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Technologia, która zaspokoi Twoje potrzeby 

przez ca³e zawodowe ¿ycie...
              ...elitarna jednostka konturuj¹ca



Obróbka gniazd zaworowych,
ca³y wiek rozwoju ... i rozwi¹zanie!

Teraz

FIXED-TURNING® 
narzêdzie jednopunktowe

Przedtem

FREZOWANIE ZAG£ÊBIAJ¥CE

wêglikowa p³ytka profilowana 

geometryczna precyzjakarbowanie falowanie

x24 x17 x34

rysunek1 rysunek 2 rysunek 3

  FIXED-TURNING® i numeryczna kontrola obróbki
 

Podczas tradycyjnego frezowania gniazd zaworowych z materia³ów proszkowych 
oraz niektórych gniazd zaworowych ¿eliwnych, powstawanie karbowania jest 
niemal¿e nieuniknione.

Karbowania maj¹ bardzo szkodliwy wp³yw na zawór podczas przedmuchu gazów, 
kiedy zawór jest zamkniêty.

Obrabiane gniazdo w konsekwencji szybko siê zdeformuje, a jego szczelnoœæ nigdy 
nie bêdzie odpowiednia. Karbowanie powstaje podczas pracy p³ytki profilowanej, 
która zeskrobuje du¿¹ powierzchniê w materia³ach o strukturze ziarnistej (materia³y 
proszkowe, ¿eliwo stopowe...).

Tradycyjne gniazda, obrabiane za pomoc¹ p³ytek profilowanych, charakteryzuj¹ siê 
falowaniem mierzonym w setnych milimetra, które jest rezultatem nieregularnych 
oporów skrawania na obwodzie gniazda. Konsekwencj¹ zmiennych oporów 
skrawania jest przenoszenie nierównomiernego naporu na wrzeciono maszyny, które 
poddaje siê mniej lub bardziej i tworzy nieregularne kszta³ty. To zjawisko, dobrze 
znane operatorom maszyn manualnych, bywa niwelowane przez szybki i mocny 
nacisk na wrzeciono.
 
Opisane powy¿ej zabiegi operowania wrzecionem mog¹ wyg³adziæ widoczne 
zniekszta³cenia, ale w ¿aden sposób nie poprawi¹ geometrii gniazda.
 
Falowanie to, nieod³¹czne przy obróbce za pomoc¹ p³ytek profilowanych, ma 
oczywisty wp³yw na szczelnoœæ zaworów i wymaga dalszej obróbki w postaci 
docierania zaworów, aby uzyskaæ wymagan¹ szczelnoœæ. Docieranie zaworów, 
wczeœniej z koniecznoœci akceptowane przez konstruktorów silników i ich klientów, 
nie jest ju¿ dopuszczane przez przemys³ motoryzacyjny i nikogo, komu zale¿y na 
zachowaniu jakoœci wymaganej przez silniki nowej generacji.

Obróbka metod¹ interpolacji 
ca³kowicie eliminuje 

wszystkie zniekszta³cenia pokazane na 
rysunkach nr 1 i 2.

Wystêpowanie karbowania i falowania 
jest w³aœciwie niemo¿liwe. Jedno-
punktowa obróbka nie pozwala na 
tworzenie siê tego typu zniekszta³ceñ. 
Wystarczy tylko przeanalizowaæ zasadê 
obróbki gniazd, aby siê przekonaæ.

Obróbka obrotowym narzêdziem 
poruszaj¹cym siê w dwóch interpo-
lowanych osiach wytwarza doskonale 
okr¹g³e ko³owe mikrobruzdy. G³êbo-
koœæ bruzd i odleg³oœæ miêdzy nimi jest 
kontrolowana przez numeryczne 
sterowanie maszyny, tworz¹c najlepsz¹ 
mo¿liw¹ do osi¹gniêcia powierzchniê.

Znaczne zredukowanie oporów 
skrawania (300x i wiêcej), zminima-
lizowanie niedoskona³oœci obróbki  
sprawia, ¿e  lokuje 
siê na najwy¿szym poziomie w skali 
jakoœci definiowanej przez OEM.

