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~Przemystowa Wiosna” swiatowym centrum przemystowym

Cykl wystaw spod znaku STOM wraz
z towarzyszacymi wydarzeniami to
najwazniejszy punkt na poczatku roku
w kalendarzu firm z niemal wszystkich
gatezi przemystu. Edycja 2019 z pew-
noscia nie zawiedzie zwiedzajacych.

Targi Kielce i , Przemystowa Wiosna” s3
od lat $wiatowa platforma spotkan ca-
tej branzy maszynowej W sktad cyklu
wchodza: Targi Obrébki Metali, Obra-
biarek i Narzedzi STOM-TOOL, Obrobki
Blachi Ciecia STOM BLECH & CUTTING,
Laserow i Technologii Laserowych
STOM-LASER, Salon Robotyki Przemy-
stowej STOM-ROBOTICS, Miedzynaro-
dowe Targi Technologii i Urzadzen dla
Spawalnictwa SPAWALNICTWO, Tar-
gi Przemystowej Techniki Pomiaro-
wej CONTROL-STOM, Targi Pneuma-
tyki, Hydrauliki, Napedéw i Sterowan
KIELCE FLUID POWER, Targi Technolo-
gii Antykorozyjnych oraz Ochrony Po-
wierzchni EXPO-SURFACE, Targi Elek-
troniki i Automatyki TEiA oraz Targi
Wirtualizacji Proceséw WIRTOPROCE-
SY atakze DNI Druku 3D.

- Przez ostatnie lata cykl spod znaku
STOM byt uzupetniany kolejnymi mocno
branzowymi wystawami - méwi Piotr
Pawelec, menadzer projektu - pojawi-
ta sie wystawa dedykowana laserom,

Dni Druku 3D, ktdre urosty do rangi jed-
nego z najwazniejszych wydarzen bran-
2y szybkiego prototypowania w Europie
raz nasze ,najmtodsze dziecko” czyli Sa-
lon Robotyki Przemystowej STOM-RO-
BOTICS. Co to daje naszym wystawcom
i zwiedzajgcym? Firmy mogq pokazaé
swoje produkty podczas konkretnych do-
stosowanych do siebie wystaw, a zwie-
dzajqcy majq naprawde szerokie spek-
trum ofert, z ktorymi mogq sie zapoznac¢
przez 3 targowe dni.

Roboty triumfuja

Wedtug danych z najnowszego ra-
portu World Robotics Report 2018,
publikowanego co roku przez Mie-
dzynarodowg Federacje Robotyki
(International Federation of Robo-
tics, IFR), w 2017 r. liczba dostarczo-
nych do producentéw robotéw prze-
mystowych wyniosta 381 335 sztuk,
co oznacza piaty rok z rzedu ze wzro-
stem globalnej sprzedazy, rekord
w historii branzy i o ok. 30% lepszy
wynik niz przed rokiem. Nie dziwi za-
tem fakt, ze coraz wazniejszym ele-
mentem cyklu bedzie odbywajacy sie
po raz drugi STOM-ROBOTICS, w ca-
tosci poswiecony robotom przemy-
stowym. Partnerem tego wydarze-
nia zostata firma YASKAWA. Jest to

jeden z najwiekszych na $wiecie pro-
ducentow robotéw przemystowych,
falownikow, serwonapeddw oraz kon-
troleréw ruchu. Roboty YASKAWA,
znane pod marka MOTOMAN, spet-
niaja oczekiwania dynamicznie roz-
wijajacego sie rynku przemystowego
w Polsce. Po raz pierwszy w Kielcach
swoja oferte przedstawi KUKA - je-
den z najwiekszych producentéw Ro-
botow. Polskiego robota zaprezentuje
natomiast firma EASY ROBOTS.

Przemystowy Swiat w Targach Kielce
Kazde z wydarzen cyklu to doskonata
okazja do zapoznania sie z nowoscia-
mi, a jestich podczas tych targow za-
zwyczaj kilkadziesigt. Mozna $miato
przypuszczaé, ze hale Targow Kiel-
ce rowniez podczas tegorocznych
wystaw zmienig sie w mate fabryki,
najwieksze firmy zapowiedziaty juz
prezentacje nie tyle samych maszyn
co catych zrobotyzowanych linii pro-
dukcyjnych. Procz krajowej czotow-
ki w czasie tych wystaw znajdziemy
oferty z catego §wiata. ,Stawa” kiele-
ckich wystaw w 2019 roku przyciag-
neta szczegdlnie liczng reprezenta-
cje firm tureckich. Rekordowg edycje
2018 odwiedzito ponad 11 000 ty-
siecy zwiedzajacych z branzy ob-

dr Andrzej Mochon, prezes Targow Kielce

robki metali i obrobki blach i branz
pokrewnych m.in: maszynowej, mo-
toryzacyjnej, gorniczej, lotniczej,
konstrukcji stalowych, medycznej,
energetycznej, transportu kolejowe-
go i maszyn rolniczych. To wszystko
$wiadczy o tym, jak ceniong i wazng
impreza jest ,Przemystowa Wiosna”
w Targach Kielce. Po raz pierwszy
w historii cyklu partnerem STOM-6w
zostata firma SIAD, co réwniez po-
twierdza prestiz wydarzenia organi-
zowanego w Targach Kielce.

10 lat na powierzchni

- EXPO-SURFACE z jubileuszem
Wydarzenie, ktére odbedzie sie juz
po raz dziesiaty w kieleckim o$rod-
ku wystawienniczym w dniach 26-
28 marca 2019 roku, jak podkre-
$laja wystawcy, jest niewatpliwie
jednym z najwazniejszych poswieco-
nych tematyce ochrony powierzchni
przed korozja w Europie Srodkowo-
Wschodniej. Jest to takze wyjatkowa
okazja do spotkania w jednym miej-
scu tak wielu specjalistow z tej bran-
zy oraz mozliwo$¢ do nawigzania no-
wych kontaktéw handlowych.

Nic nie zastqpi w biznesie bezposred-
niego spotkania z kontrahentami, roz-
mowy - méwi dr Andrzej Mochon,
prezes zarzadu Targow Kielce - a Tar-
gi Kielce to najlepsze miejsce do bizne-
sowych rozméw oraz nawiqzywania
trwatych relacji. Obecno$¢ na branzo-
wej imprezie takiej jak STOM umozli-
wia kompleksowe przeanalizowanie
potrzeb klientéw, ale takze zapoznanie
sie z ofertq konkurencji czy wymiane
doswiadczen. Badamy opinie, zaréw-
no wystawcow, jak i zwiedzajqcych po
kazdej edycji targéw i jesteSmy bardzo
zadowoleni, ze to wydarzenie przyno-
si pozgdane efekty w postaci kontrak-
tow i umow.

RYNEK OBRABIAREK

W kierunku inteligentnej obrobki

Uniwersalne maszyny obrdébcze, do niedawna jeszcze cieszace sie niestabnacym zainteresowaniem, ustepuja powoli miej-
sca maszynom inteligentnym i spersonalizowanym, dostosowanym do pracy w przysztosciowym srodowisku smart facto-
ry. W konsekwencji juz niedtugo obrabiarki moga by¢ wytwarzane gtownie w krotkich seriach lub wrecz w pojedynczych
egzemplarzach. Aby taka formuta produkgji byta konkurencyjna, wymaga ona daleko idacej automatyzacji i cyfryzacji firm,
zgodnie ze standardami Przemystu 4.0. Z tym wyzwaniem beda musieli sobie réwniez poradzi¢ polscy dostawcy obrabiarek,
jesli chca sie utrzymacd na dotychczasowych rynkach zbytu, takze w kraju. Sukcesy niektérych naszych przedsiebiorcéw wska-
zUja, Ze jest to mozliwe, ale branza obrabiarkowa jako catos¢ wcigz ma problemy z absorpcja wysokich technologii.

Perspektywy rynkowe producen-
tow obrabiarek z pewnoscig zale-
73 dzi$ od opanowania rozwigzan
konstrukcyjnych i funkcjonalnosci
niezbednych w realiach przemystu
czwartej generacji. W 2016 r. war-

Zrédto: Raven Media

to$¢ Swiatowej produkeji obrabia-
rek wyniosta 68 mld euro lub nawet
92-95 mld euro, jesli w rachunku
uwzgledni sie dostawy wyposaze-
nia (akcesoria, narzedzia) i czesci
zamiennych. Oznacza to pewien spa-

dek w stosunku do poziomu z roku
poprzedniego, wynikajacy z nadpro-
dukcji obrabiarek w2015 r. (gtéwnie
w Chinach) i przej$ciowego nasyce-
niarynku, zwtaszcza w zakresie ma-
szyn ogblnego przeznaczenia. Jedno-
cze$nie od poczatku biezacej dekady
punkt ciezko$ci w strukturze glo-
balnego rynku obrabiarek przesu-
wa sie wyraznie w kierunku panstw
Azji (Chiny, Japonia, Korea Pid., Taj-
wan), kosztem pozycji dostawcow
europejskich oraz amerykanskich,
ktorzy jednak nadal odgrywaja duza
role w segmencie maszyn zaawanso-
wanych technologicznie.
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Laser nie tylko do ciecia

Cho¢ lasery Swietnie sprawdzaja sie jako urzadzenia do ciecia réznych materia-
téw, to jednak przy uzyciu technologii laserowej mozna wykonywac réwniez wie-
le innych czynnosci. Lasery wykorzystywane s3 z powodzeniem do znakowania
i grawerowania niemal wszystkich materiatow, poczawszy od metali i aluminium,
przez drewno, papier i skore, az po tworzywa sztuczne.

Znakowarki laserowe coraz czesciej
znajdujg zastosowanie w przemy-
sle. Wykorzystuje sie je w branzach,
w ktorych niezbedne jest brandowa-
nie, etykietowanie czy numerowanie
produktow, czyli trwate zachowywa-
nie tresci na réoznorodnych materia-
tach. Obecnie najczesciej stosuje sie
znakowarki laserowe do trwatego
nanoszenia znakéw alfanumerycz-
nych, kodéw Datamatrix czy tez lo-
gotypow na elementach metalowych
i tworzywach sztucznych.
Znakowanie laserowe polega wtas-
nie na nanoszeniu znakow na po-
wierzchnie przedmiotéw za pomocg
wiazki lasera, ktéra powoduje usu-
niecie cienkiej warstwy materiatu
ze znakowanego produktu lub mody-
fikacje jej zabarwienia dzieki zmia-

Zrédto: Gravotech

nom termofizycznym lub termoche-
micznym w materiale. Wykorzystuje
sie do tego takie metody jak grawe-
rowanie, wyzarzanie, odbarwianie,
ablacja i spienianie - w zalezno$ci od
rodzaju materiatu i wymogdéw. Kazda
z nich ma swoje wady i zalety.
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nik produkcyjnych, materiatéw oraz
technologii, a takze maszyn i urza-
dzen oraz innych nowinek technicz-
nych czy tez odkry¢ naukowych. Na
stoiskach targowych przeprowadza-
nebedarozmowyz przedstawicielami
firm z réznych gatezi przemystowych.
Bedziemy uczestniczy¢ w najwazniej-
szych wydarzeniach targowych, po-
kazach, seminariach i warsztatach.

Wszystkie materiaty na biezaco dostep-
ne beda na naszej stronie interneto-
wej www.magazynprzemyslowy.pl.
Tam tez znajduje sie formularz do
subskrypcji targowego newslettera.
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FEATURE grip - inteligentne komponenty
do tworzenia sieciowych rozwigzan
produkcyjnych

Opracowana przez firme KIPP nowa
linia produktéw FEATURE grip ofe-
ruje inteligentne komponenty i roz-
wiazania, ktére dzieki mozliwosci
wymiany informacji i tworzenia
sieci spetniaja zatozenia rewolucji
przemystowej 4.0. Celem jest, aby
dzieki dostarczaniu dodatkowych
informacji inteligentne komponen-
ty przyczynity sie do umozliwienia
uzytkownikom stabilniejszego, bar-
dziej precyzyjnego i niezawodne-
go sterowania cyfrowymi procesa-
mi produkcji.

Trzpienie ustalajace

z czujnikiem stanu

Trzpienie ustalajace znajduja zasto-
sowanie tam, gdzie trzeba zapobiec
przesuwaniu sie cze$ci z powodu sit
poprzecznych. Ruch do nastepnej po-
zycji mozliwy jest dopiero po recz-
nym odciggnieciu trzpienia.

Wtasciwosci:

« Trzpien ustalajacy posiada wbu-
dowany czujnik, ktory rejestruje
stan trzpienia (zablokowany albo
wyciagniety).

o Sygnat jest przetwarzany i bez-
przewodowo (per bluetooth) prze-
sytany do odbiornika lub do mobil-
nego urzadzenia koncowego.

« Informacje, takie jak stan baterii,
moga by¢ dalej przetwarzane lub
wyswietlane.

 Dodatkowo w trzpieniu ustalaja-
cym znajduje sie dioda, ktora emi-
tuje sygnaty optyczne.

e Czas pracy wbudowanej baterii
ptaskiej wynosi zazwyczaj 1 rok.

Dociskacze szybkomocujace

z czujnikiem sity

Dociskacze szybkomocujace prze-
znaczone s3 do przytrzymywania
i mocowania przedmiotow obrabia-

nych. Stuza jako urzadzenia monta-

zowe i przytrzymujace.

Wtasciwosci:

» W $rubie dociskowej znajduje sie
czujnik, ktory odczytuje site mo-
cowania. Wysoko$¢ sruby mozna
regulowac.

o Sygnat jest przesytany za pomoca
kabla przytaczeniowego.

o W trakcie trwania procesu wszyst-

kie odczytane sity s3 zapisywane
i monitorowane.

« Informacja o sile zacisku, a takze
0 osiagnieciu wartosci zadanych
moze zosta¢ wy$wietlona przez

¢ uzytkownika.

» Analogowy sygnat wychodzacy
4 mA-20mA.

e Naindywidualne zamowie-
nie mozliwe sg cyfrowe sygnaty
wychodzace.

e Stopien ochrony IP66.

Zatrzask kulkowy

z czujnikiem stanu

Zatrzaski kulkowe stosowane s3

do ustawiania pozycji lub do bloko-

wania przedmiotow obrabianych.

Zatrzaski gwarantuja, ze przed-

miot bedzie mozna unieruchomi¢

precyzyjnie, zgodnie z wymagang
pozycja.

Wtasciwosci:

» Wbudowany tacznik kranco-
wy wyzwala elektryczny sygnat
sterujacy.

o Odczytywany jest stan trzpie-
nia dociskowego (wcisniety lub
wysuniety).

o Sygnat jest przesytany za pomoca
kabla przytaczeniowego.

o Zatrzask kulkowy posiada po-
nadto diode ktora, emituje sygnat
optyczny.

o Stopieni ochrony IP67.

=KIPP POLSKA sp.z 0.0.
Przemystaw Staby
ul. Ostrowskiego 7, 53-238 Wroctaw
tel: 713392144
e-mail: przemyslaw.slaby@kipp.pl
www.kipp.pl
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RYNEK OBRABIAREK

W kierunku inteligentnej obrobki
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Proces ten w kolejnych latach praw-
dopodobnie ulegnie pogtebieniu wraz
z przewidywanym silnym ozywie-
niem na $wiatowym rynku obrabia-
rek. W tym kontekscie prognozy fir-
my konsultingowej Freedonia Group
z Cleveland méwig nawet o wzroscie
sprzedazy takich maszyn do 2020 r.
w $redniorocznym tempie okoto 6%,
ktory nastapi za sprawa:

e upowszechnienia przetomowych
technologii zwigzanych z czwar-
ta rewolucja przemystowa, umozli-
wiajacych w szczegdlnosci: global-
ny dostep w czasie rzeczywistym
do poszczegdlnych maszyn oraz
danych produkcyjnych (internet
rzeczy), przetwarzanie i analize
duzych zbioréw danych cyfrowych
(big data) na bazie chmur oblicze-
niowych, samoczynne ulepszanie
systemu sterowania urzadzeniami
wytworczymi i eliminowanie jego
stabosci przy wykorzystaniu ele-
mentow sztucznej inteligencji oraz
wytwarzanie przyrostowe oparte
na druku 3D;

rosnacych wymagan rynkow w za-
kresie zdolnosci do zréznicowania
asortymentowego produkeji i wy-
twarzania wyrobéw w bardzo wie-
lu wersjach, modelach i typach
zgodnie z indywidualnymi prefe-
rencjami odbiorcy, a takze oczeki-
wania bezprecedensowo wysokiej
precyzji oraz jakosci obrobki - i to
wszystko przy kosztach niewiele
odbiegajacych od kosztéw produk-
cji masowej.

Producenci obrabiarek coraz silniej
odczuwaja presje ze strony klientow
domagajacych sie wprowadzania ta-
kich zmiany w konstrukeji samych
maszyn oraz ich oprogramowania,
ktore - poprzez daleko idaca auto-
matyzacje i cyfryzacje procesow
wytworczych - umozliwiaja korzy-
stanie z nowych rozwigzan technolo-
gicznych, zwiekszajacych szanse na

sukces rynkowy. Przetozy sie to na
rosngce zainteresowanie moderni-
zacjq parku maszynowego ze strony
przedsiebiorcéw z wielu branz prze-
tworstwa przemystowego, przy czym
waznym motywem tych dziatan be-
dzie pozyskanie obrabiarek zaawan-
sowanych technologicznie dostoso-
wanych do standardow przemystu
4.0. W skali globalnej rynek obrabia-
rek napedzac¢ beda zwtaszcza inwe-
stycje w przemysle motoryzacyjnym
Brazylii, Chin, Indii, Meksyku i in-
nych panstw budujacych nowoczes-
na gospodarke.

Na liscie czotowych producentow
obrabiarek na $wiecie od dtuzszego
czasu przodujg te same kraje, a wiec
Chiny, na ktére w 2016 r. przypada-
to ponad 25% globalnej sprzedazy,
Japonia (16%), Niemcy (16%), USA
(8%), Wtochy (7%) oraz Korea Pid.
(6%) i Tajwan (5%). Na tym tle Pol-
ska stanowi swego rodzaju druga
lige z udziatem w rynku $wiatowym
nie przekraczajagcym na razie 0,4%
i znacznie ustepuje na przyktad Cze-
chom (0,9%), ktére przoduja w dosta-
wach takich maszyn w Europie Srod-
kowej i Wschodniej.

Rynek krajowy

W 2017 . w Polsce wytworzono ok.
4 tys. obrabiarek do metalu (dane
GUS), z czego zdecydowang wiek-
szo$¢ (2,8tys.) stanowity maszyny
ogolnego przeznaczenia. Udziat cen-
tréow obrobczych oraz obrabiarek ze-
spotowych i wielostanowiskowych
- uwazanych za wizytéwke bran-
7y - w porownaniu z 2010 r. wyraz-
nie sie zmniejszytiw 2017 r. wyniost
okoto 29%. Mimo ze od 2015r. wo-
lumen produkcji obrabiarek do me-
talu wzrést w sumie o 1/4, dostawy
krajowe - jak wynika z bilansu tych
maszyn na rynku krajowym (zesta-
wionego w ujeciu wartoSciowych
w oparciu o dane Zwigzku Niemie-
ckich Fabryk Obrabiarek (VDW) - po-
krywaja jedynie niecate 30% potrzeb
polskiego rynku, na coistotny wptyw

ma fakt, Ze cze$¢ wyprodukowanych
w Polsce obrabiarek trafia za grani-
ce. Stad niezbedny jest duzy import,
gtownie z Niemiec, USA oraz Chiniin-
nych panstw azjatyckich. O ile jednak
z Chin sprowadzamy przede wszyst-
kim maszyny zaliczane w najlepszym
przypadku do $redniej techniki (co
jednak stopniowo przestaje by¢ re-
guta), o tyle import z pafstw rozwi-
nietych, w tym zwtaszcza z Niemiec
(354 mln euro w 20161 obejmuje
w znacznym stopniu obrabiarki za-
awansowane technologicznie, kto-
rych w Polsce wytwarza sie mato
i tylko w pewnym zakresie asor-
tymentowym. Fakt, iz w wymianie
z zagranica w zakresie obrabiarek
odnotowujemy wysoki deficyt (bli-
sko 500 mIn euro w 2016r. z czego
na Niemcy przypadto ponad 300 mIn
euro) wyraznie pokazuje, ze dostawy
zagraniczne sa konieczne dla utrzy-
mania cigglosci zaopatrzenia pol-
skiego rynku.

Z danych Ministerstwa Przedsie-
biorczosci i Technologii wnika, ze
w 2017r. w branzy obrabiarkowej
dziatato w Polsce w sumie okoto 220
przedsiebiorcow, w tym pie¢ podmio-
téw duzych zatrudniajacych powy-
7ej 250 pracownikow. Sposrod catej
tej grupy firm, zaledwie kilkunastu
przedsiebiorcow wytwarza komplet-
ne urzadzenia, okoto 20 podmiotéw
petni role przedstawicielstw koncer-
now zagranicznych, reszta za$ zajmu-
je sie produkcja podzespotow, czesci
zamiennych, akcesoriow oraz wypo-
sazenia dla obrabiarek. Oferte produ-
centow krajowych uzupetnia szeroki
wybér maszyn wielu renomowanych
firm $wiatowych, ale oczywiscie tak-
ze ich chinskie czy koreanskie odpo-
wiedniki. Kogo nie sta¢ na fabrycznie
nowe urzadzenie albo ekonomika pro-
dukcji nie uzasadnia takiej inwestycji,
ma do wyboru maszyny uzywane, na
gwarancji, po remoncie czesto pota-
czonym z modernizacjg kluczowych
podzespotéw (napedy, uktady stero-
wania, software).

Produkcja obrabiarek do metalu w Polsce (szt.)
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obrabiarki skrawajace do metalu,
w tym:

tokarki do usuwania metalu
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Codalej?

Uwarunkowania makroekonomicz-
ne, w jakich funkcjonuje aktualnie
branza obrabiarkowa, wydaja sie cat-
kiem korzystne. Wskazuje na to nie
tylko przyspieszony wzrost gospo-
darczy (do 4,6% w 2017r) ale tak-
ze wysoka, rosnaca, dynamika prze-
tworstwaprzemystowegojakocatosci
(7,3%), odzwierciedlajaca wzrost
produkeji wielu dziatéw przemystu,
w tym branz szeroko wykorzystuja-
cych obrabiarki, takich jak produk-
cja samochoddw, maszyn i urzadzen
oraz wyrobéw z metalu. W rezulta-
cie wskaznik PMI dla polskiego prze-
mystu wynidst w kwietniu 2018r.
blisko 54 pkt, a wiec ksztattowat sie
znacznie powyzej progowego putapu
50 pkt (oddzielajacego ozywienie od
recesji) i $wiadczyt o optymistycz-
nym postrzeganiu przez przedsie-
biorcow obecnego i przysztego stanu
koniunktury. Sprzyjaja temu osiag-
niecia ekonomiczne branzy obrabiar-
kowej, ktora en bloc w 2017 r. ponow-
nie wypracowata wynik finansowy
netto przekraczajacy putap 2 mld zt
(i znaczaco wyzszy w poréwnaniu
z 2016 1), a takze osiagneta catkiem
przyzwoita rentownos$¢ obrotu net-
to (5,7%). Sygnatem wskazujacym na
stabilna sytuacje producentéw ma-
szyn i urzadzen (w tym obrabiarek)
jest rosnace zatrudnienie - w koncu
2017 r. liczba pracujacych w sekto-
rze takich przedsiebiorstw wyniosta
122 tys. os6b, co oznaczato czwarty
z rzedu rok wzrostu.

Dobra  aktualnie  koniunktura
w przemysle obrabiarkowym nie
zwalnia przedsiebiorcéw z obowiaz-
ku poszukiwania odpowiedzi na py-
tanie o perspektywiczne kierunki
rozwoju. Czy zatem branza powinna
dazy¢ do rozbudowy mocy wytwor-
czych w stopniu umozliwiajacym
petne pokrycie zapotrzebowania ro-

dzimego rynku na standardowe ob-
rabiarki? A moze korzystniejsze
bytoby potozenie nacisku na wzmoc-
nienie zaplecza badawczo-rozwojo-
wego i poszukiwanie innowacyjnych
rozwiazan, ktore wniosa nowa jakos¢
w zakresie konstrukcji i funkcjonal-
nosci maszyn obrobcezych? Ale jesli
pojs¢ ta drogg, to czy mamy wystar-
czajacy potencjat, aby przedstawi¢
oferte zaawansowanych obrabiarek
w szerokim zakresie ich konfigura-
cjiigabarytéw? Majac w pamieci roz-
ne opcje, wydaje sie jednak, ze opty-
malnym wyborem z punktu widzenia
dtugookresowej pozycji rynkowej
branzy bedzie postawienie na inteli-
gentng specjalizacje. | tak sie zresztg
dzieje w przypadku najwazniejszych
polskich firm obrabiarkowych, ktore
doszty do wniosku, ze szans na dobry
biznes nalezy szukac w obszarze ma-
szyn specjalizowanych, na przyktad
obrabiarek wielkogabarytowych wy-
korzystywanych w budowie tabo-
ru kolejowego, w przemysle okreto-
wym lub zbrojeniéwce. Oczywiscie
z taka decyzjg zwigzane jest pewne
ryzyko bowiem waskie specjalizacje
oznaczaja czesto ptytki rynek. Wyni-
kajacych z tego zagrozen dla portfe-
la zamoéwien mozna jednak unikna¢
inwestujac w badania oraz innowa-
cyjnos¢ i wyprzedzac w ten sposob
konkurencje.

Swiatowy rynek wyraznie ewoluu-
je w kierunku obrabiarek spersona-
lizowanych, projektowanych pod in-
dywidualne zamodwienia klientéw.
W zwigzku z tym poszukiwane s
maszyny posiadajace okreslone ce-
chy, a wiec: zdolno$¢ do wykonywa-
nia precyzyjnej i perfekcyjnej pod
wzgledem jakosci obrobki przy jed-
nym przejsciu narzedzi przy jedno-
czesnym zapewnieniu wysokiej pro-
duktywnodci maszyny, krotki czas
uruchamiania i tatwo$¢ przezbra-
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Wymiana Polski z zagranica
w zakresie obrabiarek do metalu (min euro)

II eksport
I II import
II saldo

jania pod nowe zadania produkcyj-
ne, szerokie mozliwosci rozbudowy
i dodawania nowych funkcjonalnosci
w miare postepu technologicznego,
modutowa i elastyczna konstrukcja
obrabiarki i wszystkich jej urzadzen
peryferyjnych, mozliwo$¢ petnego
monitorowania procesu produkcyj-
nego z wizualizacja kluczowych pa-
rametréw oraz zapisywaniem zebra-
nych danych w przejrzysty sposéb
w chmurze obliczeniowej, wyposa-
zenie w przyjazny interfejs gwaran-
tujacy fatwo$¢ obstugi i komunika-
cji miedzy operatorem a maszyng,
przystosowanie do pracy w warun-
kach Przemystu 4.0 wyrazajace sie
zwlaszcza w wyposazeniu obrabiar-
ki w szeroki zestaw czujnikéw (Kkil-
kudziesieciu lub wiecej) do tworzenia
i zapisywania danych umozliwiajg-
cych wszechstronna kontrole stanu
obrabiarki, przebiegu procesu obrob-
czego, wydajnosci pracy oraz sygna-
lizacji potencjalnych zaktdcen w pra-
Ccy maszyny.

Obrabiarki w formule 4.0

Koncepcja ~ przemystu  czwar-

tej generacji opiera si¢ na rozwig-
technologicznych,

zaniach kto-

lata

re przynajmniej w czesci stanowia
rozwiniecie systemow juz uzywa-
nych w biznesie, jednak przydanie
tym technologiom nowych funkcjo-
nalnosci, a takze nowatorski spo-
sob ich wykorzystania powoduja, ze
w sumie mamy do czynienia z jakos-
ciowo nowymi mozliwo$ciami za-
réwno w procesie wytwarzania, jak
i prowadzenia dziatalnosci gospo-
darczej. Stawia to konstruktorow
obrabiarek i ich producentéw wobec
wyzwan zwigzanych z niejako wy-
przedzajacym przygotowaniem ofe-
rowanych maszyn do pracy w $rodo-
wisku smart faktory. Zapewnienie
petnej integracji obrabiarek i in-
nych urzadzen wytworczych z sy-
stemami zarzadzania produkcja na
wszystkich poziomach proceséw
wytworczych oraz w ramach sieci
wspotpracy miedzy firmami wyma-
ga wszechstronnego monitorowa-
nia stanu maszyn, wykonywanych
operacji obrébkowych oraz prze-
biegu realizowanego procesu tech-
nologicznego. Aby taka pogtebiona
wspotpraca miedzy czynnikami wy-
tworczymi oraz systemami IT zarzg-
dzajacymi firmga i jej produkcja byta
mozliwa, obrabiarki musza charak-

= PRODUKCJA MASZYN SPECJALNYCH
= REMONTY OBRABIAREK

= USLUGI PRZEMYSLOWE-KOOPERACYINE
FREZOWANIE, SZLIFOWANIE, TOCZENIE

WIERCENIE, STRUGANIE, WYTACZANIE

OBROBKA UZEBIEN, SPAWANIE, MALOWANIE

PRACE MONTERSKIE

Zbiorcze wyniki finansowe w branzy maszyn i urzadzen

=@=wynik finansowy netto (mln zt)
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teryzowac sie kilkoma waznymi ce-
chami, a mianowicie:

e uktad sterowania powinien zapew-
ni¢ wielokierunkowy przeptyw da-
nych miedzy ogniwami produkeji i
zarzadzania informujacych w czasie
rzeczywistym o stanie maszyn, ob-
rabianego wyrobu oraz o przebiegu
procesu obrobki. Aby byto to moz-
liwe sterowniki NC wyposaza sie w
funkcje pozwalajace na wspotprace
z czujnikami lub zestawami pomia-
rowymi rozmieszczonymi w wezto-
wych punkach obrabiarki, mierza-
cymi na biezaco warto$¢ drgan, sit,
temperatury i ci$nienia;

e konstrukcja obrabiarki powinna
umozliwia¢ prowadzenie roznego ro-
dzaju operacji obrébkowych na jed-
nej maszynie/jednym zamocowaniu.
Uniwersalnos¢ i elastyczno$¢ konfi-
guracji obrabiarek jest wazna w sy-
tuacji, gdy - tak, jak to sie coraz czes-
ciej dzieje obecnie - przedmiotem
produkeji sa ztozone w sensie tech-
nicznym i technologicznym wyro-
by, wytwarzane w krotkich seriach,
przy wzrastajacej ich réznorodnosci
pod wzgledem konstrukeji, ksztat-
tu oraz zastosowanych rozwigzan i
materiatow;

2011

2012 2013

e niezbednym elementem wyposa-
zenia obrabiarek musza by¢ inter-
fejsy umozliwiajgce wspotprace ma-
szyn z urzadzeniami zewnetrznymi,
takimi jak: roboty i manipulato-
ry przemystowe, systemy zatadun-
ku i roztadunku potproduktéw oraz
wyrobéw gotowych, systemy trans-
portowe a takze magazyny. W tym
celu w sterowniki NC standardowo
wbudowuje sie interfejs komunika-
cji sieciowej, przy czym najczesciej
jest to sie¢ Ethernet, chociaz w uzy-
ciu sg takze specjalne magistrale sie-
ci przemystowych;

e obstuga obrabiarki musi by¢ tatwa i
intuicyjna, a btedy popetniane przez
operatora powinny by¢ wykrywane
i korygowane automatycznie dzie-
ki odpowiednim funkcjom oprogra-
mowania. Obstuge maszyn powinny
utatwia¢ specjalne panele dotyko-
we oraz oprogramowanie wspiera-
jace w zakresie realizacji zadan tech-
nologicznych oraz serwisowych. W
pierwszym przypadku wsparcie to
bedzie polega na szerokim doste-
pie do rysunkow, kart instrukcyj-
nych, baz narzedzi itp., w drugim za$
przypadku - na sygnalizowaniu ko-
nieczno$ci wykonania okreslonych

KONWENCJONALNE

 TOKARKI

SZLIFOWANIE UZEBIEN
KOt WALCOWYCH

maks. Srednica zewnetrzna D=400mm
maksymainy modut m=20

kat pochylenia linii zeha B=+- 49 st.

maks. dlugo$¢ szlifowanego zeha I=400mm
klasa uzebienia 3-4

® IMM
BULGARIA

nby

Jarocinska Fabryka Obrabiarek S.A.

