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GRUPA KAPITALOWA HYDROTOR S.A.
Kapital Gruppe Hydrotor S.A. / Hydrotor S.A. Capital Group

PHS Hydrotor S.A. jest polska firma
specjalizujaca sie nie tylko w pro-
dukgji elementéw hydrauliki sitowej
ale takze w obrdbce elementéw
wielkogabarytowych.

Z powodzeniem dziatamy we wszy-
stkich dziedzinach, ktére wymagaja
precyzyjnego wykonania podzes-
potdw i czesci maszyn. W szczegdl-
nosci w przemysle obrabiarkowym,
maszynowym i energetycznym.

Die Firma PHS Hydrotor ist ein polni-
scher Hersteller, der sich nicht nur auf
die Fertigung der Hydraulikkompone-
nte, sondern auch auf die prazise Be-
arbeitung der GroBteilen spezialisiert.
Wir sind in allen Bereichen erfolgreich
tatig, in den die prazise Bearbeitung
von Bauelementen und Maschinen-
teilen erforderlich ist.

Insbesondere in der Werkzeugmasch-
inen- und Maschinenbau- sowie in der
Kraftwerkindustrie.
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The PHS HYDROTOR S.A. is a Polish
company specializing not only in manu-
facturing of mobile hydraulics but also
in machining of large-sized parts & com-
ponents.

We successfully operate in all fields that
require precise production of components
and machine parts, particularly in the
machine tool industry, the machine manu-
facture industry and the energy industry.




CHARAKTERYSTYKA ZAKtADU

Beschreibung des Betriebes / Characteristics of the Company

Zaktad obrobki elementow
wielkogabarytowych powstat w
drugiej potowie 2012 roku w wyniku
wdrozenia  projektu pod nazwag
.Opracowanie i wdrozenie innowa-
cyjnych technologii wysokoefek-
tywnych proceséow precyzyjnej
obrébki oraz technologii pomiaro-
wych wielkogabarytowych elemen-
tow maszyn” w ramach POIG
1.4-4.1. Projekt realizowany byt we
wspotpracy z Uniwersytetem Tech-
nologiczno-Przyrodniczym w Byd-
goszczy oraz Frauenhofer Institut z
Drezna. Inwestycja obejmowata
budowe nowej hali produkcyjnej,
zakup maszyn obrébczych, maszyny
pomiarowej oraz wyposazenia
narzedziowni.

Inbetriebsetzung des Werkes fiir die
Prazisionsbearbeitung von grofBen
Teilen hat in der zweiten Halfte des
Jahres 2012 stattgefunden, als Umse-
tzungsergebnis eines Projekts POIG
14-4.1 unter den Namen ,Entwick-
lung und Einfihrung innovativer
Technologien von hochwirksamen
Prazisionsbearbeitungs- und Mess-
prozessen der groBen Maschinen-
bauteile” Das Projekt wurde in Zusa-
mmenarbeit mit der technischer Uni-
versitat in Bydgoszcz und dem Fraun-
hofer-Institut in Dresden realisiert.
Die Investition hat den Bau einer
neuen Fertigungshalle, den Kauf der
Bearbeitungsmaschinen und einer
Messmaschine sowie die Ausristung
des Werkes mit Sonderwerkzeugen
umfasst.
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The large part precision machining
facility was launched in the second half
of 2012 as a result of the implementa-
tion of the project “Elaboration and
implementation of innovative techno-
logies used during highly effective
precision machining processes and
measurement technologies for measur-
ement for largesized machine parts”
within the framework of the Innovative
Economy Operational Programme
(OP IE)1.4-4.1. The project was imple-
mented through close cooperation with
the University of Technology and Life
Sciences in Bydgoszcz and the Frauen-
hofer Institut from Drezno. The invest-
ment included construction of a new
production hall, purchase of machining
machinery, a coordinate measurement
machine and the tool shop equipment.




CENTRA OBROBCZE MIKROMAT 20V
Bearbeitungszentren Mikromat 20 V / Mikromat 20 V Machines

Park maszynowy stanowiag dwa
portalowe centra Mikromat 20V
znajdujace sie w klimatyzowanej
hali. Btad pozycjonowania wrzeciona
wynosi mniej niz 0,004 mm a dodat-
kowe wyposazenie maszyn w
adaptery umozliwia obrébke wielo-
stronng w jednym mocowaniu, co
jest gwarantem doktadnosci wy-
miarowej obrabianych detali.

