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GF Machining Solutions

Od powstania firmy w 1967 roku innowacyjność, najwyższa 
precyzja oraz rewolucyjna inżynieria znajdują się w samym 
sercu firmy System 3R. Jako światowy lider w zakresie  
systemów mocowania, automatyzacji procesu oraz oprogramo-
wania zarządzającego, nieustannie staramy się przekraczać 
Państwa oczekiwania. Przyłącz się do naszej nieustającej  
podróży i odkryj, dlaczego od 50 lat jesteśmy pionierem.                                                              

Świętujemy 50 lat precyzji.

www.gfms.com/s3r/en.html

Pionier  
– od 50 lat

System 3R
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Automatyzacja Systemy mocowań

GF MS_System 3R_Anniversary Ad_210 x 297mm_PL.indd   1 2017-06-22   12:20:14



Duży skład atestowanych materiałów
• stal • miedź • brąz • grafit • aluminium

Cięcie, obróbka na życzenie Klienta

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

tel. 52 354 24 00, fax 52 354 24 01
www.oberon.pl, www.oberonrd.pl, oberon@oberon.pl
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Drodzy Państwo!

No tak, miałem być tam, gdzie nie ma zasięgu telefonii. Pisałem tak 
w poprzednim numerze FN planując wakacje. Jednak trzeba byłoby być 
w kopalni, żeby telefon nie zadzwonił! Natomiast w górach złapią cię prawie 
wszędzie! Nawet na alpejskim szczycie, otoczonym lodowcami jak na powyż-
szym zdjęciu.

Nie wiem czy ta świadomość bycia słyszalnym i oglądalnym wpływa pozy-
tywnie na tych, co na szczytach polskiej władzy są lub byli. Przecież temat 
demokracji i wolności wypowiedzi wałkujemy jeszcze od czasów tzw. demo-
kracji ludowej z lat PRL. Obecnie, w sensie ostatnich lat ciągle „walczymy” 
o wolność wypowiedzi, ale dlaczego tyle osób, nawet podczas wakacji i sezonu 
ogórkowego skacze sobie do gardeł? Mowa nienawiści w mediach funkcjono-
wała przed II wojną światową, rozwinęła się po niej i niestety, trwa dalej.

Wydaje mi się, że wulgarny język bardziej przystoi ulicy niż elitom. Fakt,  
że nasze elity były zdziesiątkowane przez Niemców i Sowietów podczas wojny, 
a do tego lata powojenne (gdzie komuniści narzucali nam „władzę robotniczą”) 
spowodowały, że dużo ludzi zaczyna zdanie od „k…a” zamiast „proszę pana”. 
Będzie musiało minąć nie jedno, ale pewnie dwa pokolenia, aby to się zmieniło. 
Pod warunkiem, że przykład będzie szedł „z góry”, ze środowisk imponują-
cych przeciętnemu Polakowi. Jednak konia z rzędem temu, kto udowodni,  
że to polonistka imponuje Kowalskiemu, a nie polityk pochodzący z ulicy 
właśnie. Czy to oznacza, że nie będzie powrotu do dawniej cenionych wartości?

Zauważmy, że świat ciągle się zmienia. Zatem pewnie nie ma powrotu 
do języka i zachowań bohaterów z kart książek naszej młodości. Teoretyk 

komunikowania się i środków przekazu, Marshall McLuhan już 50 lat temu 
przewidział, że to media będą wpływały na nasze myślenie. Nie treść mediów, 
ale samo medium. Wpływ na ludzi mieli najpierw tzw. bajarze, potem historie 
spisane ręcznie, następnie druk i książki. Kolejnymi skokami było kino, a później 
telewizja. McLuhan zmarł przed utworzeniem Internetu, ale był prorokiem 
rewolucji cyfrowej zmieniającej społeczeństwa. Posiadanie w kieszeni tele-
fonu, z dostępem do treści, które możemy współtworzyć jest rzeczą na miarę 
wynalazku Gutenberga. Niestety, te gadżety w stylu Iphonów upowszechniają 
treści i język masowy, daleki od przekazów „elitarnych” (czytaj „kulturalnych” 
czy poprawnych stylistycznie bądź ortograficznie).

Prezydenci USA, czy nasi politycy chętnie używają Twittera. Komunikator 
ten pozwala na zamieszczanie wiadomości mających do 140 znaków czyli 
krótszych od SMS, ale dostępnych jednocześnie dla wszystkich obserwu-
jących profil twórcy (wypowiedzi Baracka Obamy w 2016 śledziło ponad 
70 mln użytkowników). Przeglądać możemy jeszcze NK, Facebooka, 
Instagrama, a z telefonu Snapchat, Jabber czy inny program pozwala-
jący zobaczyć co znajomy chciał nam czy nawet całemu światu w danym 
momencie udostępnić.

Łatwo zatem jest skrzyknąć się w jakiejś sprawie i w jakimś miejscu. 
Smartfon działa skuteczniej niż kiedyś tam-tamy w buszu. Obserwując 
polskie wydarzenia polityczne podczas tego lata i „spontaniczne protesty” 
skrzyknięte ponoć ad hoc zastanowiłem się, skąd ci ludzie, może ich było 
10 a może 20 tysięcy mają tyle białych róż czy jednakowych zniczy. Jakoś 
w żadnej kwiaciarni nie widziałem w wiaderku tylu takich samych kwiatów, 
ani tylu takich samych zniczy w sklepikach pod cmentarzem. Czy ktoś kupuje 
i dowozi gadżety na te „spontaniczne” imprezy? Wydaje swoje pieniądze? 
Bez zdziwienia konstatuję, że za obywatelskimi protestami stoją pieniądze, 
a nie piękne idee. Walka toczy się o to, co napędza świat, o pieniądze, a mało 
kto z naiwnie protestujących na ulicach stolicy zdaje sobie z tego sprawę, 
że jest bezwolnym narzędziem w rękach innych. Masowa komunikacja 
odebrała większości protestujących jakąś część ich indywidualnej inteligencji. 
Tak właśnie nowe media zmieniają społeczeństwa. Tematem osobnym jest 
obiektywizm dziennikarski w relacjach z tych wydarzeń.

Zatem nie wierzmy bezrefleksyjnie w słowa opublikowane w sieci czy 
telewizji, ale spotkajmy się „twarzą w twarz”, by spokojnie porozmawiać 
na interesujące nas tematy. Serdecznie zapraszam Was, drodzy Klienci,  
do Sosnowca. Targi TOOLEX odbędą się od wtorku 3 października do czwartku 
5 października. Zajrzyjcie też na nasze stoisko (A-342) Oberon Robert Dyrda. 
Do zobaczenia!
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Krótko
ABPLANALP Sp. z o.o. - sprostowanie

W imieniu redakcji dwumiesięcznika Forum 
Narzędziowe OBERON, przepraszamy za nieści-
słości, które wkradły się do artykułu oraz raportu 
tokarek CNC z numeru 03 (84) 2017

Na zdjęciu powyżej, prezentujemy tokarkę 
ST-20Y produkcji Haas. Dystrybutorem tej 
maszyny jest firma Abplanalp Sp. z o.o.  

W artykule pojawił się błędny zapis, że maszyna 
jest firmy Abplanalp Consulting, która zmieniła 
nazwę na Abplanalp Sp. z o.o.

W raporcie, który opublikowaliśmy na 
stronach 54-55 w tym samym numerze Forum 
Narzędziowego, zostały omówione cztery 
tokarki CNC, których dystrybutorem jest firma 
Abplanalp Sp. z o.o.. Dwie pierwsze maszyny 
w zestawieniu są produkcji HAAS i są to 
tokarki ST-10 i ST-30, natomiast dwie kolejne 
są produkcji NAKAMURA-TOME i są to tokarki 
AS200 i SC450L. 

Dolfamex jest nowoczesną firmą produ-
kującą narzędzia do obróbki skrawaniem. 
Dzięki kombinacji wysokiej technologii 
i najlepszych materiałów oferujemy nowo-
czesne narzędzia skrawające według najwyż-
szych standardów jakości. Nasza oferta 
zawiera kilka tysięcy pozycji, w tym narzędzia 
monolityczne, narzędzia składane, a także 
płytki tokarskie i frezarskie przeznaczone do 
wysokowydajnej obróbki skrawaniem.

Oprócz standardowej oferty proponujemy 
wykonanie narzędzia na specjalne zamówienie. 
Jesteśmy w stanie wykonać każde potrzebne 
Państwu narzędzie.