2014

2015 2016 2017

prac konserwatorskich, a takze ta-
twosci uzyskanie wgladu w elektro-
niczng dokumentacje techniczno-ru-
chowa maszyn oraz skorzystania,
w miare potrzeby, z pomocy online
i teleserwisu;

e obrabiarka musi mie¢ zdolno$¢
do szybkiego adaptowania sie do
zmieniajacych sie warunkow pra-
Cy samej maszyny oraz otoczenia
produkcyjnego.

Dla branzy obrabiarkowej wraz
z gtebokimi zmianami w oczekiwa-
niach rynku i relacjach z klientami,
a takze w zwigzku z upowszechnia-
niem przetomowych technologii na-
deszty ciekawe czasy. Rzecz w tym,
aby odnalez¢ sie w nowej rzeczywi-
stosci biznesowej i aktywnie poszu-
kiwa¢ przewag konkurencyjnych,
ktore zastapig dotychczasowe atuty
w postaci niskich kosztéw produkcji.
Wyzwaniem, ale zarazem szansa dla
krajowych dostawcow obrabiarek
jest przygotowanie oferty rynkowej,
ktora wpisataby sie szeroko w nurt
dziatan majacych na celu zbudowa-
nie infrastruktury produkcyjnej dla
inteligentnych fabryk.
Andrzej Ostrowski

ZARKI LOZOWE CNC

ul.Zaciszna 14, 63-200 Jarocin
tel. 62747 26 01, fax 62 747 2115
jafo@jafo.com.pl
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Nowosci w ofercie HAIMER Polska

Uzytkownicy réznego rodzaju ob-
rabiarek i urzadzen wykorzysty-
wanych w przemy$le maszynowym
coraz czesciej poszukujg rozwigzan
kompleksowych. Czasy, kiedy to wy-
tacznie cena decydowata o poszcze-
golnych zakupach, odchodzg w nie-
pamiec i coraz czeSciej styszymy, ze
klienci potrzebuja urzadzen, ktére
mozna integrowac ze soba, aby méc
spojrze¢ na produkcje komplekso-
wo z perspektywy catego procesu,
a nie tylko pojedynczej obrabiar-
ki. Optymalizacja kosztow wytwa-
rzania, gdzie blisko 50% stanowi
koszt obroébki, stwarza ogromne
szanse dla podniesienia wydajno-
$ci, a tym samym poziomu konku-
rencyjnosci przedsiebiorstw. Idea
Przemystu 4.0 buduje $wiadomos¢
catej branzy i coraz wiecej 0séb za-
daje sobie pytanie: ,W co zainwe-
stowac, aby podniesc efektywnos¢
procesu?”.

Firma Haimer stara sie przy kaz-
dej okazji inspirowac do zmian za po-
moca rozwiazan obecnych na rynku,
a obejmujacych m.in.:

o Uchwyty obrdébkowe - w wykona-
niu standardowym mechanicznym,
jak i coraz popularniejsze uchwyty
termokurczliwe w roznych wersjach
wykonania.

e Urzadzenia do mocowania termo-
kurczliwego dla narzedzi wykona-
nych zaréwno ze stali szybkotnacej,
jak i z weglika spiekanego o $redni-
cach od 3 do 32 mm.

e Wywazarki dynamiczne umozli-
wiajace wywazanie zaréwno narze-
dzi, jak i uchwytow, a takze elemen-
tow produkcyjnych wystepujacych
w przemysle.

e Urzadzenia do pomiaru i ustawia-
nia narzedzi zaréwno w wersjach
ekonomicznych wykorzystywanych
na liniach produkcyjnych, jak i profe-
sjonalnych wyposazonych w automa-
tyczny pomiar narzedzi i przesyt do
systemow zarzadzania, badz bezpo-
$rednio do sterowania obrabiarki.

Nowosci
Firma Haimer po raz pierwszy w na-
szym Kraju zaprezentuje najnowszg
wersje urzadzenia do pomiaru i usta-
wiania narzedzi Haimer Microset
Smart SE. Najnowsza wersja urzg-
dzenia, taczaca w sobie przystepna
cene z do$¢ zaawansowanymi roz-
wiagzaniami, a co najwazniejsze w ko-
rzystnej cenie, powinna spotkac sie
z duzym zainteresowaniem odwie-
dzajacych. Ponadto, firma pokaze
rozwiazanie do mocowania termo-
kurczliwego POWER CLAMP COM-
FORT i4.0. Jest to urzadzenie, ktore
doskonale wpisuje sie w idee Prze-
mystu 4.0, maksymalnie upraszcza-
jac proces mocowania narzedzi. Ma-
szyna wyposazona w czytnik kodow
umozliwia skanowanie uchwytéw
obrébkowych i automatyczny do-
bor czasow grzania dla optymalnego
wykorzystania uchwytéw. Ponadto,
wyposazona jest w ekran dotykowy
o przekatnej 7 cali, umozliwiajacy
wprowadzanie indywidualnych cech
oprawek narzedziowych i na tej pod-
stawie dobor parametrow grzania.
Stot obrotowy umozliwia zamoco-
wanie do 3 uchwytéw obrébkowych
w ciagu minuty przy jednoczesnym
ich chtodzeniu, aby przyspieszyc¢ czas
czas przygotowania narzedzi!
Ponadto prezentowane beda roz-
wiazania z zakresu IT, ktore majg
poméc w zakresie monitorowa-
niu zasobow narzedziowych, jak
iich przeptywow, a takze integrowac

dane z urzadzen takich jak: obrabiar-
ka, urzadzenie do pomiaru i ustawia-
nia narzedzi, urzadzenia do mocowa-
nia termokurczliwego i wywazarki.
Wspolny interfejs oraz mozliwo$¢
integracji ~ wszystkich  urzadzen
zzewnetrznym systemem narzedzio-
wym pozwoli uzytkownikom stosun-
kowo szybko oceni¢ wzrost efektyw-
nosci procesu produkcyjnego.

Grupy produktowe:

o Uchwyty obrébkowe

¢ Mocowanie termokurczliwe

¢ Wywazanie narzedzi i uchwytow
¢ Pomiar i ustawianie narzedzi

e Czujniki 3D

¢ Narzedzia skrawajace

->Haimer Polska Sp. z 0.0.
ul. Pasjonatdw 15, 62-070 Zakrzewo k. Poznania
tel.: 61224 04 00
e-mail: haimer@haimer.pl
www.haimer.pl

SYSTEMY POMIAROWE

Pomiar bezposrednio na hali produkcyjnej

Jako dostawca zaawansowanych
urzadzen pomiarowych firma ITA
zauwaza zmiane tendencji zwigza-
na z wykorzystywaniem sprzetu po-
miarowego. Jeszcze 15 lat temu wiek-
szo$¢ pomiaréw w toku wiasciwie
kazdej produkcji wykonywato labo-
ratorium pomiarowe. Obecnie coraz
wiecej skomplikowanych pomiaréw
wykonywana jest bezposrednio przy
linii produkcyjnej, a coraz czesciej
zdarza sie, ze maszyny pomiarowe sa
jednym z elementow tej linii. Dzieki
takiemu umiejscowieniu stanowisk
kontrolnych mozna w duzo krétszym
czasie reagowac i wprowadzac zmia-
ny w procesie produkcyjnym. Nie
mamy wtedy do czynienia ze zwtoka
czasowg niezbedng na transport go-
towych elementéw do laboratorium
pomiarowego oraz samym czasem
pomiaru w laboratorium. Oczywiscie
rola laboratorium pomiarowego jest
nadal duza i nie mozna zapominac, ze
tylko wiasciwe procedury, zachowy-
wanie gradientéw temperaturowych
i dbatos¢ o tzw. szczegdty daje mozli-
wos¢ otrzymywania powtarzalnych
wynikéw pomiaru kazdego dnia.
Doskonatym przyktadem urzadze-
nia pomiarowego dostosowanego do
pracy na hali produkcyjnej jest Op-
ticline firmy Jenoptik. Urzadzenie te
faczy w sobie doskonate mozliwo$ci
pomiarowe z szybkoscig dziatania.
Dedykowane jest do pomiaru ele-
mentéw obrotowych, ale nie ogra-
nicza sie to tylko do watkéw. Dzieki

optycznej zasadzie dziatania cechy,
ktore byty weze$niej mierzone w cia-
gu kilkudziesieciu minut, mogg by¢
zmierzone w ciggu sekund. Mierzo-
ny element umieszczany jest pomie-
dzy ktami, ktorych odlegto$¢ mozna
regulowac (w zakresie dziatania ma-
szyny), a zespét pomiarowy kamer
przesuwa sie wzdtuz detalu. Zespot
kamery sktada sie ze zrodta Swiatta
zielonego oraz kamery CCD. W zalez-

nosci od mierzonej Srednicy maszyna
moze posiadac kilka kamer. Dodatko-
wo element mierzony moze sie obra-
cac, a sam pomiar moze sie odbywac
w sposéb statyczny lub dynamiczny.
Dzieki mozliwosci obrotu moga by¢
tez mierzone btedy ksztattu i poto-
zenia takie jak bicie, okragtos¢, wal-
cowos¢, wspotsrodkowosé, ekscen-
trycznosc, itp.

Generalnie urzadzenie Opticline
mozna podzieli¢ na dwie zasadnicze
grupy: stacje z zatadunkiem recznym
oraz stacje z zatadunkiem automa-
tycznym zintegrowane z liniami pro-
dukcyjnymi. W przy-
padku tych pierwszych
mamy do czynienia
z bardzo elastycznym
narzedziem pomiaro-
wym, ktére moze znaj-
dowac sie w centralnej
czesci hali produkceyj-
nej i moze byc¢ obstu-
giwany przez operato-
réw z réznych linii lub
gniazd. Szybko$¢ po-

miaru jest zazwyczaj wystarczaja-
ca, aby obstuzy¢ wiecej niz jedna li-
nie lub gniazdo, poniewaz w takim
przypadku nie jest mierzone 100%
produkcji. W przypadku stacji auto-
matycznych wbudowanych w linie
produkcyjng mierzona jest cata pro-
dukcjaiistnieje mozliwo$¢ segregacii
zmierzonych czesci. Zatadunek reali-
zowany jest przez robota lub specjal-
nie zaprojektowane podajniki.

W najnowszej wersji urzadzen ist-
nieje mozliwo$¢ doposazenia maszy-
ny o koricowke stykowa, ktéra zwiek-
sza mozliwosci pomiarowe. Aby
zapewni¢ petne bezpieczefistwo uzy-
cia koncowki stykowej, przed pomia-
rem stykowym kamery sprawdzaja,
CZy W wyznaczonym miejscu istnie-
je mozliwo$¢ pomiaru i jezeli zauwa-
73, ze operator popetnit btad, system
nie pozwoli dokona¢ pomiaru. Zasto-
sowanie koncowki stykowej pozwa-
la na pomiar odlegtosci w miejscach
niewidocznych dla kamer np. w pod-
cieciach czy rowkach.

Nieodtaczng czescia kazdego sy-
stemu pomiarowego jest oprogra-
mowanie, ktore dostepne jest w pol-
skiej wersji jezykowej i jest przez
caty czas rozwijane pod wzgledem
nowych funkcjonalnosci i komfor-
tu uzytkowania. Istnieje mozliwos¢
dowolnego budowania raportéw po-
miarowych z uwzglednieniem po-
trzeb  indywidualnego odbiorcy.
W indywidualnych przypadkach ist-
nieje mozliwos¢ wykonania specjal-
nych skryptéw, ktére beda realizo-
waty niestandardowe procedury
pomiarowe. Oprogramowanie Tur-
bo Optic posiada bardzo przejrzysty
interface uzytkownika i pozwala na

bardzo szybkie tworzenie progra-
moéw pomiarowych nawet przez nie
doSwiadczonego operatora. Bardzo
wazna zaleta maszyny jest to, Ze jest
ona bezkolizyjna, jakikolwiek btad
podczas programowania nie wiaze
sie z zadnymi konsekwencjami.

Zapraszamy do wspotpracy, dyspo-
nujemy sprzetem demo, ktéry moze-
my zaprezentowac w siedzibach Pan-
stwa firm. Do tej pory zaufaty nam
miedzy innymi takie firmy jak: Bor-
gWarner, Mahle, GKN, Neapco i wie-
le wiele innych.

ITA spétka z ograniczong
odpowiedzialnoscia Sp. k.
ul. Poznanska 104, Skorzewo, 60-185 Poznar
tel.: 61222 58 00, faks: 61 222 58 01
e-mail: info@ita-polska.com.pl
www.ita-polska.com.pl
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ROBOTYKA MOBILNA

European Rover Challenge

European Rover Challenge to najwieksze w Europie wydarzenie robotyczno-kosmiczne skierowane do przedstawicieli
$wiata nauki i biznesu, sektora nowych technologii oraz szerokiej publicznosci.

Realizowany od 2014 r. projekt na-
ukowo-techniczny promujacy robo-
tyke mobilng oraz ksztatcacy kadry
do przemystu wysokich technologii
sktada sie z trzech przebiegajacych
rownolegle czesci: uniwersyteckich
zawodow robotéw marsjanskich
i pokazow profesjonalnych konstruk-
cji, konferencji mentoringowo-bizne-
sowej oraz pokazéw naukowo-tech-
nologicznych. Trwajace trzy dni ERC
przycigga na miejscu Srednio 35-40
tysiecy widzow oraz okoto 70 tysiecy
obserwatoréw prowadzonej na zywo
transmisji online. Prestiz wydarze-
nia podkresla fakt wpisania Euro-
pean Rover Challenge do Krajowego
Programu Kosmicznego.

Zawody robotow marsjanskich
Gtownym elementem wydarzenia sg
miedzynarodowe zawody robotéw
marsjanskich, w ktorych mtodzi inzy-
nierowie z najlepszych uczelni z cate-
go $wiata rywalizuja w konkurencjach
analogicznych do zadan wykonywa-
nych przez taziki na powierzchni Mar-
sa. Z kazda edycja ERC cieszy sie co-
raz  wiekszym  zainteresowaniem.
W 2018 . do udziatu w zawodach zgto-
sito sie az 65 druzyn z 20 krajow z ca-

Zrédio: Politechnika Swietokrzyska

tego Swiata. European Rover Challenge
skierowane jest nie tylko do studen-
tow. Rownolegle z zawodami odbywa-
ja sie profesjonalne pokazy ERC Pro
umozliwiajace start-upom, firmom,
grupom badawczym i osobom pracuja-
cym w dziedzinie robotyki kosmicznej
prezentacje zaawansowanych techno-
logicznie konstrukcji i rozwigzan.

Pokazy Naukowo-Technologiczne

Zawodom towarzyszy specjalna strefa
pokazow dedykowanychszerokiej pub-
licznosci. Ich celem jest pobudzanie za-
interesowania i popularyzacja wiedzy
na temat sektora wysokich technolo-
gii, najnowszych badan, eksploracji
przestrzeni kosmicznej i korzysciach,
jakie niosa one dla ogétu spoteczen-
stwa. W tym roku piecze nad organi-
zacjg strefy Pokazow Naukowo-Tech-
nologicznych sprawuje Ministerstwo
Nauki i Szkolnictwa Wyzszego.

Konferencja
Mentoringowo-Biznesowa

European Rover Challenge jest do-
skonata okazja do prezentacji swojej
firmy, nawigzania nowych kontak-
tow biznesowych oraz indywidual-
nych spotkan z przedstawicielami
polskich i zagranicznych firm be-
dacych partnerami wydarzenia.
Przedstawiciele biznesu, korzysta-
jac z rozbudowanej, otwartej for-
muty wydarzenia, maja szanse na-
wigza¢ wspotprace ze specjalistami
z innych firm sektora kosmicznego,
a takze uczelniami oraz instytucja-
mi dziatajacymi w branzy wysokich
technologii. Bezposredni kontakt ze
srodowiskiem moze stac sie takze
inspiracja do rozpoczecia nowych,
wspolnych projektow oraz przepro-
wadzenia spotkan rekrutacyjnych
z wybranymi druzynami uniwersy-
teckimi i profesjonalnymi.

European Rover Challenge 2019

5. juz edycja miedzynarodowych za-
wodéw robotéw marsjaniskich od-
bedzie sie 13-15 wrzesnia 2019r.
na terenie Kampusu Politechniki
Swietokrzyskiej w Kielcach. Organi-
zatorem wydarzenia jest Europejska
Fundacja Kosmiczna przy wspotpra-
cy z Mars Society Polska, Specjal-
na Strefa Ekonomicznq ,Starachowi-
ce” S.A i Politechnika Swietokrzyska
w Kielcach.

Wiecej informacji na stronie
http://roverchallenge.eu.



AUTOMATYZACIJA PROCESU GIECIA

W PELNI AUTOMATYCZNE CENTRUM GNACE RAS MBC

Zapraszamy na prezentacje podczas targéw STOM Kielce w
dniach 26-28.03.2019 r., na stoisku firmy Polteknik (nr E-15).
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&
Automatyczne obracanie formatki Innowacyjne sterowanie CNC 3D Automatyczny system wymiany narzedzi
Multibend-Center RAS 79.22-2
Max. dtugos¢ giecia 2160 mm
Max. szerokosc formatki 1500 mm
Max. grubos¢ materiatu 2.0 mm
Max. wysokos¢ giecia 203 mm
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RELOKACJA MASZYN ORAZ FABRYK

To my przenosimy maszyny

Ruger Expo sp. z 0.0. to zesp6t ludzi, ktdry zajmuije sie relokacjami maszyn oraz zaktadéw produkcyjnych na terenie catej Pol-
skii Europy od 2005 r., posiadajac odziaty w Polsce i w Niemczech. O wszystkim opowie nam Maciej - dyrektor generalny, kto-
ry stoi na czele grupy Ruger Expo, nalezacej do Ruger Holding.

Macieju, nie tylko targi sa w za-
kresie waszych ustug- co robicie
na co dzien?

Tak, jak zostato juz wspomniane, fir-
ma Ruger Expo sp. z 0.0. powstata
w 2005 r. 0d momentu jej powstania
zajmujemy sie obstuga stoisk targo-
wych polegajaca gtéwnie na budowa-
nia stoiska, roztadunku, ustawieniu,
anastepnie zatadunkuiwywozie eks-
ponatéw. To oczywiscie tak w wiel-
kim skrocie! Ale przeciez dzi$ nie
o tym... dzi$ spotkali$my sie, by po-
rozmawiac o innych ustugach, jakie
$wiadczy firma Ruger Expo...

Relokacje maszyn! Tym zajmujemy
sie na co dzien. Przenosimy zaréw-
no pojedyncze maszyny i urzadzenia,
jaki cate linie technologiczne oraz fa-
bryki i zaktady produkcyjne. Opiera-
my sie gtownie na ustugach przemy-
stu produkcyjnego, ktéry jest nam
doskonale znany. Zainteresowanie
maszynami, ciagte szkolenia i kolej-
ne uprawnienia sprawiaja, ze wspie-
ramy doradztwem technicznym na
kazdym etapie wspotpracy.

Co $cisle zwigzane jest z przeno-
szeniem maszyn? Jakie ustugi wy-
konujecie przy relokacji?

Bez do$wiadczenia, kwalifikacji, jak

réwniez zaplecza sprzetowego nie

bylibySmy w stanie realizowac zle-

cent naszych klientéw. Kazda ustuga

relokacji maszyny to szereg réznych

dziatan. Czesto s3 to:

¢ montaz przytaczy i mediow,

e transport maszyn wewnatrz i na
zewnatrz,

e transport miedzyzaktadowy,

» demontaz, montaz oraz transport
ciezkich urzadzen,

e roztadunek maszyn,
 pozycjonowanie, podtaczenie
i uruchomienie maszyn,
e przenoszenie maszyn,
 ztomowanie - deinstalacja maszyn
iurzadzen,
o wykorzystanie wozkow widto-
wych o no$nosci 10 ton.

Specjalistyczny sprzet, ktorym dys-
ponujemy, daje nam mozliwosci,
dzieki ktérym nie boimy sie Zadnej
relokacji. By stac sie jeszcze bardziej
niezaleznymi wyposazyliémy nasza
firme w lawete. Zrezygnowalismy
z ustug zewnetrznych firm i w chwili
obecnej nasze wozki widtowe i tado-
warki teleskopowe oraz wiele innego
sprzetu przewozimy sami w dogod-
nym dlanasidlaklienta terminie. Nie
ukrywam, ze dzieki temu staliSmy
sie jeszcze bardziej konkurencyjni na
rynku, gdyz nie ogranicza nas czas
i mozliwosci zewnetrznych firm.

Zatézmy, Ze jestem Twoja przy-
szla klientka - zrobicie za mnie
wszystko?

Dzieki wtasnej spedycji dysponu-
jemy pojazdami, ktére umozliwia-
ja wykonanie praktycznie kazdego
transportu w Europie, a doswiadczeni
spedytorzy czuwaja nad przebiegiem
logistycznym naszego zlecenia. Jeze-
li zaistnieje taka potrzeba, organizu-
jemy przetadunki i magazynowania.
Uzyskujemy pozwolenia na zamknie-
cia drég oraz stref stojacych pojazdéw
dzwigowych i transportowych. Dla
nas nie ma rzeczy niemozliwych!

Wszystko? Zdecydowanie tak, ale tyl-
ko wowczas, jesli chodzi o relokacje
maszyny. Jak wspomniatem, jeste-
smy firmg wszechstronna, niezalez-
na i realizujemy zlecenia komplekso-
wo. Pomagamy klientowi na kazdym
etapie zlecenia, poczawszy od for-
malnosci poprzez ustugi przetadun-
kowe, magazynowania, przepakowy-
wania na logistyce i spedycji konczac.
Dzieki wtasnej Agencji Celnej poma-
gamy firmom przygotowac wszyst-
kie niezbedne formalnosci zwig-
zane z odprawa celna. Nasze biuro
rachunkowe doradza w sprawach
rachunkowych.

Opowiedz w takim razie, jak
przebiega proces przenoszenia
maszyn.

W pierwszej kolejnosci zajmujemy
sie projektem demontazu, reloka-
¢ji i montazu. Wizualizujemy kazde

mozliwe zdarzenie od wejscia do hali
produkcyjnej po montaz w nowej lo-
kalizacji. Sprawa jest o tyle skompli-
kowana, ze musimy przewidzie¢ tu-
taj kazda najmniejsza sytuacje, jaka
moze wystapi¢ podczas przenosze-
nia maszyny czy urzadzenia. Wyko-
rzystujac dzwigi, wozki widtowe,
wszelkiego rodzaju rolki transporto-
we, podnos$niki oraz inny sprzet ciez-
ki, musimy zabezpieczy¢ maszyne
przed uszkodzeniem, ale rowniez nie
mozemy zapomnie¢ o bezpieczen-
stwie i ochronie pracownikow. Insta-
lacja, montaz, przenoszenie duzych
maszyn wymaga szczegétowego pla-
nowania. Dlatego tez doradzamy od
pierwszego momentu przenoszenia,
opracowujemy planowanie projektu
i harmonogramowanie w Scistej kon-
sultacji ze zleceniodawca. A co nam
na to pozwala? Doswiadczenie, za-
ufanie, pewnos¢ siebie i ... zapat.

Jesli nasi eksperci s3 przekonani,
ze wszystko, co zaplanowane, jest do-
piete na ostatni guzik, to po konsul-
tacji z klientem DZIALAMY. Zawsze
koordynujemy przeniesienie istnie-
jacych obiektow, w tym zwiazanego
z nimi sprzetu, zgodnie z aktualnymi
wymaganiami bezpieczenstwa.

W przypadku relokacji maszyn
iprzenoszenia produkeji profesjonal-
ny demontaz jest na poczatku pro-
cesu w starej lokalizacji, jak tatwo
mozna sie domysli¢. Nasi eksperci
wiedza, jak radzi¢ sobie z wrazliwym
sprzetem. Dlatego demontaz obej-
muje nie tylko wywiezienie przeno-
szonego systemu, polega réwniez na
przeniesieniu  wszystkich kompo-
nentow, rozdzieleniu mediéw, skru-
pulatnym oznakowaniu i dokumen-
towaniu, ale réwniez czyszczeniu
i starannemu pakowaniu kazdej cze-
sci. Takie szczegoty sprawiaja, ze
kazdy, kto nam zaufat, ma pewnos¢,
7Ze transport i pozniejsze odtworze-
nie catej linii produkcyjnej jest mniej
czasochtonne, precyzyjne i wykona-
ne w sposob profesjonalny.

Mowisz o was - kto tworzy grupe
przenoszaca maszyny?

Méwie ,my“ z prostej przyczyny- to
ludzie tworza firme, to wtasnie lu-
dzie sa najwazniejsi, to dzieki lu-
dziom mozemy dzisiaj by¢ w tym
miejscu, w ktorym jeste$smy. To dzie-
ki nim dalej mozemy rozwijac ta fir-
me i tworzy¢ kolejne wspaniate pro-
jekty. Nasi eksperci z wieloletnim
do$wiadczeniem to nasz sukces i za-
dowolenie naszych klientow. Ciagte
kursy, szkolenia, inwestycje w lu-
dzi sprawiajg, ze nie ma dla nas re-
lokacji, ktorych nie jesteSmy w sta-
nie wykonac.

Najwieksza satysfakcja dla nas jest
fakt, iz profesjonalizm, rzetelno$¢,
najwyzsza jakosc ustug, a takze do-
trzymywanie ustalonych terminéw
sprawiaja, ze klienci do nas wracaja
i to z nami chcg realizowac kolejne,
nietatwe zadania.

Gdzie mozna obserwowac was na
co dzien?

To, co robimy na co dzie, mogg Pan-
stwosledzi¢nanaszejstronieinterne-
towej www.przenosimy-maszyny.pl
oraz facebooku - RUGER EXPO.

ruger expo’

Professional industry services.

>Ruger Expo Sp. z 0.0.
Kontakt w sprawach relokacji:
Maciej Waliszewski, tel.: 535 001 197
oraz e-mail: m.waliszewski@rugerexpo.com.
To ja od poczatku do korca $ledze
kazde zlecenie przenosin.

Kontakt w sprawach targowych:
Monika Sadowska, tel.: 503057906
oraz e-mail: m.sadowska@rugerexpo.com



26-28 marca 2019

M [ = T il ) 11,
Przem‘;'g;:)z%'; Moty E;":;E -'RF o

MM MAGAZYN TARGOWY STOM

Prezentacje firmowe 1 1

SYSTEMY PALETOWE

Systemy paletowe Zero Punkt oraz przyrzady mocujace
z jednej reki dla wszystkich obrabiarek

ROHM

driven by technology

W produkcji jednostkowej i matoseryj-
nej mocowanie przedmiotu obrabiane-
go jest najbardziej czasochtonng ope-
racja. Systemy paletowe Zero Punkt
produkcji ROHM pozwalajg na reduk-
cje czasu uzbrajania obrabiarek az do
90% i znaczaca poprawe efektywnosci
produkcji. Pozwalaja na maksymalne
zwiekszenie wykorzystania mozliwo-
$ci produkcyjnych obrabiarek, nawet
ponad 35%. Tam, gdzie uzbrajanie ma-
szyny powodowato jej przestoj, teraz
jest mozliwe mocowanie detalu poza
obrabiarka; na wymiane palety potrze-
ba tylko kilku sekund.

Dzieki specjalnemu systemowi kom-
pensacji rozszerzalnosci cieplnej nie

traci sie tzw. punktu zerowego przy
obrotach palety. Gwarantowana do-
ktadnos$¢ pozycjonowania wynosi po-
nizej 0,002 mm (dla 750 000 cykli) dzie-
ki opatentowanej konstrukcji sworzni
sprezynowo-stozkowych.