FIXED-
TURNING  

FIXED-TURNING
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FIXED-TURNING®,
narzêdzie, które podnosi twoje mo¿liwoœci dziesiêciokrotnie...

®®,,

World Patents: 6,086293; 6,382883B1; 6,382,884B1...
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Podobnie jak w tokarce, FIXED-TURNING opiera siê na 
równoczesnym przemieszczaniu siê w dwóch osiach (X, Z) punktowo 
skrawaj¹cego narzêdzia. Inaczej jednak ni¿ w tokarce, gdzie 
obrabiany detal wiruje, FIXED-TURNING porusza narzêdziem w 
dwóch osiach (X, Z), podczas gdy detal (g³owica silnikowa) 
pozostaje unieruchomiona. 

Narzêdzie prowadzone przez numeryczne sterowanie, ma 
nieograniczon¹ mo¿liwoœæ tworzenia najd³u¿szych profili (w 
granicach zasiêgu wrzeciona), budowanych w przeró¿nych 
kszta³tach, takich jak ³uki, linie proste, linie krzywe, wklês³e 
i wypuk³e. Tak jak precyzyjna tokarka, FIXED-TURNING  obrabia 
najbardziej zró¿nicowane kszta³ty z najwy¿sz¹ precyzj¹. 

FIXED-TURNING realizuje zró¿nicowane zadania, ³¹cznie z liniami 
krzywymi, prostymi oraz nachylonymi w ka¿dym mo¿liwym 
kierunku. Sterowanie numeryczne NEWEN kieruje posuwem 
narzêdzia w taki sposób, by jego ostrze pod¹¿a³o odpowiedni¹ 
trajektori¹ w ka¿dej sekcji obrabianego profilu. Wydajny komputer 
nieustannie oblicza optymalny tor narzêdzia, aby opory skrawania 
by³y regularne i zredukowane do minimum. Ka¿de kolejne przejœcie 
narzêdzia, wyliczone co u³amek sekundy, jest przygotowywane w 
taki sposób, aby ¿adne falowanie bêd¹ce skutkiem oporów 
skrawania, nie zak³óci³o równowagi ani stabilnoœci wrzeciona. 

FIXED-TURNING przeprowadza doskona³e operacje oraz 
gwarantuje szczelnoœæ gniazd zaworowych.

Uk³ady elektroniczne opracowane przez NEWEN prowadz¹ osie 
cyfrowe z niewyobra¿aln¹ precyzj¹, gwarantuj¹c pe³n¹ 
powtarzalnoœæ. Komputer i jego p³aski monitor dotykowy oferuje 
najbardziej przyjazny u¿ytkownikowi interface. Oprogramowanie 
firmy NEWEN wspomaga operatora i pozwala mu realizowaæ 
najbardziej zaawansowane operacje bez wysokich kwalifikacji 
w dziedzinie programowania. 

Cykl obróbczy jest  automatycznie optymalizowany i zapamiê-
tywany, by precyzyjnie, operacja po operacji, zakoñczyæ ca³y proces.

Tak jak w wielu innych dziedzinach,
sterowanie numeryczne NEWEN

uwalnia operatora,  gwarantuj¹c mu 
doskona³oœæ i profesjonalizm.



elitarna jednostka konturuj¹ca
EPOC-XL™

FIXED- TURNING to numerycznie sterowane osie przesuwane przez œrubê z rolkami planetarnymi 
i serwo-silniki najnowszej generacji. Precyzja narzêdzia poruszanego metod¹ interpolacji jest 
mierzona w tysiêcznych milimetra.

Oœ Z (327mm): opatentowany system Pantograph™ pozwala podnosiæ i 
opuszczaæ g³owicê maszyny oraz wrzeciono do poziomu obrabianego gniazda. 
Pantograph™ jest doskonale wywa¿ony, a jego ruchy s¹ pneumatycznie 
wspomagane, aby zapewniæ maksymalne czucie podczas wprowadzania pilota 
centruj¹cego do prowadnicy zaworowej. Pantograph™ zapewnia sztywnoœæ 
obróbki, oferuj¹c jednoczeœnie pe³n¹ swobodê manewrowania g³owic¹. 
Podwy¿szona precyzja obróbki. Unikat NEWEN.