Oferujemy również szeroką gamę usług. 
Na życzenie klienta narzędzia powlekamy 
powłokami PVD, które znakomicie wpły-
wają na żywotność i wytrzymałość narzędzi. 
Oferujemy też usługi z zakresu obróbki cieplnej 
znacznie poprawiającej parametry narzędzi. 
Oprócz tego świadczymy standardowe usługi 
ostrzenia i regenerowania produkowanych 
przez nas narzędzi.

Więcej informacji na temat oferty 
na stronie http://www.dolfamex.com.pl/

Oferta firmy DOLFAMEX

Nowość w ofercie Evatronix S.A. – polskiego 
producenta skanerów 3D eviXscan 3D prze-
znaczonych do zastosowań profesjonalnych 
w obszarach inżynierii odwrotnej, bezstykowej 
kontroli jakości, szybkiego prototypowania. 
Toolkit Box to podręczny zestaw unikalnych oraz 
nieunikalnych markerów i artefaktów uspraw-
niających pracę z systemem pomiarowym. 

Kompatybilny z najnowszym oprogramowa-
niem eviXscan 1.3 oraz skanerami linii eviXscan 
3D Heavy Duty: Quadro, Optima zapewnia:

- jeszcze szybsze skanowanie 3D skompliko-
wanych / wielkogabarytowych elementów 
dzięki ograniczeniu ilości oraz zróżnicowaniu 
wielkości markerów i artefaktów,

- szybszą obróbkę danych dzięki automa-
tycznemu dopasowaniu wszystkich skanów 
w jednym układzie współrzędnych,

- zdalną kalibrację i obsługę systemu pomia-
rowego, dzięki pilotowi dołączonemu do 
zestawu,

- oszczędność, dzięki wielokrotnemu użyciu 
artefaktów.

Do końca września 2017 roku Toolkit Box 
będzie dołączany gratis dla zamówień na 
skanery 3D Heavy Duty Quadro oraz Optima. 
Zapraszamy na stronę www.evixscan3d.pl

Toolkit Box - jeszcze szybsze pomiary 3D skanerami linii Heavy Duty

Innowacyjna elektroerozyjna wycinarka 
drutowa przeznaczona do obróbki specjalizo-
wanych części maszyn i materiałów trudnoskra-
walnych. Rozwiązanie wręcz idealne do obróbki 
detali o skomplikowanych i złożonych kształ-
tach np. stempli, wykrojników, matryc, trud-
nych lub wręcz niemożliwych do uzyskania 

w wyniku obróbki skrawaniem. W ofercie 
FANUC są dostępne trzy modele elektrodrą-
żarek FANUC ROBOCUT zróżnicowane pod 
względem wielkości i wagi przedmiotu obra-
bianego oraz długości przesuwów w osiach X, 
Y, Z, U, V. Zastosowany w maszynie sterownik 
FANUC 31i-WB w połączeniu z nowym typem 

FANUC ROBOCUT 
Maksymalna szybkość i wydajność, minimalne koszty eksploatacji

generatora pozwala na bardzo szybką, wydajną 
i dokładną obróbkę. Nowe rozwiązania 
konstrukcyjne zastosowane w obrabiarkach 
ROBOCUT, produkowanych zgodne z normami 
ISO 9001, pozwalają na znaczne obniżenie 
zużycia energii. Doceniło to MITI (japońskie 
Ministerstwo Handlu i Przemysłu), które właśnie 
z tego względu przyznało produktowi  specjalną 
nagrodę. Obrabiarki ROBOCUT są przygoto-
wane do współpracy z robotami przemysło-
wymi w ramach zintegrowanych aplikacjach, 
wymagających tylko nadzoru operatora.
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Krótko

Udoskonalona linia obrabiarek FANUC 
ROBODRILL przeznaczonych do szerokiego 
zakresu operacji frezarskich i wiertarsko-
gwinciarskich jest odpowiedzią na zmieniające 
się oczekiwania użytkowników. W jej ramach 
można znaleźć sześć kompletnie przepro-
jektowanych modeli centrów obróbczych w 
rozmiarach S, M oraz L, w wersji standardowej 
lub rozbudowanej. Każdy z nich doskonale 
sprawdzi się w produkcji prototypowej, jak 
również w produkcji masowej prowadzonej na 
dużą skalę przemysłową. 

Znakiem szczególnym obrabiarek FANUC 
ROBODRILL jest szybkość, wysoka wydajność 

i niedościgniona precyzja obróbki. Z uwagi na 
swoją uniwersalność obrabiarka ROBODRILL 
znajduje zastosowanie w wielu branżach. 
Rozbudowane modele FANUC ROBODRILL 
α-DiB5 ADV są przygotowane do obróbki 
z jeszcze większą prędkością i wyznaczają 

nowe standardy w swojej klasie. Gwarantując 
najwyższą precyzję oraz powtarzalność są one 
doskonałym rozwiązaniem dla w pełni zauto-
matyzowanej, długofalowej produkcji, a także 
świetną alternatywą dla dużych, wyspecjalizo-
wanych maszyn. Nowe obrabiarki ROBODRILL 
ADV są oferowane z szeregiem zaawansowa-
nych opcji specjalnych, niedostępnych w mode-
lach standardowych. 

Więcej na www.fanuc.pl

Nowy model FANUC ROBODRILL α-DiB5. Frezowanie to nasza specjalność

Jesteśmy partnerem zapewniającym pełną 
obsługę polskich firm z branży produkcyjnej.

Jako autoryzowany dystrybutor dostar-
czamy naszym klientom nowe maszyny nume-
ryczne OKUMA, przygotowujemy procesy 
technologiczne i produkcyjne oraz zapewniamy 
pełną obsługę maszyn zarówno w okresie 
gwarancji, jak i po niej. 

Nasza działalność obejmuje nie tylko 
sprzedaż nowych maszyn CNC. Kluczem do 
sukcesu jest ścisła współpraca z klientem.

Prowadzimy działalność w zakresie wdra-
żania nowych rozwiązań technologicznych, 
pomagamy w realizacji nowych zamówień 
produkcyjnych, doradzamy jak poprawić już 
istniejące cykle produkcyjne w zakładach.

Nasz zespół technologów oraz firmy narzę-
dziowe, z którymi współpracujemy, pomogą 
rozwiązać dowolne, nawet najtrudniejsze 
zadanie produkcyjne.

Zapraszamy do śledzenia nas na facebooku: 

https://www.facebook.com/
HTMobrabiarkiCNC/

HTM - obrabiarki CNC 

Jest nam niezmiernie miło poinformować, że 
spośród wszystkich laureatów Złotego Medalu 
Międzynarodowych Targów Poznańskich ITM 
Polska 2017, głosami internautów i zwiedzają-
cych, zgłoszony przez Fenix Machines Sp. z o.o. 
Częstochowa produkt, otrzymał to zaszczytne 
miano. Po blisko miesięcznej batalii, w której 
systematycznie, za pośrednictwem internetu, 
konsumenci oddawali głosy, możemy poin-
formować, że zwycięski produkt uzyskał 35% 
wszystkich głosów. Wyróżnienie uzyskane w 
plebiscycie Złoty Medal - Wybór Konsumentów 
jest dowodem uznania całej branży maszy-
nowej. Stanowi jednocześnie ważną reko-
mendację wpływającą pozytywnie na decyzje 
zakupowe potencjalnego klienta.

Wszystkim laureatom konkursu o Złoty 
Medal MTP serdecznie gratulujemy i życzymy 
dalszych sukcesów.

Więcej na: www.itm-polska.pl

Jeśli wykorzystacie Państwo załączone 
zdjęcia proszę podać informację, że pochodzą 
one z archiwum MTP.

Szlifierka Fenix ZK1 otrzymuje Złoty Medal 
Wybór Konsumentów targów ITM Polska 2017

Seria EXTOMAX charakteryzuje się bezkon-
kurencyjną dokładnością, jakością szlifowania 
i wydajnością sterowania. W wyposażeniu 
dostępna przystawka do szlifowania otworów. 
Wystarczy ustawić ją w pozycji dolnej, aby 
wykonać operację szlifowania otworu. Specjalnie 
skontrowany mechanizm dokładnego przesuwu 
pozwala w łatwy sposób szlifować powierzchnie 
czołowe i uzyskać efekt lustra na obrabianych 
powierzchniach. Szeroki asortyment wyposa-
żenia sprawia, że szlifierki są szybko przezbroić 
do każdego zadania. 

Szlifierka seria ETOMAX OCD 32100 przykła-
dowe parametry:

• ø szlifowania nad stołem 320 mm
• rozstaw kłów 1000 mm
• max. ø szlifowania 300 mm
• obroty 1783 obr/min
• najmniejsza przyrostowa wartość 0,001 mm

JAZON jest wyłącznym dystrybutorem szli-
fierek Palmary na Polskę.