Pewno$¢ i bezpieczenstwo zamoco-
wania gwarantuje pneumatyczny sy-
stem kontroli osadzenia palet oraz ich
pozycjonowanie w pozycji podniesio-
nej. Wzajemny kontakt powierzchni ro-
boczych nastepuje dopiero podczas pro-
cesu osadzania palety. Dzieki funkcji
podnoszenia oraz konstrukeji kulkowej
punktéw referencyjnych unika sie ich
uszkodzenia i utatwia czyszczenie oraz
konserwacje.

Kompaktowa i prosta konstrukcja
palet oraz wykonanie z nierdzew-
nych materiatow pozwalajg na zasto-
sowanie ich do wszystkich rodzajow
obrabiarek od konwencjonalnych po
CNC 3-,4-15-o0siowych, atakze do ob-
rabiarek elektroerozyjnych i maszyn
pomiarowych. Dostepne sa palety
wwersjach 2, 4 lub 6-pozycyjnych, do
mocowan recznych i mechanicznych.
Ich powierzchnie robocze frezowane
lub szlifowane, dostepne z przytacza-
mi medioéw lub jako pétfabrykaty do
indywidualnych zastosowan.

ROHM oferuje z jednej reki uniwer-

salne palety Zero Punkt oraz kom-
patybilne przyrzady mocujace. Zale-
t3 takiego programu jest wielorakos¢
zastosowan oraz mozliwo$¢ kombina-
¢ji ze standardowymi uchwytami czy
imadfami z mocowaniem recznym lub
mechanicznym. Nie traci sie czasu na
kosztowne i czasochtonne dopasowy-
wanie przyrzadéw do palet.

Najwazniejsze korzysci
systeméw paletowych
Zero Punkt firmy ROHM

- powtarzalno$¢ mocowan
<0,002 mm

« redukcja czasu uzbrajania
i obrabiarki do 90%

« absolutna pewno$¢ pozycjono- tel.kom. 608 650 567
I wania i mocowania e-mail: roehmpolska@roehm.biz

f .y roehmbi
- + produktywno$¢ maszyn YwIoenm oz

zwiekszona o ponad 35%

->ROEHM POLSKA Sp. z 0. 0.
Aleje Jerozolimskie 424 A, 05-500 Pruszkow
tel: 22759 59 99, faks: 22 759 59 90

CLOOSer to the future

W technologii spawania cyfrowa komunikacja nabiera
coraz wiekszego znaczenia. Juz dzisiaj narzedzia,
roboty, urzadzenia spawalnicze oraz ich sterowniki
majg mozliwosé wzajemnej komunikacji w aplikacjach
wdrazanych przez firme CLOOS na catym sSwiecie. Nasza
mocna strona to szerokie kompetencje w zakresie
spawania jakie posiadamy — wszystkie komponenty
stanowisk spawalniczych od mechaniki robota do
pozycjonerdw, spawarek, oprogramowania i sensorow —
tworzone i rozwijane sg przez jednego dostawce. Nasze
produkty i rozwigzania przyspieszajq produkcje, czynigc
ja bardziej elastyczng i ekonomiczng — dostosowang do
wymagan przysztosci.

CLOOS Polska Sp. zo.0. | ul. Stawki 5 | 58-100 Swidnica |

tel: +48 (74) 851 86 60 | fax: +48 (74) 851 86 61 |
firma@cloos.pl | www.cloos.pl

Weld your way.
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OBROBKA BLACH

Giecie blach bez tajemnic

Giecie nalezy do podstawowych proceséw obrébczych stosowanych w sektorze
przetworstwa metali. Realizujac operacje giecia, szczegdlng uwage nalezy zwro-
ci¢ na whasciwosci fizyczne materiatu, gdyz to wiasnie one determinuja wyniki
tego procesu i wybor urzadzenia obrébczego. Przyjrzyjmy sie blizej tej interesuja-

cej technice wytwarzania.

W przetwdrstwie przemystowym
giecie jest wykorzystywane przede
wszystkim do zmiany ksztattu ma-
teriatbw wykonanych z metali, ta-
kich jak blachy czy rury. Proces ten
nie ma na celu dodawania materiatu
ani usuwania naddatkéw. Giag¢ moz-
na zaréwno detale lekkie, np. ar-
kusze blachy, i puste w $rodku, np.
rury, jak i - w pewnym zakresie - ele-
menty o duzej masie, takie jak bry-
ty. Oprécz giecia punktowego cze-
sto przeprowadza sie takze operacje

Zrédto: Itasse

giecia wzdtuz linii. W ten sposob gia¢
mozna m.in. arkusze blachy. Podsta-
wowym warunkiem realizacji tego
procesu jest przytozenie do detalu
pewnej sity, zwanej momentem gie-
cia. Zadanie to czesto wykonuja ma-
szyny, gdyz sa one w stanie pracowac
doktadniej i zapewni¢ bardziej row-
nomierny rozktad sity niz cztowiek,
co ma szczegolne znaczenie zwlasz-
cza w przypadku duzych i twardych
materiatow. W praktyce wystepuje
wiele roznorodnych metod giecia.

Roéznica miedzy odksztalceniem
sprezystym a plastycznym

W sektorze przemystowym gtownym
celem giecia jest uzyskanie trwatej
zmiany ksztattu gietego materiatu,
fachowo okreslanej odksztalceniem
plastycznym. Nie kazde przylozenie
momentu gnacego prowadzi jednak
do powstawania tego typu odksztat-
cen. Ponizej tzw. granicy sprezystosci
kazdy materiat podlega odksztatce-
niom sprezystym, ktore charaktery-
zUjg sie tym, Ze po ustaniu oddzia-
tywania sity wraca on do swojego
stanu wyjsciowego. O tym, gdzie lezy
ta granica, decyduje zaréwno rodzaj,
jak 1 grubo$¢ materiatu. Dopiero jej
przekroczenie powoduje powstanie
trwatych odksztatcen plastycznych.

W przypadku odksztatcen sprezy-
stych poszczegolne czasteczki krysz-
tatow zblizaja sie do siebie lub odda-
laja, a atomy gromadza przytozona
site w postaci energii mechanicz-
nej, aby nastepnie po usunieciu sity
oddac ja z powrotem do otoczenia.
Wszystkie czasteczki wracaja wow-
czas na pozycje wyjsciowa, co po-
woduje, Ze proces giecia nie przyno-
si trwatych rezultatow.

Jakie materialy mozna giac?
Gdy mowa o gieciu, w pierwszej kolej-
nosci mamy na mysli procesy obrobki
blach. Jednak giag¢ mozna takze inne
interesujace z punktu widzenia prze-
mystu materiaty: tworzywa sztucz-
ne, drewno, Zelazo, aluminium, miedz,
mosiadz, stopy, tj. potaczenia metalu
z innym metalem lub niemetalem.
Stopami najczesciej poddawany-
mi gieciu s3 stal i stal szlachetna. Ta
pierwsza sktada sie gtownie z zelaza
z dodatkiem m.in. wegla. Z kolei stal
szlachetna domieszkowana jest tak-
ze z innymi materiatami, takimi jak
tytan, chrom czy nikiel, przy czym
istotne znaczenie ma tu stopien czy-
sto$ci materiatu.

Wptyw typu metalu na proces giecia
W przypadku giecia blach czy deta-
li istotne znaczenie ma znajomos$¢
rodzaju obrabianego metalu. Kaz-
dy metal czy stop charakteryzuje sie

bowiem inng granica sprezystosci
i odpornoscig na rozcigganie, istot-
na dla uzyskania pozadanych wyni-
kow giecia. Dane te - podawane w N/
mm2 -mozna znalez¢ w specjalnych
tabelach. Okazuja sie one szczegdl-
nie przydatne w obrébce precyzyjnej
oraz woéwczas, gdy bez przeprowa-
dzania wtasnych testéw chcemy sie
dowiedzie¢, jakiej sity nalezy uzy¢ do
giecia okreslonej grubosci metalu.
Odporno$¢ danego materiatu moz-
na takze sprawdzi¢ na tzw. wykre-
sach krzywej obciazenia. Sa one
przygotowywane np. przez naukow-
céw na podstawie prob rozciagania
przeprowadzanych na materiatach
znormalizowanych.

Giecie potfabrykatow
Przedsiebiorstwa specjalizujace sie
w gieciu blach realizuja ten proces na
materiatach o réznej grubosci i forma-
tach, w tym na blachach perforowa-
nych. Do pétfabrykatéw poddawanych
procesom giecia naleza takze rury, fa-
czone czesto w rurociggi biegnace
w linii innej niz prosta. Sporym wyzwa-
niem w przypadku giecia rur jest to, ze
w procesie tym ich przekroj zmienia sie
z kolistego na owalny. Efekt ten mozna
do pewnego stopnia ograniczyc, stosu-
jac okreslone $rodki zaradcze. Nie moz-
na go jednak wyeliminowac catkowicie.
Oprocz blach i rur gieciu poddawane sg
takze profile, prety i druty.

Dla narzedziowni i nie tylko

Joke Technology, specjalista od ob-
robki powierzchni, w swoim katalo-
gu prezentuje ponad 6000 pozycji,
m.in. narzedzia szlifiersko-poler-
skie i skrawajgce, systemy mikrona-
pawania oraz systemy czyszczenia
strumieniowego. Jest to kompletna
oferta dla narzedziowni, warszta-
téw naprawczych, pracowni stoma-
tologicznych oraz pracowni rzemiost
artystycznych.

W tym roku w szczegélnosci pole-
camy urzadzenie z serii ENESKAmic-
ro. Cicha praca i niskie wibracje czy-
nig je alternatywa dla urzadzen ze
sprezonym powietrzem. Urzadze-
nie jest kompatybilne ze wszystkimi
uchwytami i silnikami niezaleznie od
producenta:

e do 60 000 obrotéw na minute,

e bardzo wysoka doktadnos¢, pre-
cyzyjna regulacja predkosci, mniej
drgan,

e brak przemieszczenia sie narze-
dzia nawet przy 60 000 obrotach
na minute,

o sterowanie przez dotkniecie ekra-
nu wykonanego z wysokiej jakosci
szkta, w potaczeniu z obrotowym
pokrettem,

» pamie¢ nastawionych ustawien,

e urzadzenie wspétpracuje z wielo-
ma koncéwkami roboczymi (prost-
nice, koncowki katowe, pilnikarki),
nawet produkowanymi przez in-
nych dostawcow,

» mozliwo$¢ pracy z napedami
szczotkowymi i bezszczotkowymi.

Normalia zwiekszajace wydajnos¢
Znane i sprawdzone elementy znor-
malizowanedobudowy formittoczni-
kéw STRACK NORMA i RABOURDIN.
Najnowsze produkty proponowa-
ne przez firme STRACK zostaty za-
projektowane specjalnie pod katem
zwiekszenia wydajnosci. Filtr 27700
dla ptynnego procesu produkcyjnego
i dtugich okreséw miedzy konserwa-
cjami, cyfrowy licznik Z5265 i prze-
ptywomierz Z7703 dla lepszej re-
gulacji, a takze mostek do uktadéw
chtodzenia Z7741 mogacy taczy¢ ka-
naty chtodzace bezpiecznie i pewnie.
Dodatkowo, STRACK prezentuje
nowe typy ztaczek, aby rozszerzy¢ swoj
program w zakresie regulacji tempera-
tury i chtodzenia, umozliwiajac klien-
tom optymalna i wydajna kontrole tem-
peratury form wtryskowych. Oprocz
sprawdzonych ztaczek i elementéw do
uktadéw regulacji temperatury, uzyt-
kownicy majg teraz do dyspozycji zta-
cza adaptacyjne, zaslepki, szybkoztacz-
ki z gwintem zewnetrznym i mostki.
Wszystkie nitki gwintéw s powleka-
ne Srodkami uszczelniajacymi, a wiec
samouszczelniajacymi sie.

Systemy goracokanatowe

Od ponad 20 lat jestesmy do Paristwa
dyspozycji w celu doboru systeméw
goracokanatowych oraz fachowego
wsparcia przed- i posprzedazowe-
go. Proponujemy systemy GK produ-
kowane przez WADIM PLAST, a takze
przez niemiecka firme WITOSA.

Nie tylko oferujemy ten trudny
technicznie produkt, ale skutecznie
wspieramy uzytkownikow poprzez
Scistg wspotprace na kazdym etapie
uruchamiania nowego produktu. Za-
czynamy od petnej analizy technolo-
gicznej wypraski, podczas ktorej wy-
konujemy symulacje w programie
Cadmould i sprawdzamy np. popraw-
nosc lokalizacji przewezki, deforma-
cje wypraski oraz dobér wtryskar-
ki. Na podstawie symulacji i analiz
przygotowujemy oferte na system
GK, za ktory bierzemy petna odpo-
wiedzialno$¢. W momencie przyje-
cia zaméwienia nawigzujemy $cista
wspotprace z konstruktorem formy
i narzedziownia w zakresie popraw-
nej zabudowy i montazu systemu,
a takze z wtryskownia, gdzie towa-
rzyszymy technologowi przy wdra-
zaniu procesu i rozruchu formy.

Oferta goracokanatowa WADIM
PLAST oparta jest przede wszystkim
na wlasnym produkcie, ktéry obej-
muje dysze centralne, systemy gora-
cokanatowe, a takze kompletne gora-
ce potowki.

Najnowszym produktem wprowa-
dzonym z sukcesem na rynek przez
WADIM PLAST sa pierwsze polskiej
produkcji systemy goracokanatowe
zamykane igtowo.

Dodatkowo, proponujemy produk-
ty niemieckiej firmy WITOSA, ktora

i dostepnej konfigura-
cji z czterema laserami
400 Wlub 700 W, SLM 800
wydajnie ,buduje” duze
komponenty z predkoscia
do 171 cm?/h.
Drukarka SLM 800 moze
wspotpracowaé z catko-
wicie  zautomatyzowa-
nym system dystrybucji
SLM HUB, ktéry maksy-
malizuje czas pracy i za-
pewnia bezdotykowa dys-
trybucje proszku wraz
z automatycznym tadowa-
niem i roztadowaniem ko-
moér. 5 drukarek SLM 800

wychodzi naprzeciw oczekiwaniom
klientow realizujacych najtrudniej-
sze narzedzia. Przyktadowymi pro-
duktami sa tu systemy do wtrysku
bocznego, dysze wielopunktowe, cen-
tralne dysze zamykane igtowo z re-
gulowana pozycja potozenia iglicy.

Drukarki 3D w metalu

Drukarki 3D do metalu firmy SLM So-
lutions Group AG pozwalaja na wy-
dajna produkcje na skale przemysto-
wa detali z tworzyw metalicznych
typu stal nierdzewna, stal narzedzio-
wa, stopy tytanu, stopy aluminium
i inne metale, ktére da sie sprosz-
kowa¢. Wykonywane metodg przy-
rostowa detale moga by¢: czeScia-
mi maszyn, elementami powierzchni
formujacej form lub wykrojnikéw
oraz implantami.

SLM 800 to najwieksza dostepna na
rynku drukarka 3D do metalu. Dzie-
ki powiekszonej komorze budowa-
nia o wymiarach 500x280x850 mm

moze by¢ modutowo po-
taczonych i obstugiwanych z jednego
SLM HUB. Dzieki takiemu zestawie-
niu i modutowej synchronizacji pro-
cesu mozna réwnolegle pracowac na
5 drukarkach jednoczesnie, co opty-
malizuje czas pracy kazdej maszyny
i skaluje ja do petnej produkcji.

>Wadim Plast
ul. Graniczna 10, 05-816 Reguty
tel:227233812
e-mail:info@wadim.com.pl
www.wadim.com.pl
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Maszyny i narzedzia do giecia

W procesach giecia blach przedsie-
biorstwa czesto korzystajg z pomo-
cy wyspecjalizowanych urzadzen.
Postepujaca industrializacja dopro-
wadzita do szybkiego rozwoju tej
gatezi produkcji maszyn i statego
rozszerzania ich oferty o nowe roz-
wiazania - poczatkowo obstugiwa-
ne recznie, a obecnie coraz czesciej
zautomatyzowane. W efekcie domi-
nujaca w przemysle metoda giecia
jest dzi$ giecie maszynowe - gtow-
nie z wykorzystaniem gietarek CNC
umozliwiajacych uzyskanie wysokiej
precyzji i duzych szybkosci obrébki.
Tego typu maszyny wyposazone s
W nowoczesne systemy sterowania,
ktore umozliwiajg automatyczng re-
alizacje szeregu zadan.

Blachy, rury i pétfabrykaty moz-
na niekiedy gia¢ takze bez uzycia
maszyn. Jako ze w procesach tych
zawsze konieczne jest uzycie okre-
Slonej sity, pracownicy korzysta-
ja z réznorodnych pomocy zwiek-
szajacych ich mozliwosci fizyczne,
takich jak np. mobilne urzadzenia
do giecia, w tym manualne gietar-
ki do rur czy szczypce do giecia. Te
ostatnie wystepujg w wielu ksztat-
tach i typach, np. cegi do giecia bla-
chy, szczypce do giecia rur czy pro-
ste szczypce ptaskie.

Giecie blach pozwala tworzy¢
struktury o réznorodnych ksztat-
tach, w tym wygiecia o okreslonym
kacie w przedziale 0-360°, przy czym
najbardziej powszechne sa: kat pro-
sty (90°) i ostry (0-90°). Giete w ten
sposob blachy czesto sa wykorzysty-
wane jako elementy pojemnikéw lub
modutéw, np. obudéw komputerow
czy skrzynek bezpiecznikowych. Nie-
ktore ksztatty doczekaty sie nawet
swoich wtasnych nazw rodzajowych,
np. wygieta pod katem 90° krawedz
blachy okresla sie mianem rabka sto-
jacego. Stosujac odpowiednia techno-
logie i narzedzia, mozna jednak uzy-
ska¢ takze bardziej ztozone ksztatty,
np. zaokraglenia czy fale.

Oprécz wyginania popularnym
rodzajem giecia jest takze zagina-
nie. W procesie tym krawedz bla-
chy formowana jest w taki sposob,
aby zwiekszy¢ sztywno$¢ catej kon-
strukcji. Technika ta umozliwia tez
taczenie ze soba kilku arkuszy bla-
chy i tworzenie trwatych potaczen
rur stosowanych w przemysle mo-
toryzacyjnym oraz branzy HVAC.
Giete metalowe rury sg jednak wy-
korzystywane takze w innych sek-
torach przemystu, np. w systemach
rurociggéw stosowanych w lotni-
ctwie, budownictwie czy przemysle
SpoZywczym.

Zrédto: Shuz Tung

Przeglad gtownych technik giecia
Technikami giecia najczesciej stoso-
wanymi w sektorze wytworczym sg
wyginanie i zaginanie. Spora role od-
grywa tu takze zawijanie. W kazdym
z tych procesow wykorzystuje sie
inny typ maszyn, inaczej wygladaja
tez poszczegolne kroki obrobcze.

1. Wyginanie. Proces wyginania po-
lega na tym, ze po wypozycjonowa-
niu blachy stempel schodzi w dét, do-
ciskajacja do matrycy. Oddziatywanie
sity o przeciwnych wektorach powo-
duje, ze materiat trwale sie odksztat-
ca. Czesto po wykonaniu wstepne-
go gigcia pracownicy muszg recznie
dogia¢ detal, aby nada¢ mu pozada-
ny ksztatt. Zakres opadania stemp-
la mozna dostosowac tak, aby detal
tylko czeSciowo wpasowat sie w ma-
tryce. W takim przypadku miedzy
stemplem a matrycg pozostaje wolna
przestrzen, akatnadany blasze cechu-
je sie wieksza rozwartoscia, niz wyni-
katoby to z ksztattu formy. Proces ten
nazywany jest gieciem swobodnym.

Jesli natomiast stempel catkowicie
dociska blache do matrycy, tworzac
tzw. potaczenieksztattowe, procesten
okresla sie mianem ttoczenia. Uzyska-
nie zadanego ksztattu detalu wymaga
w tym przypadku bardzo doktadnego
spasowania stempla i matrycy. Jest to
o tyle trudne, ze zaktady specjalizujg-
ce sie w gieciu stosuja stemple o bar-
dzo réznych geometriach.

2. Zaginanie. W procesie giecia na za-
ginarce blache wsuwa sie w maszyne
az do momentu, gdy doktadnie przy-
lega do odbojnika. Nastepnie materiat
jest blokowany za pomoca opuszczanej
belki gornej, a pracownicy sprawdzaja,
czy jej ruch nie spowodowat przemiesz-
czenia sie detalu na pozycje inna niz za-
dana. Jesli stwierdza odchytke, prze-
prowadzaja korekte potozenia blachy.
Podobnie jak odbojnik belka gérna stu-
Zy w tym procesie za mocowanie i sta-
bilizator detalu. Maksymalnie opusz-

A

czona, powinna unieruchomi¢ materiat
miedzy gorng a dolng belka. Dopiero
wowczas rozpoczyna sie wlasciwy pro-
ces giecia, w ktérym zadany kat zagie-
cia nadawany jest przez ruch wychylny
belki zaginajacej. Na koniec belka zagi-
najacai gérna wracaja na swoje pozycje
wyj$ciowe, a pracownicy moga wyciag-
na¢ blache z maszyny. Opisany proces
stanowi kombinacje zestawu czynno-
Sci, z ktorych cze$¢ wykonywana jest
manualnie, a cze$¢ maszynowo. Zagi-
nanie moze by¢ jednak realizowane
réwniez wytacznie recznie lub w petni
automatycznie.

Ze wzgledu na liczne zalety tego
procesu w poréwnaniu z wygina-
niem jest on preferowana metoda
giecia blach. Zaginanie nie powoduje
bowiem powstawania typowych dla
wyginania zarysowan na powierzch-
ni metalu, generowanych w efek-
cie ocierania sie blachy o krawedzie
matrycy. Jest rowniez procesem tan-
szym - takze ze wzgledu na wolniej-
Sze zuzywanie si¢ maszyn - a przy
tym oferuje mozliwo$¢ formowania
roznorodnych, ztozonych ksztattow.

3. Zawijanie. Maszyny i urzadzenia
stosowane w procesie zawijania wypo-
sazone s3 w obrotowe watki o gtadkiej
lub profilowanej powierzchni. Te drugie
stuza do wyttaczania wzoruna materia-
le, np. charakterystycznych fatd na bla-
sze falistej. Mimo Ze réwniez wykony-
wane na watkach, zawijanie w niczym
nie przypomina walcowania, od ktore-
go rozni sie zaréwno celem obrobki, jak
istosowanymi w tym procesie materia-
tami. Celem zawijania jest giecie deta-
li, w tym ich zaokraglanie, prostowanie
lub profilowanie, a celem walcowania
- zmniejszenie grubosci detali, aby np.
z grubych ptyt stalowych uzyskac cien-
kie blachy. Jesli zas chodzi o materiaty,
to zawijanie stosuje sie przy cienkich
blachach i twardych metalach o nie-
wielkiej grubosci i réznych formatach,
a walcowanie tylko przy twardych me-
talach o roznych formatach.
Wyréznia sie nastepujace typy
zawijania:
1. Zwijanie: pracownicy mocujg de-
tal na kilku (2-4) watkach, ktérych
ruch powoduje réwnomierne zaokra-
glenie materiatu. Technika ta stoso-
wana jest np. w produkcji okragtych
pojemnikow.
2. Prostowanie: w przeciwienstwie
do zwijania rezultatem prostowania
jest uzyskanie proporcjonalnie row-
nej powierzchni materiatu bez napre-
zef i nieréwnosci. Proces ten realizo-
wany jest za pomocg kilku watkéw
kierunkowych rozlokowanych na-
przemiennie. Watki najpierw faluja
blache, aby nastepnie znéw ja wypro-
stowac. Prostowanie na watkach jest
stosowane w procesach wytwarza-
nia wysokiej jakosci komponentow.
3. Faldowanie: blacha falista wy-
réznia sie duzo wieksza nos$noscia
i sztywnoscia niz blacha gtadka. Pro-
fil stosowanych w procesie jej formo-
wania watkéw przypomina wielo-
ramienng gwiazde lub koto zebate.
W trakcie zawijania blacha przecho-
dzi przez watki i - podobnie jak
w przypadku wyginania - jest wytta-
czana w konkretny wzor.
4. Profilowanie: umozliwia nadawa-
nie blachom réznorodnych wzoréw
i ksztattow. Proces ten - wykonywa-
ny na duzych maszynach - pozwa-
la szybko produkowac blachy nawet
o ztozonych przekrojach.

Karol Bielecki

NARZEDZIA
DO PRAS
KRAWEDZIOWYCH

*,1 Nixxon Steel

shieet metal working

g Nixxon Steel Sp. z 0.0.
04-761 Warszawa
ul. Zwolenska 40A/19
biuro@nixxonsteel.pl

@ www.nixxonsteel.pl
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CIECIE LASEREM

15 kW - MORE POWER, MORE PROFIT

Firma POWER-TECH specjalizuje sie
w produkeji systemow ciecialaserowe-
go marki Eagle. Do procesu ciecia urza-
dzenia te wykorzystuja technologie la-
serowq - zrodto lasera fiber. W ofercie
firmy znajdujg sie maszyny trzech se-
rii: iNspire, eVision oraz eSmart. Wy-
cinarki z kazdej serii, zaprojektowane
zostaty w sposob umozliwiajacy do-
bor odpowiednich parametréw pracy,
mocy od 1 do 15kW i rozmiaru stotu
obrobczego. Klientom pragnacym au-
tomatyzowac swojg produkcje dajemy
mozliwo$¢ rozbudowy systemu o sy-
stemy zatadowczo-roztadowcze wraz
7 magazynem.

Dlaczego wycinarki z serii iNspire
sa wyjatkowe?

Standardowo wyposazone sa w Zrod-
to lasera fiber. Elastyczno$¢ pro-
dukcji, niemal nieograniczona roéz-
norodno$¢ wycinanych ksztattow,
szeroki zakres obrabianych materia-
16w w potaczeniu z bardzo wysoka
jakoscig oraz niezawodno$¢ i ener-
gooszczedno$¢ to podstawowe cechy
tej technologii laserowej.

We wszystkich osiach uktadu zain-
stalowane s3 silniki liniowe, a w osi
,X" silniki znajduja sie po obu stro-
nach trawersy. Dlaczego silniki linio-
we? Te komponenty majg szereg za-
let: zapewniaja duze przyspieszenia
i predkosci posuwu, sa bezawaryj-
ne, nie wymagaja konserwacji i jako
jedyne gwarantuja utrzymanie para-
metrow pracy maszyny jak przyspie-
szenie i doktadnos¢ przez caty okres
jej uzytkowania.

Podstawg catej wycinarki sa kor-
pusy wykonane z materiatu kom-
pozytowego, ktéry posiada uni-
kalne wtasciwosci mechaniczne:
wysoki  wspétczynnik thumienia
drgan i wysoka stabilno$¢ tempera-
turowa. Dzieki temu szybkie i wydaj-
ne silniki liniowe maja stabilng pod-
stawe, ktora zapobiega powstawaniu
drgan przy dynamicznych zmianach
kierunku ruchu gtowicy tnacej.

Trawersa - czyli cze$¢ ruchoma,
po ktorej porusza sie glowica, aby za-
pewni¢ odpowiednig predkos¢ i do-
ktadno$¢ pracy réwniez musi spet-
nia¢ okre$lone warunki. Powinna
by¢ mozliwie lekka i jednocze$nie
zapewnia¢ idealng sztywno$¢. Tra-
wersa wykonana z wiékna weglowe-
go spetnia wszystkie te wymagania
dzieki czemu mozliwe jest niezwykle
precyzyjne i dynamiczne ciecie.

Glowica tnaca zaprojektowana
specjalnie dla laserow w technolo-
gii fiber jest standardowo wyposa-
zona w automatyczne ogniskowanie
co znacznie poprawia jako$¢ wyci-
nanych detali. Posiada rowniez szkto
ochronne, zamontowane pod najniz-
szg soczewka, ktore zapobiega zanie-
czyszczeniu soczewki.

Zmieniacz stolow jest catkowicie
zautomatyzowany. Jego konstrukcja,
z ktorej wyeliminowano hydraulike
oraz zredukowano ilo$¢ komponen-
téw, pozwala na petng wymiane sto-
tow w czasie ponizej 10 sekund.

Conveyor - przeno$nik ta$mo-
wy znajduje sie pod paleta, na kto-
rej obrabiany jest materiat. Czesto
jego funkcje sa bagatelizowane, ale

llo$¢ detali wycietych w ciagu godziny
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jest to bardzo przydatne urzadze-
nie, ktére umozliwia odzyskiwanie
wycietych detali, ktore spadty pod
stot obrébcezy , utrzymanie porzad-
ku pod maszyna oraz eliminuje ko-
nieczno$¢ stosowania mikroztaczy.
Caty powyzszy zestaw w potaczeniu
Z nowoczesnym oprogramowaniem
i sterowaniem tworza maszyne, kto-
ra jest Swietnym partnerem dla kaz-
dej produkciji.

15 kW - MORE POWER, MORE PROFIT
Wraz z rozwojem technologii fiber
firma POWER-TECH udoskonalita
swoje produkty. ,WiedzieliSmy, ze
wiazka lasera fiber otwiera nowe
perspektywy w branzy ciecia me-
talu i ze naszym celem jest mak-
symalne wykorzystanie mozliwo-
sci, jakie daje nam ta technologia.”
Firma POWER-TECH byta pierwsza
na $wiecie z maszyna o mocy 4 kW,

na ktorej wycinana byta stal czarna
o grubosci 20 mm. Nastepnie zapre-
zentowana zostata maszyna o mocy
6 kW. 0d ponad dwéch lat w ofercie
firmy znajduje sie maszyna z moca
12 kW.

W ubiegtym roku, jesienig podczas
targéw EuroBLECH 2018 w Hanowe-
rze, odbyta sie Swiatowa premiera
wycinarki laserowej z serii iNspire
1530 ze zrddtem lasera o najwyz-

szej dostepnej mocy 15000 W. To
byta jedyna taka maszyna na targach
oraz jedyna taka dostepna na Swie-
cie. Zwiedzajacy mogli na zywo zo-
baczy¢ niezwykle dynamiczne cie-
cie z predkoscig 150 m/min i z moca
15 kW. Niezwykle widowiskowe po-
kazy przyciagnety kilka tysiecy osob
na nasze stoisko. Kazdy mogt poroz-
mawiac ze sprzedawcami i uzyskac
informacje na wszystkie pytania.
Tymi najczesSciej zadawanymi byty:
,Dlaczego oferujecie lasery z tak wy-
soka moca? Co mozna zyska¢ majac
laser 15 kW?” Jak wysoka moc wpty-
wa na predkosci ciecia, czas przeku-
ciaiwydajnosc¢?