Uproszczony panel sterowania pozwala dokonywaæ potrzebnych zmian podczas 
pracy. Ustawienia g³êbokoœci skrawania, ustawienia pozycji narzêdzia oraz 
zmiana narzêdzia s¹ znacznie uproszczone. Elektroniczne pokrêt³o pozwala 
poruszaæ poszczególnymi osiami. Specjalne polecenie powoduje ruch narzêdzia 
opisuj¹cy wybrany profil, podczas gdy wrzeciono nie obraca siê, wizualizuj¹c 
kontur przed obróbk¹. Panel sterowania wyposa¿ony w ³¹czniki przyciskowe, 
chroniony wymienn¹ pow³ok¹ zabezpieczaj¹c¹. Precyzyjne, wielofunkcyjne 
pokrêt³o elektroniczne.

Pozbawiony naprê¿eñ (odprê¿anie czêstotliwoœciowe), spawany korpus pokryty 
¿ywic¹ przemys³ow¹, odporn¹ na czynniki chemiczne.

Wrzeciono œlizga siê w kulistej obsadzie na podwójnej 
poduszce powietrznej, p³askiej i sferycznej. Po³¹czenie 
ruchów okrê¿nych wrzeciona i jego jednoczesny ruch w 
osiach X i Z pozwala kuli przyj¹æ ka¿d¹ pozycjê w 
przestrzeni bez ¿adnego oporu i ustawiæ siê dok³adni w 
osi prowadnicy zaworowej. Automatyczne centrowanie 
programowane w czasie. Automatyczne pozycjonowanie 
wrzeciona z pneumatycznymi si³ownikami.

Boczna szafka elektryczna. Elektryczne i elektroniczne 
podzespo³y po³¹czone za pomoc¹ szybkoz³¹czy. 
Automatycznie filtrowana wentylacja szafki w czasie 
pracy maszyny. Elektronika zaprojektowana i 
stworzona przez NEWEN.

Stó³ do ciê¿kich zastosowañ, zamontowany 
na dwóch ca³kowicie os³oniêtych, 
bezobs³ugowych prowadnicach. Prosta, 
mocna i skuteczna blokada pneumatyczna, 
u³atwiaj¹ca pozycjonowanie ka¿dej g³owicy 
silnikowej o wadze nawet do dwóch ton.

Modu³owy stó³ podwy¿szaj¹cy, u¿ywany przy obróbce 
mniejszych g³owic silnikowych, wyposa¿ony w SGC200M, 
palletizable, obrotowy o 360stopni, dwuosiowy zestaw 
mocuj¹cy. Zestaw ten pozwala na szybkie pozycjonowanie 
wiêkszoœci g³owic silnikowych, niezale¿nie od k¹ta nachylenia 
prowadnic zaworowych.  Ten opatentowany system jest 
szybki, uniwersalny, bardzo sztywny, przyjemny w 
u¿ytkowaniu i dziêki niezale¿nym zaciskom i kulistym 
przegubom nie przenosi ¿adnych naprê¿eñ na g³owicê 
silnikow¹.

G³owicê maszyny wype³nia stale 
przep³ywaj¹ce przez ni¹ powietrze, 
co uniemo¿liwia zanieczyszczenie 
precyzyjnych komponentów 
metalicznym py³em. 



Machine Head 
Travel
Pantograph™

Sphere on Air Cushion

Small (x,y) Travel

Spindle Sheath Travel

Spindle Rotation
Carriage
Travel

Assisted Travel
Numerically Controlled Travel

Large (X,Y) Travel

Elite Power Contouring™

FIXED-TURNING®®

Wszystkie maszyny NEWEN FIXED-TURNING s¹ 
wyposa¿one w: dynamiczn¹ kompensacjê termiczn¹ 
 ARCD™  automatyczn¹ kontrolê powtarzalnoœci 

zag³êbienia  wrzeciono HEPTAX™  obs³ugê profili 
Venturiego  dynamiczne wywa¿anie wrzeciona  
ciœnieniow¹ ochronê wrzeciona.

