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AM S 290 Tooling

Formy 1 matryce .
Druk 3D w metalu

Optymalizacja wydajnosci poprzez integracje druku 3D (Additive
Manufacturing) do tancucha procesu produkcji

» Petna swoboda projektowania, szczegélnie w krytycznych obszarach form
» Zwiekszona wydajnosc¢ procesu wtrysku, jaka jest niemozliwa za pomoca

konwencjonalnych rozwigzan
» Wyzsza jakos$¢ wyprasek
W oparciu o

GF Machining Solutions sprawdzona
Al. Krakowska 81, Sekocin Nowy jakOSé
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Drodzy Pafstwo!

Przed Wami wiosenny jakby nie byto numer Forum Narzedziowego.
Pisze wiosenny, bo pisany w marcu, sktadany i drukowany w kwietniu,
aby zdazy¢ z odpowiednim wyprzedzeniem z wysytkg poczta przed
majowym PLASTPOLEM. Skoro ten numer Forum Narzedziowego
przygotowywalimy na kielecki PLASTPOL i to jubileuszowy, bo 20,
z kolei, nie mogto w naszym magazynie zabrakna¢ raportéw o normaliach
i wtryskarkach. PLASTPOL to targi przetwodrstwa tworzyw sztucznych.
Normalia produkowane przez kilkanascie firm na Swiecie docierajg do
Polski i niejako porzadkuja rynek narzedzi, by bez probleméw pasowaty
na typowe wtryskarki. Sg jednak technologie alternatywne zdobywajace
rynek. Zapraszam do przeczytania relacji z Dni Druku 3D, ktére odbyty
sie takze w Kielcach, ale w marcu podczas targbw STOM. Z Dni Druku
pochodzi takze tytutowe zdjecie. Wytwarzanie detali z tworzyw mozna
od lat robi¢ metodg wtrysku, rozdmuchem, wyttaczaniem, ale doszedt
przeciez od kilku lat coraz prezniejszy trend, jakim jest druk przyrostowy
elementéw z tworzyw. Nawet jezeli nie wierzymy w powodzenie
wielkoseryjnego druku, to zrobienie t3 metoda prototypu przysztego
detalu produkowanego na wtryskarce — ma sens. Zapraszam zatem
do lektury.

Nasze redakcyjne artykuty zamieszczone w tym numerze Forum
Narzedziowego traktujg oczywiscie o szlifierkach, graficie czy stalach.
W tym numerze pisze o nowym gatunku na naszym sktadzie
w Inowroctawiu. Zmieniony w stosunku do pierwowzoru, czyli stali
w gatunku 1.2738 oferowany przez nas SUPERPLAST®2738mod. ma

przyspieszyédziatanie form, utatwicichwykonanieprzeztansze,
bo szybsze skrawanie, mniejsze zuzycie ptytek. Wiecej o tej
stali w moim artykule wewngtrz numeru.

Poniewaz Forum Narzedziowe traktuje o narzedziach,
obrabiarkach, oprogramowaniu CAD i CAM warto
wspomnie¢, ze zbliza sie nowa edycja dofinansowan
unijnych. Skierowana gtéwnie do firm majacych pomysty
na innowacje, wspétprace z nauka. Bedzie szansa
zdoby¢ fundusze na dalszy rozwdj przedsiebiorstw.
Spodobat mi sie komentarz Jerzego Buzka przeczytany
w  Rzeczpospolitej. Polska ma przed soba epokowe
wyzwanie: dogoni¢ najlepszych w innowacyjnym rozwoju,
omina¢ putapke Sredniego wzrostu i na stafe naleze¢
do pierwszej ligi Swiatowych gospodarek. Kluczem
jest innowacyjnos¢é Matych i Srednich Przedsiebiorstw
(MSP). Prof. Jerzy Buzek przyréwnuje obecna sytuacje
do tego co sie dziato w amerykanskiej gospodarce
w latach szes¢dziesigtych i nazywa to polskim ,programem
Apollo”. Jak juz kiedys wspominatem na famach FN, program
Apollo ogtoszony przez Johna F. Kennedy'ego w maju 1961 roku méwit,
ze narodowy cel, jakim byto ladowanie Amerykanina na Ksiezycu
trzeba osiagnat szybciej niz w dziesie¢ lat. Wyladowali dwa lata przed
terminem, bo juz w roku 1969, a w rezultacie programu Apollo osiggneli
przewage technologiczng nad Swiatem na nastepne pét wieku.

Z drugiej strony w tej samej gazecie mozna znalez¢ opinie Jarostawa
Kaczyfskiego, co prawda z lat dziewiecdziesigtych XX wieku, ale méwiaca,
ze: ,Nie ma juz utanskiej Polski” i ze nie mozna w polityce kierowaé
sie chocby najpiekniejszymi mitami, bo: ,Polska jest spoteczenstwem
postkomunistycznym, chtopskim, zastrachanym i biernym”. Jak w takim
razie i skad wiaiciciele MSP maja bra¢ ludzi z pomystami do realizagji
ambitnych planéw? Jezeli doszta do tego reforma edukacji produkujaca
od dwudziestu lat jeszcze bardziej schematyczne umysty niz kiedys?
Ucznibw i studentéw wypetniajacych testy wedtug ,klucza”? Od ilus
lat szkoty nie ksztatca wyjatkowych umystéw tylko $rednie. Jaki zatem
stawia¢ sobie cel, by przyciagna¢ do siebie wybitniejsze umysty,
pociagna¢ dalej i to szybko do przodu nasza krajowa gospodarke?
0j, zaczyna bole¢ mnie gtowa.

Koficzac pisanie tego redakcyjnego wstepniaka zapraszam na
nasze stoisko na targach PLASTPOL. Mam nadzieje, ze zaskoczycie mnie
Pafistwo swoimi pomystami. Moze tamy naszego Forum Narzedziowego
beda w przysztoici stuzyty opisywaniu wyjatkowych inicjatyw w polskich
narzedziowniach i dokonafi w polskim przemysle obrabiarkowym czy
informatycznym? o
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Normalia do form
reklama MEUSBURGER - str. 1
Maszyny TDZ Power SE
reklama TDZ Power SE - str. 2-3
Formy i matryce, druk 3D w metalu
reklama GF Machining Solutions - str. 34
Duzy sktad atestowanych materiatow...
reklama OBERON - str. 5
Krétko
str.8-12
MACH-TOOL 2016
reklama ITM Polska - str. 13
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artykut ITM Polska - str. 14
METAL 2016
reklama Targi Kielce - str. 15
Dni Druku 3D
relacja R. Dyrda - str. 16-17
Najtwardsza dostepna stal na formy wtryskowe - TOOLOX® 44
reklama OBERON - str. 18
Przemystowa wiosna najwigksza w historii - targi STOM 2016 wielkim
sukcesem
relacja, Targi Kielce - str.19
EUROTOOL® 2016 dotacz do najwiekszych firm z branzy!
artykut Targi w Krakowie- str. 20
Z nami zrobisz detale
reklama OBERON - str. 21
Stal 1.2738 czy SUPERPLAST®2738mod.?
artykut R. Dyrda - str. 22-24

weePrzyzwyczailismy sie,
Ze najpopularniejsza stal
na formy do tworzyw
sztucznych, zaréwno na
korpusy jak i na wktadki to
gatunek 1.2311...." - str. 22

SUPERPLAST® 2738mod.

reklama OBERON - str. 25
Szukanie efektywnosci w procesie projektowania i wytwarzania
produktu

artykut SIEMENS INDUSTRY SOFTWARE Sp. z 0.0. - str. 26-29
Maszyny uzywane

reklama MAC-TEC - str. 29
Nowosci MEUSBURGERA - dwutakty z powtokg DLC

artykut MEUSBURGER - str. 30

«-..Meusburger oferuje wszystkie
dwutakty z powtokq DLC na

powierzchniach roboczych...” et -
str. 30 M

Ultraprecyzyijne szlifierki do form

reklama OBERON - str. 30
INTER-PLAST Lider na rynku obrabiarek uzywanych

reklama INTER-PLAST Z.BODZIACHOWSKA-KLUZA S ). - str. 31
Gtoéwne czynniki doboru grafitu na elektrode

artykut D. Hulisz - str. 32-33

Przewaga dzieki jakosci - normalia firmy RAF
reklama RAF Sp. J. - str. 33
Normalia do form i ttocznikéw
raport - str. 34-35
Sandvik Coromant wprowadza frez CoroMill®390 na ptytki 07
artykut -SANDVIK COROMANT - str. 36
Stabilny System 3R na drazarki
reklama OBERON - str. 36
Siemens PLM Sofware
reklama SIEMENS INDUSTRY SOFTWARE Sp. z 0.0. - str. 37
Nowe imadto wielopozycyjne KONTEC KSM2
artykut SCHUNK - str. 38-39
I edycja konkursu , MATE Eksperci optymalizacji” rozstrzygnieta!
artykut ABPLANALP - str. 40-41
Czeska tradycja w nowoczesnym wydaniu
artykut TDZ Power SE - str. 42-43

. GIOWNYMI naszymi
wyrobami w tym
segmencie sq wytaczarki
poziome HCB 110 CNC i
HTB 130 CNC..."- str. 42

Fraisa Supradrill® U wiertta technicznie doskonate
artykut ITA Sp. z 0.0. Sp.k. - str. 44-45

. Wiertto krete Supradrill® - = |
U to wytrzymate narzedzie | i
z weglika spiekanego B

zaprojektowane...."” - str.45

Abplanalp nawiazuje wspétprace z Kitamura
artykut ABPLANALP - str. 46
staleo.pl - sitainternetu
reklama staleo.pl - str. 46
SAFECONTROL - urzadzenie do pomiaru sity zaciggu oprawek we
wrzecionie obrabiarki
reklama ITA Sp. z 0.0., Sp.k. - str. 47
Plastik i aluminium: nowe zespoty srub napedowych trzykrotnie Izej-
sze niz opcje ze stali nierdzewnej
artykutigus Sp.z 0.0. - str. 48
Grafity ELLOR
reklama OBERON - str. 48
Precyzyjne wymienne wrzeciona na CNC
reklama OBERON - str. 49
Wtryskarki - raport
raport - str. 50-53
Szlifierki do watkéw i otworéw
reklama MARCOSTA - str. 54
Wézki widtowe
reklama ZAKREM - str. 54
ROTUS wysokoobrotowy silnik pneumatyczny
artykut M. Adelski - str. 55-56
Aluminium na formy wtryskowe i rozdmuchowe
reklama OBERON - str. 57
Stal SUPERPLAST® 400
reklama OBERON - str. 58
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A
Rosnie popyt na rozwigzania do produkgji ptyt wymiennikéw ciepta AR'

Nacatymswiecierosnie zainteresowanie
energooszczednymi systemami ogrzewania
budynkéw. Powodem tego jest wzrost
popytu miedzy innymi na pompy ciepta
i systemy centralnego ogrzewania, czyli
rozwigzania oparte na wymiennikach
ciepta. To korzystny rozwéj sytuacji dla
AP&T, bowiem firma dostarcza wyposazenie
do produkcji ptyt wymiennikow ciepta
wszystkim najwiekszym producentom.

AUTOMATION - PRESSES - TOOLIMNG

- Tylko w tym roku dostarczylismy cztery
kompletne linie produkcyjne, a w dalszej
perspektywie widzimy stabilny popyt — mowi
Bo Larsson, Sales Manager w AP&T.

AP&T dostarcza urzadzenia do produkji
ptyt wymiennikéw ciepta od kofica lat 80.
ubiegtego stulecia. Od tego czasu proces
produkgji jest stale udoskonalany pod katem
efektywnosci  energetycznej,  doktadnosci
i powtarzalnosci sztaplowania pétfabrykatéw
i wreszcie szybkosci.

Produkcja zgodna z zamowieniem rynkowym

Generalnie  zasada  produkcji  phyt
wymiennikbw ciepta polega na tym, ze
nierdzewna blacha ze zwoju jest powlekana
cienkg warstwa miedzi, nastepnie pobierana na
prase, gdzie odbywa sie wyciecie pétfabrykatu,
wyttoczenie, wykonanie otworéw i odtozenie
na stos. Kazdy producent jednak posiada wiele

wariantébw ptyt o unikatowych ksztattach
i wzorach, a czesto zdarza sie, ze produkuje
ptyty dla kilku producentéw wymiennikéw
ciepta. Produkcja dyktowana jest przez
zaméwienia  naptywajagce od  klienta,
a urzadzenia produkcyjne mozna w krétkim
czasie przezbroic zgodnie z jego potrzebami.

- Wraz z naszymi klientami stale pracujemy
nad optymalizacjg koncepcji produkcji z myslg
0 zwigkszeniu precyzji i podniesieniu wydajnosci
- mowi Bo Larsson.

Dtugoletnie doswiadczenie AP&T
w  obszarze rozwigzah  do  produkdii
wymiennikbw ciepta otwiera zupetnie nowe
mozliwosci w innych dziedzinach. Przyktadem
moze by¢ opracowana ostatnio we wspétpracy
z firmami Sandvik i Cell Impact nowa metoda
optacalnej produkgji ptyt ogniw paliwowych.
Wiecej na stronie www.pl.aptgroup.com

Wtryskarki Borche . m

Borche BH to hydrauliczne wtryskarki
kolanowe o sile zamykania 200T-500T. Jest to
seria szybkobieznych i precyzyjnych maszyn
dedykowana jest do branzy opakowaniowej
oraz dzieki zachowaniu czystosci w strefie
formy, réwniez do branzy medycznej

i elektronicznej. Dodatkowo jest to maszyna
z nowatorskim systemem uktadu zamykania,
faczacym

standardowego  uktadu
kolanowego i
systemu maszyn
dwuptytowych. Na
uktad zamykania
jest 5 letnia
gwarandja.

zalety

Trybo-komponenty z drukarki 3D od igus! Ig!g_js

Nowe ustugi drukowania 3D daja
mozliwo3é zamawiania odpornych na zuzycie
elementéw wykonanych z materiatu iglidur.

Moga Panstwo juz teraz zamowié
drukowane z trybofilamentu czesci w jeszcze
tatwiejszy sposdb, korzystajac z nowej ustugi
drukowania 3D od firmy igus.

Przy pomocy tylko kilku kliknie¢ mozna
pobracé pliki CAD, wybra¢ odpowiedni materiat,
sprawdzi¢ ceny oraz zaméwié produkty.

Serie badan przeprowadzone w laboratorium
testowym firmy igus dowiodty, ze czeici
drukowane, sg nieporéwnywalnie trwalsze od ich
alternatyw produkowanych, przy zastosowaniu
obrobki frezarskiej czy metody wtryskowej.

- ———
Nowa ustuga drukowania 3D jest dostepna
na stronie: www.igus.pl/Druk3D.

PLASTIGO - Dni otwarte! [Jl m

"Otwieramy

Singnij o Drzwi!

wiecej

Firma Plastigo dnia 8 kwietnia tego roku
organizuje Dni otwarte. Plan na ten dzien
zapowiada sie bardzo ciekawie. Bedzie mozna
zapoznal sie z nowosciami w ofercie Plastigo,
poszerzy¢ swoja wiedze podczas licznych

wyktadéw i prelekcji czy zobaczy¢ produkcje
z biotworzywa. Doradcy projektowi firmy Plastigo
beda do dyspozycji zaproszonych gosci, beda
udzielali porad, takze na temat serwisu maszyn.

W punkcie informacyjnym  doradcy
z zakresu dotacji UE i Leasingu udziela pomocy
i wskazowek, w jaki sposdb uzyska¢ dodatkowe
fundusze na zakup maszyny.

Nie zabraknie takze atrakcji. Organizatorzy
przygotowali konkurs - wygraj wtryskareczke.
Zeby wzia¢ udziat w konkursie nalezy oszacowa¢

ilos¢ klockéw uzytych do budowy wtryskarki.
Nagroda w konkursie jest model wtryskarki
z klockéw LEGO.

Wiecej informacji na temat tego wydarzenia
znajdziecie  Pafistwo na  stronie  firmy:
www.plastigo.pl.

W imieniu redakcji dwumiesiecznika Forum
Narzedziowe OBERON dziekujemy firmie Plastigo
za zaproszenie.

W kolejnym wydaniu magazynu (3/2016)
relacja z Dni otwartych.
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CAMdivision Sp. z 0.0. - Top European Partner for Product Manufacturing Software 2015!

Sieens PLM Software

P S omrm—— — P

Na dorocznej konferencji  partneréw
biznesowych firmy Siemens PLM Software z
regionu EMEA: EPLS — EMEA Partner Leadership
Summit 2016, ktéra odbyfa sie w Barcelonie
w dniach 25-27 stycznia 2016 roku otrzymalismy
prestizowa nagrode: ,Top European Partner for
Product Manufacturing Software FY15"!

W ciggu ostatnich 9 lat jako jedyna firma
z Polski zdobylismy juz cztery europejskie
wyr6znienia od SIEMENS PLM Software!

CAMdivision Sp. z 0.0. jest autoryzowanym,
pierwszym w Polsce PLATYNOWYM partnerem
handlowym  SIEMENS ~ PLM  Software.
Wykonujemy ustugi na terenie catej Europy —
na potrzeby obstugi Klientow w Niemczech
powotalismy dedykowang spdtke CAMdivision
GmbH.

Od 2007 roku oferujemy rozwigzania
CAx/PLM w oparciu o system NX SIEMENS.
Posiadamy najwieksze doswiadczenie w Polsce
we wdrozeniach pakietébw NX CAD/CAM,
specjalistycznych aplikacji do konstrukgji form
wtryskowych NX Mold Design i wykrojnikéw
NX Progressive Die Design oraz tworzeniu
wieloosiowych  postprocesoréw z  symulacja
kinematyki maszyn na bazie kodu NC.

Nasze portfolio obejmuje szeroki wachlarz
rozwigzan SIEMENS PLM m.in. NX CAD/CAM/
CAE, Solid Edge, Teamcenter. Naszej dziatalnosci

Krotko

7+ CAMdivision

(L Sn-t':-ﬂ-m-l :.4- Visey Vipiann

nie ograniczamy tylko do oprogramowania.
JesteSmy dumni z osiagnie¢ wspieranego przez
nas klubu Karate. Na bazie tworzonej przez nas
polskiej wersiji interfejsu NX 4.0-8.0, tworzone
sg w centrali kolejne aktualizacje i dokumentacja.
Wydajemy podreczniki do NX i Solid Edge,
w tym bezptatne eBooki w PDF, cieszace sie
duzym uznaniem wsrod czytelnikdw.

Wiecej - www.camdivision.pl /topeuropean-
partner-for-manufacturing-engineering-software/

GC3225 i GC3210: dwa nowe gatunki ptytek skrawajgcych do wszystkich operacji toczenia zeliwa

fot. Pytki w gatunku GC3225 | GC3210 do
toczenia zeliwa.

Firma Sandvik Coromant wprowadzita
dwa nowe gatunki ptytek wieloostrzowych do
obrébki tokarskiej zeliwa. GC3225 i GC3210 to
nowa grupa gatunkéw do wszystkich operacji
toczenia zeliwa szarego i sferoidalnego.

G(C3225 w asortymencie Sandvik Coromant
jest gatunkiem pierwszego wyboru do toczenia

zeliw. Zapewnia bezpieczng i bezproblemowa
obrébke nawet w najtrudniejszych warunkach.

Charakteryzujace sie podwyzszong
odporno3cig na starcie powierzchni przytozenia
ptytki w gatunku GC3210 szczegblnie nadaja
sie do toczenia wszystkich rodzajow zeliwa
w  dobrych  (stabilnych) i przecigtnych
warunkach. Gatunek ten zwieksza niezawodno3é
i produktywnos¢ skrawania przerywanego,
obrébki z wysokimi predkosciami, na sucho
lub z chtodziwem, powierzchni po obrébce
wstepnej lub pokrytych cienka skérg odlewniczg.

Niezawodno3¢ ostrzy i odporno3¢ na
Scieranie zapewniajgce najwyzsza wydajnosé
gatunkéw GC3225 i GC3210 s3 zastuga
pokrycia nakladanego metodg CVD na
twarde, drobnoziarniste podtoze. Dodatkowo,
innowacyjny ksztatt ze zoptymalizowanymi
mikrogeometriami  utatwia lekkie skrawanie,
w ten sposdb zmniejszajac sity skrawania
i poprawiajac trwatos¢.

W testach u klientdbw  uzyskano
nadzwyczajne wyniki. Ostrze w gatunku
GC3225 doskonale nadaje sie do dalszej
pracy, podczas gdy ostrza innych ptytek sa juz
stepione. W tescie, w ktorym obrébce
poddano ferrytyczne  Zzelwo  sferoidalne,
udafo sie zwiekszy¢ trwatos¢ narzedzia
0 70%, wykorzystujac ostrze w tym gatunku
zamiast  gatunku  firmy  konkurencyjnej.

