zuzycia narzedzi
skrawajacych.
Wymiana szczek bazuje na wpuicie

pasowanym,co zapewnia wysoka elastycznos¢
i precyzyjne pozycjonowanie. Kompletny
asortyment imadet Meusburgera dostepny jest
bezposrednio z magazynu. Wiecej informacji:
www.meusburger.com.
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Fot. NOWOSC Meusburgera - Imadfo
centrujgce do mocowania bez przetfoczenia
wstepnego

Meusburger — Normalia do budowy form
i narzedzi

Meusburger jest liderem w dziedzinie
precyzyjnych elementéw znormalizowanych.
Juz ponad 14.000 klientébw na catym
Swiecie  wykorzystuje zalety standaryzacji
i korzysta z ponad 50-letniego doswiadczenia
w obrébce stali. Obszerny program elementéw
znormalizowanych w pofaczeniu z wysokiej
jakosci  produktami dla warsztatéw uczynit
Z Meusburgera globalnego partnera w dziedzinie
budowy narzedzii form.

meushurger

* Materiat zdjeciowy: Fotografia (Meusburger)
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Krotko

Targi EPLA ponownie w jesiennej odstonie

Wszystkich  zainteresowanych  ofertg
tworzyw sztucznych, kauczuku czy kompozytéw
zapraszamy do Poznania w dniach 26-29
wrzesnia do udziatu w  Targach Tworzyw
Sztucznych i Gumy EPLA.

AL A

EPLA odbedzie sie ponownie razem
z blokiem targdw przemystu opakowaniowego,
logistycznego, spozywczego, w sktad ktérego
wchodzg takie wydarzenia jak targi TAROPAK,
LOGIPAK, Polagra Food, Polagra-Tech, Polagra-
Gastro. Duza cze$¢ zwiedzajacych te targi
jest zainteresowana rozwigzaniami z zakresu
przemystu tworzyw sztucznych i gumy.

W ramach targdw EPLA zorganizowane
zostang salony tematyczne: surowcoéw, kauczuku,
termoformingu, wtrysku, kompozytéw i maszyn.
Targom tradycyjnie towarzyszy¢ bedg wyktady
i konferencje.

FPLA

Wiecej na: www.epla.pl

Obrabiarki do metalu - RICHO Polska

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

do obrébki metalu, a takze prowadzi
specjalistyczne  szkolenia dla operatoréw.
Nasza kadra to grupa dodwiadczonych
inzynieréw, ktérzy w swej wieloletniej praktyce
zajmujg sie wdrazaniem zautomatyzoawnych

Nowa linia frezow Procutter do obrébki materiatéw niezelaznych

Nowe geometrie frezow do obrébki
aluminium, miedzi i tworzyw sztucznych juz
dostepne - linia ALU obejmuje frezy walcowo-
czotowe, promieniowe, toroidalne.

RARTEIA

OLS
e

W nowoczesnej fabryce  Narzedzia
Skrawajace Tools w Siechnicach pod Wroctawiem
powstaja wysokiej klasy narzedzia z monolitu
weglika Procutter. Dbamy o najwyzsza jakos¢
produktu na kazdym etapie - od doboru
optymalnej geometrii, gatunku weglika, obrébki
wykoriczeniowej i powtoki, po kontrole jakosci.
Kazde narzedzie - zardwno katalogowe, jaki
i specjalne — jest starannie zaprojektowane,
z uwzglednieniem specyficznych  wymagan
uzytkownikéw. Produkcja odbywa sie przy
pomocy  nowoczesnych  szlifierek  CNC.
Wiecej na www.toolswro.com.pl.

fot. Procutter - frezy do obrébki materiafow
niezelaznych

e
NOWOSCI w ofercie VECTOR HIGH TECH MACHINERY (!Ec for

Nowosci w naszej ofercie:

« Elektrodrazarki elektrochemiczne PEM 400,
PEM 600 i PEM 800.

Obszary zastosowan:

Oferujemy réwniez:

« szlifierki do ptaszczyzn, profili, watkéw i otwo-
réw, narzedzi,

+ drazarki wgtebne, drazarki do otworéw

* precyzyjne systemy mocowar i paletyzacji de-
tali;

+ oryginalne systemy automatyzacji gniazd pro-
dukcyjnych;

* urzadzenia do usuwania ztamanych wiertet
i gwintownikow.

VECTOR HIGH TECH MACHINERY od 1997 r. na
rynku.

VECTOR HIGH TECH MACHINERY

ul. Sokotowska 20/52, 01-142 Warszawa
biuro@vector-htm.pl; www.vector-htm.pl
tel. 605 047 467;22 412 60 68

linii  produkcyjnych, integracja obrabiarek
CNC z manipulatorami oraz rozwigzywaniem
ztozonych  probleméw zwigzanych z ich
obstuga i serwisem.

Oferta frmy RICHO Polska to szeroki
asortyment  obrabiarek CNC  produkgji
tajwanskiej. Katalog produktéw obejmuije:
pionowe centra obrébcze CNC, tokarki CNC,
tokarki karuzelowe, automaty tokarskie,
magazyno-podajniki preta i manipulatory,
a takze szlifierki do watkéw i ptaszczyzn,
narzedzia i oprzyrzadowanie do maszyn
oraz pity tasmowe. Kilka maszyn w ofercie
wyrdznia sie opatentowanymi rozwigzaniami
zastosowanymi w tych obrabiarkach.

Wiecej na temat firmy RICHO Polska oraz
szerokiej oferty maszyn do obrébki metalu
znajdziecie Panstwo na stronie www.richo.pl.

RICHO

POLSKA

obrabiarki CNC
do metalu

Zapraszamy do kontaktu - RICHO Polska

ul. Narwicka 10,80-557 Gdansk,
Tel. 58 350 90 43, Kom 781677 446
e-mail: biuro@richo.pl, richo@richo.pl
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Nowosci z GER ~aa '-.':"‘;: =

Od pazdziernika 2015 r. firma GER Maquinas
Herramienta S.L. uzupetnita oferte sond
pomiarowych o sonde OFF-PROCES do szlifierek
cylindrycznych serii C, CU, CM i CP Jest to nowa
sonda dotykowa, ktéra wraz z funkcjami
pomiarowymi  programu  GERGRINDER®

umozliwia kontrole wykonania detalu oraz
wstepny pomiar bez Sciggania detalu z maszyny.
Pomiar najczesciej jest dokonywany przed
obrdbka wykanczajaca, a jego wyniki pozwalaja
na wprowadzenie korekt do cyklu, ktére zostang
uwzglednione przy obrébce wykanczajacej.

Sonda OFF-PROCES oferowana jest obok sond
IN-PROCES (do pomiaru ciggtego Srednicy)
oraz sond do wyznaczania pozycji bazowych.
Ich funkcjonalno3¢ zwieksza dodatkowo nowa
wersja programu szlifierki GERGRINDER.

Dodatkowe informacje Al Lab s.c.

]

Krotko

Skanowanie 3D w kontroli jakosci evatronix

Technologia skanowania 3D dokonata
zwrotu w obszarze kontroli jakosci. Wielokrotne
przyspieszenie  proceséw  kontrolnych  na
dowolnym etapie produkcji, przeprowadzanie
inspekcji  elementéw o skomplikowanych
geometriach,  mozliwos¢  badania  detali
wykonanych z trudno mierzalnych materiatéw
(np. guma, szkto, styropian), wykonywanie
pomiaru bezdotykowego (nie deformujacego

badanej powierzchni) oraz najwyzsza doktadnos¢
zebranych danych to kluczowe uwarunkowania
wdrozenia rozwigzai eviXscan 3D u naszych
klient6w.
Wraz z

rozwigzaniami  sprzetowymi,

sprawdzajgcych sie w najciezszych warunkach -
dystrybuujemy zaawansowane oprogramowanie
Geomagic Control, ktére wspbtpracuje nie
tylko ze skanerami 3D, ale réwniez z innymi
narzedziami metrologicznymi. Wiecej informacgji

na stronie evixscan3d.com
% EVINSCAN 3D
e

s, we SCAN

Heauy Duty

hyperMILL — Przetfomowe rozwigzania CAM h ZEEF MILL

Evatronix S.A. jest wytgcznym, polskim
dystrybutorem rewolucyjnego oprogramowania
CAM - hyperMILL do 2D, 3D, 5-osi oraz toczenia.

hyperMILL jako jedyne oprogramowanie
CAM wykorzystuje w petni mozliwosci narzedzi
barytkowych, stozkowo-barytkowych i narzedzi
ksztattnych.Gwarantuje skrécenie czasu obrébki
o minimum 90%, przy jednoczesnym, nawet
3-krotnym  wydtuzeniu zywotnodci narzedzi
skrawajacych. Darmowa prezentacje moga

Pafstwo zamoéwi¢ pod numerem telefondw:
602 518 978, 33 499 59 13. Wiecej informacji na
stronie www.hypermill.pl

Miedzynarodowe Targi Obrabiarek, Narzedzi i Urzadzefi do Obrobki Materiatow EUROTOOL® 2016 f;u’ E U ROTO 0 L

Obrabiarek,

Miedzynarodowe
Narzedzi i Urzadzeh do Obrébki Materiatow

Targi

EUROTOOL® sg jednym z wazniejszych
migjsc  spotkafi  specjalistbw z  branzy
obrébki mechanicznej w Europie Srodkowo-
Wschodniej. ~ Wydarzenie,  organizowane
przez Targi w Krakowie w Miedzynarodowym
Centrum  Targowo-Kongresowym EXPO
Krakéw, adresowane jest do przedsiebiorcow
wykorzystujacych technologie obrébki metali
w procesach produkcyjnych. W tym samym

czasie odbywajg sie 8. Miedzynarodowe
Targi Obrobki, taczenia i Powlekania Blach
BLACH-TECH-EXPO oraz tematyczne Salony:
Kooperacji Przemystowej, Technologii CAX,
Automatyki i Robotyki.

Targi EUROTOOL® to wydarzenie o bogatej
tradycji, ktére na przestrzeni kilkunastu lat
wypracowato sobie Swiatowa marke. Podczas
minionej edycji oferte zaprezentowato 500
producentéw i dystrybutoréw z 32 krajow,
z liczna reprezentacjg wioskich producentéw
maszyn do obrébki blach. Wystawe odwiedzito
ponad 9 tys. gosci — to o 20% wiece
uczestnikébw niz w 2014 r. — Przyjechalismy
zza Rzeszowa i jesteSmy pierwszy raz na
EUROTOOL®.  Reprezentujemy  przemyst
spozywczy i szukamy maszyn. Cieszymy sie z
tak duzego wyboru - niemal na wyciagniecie
reki mamy oferte producentéw i dystrybutoréw
Z catego Swiata. Bedac naTargach, oszczedzamy
czas i pienigdze. Mozemy szybko poréwnac

poszczegblne urzadzenia — méwit po obejrzeniu
wystawy Adam Rachwat, zwiedzajacy z firmy
RS Technology.

W  programie Targdw znalazly sie
organizowane po raz pierwszy na polskim
rynku — panele dyskusyjne MM SPEAKERS
CORNER, podczas ktérych przedstawiciele
firm produkcyjnych oraz niezalezni eksperci
z dziedzin prawa i techniki podzielili sie
ze stuchaczami swojg wiedzg w zakresie
innowacyjnosci, automatyzacji i kooperagji
polskich przedsiebiorstw przemystowych oraz
opowiedzieli o wifasnych doswiadczeniach
zwigzanych z rozwojem rodzimego przemystu.

21. edycja Miedzynarodowych Targdw
Obrabiarek, Narzedzi i Urzgdzeh do Obrébki
Materiatdow EUROTOOL® odbedzie sie w dniach
18-20 pazdziernika 2016 r. w EXPO Krakéw.
Wiecej informacji na stronie www.eurotool.
krakow.pl.
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w DECKEL MAHO Pfronten

W ostatni tydziei stycznia, w siedzibie firmy DECKEL MAHO
Pfronten, ponad 8000 os6b z catego Swiata, w tym ponad 250 os6b
zPolski, miatamozliwosé¢ zapoznaniasie z6 Swiatowymipremierami.
Na powierzchni 7500 m? zaprezentowano 90 maszyn. Przez tych
pie¢ dni - od 26 do 30 stycznia - firma byta do dyspozycji
zwiedzajacych.

Podczas dni otwartych, liczna grupa przedstawicieli prasy,
uczestniczyta w spotkaniu prasowym, ktéremu przewodniczyli:
prezes Zarzadu dr Ridiger Kapitza oraz dr inz. Masahiko Mori, prezes
japonskiego DMG Mori Company Ltd.

- Wedtug stéw prezesa Zarzadu dr Riidigera Kapitza wypowiedzianych
podczas konferencji prasowej - rok 2016 ma przynies¢ wreszcie
stabilizacje  Swiatowej  gospodarki.  Bedziemy  prawdopodobnie
obserwowaé dalszy rozwdj rynkéw zbytu na nasze produkty m.in.
w USA, Japonii, Korei Pofudniowej, Indiach, Meksyku i Tajlandii. Stgd
tez chcemy w wigkszym stopniu zaangazowaé sie w dziafania
sprzedazowe, aby zrownowazy¢ bilans produkowanych i sprzedawanych
maszyn.

Budowa dwoch nowych centrow technologicznych, w Moskwie
i Seulu, ma stuzy¢ realizacji celéw zwiekszenia sprzedazy. Pierwsze
centrum technologiczne, o powierzchni 5000 m? zostanie otwarte
23 maja b.r. Prawie % powierzchni zajmie showroom stworzony
z mydla o prezentacji 20 najnowszych obrabiarek DMG Mori.
Centrum technologiczne w Korei Potudniowej bedzie miato nieco
mniejsza powierzchnie - 4 500 m2. Jego showroom pomiesci ok. 15

maszyn. Otwarcie tego osrodka przewidziano na Il kwartat 2016 r.
Firma DMG Mori posiada odrodki zlokalizowane w réznych regionach
Europy, Ameryki oraz Azji. Wszystkie te osrodki beda w dalszym ciagu
podlegaty rozwojowi oraz modernizacji.
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DMG-Mori k’rad2|e duzy naask na wsptprace z sektorem Iotmczym
dlatego w tegorocznych planach poswiecono duzo miejsca na dalszy
rozwdj centrum technologicznego Aerospace Excellence Center
w Pfronten, ktére zajmuje sie Swiadczeniem kompleksowych ustug
doradczych dla przemystu lotniczego.

Procz branzy lotniczej DMG Mori sporg czeS¢ swojej dziatalnosci
koncentruje na konstruowaniu oraz produkcji maszyn specjalnych,
0 wiekszych gabarytach. Waga takich maszyn to 40 ton. W DECKEL
MAHO w Pfronten funkcjonuje osrodek XXL Center zajmujacy sie tego
typu maszynami. Rocznie, fabryke opuszcza 12 obrabiarek, ktore sa
wykorzystywane w procesach obrobki wielkogabarytowych detali,
w réznych gateziach przemystu.

DMG Mori znane jest z tego, ze co roku wprowadza na rynek
kilkanascie nowych modeli obrabiarek. | tak stato sie tez w tym
roku - DMG Mori zapowiedziato premiere 13 nowych maszyn. Szes¢
obrabiarek mozna byto zobaczyé w Pfronten, a pozostate siedem
firma zaprezentuje podczas Miedzynarodowych Targéw Obrdbki
Metali AMB w Stuttgarcie (we wrze$niu) oraz w listopadzie
na Miedzynarodowych Targach Obrabiarek Jimtof w Tokio.

Nowosci DMG Mori to urzadzenia nowej generacji:
+ Centrum tokarsko-frezarskie CTX gamma 3000 TC o wiekszym

momencie obrotowym, mniejszej dtugosci wrzeciona oraz
dtuzszych osiach XiY;
+ 5-osiowe centrum obrébkowe DMU 160 P duoBLOCK

0 podwyzszonej sztywnosci, precyzji i efektywnosci;

+ Obrabiarka portalowa DMU 210 P o mnigjszym zuzyciu energii
i wiekszej sztywnosdi;

+ ULTRASONIC 20 linear odrézniajacy sie od swojego poprzednika
mnigjszymi  wymiarami, mocniejszym napedem osi A oraz
mozliwo3cig obrébki detali o wigkszej Srednicy.

Centrum obrébkowe DMU 600 G linear oraz DIXI 125 to kolejne
z nowosci, ktére zostaty zaprezentowane podczas Dni Otwartych
w Pfronten. DMU 600 G to maszyna przeznaczona do obrobki
ciezkich detali o wadze do 30 ton, zdolna wytrzymaé obcigzenie
punktowe do 15 ton/m?2 Wyrdznia ja to, ze posiada bezdotykowe napedy
liniowe, optymalna sztywno3¢ statyczna i dynamiczng oraz wysoka
efektywno3¢ energetyczna. Duza stabilno$¢ temperatury gwarantuja
innowacyjny system chtodzenia oraz dodatkowe — zataczane w razie
potrzeby — agregaty.

Z kolei DIXI 125 to kompaktowe centrum obrobcze nalezace
do rodziny DIXI przeznaczone do obrébki detali o srednicy do 1250 mm.
W poréwnaniu z innymi tego typu maszynami wyrdznia sie ona wysoka
precyzja (doktadnos¢ wolumetryczna < 15 um) i duza stabilnoscia
temperatury dzieki dodatkowej chtodnicy napedu gtéwnego i specjalnej
powtoce izolacyjnej Thermoshield.

Oprécz zapoznania sie z nowosciami DMG Mori, jak co roku mozna
byto zwiedzi¢ hale produkcyjne, zobaczy¢ podczas pracy 90 obrabiarek
DMG Mori czy tez przetestowat system Celos.

Juz zarok - na poczatku 2017 roku - kolejna edycja Wystawy Firmowej
DMG Mori. Z niecierpliwoscia czekamy na kolejne nowosci w ofercie
firmy. W imieniu redakcji Forum Narzedziowego OBERON dziekujemy
za zaproszenie jak i mozliwo3¢ uczestniczenia w takim wydarzeniu.

Edyta Lewicka
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Miedzynarodowe Targi Technologii dla Odlewnictwa
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Najwazniejsze miejsce dla branzy

odlewniczej w Europie Srodkowo-Wschodniej
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Ceny stali w nadchodzacym roku

Pierwsze pytanie w rozmowie z nowym klientem, kiedy
przedstawiam oferte, w 95% dotyczy ceny. Potem pada zapewnienie,
ze klient mégtby kupowad, jezeli tylko bedzie taniej. Czyzby ten rok
miat by¢ wyjatkowo dobry, bo ceny stali na Swiecie leca na feb na szyje?
Klient dostanie to co chciat?