•
• •
• •

Wrzeciono obróbcze, zamontowane na 
specjalnych, bezobs³ugowych ³o¿yskach o 
wysokiej precyzji. Napêd wrzeciona 
zrealizowany poprzez mocn¹, spiralno-
sto¿kow¹ przek³adniê o wysokiej dok³adnoœci.

Przemys³owy komputer najnowszej generacji 
zintegrowany z p³askim, 15 calowym ekranem 
dotykowym. Przyjazny u¿ytkownikowi, intuicyjny 
dialog miêdzy maszyn¹ a operatorem. 
Nieograniczona pamiêæ, obs³uga sieciowa.

G³owica NEWEN  FIXED-TURNING posiada 
opatentowan¹, bezobs³ugow¹ i pozbawion¹ 
tarcia kinematykê, pozwalaj¹c¹ pracowaæ rok po 
roku, ci¹gle z najwy¿sz¹ precyzj¹.  Unikalny i 
szczególnie skuteczny system centrowania i 
umocowania pilota oparty na tulejce zaciskowej. 

Solidne ³o¿e o przekroju plastra miodu zapewnia 
maszynie stabilnoœæ, d³ugowiecznoœæ i precyzjê.

Charakterystyka techniczna
NEWEN® EPOC-XL™ : 3+1 osiowa, jednopunktowa maszyna CNC 
do obróbki gniazd i prowadnic zaworowych.
NEWEN FIXED-TURNING® PROCES OBRÓBCZY (OPATENTOWANY)

D³ugoœæ przesuwu (odleg³oœæ miêdzy 
przeciwleg³ymi prowadnicami – oœ X)

1320mm

Przesuw g³owicy maszyny w osi  Y  80mm

Przesuw pryzm równoleg³ych zamontowanych 
na dwóch prowadnicach liniowych - przesuw w osi Y        

340mm 

Oœ Z: Pantograph system 
z blokad¹ hydrauliczn¹ 

327mm

Przesuw obróbczy w osi Z 
(ruch tulei dla celów obróbczych)    

95mm

Automatyczny przesuw  wózka  
œrednica 22mm
jeœli narzêdzie zosta³o ustawione dla œrednicy 20mm,
to bez przestawiania narzêdzia mo¿na obrobiæ œrednicê 42mm

19mm

Zdolnoœæ obróbcza przy 
standardowym oprzyrz¹dowaniu 

13.5-mm- 200mm+

Mo¿liwe profile bez ograniczeñ

Obrabiany materia³ wszystkie rodzaje materia³u od aluminium
do stali hartowanej

Prêdkoœæ obrotowa wrzeciona 5-4500 obrotów/min

Napêd wrzeciona 5 KM AC Servo

Zag³êbianie i przesuw wózka servo-silniki

Jednostka hydrauliczna  200 barów

PC komputer przemys³owy 
z dotykowym ekranem

£¹cza RS232 – Ethernet
Centronics – USB

System operacyjny Windows XP Pro

Szafka elektryczna z wymiennym filtrem

Wbudowane nieskonapiêciowe oœwietlenie

Elektroniczny czujnik zag³êbienia LVDT

Sterowanie numeryczne NEWEN®

Oprogramowanie NEWEN®

WYMIARY OBS£UGIWANYCH G£OWIC SILNIKOWYCH

Maksymalna wysokoœæ (bez demonta¿u pilota) 400mm/810mm 

Maksymalna d³ugoœæ  bez ograniczeñ  

Maksymalna szerokoœæ bez ograniczeñ

ROZMIARY MASZYNY

Wysokoœæ maszyny 2300mm

Szerokoœæ maszyny  2500mm 

G³êbokoœæ maszyny   2215mm

Waga netto 1450 kg

Waga brutto 1750 kg

Napiêcie 220V jedna faza
50-60 Hz

Ciœnienie powietrza min 6 barów

ROZMIARY TRANSPORTOWE
   
Wysokoœæ    2300 mm    
G³êbokoœæ   2320 mm    
D³ugoœæ       1800 mm   
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Brak karbowania

                                                         
 Niezrównana jakoœæ geometrii

Dowolny kszta³t gniazda

Zakres pracy

Nowe perspektywy

World Patents: 6,086293; 6,382883B1; 6,382,884B1...

