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Drodzy Państwo!

Czwarty numer Forum Narzędziowego  
z 2010 roku kończy naszą pracę wydawniczą nad 
wydawaniem kwartalnika FN OBERON. Ale żeby 
nie brzmiało to za smutno, dodam, że zapla-
nowaliśmy wydawanie Forum Narzędziowego  
OBERON w 2011 roku jako dwumiesięcznik. 
Zmianę w cyklu wydawniczym spowodowa-
ła zwiększająca się liczba chętnych do rekla-
mowania się, w połączeniu z większą liczbą 
targów w których uczestniczymy. Aby nie 
tworzyć magazynu nadmiernie grubego, po-
nad 60 stronicowego, decydujemy się na 
częstsze jego wydawanie. Częściej tym samym 
będziemy gościć na Waszych biurkach, czy  
w komputerach, a wiadomości powinny być ak-
tualniejsze. Cykl kwartalny bowiem powodował 
często publikację newsów „odgrzewanych”.

Ten numer to prawie gazeta targowa, tyle 
mamy relacji z imprez targowych, dni otwar-
tych. Relację zatem z Euromoldu przeniesiemy 
na następny rok.

Nasza podstawowa działalność – sprzedaż 
konfekcjonowanych, czyli przykrojonych na 
potrzeby klienta materiałów narzędziowych za-
powiada się w nadchodzącym roku obiecująco.  
Co prawda z uśmiechem mówimy, że na pewno 
narobimy się więcej, a zarobimy mniej, ale niech 
już choć obroty rosną. Jest to chyba trend w 
każdej branży, że ceny spadają, sprzedaje się co-
raz to więcej i więcej, ale rosnące koszty, VAT itd. 
powodują, że dochody maleją lub utrzymują się 
na stałym poziomie. Jednak koniunktura w hut-
nictwie światowym podpowiada, że kolejny rok 
będzie lepszy od zapaści z 2009. Powinien też 
być lepszy od 2010, czego sobie i Wam życzę.

A skoro o życzeniach mowa, jako, że to 
ostatni numer magazynu Forum Narzędziowe 
OBERON w tym roku, proszę przyjąć serdeczne 
życzenia zdrowych i spokojnych świąt Bożego 
Narodzenia oraz dobrego Nowego Roku 2011.

Robert Dyrda 
wraz z całym zespołem OBERON
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Krótko
CIĘŻKIE WYBORY

Czasami organizatorzy targów fundują nam niepotrzebne stresy. 
Tym razem chcąc dobrze, poznańska EPLA przenosi się w 2011 na termin 
późniejszy, marcowy. Słusznie, bo luty to ferie dzieci z którymi trzeba 
gdzieś wyjechać, lub nasz osobisty relaks na nartach. Tegoroczna zima 
pokazała, że w lutym do Poznania można jechać autem godzinami. 
Ale dlaczego organizatorzy przenieśli imprezę na termin równoległy  
z targami STOM w Kielcach? Nie wiem czy poznaniacy pokonają kielczan 
w tych zawodach. No, ale jak mały polegnie w walce z dużym, to nikt się 
nie zdziwi. Natomiast małe firmy z niewielkim działem promocji mają 
problem gdzie jechać. Jeżeli EPLA będzie organizowana w 2012, to może 
lekko przesunąć termin targów na bezkolizyjny?

DZIĘKUJEMY ZA ZAPROSZENIE

Okres powakacyjny to czas wytężonej pracy. Oczekując kolejnej 
zimy, i mając ostatnią w pamięci, firmy zorganizowały wiele imprez 
w podobnych terminach, byle przed śniegami. Nie byliśmy w stanie 
dojechać na wszystkie, ale bardzo dziękujemy za zaproszenia na dni 
otwarte, prezentacje nowych produktów czy seminaria firmom: AVIA, 
DMG, KUKE, SIEMENS PLM.

HFO W STOLICY POLSKI

Dwadzieścia siedem lat temu powstała firma Haas Automation. 
Osiemnaście lat temu powstała firma Ablanalp Consulting będąca 
przedstawicielem Haas Automation w Polsce. Dwa lata temu zapadła 
decyzja o budowie Haas Factory Outlet (HFO) w Warszawie, w którego 
uroczystym otwarciu nasz reporter miał przyjemność uczestniczyć 14.X 
bieżącego roku.

Wnikliwy obserwator z łatwością dostrzeże wygodę płynącą z tego 
rozwiązania. Miast czekać na targi branżowe, by zobaczyć na żywo 
maszynę, którą potencjalny klient chce zakupić, wystarczy by przyjechał 
do HFO, gdzie specjaliści z Abplanalp Consulting pokażą, doradzą  
i zademonstrują. Wszystko to w przyjaznej atmosferze odwiedzin, a nie 
zabiegania, które najczęściej towarzyszy sprzedawcom podczas tych 
kilku targowych dni wytężonej pracy.

Zapytany o rynek obrabiarek sprzedawanych przez Ablanalp 
Consulting, Wojciech Ratyński, wiceprezes zarządu, nakreślił obraz rynku 
wychodzącego z kryzysu, w którym 60% sprzedawanych obrabiarek 
to centra pionowe, a 40% stanowią tokarki, przy jednoczesnym 
uwzględnieniu w tych liczbach dużych centrów obróbczych. Myślę że 
warto wybrać się doń i zobaczyć na własne oczy rozwiązania oferowane 
nam przez Abplanalp Consulting. Serdecznie dziękujemy pani Jolancie 
Kowalskiej za zaproszenie.

AIRTEC 2010

W dniach od 2-4 listopada 2010 odbyły się na terenach targowych 
we Frankfurcie nad Menem piąte, Międzynarodowe Targi Dostaw 
dla Przemysłu Lotniczego  AIRTEC. Jak informują organizatorzy, targi 
podwoiły liczbę wystawców, potroiły zaś wynajętą powierzchnię. Targom 
towarzyszyła międzynarodowa konferencja „Dostawy na skrzydłach” 
oraz parki tematyczne: HELI World , UAV World i SPACE World. Były 
obecne znane i w Polsce firmy jak Pratt & Whitney, AVIO, Bombardier, 
SAAB, DMG czy całkiem kosmiczne jak ESA, ARIANESPACE. Ta ostatnia 
szykuje się do 200 wystrzelenia rakiety na orbitę wokołoziemską. Więcej 
o targach na stronie  www.airtec.areo.

EUROBLECH 2010

Za nami kolejna edycja targów EuroBLECH organizowanych  
w Hanoverze przez firmę Mack Brooks Exhibitions Ltd. 21 edycja 
targów poświęconych obróbce cienkich blach pokazała zaawansowane 
technologie, była okazją do nawiązania kontaktów itd. Z Polski wybrało 
się na te targi tylko kilku wystawców: ALNOR (producent systemów 
wentylacji), ATS (hurt stali), EURO-BOX (produkcja mebli i obudów  
z blachy), FCPK (normalia do tłoczników i wykrojników), PMP KONMET 
(konstrukcje stalowe), STALPRODUKT (wyroby hutnicze).

ZAGADKOWE CENY DODATKÓW STOPOWYCH

Znowu wzrastają niektóre ceny dodatków stopowych. 
Przypominam, że często połowę ceny stali narzędziowych stanowi tzw. 
dodatek stopowy. To on, obok ceny kosztów wytworzenia, czyli tzw. 
ceny bazowej i ceny złomu na rynku stanowi kluczowy składnik ceny 
efektywnej, rzutujący na jej wzrost lub spadek. No, prawie zapomniałem 
o kursie wymiany Euro na PLN, który w zeszłym roku też potężnie 
namieszał w cenach stali importowanych. Ale wracając do dodatków 
stopowych. Zdrożały w tym kwartale stale z dodatkiem niklu. Te ze 
średnim dodatkiem chromu (1.2343) staniały, z dużym (1.2316) zdrożały. 
Zrozumieć te wzrosty i spadki jest ciężko. Na ceny stali, szczególnie 
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Krótko
tych nierdzewnych, czy żaroodpornych, gdzie ilość dodatków do żelaza 
jest duża wpływa także giełda. Ciekawostką przeczytaną w magazynie 
„Fokus Nierdzewne” nr 112 z 18.08.2010 chcę się z Państwem podzielić. 
Fundusze inwestycyjne grają na giełdach surowcowych. Dzienna liczba 
transakcji dotyczących sprzedaży np. niklu 30 razy przekracza dzienne 
zapotrzebowanie hut. Inaczej mówiąc udział hut w tworzeniu ceny jest 
na poziomie 3%. Resztę zmian cen tworzą finansiści. Zatem obserwować 
załączony wykres możemy, ale nie oczekujmy po nim większej logiki, 
poza tym, że widać kolokwialnie mówiąc „rozbujanie” cen od 2005 roku. 
I nic nie wskazuje na to, by ceny stali miały się ustabilizować.

FALINA - OD PROJEKTU DO WYTWARZANIA 

W obecnych czasach wydaje się oczywistym, że firmy powinny być 
wyposażone w programy CAD oraz CAM. Niejednokrotnie niestety barierą 
staje się cena, wszak programy potrafią kosztować na rynku polskim 
tyle samo co na rynku zachodnim. Czy na pewno jesteśmy skazani na 
przepłacanie? Odpowiedź na to pytanie będzie dla Państwa zadowalająca po 
zapoznaniu się z ofertą firmy FALINA. Specjalnie dla Państwa postanowiliśmy 
wprowadzić na rynek profesjonalny CAD dostępny już od 40 USD oraz 
przyjazny CAM, który spełni Państwa oczekiwania. Dla wszystkich osób 
powołujących się na wydanie magazynu OBERON proponujemy 10% 

rabatu na moduły CAM z serii SmartCAM. Zapraszamy do zapoznania 
się z naszymi produktami na stronach internetowych:

 www.sharkcad.pl oraz www.smartcamcnc.pl.

DRZWI OTWARTE W FIRMIE JANUS 2010

Podczas tegorocznych targów Toolex w Sosnowcu firma JANUS 
OBRABIARKI zorganizowała po raz kolejny drzwi otwarte. Z okazji tej 
skorzystało blisko 200 osób. Przedstawiciel firmy podczas prezentacji 
przedstawił historię firmy oraz nową propozycję firmy JANUS OBRABIARKI. 

Są to:
•	 czeskiej produkcji wiertarko - frezarki cnc - marki Fermat
•	 wiertarko - frezarki bramowe - marki Moongate
•	 tokarki karuzelowe - marki YouJi
•	 tokarki dwuwrzecionowe - HTC - marki Janus Obrabiarki
Po prezentacji zaproszeni goście mogli uczestniczyć w zwiedzaniu 

zakładu produkcyjnego oraz hali wystawowej maszyn marki JANUS 
OBRABIARKI. Na koniec spotkania goście zostali zaproszeni na ciepły 
poczęstunek z grilla. W imieniu firmy OBERON Robert Dyrda dziękuję za 
zaproszenie.
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Oerlikon Balzers wprowadza nową powłokę na rynek, BALINIT® ALCRON PRO. Jest to powłoka uniwersalna przeznaczona do 
powlekania narzędzi skrawających, tłoczników i wykrojników oraz form ciśnieniowych.

BALINIT
®

ALCRONA PRO jest najnowszą powłoką wprowadzoną na rynek, w stosunku do swej poprzedniczki, charakteryzuje się wyższą 
odpornością na zużycie, podwyższoną stabilnością ze względu na szok termiczny oraz wyższą twardością na gorąco. Efekty te uzyskano 
poprzez optymalizację parametrów procesu powlekania i modyfikację struktury samej powłoki.

Lepsze właściwości powłok dla narzędzi skrawających, wykrojników i tłoczników oraz form ciśnieniowych
W wielu zastosowaniach bardzo wysokie obciążenia mechaniczne i termiczne powodują przyspieszone zużycie narzędzi. Zastosowanie 

odpowiedniej powłoki typu AlCr jaką jest BALINIT
®

 ALCRONA PRO znacznie wydłuża żywotność tychże.

Państwa zysk: zwiększenie produktywności
Narzędzia z nową powłoką BALINIT

®
 ALCRONA PRO mogą pracować z większymi prędkościami i posuwami, przez co wykorzystuje się po-

tencjał nowoczesnych narzędzi, produkując więcej sztuk w jednostce czasu. Jest to prosty sposób na zwiększenie produktywności. Powłoka  
BALINIT

® ALCRONA PRO podniesie Państwa konkurencyjność na rynku.

Większa elastyczność przy powlekaniu narzędzi
Uniwersalna powłoka BALINIT

®
 ALCRONA PRO jest przeznaczona do pokrywania:

•	 frezów trzpieniowych z węglika spiekanego do obróbki zgrubnej i wykańczającej
•	 frezów trzpieniowych z HSS do obróbki zgrubnej i wykańczającej
•	 frezów ślimakowych do obróbki kół zębatych
•	 narzędzi do tłoczenia i wykrawania, stempli, matryc, wykrojników
•	 form ciśnieniowych do aluminium

Znakomite osiągi od nowości aż do ostatniej regeneracji
Narzędzia z powłoką BALINIT

® ALCRONA PRO mogą być repowlekane bez żadnej straty dla ich osiągów. Po każdej regeneracji narzędzie 
jest jak nowe.

Właściwości powłoki BALINIT® ALCRONA PRO

Materiał powłoki: 			   AlCrN
Mikrotwardość: 			   3’200 HV0,05
Max. temperatura zastosowania: 	 1100 °C
Naprężenie ściskające: 		  -3 GPa
Kolor powłoki: 			   jasnoszary

BALINIT® ALCRONA PRO - najlepsza we wszystkim

Zapraszamy do współpracy! 					             Oerlikon Balzers Coating Poland Sp. z o.o.
Odpowiadamy na każde zapytanie ofertowe 					     ul. Fabryczna 4,
											           59-101 Polkowice
											           T: 76 746 48 00

F: 76 746 48 01
www.oerlikon.com/balzers/pl

Narzędzie
Frez trzpieniowy, węglik spiekany
Ø 10 mm

Detal
Stal 1.2344, 1200 N/mm2

Smarowanie
Vc=175m/min
Obróbka z chłodzeniem
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*	 Firma	MAC-TEC	zajmuje	się:	
  - sprzedażą używanych elektrodrążarek  
       erozyjnych od ok. 15 lat.
*	 Nasza	oferta	obejmuje:	
		-	 wycinarki drutowe,
  - elektrodrążarki wgłębne oraz
  - maszyny do otworów	
*	 jak	również:	
  - centra obróbcze, 
  - frezarki i HSC maszyny.
*	 Zajmujemy	się	również:	
  - kupnem używanych maszyn.
MAC	TEC	e.K.	
Dahlienweg	8
D	-	56281	Emmelshausen
Tel.:	+49	-	(0)	67	47	-	94	8001
Fax.:	+49	-	(0)	67	47	-	94	8002
E-Mail:	schwarz@mac-tec.de
Internet:	www.mac-tec.de

POZNAJ NOWE PAKIETY CATIA PLM EXPRESS

 
 

konstrukcja form (Catia Mold&Die Design)
obróbka technologiczna od 2,5 do 5 osi (Catia Machinist)
analizy wytrzymałościowe (Catia Analysis)

 
 

Dostawa i wdrożenia oprogramowania CAD/CAM
Szkolenia i konsultacje
Automatyzacja procesów technologicznych
Integracja systemów i procesów inżynierskich w środowisku PLM

  

TBI Technology Spółka z o.o.
47-400 Racibórz, ul. S. Batorego 7
tel. +48 32 7774361
www.tbitech.pl, catia@tbitech.pl
 

CERTYFIKOWANY DOSTAWCA ROZWIĄZAŃ PLM:

w
w

w.
tb

ite
ch

.p
l

PRZETESTUJ BEZPŁATNIE PRZEZ 30 DNI

 NOWE PAKIETY CATIA V5* 

PODSTAWOWE SZKOLENIE  GRATIS

* OFERTA TYLKO DLA PRZEDSIEBIORSTW
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W końcu sierpnia, z grupą kolegów z AgieCharmilles uczestniczyłem 
w szkoleniu zorganizowanym przez szwajcarski oddział System 3R we 
Flawil w Szwajcarii. Rezultatem szkolenia będzie kilka moich artykułów 
o kolejnych nowościach z dziedziny systemów referencyjnych 
produkowanych ostatnio przez System 3R. W pierwszym artykule chcę 
pokazać interesujący przykład niewielkiego zakładu produkującego 
detale o różnej komplikacji, ale w niedużych seriach – od 2 do 200 
sztuk. Wydaje mi się interesującym dla każdego, kogo interesuje 
technika, pokazanie sposobu jak produkować dużo krótkich serii, tak 
by zdążyć na czas z potrzebami klientów.

Fot.1 Detale do obróbki załadowane na palety System 3R z imadłami.

Odwiedzona przez nas firma jest szczęśliwie ulokowana, bo 
nie na rubieżach Europy, ale w Szwajcarii, kilometr od austriackiej  
i może ze 40 kilometrów od niemieckiej granicy. Obsługuje około 70 
klientów wykonując głównie na maszynach pięcioosiowych detale ze 
stali, aluminium i brązów. W przedsiębiorstwie pracuje 18 osób. Ma 
ono własną małą krajalnię wyposażoną w piłę taśmową o niezbyt 
dużej szerokości cięcia. Dwa trzyosiowe centra frezarskie (HURCO 
i TOYOTA) przygotowują materiały dla maszyn pięcioosiowych  
i wykonują prostsze detale.

Fot. 2 Wstępna obróbka na HURCO z czterema imadłami. Imadła 
mają podstawy umożliwiające szybkie mocowanie na stole 
obrabiarki, tzw. GPS 120 System 3R.

Trzy maszyny pięcioosiowe to MIKRON UCP 600 VARIO, 
obsługiwane przez dwa roboty Work Master System 3R. Roboty 

podają materiały mocowane na paletkach oraz zmieniają narzędzia 
z magazynów liczących 170 sztuk - i to magazynów zapełnionych do 
ostatniego miejsca narzędziami!

Fot. 3 Na 170 miejsc w magazynie tylko 1 (!) pozycja była pusta 
(narzędzie wymagało poprawki).

W Polsce spotykam się z opinią, że roboty mają sens tylko przy 
produkcji wielkoseryjnej, przy powtarzalności detali wymagających 
wdrożenia nowego elementu może raz na tydzień. Szwajcarzy mają 
jednak problem ze znalezieniem wykwalifikowanych rąk do pracy,  
a jak już znajdą, to z pensjami rzędu 4.000 – 5.000 CHF. Pensje dość 
proporcjonalne do kosztów utrzymania, bo wynajem dwupokojowego 
mieszkania to wydatek rzędu 1400 – 1500 CHF, paliwo kosztuje  
1,5 CHF/litr. Ciekawił nas koszt godziny pracy maszyny – od 50 do 130 
CHF zależnie od detalu i obrabianych materiałów.
Aby zatem mieć niskie koszty i powtarzalne wzory, współpracują 
ze stałymi klientami, wykonując dla nich niezbyt długie serie, ale 
powtarzające się co miesiąc czy kwartał. Klient dostaje perfekcyjnie 
wykonane detale „just in time”. A wdrożeń jest mniej, bo detale 
powtarzają się. Klienci nie chcą magazynować elementów, nie chcą 
kupować centrów frezarskich skoro potrzebują tylko kilku detali  
w seriach po 10 czy 200 sztuk na miesiąc. Maszyny o dużej wydajności 
jak MIKRON VARIO doskonale redukują koszt wykonania detalu, 
bo są jednymi z szybszych na rynku. Robot pracuje na drugiej i 3 
zmianie oraz w weekendy redukując koszty osobowe. Pokazane 

Kierunek rozwoju 
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nam książki serwisowe wzbudziły podziw i zazdrość. My mamy 
niepewną sytuacje gospodarczą, niełatwo zdobywa się zamówienia,  
a tymczasem ich centra pracowały po 6000 godzin rocznie. Wygląda 
to na przepracowane prawie wszystkie tygodnie w roku, świątki, piątki  
i niedziele przy wkładzie pracy technologów i operatorów po 8 godzin 
dziennie od poniedziałku do piątku. Zatem czas obsługiwany to około  
2000 h rocznie, a samotna praca obrabiarek – następne 4000 h. 
Redukuje to koszt obsługi liczony na godzinę do 1/3. I nie ma szewskich 
poniedziałków czy kłopotów z urlopami na żądanie. Dla mnie bajka. 
Obecnie, w dobie braku techników, kiedy większość młodych wybiera 
marketing lub psychologię jako kierunki studiów, rozwiązanie 
pozwalające zautomatyzować pracę typowego zakładu mechaniki jest 
bardzo ciekawe.

Fot. 4 Robot WorkMaster System 3R podaje na Mikrona  
UCP 600 Vario nie tylko małe detale, ale i większe, na paletach 300 
x 300 mm.

Co jeszcze prócz automatyzacji różniło zakład w Diepoldsau od 
zakładu powiedzmy w Pruszkowie? Wyposażenie w imadła, uchwyty, 
palety. Na stole trzyosiowego HURCO zamocowane były cztery, a nie 
jedno imadło. Imadła mocujące detale szybko, pozwalające na zmianę 
obrabianego elementu w kilka sekund. Kiedy maszyna kończyła pracę, 
operator przechodził z sąsiadującej maszyny, wymieniał te cztery 
detale w czasie jednej, może dwóch minut i załączał kolejny cykl.  
W Polsce spotykam się z filozofią: „mam jeden stół to jedno imadło 
wystarczy” lub „jak palety System 3R, to dwie i jedna podstawa”.