Nowość JAZON Sp. z o.o. 
Szlifierki cnc do wałków ETOMAX
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W tym roku wprowadziliśmy do oferty 
szlifierki kłowe TOP KING. Szlifierki te posiadają 
zaawansowany układ hydrostatycznego łoży-
skowania wrzeciona ściernicy co gwarantuje 
płynną i cichą pracę oraz bardzo wysoką trwałość. 
Prowadnice stołu roboczego także wykorzystują 
smarowanie hydrostatyczne, które powoduje 
ograniczenie zjawiska tarcia do minimum. Oba te 
systemy przyczyniają się do znacznego wzrostu 
precyzji i kultury pracy, w porównaniu do maszyn 
opartych na rozwiązaniach tradycyjnych. Nasze 
szlifierki cechuje ponadto staranne wykonanie, 
bogata lista wyposażenia dodatkowego oraz 
ergonomiczna i łatwa obsługa.

Są to maszyny o bezkompromisowej 
jakości w przystępnej cenie.

Więcej na stronie www.richo.pl

Szlifierki kłowe od RICHO POLSKA

22 czerwca Siemens wprowadził nową 
kamerę akustyczną LMS, szybki i wszech-
stronny system loka-
lizacji źródeł dźwięku, 
pomagający przy-
spieszyć rozwiązy-
wanie problemów 
akustycznych w wielu 
branżach, poprawić 
proces projekto-
wania brzmienia oraz 
postrzeganie marki. 
Ta modułowa macierz 

wysokiej jakości cyfrowych mikrofonów wraz 
z dedykowanym oprogramowaniem umożliwia 
natychmiastową i dokładną wizualizację źródeł 
dźwięku wszelkich obiektów generujących 
hałas, zarówno podczas pomiarów w warun-
kach terenowych, jak i laboratoryjnych. 

Aby uzyskać więcej informacji o kamerze 
akustycznej LMS, wejdź na stronę firmy 
SIEMENS.

www.plm.automation.siemens.com/en/
products/lms/testing/sound-camera/index.shtml

Kamera akustyczna LMS. NOWOŚĆ!

Już nie tylko Facebook firmowy, ale 
sprzedaż przez portale i może jeszcze inne 
pomysły, mają pomóc firmom sprzedawać 
więcej i lepiej docierać do klienta. Jak to ładnie 
ujął ETMM, żyjemy w dobie cyfrowej transfor-
macji i to z jego maila dotarła do mnie wiado-
mość, że firma STRACK Normalien, w skrócie 
STRACK Norma sprzedająca płyty i normalia 
do produkcji form będzie je sprzedawała za 
pośrednictwem nowo otwartego portalu 
B2B Amazon Bussines i dzięki jego usługom 
w chmurze. Uzasadnienie podane przez prezesa 
STRACK Norma p. Michaela Lang jest takie, że 
klienci dzięki Amazon Bussines będą kupowali 
kompletne zaopatrzenie warsztatu w jednym 
miejscu jakim będzie Amazon Bussines. A Strack 
jest jedną z pierwszych firm jaka się do tego 
pomysłu przyłączyła. Dzięki zakupom dokony-
wanym w jednym miejscu klienci zaoszczędzą 
czas i pieniądze. Hmm…

Realia polskie są jakieś inne, większość 
klientów szuka gdzie będzie taniej, a rzadko 
chce kupować z jednego miejsca, Stąd może 
moje zdziwienie. Zobaczymy, ile normaliów 
niemieckiego producenta pojawi się przez 
wakacje na Amazonie. Będzie można ocenić,  
na ile ten nowatorski pomysł się przyjął.

STRACK Normalien na Amazonie?!

Firma APX Technologie Sp. z o.o. przy 
współpracy z MMC Hardmetal Poland Sp. z o.o. 
oraz Systech Sp. z o.o. już po raz drugi zorgani-
zowała konferencję, która odbyła się 20 oraz 21 

czerwca w Hotelu 
Wityng w Ślesinie. 
Wspólne spotkanie 
z zaproszonymi 
gośćmi było 
doskonałą okazją 
do zapoznania 
się z najnow-
szymi produktami 
i rozwiązaniami 
oferowanymi przez 
organizatorów. 

W Zakładzie Produkcyjnym APX w Ciencisku 
zaprezentowane zostały nowości w zakresie 
obrabiarek CNC, technik i rozwiązań obrób-
czych oraz oprzyrządowania. Pokazy obróbek 

narzędziami Mitsubishi odbyły się na pionowych 
centrach obróbczych – Matsuura VX-1000 oraz 
Hartford HCMC-1370 (do obróbki ciężkiej), 
jak również na poziomym centrum tokarskim 
Takisawa TS-4000YS. Zaprezentowano m.in. 
obróbkę zgrubną i wykańczającą form, długie 
wiercenie na głębokość 30xD, wiercenie dużymi 
średnicami i obróbkę tokarską. Dodatkowo 
premierą był pokaz automatyzacji produkcji 
z użyciem robota na pionowym centrum 
obróbczym Hatrford LG-500+Robocell. 

Zapraszamy na kolejną edycję! 

Więcej informacji na www.apx.pl

Czerwcowa konferencja w Zakładzie Produkcyjnym APX Technologie Sp. z o.o. 
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Eksperci są zgodni: gros wykonywanych 
dziś zawodów odejdzie do lamusa. Według 
firmy analitycznej McKinsey & Company, aż 60 
proc. zawodów ma być w najbliższym czasie 
zastąpionych przez komputery. Na liście zagro-
żonych profesji znajdują się m.in. taksówkarze, 
księgowi, analitycy bankowi i dziennikarze. 
Pracy może zabraknąć nawet dla hollywo-
odzkich gwiazd filmowych. Postępująca auto-
matyzacja ma zmienić rynek nie do poznania, 
drastycznie redukując liczba etatów.  

Kolejna fala dyslokacji ekonomicznej 
będzie wynikiem zawrotnego tempa auto-
matyzacji, która sprawi, że wiele dobrych 
zawodów, wykonywanych przez klasę średnią 

stanie się nieaktualne — stwier-
dził były prezydent USA Barack 
Obama. Zmiany zdają się być 
nieuniknione, a dyktuje je 
rozwój sztucznej inteligencji, 
która powoli zadomawia się 
w kolejnych branżach, przej-
mując na siebie coraz więcej 
pracowniczych obowiązków. 
Do rewolucji na rynku pracy 
mają przyczynić się roboty. Ich 

aktywność do niedawna ograniczała się głównie 
do fabryk. Swoim wyglądem czy zachowaniem 
maszyny niczym nie przypominały swoich filmo-
wych odpowiedników, ale i to ma ulec zmianie.  
Na to, by wizje snute przez kinematografów 
stały się rzeczywistością nie będziemy musieli 
długo czekać. Pierwsze policyjne roboty, 
kształtem podobne do człowieka, pojawiły się 
już w szeregach dubajskiej policji, a ich zadaniem 
ma być patrolowanie ulic. Rząd opiewającego 
w luksusy państwa zapowiedział, że do roku 
2030, 25 proc. funkcjonariuszy mają stanowić 
tego typu maszyny, zapewniając jednocześnie, 
że nie zastąpią one ludzi. To, że Dubaj zrealizuje 
swoją daleko posunięte obietnice robotyzacji 
zdaje się być bardziej prawdopodobne niż to, 
że dotrzyma on słowa o niezdehumanizowaniu 
aparatu przestrzegania porządku publicznego.

Marcel Płoszczyński inPlus Media: 
e-mail: mploszczynski@inplusmedia.pl 
mob: +48 884 343 854

Sztuczna inteligencja wyeliminuje Cię z rynku pracy? 
Sprawdź, czy nie jesteś na liście

TENDO Slim 4ax, to jedyna oprawka  
w swojej klasie, spełniająca wszystkie wymagania- 
kontur zewnętrzny jak w oprawkach termokur-
czliwych, zgodny z normą DIN 69882-8, prosta 
obsługa, krókie czasy ustawienia, długa żywot-
ność narzędzia i wysoka elastyczność. 

● najwyższa jakość powierzchni po obróbce,

● stałe bicie i dokładność powtórzeń na 
poziomie <0,003 mm,

● duża sztywność promieniowa,

●	 doskonałe tłumienie drgań i wibracji.

TENDO Slim 4ax- doskonała do wier-
cenia, rozwiercania, pogłębiania, fazowania  
i gwintowania.

Więcej informacji na stronie:
www.schunk.com.

Oprawka hydrauliczna SCHUNK TENDO Slim 4ax
Doskonała do obróbki kieszeni 

PlotElectronics to firma o wielkich możli-
wościach. Stworzona z pasji, rosnąca od zero-
wego wkładu. Powstała dzięki ciężkiej pracy  
i determinacji.