Tower Of Power

Poréwnajmy liczbe detali, ktore byty
wyciete w ciggu jednej godziny lase-
rem o mocy: 4 kW, 6 kW, 8 kW, 10 kW,
12 kW oraz 15 kW.

Na pierwszym wykresie widac, jak
ogromny wptyw ma moc lasera na
liczbe wycietych detali. Laser o mocy
4 kW zdotat wyciag¢ podczas godzi-
ny 64 detale, 8 kW - 133 detale, czy-
li niemal dwukrotnie wiecej, a 15 kW
az 277 detali, czyli czterokrotnie
wiecej niz 4 kW i ponad dwukrotnie
wiecej niz 8 kW.

Liczba wycietych detali przektada
sie bezposrednio na zysk. Zaktadajac,
e cena rynkowa wycietego detalu to
2 euro, to zysk w stosunku do kosz-
tow wyprodukowania detalu uktada
sie jak na drugim wykresie.

Wyprodukowanie jednego detalu
laserem o mocy 4 kW kosztuje 1,56
euro. Czyli zysk przy zatozonej cenie
rynkowej 2 euro to 0,44 euro. Dla la-
sera o mocy 8 kW koszt produkeji wy-
nosi 0,86 euro,azysk 1,14 euro. Koszt
produkeji probki laserem 15 kW wy-
nosi 0,53 euro. Jak wida¢, zysk ro$nie
ponadtrzykrotnie poréownujac laser
omocy 4i15kW.

Przy powyzszych zatozeniach la-
ser 4 kW ,zarobi” dla nas w godzine
28,16 euro, a ten z mocg 15 kW przy-
niesie w tym samym czasie 407,19
euro zysku, czyli az czternastokrot-
nie wiecej. Latwo mozna sobie zatem
wyobrazi¢ wzrost zysku z kazdg na-
stepna godzing, dniem, miesigcem.

MORE POWER =LESS COST = MORE PROFIT

P

EAF LE

-POWER-TECH
ul. Nowomiejska 74E, 78-600 Watcz
tel. 67 258 48 31
e-mail: office@aegle-group.eu
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Nowy przyrzad ustawczo-pomiarowy Zoller »smile / pilot 3.0«

Nowa generacja przyrzadéw ustaw-
czo-pomiarowych ZOLLER serii »smi-
le« z oprogramowaniem »pilot 3.0« be-
dzie miata swoja premiere w Polsce na
targach STOM 2019 w Kielcach. Zmo-
dernizowanakonstrukcjapopularnego
przyrzadu serii »smile« z oprogramo-
waniem »pilot 3.0« gwarantuje nie-
zrownang ergonomie, ogromne mozli-
wosci i wysoka doktadnosc.
Uniwersalny przyrzad do pomia-
ru i ustawiania narzedzi skrawa-
jacych nowej generacji jest dosko-
natym rozwigzaniem dla zaktadow
produkujacych w matych seriach,
gdzie zachodzi koniecznos$¢ czeste-
go przezbrajania obrabiarki i wy-
miany narzedzi w magazynie, co

generuje niepozadany wzrost kosz-
tow miedzyoperacyjnych. Z nowym
»smile / pilot 3.0« mozna w bardzo
szybki sposéb zminimalizowac¢ na-
ktady produkcyjne. Ponizej kilka
cech charakterystycznych nowego
ustawiaka.

Intuicyjny sposdb obstugi za pomo-
ca ekranu dotykowego

Intuicyjna obstuga to gtéwna zale-
ta przyrzadow serii »smile«. Dzieki
temu system nie wymaga duzego na-
ktadu na szkolenie, z drugiej strony
praca z przyrzadem jest dla operato-
raprostaiprzyjemna.

Pomiar narzedzia za pomoca syste-
mu obrdbki obrazu Zoller - prosto

i doktadnie

Kluczowa kwestig jest precyzja gwa-
rantujaca bezbtedne wyniki. Tech-
nologia Zoller wykorzystuje system
obrobki obrazu z obiektywem tele-
centrycznym oraz kamere CCD ze
zintegrowanym pierscieniem LED-
owym do pomiaréw w $wietle odbi-
tym (kontrola ostrza). Do wysokiej
klasy optyki Zoller doktada odpo-
wiednie oprogramowanie zapewnia-
jace automatyczne rozpoznawa-
nie ksztattu ostrza we wszystkich
¢wiartkach, wiacznie z automatycz-
nym dopasowaniem zakresu pomia-
rowego i wyznaczaniem 5 parame-
tréw w czasie jednego pomiaru: Z,
X, promien naroza R, kat K11 K2. Op-
cjonalnie dostepne pakiety progra-

moéw pozwalajg na pomiar i ustawie-
nie praktycznie kazdego narzedzia
- szybko i doktadnie.

Doktadna i niezawodna mechanika
System wyposazony jest w nowo
opracowany korpus i mechanike. Op-
cjonalnie dostepne wrzeciono z za-
ciagiem mechanicznym p.c.s. (pre-
cision clamping spindle) gwarantuje
wysoka doktadno$c i bicie promie-
niowe na poziomie 0,002 mm, réw-
niez na wysoko$ci 300 mm.

Komunikacja z maszynami
Przyrzad moze by¢ wyposazony we
wszelkiego rodzaju znane systemy do
komunikacji z maszynami. Przesyta-
nie danych jest realizowane za pomo-
cg sieci, etykiet z kodami matrix lub
poprzez identyfikacje narzedzi. Ko-
munikacja z maszyng gwarantuje
bezpieczenstwo procesu i przyspie-
szenie przygotowania produkcji.

|

Funkcjonalnos¢ w potaczeniu

z doskonata techniky

Firma Zoller stosuje w swoich produk-
tach wytacznie komponenty marko-
we o najwyzszej jakosci i zywotnosci.
W potaczeniu z funkcjonalnoscia i moz-
liwo$ciami oprogramowania »pilot 3.0«
oraz mozliwosci, jakie daje technolo-
gia obrébki obrazu, nowy »smile / pi-
lot 3.0« jest idealnym urzadzeniem do
pomiaru i ustawiania narzedzi.

Zapraszamy do odwiedzenia
naszego stoiska!

->ZOLLER Polska sp.z 0. 0.
ul. Wiejska 24, 63-100 Srem, tel.: 61 819 88 80
e-mail: biuro@zoller.net.pl | www.zollernet.pl
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MANUFACTURING INTELLIGENCE

JESZCZE
PROSTSZE
SKANOWANIE

AICON PRIMESCAN

To atrakecyjne, podstawowe rozwigzanie
do bardzo doktadnej digitalizacji 3D
produktow przemystowych.
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Skanery 3D to bez watpienia rozwigzanie przysztosci. Juz teraz ich obecnos¢ jest zauwazalna w wielu gateziach przemystu,
poczawszy od firm zajmujacych sie dobrami konsumpcyjnymi i produkcja tworzyw sztucznych, przez odlewnie i przemyst
maszynowy, az po przedsiebiorstwa z branzy samochodowej czy przemystu lotniczego. Elastycznosc tego typu urzadzen po-
zwala zaréwno na zastosowanie ich do pomiaréw jednostkowych lub seryjnych, jak i na wykorzystanie w kolejnych etapach
procesow projektowania i prototypowania.

Skaner 3D to specjalistyczne urza-
dzenie optoelektroniczne, ktére po-
zwala doktadnie przeanalizowac do-
wolny obiekt, przedmiot, a nawet
otoczenie w celu uzyskania danych
niezbednych do stworzenia tréjwy-
miarowego modelu cyfrowego. Obec-
nie branza dynamicznie sie rozwija,
dlatego na rynku pojawito sie wielu
producentdw, ktdrzy oferuja rézne
urzadzenia umozliwiajace skanowa-
nie 3D. Roznia sie one klasg, parame-
trami dziatania oraz funkcjonalnos-
ciami. Skanowanie 3D to technologia
o relatywnie krétkiej historii, jednak
juz teraz jest niezastapiona w inzy-
nierii oraz w wielu innych branzach
i dziedzinach przemystu. Skaner 3D
mozna poréwnac do ludzkiego oka,
bo kiedy urzadzenie takie co$ ,zo-
baczy”, to obiekt ten zeskanuje. A jak
wyglada to w praktyce?

Skanowanie 3D polega na zebra-
niu chmury punktéw, ktore lezg na
powierzchni skanowanego obiektu.
Pozniej te punkty sa taczone w troj-
katna siatke. Niektore skanery zbie-
raja réwniez teksture, czyli wy-
konujg zdjecia, ktore nastepnie sa
naktadane na te siatke, dzieki czemu
np. wydrukowana figurka cztowieka
oddaje kolory skory lub ubrania ska-
nowanej osoby.

Skaner 3D najpierw o$wietla obiekt
Swiattem strukturalnym w ksztat-
cie prazkow. Prazki zakrzywiaja sie
na mierzonym obiekcie, a detektor

z obiektywem pozyskuje geometrie,
zamieniajac ja nastepnie w chmu-
re punktéw pomiarowych. Kazdy
z punktow posiada koordynaty X, Y,
Z, dzieki czemu po zawieszeniu ich
w tréjwymiarowej przestrzeni pre-
cyzyjnie odwzorowujg obiekt. Im
wiecej punktow, tym wieksza szcze-
gotowos¢ odwzorowania detali. Do-
ktadnos¢ skanera 3D zalezy m.in. od
jego pola pomiarowego, ale przykta-
dowo skanery 3D naszej firmy potra-
fig zapewni¢ doktadno$¢ ponizej 40
mikrondw.

Rozwigzanie uniwersalne
Dzieki swojej uniwersalno$ci skane-
ry 3D znajdujg zastosowanie w wie-
lu dziedzinach przemystu, s3 wyko-
rzystywane m.in. do kontroli jako$ci,
szybkiego prototypowania oraz inzy-
nierii odwrotnej. Biorac pod uwage
coraz szybsze wytwarzanie nowych
produktow, skracanie czasu wypusz-
czenia na rynek przez firmy nowych
czesci czy btyskawiczng weryfikacje
elementéw produkcyjnych, skaner
3D staje sie narzedziem niezbednym
w biurze projektowym, narzedziow-
ni czy firmie produkcyjnej.
Przyktadem zastosowania skane-
ra 3D moze by¢ kopiowanie przed-
miotow, aby mdc je powieli¢ przy dal-
szym uzyciu drukarki 3D. Zazwyczaj
jednak skanery wykorzystywane sg
do kontroli jakosci podczas produk-
cji lub po wykonaniu danego detalu.

Coraz czesciej pojawiaja sie réwniez
inne ciekawe aplikacje, jak pomiar
przekroju szyn tramwajowych czy
kolejowych w celu udokumentowa-
nia ich zuzycia, zarchiwizowania da-
nych i analizy.

Skanowanie 3D to przede wszyst-
kim oszczedno$¢ czasu na modyfi-
kacje projektu, co przyspiesza uru-
chomienie produkcji seryjnej, dzieki
czemu mozna obnizy¢ koszty proce-
su. Z kolei uzywane do kontroli ja-
koSci $wiadczy o rzetelnosci firmy
i jakosSci wykonywanych produk-
tow. W ten sposob firma potwier-
dza standardy i normy, ktére sg teraz
coraz czeSciej wymagane. Branze,
w ktorych wykorzystuje sie skano-
wanie 3D, to: motoryzacja, tworzywa
sztuczne, hutnictwo, przetwérstwo
szkta, energetyka, medycyna, eduka-
cja, kryminalistyka, archeologia, mu-
zealnictwo i wiele innych.

Oprocz wspomnianej juz kontro-
1i jakosci, inzynierii odwrotnej oraz
szybkiego prototypowania skano-
wanie 3D jest niezbedne do realiza-
cji zadan pomiaru geometrii, obje-
tosci i pola powierzchni obiektéw
rzeczywistych, wykorzystuje sie je
we wzornictwie, testach i symulacji,
bezdotykowej inspekeji, kontroli zu-
zycia, digitalizacji obiektow, archiwi-
zacji zbioréw, a takze przy tworzeniu
wirtualnych muzedw.

W wielu wypadkach skanery 3D
sa jedynymi urzadzeniami, kto-

re mogg sprosta¢ wymaganiom sta-
wianym przez konstruktoréw i de-
signeréw. Klasyczne zastosowania
to przemyst samochodowy, lotniczy,
odlewniczy, przetwoérstwa tworzyw
sztucznych, dobr konsumpcyjnych,
nauka i badania. Czyli wszystkie ob-
szary, w ktorych potrzebna jest szyb-
ka i doktadna digitalizacja obiektow
rzeczywistych, zwlaszcza za$ takie,
w ktorych wystepuja powierzchnie
swobodne na mierzonych przedmio-
tach. Bardzo ciekawym zastosowa-
niem skaneréw 3D jest tez przygo-
towywanie aplikacji szkoleniowej
w technologii wirtualnej rzeczywi-
stosci (VR).

Ograniczenia

Mozna wyrdzni¢ cztery grupy do-
stepnych na rynku urzadzen do ska-
nowania 3D: stacjonarne skanery
$wiatta strukturalnego, gtowice lase-

-

rowe uzywane we wspotrzednoscio-
wych maszynach pomiarowych, ska-
nery laserowe wykorzystywane na
ramionach pomiarowych oraz reczne
skanery laserowe, ktére mozna za-
stosowac w systemach zrobotyzowa-
nych. Pierwsze dwie grupy urzadzen
przeznaczone sa do pracy w warun-
kach laboratoryjnych.

Ramiona pomiarowe wyposazo-
ne w skanery laserowe moga praco-
waé w mniej sterylnych warunkach,
jednak ich budowa i sposéb bazowa-
nia sa znacznym ograniczeniem ich
zastosowania. Reczne skanery lase-
rowe sg bardzo dobra alternatywga
dla pomiaréw bezposrednio na hali
produkcyjnej czy w otwartym tere-
nie. Dzieki lekkie konstrukeji, mozli-
woSci pracy na zasilaniu bateryjnym
oraz szybkiej akwizycji danych moz-
liwe jest wykorzystanie ich w prawie
kazdych warunkach.

Skanery dziatajace na podstawie
technologii $wiatta strukturalne-
go najgorzej radza sobie z akwizycja
danych z powierzchni refleksyjnych
lub powierzchni o skomplikowanej
strukturze. Znacznie lepiej z trudny-
mi powierzchniami radza sobie urzg-
dzenia, ktorych dziatanie oparte jest
na technologii laserowej. Sg one réw-
niez duzo mniej wrazliwe na warun-
ki o$wietleniowe i termiczne otocze-
nia. Poza tym skanery laserowe s3
catkowicie niewrazliwe na drgania
i inne tego typu zaktdcenia przemy-
stowe, co wyrdznia je sposrod innych
metod pomiarowych.

Warto wiedzie¢, ze nie wszyst-
kie materiaty mogg by¢ zeskanowa-
ne bez wczesniejszego przygotowa-
nia, a obecnie jedyna przeszkoda dla
skanerow sa powierzchnie o duzej
transparentno$ci. Dobrym przykta-
dem jest tu szyba, ktora przed ska-
nowaniem nalezy pokry¢ specjalnym
sprayem matujagcym. W zaleznosci
od tego, jaki typ skanera jest stoso-
wany, moga wystapic¢ pewne ograni-
czenia. Przy modelach stereoskopo-
wych lub innych wykorzystujacych
Swiatto strukturalne w dalszym
ciaggu problemem bedzie skanowa-
nie powierzchni o duzym potysku
lub czarnych. Najczesciej nie obej-
dzie sie bez pokrycia kilkumikro-
metrowa warstwa biatego proszku
w sprayu. Inaczej sytuacja wyglada
w przypadku skaneréw laserowych:
potyskliwe lub ciemne materiaty nie
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stanowig tu przeszkody. W przypadku skanowania btysz-
czacych materiatéw na pewno wystapi wieksza liczba re-
fleksow i szumow, ktorych trzeba bedzie sie pozby¢ dro-
ga filtracji.

Doktadno$¢ skaneréw 3D rézni sie w zaleznosci od ich
zastosowan. Wystepuje tu peten zakres rozwigzan - od
najmniej doktadnych skaneroéw przestrzeni (doktadnosé
rzedu 1-2 mm) stuzacych do skanowania catych hal lub
konstrukcji, przez skanery reczne stosowane w przypad-
ku obiektéow muzealnych czy pomiaréw ludzkiego ciata
(doktadno$¢ 0,5-1 mm), az po skanery wykorzystywane
w przemysle. Tu zdecydowanie kréluja skanery laserowe
i stereoskopowe.

Skanery stereoskopowe w zalezno$ci od konfigu-
racji cechuja sie doktadnosciami w przedziale 0,01-
0,05 mm. Natomiast doktadnos¢ skaneréw laserowych
zalezy od lokalizatora, na jakim sie znajduja. Od mniej
doktadnych konfiguracji z ramionami pomiarowymi,
z doktadno$cig na poziomie 0,05 m, az po najdoktad-
niejsze systemy, gdzie gtowice laserowe umieszczane
s3 na wspotrzednosciowych maszynach pomiarowych,
a doktadnosc¢ takich rozwigzan siega nawet ponizej
0,005 mm.

Pomoc w projektowaniu

Skanowanie 3D moze by¢ wykorzystane jako wsparcie
dla procesu projektowania w CAD. Wykonany pomiar pod
postacig chmury punktéw mozna bez problemu zamie-
ni¢ w siatke tréjkatéw, na podstawie ktorej mozna wyko-
nac bardzo doktadny model CAD. Uzycie skanera 3D jako
wsparcia dla procesu projektowania 3D jest nieocenione.
Zaréwno dla inzyniera, ktéry ze skanerem i CAD 3D pra-
cuje na co dzien, jak i dla pracodawcy. Dang prace mozna
wykonac szybciej, sprytniej i taniej. Skanowanie jednak
nie moze by¢ 100-procentows alternatywg dla procesu
projektowania - pracy inzyniera jeszcze nie pozbawi.

Skanery 3D dzieki mozliwosci szybkiej digitalizacji do-
wolnych ksztattéw (zwtaszcza powierzchni swobodnych)
i potaczeniu z oprogramowaniem do inzynierii odwrotnej
stanowig bardzo dobre wsparcie procesu projektowania.
Znaczaco przyspieszaja prototypowanie, ktore w obec-
nych czasach jest niezbedne przy opracowywaniu wielu
produktéw. Wdrazanie nowosci z wykorzystaniem ska-
nowania 3D przebiega duzo sprawniej niz przy wykorzy-
staniu konwencjonalnych metod pomiarowych lub pro-
jektowaniu tylko na podstawie systemow CAD.

Skanowanie 3D stwarza wiele nowych mozliwosci dzie-
ki generowaniu wiernych tréjwymiarowych modeli o do-
wolnie skomplikowanych, organicznych ksztattach, kto-
rych zamodelowanie nie jest mozliwe. W niektorych
przypadkach skan z powodzeniem zastepuje modelowa-
nie CAD, gdy zalezy nam np. tylko na otrzymaniu mode-
lu pod wydruk 3D, a dysponujemy juz pierwowzorem.
W pozostatych sytuacjach skanowanie 3D fantastycznie
wspiera proces projektowania CAD. Czesto skanuje sie
zmodyfikowany prototyp. Jeszcze wieksza role skan od-
grywa wowczas, gdy trzeba zaprojektowac bardzo zindy-
widualizowane przedmioty, jak implanty, protezy, maski
ochronne dla sportowcow itp. A takze w sytuaciji, gdy za-
lezy nam na ergonomii uzytkowania, np. niektére siedzi-
ska projektuje sie na podstawie zeskanowanego odcisku
siedzacego cztowieka.

Technologia ta jest nieoceniona w procesie projekto-
wania, gdy projekt ma by¢ dopasowany do skompliko-
wanych powierzchni, np. kiedy projektant ma przygoto-
wac opakowanie dopasowane $cisle do produktu, ktory
ma w postaci fizycznej, bez modelu. Czesto bowiem firmy
w obawie przed skopiowaniem ich produktu nie dzielg sie
modelami CAD, czyli brytami w rozumieniu inzynierskich
programéw komputerowych.

Dzieki skanowaniu przestrzennemu istnieje mozliwos¢
wykonania bardzo precyzyjnego pomiaru powierzch-
ni niemozliwych do zmierzenia za posrednictwem trady-
cyjnych metod pomiarowych. Przyktadowo w wypadku
obiektu o powierzchni swobodnej na podstawie jego po-
miaru mozna wyliczy¢ pole powierzchni. Ze wzgledu na
wysoka doktadnos¢ skaneréw 3D istnieje tez mozliwosé
przeprowadzenia kontroli jako$ci wykonanych czesci (po-
réwnania wymiarowego projektu CAD z gotowym elemen-
tem) lub zastosowania inzynierii odwrotnej w sytuacji, gdy
dokumentacja techniczna obiektu jest niedostepna.

Jaka przysztosc czeka skanery?
Zapotrzebowanie na modele 3D w najblizszych la-
tach bedzie dynamicznie wzrasta¢, w zwigzku z czym

zwiekszy sie gama urzadzen ofero-
wanych na rynku, ktéry wciaz jest
do$¢ niszowy. Najwiekszych zmian
upatruje w przyspieszeniu cate-
go procesu skanowania. Bedzie to
po pierwsze zwiekszenie zakresu
pomiarowego urzadzen, a po dru-
gie skrocenie czasu postproduk-
cji. Obecnie czgsto pomiar trwa 15
minut, natomiast obrébka pliku kil-
ka godzin. Czas pracy nad modelem
z pewno$cia ulegnie znaczacej re-
dukcji. Wigze sie to z coraz wiek-
szg moca obliczeniowa kompute-
réw oraz automatyzacjg procesu
obrobki w dedykowanym oprogra-
mowaniu. Jednocze$nie profesjo-
nalne, bardzo doktadne urzadzenia
nie stang sie przystepne cenowo
w krotkim czasie. Na pewno jednak
pojawig sie nowe, stosunkowo tanie
skanery o doktadnosci wystarcza-
jacej do popularnych zastosowar.
Istniejg juz skanery o wartosci do
kilku tysiecy ztotych, np. montowa-
ne na tablet lub telefon. Nie spetnia-

ja one wprawdzie jeszcze podsta-
wowych oczekiwan, ale wyraznie
sygnalizujg trend.

Skanery, jako urzadzenia, mozna
jeszcze bardzo rozwinac¢ technolo-
gicznie. W tym wypadku ten ,wyscig
zbrojen” moze by¢ ogromny. Mowa
nie tylko o samych skanerach 3D i ich
mechanicznej budowie, wykonaniu
czy uzytych podzespotach, ale takze
o stronie oprogramowania do obstu-
gi urzadzenia. Jednocze$nie wskazu-
je,zejegozdaniem coraz bardziej roz-
wijane beda skanery laserowe, ktére
maja wieksze mozliwosci niz skane-
ry $wiatta strukturalnego. Uzyskuja
one wyniki z wieksza doktadnoscia,
a ich pomiar jest wykonywany szyb-
ciej: skaner laserowy przechwytuje
w sekunde wiecej punktéw niz ska-
ner $wiatta strukturalnego. Przekta-
dasie to jednak na wyzsze koszty za-
kupu, dlatego wybierajac technologie
skanowania, warto przemysle¢ swo-
je potrzeby.

Dariusz tuciéw

UNITED GRINDING:

MAGERLE | BLOHM | JUNG | STUDER | SCHAUDT | MIKROSA | WALTER | EWAG

ZAREJESTRUJ
SIE TERAZ

... do Swiata najwiekszych precyzji
w ramach Grinding Symposium 2019 w Szwajcarii.

Na powierzchni ponad 4000 m2 grupa producentéw szlifierek UNITED
GRINDING przedstawi najnowsze osiggniecia w obszarze szlifowania
i obrébek precyzyjnych. Poznaj je podczas tematycznych wyktadéw
i prezentacji na szlifierkach, odnoszacych sie do przemystowych
rozwigzan jutra. Wykorzystaj okazje do nawigzania nowych kontaktow
i zbudowania nowych relacji.

Zarejestruj sie na: www.grinding-symposium.com

-
UNITED
W GRINDING

Przedstawiciel dla STUDER, SCHAUDT, MIKROSA, BLOHM, JUNG: GALIKA Sp.z 0.0.
tel. +48 22 848 24 46 r.gozdz@galika.pl www.galika.com
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SYSTEMY MONITORINGU

Rejestrator spawalniczy REJS MOST

Uniwersalny  system monitorin-
gu REJS MOST rejestruje parametry
urzadzen spawalniczych podczas ich
pracy. Podglad danych spawania na
ekranie komputera i geolokalizacja
mozliwe s3 w czasie rzeczywistym.
MOST RE]S mozna zamontowac prak-
tycznie w kazdym urzadzeniu dowol-
nego producenta. Inwestycja w taki
monitoring pozwala szybko popra-
wic efektywno$¢ spawania i na bie-
z3co reagowac na problemy w toku
produkcji.

Rejestrator ~ spawalniczy ~ RE]S
MOST nalezy do produktow w pet-
ni spetniajacych wymagania czwar-
tej rewolucji przemystowej. Jego uzy-
cie zapewnia optymalne sterowanie
produkcja spawalnicza, kontrole nad
wykorzystaniem sprzetu i wasciwy
nadzoér nad pracownikami w czasie
rzeczywistym.

Wymagania techniczne

Wazng zaleta rejestratora jest jego
uniwersalno$¢: mozna go zamonto-
wac praktycznie w kazdym przemy-
stowym urzadzeniu spawalniczym
dowolnego producenta. Dotyczy to
zaréwno nowych, sterowanych cy-
frowo inwertoréw, jak i starszych
urzadzen transformatorowych ste-
rowanych analogowo. Mozemy re-
jestrowac dane dla pétautomatow
spawalniczych MIG/MAG, TIG lub
urzadzen MMA. Modut rejestratora
jest zabudowywany przez nasz ser-
wis wewnatrz spawarki.

Kaseta rejestratora ma wymia-
ry tylko 79 x 109 x 31 mm. Przy bra-
ku mozliwosci podfaczenia zasilania
np. z transformatora spawarki, reje-
strator moze by¢ zasilany przez dodat-
kowy zasilacz 230 V. Na zewnatrz na
obudowie spawarki znajduje sie czyt-

nik kart RFID stuzacy
do logowania sie pra-
cownikow. Rejestrator
ma niezalezny miernik
pradu A/V, ktéry mon-
towany jest w obwo-
dzie pradu spawania.
Odczytane dane prze-
sytane sa za pomocg
sieci GSM do chmury

danych.

Uzytkownik po-
przez licencjono-
wany program zy-
skuje dostep online
do informacji o swojej produkcji spa-
walniczej. Pozwala to na obserwo-
wanie dowolnej liczby pracujacych
urzadzen i ludzi, szybkie tworze-
nie raportow pokazujacych efektyw-
no$¢ produkcji, a takze otrzymywanie
alertéw dotyczacych np. przekracza-

nia zadanych parametréw pradowych
lub geolokacyjnych (jesli spawarka
opusci hale produkcyjna).

Zalety

Rejestrator spawalniczy REJS MOST

oferuje swoim uzytkownikom sze-

reg zalet.

Mozliwo$¢ opomiarowania wszyst-
kich urzadzen spawalniczych w za-
ktadzie bez wzgledu na ich produ-
centa, wiek i metode spawania
(MIG/MAG, TIG, MMA). Modut jest
zabudowany wewnatrz spawarki
bez dodatkowych przewodéw na ze-
wnatrz urzadzenia.

* Przesytanie danych z produkeji od-
bywa sie online, mozliwos¢ ich pod-
gladu poprzez internet praktycznie
zkazdego miejsca.

o Mozliwo$¢ poréwnania czasu wia-
czenia urzadzenia z rzeczywistym
czasem jarzenia tuku (spawania).

e Eksport wybranych raportéw w po-
staci plikow csv lub graficzny.
* Definiowanie alertow dotyczacych
warto$ci parametréw spawania,
efektywnosci pracy lub lokaliza-
cji. Alerty mogg mie¢ zdefiniowane
znaczenie jako tylko informacyjne,
ostrzegawcze lub krytyczne.

REJS MOST bedzie prezentowany na
naszym stoisku.

a =
RYWAL 2\ RHC

RYWAL-RHC Sp. z 0.0.
ul. Polna 1408, 87-100 Torur
rywal@rywal.com.pl
www.rywal.eu

Wielofunkcyjnos¢ i odpornos¢ na zuzycie
- nowa seria frezow VPX z ptytkami stycznymi

Bogaty asortyment wysokowydaj-
nych frezéw sktadanych Mitsubishi
Materials zostat rozszerzony o nowy
typ - VPX.

Odpornosé na zuzycie

Wspoiczesna branza obrobki skra-
waniem potrzebuje wielofunkcyj-
nych frezéw o wysokiej odpornosci
na zuzycie. W zwigzku z tym kon-
struktorzy ~ Mitsubishi ~Materials
opracowali frezy z ptytkami stycz-
nymi do obrobki z wyzszymi para-
metrami. Styczne mocowanie ptytek
pozwala na zwiekszenie przekroju
rdzenia narzedzia w stosunku do fre-
zu konwencjonalnego. Poprawia to
0golng sztywnos$¢ i umozliwia prze-
noszenie wiekszych sit skrawania,
bez nadmiernego ugiecia frezu. Jest
to wiec frez wielofunkcyjny, ktéry
moze by¢ zastosowany zaréwno do
matoseryjnej obrébki réznych mate-
riatow z wyzszym posuwem i wyzsza
predkoscig skrawania, bez koniecz-
nosci wymiany ptytek, jak i do bar-
dziej efektywnych strategii obrobki
w produkcji wielkoseryjnej.