Rok 2015 przynidst spadek cen stali na wiecie. Wynika to z ogblnego
spadku koniunktury, z nadprodukcji hutniczej, nadmiernych zapaséw
stali w chifiskich sktadach. Klienci czytaja takie informacje i krew zaczyna
im zywiej krazy¢. Mnie zresztg tez, ale z zupetnie innych przyczyn.
Warto jednak odwiedzi¢ jakies miarodajne Zrédta, chocby strony PUDS
(Polskiej Unii Dystrybutorow Stali). Okaze sie, ze statystyki, wymieniane
w nich ceny, dotycza cen ksztattownikdéw HEB, cen cienkich blach
stalowych w gatunku $235JR2 (dawniej gatunek St3). Na wspomnianych
stronach mozna doszukaé sie spadkédw cen minimalnych o ponad
15% i cen maksymalnych o ponad 10% w stosunku do zesztego roku.
Wieksze réznice dotycza cen minimalnych, niz cen maksymalnych.
Czyli niektérzy na site prébuja zejs¢ z ceng w dét, aby tylko pozby¢
sie za duzego sktadu w nieciekawej cenie. Prezes Hutniczej Izby
Przemystowo-Handlowe] uwaza, ze kryzys nie bedzie sie pogtebiat
i w drugiej potowie roku nastapi lekki wzrost cen.

Przegladajac  wspomniane strony internetowe czy czytajac
wiadomosci na stronie PUDS dochodzimy do wniosku, ze informacje
w  wiekszosci dotycza branzy budowlanej. Wymieniane ceny to
ceny najpopularnigjszych  ksztattownikéw budowlanych, pretéw
zebrowanych. Uzyskanie przekrojowych cen stali stopowych czy
narzedziowych nie jest tatwe. Nie ma publikacji na ten temat, a co gorsza
urzednicy niemieccy w zesztym roku zabronili hutom publikowania

cen dodatkdéw do stali narzedziowych na stronach www, aby nie
byto zmowy cenowej. Czy tym samym pozostajg nam do dyspozycji
i poréwnania tylko ceny stali z hut chifiskich?

Mysle, ze kazdy kto zaczyna szukac ceny stali narzedziowej ma
jakis poziom odniesienia, bo catkiem nowych oséb w branzy nie ma
za wiele. W systemach komputerowych ceny danego lub podobnego
gatunku w zt za kg mozna odszukaé. Ceny stali narzedziowej nie
sq przeciez tak zmienne jak ceny stali budowlanej. Wynika to m. in.
z tempa rotacji towaru w magazynie. Hurtownie stali budowlanej maja
rotacje towaru 90 - 120 dni. Polskie hurtownie stali narzedziowych
maja rotacje towaru pomiedzy 120 a 180 dni. Niemieckie hurtownie
stali narzedziowych obracajg towarem 400 - 500 dni. Tym samym
nie maja mozliwosci dokonywania tak szybkich zmian cenowych jak
branza stali budowlanej.

Cena stali narzedziowej konstruowana jest zresztg inaczej niz
budowlanej, bo nie jest to tylko cena ztomu i przerobu, ale trzeba
uwzglednia¢ aktualng cene dodatkéw stopowych. Dodatki stopowe to
kilkuprocentowe sktadniki wagi, ktére huta musi kupi¢ u dostawcéw, nie
zawsze udaje sie je uzyskac ze ztomu, chyba ze z drogiego, w czesci
specjalnie sortowanego. Koszt chromu, niklu, manganu, molibdenu czy
jeszcze rzadszych pierwiastkéw jak kobalt, wanad zalezy od podazy
i cen gietdowych. Zapasami tych pierwiastkéw tez mozna graé
na gietdach, stad nie zawsze ich cena jest realna, czasem wynika
ze spekulacji. Np. ceny niklu bedacego istotnym sktadnikiem stali
nierdzewnych nie sa prostym odzwierciedleniem popytu hut na ten
pierwiastek.

Chcac kupi¢ stal narzedziowa hurtowo mozemy poprosi¢ o cene

Zmiany cen dodatkéw stopowych w €/kg kwartalnie
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Tabela. W tabeli pokazano zmiany cen dodatkéw stopowych do réznych gatunkéw stali narzedziowych na przestrzeni ostatnich lat.
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efektywna, czyli zawierajgca wszystkie skfadniki. Z uwagi na czas
produkgji niektérych gatunkéw, np. raz w roku, huty asekuruja sie,
i podaja cene bazowa z dwoma ,+". Cena bazowa ++ oznacza, ze do tej
podstawowej w dniu fakturowania dodany bedzie skfadnik za warto$é
stopu, tzw. dodatek stopowy i drugi, duzo mniejszy sktadnik ztomowy
tzw. dodatek ztomowy. Te osoby, ktére lubig dreszczyk emocji, powinny
zamiast skaka¢ na bungee kupowac stal narzedziowg z wyprzedzeniem.
Tu tez potrafi sie oberwac lina. Prosze rzuci¢ okiem na wykres cen
dodatkéw stopowych dla réznych gatunkéw stali narzedziowych,
w €/kg kwartatami w ostatnich latach.

b -
Fot. 1. Ceny stali zalezg oczywiscie od wielkosci zaméwienia w tonach
czy kilogramach i zwigzanej z nig koniecznosci ciecia stali na potrzebne
wymiary. Na powyzszym zdjeciu duzy krqzek ma 600 kg, najmniejsze
kawatki 0,2 kg.

Na poczatku XXI wieku niektérzy spekulanci zarabiali na cenach
chromu czy niklu i 300% rocznie. Po kryzysie w 2009 roku sytuacja
nieco sie uspokoita, cho¢ ceny nie wrécity do poziomu cen z 2002 roku,
tylko pozostaty na wyzszym. Wida¢, ze ceny dodatkéw stopowych
do stali narzedziowych w ostatnich kilku latach powigzane s3
z koniunktura. Dotek w roku 2009, lekkie obnizenie w roku 2013.
Martwi¢ moze spadek w ostatnich 3 kwartatach. Ceny spadty
do poziomu z roku 2009 i nizej (np. dla gatunku 1.2379 odpowiednio
114 €/kg i 1,11 i €/kg wobec 2,29 €/kg w roku 2008). Akurat rok
2008 i ceny na 1.2379 pamietam dobrze, bo tuz przed kryzysem bo
jesienig roku 2008 zaméwilismy ciezaréwke ptaskownikéw w Deutsche
Edelstahlwerke GmbH i mielidmy te ptaskowniki przez dobre dwa
lata z uwagi na cene zupetnie niepasujgcg do cen roku 2009 i 2010,
spadt przeciez dodatek stopowy dla tego gatunku o ponad 4 ztote na
kilogramie.

No dobrze, skad zatem pojawity sie na rynku ,od razu” ptaskowniki
gatunku 1.2379 w nowej, niskiej cenie? Nie badZmy naiwni. Nie wszystkie
auta to Mercedes, nie kazda stal narzedziowa jest niemiecka. Czes¢
firm predzej odkryta huty produkujace za mniejsze pieniadze, pracujace
caty czas na cenach efektywnych, a nie sktadanych, zaleznych od
kursoéw na gietdzie. Sg producenci nie znajacy gietdy, w dawnych krajach
bloku wschodniego czy na dalekim wschodzie, ktérzy wytwarzaja
stale narzedziowe zdecydowanie taniej niz huty zachodnie. Wynika
to z tanszej sity roboczej, tafszych surowcoéw energetycznych czy
nieuwzglednianiu przysztych inwestycji w cenie. O ochronie srodowiska
wspomne — nie dbaja o nie. Sprzedaz dla sprzedazy. Paradoksalnie,
rynek niemiecki stali narzedziowych, wiekszy ze 30 razy od polskiego
pozwala niemieckim hutom sprzeda¢ duzo wiecej stali w gatunkach
narzedziowych i to drozej, bo uzytkownicy tych stali popierajg tam
w wiekszosci whasny przemyst. Polacy nie majg juz prawie wcale
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swoich hut produkujacych stal narzedziowg w sensownej cenie. Przez
to, ze te zaktady, ktére pozostaty na rynku nie produkuja za duzo stali
narzedziowej, wytwarzajg jg drozej niz zagraniczni producenci. | koto
sie zamyka.

Zeszty rok byt pewnym zatamaniem cenowym, bo polskie
hurtownie korzystaty w poprzednich latach z hut ukraifiskich. Ambicje
Putina spowodowaty zawirowania we wschodniej Ukrainie i dostawy
stali zaczety jezdzi¢ z bardziej egzotycznych lokalizacji. Nadmiernie
zapetnione skfady chifiskie, producenci koreariscy otwierajacy biura
w Europie i probujacy sprzedawaé tutaj swoje wyroby. Mozna
powiedzie¢, ze Europejczycy nauczyli ich technologii produkcji
wyrafinowanych stali narzedziowych, bo emerytowani hutnicy
jezdzili na roczne czy dwuletnie kontrakty do Chin, gdzie pomagali
uruchamia¢ linie produkcyjne. Byt to przystowiowy strzat we wtasna
stope. Bo moze nie w tym czy przysztym roku mocno to odczujemy.
W skali dziesieciolecia jednak jeszcze kilkanascie lub kilkadziesigt hut
zostanie w Europie zamknietych. Nasz rynek nie jest tak wielki jak
dalekowschodni, eksport europejskich stali nie ma za wielkich szans
w Chinach. Innymi stowy, nasze dzieci beda miaty ktopot. Oczywiscie
bardziej ze stalami popularnymi, budowlanymi, ktére produkowane
s3 masowo. Europa pozostanie miejscem produkcji materiatow
egzotycznych, stali z nazwami wtasnymi. Produkcja typowych gatunkéw
stali narzedziowych, jak 1.2311,1.2343 (WCL), 1.2379 (NC11LV) przeniesie
sie jezeli nie do Ukrainy czy Butgarii to do Chin, Indii i Korei. Transport
petnego kontenera wcale nie jest taki drogi.

Czego zatem moga spodziewat sie klienci Oberonu w roku 20167
Wrécitbym tu do felietonu na poczatku numeru. To jest wrézenie.
Bo ceny moze i poznamy. Ale jak zareaguje rynek na nasz nowy rzad?
Pierwsza czkawka kursu PLN /€ po obnizeniu ratingu dla Polski juz byfa.
Kurs PLN/€ z 4,20 podskoczyt 0 5%. Skoro cata stal jest importowana,
dolar tez jest drogi (import z Chin wyceniany jest raczej w dolarach)
to oczywistym jest, ze predzej stal dla odbiorcy detalicznego zdrozeje,
niz potanieje. Tym bardziej, ze wzrosty ptace minimalne i inne koszty
(np. podatki od nieruchomosci). Cho¢ nie zdrozat na szczescie
transport dzieki dobrej cenie paliwa. Hurtownie musza oczywiicie
Jutopi¢” te rosngce koszty w cenie towaru. Przecietny klient nie
kupuje ilodci hurtowych, nie sprowadzi sam ilosci samochodowych
czy kontenerowych. Pozostaje mu trzymaé kciuki za kurs wymiany
ztotowki i ceny dodatkéw stopowych. Nie jest to pomytka. Nawet
ci, ktorzy kupuja na Dalekim Wschodzie patrza na ceny niemieckich
dodatkéw stopowych. Bo jak one bedg rosty, to i Chifczycy podniosg
ceny. Oni tez chcg zy€ jak ludzie na Zachodzie. Tylko my mamy optaty
Srodowiskowe, oni sie na nie jeszcze nie zgodzili.

Reasumujac, sadze ze jeszcze kolejne dwa kwartaty czekajg nas
lekkie spadki cenowe, o ile kupujemy w walucie €. Potem rynek zacznie
sie podnosi¢. Ale nie jak w przypadku stali budowlanych w drugim
kwartale, lecz raczej pod koniec roku. Natomiast ceny w ztotdwkach
moga sie podnies¢ o kilkadziesiat groszy na kilogramie z uwagi na
pogarszajacy sie kurs wymiany. Widocznie obce banki prébuja walczyé
z nowym rzadem, ktéry chce wprowadzi¢ ich wieksze opodatkowanie.
Jak bedzie faktycznie, przekonamy sie po wakacjach. To jest prognoza
na bazie danych z ostatnich lat. Na szczescie klient koficowy nie stoi
pod Sciang i nie kupuje na zapas, tylko na biezace potrzeby. Ja mam
tylko nadzieje, ze jezeli kurs wymiany ztotéwki do euro podskoczy,
to jednak nasza roboczogodzina bedzie w Europie atrakcyjna
i Polacy paradoksalnie bedg dalej mieli wiecej pracy przy produkcji
narzedzi dla europejskich odbiorcéw. Bo ich robocizna zrobi sie tansza
na tle innych ze strefy euro.

Robert Dyrda
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Twarde powtoki odporne na Scieranie
wytwarzane metoda PVD w technologii Eifeler
firmy Bohler Uddeholm Polska

Firma Bohler Uddeholm Polska Sp. z 0.0. zaznacza swoja wiodaca pozycje na polskim rynku stali

narzedziowych i specjalnych kolejna inwestycja.

W dniu 01.10.2015, w oddziale firmy w Mystowicach, nastapito oficjalne otwarcie dziatalnosci Zaktadu Naktadania
Powtok PVD. Technologia naktadania powtok bazuje na technologii wtasnej firmy Eifeler, ktéra nalezy do koncernu
stalowego veostalpine. Poprzez te inwestycje firma Bohler Uddeholm Polska dotaczyta ostatnie ogniwo taficucha
ustug dla swoich Klientow. Oferuje wysokiej jakosci materiaty i wszystkie wymagane przez Klientéw ustugi: ciecie,
zgrubng obrobke maszynowa, obrdobke cieplng i oczekiwang przez Klientow ustuge naktadania powtok PVD.
Ta nowoczesna technologia, wyréznia te firme w sposéb wyjatkowy sposréd innych firm, oferujacych

produkty stalowe na rynku polskim.

Proces PVD

Mechanizm tworzenia

sie

f powtok opiera sie na krystalizacji.
Proces PVD prowadzony jest w
warunkach wysokiej prézni. Potgczenie
powtoka - podioze ma charakter
adhezyjny i zalezy od czystosci
podtoza. Przed obrobka wiasciwg
stosuje sie  chemiczne  (zgrubne)
i jonowe (dokfadne)  metody
oczyszczania powierzchni.  Obrobka
PVD ma duzy potencjat aplikacyjny ze
wzgledu na niskg temperature obrébki
i ogromng mozliwos¢ kombinacji

budowy i struktury powtok. Powtoki
tworzone sg gtéwnie przez wegliki,
azotki, wegloazotki  pierwiastkdw
takich jak glin, krzem, tytan,
chrom, cyrkon. Rdznig sie temperaturg utleniania, gruboicig powioki,
twardoscig oraz wspétczynnikiem tarcia. Powtoki odporne na Scieranie
(bardzo wazne w przypadku narzedzi skrawajacych) wytwarzane metoda
PVD mogg by¢ jedno lub
wielowarstwowe  oraz
wielofazowe. W ofercie
firmy Bohler Uddeholm
Polska w Mystowicach
znajda Panstwo szerokg
game réznych powtok
naktadanych w procesie
PVD. Szczegblng grupe
stanowig powtoki na
narzedzia do obrébki
skrawaniem, tab.1.

Fot. 1. Frezy pokryte powfokq
EXXTRAL PLUS

Fot. 2. Frez obwiedniowy pokryty powfokq
TiN

Kolejnym przyktadem powtok oferowanych przez firme sa powtoki
odporne na zmeczenie cieplne oraz charakteryzujace sie niskim
przewodnictwem cieplnym. Takie powtoki idealnie nadajg sie do powlekania
matryc w celu zwiekszenia ich zywotnoici, tab.2
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fot. 3. Wkfadka formujgca
pokryta powfokq
VARIANTIC

fot. 4. Narzedzie pokryte
powfokg CrN

Tabela 1. Powfoki na narzedzia skrawajgce.

Grubos¢ TP Ta— Maksymalna
Rodzaj powtoki Twardos¢HV ~ powtoki ptarci!.; temperatura
stosowania
TiN
Titan Nitrid 2300+/-200
TiCN .
et il Wit 3500+/-500 2-4um 0,2 400°C
Exxtral-Plus .
ATICIN 3300+/-300 1-3pm 0,6 800°C
Exxtral .
AITIN 3300+/-300 2-3pm 0,7 800°C
NEEIUI .
(z dodatkami) 3500+/-500 1-3um 0,7 900°C
Variantic .
TIACN 3500+/-500 2-4pum 0,2 800°C
CrN/CrCN 200 (2300) .
Chromo(Carbo)Nitrid +/-200 2-6ym 0.2:0.4 600°C
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Tabela 2. Powtoki na formy i narzedzia do obrébki plastycznej.

Grubosc
powtoki

Maksymalna
temperatura
stosowania

Wspétczynnik

Twardos¢ HV :
tarcia

Rodzaj powtoki

Tigral

AICITIN 330+/-300

Topmatic .
TIAIN 2800+/-300 5-10 ym 0,4 700°C
Crosal X
AICEXN 3200+/-300 | 2-5um 045 1100°C

NOWOSC!

Powfoka CROSAL, ktéra znajduje zastosowanie wszedzie tam
gdzie wymagana jest bardzo duza odpornos¢ na wysokie temperatury,
wysoka odpornos¢ na utlenianie oraz bardzo dobre przyleganie do podtoza.
Nowa unikalna technologia napylania tukowego PVD gwarantuje najlepsza
przyczepnos¢ przy znacznie lepszej gtadkosci powtoki.

Podsumowanie:
Powtoki Eifeler chronig narzedzia i czedci maszyn dlatego, ze sa:
» cienkie,
» bardzo twarde,
» oddaja strukture powierzchni,
» zmniejszajg ryzyko korozj,
» s3 odporne na Scieranie,
» wskazujg niski wspétczynnik tarcia,
» zZmniejszajg tendencje do przywierania,
» Wykazujg doskonata przyczepnoscé,
» maja wysoka odpornos¢ na utlenianie,
» zabezpieczajg w razie pracy na sucho.

Zastosowanie powtok PVD w technologii Eifeler oferowanych przez
firme Bohler Uddeholm w Mystowicach nie tylko zwiekszy trwatosé
narzedzia, ale tez ograniczy koszty przestojéw i wymiany czy tez zakupu
nowego narzedzia.