Masa obrabianych elementéw
wynosi¢ moze 15 ton a maksymalny
gabaryt 5000x2500x1800 mm.

Der Maschinenpark besteht aus zwei
Portalzentren MIKROMAT 20V die
sich in einer klimatisierten Fertigung-
shalle befinden. Die Maschinen-
spindel weisen eine Positionsabwei-
chung von weniger als 0,004 mm
auf. Die Zentren sind mit zusatzlichen
Adaptern ausgerUstet, damit kann
vielseitige Bearbeitung des Werkstic-
kes in einer Spannung realisiert
werden.

Dies alles ist eine Garantie fur die
hochprazise Bearbeitungsgenauigkeit.
Das maximale Gewicht der bearbei-
teten Teile betréagt 15 Tonnen und die
maximale Ausmalen 5000x2500x1800
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T IKROMAT

The machine park includes two ma-
chines Mikromat 20V for precision CNC
machining of large components. The
machines are additionally equipped
with adapters for multi-sided machi-
ning in one clamping, which guaran-
tees accurate measurement of
machined parts.

The spindle positioning error is less
than 0,004 mm. Workpieces can weigh
up to 15 tons, with a maximum size of
5000x2500x1800 mm. The machining
operations are held in the air-condi-
tioned hall which helps in achieving
high dimensional accuracy of
workpieces.




DANE TECHNICZNE

Technische Daten / Technical Details

% Hydralor s

Werkzeugaufnahme / Tool shank

Droga przesuwu X mm 5700
Verfahrweg X / travel X

Droga przesuwu Y mm 3400
Verfahrweg Y / travel Y

Droga przesuwu Z mm 1250
Verfahrweg Z / travel Z

Powierzchnia mocowania mm 2400 X 5000
Aufspannflache / Clamping surface (table)

Obciazenie stotu kN 150
Tischbelastung / max. table load

Predkos¢ posuwu X mm/min 0...20000
Vorschubgeschwindigkeit X / Feed rate X

Predkos¢ posuwu Y mm/min 0...30000
Vorschubgeschwindigkeit Y / Feed rate Y

Predkos¢ posuwu Z mm/min 0...25000
Vorschubgeschwindigkeit Z / Feed rate Z

Niepewnos¢ pozycjonowania X,Y,Z mm 0,006 / 0,006 / 0,003
Positionsunsicherheit X,Y,Z / Positional uncertainty X,Y,Z

Szerokosc rozproszenia pozycjonowania X,Y,Z mm 0,0015 / 0,0015 / 0,0015
Positionsstreubreite X,Y,Z / Positional scatter X,Y,Z

Obszar rozproszenia X,Y,Z mm 0,001 / 0,001/ 0,001
Umkehrspanne X,Y,Z / Reversibility X,Y,Z

Abberacja pozycjonowania X,Y,Z mm 0,003 /0,003 / 0,003
Positionsabweichung X,Y,Z / Positional deviation X,Y,Z

Liczba obrotéw wrzeciona min-1 0...6000
Spindeldrehzahlen / Spindle speed rate

Szerokosc¢ rowkow w stole - odlegtos¢ mm 22 /160
Tischnutbreite - Abstand / Table slot - distance

Mocowanie narzedzi - SK 50
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Mozliwosci techniczne - narzedzia obrébcze
Technische Méglichkeiten - Werkzeuge / Technical Capabilities - machining tools

W zaktadzie stosowane sg zamiennie Im Werk werden zwei modulare The Company applies two modular tool
dwa modutowe systemy narzedzi Werkzeugsysteme weltbekannter systems manufactured by world renowne
renomowanych producentéw swiato- Hersteller verwendet. Dadurch kénnen manufacturers. They allow preparation
wych. Pozwalaja one na odpowied- Hochleistungswerkzeugsatze fir die of the adequate toolkit for performing
nie przygotowanie pakietu narzedzi Bearbeitung vorbereitet werden. machining operations.

pod obrobke detalu. Die Vermessung der Werkzeuge wird The universal measuring machine Ven-
Pomiary narzedzi przeprowadzane an einem Gerdt Venturion 800 der turion 800 from Austrian Zoller is used
s przy uzyciu urzadzenia Venturion Osterreichischen Firma Zoller durch- for measuring tools. The tools are
800 austriackiej firmy Zoller. gefiihrt und die Spannung in den mounted in the heat shrink tool-holder
Mocowanie narzedzi w oprawkach Schrumpaufnahmen wird auf einer KELCH.

termokurczliwych wykonywane jest Anlage der Marke KELCH ausgeftihrt.

na urzadzeniu marki KELCH.