SANDVIK

Gatunek GC3210 przeszedt testy obrobki
pokryw obudowy mechanizmu réznicowego
z doskonatymi wynikami. Po zamianie gatunku
konkurencyjnego na GC3210 mozliwe byto

uzyskanie trwatodci narzedzia zwiekszonej
038%.

Sandvik Coromant, bedacy czescia
ogdlnoswiatowej grupy inzynieryjno-

przemystowej Sandvik, jest liderem w dziedzinie
wytwarzania narzedzi, rozwigzan w zakresie
obrobki skrawaniem oraz posiadanej wiedzy.

Wyznacza standardy i wdraza innowacje
spefniajgce  wymagania przemystu  obrébki
metalu, zardwno obecne jak i zwigzane

z nadchodzaca nowa erg przemystowa.
Wsparcie edukacyjne, duza skala inwestycji w
badania i rozwdj oraz silne, partnerskie relacje
z klientami gwarantujg postep w zakresie
technologii obrébki, ktéry nadaje kierunek
i dynamike oraz zmienia przysztos¢ przemystu
wytworczego. Firma Sandvik Coromant jest
wiascicielem ponad 3100 patentéw na catym
Swiecie, zatrudnia ponad 8000 pracownikéw
i jest reprezentowana w 130 krajach. Wiecej
informacji  znajdg  Panstwo na  stronie
internetowej www.sandvik.coromant.com lub
przyfaczajac sie do dialogu za posrednictwem
medidw spotecznosciowych.
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BLISS-BRET: Zadanie specjalne od

ZF (Sachs) wykonane!
BLISS-BRET, cztonek belgijskiej
Grupy HACO, zrodzit sie z pofaczenia

trzech francuskich firm: BLISS, BRET oraz
NORMATIC. Know-how trzech firm, skupione
w jednym nowym przedsiebiorstwie, daje nam
mozliwos¢ oferowania niestandardowych pras
i rozwigzan.

Grupa ZF, Swiatowy lider w produkgji
uktaddéw napedowych, podwozi oraz aktywnych
i pasywnych systemow bezpieczefistwa, jest
jednym z najwiekszych globalnych dostawcow
czesci motoryzacyjnych.

Oddziat ZF z Trnavy (Stowacja) w ciagu
ostatnich 15 lat kupit 10 réznych, mechanicznych
i hydraulicznych pras BLISS-BRET. Naciski tych
pras siegaja nawet 1600 ton.

W 2015 roku dzieki statej wspotpracy
pomiedzy klientem i dostawcg, BLISS-BRET
otrzymat do wykonania zadanie specjalne:
transformacja jednej z pras o nacisku 1600
ton w prase potréjnego dziatania ze wstepna
kompresja. Technologia ta pozwala ZF na
wdrozenie nowego typu produkgji w zaktadzie
na Stowacji. Zadanie wykonane!

(H

HACO

H-HACD FAT

Plan targéw oraz imprez branzowych firmy
HACO FAT na stronie: www.fathaco.com/pl
w zaktadce" Targi".

Zapraszamy do kontaktu!
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Razem mozemy wiecej!

NOWOSCI NA TARGACH ITM POLSKA 2016

\ NOWDSE

Nowosci 53 Zrodtem postepu
technologicznego kazdej z branz, znaczaco
wzbogacaja oferte targowa, a co za tym idzie -
z pewnoscia s3  doceniane  przez
profesjonalistéw! Dlatego juz dzi§ skorzystaj
z mozliwodci zaprezentowania najnowszych
produktéw, technologii oraz ustug podczas
targbw ITM Polska 2016. Z pomoca przyjda
Tobie narzedzia oferowane przez MTP.

Imprezy targowe, i zwigzana z nimi
obecnos¢ tysiecy osob, ktore w poszukiwaniu
najnowoczesniejszych  produktow  lawiruja
pomiedzy stoiskami i zwiedzaja ekspozycje
przedstawiong na terenie Miedzynarodowych
Targdbw Poznanskich, to Swietna okazja do
zaprezentowania swojej oferty  firmowej
i dotarcia do Swiadomosci konsumentow,
a co za tym idzie — wyprzedzenia konkurencji.

Al

Teraz masz niepowtarzalna szanse, aby
w ramach targébw ITM Polska 2016, ktére
odbedg sie w terminie 7-10 czerwca
br, wypromowal najnowsze produkty,
technologie i ustugi sygnowane Twojg marka.

Nowe produkty stanowia najwieksza
atrakcje dla gosci targowych. Pomozemy
Tobie lepiej wyeksponowaé asortyment, dzieki
temu nowosci oferowane przez Twoja firme
beda znacznie lepiej widoczne i przyciagna na
stoisko  zainteresowana grupe odbiorcza.
Skorzystaj teraz z bezptatnej mozliwosci
promocji, przedlj do nas opis nowych
produktéw, technologii lub ustug wraz
ze zdjeciem, a zostang one umieszczone
w drukowanych materiatach promocyjnych,
a takze w newsletterach i na stronie
internetowej targdw ITM Polska. Informacje
mozna przesytaé do 11 kwietnia br.

W wyeksponowaniu nowosci targowych
pomaga takze specjalne  oznakowanie
stoiska. Rozpoznawalny wirdéd zwiedzajacych
znaczek ,NOWOSC” naklejony w poblizu
promowanego produktu sprawia, ze mocniej
wyrdznia sie on na tle ekspozycji.

Wiecej informacji na stronie www.itm-polska.pl
w zakfadce ,Dla wystawcéw,/Zgtos NOWOSC".

NOWOSC Meusburgera! Zespét suwaka w bardzo matych rozmiarach
oraz uproszczonym sposobie montazu i konserwacji

NOWOSC Meusburgera - zespét suwaka
w  bardzo mafych  rozmiarach  oraz
uproszczonym sposobie montazu i konserwacji.

Nowoscig w programie Meusburgera jest
zesp6t suwaka E 3300 w bardzo niewielkich
rozmiarach - mini suwak. Powtoka DLC,
ktérg pokryte jest prowadzenie suwaka,
minimalizuje proces zuzycia oraz upraszcza
konserwacje narzedzia. Doktadne tolerancje

wykoficzenia gwarantujg najwyzsza
precyzje. Dzieki niecentralnemu prowadzeniu
oraz lustrzanej mozliwosci montazu, nie

wymaga wiele przestrzeni zabudowy. Dwie
rézne wielkosci skoku suwaka umozliwiaja
odformowanie podcie¢ 3 mm oraz 6,1 mm.
W razie potrzeby mozliwe jest dostosowanie
docisku suwaka za pomocg podktadki
regulacyjnej. Zesp6t suwaka Meusburgera

E 3300 znajduje zastosowanie w szczegdlnie
wymagajacych konstrukcyjnie formach i jest
dostepny bezposrednio z magazynu.

Wiecej informacji: www.meusburger.com.
* Fotografia - (Meusburger)
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System bazujgco-mocujacy VERO-S firmy SCHUNK m

Czas przezbrojenia decyduje o elastycznosci
systemu produkcyjnego - im jest krétszy, tym
mniejsze sa straty powstate podczas oczekiwania
na przezbrojenie i ustawienie maszyny System
bazujgco-mocujacy VERO-S  firmy  SCHUNK
jest odpowiedzia na potrzeby zaktadéw

produkcyjnych w zakresie przezbrojenia maszyn
i stanowi idealne rozwiazanie, gdy:

+ elementy mocujace i przedmioty obrabiane
muszg by¢ wymianiane szybko, pewnie i
precyzyjnie.

+ waznajest oszczednos¢ czasu - mocowanie
i pozycjonowanie detalu przebiegaja
poza maszyng, W trakcie trwania procesu
produkcyjnego.

+ potrzebny jest system  uniwersalny,
pozwalajacy na biezace zastosowanie
urzadzeh mocujacych na dowolnej iloici
maszyn.

Zalety systemu bazujaco-mocujacego
VERO-S:

+ Prostota i uniwesalnos¢

+  Szybko3¢ wymiany

+ Stabilno3¢ mocowania

+ Sita mocowania

+ Pewno$¢ mocowania

+  Doktadnos¢

Krotko

+  Szczelnod¢iodpornosé na zanieczyszczenia

Dzieki
szybkiego,

opatentowanemu
stabilnego  mocowania, VERO-S
osiaga sity dociagajace do 9 kN. Z aktywowana

systemowi

funkcja turbo, zintegrowang w  kazdym
module, sita dociagajaca wzrasta nawet do
40 kN. Powoduje to wzrost stabilnosci catego
mocowania. Mechaniczne zamykanie modutéw
na trzpieniach palety odbywa sie za pomocg
sprezyn zaciskowych, co gwarantuje pewne,
bezenergetyczne  mocowanie  obrabianych
elementéw. Otwieranie nastepuje w wyniku
podania sprezonego powietrza o cisnieniu 6 bar,
przy jednoczesnym oczyszczeniu modutdw

SILESIA AUTOMOTIVE S]I_E‘S] aﬂlﬁmﬂ"_mw!

Silesia Automotive jest to Koto Naukowe
dziatajgce przy Wydziale Transportu Politechniki
Slaskiej w Katowicach. Tworzy je grupa
ambitnych studentdw, ktérzy pewnym krokiem
pragna wejs¢ w wymagajacy Swiat inzynierii

technicznej. Zdobywang w trakcie cyklu
ksztatcenia wiedze wykorzystujg do budowy
bolidu wyscigowego klasy Formula Student.
Co prawda ja kofczytem Politechnike
z zupetnie drugiej strony Polski, bo Gdafska,
i to obrabiarki, nie transport, ale jak nie
poméc studentom, ktérzy sami chcg zrobic
samochdd. | to wyscigowy - spbjrzcie na

zdjecia jak on fajnie
wyglada. Uwazam,
ze na ile mozna, na
tyle i trzeba pomagac
tym, ktérym chce sie
wiecej robi¢ podczas
studiow. Mtodzi ludzie,
ktérzy kofcza studia
reprezentujg rézny
poziom  dojrzatosci.
Pisze tu o dojrzatosci
zawodowe;j. Im
wiecej bedzie takich,
nazwijmy ich:
ambitnych, tym mniej
przedsiebiorcy beda wstrzasali sie  na
mysl o zatrudnianiu absolwenta, ktérego
trzeba  uczyé  wiasciwie  wszystkiego.
Natomiast ~ kto5, kto sie  sprawdzit
w dziataniu kofa naukowego, wchodzi w zycie
zawodowe z doswiadczeniem utatwiajacym
jemu aklimatyzacje, a wspotpracownikom
akceptacje osoby nowej w firmie.

Silesia Automotive bierze udziat w zawodach
Formula Student. Formula Student to prestizowe
wspétzawodnictwo  druzyn  uniwersytetéw
technicznych z catego Swiata, konstruujacych

i wykonujacych bolid wyscigowy. Przez caty rok
na torach Formuty 1 catego Swiata odbywajg
sie zawody skonstruowanych przez studentéw
pojazdéw. Filozofie wspétzawodnictwa mtodych,
przysztych  inzynierbw mozna  przedstawic

w nastepujacych punktach: ksztatcenie mozliwie
najlepszych kadr inzynierskich, odszukiwanie
szczegblnie uzdolnionych studentéw, tworzenie
relacji pomiedzy studentami réznych uczelni
w réznych krajach, promowanie wiasnej mysli
technicznej.

Na zdjeciach sam piekny bolid WT01, ktéry

w tym roku ma byé zastgpiony nowym, aby

pobi¢ zesztoroczne osiggniecia. Zdjecie grupowe

zostato wykonane w sierpniu 2015 na Wegrzech,
podczas zawodéw na torze Formuty 1w Gyor.

rd
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GF Machining Solutions prezentuje najnowsza wycinarke drutowg CUT E 350.

Marcowa edycja targdbw kieleckich
STOM przyniosta polska premiere najnowszej
wycinarki drutowej AgieCharmilles CUT E

350. Szybkod¢, precyzja i powtarzalnosé
gwarantujg  wysokiej jakosci detale, o
wyjagtkowej  chropowatosci.  Sterowanie

maszyny oparte na systemie Windows 7 zostato
zaprojektowane specjalnie dla uzytkownikéw,
ktorzy nie s ekspertami w obrébce EDM, a
chca osiggna¢ bardzo wysokie rezultaty w
zakresie jakosci obrobki. Generator IPG-V o
unikalnej szwajcarskiej konstrukcji zapewnia
wydajniejsze wytadowania w szczelinie iskrowej,
umozliwiajgc  osiagniecie lepszej geometrii

przedmiotu oraz lepszej jakosci powierzchni.
Obrabiarka jest chroniona w trybie ciggtym
przed  uszkodzeniami  wynikajagcymi  z
przypadkowych zderzef gtowic z przedmiotem
obrabianym dzieki systemowi antykolizyjnemu
w osiach X, Y i Z. Potwierdzeniem wyjatkowosci
wycinarki drutowej CUT E 350 jest przyznany
medalTargéw STOM. Maszyna jest prezentowana
w centrum kompetencyjnym GF Machining
Solutions w Sekocinie Nowym pod Warszawa.

+GF+

Niemiecki lider w przemysle lotniczym
eksperymentuje z wykorzystaniem technologii
skanowania 3D Swiattem strukturalnym, w celu

zwiekszenia swoich mozliwosci projektowych
i przyspieszenia produkcji.  Polski  zespot
MTU twierdzi, ze moze na state wprowadzi¢
skanery 3D SMARTTECH do tworzenia modeli
CAD produkowanych przez siebie czesci.
Dodatkowe korzysci ze wspbtpracy zyskat tez
SMARTTECH ,Zdalismy sobie sprawe ze nasza
wspdtpraca z MTU moze nas bardzo duzo
nauczy¢ o samym zastosowaniu skanera nie
tylko w przemysle lotniczym” wyjasnia Dariusz
Jasifiski Dyrektor dziatu R&D. ,Dzieki wspdlnym
projektom  zdobylismy doswiadczenie ktore
mozemy wykorzysta¢ przy zastosowaniu

ECH 35-;-:

Skanery 3D firmy SMARTTECH w przemysle lotniczym SpMABRTT

wi skanerid, pl

skanowania 3D réwniez dla innych segmentéw
przemystu”.

Ponadto  zastosowanie  skanera  3d
z certyfikatem wydanym przez niezalezne
laboratorium  pomiarowe daje gwarancje
referencyjnych wynikéw, co w przypadku
producenta tak wysoce zaawansowanych
technologicznie czeici jest bardzo istotne.

Wspbtpraca polskiego oddziatu
miedzynarodowego  producenta  silnikéw
pozwolito firmie SMARTTECH zrobi¢ kolejny
krok w dostarczaniu technologii skanowania 3D
w branzy lotniczej.

Polskie skanery 3D zdobywaja kolejne rynki

Tylko w pierwszym kwartale 2016
roku, 3Swiatowa rodzina dystrybutoréw
rozwigzah eviXscan 3D powiekszyta sie
0 trzech nowych partneréw: Zuijdwegt
Leendertse 3D (Benelux), IGO 3D (Niemcy)
oraz GE Supplies (Grecja). Tym samym,
przeznaczone do profesjonalnych zastosowan
w obszarach inzynierii odwrotnej, szybkiego

M EVINSCAN 30
yes, e SCAN

prototypowania i bezinwazyjnej kontroli
jakosci, skanery 3D eviXscan 3D - dostepne
sg juz w ponad 30 krajach na 4 kontynentach.

Obszary zastosowar rozwigzar evixscan 3D:

INZYNIERIA ODWROTNA

l:g

SZYBKIE PROTOTYPOWANIE

TWORZENIE WIZUALIZACH

eviXscan 3D na targach

Rozwigzania eviXscan 3D  spotkaty
sie z ogromnym zainteresowaniem na
holenderskich targach RapidPro 2016 (1-3
marzec) oraz wtoskich MECSPE (17-19 marzec).
Imprezy skupity wiodace, europejskie firmy
dziatajgce w réznych obszarach przemystu.
Wiecej informacji na: www.evixscan3d.pl

DESIGNED BY evqi'ronix
<&

Evatronix S.A.

43-300 Bielsko-Biata, ul. W. Przybyty 2
Polska
www.evatronix.com
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TARGI ITM Polska

Odpowiedzig na zapotrzebowanie polskiego rynku

Przedstawiciele branzy, biznesowo i naukowo zwigzani z przemystem i nowa technologia, nie moga pomina¢ w swoim
napietym grafiku wizyty w Poznaniu na targach ITM Polska! W dniach 7-10 czerwca 2016 r., na terenie Miedzynarodowych
Targéw Poznaiskich, spotkajg sie liderzy z sektora innowacji, mitosnicy nowinek technologicznych, producenci
maszyn i nowatorskich rozwigzan. Tegoroczna edycja, cho¢ do rozpoczecia pozostaty jeszcze ponad dwa miesigce,
cieszy sie ogromnym zainteresowaniem i juz $miato mozna stwierdzi¢, ze bedzie rekordowa! Swiatowej klasy
wystawcy, profesjonalisci z zakresu automatyzacji produkcji, metalurgii i obrobki metali, nowoczesny sprzet, bogaty
program wydarzefi towarzyszacych, niepowtarzalna atmosfera — to wszystko sprawia, ze hale i pawilony MTP beda

pekaé w szwach!

Metale na salonach

Polska Unia Dystrybutoréw Stali przygotuje konferencje pt.
"Forum Techniczne Stali Konstrukcyjnych", ktéra odbedzie sie
w trakcie trwania targdw ITM Polska 2016, w dniu 8 czerwca 2016 r.,
na terenie MTP Wydarzenie to jest dedykowane przedstawicielom
przedsiebiorstw zwigzanych z wytwarzaniem, przetwoérstwem oraz
dystrybucjg stali konstrukcyjnych oraz wszystkim firmom, ktére
wykorzystuja tego typu asortyment w swojej produkgji.

Wydawca magazynu Nowa Stal 9 czerwca 2016 r. zorganizuje
druga edycje konferencji poswieconej rodzimej branzy aluminium.
Podczas  ,Aluminium.  Biznes_Trendy Technologie”  mowa
bedzie m.in. o: kondycji polskiej, europejskiej oraz Swiatowej branzy
aluminium, miedzynarodowej ekspansji rodzimych przedsiebiorstw,
zastosowaniu aluminium w architekturze, przemysle lotniczym
oraz w sektorze energetyki odnawialnej.

Wyjatkowa okazjg do poszerzenia wiedzy i podniesienia
kompetencji bedzie takze seminarium pt. "Objetosciowa obrébka
cieplna stopow metali”, przygotowane przez Instytut Mechaniki
Precyzyjnej. Program skierowany jest do oséb zainteresowanych
technologia i zabiegami powodujgcymi zmiane w strukturze,
a co za tym idzie - poprawa wtasciwosci stopow.

Korelacja nauki i technologii

Redakcja czasopisma ,Lakiernictwo Przemystowe” stawia na Poligon
Umiejetnosci, w ramach ktérego zaprezentowane zostang nowatorskie
rozwigzania i innowacyjne technologie z zakresu obrébki powierzchni
w procesach lakierowania i malowania.

W tym samym czasie odbedzie sie réwniez druga edycja Forum
Odlewniczego FOCAST - organizowanego z mysla o odlewniach,
producentach maszyn i urzadzef, dostawcach komponentdw,
ustugodawcach oraz przedstawicielach nauki.

Efekt synergii, wywotany oddziatywaniem na siebie pokrewnych
branz, dodatkowo spotegowany bedzie przez przygotowywane
rownolegle Targi Kooperacji Przemystowej Subcontracting oraz
towarzyszace im spotkania matchmakingowe - Subcontracting ITM
Meetings.

Skala ITM Polska 2016 i jego rozmach zadowola najbardziej
wymagajacych profesjonalistow z sektora zwiazanego z obrébka
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metalu. To wifasnie tu beda wszyscy, ktorzy, podazajac za idea
Przemystu 4.0, nie stojg w miejscu i nieustannie szukaja nowych
metod optymalizacji proceséw, podnoszenia wydajnosci, jakosci oraz
sprawnosci biznesowej. Szeroki know-how w dziedzinie przemystu
i aplikacji sprawia, ze jest to jedyne miejsce w catej Polsce, gdzie
w jednym czasie mozna spotka¢ liderbw branzy i poprzez

dyskusje, liczne spotkania przy stoiskachoraz obserwacje oferty
wystawienniczej, znaczgco poszerzy¢ swoje kompetencje, zdoby¢
istotne informacje i nawigza¢ perspektywiczne kontakty.