Fot. 5. Hartownia i Coating firmy Bohler Uddeholm

BOHLER UDDEHOLM

Bohler Uddeholm Polska Sp. z o.o.
Zaktad Naktadania Powtok — Coating

41-400 Mystowice, ul. Karola Miarki 36
tel. (+48) 327746287, fax (+48) 32 7746288
www.bohler-uddeholm.pl
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PLASTPOL -

20 lat doswiadczenia i udanego biznesu

Jubileuszowa edycja jednych z najlepszych targow branzy tworzyw
sztucznych i gumy w Europie. Zapraszamy 17-20 maja 2016 roku.

20 lat temu, debiutujgce targi PLASTPOL cata swa ekspozycje
gromadzity w jednej hali wystawienniczej Targdw Kielce. Dzi$
Miedzynarodowe Targi Przetwérstwa Tworzyw Sztucznych i Gumy
zajmuja ponad 30 tysiecy metréw kwadratowych powierzchni
wystawienniczej. Skale rozmachu, jaka osiagneta wystawa okreslaja
stowa: najbardziej miedzynarodowe wydarzenie branzowe w Polsce,
jedna z najwazniejszych imprez sektora w Europie, kompleksowo
przedstawiajace branze i jej kondycje. Warto odwiedzi¢ jubileuszowa
20. edycje wydarzenia takiej rangi.

Od kilkudziesieciu firm w pierwszej edycji, PLASTPOL awansowat
do pierwszej ligi targbw sektora przetwdrstwa tworzyw sztucznych
w Europie - ponad 800 firm z 31 krajéw, zaprezentowato sie w Kielcach
w roku 2015.

- Jestesmy statym elementem strategii marketingowej wielu
znanych graczy rynku tworzyw sztucznych. Kieleckie targi PLASTPOL
majq bardzo dobrg renome w Europie, sq rozpoznawalne takze na
Swiecie. PLASTPOL daje réwniez wiedze na temat stanu gospodarki,
wzrost tego sektora ma bezposrednie przefozenie na rozwdj innych
dziedzin. Patrzgc na ubiegforoczng edycje, to optymistyczna prognoza

na rozwéj naszej gospodarki - mdéwi Dariusz Michalak, dyrektor
Wydziatu Targéw w Targach Kielce - Wedfug danych branzy Polska
zajmuje szostq pozycje w Europie, pod wzgledem zuzycia tworzyw.
W ciggu minionych 15 lat polska produkcja wzrosta az trzykrotnie.

Najbardziej migdzynarodowe i kompleksowe wydarzenie

- PLASTPOL od lat odwiedzajq najwieksze firmy, 50 procent z nich
to firmy zagraniczne lub z kapitafem zagranicznym - méwi Kamil Perz,
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menager wydarzenia. - Wystawa kompleksowo przedstawia branze:
od maszyn i urzqdzen, linii technologicznych, po granulaty i inne
komponenty az po technologie recyklingu. Na 4 dni, hale Targdw
Kielce zamieniaja sie w matg fabryke - dziata wiele maszyn, linii
technologicznych. Wielka range maja przyznawane podczas targéw
Medale Targdbw Kielce, ktore czesto prezentowane sa z duma
w siedzibach wielu prestizowych firm. Obok targowych medali
dla najlepszych firm, PLASTPOL to takze konkurs wiedzy o rynku
tworzyw sztucznych Omniplast, w ktérym wystawcy moga zdobywac
ciekawe nagrody.

Wazna konferencja branzy

PLASTPOL to od wielu lat migjsce merytorycznych spotkar branzy.
W 2015 roku w Kielcach odbyta sie konferencja prasowa Plastics
Europe i polsko-niemieckie spotkanie gospodarcze. W 2016 roku
Polski Zwigzek Przetwdrcdw Tworzyw Sztucznych oraz PlasticEurope
Polska planuje wydarzenie, ktore bedzie zwiastunem targéw PLASTPOL.

- Majgc na uwadze range targéw PLASTPOL, dobre relacje
z Targami Kielce i 20-lecie wydarzenia, 16 maja w przededniu
targéw, po raz pierwszy wiasnie w Kielcach, organizujemy coroczng
konferencje i spotkanie branzy przetwdrcéw i producentéw tworzyw
sztucznych - moéwi Tadeusz Nowicki, prezes Polskiego Zwiazku
Przetwércow Tworzyw Sztucznych. - Gromadzi ona manageréw
najwyzszego szczebla z wiodgcych w branzy firm. Tematem jej bedzie
kondycja branzy i prognozy rozwoju.

Targi Kielce i PLASTPOL zapraszaja 17-20 maja 2016 roku.
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Przecinarki tasmowe

W biezagcym roku na tamach Forum Narzedziowego OBERON
otwieramy cykl raportéw branzowych zestawieniem firm, ktére
oferuja przecinarki taSmowe. Raport pojawia sie nieprzerwanie
od roku 2001, gdzie w numerze 5/2001, po raz pierwszy
zamiescilismy raport pit taSmowych. Od wielu lat nasi czytelnicy moga
positkowal sie zamieszczanymi w Forum raportami przy wyborze
maszyn, w tym wypadku przecinarek tasmowych.

Cho¢ oferta przecinarek taSmowych na polskim rynku jest
dos¢ spora, to jednak w naszym zestawieniu pojawito sie kilka
znanych firm, krére zdecydowaty sie podzieli¢ swojg ofertg maszyn.
Niektore firmy uczestniczace w tegorocznym zestawieniu, sg z nami
od poczatku dziatalnosci — za co im bardzo dziekujemy.

W momencie, kiedy w firmie pojawia sie potrzeba zakupu
konkretnej maszyny, czytelnicy Forum moga siegnaé po konkretny
egzemplarz Forum Narzedziowego OBERON z danym raportem,
ktéry dostarczy im potrzebnych informacji na poczatkowym
etapie poszukiwah. Kolejnym etapem z pewnoicia beda rozmowy
z przedstawicielami konkretnej firmy i tutaj jest tez ufatwienie
w postaci danych teleadresowych handlowca.

Cho¢ rynek przecinarek jest olbrzymi, to pamietajmy, ze
nawet najlepsza przecinarka nie poradzi sobie z kazdym
materiatem, jezeli bedziemy cieli Zle dobrana pita. Waznym
wyborem jest decyzja, jakiej taSmy tnacej uzyjemy. Rdzne materiaty,
wymagajg przeciez taSm, o réznej geometrii zebédw i réznej ich

Przecinarka ARG 330 DC - PILOUS - sprzedawana przez firme
Rem-Tech Remigiusz Madrowski Sp.J.

-
.

A ﬂ\"

§

Przecinarka MEX-300PSA
prudukgja - ZDT TOP POREBA Sp. z 0.0. 5p. k.
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podziatce. Znaczenie ma takze zastosowanie lub nie, chtodziwa
o okreslonym stezeniu. Sprzedawcy przecinarek  doskonale
o tym wiedzg, wiec nie wahajmy sie zadzwoni¢ do fachowcéw, oni
z pewnoscia pomoga Wam, udziela odpowiedzi na nurtujace
Was problemy. Znajagc Wasze potrzeby, przedstawig oferte, ktéra
bedzie dostosowana do Waszych potrzeb. Mam nadzieje, ze raport
zamieszczony na famach tego wydania Forum, pomoze Parstwu
dokona¢ wyboru, nawet, jezeli tak mato firm wzieto w nim udziat.

Edyta Lewicka

Zapraszamy do odwiedzenia stron internetowych

producentéw i sprzedawcow przecinarek taSmowych,

ktorzy zdecydowali sie¢ zamiesSci¢ swoje maszyny
W raporcie.

www.pegas-gonda.pl
www.eurometal.com.pl
www.rem-tech.com.pl
www.marcosta.pl
www.str-faktor.com
www.top.nom.pl

Przecinarka W-260-M - produkgji
JAESPA Maschinenfabrik - STR FAKTOR

Przecinarka WIN A 4.6 KASTO Maschinenbau GmbH & Co. KG
sprzedawana przez firme in.tech Innowacyjne Technologie Sp. z o.0.
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Przecinarki taSmowe - raport

PRODUCENT PEGAS-GONDA s.r.0
PRZEDSTAWICIEL W POLSCE Ekomet Mirostaw Jagocha
Maszyna mata | Maszyna duza
PARAMETRY (do @300) (do @500)
Typ/model 300x320 500x750
yp A-CNC-R Horizontal X
Szerokos¢ ciecia (mm) 320 750
Wysokos¢ ciecia (mm) 300 500
Wymiary taSmy tnacej (mm) 3660x27x0,9 6500x41x1,3
Szybko3¢ tasmy tnacej (m/min) 20-100 20-100
Plynna regulaqg szybkosci tasmy Standard Standard
(standard/opcja)
Regulacja opadania tasmy (cyfrowa/ Analogowa Cyfrowa
analogowa)
Autotnatyczne poc.inoszenle g’fowmy po Standard Standard
zakonczonym cieciu (standard/opcja)
Imadto podajgce materiat, skok w mm .
(standard/opcja) >00 Opdja
Waga maszyny 800 kg 2000 kg
Serwis na polskim rynku (tak/nie) Tak Tak
Sktad czesci zamiennych na rynku
polskim (tak /nie) Tak Tak
Cena katalogowa netto (Euro) 9.800 19.500
Automat Dwukolumnowy
hydrauliczny pétautomat
Z ramieniem hydrauliczny z
skretnym w hydraulicznie
prawo oraz przestawianym
elektronicznym | ramieniem pity na
Inne sugerowane wtasciwosci odczytemkata, | aprogramowany
mozliwos¢ kat ciecia,
montazu dwdch hydrauliczny
zaciskow do naciag pity
ciecia w pakiecie taSmowej,
i reguladji sity laserowa linia
docisku imadet. ciecia.

ADRES 32-086 Wegrzce, ul. Forteczna 2
OSOBA DO KONTAKTU mgr inz. Krzysztof Bejski
TELEFON/FAX tel. 12 286 39 20, 668 791551
WWW /E-MAIL www.pegas-gonda.pl
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Przecinarki taSmowe - raport

PRODUCENT EVERISING PILOUS
PRZEDSTAWICIEL W POLSCE EUROMETAL Rem-Tech Rem}%iill‘:zsqummki Sp
i ak kA
Typ/model H-260 HB H-7050 ARG 300 ARGS?X?EP'US
Szerokos¢ ciecia (mm) 310 700 375 620
Wysokos¢ ciecia (mm) 260 500 290 450
Wymiary taSmy tnacej (mm) 3920x34x 11 5450 x 41x 1,3 3110 6040
Szybkos¢ tasmy tnacej (m/min) 20 - 1000 15-75 27 41
Ptynna regulacja szybkosci taSmy (standard /opcja) standard standard standard standard
Regulacja opadania tasmy (cyfrowa/analogowa) analogowa analogowa analogowa analogowa
Automatyczne.podnoszenie gtowicy po zakoficzonym cieciu standard standard opda standard
(standard/opcja)

Imadfo podajace materiat, skok w mm (standard /opcja) 400 mm standard pt(’);ztt_orr:i?/z;:a opgja opdja
Waga maszyny 1750 kg 2400 kg 420 kg 1530 kg
Serwis na polskim rynku (tak/nie) Tak Tak tak tak

Skfad czesci zamiennych na rynku polskim (tak /nie) Tak Tak tak tak

Cena katalogowa netto (Euro) 20000 25400 2976 13904
Inne sugerowane Wasciwosci zat. 1 zat. 2

EUROMETAL Sp. z 0.0.

ADRES Miszewko 41, 80-297 Banino ul. Olbrachta 32, 01-111 Warszawa

0SOBA DO KONTAKTU Marek J6zwiak Jarek, Marek, Krzysztof,
Roman, Remigiusz,

TELEFON/FAX tel. 58 680 25 33 tel. 228 371497

WWW /E-MAIL www.eurometal.com.pl www.rem-tech.com.pl

info@rem-tech.com.pl
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Przecinarki taSmowe - raport

PRODUCENT EPPLE MARCOSTA
PRZEDSTAWICIEL W POLSCE MARCOSTA MARCOSTA
T e e ™
Typ/model BS 128 DG BS 275 GS ITM 100 V2 (H) ITM 210 LMGA
Szeroko$¢ ciecia (mm) 150 245 100 210x210
Wysokos¢ ciecia (mm) 128 225 100 210
Wymiary taSmy tnacej (mm) 1638x13x0,65 2480x27x0,9 3760x27x0,9 3760x27x0,9
Szybkos¢ tasmy tnacej (m/min) 20/29/55 30-80 20-100 20-100
Ptynna regulacja szybkosci taSmy (standard/opcja) brak standard recznie si’rowpik
hydrauliczny
Regulacja opadania tasmy (cyfrowa/analogowa) hyi*r:\;\llinc"z(ny hyijij{rc;\::llinc”z(ny brak hyjjrr:\::’l?c”z(ny
Automatyczne podnoszenie gtowicy po zakoficzonym cieciu
e e reczne reczne brak standard
Imadto podajace materiat, skok w mm (standard/opcja) brak brak brak opcja
Waga maszyny 78 kg 210 kg 400 kg 1525 kg
Serwis na polskim rynku (tak /nie) tak tak tak tak
Sktad czesci zamiennych na rynku polskim (tak /nie) tak tak tak tak
Cena katalogowa netto (Euro)
Inne sugerowane whasciwosci obrét: 60° sggféogé%wicijogd piﬁgéﬁégvgiﬁ%ry dolgt%?%sg 2vve\licieersji

ADRES 33-102 Tarné6w, ul. Klikowska 101C
OSOBA DO KONTAKTU

TELEFON /FAX tel. 48 14 62 66 852

WWW /E-MAIL www.marcosta.pl, handlowy@marcosta.pl
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Przecinarki taSmowe - raport
PRODUCENT JAESPA Maschinenfabrik GmbH ZDT TOP POREBA Sp. z 0.0. Sp. k.
PRZEDSTAWICIEL W POLSCE STR-Faktor ZDT TOP POREBA Sp. z 0.0. Sp. k.
PARAMETRY Maszyna mata | Maszyna duza Maszyna mata Maszynaduza | Maszyna duza
(do @300) (do @500) (do @300) (do @500) (do @500)
Concept 260- | Concept-450/ : ) : )

Typ/model GTH 700 PG MEX-230 | MEX-230PSA | MEX-300PSA | MEX-330HPA
Szerokos¢ ciecia (mm) 380 700 400 400 300 570
Wysokos¢ ciecia (mm) 260 460 230 230 300 330
\(’\r/ny:)'ary tasmy tnacej:cf x sze x gr 3340x27%0,9 | 7150x41x13 | 3035x27x0,9 | 3035x27x0,9 | 3920x34x1,1 | 4100x34x1,]
Szybko3¢ taSmy tnacej (m/min) 37/74 15-120 20-7 20-7 30-90 19-71
Plynna reguladja szybkosci tasmy opcja 20 - 120 standard opcja opcja standard standard
(standard/opcja) Pd Pd Pd
el aCpreia Sy ooy hydr. hydr. analogowa analogowa analogowa analogowa
analogowa)
Automatyczne podnoszenie gtowicy po .

, L . tak tak opcja standard standard standard
zakonczonym cieciu (standard/opcja)
Imadfo podajgce materiat, skok w mm . . opcja, .
(6 e ) opcja opcja dowolny standard, 600 standard opcja, dowolny
Waga maszyny 620 kg 2200 kg 285kg 500 kg 1573 kg 600 kg
Serwis na polskim rynku (tak/nie) tak tak tak tak tak tak
Sktad czesc zamiennych na rynku polskim tak tak tak tak tak tak
(tak/nie)
Cena katalogowa netto (Euro) 8.100,00 29.500,00 0d 3600 od 11500 0d 15 650 od 8 500
Inne sugerowane wtasciwosci ciecie katowe ciecie katowe manualna automat automat pétautomat

ul. Mréwcza 243 Lo n
ADRES 04-697 Warszawa ul. Mierzejewskiego 10, 42-480 Poreba
OSOBA DO KONTAKTU Krzysztof Strzata Marcin Szymonek, Krzysztof Ptaza
TELEFON/FAX tel. 228 152 796 tel. 326774130/326774139
WWW /E-MAIL przecinarki@str-faktor,pl www.top.nom.pl, biuro@top.nom.pl
u 24
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= Nowe wycinarki owe
' . AgieCharmilles CUTE q/ﬁﬂ-ﬂ

’]‘11

Nowa seria maszyn AgieCharmilles CUT E 350 oraz CUT E 600
wykorzystuje rozwigzania, ktére podnosza wydajnos¢ i produktywnosé,
czynig proces ciecia stabilnym i bezpiecznym oraz przyspieszaja
wprowadzenie wyrobdw na rynek. Dokfadnos¢ oraz efektywnos¢ maszyny
wspierajg: nowy system ochrony przed kolizjami, inteligentne systemy
eksperckie oraz elastyczny system zarzadzanie zadaniami wraz z nowym,
intuicyjnym interfejsem uzytkownika (HMI).

Ulepszona ergonomia i konstrukcja urzadzen pozwala zminimalizowaé
ich wymagania powierzchniowe, a wysoka sztywno3¢ umozliwia
precyzyjne ciecie duzych i ciezkich czedci. Kompaktowa konstrukcja
maszyn, pozwalajgca na zaoszczedzenie miejsca, zapewnia efektywna
integracje obrabiarki w narzedziowni, a opuszczane drzwi gwarantuja
wygodny dostep do strefy roboczej.

Wycinarki drutowe AgieCharmilles CUT E 350/600 wyposazone
zostaly w niezawodny system automatycznego nawlekania drutu
ThermoCut, ktéry pozwala na ciecie bez obecnosci operatora, zwiekszajac
wydajnos¢ pracy.

Zintegrowane liniaty optyczne sa gwarancjg powtarzalnosci i precyzji
w dtugim okresie eksploatacji, nie wymagaja ponownej kalibracji maszyny
i eliminujg typowe dla innych rozwigzah btedy zwigzane z luzem
zwrotnym i zuzyciem. Duza, 25 kg szpula drutu, dostepna jako
wyposazenie dodatkowe, wystarcza na wiele godzin pracy i zapewnia
Ciagtos¢ produkji.