Od 15 lat Plot Electronics zajmuje się 
produkcją obrabiarek CNC, tworząc w tym 
czasie setki maszyn o przeróżnym przezna-
czeniu, stopniu skomplikowania, możliwo-
ściach technicznych, wielkościach obróbczych 
i wieloosiowych.

W ofercie firmy PlotElectronics znajduje 
się maszyna z serii Sentinel N. Poniżej kilka 
słów na temat tej maszyny.

Przeznaczenie Maszyny:

Sentinel N idealnie nadaje się do frezowania 
form, prototypownia jak i produkcji seryjnej, 
powtarzalnej. Sentinel N jest uniwersalną 
obrabiarką gotową do obróbki materiałów 
tj: drewno i materiały drewnopochodne, metale 
kolorowe (aluminium, mosiądz, brąz), stale, 
materiały kompozytowe, laminaty, dibond,  
plexi i wiele innych.

Obszar roboczy maszyny:

• X:2100mm Y:4000mm, Z:500mm

Zapewniamy serwis gwarancyjny i pogwa-
rancyjny oraz stały dostęp do części zamien-
nych i akcesoriów dodatkowych

Termin realizacji od wpływu zamó-
wienia ok. 60 Dni.

Wszystkich zainteresowanych zapraszamy 
do uzgodnienia terminu wizytacji w naszym 
zakładzie produkcyjnym pod numerem tele-
fonu 87 428 15 35 lub drogą mailową na adres: 
biuro@obrabiarki-cnc.pl

Więcej informacji na stronie firmy 
PlotElectronics www.obrabiarki-cnc.pl

Obrabiarki CNC polskiej firmy 
PlotElectronics
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O dobrej kondycji nie tylko krajowych, ale i światowych firm przetwór-
stwa tworzyw sztucznych można było się przekonać podczas międzynaro-
dowych targów Plastpol, które 26 maja zakończyły się w Kielcach. Branża 
pozytywnie podsumowała miniony rok. Bilans targów to 806 firm z 36 
krajów świata i 18 900 zwiedzających w ciągu 4 targowych dni. Wystawa 
była większa pod względem powierzchni niż w roku ubiegłym, zajmując  
34 000 metrów kwadratowych. 

Na największej wystawie branży w Polsce i jednym z uznanych wyda-
rzeń tego sektora w Europie zaprezentowali się liderzy polskiego rynku 
przetwórstwa tworzyw sztucznych i recyklingu. Firm recyklingowych przy-
bywa na Plastpolu sukcesywnie, od kilku lat. Ponad 50 procent wystawców 
stanowili w 2017 roku jednak reprezentanci zagranicznych przedsiębiorstw 
między innymi z: Niemiec, Austrii, Włoch, Francji, Holandii, Belgii, Czech, 
Danii, Grecji, Hiszpanii, Irlandii, Wielkiej Brytanii, Litwy, Izraela, Portugalii, 
Szwecji, Turcji, Rosji, USA, Słowacji, Węgier, Egiptu, Japonii, Chin czy Malezji. 
Najliczniejszą reprezentację stanowiły tradycyjnie firmy z Niemiec i Włoch. 
Znaczna grupa prezentowała możliwości branży tureckiej i chińskiej.

- Dzięki tak licznej reprezentacji zagranicznej, Plastpol jest najbar-
dziej międzynarodową wystawą spośród wszystkich targów branżo-
wych odbywających się w Polsce – mówi dr Andrzej Mochoń, prezes 
Targów Kielce. - Od lat kielecka wystawa cieszy się rosnącym zainte-
resowaniem zwiedzających z kraju i zagranicy, w tym roku odwiedziło 
ją 18 900 osób.

Ceniona wystawa o europejskiej randze
Plastpol 2017 umocnił swą rolę wiodącego miejsca spotkań branży 

przetwórstwa tworzyw sztucznych w Europie Środkowo-Wschodniej. 
Potwierdzają to wystawcy między innymi z Czech, Słowacji, Węgier, 
Ukrainy, Austrii, Litwy, Łotwy i Estonii, gdzie podobnej rangi wystawy 
po prostu się nie odbywają. Zagraniczne firmy chętnie chcą kooperować 
z polskim rynkiem, gdyż ten rozwija się dynamiczniej niż niejeden unijny.

- To bardzo udana dla nas edycja – mówił na zakończenie targów 
Marcin Zemczak z Grupy Azoty. – Odwiedziło nas wielu klientów, padło 
wiele ciekawych pytań, o wielu interesujących rzeczach się dowiedzie-
liśmy. Targi uważamy za udane. 

- Z roku na rok zarówno targi kieleckie jak i miasto Kielce, cała infra-
struktura, logistyka, baza hotelowa – wszystko się rozwija. Jesteśmy 
zawsze mile zaskoczeni i do Kielc będziemy przyjeżdżać jeszcze długo 
– dodawała Iwona Kołata z firmy Albis. 

- Jesteśmy w Kielcach po raz szósty. Plastpol to unikatowe wyda-
rzenie w tej części Europy, dedykowane specjalnie branży tworzyw 
sztucznych. Nie tylko ważne dla Polski, ale i sąsiadujących krajów. 
Na decyzję o wzięciu udziału miała wpływ ilość jakość zwiedzających - 
komentował Mustafa Palabiyik, z firmy Ustun is Makina z Turcji.

- Jesteśmy bardzo usatysfakcjonowani, Plastpol jest najlepszy, już 
potwierdziliśmy swój udział w 2018 roku – mówił Paolo Gasparotto 
z firmy Maretto z Włoch.

PLASTPOL silnym liderem branży
Kieleckie targi przetwórstwa tworzyw sztucznych 
umocniły swą pozycję w Polsce i Europie
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Smart produkcja wiodącym trendem 

Dominującym trendem tegorocznej edycji targów Plastpol była 
„smart produkcja” i wszechobecna cyfryzacja. Można było na wielu 
stoiskach zobaczyć najnowsze roboty, maszyny, linie produkcyjne w pełni 
zinformatyzowane, współdziałające ze sobą, komunikujące się nie tylko 
w obrębie linii produkcyjnej, ale informujące również nadzorującego 
je człowieka o błędach, konieczności zrobienia zamówienia na przykład 
na kończące się tworzywo. Przez cztery targowe dni maszyny sprzężone 
zgodnie z ideą „Przemysłu 4.0” prezentowały na żywo swe możliwości, 
produkując wiele różnych przedmiotów codziennego użytku. Korzyści 
było widać jak na dłoni: zoptymalizowana produkcja, krótszy czas wyko-
nania produktów, mniej błędów w procesie. 

Branża w liczbach – specjaliści podsumowali wyniki 2016 roku
Podczas 21. Międzynarodowych Targów Przetwórstwa Tworzyw 

Sztucznych i Gumy branża podsumowała miniony rok. Zgodnie z danymi 
Polskiego Związku Przetwórców Tworzyw Sztucznych, zaprezentowa-
nymi podczas jubileuszowej X Konferencji Branży Tworzyw Sztucznych, 
która odbyła się w przededniu Plastpolu, istotnie wzrosły inwestycje, 
zatrudnienie, a w górę poszybował też wskaźnik sprzedanej produkcji 
polskich firm.

- Na przestrzeni około 10 lat udało się krajowym producentom 
zwiększyć udział w przetwórstwie tworzyw sztucznych Unii Europejskiej 
o 40 procent - mówił Robert Szyman, dyrektor Polskiego Związku 
Przetwórców Tworzyw Sztucznych. - W roku 2016 zanotowaliśmy 7 
procentowy wzrost produkcji sprzedanej, wzrost inwestycji o 10 procent 
i zatrudnienia prawie o 6 procent. 

Nie byłoby Plastpolu bez konferencji PlasticsEurope Polska organi-
zowanej 23 maja, w dniu otwarcia targów, na 27-metrowej wieży wido-
kowej Targów Kielce. Fundacja zaprezentowała kolejne dane branży dla 
Polski i Europy.

- Polska pozostaje na szóstym miejscu pod względem zapotrzebo-
wania na tworzywa w Europie po Niemczech, Włoszech, Francji, Hiszpanii 
i Wielkiej Brytanii – informował podczas konferencji Kazimierz Borkowski, 
dyrektor PlasticsEurope Polska. - Biorąc pod uwagę segmenty zastosowań 
w ogólnym zużyciu tworzyw udział sektora opakowaniowego wzrósł 
do 33,5%, w porównaniu do 31,5% w roku ubiegłym, natomiast zmalał 
udział sektora budowlanego - z 27,6% do 24,4%. Niezmiennie od kilku lat 
rośnie udział sektora motoryzacyjnego (wzrost do 9,4%) oraz E&E (6,2%).