Wielofunkcyjnos¢

Frez VPX moze by¢ uzywany w wielu
réznych aplikacjach obrébkowych - od
typowego frezowania po zagtebianie
skos$ne oraz frezowanie gniazd. Wielo-
funkcyjno$¢, wysoka wydajno$c i moz-
liwosci uniwersalnego zastosowania
frezu to kluczowe czynniki w procesie
projektowania tego narzedzia.

Dwustronne plytki styczne
Geometria ptytki zapewnia niezbed-
na odpornos¢ na pekanie oraz wielo-
funkcyjne zastosowanie frezu. Wiek-
szo$¢ frezéw z plytkami stycznymi
uzyta do liniowego zagtebiania skos-
nego wymaga zastosowania dedy-
kowanych ptytek, natomiast ptytki
przeznaczone do frezéw VPX, o inno-
wacyjnej geometrii od strony czota,
pozwalaja na obrébke dowolng meto-
da. Umozliwia to zmniejszenie liczby
magazynowanych ptytek oraz unik-
niecie dodatkowych kosztow wskutek
zamontowania niewtasciwych ptytek.
Co wazne, dwustronna konstrukcja
ptytek zapewnia wieksza ekonomicz-
na efektywnos¢ procesu obrobki.
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Pojedyncza ptaska powierzchnia
natarcia ptytki poprawia odprowa-
dzanie widra, a podczas obrobki wy-
sokich $cianek $lad miedzy poszcze-
golnymi przejSciami narzedzia ma
szerokos¢ jedynie 8 pm. Poza tym po-
mocnicza krawedz skrawajaca, fa-
godnie przechodzaca w duzy pro-
mien naroza ptytki, zapewnia niska
chropowatos¢ powierzchni obro-
bionej. Kat przytozenia pomocniczej
krawedzi skrawajacej ptytki od stro-
ny czota narzedzia umozliwia obrob-
ke metoda zagtebiania sko$nego.

Konstrukcja zapewniajaca bezpie-
czenstwo i doktadnos¢

Konstrukcja gwarantuje stabilne
mocowanie plytek w gniezdzie, uzy-
skane dzieki trzem powierzchniom
styku. Eliminuje to wszelkie od-
ksztatcenia ptytek wskutek obcig-
zen wystepujacych podczas obrébki.
Dodatkowo wypukte wzmocnienie

wokot otworu pod Srube ustalajaca
zwieksza wytrzymatos¢ i sztywnos¢
mocowania ptytki.

Gatunki ptytek i powtoki

Oferta obejmuje osiem réznych ga-
tunkow, w tym najnowsze: z serii
MP6100, MP7100 i MP9100, ktore
pozwalaja na obrdbke stali konstruk-
cyjnych, nierdzewnych i hartowa-
nych, zeliw i materiatéw trudnoob-
rabialnych. Technologia TOUGH-X to
najnowoczes$niejsza ochrona podto-
za weglikowego poprzez powlekanie
metodami PVD oraz CVD.

Frezyz serii VPX 2001 VPX 300 sg do-
stepne w dwoch réznych wielkosciach,
dostosowanych do wiekszych i mniej-
szych obrabiarek. Seria 200 obejmuje
ptytki o wielkosci 09, natomiast seria
300 - ptytki o wielkosci 12; obie serie
sg dostepne w wersji z chwytem wal-
cowym, w wersji wkrecanej i nasadza-
nej, o Srednicach 216+80.
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Plytki z serii MP6100/MP7100/
MP9100 Technologia TOUGH-X
Obejmuje rozne metody osadzania
powtok; wielowarstwowe powto-
ki PVD zapewniaja wieksza odpor-
nos¢ na pekanie.

S BMITSUBISHI MATERIALS

=>MMC Hardmetal Poland Sp. z 0.0.
Aleja Armii Krajowej 61, 50-541 Wroctaw
e-mail: sales@mitsubishicarbide.com.pl
www.mmc-hardmetal.com
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WYCINARKI LASEROWE

Efektywne koncepcje przeptywu materiatow zwiekszajq produktywnos¢

Nowoczesne systemy do ciecia laserowego sa wydajne i niewiarygodnie szybkie. Mimo to ich najwiekszym problemem jest
przestoj. Brzmi paradoksalnie, a jednak w wielu halach produkcyjnych to bardzo kosztowna rzeczywisto$¢. Ekspert ds. intra-
logistyki, firma Remmert, zna to z doswiadczenia: firmy planujace zakup nowej maszyny do ciecia laserowego traktuja taka
inwestycje jako rozwiazanie stand-alone. W praktyce, brakujagcym elementem okazuje sie zintegrowana koncepcja przepty-
wu materiatéw i automatyzacji. Zwrot z tego typu inwestycji nastepuje tylko wtedy, gdy system ciecia laserowego jest w pet-
ni wykorzystany. W zwigzku z tym firma Remmert zwraca szczeg6Ina uwage na to, aby firmy zajmujace sie przetwarzaniem
blachy juz przed dokonaniem zakupu maszyny przemyslaty efektywny i niezawodny przeptyw materiatow.

Faktem jest, ze dzieki rozwojowi
technologicznemu predko$¢ ciecia
laserowego wzrosta ponad dwukrot-
nie. To spowodowato, ze firmy zajmu-
jace sie obrdobka blachy, zamiast pro-
dukowac coraz wiecej w krotszym
czasie, napotykaja nieoczekiwany
problem - ot6z kosztowne maszyny
do ciecia laserowego nie s3 w petni
eksploatowane. - Zasadniczym po-
wodem jest to, Ze pracownicy nie s3
w stanie wystarczajaco szybko zata-
dowac i roztadowa¢ materiatéw na
stot lasera - wyjasnia Michael Gobel,
kierownik dziatu sprzedazy strate-
gicznej w firmie Remmert. - Jeli kaz-
da paleta jest przesuwana do przodu
indywidualnie, a nastepnie kazdy ar-
kusz musi by¢ utozony recznie na
wymiennym stole lasera, stopien wy-
korzystania maszyny wynosi oko-
to 25%. Kosztowna inwestycja w sy-
stem ciecia laserowego przy takim
funkcjonowaniu nigdy sie nie zwro-
ci. - Kazda sekunda postoju lasera
kosztuje - podsumowuje Gobel. - Je-
sli jednak systemy ciecia laserowe-
go zostana zintegrowane w ramach
skoordynowanej koncepcji przepty-
wu materiatéw, wykorzystanie ma-
szyny mozna zwiekszy¢ do ponad
80%. Kazdy, kto chce zakupi¢ laser
powinien zabezpieczy¢ inwestycje
i zasiegnac porady niezaleznego spe-
cjalisty w zakresie przeptywu mate-
riatéw przed dokonaniem zakupu.

Niezaleznos¢ producenta i moduto-
wos¢ jako kryteria inwestycyjne

Wybdr wtasciwej automatyzacji jest
kluczowym elementem dla bezpiecz-
nego i niezawodnego przebiegu pro-
cesow produkcyjnych w przysztosci.
- Okres uzytkowania laserow jest
krotkiitrwa $rednio do 6 lat - wyjas-
nia dr Thomas Peitz, kierownik tech-
niczny w firmie Remmert. - Z drugiej
strony przytaczona do nich auto-
matyzacja ma znacznie dtuzsza zy-

wotno$¢. Dr Peitz zaleca zatem taki
system automatyzacji, ktéry jest nie-
zalezny i moze byc¢ elastycznie przy-
taczony do maszyn bez wzgledu na
rok ich produkcji i producenta. - Sy-
stem zatadunku i roztadunku, ktory
jest kompatybilny z kazdym laserem,
jak LaserFLEX Remmerta, zapewnia
maksymalne bezpieczenstwo inwe-
stycji. Dlatego tez wybor odpowied-
niego rozwigzania automatyzacji

powinien by¢ zawsze priorytetem. -

Innym kryterium bezpieczefistwa
inwestycji w zautomatyzowane roz-
wiazania w zakresie przeptywu ma-
teriatéw jest ich modutowos¢. - Na-
sze portfolio sktada sie z elastycznie
rozszerzalnego systemu modutowe-
go. Oznacza to, ze klient otrzymu-
je system dostosowany do jego wy-
magan, ktory w kazdej chwili mozna
szybko rozbudowa¢ o nowe kompo-
nenty - méwi kierownik sprzedazy
Michael Gobel, podkreslajac zalety
rozwigzan modutowych. Jesli klient
zwiekszyt swoja  produktywnosé
i konkurencyjnos¢ dzieki poczatko-
wym procesom automatyzacji, moze
elastycznie zwiekszy¢ stopien au-
tomatyzacji i rozszerzy¢ swoja pro-
dukcje przyktadowo o moduty takie
jak system magazynowania BASIC
Tower.

Kluczowe znaczenie ma caty proces
- ,we make material flow”

Remmert od lat wdraza indywidu-

alne rozwigzania w zakresie prze-
ptywu materiatéw u miedzynarodo-
wych klientéw. - Zawsze bierzemy
pod uwage caty proces, a nie tyl-
ko wykorzystanie systemu ciecia
laserowego - méwi Michael Gébel,
przedstawiajac teorie Remmerta.
Eksperci ds. intralogistyki najpierw
analizuja dotychczasowy plan zago-
spodarowania przestrzeni oraz wy-
magania produkcyjne klienta. Pew-
na role odgrywajg tu réwniez inne

Zrédto: Remmert

Zrédto: Remmert

czynniki. Jaki poziom wydajnosci
chce osiagnac klient? Jaki materiat
ma on do obrébki i w jakiej ilo$ci?
Ile os6b pracuje na produkcji? Jak
mozna zorganizowac maszyny z naj-
wyzsza mozliwa wydajnoscia? Na
tej podstawie powstaje koncepcja

efektywnego przeptywu materia-
téw, w ktorej Remmert efektywnie
planuje integracje swoich moduto-
wych systemow automatyzacji, nie-
zaleznych od producenta maszyn.
- Naszym celem jest zapewnie-
nie nieprzerwanego procesu prze-
ptywu arkuszy blach - od towaréw
przychodzacych przez wszystkie
stacje przetwarzania do towardw
wychodzacych. Wszystko zgodnie
z naszym mottem ,we make mate-
rial flow". Rezultatem jest wysoce
wydajna Smart Factory.

Jesli chcesz dojs¢ daleko, idz

z kim$ - wigksza produktywnos¢
zautomatyzacja

Ekspert intralogistyki wdraza kon-
cepcje automatyzacji dla efektyw-
nego przeptywu materiatéw. Zakres
rozwigzan siega od prostej do w petni
zautomatyzowanej obstugi. Glownym
elementem jest system zatadunku
i roztadunku blach LaserFLEX, kto-
ry moze obstugiwa¢ nawet do czte-
rech laserow réznych producentéw
jednoczesnie i w petni automatycz-
nie. LaserFLEX potrzebuje zaledwie
60 sekund na dostarczenie arkusza
blachy na stét lasera, co czyni go naj-
szybszym rozwigzaniem na rynku.
- W ten sposob lasery tnace z duza
predkoscia maksymalnie wydtuzajg
swoj rzeczywisty czas pracy - mowi
kierownik techniczny dr Thomas Pe-
itz, opisujac zalety automatyzacji.
W potaczeniu z systemem magazy-
nowym BASIC Tower na blachy moz-
na zrealizowa¢ w peini zautomaty-
zowang produkcje. Rozwigzanie tego
typu nadaje sie zaréwno do przecho-
wywania arkuszy blach do wyciecia,
jak réwniez dla juz gotowych, wycie-
tych elementéw. W kazdej chwili La-
serFLEX ma dostep do arkuszy blach
w magazynie BASIC Tower, a w razie
potrzeby oddaje do systemu wyciete
elementy. - Jesli gotowe czesci zosta-
ja w nocy zmagazynowane, a nastep-
nego ranka sortowane przez pra-
cownikéw, maszyny laserowe moga
produkowac przez cata dobe. Zwrot

stem przeptywu materiatow.

O firmie Remmert

We make material flow - jest gtdwna zasada, ktora ekspert intralogistyki
kieruje sie, wspotpracujac z firmami z przemystu metalowego, w tym han-
dlu stalg i metalami. Remmert jest czotowym partnerem technologii w za-
kresie elastycznych rozwiazan automatyzacji oraz intralogistyki do magazy-
nowania blach i elementéw dtugich. Systemy Remmerta charakteryzuja sie
elastycznoscia i niezaleznoscig producenta oraz sg oparte na znormalizowa-
nych i modutowych komponentach. W ten sposdb firma spetnia wszystkie
wymagania klienta, a uzytkownicy otrzymuja efektywny i bezpieczny sy-

z inwestycji rosnie - mowi dr Peitz.
Jesli rozwiazanie BeltFlex jest pod-
taczone do LaserFLEX, wéwczas go-
towe elementy mozna fatwo, szybko
i ergonomicznie sortowac recznie po
procesie ciecia lub po wyjeciu z wiezy
BASIC Tower. Ten kolejny modut z ro-
dziny Remmert-FLEX umozliwia pra-
cownikowi utrzymanie ergonomicz-
nej postawy i sortowanie materiatu
w sposob, ktory jest wygodny dla po-
stawy ciata. Regularny czas pracy ta-
Smy w systemie zapewnia operatoro-
wi fatwa i wydajna obstuge. Przeptyw
materiatu przyspiesza.

Wszystko na pierwszy rzut oka

- intuicyjna kontrola przeptywu
materiatow

Funkcjonujacy proces przeptywu
materiatéw charakteryzuje sie tym,
ze wszystkie procesy sg kontrolowa-
ne i obstugiwane centralnie, w spo-
sOb prosty i przejrzysty, tzn. intui-
cyjny. - Najlepsza automatyzacja jest
mato przydatna, jesli informacje nie-
zbedne do sprawnego i efektywnego
przeptywu materiatow nie s3 dostep-
ne lub nie s3 wykorzystywane pra-
widtowo - wyjasnia Michael Gobel.
Remmert oferuje tutaj prawdziwy
atut dla pracy z panelem sterowania.
SMART Control jest prostym i intui-
cyjnym oprogramowaniem i syste-
mem sterowania dla catego procesu
produkcji i moze by¢ tatwo zintegro-
wany zistniejacymi systemami. Dzig-
ki przejrzystym, zrozumiatym na
catym $wiecie piktogramom i krot-
kiemu tekstowi, podtaczone kompo-
nenty Remmert, takie jak LaserFLEX
i BASIC Tower, moga by¢ obstugiwa-
ne szybko i tatwo. Dodatkowo poja-
wiajace sie sytuacje niebezpieczne s3
wizualizowane bezposrednio przez
oprogramowanie.

Whioski

Automatyzacja obrobki blach posia-
da ogromny potencjat. Warunkiem
tego jest przeptyw materiatéw do-
stosowany do indywidualnych pro-
cesow produkeyjnych. Umozliwia to
efektywne funkcjonowanie produk-
cji. - Uzytkownicy powinni polega¢
na systemach, ktore sa niezalezne od
producenta maszyn, mogg by¢ mo-
dutowo rozbudowywane, a tym sa-
mym zapewniaja bezpieczefistwo in-
westycji w przysztosci. W przypadku
wymiany systemu ciecia laserowego
w ciagu kilku lat, nasze rozwigzania
automatyzacji moga by¢ szybko i ta-
two zintegrowane. Klient pozostaje
zatem elastyczny, nawet jesli wybie-
rze innego producenta systeméw do
ciecia laserowego - podsumowuje
Michael Gobel.

[AremmerT

we make material flow

Remmert GmbH
Pawet Zielinski
General Manager Eastern Europe
tel.: 666 555 969
e-mail: pawel.zielinski@remmert-polska.com
remmert.de/pl
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DRUK 3D W METALU

Metalowa rewolucja w fabryce

Wydruki z metalu moga zrewolucjonizowac przemyst oparty na tradycyjnej ob-
rébce mechanicznej, a bezposrednie spiekanie laserowe metali (DMLS) to jed-
na z najbardziej intrygujacych technik druku 3D. Dzieki jej wykorzystaniu mozna
tworzy¢ projekty z takich metali jak aluminium, stal czy tytan.

Technologia DMLS umozliwia wy-
druk z metali metoda selektywnego
spiekania laserowego. Jak wyglada
sam proces? Drukarki 3D bazujace na
technologii DMLS nie uzywaja fila-
mentow. Zamiast nich na platformie
roboczej rozprowadzana jest cien-
ka warstwa proszku metalicznego,
ktory jest spiekany miejscowo wiaz-
ka laserowa o duzej mocy. Proces ten
powtarzany jest wielokrotnie, war-
stwa po warstwie, az do stworzenia
catego obiektu, ktory jest idealnym
odwzorowaniem pliku CAD 3D lub
pliku wygenerowanego za pomocg
innych programéw do modelowania
3D. Obiekt drukowany jest na podpo-
rze, ktora nastepnie po ostygnieciu
usuwa sie za pomoca pity lub innych
narzedzi. Po usunieciu podpdr ko-
nieczna moze by¢ obrdbka koncowa,
jak szlifowanie czy polerowanie.

Proces drukowania z metalu od-
bywa sie w atmosferze ochronnej -
najczesciej azotowej lub argonowej
- ktora zalezy od klasy reaktywno-
Sci stosowanego stopu (np. stopy
aluminium i tytanu przetwarza sie
w ostonie argonu, a stale narzedzio-
we i super stopy kobaltu oraz chromu
w atmosferze azotu).

Niestraszne mu ztozone ksztatty
Technologia DMLS $wietnie spraw-
dza sie w budowaniu czesci form
wtryskowych,
skomplikowanych

prototypowaniu
czeSci  metalo-

Zrodto: Adobe Stock Photo ~ Moreno Soppelsa

wych o ztozonej geometrii, ktore
s3 trudne do wykonania metodami
ubytkowymi, a takze w wytwarza-
niu krotkich serii produkcyjnych.
Wydrukowane czesci charaktery-
zuje wysoka doktadno$¢ i dobra ja-
ko$¢ powierzchni. Technologia DMLS
znalazta swoje zastosowanie przede
wszystkim w przemysle samochodo-
wym ilotniczym (obecnie na masowa
skale korzystaja z niej takie przedsie-
biorstwa jak Opel, Audi czy Boening),
ale réwniez w przemyséle medycz-
nym, chemicznym i maszynowym
oraz wzornictwie przemystowym
ijubilerstwie.

Technologia DMLS jest nie do
przeceniania w branzy przetwor-
stwa tworzyw sztucznych. Umozli-
wia bowiem tworzenie wktadek ze
skomplikowanymi kanatami chto-
dzacymi, ktérych nie datoby sie
wytworzy¢ klasycznymi metoda-
mi, jak wiercenie czy drazenie. Tego
typu konformalne kanaty chtodza-
ce oferujg jednolity rozktad tempe-
ratur i wysoka wydajnos¢. Z mate-
riatéw udostepnionych przez firme
Fado wynika, ze zastosowanie wkta-
dek konformalnych DMLS do budo-
wy form wtryskowych pozwala na
znaczne skrocenie czasu cyklu wtry-
skarki - nawet 0 40% w stosunku do
klasycznych rozwigzan chtodzenia -
i zapewnia przy tym doskonatg ja-
ko$¢ wymiarowa produkowanych
elementow.

Technologia wykorzystujaca bez-
posrednie spiekanie laserowe meta-
li moze okaza¢ sie rewolucyjna, je-
$li chodzi o podejscie do procesu
tworzenia elementéw metalowych.
W poréwnaniu do metod ubytkowych
mamy tutaj duzo nizsza strate mate-
riatu budulcowego, a same ksztal-
ty, jakie jesteSmy w stanie osiagnac,
nie s3 mozliwe do wykonania z wy-
korzystaniem innych technik. Wy-

drukowane w ten sposob przedmioty
charakteryzuja sie wysoka doktad-
noscig, dobra jakoscig powierzch-
ni i wiasciwos$ciami mechanicznymi
metali. Obiekty wykonane w techno-
logii DMLS maja do 90% wytrzyma-
tosci litego bloku materiatu.

Duza korzys$cia oferowana przez
DMLS jest mozliwo$¢ regeneracji me-
talowych elementéw. Druk 3D z me-
talu pozwala na stworzenie lub tez

odtworzenie oryginalnego ksztat-
tu elementu w sytuacji, gdy ulegt on
uszkodzeniu lub odksztatceniu.

Rewolucja na naszych oczach
Technologia druku 3D z metalu
moze okazac sie punktem zwrotnym
w produkeji przemystowej. Poczat-
kowo metoda ta pozwalata jedynie
na wytwarzanie plastikowych cze-
$ci w trzech wymiarach, jednak od-
kad druk 3D z proszkéw metalicz-
nych opuscit etap eksperymentalny,
nie ma watpliwosci, Ze moze on zre-
wolucjonizowac jeden z kluczowych
obszaréw przemystu, jakim jest ob-
robka metali. Zamiast frezowania,
toczenia, ciecia i wiercenia przed-
miotéw z metalowych blokéw co-
raz wiecej z nich bedzie wykona-
nych z proszku metalicznego i przy
pomocy lasera. Technologia ta wciaz
jest rozwijana i tylko kwestia cza-
su jest, gdy stanie sie powszechnie
dostepna. Eksperci juz przewiduja
roczny wzrost sprzedazy systemow
druku 3D o 35% do 2025 r. Na razie
druk 3D z metalu jest drogi, ale moz-
na by¢ niemal pewnym, ze przy ma-
sowym wykorzystaniu tej techno-
logii zmniejszy sie koszt zaréwno
samej drukarki, jak i cze$ci oraz ak-
cesoriow. Najblizsze lata okaza sie tu
kluczowe.

Do zalet druku 3D nie trzeba niko-
go przekonywac - s3 one oczywiste.
Technologia ta pozwala na produk-
cje catkowicie nowych, skomplikowa-
nych czesci, do ktorych wykorzysta-
nie konwencjonalnej obrébki metalu
jest technicznie lub ekonomicznie nie-
mozliwe. Ponadto oszczedza ona wie-
le pracy i materiatu w poréwnaniu do
tradycyjnego przetwarzania metalu.
Zmniejszaja sie réwniez Zrédta bte-
dow. Co to oznacza dla klientow i ja-
kie nowe modele biznesowe pocigga
za sobg firmy - pokazujg praktyczne
przyktady. Ponizej kilka z nich.
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Zasade dziatania technologii DMLS pokazuje schemat funkcjonowania drukarki EOSINT M280

Technologia EBM (Electron Beam Melting)

Jest to nieco mniej powszechnie stosowana technologia druku 3D z metalu, wykorzystujaca do to-
pienia proszku metalu emitowang przez dziato wolframowe wiazke elektronéw, ktéra zostaje przy-
spieszona do potowy predkosci $wiatta. W poréwnaniu do metody DMLS w tej technologii kaz-
da warstwa podlega procesowi spiekania przy pomocy zogniskowanego strumienia elektronow
w taki sposob, by zostata catkowicie spieczona i trwale potaczyta sie z poprzednia warstwa. Tech-
nologia EBM zachodzi w prdzni, aby zapobiec rozpraszaniu promienia elektronowego przez atomy
gazu i uniknac straty energii w zwigzku z szybko poruszajacymi sie elektronami. Jest ona znacznie
skuteczniejsza od metody laserowej, a przy tym duzo szybsza, zwtaszcza przy tworzeniu skompli-
kowanych detali - szybkos¢ skanowania dochodzi do nawet 1000 m/s, a budowa elementu odbywa
sie z predkoscig 60 cm3/h, tj. kilkakrotnie szybciej niz w innych addytywnych technologiach. Ele-
menty wykonane w tej technologii s3 w 100% wypetnione w srodku, przez co nie zachodzi koniecz-
nos¢ wypetniania wnetrza w dodatkowym procesie infiltracji.

Do jej wad nalezy za to zaliczy¢ mniejsza doktadnos¢ wytwarzanych elementéw oraz czesto row-
niez gorsza ich jako$¢ powierzchni, przez co niezbedne jest woéwczas przeprowadzenie dodatkowej
obrébki skrawaniem. Wyzsze koszty biezacej eksploatacji wynikaja z koniecznosci czestej wymiany
widkna dziata elektronowego, a takze ze stosunkowo wysokiego zuzycia energii elektrycznej.

Technologia EBM stosowana jest z powodzeniem m.in. w medycynie przy produkcji implantéw
ztego wzgledu, ze zapewnia wysoki poziom gestosci oraz czystosci struktury metalicznej. Metoda
ta wykorzystywana jest takze w produkcji elementéw dla branzy lotniczej oraz kosmicznej.

Tansze elektrownie i 1zejsze samoloty
Jaki$ czas temu firma Siemens potrzebowata 44
tygodni na naprawe zuzytego palnika w elek-
trowni, dzi$ natomiast wystarcza na to cztery
tygodnie. Zamiast produkowac czesci zamien-
nie, ze zuzytych gtowic palnikéw usuwanych
jest 11 mm materiatu, a utracone ksztatty sg po-
nownie nanoszone przy uzyciu druku 3D z me-
talu. Nowa technologia umozliwia nawet kon-
wersje starych palnikow na palniki najnowszej
generacji. Korzysci z tego maja wszyscy - ope-
ratorzy elektrowni moga szybciej ja urucho-
mic i sprzedawac wiecej energii elektrycznej,
a Siemens zyskuje przewage nad konkurenta-
mi, ktorzy nie s3 w stanie tego zapewnic.
Transport ciezkich przedmiotow jest kosz-
towny, szczegélnie w powietrzu. Dzieki meto-
dzie druku 3D z metalu mozna osiggna¢ niewy-
obrazalne dotad oszczedno$ci. Amerykanska
firma General Electric, wykorzystujac produk-
cje addytywna, potaczyta 18 pojedynczych cze-

sci do napedu odrzutowego w jeden ztozony
komponent. Pozwala to zaoszczedzi¢ 25% wagi
przy nawet pieciokrotnie dtuzszej zywotnosci.
Zasada ta jest wykorzystywana na duza i mata
skale. Klamra pasabezpieczenstwaw Super Air-
bus A380 wazy niespetna potowe tego co kon-
wencjonalny model. W rezultacie A380 oszcze-
dza w ten sposéb paliwo o wartosci 2 mln euro
przez caty okres uzytkowania.

Dla producentow czesci z druku metalowego
3D oszczednosci uzyskiwane przez klientéw sg
czesto jedynym sposobem uzasadnienia wyso-
kich kosztéw nowej technologii i odpowiednich
cen produktéw. Na przyktad angielski producent
Domin Fluid Power szacuje warto$¢ zaoszcze-
dzonego kilograma wagi w wyscigach Formuty
1na 120 tys. dolaréw, w podrézach kosmicznych
- na ponad 25 tys. dolaréw, w samolotach - na
1,2-13 tys. dolardéw, a w budowie samochodow -
na 20-600 dolaréw.

Dariusz tuciow

Equipped by
SCHUNK' ®

SCHUNK' e "~

Superior Clamping and Gripping

Wszystko do Twojego
centrum obrobczego

Ponad 7 500 komponentow
do mocowania narzedzi
i detali.

schunk.com/equipped-by

Jens Lehmann, legendarny bramkarz niemiecki,
od 2012r. ambasador marki SCHUNK, reprezentuje
bezpieczne i precyzyjne chwytanie i trzymanie.
schunk.com/Lehmann
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Nowosci w ofercie BTC Maszyny Stolarczyk

Bardzo ciekawie zapowiada sie sto-
isko firmy BTC Maszyny Stolarczyk.
Na stoisku D-1 firma z Radomska za-
prezentuje m.in. prase krawedzio-
wa WARCOM 3mx 160T z hydrau-
licznym  systemem kompensacji
w czasie rzeczywistym. Warcom to
uznany wtoski producent pras kra-
wedziowych, nozyc gilotynowych
i wycinarek laserowych, ktory jako
jedyna firma na $wiecie produku-
je maszyny z systemem podwodjnej
kompensacji strzatki ugiecia. No-
watorski, hydrauliczny system kom-
pensuje strzatke ugiecia w dwoch
kierunkach jednocze$nie - z dotu
i z gory. Kompensacja jest mozli-
wa dzieki zespotowi szesciu czujni-
kéw mierzacych odksztatcenia oraz
dwom grupom sitownikéw hydrau-
licznych zamontowanych w specjal-
nie skonstruowanym stole i suwaku
prasy. Pozwala to na catkowite wy-
eliminowanie tzw. efektu banana
iuzyskanie elementéw o niezréwna-
nej prostoliniowosci.

Na stoisku BTC nie mogtoby za-
brakng¢ pras mechanicznych i linii
podajacych - tym razem zaprezen-
towane zostang dwie prasy mimo-
srodowe. Pierwsza to prasa mimo-
srodowa OMERA R4 63T z systemem
szybkiej, poétautomatycznej zmiany
skoku, ptynna regulacja suwaka, za-

rzadzana przez sterownik PLC z do-
tykowym ekranem i z pamiecia usta-
wien, a druga to prasa mimosrodowa
MIOS T40FV z barierami §wietlnymi,
ptynna regulacja szybkosci i stero-
waniem PLC z dotykowym ekranem
iz pamiecig ustawien.

Prasy beda doposazone w urzadze-
nia peryferyjne do podawania tasmy
stalowej - podajnik szybkobiezny ja-
ponskiego producenta DIMAC moga-
cy wykonywac do 300 skokdéw na mi-
nute, a takze w nowos¢ w ofercie BTC
- linie podajaca wtoskiego producen-
ta Servo Presse. Jest to automatyczna
linia do podawania blach ze zwojow
o wadze 4000 kg, szerokosci 400 mm
i grubosci do 6 mm. Dzieki kompak-
towej budowie i sprytnej konstruk-
cji oston bezpieczenstwa, linia mie$ci
sie na powierzchni 5 m? ajej dtugos¢
nie przekracza 3,5m.