Intuicyjny interfejs sterowania AC CUT umozliwia kompleksowe
zarzadzanie zadaniami obrébkowymi: informacje o geometrii, procesie
obrébki oraz uzytym programie poleceri s3 przetwarzane w jednym
pliku. Dzieki takiemu rozwigzaniu zadania mogg by¢ przesytane miedzy
maszynami serii CUT E, a wszystkie modyfikacje s3 wprowadzane
automatycznie. Dostepnych jest ponad 10 automatycznych cykli

g = T E=
1 Ea 1

-

CUTE 350 CUTE 600
Przesuwy XY Z mm 350 x 250 x 250 600 x 400 x 350
Przesuwy UV mm 90x 90 100 x 100
E Maks. wymiary detalu mm 820 x 680 x 250 1030 x 800 x 350
I Sy | Maks. masa detalu kg 400 1000
Maks. kat nachylenia drutu/ | . 5 0
Wimeliaie /mm +30°/38 +30°/40
Dostepne srednice drutu mm | 0.1,0.15,0.2,0.25,0.3 | 0.1,0.15,0.2,0.25,0.3
Maks. masa szpuli kg 8 (opcja 25) 8 (opcja 25)
Najlepsza chropowatos¢
powierzchni Hm <oz <02

NUMER 01 (76) 2016 =
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Fot. 1. Elementy wykonane za pomocq wycinarki drutowej

pomiarowych utatwiajacych przygotowanie detalu, a wbudowany
program CAD/CAM o nazwie AC CAM Easy umozliwia operatorowi
programowanie nowych zadai w trakcie ciecia. Dzieki wielofunkcyjnemu
pilotowi recznemu, zaprojektowanemu do obstugi jedng reka,
przygotowanie detalu do ciecia jeszcze nigdy nie byto tak proste.
Znakomita wydajnos¢

Efektywnos¢ produkcji jest istot3 nowoczesnego generatora
cyfrowego IPG (Intelligent Power Generator). Zintegrowane technologie
zwiekszajg szybko3¢ i precyzje ciecia oraz jakos¢ powierzchni. W serii
maszyn CUT E mozna stosowaé dowolny rodzaj drutu, dostepny
w bogatej bazie technologii, co zmniejszy koszty czeici i jednoczesnie
zwiekszy zyski. Natomiast modut POWER-EXPERT zapewni odpowiednig
moc pradu - szczegblnie podczas wykonywania detali schodkowych,
o r6znej wysokosci ciecia. Modut do ciecia narozy, podczas zmian kierunku,
automatycznie dostosowuje parametry, by dokfadnie odwzorowaé katy
ostre i mate promienie. Zintegrowane technologie Speed pomagajg
zredukowac czas ciecia nawet o 18% w poréwnaniu do standardowych
maszyn. Réwnoczesnie modut WIRE EXPERT minimalizuje efekt beczki
do warto3¢ TKM 2 pym. Modut TAPER EXPERT pozwala za$ na precyzyjne
ciecie pod katem 30°/45 mm.

Inteligentna ochrona antykolizyjna (ICP) na osiach X, Y i Z eliminuje
kosztowne czasy bezproduktywne chronigc maszyne oraz obrabiane
detale, co zapewnia operatorowi wiekszg pewno3¢ i bezpieczeristwo.
Dzieki wyjatkowemu, ponad 60-letniemu do3wiadczeniu GF Machining
Solutions na rynku obrabiarek EDM, system ICP wykrywa nawet
najmniejsze zmiany sit i zatrzymuje osie X, Y i Z, aby unikna¢ kolizji,
i w efekcie — uszkodzef i kosztéw naprawy. Unikalng cechg jest réwniez
funkcja Auto-Restart, pozwalajgca na automatyczne wznowienie ciecia
po zaniku zasilania elektrycznego.

Fot. 2, 3. Nowe drutowe centra elektroerozyjne AgieCharmilles CUT E 350/600 oferowane przez GF Machining Solutions zwiekszajg

efektywnos¢ i doktadnos¢ obrobki.

m 26



A MARCOSTA

Centrum Handlu i Produkcji Obrabiarek

Szlifierki do watkéw i otworow
dtugos¢ szlifowania: 500 i 1000 mm
Srednica. szlif. zewnetrznego: 280 i 320 mm
Srednica szlifowanego otworu: 200 mm

Szlifierki do ptaszczyzn
dtugos¢ szlifowania: 380-1560 mm
szerokosc¢ szlifowania: 178-610 mm

33-102 Tarnow, ul. Klikowska 101C

www.ma rCOSta ] pl tel./ffax. +48 (0-14) 62 66 852

e-mail: handlowy@marcosta.pl

Technologia Mocujaca ‘ Standardowe Elementy Maszyn ‘ Elementy Manipulacyjne

HEINRICH KIPP WERK

Firma HEINRICH KIPP WERK KG jest producentem i dostawca produktow z zakresu
technologii mocujacej, standardowych elementéw maszyn oraz elementéw

ELEMENTY MASZYN: SYSTEMY MOCOWAN:

- Rekojesci - Pokretta - Modutowe przyrzady sktadane

- Zatrzaski - Dociskacze - Systemy wielokrotnego mocowania

- Zamki - Zawiasy - Systemy szybkomocujace ,,One Touch”

- Stopki - Zapiecia - Systemy paletowe z punktami zerowymi ,,ZEROlock”
- Trzpienie ustalajace - Elementy manipulacyjne - Imadta do obrébki 5-osiowej

- Elementy mocujace - Elementy pozycjonujace - Imadta samocentrujace precyzyjne

- Ztgczki i taczniki - Magnesy - Positive Clamping System

KIPP POLSKA Sp. z o.0.
ul. Ostrowskiego 9 - PL- 53-238 Wroctaw - Tel. +48 71 339 21 44 - Faks +48 71 336 22 63 - polska@kipp.pl + www.kipp.pl
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+ Abplanalp

‘Il edycja konkursu BLASER
Productivity Trophy 2015
\ rozstrzygnieta!
Zwyciezcami zostali:

Zaktad Mechaniki Maszyn ,,BUKPOL" z Bukowca
Zaktad Techniczny ,,NEVA" z Biategostoku

W drugiej edycji konkursu ,,Productivity Trophy 2015", organizo-
wanej przez firme Abplanalp wraz z firma Blaser Swisslube w kate-
gorii ,Wzrost produktywnosci i optymalnego wykorzystania narze-
dzi"”, zwyciezcami zostaty firmy BUKPOL i NEVA.

Zaktad Mechaniki Maszyn ,,BUKPOL"

BUKPOL jest firma rodzinna, z siedzibg w Bukowcu niedaleko todzi, kt6-
rej poczatek siega 1989 roku. Specjalizuje sie w precyzyjnej obrébce skrawa-
niem. Gtéwnym celem firmy jest ciagly rozwdj - realizacja innowacyjnych
projektéw i nietypowych zlecer. Wiekszo3¢ produkgji trafia na eksport.
Odbiorcami sg duze, zachodnie koncerny m.in. z takich branz jak budowa
maszyn, budownictwo, drukarstwo, medycyna.

BUKPOL, wykorzystujac wieloletnie dodwiadczenie kadry pracowniczej
oraz nowoczesny park maszynowy, jest w stanie dostarcza¢ produkty naj-
wyzszej jakosci. Od 1994 roku firma pracuje zgodnie z procedurami jako-
$ciowymi normy I1SO 9001 posiada certyfikat ISO 9001:2008.

W ubiegtym roku firma BUKPOL zgodzita sie na przeprowadzenie testu
z produktem firmy Blaser Swisslube. Firma Abplanalp Sp. z 0.0., jako oficjal-
ny przedstawiciel Blaser Swisslube AG w Polsce, zastosowata przy doborze
odpowiedniego produktu innowacyjne rozwiagzanie ,Liquidtool”. Po analizie
potrzeb i oczekiwah zaproponowano bezbiocydowe chtodziwo Blasocut
BC 25. O wynikach testu rozmawialiSmy z Panem Janem Wojciechowskim,
technologiem w firmie BUKPOL, ktéry nadzorowat test.

BUKPOL

ZAKELAD MECHANIKI MASZYN

~Spadek zuzycia narzedzi
nawet do 50%"

m 28

Testy chtodziwa Blasocut BC 25

.Po przeprowadzonych testach stwierdzilismy, ze chtodziwo Blasocut BC
25 jest dla nas uniwersalne — jedno chtodziwo do stali, zeliwa, aluminium,
brazu oraz tworzywa. Niezaleznie od obrabianego materiatu, chtodziwo
utrzymuje swoje wtasciwosci. Pozwala to na zastosowanie jednego typu
chtodziwa w catej firmie — uproszcza to procedury zwigzane z czynno-
Sciami eksploatacyjnymi i pomiarowymi chtodziwa. Dodatkowo, w razie
probleméw z chtodziwem na jednej maszynie jestesmy w stanie zdiagno-
zowac przyczyne w odniesieniu do pozostatych maszyn, a w przypadku
naszego parku maszynowego — w odniesieniu do tego samego urzadze-
nia stojacego obok.

Ponadto, na maszynach utrzymywane jest nizsze stezenie niz w przy-
padku konkurencyjnych produktéw wczesniej stosowanych. Pozwala to
na dodatkowe oszczednosci. W przypadku Blasocut BC 25 nie zanoto-
walismy problemow zwigzanych z gestnieniem chtodziwa (przypomina-
jacego forme rzadkiego budyniu), ktére powoduje zatykanie dysz i filtrow
W maszynach.

Chtodziwo Blasocut BC 25 nie wymaga zadnych dodatkéw, ktére
w przypadku konkurencji poprawiajg wiasciwosci chtodziwa, jednakze
generuja dodatkowe koszty i podwyzszajg stezenie chtodziwa, ktérego
po czasie nie jesteSmy w stanie monitorowac.

Jezeli chodzi 0 oszczedno$¢ narzedzi, zauwazylismy spadek zuzycia
narzedzi nawet do 50% (pojedyncze narzedzia) w stosunku do produk-
tow konkurengji, ktore dopiero po zastosowaniu dodatkéw pozwalaty
na osiagniecie jakosci produktu Blasera. W pozostatych przypadkach
0szczednosci pozostajg na poziomie 4-6%.

Chtodziwo Blasocut BC 25 jest takze przyjazne dla operatoréw — przez
caty dotychczasowy okres uzytkowania nie zanotowano przypadkéw
probleméw skornych u pracownikow. Nie wystapity takze zadne alergie
ani uczulenia. Firma Abplanalp zapewnia réwniez serwis ,czyszczenie ma-
szyn i wymiana chtodziwa".

Obecnie firma BUKPOL przygotowuje sie do uzyskania normy AS 9100,
o bedzie w przysztosci wigzato sie z obrobkg materiatéw stosowanych
w przemysle lotniczym np.: tytanu.

Zapraszamy do wspétpracy: www.bukpol.pl
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Zakfad Techniczny ,NEVA" Biatystok

Zaktad Techniczny ,NEVA" Biatystok rozpoczat swojg dziatalno$¢ w 1998
roku. Tworzymy zespét specjalistow dysponujacy wiedza techniczng, do-
Swiadczeniem i doskonata znajomoscig rynku. Na wyposazeniu firmy znaj-
duja sie nowoczesne maszyny CNC takich firm jak HAAS (wielonarzedziowe
centra frezerskie i tokarki), lasery i prasy krawedziowe firmy Bystronic oraz
wiele konwencjonalnych maszyn (tokarki, frezarki, prasy, gilotyny, krawe-
dziarki, spawarki Mig-Mag i Tig, zgrzewarki).

Dzieki ciggtemu inwestowaniu w nowoczesny park maszynowy oraz
wysoko wykwalifikowang kadre inzynierskg, wykonujemy wyroby réwniez
na rynek Unii Europejskiej. Realizujemy zlecenia na podstawie powierzone;
dokumentaciji, a takze wedtug whasnych rozwigzar dla wielu producentéw
przemystowych, motoryzacyjnych i budowlanych.

Wychodzac naprzeciw oczekiwaniom naszych Klientéw rozszerzylismy
zakres naszej dziatalnosci. Zapewniamy doskonatej jakosci ciecie i grawe-
rowanie nowym laserem firmy Bystronic BySprint Fiber 4020 dla blach o
grubosci do 30 mm. Ponadto laserem wycinamy w materiatach PVC
i drewnianych.

W 2015 roku nabylismy do produkcji podzespotow dwie kolejne nowe
maszyny: centrum frezerskie 5-osiowe HAAS UMC-750 oraz laser Bystronic
BySprint Fiber 4020.

Specjalizujemy sie w krétkich terminach realizacji, stawiajac jednoczesnie
na profesjonalizm i wysoka jakos¢ oferowanych produktéw i ustug. Dla pro-
dukowanych przez nas urzadzei i czedci oraz linii produkcyjnych, zapewnia-
my petny montaz wraz z pierwszym uruchomieniem i szkoleniem oraz gwa-
rancje i profesjonalny serwis. Posiadamy wiasne biuro konstrukcyjne, dzieki
czemu jesteSmy elastyczni i dostosowujemy sie do potrzeb indywidualnych
klientow.

Zapraszamy do wspétpracy: www.neva.info.pl

liquidtool”

ZWIEKSZA TWOJA PRODUKTYWNOSC

Testy chtodziwa Blasocut 2000 Uni

Jnwestycje w kadry to réwniez zapewnienie naszym Pracownikom
najwyzszego komfortu pracy. Podczas rozméw z kolegami z branzy cze-
sto styszymy o réznego rodzaju problemach skérnych czy przykrym zapa-
chu zwigzanym z chtodziwem. Wptywa to negatywnie na warunki pracy,
a tym samym powoduje spadek jej wydajnosci.

Dzieki doradztwu Inzyniera Sprzedazy z dziatu Blaser, dowiedzieli-
$my sie o formule Bio-Concept w chfodziwach Blasocut (w naszej firmie
stosujemy Blasocut 2000 Uni), wykorzystujacej naturalne prawa natu-
ry, dzieki ktérym niepozadane bakterie nie majg szans na rozmnazanie
sie. Technologia ta skutkuje formuta tagodna dla skéry, co w potaczeniu
z przyjemnym migdatowym zapachem stwarza komfortowe warunki
pracy.

Zgodnie z zapewnieniami - to dziata! Praca jest komfortowa, a dodat-
kowo przedtuzona zywotnos¢ narzedzi powoduje, ze stalismy sie jeszcze
bardziej konkurencyjni.”

NEVA

ZAKEAD TECHNICZNY

BIALYSTOK

WWW.NEVA.INFO.PL

~Zgodnie z zapewnieniami
- to dziata!"

Organizatorem Il edycji konkursu BLASER PRODUCTIVITY TROPHY jest firma
Abplanalp Sp. z 0.0.

ul. Kostrzyiska 36, 02-979 Warszawa, tel. 22 379 44 00, fax 22 379 44 90, biuro@abplanalp.pl
www.abplanalp.pl
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Feniks wstat z popiotow...

Pod koniec 2010 roku angielska firma 600 Group sfinalizowata umowe kupna
cywilnej czesci Zaktadow Mechanicznych Tarnéw SA. Umowe podpisat Krzysztof
Jagietto, prezes Zaktadow Mechanicznych Tarnéw SA oraz David Norman,
owczesny prezes 600 Group. Sprzedajacy mieli nadzieje, ze powstanie
nowoczesny zaktad, kluczowy dla catej Grupy 600. Anglicy w komunikacie
prasowym deklarowali wole uczynienia z polskiej firmy czotowego zaktadu,

uzupetniajacego ich handlowa oferte.

Fot. 1. Widok fabryki w okresie przed 1939r.

Sielanka nie trwata dtugo. Prywatyzacja okazata sie niewypatem
dla powstatej FMT a Anglicy w iScie angielski sposéb znikneli z pola
widzenia. Prawie 240 osobowa zatoga w chwili zamkniecia zaktadu
- 10 sierpnia 2012r. - znalazfa sie w patowej sytuacji. Okazato sie, ze
od nikogo niczego nie mozna byto sie dowiedzie¢. Jedyna pewna
rzecza byt fakt, ze brama prowadzaca do zaktadu byta zamknieta
i pilnowana przez ochroniarzy. Odkryto, ze firma od kilku miesiecy
nie odprowadzata sktadek na ubezpieczenie do ZUS. Ucierpieli takze
kooperanci, posiadajacy wierzytelnosci w FMT rzedu wielu milionéw
zt. Straty odniosty firmy handlowe, ktére miaty podpisane umowy na
kupno obrabiarek.

Powotany w tarnowskim Urzedzie Miasta zesp6t roboczy miat
opracowaé zatozenia programu pomocowego. Przewidywat on miedzy
innymi wsparcie finansowe dla zwalnianych pracownikéw, ale takze
pomoc w znalezieniu pracy zastepczej. Pracownikom Fabryki Maszyn
Tarnéw pomoc obiecato réwniez tarnowskie Starostwo. Na specjalne
spotkanie w sprawie ktopotéw fabryki oprocz zatogi i zwiazkéw
zawodowych zaproszono tarnowskich parlamentarzystéw. Spotkanie
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to niewiele wniosto odnodnie zmiany na lepsze sytuacji bytowej
pracownikow.

W pierwszym tygodniu wrzesnia 2012r. pojawity sie optymistyczne
informacje, ze firme nabedzie kolejny przedsiebiorca. Okazat sie
nim Wiasciciel niemieckiej firmy GDW, ktéry podjat sie ryzyka kupna
fabryki, doprowadzonej na skraj upadtosci przez poprzednich
zarzadzajacych. Przez lata byt on jednym z gtéwnych odbiorcow
obrabiarek produkowanych przez Zaktady.

Po niespetna roku, pracownicy Fabryki Maszyn - ktéra cudem
juz raz uniknefa likwidacji - znéw mieli problemy z otrzymywaniem
wynagrodzeri. Na poczatku lipca nadal czekali na czed¢ wypfat.
Nieoptacone sktadki na ubezpieczenie spoteczne réwniez nie wrdzyty
nic dobrego.

Fot. 2. Hala montazowa obrabiarek lata 90te

Niestety, FMT balansujgc na krawedzi szybko popadta w kolejne
problemy a jej niemiecki wtasciciel podczas spotkania z zatoga
przyznat, ze nosi sie z zamiarem ogtoszenia upadtosci firmy.

Ci z Panhstwa, ktorzy Sledzili artykuty zamieszczane w rdznych
czasopismach i na portalach internetowych zauwazyli, jak wielkie
zainteresowanie i zaniepokojenie wzbudzita nieobecnos¢ Fabryki na

c.d. artykutu strona 32 »»



KENOVA set line V5 K—=LCI+4

Nowy, kompaktowy ustawiacz narzedziowy
zapewniajacy najwyzsza doktadnosc,
na minimum przestrzeni.

Korzysci dla Ciebie:

e Kompaktowy i stabilny wymiarowo
korpus z zeliwa szarego pozwala na
dokonywanie doktadnych pomiarow
narzedzi o masie ponad 20 kg.