® 4 =G f-tec
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Mozliwosci techniczne - programowanie
Technische Méglichkeiten - Programmierung / Technical abilities - programming

Programowanie maszyn odbywa sie za
pomocg programu CAM dostarczane-
go przez Siemens PLM Software-NX 8
opartemu o wiodacy na Swiecie kernel
Parasolid.

Dzieki zastosowanemu postproceso-
rowi programowanie obrobki detali
staje sie mniej pracochtonne, a
dzieki wbudowanym symulatorom,
obejmujacym petna geometrie
maszyn i sterowanych adapterow
pozwala na unikniecie ewentualnych
btedow.

Die Programmierung der Maschinen
wird mit Hilfe eines von Siemens PLM
Software gelieferten CAM-Programms
NX 8 realisiert, das sich auf den weltweit
flihrenden Kernel Parasolid aufgebaut
wird.

Durch die Verwendung eines Post-
prozessors wird die Programmierung
der Bearbeitung weniger arbeitsauf-
wendig und dank der eingebauten
Simulatoren, die die volle Geometrie
der Maschinen und gesteuerten
Adapter enthalten, werden die
potenzielle Fehler vermeiden.
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Machine programming is done using
CAM - NX8 software by the Siemens PLM
Software, based on the world's leading
kernel Parasolid.

Thanks to the post-processor the pro-
gramming process is less labour inten-
sive, and the built-in simulators which
cover the machine geometry and
adapters help to exclude errors.

Hydralor s




Mozliwosci pomiarowe - ZEISS MMZG 30 60 20
Messmaoglichkeiten - Zeiss MMZG 30 60 20 / Measurement possibilities - Zeiss MMZG 30 60 20

Wspdtrzednosciowa maszyna MMZG
3000 wyprodukowana przez koncern
Carl Zeiss pozwala na pomiary w
zakresie: X-3000, Y-6000, Z-2000 mm
z bardzo wysoka doktadnoscia. Nie-
przekraczalny btad pomiaru dtugosci
MPEE (Maximum Permissible Error for
Length Measurement) wynosi
3,5+L/400um. Aby zwiekszy¢ moz-
liwos¢ pomiaru duzych czesci maszy-
na zostata posadowiona na podporach
o wysokosci 700mm. W ten sposob
przeswit pod portalem zostat zwiek-
szony do 3200mm.

Opcja navigator umozliwia skano-
wanie z predkosciami do 350mm/s i
pozwala dobra¢ optymalna pred-
ko$¢ skanowania w zaleznosci od
rodzaju mierzonej cechy(pozycja,
Srednica, btad ksztattu) oraz toleran-
¢ji. Tego typu maszyna wykorzysty-
wana jest do pomiaru duzych korpu-
sow, watkow i kot zebatych, ktére ze
wzgledu na bardzo waskie tolerancje
wymagajg uzycia bardzo precyzyj-
nych maszyn pomiarowych. Dzieki
uzyciu aktywnej gtowicy skanujacej
Zeiss VAST mozliwe jest prowadze-
nie pomiardow przy wykorzystaniu
koncowek wykonanych z witékna we-
glowego o dtugosci dochodzacej do
1200 mm. Skanujaca aktywna gtowica
Zeiss VAST gold zamocowana zos-
tata w specjalnym adapterze, ktory w
przypadku ewentualnej kolizji
odchyla gtowice, zapobiegajac jej
uszkodzeniu.

Pinola maszyny wspdtrzednosciowe;j
jest zabezpieczona przed kolizja spe-
cjalng kurtyng Swietlna. Przeciecie
strumienia Swiatta przez przesuwana
tuleje powoduje wytaczenie nape-
déwmaszyny zanim dojdzie do
kolizji.

Mit einer Koordinatenmessmaschine
Carl Zeiss - MMZG 3000 werden die
hochprézisen Messungen im Bereich
von X-3000, Y-6000, Z-2000 mm. Der
absolute Langenmessfehler MPEE
(Maximum Permissible Error for Length
Measurement) betragt 3,5+L/400pm.
Um die Moglichkeiten der Vermessung
von groBBen Teilen zu erhohen, wurde
die Maschine auf 4 Saulen mit einer
Hohe von 700mm aufgesetzt, damit
wurde der Freiraum bis zum 3200 mm
unter dem Portal vergréBert.