Wyjatkowo interesujaco zapowia-
da sie prezentacja automatycznej
maszyny do wykrawania dyskow
TIMAC TZZ-2R. Jest to urzadzenie
do wycinania okregéw w systemie
zyg-zak, co pozwala na oszczednos¢
materiatu nawet do 9% wzgledem
wykrawania dyskéw w sposéb tra-
dycyjny, jednorzedowy. Maszyna, do
ktorej materiat wprowadzany jestze
Zwoju, nastepnie prostowany i poda-
wany pod przesuwne noze krazko-

Linia podajaca firmy Servo Presse

Maszyna ze zmienna geometria rolek

Podajnik szybkobiezny firmy DIMAC

Hydrauliczna czterorolkowa zwijarka IMCAR 4RH 4/3

we, pozwala wycinac z blachy o gru-
bosci do 4 mm okregi o $rednicy od
450 mm do 850 mm, zachowujac
przy tym wydajnosci 400 szt/min.
Zwiedzajacy beda mogli zapozna¢
sie réwniez z hydrauliczng cztero-
rolkowa zwijarka IMCAR 4RH 4/3
do zwijania blach o dtugo$ci do 2 me-
tréw, grubos$ci do 8mm i $rednicy mi-

nimalnej 210 mm, a takze z technolo-
giazwijania grubychblachiprodukeji
stozkéw na maszynach ze zmienng
geometrig rolek. W walcarkach tych
gorna rolka przemieszcza si¢ piono-
wo i dociska materiat niczym prasa,
natomiast dolne rolki przesuwaja sie
poziomo zwigkszajac lub zmniejsza-
jac odlegtos¢ oraz kat miedzy osia-

Technologia kucia na goraco systemem
konwencjonalnym oraz bezodpadowym
firmy MECOLPRESS

mi swoimi a osig rolki gornej. Jest to
zdecydowanie najwydajniejszy tech-
nologicznie i finansowo system do
giecia grubych blach, ktéry pozwala
na uzyskanie ptaskich wybiegéw wy-
noszacych jedynie 1,5 grubosci zwi-
janego materiatu.

Wspélnie z liderem wséréd produ-
centow maszyn do kucia na gorgco,
firma MECOLPRESS, przedstawiona
zostanie technologia kucia na gora-
co systemem konwencjonalnym
oraz bezodpadowym. Do dyspozycji
odwiedzajacych beda zaréwno wto-
scy, jak i polscy specjalisci w dzie-
dzinie kucia na goraco, zaprezen-
towane zostang rowniez probki
elementow kutych na maszynach
MECOLPRESS.

Zapraszamy na stoisko D-01, a tak-
e do siedziby BTC Maszyny Stolar-
czyk w Radomsku.

2 BTC

BTC Maszyny Stolarczyk Sp z 0.0. sp. k.
ul. Narutowicza 88, 97-500 Radomsko
tel: 447393191
e-mail: serwis@btc-maszyny.pl
e-mail: biuro@btc-maszyny.pl

| HALADSTOISKOT |
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MCV800 Quick - nowe trojosiowe centra frezarskie Kovosvit MAS

Czeski producent obrabiarek Kovo- e Mimo mniejszych wymiaréw ze- - .

svit MAS wprowadzit na rynek kom- wnetrznych maszyny, zwiekszono

paktowe centrum frezarskie MCV 800 zakres roboczy w osi X do 800 mm. (=] @
- nowa tréjosiowa frezarke o skoku Zakresy w pozostatych dwdch osiach

w osi x 0 wartosci do 800 mm, beda- pozostaty identyczne jak w maszynie e

ca wzorcem wydajnosci i doktadno-
$ci w tej kategorii wielko$ciowej. Po-
nizej przedstawiono kluczowe cechy
maszyny.

o Zwiekszenie maksymalnej predkosci
obrotowej wrzeciona do 12 000 min™.

MCV754 Quick.

« Innowacyjna kinematyczna konfigu-
racja stotu krzyzowego - zwiekszenie
statycznej sztywnosci struktury nosnej.
Stét umieszczony jest na poteznych sa-
niach, podobnie jak w wiekszych ma-
szynach spotki Kovosvit MAS.

B

¢ Mniejsze wymagania dotyczace
przestrzeni, ulepszona ergonomia
- mniejsze wymagania dotyczace
miejsca. Zmiana kinematyki umoz-
liwita zmiane obudowy przestrzeni
wewnetrznej. W celu zmaksymalizo-
wania sztywnosci, a przede wszyst-
kim niezawodnosci struktury nosnej
i mechaniki napeddw, zastosowa-
no kluczowe komponenty wytacznie
produkcji niemieckiej i japonskiej.
Nowo przygotowany wariant maszy-
ny z przenosnikiem $limakowym
wiorow = zwarto$¢ (dtugo$¢ maszyny
zmniejszona o 1200 mm w poréwna-
niu do przenosnika cztonowego). Prze-
no$nik o przekroju spirali 20x20 mm
i $rednicy zewnetrznej 100 mm za-
pewnia niezawodne odprowadzanie
wiéréw wszelkich rodzajow.

EOVOSWIT MAS

mashing your fubur™s

=->KOVOSVIT MAS Polska Sp. z 0.0.
ul. Wrzesiniska 70, 62-025 Kostrzyn
tel: 618178265
e-mail: biuro@kovosvit.pl
www.kovosvit.pl

Zwiekszenie liczby rowkow mo-
cujacych na stole - stot posiada
powierzchnie heblowana, standar-
dowa dla wszystkich maszyn pro-
dukeji Kovosvit MAS.

Z innych rozwiazan technicznych,
ktore utatwiaja obstuge centrum
frezarskiego MCV 800 Quick, war-
to podkresli¢ zastosowanie duzego
ekranu dotykowego z aktualnymi
wersjami systemow sterowania Hei-
denhain TNC620 oraz Siemens 828D.
Liniowe prowadnicerolkowezbez-
posrednim pomiarem we wszystkich
osiach.

Juz wkrotce cykl seminariow i poka-
z6w MCV 800. Wiecej informacji na fb
i kovosvit.pl.

Najwyzszej jakosci wycinarki laserowe

MITSUBISHI
ELECTRIC

MITSUBISHI ELECTRIC

Changes for the Better

Fiber

- maksymalna wydajnos¢ na cienkich materiatach
« nizsze zuzycie energii elektrycznej

« przewaga na krétkich dystansach

. technologia Mitsubishi Zoom Head

. mozliwosci cigcia materiatow refleksyjnych

- wysoka konkurencyjo$¢ gotowych produktow

- szybkos¢ i elastycznod¢

Cross - Flow

- sprawdzona technologia

najlepsza na rynku jakos¢ ciecia

+ praca na petnej mocy, zadnych kompromiséw

E . . g . najlepsza technologia dla stali nierdzewnych
. mozliwo$¢ ciecia materiatow ztej jakosci

Wybo rna I ezy d o C e b e... - bezpieczeristwo i ciagtos¢ pracy

« niskie koszty serwisowe

You

dotacz do nas

Mitsubishi Electric Europe B.V. /// Polish Branch /// Krakowska 48 /// 32-083 Balice > L
www.mitsubishi-laser.pl

mobile: +48 605 403 503 /// Tel.: +48 (0)12 360 47 00



MM MAGAZYN TARGOWY STOM

26-28 marca 2019

24 Produkcja

She f

- X -
- L l+le
(A& SRE

Magazyn
Przemysfowy

TECHNOLOGIE ZNAKOWANIA

Laser nie tylko do ciecia

s.T=>

Technologii znakowania laserowego
uzywa sie m.in. w przemysle moto-
ryzacyjnym (przyciski, ztacza, obu-
dowy, uchwyty), lotniczym, spozyw-
czym (butelki, folie, opakowania)
medycznym, elektronicznym (kla-
wiatury, telefony komorkowe, kon-
densatory, ptytki drukowane), che-
micznym, zbrojeniowym, a takze
w metalurgii i przetworstwie two-
rzyw sztucznych. Bardzo duzy rynek
rozwigzan do znakowania lasero-
wego tworza firmy z branzy rekla-
mowej, ktore muszg personalizowac
i ozdabia¢ oferowane przez siebie
produkty.

Znakowanie wykorzystuje sie jed-
nak do identyfikacji detali nie tyl-
ko w procesie produkcyjnym, ale tez
pozniejszej fazie rynkowego obrotu
towarami: - Identyfikacja pozwala
firmom na peina kontrole cyklu zy-
cia produktu, jak réwniez w duzym
stopniu upraszcza procedury obstu-
gi zgtoszen reklamacyjnych.

Kazdy typ materiatu

Laserami moga znakowac praktycz-
nie wszystkie materiaty, bez wzgle-
du na ich ksztatt, budowe i ztozonos¢
powierzchni. W zaleznosci od typu
lasera mozemy znakowa¢ materia-

ty naturalne, jak drewno, papier czy
skora, a takze takie materiaty jak me-
tal, tworzywa sztuczne i inne - o roz-
nej twardosci, konsystencji i ksztat-
cie. Jednocze$nie nalezy jednak mie¢
na uwadze, Ze tworzywa sztuczne
sa stosunkowo trudnym materia-
tem do znakowania. Drobna zmiana
mieszanki, z ktorej s3 wykonywane,
moze w istotny sposob wptynac na
efekty znakowania. Do tego typu ma-
teriatdw stosuje sie, oprocz standar-
dowych urzadzen typu YAG i laseréw
Swiattowodowych, maszyny typu UV
ilasery typu Green.

Wyjatkiem od powyzszej reguty
jest kamien. W tym wypadku pro-
ces ten nie przynosi pozadanych
efektow. Nalezy jednak zauwazyc,
ze ze wzgledu na szeroki wybor za-
kresow dtugosci fali, trybow pracy
i mocy zrddet laserowych dobér naj-
bardziej optymalnej w danych wa-
runkach technologii znakowania
powinien by¢ poprzedzony przepro-
wadzeniem wstepnych testow obrob-
ki danego detalu z wykorzystaniem
réznych urzadzen i parametréw
procesowych.

Z technologicznego punktu wi-
dzenia mozliwe jest znakowanie do-
wolnego materiatu w statym stanie
skupienia. Pierwszym czynnikiem,
ktory okresla interakcje promienio-

Narzedzia mocujgce firmy

RAIS-TOOLS

DOCISKI SZYBKOMOCUJACE, MOCNE | MODULOWE

RAIS-TOOLS Sp. z 0.0. jest producentem m. in. recznych i pneuma-
tycznych dociskow szybkomocujacych oraz prasek recznych. W swo-
jej ofercie posiada réwniez narzedzia mocujace firmy IMAO, AME,
BESSEY, KOPAL.

»Promocja wiosenna 2019” - Nowa rodzina dociskéw szybko-
mocujgcych mocnych i modutowych z 20% upustem wstepnym od
25.02.2019 do 31.05.2019.

Value Creator

@PIMAO

‘1

ul. Karpia 14, 61-619 Poznan

L
RAIS-TOOLS Sp. z 0.0.

tel. +48 61 822 90 52,
faks: +48 61 623 15 32
biuro@rais.pl,
www.rais.pl

e

wania laserowego z materia, jest ab-
sorpcja, tj. wspotczynnik, ktory de-
finiuje, jaka cze$¢ energii zostanie
efektywnie wykorzystana w pro-
cesie. Materiatly pochodzenia or-
ganicznego, potprzewodniki oraz
dielektryki, w tym tworzywa, wy-
kazuja absorpcja w zakresie ultra-
fioletu UV. Najbardziej popularnym
rozwiazaniem s tu lasery moleku-
larne CO, (10,6 pm), lasery na ciele
statym (Yb:szkto, Nd:YAG, Nd:YV04)
z generacjg wyzszych harmonicz-
nych (gtéwnie THG) lub tez wydajne
w zakresie UV lasery ekscymerowe.
Metale za$ i ich stopy w zalezno$ci
od typu absorbuja, méwiac w duzym
uproszczeniu, tym lepiej, im krotsza
jest dtugosc¢ fali promieniowania la-
serowego. Tu dominujacym rozwia-
zaniem s3 lasery ma ciele statym
(w tym Swiattowodowe) pracujace
na fundamentalnej dtugosci fali -
ok. 1,06 pm lub harmonicznych 532,
355 lub 266 nm.

Wszechstronne zastosowanie
Najczesciej wykorzystywanym do
znakowania jest laser hybrydowy
(DPSS). Stanowi on potaczenie dwdch
typow technologii: lasera typu fiber
oraz Nd:YAG. - Wykorzystujac naj-
lepsze cechy tych dwoch typow zro-
det laserowych, z laseréw typu fi-
ber zaczerpnieto konstrukeje Zrddta,
dzieki czemu uzyskano wysoka zy-
wotno$¢ diody pompujacej, jak i wy-
soka wydajno$¢ energetyczng umoz-
liwiajaca znakowanie na metalach.
Kolejnymi zaletami zastosowania
zrodta lasera DPSS sg wysoka moc
szczytowa (nawet 15-krotnie wiek-
sza niz w przypadku laseréw $wiat-
towodowych) oraz krétkie impulsy,
dzieki czemu wystepuje niewielkie
nagrzewanie znakowanych elemen-
tow - uzasadnia Btaszczyk.

Urzadzenia do znakowania lasero-
wego wykorzystywane s3 do nano-
szenia trwatych oznaczen w posta-
ci znakow alfanumerycznych, kodéw
i grafiki o statej lub zmiennej zawar-
tosci na wszelkiego rodzaju mate-
riatach wystepujacych w przemysle
i technice opakowan.

[stotne jest, ze ze wzgledu na szyb-
kos¢ ,laserowego drukowania”, wy-
noszaca kilka tysiecy znakow na
sekunde, oznaczenia mogg by¢ wy-
konywane na obiektach poruszaja-
cych sie na liniach produkcyjnych
bez konieczno$ci ich zatrzymywania.
Tradycyjne zastosowania do stacjo-
narnego znakowania wyrobow prze-
mystowych, w szczegdlnosci narze-
dzi, cze$ci maszyn i komponentow
elektronicznych, zostaty dzi§ zdo-
minowane przez liczne aplikacje do
oznaczania wszelkiego rodzaju opa-
kowan w farmacji, przemysle spo-
zywczym, kosmetycznym i innych.

Nowoczesne znakowarki lasero-
we s3 dzi$ powszechnie wykorzysty-
wane zaréwno w przemysle, jak i na
rynku ustugowym, dlatego bardzo
trudno jest wskazac gtowne zastoso-
wanie tej technologii. Obecnie znako-
warki ze zrodtem fiber sg najczesciej
stosowane do bardzo szybkiego zna-
kowania metali, od dtugopiséw i ga-
dzetow w agencjach reklamowych,

bizuterii w jubilerstwie, tabliczek
znamionowych, opisowych i ozna-
kowan w przemysle po zautomaty-
zowane znakowanie produktow ,w
locie” na liniach produkcyjnych. Zna-
kowarki fiber skutecznie wypieraja
z zastosowan przemystowych znako-
warki mechaniczne i mikroudarowe.

Rozleglty obszar wykorzystania
technologii znakowania laserowe-
go wynika wtasnie z jej unikatowych
wiasciwosci. Znakowanie laserowe
to bezdotykowa, selektywna modyfi-
kacja powierzchni materiatu. Metoda
ta charakteryzuje sie bardzo wyso-
ka rozdzielczo$cia siegajacg mikro-
metrow, trwatoscia (odpornoscia na
Scieralnos¢ i zmywalnosc) oraz wy-
dajnoscia. Z uwagi na brak koniecz-
nosci stosowania odczynnikéw che-
micznych w trakcie procesu uwazana
jest rowniez za technike czysta i eko-
logiczna. W zaleznosci od parame-
tréw procesu oraz wiasciwosci ma-
teriatu modyfikacja moze dotyczy¢
jedynie zmiany wtasnosci fizyko-
chemicznych warstwy wierzchniej,
co pozwala na uzyskanie kontra-
stowego wybarwienia, lub tez mo-
dyfikacji geometrii powierzchni -
grawerowania w procesach ablacji
materiatow jednorodnych oraz wie-
lowarstwowych (np. laminatéw) po-
wlekanych farba, anodowanych badz
platerowanych.

Dtuga lista zalet

Gtowne korzysci z wykorzystania
znakowarek laserowych to przede
wszystkim wysoka jakos¢ i estetyka
znakowania. Trzeba tez uwzgledni¢
same mozliwodci takich urzadzen.
Pozwalaja na proste definiowanie

zawartosci znakowania, programo-
wanie cyklu pracy znakowarek oraz
na ich integracje z juz istniejacy-
mi liniami i maszynami produkcyj-
nymi. Zaleta tych urzadzen jest ich
wszechstronnos¢, jesli chodzi o ro-
dzaje znakowanych materiatow oraz
sposéb znakowania. Przy ustale-
niu odpowiednich parametréw moz-
na uzyska¢ kontrastowe znaki na
powierzchni detalu, nie ingerujac
w jego strukture, a przy innych para-
metrach - gtebokie grawerowanie.

Wazne jest rowniez, ze najpopular-
niejsze technologie laserowe sg coraz
tansze, a tym samym dostepne dla
coraz wiekszej grupy potencjalnych
klientow. Oczywiscie przy wyborze
rozwigzania do znakowania lasero-
wego nalezy bra¢ pod uwage wzgle-
dy bezpieczenistwa i tak planowac
produkcje, by wyeliminowa¢ wszel-
kie zagrozenia wynikajace z mozli-
wosci bezposredniego kontaktu ope-
ratora z wigzka lasera.

Wsrod innych zalet urzadzen la-
serowych mozna wskaza¢ wyso-
ka jakos¢ znakowania, trwatos¢,
powtarzalnos¢, predkos¢ znakowa-
nia i wielofunkcyjno$¢ rozwigza-
nia. Wazna kwestia sa takze koszty
eksploatacyjne wybranego rozwig-
zania. W przypadku zastosowania
znakowarek laserowych koszty bez-
posredniego naniesienia oznaczen na
produkty moga by¢ nawet sto razy
nizsze niz koszty zastosowania ety-
kiet (kalkulacja uwzglednia koszt
urzadzenia znakujacego).

W przeciwienstwie do innych me-
tod znakowania technologie lasero-
we oferujg mozliwo$¢ nanoszenia
trwatych znakéw o duzym kontra-
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Scie bez uszkadzania powierzchnide-
talu. Elastycznos$¢ systemow lasero-
wych pozwala taczyc takie zalety jak
wysoka jako$¢ i powtarzalnosc¢ zna-
kowania z mozliwo$cig nanoszenia
dowolnych ksztattow i szybkiej mo-
dyfikacji parametrow procesowych.
Bezobstugowa praca zwigzana
z brakiem konieczno$ci uzupetniania
zuzywajacych sie mediow to podsta-

wowa cecha decydujaca o popular-
nosci znakowarek laserowych. Do-
datkowo nowoczesne znakowarki sg
wyposazane w systemy przygotowa-
ne do pracy w cyfrowym $rodowisku
fabryki autonomicznej.

Na korzys¢ tych urzadzen bez wat-
pienia najbardziej przemawia nie-
poréwnywalna z zadng inng metodg
szybko$¢ i jako$¢ znakowania bez-

dotykowego. Znakowarka jest tak-
ze praktycznie bezobstugowa pod
katem serwisowym i bardzo prosta
w obstudze. To grupa urzadzen, kto-
ra w bardzo tatwy sposob mozna in-
tegrowac z innymi urzadzeniami lub
jako czesc linii produkcyjnej.

Oprocz  wysokiej rozdzielczosci
i wydajnosci znakowarki laserowe
charakteryzuja sie kilkoma unikato-

wymi cechami wyrdzniajacymi je na
tle konkurencji: brakiem konieczno-
$ci przygotowywania jakichkolwiek
klisz lub matryc, bezdotykowg natu-
ra procesu oraz bardzo wysoka trwa-
toscig systemu siegajaca nawet setek
tysiecy godzin.

Obecne zrédta laserowe w wyni-
ku szeregu optymalizacji po stronie
konstrukcyjnej, jak i wzrostu zywot-
nosci zastosowanych komponentéw
(np. laseréw potprzewodnikowych
wykorzystywanych jako pompy lase-
row na ciele statym) charakteryzuja
sie o rzad wielko$ci wyzsza trwatos-
cig od swoich poprzednikéw z ubie-
gtej dekady. Urzadzenia te pozwalajg
na znakowanie w trudno dostepnych
miejscach, znakowanie przedmiotow
elastycznych, nie wymagaja unieru-
chamiania przedmiotu i pozwalaja
na tatwg integracje z liniami produk-
cyjnymi. Z uwagi na bezdotykowo$¢
umozliwiaja rowniez higieniczne
znakowanie w branzy medycznej
0raz SpoZywczej.

Technologia w rozwoju

Na przestrzeni ostatnich lat ob-
serwowaliSmy dynamiczny rozwoj
technologii $wiattowodowej, kto-
ra obecnie wypiera z rynku lasery
na ciele statym. Bardzo widoczny
stat sie rowniez podziat dostepnych
urzadzen na profesjonalne, radza-
ce sobie w trudnych warunkach
przemystowych, zazwyczaj pracu-
jace na trzy zmiany, jak i te dostep-
ne za niewielkie pienigdze, gtownie
z Chin. O ile w drugiej grupie urza-
dzef mozemy obserwowa¢ gtéwnie
spadek ceny, o tyle w przypadku sy-
steméw przemystowych jestesmy
$wiadkami ogromnych zmian. Naj-
bardziej widoczne s3 w dwoch klu-
czowych dla technologii znakowa-
nia parametrach: mocy urzadzenia
oraz dostepnego pola pracy. Ogrom-
ny postep nastapit takze w zwiek-
szeniu pola pracy: z dostepnych na
poczatku dziesieciolecia 10 x 10 cm
obecnie mozna spotka¢ az 200 x
200 cm. Znaczny wzrost oferowanej
mocy i wielko$ci pola pracy jest po-
dyktowany przez klientéw, ktorzy

chca pracowac szybciej i wydajniej,
iw tym kierunku technologia bedzie
rozwijata sie dalej.

Technologia grawerowania, znako-
wania i kodowania laserem rozwi-
ja sie w kilku obszarach. Pierwszy to
skanowanie wiazka laserowa. Spro-
wadza sie do osiagania coraz wiek-
szych szybko$ci z jednocze$nie co-
raz lepiej dopasowanymi do potrzeb
uzytkownika sekwencjami sterujg-
cymi. Drugi obszar dotyczy Zrédet
promieniowania laserowego. Dzisiaj
stosowanych jest wiele laserow roz-
nigcych sie dtugosciami fali emito-
wanego promieniowania, moca, dtu-
goscig trwania impulsu, zakresem
czestotliwosci i wieloma innymi pa-
rametrami. To wreszcie konstrukcja
samych urzadzen, uwzgledniajaca
rozne konfiguracje optyczne i me-
chaniczne, wymagania instalacyjne
oraz normy bezpieczefistwa. Stosun-
kowo nowym trendem rozwojowym
jest uwzglednianie wymagan S$ro-
dowiska loT oraz przygotowanie do
dziatania w warunkach okreslanych
jako Industry 4.0.

Nowoscia w tej branzy jest stopnio-
we wprowadzanie znakowarek lase-
rowych 3D i wyjscie poza znakowa-
nie wytacznie powierzchni ptaskich.
3D oznacza w tym przypadku potg-
czenie odpowiedniego oprogramo-
wania sterujacego zautomatyzowa-
nym ruchem glowicy znakowarki. Po
wprowadzeniu do oprogramowania
modelu 3D w formacie STL jeste$my
w stanie wykonac bardzo precyzyjne
znakowanie powierzchni wklestych,
wypuktych, pochytych itp. na pod-
stawie wtasnie modelu STL.

Nowa mozliwoscia jest takze gte-
boki grawer obiektéw 2,5D. Po wpro-
wadzeniu modelu STL mozna spraw-
nie wypali¢ laserem forme stalowg
np. medalu czy monety o gtebokosci
nawet kilku milimetréw z doskona-
13 jakoscia i odwzorowaniem szcze-
gotow bedacych poza zasiegiem
wielu frezarek CNC. W przypadku la-
sera nie jesteSmy ograniczeni $red-
nicg, ksztattem i dtugoscia robocza
narzedzi.

Dariusz Luciéw

rok zat.
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FATPOL TOOLS

Producent oprzyrzadowania technologicznego do obrabiarek CNC i automatow tokarskich

NOWOSCI W OFERCIE:

FATPOL TOOLS Oficjalny dystrybutor w Polsce:

SAUTER

Made in Germany

Sprzedaz, regeneracja i serwis gtowic rewolwerowych SAUTER Feinmechanik GmbH
Oprawki napedzane BMT (do DMG MORI / DOOSAN / BIGLIA / EMAG)
Tuleje do podajnikoéw preta: FMB, LNS, TURBO, TRAUB, INDEX
Tuleje z wktadem z weglika spiekanego
Tuleje gumowo-stalowe BZI do automatéw wielowrzecionowych INDEX oraz SCHUTTE

Zapraszamy do odwiedzenia naszego stoiska na targach:
26 - 28.03.2019 STOM-TOOL, Kielce - Pawilon A-22

FATPOL TOOLS
ul. Powstania Wielkopolskiego 1, 88-320 Strzelno

POSTAW NA JAKOSC | NIEZAWODNOSC!

Tel.:

Email: handel@fatpol.pl

+48(52) 318 94 07 Fax: +38(52) 318 38 46

<

www.fatpol.pl
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YASKAWA kolejny raz partnerem targéw STOM-ROBOTICS

Podczas tegorocznej imprezy targo-
wej w Kielcach YASKAWA Polska, jako
partner targéw stom-ROBOTICS, za-
prezentuje nowe rozwigzania w za-
kresie przenoszenia butelek, wszech-
stronne zastosowanie robotow z serii
GP, najnowszy pendant z ekranem do-
tykowym SmartPendant oraz uniwer-
salna cele spawalniczg Arc World 2.0.

AirGrip® - opatentowany

chwytak do niezawodnego
przenoszenia butelek

W 2014 r.istniejacy od ponad stulatna
rynku norweskim producent napojow
gazowanych Roma Mineralvannfa-
brikk AS z siedzibg w Lillestrgm mu-
sial zmierzy¢ sie z wieloma zamoé-
wieniami, ktorych nie mozna byto
zrealizowa¢ istniejaca technologia
pakowania tradycyjnej fabryki. To
wiasnie wtedy firma YASKAWA za-
proponowata rozwiazanie w postaci
opatentowanego systemu AirGrip® -
chwytaka wraz zrobotem zaprojekto-
wanym specjalnie do obstugi butelek.
Narzedzie zamontowane na robo-
cie YASKAWA umozliwia niezawod-
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ne, elastyczne i szybkie tadowanie/
roztadowywanie butelek szklanych
i plastikowych w skrzynkach, tacach
i opakowaniach zbiorczych. Ze wzgle-
du na nowg jako$¢ pracy i elastycz-
nos¢ firma z Norwegii odnotowata ok.
30% wzrost sprzedazy.

Zrobotyzowana cela spawalnicza
Arc World 2.0
Cela ArcWorld przeznaczona jest do
szybkiej instalacji i wysokiej wydaj-
noéci na matej przestrzeni. Dzieki
wszystkim komponentom zamonto-
wanym na wspélnej platformie kabi-
najest tatwa do przemieszczenia.
Robot, stotobrotowy, kontrolerizasi-
lacz zostaty zamontowane na wspolnej
platformie. Produkt zostat zaprojekto-
wany z myslg o tatwym przenoszeniu
catej kabiny wraz z robotem i ponow-
nym uruchomieniu w razie potrzeby.
ArcWorld 2.0 posiada wspdlny obszar
roboczy dla robota i operatora. Opera-

tor posiada state, praktyczne i dobrze
o$wietlone miejsce pracy z wymaga-
nymi materiatami znajdujacymi sie
pod reka. Mozliwe jest rowniez wyko-
rzystanie dwoch robotéw na tej samej
przestrzeni robocze;j.

O firmie

YASKAWA to jeden z najwiekszych na
$wiecie producentéw robotéw prze-
mystowych, falownikow, serwona-
pedow oraz kontroleréw ruchu. Ro-
boty YASKAWA, znane pod marka
MOTOMAN, spetniajg oczekiwania
dynamicznie rozwijajacego sie ryn-
ku przemystowego w Polsce. Roboty
MOTOMAN to potaczenie niezawod-
nosci oraz najwyzszej jakosci. Juz od
poczatku istnienia, czyli 1915 r., fir-
ma koncentrowata sie na promowaniu
irozwoju réznych rozwigzan dla prze-
mystu, najpierw na rodzimym rynku
japonskim, nastepnie w innych kra-
jach regionu, aby w ciagu kolejnych

lat obja¢ swoim zasiegiem caty $wiat.
Obecnie w wielu gateziach przemystu
iw réznych zastosowaniach funkcjonu-
je ponad 400 tysiecy robotéw, ponad 23
miliony falownikéw i ponad 15 milio-
néw serwonapedéw. Roboty firmy YA-
SKAWA napedzaja $wiatowe marki na
takich rynkach jak: przemyst maszyno-

wy, przemyst samochodowy, przemyst
spozywczy, drzewny, tekstylny, pot-
przewodnikowy i wiele innych. YASKA-
WA dostarcza najbardziej innowacyj-
ne produkty wszedzie tam, gdzie liczy
sie wydajno$¢, niezawodno$¢, stabil-
na jakos¢, niskie koszty produkcji oraz
ochrona pracownika czy produktu.

SIAD partnerem

technologicznym targéw STOM!

Firma SIAD od latjestliderem w sekto-
rze Obrobki Mechanicznej Metaluijest
nie tylko dostawcg gazéw i miesza-
nek do zastosowan laserowych i spa-
walniczych, ale takze niezawodnym
partnerem, ktory oferuje skuteczne,
innowacyjne i spersonalizowane roz-
wigzania. Podczas tegorocznych tar-
géw STOM SIAD proponuje wystaw-
com rewelacyjne rozwiazanie.

SIAD, we wspdtpracy z Targami
Kielce, oferuje wystawcom STOM
mozliwo$¢ zilustrowania dziatania
ich maszyn laserowych i spawalni-
czych w celu zwigkszenia ich wi-
docznosci na targach. Podczas STOM
2019 firma SIAD bedzie oficjalnym
dostawcg specjalnej marki ,Laser-
Star™”, zaprojektowanej specjalnie
dla wystawcow, ktéra obejmuje:

e dostawe gazow z serii LaserStar™,
do zastosowan laserowych o wy-
sokiej czystosci i certyfikowanych
pod katem zgodnosci z gtéwnym
standardem produkcji,

e instalacje potaczen niezbednych
do transferu gazéw do punktu

uzytkowania,
e dostepnos¢ niezbednych urza-
dzen  kontrolujacych przeptyw

i ci$nienie,

e pomoc techniczng ze strony wy-
kwalifikowanych technikéw pod-
czas catego wydarzenia,

e ustugi doradcze dotyczace najbar-
dziej odpowiedniej mieszaniny gazow
i wszelkich probleméw, ktére moga
wystapic przy cieciu i spawaniu.