Szer. x dt. x wys. (mm): 850 x 580 x 916
(dla Z= 400 mm)

» Wygodne pozycjonowanie kamery jedng
reka w osiach X iZ w dwéch trybach:
szybkim (pneumatyczne zwolnienie
blokad osi) oraz doktadnym (za pomoca
pokretet)

e Zakresy pomiarowe:
X=-50mm - 350 mm (g)
Z=400/500/600mm

e Precyzyjne wrzeciono bazowe SK50
z mechanicznym zaciskiem oraz
blokada do zamocowania w dowolnej
pozycji. Indeksowanie co 90° oraz
naped CNC wrzeciona sg dostepne jako
opcje

e Kamera CCD oraz oprogramowanie
kOne Business umozliwiajg osiggniecie
powtarzanosSci pomiaru 2 pm

KENOVA set line V5 w szczegotach:

Ergonomiczny uchwyt - obstuga jedna reka Wrzeciono ze zintegrowang krawedzig do kalibracji Doktadne pozycjonowanie w obydwu osiach

Panel obstugi Oprogramowanie kOne Business Nosnik kamery oraz zrodfa Swiatta

AVA ITA spithka 2 ograniczong odpowiedzialnosclg Sp. k. Tel: 4B 61 222 5800
I. Paznanskn 104, Skorsewn, 60- 185 Pornar e-mail: mfoiita-polska.compl
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targach branzowych. Kazdy, kto aktywnie uczestniczy w zyciu sektora
obrabiarkowego, szybko dostrzegt niepokojace objawy, czemu dat
wyraz w kuluarowych - i nie tylko - rozmowach. Wszyscy
mieli (niestety) racje twierdzac, ze nieobecnos¢ na targach jest
zwiastunem niekorzystnych zmian.

Fot. 2. Rok 2012 - burzenie obiektow zaktadu

Po uptywie niespetna roku od przejecia FMT z rgk Anglikéw
przez niemieckg firme, Fabryka ogtosita przerwe postojowa z dniem
12.08.2013r., ktdra przerodzita sie w postepowanie upadtoiciowe.

Upadtos¢ likwidacyjng Fabryki Maszyn Tarnéw sad ogtosit po
zbadaniu sytuacji spétki przez specjalnie powotanego nadzorce.
Nad swoim sprawozdaniem pracowat on od kofica sierpnia 2013 roku.
Na sedziego komisarza wyznaczony zostat sedzia Zbigniew Miczek,
a na syndyka, ktéry zajat sie likwidacja majatku spétki, powotany
zostat Krzysztof Gotgb.

Fot. 3. Rok 2014 - wyprzedany majqtek zaktadow

W grudniu 2013r. dobrze poinformowane Zrédfa doniosty,
ze w Warszawie odbyt sie przetarg na zakup Fabryki Maszyn
Tarndéw startujgc od kwoty miliona dwustu tysiecy ztotych.
Uczestniczyto w nim kilku zainteresowanych. Majatek po bytej
Fabryce Maszyn Tarndéw nabyta krajowa firma za kwote 1,51
min zt. Troche dziwi fakt, ze odbyt sie tylko jeden przetarg. Czy
chodzito o sprzedaz majatku z jak najlepszym zyskiem dla kupujacego?

Tylko w ciagu miesigca stycznia 2014r., firma wyprzedata

32

wiekszo3¢ cennego wyposazenia, w ktorego sktad wchodzity
przede wszystkim obrabiarki. Sprzedajacy w 2010 roku produkcje
obrabiarek obcemu (zagranicznemu) kapitatowi chyba nie potrafit
wiasciwie obliczy¢ wartosci  tego majatku w  szczegbInosci
potencjatu drzemigcego w pracownikach, tworzacych jak by nie byto
historie firmy.

W lutym 2014 roku pozostaty, nie sprzedany park maszynowy
(z gbry przekreslony przez Zarzad ZMT i Spétke BUMAR (pigte koto
u wozu*) wraz z dokumentacjg nabywa prywatny wiasciciel spod
Tarnowa.

Luty 2014 roku to réwniez poczatek reaktywacji Fabryki. Zostaje
utrzymana nazwa Fabryka Maszyn Tarnéw. Nowym witascicielom nie
zabrakto odwagi i tak jak to zrobit Stanistaw Kassala wraz z grupa
entuzjastow zaraz po Il Wojnie Swiatowej ze zrujnowanymi przez
hitlerowcoéw Warsztatami, podniesli na nowo Fabryke z gruzéw.

Ze wzgledu na zaporowa cene wynajmu hali, w ktorej dotychczas
odbywata sie produkcja obrabiarek, wiasciciele podjeli decyzje
o wybudowaniu obiektéw fabrycznych w  Wierzchostawicach
pod Tarnowem, z dogodna lokalizacja bezpodrednio przy wezle
z autostrada A4. Jedna z pierwszych oséb zatrudnionych w Fabryce
Maszyn Tarnéw S.C. jest Jan Polek, dtugoletni pracownik ZMT na
wydziale remontowym, ktérego byt réwniez szefem. Znajomosc¢
branzy pozwolita mu na dobranie fachowej ekipy, rekrutujacej sie
miedzy innymi z 0s6b po upadtej wczedniej Fabryce.

L

Fot. 4. Rok 2015 - stoisko nowej FMT podczas targoéw

Czas pokazuje, ze mozna tworzy¢ nowe stanowiska pracy, mozna
szuka¢ nowych rynkdw zbytu, mozna udowodnié, ze marka FMT jest
godna zaufania. Mozna w kofcu zaoferowac klientowi najwyzszej
jakosci obrabiarki, tak bardzo poszukiwane i cenione — polskie wyroby.

Obecnos¢ FMT na jesiennych targach EUROTOOL w Krakowie to
zapowied? wielkiego powrotu do branzy.

Piszemy o tym, co widzimy. A na rynku — o czym wspomnielismy
— znowu widzimy Fabryke Maszyn ,Tarnéw”. Obserwujac sytuacje
zauwazamy, ze na nowo rozwijana jest wieloletnia tradycja
produkcji w Tarnowie polskich obrabiarek. Oby istniejaca sytuacja
sprzyjata Fabryce i oby w 3Swiecie obrabiarek nadal pojawiaty sie
kolejne RUP-y i TUJ-e.

/em/
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XYZ WEINGARTNER’

Muchine Tools MASCHINENBAU

INTER-PLAST - LIDER NA RYNKU OBRABIAREK UZYWANYCH

MASZYNY UZYWANE

VD

Pl

0d 1993 roku nasza firma stata sie liderem na polskim rynku w
sprzedazy uzywanych maszyn do obrobki metalu oraz blachy.
Posiadamy na stanie ponad 100 maszyn, ktore w kazdej chwili
mozna obejrzec w Czestochowie.

W cenie gwarantujemy odbior techniczny maszyny na terenie
naszej firmy oraz uruchomienie i przekazanie do eksploatadji
maszyny w Paristwa firmie.

Pionowe Centrum Obrobcze LEADWELL V-30i

Rok produkgji: 2008

Kraj pochodzenia: Tajwan

Przemieszczenia robocze: X: 760 mm Y: 410 mm Z: 610 mm
Stét: 890 x 500 mm

Sterowanie: C(NC FANUC 0i-MC

MASZYNY XYZ

Poziome Centrum 0brdbcze DMG DMC 70 H duoBlock

Rok produkgji: 2007

Kraj pochodzenia: Niemcy

Paleta: 500 x 500 mm

Przemieszczenia robocze:

X:700 mm Y- 800 mm Z: 800mm B: 360°

Zakres predkosci obrotowych wrzeciona: 18 000 obr./min
Sterowanie: CNC SIEMENS 840D

Tokarka CNC DOOSAN PUMA 240 MB
Napedzane narzedzia, konik

Rok produkgji: 2006

Kraj pochodzenia: Korea

Stednica toczenia nad fozem: 530 mm
Max rednica toczenia: 300 mm
Odlegtos¢ miedzy centrami: 513 mm
Gtowica rewolwerowa:12 szt.
Sterowanie: CNC FANUC 21i-TB

(elaz robotem spawajqcym FANUCARC MATE 120iB/10L
Obrotnica

Rok produkgji: 2005

Kraj pochodzenia: Japonia

Zakres osi: J1:4/-170°, J2: +160-90°, J3: +285 -170°, J4: +/-200°
J5:+/-140°, J6: +/-450°

Max zasieg robota: 1885 mm

Max udzwig robota: 10 kg

Sterowanie: CNC SYSTEM R-J3 iB

TERA

Maszyny XYZ sq w naszej ofercie od 2012
roku i cieszq sie coraz  wiekszq
popularnosciq na rynku polskim, a to
glownie  dzieki innowacyjnemu
sterowaniu ProtoTRAK.

W ofercie maszyn XYZ znajdq Paristwo:

- Frezarki i Tokarki na sterowaniu
ProtoTRAK

atakze

Z TYLKO 145,000 NETTO ZA KAZDA Z MASZYN WYSTAWOWYCH

i

- Centra Obrébcze i Centra Tokarskie na
sterowaniu Siemens.

INTER-PLAST UStUGI :

- Ciecie Laserowe Blach (Lasery - Trumpf TruLaser 5060, Bystronic Byspeed 3015,

Trumpf Trumatic L2503)
- Ciecie Plazmowe Blach (Messer - stét 6000 x 1500 mm)
- Ciecie Gilotynowe Blach (Promecam GTH 425 - 6 x 2500 mm)

7 (] "
TOKARKA XYZ SLX 355
Przelot nad fozem 360 mm
Przelot nad suportem 225mm
Przejazd suportu 185 mm
Odlegtos¢ miedzy centrami 1000 mm

Maksymalna diugosc toczenia 900 mm

- Giecie Blach (Trumpf Trubend 8600, Amada APX 100/30, MVD IBend B135,

Zaginarka FASTI)
- Spawanie (MAG, MIG, TIG oraz roboty spawajace)

- Srutowanie (OMSG CWB 850 4T - max detal - szer.: 800 mm, wys.: 450 mm)

- Inwerterowe Wgrzewanie Kotkow ( Zgrzewarka HBSTD1501)

FREZARKA tOZOWA XYZ SMX 3500

Przejazd 0SX 770 mm
Przejazd 0SY 500 mm
Przejazd 0SZ 420 mm
Stot 1372 x 356 mm

Stozek wrzeciona 40 /S0

INTER-PLAST Z.BODZIACHOWSKA-KLUZA SPOLKA JAWNA

Meliorantow 67 A,B; 42-209 Czestochowa; Polska

Tel.: +48 3436 27 909, +48 34 3627904, Fax.: +48 34 36 04 551 Email : interplast@inter-plast.pl

www.inter-plast.com.pl




%wane 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

staleo.pl

portal branzy metalowe]

KATALOG
i Sodick AQ 35 L
— Charmilles HD 8
@ * Firma MAC - TEC zajmuije sie
- sprzedazg uzywanych elektrodrgzarek
GIELDA erozyjnych od ponad 15 lat.
OGLOSZEN « Nasza oferta obejmuije: wycinarki
— drutowe, elektrodrgzarki wgtebne oraz
; maszyny do otworow jak rowniez
centra obrobcze, frezarki i HSC maszyny.
e * Zajmujemy sie rdwniez kupnem nowych maszyn.
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Czym kierowac sie przy wyborze elektrodrazarki wgtebnej

Obserwujac polski rynek maszyn do obrébki stali, mozna zauwazy¢,
ze producentéw maszyn i urzadzen jest niewielu.

Jezeli chodzi o zakupy maszyn, to potencjat jest duzy. Patrzac chocby
na ilos¢ klientow, ktorzy w styczniu odiwedzili fabryke DECKEL MAHO
we Pfronten (ponad 8000 osdb), mozna powiedzie¢, ze zainteresowanie
obrabiarkami jest spore. Z pewno3cia wielu kupi maszyne dzieki
mozliwosciom pozyskania dotacji z Unii Europejskie;j.

Firmy, ktore uzyskaty dofinansowanie chocby z Programu
Operacyjnego Innowacyjna Gospodarka 2007-2013, mogty woéwczas
zainwestowaé te pienigdze w rozwdj swoich firm, ktdre sprzedajg
maszyny zagranicznych producentdw, ale takze firmy ustugowe.

Zakup nowej elektrodrazarki wgtebnej moze okazac sie nie lada
wyzwaniem. Na rynku polskim mamy sporg liczbe producentéw oraz
dystrybutoréw drazarek. Dla wielu potencjalnych klientéw moze to by¢
dylematem - kt6ra maszyne, jaki model oraz jakiego producenta wybrac.

Musimy odpowiedzie¢ sobie na kilka pytan: czym przy wyborze nalezy
sie kierowac? Na co zwrdcic szczegbing uwage?

Drqgzarka wgfebna firmy MDT - CM A43C

Raporty, ktére zamieszczamy na tamach Forum Narzedziowego
OBERON majg utatwi¢ podjecie decyzji. Dlatego na kolejnych stronach
zamieszczamy raport nt elektrodrazarek wgtebnych. Ta edycja raportu
jest juz 17. edycjg w historii redakcji dwumiesiecznika i nadal cieszy sie
duzym zainteresowaniem wsréd producentdéw oraz dystrybutoréw
maszyn.

Swiadczy o tym choéby liczba maszyn, ktére producenci
przedstawiaja, jednak my, ograniczeni miejscem, musimy ograniczyé
ilos¢ omawianych modeli. Mito nam, ze wiele firm od lat bierze udziat
w raporcie, m.in.: Abplanalp, APX, MDT, GF+ (dawniej ACT),
Soditronik i polski producent ZAP BP.

W raporcie znajduja sie dane adresowe do przedstawiciela danej
firmy, dzieki czemu zainteresowany odbiorca moze bezproblemowo
nawigza¢ kontakt. Mamy nadzieje, ze ponizszy raport pomoze Pafistwu
w wyborze elektrodrazarki odpowiadajacej Pafstwa potrzebom.
Zapraszamy do zapoznania sie z raportem.

Edyta Lewicka

Drgzarka wgtebna firmy AKEL typu - D7140

Drqgzarka wgtebna firmy MDT- CHMER - CNC CM323C

Zapraszamy na strony internetowe producentéw maszyn!

* www.abplanalp.pl ¢ www.akel.com.pl e www.makino.eu ¢ www.onaedm.com ¢ www.galika.pl
o www.sodick.pl e www.soditronik.pl e www.frezarki.biz.pl e www.vector-htm.pl
e www.zapbp.com.pl e www.mdt.net.pl
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PRODUCENT OPS INGERSOLL Accutex Mitsubishi Electric
PRZEDSTAWICIEL W POLSCE Abplanalp Sp. z 0.0.
TYP MASZYNY Jednostka | . i1\ 500Eagle | Gantry 800Eagle AMNC60 EA-8S EA-12V Advance
miary/opis
vtz o el o sl il el sy s mm x mm 2590x2284 2630x2940 3500x1645 1940x200 2145%2050
opisany na rzucie maszyny na podtoge
Ciezar maszyny kg 4360 6200 3200 2000 3725
Materiat korpusu zeliwo zeliwo zeliwo zeliwo zeliwo
o e . . rotacyjny 10 faficuchowy 20
Magazyn/zmieniacz elektrod, mozliwa ilo3¢ pozycji 20/30 20/30 6 pozydji P pozyq
Mozliwos¢ paletyzacji tak/nie tak tak tak tak tak
Mozliwo$¢ polerowania w standardzie tak tak nie tak tak
Wydajnosé m?/min brak danych brak danych brak danych brak danych
Zuzycie energii kva 16 16 7 7 7
Mozliwo3¢ importu ksztatt elektrody w formacie 3D w celu ) . . .
! = nie nie nie nie tak
przygotowania technologii
Przesuw osi x mm 525 550 600 300 400
Przesuw osiy mm 400 850 400 250 300
Przesuw osi z mm 450 450 350 250 300
“Wielkos¢ zbiornika” - Catkowita pojemnos¢ dielektryka zabudowany zabudowany 12001);023 00 270 400
Wielkos¢ stotu roboczego mm x mm 750x650 760x1000 900x650 500x350 700x500
Rodzaj zbiornika opuszczany opuszczany zabudowany zabudowany
Konstrukcja korpusu r.uchomy/ nieruchomy nieruchomy nieruchomy nieruchomy nieruchomy
nieruchomy
Maksymalny ciezar detalu, ktéry mozna potozy¢ na stole roboczym kg 1000 2000 2000 550 700
Wt S R Sl 0 S0 I 7 B ot /szer/ 770x670x440 800x1100x480 | 1300x900x430 |  770x490x200 800X550%250
roboczym wys. (mm)
Wymiary wewnetrzne wanny VS;S/S(Z;%) 770x670x440 800x1100x480 1300 x 900 x 430 770x550x250 800x550x250
Odlegtod¢ gtowicy od stotu roboczego min./max 135-585 135-585 250-605 150-400 152,5-452,5
Maksymalny ciezar elektrody kg 100 200 150 25 50
Rodzaj napedu L|>_c_/ AC/ AC AC AC AC AC
iniowy
Podaj liczbe osi jednoczesnie sterowanych (c/x/y/z) w standardzie X/y/z/c 4 osie 4 osie 4 osie 4 osie 4 osie
enkoder/
Element pomiarowy pozycjonowania - podaé rozdzielczos¢ pomiaru liniat nkodfrligi.;Sum nkodfr“gi.;Sum liniat enkoder 0,05um liniat 0.1um
optyczny
Maksymalna moc generatora A 60/110 60/110 75/100 80 80/120
Maksymalna predkos¢ odskoku elektrody M/min. 18 18
Drazenie gtebokie bez ptukania tak/nie tak tak tak tak tak
System przeciwpozarowy tak/nie tak tak tak tak tak
Uktad chtodzenia dielektryka tak/nie tak tak tak tak tak
Najlepsza gtadkos¢ powierzchni Ra/VDI um Ra 0.lum Ra 0.lum Ra 0.2um Ra 0.06um
Serwis na polskim rynku tak/nie tak tak tak tak tak
Sktad czesci zamiennych tak/nie tak tak tak tak tak
Cena katalogowa euro na zapytanie na zapytanie na zapytanie na zapytanie na zapytanie
Zaopatrujemy w materiaty eksploatacyjne tak(ﬁ:e)/ filtry, dielektryk, elektrody, grafit

Osoba do kontaktu

Tomasz Piekarniak

Strona www /e-mail

tomasz.piekarniak@abplanalp.pl

Telefon/Fax

tel. 22379 44 69; 604 750 083
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Drazarki wgtebne - raport