Problem zniekszta³conej przez karbowanie 

powierzchni gniazd zaworowych od 

dziesi¹tków lat spêdza sen z powiek 

regeneruj¹cym silniki. ¯adne narzêdzie, 

¿adna metoda skrawania, ¿adna maszyna 

nie mog³y sprostaæ temu powracaj¹cemu 

wci¹¿ problemowi.

�ród³o tych niepowodzeñ wynika z natury 

u¿ywanych narzêdzi profilowanych. 

Z³o¿one kszta³ty, sk³adaj¹ce siê z wielu 

segmentów, wywo³uj¹ znacz¹ce i 

nieregularne opory skrawania, które 

skutkuj¹ mniejszym lub wiêkszym 

wystêpowaniem efektu karbowania.

Wspó³czesne g³owice pozwalaj¹ jedynie 

na minimaln¹ i delikatn¹ obróbkê, 

podczas której nie mo¿na niestety unikn¹æ 

tak szkodliwego karbowania. W³aœciwoœci 

plastyczne nowoczesnych stopów 

potêguj¹ to uci¹¿liwe zjawisko. W wielu 

przypadkach jest wrêcz niemo¿liwe 

odnowiæ gniazdo w sposób, który mo¿na 

by zaakceptowaæ. Z NEWEN  FIXED-

TURNING  wystêpowanie karbowania 

jest nie tylko ma³o prawdopodobne, 

zosta³o ono definitywnie zlikwidowane. 

Przekrój pojedynczego wióra nie 

przekracza  1\1000 mm2, tak wiêc opory 

skrawania nie mog¹ w ¿adnym stopniu 

wywo³aæ karbowania ani falowania. 

Najdelikatniejsze naprawy s¹ mo¿liwe do 

zrealizowania.

®
®

FIXED-TURNING  zezwala na 

najdelikatniejsze ciêcia. Ka¿da g³owica 

silnikowa mo¿e zostaæ obrobiona przy 

zachowaniu jej œciœle okreœlonych 

parametrów.

FIXED-TURNING  gwarantuje 

geometryczn¹ jakoœæ dot¹d nieosi¹galn¹. 

Doskonale okr¹g³e gniazdo (kolistoœæ 

<3mikrony) to pierwszy warunek, aby 

uzyskaæ idealn¹ szczelnoœæ. Doskona³a 

®

®

osiowoœæ jak równie¿ idealne k¹ty i ³uki 

dostêpne w tym systemie daj¹ silnikowi 

optymaln¹ moc, przewy¿szaj¹c czêsto 

jego nominalne parametry. K¹ty gniazd 

mog¹ byæ tworzone dowolnie, z 

dok³adnoœci¹ do jednej setnej stopnia. 

Czy zale¿y Ci na DOSKONA£EJ 

SZCZELNOŒCI miêdzy gniazdem a 

zaworem ju¿ za pierwszym razem, BEZ 

DOCIERANIA?

Dla FIXED-TURNING  nie istniej¹ 

niemo¿liwe do wykonania kszta³ty. 

Wszystkie profile s¹ osi¹galne, ³¹cznie z 

profilem Venturiego, co jest rzecz¹ 

niewyobra¿aln¹ w przypadku innych 

znanych dzisiaj na rynku systemów 

obróbczych.

Pojedyncze, jednopunktowe narzêdzie 

pozwala na obróbkê wszystkich gniazd, 

niezale¿nie od ich kszta³tu i z³o¿onoœci.

Pamiêæ maszyny zaopatrzona jest w 

ponad 300 profili, najczêœciej u¿ywanych 

w przemyœle, a nastêpne mo¿na 

swobodnie dodawaæ w nieograniczonej 

iloœci.   Ponad 300 ciêæ, dostêpnych w 

ka¿dej chwili zupe³nie za darmo i bez 

potrzeby wprowadzania.