Najlepsi nagrodzeni: Gala Platinum oraz Omniplast 
Pierwszego dnia targów 10 znawców branży przetwórstwa tworzyw 

sztucznych, w samo południe tradycyjnie zmierzyło się z pytaniami finału 
konkursu Omniplast. Pierwsze miejsce zajął Michał Kurleto z firmy Wadim 
Plast, kolejna lokata przypadła Adrianowi Nowakowi z Synventive, a trzecie 
miejsce zajęła jedyna kobieta w gronie zwycięzców - Agata Lechocka z firmy 
Master Colors. Nagrody wręczono zwycięzcom na Gali Platinum Plast.

Na niej też tradycyjnie nagrodzono Medalami Targów Kielce i wyróżnie-
niami, najlepsze produkty, ciekawie zaaranżowane stoiska. Komisja konkur-
sowa Międzynarodowych Targów Przetwórstwa Tworzyw Sztucznych 
i Gumy PLASTPOL pod przewodnictwem prof. dr hab. inż. Józefa Koszkula, 
reprezentującego Politechnikę Częstochowską, przyznała 6 medali i 11 
wyróżnień w trzech kategoriach. Triumfowali KM Plastics, Wadim Plast, 
Dopak, NTQ, PTC Artur Szreder, Nordson Xalory Europe – którym przypadły 
medale. Najciekawiej zaaranżowane stoisko i nowoczesność prezentacji 
targowej nagrodzono medalami Albis, Akpol, Ampacet, Brenntag, Grupa 
Azoty, NTQ, Wadim Plast.

Solidna dawka wiedzy
Merytorycznej dawki wiedzy nie zabrakło na Plastpolu także w tym 

roku - w programie znalazło się sporo propozycji o charakterze naukowym 
i technicznym. Dwudniowe, otwarte seminarium techniczne Plastech Info 
odbyło się pod hasłem przewodnim: „Organizacja i zarządzanie procesem 
produkcji w sektorze przetwórstwa tworzyw sztucznych”.

Firma Albis świętowała swój jubileusz przy muzyce fortepianowej, Mol 
Group podczas targów w Kielcach ogłosił swą strategię na najbliższe lata, 
Igus rozdał podczas spotkania z branżą i dziennikarzami, nagrody Manus. 
Odbyła się również konferencja firmy Fado zatytułowana „ Zastosowanie 
technologii przyrostowych w przemyśle tworzyw sztucznych”. Atrakcją 
Plastpolu okazały się również spotkania ze sportowcami na stoisku Grupy 
Azoty – Piotrem Żyłą, który przez niemal godzinę rozdawał autografy i foto-
grafował się z fanami oraz siatkarzami ZAKSA Kędzierzyn – Koźle i siatkar-
kami Chemika Police. W ciągu czterech targowych dni na stoiskach polskich 
i zagranicznych firm zorganizowano wiele eventów, prezentacji, spotkań 
z dziennikarzami i pokazów.

Zapraszamy za rok 22-25.05.2018 - www.plastpol.com 
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ITM w opinii wystawców

Targi w Poznaniu to ważny przystanek, na którym można przed-
stawić najnowsze technologie. Tu mamy klientów z całej Europy. Tu trzeba 
być - Tadeusz Eckert, Prezes Zarządu Eckert AS Sp. z o.o

Odlewnictwo na ITM Polska jest obecne od 10 lat. Z naszego punktu 
widzenia udział w targach to realne przełożenie dla biznesu. Tu firmy 
zdobywają kontakty, zarówno te krajowe, jak i zagraniczne - Tadeusz 
Franaszek, Prezes Stowarzyszenia Technicznego Odlewników Polskich.

Są to największe targi w tej części Europy i to główny powód, dla 
którego się wystawiamy i będziemy tu w kolejnych latach. ITM to wskaźnik 
rozwoju technologii i miejsce, które przyciąga światowych przedstawi-
cieli wszystkich branż z najnowocześniejszymi produktami - Marcin Ejma, 
Power-Tech.

ITM to punkt obowiązkowy kalendarza targowego. Udział w ITM 
daje szansę, by zaprezentować nowe produkty, które są kluczowe 
dla rozwoju przemysłu - Maciej Owczarek, Członek Zarządu, dyrektor 
handlowy Fabryka Obrabiarek Precyzyjnych AVIA S.A.

Przemysł 4.0 na wyciagnięcie ręki

Koncepcja Przemysłu 4.0 podczas targów ITM miała szeroką repre-
zentację. Najbardziej zauważalnym i dostępnym przykładem, była 
wspólna ekspozycja firmy SIEMENS oraz KUKA. Dostawca kompo-
nentów cyfrowych do przemysłu oraz dostawca robotów przemysło-
wych i rozwiązań automatyzacji produkcji, połączyli siły, by aktywnie 
współtworzyć czwartą rewolucję przemysłową. Dzięki ich ekspozycji 
i obecności ekspertów, uczestnicy targów mogli dowiedzieć się, że jej 
główne filary takie jak „Internet Rzeczy” oraz inteligentne maszyny, 
zakładają pełną automatyzację i zmianę w procesie produkcji. 

Każdy, kto odwiedził targi ITM Polska poczuł wiatr zachodzących 
zmian, który jednoznacznie wskazał kierunek, w jakim należy podążać, 
by zbudować przewagę nad konkurencją i odnieść biznesowy sukces.

Merytoryczna strona targów

Tegoroczna edycja targów ITM Polska, upłynęła pod znakiem niezli-
czonej liczby spotkań i rozmów w sprzyjającej biznesowej atmosferze 
oraz była okazją do pogłębienia wiedzy podczas zorganizowanych 

ITM Polska
Polski przemysł ma się bardzo dobrze!

Liczby nie kłamią! Targi Innowacje – Technologie – Maszyny, to gigantyczna impreza dedykowana branży prze-
mysłowej, która ponownie przyciągnęła rzesze profesjonalnych zwiedzających oraz tłumy polskiego i świato-
wego przemysłu. Po raz kolejny ITM Polska łącząc to, co ma do zaoferowania przemysł, biznes i nauka zapewniły 
wystawcom możliwość prezentacji innowacyjnych produktów, a zwiedzającym niepowtarzalną okazję zapoznania 
się z najnowszymi technologicznymi rozwiązaniami.

Podczas tegorocznej edycji targów można było zapoznać się z ofertą blisko 1000 wystawców i firm reprezentowa-
nych z 27 krajów. 12 pawilonów i teren otwarty o łącznej powierzchni 25 000 m² przez cztery targowe dni odwiedziło 
17 893 zwiedzających. Ważnym punktem na mapie targowych ekspozycji okazały się stoiska wystawców uhonoro-
wanych Złotym Medalem oraz prezentujących polskie i europejskie premiery.
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konferencji i seminariów. Jednym z ważniejszych wydarzeń targów ITM 
Polska było XIV. Forum Inżynierskie, którego tematem przewodnim była 
„Reindustrializacja – jako ważne zadanie dla Unii Europejskiej i państw 
członkowskich.” Dzień Stali Nierdzewnych, zorganizowany przez 
Stowarzyszenie Stali Nierdzewnych zgromadził przedstawicieli najwięk-
szych przedsiębiorstw z branży stali nierdzewnych działających na polskim 
oraz europejskim rynku. Drugi dzień targów został zdominowany przez 
MM Magazyn Przemysłowy i organizowany już po raz drugi Speakers 
Corner, w którym wzięli udział przedstawiciele wiodących firm. Paneliści 
debatowali nad trendami i kierunkami rozwoju przemysłu i jego znaczeniu 
dla rozwoju gospodarki. Dla tych, którzy muszą zobaczyć i wypróbować 
by uwierzyć, „Poligon Umiejętności” był doskonałym miejscem, aby prze-
testować różne systemy lakiernicze. Ciekawym i inspirującym spotkaniem 
okazało się także seminarium „Jak współcześnie zwiększać efektywność 
przedsiębiorstwa zarówno w obszarach operacyjnych jak i rynkowych” 
zorganizowane przez doświadczony zespół wdrożeniowców z firmy 
4 Results. Najbardziej emocjonującym i szalenie widowiskowym wydarze-
niem targów były zorganizowane po raz pierwszy podczas ITM zawody 
„Starcie Szlifierzy”, w trakcie których profesjonaliści z branży szlifierskiej 
sprawdzali swoje siły i umiejętności. Dla miłośników nowinek technologicz-
nych i pasjonatów druku 3D odbywały się także warsztaty ze skanowania 
3D i obróbki wyników pomiarów 3D. Na przestrzeni ekspozycyjnej firmy 
Smarttech, każdy uczestnik targów miał okazję zapoznać się z możliwo-
ściami, jakie otwiera technologia 3D.