PRODUCENT AKEL PU. Aleksander Kowalski MAKINO Sp. z 0.0.
PRZEDSTAWICIEL W POLSCE Ningbo Jiangbei - CHINY Makino
TYPMASZYNY edio=ta D7130 DK703P EDAF2 EDNC85
miary /opis
Poywerzchma pqtrzebna do zainstalowania maszyny (prostokat) mm x mm 2100 x 1500 1400 x 1400 1350 x 2330 2500 x 2860
opisany na rzucie maszyny na podtoge
Cigzar maszyny kg 1300 850 3700 9200
Materiat korpusu stal stal Zeliwo szare Zeliwo szare
gz etz o, e 1S padl nie nie Tak / max. 32 elektrody | Tak / max. 32 elektrody
Mozliwos¢ paletyzadji tak/nie nie nie Tak Tak
Mozliwo3¢ polerowania w standardzie tak nie
Wydajnosé m?/min
Zuzycie energii kVa 2 1 max. 13.2 max. 19
Mozliwos¢ importu ksztattu elektrody w formacie 3D w celu ) )
! " nie nie Tak Tak
przygotowania technologii
Przesuw osi x mm 300 300 350 800
Przesuw osiy mm 200 400 250 500
Przesuw osi z mm 250 250 250 500
"Wielkos¢ zbiornika™ - Catkowita pojemno3¢ dielektryka try 400 % 300 1200
Wielkos¢ stotu roboczego mm x mm 500 x 300 320x 440 550 x 350 1100 x 700
Rodzaj zbiornika pod stotem kanister z wodg podnoszony podnoszony
e ruchomy/ nieruchomy nieruchomy nieruchomy nieruchomy
nieruchomy
Maksymalny ciezar detalu, ktory mozna potozy¢ na stole roboczym kg 250 200 500 3000
Maksymalna wielkos¢ detalu, ktéry mozna potozy¢ na stole dt./szer./ 300 x 500 % 200 300 x 300 x 200 700 x 500 x 300 1400 x 900 x 500
roboczym wys. (mm)
Ly AP ST ot /szer/ 300 X500 x 300 brak 700 x 500 x 300 1400 x 900 x 500
wys. (mm)
Odlegto3¢ gtowicy od stotu roboczego min./max 550 450 162.5 / 412.5 262.5/762.5
Maksymalny ciezar elektrody kg 50 elektroda rurkowa 50 300
Rodzaj napedu DC/AC/ AC AC
liniowy
Podaj liczbe osi jednoczesnie sterowanych (c/x/y/z) w standardzie X/y/z/c 1 1
Element pomiarowy pozycjonowania - podac rozdzielczo3¢ pomiaru enkoder/
liniat optyczny 0.05 mm optyczny 0.05 mm
optyczny
Maksymalna moc generatora A 60 30 80 240
Maksymalna predkos¢ odskoku elektrody M/min. 10 2-5
Drazenie gtebokie bez ptukania tak/nie nie nie Tak Tak
System przeciwpozarowy tak/nie tak nie Tak Tak
Uktad chtodzenia dielektryka tak/nie nie nie Tak Tak
Najlepsza gtadkos¢ powierzchni Ra/VDI um 0,4Ra brak
Serwis na polskim rynku tak/nie tak tak Tak Tak
Sktad czedci zamiennych tak/nie tak tak Tak Tak
Cena katalogowa euro 12900 7500 Kontak Kontak
Zaopatrujemy w materiaty eksploatacyjne tak(J;;l:e)/ tak tak Nie Nie

Osoba do kontaktu

Aleksander Kowalski

Dawid Papuga Daniel Kustrzepa

Strona www /e-mail

www.akel.com.pl

www.makino.eu

Telefon/Fax

tel. 48 602 373 898

tel. 0048 (22) 3781952




FORUM NARZEDZIOWE OBERON

Drazarki wgtebne - raport
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PRODUCENT ONA ELECTROEROSION S.A.

PRZEDSTAWICIEL W POLSCE GALIKA Sp. z 0.0.

TYP MASZYNY ’ed“°s;';)"i‘smia’y/ ONA QX3 ONA NX4F ONA QX6
rfﬁgsr;cggﬁngo:;zsggﬁ)gg zainstalowania maszyny (prostokat) opisany na mm x mm 2300 x 2370 2123 x 2441 3260 x 3300
Ciezar maszyny kg 3600 4500 5500
Materiat korpusu zeliwo zeliwo zeliwo
Magazyn/zmieniacz elektrod, mozliwa ilo3¢ pozycji 6/12/40 6/40 6/12/40
Mozliwos¢ paletyzacji tak/nie tak nie tak
Mozliwo$¢ polerowania w standardzie tak tak tak
Wydajnosé m?/min 660 mm? 600 mm? 600 mm?
Zuzycie energii kVa maks. 15,6 maks. 10 maks. 20
Mozliwo$¢ importu ksztaftu elektrody w formacie 3D w celu przygotowania . . '
technologii ne ne ne
Przesuw osi x mm 400 600 / (750 bez ATC) 1000
Przesuw osi y mm 300 400 600
Przesuw osi z mm 300 400 500
"Wielkos¢ zbiornika™ - Catkowita pojemnos¢ dielektryka litry 175 415 990
Wielko3¢ stotu roboczego mm x mm 600x400 800 x 600 1200 x 800
Rodzaj zbiornika opuszczany otwierany opuszczany
Konstrukcja korpusu ruchomy /nieruchomy nieruchomy nieruchomy nieruchomy
Maksymalny ciezar detalu, ktory mozna potozy¢ na stole roboczym kg 750 1500 4000
Maksymalna wielkos¢ detalu, ktéry mozna potozy¢ na stole roboczym dt. /szer. /wys. (mm) 800x580x240 1120 x 750 x 380 1580 x 1000 x 490
Wymiary wewnetrzne wanny dt./szer./wys. (mm) 910x610x350 1250 x 780 x 490 1700 x 1040 x 600
Odlegtos¢ gtowicy od stotu roboczego min./max 490 680 800
Maksymalny ciezar elektrody kg 100 75 100
Rodzaj napedu DC/AC/liniowy AC AC AC
Podaj liczbe osi jednoczesnie sterowanych (c/x/y/z) w standardzie X/y/z/c 4 4 4
Element pomiarowy pozycjonowania - podac rozdzielczos¢ pomiaru engg(ti;crz/ rl]i;ia’r liniat 0,0001 liniat 0,0001 liniat 0,0001
Maksymalna moc generatora A 100 100 200
Maksymalna predkos¢ odskoku elektrody M/min. 18 9 18
Drazenie gtebokie bez ptukania tak/nie tak tak tak
System przeciwpozarowy tak/nie tak tak tak
Uktad chtodzenia dielektryka tak/nie tak tak tak
Najlepsza gtadkos¢ powierzchni Ra/VDI um VDI=0, Ra=0,1 VDI=0, Ra=0,1 VDI=0, Ra=0,1
Serwis na polskim rynku tak/nie tak tak tak
Sktad czedci zamiennych tak/nie tak tak tak
Cena katalogowa euro wg. oferty wg.oferty wg.oferty
Zaopatrujemy w materiaty eksploatacyjne tak(jakie) /nie tak tak tak
Osoba do kontaktu Piotr Mezynski

Strona www /e-mail

www.onaedm.com, www.galika.pl

Telefon/Fax

tel. 22 848 24 46
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PONAD 60 LAT DOSWIADCZENIA !

ONA Electroerosion S.A.

made in EUROPE

Od czasu zatozenia w 1952 r. ONA ELECTROEROSION pozostaje liderem w rozwoju elektroerozji oraz
produkcji najwiekszych drgzarek wgtebnych EDM i przecinarek drutowych WEDM.

Firma ONA Electroerosion ma siedzibe i zaktad produkcyjny w Durango, w Kraju Baskéw - sercu przemystu

narzedziowego i maszynowego Hiszpanii.

Elektrodrazarki wgtebne ONA  Electroerosion pozwalaja
w standardzie uzyskiwa¢ chropowatos¢ VDI=0 (Ra 0,1 pm),
a przesuwy w osiach XYZ wynoszg od 400x300x300 mm
(model QX3), az do 3000x1500x1000 mm (model NX10)!!

Elektodrazarki drutowe ONA Electroerosion serii AF umozliwiaja
cieciedetaliomasienawet do 10 toniwymiarachdo 2450x1600x800mm,
pod katem +/-30°, z samonawlekaniem drutu (szpula do 45kg).

<« fot. 1. Elektrodrgzarka
wgfebna, model ONA
Electroerosion - NX3F

wgfebna, model ONA

» Fot. 2. Elektrodrgzarka ; .
Electroerosion - QX4 ‘

FILTRACJA, EKOLOGIA, TRWALOSC, WYDAJNOSC

System filtracji i precyzja budowy maszyn ONA oraz wiasnej konstrukgji
generatory umozliwiaja uzyskiwanie predkosci ciecia do 450 mm/min
oraz chropowato$¢ powierzchni Ra= 0,06 pym.

Firma ONA przed laty opracowata i opatentowata unikalny system
ONA MINERAL FILTER gwarantujacy 100% ekologicznej, dokfadnej
filtracji (1-3 um), ktéry umozliwia precyzyjne ciecie kazdego rodzaju
metalu, weglikdw spiekanych, PCD czy aluminium bez koniecznosci
wymiany wktadéw filtrujgcych. ONA MINERAL FILTER pozwala
zaoszczedzic do 5,5 tys. € rocznie!!

<« fot. 3. Elektrodrgzarka
'wu » Wglebna, model ONA
‘E Electroerosion - QX8

|

-

» Fot. 4. Dwugfowicowa
drgzarka wgfebna, model e
ONA Electroerosion - TX10 a

» Fot. 5. Wycinarka
drutowa, model ONA -
AV35

DRAZARKI SPECIALNE

Firma ONA specjalizuje sie w produkcji maszyn specjalnych (,pod
klienta”) wykonuje maszyny niestandardowe: z dwoma gtowicami,
dwoma generatorami czy powiekszong wanna robocza.

Wytacznym przedstawicielem ONA Electroerosion w Polsce jest firma Galika Sp. z o.0.

GALIKA

GALIKA 5p. z 0.0.

ul. Spacerowa 12 / 4; 00-592 Warszawa; tel, +48 22 848 24 46;
ul. Kolista 25; 40-486 Katowice; tel +48 32 735 0 376;
www.galika.pl « www.galika.com « galika-wars@galika.pl
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[} L}
Drazarki wgtebne - raport
PRODUCENT Sodick Corporation Ltd
PRZEDSTAWICIEL W POLSCE Soditronik
TYP MASZYNY et AGAOL AG60L AG80L AG100L AQ20L
miary /opis
Powierzchnia potrzebna do zainstalowania maszymy (prostokat) opisany mm x mm 240053350 2600x3750 3100x4500 4200%4500 2600x7250
na rzucie maszyny na podtoge
Ciezar maszyny kg 4100 5350 9000 12500 22000
Materiat korpusu mehanite mehanite mehanite mehanite mehanite
Magazyn/zmieniacz elektrod, mozliwa ilo3¢ pozyciji 412,30 6,12,30 6,12,30 6,30 10
Mozliwos¢ paletyzadji tak/nie tak tak tak tak tak
Mozliwo3¢ polerowania w standardzie tak tak tak tak tak
Wydajnos¢ mm?3/min
Zuzycie energii kVa 10 10 20 20 25
Mozliwo3¢ importu ksztatt elektrody w formacie 3D w celu tak tak tak tak tak
przygotowania technologii
Przesuw osi x mm 400 600 850 1200 1200
Przesuw osiy mm 300 420 520 650 2000
Przesuw osi z mm 270 370 420 500 600
"Wielkos¢ zbiornika” - Catkowita pojemnos¢ dielektryka
Wielko3¢ stotu roboczego mm x mm 600 X 400 750 x 550 1100 x 700 1600 x 1000 1500x2000
Rodzaj zbiornika
Konstrukcja korpusu bramowa bramowa bramowa bramowa bramowa
Maksymalny ciezar detalu, ktory mozna potozy¢ na stole roboczym kg 550 1500 3000 3000 10000
Maksymalna wielkos¢ detalu, ktéry mozna potozy¢ na stole roboczym ot /szer./
wys. (mm)
" dt./szer./ 1100 x 950 x 2100 x 1250
Wymiary wewnetrzne wanny wys. (mm) 750x620 x 350 | 950 x 740 x 450 500* 650 1900x2590x800
Odlegtos¢ gtowicy od stotu roboczego min./max 150/420 200/570 250/670 350/850 600/1200
Maksymalny ciezar elektrody kg 50 50 50 100 100*

! DC/AC - - - - -
Rodzaj napedu Iinéwy/ liniowy liniowy liniowy liniowy liniowy
Podaj liczbe osi jednoczesnie sterowanych (c/x/y/z) w standardzie x/y/z/c 4,8%* 4,8 4,8%* 4,8** 4,8%*

enkoder/
Element pomiarowy pozycjonowania - poda¢ rozdzielczos¢ pomiaru liniat liniiat liniat liniat liniat liniat
optyczny
Maksymalna moc generatora A 40 40 80 80
Maksymalna predkos¢ odskoku elektrody M/min. 36 36 36 36 36
Drazenie gtebokie bez ptukania tak/nie tak tak tak tak tak
System przeciwpozarowy tak/nie tak tak tak tak tak
Ukfad chtodzenia dielektryka tak/nie tak tak tak tak tak
Najlepsza gtadkosc powierzchni Ra/VDI um 0,1 0,1 0,1 0,1 0,1
Serwis na polskim rynku tak/nie tak tak tak tak tak
Sktad czesci zamiennych tak/nie tak tak tak tak tak
Cena katalogowa euro na zapytanie na zapytaniei na zapytanie na zapytanie na zapytanie
Zaopatrujemy w materiaty eksploatacyjne tak(Jnail:E)/ dielektryk, filtry, drut, prowadniki, zywica itp.
Osoba do kontaktu Leszek Kowalski
Strona www /e-mail www.sodick.pl, www.soditronik.pl, www.frezarki.biz.pl
Telefon/Fax tel. 22-810-02-97
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Drazarki wgtebne - raport
PRODUCENT ZIMMER & KREIM
PRZEDSTAWICIEL W POLSCE VECTOR HIGH TECH MACHINERY
TYP MASZYNY Jednostka | ceyyyg 602 GENIUS 700 GENIUS 850 GENIUS1000 | GENIUS 1200
miary/opis
Powierzchnia potrzebna do zainstalowania maszyny (prostokat) opisany mm x mm 900 x 1680 213x 2326 110 x 1840 1650 x 3064 1540 % 1520
na rzucie maszyny na podtoge
Cigzar maszyny kg 2000 3200 2750 6500 3700
Materiat korpusu zeliwo zeliwo zeliwo zeliwo zeliwo
Magazyn/zmieniacz elektrod, mozliwa ilo3¢ pozyciji 16,100, 264 24,100, 264 16,24,100, 264 24,100, 264 16, 24,100, 264
Mozliwo3¢ paletyzadji tak/nie tak, do 24 palet tak, do 24 palet tak, do 24 palet tak, do 24 palet tak, do 24 palet
Mozliwo$¢ polerowania w standardzie tak tak tak tak tak
Wydajnos¢ m?/min 400 /580x10° | 400/580x10° | 400/580x10° | 400/580x10° | 400/580x10°
Zuzycie energii kVa 5 5 75 10 12,5
Mozliwo3¢ importu ksztattu elektrody w formacie 3D w celu tak tak tak tak tak
przygotowania technologii
Przesuw osi x mm 350 400 570 700 900
Przesuw osi y mm 250 350 400 500 600
Przesuw osi z mm 315 350 410 500 405
Wielkos¢ zbiornika litry 250 330 400 700 900
Wielko3¢ stotu roboczego mm x mm 576 x 400 575 x 500 840 x 600 900 x 700 1200 x 850
“Wielkos¢ zbiornika” - Catkowita pojemnos¢ dielektryka stale napetniony | stale napetniony | stale napetniony | stale napetniony | stale napetiony
Konstrukcja korpusu ruchomy/ opuszczany opuszczany opuszczany opuszczany opuszczany
nieruchomy
Maksymalny ciezar detalu, ktéry mozna potozy¢ na stole roboczym kg 500 700 1000 1500 3000
Maksymalna wielkos¢ detalu, ktéry mozna potozyé na stole roboczym vs;s/s(zrix) 576 x400x365 | 575x500%420 | 840x600x360 | 900x700x500 | 1200 x 850 x 410
: dt./szer./ . -
Wymiary wewnetrzne wanny wys. (mm) producent nie specyfikuje
Odlegtos¢ gtowicy od stotu roboczego min./max 240 /550 200 /550 180 § 22(5);245 150 / 650 235 /650
Maksymalny ciezar elektrody kg 50 /50 100 /50 100 /50 100 /50 100 / 50
Rodzaj napedu '?.C/ AC/ DC DC DC DC DC
iniowy
Podaj liczbe osi jednoczesnie sterowanych (c/x/y/z) w standardzie x/y/z/c 4(6) 4(6) 4(6) 4(6) 4(6)
enkoder/
Element pomiarowy pozycjonowania - podac rozdzielczo3¢ pomiaru liniat 0,7um 0,7um 0,1um 0,1um 0,1ym
optyczny
Maksymalna moc generatora A 50 160 160 160 160
Maksymalna predkos¢ odskoku elektrody M/min. 5 18 5 18 5
Drazenie gtebokie bez ptukania tak/nie tak tak tak tak tak
System przeciwpozarowy tak/nie tak tak tak tak tak
Uktad chtodzenia dielektryka tak/nie tak tak tak tak tak
Najlepsza gtadkos¢ powierzchni Ra/VDI um Ra 0,04 Ra 0,04 Ra 0,04 Ra 0,04 Ra 0,04
Serwis na polskim rynku tak/nie tak tak tak tak tak
Sktad czesci zamiennych tak/nie nie nie nie nie nie
Cena katalogowa euro a konkretne zapytanie
Zaopatrujemy w materiaty eksploatacyjne tak(ﬂl:e)/ tak tak tak tak tak
Osoba do kontaktu Witold Sniatowski
Strona www /e-mail www.vector-htm.pl, biuro@vector-htm.pl
Telefon/Fax tel. 605 047 467, 22 412 60 68
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Drazarki wgtebne - raport
PRODUCENT Zaktad Automatyki Przemystowej BP
PRZEDSTAWICIEL W POLSCE Zaktad Automatyki Przemystowej BP
TYP MASZYNY lednostka BP93p BP95 BP97 BP97spec
miary/opis
Powierzchnia potrzebna do zainstalowania maszyny
(prostokat) opisany na rzucie maszyny na podtoge mm x mm 750x700 800x1400 1000x1600 1120x1700
Ciezar maszyny kg 330 750 920 1020
Materiat korpusu - zeliwo/granit stal/granit/zeliwo | stal/granit/zeliwo | stal/granit/zeliwo
Magazyn/zmieniacz elektrod, mozliwa ilo3¢ pozyciji
Mozliwos¢ paletyzadji tak/nie tak tak tak tak
Mozliwo3¢ polerowania w standardzie
Wydajnosé mm?/min 300 500 800 800
Zuzycie energii kw 2 3 4 4
Mozliwo3¢ importu ksztattu elektrody w formacie 3D w celu
przygotowania technologii
Przesuw osi x mm 250 300 300 480
Przesuw osiy mm 180 250 450 480
Przesuw osi z mm 180 180 220 220
“Wielkos¢ zbiornika” - Catkowita pojemnos¢ dielektryka litry 160 350 400 600
Wielkos¢ stotu roboczego mm x mm 200x300 500x400 400x500 500x400
Rodzaj zbiornika - Blaszany ruchomy
. ruchomy/ . 0 o o
Konstrukcja korpusu nieruchomy Stét ruchomy Stét nieruchomy Stot nieruchomy Stét nieruchomy
Maksymalny ciezar detalu, ktéry mozna potozy¢ na stole kg 50 300 400 400
roboczym
Maksymalna wielkos¢ detalu, ktory mozna potozy¢ na stole dt./szer./wys. 500x340x140 65043305300 520x670x240 700x670x240
roboczym (mm)
Wymiary wewnetrzne wanny o/ S(er%wys' 600x350x200 700x500x350 590x770x280 770x770x320
Odlegtos¢ gtowicy od stotu roboczego min./max 70/250 140/330 110/330 110/330
Maksymalny ciezar elektrody kg 4 4 15 15
Rodzaj napedu DC/AC/liniowy Krokowy Krokowy Krokowy Krokowy
5&%!522 osi jednoczesnie sterowanych (c/x/y/z) w x/y/z/c x/y/z/c x/y/z/c x/y/2/c x/y/z/c
Element pomiarowy pozycjonowania - podac rozdzielczos¢ enkoder/ liniat Liniat optyczny Liniat optyczny
pomiaru optyczny
Maksymalna moc generatora A 32 50 50 50
Maksymalna predko3¢ odskoku elektrody M/min. 0,12 0,12 0,12 0,12
Drazenie gtebokie bez ptukania tak/nie tak tak tak tak
System przeciwpozarowy tak/nie tak* tak* tak* tak*
Uktad chtodzenia dielektryka tak/nie tak* tak* tak* tak*
Najlepsza gtadkos¢ powierzchni Ra/VDI pm 1 1 1 1
Serwis na polskim rynku tak/nie tak tak tak tak
Sktad czesci zamiennych tak/nie tak tak tak tak
Cena katalogowa euro 9350* 11800* 13 740* 16 400*
Zaopatrujemy w materiaty eksploatacyjne tak(jakie) /nie tak tak tak tak
Osoba do kontaktu Andrzej Poterata
Strona www /e-mail kutno@zapbp.com.pl; www.zapbp.com.pl; konskie@zapbp.com.pl
Telefon/Fax tel. 24 254 63 66, 24 253 74 46; 4137274 75, 4137279 29
*wielko$¢ indywidualna uzgodniona z klientem; **warto3¢ liczona po kursie z dnia 28.01.2016
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Nowe uktady napedowe
elektrodrazarek wgtebnych ZAP B.P.