Gazy firmy SIAD zostana udostepnio-
ne w butlach oraz wigzkach wypo-
sazonych w zawér antyskazeniowy
i wykonanych z materiatéw zgod-
nych z normami WE dotyczacymi hi-
gieny i bezpieczenstwa pracy.

ZZSIAD
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Przemystowa Wiosna w Targach Kielce 2019

Program targow

Godziny otwarcia ekspozycji: 9.00-17.00

N 9.00-17.00

N 10.00-10.30

N 11.00-17.00

N 12.00-12.30

N 12.00-13.00

N 13.00-14.30

N 14.00-14.30

Pokazy pojazdéw kosmicznych, EUROPEAN SPACE FUNDATION

i Politechnika Swietokrzyska - pawilon F (F-58i F-60)

Akademia BIO-CIRCLE: Skuteczne i bezpieczne mycie warsztatowe

- stoisko G-14

Seminarium ,NOWOSCI W ZABEZPIECZENIACH PRZECIWKOROZYJNYCH”,
Polskie Stowarzyszenie Korozyjne - sala G2 + G3, hala G

Akademia BIO-CIRCLE: System SURFOX - elektrochemiczne czyszczenie
iznakowanie stali nierdzewnej i aluminium - stoisko: G-14

Prezentacja firmy TROPS Coatings ,System FreiLacke ,Proszek na Proszek”
dedykowany do malowania duzych i ciezkich elementow” - sala G1, hala G
seminarium nt.: ,Nowoczesne rozwigzania NDT w dobie przemystu 4.0 -
doswiadczenia wdrozeniowe NNT Sp. z 0.0.”, seminarium poprowadzi dr hab.
Bolestaw Augustyniak - prezes zarzadu NNT - sala E1, wstep wolny
Akademia BIO-CIRCLE: Myjka BIO-CIRCLE HP Vigo - moc wysokiego ci$nienia
i bezpieczenstwo pracy - stoisko G-14

Il dzien (Sroda) 27 marca 2019

B Godziny otwarcia ekspozycji: 9.00 - 17.00

H 9.00-17.00
N 10.00-15.00

H 10.00-15.00
N 10.00-10.30

N 11.00-12.00

N 11.00-13.00
N 12.00-14.00
N 12.00-12.30

N 14.00-14.30

Pokazy pojazdéw kosmicznych, EUROPEAN SPACE FUNDATION

i Politechnika Swietokrzyska - pawilon F (F-58i F-60)

Spotkania biznesowe, Staropolska Izba Przemystowo-Handlowa

i Enterprise Europe Network - hala E, sala E3 oraz E1

Seminarium Technologie Obrobki laserowej

Akademia BIO-CIRCLE: Myjka BIO-CIRCLE HP Vigo - moc wysokiego ci$nienia
i bezpieczenstwo pracy - stoisko G-14

Prezentacja H20 GmbH ,H20 GmbH jako eksperci od produkcji wolnej

od $ciekow. Destylacja prézniowa”, H20 - sala Konferencyjna BETA,
Centrum Kongresowe TK;

Seminarium: Krajowy sektor techniki ptynowej - nowoczesne rozwigzania
techniczne i systemy ksztatcenia - hala G, sala G-3, wstep wolny
Warsztaty ,Identyfikacja materiatow z uzyciem spektrometru”,

PCB Service Hala G - sala G2, wstep wolny

Akademia BIO-CIRCLE: Linia PROLAQ - rewolucja w czyszczeniu narzedzi
lakierniczych - stoisko G-14

Akademia BIO-CIRCLE: Skuteczne i bezpieczne mycie warsztatowe

- stoisko G-14

Ill dzien (czwartek) 28 marca 2019

Godziny otwarcia ekspozycji: 9.00-16.00

M 9.00-16.00

N 10.00-10.30

N 12.00-12.30

Pokazy pojazdow kosmicznych, EUROPEAN SPACE FUNDATION

i Politechnika Swietokrzyska - pawilon F (F-58 i F-60)

Akademia BIO-CIRCLE: Nowoczesne preparaty czyszczace i naturalne
rozpuszczalniki w walce z zabrudzeniami przemystowymi - stoisko G-14
Akademia BIO-CIRCLE: System SURFOX - elektrochemiczne czyszczenie

Expo-Surface

Targi Technologii Antykorozyjnych oraz Ochrony Powierzchni EXPO-
SURFACE to wydarzenie, ktore odbedzie sie juz po raz dziesiaty w kie-
leckim o$rodku wystawienniczym. Jak podkreslaja wystawcy, jest nie-
watpliwie jednym z najwazniejszych po§wigconych tematyce ochrony
powierzchni przed korozja w Europie Srodkowo-Wschodniej. Jest to
takze wyjatkowa okazja do spotkania w jednym miejscu tak wielu spe-
cjalistow z tej branzy oraz mozliwo$¢ do nawigzania nowych kontak-
tow handlowych.

Fluid Power

Juz poraz 12.odbeda sie Targi Pneumatyki, Hydrauliki, Napedéw i Stero-
wafl, ktore od tego roku noszace nazwe KIELCE FLUID POWER. Innowa-
cyjne systemy pneumatyczne, czyli silniki, sitowniki, zawory, przetwor-
niki, sprezarki i przektadnie to nie lada gratka dla specjalistéw z branzy.
W halach wystawienniczych mozna bedzie zapozna¢ sie rowniez z ofer-
ta branzy hydraulicznej, w tym z zaworami, przetacznikami, turbinami,
silnikami, generatorami i zasilaczami. Podczas wydarzenia nie zabraknie
prezentacji, zwiedzajacy beda mogli réwniez skorzystac z profesjonalne-
go doradztwa technicznego.

TEiA

Do bogatej i bardzo preznie rozwijajacej sie oferty, jaka ma dla Swiata spe-
cjalistow Przemystowa Wiosna w Targach Kielce, w ubiegtym roku dota-
czyto kolejne wydarzenie - Targi Elektroniki i Automatyki TEiA. Jest to
impreza targowa, podczas ktérej mozna zapoznac sie z najnowszymi tren-
dami zwigzanymi zaréwno z elektronika przemystowa, jak i automatyza-
cja procesow produkcyjnych.

Imprezy targowe

DM DRI 30

STOM-TOOL

Targi Obrébki Metali, Obrabiarek i Narzedzi STOM-TOOL to jeden z naj-
wazniejszych salonéw w ramach Przemystowej Wiosny w Targach Kielce,
ktory urést juz do rangi duzej europejskiej imprezy branzowej - poswie-
conej narzedziom i maszynom CNC do obrébki metali - cenionej wéréd wy-
stawcow w kraju jak i za granica. Podczas 12. edycji targéw STOM-TOOL
2019 pojawia sie liczni producenci obrabiarek z kraju i zagranicy, oferuja-
cy najwyzszej klasy maszyny i urzadzenia.

STOM-BLECH & CUTTING

Réwnie szybko rozwijajaca sie impreza w cyklu Przemystowa Wios-
na sg Targi Obrobki Blach i Ciecia STOM-BLECH & CUTTING, ktore w
tym roku odbeda sie réwniez po raz 12. Kazdego roku na kieleckich
targach, w ramach targéw obroébki blach i ciecia pojawiaja sie licz-
nie producenci oferujacy najwyzszej jakosci maszyny i urzadzenia dla
szeroko rozumianego sektora technologii obrébki blach, profili i rur.
Bedzie mozna zobaczy¢ innowacyjne technologie, m.in.: transportu i
systemow sktadowania blach, ciecia, giecia i formowania blach, ob-
robki rur i profili jak réwniez technologie obréobki powierzchniowej
blach. Obecne beda rowniez firmy oferujgce oprogramowanie CAD/
CAM, wspomagajace komputerowe projektowanie i sterowanie pro-
cesami obrdbki blach.

STOM-LASER

VI Targi Laseréw i Technologii Laserowych STOM-LASER jak co roku
zgromadzga producentéw, ktorzy oferuja najnowoczesniejsze technolo-
gie z obszaru m.in.: laserowej obrobki produkcyjnej, laserowej obrob-
ki metali, automatyzacji oraz mechanizacji proceséw produkcyjnych,
wykonawstwa i regeneracji czesci maszyn i narzedzi, a takze spawa-
nia laserowego, hybrydowego, hartowania laserowego oraz deponowa-
nia laserowego.

STOM-ROBOTICS

Podczas zesztorocznej edycji Przemystowej Wiosny w Targach Kielce swo-
ja premiere miat STOM-ROBOTICS, czyli wydarzenie w catosci poswie-
cone robotom przemystowym. STOM-ROBOTICS powstat z inicjatywy
wystawcow targéw STOM w odpowiedzi na oczekiwania dynamicznie
rozwijajacego sie rynku przemystowego w Polsce. Partnerem wydarzenia
zostata firma YASKAWA. Debiutujaca wystawa okazata sie sukcesem. Tar-
gi odwiedzito 12 500 0séb zainteresowanych robotami. W zwigzku z po-
zytywnymi opiniami firm bioracych udziat w targach, robotyka na state
whpisata sie w program Przemystowej Wiosny.

Control-STOM

XXVII Targi Przemystowej Techniki Pomiarowej CONTROL-STOM maja
w branzy opinie jednego z najwazniejszych wydarzen w Europie Srodko-
wo-Wschodniej. Na tej wystawie prezentowane bedg innowacyjne me-
tody pomiarowe, aparatura do prob niszczacych oraz oprzyrzadowania
analityczne. W halach wystawienniczych mozna bedzie zobaczy¢ zarow-
no urzadzenia do pomiaréw wytrzymatosci czy do okreslania innych
wielkoSci fizycznych, jak réwniez poznac systemy stuzace do przetwa-
rzania obrazu.

Spawalnictwo
XIV Miedzynarodowe Targi Technologii i Urzadzen dla Spawalnictwa SPA-
WALNICTWO to impreza, ktdra od wielu lat cieszy sie ogromnym uzna-
niem wsréd firm bioracych w niej udzial. Towarzyszy jej szereg inte-
resujacych wydarzen a wsrdd nich prezentacje urzadzen i technologii
spawalniczych.

Wirtoprocesy

Targi Wirtualizacji Proceséow WIRTOPROCESY, ktére w tym roku odby-
waja sie po raz 6., to idealne miejsce na poznanie najnowszych trendéw w
tej branzy. Oferowane sa tu najnowocze$niejsze technologie projektowa-
nia i tworzenia prototypow, od momentu projektowania komputerowego
do drukowania przestrzennego. Cykliczne wydarzenie klasyfikowane jest
jako najwazniejsze i jedyne tego typu w Polsce dla tej branzy. W zakresie
branzowym znajdziemy m.in.: druk tréjwymiarowy 3D, skanowanie 3D,
projektowanie komputerowe, rapid manufacturing, rapid prototyping czy
rapid tooling.

Dni Druku 3D

Dni Druku 3D podczas Przemystowej Wiosny w Targach Kielce kazdego
roku potwierdzajg swojg pozycje w branzy, gdzie uznawane sa za najwiek-
sz3 tego typu impreze w Polsce. Z roku na rok gromadzi ona coraz wie-
cej profesjonalnych firm zajmujacym sie Drukiem 3D. W targach uczest-
nicza réwniez przedstawiciele branzy skanowania 3D oraz inne podmioty
zwigzane z branza szybkiego prototypowania. Pojawiaja sie na niej wszy-
scy znaczacy producenci drukarek z Polski oraz dystrybutorzy sprzetu za-
granicznego. Z edycji na edycje wydarzenie zyskuje nowych uczestnikéw
izwieksza swoj zasieg.
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= C. DUGARD (*) WIk.Brytania  A-18 i m Givi Misure Whochy D-33 | = Metal Technics Polska Polska B-92
a CAMdivision Polska A-54 : = GJG System Polska A-86 : m Metale.pl (Media) Polska B-18
= CBC (¥) Wiochy £-04 n glan;f(r*) EO|Ska /2783 n Meta:ix (*z‘ P \Pzrlaekl E-07
= CEBORA (* Wioch D-36 & mGrot iemcy -14 : = Metal-technika olska F-16
= CEMSA Irstt)arnational *) V\HOCh; D-01 = HAAS Automation (¥) USA -14 s Mexim Polska C-02
u Centrum Maszyn CNC Polska D-45 : = Haco FAT Polska D-18 : = Microplan (*) Wiochy F-06
= CHEVALIER Falcon Machine Tools (¥)  Tajwan A-18 | = Haeusler (¥) Szwajcaria B-72 i = Microstep Stowacja A-30
u Chiah Chyun Machinery (¥) Tajwan A-18 : m Hafen Polska D-06 : = Millutensil (¥) Whochy D-01
» Chimimeca Polska Polska A64 | mHaimer (¥) Niemcy ~ (-14,C-44 | = Mios (¥) Whochy D-01
» Chmielinski Polska B-37 : = Handy Fix Polska A-81 i m Mitsubishi (¥) Japonia 14
= Cidan (*) Szweda £-07 | wHans Schroder Maschinenbau (*) Niemcy B-37 | = Mitsubishi Electric (*) Japonia E-15
= CK Emsa Tura D-20 : = Hanwha Europe (¥*) Niemcy A-18 i = Mitutoyo Polska Polska F-06
» Cloos-Polska Polska F-07 | = Hasan Polska (34 | = MK Morse (¥) USA 27
= CNC-Projekt Polska £-17 | = Haven Polska Polska A-89 | = MKR Metzger (*) Niemcy A-111
s CNC-WAP Polska A-61 | mHEG Polska B-72 | = MM Magazyn Przemystowy (media) Polska E-02a
= CoastOne (¥) Finlandia £-07 | = Heidenhain - dr. Johannes Heidenhain Niemcy (-43 i = MMC Hardmetal Poland Polska (30
= Comac Wochy £09 | = Heltos (zechy D-20 | = Moongate Tajwan 18
= Cosen Europe Holandia (-33 | = Henninger (¥) Niemcy (-14 : = Mossini Wiochy E-09
= Costa Levigat_rici (*) \/\Ho(hy E-23 L] Hepeka - Poland Polska B-95 = MS Company Polska A-114
= Crippa Wrochy F-09 | m Herrblitz Modular System (*) Whochy D-01 ! = Muffato
= Dacpol Polska A6 | m HGG Profiling Equipment (¥) Holandia B-72 - Triveneta Macchine Europa (*) Wiochy D-01
= Dallan (*) Wiochy D-19 : m Hidroliksan Halim . m Murata Machinery (¥) Japonia C-08
= Dassault Systemes Polska D-17 ¢ Usta Dis Ticaret (*) Turcja £-04 | = Muratec (*) Japonia E-15
= Dematec Polska (-8 | = High Technology Machines Polska (-26 | = Nachi - Fujikoshi (¥) Japonia A-36
= Dematec Polska Polska (-8 | = Hitec Messtechnik (¥) Niemcy F-06 | = Nakamura-tome (*) Japonia C-14
= DIG Switata Polska £-23 | = Hondra Automotive (¥) (zechy A-96 | = NCTKFT. (¥) Wegry C-04
= Dirinler (¥) Turcja £-07 | = Honor Seiki (¥) Tajwan (-18 : = NewTech Solutions Polska -1
s DLK Polska A-65 | = Houfek Polska A-66 | = Nicemach (¥) Korea Ptd. E-04
= DMG MORI Polska Polska (-24 i wHruschka (¥) Niemcy A-96 : m Nikken Central Polska (-16
= Dolezych Polska A-101 | = Hurco Polska (-39 | = Nikken Deutschland (¥) Niemcy A-39
= Dongguan Huarui Die Chiny A-104 : = Hyundai Wia Europe (*) Niemcy A-18 i = Nixxon Steel Polska £-12
= Doosan Machine Tools (*) Korea Ptd. (-08 | mIbarmia (¥) Hiszpania (-14 | mnLight USA F-16
= Dormet-Tech 2 Polska B-57 ! = Ibarmia Universal Hiszpania D-33 | = Nomura (¥) Japonia 14
u DS-Laser Polska D-05 | m=lemca Bucci Automations Wiochy A-18 | = Norgpol Polska B-87
= Dumeta Niemcy A-41 i = IGM Robotersysteme Austria A-30 ¢ = NS Maszyny Polska D-03
= Dunner (¥) Szwajcaria A-39 | = IGO Polska A-58 | = Oberon Forum Narzedziowe (media)  Polska F-57

* Firma reprezentowana na stoisku wystawcy
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u Obrébka Metalu i m Stlirmer Maszyny Polska D-25 | = European Space Fundation Polska F-60
Kwartalnik Techniczny (media) Polska A-09 i = Style CNC Machines Holandia (-12 | = Fanuc Polska Polska (-16
= Officine S. Giacomo Wiochy ~ E-09,E-23 | m Supra Elco Polska A-30 | = FLEXO (¥) Wtochy E-1
= OKK Corporation (¥*) Japonia (-08 | = Suwalska Specjalna ;= Fronius Polska A-72
= Omas (¥) Whochy E-15 | Strefa Ekonomiczna Polska B-99 | m Gecam (¥) Whochy E-11
= Omca Whochy A-85 i m SV Metal (*) Czechy D-19 | = GF Machining Solutions Polska 31
= Omera (*) Wiochy D-01 | = Swebend (¥) Szwecja E-07 | mHEG Polska B-72
= OPS Ingersoll (¥) Niemcy (-14 : = Systemy Filtrujace Polska A-23 | m HGG Profiling Equipment (¥) Holandia B-72
= Osborn Niemcy A-114 | = Swiat Obrabiarek (media) Polska (-20 | = High Technology Machines Polska (-26
= Osvetleni Cernoch (*) Czechy (-34 | =« TLM.A.C. (%) Wtochy D-01 i ml-Coboty Polska A-50
= Ozkoc Hidrolik Turcja A-70 : = Takamaz Machinery (¥) Japonia (-08 ! = IGM Robotersysteme Austria A-30
= PAT. Polska A-116 : = Tauring (¥*) Wiochy £-04 | mInstytut Spawalnictwa Polska A-57
n P.P.H.U. Goset Duo Polska A-97 | = TBITechnology Polska (-28 | mInstytut Zaawansowanych
» Pabianicka Fabryka Narzedzi PAFANA  Polska D-33 | mTechnical Polska B-94 i Technologii Wytwarzania Polska B-89
» Pass Stanztechnik (*) Niemcy E-11 | = Technika Spawalnicza Polska A-33 ! mlInter-Plast Polska A-15
u PAX Polska D-35 | m Technologie Formowania Metali Polska E-04 | m Kuka CEE Oddziatw Polsce Polska F-23
= PBT Szwajcaria A-30 i = Technology (*) Whochy E-12 | = LINN High Therm (¥) Niemcy B-38
= Pegas-Gonda Czechy D-20 | mTech-Trade Polska B-128 | = Metal-Technika Polska F-16
= Pemamek OY (*) Finlandia B-72 : mTecnolog’a de Corte e Ingenier'a Hiszpania E-12 | = Metale.pl (media) Polska B-18
= Peter Prinzing (¥) Niemcy B-37 | = Teknokol Turcja A-48 | = Microstep Stowacja A-30
u Pferd-VSM Polska A-76 = Temrex-dynatech Polska A-100 | = MM Magazyn Przemystowy (media)  Polska E-02a
= PHMET Polska (02 | = Termetal Polska B-56 i = MTM Group Wtochy B-59
= Pierce Control Automation (zechy D-20 : = Termolit Ukraina B-128 : m Nixxon Steel Polska E-12
= Planolith (¥) Niemcy F-06 | = Thalman Maschinenbau (*) Szwajcaria D-19 | = Obrébka Metalu
= Plasma Point Polska Polska A-74 i m The Institute of Advanced : Kwartalnik Techniczny (media) Polska A-09
= Plasmet Polska D-15 | Manufacturing Technology Polska B-89 | mPBT Szwajcaria A-30
u Polcom Przemystaw Kimla Polska E-24 : mTiger Pol Polska A-89 | = Pemamek OY (¥) Finlandia B-72
= Politechnika Swietokrzyska i = TimeSavers International (*) Holandia D-19 | = PHMET Polska 02
Wydziat Mechaniczny Polska F-58 | m Tonex Polska [-01 ! = Pionier Absaugtechnik (¥) Niemcy A-92
u Pol-sver Polska E-07 | = Toolspress (*) Whochy E-11 | m Polish Welding Centre of Excellence  Polska A-57
» Polteknik Polska £-15 | = Top Automazioni (¥) Whochy E-11 | m Polteknik Polska E-15
= Poltra Polska Z-01 | = TOP Porgba ZDT Polska D-33 | = Polysoude SAS Francja A-30
= Pol-welt Polska A-11 | = TOP-Metal Polska D-12 | = procestechnologiczny.com.pl (media) Polska
= Pozycjonery Spawalnicze Kovaco Polska A-68 | mTormec (¥) Szwajcaria E-15 | = Projektowanie
= Pramark Czechy B-15 i = Tornos Technologies Poland Polska A-32 ¢ iKonstrukcje Inzynierskie (media) Polska
» Pramet (¥) Polska F-06 | = Totem (¥) Indie (-14 | m Przeglad Spawalnictwa (media) Polska
= Premium Solutions Polska (35 i = TR Fastenings Wik.Brytania  A-96 | m Puli-Metal Polska A-94
= Priminer Maschine Tools Chiny B57 | = TR Fastenings (*) WIk. Brytania ~ A-96 . Rebelion Polska A-92
= Procestechnologiczny.com.pl (Media) Polska D-125 | = transfluid Maschinenbau (¥) Niemcy B-72 | mRMA Polska F-34
= Projektowanie i m Trident Machinery (¥) Tajwan (-08 | m Rosler Oberflachentechnik Niemcy A-42
1 Konstrukcje Injynierskie (Media) Polska - om Trumpf Polska Polska E-18 ; = Safan Darley (*) Holandia E-12
= Protekt Polska B-90 : = Tsugami Corporation (¥) Japonia (-08 | = SAP-Weld Polska A-87
= PTV Spol Czechy D-31 | = Tungaloy Polska (¥) Polska A-36 | m Schunk Intec Polska (32
» Puli-Metal Polska A-94 = Tvareci Stroje Czechy B-39 | m Solution Trade Polska E-11
= Q-FIN Quality Finishing (*) Holandia E-12 | = Tyrolit Polska ~ Z-01,F-06 | = Spajanie Materiatow
= Rais (*) Butgaria E-15 | =UAB Labectra (¥) Litwa B-38 i Konstrukcyjnych (media) Polska A-O1a
= RAS (¥) Niemcy E-15 : = UKB-Uwe Krumm Niemcy D-39 ! = ST-Machines Polska E-11
= Rem-Tech Polska D-11 : = Ultimate Automation (*) Wik. Brytania ~ E-04 : m Staleo.pl (media) Polska E-19
= RMA Polska F-34 | mUltra Prazision (*) Niemcy F-06 | m SupraElco Polska A-30
» Roccia (%) Wiochy £-04 | = Ultrapras Polska D-14 | = Suwalska Specjalna
u Rolleri Polska Polska D-02 | = UNI-KAT Polska D-41 | Strefa Ekonomiczna Polska
u Rolleri (%) Wiochy D-19 : = Uniwersytet Techn.-Human. : m Technika Spawalnicza Polska -
= Rollico Polska A-14 | wRadomiu Wydziat Mechaniczny Polska E-21 | mTecnolog'a de Corte e Ingenier'a Hiszpania E-12
u Résler Oberflichentechnik (¥) Niemcy A-36 | = Upmoviom (¥) Hiszpania A-36 | = TEKA Absaug-
= Rosler Oberflichentechnik Niemcy A-42  =Urdiamant Polska B-130 | und Entsorgungstechnologie (¥) Niemcy A-92
= Rywal-RHC Polska A-5) i = Utrzymanie Ruchu (media) Polska B-73 ! = Top Automazioni (¥) Wrochy E-11
= Sacemi-gamar (¥) Wiochy (-34 | =VanHorn (¥) Holandia (-14 ¢ = UAB Labectra (¥) Litwa -
= Safan Darley (¥) Holandia £-12 : = Vanstar Polska E-22 | = UNI-KAT Polska D-41
» Sariv Polska B-58 | m Vaptech Butgaria D-20 | w Uniwersytet Technologiczno
= Sartorius (¥) Niemcy (-14 : = Verg (*) Polska B-72 ¢ -Humanistyczny w Radomiu
» Sauter Feinmechanik Gmbh Niemcy A-22,F-06 | = Vernet Behringer (¥) Francja A-36 i Wydz. Mech. Polska E-21
» Schechtl (%) Niemcy E-15 : = Vetter Krantechnik Niemcy A-21 : m Utrzymanie Ruchu (media) Polska B-73
» Schunk Intec Polska (-32 : = Vision Wide (*) Tajwan (-14 : w Weiss Poland Polska F-52
u Schiissler Niemcy (-14 i = Walter Kompressortechnik Polska Polska A-67 | = Weldobot Polska A-30
u Seco (-14 = Warcom ltaly (*) Wtochy D-01 : = Yaskawa Polska Polska F-38
u Seco Tools (¥) Polska F-06 | = Weldobot Polska A-30 | = zrobotyzowany.pl Polska E-19
= Seen Distribution Polska A6 | ® WE:(husl- Sﬁgﬁnlffbrik, (*) ’ pae §
= Semet Czech D-20 1theim H. Kullmann lemc 20
= Seron Po\skay p-22 | = Wila(¥) HoIangia D-19,E-12 ! STOM-LASER
= Serrmac Whochy D-20 | = Wilson Tool UK (¥) Wik Brytania_ D-19 | 4 ABH Maszyny Polska E-14
= Servopresse (*) Whochy D-01 | = WIiL-Tech Polska A-101 o Adira Metal Forming Solutions (*) Portugalia £-04
= Shaanxi Haven Equipment Chiny A-89 i = Wolfgripp Polska A-39 % a Aero-Lift Vakuumtechnik (¥) Niemcy B-72
= Shuz Tung Machinery (¥) Tajwan E-04 | =Wromet Polska A-26 | u AM-PAK Polska B-36
= Smart (¥) Tajwan (-18 | = Yamazaki Mazak Polska £03 | w American Isostatic Presses (*) USA B-38
= Smederij Atelier Alkmaar Holandia A-97 | = Yaskawa Polska Polska F-38 | aArco Polska 45
= SMW Autoblok Spannsysteme Niemcy A-99 | = Ying Han Technology Polska 06 | & Autmex Polska £-26
= Solidexpert Polska D-17 | mYouli(¥) Tajwan (14 u Baykal Makina San. ve Tic Turcja F-10
= Solidworks (¥) Polska D-17 | wZalo . Polska A9l | & Bernd Siegmund Niemcy A-19
= Solution Trade Polska E-11 | =Zgoda Spotdzielnia Inwalidow Polska 19 ¢ a Boschert Polska Polska D-19
= Spajanie Materiatow : i m Bystronic Polska Polska D-47
Konstrukcyjnych (media) Polska A-0la | ! m Cloos-Polska Polska F-07
= Stal Metale : STOM-ROBOTICS . m Colop Polska Polska A-107
& Nowe Technologie (media) Polska B-73 | m Aero-Lift Vakuumtechnik (*) Niemcy B-72 | mCrippa Whochy F-22
u Staleo.pl (media) Polska E-19 | = American Isostatic Presses (¥*) USA B-38 ! m Dassault Systemes Polska D-17
= Staleo.pl (portal branzowy) Polska E-19 | = Bystronic Polska Polska D-47 | = Dormet-Tech 2 Polska B-57
= Stam (¥) Wiochy D-01 ! m Cloos-Polska Polska F-07 | = DS-Laser Polska D-05
u Stierli-bieger (*) Szwajcaria B-72,D-19 = Dematec Polska -8 = Eagle Polska E-10
= Stigal Polska D-36 | = Dormet-Tech 2 Polska B-57 ! m Eckert Polska D-29
= Stigo Polska D-38 | m Easy Robots Polska F-24 | = Ekomet Polska D-20
n ST-Machines Polska E-11 | = Ekomet Polska D-20 | = Esta Apparatebau (¥) Niemcy A-92
m Stratechnology (¥) Wiochy E-23 | = ESTA Apparatebau (¥) Polska A-92 | = Fabryka Narzedzi Glob Polska 27

Stan na dzien 8.03.2019 r.
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» Fastcom Systemy Laserowe
= Filtreko

= Flexo (¥)

» Gecam (¥)

s Geometric Europe

(An HCL Technologies Company)

= GF Machining Solutions

= Haco FAT

= HEG

u [-H&S

= Instytut Zaawansowanych
Technologii Wytwarzania

= Inter-Plast

u JET System

= Komo

= LaserExpert

= Laser PRO

= Linn High Therm (¥)

= LVD - Polska

= LVD Company (*)

= Marcosta

= Metal-Technika

= Microstep

= Mios (¥)

s MS Company

= Nixxon Steel

= nLight

= Osborn

= PBT

= Pemamek OY (¥)

= Pionier Absaugtechnik (¥)

= Plasma Point Polska

= Plasmet

= Pol-Sver

= Polcom Przemystaw Kimla

= Politechnika Swigtokrzyska
Wydziat Mechaniczny

= Polteknik

= Polysoude SAS

= Pramark

= Rebelion

= RMA

= Rolleri Polska

= ROSLER Oberflichentechnik

= Seron

= Solidexpert

» Solidworks (*)

= Solution Trade

= Spajanie Materiatow
Konstrukcyjnych (media)

m SPI Lasers UK

» ST-Machines

= Stigo

= Sumaris

= Supra Elco

= Suwalska
Specjalna Strefa Ekonomiczna

= Technika Spawalnicza

= Tecnolog’a de Corte e Ingenier’a

= Teka Absaug-

und Entsorgungstechnologie (¥)

s TOP-Metal

= Top Automazioni (¥)
= Trodat Polska

= Trumpf Polska

= UAB Labectra (*)