Przemystowa Jesien
w Targach Kielce

TargiKielce

EXHIBITION & CONGRESS CENTRE

METAL

Miedzynarodowe Targi Technologii dla Odlewnictwa

20-22.09.2016

Najwazniejsze miejsce dia branzy
odlewniczej w Europie Srodkowo-Wschodniej

Rownolegle odbeds sie:

ALUMINIUM & NONFERMET 200 o @
RECYKLING
GUHTHUL'TEGH . powierzchni
firm Krajow wystawiennicze] brutto
Instylucie wspicrajaco Prfrarat medialny
o sz @ = Qe 1 (] e wAvenLr MM ST
Polukich " “ AGH

www.metal.targikielce.pl
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Dni Druku 3D - relacja

Kielecka impreza Dni Druku 3D jest organizowana od kilku lat przez
firme Fablab Kielce. Tegoroczne Dni Druku od trzech lat towarzyszace
targom STOM odbyty w dniach 10 — 11 marca. Z poczatkowego matego,
amatorskiego zebrania brodatych fascynatéw drukujacych figurki do
gier planszowych, spotkanie zmiento sie w stosunkowo krétkim czasie
w profesjonalne wydarzenie.

Gaa .

Fot. 1. Na stoisku firmy SEB-COMP mozna byfo zobaczy¢, jak bardzo
zyskuje wydrukowany model czy prototyp mniej czy bardziej realistycznie
ale pomalowany.

Firma OBERON razem z Forum Narzedziowym OBERON jest wystawcg
targébw STOM od lat. Zatem niejako przy okazji bytem na wszystkich
Jtargowych” odstonach Dni Druku 3D i tegoroczne spotkanie, ktére skupito
ponad 80 wystawcdw i zajeto catg hale G w Kieleckim Centrum Targowym
wskazuje, ze jest to najwieksza tego typuimpreza w krajach Europy Srodkowej
i Wschodniej. W sumie wystawa zajeta ponad 4400 m? powierzchni.
Na pewno odwiedzito jg kilka tysiecy gosci, skoro i same targi STOM oceniaty,
ze odwiedzajgcych byto ponad 10.000 os6b.

Fot. 2. Robot jakby zywcem wyjety z Gwiezdnych Wojen swoim ruchem
i pogwizdywaniem zachecat do odwiedzenia stoiska firmy FUCCO DESIGN
z Leszna.

Jak méwit prezes firmy FabLab Kielce pan Janusz Wéjcik wydarzenie to
jest skierowane nie tylko do mfodych oséb zafascynowanych technologia
druku przyrostowego. Coraz czedciej odwiedzajg je przedstawiciele
ogblnie rozumianego biznesu. Powstaje coraz wiecej urzadzen, ktore majg
coraz wiecej zastosowan, coraz wiecej osob sprzedaje takie urzadzenia i
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coraz wiecej oséb chce takie urzadzenia kupowac. Trzeba po prostu im
wszystkim umozliwi¢ spotkanie w jednym migjscu. Pomyst potaczenia
tego wydarzenia z pierwszymi targami przemystowymi w roku, ktére
moga wesprze¢ Dni Druku swoja profesjonalng infrastrukturg i zapewniaja
rzesze odwiedzajacych, byt bardzo dobry.

W tym roku Dni Druku 3D mogly zaskoczy¢ liczba imprez
towarzyszacych. Podczas trwania Dni Druku wygtoszono niebagatelng
liczbe ponad 40 wyktadéw. W pierwszym dniu dotyczyty one gtéwnie
skaneréw 3D oraz prowadzonej z ich pomoca inzynierii odwrotnej w druku
3D, zastosowaniu druku 3D w medycynie, we wzornictwie i w wojsku.
Wykfady w drugim dniu imprezy nie dotyczyty druku 3D stosowanego
amatorsko, tylko profesjonalnego: z proszkéw metali spiekanych laserami
i polskich drukarek 3D wykorzystujgcych inne metody druku niz FDM
(niz topienie tworzyw termoplastycznych).

Fot. 3. MakerBot® Replicator™ to jedna z najstynnigjszych drukarek 3D klasy
Desktop dostepnych na rynku. Jak nazwa méwi — sama moze sie powielac.
Tu na stoisku CADXPERT z Krakowa.

Oczywiscie wsrdd tak duzej liczby stoisk sporg grupe prezentowanych
urzadzeh  stanowity drukarki o charakterze amatorskim  czy
pétprofesjonalnym. Najtarsze, by tylko obnizyé cene, byly oferowane
jako urzadzenia do samodzielnego montazu i kalibrowania. Producentom
i dostawcom chodzi w tym przypadku gtéwnie o to, by osoby
zainteresowane zaczely w ogdle prace na drukarkach przyrostowych.
Wiadomo, ze barierg do rozpoczecia jakiegos projektu czesto sa zbyt
duze koszty. No a samodzielne ztozenie i uruchomienie przerzucone na
kupujacego obniza cene, a dodatkowo pozwala zapoznac sie z produktem
naprawde ,od podstaw”. W opracowaniach zagranicznych przyjmuje sie,
ze drukarki desktop (biurkowe czyli nieprofesjonalne) nie przekraczaja
ceny 5 tys. dolaréw. Przeliczajgc na ztotdwki okoto 20 tys. zotych to
gbrna wartos¢ urzadzen amatorskich w swiecie. Mysle, ze w Polsce trzeba
by kwote obnizy¢ do 5- 10 tys. ztotych. Bo jaki student czy uczefi namowi
rodzicéw na prezent w cenie auta mieszczacego sie na blacie biurka?

Patrzac z punktu widzenia biznesowego - do zastosowan
profesjonalnych chcemy kupi¢ drukarki tanie, ale dobre, tzn. drukujace
szybko i doktadnie. | tu prosze icisle sprecyzowal swoje oczekiwania
i przedstawia¢ je producentowi czy dystrybutorowi urzadzen. Bo grubos¢
warstwy nakfadanej, dokfadno3¢ pozycjonowania wcale nie musi byc
dokfadnoscig wykonania detalu. Warto zwrdci¢ uwage, ze czesto mowimy
o drukowaniu prototypdw - co juz lekko deprecjonuje doktadnosé
wykonania czesci. Zte kalibrowanie moze powodowaé doktadny druk,
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ale w jednej z osi, druga moze by¢ ,oszukana”, czyli wymiary beda
wydtuzone czy skrdcone. Nadmierne podgrzanie niektdrych materiatow,
zla konstrukcja podpdr moze z kolei powodowaé niekontrolowany
wyglad elementéw w osi Z. Stad mimo wielkiej popularnosci drukarek
przyrostowych klasy desktop w Polsce (szacuje sie, ze dziafa juz ponad
1000 szt.) nie oczekujmy, ze wydrukujemy na nich przedmioty dokfadne jak
szwajcarskie zegarki. Doktadnos¢ detali zalezy od uzytej metody druku i klasy
urzgdzenia.

Fot. 4. VERTEX to inna wersja tanich drukarek (takze kitéw do sktadania),
produkowanych przez VELLEMAN. Dla mnie w nieco ,gwiazdkowym”
wykonaniu. Ale to dziatato — réznokolorowe Swiatfa przyciggaty gosci do
stoiska.

Na wiadnie, metod druku jest wiele. Na szczedcie na jednym ze stoisk
mozna byto naby¢ podrecznik autorstwa pp. P. Siemiriskiego i G. Budzika
.Techniki przyrostowe Druk Drukarki 3D" wydany w 2015 przez Oficyne
Wydawniczg Politechniki Warszawskiej. Dodam, ze podczas Dni Druku 3D
ksigzke podpisywat jeden z jej autoréw — na poczekaniu. Ta ksigzka doskonale
przyblizy caty przekrdj urzadzen, drukarki réznych producentéw, pracujace
réznymi metodami i materiatami.
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Fot. 5. Jasne, Ze filamentéw czyli materiatow z ktorych sie drukuje
na wystawie byfo duzo, ale tylko WOLFix firmy WOLF PROJECT STUDIO
byt w ilosciach hurtowych, tak ze mozna byfo zbudowaé ,Scianke”.
1 jak sie nie sfotografowaé na jej tle?!

Oprécz wielu drukarek, elementéw demonstracyjnych réznej wielkosci
i skomplikowania byty na wystawie prezentowane zwiedzajgcym materiaty
eksploatacyjne. Przede wszystkim zwracaty uwage wielokolorowe
materiaty do drukowania, gtdwnie tak zwane filamenty z ABS i PLA nawijane
na szpule. Czasem utozone z nich konstrukcje stanowity wrecz barwne $ciany
targowego stoiska jak byto z materiatami marki WOLFIX.

Z zastosowan narzedziowych ku mojej, jako sprzedawcy stali
narzedziowych zgrozie, zauwazytem co$ interesujgcego na stoisku firmy

I.J.PAGLIA. Czestochowska firma I.J.PAGLIA prezentowata mozliwos¢
drukowania wktadek do form z tworzyw zamiast tradycyjnych wykonanych
frezowaniem i drazeniem ze stali narzedziowych. Takie ,prototypowe”
wkiadki pozwalajg uzyskaé kilkadziesigt docelowych elementéw metoda
wtrysku z przyrostowo tworzonych, nietypowych wktadek. A skoro czasem
wiecej elementdw nie potrzeba, metoda jest warta rozwazenia.

Fot. 6. Elementy wtrysniete w plastikowe wktadki formy drukowane
przyrostowo mozna byfo zobaczy¢ na stoisku podczestochowskiej firmy
1.J.PALIGA.

Inna firma, Drukarnia GOLEM 3D pokazywafa elementy metalowe,
np. z mosigdzu uzyskane w przyrostowo tworzonych formach, ktére
wprawdzie jednorazowe jak przy metodzie traconego wosku, ale dziatajg
z wystarczajaca precyzja i dobra ekonomia. Wystarczy powiedzie¢, ze koszt
wytworzenia jednego metalowego elementu to kilka, kilkanadcie ztotych
czyli mozna méwic o uchwyceniu pozytywnej ekonomii i praktycznym,
realnym wytwarzaniu potrzebnych kilkudziesieciu - kilkuset detali w nieztej
cenie ( jak na warunki matoseryjne).

Fot. 7. Drukarnia GOLEM 3D nalezqca do czestochowskiej spotki Alfafiber
pokazywata elementy z mosigdzu uzyskane w przyrostowo tworzonych
formach, podobnie do metody traconego wosku.

Podczas kolejnych edycji targdw STOM z ciekawodcia odwiedzaé bede
Dni Druku 3D. Zywiotowo rozwijajgca sie ostatnimi latami technologia
druku przyrostowego przycigga uwage nie tylko mtodziezy czy studentéw
drukujacych kolejne figurki do gier, ale coraz czeiciej pretenduje do miana
jedynej czy najlepszej w danym momencie przemystowej technologii
wykonania niektérych elementéw. Przykro mi, Ze z racji szczuptosci miejsca
nie mogtem przedstawi¢ wiecej szczegdtéw, ale Dni Druku trzeba zobaczyé
samemu. Zatem do zobaczenia za rok w Kielcach podczas Dni Druku 3D.

RD.
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ENGINEERING & TOOL STEEL

Najtwardsza dostepna stal
na formy wtryskowe

Zmien swoje myslenie. Zmien stal.

Toolox 44° - twardos¢ 45 HRC w stanie dostawy

Zapraszamy na PLASTPOL
17 - 20 maj 2016
Stoisko D-131
OBERON® Robert Dyrda

tel. 5235424 00 « fax 52 35 424 01
www.oberon.pl ¢ oberon@oberon.pl
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Przemystowa Wiosna w Targach Kielce, cykl imprez
organizowanych od wielu lat w marcu w Targach Kielce, cieszy sie
z kazda edycja coraz wigkszym zainteresowaniem. Rok 2016 okazat
sie dla tego wydarzenia szczegélnie rekordowy.

Kielecki Salon Technologii Obrobki Metali STOM, EXPO-SURFACE,
CONTROL-STOM, PNEUMATICON, WIRTOPROCESY, SPAWALNICTWO
oraz DNI DRUKU 3D zgromadzity w dniach 9-11 marca 2016 roku
rekordowg liczbe ponad 10 00 tysiecy zwiedzajgcych. Najnowoczesniejsze
maszyny, urzadzenia i innowacyjne rozwigzania pokazato blisko 700 firm
z 29 krajow.

Targi zaskoczyty mnie pozytywnie, zaréwno jesli chodzi o przekrdj
wystawcow, czyli naszej konkurencii - mowi Tadeusz Szczepanik,

dyrektor oddziatu, Yamazaki Mazak Central Europe Sp. z o. o. -

Bardzo bogata oferta

Na targach prezentowaty sie licznie firmy oferujgce narzedzia
skrawajace i oprzyrzadowanie technologiczne obrabiarek, pojawili sie
producenci maszyn do obrébki blach oferujace najwyzszej klasy maszyny

PRZEMYStOWA WIOSNA najwieksza w historii

Targi STOM 2016 - wielkim sukcesem

i urzgdzenia. Mozna byto takze zobaczy¢ wiodacych producentéw maszyn
do ciecia. Licznie reprezentowana byta branza po3wiecona technologii
szlifowania. W ofercie prezentowane byty takze maszyny, urzadzenia
i akcesoria spawalnicze, nie zabrakto réwniez przemystowych robotéw,
technologii antykorozyjnych oraz srodkéw ochrony powierzchni. W tym roku
targi réwniez obfitowaty w ciekawe produkty. Bogata oferte prezentowali
wystawcy z zakresu pneumatyki, hydrauliki, napedéw, sterowan
i przemystu pomiarowego. Wiekszo3¢ maszyn i urzadzer prezentowana
byfa podczas pracy, co jest ogromnym atutem kieleckich targéw.

Niesamowity druk 3D

Dni Druku 3D podczas Przemystowej Wiosny w Targach Kielce tylko
potwierdzity swojg pozycje w branzy, gdzie uznawane s3 za najwieksza
tego typu impreze w Polsce. Z roku na rok gromadzi ona coraz wiecej
profesjonalnych firm zajmujacym sie Drukiem 3D W ramach tego
wydarzenia pod auspicjami Fablab Kielce uczestniczyto blisko 90 firm
z Polski i zagranicy, ktére prezentowaty ponad 150 drukarek 3D, przede
wszystkim bardzo profesjonalnych drukarek, wykorzystujacych do druku
kompozyty metali.

Merytorycznie o technologiach

Duzym zainteresowaniem cieszyty sie seminaria poswiecone
technologii  laserowej, m.in.. ,Technologie obrébki laserowej”
organizowanej przez Centrum Laserowych Technologii Metali Politechniki
Swietokrzyskiej i Polskiej Akademii Nauk i ,Laserowe technologie
obrobki - problemy i rozwigzania” oraz seminarium poswiecone
zagadnieniom  spajania: ,Wybrane zagadnienia wspétczesnej
inzynierii spajania” organizowanej przez Politechnike Warszawska
Wydziat Inzynierii Produkji, Zakfad Inzynierii Spajania.

Biznesowo, miedzynarodowo...

Spotkania: Match & Meet matchmaking-owe (B2B) to kolejna
- juz IV. edycja - spotkah organizowanych przez Staropolska Izbe
Przemystowo-Handlowa, ktéra zorganizowata 63 bilateralne spotkania,
w ktérych udziat wzieto 26 firm z Polski, Niemiec, Chorwacji, Wtoch,
Rumunii i Czech. Ocena tych spotkaf jest bardzo wysoka, a duze
zainteresowanie  zaowocowato nawigzaniem  kolejnych  kontaktéw
handlowych w3rdd jej uczestnikdw.
Medale i wyrdznienia tradycyjnie

Podczas uroczystej gali, ktéra odbyta sie drugiego dnia targéw,
nagrodzono najlepsze z nich. O przyznaniu nagréd decydowaty Komisje
konkursowe powotane do kazdej z wystaw. W sktad jury weszli czotowi,
branzowi specjalisci. W czasie uroczystosci wreczono takze wyréznienia
i Medale Targdw Kielce za oryginalny i nowoczesny styl prezentadji
targowej. Specjalnymi statuetkami od Zarzadu Targdw Kielce zostaty
réwniez wyrdznione firmy, ktére w tym roku obchodza swoje jubileusze.

Zapraszamy na kolejna edycje Przemystowej Wiosny w Targach Kielce
- STOM 2017, ktéra odbedzie sie jak zawsze w marcu 2017.
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EUROTOOL® 2016
dofgcz do najwiekszych firm z branzy!

Targi EUROTOOL® sq wcigz rozwojowe. Dla nas wizerunkowo to bardzo wazne, by tu byé. Zwtaszcza,
ze do Krakowa przyjezdza duzo klientéw z catej Polski — stowa Zbigniewa Sieranta z firmy KNUTH
doskonale oddaja klimat minionej edycji Miedzynarodowych Targéw Obrabiarek, Narzedzi i Urzadzen
do Obrobki Materiatow EUROTOOL®. Zaprezentowato sie¢ na niej az 500 producentéow i dystrybutorow
z 32 krajow (zajmujac o 40% wiecej powierzchni wystawienniczej w stosunku do roku 2014), z liczna
reprezentacja wioskich producentéow maszyn do obrobki blach. Wystawe odwiedzito ponad 9 tys. gosci -

to z kolei o 20% wiecej uczestnikbw niz w 2014 r.

Juz dzisiaj organizatorzy notuja ogromne

zainteresowanie zblizajaca sie 21. edycja, ktora odbedzie sie w dniach 18-20 pazdziernika 2016 .

Marka swiatowa!

Miedzynarodowe Targi EUROTOOL® od wielu lat s3 jednym
z najwazniejszych miejsc spotkan specjalistbw z branzy obrobki
mechanicznej w  Europie  Srodkowo-Wschodniej.  Wydarzenie,
organizowane przez Targi w Krakowie w Miedzynarodowym

Centrum Targowo-Kongresowym EXPO Krakéw, adresowane jest
do przedsiebiorcow wykorzystujagcych technologie obrébki metali
w procesach produkcyjnych. Doskonatym dopetnieniem wystawy
sa Miedzynarodowe Targi Obrébki, taczenia i Powlekania Blach BLACH-
TECH-EXPO.

20

Bogata formuta wydarzenia

Kazdego roku Targi EUROTOOL® rozwijajg swéj program,
aby sprosta¢ najbardziej wymagajacym uczestnikom. | tak
w Salonie Automatyki i Robotyki oferte zaprezentuja producenci
i dystrybutorzy: robotéw przemystowych, manipulatoréw, systeméw
automatyzacji, komponentéw, sterownikéw i napedéw. Z kolei
Salon Kooperacji Przemystowej to najwieksze spotkanie
ustugodawcéw poszukujacych partneréw zainteresowanych obrébka
metali, przetwérstwem tworzyw sztucznych, obrébka drewna,
modernizacjg maszyn itp. Inzynierom korzystajgcym z nowoczesnych
narzedzi pracy dedykowany jest Salon Technologii CAx.

Targi EUROTOOL® to nie tylko profesjonalna przestrzefi udanych
kontaktéw biznesowych i miejsce promocji, ale takze platforma
wymiany wiedzy i doswiadczen. Towarzysza im wyktady, seminaria,
prezentacje firm i szkolenia z udziatem branzowych ekspertéw.

Wiecej informacji na stronie www.eurotool.krakow.pl.

9 EUROTOOL



Z nami zrobisz detale

ze stali narzedziowej, stopow aluminium

o C45 o 1.2083 ESR o 7075

o 1.2311 o 1.2085 o 6082

o TOOLOX® o 1.2316 o 95083

o SUPERPLAST® o 1.2343 o 2017A
o CORROPLAST® o 1.2767 o iinnych

Wysytamy elementy wyciete z ptaskownikow,
wykonujemy obrébke skrawaniem na podstawie
przestanej dokumentacji.

OBERON® Robert Dyrda

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

L1 Zapraszamy na PLASTPOL: 17 - 20 maj 2016; Stoisko D-131
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Fot. Industeel

Fot. Industeel

Fot. 2. Pozornie nieduza blacha ma 320 mm grubosci i po-
wierzchnie ponad 8 metréw kwadratowych. Niestety, suwnica
w OBERONIE podnosi tylko 20 ton.

Stal 1.2738 czy SUPERPLAST® 2738mod.?

W artykule postaram sie przedstawi¢ Pafistwu argumenty za stosowaniem nowej stali SUPERPLAST®2738mod. w miejsce
tradycyjnych gatunkéw 1.2311 czy 1.2738 czesto uzywanych przy produkcji narzedzi, gtéwnie w formach do przetwérstwa
tworzyw sztucznych. Sa to stale uzywane zaréwno na korpusy przyrzadéw jak i na wktadki formujace. Przy czym mate i srednie
detale wykonuije sie z reguty w stali 1.2311, natomiast wieksze gabaryty w stali 1.2738. Czemu tak sie dzieje prosze przeczytaé ponizej.

Fot. 1. Huta Industeel w Chdteauneuf zrobita na mnie duze wrazenie wielkoscig, a wlasciwie grubosciq produkowanych blokéw — az do 1300 mm grubosci!