Fot. 5 Potrafimy umieścić na paletach przedziwne detale.

W Polsce funkcjonuje często opinia „…przecież jestem artystą 
narzędziowcem i seryjnych prac robił nie będę”. Na pytanie jak idzie 

biznes „Niestety w tym roku remontuję tylko stare formy”. Niektórzy  
z nas za bardzo przyzwyczaili się do przyjaciół ze wschodu przywożących 
dolary w walizkach. Te czasy mijają. A Szwajcarzy, nauczeni przez 
kapitalizm cenić czas, liczą stracone sekundy. Uchwytów czy imadeł 
nie traktują jako koszt, ale inwestycję i to inwestycję przyspieszającą 
proces produkcji. Paletyzacja bowiem to inwestycja pozwalająca 
zarabiać więcej i szybciej przy mniejszych kosztach.

Fot. 6 Przykład, że na jednym centrum można wykonywać małe  
i duże detale – takie jakie akurat potrzebują klienci.

Piszę paletyzacja, bo każdy z robotów prócz narzędzi podawał 
palety z zabudowanymi uchwytami czy imadłami. I to dopiero są 
prawdziwe inwestycje. Wymiana detalu na maszynie trwa zaledwie 
kilkanaście sekund - również w czasie świąt i weekendów - w dodatku 
bezobsługowo! Jeżeli ktoś posiada tylko kilka palet, to inwestycja 
nie jest już tak bardzo efektywna, bo trzeba opłacić człowieka 
sprawującego nadzór nad całością.

Na koniec akapit dla właścicieli firm. Pracownicy często nie są 
zainteresowani usprawnianiem pracy, jej automatyzacją. Tak było  
w wieku XIX, było w XX i jest nadal. W opinii pracowników zabiera 
się im pracę, a przynajmniej atrakcyjne wynagrodzenia za nadgodziny  
i pracę w święta. Nie rozumieją, że bez wolnych mocy produkcyjnych 
pomału traci się kolejnych klientów, którym nie udało się wejść  
w kolejkę zleceniodawców w dogodnym dla siebie terminie. Jeżeli firma 
traci kolejnych klientów, ma problemy ze znalezieniem techników czy 
operatorów obrabiarek do pracy, to musi wybierać między paletyzacją 
z automatyzacją lub powolnym upadkiem.

Robert Dyrda
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Solid Edge jest głównym składnikiem Velocity Series - portfolio 
rozwiązań Siemens PLM Software przeznaczonym do średniego 
segmentu rynku. Oprogramowanie oparte jest o nowoczesny kernel 
Parasolid, którego właścicielem, jak i samego Solid Edge, jest Siemens 
PLM Software. O najwyższej klasie rozwiązań zastosowanych  
w Parasolid świadczy fakt, iż jest również licencjonowany innym 
producentom systemów CAx, np. IronCAD, SolidWorks, TopSolid. 
Najnowsza wersja oprogramowania Solid Edge ST3 przynosi wiele 
usprawnień, z których część zostanie przedstawiona w tym artykule.

PART

Połączono środowisko synchroniczne i tradycyjne w jedno, 
umożliwiając korzystanie z dobrodziejstw obu modułów. Dodano nowy 
sposób wyświetlania PtahFinder, Command Bar i QuickBar. Istnieje 
możliwość wyświetlania ich na oknie graficznym. Takie umieszczenie 
w znaczący sposób zmniejsza ilość interakcji wykonywanych przez 
konstruktora. Radial Menu, to nowe narzędzie dostępne pod Prawym 
Klawiszem Myszy. Zebrane są na nim polecenia z których najczęściej 
się korzysta – ( rys 1).

Rysunek 1 - Interfejs Solid Edge ST3 z Radial Menu

SHEET METAL

Zamodelowany i złożony element blaszany pozbawiony jest 
elementów niezbędnych do jego wytworzenia, np. mostki, uchwyty.  
Dlatego Solid Edge ST3 został wzbogacony o możliwość dodawania 
materiału do modelu, gdy jest on rozwinięty. Dzięki temu na 
dokumentacji płaskiej widać model z potrzebnymi dodatkami, podczas 
gdy „zagięty” model odpowiada rzeczywistości – (rys.2.).

Rysunek 2 - Widok rozłożonego modelu z uchwytami oraz 
gotowej części

ASSEMBLY

Przy wczytywaniu plików z innych systemów lub przy wczytywaniu 
części z technologii synchronicznej, istnieje możliwość skorzystania  
z Create Inter Part Relationship (tworzenie relacji w kopii 
Inter Part). Jest to polecenie umożliwiające powiązanie między 
częściami oryginalnymi a importowanymi, dla zachowania jedności 
projektu.

Wystarczy utworzyć połączenie między częściami. Program 
automatycznie ustawia powiązania między geometrią,  
np. płaszczyznami i otworami – rys 3. Powiązania te zachowują 
integralność projektu. Zmiana jednego z elementów pociąga za sobą 
zmianę elementów zależnych.

Rysunek 3 - Wybór związków między częściami

DRAFT ZAMIANA 2D w 3D

Znacznie przyspieszono tworzenie brył z dokumentacji płaskiej.  
Jeżeli mamy dostęp do modelu i dokumentacji płaskiej wykonanej 
w innym środowisku, Solid Edge ST3 umożliwia wczytanie na 
zaimportowane modele wymiarów z dokumentacji tak, aby były one 
wymiarami sterującymi, – (rys 4.).

Rysunek 4 - Model, dokumentacja i część z wczytanymi 
wymiarami

Pełny artykuł do pobrania ze strony
www.camdivision.pl

SOLID EDGE ST3



ul. Stargardzka 7-9, 54-156 Wrocław
tel.: (71) 796 32 50, info@camdivision.pl    

Top European Partner Siemens PLM Software 2010 in Digital Manufacturing

Pakiet Solid Edge ST3 stanowi urzeczywistnienie wizji technologii synchronicznej, 
pomagając użytkownikom w jeszcze szybszym projektowaniu. 

Pozwala on na ograniczanie planowania wstępnego, 
szybsze realizowanie zleceń zmian inżynieryjnych 

przez eliminację konieczności regenerowania modeli 
oraz na usprawnienie ponownego wykorzystywania danych 

dzięki możliwości edycji bezpośredniej zaimportowanych części...

www.camdivision.pl                                              Znajdziesz nas także na:
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Cena cennikowa: 73.000,00 Euro
Cena specjalna: 44.700,00 Euro

Dostępne tylko 2 maszyny

•	 Maszyna targowa – rok produkcji 2010
•	 Tylko 20 roboczogodzin, jak nowa!
•	 Siła walcowania – 24 t
•	 Max. szerokość walców = 180mm
•	 System Eco – komfortowe wzębianie i ustawienie kąta od przodu

…ponad 20 używanych walcarek na magazynie

Walcarki do gwintów: PEE-WEE® - UPW® - WANDERER® - SENY®

Narzędzia do gwintowania

PEE-WEE Kaltwalz- und Rohrbearbeitungsmaschinen GmbH
Industriestraße 9 - D-65582 Diez / Germany

Phone: 0049 (0) 64 32 / 95 27-0 - Fax: 0049 (0) 64 32 / 95 27-25 Email: 
info@pee-wee.de -Web: www.pee-wee.de

Przedstawicielstwo w Polsce:
ITT-Technika, ul. Nowowiejska 29; PL-63-233 Góra/k. Jarocina

Kom.: +48 602 609 059
www.itt-technika.pl; E-mail: itt@itt-technika.pl

 
 
 
 
 
 
 
 
 

  Walcarka do gwintów UPW 24 PEE-WEE ®

UPW ®

WANDERER®

SENY ®

EVERISING od 1982 roku specjalizuje się w przecinarkach taśmowych 
oraz piłach cyrkulacyjnych. Od początku istnienia, priorytetami firmy są 
“wysoka jakość, innowacje i wiodąca technologia”. Produkty posiadają 
znak CE, zakład certyfikowany jest według standardów ISO 9001. Firma 
podkreśla swoje przywiązanie do wysokiej jakości, serwisu i produkcji 
po rozsądnych cenach, wspierając w ten sposób klientów w marszu ku 
lepszej i pewniejszej przyszłości.

Firma produkuje:
•	 automatyczne przecinarki taśmowe
•	 półautomatyczne przecinarki taśmowe
•	 przecinarki taśmowe do cięcia pod kątem
•	 przecinarki pionowe do cięcia płyt i bloków
•	 wysokowydajne piły cyrkulacyjne

UWAGA: dostępne 
również maszyny 

używane

EVERISING MACHINE CO.
 

No.1, Jingke 1st Road, Nantun District, Taichung 408, TAIWAN R.O.C.
Tel:+886-4-23505300•23593178; Fax:+886-4-23505420•23593410 
E-mail: evrs@everising.com.tw ; Web Site:  http://www.everising.com

Przedstawicielstwo w Polsce:
TML Technologie

ul. Mała Dworcowa 8A; 83 - 400 Kościerzyna
kom. 501 897 919

e-mail: office@tml-technologie.pl   www.tml-technologie.pl

Przecinarki i piły cyrkulacyjne
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Raport maszyn używanych

Nazwa firmy Dane
kontaktowe

Strona www
e-mail

Typ maszyny
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GF Agiecharmilles

al.Krakowska 81,
Sękocin Nowy,
05-090 Raszyn,
tel.(22) 326 50 50,
fax.(22) 326 50 99

www.gfac.com/pl
info.pl@pl.gfac.com X X X X X X

Erall
dr inż. Jerzy Tomczak
ul. Hoża 43/49 m. 40
00-681 Warszawa
kom. 601371353

www.erall.pl 
j.tomczak@erall.pl X X X

Inter - Plast
Bodziachowski

Łukasz Bodziachowski
ul. Meliorantów 67AB
24-200 Częstochowa
kom. 691 98 99 94 

www.inter-plast.
com.pl

lukasz@inter-plast.
com.pl

X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X

ITT-Technika

ul. Nowowiejska 29,
63-233 Góra/k. Jaro-
cina,
Tel. 62/740 90 42, 
Fax. 62/720 90 30

www.itt-technika.pl 
itt@itt-technika.pl X X

Jazon Sp. z.o.o.
Ul. Wysockiego 164 A
Białystok 15-167
Kom. 857 194 245

www.jazon.com.pl
www.jazon.com.pl X X X

Marcosta
33-102 Tarnów, 
ul. Klikowska 101C
tel./fax.: (014) 62 66 177

www.marcosta.pl
obrabiarki@marcosta.

com.pl
X X X X X X X

Marcosta Mtc Sp. 
z o.o..

00-718 Warszawa
ul. Czerniakowska 
71/307

www.marcosta-mtc.pl X X

Master LTD. 
Sp. z o. o.

Zbigniew Stala
42 - 209 Częstochowa
ul. Rząsawska 60/64
Kom. 601 85 82 60

www.masterltd.pl
biuro@masterltd.pl X X X X X X X X

Maszpol S.C.
ul. Siekorskiego 120
Głowno 95-015
tel;605 573 570.

www.maszpol.pl
biuro@maszpol.pl X X X

Maszyneria.Pl 
Eksport - Import 
Maszyn Henryk 
Konieczko

58-570 Jelenia Góra,
ul. Cieplicka 149 A,
Tomasz Konieczko, 
tel.: 0889742382

www.maszyneria.pl
tomasz.konieczko@

maszyneria.pl
X X X X X X X X X X X X X X X X X X



N
F NUMER 04 (45)  2010FORUM NARZĘDZIOWE OBERON

14

Systemy mocowań firmy Alukeep oferowane przez Oberon3D mają 
za zadanie umożliwienie użytkownikowi szybkie, stabilne, a przede 
wszystkim powtarzalne zamocowanie mierzonego detalu. Opracowa-
ny w odpowiedzi na rosnące wymagania techniki współrzędnościowej, 
system może być stosowany na maszynach stykowych, optycznych jak  
i multisensorycznych (zdj. 1).

Zdjęcie 1 - Mocowanie bloku silnika

System Alukeep charakteryzują dwie główne cechy. Pierwszą z nich 
jest mnogość zastosowań do jakich można przystosować system. Dzięki 
dużej różnorodności dostępnych elementów możliwe jest zamocowanie 
niemal każdego detalu. Każda z części systemu została zaprojektowa-
na w taki sposób aby zminimalizować ilość elementów wymaganą do 
zamocowania detalu. Ponadto możliwy jest zakup każdego elementu  
zestawu osobno dzięki czemu użytkownik płaci tylko za to czego potrze-
buje oraz ma możliwość w prosty sposób rozbudowywać swój system 
w momencie kiedy dojdzie do zmiany zapotrzebowania bądź profilu 
produkcji (zdj. 2).

Zdjęcie 2 -przykładowe mocowanie detalu

Kolejną istotną cechą jest łatwość i szybkość montażu. Dzięki opa-
tentowanemu systemowi Single Joint System poszczególne elementy 
są ze sobą łączone przy użyciu jednego, zunifikowanego typu konekto-
rów. Dla użytkowników którzy na swoich maszynach mierzą wiele ty-
pów elementów opracowano system wymiennych palet. Składa się on 

ze wspomnianych palet do których mocujemy konfigurację elementów 
systemu Alukeep, oraz podstawy mocowanej bezpośrednio do stołu 
maszyny. Palety są pozycjonowanie na podstawie przy użyciu trzech 
kulistych punktów podparcia. Zapewnia to pełną powtarzalność zamo-
cowania palety (zdj. 3).

Zdjęcie 3 - wymienna paleta

Na podstawie katalogu (dostępnego na www.oberon3D.pl) użyt-
kownik może skompletować własny zestaw bądź wybrać jeden z zesta-
wów zaproponowanych przez firmę Alukeep (zdj. 4).

Zdjęcie 4 - zestaw elementów systemu Alukeep

Michał Pazio
kom 781 987 218

michal.pazio@oberon3d.pl

Radosnych i spokojnych Świąt Bożego Narodzenia
oraz wszystkiego najlepszego

w Nowym Roku
życzy

OBERON 3D

Alukeep - modularny system mocowań
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Porównanie urządzeń 3D Printing
W ubiegłym numerze (dostępnym na stronie Forum Narzędzio-

wego) starałem się przedstawić w telegraficznym skrócie czte-
ry technologie Rapid Prototyping. W tym numerze przejdziemy do 
„konkretów”, czyli do opisania i porównania możliwości trzynastu 
wybranych urządzeń 3DP. Tu pora na małą dygresję. Nauczyciel 
kiedyś zapytał mnie, jak myślę, czy gdyby Rembrandt żył dziś, czy 
większe dzieło namalowałby olejnymi farbami z najwyższej półki, czy 
farbkami, jakie kupuje się w supermarketach dzieciom do szkoły za 
kilka złotych? Kto chce może się zastanowić nad odpowiedzią na to 
pytanie, zaś niecierpliwi mogą już teraz przejść do zakończenia i wró-
cić tu po zaspokojeniu ciekawości.

Na potrzeby porównania określone zostały parametry i osiągi 
techniczne urządzeń, którymi są:

-	 technologia – czyli rodzaj techniki wykorzystywanej przez urzą-
dzenie;

-	 producent – podmiot odpowiedzialny za produkcję;
-	 model – czyli typ urządzenia ułatwiający jego identyfikację;
-	 cena – podana w polskich nowych, przeliczona z kursów euro, 

funta szterlinga i dolara amerykańskiego na podany dzień;
-	 grubość warstwy – podany w milimetrach przedział wartości lub 

wartości, które przyjmuje grubość pojedynczej warstwy modelu;
-	 maksymalne wymiary modelu – modelowany w danym urządze-

niu detal musi „zmieścić” się w określonym przez ww. wymiary 
prostopadłościanie (jakkolwiek modele można dzielić, a później 
kleić, lub składać, to zmieszczenie się w podanych ramach gwa-
rantuje zachowanie integralności modelu);

-	 sposób usuwania materiału podporowego – czyli sposób w jaki 
producent rozwiązał często kłopotliwą i żmudną dla użytkowni-
ka czynność usuwanie materiału podporowego koniecznego do 
wzniesienia modelu;

-	 szybkość wznoszenia modelu w pionie – czyli podana w milime-
trach na godzinę szybkość z jaką urządzenie „buduje”, warstwa 
po warstwie, trzeci wymiar modelu;

-	 rozdzielczość – podana w dpi (ang. dots per inch – dosłownie: 
liczba „plamek” na cal stosowana zamiennie z ppi – ang. pixels 
per inch) liczba pikseli na cal;

-	 kolor – czy dostępna jest możliwość tworzenia kolorowych mo-
deli na oferowanym przez producenta urządzeniu (w nawiasie 
podane są, jeśli dostępne, liczba kolorów czy też rodzaj palety 
barwnej);

-	 wymiary – podane w milimetrach wymiary urządzenia – para-
metr istotny przy planowaniu miejsca pod produkcję oraz przy 
planowaniu ścieżek transportowych w przedsiębiorstwie;

-	 waga – podana w kilogramach masa urządzenia i kolejny nieba-
gatelny przy planowaniu zakupów czynnik;

-	 wady i zalety – atrybuty, które wpływają na ocenę urządzenia in 
minus lub in plus.

Wymienione powyżej kryteria posłużyły za nazwy funkcji  
w przedstawionej dalej tabeli. Jakkolwiek nie wszystkie parametry 
można zakwalifikować jako mierzalne (np. „Producent”), poniżej 
prezentowana jest tablica (Tablica 1.) prezentująca zestawienie pa-
rametrów i najkorzystniejszych wartości (ustalonych w myśl wolno-
rynkowego prawa, iż kupujący pragnie dostać jak najwięcej, za jak 
najmniejszą cenę).

Tablica 1. Potencjalnie najbardziej pożądane wartości funkcji po-
szczególnych parametrów urządzeń RP przedstawionych w ze-
stawieniu (opracowanie własne autora)

Parametr Wartość Kryterium

Technologia Nie dotyczy brak

Producent Nie dotyczy brak

Model Nie dotyczy brak

Cena [PLN] (przeliczane wg kursów z dnia 
07.07.2010)

min Pomocnicze

Grubość warstwy [mm] min Podstawowe

Maksymalne wymiary modelu [mm] max Podstawowe

Sposób usuwania materiału podporowego Jak najmniej pra-
cochłonny

Pomocnicze

Szybkość wznoszenia modelu w pionie  
[mm/h]

max Pomocnicze

Rozdzielczość [dpi] (XxYxZ) max Podstawowe

Kolor Tak (max) Pomocnicze

Wymiary urządzenia [mm] min Pomocnicze

Waga [kg] min Podrzędne

Dodatkowe zalety niemierzalne Pomocnicze

Jak zostało przedstawione w powyższej tablicy, wyznaczono 
12 kryteriów, w świetle których zostały porównane urządzenia.  
W związku z subiektywnością tego podziału warto przybliżyć po-
wód takiego, a nie innego przyporządkowania kryteriów:

-	 technologia, producent i model – znaczenie miałyby przy po-
równywaniu np.: serwisu urządzeń danego producenta, oraz 
atrakcyjności ofert poszczególnych dealerów;

-	 cena – pomocnicze – jakkolwiek jeden z ważniejszych parame-
trów, nie jest tym „najistotniejszym” i nie należałoby mu pod-
porządkowywać wyboru maszyny, która będzie pracować na 
siebie przez dłuższy czas;

-	 grubość warstwy – podstawowe – parametr mający bezpośred-
nie przełożenie tak na jakość (wprost proporcjonalny) jak i czas 
powstawania (odwrotnie proporcjonalny) tworzonego modelu;

-	 maksymalne wymiary modelu – podstawowe – parametr 
(wprost proporcjonalny) decydujący o oszczędności czasu 
(możliwość druku kilku modeli na jednej platformie);

-	 sposób usuwania materiału podporowego – pomocnicze – jest 
to atut dla osób, którym należy na jak najszybszym i/lub jak 
najłatwiejszym wyprodukowaniu modelu, byłby podrzędnym, 
gdyby nie fakt, że podczas ręcznego usuwania podpór, czasami 
może dochodzić do uszkodzenia modelu - czyli zjawiska zgoła 
niepożądanego;

-	 szybkość wznoszenia modelu w pionie – pomocnicze – jako, że 
opisywane w pracy technologie i tak są „Rapid”, czyli szybkie 
z definicji; podstawowym mogłoby się okazać tylko w wypad-



Medium do zadań specjalnych.

Dotrze wszędzie.

Linde Gaz Polska Sp. z o.o., al. Jana Pawła II 41a, 31-864 Kraków 
Telefon: +48 12 643 92 00, Fax: +48 12 643 93 00; www.linde-gaz.pl

Chłodzenie miejscowe z zastosowaniem ciekłego CO2.
 Jest doskonałym uzupełnieniem tradycyjnego chłodzenia wodą form wtryskowych, 
wszędzie tam, gdzie liczą się jakość detali i korzyści skrócenia cyklu produkcyjnego.
Chłodzenie miejscowe z CO2 to:
•	 Równomierna	temperatura	formy	oraz	produktu	
•	 Intensywny	odbiór	ciepła	z	trudno	dostępnych	części	formy
•	 Niewielka	średnica	kanałów	chłodzących	oraz	elastyczne	przewody	zasilające
•	 Łatwe	rozmieszczenie	w	konwencjonalnym	materiale	form	
•	 Skrócenie	cyklu	produkcyjnego	do	60%.