Potrzeba ciggtego zwiekszania jakosci oraz
wydajnosci wiasnych produktéow stata sie impulsem
dla zespotu projektantow ZAP B.P. do podjecia
préby zastosowania w nowych rozwigzaniach
konstrukcyjnych uktadu napedowego opartego na
serwonapedach oraz srubach kulowych.

Wprowadzana jednostka napedowa charakteryzuje sie wysoka
sprawnoscig, duzymi przyspieszeniami katowymi wirnika oraz dobrymi
wiasciwosciami  dynamicznymi i regulacyjnymi. Dodatkowym atutem
jest niski koszt eksploatacii.

Gtéwne zalety nowego rozwigzania pod katem jego zastosowania
w maszynach EDM to:
+ zwiekszenie predkosci przejazdéw ,jatowych” pinoli nawet do 60mm/s,
o skrécenie czasu pozycjonowania obrabianego detalu wzgledem
elektrody,
o skrécenie czasu przejazdu pomiedzy kolejnymi miejscami, w ktérych
ma zostaé przeprowadzona obrébka,

+ duza dynamika pinoli przy okresowym podrywaniu i dochodzeniu
elektrody do materiatu w trakcie drazenia,

o polepszenie warunkéw wyptukiwania produktow erozji ze szczeliny

roboczej,

o zwiekszenie wydajnosci drazenia,

o zmnigjszenie prawdopodobiefistwa wystapienia tzw. ,zjawiska

przypalenia”,
« zwiekszenie precyzji pozycjonowania.

Jedng z pierwszych maszyn produkcji ZAP B.P dostepnych w wers;ji
z serwonapedami bedzie elektrodrazarka wgtebna typ BP93p (patrz
zdjecia).

Przewidywana jest mozliwo3¢ dostosowania starszych rozwigzan
mechanicznych do nowego uktadu napedowego. Wigzaé sie to bedzie
z ingerencjy w poszczegdlne elementy mechaniczne, instalacjg
sterownika PP15 zarzadzajacego praca uktadéw wykonawczych oraz
podmiang panelu operatora (ptyty czotowej i klawiatury).

Wprowadzany ukfad napedowy stanowi jeden z etapédw prac
rozwojowych nad automatyzacja procesu drazenia w elektrodrazarkach
wgtebnych ZAP BP - dynamicznie rozwijajacego sie, polskiego
producenta maszyn typu EDM oraz WEDM.

Zaktad Automatyki Przemystowej Braci Poteratow
37 lat doswiadczeri w obrébce elektroerozyjnej i konstrukgji obrabiarek

elektroerozyjnych - do Waszej dyspozycji!!!

ZAKEAD AUTOMATYKI PRZEMYStOWEJ B.P. s.c.

26-200 KONSKIE, ul. Mtyfiska 16, tel. (41) 372-79-29, 372-74-75; 99-300 KUTNO, Kuczkéw 13, tel. (24) 253-74-46
www.zapbp.com.pl,e-mail:konskie@zapbp.com.pl, kutno@zapbp.com.pl
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Drazarki wgtebne - raport

PRZEDSTAWICIEL W POLSCE ULGREG Grzegorz Kugler MDT WADOWSKI

PRODUCENT DM-CUT Pekin | DM-CUT Pekin CHMER

TYP MASZYNY Jednostka CTM350 CTM450 CM A43C CM 1675C
miary /opis

Powierzchnia potrzebna do zainstalowania maszyny

g : mm x mm 2000x2500 2200x2500 1910 x 2800 2900 x 3200
(prostokat) opisany na rzucie maszyny na podtoge
Ciezar maszyny kg 2000 2500 2150 7000
Materiat korpusu - zeliwo zeliwo Meehanite Meehanite
Magazyn/zmieniacz elektrod, mozliwa ilos¢ pozycji - brak brak nie 6
Mozliwo3¢ paletyzadcji tak/nie nie nie nie nie
Mozliwo3¢ polerowania w standardzie - tak tak nie nie
Wydajnosé m3/min 500/900 500/900 550 1050
Zuzycie energii kVa 8 8 5kVa 10kVa
Mozliwos¢ importu ksztattu elektrody w formacie 3D w celu brak danych brak danych tak tak
przygotowania technologii
Przesuw osi x mm 350 450 400 1600
Przesuw osi y mm 250 300 300 750
Przesuw osi z mm 300 300 300 600
"Wielko¢ zbiornika" - Catkowita pojemnosc dielektryka litry brak danych brak danych 440 3200
Wielkos¢ stotu roboczego mm x mm 600x400 700x400 650 x 400 1700 x 1000
Rodzaj zbiornika - otwierane drzwi otwierane drzwi tradycyjny tradycyjny
Konstrukcja korpusu (uchomy/ nieruchomy nieruchomy nieruchomy nieruchomy

nieruchomy

Maksymalny ciezar detalu, ktéry mozna potozy¢ na stole ke 300 1500 1000 7000
roboczym
Maksymalna wielkos¢ detalu, ktory mozna potozy¢ na stole dt./szer. /wys. 750x450x270 1000%600x350 850x550x300 2340x1250x600
roboczym (mm)
Wymiary wewnetrzne wanny dt./ S(ﬁ;n/)w v 900x575x350 1150x750x450 1100x640x400 2550x1320x700
Odlegtod¢ gtowicy od stotu roboczego min./max 550 620 320-620 500-1100
Maksymalny ciezar elektrody kg 50 100 60 500
Rodzaj napedu DC/AC/liniowy AC AC AC AC
Podaj liczbe osi jednoczesnie sterowanych (c/x/y/z) w
standardzie X/y/z/c 4 4 x/y/z X/y/z
EIem.ent pomiarowy pozycjonowania - podac rozdzielczos¢ enkoder /liniat liniat, 0,001 liniat, 0,001 liniat optyczny liniat optyczny
pomiaru optyczny
Maksymalna moc generatora A 60 60 lub 100 75 150
Maksymalna predkos¢ odskoku elektrody M/min. brak danych brak danych 20 20
Drazenie gtebokie bez ptukania tak/nie nie nie nie nie
System przeciwpozarowy tak/nie tak tak tak tak
Ukfad chtodzenia dielektryka tak/nie nie nie tak tak
Najlepsza gtadko3¢ powierzchni Ra/VDI um 0,01 0,01 0,2 0,2
Serwis na polskim rynku tak/nie tak tak tak tak
Sktad czesci zamiennych tak/nie tak tak tak tak
Cena katalogowa euro do uzgodnienia do uzgodnienia na zapytanie na zapytanie
Zaopatrujemy w materiaty eksploatacyjne tak(jakie) /nie tak tak tak tak
Osoba do kontaktu Grzegorz Kugler Andrzej Holka
Strona www /e-mail www.dmcut.pl www.mdt.net.pl/ info@mdt.net.pl
Telefon/Fax 663 750-527 22 84295 66
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Najlepsze grafity do elektrod
o skomplikowanych ksztattach
w haszej ofercie!

88-100 Inowroctaw, ul.
tel. (052) 35 424 00; fax (052) 35 42401
oberon@oberon.pl; www.oberon.pl
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Technika mocowania magnetycznego

Niezwykta "sita przyciggania”

Redukcja czasu przezbrajania maszyny od 30 do 50%!

Argumenty sg przekonujace, obszary zastosowan réznorodne. To, co w dziedzinie frezowania
nie spotykato sie wczesniej ze zbyt wielkim entuzjazmem, dzisiaj rozwija sie i staje skutecznym
sposobem na znaczne skrocenie czasu przezbrojenia maszyny i polepszenie jakosci obrobki.
Przyktadami przedsiebiorstw, ktére stawiajg na megnetyczng technike mocowania, sg polskie
firmy Iskra CNS Sp. z o0.0. i Metal Team Sp. z 0.0. oraz niemiecka firma Miihlbauer Maschinenbau
GmbH z siedziba w Runding. Wszystkie te firmy korzystajg z systemu MAGNOS firmy SCHUNK.

Firma Mihlbauer Maschinenbau GmbH zatrudnia okoto 250
pracownikdw i jest znanym producentem urzadzefi, od matych
i wiekszych systeméw, az po wazace tony kompletne rozwigzania.
W ofercie znajduje sie rowniez produkcja form, narzedzi,
pojedynczych czescii prototypdw, ale takze catych serii dla przemystu
lotniczego.

W zwigzku z przewidzianymi zadaniami w centrum obrébcze
DECKEL MAHO DMU 125 wbudowano obok siebie dwie ptyty
magnetyczne typu MFR 1-050-080-050, razem ze stalowa
ptyta (ST52) o wymiarach 1000 x 1200 x 30mm. Plyta zostata
umieszczona na 60 klockach dystansowych, z tego 3 statych,
pozostatych przesuwnych w osiach XZ. Przeprowadzono obrébke
zgrubng na catej powierzchni ptyty przy zastosowaniu gtowicy
frezarskiej o $rednicy 120mm, przy gtebokosdci skrawania 3mm
i ilosci obrotébw ok. 600 1/min i osiagnieto réwnolegtosé
powierzchni o doktadnosci < 0,02mm.

Fot. 1. MAGNOS - magnetyczna ptyta mocujaca

Poniewaz mocowanie elektromagnesem odbywa sie na
catej powierzchni detalu, dzieki MAGNOS mozliwa jest obrdbka
prawie wolna od wibracji, co znacznie wydtuza zywotnos¢
narzedzia skrawajgcego, wptywajac znaczaco na obnizenie kosztéw
zaopatrzenia. Ponadto dzieki powierzchniowemu mocowaniu przez
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magnes permanentny unika sie deformacji przedmiotu obrabianego,
o jest szczeg6lnie istotne przy mocowaniu detali cienkosciennych
lub delikatnych. MAGNOS znajduje zastosowanie miedzy innymi
w budowieform, urzadzef i maszyn, w petni prezentuje swoje zalety
takze przy wiekszych detalach, gdyz np. catkowita sita chwytu na
m? przy biegunie wielkosci 50 wynosi 105,6 ton.

Fot. 2 3. Przyktad zamocowania detalu na ptycie MAGNOS
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Wprowadzenie techniki mocowania magnetycznego MAGNOS
firmy SCHUNK wiaze sie z wieloma korzysciami. Mocowanie
magnetyczne umozliwia obrébke detalu z pieciu stron, bez
koniecznodci zmiany mocowania, €o znacznie skraca czasy
przezbrojenia maszyny i czyni obrobke detalu bardziej wydajna.
Badania poréwnawcze u uzytkownikéw MAGNOSA wykazaty,
ze mozliwe jest skrocenie czasu przezbrojenia maszyny nawet
030do 50 %.

T

fot. 4. Od lewej: Mocowanie tradycyjne; prawa strona: mocowanie
za pomocq ptyty magnetycznej MAGNOS

fot. 5. Plyta MAGNOS - dopasowanie wysokosci

System MAGNOS mozna stosowaé niezaleznie od maszyny,
nie wymaga wstepnego planowania ani specjalnych systemow
technologicznych czy interfejsow. Nie ma takze koniecznosci
ingerencji w programowanie maszyny. Na jednej ptycie magnetyczne;
moga by¢ mocowane zaréwno mafe, jak i duze detale MAGNOS
dopasowuije sie idealnie do konturu obrabianego przedmiotu, a dzieki

klockom dystansowym umozliwia optymalne dopasowanie do jego
powierzchni, zapewniajgc szybkie, mocne i pewne mocowanie
detalu. Przy obrébce poziomej czy pionowej, surowych lub gotowych
ferromagnetycznych  materiatow, MAGNOS oferuje niezwykta
elastycznos¢ i rownoczesnie optymalng ekonomicznoscé.

fot. 6. Plyta MAGNOS - dopasowanie wysokosci elementu mocowa-
nego na plycie

fot. 7. Przyktad mocowania detalu na dwéch ptytach magnetycznych
MAGNOS

Zapraszamy na targi STOM-TOOL
Kielce, 9-11.03.2016 r., stoisko (-28

Superior Clamping and Gripping

%dzm
)

. ens Lehmann
»
Y.
4

SCHUNK ™"
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Ermax

evoiution Szlifierka elektryczna Made in Japan

Czy sprawdzajg Pahstwo kto produkuje uzywane przez Was
urzadzenia codziennego uzytku czy te wykorzystywane w firmie?
Na pewno tak. Utarto sie, ze na wiekszosci produktéw odnajdziemy
informacje: Made In China (wyprodukowano w ..). Prézno szukaé
informacji na produktach wyprodukowanych w naszym kraju: Made
in Poland, polscy producenci wolg pisa¢ Made in EU (wyprodukowano
w Unii Europejskiej). Nie zamierzam ocenia¢ tutaj, co i gdzie jest
produkowane, ale chciatbym zwréci¢é uwage, ze mikroszlifierki
z pewnoscig sg ocechowane Made in Japan i fakt ten napawa nas,
jako dystrybutora NAKANISHI, wielka duma.

Doktadnosc i precyzja szlifowania

Wysokoobrotowa szlifierka elektryczna Emax EVOlution to
jedna z wielu szlifierek recznych japoniskiej firmy NSK Nakanishi.
Jest to zaawansowane technicznie urzadzenie wykorzystywane
dla przyspieszenia wykariczania powierzchni form i podniesienia
jakosci ich wykonania. Marka NSK Nakanishi jest rozpoznawalna
w wielu krajach Azji, Ameryki Pétnocnej i Europy czyli prawie na
catym Swiecie.

Nazwa szlifierki Emax EVOlution sugeruje nam ewolucje, rozwdj firmy
z Japonii, a takze jej produktéw. Szlifierka zostata opracowana na bazie
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modelu Electer E-max i wzbogacona o pozyteczne funkcje zamkniete
w nowym urzadzeniu kontrolnym i 2 nowych silnikach.

Szybkod¢, precyzja, moc i wszechstronnod¢ zastosowan tego
urzadzenia catkowicie spetniaja wymagania klientéw produkujacych
formy. Zestaw skfada sie z jednostki sterujacej, silnika i kohcowki
roboczej. W zaleznosci od zastosowanej koncowki (do wyboru jest
13 kohcoéwek) mozna pracowal z ruchem obrotowym i posuwisto-
zwrotnym narzedzia.

Sterownik NE249 stuzy do obstugi pracy szlifierki. Posiada funkcje
regulacji obrotéw w zakresie od 1000 obr/min do 40000 obr/min
za pomocg wygodnego
w uzyciu pokretta. Obroty
urzadzenia pokazywane sg
na cyfrowym wyswietlaczu.
- Wyswietlacz ten informuje
rowniez o  wykrytych
btedach oraz przecigzeniu

urzadzenia.
Nowym i istotnym
rozwigzaniem jest
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dodanie sygnalizatora obcigzenia silnika w formie zapalajacych sie diéd
(3 zielone diody to bezpieczna praca, 2 pomaraficzowe i 1 czerwona dioda
informuje o przecigzeniu i konieczna jest przerwa w pracy zapobiegajaca
uszkodzeniu zestawu).

Istnieje mozliwo3¢ podtaczenia pedatu noznego i sterowanie
szlifierkg za jego pomoca. Do sterownika mozna podfaczy¢ 2 silniki

z réznymi korfcowkami i za pomocg przycisku na sterowniku
uruchamia¢ silnk A lub B (praca naprzemienna). Zwarta, niewielka
budowa i uchwyt umozliwiajg wygodne przenoszenie zestawu

w warsztacie pracy.