Przyzwyczailismy sie, ze najpopularniejsza stal na formy do tworzyw
sztucznych, zardwno na korpusy jak i na wktadki to gatunek 1.2311 (inaczej
oznaczana P20). Zbilansowany sktad chemiczny pozwala ja tanio produkowaé
i ulepsza¢ w wielu zaktadach hutniczych na catym Swiecie. Jest to taki referencyjny
gatunek stali, w stosunku do ktérego podaje sie czesto parametry innych
gatunkéw. Jako ze stal 1.2311 (w USA znana jako P20) jest od lat zadomowiona
w narzedziowniach, z czasem doczekata sie kolejnych modyfikacji. Jedne z nich
stuzg zaoszczedzeniu czasu (i pieniedzy) na obrdbke, tak powstat gatunek 1.2312
(w USA oznaczana P20+S). Zwigkszona w tej stali wielokrotnie zawarto$¢ siarki,
bo z kilku setnych, a czasem i tysigcznych procenta do jednej dziesiatej procenta
poprawia skrawalnos¢, czyli obrobke widrowa. Niestety, obniza polerowalnos¢
stali czyli tatwos¢, a nawet w ogble mozliwos¢ wypolerowania gatunku 1.2312
do jednolitego potysku. W tej stali z uwagi na nierdwnomierny rozktad siarki
pojawiajg sie pasy. Innymi stowy stal 1.2312 nie daje sie tak tatwo polerowac jak stal
1.2311. Drugie ze wspomnianych modyfikacji stuzg poprawie hartownosci stali
1.2311, ktéra hartuje sie dobrze do grubosci 200 — 250 mm. Powyzej tych grubosci
bloki stali majg tendencje do posiadania coraz to bardziej miekkiego srodka i nie
ma huty, ktéra produkowataby stal 1.2311 jako kloce o grubosciach 600 czy 800
mm. Rozwigzano ten problem przez dodanie niklu do podstawowego stopu
1.2311. Powstata w ten sposéb stal 1.2378.

Dlaczego zatem, skoro osiggnieto postep i jest stosowane rozwigzanie
w postaci stali 1.2738 zahartowanej na wskros, dalej trwaja prace i powstaja
stale 1.2738 HH, 1.2738 HH mod. czy wtadnie wspomniane na razie na wstepie
SUPERPLASTY? Rozwiazanie tematu hartowania zaowocowato problemem
innej natury. Nikiel jako dodatek stopowy zwieksza wytrzymatosé czy twardos¢
stali, ale pogarsza zywotnos¢ narzedzi skrawajacych czyli to, co osiggnieto
w skrawaniu, dodajac np. siarke i produkujac stal 1.2312, ,przeszto” w drugg strone.
Duzy blok ze stali 1.2738 ma lepiej wyréwnang twardo$¢ w catym przekroju,
nawet w samym $rodku niz stale 1.2311 czy 1.2312. Obrébka bedzie jednak dtuzsza,
kosztowniejsza od skrawania stali 1.2311, nie méwigc oczywidcie 0 1.2312.
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C6z zatem hutnicy wymyslili w kolejnym dziesiecioleciu? Na poczatek modyfikacje gatunku 1.2738 na gatunek 1.2738 HH. Kto$ wyszedt
z zatozenia, ze skoro dodatek niklu utatwia podniesienie twardosci, mozna z tego skorzystac i bedzie to zaleta. Twardsza forma bedzie mogta by¢ uzywana
dtuzej, wyprodukuije sie z niej nieco wiecej wyprasek. A ze koszt obrébki wyzszy? Jezeli klient zaakceptuje ten fakt, to otrzyma wydajniejsza forme,
kosztujaca moze wiecej, jednak nie tyle co zrobienie dwéch kolejnych narzedzi. Dbatos¢ o Srodowisko, by utatwi¢ skrawanie i zuzywac mniej energii
jest tez dbatoicig o kieszef. Nic dziwnego, ze stal 1.2738 HH pojawia sie od jakiegos czasu z literkami mod. jak modyfikacja. Zmodyfikowana stal
zachowuje podwyzszong twardo$¢, ale dzieki mniejszej zawartosci niklu da sie nieco lepiej skrawaé. Sama skrawalno3¢ poprawia tez obnizenie
zawarto$ci wegla i chromu. Mniejsza zawarto3¢ tych trzech pierwiastkéw nadrobiona jest obrdbka cieplng. Otrzymujemy stal o sporej twardosci,
jednolitg i co wazne, nie o tak kiepskiej obrabialnosci jak 1.2738. W tabeli 1 (ponizej) mozna zobaczy¢ srednia zawarto$¢ kluczowych pierwiastkéw
stopowych stosowanych we wspomnianych stalach. Zestawiono ja na podstawie danych otrzymanych ze stron internetowych wielu producentéw
stali. Mozliwe sg lekkie % odchytki zawartosci pierwiastkdw stopowych w konkretnych hutach czy przy indywidualnym wytopie.

(@ Si Mn Cr Mo Ni S Inne Twardos¢
1.231 0,38 0,30 1,45 1,95 0,20 - <0,03 300 HB
1.2312 0,38 0,30 1,45 1,95 0,20 - <0,10 300 HB
1.2738 0,38 0,30 1,45 1,95 0,20 1,00 <0,03 300 HB
SP300 0,25 0,10 1,10 1,30 0,40 - <0,02 Bor 300 HB
SP2738 mod 0,26 0,10 1,40 1,40 0,45 0,35 <0,002 Bor 300 HB
1.2738 HH 0,38 0,30 1,45 1,95 0,20 1,00 <0,03 350 HB
1.2738 HH mod 0,26 0,15 1,45 1,50 0,50 0,60 <0,03 350 HB
SP400 0,25 0,10 115 2,00 0,60 0,75 <0,002 V=0,07, Bor 375 HB

Po tym przydtugim moze wstepie z historii hutnictwa mozemy zaja¢ sie sednem tematu, czyli poréwnaniem stali SUPERPLAST®2738mod.
Z jej poprzednikami. Oczywiscie majac tabelke z pierwiastkami bedacymi dodatkami stopowymi do stali ciggle przed oczyma.

Hartownos¢ na wskros

Najwazniejszg cecha interesujgcg klientbw w przypadku zakupu stali
o duzych gabarytach jest jej jednorodnosé, w tym jak najbardziej stata twardos¢
w catym przekroju. Tak jak stal 1.2311 robi sie coraz bardziej miekka w Srodku przy
wzroscie grubosci, tak SUPERPLAST® bez wzgledu na jego rodzaj (SP300, SP350,
SP400 czy SP2738mod.) trzyma jednolita twardo3¢ +/- 15 HB w catym przekroju.
Nie sg te roznice wieksze, jak zdarza sie w przypadku niektorych hut, podajacych
+/- 25 HB (patrz diagram ponizej). Im bardziej wyréwnana twardos¢, tym
mniejsze nierbwnomierne zuzywanie sie gtebokich matryc. tatwiej jest
kontrolowa¢ wage wypraski, przewidzie¢ proces jej stygniecia, jezeli wiemy,
ze grubos¢ Scianek wypraski zmieni sie niewiele w czasie uzytkowania formy
wtryskowej. A jezeli juz sie zmienia, to réwnomiernie, a nie tylko miejscami.
Wazny dla wiekszosci klientéw jest tez brak wtracen, pasmowosci czy jednolite
ziarno pozwalajace osiggna¢ wyréwnane faktury powierzchniowe czy jednolity
wyréwnany potysk na catej powierzchni wymagajacej polerowania czy
fakturowania. Struktura stali jednolita, z niemal tej samej wielko3ci ziarnem w catym
polu przekroju, to jest to, na co czekaja odbiorcy.

Superplast ®2738modSP300+ W1.2738
0
Powierzchnia
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Fot. 3. Na zdjeciu walcowanie blachy na historycznej, bo wypro-
dukowanej w 1932 1. przez firme Sack z Dusseldorfu walcowni.
Maksymalna waga arkusza (sic!) to 80 ton.

Odlegtosc od powierzchni

Sktad chemiczny z obnizong zawartoscia wegla, borem

Obnizona zawartos¢ wegla w stali w porédwnaniu do tradycyjnych stali narzedziowych stosowanych w budowie form, jak 1.2311, 1.2378
powoduje ich mniejsza kruchos¢, zwieksza sie ich udarnos¢. Udato sie tez tg metoda zlikwidowaé miejscowe bardziej twarde miejsca.

Cigg dalszy artykutu str. 24
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Dzieki temu nie ma ktopotéw podczas wykonywania gtebokich wiercefi pod kanaty chtodzace. W tradycyjnych stalach jak 1.2311 i 1.2378
walczy sie z ta kruchodcia dodajac molibdenu. Stale SUPERPLAST® zawierajg wiecej niz ,normalnie” tego pierwiastka stopowego. Posiadaja
tym samym mniej weglikéw, co utatwia obrobke skrawaniem, a dodatek wiekszych ilodci molibdenu podnosi ich udarnod¢ walczac z krucho3cia
odpuszczania. Utatwiona obrébka skrawaniem jest waznym elementem ekonomicznym. Po pierwsze zuzyjemy mniej ptytek skrawajacych stosujac
SUPERPLAST® niz inny gatunek, a po drugie, w tym samym czasie damy rade ,wyprodukowaé” o kilkadziesigt procent wiecej cm? wibréw
na minute. Mniejsza zawartos¢ wegla, to mniej wad hartowniczych, co przy hartowaniu i odpuszczaniu duzych blokéw ma niebagatelne
znaczenie. Stale SUPERPLAST® maja pozornie niewielki, tzw. Sladowy dodatek pierwiastka boru. Bor w stalach dobrze odtlenionych
i odgazowanych stosowany jest w celu poprawienia hartownosci i wyréwnania wielkosci ziarna stali w przekroju.

Wieksza przewodnosc cieplna to szybsza praca formy

Jak chodzi o prace w formie wtryskowej, stal SUPERPLAST® 2738mod. ma jedng z niebagatelnych zalet, szybciej sie nagrzewa i szybciej
stygnie w poréwnaniu z tradycyjng stalg 1.2738. Rdznice mozna zobaczy¢ w ponizszej tabelce, a co za tym idzie, planujac wykonanie formy ze
stali SUPERPLAST® mozna zatozy¢ krétsze cykle pracy. Ktos powie — kilka watdw, ale jest to ponad 20% szybsza wymiana ciepta jaka daje
SUPERPLAST® 2738mod. w poréwnaniu ze starym 1.2738. Sama stal wspomaga¢ bedzie ukfady chtodzenia odprowadzajac ciepto. Im wyzsza
przewodno3¢ cieplna stosowanych materiatéw na formy, tym szybsza praca zbudowanego narzedzia i szybsze wykonanie zatozonych ilosci
detali z tworzyw sztucznych. Za stalami SUPERPLAST® przemawia ekonomia.

25°C 100°C 200°C 300°C
Przewodnos¢ cieplna SP2738mod W/mK 415 41,0 39,0 36,0
Przewodno3¢ cieplna 1.2738 W/mK 34,0 335 335 335

Podsumowanie

Huty stali Industeel wytwarzajace gatunki stali sprzedawane pod markg SUPERPLAST® mieszczg sie we Frangji. Zaleznie od grubosci
stosowane sa rézne technologie wytwarzania. Pare zdjec ilustrujacych ten artykut zostato wykonanych wtasnie we Francji, w hucie Industeel
w Chateauneuf nalezacej obecnie jak i inne huty Industeel do koncernu ArcelorMittal. Mam nadzieje, ze fotografie tu publikowane dzieki
uprzejmosci Industeel dobrze ukazuja klimat powstawania stali SUPERPLAST®, w tym i opisywanej w tym artykule najnowoczesniejszej z nich,
SPUPERPLAST®2738mod. Oczywiscie najpierw jest, niestety nie pokazywany tu na zdjeciach proces wytapiania w piecach elektrycznych,
odgazowywanie wlewkdéw itd. Ale wtedy wida¢ tylko snopy iskier, nie ma jeszcze widoku na interesujacy klientéw produkt, czyli blachy
lub odkuwki. Potem, po wykonaniu wlewkéw zaleznie od potrzebnych przekrojéw stosuje sie po ich podgrzaniu walcowanie na walcarce
lub prasowanie na prasie SACK w Chateauneuf. Stale do przetwérstwa tworzyw sztucznych jak sama nazwa méwi SUPERPLAST® - sg to stopy
wyjatkowo czyste, wytapiane w piecach elektrycznych, odgazowywane w prézni i odtleniane w specjalnych procesach.

Czytelnikéw artykutu prosze tylko o zapytania, w ktérym okreslicie Pafstwo czy chcecie SUPERPLAST® z tradycyjna twardo3cia okoto
30 HRC czy wiekszg niz majg stale 2738HH, bo z twardodcia 37 HRC. Przeciez nie tylko SUPERPLAST®2738mod. ale i SUPERPLAST®400
o tej wtasnie twardosci mamy od lat na sktadzie w Inowroctawiu.

Fot. Industeel

Fot. 4. Pefen zadumy wzrok hutnika, ktéry by¢ moze zastanawia sie do czego bedzie uzywa ta stal. Ja czasem tez tak patrze na SUPERPLAST® lezqcy

na naszym sktadzie ,-)
RD
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Industeel
Superplast®2738mod. (SP300%)

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

e  staftatwardos¢ 300 HB £ 15 w catym przekroju

e  produkowana do grubosci 1300 mm

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

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

e  bezproblemowa reperacja spawaniem

e  dobra do azotowania, chromowania, drgzenia

e  gatunek opatentowany %

E ArcelorMittal

Stoisko D-131

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

tel. 52 354 24 00, fax 52 354 24 01
oberon@oberon.pl; www.oberon.pl
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Szukanie efektywnosci w procesie
projektowania i wytwarzania produktu

| g

Realizacja produktu: jest to zapewne najwazniejsza czes¢ procesu projektowania i wytwarzania. W jej wyniku
realny produkt, fizyczne odzwierciedlenie twojej wtasnosci intelektualnej, z idei staje sie rzeczywistosciqg. Co wiecej,
bez dobrze zaplanowanego procesu projektowania i wytwarzania produktu — skoordynowanego do wspdinej pracy
w celu zapewnienia niezakféconego przebiegu montazu w cafej fabryce — twéj pomyst pozostanie jedynie pieknym
rysunkiem lub czyms nie do konca spetniajgcym twoje pierwotne zamierzenia. Przez lata sposéb projektowania
produktéw i planowania ich wytwarzania pozostawat mniej wiecej podobny - byt kompletny i obarczony
wewnetrznymi bfedami, mogqcymi zwiekszaé koszty i opdzZnia¢ rozwdj. W duchu innowacyjnosci, niezbednym
kazdemu producentowi do przetrwania, Siemens przyjrzat sie temu procesowi pod kqtem potencjalnych usprawnien.
W niniejszym artykule Aaron Frankel, Senior Marketing Director Manufacturing Engineering Software w Siemens
PLM Software, oraz Jan Larsson, Senior Marketing Director EMEA w Siemens PLM Software, najpierw omawiajq
mankamenty wydajnosci, ktére nalezy usung¢ przed wdrozeniem koncepgji Digital Twin, a takze to, co oznacza
ona dla produkgji i tworzenia débr.

ztozonos¢, zrozumiata staje sie nieche¢ do wykraczania poza
wyprébowane i przetestowane procesy rozwojowe. Klienci informuja
nas jednak o powszechnych problemach w catym taficuchu
rozwojowo-produkcyjnym, oraz o tym, ze pewne obszary moga
powodowac kosztowne opdZnienia.

Niezwykta symfonia

Odwiedzajacy nowoczesng fabryke moga  zaobserwowac
niesamowita symfonie ludzi, czeici, materiatow, robotdéw i maszyn
- pracujacych z doktadnoscia co do minuty lub nawet sekundy,

by zrealizowa¢ harmonogram. Wyglada to niewiarygodnie.

Natomiast to co dzieje sie za kulisami, tzn. sposéb w jaki dobra sg Powszechne wyzwania

projektowane i planowane do produkgji, nadal opiera sie na starych
procesach. Nie chodzi tu o to, by kogokolwiek krytykowaé. Wspaniaty
projekt to duze osiggniecie. Moze by¢ to niezwykle ztozone zadanie,
wymagajace w niektorych przypadkach miliondw czesci oraz tysiecy
pracownikdw i partneréw, a czesto tez koordynacji dziatah w réznych
krajach. Co wiecej, na kluczowych rynkach takich jak elektronika
(szybsze procesory, miniaturyzacja), motoryzacja (ekologia i emisje)
czy lotnictwo (ekologia i trend w kierunku maszyn kompozytowych),
istnieje nieustanne dazenie do doskonalenia, co oznacza, ze nowe
projekty muszg by¢ realizowane szybciej. Biorac pod uwage te

u 26

Jednym z najwazniejszy probleméw, jakie dostrzegamy, jest to,
ze zesp6t projektowy korzysta z innych systemédw niz ich koledzy
z produkcji. W praktyce oznacza to, ze projektanci przekazuja swoje
dzieto ludziom z produkgji, ktérzy staraja sie stworzy¢ na jego
podstawie plan proceséw przy wykorzystaniu oprogramowania, do
ktérego sa przyzwyczajeni. W tym do3¢ powszechnym scenariuszu
informacje moga utraci¢ synchronizacje, przez co kazdy bedzie miat
problem ze zorientowaniem sie, co sie dzieje. Zwieksza to potencjat
wystgpienia btedu.

Regularne problemy napotykamy tez w projektowaniu rozktadu
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hali produkcyjnej. Wynikajg one czesto z faktu, ze rozktad tworzy
sie na podstawie dwuwymiarowych rzutéw i papierowych planéw,
ktérych tworzenie wymaga czasu i wysitku. Chociaz stanowa one
podstawowy element procesu, to pozostajg stosunkowo nieelastyczne.
Czesto obserwujemy, ze zmiany wprowadzane w rozktadzie hali nie
znajduja odzwierciedlenia w planach. Moze to stwarzaé problemy,
szczegblnie na szybko rozwijajacych sie rynkach, takich jak elektronika
uzytkowa, gdzie systemy produkcyjne musza by¢ stale rozbudowywane
i modernizowane. Dlaczego? Poniewaz dwuwymiarowe plany nie
inteligentne i nie wchodza w sktad systemu. Wytwércy nie wiedza
doktadnie, co jest w danej chwili produkowane, dlatego trudno jest
im podejmowac madre decyzje i szybkie dziatania.

Koriczac temat rozktadu przejdZzmy do etapu przebiegu produkdji,
ktéry zazwyczaj przechodzi w etap walidacji procesu. Tutaj réwniez
zauwazamy potencjalnie istotng bariere dla wydajnosci. Chodzi o to,
ze producenci zazwyczaj czekajg, az dany sprzet zostanie wykonany,
zanim sprawdza, jak sie on sprawuje. Jesli nie dziafa tak dobrze, jak
tego oczekiwano, jest za pdzno, by szukac alternatywnego rozwigzania.
Nasze doswiadczenie wskazuje, ze kazde zaktcenie tego procesu moze
powodowaé powazne opdznienia.

Sa jeszcze dwa inne obszary na koricu fafcucha produkdj,
w ktérych klienci dostrzegaja problemy: przepustowo3¢ i realizacja
produkgji.

Ze wzgledu na ztozonos¢ wspotczesnych hal produkcyjnych,
a takze czesty brak koordynacji pomiedzy réznymi rodzajami
oprogramowania i systemami planistycznymi, dostrzezenie obszaréw
lub komérek produkcji powodujgcych opdZnienia na linii moze byé
trudne. Jedli chodzi o ostatni element ukfadanki — realizacje produkgji
- to klienci informujg, ze czesto majg problem z pomiarem wynikéw
oraz sprawdzeniem, czy wyniki procesu s3 zgodne z zakfadanymi
w planie. Tu takze problemem jest ztozono3¢, a wyzwania wigza sie
z przekazywaniem informacji z hali produkcyjnej z powrotem do zespotéw
zajmujacych sie projektowaniem produktéw, inzynierig i wytwarzaniem.
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fot. 1. Kopia Digital Twin analizowana pod kgtem mozliwosci produkdji.

Co mozna zrobi€? Ponizej prezentuje nasza centralng idee,
wokot ktorej mozna zgrupowal wszystkie kluczowe etapy procesu
produkcyjnego, a nastepnie je usprawnic: Digital Twin.