Linde – ideas become solutions.
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Technologia 3DP 3DP 3DP 3DP 3DP 3DP 3DP 3DP 3DP 3DP 3DP 3DP 3DP

Producent Z-Corp Z-Corp Z-Corp Z-Corp Z-Corp OBJET OBJET OBJET OBJET OBJET OBJET OBJET 3D Systems

Model 310 Plus 350 450 510 650 Connex500 Connex350 Eden 500V Eden 350/350V Eden 260V Eden 250 Alaris30 V-Flash Desktop 
Modeler

Liczba rzymska w zestawieniu I II III IV V VI VII VIII IX X XI XII XIII

Cena [PLN] (przeliczane wg kursów z dnia 07.07.2010) ~115000 ~120000 ~170000 190000 ~265000 >592000 >592000 ~592000 ~388000/
~470000 ~306000 ~225000 ~132000 ~33000

Grubość warstwy [mm] 0,089 - 0,203 0,089 - 0,102 0,089 - 0,102 0,089 - 0,203 0,089 - 0,102 <0,016;0,030> <0,016;0,030> <0,016;0,030> <0,016;0,030> <0,016;0,030> <0,016;0,030> 0,028 0,102

Maksymalne wymiary modelu [mm] 203x254x203 203x254x203 203x254x203 254x356x203 254x381x203 490x390x200 342x342x200 490x390x200 340x340x200 255x252x200 250x250x200 294x196x150 228x171x203

Sposób usuwania materiału podporowego Automatycznie Automatycznie Automatycznie Automatycznie Automatycznie Usuwane wodą Usuwane wodą Usuwane wodą Usuwane wodą Usuwane wodą Usuwane wodą Usuwane wodą Odłamywalne

Szybkość wznoszenia modelu w pionie [mm/h] 25 20 23 25 28 brak danych brak danych brak danych brak danych brak danych brak danych brak danych 12,7

Rozdzielczość [dpi] (XxYxZ) 300x450 300x450 300x450 600x540 600x540 600x600x1600 600x600x1600 600x600x1600 600x600x1600 600x600x1600 600x300x1600 600x600x900 768x1024x1020

Kolor Nie Nie Tak (24bit) Tak (24bit) Tak (24bit) Tak (24bit) Tak (24bit) Tak (8) Tak (8) Tak (8) Tak (4) Nie Nie

Wymiary urządzenia [mm] 740x860x1090 1220x790x1400 1220x790x400 1070x790x1270 1800x740x1450 1420x1120x1130 1420x1120x1130 1320x990x1200 1320x990x1200 870x735x1200 870x735x1200 825x620x590 660x685x787

Waga [kg] 115 179 193 204 340 500 500 410 410 410 280 83 66

Zalety - - - - - "Wirtualne" 
materiały

"Wirtualne" 
materiały - - - - - -

ku porównywania maszyn produkujących prototypy różnymi 
technikami;

-	 rozdzielczość – podstawowe – parametr (wprost proporcjo-
nalny) mający bezpośrednie przełożenie na jakość modelu;

-	 kolor – pomocnicze – choć większość jednobarwnych modeli 
można pomalować osobno, faktem jest, że integracja proce-
sów „druku” i „malowania” w jeden: „druk w kolorze” staje się 
dodatkowym atutem pozwalającym oszczędzić czas, jednakże 
nie jest to powód, dla którego dokonuje się zakupu urządzenia 
RP;

-	 wymiary – pomocnicze – istotne kryterium dla małych przed-
siębiorstw, klientów indywidualnych i wszystkich tych, któ-
rych kusi możliwość „ustawienia sobie” urządzenia RP na biur-
ku (np.: architektów);

-	 waga – podrzędne – w przeciwieństwie do wymiarów, więk-
szość decydentów nie będzie musiała stanąć przed konieczno-
ścią ograniczenia wyboru z racji tego parametru, który podany 
został głównie w celach informacyjnych (transport) i pomoc-

niczym może okazać się tylko dla klientów indywidualnych;
-	 dodatkowe zalety – pomocnicze – ponieważ dodatkowe atry-

buty maszyn, choć o wartości trudnej lub zgoła niemożliwej 
do porównania, mogą pomóc dokonać wyboru niektórym de-
cydentom.

Zwrócić należy uwagę na wzajemnie znoszące się potencjalnie 
najbardziej pożądane wartości parametrów „Maksymalne wymia-
ry modelu” i „Wymiary urządzenia”. Uzasadnione jest to faktem, 
iż każdy użytkownik pragnie zawsze mieć maksimum korzyści przy 
minimum poniesionych kosztów. W tym przypadku korzyściami są 
maksymalnie osiągalne gabaryty modelu, a kosztami przestrzeń, 
którą urządzenie zajmie.

W myśl powyższych zasad porównane zostało trzynaście 
urządzeń 3DP, którego wyniki porównania prezentowane są w po-
niższej tabeli (Tablica 2.). Kolorem zielonym zaznaczone zostały 
„najlepsze” parametry w każdej z kategorii, podczas gdy „najgor-
sze” zostały zaznaczone kolorem czerwonym.

Tablica 2. Zestawienie urządzeń 3DP (opracowanie własne na podst. materiałów promocyjnych firm (kolejność alfabetyczna) OBJET, 
3D Systems i Z-Corporation)
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Wyniki zestawienia drukarek „Vilis 3DP” – kryterium ceny

W tym zestawieniu największą wagę przyznano cenie. Jest to 
kryterium, które dla zastosowań domowych i dla wszystkich przed-
siębiorstw liczących się z funduszami i nieskłaniających się ku du-
żym inwestycjom, odgrywa największą wagę.

Modelem najbardziej wartym rozważenia jest V-Flash Desk-
top Modeler firmy 3D Systems. Jest to pierwsze, co do niewielkich 
rozmiarów urządzenie, będące również najlżejszym ze wszystkich 
zaprezentowanych urządzeń 3DP. Zadziwiającym jest fakt, że przy 
tak niskiej cenie, wygrywa również w rankingu pod względem roz-
dzielczości. Co prawda wydaje się być najwolniejszym urządze-
niem ze wszystkich zestawionych drukarek 3DP, jednak pod uwagę 
wziąć należy fakt, iż firma OBJET osiągami swoich urządzeń w tym 
względzie podzielić się nie chciała. Wymiary kuwety modelowej 
plasują „drukarkę” na końcu listy wszystkich zaprezentowanych 
urządzeń, tym nie mniej, przeciętna grubość warstwy i ponad dwu-
krotnie wyższa rozdzielczość niż w przeciętnym modelu Z-Corpa 
(350,450) przy trzy do czterech razy niższej cenie, sprawia, iż kto-
kolwiek poszukuje (dosłownie) najtańszej drukarki na rynku, a przy 

tym nie zamierza rezygnować z efektów możliwych do osiągnięcia 
drukiem trójwymiarowym, powinien wybrać właśnie ten model.  

 
Wyniki zestawienia drukarek „Qualitas 3DP” – kryterium ja-
kości

W tym zestawieniu największą uwagę zwrócono na jakość wy-
robów, oraz na osiągi urządzeń z rankingu. Są to kryteria, na które 
kładzie się nacisk wszędzie tam, gdzie gra toczy się o najwyższe 
stawki. Koncernom, dużym firmom oraz tym mniejszym mającym 
wymagających klientów i obiecujących kandydatów na kontrahen-
tów urządzenie z tego zestawienia powinno znacząco pomóc „wy-
grać wyścig”.

Niekwestionowanym zwycięzcą w tej kategorii zostaje Con-
nex500 firmy OBJET. Nie jest to niespodzianką biorąc pod uwa-
gę wysoką rozdzielczość (wszystkie produkty spod szyldu OBJET 
charakteryzują się drugą najwyższą rozdzielczością zestawienia)  
i największe osiągalne wymiary modelu (przy dość skompresowanej 
budowie zewnętrznej) przy jednocześnie najcieńszej warstwie. Przy 
maksymalnych możliwych wymiarach modelu warto przypomnieć 

Technologia 3DP 3DP 3DP 3DP 3DP 3DP 3DP 3DP 3DP 3DP 3DP 3DP 3DP

Producent Z-Corp Z-Corp Z-Corp Z-Corp Z-Corp OBJET OBJET OBJET OBJET OBJET OBJET OBJET 3D Systems

Model 310 Plus 350 450 510 650 Connex500 Connex350 Eden 500V Eden 350/350V Eden 260V Eden 250 Alaris30 V-Flash Desktop 
Modeler

Liczba rzymska w zestawieniu I II III IV V VI VII VIII IX X XI XII XIII

Cena [PLN] (przeliczane wg kursów z dnia 07.07.2010) ~115000 ~120000 ~170000 190000 ~265000 >592000 >592000 ~592000 ~388000/
~470000 ~306000 ~225000 ~132000 ~33000

Grubość warstwy [mm] 0,089 - 0,203 0,089 - 0,102 0,089 - 0,102 0,089 - 0,203 0,089 - 0,102 <0,016;0,030> <0,016;0,030> <0,016;0,030> <0,016;0,030> <0,016;0,030> <0,016;0,030> 0,028 0,102

Maksymalne wymiary modelu [mm] 203x254x203 203x254x203 203x254x203 254x356x203 254x381x203 490x390x200 342x342x200 490x390x200 340x340x200 255x252x200 250x250x200 294x196x150 228x171x203

Sposób usuwania materiału podporowego Automatycznie Automatycznie Automatycznie Automatycznie Automatycznie Usuwane wodą Usuwane wodą Usuwane wodą Usuwane wodą Usuwane wodą Usuwane wodą Usuwane wodą Odłamywalne

Szybkość wznoszenia modelu w pionie [mm/h] 25 20 23 25 28 brak danych brak danych brak danych brak danych brak danych brak danych brak danych 12,7

Rozdzielczość [dpi] (XxYxZ) 300x450 300x450 300x450 600x540 600x540 600x600x1600 600x600x1600 600x600x1600 600x600x1600 600x600x1600 600x300x1600 600x600x900 768x1024x1020

Kolor Nie Nie Tak (24bit) Tak (24bit) Tak (24bit) Tak (24bit) Tak (24bit) Tak (8) Tak (8) Tak (8) Tak (4) Nie Nie

Wymiary urządzenia [mm] 740x860x1090 1220x790x1400 1220x790x400 1070x790x1270 1800x740x1450 1420x1120x1130 1420x1120x1130 1320x990x1200 1320x990x1200 870x735x1200 870x735x1200 825x620x590 660x685x787

Waga [kg] 115 179 193 204 340 500 500 410 410 410 280 83 66

Zalety - - - - - "Wirtualne" 
materiały

"Wirtualne" 
materiały - - - - - -
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jeszcze fakt, że w technologii 3DP można tworzyć wiele modeli na-
raz w jednej „kuwecie” do drukowania. Jest więc to niebagatelny 
atut mający swe przełożenie w zwiększonej efektywności pracy  
i szybszej realizacji ewentualnych projektów.

Jakby tego było mało, urządzenie oferuje możliwość druko-
wania w bogatej palecie barwnej i jednocześnie kusi egzotycznie 
brzmiącymi „wirtualnymi” materiałami. Czemu „wirtualnymi”? Czy 
to znaczy, że nie istnieją, iż są tanim chwytem marketingowym? 
Nic bardziej mylnego. Materiały te są najbardziej zbliżoną do kom-
pozytów strukturą powiązanych cząstek różnych (opatentowanych 
przez firmę OBJET) materiałów takich jak TangoBlackPlus (będące 
gumo - podobnym polimerem), DurusWhite (przypominające wła-
ściwościami polipropylen) i inne. Same w sobie materiały o różnych 
właściwościach fizyko - chemicznych pozwalają nam tworzyć pro-
totypy jeszcze bliższe rzeczywistości. Ale prawdziwą przewagę 3DP 
nad innymi technikami RP odkrywamy obserwując możliwości mie-
szania (poprzez symultaniczne natryskiwanie z różnych (w przed-
stawionym modelu aż z ośmiu) dysz) owych materiałów. W efekcie 
otrzymujemy właśnie owe „wirtualne” materiały.

Fot. 1. Przykłady możliwych zastosowań techniki 3D Printing na 
targach EUROMOLD 2009 (zdjęcie własne autora)

Nie ma urządzenia doskonałego. Connex500 jest najcięższy 
(choć przez to gwarantuje większą stabilność i mniejszą podatność 
na wstrząsy) ale jego prawdziwym minusem jest cena. Teoretycznie 
nieokreślona, w praktyce zaś najprawdopodobniej o wiele wyższa 
niż cena dotychczasowego „topowego” modelu OBJETu – Edenu 
500V.

Tak jak obiecywałem, czas na podsumowanie - zakończenie,  
a wraz z nim i na odpowiedź na pytanie zadane we wstępie. Otóż 
Rembrandt wielkie dzieło potrafiłby namalować tak jednymi, jak 
i drugimi farbami. Ponieważ Rembrandt to REMBRANDT. Jest to 
może cokolwiek skomplikowany sposób na powiedzenie: „to inży-
nier, nie maszyna”, czyli iż to nie od urządzenia, a osoby (osób) 
odpowiedzialnych za tworzony na nim model zależy efekt pracy. 
Czy zatem urządzenia 3DP sprawią, iż będziemy większymi profe-
sjonalistami? Nie. Ale mogą zdecydowanie usprawnić i wspomóc 
funkcjonowanie naszego przedsiębiorstwa, jeśli potrafimy znaleźć 
dla nich zastosowanie.

Jan Dyrda

Nazwa imprezy targowej
MTP Poznań 

EPLA
Targi Kielce 

STOM

Targi Kraków 
BLACH-TECH-

EXPO

Targi Kielce 
PLASTPOL

MTP Poznań 
MACH-TOOL

Targi Bydgoskie 
POLTOOLS

Expo Silesia 
Sosnowiec 

TOOLEX

Targi Kraków 
EUROTOOL

Expo Silesia 
Sosnowiec 
RUBPLAST

Powierzchnia pod stoisko szeregowe 12 m2

(cena w zł za 1 m2)
290,00 zł 265,00 zł 350,00 zł 420,00 zł 396,00 zł 340 zł 230,00 zł 350,00 zł 200,00 zł

Opłata rejestracyjna 500,00 zł 390,00 zł 600,00 zł 480,00 zł 600,00 zł 375,00 zł 350,00 zł 600,00 zł 310,00 zł

Karta parkingowa 0,00* zł 0,00 zł 0,00 zł 0,00 zł 100,00 zł 0,00 0,00 zł 0,00 zł 0,00 zł

Koszt sprzątania stoiska 18,00 zł 90,00 zł 0,00 zł 105,00 zł 72,00 zł 0,00 96,00 zł 0,00 zł 96,00 zł

Koszt zabudowy (gniazdo 220V, powietrze 6 bar) 180,00 zł 720,00 zł 0,00 zł 720,00 zł 602,00 zł 525 zł 1 100,00 zł 0,00 zł 780,00 zł

Wyposażenie (stół, krzesło, hocker, ścianka, drzwi 
harmonijkowe, regał, wieszak, kosz, lada, witryna, 
podest, stojak na foldery)

0** 820,00 zł 700,00 zł 1 191,00 zł 839,00 zł 660,00 zł 950,00 zł 700,00 zł 950,00 zł

Łącznie koszt stoiska 4 178,00 zł 5 200,00 zł 5 500,00 zł 7 536,00 zł 6 965,00 zł 5 055,00 zł 5 256,00 zł 5 500,00 zł# 4 536,00 zł

ROK 2010

Wielkość powierzchni wystawienniczej targów (m2) - 5 000 4 300 - 20 000 - 4 079 4 300 -

Ilość wystawców - 213 450 700 700 - 365 450 150

Ilość stoisk 32 146 240 371 - 15 167 240 141

Ilość zwiedzających 1 500 3 600 6521 - 16 000 - 6 000 6 521 6 000
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Targi branżowe w roku 2011
Nazwa imprezy targowej

MTP Poznań 
EPLA

Targi Kielce 
STOM

Targi Kraków 
BLACH-TECH-

EXPO

Targi Kielce 
PLASTPOL

MTP Poznań 
MACH-TOOL

Targi Bydgoskie 
POLTOOLS

Expo Silesia 
Sosnowiec 

TOOLEX

Targi Kraków 
EUROTOOL

Expo Silesia 
Sosnowiec 
RUBPLAST

Powierzchnia pod stoisko szeregowe 12 m2

(cena w zł za 1 m2)
290,00 zł 265,00 zł 350,00 zł 420,00 zł 396,00 zł 340 zł 230,00 zł 350,00 zł 200,00 zł

Opłata rejestracyjna 500,00 zł 390,00 zł 600,00 zł 480,00 zł 600,00 zł 375,00 zł 350,00 zł 600,00 zł 310,00 zł

Karta parkingowa 0,00* zł 0,00 zł 0,00 zł 0,00 zł 100,00 zł 0,00 0,00 zł 0,00 zł 0,00 zł

Koszt sprzątania stoiska 18,00 zł 90,00 zł 0,00 zł 105,00 zł 72,00 zł 0,00 96,00 zł 0,00 zł 96,00 zł

Koszt zabudowy (gniazdo 220V, powietrze 6 bar) 180,00 zł 720,00 zł 0,00 zł 720,00 zł 602,00 zł 525 zł 1 100,00 zł 0,00 zł 780,00 zł

Wyposażenie (stół, krzesło, hocker, ścianka, drzwi 
harmonijkowe, regał, wieszak, kosz, lada, witryna, 
podest, stojak na foldery)

0** 820,00 zł 700,00 zł 1 191,00 zł 839,00 zł 660,00 zł 950,00 zł 700,00 zł 950,00 zł

Łącznie koszt stoiska 4 178,00 zł 5 200,00 zł 5 500,00 zł 7 536,00 zł 6 965,00 zł 5 055,00 zł 5 256,00 zł 5 500,00 zł# 4 536,00 zł

ROK 2010

Wielkość powierzchni wystawienniczej targów (m2) - 5 000 4 300 - 20 000 - 4 079 4 300 -

Ilość wystawców - 213 450 700 700 - 365 450 150

Ilość stoisk 32 146 240 371 - 15 167 240 141

Ilość zwiedzających 1 500 3 600 6521 - 16 000 - 6 000 6 521 6 000

-   Ceny z roku 2010
*   w ramach opłaty rejestracyjnej
** wyposażenie wliczono w cenę stoiska
#  dla klientów, którzy wystawiają się na targach Eurotool nieprzerwanie od lat upusty w wysokości 10 i 15 %
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Urzeczywistnianie wizji technologii synchronicznej.

Wprowadzone na rynek w czerwcu 2008 r. oprogramowanie Solid 
Edge® z technologią synchroniczną stanowiło ważny punkt zwrotny na 
drodze rozwoju projektowania trójwymiarowego. Zastosowano w nim 
nowy paradygmat modelowania, który łączył precyzyjną kontrolę pro-
jektowania parametrycznego z szybkością i elastycznością modelowania 
bezpośredniego. W swojej najnowszej odsłonie pakiet Solid Edge ST3 
kontynuuje:

•	 Urzeczywistnianie wizji technologii synchronicznej, przyspieszając 
tworzenie modeli i wykonywanie zleceń zmian inżynieryjnych oraz 
usprawniając ponowne wykorzystywanie zaimportowanych da-
nych;

•	 Udostępnianie coraz lepszych mechanizmów symulacyjnych, które 
pokrywają szerszy zakres scenariuszy, jeszcze bardziej ograniczając 
zapotrzebowanie na fizyczne prototypy;

•	 Bazowanie na rozwiązaniach Insight™ i Teamcenter® Express do 
zintegrowanego zarządzania danymi, które umożliwiają pracę ze-
społową większej grupie użytkowników, nie tylko tym korzystają-
cym z aplikacji CAD;

•	 Realizację tysięcy postulatów klientów dotyczących modelowania, 
elementów konstrukcyjnych, szkicowania i łatwości obsługi.

Pakiet Solid Edge ST3 stanowi urzeczywistnienie wizji technologii 
synchronicznej, pomagając użytkownikom w jeszcze szybszym projek-
towaniu. Pozwala on na ograniczanie planowania wstępnego, szybsze 
realizowanie zleceń zmian inżynieryjnych przez eliminację ponownego 
generowania modeli oraz na usprawnienie ponownego wykorzystywa-
nia zaimportowanych danych dzięki modelowaniu obcych części. W jego 
najnowszej wersji objęto zakresem działania technologii synchronicz-
nej również projekty złożeń, zintegrowano uporządkowane elementy  
z modelowaniem synchronicznym oraz umożliwiono przenoszenie wy-
miarów z rysunków produkcyjnych na powiązany model trójwymiarowy.

Synchroniczne projektowanie złożeń z pomocą wszystkich 
aplikacji branżowych.

W pakiecie Solid Edge ST3 modelowanie synchroniczne zostało zin-
tegrowane ze środowiskiem projektowania złożeń, zapewniając projek-
tantom dostęp do wszystkich aplikacji branżowych w celu komplekso-
wego prototypowania cyfrowego. Projektanci mogą modelować części 
w kontekście złożenia i natychmiast opracowywać przebieg połączeń 
rurowych, konstrukcje ramowe i wiązki przewodów przy użyciu tych 

sprawdzonych aplikacji zależnych od procesów. W celu kompleksowego 
projektowania złożeń elementy złożeń i rodziny złożeń mogą być sto-
sowane w modelach zawierających synchroniczne lub uporządkowane 
elementy.