Jednopunktowo skrawaj¹ce p³ytki mog¹ 

byæ p³ytkami powlekanymi,  wolfranowo-

wêglikowymi (TIN albo pow³oka 

ceramiczna) lub te¿ p³ytkami z cermetu, 

CBN lub PCD, które idealnie nadaj¹ siê do 

obróbki miêkkich materia³ów takich jak 

stopy miedzi, berylu, stopy aluminium lub 

materia³ów twardych, np. stelitowych czy 

indukcyjnie hartowanej stali itp.

Koniec z przestojami, koniec z 

dylematami, któr¹ p³ytkê wybraæ, koniec z 

drogim wyposa¿eniem. Jesteœ zawsze 

przygotowany, by s³u¿yæ swoim klientom, 

wszystkim swoim klientom, niezale¿nie od 

tego, jakie zadanie Ci powierz¹. Wszystko 

to z dwoma lub trzema oprawkami i 

zestawem Twoich pilotów. Tutaj zaczynasz 

oszczêdzaæ!

®

Wœród wszystkich maszyn przeznaczonych 

do precyzyjnej obróbki gniazd, NEWEN ze 

swoim systemem FIXED-TURNING 

obejmuje najszerszy zakres prac. W 

przedziale od 13 do ponad 200 

milimetrów, a nawet wiêcej, system 

gwarantuje ko³owoœæ w granicach 3 

mikronów.

Procesy produkcyjne zosta³y 

zrewolucjonizowane przez komputery, 

oprogramowanie oraz inne nowe 

technologie. Zmiany technologiczne 

postêpuj¹ce w nie notowanym dot¹d 

tempie, zmuszaj¹ dostawców us³ug do 

dotrzymywania im kroku.

OEM stale wprowadza nowe materia³y, 

nieustanie udoskonala konstrukcje, co 

poci¹ga za sob¹ nowe trudnoœci, 

powiêksza asortyment modeli g³owic w 

tempie dot¹d nie notowanym, 

zacieœniaj¹c jednoczeœnie tolerancje 

dotycz¹ce obróbki.

Regeneruj¹cy g³owice, œwiadomi swej 

bezradnoœci wobec ma³ych g³owic 

motocyklowych, g³owic wielozaworowych 

oraz du¿ych przemys³owych ...gniazd zbyt 

twardych, zbyt miêkkich, bior¹c pod 

uwagê wymogi stawiane przez OEM 

zauwa¿aj¹, ¿e ich pole dzia³ania siê 

kurczy.

FIXED-TURNING  firmy NEWEN  

eliminuje wszelkie ograniczenia i 

bezradnoœæ. Mo¿esz ponownie odzyskaæ 

utracony rynek i z powodzeniem 

œwiadczyæ us³ugi wszystkim.

Z  FIXED-TURNING  firmy NEWEN  

sprostanie najtrudniejszym
 wyzwaniom 

OEM staje siê 

zwyk³ym zajêciem.

® ®

® ®



 

FIXED-TURNING®  i numeryczna kontrola obróbki

EPOC-XL  – maszyna najbardziej uniwersalna ze wszystkich dot¹d zbudowanych

z du¿ymi prêdkoœciami obrabia stelitowe gniazda zaworowe z p³ytkami CBN, aby uzyskaæ 
nierównoleg³¹ geometriê, niedostêpn¹ w ¿adnym innym systemie.
dowolne dostosowanie k¹tów gniazda zaworowego z dok³adnoœci¹ do jednej setnej stopnia
nieporównywalna precyzja, wszechstronnoœæ i ³atwoœæ u¿ycia