4190

fot. 2. Plan procesu Digital Twin

Digital Twin (cyfrowy bliZzniak)

Digital Twin to cyfrowa kopia czegos, ktéra modeluje sie w taki
sposdb, by zachowywata sie realistycznie. Nie bedziemy zagtebiac sie
tu w szczegbty dotyczace naszych produktéw. Chodzi o to, ze
zbudowalidmy nasze narzedzia zarzadzania cyklem zycia projektu
(PLN) w taki sposob, by stworzy¢ kompletng cyfrowa baze do
modelowania kopii Digital Twin, by realistycznie oddawaty one procesy
projektowania i montazu wyrobu — od poczatku do korica. Co to
oznacza? Wykorzystujac te same etapy, ktére omowilismy powyzej,
podkredlamy kilka kluczowych umiejetnosci, ktére naszym zdaniem
s3 najcenniejsze w tej metodzie.

e Projektowanie: korzystajagc z oprogramowania NX (oraz
innych systeméw CAD), mozemy stworzy¢ model naszego
produktu - i otworzy¢ go w systemie Teamcenter jako model
3D JT. Oprogramowanie to moze stworzy¢ dostownie tysigce
wirtualnych  wersji  produktu, tak jak gdyby go zbudowaé
fizycznie, w czasie kilku sekund. Sprawdza ono, czy wystepuja
jakiekolwiek konflikty, wykorzystujgc w tym celu techniki big
data, opisy produktu, wytwarzania i informacji (PMI) (okreslajace
tolerancje produktu oraz komponenty), a takze podstawowy
opis procesu produkcyjnego. Wyprébowalidmy te metode
przy projektowaniu jednego z naszych wiasnych produktéw
elektronicznych. Udato nam sie natychmiast zauwazy¢, ze 3ruby
konektora i odpowiadajace im otwory konektora wyjscia wideo
nie sa spasowane. Btad ten mogtby doprowadzi¢ do pojawienia
sie roszczefi gwarancyjnych, poniewaz konektor odfaczatby sie od
obwodu drukowanego na skutek wady produkcyjnej. Identyfikacja
probleméw projektowych na tak wczesnym etapie moze
zaoszczedzi¢ sporo czasu i pieniedzy - w trakcie procesu
produkcyjnego i poza nim.
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fot. 3. Projektowanie cyfrowego
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e Planowanie proceséw: Kopie Digital Twin moga usprawniaé
wspbtprace zespotéw projektowych i produkcyjnych, by lepiej
zaplanowac to, co nalezy wykona¢, w jaki sposéb nalezy to zrobi¢,
jakie sg potrzebne zasoby, oraz gdzie nalezy to wykonaé. Spéjrzmy
na przyktad aktualizacji montazu. Dzieki naszym narzedziom twoj
zesp6t planistyczny moze wykorzystywac nowy wykaz materiatowy,
by wprowadzi¢ nowe etapy do modelu 3D dla biezacego procesu.
Mozna modelowa¢ kazdy system produkcyjny w dowolnym miejscu
- np. zespdt w Paryzu moze planowa¢ produkcje fabryki w Rio. Dla
nowych proceséw dostepne sg szacunkowe przedziaty czasowe,
dzieki czemu zesp6t moze sprawdzi¢, czy przebieg pracy umozliwia
osiggniecie Srednich celéw jednostkowych. W przeciwnym razie
zmodyfikowane lub nowe komérki mozna przesunaé w dét lub
gbre procesu, a nastepnie przeprowadzi¢ ponowna symulacje, az
do zapewnienia realizacji celéw produkcyjnych. Zmodyfikowany
plan moze zosta¢ szybko zatwierdzony, poniewaz jest dostepny dla
wszystkich interesariuszy. Jesli w trakcie procesu ujawnione zostang
jakies problemy, to zespoty projektowy i planistyczny moga wspéinie
je rozwigzad.

e Rozktad: jedli chodzi o rozktad hali produkcyjnej, to zalecamy

stworzenie kopii Digital Twin - ze wszystkimi szczegbtami
dotyczacymi mechaniki, automatyki i zasobéw - oraz trwate
zwigzanie jej z ekosystemem projektowania i wytwarzania
produktu. Wykorzystujac pofaczenie narzedzi PLM, mozesz po
prostu przeciaga¢ i upuszcza komorki, sprzet i ludzi na miejsca
na linii produkcyjnej, a nastepnie symulowaé jej dziatanie. Jest
to bardzo prosty, ale jednoczednie bardzo efektywny sposéb na
projektowanie hali produkcyjnej i wprowadzanie zmian. Dlatego
jesdli produkt ulegnie zmianie i pojawi sie potrzeba zastosowania
nowego robota, inzynierowie od symulacji moga sprawdzi,
czy np. rozmiar robota nie bedzie miat negatywnego wptywu
na ktérys z przenodnikéw. Inzynier zajmujacy sie rozktadem
moze nastepnie dokona¢ modyfikacji i wysta¢ wniosek o zmiane,
zawiadamiajac dziat zakupdw o potrzebie nabycia nowego
urzadzenia. Co wiecej, w przypadku koniecznosci wprowadzenia
zmian mozna przeprowadzi¢ analize oddziatywania, by unikna¢
btedéw i poinformowaé dostawcow, ktdrych zmiany te moga
dotyczy¢.

blizniaka systemu produkcyjnego

e Walidacja procesu: kopie Digital Twin mozna wykorzystywa¢ do
cyfrowej walidacji procesu montazu. Inteligentne modelowanie
z wykorzystaniem analizy ilosciowej moze dokona¢ przegladu
czynnikéw ludzkich zwigzanych z konstrukcja i przedstawié zalecenia
dotyczace takich kwestii jak pozycja w czasie pracy, dzieki czemu
mozna zapobiec zmeczeniu lub zranieniu pracownika. Raport ten
mozna wykorzystal w materiatach szkoleniowych wideo oraz
wytycznych odnosnie proceséw dla personelu.

Fot. 4. Digital Twin i walidacja procesu

e Optymalizacja przepustowosci: kopie Digital Twin mozna tez
wykorzystac do statystycznej symulacji i oceny planowanego systemu
produkcyjnego. Jest ona w stanie oszacowaé, czy nalezy wykorzystac
ludzi, roboty czy ich kombinacje. Mozliwa jest tez symulacja
wszystkich przebiegéw pracy — wiacznie z analizg ilodci energii
wykorzystywanej przez urzadzenia produkcyjne - by jak najbardziej
zoptymalizowal proces. Analiza moze wykazaé, ile czedci bedzie
wytwarzanych przez kazdy proces, a ty bedziesz miat pewnos¢
realizacji harmonograméw jeszcze zanim stworzysz fizyczna linie.
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fot. 5. Digital Twin i optymalizacja procesu
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e Realizacja produkeji: dzieki Digital Twin mozesz poprawic
realizacje produkcji poprzez zlikwidowanie rozdZzwieku pomiedzy
Swiatem realnym, a wirtualnym. Instrukcje  produkcyjne
przekazywane s3 bezposrednio do dziatu projektowego, gdzie
operatorzy mogg je przeglada¢ wraz z odpowiednimi materiatami
wideo. Operatorzy moga przekazywaé informacje z powrotem
z hali produkcyjnej (np. na temat luki pomiedzy dwiema Srubami
w panelu), podczas gdy inne automatyczne systemy moga
rownolegle zbiera¢ dane nt. wynikdw. Informacje te mozna
wykorzysta¢é do wykrywania ewentualnych réznic pomiedzy

projektem a rzeczywistym wyrobem, oraz identyfikacji i usuwania
ewentualnych probleméw.

Fot. 6. Digital Twin i optymalizacja procesu

T i i e i S

fot. 7. Digital Twin - zlikwidowa¢ rozdZwiek

Nowy sposéb pracy

Korzystanie z kopii Digital Twin, ktéra doktadnie odzwierciedla
fizyczny produkt, moze pomdc w szybszej identyfikacji probleméw,

a przez to przyspieszy¢é produkcje i zredukowaé koszty w catym
taficuchu produkcyjnym. Masz tez wiedze, czy projekt moze
zostal zrealizowany. Plan jest zawsze aktualny i zsynchronizowany,
strategie dziatajg, a produkcja przebiega zgodnie z oczekiwaniami.
Digital Twin pomaga réwniez sprawdzi¢, jak nowe technologie beda
zachowywaé sie na liniach produkcyjnych, bez narazania sie na
ryzyko ich zakupu i instalacji, zanim bedzie co$ wiadomo na temat
efektéw ich dziatania. Produkcja przemystowa, chociaz jest jednym
z najbardziej zaawansowanych sektoréw na Swiecie, od dtugiego czasu
wykorzystuje sprawdzone, ale przestarzate metody planowania
produktéw i linii produkcyjnych. Nadszedt czas na wprowadzenie
ducha innowagji, ktéry gwarantuje skutecznod¢ projektowania,
a takze planowania i realizacji proceséw; nadszedt czas, by sprébowaé
Czegos nowego.

SIEMENS

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

www.siemens.com/plm

reklama

~ Uzywane elektrodrazarki erozyjne EDM

oraz frezarki

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

Sodick AQ 35 L Mikron XSM 600 U

Charmilles HD 8
« Firma MAC - TEC zajmuje sie
sprzedazg uzywanych elektrodrazarek
erozyjnych od ponad 15 lat.
« Nasza oferta obejmuje: wycinarki
drutowe, elektrodrazarki wgtebne oraz

C-
TEC

maszyny do otwordw jak réwniez
centra obrobcze, frezarki i HSC maszyny.
* Zajmujemy sie rdwniez kupnem nowych maszyn.
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NOWOSCI Meusburgera

Dwutakty z powtokq DLC U Itraprecyzyj ne
szlifierki
Od teraz Meusbureger oferuje wszystkie dwutakty z powtoka do form

DLC na powierzchniach roboczych. Dzieki powtoce DLC
zminimalizowano proces zuzycia a zywotnos¢ dwutaktéw ulegta
wielokrotnemu zwiekszeniu. Skutkuje to poprawa trwatosci narzedzia
i wydtuzeniem czasu miedzy kolejnymi serwisami. Dzieki temu,
ze pokryte powtokg DLC powierzchnie robocze posiadaja do 60 000 Obl‘ot()W/minth!
optymalne wiasciwosci do pracy na sucho, mozliwe jest uzytkowanie

dwutaktow bez smarowania. Dlatego nadajg sie szczeg6lnie do
zastosowafi w przemysle spozywczym i medycznym. Wymagana
regulacja skoku jest w danym zakresie ptynna i automatycznie
sterowana. Wszystkie dwutakty z powtoka DLC sg w Meusburgerze
dostepne prosto z magazynu.

reklama

OBERON® Robert Dyrda

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

Fot. NOWOSCI Meusburgera — dwutakty z powtokg DLC
Materiat zdjeciowy: Fotografia (Meusburger)

meusburger

u 30




&> Inter-plast xvz

Mackine Tools

INTER-PLAST - LIDER NA RYNKU OBRABIAREK UZYWANYCH

MASZYNY UZYWANE

0d 1993 roku nasza firma stata sie liderem na polskim rynku w Pionowe Centrum Obrdbcze COOLCHESTER VMC 10205
sprzedazy uzywanych maszyn do obrobki metalu oraz blachy. 405 z konikiem

Posiadamy na stanie ponad 100 maszyn, ktdre w kazdej chwili Rok produkgji : 2008

mozna obejrze¢ w Czestochowie. Kraj pochodzenia : Wielka Brytania

W cenie gwarantujemy odbior techniczny maszyny na terenie Wielkos¢ stotu : 1200mm x 500mm

naszej firmy oraz uruchomienie i przekazanie do eksploatacji Uchwyt narzedzi : BT 40

maszyny w Paristwa firmie. Magazyn narzedzi : 20 szt.

Zakres predkosci obrotowych wrzeciona : 8 000 obr./min
Sterowanie : Fanuc 0-MC

NOWOSCI W OFERCIE

[ - | a2 - :
5 - Osiowe - Pionowe Centrum Obrdbcze MAG NBV700 5X Tokarka CNC COOLCHESTER TORNADO T8 (elaz 2 robotami spawajqcymi MOTOMAN XRC
Rok produkji: 2010 Uchwyt 3 szczekowy - 0250 mm rédto pradu ESAB
Kraj pochodzenia: Niemcy Rok produkji : 2005 Stdtindeksowany
Zakres predkosci obrotowej wrzeciona: 10 000 obr./min Kraj pochodzenia : Wielka Brytania Rok produkji: 2005
Przemieszczenia robocze: X: 700 mm Y: 635 mm Z: 500 mm C: 360° Glowica rewolwerowa : 20 szt. Diugosc palety : 3800 mm
Stdt obrotowo - uchylny: 450 mm Sterowanie : (NC Fanuc 21i-TB

Sterowanie: CNC REXROTH IndraControl V

MASZYNY XYZ

NIE PRZEGAP
TEJ OFERTY!

WYJATKOWA OFERTA, MASZYNY TANIEJ NAWET 002 5 %

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
- Centra Obrdbcze i Centra Tokarskie na ZAP YT{U 0 (:E NE
sterowaniu Siemens. Juzpzis!
INTER-PLAST UStUGI : TOKARKA XYZ SLX 355 FREZARKA tOZOWA XYZ SMX 3500
Przelot nad fozem 360 mm Przejazd 05X~ 770 mm
- Ciecie Laserowe Blach (Lasery - Trumpf TruLaser 5060, Bystronic Byspeed 3015, Przelot nad suportem 225mm Przejazd 0sY 500 mm
Trumpf Trumatic L2503) Przejazd suportu 185 mm Przejazd 057~ 420 mm
- Cigcie Plazmowe Blach (Messer - stot 6000 x 1500 mm) Odlegtosc migdzy centrami 1000 mm Stot 1372356 mm
- Giecie Gilotynowe Blach (Promecam GTH 425 - 6 x 2500 mm) Maksymalna dfugos¢ toczenia 900 mm Stozek wrzeciona 40150

- Giecie Blach (Trumpf Trubend 8600, Amada APX 100/30, MVD IBend B135,
Zaginarka FASTI) 0
- Spawanie (MAG, MIG, TIG oraz roboty spawajace) INTER-PLAST Z.BODZIACHOWSKA-KLUZA SPOLKA JAWNA
- Srutowanie (OMSG CWB 850 4T - max detal - szer.: 800 mm, wys.: 450 mm) Meliorantéw 67 A,B; 42-209 Czestochowa; Polska
- Inwerterowe Wgrzewanie Kotkow ( Zgrzewarka HBSTD1501) Tel.: +48 34 36 27 909, +48 34 3627904, Fax.: +48 34 36 04 551 Email : interplast@inter-plast.pl

www.inter-plast.com.pl
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Gtowne czynniki doboru grafitu na elektrode

OBERON Robert Dyrda to firma, ktéra od wielu lat sprawnie
dziata na polskim rynku dostawcow narzedziowych. Dzieki doswiadczeniu,
oraz wieloletniej wspétpracy z wieloma czotowymi firmami w branzy,
mozemy pochwali¢ sie niezréwnang jakoscia oferowanych przez nas
produktéw grafitowych oraz serwisu, ktéry to darmowo oferujemy
naszym klientom.

Produkty najwyzszej klasy, bo na nich wiasnie opieramy swojg
dziatalnos¢, oraz najlepsza jakos¢ ustug to motto i polityka firmy
OBERON Robert Dyrda. Od roku 2007 wspétpracujemy ze Swiatowym
liderem w produkcji grafitow tj. firmg MERSEN. Mozemy 3$miato
pochwali¢ sie wytgcznoicig w dystrybucji grafitéw tego producenta.
Najlepsze recenzje wyda¢ nam mogg nasi zadowoleni klienci, ktérych
z miesigca na miesigc przybywa, ktérzy maja Swiadomos¢, ze
decyzja o wspdtpracy z firma OBERON, byta najlepsza rzecza jaka mogta
ich spotkac.

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

Przyktad eleketrody grafitowej wykonanej w gatunku ELLOR (MERSEN)

Gtéwne czynniki doboru materiatu na elektrody
Szybkos¢ usuwania materiatu

Szybkos¢ drazenia zwykle przedstawiamy w  milimetrach
szesciennych na godzine, ale faktycznie powinna by¢ wyrazona
w ztotéwkach na godzine! Osiagniecie zadowalajacej szybkoici nie
zalezy jedynie od prostego wyboru wtasciwych nastaw maszyny.
To takze proces bezposredniego rozproszenia energii w procesie
elektrodrazenia. Nie sposéb zapobiec zuzyciu elektrody, ale moze ono
by¢ zminimalizowane przez wyb6r wiasciwego materiatu z ktérego
elektroda bedzie przygotowana.

Odpornos¢ na zuzycie

Sq cztery rodzaje zuzycia: objetosciowe, naroznikowe, koncowe
i na strone. Uwazamy, ze z tych czterech najwazniejsze jest
naroznikowe przyjmujac, ze ksztatt koficowego wybrania okresla

u 32

zdolnos¢ elektrody do opierania sie zuzyciu narozy i krawedzi.
Konkludujac, skoro elektroda skutecznie opiera sie zuzyciu w najbardziej
czutych miejscach, cate jej zuzycie tez jest niewielkie i osiggnieta jest
maksymalna dtugos¢ zycia elektrody.

Wykoriczenie powierzchni

Dobre wykofczenie powierzchni jest osiagane przez wtasciwy materiat
elektrody, dobre warunki ptukania i odpowiednie ustawienia zasilania.
Wysoka czestotliwo$¢ generatora i niska moc daje najlepsza jakos¢
powierzchni, poniewaz takie ustawienia powoduja najmniejsze kratery
w  obrabianym  metalu. Koficowe wykoficzenie  powierzchni
bedzie lustrzanym odbiciem powierzchni elektrody. Najlepszym
materiatem na wykanczajgce elektrody jest uzycie grafitdbw bardzo
lub ultradrobnoziarnistych z uwagi na super drobne ziarno i wysoka
wytrzymatosé.

Obrabialnos¢

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

Koszt materiatu

Koszt nabycia materiatu na elektrode to ogdlnie méwiac niewielka
czes¢ kosztéw elektrodrazenia detalu. Rzadko kto zauwaza, ze
wyodrebnienie kosztu zakupu materiatu z catoici kosztéw drazenia
jest catkowicie bez sensu. Czas wykonania elektrody, czas drazenia,
jakod¢ pracy, zuzycie elektrody - wszystkie te czynniki szczegélnie
zaleza od materiatu uzytego na elektrode bardziej niz inne. Znaczy
to, ze najwazniejsza jest wiedza o wiasciwosciach i charakterystykach
dostepnych gatunkéw materiatéw na elektrody i jak one wptyng
na obrabiany metal. Tylko z tymi wszystkimi danymi mozliwe jest
zrobienie analizy kosztow/wykonania, ktéra pokaze prawdziwy koszt
pracy na drazarce.

Fizyczne wiasciwosci grafitow MERSEN:

.. Opor Wytrfy- Twardos¢ Sred_n !
Gestosc . matosé na ) rozmiar
Gatunek 5 wiasciwy S w skali .
[g/cm?] T zginanie Shore'a ziarna
[Mpa] [um]

ELLOR+18 178 13,7 45 55 12
ELLOR+20 1,81 12,4 52 65 n
ELLOR+25 1,83 12,2 55 65 9
ELLOR+40 178 12,7 60 60 7
ELLOR+50 1,86 12,7 76 80 5
ELLOR DS4 1,88 12,7 90 70 4
ELLOR+20C 2,60 22,7 80 70 <1
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Rys. A.

Zwykty GRAFIT

Podczas prodcesu elektrodrazenia
kawatki grafitu znikajg bardzo
szybko

OBERON  Robert Dyrda oferuje
przeznaczonych na elektrody do drazenia, oraz peten serwis ustug
dotyczacych wykonywania gotowych elektrod.

Oferujemy ustugi:
*+ Frezowania CNC;
+ Szlifowania CNC;

W naszej ofercie gotowe pétfabrykaty grafitowe czyli:

* Prety okragte w Srednicach od 1,5 do @50mm;

* Prety kwadratowe w przekroju od 5x5 do 50x50mm;
* Prety ptaskie;

« Grafit ciety z bloku;

+ Cienkie listki w grubosci od 0,Tmm!!!

Rys. B * Plytki zbiezne do drazenia element6w zeberkowych.
Grafit MERSEN

petne zakres materiatow grafitow.

OBERON°® Robert Dyrda przedstawiciel firmy MERSEN

+ Szlifowania na maszynach konwencjonalnych watkéw i ptaszczyzn;

+ Toczenia.

Wszystkie ustugi  wykonujemy po dostarczeniu niezbednej MERE

dokumentacji 2D lub 3D. Wykonanie oparte jest o technologie

Expertise. our source of energy

CAD/CAM. Obrébka zgrubna jak i wykanczajaca, profilowanie

elektrod, gwintowanie oraz wiercenie.

Peten wykaz dostepny pod adresem naszej strony internetowe;
uwagi na bardzo wysoka  www.oberon.pl.
wytrzymatos¢ MERSEN traci czastki
znacznie wolniej

W przypadku, gdyby nie znaleZli Pahstwo interesujgcego Was
ksztattu, prosze dzwoni€, zrobimy to od reki na zyczenie. Ponadto
oferujemy petng pomoc techniczng w zakresie uzytkowania naszych

Pozdrawiam Dawid Hulisz
tel. (+48) 693 371241
d.hulisz@oberon.pl

reklama

P'Zﬂwaga Ly
wuii . JAKOSCI

tlocznikéw i narzedzi specjalnych.