Synchroniczne modelowanie złożeń udostępnia obecnie pełne po-
wiązania między częściami. Projektanci mogą wprowadzać sterowanie 
jednej części przez drugą jeszcze przed procesem modelowania, w trak-
cie lub po jego zakończeniu. Nawet zaimportowane części mogą ste-
rować inne podzespoły lub być przez nie sterowane bez konieczności 
wstępnego planowania projektu lub ponownego modelowania. Nowe 
polecenie tworzenia relacji między częściami automatycznie wykrywa 
podobieństwo między synchronicznymi lub zaimportowanymi geome-
triami i tworzy wiążącą je relację. Przykładowo kilka otworów w pły-
cie montażowej można automatycznie powiązać z ich odpowiednika-
mi w gnieździe łożyska, dzięki czemu modyfikacja jednych spowoduje 
odwzorowanie tej zmiany na drugich. Użytkownicy mogą selektywnie 
wybierać, które relacje są rejestrowane (co umożliwia ich kontrolę), lub 
stosować wszystkie relacje w celu wprowadzania wysoce zautomatyzo-
wanych zmian w wielu częściach.

Zintegrowane środowisko modelowania części.

 Pakiet Solid Edge ST3 udostępnia obecnie zintegrowane środowisko 
projektowania, które pozwala użytkownikom dodawać uporządkowane 
elementy konstrukcyjne do synchronicznych projektów, co daje nieogra-
niczone możliwości modelowania. W przypadku tworzenia modeli tech-
nologia synchroniczna stanowi podstawę projektowania i umożliwia 
użytkownikom dodawanie uporządkowanych operacji do etapów typu 
procesowego, np. odlewanie/obróbka skrawaniem lub nawet obróbka 
płaszczyzny w celu tworzenia stylizowanych projektów. Zmiany edycyjne 
elementów synchronicznych opierają się na synchronicznym rozwiązy-

Solid Edge ST3: Urzeczywistnianie wizji technologii synchronicznej oraz 
usprawnienie pracy zespołowej dzięki rozwiązaniom Teamcenter

Autor: Tomasz Jęczarek, Technical Sales Support Engineer, Siemens PLM Software
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waniu szybkich, elastycznych modyfikacji. Każdy dodany etap uporząd-
kowany jest automatycznie aktualizowany. W przypadku pakietu Solid 
Edge ST3 pojedynczy plik może zawierać elementy synchroniczne i upo-
rządkowane. Pozwala to projektantom stosować dotychczasowe metody, 
a przy tym z większą swobodą korzystać z elementów synchronicznych.  

Modele mogą obecnie zawierać elementy synchroniczne i uporząd-
kowane, co pozwala projektantom na selektywne przekształcanie 
elementów uporządkowanych w synchroniczne. Dzięki temu zostają 
zachowane dotychczasowe procesy, ale w razie potrzeby można korzy-
stać z dobrodziejstw technologii synchronicznej. Na przykład elementy 
definiujące podstawowy kształt części przekształcać w synchroniczne 
w celu szybszego, elastyczniejszego modelowania. Jednak uproszczone 
odwzorowania, kolejne operacje obróbki skrawaniem, elementy obróbki 
płaszczyzny lub złożone zaokrąglenia mogą pozostać w trybie uporząd-
kowanym.

Przenoszenie wymiarów z rysunków 2D na modele 3D.

Pakiet Solid Edge ST3 może pobierać wymiary produkcyjne zdefi-
niowane na rysunkach 2D i przekształcać je w podatne na edycję wy-
miary sterujące 3D, umieszczone na powiązanych, zaimportowanych 
modelach 3D. Kluczowe wymiary produkcyjne, np. ogólna wysokość, 
pozostają wymiarami sterującymi, co nie dotyczy wymiarów modelu po-
średniego ani wymiarów ze szkicu. Polecenie utworzenia modelu 3D po-
woduje przeniesienie wymiarów z rzutów rysunku (np. prostopadłego, 
pomocniczego i szczegółowego) na model 3D. Nowo dodane wymiary 
są gotowe do edycji, a założenia geometryczne „utracone” w translacji 
zostają odzyskane dzięki regułom Live Rules, zachowującym założenia 
projektowe. Użytkownicy otwierają po prostu rysunek 2D, wybierają 
rzut i wskazują model 3D. Pakiet Solid Edge ST3 przenosi wymiary 2D do 
3D, umożliwiając ich natychmiastową edycję w 3D.

Polepszenie definiowania analizy.

W pakiecie ST3 program Solid Edge Simulation zawiera dodatkowe 
ograniczenia i obciążenia, aby symulować więcej scenariuszy projektowych. 
Nowe możliwości ułatwiają stosowanie obciążeń momentem obrotowym, 

obciążeń łożysk, połączeń śrubowych i ograniczeń niestandardowych.  

Zintegrowane środowisko projektowe pozwala na przeprowadzanie 
symulacji szerszemu gronu użytkowników, umożliwiając bezpośrednie 
użycie symulacji do dotychczasowych modeli. W przypadku projektów 
synchronicznych dostępne jest upraszczanie modelu bez zmniejszania 
dokładności.

Usprawnienie pracy zespołowej dzięki rozwiązaniom  
Insight i Teamcenter.

Pakiet Solid Edge ST3 nadal zawiera skalowalne rozwiązanie do za-
rządzania danymi produktu (PDM) w celu zaspokajania potrzeb wszyst-
kich klientów, niezależnie od wielkości firmy. To łatwe we wdrażaniu 
oprogramowanie jest wyposażone w mechanizmy gromadzenia plików, 
wyszukiwania, kompleksowego zarządzania przepływem pracy oraz in-
tegrowania danych projektu z innymi procesami biznesowymi.

Portal Solid Edge Insight do zarządzania danymi produktu  
z użyciem platformy Microsoft SharePoint 2010. Solid Edge Insight 
to w pełni zintegrowany system zarządzania danymi produktu, udo-
stępniający niewidoczne dla użytkowników funkcje PDM oparte na roz-
wiązaniu SharePoint. Miał on swoją premierę rynkową w 2001 r., będąc 
pierwszym rozwiązaniem do zarządzania danymi CAD opartym na plat-
formie SharePoint.

Teamcenter Express to skonfigurowane wstępnie środowisko do 
zespołowego zarządzania danymi produktu (ang. collaborative pro-
duct data management, cPDM), które umożliwia łatwe wdrażanie w 
celu szybkiego zwrotu z inwestycji. Obsługuje ono wiele systemów CAD  
i wiele ośrodków, aby spełniać oczekiwania współczesnych zakładów 
wytwórczych. Narzędzie Structure Editor wchodzące w skład pakietu 
Teamcenter Express zostało przekształcone w autonomiczną aplikację, 
która umożliwia szybkie opracowywanie struktury produktu lub wyka-
zu materiałów poza systemem CAD. Z narzędzia tego mogą korzystać 
osoby niebędące projektantami, np. specjaliści ds. konfiguracji produk-
tów, kierownicy i inżynierowie ds. sprzedaży. Strukturę produktu można  
z łatwością przekształcić w dowolnym czasie w złożenie Solid Edge, za-
wierające podzespoły fizyczne i wirtualne.
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Jakie korzyści może przynieść wdrożenie Teamcenter 
Express?

Teamcenter Express umożliwia przedsiębiorstwom produkcyjnym 
średniej wielkości przyśpieszenie tempa postępu technicznego poprzez 
implementację predefiniowanych, najlepszych praktyk, stosowanych 
w codziennych zadaniach i procesach inżynierskich. Innymi słowy uży-
wanie Teamcenter Express pozwala Twojej firmie osiągnąć następujące 
korzyści:

•	 Ustanowienie spójnego źródła danych inżynierskich;
•	 Poprawa zabezpieczenia danych firmy przy jednoczesnym ułatwie-

niu dostępu do nich uprawnionym pracownikom;
•	 Przyspieszenie, synchronizacja i zwiększenie efektywności procesu 

opracowywania produktu;
•	 Ułatwienie migracji z 2D do 3D;
•	 Zwiększenie możliwości powtórnego użycia projektów, co jest do-

datkowo ułatwiane dzięki elastycznym i wydajnym możliwościom 
wyszukiwania;

•	 Skrócenie procesu inżynierskiego poprzez zastosowanie prostych 
procesów sprawdzania i zatwierdzania projektów oraz efektywne 
zarządzanie zmianami inżynierskimi;

•	 Wyeliminowanie konieczności ręcznego przesyłania danych do sys-
temu ERP oraz na halę produkcyjną, co znacząco zmniejsza liczbę 
błędów;

•	 Redukcja błędów poprzez bardziej wydajną współpracę między 
wydziałami w przedsiębiorstwie oraz eliminację pomyłek podczas 
ręcznego wprowadzania zmian do produkcji;

•	 Możliwość błyskawicznej implementacji pełnych możliwości roz-
wiązań cPDM;

•	 Niski całkowity koszt własności.

Zrealizowanie w całym produkcie Solid Edge tysięcy postu-
latów klientów.

Pakiet Solid Edge ST3 cechuje się większą wszechstronnością i nie-
zawodnością dzięki wprowadzeniu w nim tysięcy udoskonaleń propo-
nowanych przez klientów dotyczących wszystkich obszarów, m.in. mo-
delowania, elementów konstrukcyjnych, szkicowania i łatwości obsługi. 
Użytkownicy zauważą udoskonalenia wpływające na wzrost produk-
tywności, które rozciągają się od dotychczasowych metod projektowa-
nia, aż po zaawansowaną technologię synchroniczną.

Źródło: 

“Siemens PLM Velocity Series What`s New In Solid Edge Synchronous 
Technology 3”, “Teamcenter Express Najszybsza droga do cPDM”

ExpoWELDING, STEELMET, 
SURFPROTECT – pełne 
zaskoczenie

Jeździmy na rozmaite imprezy targowe już od 15 lat. Byliśmy 
na różnych imprezach, małych lokalnych, jubileuszowych 
międzynarodowych itd. Ale targi o tak krótkiej historii jakimi są 
STEELMET czy SURFPROTECT zaskoczyły nas. To była odpowiednio 
3 i 4 edycja targów, które połączone z Międzynarodowymi Targami 
Spawalniczymi ExpoWELDING dały nadspodziewane rezultaty 
jak chodzi o liczbę klientów odwiedzających nasze stoisko. 
Wynikało to chyba z tego, że wszystkie te branże – hutnicza, 
antykorozyjna i spawalnicza przenikają się i są ze sobą ściśle 
powiązane. Z możliwości spotkania ich przedstawicieli w jednym 
miejscu i czasie wynika wiele korzyści. Podczas tegorocznych 
targów swoją ofertę zaprezentowało ponad 200 wystawców m.in.  
z Niemiec, Czech, Białorusi oraz Chin. Liczba gości targowych – 
ponad 6 tysięcy osób w 3 dni pokazuje, że miejsce i czas na targi o tej 
tematyce było dobrze wybrane.

Targi SteelMET mają pełną nazwę Międzynarodowe Targi 
Stali, Metali Nieżelaznych, Technologii i Produktów. Może nasze 
zadowolenie wynika z faktu, że tematyka targów idealnie pasowała do 
profilu sprzedaży naszej firmy? W każdym razie efekt jaki osiągnęliśmy 
wystawiając się na niewielkim stoisku przeszedł nasze najśmielsze 
oczekiwania. Próba wystawiania się na tych targach i sprzedaż stali 
na Śląsku wydawała nam się podobna do wożenia drewna do lasu. 
Tymczasem już drugiego dnia organizatorzy kserowali dla nas 
dodatkowe karty kontaktów, bo zabraliśmy ich z Inowrocławia za 
mało.

Do wielkiego sukcesu targów na pewno przyczyniło się równoległe 
zorganizowanie seminariów i dużej konferencji branżowej. W drugim 
dniu targów odbyła się największa w tym roku w Polsce konferencja 
hutnicza „Rynek stali w Europie Środkowo - Wschodniej”, której 
organizatorem była Polska Unia Dystrybutorów Stali. Wydarzenie to 

ciąg dalszy na str. 44
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Nowy wymiar wgłębnej obróbki elektroerozyjnej

Wraz z wprowadzeniem nowych modeli drążarek wgłębnych o 
nazwie FORM 200 i FORM 400, wyposażonych w generator najnowszej 
generacji i technologię zerowego zużycia iQ (Innowacja + Jakość) GF 
AgieCharmilles przyczyniło się do zwiększenia elastyczności i wydajności 
wgłębnej obróbki elektroerozyjnej.

Wgłębne centrum elektroerozyjne FORM 200

FORM 400 może obrabiać części o maksymalnych wymiarach  
1810 x 1160 x 650 mm. Został on zaprojektowany do produkcji dużych form  
i części, m.in. dla przemysłu energetycznego, lotniczego  
i motoryzacyjnego. Jest to największa drążarka wgłębna oferowana 
przez GF AgieCharmilles. Z kolei FORM 200 jest drążarką o kompaktowej 
budowie, przeznaczoną do precyzyjnej i wydajnej obróbki części  
o maksymalnych wymiarach 790 x 530 x 290 mm. Obydwa nowe 
modele drążarek są wyposażone w ultra - nowoczesny generator IPG  
o maks. prądzie roboczym 80 A (140 A opcja).
Wspólne cechy charakterystyczne tych drążarek to:
•	 konstrukcja z nieruchomym stołem roboczym,
•	 automatycznie opuszczana wanna oraz
•	 liniały optyczne w osiach liniowych.

Drutowe centrum elektroerozyjne CUT 200

Obie maszyny są wyposażone w będący chlubą GF AgieCharmilles, 
intuicyjny system sterowania VISION 5 z ekranem dotykowym 
LCD i pilotem ręcznym z wbudowanymi funkcjami sterującymi. 

Oprócz standardowych zmieniaczy elektrod, FORM 200 może 
być wyposażony w nowy, rewolucyjny 20-pozycyjny zmieniacz  
o nazwie FTC (Fast Tool Changer). Jest to najszybszy na świecie 
magazyn narzędzi, charakteryzujący się niezwykle szybkimi  
i płynnymi ruchami idealnymi tam, gdzie liczy się najdłuższy czas 
wykorzystania maszyny i krótkie czasy pomocnicze.

Najszybszy na świecie magazyn elektrod FTC – wykonuje zmianę 
narzędzia w czasie 7 sekund

Niezwykła wszechstronność i kontrola procesu w drutowej 
obróbce elektroerozyjnej

Nowa seria drutowych centrów elektroerozyjnych o nazwie  
CUT 200, CUT 300 i CUT 400 zapewnia znaczną poprawę dokładności  
i szybkości tam gdzie wymagana jest obróbka detali o zmiennej 
wysokości, jak np. w produkcji form wtryskowych dla tworzyw 
sztucznych, produkcji aluminiowych matryc do wytłaczania, czy też 
produkcji części dla przemysłu lotniczego i medycznego. Dokonanie 
tych usprawnień było możliwe 
dzięki nowemu modułowi Smart 
Machine – Power Expert, który 
nadaje procesowi obróbki, 
inteligencji poprzez ciągły pomiar 
wysokości detalu, kontroli 
ciśnienia wtrysku i odpowiedniej 
regulacji mocy maszyny. Funkcja 
ta zapobiega zrywaniu, które 
może występować podczas 
cięcia przedmiotów o zmiennej 
wysokości. Wspólne cechy 
konstrukcyjne tych wycinarek 
drutowych to:
•	 korpus z polimerobetonu,
•	 nieruchomy stół roboczy,
•	 5 liniałów optycznych oraz
•	 układ antykolizyjny, 

zapobiegający przed 
przypadkowym 
uszkodzeniem maszyny.

Są to jedyne maszyny na świecie 
o prędkości posuwów 3 m/min z 
pełnym zabezpieczeniem przed 
kolizją. Nowa linia maszyn posiada 

Nowości GF AgieCharmilles
Nowe obrabiarki elektroerozyjne GF AgieCharmilles przekraczają dotychczasową granicę wydajności maszyn 

i zapewniają prawdziwy przełom w obróbce EDM. Wszystkie nowe produkty zostały zaprojektowane w celu 
zwiększenia sukcesu naszych klientów, poprzez oferowanie większej autonomii, wydajności, oszczędności energii  
i elastyczności.

Frezarki Mikron w wersji Precision realizują przejazdy z dokładnością 0.1 µm i osiągają 
chropowatość Ra < 0.03 µm
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w standardzie układ automatycznego nawlekania z prowadnikami 
bezluzowymi, który może obsłużyć druty o średnicach od 0.07mm do 
0.33mm. Unikalną cechą konstrukcyjną maszyn CUT 200/300/400 
jest możliwość cięcia pod kątem 45 stopni, niezależnie od wysokości 
detalu, a jego cyfrowy generator antyelektrolizyjny CleanCut umożliwia 
wykończenie powierzchni do Ra 0.1 µm.

CUT 200 300 zapewnia cięcie detalu w najtrudniejszych warunkach

Opcjonalny moduł mocy generatora pozwala na zwiększenie prędkości 
skrawania do 500 mm2/min przy zastosowaniu drutu powlekanego 
– specjalna cecha, która na pewno zainteresuje zakłady produkujące 
części.

Krok milowy we frezowaniu szybko - obrotowym HSM

Szwajcarski koncern GF AgieCharmilles wyznacza standardy 
dla światowego przemysłu budowy obrabiarek za pomocą frezarek 
MIKRON HSM 400, 400 U i 500 LP, które cechuje ekstremalne 
możliwości obróbki powierzchniowej form i ekstremalna wydajność 
dzięki prędkości posuwu osi 100 m/min oraz dynamice osi wynoszącej 
2.5g.

Nowa seria frezarek HSM wyposażona jest w system 
Opticool, niezależnie chłodzący elektrowrzeciono, osie 
liniowe, jak również oś obrotową i uchylną w wersji 
5-osiowej. Dzięki systemowi Opticool przepływ ciepła  
z silników liniowych do łoża maszyny jest zablokowany. W 

rezultacie zapewniona jest 
geometryczna stabilność  
i powtarzalna dokładność 
obróbki. GF AgieCharmilles 
jest jedynym europejskim 
producentem obrabiarek 
oferującym własne rozwiązanie 
do niezawodnego pomiaru 
narzędzia na obrabiarce. Jest 
to tzw. inteligentny pomiar 
narzędzia ITM (Intelligent 
Tool Measurement). System 
ten wykorzystuje urządzenie 
optyczne działające przy pełnej 
prędkości obrotowej wrzeciona. 
Dzięki cyfrowej obróbce danych 
pomiarowych dokładność 
pomiaru mieści się w zakresie 
pojedynczych mikrometrów 
i jest znacznie wyższa niż w 
przypadku sondy laserowej. 
MIKRON HSM LP zapewnia 
wydajność do granic możliwości 
dzięki modułowi Smart 
Machine OSS (System Wsparcia 

Operatora), który automatycznie dopasowuje parametry obróbki w 
trakcie frezowania w zależności od wybranych priorytetów. System OSS 
wpływa na obniżenie kosztów produkowanych części - bez względu 
na typ zadania, operator może osiągnąć wyznaczone cele szybciej  
i bardziej niezawodnie.

Z lewej, elektroda bez technologii iQ. Z prawej, elektroda  
z technologią iQ zapewniająca mniejsze zużycie elektrody

Ten przełom otworzył drogę do nowych i bardziej skutecznych strategii 
i pozwolił na stworzenie frezarki HSM LP w wersji Precision.

Wgłębne centrum elektroerozyjne FORM 400

Maszyna ta cechuje się ekstremalną rozdzielczością i dokładnością 
wykonywanych ruchów. Możliwe jest realizowanie przejazdów osi  
o wartości 100 nanometrów (1/10µm).

Centra obróbkowe MIKRON HSM 400, 400U i 500 LP oraz  
w wersji Precision, posiadają niezrównaną dynamikę osiową, precyzję 
frezowania oraz wydajności, która sprawi, że klienci GF AgieCharmilles 
osiągną większe sukcesy na rynku niż ich konkurenci.

Uprzejmie prosimy o bezpośredni kontakt z oddziałem  
GF AgieCharmilles w Polsce w celu zapoznania się z naszą pełną ofertą 
w zakresie dostaw obrabiarek, wsparcia technicznego, serwisu, szkoleń  
i części zamiennych.

Agie Charmilles sp. z o.o.
Al. Krakowska 81, Sękocin Nowy 05-090 Raszyn

Tel. 022 326 50 50;  Fax. 022 326 50 99
info.pl@gfac.com;  www.gfac.com/pl

Frezarki Mikron w wersji Precision realizują przejazdy z dokładnością 0.1 µm i osiągają 
chropowatość Ra < 0.03 µm

Radosnych i spokojnych Świąt Bożego Narodzenia
oraz

wszystkiego najlepszego w Nowym Roku
życzy

Agie Charmilles sp. z o.o.
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We wrześniu 2009 roku w siedzibie formy TRAUB w Reichenbach 
k. Stuttgartu odbyła się pierwsza prezentacja nowego automatu to-
karskiego firmy TRAUB - Modelu TNL18. Automat ten, umożliwia-
jący obróbkę detali z materiału prętowego o średnicy do 20 mm cha-
rakteryzuje się szeregiem nowatorskich rozwiązań konstrukcyjnych, 
a jednym z najciekawszych jest możliwość szybkiego i prostego prze-
zbrajania go przez operatora do wersji automatu typu szwajcarskiego 
( z wysuwem materiału przez wrzeciennik - do obróbki detali długich 
) i vice versa. Termo symetryczna konstrukcja, jej niezwykle wysoka 
sztywność, jak również wysoka sztywność systemu narzędziowego 
zapewniają najwyższą dokładność obróbki.
Automat tokarski TRAUB TNL18 przedstawia sobą najlepszą relację 
ceny do osiągów.