Targi MODERNLOG - zakończone sukcesem

Już dziś wiemy, że poszukiwania nowej formuły i nowego miejsca dla 
targów logistycznych zostały zakończone. Targi ITM Polska okazały się 
doskonałym miejscem dla dynamicznie rozwijającej się branży logistyki, 
magazynowania i transportu na prezentację innowacyjnych rozwiązań 
i technologicznych możliwości produktów. Starszy i bardziej doświad-
czony brat, jakim niewątpliwie są targi Innowacje, Technologie, Maszyny 
odkrył potencjał, jaki tkwi we współistnieniu obu imprez. W szczegól-
ności międzynarodowe i wielotysięczne towarzystwo osób odwiedzają-
cych targi, które z ciekawością i zaangażowaniem odwiedzało przestrzeń 
dedykowaną targom MODERNLOG.

Niewątpliwie najważniejszym z punktu widzenia targów elementem 
było In4Log, wydarzenie które Międzynarodowe Targi Poznańskie współ-
organizowały wraz z wydawnictwem Medialog, a którego celem była 
demonstracja potencjału najbardziej nowoczesnych rozwiązań techno-
logicznych. Odwiedzający targi oraz przestrzeń In4Log Industry, mogli 
zapoznać się z różnorodnymi rozwiązaniami, stosowanymi w proce-
sach logistycznych. W realizację tego projektu zaangażowały się między 
innymi takie firmy jak: AG Consult, Baumalog, Elmar, Logis, Logisystem, 
PROMAG, STILL, Tagatic czy TROAX.

Podczas targów odbyło się spotkanie prasowe zorganizowane przez 
firmę HDF Polska, podczas którego starano się odpowiedzieć na pytanie, 
czym jest Przemysł 4.0 i jakie są jego elementy składowe? Do dyskusji 
zostali zaproszeni czołowi polscy dziennikarze związani z branżą. 
Po ciekawej wymianie zdań wszyscy obecni mogli skorzystać z możli-
wości wejścia do magazynu 3D za sprawą gogli Oculus i przejść się wśród 
wirtualnych regałów.

Kolejna edycja

Już dziś zapraszamy Państwa na kolejną edycję Targów ITM Polska 
Innowacje-Technologie-Maszyny, 3D Solutions i MODERNLOG, które 
odbędą się w Poznaniu w dniach 5-8 czerwca 2018 r. 

Zapraszamy na stronę http://www.itm-polska.pl/pl/
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Z ciekawością pojechałem na kolejną, drugą edycję Moulding Expo 
w Stuttgarcie. Poprzednie targi, w roku 2015 odbyły jednocześnie z więk-
szymi od nich targami pomiarowymi Control. Tegoroczne były organi-
zowane jako oddzielne, więc nic dziwnego, że byłem ciekaw – targi 
większe czy mniejsze od ostatnich, wystawców więcej czy mniej, co będą 
pokazywali, z jakich krajów przyjechali. Takie to pytania kłębiły mi się 
w głowie kiedy jechałem do stolicy Badenii-Wirtembergii. Moulding Expo 
(w skrócie MEX) to obecnie jedyne w Europie targi poświęcone tylko 
produkcji form do przetwórstwa tworzyw. Nie ma na nich wtryskarek, 
tworzyw, nie ma kilkudziesięciu stoisk zaczepiających cię Chińczyków. Nie 
było tez stoisk wzornictwa czy wielu producentów drukarek 3D, która 
to technologia jest jakimś konkurentem dla producentów form. Byli za 
to obecni producenci obrabiarek dla narzędziowni ( w tym drukarek SLS) 
i sprzedawcy materiałów.

Fot. 1. Pierwszy raz zetknąłem się z przypadkiem, że katalog dla zwiedza-
jących tragi tej wielkości był rozdawany za darmo.

Napisałem we wstępie czego nie było na Moulding. Dodam – nie 
było także polskich samodzielnych narzędziowni, czy stoiska któregoś 
z ich związków czy stowarzyszeń z Polski. Było oprócz gospodarzy sporo 

narzędziowni portugalskich, były czeskie, tureckie, były holenderskie 
to mnie zdziwiło). „Nas” w sensie polskich narzędziowców nie było, choć 
odwiedziłem własne stoiska targów krakowskich i kieleckich. Zachodziłem 
w głowę, dlaczego żadnej z firm narzędziowych z Polski nie zależy na zdoby-
waniu klientów w Niemczech, skoro większość pracuje dla niemieckiego 
rynku. Tylko ci mniejsi robią to w dodatku przez różnych pośredników. 
Skoro byli Czesi, Turcy czy Portugalczycy, to ceny raczej nie były zaporowe, 
prawda? Co do cen wstępu, organizatorzy także nie przesadzali, a katalogi 
rozdawane darmo po przejściu bramek na stępie do targów to prawdziwy 
ewenement na imprezach wystawienniczych, szczególnie w Niemczech.

Fot. 2. Wiadomo, że Portugalia to kraj słynący z doświadczonych i tanich 
producentów form, stąd ich obecność na MEX.

Premiera targów Moulding Expo w roku 2015 wydawała mi się 
wielkim sukcesem. Zapełnione były przecież trzy hale, było około 600 
wystawców. Teraz, krótko po zakończeniu drugiej edycji targów, jest jasne, 
że Międzynarodowe Targi Narzędzi, Form, Modelowania i Formowania 
zorganizowane na stuttgarckich terenach targowych wzbudziły jeszcze 
większe zainteresowanie skoro przybyło ponad 760 wystawców i 15.000 
gości targowych z Niemiec, Europy i wielu krajów świata.

Targi Moulding Expo w Stuttgarcie
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Według organizatorów targi Moulding Expo są przeznaczone dla 
producentów narzędzi, modeli i form, dla formowania wtryskowego, 
odlewania ciśnieniowego, narzędzi do wykrawania i obróbki plastycznej 
oraz różnych technologii budowy modeli i prototypów. Uzupełnieniem 
oferty są komponenty, osprzęt, obrabiarki, narzędzia do obróbki, tech-
nika pomiarowa, maszyny specjalne, oprogramowanie, urządzenia 
i usługi dla produkcji narzędzi, produkcji modeli i form. Fora fachowe 
i ekspozycje specjalne stanowią wzbogacenie ich oferty. Równolegle 
z targami Moulding Expo na terenach targowych odbywało się 
np. forum dla handlowców z Bundesverband Materialwirtschaft, 
Einkauf und Logistik – BME (pol. Federalne Zrzeszenie Gospodarki 
Materiałowej, Handlu i Logistyki). Dla uczestników forum zorganizo-
wano dwukrotnie zwiedzanie różnych ekspozycji targowych, co odbiło 
się pozytywnym echem wśród wystawców.

Program towarzyszący obejmował specjalne ekspozycje poświę-
cone różnym trendom tematycznym, fora fachowe z renomowaną 
i międzynarodową obsadą oraz imprezy informacyjne dla przyszłych 
pracowników tej branży, co zostało wyeksponowane w koncepcji 
targów Moulding Expo w haśle „od branży dla branży“. Z dużym 
uznaniem odwiedzających spotkała się sama oferta targów, obejmu-
jąca wiele różnych tematów i dająca możliwość poznania ich na żywo. 
Szlagierem były produkowane na miejscu przy użyciu najnowocześniej-
szych narzędzi prezenty targowe: rozeszło się ponad 11.000 zestawów 
sztućców „3-2-eat!“, które studenci wyższej szkoły Reutlingen nie 
tylko zaprojektowali, zlecili budowę form, ale produkowali na miejscu 
w technologii wtrysku podczas targów. Podobnie dużym zaintere-
sowaniem cieszył się produkowany również na miejscu na targach 
zestaw edukacyjny „Polyman“.

„Nie znam żadnych innych targów, które rozwinęłyby się tak 
szybko i tak szybko zdobyły renomę wśród wystawców. Miałem 
wrażenie, że goście targowi byli wprost pochłonięci ofertą produk-
tową. Stworzyliśmy nowy dom dla producentów narzędzi, modeli 
i form wtryskowych“, stwierdził z zadowoleniem dyrektor zarządza-
jący Messe Stuttgart, Ulrich Kromer von Baerle.