= UNI-KAT

= Warcom lItaly (*)

= Wromet

= Yamazaki Mazak

= Ying Han Technology

= Aconexim

m ADS TECHNIC

n Aero-lift Vakuumtechnik (*)

= American Isostatic Presses (¥*)
= Baileigh Industrial

= Bart

= Bernd Siegmund

= Biuletyn Instytutu Spawalnictwa

= BTC Maszyny

= Bystronic Polska

= Cemsa International (*)

m Cloos-polska

m CNC-PROJEKT

= DLK

= Donmet Autogenous
Equipment Plant

u DS-Laser

Polska
Polska
Wiochy
Wiochy

Niemcy
Polska
Polska
Polska
Niemcy

Polska
Polska
Polska
Polska
Polska
Polska
Niemcy
Polska
Belgia
Polska
Polska
Stowadja
Wiochy
Polska
Polska
USA
Niemcy
Szwajcaria
Finlandia
Niemcy
Polska
Polska
Polska
Polska

Polska
Polska
Francja
Czechy
Polska
Polska
Polska
Niemcy
Polska
Polska
Polska
Polska

Polska
WIk. Brytania
Polska
Polska
Polska
Polska

Polska
Polska
Szwedja

Niemcy
Polska
Wiochy
Polska
Polska
Litwa
Polska
Wiochy
Polska
Polska
Polska

Polska
Polska
Niemcy
Usa
WIk. Brytania
Polska
Niemcy
Polska
Polska
Polska
Wiochy
Polska
Polska
Polska

Ukraina
Polska

* Firma reprezentowana na stoisku wystawcy
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A-30
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A-01A
E-31
E-1
D-38
A-44
A-30

A-63
A-68
B-72
B-38
B-131
A-35
A-19
A-57
D-01
D-47
D-01
F-07
E-17
A-65

A-27
D-05

. mDumeta

: = Eagle

i m Eckert

i m Ekomet

i m Elektror Airsystems

i m Elesa + Ganter Polska

i = Esta Apparatebau (¥)

i = Expert Transformatorenbau (*)
i = Fabryka Narzedzi Glob

i m Fami Polska

i = Fanuc Polska

i m Filtreko

i = Flexo (*)

i m Fronius

i m Gecam (¥)

: m GJG System

i = HACO FAT

. m HEG

i m HIE SchweissSysteme (*)
i m Hitec Messtechnik (*)

. m Hruschka (¥)

! mIAl Industrieroboter (*)

. = IDAL UMDS

! mIGM Robotersysteme

¢ m Ingersoll-rand (¥)

! m Instytut Spawalnictwa

: mInTech Met

A-114 ! u Inter-plast

¢ mITT-Technika

i mJorns

. m Karcz Biuro Handlowe
A-74 " a Kemper

i m Kemper Biuro W Polsce (*)
i m Kemper

E-24 | & Klimawent

! m Kroeplin (¥)

. m Linn High Therm (¥)

i = Mechanik (Media)

= Menegon

i m Metal-technika

. m Metale.pl (Media)

i m Metal Welding Service

;= Microplan (*)

i = Microstep

;= Mitutoyo Polska

i = MM Magazyn Przemystowy (media)
;= Monolit-pro

{ = MS Company

i m Nixxon Steel

i = Norgpol

i m Oberon Forum Narzedziowe (Media)
i = Obrébka Metalu

Kwartalnik Techniczny (Media)

i = OMCA

= PBT

i m Pemamek OY (¥)

i = Pionier Absaugtechnik (¥)

i = Planolith (¥)

i = Plasma Point Polska

i m Pol-welt

i m Polish Welding Centre Of Excellence
i m Polysoude

i m Pozycjonery Spawalnicze

Kovaco (¥)

i m Przeglad Spawalnictwa (media)
: = Q-FIN Quality Finishing (*)

i m Rebelion

: m Rywal-RHC

i m Résler Oberflachentechnik

i m Sant-Tech

| u SAP-Weld

i m Sauter Feinmechanik (¥)

SPAWALNICTWO

= Solution Trade
= Spajanie Materiatow
Konstrukcyjnych (Media)

| m ST-Machines
! m Staleo.pl (Portal Branzowy)
; = Stal Metale

& Nowe Technologie (Media)

! m Sumaris
! m Supra Elco
; = Suwalska Specjalna

Strefa Ekonomiczna

! m SVS Schweisstechnik (¥)

i m Tech-trade

: m Technika Spawalnicza

i m Tecnolog'a De Corte E Ingenier'a
: m Teka Absaug-

Und Entsorgungstechnologie (¥)

! m Termolit
. = Top Automazioni (¥)

Niemcy
Polska
Polska
Polska
Polska
Polska
Polska
Niemcy
Polska
Polska
Polska
Polska
Whochy
Polska
Wiochy
Polska
Polska
Polska
Niemcy
Niemcy
Niemcy
Niemcy
Polska
Niemcy
Polska
Polska
Polska
Polska
Polska
Szwajcaria
Polska
Niemcy
Polska
Niemcy
Polska
Niemcy
Niemcy
Polska
Polska
Polska
Polska
Polska
Wiochy
Stowadja
Polska
Polska
Polska
Polska
Polska
Polska
Polska

Polska
Whochy
Szwajcaria
Finlandia
Niemcy
Niemcy
Polska
Polska
Polska
Francja

Stowadja
Polska
Holandia
Polska
Polska
Niemcy
Polska
Polska
Niemcy
Polska

Polska
Polska
Polska

Polska
Polska
Polska

Polska
Niemcy
Polska
Polska
Hiszpania

Niemcy
Ukraina
Wiochy

A-41
E-10
D-29
D-20
A-04
D-24
A-92
A-86
27
E-30
(16
A-02
E-11
A-72
E-11
A-86
D-18
B-72
A-86
F-06
A-96
A-87
B-74
A-30
F-06
A-57
A-85
A-15
A-112
E-15
F-06
C-01
D-27
D-27
A-93
F-06
B-38
E-29
C-01
F-16
B-18
A-07
F-06
A-30
F-06
E-02a
A-25

E-12
B-87
F-57

A-09
A-85
A-30
B-72
A-92
F-06
A-74
A-11
A-57
A-30

A-68
A-77
E-12
A-92
A-52
A-42
C-01
A-87
F-06
E-1

A-01a
E-11
E-19

B-73
A-44
A-30

A-86
B-128
A-33
E-12

A-92
B-128
EN

i = Trumpf Polska

 m UAB Labectra (¥)

i = Ultimate Automation (*)

: m Ultrapras

i m Ultra Prazision (¥)

i m Urdiamant

i m Utrzymanie Ruchu (Media)
i mVerg (¥)

i = Waap Filtrowentylacja

: = Welding Review (Branch Media)
i = Weldobot

\ m Weldteam

i = Witt Polska

\ m Wromet

i mZalco

WIRTOPROCESY

=» American Isostatic Presses (*)
. = AMS International

i m Bystronic Polska

: m CAMdivision

i m Dassault Systemes

i m ESTA Apparatebau (¥)

;. = Gecam (¥)

i m Geometric Europe

(An HCL Technologies Company)

m Hitec Messtechnik (¥)
i = Instytut Zaawansowanych

Technologii Wytwarzania

i m Karcz Biuro Handlowe

i m Kroeplin (¥)

¢ m Linn High Therm (¥)

! = Microplan (¥)

i = Mitutoyo Polska

! = MTM Group

i m Pionier Absaugtechnik (¥)
i = Planolith (¥)

;. m Rebelion

! m Rosler Oberflichentechnik
: m Sauter Feinmechanik (¥)

! = Solidexpert

: m Solidworks (¥)

{ m ST-Machines

[ . Suwalska Specjalna

Strefa Ekonomiczna

! TEKA Absaug-
A-T14 |

und Entsorgungstechnologie (¥)

! = Top Automazioni (¥)
i m Trumpf Polska

. = UAB Labectra (¥)

i m Ultra Prazision (¥)

EXPO-SURFACE

i = Aabo-ldeal

i m Abar Techniki Malarskie

i = Abraziv

: mACF*

i = Agencja Anticorr

i m Agencja Promocji Redux

i m Airblast Poland

i m Aktualnosci Wydawnictwo Targowe
i m ALIT Technologies

i = Alma-Color

. m Alufinish Polska

! m Auer Polska

. m Avalon Zaktad Mechaniki Maszyn
! = Bemakor

i m Bendam

i m BIO-Circle Surface Technology
i m BIO-Tech

! = Brenntag Polska

. m Certech

i m Curtiss-Wright Surface Technologies
i m DeFelsko *

! m Dete Dr.Tettenborn

¢ m Distek - LTT

! mECO-Line

= EKO-BHL

! m ELHUS Sokotowscy

. m EMPAS Marcin Trela

! m Foster Chemia Polska

i = FreiLacke, Emil Frei*

! m Graco *

. = H20

! m Hoganas

{ = Instytut Badan

i Rozwoju Motoryzacji Bosmal

! m Instytut Mechaniki Precyzyjnej
! m Italtecnica

Polska
Litwa
WIk. Brytania
Polska
Niemcy
Polska
Polska
Polska
Polska
Polska
Polska
Polska
Polska
Polska
Polska

USA
Polska
Polska
Polska
Polska
Niemcy
Whochy

Niemcy
Niemcy

Polska
Polska
Niemcy
Niemcy
Wiochy
Polska
Whochy
Niemcy
Niemcy
Polska
Niemcy
Niemcy
Polska
Polska
Polska

Polska

Niemcy
Wiochy
Polska
Litwa
Niemcy

Dania
Polska
Wegry
Francja
Polska
Polska
Polska
Polska
Wiochy
Polska
Polska
Polska
Polska
Polska
Polska
Polska
Polska
Polska
Polska
Polska
USA
Niemcy
Polska
Polska
Polska
Polska
Polska
Polska
Niemcy
Belgia
Niemcy
Szwedja

Polska
Polska
Polska

E-18
B-38
E-04
D-14
F-06
B-130
B-73
B-72
C-01
A-77
A-30
A-65a
A-78
A-26
A-91

A-92
C-43
D-47
A-54
D-17
A-92
B

D-17
F-06

B-89
F-06
F-06
B-38
F-06
F-06
B-59
A-92
F-06
A-92
A-42
F-06
D-17
D-17
E1

A-
E-
E-
B-
F

N0 0 — N

9
1
1
3
0

G-64
G-52
F-39
£-08
G-04
G-90
G-36
F-25
G-878
G-78
G-87A
G-16
G-33
G-80
G-48
G-14
G-57
G-72
G-94
F-02
G-80
G-75
G-50
G-35
G-69
G-83
G-71
G-59
G-%
G-80
G-97
G-20
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LlSta WYStaWCOW Targow STOM 2019 Cd. (firma, kraj, stoisko)

= Kamicor

n Kiesow Polska

= Kluthe Poland

» Kovofinis

= Lakiernictwo Przemystowe,
Wyd. Goldmann Press

u LTT Transfer Technologii

= Mantion Polska

= Marbad

= Masklogik

= Matt

= Mature Polska

= Mazo

n Metallisation *

= Metallizing Equipment

= MHG Strahlanlagen *

u» MOGIELNICKI i Spotka

» Multibond

= NABU-Oberflachentechnik

s NEW-TECH Przedsiebiorstwo

m OTEC Prazisionsfinish

u P.C. SYSTEMS

= Poeton Polska

u PolishStyl Agata Szkutnik

» Polska Izba Konstrukgji Stalowych

= Polskie Stowarzyszenie Korozyjne

= PROMUR Piotr Bienkowski

= PRO-System

= REWA P.P.H. Tomasz Reszka

= Romer

= Rotortech

= RPB *

= Sames Kremlin

= Savim Europe

m SciTeeX

m Serwis-Tech

= Sigma NOT Wydawnictwo

= SINCOR Przedsiebiorstwo
Obstugi Technicznej

n Szatkowski

m Techniki Lakiernicze Resin

» Termetal Piotr Glaner

u The Sherwin-Williams Company
| Inver Polska

s TQC*

= Trops Coatings

= Ultron

n Viskor

u Viverk

= Wagner-Service

= Walther Trowal *

u Wielkopolska Technika
Powierzchniowa

= WIWA *

= WIWA Wilhelm Wagner *

= Woelm

= 3D Geomagic (Smart Solutions)
= 3D Systems (ITA)
= Alukeep (Smart Solutions)
= Amest
= Amplector Engineering
= Api Sensor (Smart Solutions)
u Arkom
= Baty International (ITA)
= Baxar Zaktad Ustug Inzynierskich
Grzegorz Radwan
= BHGE (BTH Testing)
= Boltex Wojciech Subocz
= Bowers (Oberon)
= BTH Testing
= CAL Narzedzia.
Zygmunt Indyka, Maciej Indyka
u Carl Zeiss
» Casoni
= CEJN Product
= Centrum Hydrauliki Sitowej KODAL
u CleanAir
= Comtec 3D
u Creaform (ITA)
= Dantec Dynamics
= DEA- Wtochy (Hexagon)
= Diatest (ITA)
= Dpidea
Tomasz Ferek Dariusz Kuchnowski
u Dr Heinrich Schneider Messtechnik
n ElektroPhysik
» Endo-Tech Buczma Wisniewski
» Energoelektronika.pl

Polska
Polska
Polska
Czechy

Polska
Polska
Polska
Polska
Polska
Polska
Polska
Polska
WIk. Brytania
Indie
Niemcy
Polska
Polska
Niemcy
Polska
Niemcy
Polska
Polska
Polska
Polska
Polska
Polska
Polska
Polska
Polska
Polska
USA
Polska
Whochy
Polska
Polska
Polska

Polska
Polska
Polska
Polska

Polska
Holandia
Polska
Polska
Polska
Szwecja
Polska
Niemcy

Polska

Niemcy
Niemcy
Niemcy

USA

Whochy
Czechy
Niemcy

USA

Polska

WIk. Brytania

Polska
Niemcy
Polska
UK
Polska

Polska
Polska
Wiochy
Niemcy
Polska
Polska
Polska
Kanada
Dania
Wiochy
Niemcy

Polska
Niemcy
Niemcy
Polska
Polska

F-40

G-80

CI\
o~
=N

G-90A

-
N
=)

SN Do S e

[yl Nl
[N P P N =i =

il
~

G-80
£E-08
G-07

F-21

F-49
F-42
F-44
F-48
F-21

F-31
F-42
G-61
F-03
F-42

F-12a

F-18
F-42
G-43
G-01
F-32
F-28
F-21
F-21
F-11
F-21

G-29
F-18
F-42
G-32
G-27

3 m Ernst Hartprufer (ITA)

: m Faktor Piotr Pachczynski

i m Feinmess-Suhl

. m Food Technology Corporation (ITA)
i = GE Sensing

& Inspection Technologies (ITA)

! m GNR (ITA)

i m Grej Aluminium Modular Systems
i m Gudepol Roman Ryznar

¢ m H.Klumf

! m Hegewald &Peschke (ITA)
i = Helmut Fischer (ITA)

i m Henkel Polska

i = Hexagon Metrology (ITA)
: = Hexagon Metrology

i = HiFi Filter Polska

i m Hildebrand (ITA)

i m HiTech Distribution

. m Hocking

i = Innovatest Polska

: = INSIZE ( Faktor)

i uITA spotka z ograniczong

odpowiedzialnoscia

= Izba Gospodarcza

Komponentéw i Technologii

i m Jenoptik (ITA)

: = JWFROEHLICH

i m K+D Flux Technic

' m Kafer (Oberon)

! m Kardex Polska

i = Kedarix Centrum Produkdji

Uszczelnien Technicznych
Agnieszka Szewczyk

! m Kelch (ITA)

i = Keyence International Belgium
;= Keyence Intrnational

= Koba (Ita)

i = Kordt (Faktor)

i m Korporacja Naped6w i Sterowan

Hydraulicznych i Pneumatycznych

! m Kowotest

¢ m Krautkramer

i m Kroeplin (Faktor)
i m Kulzer

! u Labsoft

i m Leica Geosytsems

- Szwajcaria (Hexagon)

i = Mahr Polska

: = Mahr

= Mecmesin (ITA)

i m Mesing (Faktor)

i = MetCata

i m MicroVu (Faktor)

i = Mitutoyo (Faktor)

: m Napedy i Sterowanie
i m Neogage

: m NewSonic

CONTROL-STOM, FLUID POWER

fas | "NNT
. m Noga-lzrael (Oberon)

7 Oberon 3D L.Pietrzak i Wspolnicy

i m Oberon

. m Olympus Polska

i m Optotom Renata Wleciat -Sykuta

: m PCB Service

! m PIK Instruments

i =m Planolith (ITA)

i m Politechnika Swietokrzyska

i m Politechnika Wroctawska Instytut

= Nikon Metrology (Smart Solutions)

Konstrukgji i Eksploatacji Maszyn

= Prema Centrum Produkcyjne

Pneumatyki

= Proceq
. m Production Manager
i = Promatik R. Miernecki,

R.Sinkiewicz i M.Strzelecki

= Promess (Faktor)
i = Rapidform (Smart Solutions)
i m Redakcja Czasopisma Hydraulika

i Pneumatyka

i = Renishaw

i m Renner Kompressoren

! = Romer (Hexagon)

i m Schwenk (Oberon)

i m Seifert

i m Servo-Robot

i m Siti-Pol

i = Smart Solutions Robert Kaczmarczyk
! m Staubli todz

. = Stiefelmayer-Reicherter

Szwajcaria
Polska
Niemcy
USA

Niemcy

Polska
Polska
Niemcy
Niemcy
Niemcy
Polska
Niemcy
Polska
Polska
Niemcy
Polska
Niemcy
Polska
Chiny

Polska

Polska
Niemcy
Niemcy
Niemcy
Niemcy
Polska

Polska
Niemcy
Belgia
Polska

Niemcy

Polska
Niemcy
Niemcy
Niemcy
Niemcy
Polska

Szwajcaria
Polska
Niemcy
WIk. Brytania
Czechy
Niemcy
USA
Japonia
Polska
Polska
Niemcy
Japonia
Polska
zrael
Polska
Polska
Polska
Polska
Polska
Polska
Niemcy
Polska

Polska

Polska
Szwajcaria
Polska

Polska
Niemcy

Polska
Polska
Niemcy
Francja
Niemcy
Niemcy
Kanada
Polska
Polska
Polska
Niemcy

F-21
F-19
F-19
F-21

F-21
F-21
G-38
G-31
F-42
F-21
F-21
G-39
F-21
F-11
G-74
F-21
G-44
F-42
F-33
F-19

£-02

G-55
F-21
F-05
F-05
F-21
F-19

G-01

G-24

G-28

G-01

G-56
F-11
F-03
F-42
F-42
G-25
F-44
G-02
F-19

| m Stowarzyszenie Inzynieréw

i Technikow Mechanikéw Polskich

Osrodek Doskonalenia Kadr

i = Stowarzyszenie Inzynieréw

Polska

i Technikow Mechanikéw Polskich,

Sekcja Sterowania

i _iNapedu Hydraulicznego ZG SIMP
. m Sylvac (Oberon)

! mSzef Utrzymania Ruchu

! m Taylor Hobson

! m Taylor Hobson Polska

! m Tele Radio Polska

! m TEST Systemy Uszczelniajace
! m Trimos (Oberon)

i = Trotec

! m Tubes International

i = UHL (ITA)

! = Wilcox-PC-DMIS- (Hexagon)

i m Wilnos

i = WinterMaschinenbau

i = Wobit E.K.J. Ober

i = Wyler (Oberon)

| = Zaktad Slusarstwa Produkcyjnego

Eugeniusz Buta

u Zoller Polska

DNI DRUKU 3D, TEiA

i = 3D Gance

' w3DLAB

{ m3DTeam

{ =3DTool

: = 3DMaster

= 3dPhoenix

! m3dtech

! m Akcesoria CNC-INFO
! m ASP Warszawa

! m ASP Wroctaw

! = Atmat

| wB3D

! m Bibus Menos

| = Blixet

i m CadXpert

i m Develop

i m DevilDesign

i mDPS

i = Dragon3d

i m Elektrozel

i = Filament PM

i mFreden

: m Herz

| = Hiwin

| = Hobby-store

! m Hobbysci Druku 3D
! m HP-Integart

! migus

| mIsotek

! mIT Service

! mIZTW Krakéw

! mLenso

! m Materialise

i m Noctuo

{ m Omni3d

i m Politechnika Swietokrzyska
i m Print-me

i m Prosolution

{ mPrusa

. = PWN

: m Rosa

| u SIT Polska

! = Smarttech

! m Solveere

! m Sondasys

! m Sygnis New Technologies
! m Technology Applied
! = UBOT Michat Melon
! m Urbicum

| wVACU 3D

i m Vshaper

! = Wadim-Plast

. m Xperts Inz. Stawomir Lada

Polska
Szwajcaria
Polska

WIk. Brytania
Polska

Polska

Polska
Szwajcaria
Polska

Polska

USA
Niemcy
Niemcy
Polska
Szwajcaria

Polska
Polska

G-01

Polska B-48
Polska B-50
Polska B-81
Polska B-81
Polska B-100
Polska B-31
Polska B-10
Polska B-108
Polska B-11A
Polska B-41
Polska B-54
Polska B-4
Polska B-52
Polska B-30
Polska B-34
Polska B-102
Polska B-24
Polska B-27
Polska B-1
Polska B-109
Czechy B-8
Polska B-42
Polska B-107
Niemcy B-84
Polska B-19
Polska B-78,8-63
Polska B-28
Polska B-64
Polska B-6
Polska B-127
Polska B-1108
Polska B-81
Polska B-45
Polska B-51
Polska B-26
Polska B-11B
Polska B-61
Polska B-81
Czechy B-22
Polska B-110C
Polska B-3
Polska B-21
Polska B-32
Polska B-46
Polska B-46
Polska B-14
Polska B-12
Polska B-44
Polska B-49
Polska B-20
Polska B-80
Polska B-103
Polska B-110A

Stan na dzien 8.03.2019 r.
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robows
stomn.TOOL
stom-BLECH & CUTTING
stom-LASER r] EXPO-SURFACE
il
FLUID POWER
SPAWALNICTWE | WELDING
BNI DRUKU 35 CONTROL-STOM
TELA

i by A o5 hdegd 194

PLAN HAL
TARGOWYCH

STOM-TOOL
STOM-BLECH
STOM-ROBOTICS
STOM-LASER
SPAWALNICTWO
WIRTOPROCESY
FLUID POWER
CONTROLSTOM
EXPO-SURFACE
DNIDRUKU 3D

TARGI ELEKTRONIKI
| AUTOMATYKI

Informacje dla
zwiedzajacych

Ceny biletow wstepu:

¢ normalny bez rejestracji
(w tym katalog): 25 zt

e po zarejestrowaniu lub pozostawieniu waz-
nego zaproszenia, tj. pozostawienie wizy-
towki lub wypetnieniu danych teleadreso-
wych: wstep bezptatny

e bilet dla szkét:

o 11l dzien targéw: 25 zt (w tym katalog),

o [[[ dzien targéw: wstep bezptatny na podsta-
wie listy ucznidéw i opiekunéw

Ceny biletow parkingowych:
e samochody osobowe
(optata jednorazowa): 15 zt
« autokary do godz. 12.00: 20 zt
e autokary po godz. 12.00: 15 zt

Cena katalogu: 25 zt

Cena katalogu w wysytce pocztowej
po zakonczeniu targow

(obejmuje koszty wysytki): 60 zt

Godziny otwarcia targow:
26.03.2019:9.00-17.00
27.03.2019:9.00-17.00
28.03.2019: 9.00-16.00

Dojazd do targow:

Autobusem MPK - linie:

o 25 (przystanek Targi Kielce),

¢ 110 (przystanek Zaktadowa),

36, 37,54, 112 (przystanek Batalionow
Chtopskich III),

¢ 9,32 (przystanek Lodzka/Przestowa)

Szczegotowych informacji udziela:
Biuro Obstugi Wystawcow

(w godzinach otwarcia targow),

tel. 41365 13 61,41 36513 62,
4136512 66,4136512 67
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Miniony rok potwierdzit mocng pozycje polskiej gospodarki na tle catej
Europy - Polska rozwijata sie znacznie szybciej od najbardziej rozwinie-
tych panstw unijnych. To oczywiscie cieszy, nalezy jednak zauwazyc,
ze w koncowce ubiegtego roku nastgpito pewne spowolnienie, w efek-
cie czego dynamika rozwoju polskiego przemystu w 2018 r. byta nie-
€o nizsza niz rok wczesniej. Wazne, ze polskie przedsiebiorstwa coraz
chetniej inwestuja w nowoczesne formy wytwarzania, automatyzacje
produkgji, przystosowuija sie do cyfrowej transformacji, skracajac tym
samym dzielacy je dystans do zachodnich gospodarek.

Pawet Kruk,

redaktor naczelny MM Magazynu Przemystowego

Trendy i liczby

+4,9%

971,3
tys.

+7,3%
221,0

mid
euro

wzrost produktu krajowe-
go brutto w IV kwartale
2018 ., wobec 5-proc. wzro-
stu w analogicznym kwarta-
le 2017 r.

liczba 0séb zareje-
strowanych jako bez-
robotne na koniec
2018, co oznacza
stope bezrobocia

na poziomie 5,9%.

wzrost naktadow brutto na
$rodki trwate polskich przed-
siebiorstw w 2018 r.

(w2017 r. 0 3,9%).

wielko$¢ eksportu
Polskiw 2018,

ktory byt o 7% wyzszy
niz rok wczesdnie;j.

+1,6%

+5,5%
+6,1%

226
nﬁﬂ
euro

$rednioroczny wskaznik
cen towaréw i ustug kon-
sumpcyjnych (inflacja) ogé-
tem w 2018 r. w stosunku do
2017 r.

wzrost wartosci dodanej
w przemysle w 2018,
wobec wzrostu

0 5,2% przed rokiem.

$redni wzrost wynagro-
dzenia brutto, ktére wy-
niosto 5274,95 zt, w sekto-
rze polskich przedsiebiorstw
w 2018 r. w poréwnaniu

do 2017r.

wielkos$¢ importu Polski
w2018, t.09,7%
wiekszy nizw 2017 r.

Dynamika produkgji sprzedanej przemystu (r/r, w %)

1,8

0,5

201 2012 2013 2014 2015 2016 2017 2018

Miniony rok zakoriczyt sie dos¢ wysokim wzrostem produkcji sprzedanej polskiego przemystu,
jednak nieco gorsza koricowka roku spowodowata, ze w catym 2018 r. nie udato sie poprawi¢
wyniku sprzed roku.

Dynamika produkcji maszyn i urzadzen
oraz wyrobow z metali (r/r, w %)

[ | maszynyiurzadzenia
[ | wyroby z metalu

wm 2012 2013 2014 2015 2016 2017 2018

Po dwdch latach wyraznych wzrostow produkcji maszyn i urzadzen w 2018 r. nastapit spadek
w tym dziale przemystu. Niestety trend wzrostowy odwrécit sie réwniez w dziale wyrobow
zmetali - to pierwszy spadek produkgji w tym dziale w biezacej dekadzie.

Liczba branzy
6,23 mln osob

LICZBA ZATRUDNIONYCH
i W PRZEDSIEBIORSTWACH PRODUKCYJINYCH

Na zakoniczenie 2018 r. (w grudniu), jak podaje Gtéwny Urzad Sta-
| tystyczny, przecigtne zatrudnienie w sektorze przedsiebiorstw
- produkcyjnych (dotyczy firm, w ktérych liczba pracujacych prze-
- kracza 9 0s6b) wyniosto 6232,7 tys. oséb i byto wyzsze o 2,8%
i w poréwnaniu z rokiem poprzednim.

-30

4,6
3,2

Zrédto: GUS

2,2

wyroby farma-

W 2017 r. wszystkie gtowne gatezie przemystu, poza gornictwem, zanotowaty wzrost produkji sprzedanej. Przed rokiem nie byto juz tak kolorowo, gdyz wzrosty zanotowano tylko w 17 na 34 dziaty.
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59-411 Paszowice

Telefon: (+48) 76 300 11 80
E-mail: biuro@ajanpaolska.pl
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l'o ZAINSTALOWALISMY Nowosc
MASZYN W CAtEJ POLSCE

& PRZECINARKA AFL
flgggshfx:RAsz LASEROWA 2000 FI BER

@ przecinarki wieloportalowe
@ przecinarki z kilkoma zradtami plazmowymi
@ przecinarki wielkogabarytowe

PRUOFESJONALNE
PRZECTINARKI PLAZMUOWE TNUT

OFERUJEMY
DODATKOWE OPCJE ROZBUDOWY Nasze przecinarki plazmowe SHP 130A / 260A oraz ABOA

e gtowice 3D do cigcia plazmowego i tlenowego 10 NOWOCZESNE | iInnowacyine urzgdzenia gwarantujgee
e systemy do ciecia rur, profili oraz ksztattownikéw duzg dynamike | precyzie Pracesu ciecia.
® 7zrodta plazmowe do 460A

ZAPEWNIAMY
PROFESJONALNY SERWIS Wszystkie oferowane | sprzedawane w Polsce

maszyny W standardzie wyposazone sgw
Zradio plazmowe w technologii H

® czas reakcji do 48h {plazma waskastrumienioway
@ gwarancje na urzadzenia: 24 miesigce

@ hezposredni lub zdalny

Zadzwon:

Dz\at handlowy: Konfigurator maszyn.
(+48) 76 300 11 80 (+48) BOB 440185 s fanpolska
. . . (+48) 803 440188  konfigurator-przecinarki-ene/
lub napisz do nas na adres e-mail: biuro@ajanpolska.pl




Przemyst{3wa wiosha
w Targach Kielce

Najwieksze wydarzenie
w branzy

26-28 MARCA 2019

Salon Technologii Obrobki Metali:
stom-TOOL, stom-BLECH & GUTTING,

stom-LASER, stom-ROBOTICS, SPAWALNICTWO
KIELCE FLUID POWER, CONTROL-stom,
DNI DRUKU 3D, EXPO-SURFACE

WWW.PRZEMYSLOWAWIOSNA.PL
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