Poniżej przedstawiamy podstawowe informacje na temat tego 
automatu, które potwierdzają jego ogromne możliwości dotyczące 
wszechstronności zakresu obróbki oraz 
niezwykle wysokiej produktywności.

Podstawowe cechy:

•	 Symultaniczna obróbka 3 narzędzia-
mi

•	 Łatwa i szybka zmiana wyposaże-
nia umożliwiającego toczenie detali 
długich na toczenie krótkich i na od-
wrót

•	 Przejrzysta przestrzeń robocza z du-
żymi przesuwami osi

•	 Indeksowanie rewolwera poprzez 
obrotową oś NC

•	 Bardzo duża liczba narzędzi stałych 

i obrotowych poprzez zastosowanie podwójnych i potrójnych 
oprawek. 

•	 Przeciw wrzeciono o takich samych parametrach jak wrzeciono 
główne

•	 Doskonała dostępność do przestrzeni roboczej dzięki drzwiom 
przesuwnym o dużych wymiarach

•	 Kompaktowa konstrukcja wymagająca niewielkiej powierzchni 
posadowienia

•	 Nowy wersja układu sterowania TXi8i-p

TNL18P posiada 5 osi liniowych. Dodatkowo przesuw w osi 
Y generowany jest interpolacją osi X/C/H. Nośniki narzędzi są 
ogromnym atutem konstrukcji tej obrabiarki, ponieważ ruch ob-
rotowy generowany jest poprzez oś obrotową NC bez blokady 
mechanicznej, co umożliwia dowolne pozycjonowanie kątowe re-

wolwera. Przeciw wrzeciono obrabiarki 
posiada duże przesuwy w osiach X/Y/Z,  
a zintegrowany z nim dolny nośnik narzę-
dzi przesuwający się 3 osiach, zapewnia 
optymalną dokładność pozycjonowania.

W modelu TNL18 w porównaniu do 
TNL18P górny rewolwer posiada wszyst-
kie 3 osie X/Y/Z. Autonomiczna oś  
Z umożliwia np. gwintowanie nożem 
grzebieniowym bez wycofywania mate-
riału lub wiercenie głębokich otworów 
symultanicznie z obróbką od tyłu bez 
wycofywania przedmiotu obrabianego w 
tulei prowadzącej. Pionowa konstrukcja 
łoża obrabiarki zapewnia doskonałe od-
prowadzanie wiórów.

Automat tokarski typu szwajcarskiego z przelotem wrzeciona 
20 mm do toczenia detali krótkich i detali długich  
TRAUB TNL18

Rys. 1: Kinematyka maszyny TNL18P
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Rys. 2: Przestrzeń obróbcza TNL18P

Rys. 3: Widok wrzeciona przechwytującego

Przestrzeń obróbcza TNL18P jest łatwo dostępna dla operatora 
dzięki dużym drzwiom przesuwnym. Dzięki prostemu rozmieszcze-

niu poszczególnych elementów w przestrzeni obróbczej jest łatwy 
dostęp do: wrzeciona głównego, górnego nośnika narzędzi, prze-
ciw wrzeciona z dolnym nośnikiem narzędzi, oraz przeciw aparatu.

Wrzeciono główne TNL18P posiada bardzo dynamiczny napęd 
poprzez pasek oraz szybko działające pozycjonowanie osi C. Uni-
kalna konstrukcja wrzeciennika z dużym przesuwem w osi Z umoż-
liwia wykonywanie toczenia zarówno detali krótkich jak i długich. 
Górny nośnik narzędzi posiada 8 stacji narzędziowych z mocnym 
napędem, oraz wewnętrznym systemem chłodzenia.

Rys. 4: Obróbka symultaniczna 3 narzędziami

Zastosowanie rewolwera jako nośnika narzędzi wyposażone-
go w oś Y zaoszczędza w przestrzeni obróbczej 1225 mm w po-
równaniu do liniowego nośnika narzędzi w przestrzeni obróbczej. 
TNL18P posiada przeciw wrzeciono o bardzo dużej mocy i dużych 
przesuwach w osiach X/Y/Z, oraz zintegrowany nośnik narzędzi  
z 7 stacjami. Każda stacja może być wyposażona w wielonarzędzio-
we oprawki co zapewnia dużą liczbę dostępnych narzędzi. Z 7 sta-
cji aparatu do obróbki tylnej – 4 posiadają system chłodzenia we-
wnętrznego co umożliwia kompleksową obróbkę detalu od_tyłu.

Wyłączny przedstawiciel Index Traub w Polsce

GALIKA Sp. z o.o.
Technologie i urządzenia Przemysłowe

ul. Spacerowa 12/4;  00-592 Warszawa
Tel. 22 848 24 46

e-mail: galika-wars@galika.pl   www.galika.pl

ul. Kolista 25; 40-486 Katowice
Tel. 32 735 03 76
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Centrum Produktywności SANDVIK COROMANT mieści się  
w kupionych i wyremontowanych budynkach dawnej Huty Baildon.

Dzięki uprzejmości firmy SANDVIK i zaproszeniu redakcji Forum 
Narzędziowego na uroczyste otwarcie nowego przeniesionego  
z Warszawy Centrum Produktywności, mogę się podzielić z Państwem 
swoimi wrażeniami z tej imprezy. Podczas całej uroczystości, uwagę 
zwracała sprawna organizacja i przyjacielska atmosfera. Powodem 
do dumy były także produkowane w tym samym budynku płytki  
z zaawansowanych materiałów narzędziowych, seryjne i robione na 
indywidualne zamówienie. Ale po kolei...

Prezes SANDVIK COROMANT Polska Alfred Zachwiej podczas 
prezentacji otwierającej spotkanie w CP w Katowicach.

Spotkanie rozpoczęliśmy około południa lunchem w hotelu Novotel, 
w Katowicach. Tam też odbywała się rejestracja zaproszonych gości. 
Już zakwaterowani udaliśmy się autokarami do fabryki SANDVIK przy  
ul. Pukowca w Katowicach. Piszę autokarami, bo grupa liczyła prawie 
150 osób. Po poczęstunku, zaproszono nas do Centrum Produktywności.  
Jest to budynek piętrowy, kilkakrotnie większy niż poprzedni w Warszawie.

No właśnie – tradycja szkolenia klientów jest w firmie SANDVIK długa. 
Pierwsze miejsce, gdzie szkolono klientów w doborze narzędzi, metod 
oraz parametrów obróbki, aby pracować wydajniej i taniej, powstało 
dziesięć lat temu w Warszawie przy współpracy z Ośrodkiem Badawczo 
- Rozwojowym Koprotech. Pięć lat temu otwarto warszawskie centrum 
szkoleniowe, gdzie zatrudniono trzech trenerów. Oglądane przez nas 
katowickie centrum jest kolejnym etapem rozwoju szkoleń technicznych 
prowadzonych przez SANDVIK COROMANT.
Do tej pory w szkoleniach wzięło udział kilka tysięcy osób, zarówno  
z dużych zakładów przemysłowych, jak i z małych firm. Centrum prócz 
funkcji informacyjno - szkoleniowej dla klientów umożliwia szkolenia 

pracowników firm dystrybucyjnych i własnego personelu. Najczęstszymi 
słuchaczami są operatorzy obrabiarek, inżynierowie i technicy, pracownicy 
działów zaopatrzenia oraz kadra kierownicza.

Licznie zebrani zaproszeni goście słuchają prezentacji o historii  
i filozofii działania SANDVIK COROMANT.

Thomas Carlberg przecina wstęgę podczas ceremonii otwarcia 
Centrum Produktywności w Katowicach.

Symbolicznego otwarcia centrum szkoleniowego  
SANDVIK COROMANT dokonał Thomas Carlberg, z zarządu firmy 
SANDVIK wspólnie z Prezesem SANDVIK COROMANT Polska Alfre-
dem Zachwiej w obecności zaproszonych gości i licznego persone-
lu. Po przecięciu wstęgi i lampce szampana mogliśmy uczestniczyć  
w pokazach obróbki detali. Pokazy toczenia i frezowa-
nia w centrum cieszyły się dużym powodzeniem wśród za-
proszonych gości. Dla mnie szczególnie interesującym była 
obserwacja toczenia ulepszonej cieplnie stali 1.2379, które przepro-
wadzono na CTX 510. Niektórzy z naszych klientów mają problem  
z obróbką 1.2311 o twardości 30HRC, podczas gdy SANDVIK pokazywał 
obróbkę skrawaniem materiału ulepszonego do 58 – 60 HRC. Ci spośród 
nas, którym nie udało zmieścić się przy szybach osłon mogli podziwiać 
proces obróbki na umieszczonych nad obrabiarkami monitorach. Każda 
bowiem obrabiarka miała zamocowane wewnątrz kamery do monitoro-
wania procesu skrawania.

Filozofia działania centrów jest prosta. Wszyscy borykający się  
z poprawą wydajności procesów w swojej firmie, mogą skorzystać  
z wiedzy trenerów, podczas jednego z cyklicznych szkoleń tematycznych. 
Wspólnie, w kontrolowanych warunkach, nauczą się tak dobierać 
narzędzia i parametry skrawania, aby minimalnym nakładem kosztów  
i czasu pracy osiągnąć jak najlepszy rezultat, przekraczający zazwyczaj 
oczekiwania uczestników kursu.

Otwarcie Centrum Produktywności SANDVIK COROMANT
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Duże monitory LCD ułatwiają obserwację obróbki na obrabiarce 
Integrex firmy MAZAK.

Toczenie stali 1.2379 (60 HRC.) na tokarce CTX 510 firmy DMG.

Baza wiedzy, jaką dzielą się trenerzy we wszystkich Centrach 
Produktywności jest imponująca. Najcenniejszym prezentem jaki 
otrzymali uczestnicy otwarcia od organizatorów, był podręcznik obróbki 
skrawaniem. Nie teoretyczny, od jakich uginają się półki technicznych 
księgarń, lecz praktyczny, w przystępny sposób obrazujący i wyjaśniający 
rozmaite przypadki, z jakimi stykają się na co dzień technolodzy obróbki 
skrawaniem. W czasach, kiedy szkolnictwo zawodowe nie zawsze nadąża 
za rzeczywistością, pojawia się prawdziwa potrzeba powstawania 
ośrodków szkoleniowych. Potrzeba podyktowana również tym, że młodzi 
pracownicy, w swej pierwszej pracy, często stają w obliczu sytuacji, 
gdy starsi, bardziej doświadczeni niechętnie dzielą się swoją wiedzą, 
powodowani dumą lub obawami, iż „młodzi” szybko zajmą ich miejsca.  
A przecież nabyte wiadomości zawodowe są kartą przetargową 
gwarantującą zatrudnienie nie tylko w sytuacji kryzysowej.

Tomasz Kaczmarek, kierownik CP omawia wykonanie detalu ze stali 
40 HM na DMU 80T.

Z pozycji właściciela firmy czy kierownika narzędziowni, wysyłałbym 
pracowników na takie szkolenia praktyczne. Dlaczego? Bo uczestniczący  
w nich przywożą gotowe rozwiązania, które poprawiają natychmiast wy-
korzystanie obrabiarek, przyspieszając produkcję i minimalizując ryzyko 
wystąpienia błędów operatorów. Posiadamy więcej wykształconych pra-
cowników, a ponadto szybciej amortyzujemy park maszynowy. Sami pra-
cownicy zaś, „uzbrojeni” w niezbędną na ich stanowiskach pracy wiedzę, 
czują się pewniej i pracują wydajniej, co przekłada się bezpośrednio rów-
nież na atmosferę pracy panującą w zakładzie. Centrum posiada doskonałe 
warunki do realizacji różnorodnych programów szkoleniowych, a czterech 
profesjonalnych trenerów może szkolić jednorazowo grupy od 30 do 120 
osób. Wyposażenie laboratorium w obrabiarki, takie jak centra frezarskie 
czy tokarskie umożliwia realizację różnorakich programów szkoleniowych. 
Do dyspozycji słuchaczy są:
-	 Deckel Maho DMU 80T – 5-osiowe centrum frezarskie firmy DMG  

z końcówką wrzeciona Capto C5 i systemem sterowania Mill Plus.
-	 Integrex 200-IV ST - obrabiarka wielozadaniowa firmy MAZAK  

z końcówką wrzeciona frezarskiego Capto C6, wyposażona w dwa 
wrzeciona tokarskie, dolną rewolwerową głowicę narzędziową oraz 
system sterowania Mazatrol Matrix.

-	 DMC 635V EcoLine – 3-osiowa frezarka CNC firmy DMG  
z końcówką wrzeciona ISO 40 i systemem sterowania Siemens 810D.

-	 CTX 510 EcoLine – tokarka CNC firmy DMG wyposażona  
w rewolwerową głowicę narzędziową Sauter z oprawkami napędzanymi 
i system sterowania Siemens 810D.

-	 Integrex J-200 – obrabiarka wielozadaniowa firmy MAZAK  
z końcówką wrzeciona głównego Capto C6 oraz systemem sterowania 
Mazatrol Matrix.
Podsumowując, pomysł centrów produktywności SANDVIK 

COROMANT sprawdził się zarówno na świecie, jak i na naszym „podwórku”, 
potwierdzeniem czego jest dalszy rozwój tej koncepcji.

Zaproszonym gościom czas spędzony na wspólnym wieczorze umilała 
„Biesiada Rodzinna”.

Podczas całego wydarzenia wyczuwalna była duma tak  
z nowopowstałego centrum, jak i utrzymania produkcji płytek węglikowych 
w Katowicach. Kończąc, powtórzę słowa pana Prezesa Alfreda Zachwiej 
„(…)zapraszamy do korzystania z naszego Centrum Produktywności, aby 
wymienić doświadczenia na temat produktywnej obróbki skrawaniem”… 

Centrum Produktywności Sandvik Coromant
ul. Pukowca 7, 40-847 Katowice

tel. (32) 208 75 25, fax. (32) 208 75 18
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Bydgoskie targi POLTOOLS 2010
Zakończyła się kolejna edycja Targów Form i Narzędzi POLTOOLS, 

które odbyły się w dniach 6-8 października w Bydgoszczy. IV edycja 
targów odbywała się nie jak ostatnio w Myślęcinku, ale na terenach klubu 
sportowego Zawisza. Jedna i druga lokalizacja ma swoje plusy i minusy. 
Zważywszy, że targom towarzyszyła piękna, słoneczna pogoda, szkoda 
gości którzy przyjeżdżając z daleka (nasz pierwszy klient odwiedzający 
stoisko był z Jeleniej Góry) musieli szukać miejsc parkingowych na terenie 
klubu i oglądać wnętrza hali sportowej z lat późnego Gierka. Chyba 
zeszłoroczne namioty, mimo tymczasowości dawały nadzieję na rozwój. 
Bankrutujący klub „Zawisza” nie był dobrą reklamą dla Targów Form  
i Narzędzi.

Parking na terenie klubu sportowego Zawisza

Hala sportowo - targowa klubu Zawisza 

Miasto Bydgoszcz i jego satelity to centrum narzędziowe znane w kraju  
i zagranicą. Ale nawet to centrum też potrzebuje stałej, spójnej promocji. 
Trudno wierzyć w innowacyjność i wyjątkowe know - how bydgoskich 
przemysłowców zwiedzając targi zorganizowane w sali gimnastycznej. 
Targi otwierał Viceprezydent Bydgoszczy Bolesław Grygorewicz, 
podkreślając w ten sposób fakt, że miasto docenia znaczenie działających 
w nim firm z branży narzędziowej. Widocznie w przedwyborczej 
gorączce, prezydent Bydgoszczy, Konstanty Dombrowicz nie miał czasu, 
a może zapomniał o swoich zeszłorocznych obietnicach wybudowania 
hali targowej na terenach Myślęcinka, i wstyd było mu się pokazywać w 
siermiężnych wnętrzach Zawiszy. Szkoda, że miasto będąc tytularnym 
patronem targów robi tak niewiele dla ich rozwoju.

Bydgoski przemysł ma również od lat silne wsparcie naukowe poprzez 
Uniwersytet Techniczno - Przyrodniczy, a ostatnio również dzięki Wyższej 

Szkole Gospodarki. Uczelnie te przygotowały bardzo ciekawy cykl 
seminariów skierowany również dla młodzieży. Zainteresowanie młodych 
ludzi było ogromne. Wykładowcy przygotowali wizualizację obróbki  
z zastosowaniem produktów OriginLab i Mathworks gdzie młodzież miała 
możliwość na każdym stanowisku korzystania  z laptopów. Świadczyć 
to może o tym, że bydgoscy przedsiębiorcy nie będą musieli się martwić  
o nowe kadry. Wśród zwiedzających targi, prócz przedstawicieli naszych 
polskich firm byli też Niemcy, Czesi i Austriacy.

Targom POLTOOLS towarzyszyły wykłady

Wydarzeniem w skali ogólnopolskiej była konferencja „Rozwój 
technologii rozdmuchowych w polskim przemyśle  opakowaniowym” 
towarzysząca targom organizowania przez Uniwersytet Techniczno 
- Przyrodniczy i firmę Akson. Konferencja ta zgromadziła wszystkich 
liczących graczy realizujących swą produkcję tą metodą. Targi tak jak 
w roku poprzednim były organizowane przy współpracy ze środowiskiem 
narzędziowym z Bydgoszczy i regionu w tym między innymi ze Związkiem 
Narzędziowym oraz uczelniami bydgoskimi, Bydgoskim Klastrem 
Przemysłowym i Wyższą Szkołą Gospodarki.

Już dziś zapraszamy na kolejną edycję Targów Form i Narzędzi 
POLTOOLS, które odbędą się w dniach 16-18 listopada 2011 roku. Rodzi 
się tylko pytanie, czy będzie na nich liczniej, a może nawet w pełni 
reprezentowany Związek Narzędziowców Bydgoskich. Bo na obecnej 
edycji targów firmy - członkowie związku wcale nie dopisali, nie mówiąc  
o tym, że część stoisk świeciła pustkami, jakby wystawcy mieli tyle pracy, 
że nie szukają już więcej klientów. A może jak pisałem wyżej, nie chcieli być 
kojarzeni z salą gimnastyczną? Bo wyglądałoby, że rozpaczliwie poszukują 
klientów i jak wtedy negocjować cokolwiek? Jeżeli nie będzie wsparcia 
miasta Bydgoszczy i organizacji, to bydgoskie targi nie ostoją się i podzielą 
los np. warszawskich targów narzędziowych. Czyżby Kraków i Sosnowiec 
były miastami pełnymi narzędziowców i tylko tam miały odbywać się 
w Polsce targi narzędziowe? Oni potrafią, a nam wyszło jak zwykle? 
Może jednak fakt, że kryzys branży tworzyw i metalowej mija pomoże 
w kolejnych latach zrobić lepszą imprezę targową. Myślę, że warto też 
rozważyć fakt, że w innych krajach (tak Niemczech jak i np. Indiach) targi 
obrabiarkowe (EMO), przetwórstwa tworzyw (K, Plastvision) czy blach 
(Euro - Blech) odbywają się co dwa albo i trzy lata. Może poczekać z rok, 
do 2012 i do tego czasu znajdzie się hala targowa. Grunty, gotowe parkingi, 
media w Leśnym Parku Kultury i Wypoczynku Myślęcinku są, brakuje tylko 
10.000 – 15.000 m2 powierzchni pod dachem. Bez inwestycji i włożenia 
środków trudno osiągnąć sukces i czerpać zyski. Skoro miasto nie chce, 
trzeba szukać innych sponsorów, chętnych i majętnych.

Robert Dyrda



 

 

 

 

Przedstawiciel - Wacław Babik
Komórka 793 41 58 14 
Fax +420 541 426 686
E-mail: waclaw.babik@walter-machines.com
Walter s.r.o. 
Blanenska 1289, Czechy 664-34 Kurim
www.walter-machines.com

 

Grinding in Motion

Radosnych i spokojnych Świąt Bożego Narodzenia
oraz 

wszystkiego najlepszego w Nowym Roku 
życzy

WALTER - MACHINES

Helicheck Basic 3

Helicheck, światowy standard technologii pomiaru

Optyczne maszyny pomiarowe CNC firmy Walter oferują precyzyjną
technologie pomiaru bezdotykowego narzędzi obrotowych symetrycznych,
ściernic i wyprodukowanych detali.
Różnorodność możliwych geometrii jest prawie nieograniczona.
Z jakości technologii pomiaru Waltera korzyści czerpią niemal wszyscy 
wiodący producenci narzędzi oraz inni użytkownicy na całym świecie.