Faktycznie, jednym z walorów MEX jest międzynarodowy charakter 
targów. Goście targowi przybyli z aż 52 krajów świata, głównie z Austrii 
(16 %), Szwajcarii (12 %), Włoch (10 %), Turcji (8 %), Czech (6 %), 
Francji i Portugalii (po 5 %). Udział gości z zagranicy wzrósł w porów-
naniu z pierwszą edycją targów z 11 % do 15 %, było ich ponad 2 200. 
W sumie prawie 15.000 specjalistów odwiedzających targi reprezento-
wało wszystkie znaczące branże przemysłu: przemysł samochodowy 
i kooperantów branży samochodowej (42 %), producentów narzędzi 
i form (28 %), producentów maszyn i urządzeń (23 %), przetwórców 
tworzyw sztucznych (16 %), producentów modeli i prototypów (11 %) 
oraz wiele innych branż. Te ilości procentowe dobrze oddają branże 
w których potrzebne są takie a nie inne ilości form do przetwórstwa 
tworzyw. Kolejne dane z ankiety targowej: 76 % gości odwiedzają-
cych targi podało, że są w swoich przedsiębiorstwach osobami odpo-
wiedzialnymi, decydującymi lub doradzającymi w sprawach zakupów 
materiałów lub nabywaniu urządzeń. 83 % odwiedzających targi 
poleci innymi tę imprezę targową. Sądząc z mojej relacji, jestem w tej 
grupie polecających.

„Pozytywny odzew ze strony wszystkich zainteresowanych oraz 
widoczny dobry nastrój całej branży to wystarczający powód dla 
Targów Stuttgarckich, aby już w tej chwili móc się cieszyć na trzecią 
edycję targów Moulding Expo w maju/czerwcu 2019“, powiedział 
cytowany już powyżej Ulrich Kromer von Baerle.

Fot. 3. Skoro Czesi mają swoją produkcję samochodów, to mają także 
narzędziownie produkujące potrzebne formy wtryskowe, i to całkiem duże.

Fot. 4. Duże bloki stali często wstępnie obrobionej oferowały różne 
huty czy dostawcy. Stal mogła być francuska, niemiecka, włoska 
(kolejność alfabetyczna).

Fot. 5. Obecne były firmy niemieckie oferujące produkcję dowolnych 
detali obrabianych skrawaniem, tak ze stali narzędziowych jak i stopo-
wych czy zwykłych.
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Fot. 6. Firma RUD sprzedaje zawiesia, ucha stałe czy uchylne, a ten prosty 
mechanizm do obracania detali do 10T o 90 stopni spodobał mi się.

Fot. 7. Stoisko VDWF - Verband Deutscher Werkzeug- und Formenbauer (pol. 
Zrzeszenie Niemieckich Producentów Narzędzi i Form) było ogromne.

Fot. 8. Skoro nie LED, to prototypowy zielony Mercedes zwróci uwagę. 
Klienci badali palcem czy to blacha czy tworzywo, pytali o silnik i początek 
rozmowy „sam się robił”.

Fot. 9. Miłośnicy samochodów znaleźli twórcze zastosowanie dla drukarek przy-
rostowych firmy Hofmann. Nierdzewna felga drukowana w technologii SLS?!

Fot. 10. Ciekawe przykłady wzorów powierzchni form wykonanych laserem 
prezentowano na stoisku Werkzeugbau Institut Sudwestfalen Gmbh.

Fot. 11. Kilkunastu producentów obrabiarek dla narzędziowców prezen-
towało swoje wyroby. Wniosek jest jeden – każdy powinien mieć centrum 
frezarskie 5-osiowe.
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Fot. 12. Wśród prezentujących swoje maszyny producentów nie mogło oczywi-
ście zabraknąć DMG MORI, jednego z liderów sprzedaży obrabiarek.

Fot. 13. Można było oglądać formy, podziwiać skomplikowaną konstrukcję. 
Mnie nurtowała przewrotna myśl – pokazują, bo klient nie zapłacił i nie odebrał?

Fot. 14. Swoją niszę wśród narzędziowni posiadających wszystko, nawet 
obrabiarki 5-osiowe można znaleźć kupując maszynę odpowiednio dużych 
rozmiarów, np. Fokke czy Breton.

Fot. 15. No tak, to ja :) Na stoisku DEW gdzie przez godzinę rozmawialiśmy 
o zaletach wstępnie ulepszonych cieplnie stali Formadur 320 i Formadur 400.

Fot. 16 Industry 4.0 to kolejna rewolucja przemysłowa. Na ile nasze przedsię-
biorstwa są na nią gotowe ? Komunikacja pomiędzy maszynami, jak czasem 
drukarkę ciężko podłączyć :)

Mam nadzieję, że zdjęcia oddadzą nastrój tego wyjątkowego dla 
narzędziowców wydarzenia jakim jest MEX i zachęcą czytelników 
naszego forum do odwiedzenia za dwa lata Stuttgartu. A może i przeko-
nają do wystawienia się tam w roku 2019? 15.000 potencjalnych klientów 
w jednym miejscu, skoro czasem starczy jeden, by targi się zwróciły? 
Warto pomyśleć.

RD

* Przy pisaniu relacji wykorzystałem cytaty z podsumowania MEX nade-
słanego przez Oficjalne Przedstawicielstwo Targów Stuttgarckich w Polsce.
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Pierwsze łopaty wbite! 
DMG MORI rozpoczyna ogromną 

inwestycję w Pleszewie 

Zakład produkcyjny FAMOT z Pleszewa znajduje się w czołówce najlepszych zakładów produkcyjnych DMG MORI na Świecie. Według 
prezesa Zarządu DMG MORI S.A. Christiana Thoenes nie ma lepszej lokalizacji na produkcję obrabiarek niż Polska. Poza dobrą lokalizacją, 
zakład produkcyjny w Pleszewie posiada bardzo dobrych i zaangażowanych pracowników oraz solidnych klientów. Kwota, jaką Koncern 
DMG MORI chce przeznaczyć na rozwój firmy wynosi blisko 100 milionów euro.

FAMOT, polski producent obrabiarek, od roku 
1999 należy do japońsko-niemieckiego Koncernu 
DMG MORI. Dzięki temu, z lokalnej firmy, stał się 
ambasadorem polskiego eksportu, jak też znanym 
na świecie producentem obrabiarek. Firma produ-
kuje rocznie 1.300 obrabiarek, z czego ponad 800 
maszyn trafia na rynek europejski, pozostałe zaś 
eksportowane są do 50 krajów na całym świecie. 
FAMOT notuje roczną sprzedaż na poziomie 140 
milionów euro, a celem inwestycji jest wzrost sprze-
daży do 200 milionów euro.

◄ Fot. Kolejna inwestycja DMG MORI w Famocie. 
Wyznaczony cel jest imponujący.

Planowana inwestycja zakłada zwiększenie powierzchni hali produkcyjnej o 7.000 m2, budowę nowego centrum logistyki oraz uruchomienie 
nowego obszaru produkcji wrzecion. Planowana jest także budowa nowej hali, gdzie będą hartowane korpusy maszyn w japońskiej technologii harto-
wania indukcyjnego. Inwestycja ma być oddana do użytku najpóźniej za rok.

Inwestycje, jakie dokonają się w Pleszewie dostarczą na polski rynek wiele nowych, atrakcyjnych miejsc pracy. FAMOT, największy i najbardziej 
znaczący pracodawca w regionie, otwiera przed 
młodymi ludźmi perspektywy nowoczesnego 
rozwoju zawodowego. FAMOT inwestuje również 
w kapitał ludzki. W związku z tym od września 2017 
roku będzie otwarta klasa patronacka w Zespole 
Szkół Zawodowych w Pleszewie.

- Jesteśmy tam gdzie jest sukces! Chcemy 
go rozwijać. Pleszew jest wyjątkowym miejscem 
na naszej mapie. Nie boję się o jego przyszłość 
- podkreślał na konferencji prasowej Christian 
Thoenes, prezes Zarządu DMG Mori S.A.

► Fot. Wkopania pierwszej łopaty pod budowę hali 
dokonali: prezes Zarządu DMG Mori S.A Christian 
Thoenes, prezes Zarządu Famot Pleszew Zbigniew 
Nadstawski, burmistrz Miasta i Gminy Pleszew 
Marian Adamek, starosta pleszewski Maciej 
Wasielewski oraz jeden z klientów, prezes Zarządu 
Pratt & Whitney Kalisz Zbigniew Zmyślony, który od 
grupy DMG Mori kupił 34 obrabiarki.

E.L.
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W kalendarzu Krakowa jest kilka dni, kiedy miasto staje się prawdziwą stolicą techniki w Polsce. To czas 
Międzynarodowych Targów Obrabiarek, Narzędzi i Urządzeń do Obróbki Materiałów EUROTOOL®. To najważ-
niejsze w branży spotkanie, które w zeszłym roku odwiedziło ponad dziewięć tysięcy specjalistów, a swoją 
ofertę zaprezentowało niemal pięciuset producentów z wielu krajów. W tym roku Targi EUROTOOL® odbędą się 
w dniach 28-30 listopada.