RAF oferuje produkty takie jak:

) &

Firma RAF posiadajac wieloletnie do$wiadczenie w branzy narzedziowej wyspecjalizowata sie¢ w dostarczaniu najwyzszej jakosci elementéw znormalizowanych do budowy form,

Od poczatku powstania firmy nasza dewizq byta jako$¢ dostarczanych do naszych klientéw produktéw dlatego nasze hasto to Przewaga dzieki Jakosci za ktorym kryje sie rygorystyczna
kontrola produktéw podczas przyjecia na magazyn w Dziale Kontroli Jakosci.
Dla utatwienia pracy konstruktoréw stworzyliémy katalog CAD 2D/3D dostepny na naszej stronie www.raf.com.pl, gwarantujac szybkie i komfortowe konstruowanie ttocznikéw i form.

Elementy do tlocznikow: stupy prowadzace, tuleje samosmarne z grafitem, tuleje z brazem, prowadzenia kulkowe,
koszyki kulkowe z brazu, plytki $lizgowe samosmarne z grafitem.

Stemple i matryce: stemple DIN 9861, stemple i matryce tnace: standardowe, ksztattowe.
Suwaki rolkowe i klinowe.

Wypychacze: wypychacze okragte, ptaskie, odsadzane, tulejowe, z them stozkowym,
wypychacze do form DIN 1530 hartowane i azotowane.

Mocowania i transport: elementy transportowe: czopy VDI 3366, uchwyty i sworznie
transportowe, $ruby pasowane, $ruby pasowane z tulejka, $ruby z tbem walcowym,

kotki walcowe z gwintem, tulejki wiertarskie.

Sprezyny: sprezyny z drutu o przekroju prostokatnym ISO10243 i z drutu okragtego
firmy SPECIAL SPRINGS, sprezyny poliuretanowe (elastomery), watki poliuretanowe
(elastomery), odklejacze sprezynowe.

Sprezyny gazowe: najwyzszej jakosci sprezyny gazowe SPECIAL SPRINGS.

Stal precyzyjna: najwyzszej klasy blachy i folie kalibrowane stalowe, z brazu lub mosigdzu
w postaci tasm lub arkuszy oferowanych w szerokiej gamie wymiaréw. Do zastosowan
w budowie maszyn i narzedzi specjalnych.

Elementy do form: stupy prowadzace, tuleje prowadzace, tuleje samosmarne z grafitem, plytki samosmarne z grafitem,
tuleje wtryskowe i inne.

W naszym magazynie stale znajduje sig ok. 8 ty$ pozycji co pozwala na ciagte i szybkie dostawy do naszych klientéw i skrocenie czasu dostawy czeéci do niezbednego minimum.
Wieloletnie do$wiadczenie naszej firmy oraz zaangazowanie wykwalifikowanego zespotu pomoze Paristwu w dokonaniu zakupu najwyzszej jakosci towaru.

RAF Sp.j. * ul. Barska 70 * 43-300 Bielsko — Biata * Tel. +48 (0) 33 827 16 00 * Fax +48 (0) 33 816 13 92 « raf@raf.com.pl, www.raf.com.pl
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Normalia do form i ttocznikéw - raport

Wydanie drugie Forum Narzedziowego OBERON dedykowane jest
targom Plastpol w Kielcach. Targi Plastpol to Miedzynarodowe Targi
Przetworstwa Tworzyw Sztucznych i Gumy, dlatego tez, jak najbardziej na
miejscu jest tutaj raport normalidw do form i ttocznikdw. Ponizszy raport, ma
przyblizy¢ naszym czytelnikom europejski rynek dostawcéw normalidw.

O wzgledy polskich wytwoércow narzedzi starajg sie juz wszyscy
najwazniejsi europejscy dostawcy normalibw. W raporcie zechciaty wzigé
udziat firmy: Agathon AG, Alfred Konrad Veith, Bru y Rubio, DADCO,
D-M-E, FCPK Bytéw, Gunther, HASCO, INMET-BTH, PEDROTTI,
RABOURDIN S.A.S., RAF, Strack Norma, Wadim PLast.

Duza ilo3¢ producentéw obecnych na rynku moze w pierwszej chwili
sprawiac wrazenie, iz wybor nie jest fatwy. Jest to jednak mylne wrazenie

- obowigzujaca w wiodacych firmach normalizacja powoduije, iz elementy
produkowane przez rozne firmy sa ze sobg w petni kompatybilne i zamienne.
Dzieki temu rynek normaliow jest rynkiem idealnie konkurencyjnym
i producenci narzedzi majg sytuacje mocno utatwiona. Narzedzie moze zostaé
zaprojektowane przy uzyciu elementéw jednej firmy, po czym jego wytworca
moze w momencie rozpoczynania prac wybrac innego dostawce elementéw
niz poczatkowo przewidywat — po prostu tego, ktory w danym momencie
zagwarantuje lepsza cene i krotszy termin dostawy. Jakosci nie nalezy sie
obawiac — w sytuadji tak silnej konkurencji rynek samoczynnie eliminuje firmy,
ktdre nie sa w stanie utrzyma¢ odpowiedniego jej poziomu.

Tabela zamieszczona ponizej pokazuje co obecnie oferuje rynek normaliow.
Zapraszam na targi Plastpol oraz na stoiska firm, ktére oferujg normalia.  £L.

AGATHON AG

Gurzelenstrasse 1, 4512 Bellach
Szwajcaria

Alfred Konrad Veith GmbH & Co. KG

Verrenberger Weg 1,
74613 Oehringen, Niemcy

Tadeusz Olszowski
224467613

biuro@meftech.com.pl

Huelva 19, 03440 IBI (ALICANTE)

Mariusz Kosibor

m.kosibor@bruyrubio.com

Polska

059 822 97 20

Bruy Rubio S.L. Hiszpania 604 426 984 sprzedaz@bruyrubio.com
ThEETE B irogmetiechcoms
D -M- E* Izr;%%s:\;li:f::jglnﬁrj;; = dme_polska@dmeeu.com
FCPK Bytéw Leborska 26, 77-100 Bytow, Grzegorz Kosznik, sales@fepk.pl

GUNTHER Heisskanaltchnik GmbH

Sachsenberger Str. 1,
35066 Frankenberg/Eder, Niemcy

Tadeusz Olszowski,
224467613

biuro@meftech.com.pl

HASCO Hasenclever GmbH+Co KG

Romerweg 4, 58513 Liidenscheid,

Aleksandra Fielek

order.pl@hasco.com

PEDROTTI*

25085 Gavardo (BS), Wiochy

39036 533 0111

Niemcy 4523254711
g ul. Jasna 1--5, 43-190 Mikotow, Maciej Boldys, ; .
INMET-BTH Polska 327384949 biuro@inmetbth.pl

vendite@pedroti.it

RABOURDIN S.A.S.

STRACK NORMA GmbH

Marne La Vallee Cedex 3
Francja

Konigsberger Strasse 11,
D-58511 Liidenscheid, Niemcy

Mariusz Pucek
227233812

Mariusz Pucek
227233812

info@wadim.com.pl

info@wadim.com.pl

* dane zaczerpniete ze strony internetowej i katalogéw firm.
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Fot. 1. Normalia Bru y Rubio

3
Fot. 2. Normalia firmy RAF

Fot. 3. Piyty firmy Pedrotti

Fot. 4. Normalia firmy FCPK Bytow

www.wadim.com.pl

www.agathon.ch X X X
www.veith-kg.de X | X X X | X | X X
www.bruyrubio.com/pl X X X X X X X X X X X X X X X X X X
www.dadco.net X X X
www.dmeeu.com/pl X | X[ X[ X | X ]| X[ X|X X | X[ X[ X | X ]| X[ X[ X]X
www.fcpk.pl X X X X X X X X X X X X X X X X X
www.guenther-hotrunner.com X | X
www.hasco.com X X X X X X X X X X X X X X X X
www.inmetbth.pl X | X
e allallalalllallallalel T falol ol fll]lz]l]
ww.pedrotti.it X X X X X X X X X X X X X X X X
www.wadim.com.pl X | X[ X[ X | X | X | X | X[ X[ X[ X|X]X]|X]| X ]| X|[X
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SANDVIK

Coromant

Sandvik Coromant wprowadza frez CoroMill® 390

na ptytki o wielkosci 07

Wszechstronny frez z wyjgtkowym kluczem dynamometrycznym, gwarantujgcy

W ofercie Sandvik Coromant dostepne sa juz nowe frezy
trzpieniowe o matych srednicach. CoroMill® 390 na ptytki o wielkosci
07 to uniwersalny frez, doskonale nadajacy si¢ do frezowania
walcowo-czotowego, glebokiego frezowania walcowo-czotowego,
obrobki krawedzi, zagtebiania skosnego po linii prostej i Srubowej,
frezowania wgtebnego, frezowaniarowkéw i frezowania czotowego.
Niezaleznie od tego, czy wykonywana jest obrobka zgrubna
czy wykofczeniowa, zapewnia on niezawodnos¢, doktadnos¢
i produktywnosc.

Frez CoroMill 390 na plytki o wielkodci 07 jest odpowiedni do
wszelkiego rodzaju obrabiarek, doskonale nadaje sie do produkgji
mieszanej oraz moze by¢ uzywany do réznych materiatéw i zastosowan.
Dzieki swojej wszechstronnosci moze by¢ wykorzystywany zaréwno
przez warsztaty wytwarzajace czedci maszyn jak i producentoéw
dziatajacych na wyspecjalizowanych rynkach podzespotéw dla przemystu
motoryzacyjnego lub naftowego i gazowniczego.

Ptytki o wielkosci 07 do CoroMill 390 dostepne sa w gatunkach

reklama
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bezproblemowe frezowanie

do wszystkich materiatéw. Nowy gatunek ptytek GC1130, wytwarzany
w technologii Zertivo™, w istotny sposb poprawia bezpieczeristwo
podczas frezowania stali. Mnigjsze ptytki pozwalajg na zwigkszenie
gestosci osadzenia ostrzy, co przektada sie na wysoka produktywnoscé.

0 5N GIP

-

Fot. 1i 2. Frez CoroMill ® 390 na ptytki o wielkosci 07 (pierwsza od lewey),
Wyjgtkowe rozwigzanie z wykorzystaniem klucza dynamometrycznego
do ptytek o wielkosci 07 (zdjecie obok).

Cechg wyrézniajgca to narzedzie jest klucz dynamometryczny,
zaprojektowany specjalnie dla ptytek o wielkosci 07. Klucz ten zapewnia
pewne mocowanie przy kazdym uzyciu. Posiada on wbudowany
mechanizm sprezynowy, ktory pozwala na montaz ptytek z wtasciwym
momentem sity, co gwarantuje niezawodng i cigglta prace narzedzia
podczas catego cyklu zycia. W CoroMill 390 na ptytki o wielkosci
07 standardowo zastosowana zostata technologia doprowadzania
chtodziwa przez narzedzie, zapewniajaca dodatkowa kontrole wibréw
i wydzielanego ciepta.

“CoroMill 390 na ptytki o wielkosci 07 jest obecnie najbardziej
wszechstronnym frezem trzpieniowym o mafej Srednicy dostepnym na
rynku” — méwi Troy Stashi, specjalista w zakresie produktéw frezarskich
w Sandvik Coromant. 7o korzystne rozwigzanie dla kazdego, kto obrabia
drobne elementy w przedmiotach o dowolnych rozmiarach, w tym takze
w podzespotach dia branzy medycznej, przemystu motoryzacyjnego oraz
naftowego i gazowniczego”.

Sandvik Coromant, bedacy czedcig ogdlnoswiatowej grupy inzynieryjno
przemystowej Sandvik, jest liderem w dziedzinie wytwarzania narzedzi,
rozwigzah w zakresie obrébki skrawaniem oraz posiadanej wiedzy.
Wyznacza standardy i wdraza innowacje spetniajace wymagania
przemystu obrébki metalu, zaréwno obecne jak i zwigzane
z nadchodzaca nowa era przemystowa. Wsparcie edukacyjne, duza
skala inwestycji w badania i rozwdj oraz silne, partnerskie relacje
z klientami gwarantuja postep w zakresie technologii obrébki, ktéry
nadaje kierunek i dynamike oraz zmienia przysztos¢ przemystu
wytworczego. Firma Sandvik Coromant jest wtascicielem ponad 3100
patentdbw na catym 3wiecie, zatrudnia ponad 8000 pracownikéw
i jest reprezentowana w 130 krajach. Wiecej informacji znajda Pafistwo
na stronie internetowej www.sandvik.coromant.com lub przytaczajac
sie do dialogu za posrednictwem mediéw spotecznodciowych.

Wiecej informacji pod adresem: www.sandvik.coromant.com/pl
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Wprowadzaj innowacje.

Siemens PLM Software: Rozwigzania inteligentnej innowacyjnosci dla przemystu.

W jaki sposéb konkurowac w Swiecie, w ktérym nowoczesna
technologia zastepuje cate gatezie specjalizacji? Tradycyjne
miary sukcesu takie jak: jako$¢, czas wykonania i optymali-
zacja kosztow nie sg juz wystarczajace.

Siemens PLM Software oferuje portfel rozwiazan z zakresu
inteligentnej innowacyjnosci, ktéry pomoze zoptymalizowac
Twoje cyfrowe przedsiewziecie, w taki sposob, abys byt
lepiej przygotowany do inicjowania przetomowych innowa-
cji i reagowania na nie.

Portfel rozwigzan z zakresu inteligentnej innowacyjnosci to system
adaptacyjny, ktéry poprzez inteligentne modele, samoczynnie opty-
malizujace sie pod katem sprawnej realizacji produktéw oraz pomysl-
nego wykorzystania przez klienta, zapewnia kazdemu potrzebne
informacje, w odpowiednim czasie i w odpowiedni sposéb.

siemens.com/plm/vision
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tatwe i szybkie mocowanie

Nowe imadto wielopozycyjne KONTEC KSM2

Ztozonos¢ proceséw produkcyjnych w odpowiedzi na wysokie oczekiwania klientow wzgledem wytwarzanych
produktow oraz wzgledy ekonomiczne sa obecnie gtdwnymi czynnikami wpltywajacymi na ksztattowanie sie
nowych trendéow w obrobce mechanicznej i automatyzacji produkcji. W procesie wytwarzania wykorzystuje sie
wiele technologii, przez co konieczne jest przemieszczenie detalu pomiedzy r6znorodnymi stanowiskami. Ekonomia
wymusza optymalizacje produkcji zarowno pod wzgledem minimalizacji czaséw obrobkowych, jak rowniez
czasow pomocniczych.

Stacjonarne systemy mocowania majg ogromny ukryty potencjat efektywnosci i jakosci produkgji, dlatego szczeg6linie istotne jest zastosowanie
rozwigzan utatwiajacych i skracajgcych procesy wymiany obrabianych detali. W odpowiedzi na zapotrzebowanie rynku, firma SCHUNK oferuje nowe
imadto wielopozycyjne KSM2, pozwalajgce na tatwe i szybkie mocowanie dowolnego detalu na maszynie 3-, 4- lub 5-osiowej. Mozliwo3¢ usuniecia
poszczegdlnych szczek bezposrednio z szyny imadta w potaczeniu z innowacyjnym systemem szybkiej wymiany szczek radykalnie skraca czas ustawienia

maszyny.
Cechy produktu:
Precyzja Najwyzszej jakosci hartowane zazebienie i laserowo nadrukowana skala
Szybkosc Innowacyjny system szybkiej wymiany szczek
tatwosc Do wymiany szczek potrzebny jest tylko jeden klucz
Sztywnos¢ Duza gteboko$¢ hartowania zazebienia
Efektywnos¢ Bardzo wysoka fadowno’¢

Elastycznos¢

Dostepne standardowe ptyty adaptera do VERO-S NSE plus138, ROTA-S plus 2.0 (wielko3¢ 160) oraz KONTEC KSC2

Wszechstronnosé Rozlegta gama szczek w réznych szerokosciach
Inteligencja Dostepny interfejs do adaptacji z systemem szybkiej wymiany palet VERO-S NSE plus
Stabilnos¢ Szczeki mocujace z wbudowanym efektem dociskania

Diagram budowy

1. Hartowane i szlifowane zazebienie zapewnia
wyjatkowa precyzje i stabilnos¢ formy

2. Szerokie portfolio szczek mocujgcych pozwala na
wysoki poziom elastycznosci

3. Szybka ifatwa obstuga, dzieki pozycjonowaniu
szczek od gory

4. Szczeka stata moze by¢ odwrdcona o 180°

5. Niezwykle sztywna szyna mocujaca gwarantuje
optymalne wyniki produkgiji

6. Mozliwa adaptacja do wszystkich stacji
mocujacych VERO-S NSE

7. Laserowo nadrukowana skala dla szybkiego
pozycjonowania szczek.

Maksymalna zwarto3¢ czesci przy minimalnych
czasach ustawienia
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Niezaleznie od tego, czy zamontowany poprzez ptyty adaptera, czy bezposrednio - KONTEC KSM2 jest elastyczny i moze by¢ dostosowany
do indywidualnych wymagari kazdej aplikaciji.

Ptyta adaptera z VERO-S NSE plus 138-V1 Ptyta adaptera z imadtem centrycznym Plyta adaptera z uchwytem ROTA-S plus
KONTEC KSC2 2.0160

Przyktady aplikacji z imadtem wielopozycyjnym KONTEC KSM2

'C:"":)' KSM2 w aplikacji z VERO-S NSE plus 138-V1

T Potaczenie VERO-S NSE plus 138-V1 z imadtem KSM2 umozliwia elastyczny
rozstaw otwordéw pod moduty szybkiej wymiany palet. Moduty VERO-S moga by¢
umieszczone w dowolnym miejscu na zazebieniu. (wymiary siatki: 2mm)

KSM2 w aplikacji zimadtem centrycznym KONTEC KSC2

Potaczenie imadta KSM2 z imadfem centrycznym KSC2 umozliwia szybkie
i elastyczne zamocowanie niewielkich detali szesciennych.

Imadto KSM2 moze zosta¢ przezbrojone w zaledwie kilku krokach, co czyni
je jeszcze bardziej wielofunkcyjnym.

KSM2 w aplikacji z uchwytem ROTA-S plus 2.0 160

Imadto KONTEC KSM2 moze by¢ takze uzyte jako nosnik systemu mocujacego.
Reczny uchwyt ROTA-S plus 2.0, moze by¢ szybko i tatwo umieszczony na szynie
imadta KSM2. Obrotowo symetryczne detale mozna wtedy réwnie szybko
i niezawodnie zamocowaé w uchwycie 3 szczekowym.

Imadto KONTEC KSM2 jest oparte na szynie mocujacej o szerokosci 90mm i produkowane jest w 5 dtugosciach od 260 do 650mm.
Mozliwe jest takze zestawienie 2 lub wiecej szyn w zaleznodci od wymagan aplikacji. Szczeki mocujace na imadle KSM2 mogg mied
szeroko$¢ 40, 65 i 90mm. Sita mocowania imadfa to 30kN.

Imadto wielopozycyjne KSM2 firmy SCHUNK, to doskonate rozwigzanie szczegdlnie przy produkcjach matoseryjnych, mate partie
produkcyjne wymagaja bowiem bardzo elastycznego systemu mocujacego. Modutowy system imadfa KSM2 pozwala na zmiane szerokiej
gamy urzadzef mocujacych w zaledwie kilka minut, a w potaczeniu z systemem szybkiej wymiany palet VERO-S daje mozliwo3¢ znacznie
szybszego i bardziej elastycznego przezbrojenia maszyny.

SCHUNK Intec Sp. z 0. 0.

ul.Putawska 40A, 05-500 Piaseczno
tel. 22726 25 00; fax 22 726 25 25; info@pl.schunk.com, www.pl.schunk.com

39m
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| edycja konkursu

+MATE Eksperci Optymalizagji
rozstrzygnietal

Zwyciezcg zostata firma
Spiroflex Sp. z 0.0. z Mielca

Spiroflex Sp.z 0.0. Ponizej przedstawiamy nasze spostrzezenia dotyczace testu

narzedzia z powfoka SuperMax™
Firma Spiroflex Sp. z 0.0. funkcjonuje w branzy grzewczej i wentyla-

cyjnej juz od 1994 roku. Jest wiodacym producentem kompleksowych
systemoéw odprowadzania spalin oraz systeméw wentylacyjnych. Dodat-
kowo, w odpowiedzi na rosnace zapotrzebowanie rynku, zostat znaczaco
powiekszony park maszynowy, co pozwolito na Swiadczenie ustug precy-
zyjnego ciecia na nowoczesnych wykrawarkach, wycinarkach laserowych,
ciecia strumieniem wody, giecia blach na prasach krawedziowych i zaginar-
kach CNC, spawania oraz lakierowania proszkowego.

Uczestnictwo w konkursie , MATE Eksperci Optymalizacji” pozwolito
nam na poprawe procesu produkcyjnego, a tym samym obnizke kosz-
téw produkcyjnych dzieki zastosowaniu nowatorskich narzedzi do
pras wykrawajacych.

Zdecydowalismy sie na zastosowanie powfoki SuperMax™, poszukujac
rozwigzania biezacych probleméw z wytrzymatoscig uzywanych do-
tychczas narzedzi.