Optyczne maszyny pomiarowe CNC  
dla najwyższych wymagań

Nowość !
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Obrabiarki specjalne wynikiem specyficznej potrzeby klienta
Współczesny, bardzo konkurencyjny rynek wymaga 

optymalizacji kosztów produkcji. Bardzo często zaawansowane 
technologicznie produkty wytwarzane są na wielu 
urządzeniach uniwersalnych, a proces produkcji podzielony 
jest na wiele operacji. Nie inaczej jest w produkcji elementów 
wielkogabarytowych, gdzie produkt obrabiany jest w wielu 
operacjach na kilku obrabiarkach uniwersalnych. Często 
jedynym rozwiązaniem pozwalającym na skrócenie czasu 
produkcji, jest zastosowanie obrabiarki zadaniowej, skupiającej 
i automatyzującej w jednym urządzeniu kilka operacji 
technologicznych.

TBI Technology bazując na wieloletnim doświadczeniu 
swoich inżynierów konstruktorów, technologów oraz 
dysponując własnym zapleczem produkcyjnym, oferuje usługi 
projektowania i budowy obrabiarek i urządzeń specjalnych, 
które przewidziane są do wykonywania ściśle określonych 
zadań zarówno w ciągach linii technologicznych jak i operacji 
wydzielonych z procesu technologicznego.

Rys. Model 3D obrabiarki TR 8000

•	 średnica rur 100 - 600 mm
•	 grubość ścianki do 50 mm
•	 długość detali do 8 m
•	 średnica otworów 10 - 50 mm

Jednym z przykładów możliwości firmy jest wykonana 
wiertarko – frezarka TR 8000, obrabiarka służąca do 
owiercania rur o długości do 8 000 mm oraz średnicy do 600 mm. 
Koncepcja maszyny powstała na bazie obrabiarki portalowej 
ze stałą bramą i przesuwnym detalem. Podstawą stanowiska 
jest łoże o konstrukcji spawanej z prowadnicami tocznymi, 
po których wrzeciennik wraz z detalem zamocowanym na 
prowadnicach przemieszczał się będzie w osi poprzecznej do osi 
wrzeciona. Napęd wrzeciennika jest realizowany poprzez listwę 
zębatą zamocowaną na łożu obrabiarki, umożliwiającą przejazd 

wrzeciennika do osi narzędzia. Wrzeciennik wyposażony jest  
w silnik z luzownikiem elektromagnetycznym, co zagwarantuje 
odpowiedni moment hamujący podczas obróbki. Pomiar pozycji 
wrzeciona odbywa się w czasie rzeczywistym poprzez encoder 
absolutny co gwarantuje utrzymanie stałej pozycji detalu.

Rys. Wrzeciono główne i imadło pozycjonujące detal
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Modułowa koncepcja pozwala na bardzo elastyczne podejście 
do potrzeb klienta. Zastosowane rozwiązanie pozwala 
praktycznie bez ograniczeń zwiększyć długość obrabianego 
detalu poprzez dodanie dodatkowych segmentów łoża,  
a brama urządzenia została zaprojektowana do obróbki średnic  
1000 mm. Zastosowany system wrzecionowy pozwala na 
zabudowę silników o mocy do 50 KW co umożliwia wykonywanie 
otworów do 100 mm w rurach grubościennych.

W sposób innowacyjny w maszynie został rozwiązany 
problem utrzymania osiowości rury. Detal mocowany  
w wrzecienniku wyposażonym jest w tarcze uchwytową,  
a na całej długości detal pozycjonowany jest poprzez system 
regulowanych podtrzymek. Podczas obróbki wiertarskiej 
detal utrzymywało będzie imadło hydrauliczne co gwarantuje 
ustawienie osi detalu do osi narzędzia. Szczęki imadła wykonują 
synchroniczne ruchy, tzn przesuwają się o tą samą wartość 
zadaną.

Obrabiarka w zależności od wyposażenia lub upodobań 
klienta wyposażona może zostać w sterowania firm Siemens 
lub Beckhoff. Wybór tych sterowań podyktowany był  
w szczególności łatwością ich konfiguracji i rozbudowy oraz 
dostępnością części serwisowych.

Realizowane projekty firmy TBI Technology obejmują 
urządzenia i rozwiązania dla różnych gałęzi przemysłu. Na 
liście zrealizowanych projektów znajdują się urządzenia np. 
urządzenie do zamykania i otwierania dużych form odlewniczych, 

urządzenia do badania szczelności form, linie transferu detali 
dla przemysłu motoryzacyjnego oraz wiele innych. Umiejętności 
doświadczonej kadry i możliwości posiadanego zaplecza 
produkcyjnego pozwalają na realizację, ciągle jeszcze bardzo 
ambitnych zadań, z tak bardzo różnorodnych, odległych 
tematycznie od siebie specjalności.

Tomasz Rydygiel
tomasz.rydygiel@tbitech.pl

Projektowanie i produkcja

•	 obrabiarek specjalnych
•	 urządzeń linii technologicznych
•	 urządzeń montażowych
•	 urządzeń pomiarowych
•	 usługi w zakresie obróbki skrawaniem

TBI Technology Sp. z o.o.
ul. S. Batorego 7; 47-400 Racibórz 
Tel. 32 777 43 61 
e-mail: sprzedaz@tbitech.pl 
www.tbitech.pl
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Harmonogram targów w Polsce i Europie na rok 2011
TARGI W POLSCE styczeń luty marzec kwiecień maj czerwiec lipiec sierpień wrzesień październik listopad grudzień

EPLA - Międzynarodowe Targi Przetwórstwa Tworzyw Sztucznych i Gumy - 
Poznań

22 - 24

TUM - Targi Maszyn Używanych i Urządzeń - Sosnowiec 16 - 18

STOM - IV Salon Technologii Obróbki Matali - Kielce 22 - 24

STEELMET - Międzynarodowe Targi Stali, Metali Nierdzewnych, Technologii i Produktów 
- Sosnowiec

18 - 20

Blach-Tech-Expo - Targi Obróbki, Łączenia i  Powlekania Blach - Kraków 12 - 14

PLASTPOL - Targi Przetwórstwa Tworzyw Sztucznych - Kielce 24 - 27

METAL - (Międzynarodowe Targi Technologii dla Odlewnictwa - Metal); NONFERMET (Mię-
dzynarodowe Targi Aluminium i Technologii, Materiałów i Produktów Metali Nieżelaznych 
ALUMINIUM); CONTROL-TECH (Targi Przemysłowej Techniki Pomiarowej ) - Kielce

28 - 30

MACH - TOOL - Salon Obrabiarek i Narzędzi; SURFEX; METALFORUM (Salon Metalurgii, 
Hutnictwa, Odlewnictwa i Przemysłu Metalowego) - Poznań

14 - 17

TOOLEX - Targi Obrabiarek, Narzędzi i Technologii Obróbki - Sosnowiec 5 - 7

POLTOOLS - Międzynarodowych Targów Form i Narzędzi; BYD - MASZ Międzynarodowe 
Targi Maszyn i Urządzeń do Obróbki Metalu - Bydgoszcz

16 - 18

EUROTOOL - Targi Obrabiarek, Narzędzi i Urządzeń do Obróbki Materiałów - Kraków 12 - 14

RUBPLAST - Targi Przemysłu Tworzyw Sztucznych i Gumy - Sosnowiec 16 - 18

METAL - TOOLS - Targi Maszyn i Narzędzi - Toruń 5 - 6

TARGI ZA GRANICĄ styczeń luty marzec kwiecień maj czerwiec lipiec sierpień wrzesień październik listopad grudzień

EUROMOLD - Światowe Targi Konstrukcji Form, Narzędzi, Projektowania i Rozwoju Wy-
robu - Frankfurt, Niemcy

30 - -3

RESALE - Międzynarodowe Targi Maszyn Używanych - Stuttgart, Niemcy 6 - 8

INTERPLASTICA - Międzynarodowe Targi Tworzyw Sztucznych i Gumy - Moskwa, Rosja 25 - 28

MSV - Międzynarodowe Targi Maszynowe - Brno, Czechy 3 - 7

INTERTOOL - 14 Międzynarodowe Targi Maszyn, Narzędzi, Obróbki Metali, Spawania i 
Technologii Przemysłowych - Moskwa, Rosja

X

TIMTOS - Międzynarodowe Targi Maszynowe - Tajpej, Tajwan 1 - 6

EMO - Światowe Targi Techniki Produkcji - Dusseldorf, Niemcy 19 - 24

EUROSTAMPI - Europejska Wystawa i Konferencja Matryc i Form - Parma, Włochy 24 - 26
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TARGI W POLSCE styczeń luty marzec kwiecień maj czerwiec lipiec sierpień wrzesień październik listopad grudzień

EPLA - Międzynarodowe Targi Przetwórstwa Tworzyw Sztucznych i Gumy - 
Poznań

22 - 24

TUM - Targi Maszyn Używanych i Urządzeń - Sosnowiec 16 - 18

STOM - IV Salon Technologii Obróbki Matali - Kielce 22 - 24

STEELMET - Międzynarodowe Targi Stali, Metali Nierdzewnych, Technologii i Produktów 
- Sosnowiec

18 - 20

Blach-Tech-Expo - Targi Obróbki, Łączenia i  Powlekania Blach - Kraków 12 - 14

PLASTPOL - Targi Przetwórstwa Tworzyw Sztucznych - Kielce 24 - 27

METAL - (Międzynarodowe Targi Technologii dla Odlewnictwa - Metal); NONFERMET (Mię-
dzynarodowe Targi Aluminium i Technologii, Materiałów i Produktów Metali Nieżelaznych 
ALUMINIUM); CONTROL-TECH (Targi Przemysłowej Techniki Pomiarowej ) - Kielce

28 - 30

MACH - TOOL - Salon Obrabiarek i Narzędzi; SURFEX; METALFORUM (Salon Metalurgii, 
Hutnictwa, Odlewnictwa i Przemysłu Metalowego) - Poznań

14 - 17

TOOLEX - Targi Obrabiarek, Narzędzi i Technologii Obróbki - Sosnowiec 5 - 7

POLTOOLS - Międzynarodowych Targów Form i Narzędzi; BYD - MASZ Międzynarodowe 
Targi Maszyn i Urządzeń do Obróbki Metalu - Bydgoszcz

16 - 18

EUROTOOL - Targi Obrabiarek, Narzędzi i Urządzeń do Obróbki Materiałów - Kraków 12 - 14

RUBPLAST - Targi Przemysłu Tworzyw Sztucznych i Gumy - Sosnowiec 16 - 18

METAL - TOOLS - Targi Maszyn i Narzędzi - Toruń 5 - 6

TARGI ZA GRANICĄ styczeń luty marzec kwiecień maj czerwiec lipiec sierpień wrzesień październik listopad grudzień

EUROMOLD - Światowe Targi Konstrukcji Form, Narzędzi, Projektowania i Rozwoju Wy-
robu - Frankfurt, Niemcy

30 - -3

RESALE - Międzynarodowe Targi Maszyn Używanych - Stuttgart, Niemcy 6 - 8

INTERPLASTICA - Międzynarodowe Targi Tworzyw Sztucznych i Gumy - Moskwa, Rosja 25 - 28

MSV - Międzynarodowe Targi Maszynowe - Brno, Czechy 3 - 7

INTERTOOL - 14 Międzynarodowe Targi Maszyn, Narzędzi, Obróbki Metali, Spawania i 
Technologii Przemysłowych - Moskwa, Rosja

X

TIMTOS - Międzynarodowe Targi Maszynowe - Tajpej, Tajwan 1 - 6

EMO - Światowe Targi Techniki Produkcji - Dusseldorf, Niemcy 19 - 24

EUROSTAMPI - Europejska Wystawa i Konferencja Matryc i Form - Parma, Włochy 24 - 26
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Blisko 4 tys. osób odwiedziło tegoroczną edycję Salonu STOM 
oraz Targów SPAWALNICTWO, podczas których zaprezentowało się 
blisko 300 firm z 20 krajów.

Oprócz polskich producentów można było zapoznać się  
z propozycjami z Niemiec, Czech, Słowenii, Finlandii, Japonii, Włoch, 
Austrii, Szwajcarii, Tajwanu, Holandii, Szwecji, Izraela, Hiszpanii, Wielkiej 
Brytanii i USA.

Podczas Salonu zarówno wystawcy, jak i zwiedzający mogli 
poszerzyć swoją wiedzę z zakresu obróbki metali, oprzyrządowania 
technologicznego obrabiarek, oprogramowania, wspomagania 
komputerowego procesów obróbki oraz bezpieczeństwa i higieny pracy. 
Na stoiskach można było zobaczyć maszyny, narzędzia, roboty, automaty, 
ale i całe linie technologiczne. Ponadto podczas Salonu Technologii 
Obróbki Metali STOM w Kielcach nie zabrakło też specjalistycznych 
szkoleń oraz certyfikacji. Swoje stoiska zaprezentowały instytucje, 
instytuty, stowarzyszenia, jednostki badawczo - rozwojowe, ośrodki 
targowe oraz wydawnictwa branżowe. Na wystawie nie zabrakło także 
rynkowych hitów i nowości, które swój debiut miały na tych właśnie 
targach.

Międzynarodowe Targi SPAWALNICTWO organizowane są przy 
współpracy z Instytutem Spawalnictwa z Gliwic oraz Polską Izbą 
Spawalniczą z Warszawy. W ramach Wystawy prezentowane są najnowsze 
maszyny, urządzenia oraz rozwiązania technologiczne i materiały 
stosowane w spawalnictwie, maszyny, urządzenia i osprzęt do spawania, 
materiały spawalnicze, systemy komputerowe wspomagające procesy 
spawalnicze, roboty, automaty, linie technologiczne, gazy techniczne. 
Swoją ofertę przedstawią również firmy zajmujące się świadczeniem 
usług spawalniczych, jak i instytucje, instytuty, stowarzyszenia, jednostki 
badawczo - rozwojowe, specjalizujące się w tej dziedzinie. Wystawie 
towarzyszą pokazy nowoczesnych maszyn, urządzeń i metod spawania.

Najbliższe edycje Salonu Technologii Obróbki Metali STOM oraz 
Międzynarodowych Targów Technologii i Urządzeń dla Spawalnictwa 
SPAWALNICTWO będą mieć miejsce w dniach 22-24 III 2011 r.

Zakres branżowy Salonu STOM obejmuje:

1.	 maszyny, urządzenia i technologie do obróbki wiórowej
2.	 maszyny, urządzenia i technologie do obróbki plastycznej
3.	 maszyny, urządzenia i technologie do obróbki blach
4.	 maszyny, urządzenia i technologie do obróbki termicznej
5.	 obrabiarki CNC
6.	 oprzyrządowanie technologiczne obrabiarek
7.	 roboty, automaty, linie technologiczne
8.	 wycinarki laserowe, wykrawarki, prasa krawędziowa, nożyce 

gilotynowe, giętarki
9.	 spawanie, spawanie laserowe
10.	 narzędzia
11.	 maszyny, urządzenia i materiały ścierne 
12.	 preparaty do obróbki: dodatki smarne, komponenty, chłodziwa, 

etc.
13.	 usługi, serwis, remonty i modernizacje
14.	 oprogramowanie, wspomaganie komputerowe procesów obróbki 
15.	 urządzenia kontrolno - pomiarowe, technika pomiarowa i badanie 

materiałów
16.	 bezpieczeństwo i higiena pracy, urządzenia i sprzęt ochronny
17.	 szkolenia, certyfikacja
18.	 instytucje, instytuty, stowarzyszenia, jednostki badawczo - 

rozwojowe, wydawnictwa branżowe

Zakres branżowy Targów SPAWALNICTWO obejmuje:

1.	 maszyny, urządzenia i osprzęt do spawania
2.	 maszyny, urządzenia i osprzęt do cięcia
3.	 maszyny, urządzenia i osprzęt do zgrzewania
4.	 maszyny, urządzenia i osprzęt do lutowania
5.	 maszyny, urządzenia i osprzęt do natryskiwania cieplnego
6.	 spawanie laserowe, lasery
7.	 materiały spawalnicze
8.	 usługi spawalnicze, serwis
9.	 wspomaganie komputerowe procesów spawalniczych
10.	 urządzenia kontrolno - pomiarowe
11.	 roboty, automaty, linie technologiczne
12.	 gazy techniczne
13.	 obróbka cieplna
14.	 bezpieczeństwo i higiena pracy, urządzenia i sprzęt ochronny 
15.	 szkolenia, certyfikacja
16.	 Instytucje, instytuty, stowarzyszenia, jednostki badawczo - 

rozwojowe, wydawnictwa branżowe.

www.targikielce.pl

Targi STOM i SPAWALNICTWO coraz większe
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Otworzono oferty na wartą 92 miliony 
budowę Centrum Kongresowego dla Targów 
Kielce

Wizualizacja Centrum Kongresowego

- Przetargu na tak ogromną kwotę 
jeszcze w Targach Kielce nie było – mówi 
Andrzej Mochoń, prezes zarządu spółki – 
Kosztorysowa wartość projektu to 92 mln 
złotych. Wykonawcę chcemy wybrać jak 
najszybciej, aby jeszcze w grudniu rozpocząć 
rozbudowę.

Oferty złożyło 5 firm, w tym  giganci jak 
Mostostal Warszawa S.A., Polimex-Mostostal 
S.A., Budecon S.A., Eiffage Budownictwo S.A. czy 
Przedsiębiorstwo Budowlano - Usługowe Dorbud 
S.A. 

Nowa Hala E

Centrum Kongresowe Targów Kielce będzie 
spełniało wiele funkcji, dzięki niestandardowym 
rozwiązaniom. Mobilne ściany i „ruchoma 
widownia” pozwolą na organizację zarówno 
dużych wydarzeń jak kongresy, koncerty, czy 
konferencje oraz mniejszych seminariów, po 
kameralne wystawy i wernisaże. Obiekt pomieści 

ponad 1000 osób, w podziemiach zaplanowano 
parking. Budowa zostanie ukończona do 
czerwca 2013r. Jednym z elementów budynku 
kongresowego będzie także 57-metrowa wieża 
widokowa z salą bankietową.

Budowa Centrum Kongresowego jest 
ostatnim elementem wartej 170 milionów 
modernizacji i rozbudowy Targów Kielce. Do tej 
pory od połowy ubiegłego roku powstały dwie 
nowoczesne hale oraz terminal z elektronicznym 
systemem rejestracji wystawców i zwiedzających. 
Świetna akustyka jednej z hal pozwala na 
realizację dużych przedsięwzięć wymagających 
szczególnych warunków. W sierpniu na otwarcie 
hali realizowany był spektakl telewizyjny, wielkie 
widowisko taneczno - muzyczne z udziałem 
artystów światowej sceny  baletowej oraz gwiazd 
polskiej sceny muzycznej.  W tym samym obiekcie 
już teraz można realizować kongresy, eventy, 
koncerty dla 4500 osób.

- Myślimy także o budowie parkingu 
wielopoziomowego, na który powstał już 
projekt – wyjaśnia prezes Andrzej Mochoń – 
Brak miejsc postojowych to bolączka wielu 
obiektów wystawienniczych.
My jesteśmy w komfortowej sytuacji, 
dysponujemy bowiem parkingami dla 2000 
samochodów, ale to wciąż za mało.

Targi Kielce, jeden z dwóch 
liderów targowych w Polsce, to  
90  000 m2 powierzchni wystawienniczej, 
a w tym 36  000 m2 w 7 pawilonach 
wystawienniczych z nowoczesną 
infrastrukturą. Targi Kielce to rocznie 170 
000 zwiedzających i gości z 56 krajów,  
5 500 wystawców oraz 156 000 m2 wynajętej 
powierzchni wystawienniczej.

Prezes Zarządu Targów Kielce Andrzej 
Mochoń

W kalendarzu Targów Kielce jest 70 wystaw, 
m.in. PLASTPOL – najbardziej międzynarodowe 
targi w Polsce, znany na całym świecie MSPO – 
trzecie targi przemysłu obronnego w Europie, 
AUTOSTRADA-POLSKA – jedyne takie targi 
w Europie, SACROEXPO – największe targi 
sakralne w Europie oraz AGROTECH – najchętniej 
odwiedzane targi rolnicze.

Targi Kielce są organizatorem konferencji, 
seminariów i koncertów. Od sierpnia 2010r. 
w najnowocześniejszym w Polsce pawilonie 
wystawienniczym o powierzchni 5355 m2, 
możliwa jest organizacja kongresów i eventów 
dla 4500 osób. W grudniu 2010 rozpocznie się 
budowa Centrum Kongresowego na ponad 1000 
osób z parkingiem podziemnym. Nowy obiekt 
zostanie oddany do użytku w połowie 2013 r

Do Targów Kielce należy 27% udziału  
w polskim rynku targowym. Wśród 
organizatorów wystaw z Europy Środkowo – 
Wschodniej, kielecki ośrodek targowy znajduje 
się na trzeciej pozycji pod względem wynajętej 
powierzchni i liczby wystawców, wyprzedzając 
HUNGEXPO Budapeszt, Czeskie Budziejowice 
czy Międzynarodowe Targi Kijów.

www.targikielce.pl

PRZETARG Z GIGANTAMI
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Zastosowanie półfabrykatów grafitowych 
przy procesach EDM.

Wiele narzędziowni w naszym kraju coraz 
częściej sięga po grafit chcąc zaoszczędzić czas 
oraz pieniądze potrzebne na obróbkę materiału. 
Nic w tym dziwnego, każdemu zależy na jak naj-
szybszym i efektywnym drążeniu – na pomoc idą 
tutaj półfabrykaty grafitowe dostarczane w sze-
rokiej gamie przez firmę OBERON Robert Dyrda.