Eine Navigator-Option ermoglicht
das Scannen mit einer Geschwindig-
keit von bis zu 350mm/s und erlaubt
die Optimierung der Scangesch-
windigkeit in Bezug auf die geme-
ssenen Toleranzen und Charakteris-
tika (Position, Durchmesser, Form-
fehler).

Solch eine Messmaschine wird flr
das Messen groBer Gehause, Rollen
und Zahnrader verwendet, die
wegen ihrer sehr engen Toleranzen
eine hochprazise Prifung erfordern.
Dank des aktiven Messkopfes Zeiss
VAST kann man die Messungen mit
den aus Kohlefasern gebauter Taster
von Lange bis zum 1200 mm
durchfihren.

Der aktive Messkopf Zeiss VAST gold
wurde mit einem Sonderadapter
befestigt, der bei einer eventuellen
Kollision den Kopf zuriickschiebt, um
dessen Beschadigung zu vermeiden.
Die Pinole der Koordinatenmess-
maschine wird mit einem speziellen
Lichtwand vor einer Kollision versi-
chert. Das Durchbrechen des
Lichtstroms durch eine verschobene
Hilse fihrt zur Abschaltung der
Maschinenantriebe, bevor es zu
einer Kollision kommt.
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The Carl Zeiss coordinate machine MMZG
3000 allows measurements in the range of:
X-3000, Y-6000, Z-2000 mm with a very
high accuracy. Maximum Permissible Error
for Length Measurement (MPEE) to
3.5+L/400pm. In order to improve the
measurement of large parts, the machine
was placed on the 700 mm- high stands.
This way the clearance under its portal has
been increased to 3200 mm.

The option “navigator” enables the scan-
ning velocity of 350 mm/s and allows for
matching the scanning velocity to the
measured characteristics (position, diame-
ter, shape error) and tolerance.

The machine is used to measure large
bodies, shafts and gears, which due to
narrow manufacturing tolerances require
high precision measuring machines. The
Zeiss Vast active scanning head allows to
carry out measurements with the use of
1200 mm- long carbon fibre tips.

The Zeiss Vast Gold active scanning head
is mounted in a special adapter which, in
the event of a collision, deflects the head,
preventing its damage.

A special light curtain around the quill of
the coordinate measuring machine assu-
resprotection against collision. The inter-
section of the light beam with the sliding
sleeve turns off the machine drives
before there is a collision.
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Przykladowe Prace Obrabiane przez PHS Hydrotor S.A.
Von PHS Hydrotor bearbeiteten Beispielerzeugnisse / Sample parts & components machined by the PHS Hydrotor S.A.

PHS Hydrotor wykonuje obrobke detali
takich jak toza i stoty obrabiarek, stojaki
stotow obrotowych, kadtubdw, piast
elektrowni wiatrowych i wiele innych,
ktére wymagaja bardzo wysokiej
precyzji wykonania w pm.

PHS Hydrotor bearbeitet Bauteile, wie
Werkzeugmaschinentische, - bette, -
stander, Gehausen, Naben von Wind-
kraftwerken und viele andere, die groBe
Prazision bei der Ausfiihrung in pm
erfordern.

Prezentacja Centrum Precyzyjnej Obrébki Elementéw Wielkogabarytowych

10

The PHS Hydrotor S.A. performs the
machining operations of such parts as: beds
and tables of machine tools, rotating table
stage props, bodies, wind turbine hubs and
many others. All of them require high
precision (in pm).




Przyktadowe wyroby obrabiane przez PHS Hydrotor S.A.
Von PHS Hydrotor bearbeiteten Beispielerzeugnisse / Sample parts & components machined by the PHS Hydrotor S.A.

PHS Hydrotor z sukcesem wykonat PHS Hydrotor hat die Bearbeitung der The PHS Hydrotor S.A. successfully

obrobke ptyty grzewczej formy dla Formheizplatten fir einen der machined a heating plate for one of the
jednego z wiodacych producentéw w fihrenden Hersteller in dieser Branche leading manufacturers in that industry
tej branzy. erfolgreich ausgefihrt. branch.
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Zapraszamy do wspotpracy.
Najwyzsza precyzja to nasz atut!

Wir laden Sie zur Zusammenarbeit ein.
Die hochste Prezision ist unser Vorteil!

We invite you to cooperation.
Highest precision is our advantage!

% Hydralor s

Centrum Precyzyjnej Obrobki
Elementow Wielkogabarytowych
PHS HYDROTOR S.A.

UL. CHOJNICKA 72
89-500 TUCHOLA
TEL. +48523348711
www.hydrotor.com.pl
hydrotor@hydrotor.com.pl
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