®
. r Wedtug zapewnien MATE Precision Tooling naktadana przy uzyciu naj-
e nowszej technologii nanowarstwowej, powtoka SuperMax™, twardsza
i gestsza, znacznie zwieksza odpornos¢ na zuzycie i ma wspdtczynnik

$p.209: tarcia nizszy o okoto 20%. Nizsze tarcie oznacza mniejsze nagromadze-
nie ciepta, mniejsze zacieranie sie i dtuzsza trwatos¢ narzedzia.

Wszystkie wyprodukowane wyroby posiadaja niezbedne certyfikaty
i atesty, a wdrozony System Zarzadzania Jakoscig ISO 9001:2008 jedno-
znacznie potwierdza renome producenta. Dodatkowo, firma jest na etapie
wdrazania systemu zarzadzania jakoscig dla przemystu lotniczego wg nor-
my AS 9100 i motoryzacji wg normy TS 16949, oraz certyfikatu spawalnic-
twa dla zaktadéw kolejowych wg normy EN 15085-2.

Postanowilismy sprawdzic to rozwigzanie w boju!

~Stempel z powtoka Super Max™
okazat sie ponad

Firme tworza ludzie z pasja, ktorzy doktadaja wszelkich staran, aby

sprosta¢ oczekiwaniom stawianym im przez Klientéw. Wykorzystywanie Z—krotnie bardZiej Wydajny
najnowszych, innowacyjnych rozwigzan sprawia, ze produkowane wyroby s .
 ustugi cechuje wysoka akosc niz produkt bez powtoki.

Takie podejscie sktonito firme do wziecia udziatu w konkursie organizo-
wanym przez AMATEX sp. z o. 0., wylacznego dystrybutora firmy MATE
Precision Tooling.

Spiroflex Sp. z o.0.
39-300 Mielec
ul. Wojska Polskiego 6E
tel. +48 17788 4257
sekretariat@spiroflex.com.pl
www.spiroflex.pl

| 40
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Zrédto: http://www.mate.com /assets/uploads/images/products/Coatings_Treatments/SuperMax1.jpg

Test powtoki SuperMax™ - inspekcja narzedzia 10x2

NARZEDZIE Z POWLOKA SUPER MAX™

+ 161818 wykonanych uderzeh
*+ 90% stal ocynkowana #1,5 - 2,0 [mm)]
10% stal czarna #1,0 [mm]

Wizualna kontrola wykazata brak uszkodzei powierzchni tnacej,
brak stepienia i sladéw obrébki (nalotu cynkowego): narzedzie prze-
kazano do dalszej pracy.

WNIOSKI

Stempel z powtoka Super Max™ okazat sie ponad dwukrotnie bar-
dziej wydajny niz produkt bez powtoki. To jednak nie jedyna oszczednosc!
Mniejsza czestotliwo3¢ ostrzenia i wymiany daje nam dodatkowe profity:

o efektywniejsze wykorzystanie wykrawarki;
* lepsze wykorzystanie czasu pracy operatora.

Podsumowujac:
Rozwigzanie zaproponowane prze MATE Precision Tooling pozwala nam
produkowac szyhciej, taniej i lepiej, przez co doskonale wpisuje sie w nasza
strategie rozwoju. Dziekujemy!

NARZEDZIE BEZ POWLOKI

+ zaledwie 71 830 wykonanych uderzefi
+ 90% stal ocynkowana #1,5 - 2,0 [mm]
10% stal czarna #1,0 [mm]

W czasie kontroli wzrokowej wida¢ wyrazne uszkodzenia
powierzchni tnacej, znaczne stepienie i wyrazne Slady cynku na
powierzchni bocznej stempla: narzedzie przekazano do ostrzenia
i usuniecia nalotu cynkowego.

~Rozwigzanie zaproponowane
przez MATE Precision Tooling
pozwala nam produkowac
szybciej, taniej i lepiej,
przez co doskonale wpisuje sie
W haszg strategie rozwoju.
Dziekujemy."

Organizatorem | edycji konkursu MATE Eksperci optymalizacji jest firma
Amatex Sp. z o0.0.

ul. Kostrzyiska 36, 02-979 Warszawa, tel. 22 379 44 00, fax 22 379 44 90
www.amatex.com.pl
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TDZ Power SE jest stosunkowo mtoda czysto czeska firma, zatozong w 2012 roku z siedzibg w Brnie.

samego poczatku

Maszyny HCB 110 CNC i HTB 130 CNC naleza do nowego typu

wytaczarek poziomych z przesuwnymi osiami na ulepszanych cieplnie
prowadniczach 3lizgowych (Rys. 1), o korpusie wykonanym z cieplnie
stabilizowanych odlewéw z zeliwa szarego.

Rys. 1

Konstrukcja maszyny zostata tak opracowana by zapewni¢ duzg

sztywnos¢ i ttumienie drgaf podczas obrdbki.
Zalety maszyn:

czofo wrzeciona wysuwa sie poza 0§ stotu i ponizej poziomu stotu,
wrzeciona wywazane s3 w dwdch ptaszczyznach w tolerangji do
1grama,

czesci wirujace szlifowane sg z doktadnoscig do 5 um,

maksymalne obroty wrzeciona zagwarantowane na petnym
wysunieciu pinoli,

max. obcigzenie stotu w dowolnej jego czesdi,

bezposrednie  odmierzanie  czujnikami  optoelektrycznymi  we
wszystkich osiach w standardzie,

system sterowania Heidenhain, Siemens, Fanuc,

manualne i automatyczne gtowice katowe,

mozliwos¢ wyposazenia maszyny w dodatkowe sterowane

wrzeciono do gtebokiego wiercenia,

opcjonalnie zabudowa przestrzeni roboczej stotu lub zabudowa
catej maszyny zgodnie z normami CE.

Firma zapewnia:

profesjonalny serwis fabryczny gwarancyjny i pogwarancyjny,
zdalna diagnostyke,
czas reakcji na catym obszarze Polski do 24 godzin,

specjalizacjag firmy jest projektowanie i
z wielowariantowym wyposazeniem, wychodzacym ku potrzebom rynku. Nasza domeng sa nowoczesne
rozwigzania technologiczne, jakos¢, wydajnos¢ i niezawodnos¢ co odzwierciedla nasze zaplecze serwisowe.
Gtownymi naszymi wyrobami w tym segmencie sa wytaczarki poziome HCB 110 CNC i HTB 130 CNC.

produkcja wytaczarek poziomych

+ dostepno3¢ czesci zamiennych z magazynu w siedzibie firmy,

+ profesjonalne podejicie.

Parametry techniczne maszyn:

Rodzaj maszyny HCB 110 CNC HTB 130 CNC
Srednica wrzeciona mm 110 130
Obroty wrzeciona roboczego ?Eirn/ 10-3300 10-3300
Moc wrzeciona S, /S, kw 22/33 37/56
Moment skrecajacy wrzeciona Nm 1216/1825 2011/3044

W/ %
Stozek wrzeciona IS0 50 1SO 50

Wykonanie koricéwki mocujacej
narzedzia

DIN 69 871/2

|

DIN 69 871/2

kétko reczne

. Heidenhain Heidenhain
System sterujacy TNC 530 HSCi ITNC 530 HSCi
Producent napedu Heidenhain Heidenhain
r;?]dkggi?éwiamw Heidenhain Heidenhain
PrzenoSny pulpit sterowniczy - HR 410 Heidenhain | HR 410 Heidenhain

05W mm 650 850
03Y mm | 1200,1600,2000 | 2000,2500, 3000, 3500
057 mm 1000, 1400 1500, 2000, 2500, 3000
05X mm | 1600,2000,2400 | 2500,3500, 4500, 5500
Posuwy szybkie X, Y, Z/W m{ 15000/12000 16000,/10000
Posuwy robocze X, Y, Z/W ’m/ 1- 6000 1-6000

L obr/
Obroty szybkie osi B min 33 3
Obroty robocze osi B obr/ 0,003-3 0,003-2
Max. sity posuwu X, Y, W/Z kN 20 30/40

. 1200x1400, 1600x2000, 1800x2400,
Wymiar stotu obrotowego mm 1400x1600 | 2000x2500, 2000x3000
Moment skrecajacy stotu Nm 3300 12000,/23000
Maks. masa produktu obrabianego | kg 5000,/8000 15000,/25000

Wykonanie koloru 5008/7035 5008/7035

Wymiary maszyny

mm

6400x3900x3300

9300x8200x4900

Waga maszyny

kg

23000

48000
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Innowacyjnos¢ w obrébce form to unikalne, nowoczesne
rozwigzanie w wytaczarkach poziomych.

Wazng cecha w kierunku innowacyjnosci maszyn produkowanych
przez TDZ Power SE jest potaczenie dwdch maszyn:

« wytaczarki poziomej,
+maszyny do gtebokich wiercef wierttami lufowymi (Rys. 2),

Rys. 2

Dodatkowe wrzeciono jest w peti sterowang dodatkowa osig,
charakteryzujaca sie nastepujgcymi cechami:

+ dodatkowe wrzeciono w zaden sposéb nie ogranicza wrzeciono
gtéwne wytaczarki (Rys. 3),

+ posiada wiasny niezalezny naped i podtrzymki (Rys. 4 iRys. 5),

« przy produkgji form pozwala zaoszczedzi€ czas do 60%,

+ W potaczeniu z dodatkowym stotem obrotowym umozliwia obrébke

w pieciu potozeniach,

+ redukuje zapotrzebowanie powierzchni produkcyjnej hali.

Parametry techniczne wrzecion

Zakres wierconych otworéw mm 3-25 3-40
Stozek dodatkowego wrzeciona 1SO 40 IS0 50
Wykonanie DIN 69 871/2 formaA
Zakres predkosci obrotowych orEirn/ 60 - 5000 60 - 4500
Moc wrzeciona S1 kw 55 n
(l;/ll)?y rmgment skrecajacy od 1500 Nm 0 70

Skok wrzeciona bez podpér mm 1300 1800
Szybki posuw ann,]/ 15000
Sposdb mocowania narzedzia Hydrauliczno-mechaniczny
Wymiana narzedzia Reczna
Wydajnos¢ podawanego )
chtodziwa przez wrzeciono |/min 30
Cisnienie podawanego chfodziwa Bar 50
Docisk tulei prowadzacej wiertta Regulowana
Liczba podpér wiertta szt. 3

TDZ Power SE

Taborska 4297/ 197, 615 00 Brno - Zidenice
Tel. kom. +48 534 979 556
www.tdz-power.com/cz/

e-mail:glowacki@tdz-turn.com

Bedziemy na targach ITM MACH-TOOL Poznar 2016 w hali 8

—/
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Fraisa Supradrill® U
Wiertta technicznie doskonate

Wiertto krete Supradrill® U to wytrzymate narzedzie z weglika spiekanego zaprojektowane z mysla o obrébce réznych
gatunkéw stali. Wraz z wprowadzeniem na rynek wiertta Supradrill® U, firma FRAISA ustanowita nowy wydajnosciowy
wyznacznik w wierceniu stali.

Dtuzsza zywotnoS¢ zostata osiggnieta dzieki specjalnie opracowanemu gatunkowi pokrycia Nano-U?, ktéry pozwolit
na zwiekszenie parametréw obrobki umozliwiajgc zredukowanie kosztow wytwarzania. Nowoczesna konstrukcja wiertta
Supradrill® U pozwala na osiggniecie stabilnodci procesu obrébki, wydajnosci i zywotnosci narzedzia.

Standardowy asortyment wiertet Supradrill® U obejmuje warianty 3xD oraz 5xD z kanatami doprowadzajgcymi chtodziwo
oraz wersje 5xD bez kanatéw chfodzacych. Stwarza to duze mozliwosci zastosowania tych wiertet, w zaleznodci od potrzeb.
Zarébwno geometria, weglik, jak i pokrycie — wszystkie elementy sktadowe wiertta Supradrill® U zostaty zoptymalizowane pod
katem wysokiej wydajnosci.

Innowacje i technologie w narzedziach Supradrill®U

HM  Weglik HM MG10 @ Wygtadzona powierzchnia kanatéw wiérowych
MG10 . poskonata kombinacja twardosci i udarnosci - dla naj- + Niezawodna ewakuacja wiérow
wyzszej wydajnosci dziatania * Mniejsze tarcie
+ Drobnoziarnisty weglik o nadzwyczaj jednolitej struktu- + Wyzsza wydajnos¢ dzieki zastosowaniu wiekszej predkosci
rze skrawania
NANO-LY Wysokowydajne pokrycie Nano-U? CERF Zaokraglenie krawedzi skrawajacej CER /F
' + Szeroki zakres zastosowah - szczegblnie w réznych + Wieksza wytrzymatos¢ narzedzia, dzieki zaokraglonej
gatunkach stali i wzmocnionej gtownej krawedzi skrawajacej
+ Duza odpornos¢ termiczna i mechaniczna - bezpieczen- + Zwiekszona odpornos¢ mechaniczna i termiczna gtownej
stwo procesu obrébki krawedzi skrawajacej
+ Doskonate przyleganie pokrycia do weglika - duza zywot- + Wieksza wydajnos¢, dzieki mozliwosci zwiekszenia posuwu

no$¢ narzedzia przy wysokich parametrach obrobki na obroét
+ Dtuzsza zywotno3¢ narzedzia i wieksza stabilnos¢ procesu
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FRAISA Nano - U? - Najbardziej wydajne pokrycie do wiercenia stali konstrukcyjnych i nierdzewnych.

Podczas prac nad nowym  pokryciem, testowano rozne

pokrycia na wielu réznorodnych materiatach. Pokrycie Nano-U?
sprawdzito sie jako najbardziej wydajne i najbardziej uniwersalne
podczas obrébki stali. Operacje wykoficzeniowe rowkéw
wiérowych dokonywane juz po pokryciu pozwolity zwiekszyé
efektywnos¢ pokrycia o 25%. Dzieki temu, mozliwe jest
osiggniecie lepszych wynikéw w dziedzinie produktywnosci,
niezawodnosci procesu obrébki oraz zywotnosci narzedzi.

Specjalne zabiegi majace na celu wygtadzenie rowkéw
wiérowych pozwolity na znaczace obnizenie sit osiowych
podczas wiercenia. Umozliwito to, w potaczeniu z niezawodng
ewakuacja wiéréw z otworu, na zwigkszenie parametréw obrébki.
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Czerwona krzywa = Nano-U?z wygtadzonym rowkiem wiérowym
Niebieska krzywa = Nano-U?bez wygtadzonego rowka widrowego

Zaokraglenie krawedzi skrawajacej CER /F - nowy wymiar niezawodnosci

Zaokraglenie krawedzi skrawajacej CER /F Supradrill® U

Tylko solidna krawedZ? skrawajgca pozwala zapewnié
niezawodnos¢ procesu. Nawet niewielkie réznice w stanie
krawedzi - jak réwniez stanie materiatu warunkéw obrébki,
moga wywotaé wykruszenie ostrza oraz ztamanie narzedzia.
Zaokraglenie krawedzi skrawajacej CER /F zwieksza niezawodnos¢
i powtarzalnos¢ procesu obrobki:

+ solidne ostrze zabezpieczajace przed zmiennoscia procesu
obrébki

+ stabilne, liniowe zuzycie narzedzia nawet w niekorzystnych
warunkach

+ wygtadzenie krawedzi skrawajgcej pozwalajace na lepsze
przyleganie pokrycia

« twardy i wytrzymaty gatunek weglika gwarantujacy
najwyzsza stabilnos¢ ostrza

Podsumowanie

Na podstawie analizy rezultatéw obrébki wykonczeniowe;
stali i stali nierdzewnej wierttem Supradrill® U wynika,
ze nowoczesna konstrukcja wiertta oraz rodzaj zastosowanego
pokrycia pozwala znaczaco zwiekszy¢ zywotno$¢ narzedzia,
a co za tym idzie zredukowa¢ koszty wytwarzania.
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ITA spétka z ograniczong odpowiedzialnoscia Sp. k.

ul. Poznanska 104, Skérzewo, 60-185 Poznanh
T: +48 61222 58 00; F: +48 61222 58 01
E-mail: info@ita-polska.com.pl; www.ita-polska.com.pl
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Od 1 stycznia 2016 r. firma
Abplanalp nawigzata wspétprace
zproducentem wysoko precyzyjnych
obrabiarek do metalu firmy
Kitamura, a tym samym zostata sie
wytacznym  dystrybutorem  tych
obrabiarek w Polsce.

Firma Kitamura zostata zatozona
w 1933 . w miejscowosci Takaoka
w Japonii przez Genji Kitamura
i od poczatku istnienia specjalizuje sie w produkcji wysoko precyzyjnych
obrabiarek do metalu. Produkcja maszyn odbywa sie w fabryce w Japonii
oddalonej ok. 400 km od Tokio, a centrala europejska wraz z magazynem
czedci zamiennych (wartos¢ ok. 5 min euro) znajduje sie w Diisseldorf
(Niemcy). W ofercie Kitamura znajduja sie precyzyjne poziome i pionowe
centra obrébkowe oraz ultraprecyzyjne obrabiarki piecioosiowe pionowe
i poziome: http://www.abplanalp.pl/obrabiarki/kitamura.html.

Uzytkownikami maszyn KITAMURA s3 tak znane $wiatowe firmy
jak: TRW (50 maszyn), DELPHI (96 maszyn), HITACHI AUTOMOTIVE
(7 maszyn), NISIN (58 maszyn), TI AUTOMOTIVE (22 maszyny),
WHB (36 maszyn), BORG WARNER (10 maszyn), RAYTHEON
(43 maszyny), HONEYWELLI (16 maszyn), CURTISS WRIGHT
(11 maszyn), WOODWARD (10 maszyn), GKN AREOSPACE (7 maszyn).

Kitamura znana jest ze swojej wysokiej niezawodnosci, perfekcyjnie
zbudowanych maszyn i unikalnych rozwigzar.

Cechami szczegbinymi obrabiarek firmy Kitamura jest bardzo wysoka
doktadno3¢ pozycjonowania +/- 0,002mm, rekordowa na 3$wiecie
predkos¢ ruchdéw dobiegowych maszyn z prowadnicami $lizgowymi do
60m/min, duza sztywno3¢ dzieki zastosowaniu recznie wykafczanych
(skrobanych) powierzchni w elementach konstrukcyjnych maszyny oraz
zastosowanie opatentowanego napedu osi "Twin Ballscrew" -system
podwajnych srub kulowych.

reklama

staleo.pl

portal branzy metalowej
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SAFECONTROL

URZADZENIE DO POMIARU SitY ZACIAGU OPRAWEK
WE WRZECIONIE OBRABIARKI

DLA PRZEMYStU:

Zestaw SAFECONTROL pomaga w zapewnieniu dtugiej zywot-
nosci komponentow obrabiarek i narzedzi, chronigc je przed
przedwczesnym zuzyciem.

tatwa w obstudze i wytrzymata jednostka odczytowa
z funkcjg automatycznego zerowania

szybki i pewny pomiar zaraz po zacisnieciu
trzpienia we wrzecionie

natychmiastowy i wygodny odczyt wyniku
na jednostce odczytowej

» duza doktadnos¢ pomiaru
(<=1% maksymalnego zakresu pomiarowego)

duzy zakres pomiarowy jednostki odczytowe;j
» (0-100 kN lub 0-130 kN)

> trzpienie pomiarowe zgodne ze wszystkimi popularnymi
rodzajami stozkow HSK, SK, PSK

» kalibracja, serwis gwarancyjny i pogwarancyjny

Stan wrzeciona pod kontrolg - dzieki SAFECONTROL!

l |

Prostota obstugi Szybki odczt 1 Doktadny wynik

Nalezy umiescic i zacisnac trzpien Czujniki pomiaru sity zawarte w trzpieniu Sygnat z trzpienia przesytany jest
pomiarowy we wrzecionie podpiete do jednostki odczytowej dokonuja do jednostki odczytowej, gdzie na
pomiaru sity wysSwietlaczu mozna odczytac wynik

ITA spotka z ograniczong odpowiedzialnoscig sp. k.
ul. Poznanska 104, Skérzewo, 60-185 Poznan

Tel: +48 61 222 58 00 .
e-mail: info@ita-polska.com.pl www.ita-polska.com.pl




FORUM NARZEDZIOWE OBERON

NUMER 02 (77) 2016 .

Plastik i aluminium: Nowe zespoty srub napedowych
trzykrotnie lzejsze niz opcje ze stali nierdzewne;j

Zredukuj znaczqgco ciezar uZywajgc srub napedowych systemu dryspin wykonanych z twardo anodowanego aluminium

Specjalista w dziedzinie tworzyw sztucznych w ruchu, firma
igus potaczyta swoje trybologicznie zoptymalizowane nakretki
Srub napedowych ze Srubami napedowymi z twardo anodowanego
aluminium. System dryspin z asymetryczng geometrig Sruby
napedowej nie tylko moze by¢ obstugiwany bez smarowania
i konserwacji, ale rowniez oszczedza ponad 60 procent ciezaru.