Bardzo często narzędziowiec spotyka 
się z drążeniem bardzo precyzyjnych detali, 
gdzie najważniejsze jest dokładne odwzoro-
wanie drążonego kształtu. Niejednokrotnie 
ilość drobnych szczegółów elektrody wymaga 
zastosowania specjalnie przygotowanych pół-
fabrykatów.

Przykładowo dla wydrążenia drobnych kanałów 
o grubości nie przekraczającej 1mm stosować 
możemy specjalne przeznaczone dla tego celu 
listki grafitowe o różnych grubościach <1mm. 
Klienci bardzo często napotykają na koniecz-
ność drążenia kształtów nieregularnych, o różnej 
zbieżności. W takich przypadkach idealnie spraw-

dza się stosowanie płytek kątowych o zmiennych 
stopniach pochyłu elektrody. W ofercie znajdują 
się płytki posiadające różne stopnie pochyłu na 
stronę – przykładowo 0,5° ; 1,0° ; 1,5° itd. Są to 
standardowe przygotówki. Mamy również moż-
liwość wykonania płytek kątowych o niestandar-
dowej zbieżności. Dla klientów pragnących drą-

żyć kształty okrągłe o różnych średnicach mamy 
specjalne pręty będące świetną alternatywą dla  

rurek miedzianych. Zaletą stosowania grafitu jest 
tutaj mniejsze zużycie oraz szybszy czas pracy. 
W swojej ofercie posiadamy również pręty kwa-
dratowe. Wszystkie półfabrykaty są ściśle tolero-
wane w zakresie -0/+0,02 mm oraz posiadają 
oszlifowaną powierzchnię.

Dobór odpowiedniego gatunku na materiał 
elektrodę grafitową jest sprawą kluczową. Od 

materiałów grafitowych cechujących się małym 
wymiarem ziarna i spoistą mikrostrukturą dla 
produkcji drobnej, powierzchni wykończeniowej 
z odpowiedzialnymi szczegółami w projekcie, 
gdzie polerownie jest niepraktyczne. Materiał na 
elektrodę jest dodatkowo obciążony wymogiem 
minimalnego zużycia. Drobny, literowy napis na 
elektrodzie powoduje, że materiał przeznaczony 
na nią musi cechować się b. dobrą wytrzyma-
łością na zginanie, tj. powyżej 900kg/cm3, przy 
jednoczesnym zachowaniu ostrości szczegółów. 
Przykładem może nam służyć wnętrze dużej lite-
ry „ A ” lub kropka w „ j ”. Materiał nie może ła-
mać się podczas procesu przygotowania. Grafity 
POCO, takie jak EDM 1, EDM 3 i EDM C3 są wła-
ściwymi gatunkami dla tego typu kształtów. Ma-
teriały te cechuje jednolita mikrostruktura, posia-
dająca ziarno około 4μm z dużą wytrzymałością 
na zginanie. Są one zaprojektowane do wykony-
wania delikatnych detali i drobnej powierzchni, 
cechując się niskim zużyciem elektrody. Dla jesz-
cze bardziej wymagających kształtów, takich jak 
precyzyjnie pracująca forma, przeznaczony jest 
gatunek EDM AF5. Ten gatunek cechuje bardzo 
wysoka wytrzymałość na zginanie (1.200kg/cm2 
=17.000psi) i ziarno o wymiarze poniżej 1μm – 
jedyny taki materiał na świecie. Jeżeli pragniesz 
dowiedzieć się, jak twardy jest grafit, na którym 
pracujesz dziś, sprawdzić wyżej opisane gatunki 
grafitów firmy POCO SARL - prosimy o kontakt.

Posiadamy próbki oraz służymy informacją 
techniczną. Wyłączny dystrybutor materiałów 
POCO Graphite oraz MERSEN na terenie Polski – 
OBERON Robert Dyrda.

Pozdrawiam Dawid Hulisz
d.hulisz@oberon.pl

Tel.: +48 693 371 24; Fax.: 52 354 24 01

Firma OBERON Robert Dyrda jest przedstawicielem amerykańskiego producenta grafitu 
POCO GRAPHITE oraz francuskiego MERSEN. 

Od wielu lat prowadzimy sprzedaż grafitów do elektrodrążenia.
W naszej ofercie oprócz bloków i kostek grafitowych, znajdziecie Państwo:

Oferujemy także:

Nasi specjaliści ds. grafitu zawsze służą fachową pomocą w spra-
wie doboru odpowiedniego gatunku grafitu, tak, aby uzyskać jak 
najlepsze parametry przy drążeniu.
Więcej informacji uzyskacie Państwo kontaktując się z naszym 
specjalistą ds. grafitu

 
Dawid Hulisz

Tel. 052 354 24 27
e-mail: d.hulisz@oberon.pl

Grafit do EDM

• Płytki z klinem:
 od 0, 50/1 x 3 do 1, 50/2 x 6 x 100 x 150 mm

• Listki:
 od #0,1 do #3,0 x 100 x 150 mm

• Pręty kwadratowe:
 od 10 x 10 x 300 do 100 x 100 x 300 mm

• Pręty okrągłe:
 od Ø1,5 x 300 do Ø200 x 300 mm
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• możliwość kompleksowego wykonywania elektrod grafitowych
• możliwość regeneracji elektrod opartych o technologię CAD/

CAM na podstawie dokumentacji  
2D i 3D.

• Obróbka na centrach frezarskich CNC gwarantujących toleran-
cje rzędu 0,005 mm
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zgromadziło 300 przedstawicieli firm z branży hutniczej, dystrybucji 
stali, ale też m.in. budowlanej, energetycznej, AGD i finansowej. 
Konferencja, nad którą patronat objęło Ministerstwo Gospodarki, 
dotyczyła obecnej kondycji branży stalowej oraz kierunku, w jakim 
ona zmierza. Wśród wystąpień znalazły się prezentacje Janusza 
Piechocińskiego, Tadeusza Syryjczyka, a także przedstawicieli firm 
dystrybucji stali reprezentowanych przez: Roberta Wojdynę, prezesa 
Konsorcjum Stali oraz Jerzego Bernharda, prezesa Stalprofilu. Można 
było także wysłuchać prezentacji m.in. Członka Zarządu ArcelorMittal 
Poland, Stefana Dzienniaka. Kluczową część konferencji stanowiły 
prezentacje poświęcone sytuacji na polskim rynku dystrybucji stali, 
które dodawały trochę optymizmu po zapaści na rynku sprzedaży stali z 
2009 roku. Na sali wszystkie miejsca były zajęte, a o możliwości wejścia 
decydowała kolejność zgłoszeń. Jak by nie mówić, widać że zaczęło się 
ożywienie na rynku stali.

Nagrodzeni na targach SteelMET 2010:
Podczas targów przyznane zostały wyróżnienia za efektowna formę 

prezentacji. Otrzymały je:
•	 FLABOFORM Sp. z o.o. z Tychów
•	 RAFSTAL Sp. z o.o. z Piekar Śląskich

Nagrodzeni na targach ExpoWELDING 2010:
Przyznano 4 równorzędne Medale Expo Silesia w kategorii najlepszy 

produkt zaprezentowany podczas targów ExpoWELDING 2010 dla firm:

•	 LINCOLN ELECTRIC BESTER Sp. z o.o. za produkt: Production 

MonitoringTM 2 – system monitoring procesów spawalniczych 
wykorzystujący rzeczywisty pomiar energii liniowej True EnergyTM 
na przykładzie zautomatyzowanych i półautomatycznych 
rozwiązań spawalniczych

•	 MULTIMET Sp. z o.o. za produkt: bezszwowe druty proszkowe 
produkowane w Polsce przez MULTIMET Sp. z o.o.

•	 RMA Sp. z o.o. za produkt: system spawania zrobotyzowanego  
z użyciem skanera 3D

•	 ZASO ZAKŁAD APARATURY SPAWALNICZEJ za produkt: Portal 
spawalniczy MSA4TS
Równorzędnych wyróżnień przyznano także wyróżnienia  

w tej kategorii, wyróżnienia za aranżację stoisk, efektowną formę 
prezentacji i dodatkowo jedną z firm, za zaangażowanie w promocję 
targów i organizację konkursu Mistrz Spawania - wyróżniono firmę 
HARISPAL.

Nagrodzeni na targach SURFPROTECT 2010:
Medal Expo Silesia

W kategorii za najlepszy produkt prezentowany na targach 
za: Jotatemp 650 - jednoskładnikową grubopowłokową powłokę  
o wielopolimerycznej strukturze typu Intert Matrix dla firmy: 

•	 JOTUN POLSKA SP. Z O.O.

Wyróżnienie Expo Silesia
W kategorii najlepszy produkt prezentowany na targach za: 

BLASTLUX- modułowe komory śrutownice pneumatyczne dla firmy:
•	 SCITEEX SP. Z O.O.

Wyróżnienie Expo Silesia
Za efektowna formę prezentacji urządzeń na stoisku dla firmy:

•	 VISKOR Sp. z o.o.

Podsumowując – połączenie ciężkiej pracy (m.in. organizatorzy 
rozesłali 18.000 zaproszeń, zorganizowali imprezy towarzyszące), 
lokalizacji  targów w okolicy nasyconej przemysłem, dobrze 
skomunikowanych, w nowoczesnych wnętrzach – musiało dać tak 
dobry efekt. Z przyjemnością spotkamy się z naszymi klientami za rok, 
jesienią w Sosnowcu. Do zobaczenia.

Robert Dyrda

ciąg dalszy ze strony 25
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Dokładność, wszechstronność 
zastosowania i precyzja szlifowania

Wysokoobrotowy silnik pneumatyczny 
ROTUS to jedna z wielu szlifierek ręcznych  
pneumatycznych japońskiej firmy NSK 
Nakanishi. Jest to zaawansowane 
technicznie urządzenie wykorzystywane 
dla przyspieszenia wykańczania 
powierzchni form i podniesienia ich 
jakości.

Szybkość, precyzja, moc tego urządzenia 
w pełni spełniają wymagania klientów 
produkujących formy. Szlifierka jest 
uszczelniona hermetycznie co pozwala 
jej pracować w trudnych warunkach,  
a wysoki moment obrotowy uzyskiwany 
przez regulacje obrotów poprzez 
przekręcenia pierścienia na rękojeści, 
umożliwia swobodne szlifowanie w stalach 
narzędziowych ulepszonych cieplnie  
i zwykłych. Największą zaletą silnika ROTUS, 
jest możliwość szybkiego podłączenia 
jednej z 13 końcówek, przedłużek lub 
reduktorów, które przedstawiam na zdjęciu  
w zależności od potrzeb wykonywanych prac  
w narzędziowni.

Poniżej najistotniejsze parametry i niezbędne 
warunki użytkowania silnika ROTUS:
•	 prędkość obrotowa: 30000 obrotów/min 

(regulowane przekręceniem pierścienia)
•	 możliwe obroty: w prawo i w lewo
•	 moc wyjściowa: 46 W (silnik)
•	 pobór powietrza: 75/min (powietrze musi 

być naolejone, jest to wymóg prawidłowej 
i długotrwałej pracy silnika)

•	 wymagane zasilanie powietrzem  
o ciśnieniu: od 0.3 do 0.45 MPa

•	 max moment obrotowy: 6.6 cNXm

•	 waga: 192 g
•	 dwie wersje silników: wersja standardowa 

IM-301 i wersja specjalna IM-300  
z wbudowanym systemem wydmuchu 
powietrza obok końcówki w celu 
oczyszczania (usuwania) opiłków, 
zanieczyszczeń z obrabianego materiału 
czy detalu.

Silnik pneumatyczny z mechanizmem 
zdmuchiwania opiłków

Silnik pneumatyczny z nieskrecającym 
sie podłączeniem

•	 standardowa tulejka zaciskowa  
w końcówkach obrotowych ma średnicę 
0.3

•	 silnik posiada tłumik na wężyku 
wylotowym w celu łagodzenia 
nadmiernego hałasu.

Dodatkowe urządzenia dedykowane do 
silnika ROTUS przedstawione na zdjęciu 
poniżej to:

•	 naolejacz powietrza, model AL.-0306  
z funkcją regulacji obrotów pokrętłem  
i czytelnym zegarem/ciśnieniomierzem, 
zbiornikiem na olej i zbiornikiem 
filtrującym powietrze.

Do naolejacza można podłączyć 
sterowanie nożne – pedał model AFC-45 
za pomocą którego można uruchamiać 
przepływ powietrza i regulować żądane 
obroty.

Gdybyście chcieli Państwo osobiście 
przekonać się o doskonałości i praktyczności  
szlifierki ROTUS z wybranymi przez Was 
końcówkami, zadzwońcie do nas lub 

wyślijcie zapytanie ofertowe - przyjedziemy 
i zademonstrujemy dokładność i precyzję 
szlifowania w Waszej firmie.

Końcówki

Pozdrawiam Marek Adelski
kom 0693 371 202; tel. 52 354 24 24

e-mail: m.adelski@oberon.pl

Wyłączny dystrybutor
na terenie Polski

OBERON® Robert Dyrda
Ul. Cicha 15, 88-100 Inowrocław

Tel.: 52 354 24 00, fax: 52 354 24 01
e-mail: oberon@oberon.pl, www.oberon.pl

ROTUS Wysokoobrotowy silnik pneumatyczny

z dźwignią

z pierścieniem

6 mm typ 
momentowy

prosta długa

900 kątowa 
w wersji mini

900 kątowa 
w wersji mini z 
małą głowicą

900 kątowa

450 kątowa

Luster
typ pistoletowy
ruch posuwisto 

- zwrotny

Mini Luster

Swing - Luster
ruch 

prawo - lewo

Hammer
funkcja

uderzeniowa

taśmowa
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Zakończyła się 15 edycja Targów Obrabiarek, Narzędzi i Urządzeń 
do Obróbki Materiałów - EUROTOOL® 2010. Edycja wyjątkowa, bo 
jubileuszowa odbyła się się pod Honorowym Patronatem Ministra 
Gospodarki - Waldemara Pawlaka i potwierdziła, że organizowane 
targi są największą i najważniejszą jesienną imprezą w branży. 
Ponad 252 wystawców z całego świata, 450 firm reprezentowanych, 
4300 m2 powierzchni wystawienniczej pod stoiska, nowości 
i premiery rynkowe, wykłady i seminaria, spotkania z liderami branży 
i co najważniejsze - gwarancja udanych inwestycji. Tak w wielkim 
skrócie wyglądał tegoroczny EUROTOOL®.

Zagraniczni goście i misje gospodarcze

Pośród 6 521 profesjonalistów, którzy odwiedzili tegoroczne 
targi, gościliśmy prezesów, właścicieli, dyrektorów i kadrę zarządzającą 
przedsiębiorstw, inżynierów, specjalistów, technologów, konstruktorów. 
EUROTOOL® odwiedzili przemysłowcy z Danii, Estonii, Słowacji 
i Francji. Szczególnie licznie duńska delegacja. W grupie znajdował się m.in. 
Steffen Eriksen z Ambasady Danii, przedstawiciele administracji sekcji 
metalowo - maszynowej Zrzeszenia Przemysłu Danii oraz reprezentanci 
głównych firm metalowych.
- „Celem naszej misji w Polsce było obejrzenie przemysłu metalowego 
w Polsce. Jesteśmy w sercu tego przemysłu w waszym kraju. W pierwszym 
dniu odwiedziliśmy EUROTOOL®, kolejne dni spędzimy na wizytach 
w zakładach przemysłowych – w Krakowie i Katowicach. Małe i średnie, 
duńskie firmy nie do końca wiedzą jak nawiązać kontakty z polskimi 
firmami. Chcemy im to ułatwić. Mam pozytywne wrażenia z dzisiejszego 
pobytu na targach EUROTOOL®. Myślę, że Ci przedsiębiorcy, którzy tu 
przyjechali utwierdzili się w przekonaniu, że Polska się rozwija i warto  
w niej inwestować 

„
– mówił Steffen Eriksen.

Nie zabrakło też gości z Dalekiego Wschodu. Już w pierwszym dniu kilka 
spotkań na terenie hali wystawienniczej odbyła misja iracko - jordańska.
- „Nasza delegacja przyjechała tu, by spotkać producentów 
i dystrybutorów. Dlaczego akurat EUROTOOL® 2010r? W mojej opinii 
w Polsce liczą się tak naprawdę trzy centra wystawiennicze: Poznań, 
Warszawa i Kraków. Tutaj jest frekwencja, bogata oferta, jest z czego 
wybierać. Dla przykładu Targi przemysłowe w Algierii to połowa tego, 
co oferuje Kraków. Polscy przedsiębiorcy boją się inwestować w Iraku,  
a tam jest ogromne zapotrzebowanie na produkty z branży budowlanej, 
maszynowej. Niestety kraj ten dalej uchodzi za niebezpieczny. Irakijczycy, 
którzy tu dzisiaj przyjechali mówią: zgoda, ale my chcemy od Was 
importować 

„
– mówił Sebastian Kuśmierek, który przewodniczył projektowi 

promocji polskich firm w krajach arabskich Fursa.
Swoje produkty zaprezentowali wystawcy z ponad 31 krajów. Część 

z nich udział w targach traktuje jak tradycję.
- „Targi EUROTOOL® są dla mnie kwintesencją całego roku ciężkiej 
pracy. Właśnie tutaj, na EUROTOOL® kończę interesy. Kraków daje mi 
poczucie stabilności, pozwala zaistnieć na rynku europejskim, gwarantuje 
osiągnięcie sukcesu na skalę międzynarodową. Pod tym względem Kraków 
daje to, czego nie dają inne targi. Dlatego Wystawiam się nieprzerwanie 
od 15 lat. Lubię tu wracać, bo tu robię dobre interesy. Przeważnie jest 

tak, że to, co zakładałem w 1 dzień, w ostatnim spełnia się w 140%.  
Tu rzeczywiście przyjeżdżają zwiedzający zainteresowani branżą, nie 
ma ludzi przypadkowych. Każda rozmowa przy stoisku generuje kolejne 
zamówienie, kolejny cenny kontakt czy rozwiązanie techniczne 

„
- 

Remigiusz Koprowski, właściciel firmy Fatpol Tools.
Dzięki obecności na targach przedstawicieli Instytutów Naukowych 

z Rosji, Ukrainy, Czech, Polski oraz fachowców z całego świata odbyły 
się niezwykle interesujące wykłady, seminaria, a także spotkania brokerskie 
zorganizowane przez Centrum Transferu Technologii Politechniki 
Krakowskiej. Szczególną atrakcją okazały się seminaria.
- „Kilku wystawców tegorocznego Eurotoola spotkałem wcześniej na 
targach organizowanych przez inne miasta. Tutaj, w Krakowie mogłem 
ponowić kontakt, zakończyć rozpoczęte rozmowy, podpisać umowy. 
Dużym plusem jubileuszowej imprezy są seminaria, z których każdy  
z pewnością wybierze coś dla siebie. Mnie najbardziej zainteresowała 
tematyka obróbki blach, ich łączenia i wykrawania” – zdradzał Tomasz 
Krawczyk pracownik firmy Intap.

Rozdano Złote Smoki

Krakowski EUROTOOL® 2010 był przede wszystkim wystawą nowości 
i premier rynkowych. Po raz siódmy w ich historii przyznano prestiżowe 
statuetki za najbardziej innowacyjne produkty prezentowane na 
stoiskach targowych. Komisja Konkursowa, w której znaleźli się wybitni, 
branżowi fachowcy przyznała nagrody w czterech kategoriach:
1. W kategorii obrabiarki:
•	 Dużego Smoka Wawelskiego dla firmy GravoTech za Grawerkę typu 

IS400 z wyposażeniem do grawerowania alfabetem Braille’a produkcji 
Gravo Tech Marking SAS Francja

•	 Małego Smoka Wawelskiego otrzymała firma RANDS Obrabiarki 
CNC za Filtry mgły olejowej ARNO i ECO produkcji firmy 
AR FILTRAZONI Srl Włochy.

2. W kategorii narzędzia:
•	 Małego Smoka Wawelskiego dla firmy Pabianicka Fabryka Narzędzi 

PAFANA S.A. za Frezy nasadzane czołowe R646 - OKU produkcji 
Pabianickiej Fabryki Narzędzi PAFANA S.A.

3. W kategorii aparatura pomiarowo - kontrolna:
•	 Małego Smoka Wawelskiego otrzymała firma MAHR GmbH 

Esslingen Niemcy za Suwmiarkę cyfrową MarCal 16 EWR produkcji 
MAHR GmbH Esslingen Niemcy.

4. W kategorii oprzyrządowanie technologiczne:
•	 Dużego Smoka Wawelskiego otrzymała firma Marcosta MTC Sp. 

z o.o. za uchwyt tokarski wysokoobrotowy z szybkowymiennymi 
szczękami produkcji firmy Pratt Burnerd International 600 Group, 
Wielka Brytania

•	 Małego Smoka Wawelskiego otrzymała firma FATPOL TOOLS 
Remigiusz Koprowski za Trzpień redukcyjny uniwersalny 
ISO 60/ISO 50 z bocznym systemem mocowania FAT SPEED 60 
produkcji FATPOL TOOLS Remigiusz Koprowski.

Ponadto Zarząd Targów w Krakowie przyznał specjalne wyróżnienie za 
najładniejsze stoisko targowe. Otrzymała je firma AUTODESK.