 miêdzy gniazdem zaworowym i zaworem za pierwszym razem 

gwarantowana ko³owoœæ w granicach 3 mikronów na ka¿de 100mm, nawet w przypadku 
wielkich gniazd zaworowych o œrednicy 200mm
gwarantowana osiowoœæ, wynikaj¹ca z opatentowanego przez firmê NEWEN systemu 
centruj¹cego
nieporównywalna szybkoœæ dzia³ania, obróbka gniazda zaworowego o œrednicy 170mm trwa 
od 1 do 3 minut
sta³a prêdkoœæ skrawania, doskona³e rezultaty w ka¿dym przypadku, co ma szczególne 
znaczenie podczas obróbki gniazd o du¿ej œrednicy, niedostêpnych w ¿adnym innym systemie
cena: niewielka czêœæ kosztów specjalistycznego centrum obróbczego, najkrótszy czas obróbki 
gwarantuj¹cy optymaln¹ produktywnoœæ; kompletna obróbka g³owicy silnikowej w ci¹gu kilku 
minut, w przeciwieñstwie do kilku godzin w ka¿dym innym systemie

™
Obrabia gniazda o œrednicy od 13 do ponad 200mm, od najmniejszych wielozaworowych g³owic 
motocyklowych do potê¿nych takich jak Wartisila W40.
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NEWEN FRANCE SA
Rue de l’Industrie 

74800 La Roche s/Foron - FRANCE
Tel: +33 (0)4 50 25 87 82
Fax: +33 (0)4 50 97 64 93

E-mail: commercialfrance@newen.com

NEWEN USA
298-D Enterprise St - Escondido, CA 92029 - USA

Tel: +1-760-233-0067 
albo bez op³at (USA & Kanada): +1-800-639-3693 

Fax: +1-760-233-0068
E-mail: ? xed-turning@newen.com

DYSTRYBUTOR

NEWEN  zastrzega sobie prawo do zmian lub weryfikacji specyfikacji oraz projektów odnoœnie wszystkich produktów zawartych w tej broszurze. Niniejsze zmiany nie 

upowa¿niaj¹ nabywcy do roszczeñ zwi¹zanych z ulepszeniami, dodatkami lub wymian¹ osprzêtu, w który maszyna zosta³a zaopatrzona oraz zakupionych akcesoriów. 

Informacje tutaj zawarte  uwa¿a siê za aktualne w momencie drukowania broszury. Zdjêcia i rysunki nie s¹ czêœci¹ oferty w sensie prawnym. 
Œwiatowe patenty: 6,086,293; 6,382,883B1; 6,382,884B1... Copyright  NEWEN  2008 – wszystkie prawa zastrze¿one. 
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POLOK WELDING.
ul. Sowiñskiego 3
44-121 Gliwice; POLAND
tel:   +48 (32) 237 62 82, 237 62 83
fax.: +48 (32) 237 62 81
e-mail: spawalnictwo@polok.pl

JAKOŒÆ TO NIE PRZYPUSZCZENIA!
WSZYSTKO JEST ZMIERZONE I UDOWODNIONE
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Tradycyjne metody pomiaru nie wystarczaj¹, by precyzyjnie badaæ gniazda
i prowadnice zaworowe obrabiane przez NEWEN FIXED-TURNING.

Firma NEWEN  jest wyposa¿ona w maszynê pomiarow¹ TALYROND 365XL , 
przeznaczon¹ i specjalnie stworzon¹ do mierzenia kszta³tów, wspó³osiowoœci, 
g³adkoœci powierzchni...

Maszyna ta, analizuj¹ca z dok³adnoœci¹ 0,01 mikrona, umo¿liwia automatyczn¹ kontrolê 

wszystkich geometrycznych parametrów, które odpowiadaj¹ za jakoœæ prowadnicy i gniazda 

zaworowego: ko³owoœæ, osiowoœæ, uskoki, cylindrycznoœæ, liniowoœæ segmentów, k¹ty, g³adkoœæ 

powierzchni...  Raporty kontrolne i wykresy bêd¹ce rezultatem testów, s¹ bezspornie uznawane 

przez departamenty kontroli najbardziej presti¿owych OEM-ów.

Wszystkie maszyny NEWEN FIXED-TURNING automatycznie i regularnie obrabiaj¹ gniazda 

zaworowe z deformacjami nie przekraczaj¹cymi 3 mikronów (0,003mm). Jakoœæ bêd¹ca 

przedmiotem zazdroœci ciesz¹cych siê najlepsz¹ reputacj¹ i najnowoczeœniejszych OEM-ów.
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