Zestawy Srub napedowych systemu dryspin, produkcji igus,
charakteryzuje specjalna asymetryczna geometria Sruby napedowej,
ktéra w ciggtej pracy zapewnia pieciokrotnie wyzsza zywotnos¢ niz
konwencjonalne rozwigzania. W zakresie $rednic Srub od szedciu do
20 milimetréw, mozliwa jest cicha praca i niski poziom drgafi, nawet
w ograniczonych przestrzeniach. igus rozwija technologie dryspin i obecnie
oferuje zespoty Sruby napedowej z aluminiowymi Srubami, ktére sg
kilkakrotnie Izejsze od Srub pociggowych ze stali nierdzewnej.

Fot. Kombinacja oszczednosci
ciezaru: twardo anodowana,
lekka Sruba napedowa

Z samosmarowymi i nie
wymagajgcymi konserwagji
nakretkami

z trybopolimeréw.

(Zrédfo: igus GmbH).

Dla dtugiej zywotnosci i ptynnego dziatania
"Aluminium jest nie tylko bardzo lekkie i odporne na korozje, ale rowniez
osigga bardzo wysokg odpornos¢ na zuzycie i niski wspdtczynnik tarcia

dzieki twardemu anodowaniu” podkresla Stefan Niermann, menadzer
techniki liniowej drylin i napedéw w firmie igus. "W pofgczeniu z geometrig
i zoptymalizowanymi kqtami prowadzqcymi, wydajnos¢ Sruby napedowej
moze by¢ dodatkowo zwiekszona, a wymagana moc napedu moze by¢
zredukowana.” Zestaw Sruby napedowej jest bezobstugowy przez caty
okres jego uzytkowania, jesli jest potaczony z nakretkami wykonanymi
z wysoce wydajnego plastiku firmy igus, ktéry nie wymaga smarowania.
Z tego powodu wykonana z aluminium Sruba napedowa systemu dryspin
moze mie¢ réznorodne zastosowania. Nawet, gdy stawiane sg skrajne
wymagania dotyczace czystosci i higieny, jak w przemysle lotniczym,
medycznym lub w technologiach przetwdrstwa zywnosci. Z materiatem
dopasowanym do doboru nakretki sposrdd czterech dostepnych
materiatow, takich jak zgodny z FDA iglidur A180 lub iglidur J350 do pracy
w wysokich temperaturach, zespoty Srub napedowych systemu dryspin
s3 niezawodnym i ekonomicznym rozwigzaniem dla wielu sektoréw,
takich, jak drukarki, maszyny napetniajgce lub wyposazenie laboratoryjne.
Uzytkownik moze wybiera¢ miedzy gwintami prawymi i lewymi,
pomiedzy nakretkami Srub napedowych z kotnierzem i bez kotnierza
oraz dodatkowymi opcjami, takimi jak nakretki bezluzowe. Uzywajac
praktycznych narzedzi online na stronie igus, mozna wybraé odpowiedni
zespdt Sruby napedowej, obliczyé zywotnos¢ i zamowi¢ natychmiast za
pomocy kilku kliknie¢. Wszystkie rozmiary gwintu wczesniej dostepne
ze stali nierdzewnej s3 obecnie dostepne w tej opcji z wytrzymatego
lekkiego' metalu.

igus Sp. z 0.0. - ul. Dziatkowa 121C, 02-234 Warszawa
Tel.: 22 863 57 70, Faks: 22 863 6169, info@igus.pl. www.igus.pl

reklama
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80 000 obr. /min na Twoim CNC

Precyzyjne wymienne wrzeciona

Dostepne mocowania stozkowe:
e BT30/NT30
* BT40/NT40/CAT40/1T40
* HSK A63/HSK A100

Mocowanie proste:

* ST32

Zapraszamy na PLASTPOL
17 - 20 maj 2016
Stoisko D-131
OBERON" Robert Dyrda

www.nakanishi.com.pl, oberon@oberon.pl
tel. 52 354 24 24, fax 52 354 24 01
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Wtryskarki - raport

Wspdtczesne wiryskarki to skomplikowane, wie-

. L PRODUCENT LIGUANG
lofunkcyjne  maszyny do przetwdrstwa tworzyw
sztucznych. Ogélna budowa wszystkich ich typdw | pRZEDSTAWICIEL W POLSCE B&Ks.C.
jest podobna. Skfadajg sie one z petnigcych te sama
role zespotéw funkcyjnych. W zaleznoéci od rodzaju | MODEL Jednostka FL-130
przetwarzanego tworzywa, sposobu prjacy czy rodza}ju e miary /opis Maly Duzy
formy, sa dostosowywane do wymogéw poszczegdl-
nych wariantéw technologii w sposéb konstrukcyjny, | Waga maszyny tony 45 45
badz przez zagtosoY\fanle speq.alr?e.go wypo?gzenla Powierzchnia podoza X mm
technicznego. Wielkos¢ wtryskarki, jej mozliwosci wy-
tworcze charakteryzuje sita zamykania’ Objetogé Wtry_ Gabaryty maszyny mm x mm 4215x1300x1831 4215x1300x1831
sku i wymiary przestrzeni, w ktérej mocowana jest for- Pojemnos¢ zbiornika litry 280 280
ma wtryskowa. ‘

Przedstawione na kolejnych stronach wtryskarki | Mocgrzania Kw 6.8 6.8
pokazuja, jak duzy jest rynek tych maszyn. W rapor- | Silnik elektryczny kw/hp 15 15
cie oméwiono kilkanascie maszyn, kazda jest inna, [, ..

L Srednica Slimaka mm 35 45
ale to wtasnie jest celem naszego raportu. Ma on przy-
blizy¢ potencjalnemu kupcowi rézne marki i modele, po | L/D slimaka 22 18
to, aby mogt wybrac taka, ktdra sprosta najbardziej jego . kg/cm’ 2460 1480
potrzebom.

Raport wtryskarek, ktory publikujemy na naszych | Obigtosc wirysku cm’
tamach ukazuje sie od 2010 roku - wtedy to zamie- | \yaga wtrysku g 160 264
Scilismy zestawienie po raz pierwszy. Byé moze nie . ;
do kofica Forum Narzedziowe OBERON, jest kierowane | Strumien wirysku cm?/sek. » 124
do branzy tworzyw sztucznych, ale wydanie z rapor- | Predko$¢ wtrysku mm/sek. 90 90
tem V\{tryskarek, jest .dedykowane targorrj ’PLASTP(.)L, Skok wrysku m 180 180
na ktérych to bedzie kolportowane wsréd odwie-
dzajacych te targi. Dlatego zachecamy producentéw | Obroty Slimaka rpm 0-170 0-170
i dystrybutorow wtryskarek do wziecia udziatu | g dyszy mm
w kolejnej edycji raportu juz za rok, w nume- : :
rze 2/2017. Tegoroczna edycja raportu bedzie za- | Stadociskudyszy tony
mieszczona na stronie internetowej czasopisma | zdolnos¢ plastyfikacji kg/hr 38,8 68,4
- www.forumnarzedziowe.pl w zakfadce ,Raporty”. ;

L llos¢ stref grzania strefy 5 5
Zapraszam do zapoznania sie z raportem oraz na
targi PLASTPOL. Bedziemy obecni w hali D-131. Druko- | Sita zamykania tony 130 130
wany egzemplarz Forum narzedziowego bedzie dostep- T — mm 360 360
ny na stoisku firmy OBERON Robert Dyrda.
EL Odlegto3¢ miedzy kolumnami mm 410x410 410x410
Min. grubos¢ formy mm 150 150
Wielkos¢ otwarcia formy mm 770 710
Wysokos¢ formy mm 410 410
Wymiary stotu mm 610x580 610x580
) . Skok wypychacza mm 100 100
Fot. 1. Wtryskarka BS firmy Plastigo
Sita wypychacza tony 49 4,9
Sita otwarcia tony
ADRES 34-300 Zywiec ul. Wesofa 41
OSOBA DO KONTAKTU Dawid Knapek
TEL./FAX 338620011
; . WWW /E-MAIL A k.pl
Fot. 2. Wtryskarka firmy Wadim Plast - JI80AD-180 / www.bendkp
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Wtryskarki - raport
WITTMANN BATTENFELD JON WAI TEDERIC
Wittmann Battenfeld Polska Brandpol AT Firma tysakowski
SmartPower 25/60 Unilog B6P | MacroPower 1600,/19000 Unilog B6P model SE/SP seriaD
Maty Duzy Maty Duzy Maty Duzy
25 79 56 47 4,8 35
3,3x1,25 13,2x3,7 5085x1400 9965x2050 3750x1810 9200x2740
3,3x1,25x1,9 13,2x3,7x3,0 5080x1320x1790 12300x2530x2440 4900x1400x1900 10300x2200x2900
170 1600 350 1630 350 1400
29 120 9,68 50,6 10,4 75
75 110455 22/30 88,2/120 15/20 55,8/76
14 165 42 110 42 100
20 22 21,5 20 21,4 22
3000 1320 2318 1613 2128 1872
13,9 14 433 277 4561 287 4045
12,6 13130 244 4031 261 3681
28,6 3218 144 734 131,6 666
104 713 95 89
200 480 207 515
436 97 0-196 0-112 208 108
250 1000 345 720 325 705
4,7 20 4,6 10,5 4,2 10,5
54 93,6 67 380 62 365
4 8 4 7 4 7
25 1600 150 850 160 800
400 1200 480 1050
320x270 1600x1250 430x430 1100x1100 470 x 470 1020 x 1020
200 800 150 500 200 450
350 2400 550-850 1700-2400 680-1010 1500-2070
450 1200 530 1020
650x650 1670x1570 700 x 700 1490 x 1490
100 300 110 300 150 300
2,6 20 4,6 18,5 33 18
25 47,5 15 85 16 80
ul. Radziejowicka 108, 05-825 Grodzisk Maz. Adamowizna ul. Agrestowa 16, 04-846 Warszawa ul. Wt. tokietka 20/62, 20-281 Lublin
Bogdan Zabrzewski Tomasz Andrzejczak Tomasz Domanski
022724 3807/022 724 37 99 604 287 469 798 120 605
www.wittmann-group.pl/info@wittmann-group.pl ta@brandpol.com td@firmalysakowski.com
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Wtryskarki - raport

PRODUCENT TOYO TEDERIC
PRZEDSTAWICIEL W POLSCE InAutom Poland Sp. z o.0.

MODEL Jednostka/ SI-100-6 D100/i380

TYP SLIMAKA miary /opis Maty Duzy Maty Duzy
Waga maszyny tony 4 43 3.2 3.2
Powierzchnia podtoza mm x mm 3582x830 3582x830 360x360 360x360
Gabaryty maszyny mm x mm 4130x904.5x1704 4380x1148,5x1724 4100x1200x1750 4100x1200x1750
Pojemnos¢ zbiornika litry wtryskarka elektryczna wtryskarka hydrauliczna
Moc grzania kw 3.45 7.95 6.6 6.6
Silnik elektryczny kVA 13 27 9 9
Srednica slimaka mm 20 40 35 43
L/D slimaka 22 22 21.7 18.1
Cisnienie wtrysku Mpa 2745 161.7 228.0 158.0
Objetos¢ wtrysku cm? 23 201 168 243
Waga wtrysku g 20.9 182.9 153 221
Strumien wtrysku cm?/sek. 94 377 116.7 168.1
Predkos¢ wtrysku mm/sek. 300 300 106 153
Skok wtrysku mm 72 160 175 175
Obroty §limaka rpm 350 300 225 225
Skok dyszy mm

Sita docisku dyszy tony 19.6 245

Zdolno3c¢ plastyfikacii kg/hr 13.9 13.0

llos¢ stref grzania strefy 5 5 5 5
Sita zamykania tony 100 100 100 100
Skok zamykania mm 360 360 360 360
Odlegtos¢ miedzy kolumnami mm 460x460 460x460 360x360 360x360
Min. grubos¢ formy mm 150 150 150 150
Wielkos¢ otwarcia formy mm 360 360 360 360
Wysokos¢ formy MAX mm 510 510 380 380
Wymiary ptyt mm 630x630 630x630 530x530 530x530
Skok wypychacza mm 100 100 120 120
Sita wypychacza KN 24,5 24,5 34 34
Sita otwarcia tony

ADRES Gogolinek 8, 86-011 Wtelno

OSOBA DO KONTAKTU Tomasz Cierzniakowski

TEL./FAX 696 095 959

WWW /E-MAIL t.cierzniakowski@inautom.pl
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Wtryskarki - raport
Asian Plastic Machinery Co., Ltd Borche JSW (Japonia)
KM-SYSTEM Jelenia Géra Plastigo Wadim Plast
SM250 TSV/SM1400V BS 200 Standard /BU 1000 J350 ADS - 890 4 J1300 AD - 5200 H
Maty Duzy Maty Duzy Maty Duzy Maty Duzy
3.2 78,5 59 45 17 84
4000 x 1200 14500 x 2900 5,43x1,63 9,8x3,2 761mx1,96m 12,8 mx3,05m
4000 x 1500 14500 x 2800 5,43x1,63x1,99 9,8x3,2x3,2 7610x1960x2090 12800x3050x3020
185,0 2200,0 300 1500
6.1 64,1 10,4 49 18,7 53,7
1,0 15*6+11*1 18,5 45x2 serwosilniki serwosilniki
25 130 50 105 58 n 110 120
21 22 2 18 20 18
2645 1860 1795 1662 2330 1510 1750 1460
64 7433 481 4546 687 1059 5227 6220
59 6838 452 4268 625 965 4757 5660
83 1062 175 624 423 651 1521 1810
200 80 159 568 160 155
130 560 245 525 260 550
0-300 0-120 0-176 0-93 250 150 ‘ 140
280 600
3 20 3,93 6.5
23,8 5821 72,18 313,2 197 336 630 ‘ 700
5 7 4+1 5+1
50 1400 200 1000 350 1300
250 1350 465 1800 700 1500
320 1400 510x510 1250x1025 810x730 1400x1400
100 700 180 500 300 650
250 1350 1015 2300
320 1400 180-550 500-1100 max 770 max 1300
460*460 2050*2050 750x750 1740x1515 1165x1085 2000x2000
80 400 150 350 150 250
2,2 215 4,95 21 59 30
200 1000
ul. Spétdzielcza 54, 58-500 Jelenia Gora ul. Bor 77/81, 42-202 Czestochowa ul. Graniczna 10, 05-816 Reguty
Andrzej Petecki Pawet takomy Piotr Janasik
+48 739 280 370 664 934 019 227233812
www.km-system.pl, maszyny@km-system.pl p.lakomy@plastigo.pl www.wadim.com.pl, info@wadim.com.pl
53 N




A MARCOSTA

Centrum Handlu i Produkcji Obrabiarek

Szlifierki do watkéw i otworéw
dtugos¢ szlifowania: 500 i 1000 mm
$rednica. szlif. zewnetrznego: 280 i 320 mm
$rednica szlifowanego otworu: 200 mm

~ www.zakrem.pl

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

33-102 Tarnéw, ul. Klikowska 101C
tel./fax. +48 (0-14) 62 66 852
e-mail: handlowy@marcosta.pl

ZAKREM Sp. z 0.0. ul. Eicka 98, 19-200 Grajewo,
tel. 86 272 34 39; fax 86 272 48 39
- ——
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ROTUS Wysokoobrotowy silnik pneumatyczny

Doktadnosé, wszechstronnosé zastosowania i precyzja
szlifowania

Wysokoobrotowy silnik pneumatyczny ROTUS to jedna z wielu szlifierek recznych pneumatycznych japoiskiej
firmy NSK Nakanishi. Jest to zaawansowane technicznie urzadzenie wykorzystywane dla przyspieszenia
wykanczania powierzchni form i podniesienia ich jakosci.

|

Fot. 2. Przyktadowe zastosowanie koficowek.

Szybko3¢, precyzja i moc tego urzadzenia w petni spetniajg wymagania klientéw
produkujacych formy. Szlifierka jest uszczelniona hermetycznie, co pozwala jej pracowac
w trudnych warunkach, a wysoki moment obrotowy uzyskiwany przez regulacje
obrotow poprzez przekrecenia pierscienia na rekojesci, umozliwia swobodne szlifowanie
w stalach narzedziowych ulepszonych cieplnie i zwyktych. Najwieksza zaleta silnika
ROTUS jest mozliwo3¢ szybkiego podtaczenia jednej z 13 kohcowek, przedtuzek lub
reduktoréw, ktére przedstawiam na zdjeciu w zaleznosci od potrzeb wykonywanych prac
w narzedziowni.

Ponizej najistotniejsze parametry i niezbedne warunki uzytkowania silnika ROTUS:

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

+ mozliwe obroty: w prawo i w lewo

Fot. 3. Zestaw ROTUS-IR. Przyktadowa kombinacja
* moc wyjsciowa: 46 W (silnik) silnika z koricowkq prostq i stacjg naolejania powietrza
z zafgcznikiem noznym.

+  pobdrpowietrza:75/min (powietrze musi byé naolejone, jest to wymaog prawidtowej
i dtugotrwatej pracy silnika)

+  wymagane zasilanie powietrzem o cisnieniu: od 0.3 do 0.45 MPa
+ max moment obrotowy: 6.6 cNXm
+ waga:192¢g

«  dwie wersje silnikdw: wersja standardowa IM-301 i wersja specjalna IM-300 z wbudowanym systemem wydmuchu powietrza obok kofAcdwki
w celu oczyszczania (usuwania) opitkdw, zanieczyszczeh z obrabianego materiatu czy detalu

Fot. 4. Silnik pneumatyczny IM-300 z mechanizmem zdmuchiwania opitkéw.
Cigg dalszy artykutu str. 56
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fot. 5. Silnik pneumatyczny IM-301 z nieskrecajgcym sie podfgczeniem.

+  standardowa tulejka zaciskowa w koricéwkach obrotowych ma srednice 3,0 mm
+  silnik posiada ttumik na wezyku wylotowym w celu fagodzenia nadmiernego hatasu.
Dodatkowe urzadzenia dedykowane do silnika ROTUS przedstawione na zdjeciu ponizej to:

+ naolejacz powietrza, model AL.-0306 z funkcja regulacji obrotéw pokrettem i czytelnym zegarem/cisnieniomierzem, zbiornikiem na olej
i zbiornikiem filtrujagcym powietrze.
Do naolejacza mozna podtaczy¢ sterowanie nozne — pedat model AFC-45, za pomoca ktérego mozna uruchamiaé przeptyw powietrza i regulowac
zadane obroty.
KoAcowki

ﬂ IH-300 z d2wignia
-...,::.__‘m IR-310 Z pierécieniem
='s — HG-200 6 mm typ momentowy
@ BMH-300 prosta dtuga
9—4 MFC-300S 90° kgtowa w wersji mini
:q MFC-300M 90° katowa w wersji mini z matg gtowica
lﬂm 1C-300 90° katowa
/h KC-300 45°katowa
m ML-8 Mini Luster
u SLS-16 Swing - Luster, ruch prawo - lewo
: m HA-500 Hammer funkcja uderzeniowa
a KBS-101 taimowa

Gdybyscie chcieli Panstwo osobiscie przekona sie o doskonatosci i praktycznosci szlifierki ROTUS z wybranymi przez Was koricowkami,
zadzwoncie do nas lub wyslijcie zapytanie ofertowe - przyjedziemy i zademonstrujemy doktadnos¢ i precyzje szlifowania w Waszej firmie.
Zapraszam takze na targi Plastpol w Kielcach juz w maju, bedziemy w hali D-131. Zaprezentujemy szeroka oferte NAKANISHI - wrzeciona elektryczne,
turbiny pneumatyczne na obrabiarki CNC, tokarki NC i roboty wielozadaniowe; szlifierki reczne z napedem elektrycznym i powietrznym.

Pozdrawiam Marek Adelski
kom. 693 371202, tel. 52 354 24 24
e-mail: m.adelski@oberon.pl

Wytaczny dystrybutor NAKANISHI na terenie Polski

OBERON?® Robert Dyrda
ul. Cicha 15, 88-100 Inowroctaw
tel. 52 354 24 00, fax: 52 354 24 01 @WN’SH’

e-mail: oberon@oberon; pl www.oberon.pl
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Aluminium na formy
wtryskowe i rozdmuchowe

OBERON® Robert Dyrda
Ul. Cicha-15, 88~ 100 Inowroctaw
Tel. 52 35 424 00, Fax 52 35 424 01
www.oberon.pl; oberon@oberon.pl



Industeel

stale do zadan specjalnych

Stale o wysokiej twardosci na formy do tworzyw sztucznych

( statatwardosc 370HB + 10 w catym przekroju
poprawiona wzgledem 1.2738 HH skrawalnos¢
tatwe polerowanie i teksturowanie

zwiekszona przewodno$¢ cieplna (krétsze cykle)
bezproblemowa reperacja spawaniem

dobra do azotowania, chromowania

CC0CCCC

gatunek opatentowany

AN

ArcelorMittal

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

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