Sercem kazdego systemu napedzajacego jest silnik beszczotkowy,
zbudowany z wykorzystaniem pierwiastkéw ziem rzadkich (samar,
kobalt), odpornos¢ na wysokie temperatury gwarantuje dtugotrwata,
bezusterkowg prace. Zadane obroty nie zmieniajg sie nawet pod duzym
obcigzeniem co pozwala na stabilng obrébke szlifowania czy ciecia
precyzyjnego.

Producent proponuje 2 typy nowych silnikdw elektrycznych:

Typ Standardowy, model ENK-410S obroty 1000-40.000 obr/min,
moment obrotowy 4,3 cN-m, moc
73W, waga bez przewodu 90g.
O typie silnika informuje kolor
wigcznika na rekojesci: niebieski.

Typ Momentowy, model ENK-250T obroty 1000-25.000 obr/min,

moment obrotowy 4,8 ¢cN-m, moc
D 76 W, waga bez przewodu 147g.
Kolor wigcznika: zielony.

Ponizej 7 koAcédwek spodrdéd 13 dostepnych, z przyktadowymi
sposobami ruchu. Oprécz koricowek obrotowych z mozliwoscig
mocowania narzedzi na trzpieniach o Srednicy max @ 6,00 mm mozna
wykorzystywac¢ koricowki z ruchem posuwisto-zwrotnym.

1. IR-410, kofcéwka obrotowa, pierscieniowa. Obrét pierscienia o 90
stopni powoduje otwarcie tulejki zaciskowej i uwolnienie narzedzia;
takie rozwigzanie umozliwia btyskawiczng wymiane narzedzia.

2. Kofcdwki katowe, narzedzie moze by¢ skierowane pod katem 45
i 90 stopni do gtowicy.
I

3. LUSTER LS-100, kohcéwka o ksztatcie pistoletowym z ruchem
posuwisto zwrotnym z regulowanym na mimosrodzie skokiem
w zakresie od 0 do 6mm, 0~7600 cykli/minute

4. Mini-LUSTER ML-8, koricbwka z ruchem posuwisto-zwrotnym
o statym skoku 0,8 mm, 0~9000 cykli/minute.

» ¢ d. artykutu str. 50

Ultraprecyzyjne
szlifierki
do form

do 60 000 obrotéw /minute!

OBERON°® Robert Dyrda

www.nakanishi.com.pl, oberon@oberon.pl
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5. Swing-LUSTER, kofcéwka z ruchem prawo-lewo, zakres ruchu
narzedzia 0~1,6 mm, 0~9000 cykli/minute.

6. Hammer (funkcja uderzania), ilos¢ uderzer 25~5000 powtdrzeri/
min, zakres sity uderzen: 4,4~7,1N.

p— sy i
m Fot. Mocowania o regulowanej szerokosci zacisku w zakresie od 0 do 10

mm
Przyktady zestawu z sktadajacego sie z silnika i pilnikarek (Fot. ponizej):
Wyzej opisywany zestaw Emax EVOlution, a takze inne rozwigzania

dla narzedziowni, zaktadéw utrzymania ruchu czy warsztatow bedziemy
prezentowac na targach STOM-TOOL w Kielcach w dniach 10-12 marca
2015 roku. Gdyby chcieli Pafistwo poznaé zalety uzywania tego i innych
urzadzed NSK Nakanishi, zadzwoncie do nas lub wyslijcie zapytanie,
przyjedziemy i zademonstrujemy dokfadno3¢ i precyzje szlifowania

f ' w Waszej firmie. Ten japoriski produkt moze by¢ Wasz!
Pozdrawiam, Marek Adelski
[ tel. kom 693 371202, tel. (52) 354 24 24

e-mail: m.adelski@oberon.pl

A takze przyktadowe mocowanie narzedzi: pilnikdw, osetek czy Wy’rqczny dystrybutor NAKANISHI na terenie Polski

innych materiatow Sciernych i polerujacych.

OBERON® Robert Dyrda
Ul. Cicha 15, 88-100 Inowroctaw
' Tel.: (52) 354 24 00, fax: (52) 354 24 01

Fot. Zdjecie przedstawia koricowke Mini-Luster z mocowaniem e—mail:oberon@oberon.pl,WWW.oberon.pI
i narzedziem

reklama

‘ ' Fabryka Obrabiarek Precyzyjnych AVIA 5.4, windacy producent precyzyjnych obrabiarek
/A IA\ do metalu ma przyjemnosc zaprosic na
DNI OTWARTE

\FDP/ w nowym salonie wystawowo - srkoleniowym w Warsrawie.
F W dniach 10-12 maja 2014 w Warszasie pray ul. Sisdie kie] cdbedy sie Dni Diwarie, na kibrych q

paprerenbowane fostang obratiarks & porilobo AVUA, Farma bedzee miala okazje preedsiawid
hardro dabrze rnang linkg unnwersalrgch frazarak CHNC | kanssncjanalnyeh, pionowyeh centr
obrobkowych wwersiach 3 i &-psiowrech o takde znawansowans roewiazania do obmbik keztabiows)
S0 ossowei I prwnodciy dubpm shinteresowaniom beda siy cieszyly rmodernizowane Wokarki
ENC e shosmym lobem niowey genesracg

* Projgoiowane pokary nbrdbki uwrgindring) sasnsoswnnin licznych opc)i takich ke wermiennds paled,
ohribics 7 wykorzystanism 4-18f osl, nepoewanss i3 fokarce 7 dodakowa osig 7

v

Oo wapoine| prozonticyi & polskirm prodocontam 2ostall zoprosrand lidersy i w drsdzinach
rodvsazan CADVCAM, newectesnych narigds) ) aprayrigdowani de obrabmork napnessopeh
gonoracjl & takhe dostawcy mpsigzan CHC

v

FOP ANIA 5.4 jest jedng 2 najstarsaych palshich firm produkey|rmech | destarcza precyryjne
rarragianma de abrobk rmatalu uE od penad D5 Ll Powigcey mlermacp 2eprasianmy do kenbakiv
infoftaviacom.pl tub odwsedrenia sirony weelavis.com.pl

FARRYEA OBRABIAREK PRECYSYINYCH AVIA 54, » D3=V6E Warszawa, ul, Siedlecka 47 = 1l 1 22 818 62 11
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Prety okragle, przyciete
A ERVAIn]ET,

- 1.0038 (St3S)
« 1.0503 (45)

« 1.7035 (40H)
«1.7131 (16 HG)
« 1.2210 (nw1)

« 1.3245 (SK5M+0,1%S)

OBERON®
Robert Dyrda

«1.2311 tw. 30 HRC « NC6 (-1.2063)

« 1.2316 tw. 30 HRC « NC10 ("1.2201)

« 1.2343 (WCL) - miedz M1E

« 1.2379 (NC11LV) « aluminium 7075 (PA9)
« 1.2767 ("NPW+Ni) « aluminium 2017 (PA6)

* TOOLOX 44® tw. 45 HRC * inne

ul. Cicha 15, 88 - 100 Inowroctaw
tel. 52 354 24 00, fax 52 354 24 01
www.oberon.pl, oberon@oberon.pl
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Tworzenie form wtryskowych, rozdmuchowych wymaga réznych obrabiarek, uzywanych kolejno przy produkcji jednego detalu. Przed kazdym
uruchomieniem maszyny i rozpoczeciem obrébki trzeba przygotowaé detal — ustawié go wzgledem narzedzia. Zajmuje to czas, ktérego wobec napietych
terminéw moze brakowac. Pracujac w narzedziowni bez systemu paletyzacji w ktéryms momencie orientujemy sie, ze sasiednie firmy uzywaja jakis paletek,
trzpieni do przenoszenia wyfrezowanych elektrod na drazarki wgtebne. Po co s3 te palety, jak zaczaé je stosowac? Jak drogie to przedsiewziecie? Postaram
sie ponizej odpowiedzie¢ na te pytania.

» fot. 1. Adapter fgczqcy drgzarke z uchwytem MACRO

Paletyzacja tak na wielkich czy na matych paletach ma utatwic, a wtasciwie przyspieszyé
ustawianie detalu na maszynie. | nie chodzi o ,zamkniecie” w imadle, czy przykrecenie
laszami, ale takie zamocowanie, by od razu zna¢ odniesienia osi XYZ do punktu bazy.
Znajac te odlegtosci mocujemy i obrabiamy, bez pukania mtoteczkiem i sprawdzania
czujnikiem zegarowym. Oczywiscie uchwyt bazowy instalujemy ustawiajac z czujnikiem,
ale potem, majagc pomierzone odniesienia nie musimy walczy¢ z ustawianiem. Elektrode
frezujemy na palecie juz zorientowang w uchwycie. | te elektrode, kiedy mamy
wyfrezowana, przenosimy na palecie do uchwytu drazarki i wiemy, jak jest zorientowana,
na ile wystaje w kazdej z osi XYZ, ze nie jest skrecona itd.

fot. 2. Uchwyt MACRO mocowany na drgzarce <

Rodzi sie oczywiscie takie pytanie co daje takie dziatanie. Co daje wymiernie procz
faktu, ze musimy kupi¢ uchwyt na drazarke, uchwyt na frezarke, trzpienie (kotki) ciggnace
i palety. Skoro musimy wydac kilka tysiecy euro, to czy sie nam to zwrdci? Po pierwsze,
skoro brakuje nam czasu, bo trzeba by zatrudni¢ operatora moze po godzinach, albo
i drugiego (ale skad wobec braku kadr?). System mocowar pomaga pracowaé wydajniej.
Jak stajemy przed koniecznodcig kupna kolejnej maszyny i znalezieniu na nig miejsca,
znéw - sprébujmy pracowal wydajniej. Niebagatelne jest tez unikanie ,grubych”
btedéw przy ustawianiu dzieki mocowaniu na paletach. Obliczono, ze 2-3% pomiaréw
w narzedziowniach jest niedoktadnych przez tzw. ludzkie btedy. Stosujac paletyzacje
ograniczamy kazdorazowe ,reczne” pomiary. Tym samym jest mnigj btedéw

powodowanych zmeczeniem operatora.
ze znanymi odniesieniami pozwala nagle zwiekszy¢ moce produkcyjne narzedziowni

‘ o kilkadziesigt procent. Tak duzy wzrost wykorzystania czasu pracy maszyn jest mozliwy,

l bo przecigtne drazenie do ustawiania trwa jak 2-3:1, czyli mozna uzyska¢ do 2 godzin

» Fot. 3. Zestaw startowy System 3R Macro Combi

Wzrost wydajnosci, mozna osiggnac do jakiegos momentu ,podkrecajac” parametry
obrébki. Jednak pewnych wydajnosci nie mozna przyspieszyé. Zawsze mozna jednak
skréci¢ czas przygotowawczo-zakoficzeniowy, tzw. tpz. Mocne przyciecie czasu ustawiania
z 15 czy 20 minut do 1 minuty daje wymierne zyski czasowe, a te przektadaja sie na
realne pienigdze z lepiej wykorzystanych roboczogodzin. Stosowanie systemu paletyzacii

&
na zmianie dodatkowego czasu obrobki. Prosze sprawdzi¢ to w swoich firmach, wtedy
fatwo mozna okresli¢ jaka bedzie oszczedno$¢ po kupieniu zestawu startowego do
paletyzacji z System 3R.

fot. 4. Zestaw startowy System 3R Macro 4

Na zdjeciach obok uchwyt (Fot. 1.) dedykowany do drazarki z ptytka faczaca
(Fot. 2.) pozwalajaca wyregulowaé jego potozenie wzgledem osi drazarki i zestawy
startowe. Zaleznie od ilosci matych elektrod (mniejszych w przekroju od 30x30 do
duzych, doradzimy jaki zestaw wybra¢. Zestaw Macro (Fot. 3.) uzyjemy kiedy zalezy nam
na powtarzalnodci 2 ym i uzywamy elektrod gtéwnie od wymiaru 50 x 50 mm wzwyz.
Zestaw startowy Macro Combi (Fot. 4.) ma palety 54x54 mm i okragte palety Junior
o Srednicy 25 mm. Powtarzalno$¢ mocowania Macro to 2 pym, natomiast powtarzalnosé
mocowania palet Junior wynosi 3 pum. Zestaw jest nieco drozszy, ale ma tez przedtuzke
pozwalajaca drazy¢ matymi elektrodami w gtebszych otworach.

Reasumujac ten krotki przeglad jak zacza¢ zarabiac pienigdze szybciej uzywajac
mocowan System 3R — prosze o telefon. Dobierzemy potrzebny zestaw, mozemy
w razie Pafstwa specyficznych potrzeb go zmodyfikowaé. Wspdlnie wyliczymy, po jakim okresie uzywania ten pozorny wydatek stanie sie inwestycja
pozwalajaca zarabiac szybciej przy pomocy juz posiadanego parku maszynowego.

Robert Dyrda, tel. 601 89 54 84, www.system-3R.pl, oberon@oberon.pl
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W zwiazku ze zwigkszong niz zwykle
liczbg Panstwa pytan, dotyczacych doboru
odpowiedniego gatunku grafitu do typu
wykonywanej na nim pracy, postanowilismy
przyblizy¢ Pafstwu nieco ten temat.

W chwili obecnej na rynku dostepnych jest bardzo wiele gatunkéw
grafitu o réznej gradacji ziarna, réznych producentéw. Kazdy z nich ma
inne wtasnosci, kazdy rdézni sie od siebie wieloma waznymi parametrami.
Nic w tym zatem dziwnego, ze klienci, zaréwno amatorzy drazenia
grafitem, jak i ci, ktérzy majg juz wieksze doswiadczenie w pracy na nim,
chcac osiggnac jak najlepsze rezultaty, wielokrotnie pytaja jaki gatunek
grafitu wybra¢ do okreslonego drazenia.

Sprawa najwazniejsza jest materiat, w ktérym dokonywaé bedziemy
obrébki elektroiskrowej. Do drazenia w zwyktej stali narzedziowej, uzy¢
mozemy praktycznie kazdego gatunku grafitu. Zaréwno gatunki o srednim
ziarnie jak np. ELLOR+18, ELLOR+20, oraz ELLOR+25, drobnoziarniste,
czyli ELLOR+40 oraz ELLOR+50 jak i te impregnowane miedzig
(w strukturze tych grafitow, pomiedzy jego ziarnami zaaplikowana
zostata miedz), czyli ELLOR+20C oraz ELLOR-DS4C wysmienicie nadajg
sie do drazenia w tego typu materiale. Inaczej wyglada sprawa, kiedy
nie drazymy w stali, lecz innym materiale, jak np. aluminium, tytanie,
brazie berylowym, czy innych stopach miedzi. W tym przypadku
konieczne jest uzycie grafitbw o drobnym ziarnie, ze wzgledu na
ich wiasnosci, drazenie w tych materiatach jest mozliwe i przebiega
bardzo sprawnie, uzyskujac przy tym niski stopief zuzycia elektrod.
Do drazenia w weglikach spiekanych producenci polecaja jedynie
grafity impregnowane miedzig (ELLOR+20C). Jedynie uzycie tego
grafitu, przyniesie satysfakcjonujgce rezultaty, podczas drazenia
w spiekach.

Jednakze 90 % drazen, ktére wykonuje sie w narzedziowniach na
catym Swiecie dotyczy drgzenia w stali narzedziowej. Wszystko zalezy
zatem od wiascicieli zaktadéw czy technologdw, ktérym z gatunkéw
grafitu zdecydujg sie wykona¢ obrébke elektroiskrowg. Do drazenia
duzych ksztattow matryc, form, gdzie tolerancje wymiarowe nie sg az
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Ktory grafit wybrac?

tak Scisle okreslone rekomendujemy uzycie grafitow Srednioziarnistych,
jak ELLOR+18, ELLOR+20, ELLOR+25. Ich cena za 1dm3 (od 100 do
220 PLN) jest znacznie nizsza od 1dm3 miedzi, ktorego to cena oscyluje
w granicach 350 PLN. Oznacza to, ze juz na etapie samego zakupu
materiatu, dokonujemy oszczednosci pieniedzy, w pdZzniejszych etapach
obrébki elektrody jak i drazenia zyskujemy takze na czasie (grafit
obrabia sie znacznie szybciej anizeli miedz, to samo tyczy sie drazenia).
Odpowied? zatem na pytanie, jakie gatunki grafitu uzywaé na duze
elektrody do drazenia zgrubnego jest jedna — grafity Srednioziarniste,
ktorych ziarno jest wieksze od 8 mikrondw.

W przypadkach kiedy do czynienia mamy z praca doktadng,
precyzyjna, gdy zalezy nam na idealnym odwzorowaniu detalu, ze
Scisle okreslong tolerancja, uzycie grafitbw drobnoziarnistych jest
odpowiednim rozwigzaniem. Rozmiar ziarna w tych gatunkach rozktada
sie od 2,5 do 5 mikronéw. Znacznie wieksza jest ich wytrzymatos¢
na zginanie i Sciskanie, s3 o wiele lepiej obrabialne, nie sg kruche,
dzieki czemu mozemy idealnie je obrobi¢ z doktadnodcig do kilku
mikronéw. Waznym odnotowania jest takze fakt, ze uzycie grafitéw
o drobnym ziarnie pozwoli nam uzyska¢ imponujgco wysoka jako3¢
powierzchni, praktycznie niemozliwg do wykonania przy uzyciu
miedzi oraz grafitéw Srednioziarnistych. Przy odpowiednim ustawieniu
parametréw grafity drobnoziarniste pozwalaja uzyskaé powierzchnie
rzedu 0,3 - 0,7 Ra lub 9 - 17 vdi. Przewaga grafitdw drobnoziarnistych
jest widoczna gotym okiem. Lepsza oraz szybsza ich obrabialnos¢,
mozliwo3¢ dwukrotnie szybszego drazenia oraz ekstremalnie niskie
zuzycie elektrod, ktére nie powinno przekracza¢ przy drazeniu w stali
narzedziowej nawet 0,8 %. Te wszystkie czynniki przemawiaja wtasnie za
ich uzyciem, kiedy zalezy nam na perfekcyjnym wykonaniu detalu.

Firma OBERON Robert Dyrda jest wytacznym dystrybutorem
grafitbw MERSEN na terenie Polski. W swojej ofercie posiadamy grafity
ciete na wymiar jak i szeroki wybér pétfabrykatéw tj. prety kwadratowe
i okragte, cienkie listki do drazenia kanatéw jak i ptytki zbiezne.
Wszystko to dostepne na drugi dzief w réznych gatunkach i wymiarach.

Pozdrawiam Dawid Hulisz,
d.hulisz@oberon.pl
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XX Miedzynarodowe Targi Przetworstwa
Tworzyw Sztucznych i Gumy

20 lat targow!

www.plastpol.com
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