Z okazji Jubileuszu 15 lecia EUROTOOL organizatorzy przyznali 
również nagrody za dotychczasową współpracę i zaangażowanie we 
współtworzeniu targów dla patronów merytorycznych i medialnych 
obecnych na EUROTOOL® od pierwszej edycji. Otrzymali je:
•	 Redakcja Miesięcznika Naukowo - Technicznego MECHANIK,
•	 Senat i Pracownicy Naukowi Politechniki Krakowskiej,
•	 Dyrekcja i Pracownicy Instytutu Zaawansowanych Technologii 

Wytwarzania oraz firma
•	 MARCOSTA Ryszard Starzec.
Wszystkie nagrody uroczyście wręczono podczas wieczornego bankietu  
w krakowskich Fortach Kleparz. Już dzisiaj zapraszamy Państwa do 
Krakowa za rok. 16 Eurotool odbędzie się w dniach 19 - 21 października 
2011 roku!

EUROTOOL® 2010 za nami
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ESPERT 500 SERIES
Ultraprecyzyjne urządzenie o wysokim momencie obrotowym

• najwyższa moc w swojej klasie: 
     moc wyjściowa 200 W

• zakres prędkościi obrotowej:
     1,000 ~ 50,000 min -1

• mikroprocesor kontrolujący prawidłową 
pracę silnika

• włącznik wbudowany w rękojeść silnika 
ESPERT 500

• Funkcja pamięci obrotowej [FiXpeed®]

• mechanizm ochrony przed zabrudzeniem 
tulejki zaciskowej

• test wewnętrzny NSK NAKANISHI; 5000 
godzin ciągłej pracy

• możliwość zastosowania wymiennych 
końcówek i sterowania nożnego

specjalista ds. NSK Nakanishi Marek Adelski
tel. kom. 693 371 202; tel. (52) 354 24 24 

www.nakanishi.pl; e-mail: m.adelski@oberon.pl

żeby nie uszkodzić freza, wiertła czy samego wrzeciona.
Poniższy wykres obrazuje jak zmienia się moment obrotowy 

(torque) i moc (output) w zakresie obrotów wrzeciona (od 20 000 
do 80 000 o/min)

Podobnie jak w HES 510, przewód elektryczno-powietrzny łączący 
sterownik z wrzecionem wyposażony jest w łącznik awaryjny, 
który ma rozdzielić przewody w razie nagłego, niezamierzonego 
uruchomienia obrotów wrzeciona głównego maszyny.

Zachęcam Państwa do wysyłania zapytań dotyczących tego 
jak i innych produktów NSK Nakanishi. W następnym numerze 
chciałbym zaprezentować Państwu nowość z kategorii „narzędzia 

ręczne”, będzie to szlifierka elektryczna o obiecującej nazwie 
E-max EVOlution. W jakim kierunku ewoluuje firma Nakanishi? 
Przekonacie się Państwo już wkrótce. 

Pozdrawiam
Marek Adelski

kom. 0693 371 202
e-mail: m.adelski@oberon.pl

OBERON - wyłączny dystrybutor na terenie Polski

OBERON®Robert Dyrda
Ul. Cicha 15; 88-100 Inowrocław

Tel. (052) 35 424 00; Fax. (052) 35 424 01
E-mail: oberon@oberon.pl; www.oberon.pl

Z okazji Świąt Bożego Narodzenia 
i Nowego Roku życzenia zdrowia, 

wielu dobrych dni i wszelkiej pomyślności
składa załoga firmy

OBERON Robert Dyrda

Warszawa, 23 listopada 2010

Podczas uroczystej gali w Mediolanie 4 listopada 2010 roku,  
SG Equipment Finance otrzymała dwa tytuły przyznawane 
przez Leasing Life: “European Lessor of The Year” oraz 
„Vendor Finance Provider of The Year”.

Panel sędziowski składający się ze specjalistów oraz 
profesjonalistów w branży finansowania środków trwałych 
i leasingu, wyróżnił SG Equipment Finance na tle dużych 
międzynarodowych firm ubiegających się o tytuł „European Lessor 
of The Year” za „strategię oraz prężność działania”, a w kategorii 
„Vendor Finance Provider of The Year” za „konsekwencję oraz 
zasięg oferowanego finansowania”.

Leasing Life, specjalistyczne pismo branżowe opracowujące 
wiadomości i analizy dla europejskiego rynku leasingu i finansowania 
środków trwałych należące do VRL Financial News, zainaugurowało 
nagrodę dla najlepszej firmy leasingowej w 2007 roku z myślą  
o wyłonieniu najlepszych firm i liderów reprezentujących branżę  
w Europie.

SG Equipment Finance została także wyróżniona przez Leasing 
Life w latach 2007 i 2008.

SG Equipment Leasing Polska jest obecna na polskim rynku 
leasingu od 1997 roku. Oferuje finansowanie ruchomych środków 
trwałych, w tym leasing, pożyczkę z dopłatą oraz bez dopłaty  
z funduszy UE, wykup wierzytelności. Spełnia oczekiwania 
dostawców działających na skalę globalną, którzy poszukują 

partnera finansowego oferującego obsługę w wielu krajach świata. 
Działa poprzez sieć 14 oddziałów na terenie kraju. Należy do Grupy 
SG Equipment Finance, największej grupy leasingowej w Europie  
(wg danych Leaseurope) www.sgef.pl.

Grupa SG Equipment Finance jest częścią międzynarodowej 
grupy kapitałowej Societe Generale i wiodącym partnerem 
dla producentów i vendorów w Europie, Australii, Chinach  
i Stanach Zjednoczonych. Działa w 25 krajach poprzez sieć ponad 
100 oddziałów. Od trzech lat utrzymuje pozycję europejskiego 
lidera w finansowaniu ruchomości specjalizując się w sektorach 
transportowym, maszyn i urządzeń oraz IT www.sgef.com.

SG Equipment Leasing Polska Sp. z o. o.
ul. Marszałkowska 111; 00-102 Warszawa
www.sgef.pl

SG Equipment Finance utytułowana Europejskim Leasingodawcą Roku 
oraz Partnerem Finansowania Fabrycznego przez Leasing Life.
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Witam Państwa serdecznie na łamach kwartalnika FN Oberon. 
Coraz częściej, czy to na moich wizytach w narzędziowniach czy 
też na imprezach targowych pytacie państwo o stabilny i dokładny 
system mocowania dużych detali na waszych maszynach. W tym 
artykule postaram się odpowiedzieć na te pytania i przybliżyć 
Państwu zalety i zasady działania uchwytów, coraz bardziej 
popularnego na naszym rynku 
Systemu Referencyjnego 3R. 
Jak możemy zauważyć zmiany 
jakie zachodzą w Polskich 
narzędziowniach w ostatnich 
latach są ogromne. Maszyny 
sterowane numerycznie potrzebują 
odpowiedniego rozdziału produkcji, 
a takowy zapewni im System 
3R pozwalający na mocowanie 
dużych i małych detali, oraz 
szybkie przenoszenie ich pomiędzy 
maszynami zachowując przy tym 
100% dokładności.

Jednym z produktów bazujących na dokładności przenoszenia detalu 
jest MacroMagnum. Jeśli chodzi 
o obróbkę dużych elementów 
i mocowanie dużych elektrod 
idealnym rozwiązaniem będzie 
właśnie Magnum. Powiązany jest 
on ściśle z opisywanym przeze 
mnie wcześniej w nr 2/2010 
FN systemem Macro, ale jego 
możliwości zwiększono do 100kg 
detalu zamocowanego i 20kg 
wagi elektrody na EDM.

Oto parametry wagowe detalu i ich przyporządkowanie względem palet:
Drążarki wgłębne:

•	 5kg – paleta 54x54
•	 10kg – paleta 70x70
•	 20kg – paleta Ø116 tylko ze zmieniaczem
•	 20kg – paleta 142 i 156 tylko ze zmieniaczem

Montaż detali na stole obrabiarki:
•	 5kg – paleta 54x54
•	 10kg – paleta 70x70
•	 50kg – paleta Ø116 
•	 50kg – paleta 142
•	 100kg – paleta 156

Z kolei jeśli chodzi o objętość to maksymalny detal kwadratowy 
podlegający obróbce na MacroMagnum to 250x250mm, lub w przypadku 
detali okrągłych 300mm.

Wymiary te dowodzą, że MacroMagnum to uniwersalny system 
działający w szerokim zakresie wielkości elektrod czy detali stalowych. 
Olbrzymia siła ściągająca 16000 N, jak również dokładność przenoszenia 
0,002mm daje systemowi Macro Magnum pierwsze miejsce w mocowaniu 
dużych detali.
Kolejnym produktem jest uchwyt Dynafix.

Dzięki temu uchwytowi 
– macie Państwo możliwość 
wyposażenia swojej obrabiarki 
w niezbędne współrzędne 
stałe, których nie posiadają 
tradycyjne stoły robocze. Dynafix 
jest praktycznym systemem 
pozycjonującym o przemyślanej 
konstrukcji, pozwalającym na 
obróbkę detali z optymalnymi 
prędkościami, bez zmniejszania 
dokładności i jakości.

Oto kilka przykładów na to jak dobrze rozwiązana została konstrukcja 
Dynafix:

•	 Nie ma wystających drążków ciągnących, które mogłyby zostać 
uszkodzone podczas przenoszenia.

•	 Wbudowana funkcja miękkiego lądowania palety chroniąca 
elementy pozycjonujące

•	 Mechanizmy blokujące mogą być usunięte w taki sposób, że nie 
ma to wpływu na elementy pozycjonujące

•	 Niewielka wysokość uchwytu 
Dokładność powtórzeń tego uchwytu to 0,002mm a siła zacisku to 
60 000N.

Palety z którymi współpracuje uchwyt Dynafix to:
•	 Dynafix 280x280mm
•	 Dynafix 400x400mm
•	 Dynafix ø 386mm

Jeśli będziecie Państwo mieli więcej pytań proszę o kontakt ze mną.

Pozdrawiam
Szymon Janowski 

Spec. ds. System 3R
s.janowski@oberon.p

tel. 693-513-516

MacroMagnum i Dynafix – czyli mocowanie dużych detali za 
pomocą Systemu 3R.

osie X/Y oś Z

Dysze do 
czyszczenia osi Z

współrzędne X/Y

współrzędne Z

blokada sprężynowa
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tyczne 
czyszcze-
nie stru-
mieniem 
powietrza
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Otwarcia targów dokonał prezes Expo -  
Silesia Tomasz Raczyński wspólnie z prezy-
dentem miasta Sosnowiec i zaproszonymi 
gośćmi z wyższych uczelni południa nasze-
go kraju. Pierwsze kroki skierowali oni na 
stoisko GF AgieCharmiless, gdzie prezento-
wano światową nowość, drążarkę drutową  
CUT 200. Jej światowa premiera miała miej-
sce równocześnie na dwu imprezach odby-
wających się równolegle, niestety, na targach  
AMB w Stuttgarcie i TOOLEX w Sosnowcu.

Prezes Expo - Silesia Tomasz Raczyński 
i zaproszeni goście podczas ceremonii 
otwarcia targów.

Grzegorz Bosak z GF ACT uchyla rąbka 
tajemnicy przed światową premierą drą-
żarki CUT 200.

Targi TOOLEX mile zaskoczyły i wystawców 
i zwiedzających swoja wielkością. Wiadomo, że 
dla wielu imprez targowych najważniejsze jest 
przyciągnięcie wystawców obrabiarek, bo to oni 
powiększają powierzchnię imprezy, przyciągają 
zwiedzających. Żadne bowiem dni otwarte nie 
zastąpią porównania obrabiarek niejako na po-
czekaniu, podczas marszu od stoiska do stoiska.  
W Sosnowcu można było zobaczyć: obrabiarki 
skrawające, do obróbki plastycznej, ręczne na-
rzędzia do obróbki blach. Jasne, że prócz ob-

rabiarek znalazło się jeszcze i ich wyposażenie, 
czyli np. uchwyty, narzędzia skrawające na sto-
iskach producentów i ich przedstawicieli. Do 
tego licznie przybyli sprzedawcy narzędzi po-
miarowych, materiałów, cieczy obróbkowych, 
oprogramowania, urządzeń do obróbki ciepl-
nej. Reprezentowana była też prasa branżowa, 
portale internetowe. Myślę, że wszystkie dzie-
dziny wyposażenia zakładu jak i ważne tech-
nologie były na tych targach dobrze reprezen-
towane. Jury wybierając laureatów i przyznając 
wyróżnienia musiało się dobrze zastanawiać 
jakie produkty wyróżnić. Ostatecznie, podczas 
3 edycji Targów TOOLEX szanowna kapituła 
postanowiła przyznać następujące nagrody  
w konkursie na najlepsze produkty prezento-
wane przez wystawców targów:

W kategorii: TECHNOLOGIE
INNOWACYJNE ROZWIĄZANIE TECHNO-
LOGICZNE REDUKTORA SIŁY ODKRĘCANIA  
I PRZYKRĘCANIA ŚRUB

•	 Medal Expo Silesia dla firmy  
POLMO GNIEZNO Sp. z o.o.

W kategorii: NARZĘDZIA
INNOWACYJNE NARZĘDZIE HELITURN LAY-
DOWN

•	 Medal Expo Silesia dla firmy ISCAR 
POLAND Sp. z o.o.

Noże tokarskie HELITURN za które ISCAR 
dostał medal na targach TOOLEX 2010.

W kategorii: NARZĘDZIA
INNOWACYJNE NARZĘDZIE W POSTACI RO-
DZINY FREZÓW COROMILL 490

•	 Medal Expo Silesia dla firmy  
SANDVIK POLSKA Sp. z o.o.

Medal Expo Silesia dla SANDVIK za ro-
dzinę frezów Coromill 490 przyznany na 
targach TOOLEX 2010.

Podsumowując III targi TOOLEX z pozy-
cji wystawcy, cieszę się, że ta impreza przy-
jęła się w kalendarzu jesiennych targów dla 
branży metalowej. Expo - Silesia rozpoczęło 
przygodę z TOOLEXEM tuż przed kryzysem  
i jakimś sposobem przetrwało najgorszy 
czas, podczas którego wiele imprez bardzo 
mocno skurczyło się. Ciekaw jestem tak-
że przyszłorocznej edycji targów, ich formy.  
Czy tegoroczne mocne uderzenie Sosnowca 
w trzy imprezy targowe w branży metalowej  
i obrabiarkowej na jesieni przyjmie się, czy nie. 
Czy będą „połączenia” np. w dwie imprezy, 
czy Expo - Silesia pozostanie przy jesiennych 
trzech spotkaniach dla pracujących z metalami 
fachowców? Uważam, że dla wystawców jest 
to naprawdę duży wysiłek finansowy i organi-
zacyjny nawet przy obecnych, promocyjnych 
cenach. A i klienci nie mają chyba aż tyle czasu, 
by co miesiąc „wybywać” na jeden dzień na 
targi. No, ale czas pokaże.

Robert Dyrda

Sosnowiec łączy

Na przełomie września i października odbyły się w sosnowickim centrum 
wystawienniczym EXPO SILESIA trzecie Targi Obrabiarek, Narzędzi i Techno-
logii Obróbki TOOLEX. Miło było nam w nich uczestniczyć, bowiem jak mówi 
hasło centrum wystawienniczego – „Sosnowiec łączy”, w tym wypadku wy-
stawców i poszukujących rozwiązań klientów. Tegoroczne targi pokazywały 
kto z wystawców dał radę kryzysowi, a kto musi jeszcze nabrać sił, by stanąć 
do walki o klienta.
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W Expo Silesia zakończyła się trzecia edycja Targów Przemysłu 
Tworzyw Sztucznych i Gumy RubPlast EXPO. Impreza i towarzyszące jej 
targi robotyki i automatyki HAPexpo oraz WIRTOTECHNOLOGIA łącznie 
zgromadziły ponad 230 Wystawców. W dniach 17 – 19 listopada, obok 
prezentacji wystawców, nie zabrakło również seminariów i konferencji 
branżowych. Wydarzeniem towarzyszącym RubPlast EXPO był 4 Kongres 
Przemysłu Gumy i Kauczuków w Polsce.

Na targach tworzyw sztucznych i gumy można było zapoznać się 
z ofertą 120 firm z Czech, Belgii, Austrii, Włoch i Polski. Na stoiskach 
prezentowane były: maszyny i urządzenia do przetwórstwa tworzyw 
sztucznych, gumy, do recyklingu odpadów gumowych, narzędzia  
i technologie, materiały wzmacniające i podkładowe, a także sprzęt 
informatyczny, testujący i pomiarowy. Wśród prezentacji nie zabrakło kilku 
nowości technicznych.

Partnerem RubPlast EXPO 2010 było Stowarzyszenie Ekoguma, 
zrzeszające producentów wyrobów gumowych oraz przedsiębiorstwa 
zajmujące się przetwarzaniem i zagospodarowaniem odpadów 
gumowych. Stowarzyszenie zorganizowało podczas targów seminarium 
poświęcone m. in. tematyce zastosowania gumy w motoryzacji. Jednak 
to nie jedyne wydarzenie, jakie towarzyszyło targom RubPlast EXPO. 
Na uwagę zasłużył 4 Kongres Przemysłu Gumy i Kauczuków w Polsce 
– jedyne w Polsce wydarzenie o tym charakterze, dedykowane branży 
gumowej i skupiające aktywną część środowiska kauczukowego, które 
co roku jest spotkaniem polskiego przemysłu gumowego ze światem 
nauki. Kongres, z udziałem gości z Polski i zagranicy, był miejscem 
prezentacji technologicznych nowości, a przede wszystkim merytoryczną 
dyskusją nad zmianami w obrębie technologii kauczukowej. Na targach 
odbyły się także seminaria pod patronatem Stowarzyszenia Inżynierów  
i Techników Przemysłu Chemicznego oraz Instytutu Inżynierii Materiałów 
Polimerowych i Barwników.

Targom towarzyszyły Strefy Dobrych Pomysłów: Stefa Wiedzy, Strefa 
Wtryskarek HQ. Strefa Wiedzy była kolejną odsłoną przedsięwzięcia, które 

miało swoją premierę w zeszłym roku i w swoim założeniu mała umożliwić 
wystawcom i zwiedzającym otrzymanie eksperckiej porady na temat 
rozporządzenia REACH, które nakłada m.in. nowe obowiązki rejestracyjne 
na przedsiębiorstwa produkujące lub importujące substancje chemiczne 
na obszarze Unii Europejskiej. Nowe wymogi zostały nałożone również 
na firmy korzystające z produktów chemicznych, co w szerszym zakresie 
dotyczy także przemysłu przetwórstwa tworzyw sztucznych. Swoje 
stoiska w Strefie Wiedzy mieli przedstawiciele m.in.: Biura ds. Substancji 
i Preparatów Chemicznych, Instytutu Przemysłu Organicznego, Instytutu 
Inżynierii Materiałów Polimerowych i Barwników, a także Instytutu Ciężkiej 
Syntezy Organicznej „Blachownia”.

Natomiast Strefa Wtryskarek HQ to miejsce, w którym zaprezentowano 
nowoczesne maszyny do produkcji artykułów z tworzyw. Strefa ta była 
najbardziej zbliżona swoim charakterem do innej imprezy targowej, 
odbywającej się w tym samym terminie - Międzynarodowych Targów 
Metod i Narzędzi do Wirtualizacji Procesów WIRTOTECHNOLOGIA 2010. 
W ich trakcie zaprezentowane zostały najnowsze technologie CADowskie 
oraz zagadnienia szybkiego prototypowania mające często zastosowanie 
w branży tworzyw sztucznych. Podobnie, powiązane z tą branżą były Targi 
HAPexpo i towarzyszący im Salon Robotyki - wydarzenie poświęcone 
automatyzacji procesów produkcyjnych.

Tradycyjnie już najnowocześniejsze i najlepiej wyeksponowane 
produkty nagrodzono Medalami Expo Silesia oraz wyróżnieniami  
i specjalnymi nagrodami.
-	 Nagrodę Specjalną Dyrektora Instytutu Inżynierii Materiałów 

Polimerowych i Barwników za najlepsze rozwiązanie innowacyjne 
przyznano dla firmy ZAMAK Zakład Maszyn Kablowych Sp. z o.o. 
za produkt: LABORATORYJNA WYTŁACZARKA MODUŁOWA.

-	 Medal Targowy Expo Silesia za DOZOWNIK MATERIAŁÓW 
2 - SKŁADNIKOWYCH powędrował do firmy APCom Paweł 
Czarnecki.

-	 W kategorii: „Najbardziej efektowna forma prezentacji targowej” 
organizatorzy przyznali Medal EXPO SILESIA firmie PLASTIGO.

Ponadto na targach wyróżniono produkty:
-	 FOLIĘ PROMASTRECH firmy P. H. U. PROMA Andrzej Kubicki oraz 
-	 GOLEM OEE SUPERVISOR firmy PPHU NEURON – WOJCIECH 

MAZUREK. 
Natomiast wyróżnienie za najbardziej efektowną formę prezentacji 
targowej otrzymała firma FOMPOL Sp. z o.o.

Kolejna edycja targów RubPlast EXPO odbędzie się za rok,  
w dniach 16 – 18 listopada 2011.

www.exposilesia.pl

RubPlast EXPO – świat tworzyw w Expo Silesia
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