Formuła Targów EUROTOOL® pozwala każdej firmie funkcjonującej 
w strefie biznesu przemysłowego na prezentację swojej oferty w sposób 
ukierunkowany. W tym celu stworzone zostały odrębne salony: Salon 
Automatyki i Robotyki, który przyciąga przede wszystkim projek-
tantów i integratorów systemów. Poszukują oni najlepszych i najbar-
dziej efektywnych sposobów na zautomatyzowanie linii produkcyjnych, 
co w efekcie owocuje lepszą jakością produktu, a także zwiększeniem 
efektywności jego wytwarzania. Osobną przestrzeń stanowi Salon 
Technologii CAx, w którym pojawiają się najnowsze oferty firm z branży 
metrologii przemysłowej czy specjalistycznego oprogramowania. 
Prezentowane są tu urządzenia i oprogramowanie, które wspierają 
proces projektowy i wdrożeniowy produktu, wykonanie prototypu czy 
wirtualne symulacje przy zastosowaniu technologii 3D. Miejscem szcze-
gólnie cenionym przez Wystawców i odwiedzających Targi specjalistów 
jest Salon Kooperacji Przemysłowej. Jest to sprawdzona w poprzednich 

latach platformy nawiązywania kontaktów czyli to, co w biznesie jest najważniejsze, powoduje rozwój firmy i prowadzi do jej sukcesu. W tym miejscu 
spotykają się podwykonawcy, zleceniobiorcy i zleceniodawcy. W zeszłym roku sześćdziesiąt pięć firm znalazło w ten sposób nowe kontrakty. 

Ważnym i nieodłącznym elementem jesiennych Targów przemy-
słowych w Krakowie są odbywające się równolegle Międzynarodowe 
Targi Obróbki, Łączenia i Powlekania Blach BLACH -TECH-EXPO, 
gdzie prezentowane są maszyny do obróbki plastycznej, technologie 
obróbki, łączenia i powlekania blach, oprogramowanie do projek-
towania wyrobów z blach. W tym roku organizatorzy postanowili 
jeszcze bardziej urozmaicić ofertę, organizując Międzynarodowe Targi 
Elementów Złącznych i Technik Łączenia FASTENER POLAND.

Taka formuła Targów EUROTOOL® powoduje, że odwiedza-
jący je specjaliści znajdują interesujące ich informacje czy urządzenia 
w konkretnej przestrzeni. Warto zatem z wyprzedzeniem zarezer-
wować powierzchnię targową, aby ze swoją ofertą trafić do odpo-
wiedniej grupy odbiorców.

● 22. Międzynarodowe Targi EUROTOOL® ● 9. Targi BLACH-TECH-EXPO
● 28-30 października 2017 r. ● EXPO Kraków

● e-mail: eurotool@targi.krakow.pl ● www.eurotool.krakow.pl

Wiele opcji - konkretne miejsce 

czyli Międzynarodowe Targi Obrabiarek, Narzędzi 
i Urządzeń do Obróbki Materiałów EUROTOOL®
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Seria Smart Power na targach Plastpol 

Podczas XXI edycji Międzynarodowych Targów Przetwórstwa 
Tworzyw Sztucznych i Gumy PLASTPOL 2017, Grupa Wittman wraz 
ze swoim polskim przedstawicielem Wittman Battenfeld Polska przed-
stawiła nowoczesne technologie wtrysku, automatyzacji oraz wypo-
sażenia peryferyjnego.

Rynek polski jest dla Grupy Wittman Polska jednym z najważniejszych 
w Europie. W roku 2016 dokonano zmian w strukturze firmy. Grupa jest 
reprezentowana w Polsce przez jedno przedstawicielstwo. Takie zmiany 
umożliwiły realizację dewizy „wszystko z jednej ręki”, a co za tym idzie, 
oferta kompletnych rozwiązań dla przetwórstwa tworzyw sztucznych 
metodą wtrysku, została bardzo dobrze przyjęta przez polskich klientów.

Tegoroczne targi PLASTPOL, były okazją do zaprezentowania szero-
kiej gamy robotów i urządzeń peryferyjnych. Prócz tego, Grupa Wittman, 
zaprezentowała dwie energooszczędne wtryskarki hydrauliczne serii 
SmartPower. Firma Wittman Battenfeld po raz kolejny zorganizowała 
spotkanie dla przedstawicieli prasy branżowej, na której przedstawiła 
nowinki z branży wtryskarek, które będą prezentowane podczas czte-
rech dni targowych.

Wittman Battenfeld, na bazie wtryskarki SmartPower 350/3400, 
zaprezentowała w pełni zautomatyzowaną produkcję o wysokim stopniu 
integracji maszyny z urządzeniami peryferyjnymi i możliwością indywidu-
alizacji wykonanego zamówienia, zgodnie z ideą Industrie 4.0.

Wtryskarka została połączona z urządzeniami peryferyjnymi 
za pomocą platformy WITTMAN 4.0 tworząc tym samym zintegrowaną 
komórkę produkcyjną. Do produkcji torby użyto formy dostarczonej 
przez austriacką firmę Haidlmaier. Torba została wykonana z TPE i kusiła 
odwiedzających targi ciekawym wyglądem, przez co stoisko firmy 
Wittman Battenfeld, przez wszystkie dni targowe było mocno oblegane. 
Każdy kto otrzymał torbę, otrzymał także wydruk z kodem QR, który 
po zeskanowaniu przez skaner umieszczony przy maszynie i spersonali-
zowaniu napisu, mógł otrzymać torbę z własnym napisem. Co ciekawe, 
dane produkcyjne każdej „indywidualnej torby” są zapisywane i można 
je później odtworzyć podając tylko kod QR. W odbiorze toreb z maszyny 
pomagał robot Wittman W843pro.

▼ Fot. Torba wyko-
nana z TPE na wtry-
skarce SmartPower 
350/3400

▲ Fot. Wtryskarka w pełni zautoma-
tyzowana i zintegrowana z peryferiami 
SmartPower 350 z formą firmy Haidlmaier 

Z kolei druga pracująca na stoisku wtryskarka – SmartPower 120/525, 
przy użyciu 8-mio krotnej formy austryjackiej firmy Demel Bioblo, produ-
kowała klocki wykonane w 100% z biologicznego tworzywa FASAL. Tutaj 
detale z maszyny odbierał robot Wittman W818. 

Każda w wtryskarek wyposażono w najnowszy układ sterowania 
UNILOG B8, który pracuje w oparciu o system Windows® 10IoT. Układ 

ten bazuje na UNILOG B8 i oferuje 
nowe, dodatkowe funkcje, które 
ułatwiają obsługę maszyny. Z wielu 
nowości, jakie oferuje nowy układ 
sterowania, warto wymienić choć 
kilka, a należą do nich: obsługa 
gestem, możliwość podziału 
ekranu i równoczesnego wyświe-
tlania różnych stron układu stero-
wania czy rozbudowane narzędzia 
prostego ustawiania parame-
trów procesu Easy-Start poprzez 
QuickSetup. 

◄ Fot. Nowy układ sterowania 
wtryskarek UNILOG B8

Dodatkowym elementem, na który zwrócono nam uwagę podczas 
prezentacji, był symulator Wittman Battenfeld 4.0, który uzupełnia wtry-
skarki SmartPower. Przedstawiciele firmy z ogromną chęcią opowiadali 
o zaletach rozwiązań Wittman z zakresu Industrie 4.0.

► Fot. Symulator 
Wittman 4.0, uzupeł-
niający wtryskarki z 
serii SmartPower.

Dziękujemy za zaproszenie na „Śniadanie z Wittmann” i czekamy 
na kolejne nowości firmy Wittman, które być może poznany już za rok, 
na kolejnej edycji targów PLASTPOL.

Więcej na temat nowości firmy Wittmann Battenfeld Polska 
na stronie www.wittmann-group.pl.

EL
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Używane elektrodrążarki erozyjne EDM 
oraz frezarki

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

•	Firma MAC-TEC zajmuje się sprzedażą 
używanych elektrodrążarek erozyjnych 
od ponad 20 lat.

•	Nasza oferta obejmuje: wycinarki 
drutowe, elektrodrążarki wgłębne oraz 
maszyny do otworów jak również 
centra obróbcze, frezarki i HSC maszyny.

•	Zajmujemy się również kupnem nowych maszyn.

www.mac-tec.de

Charmilles Robofil 440CC
Sodick AQ 750 L

Charmilles HD 8

Fanuc Alpha 0C

Sodick AQ 35 L Mikron XSM 600 U

Problemy z wycinaniem małych części?

System 3R
jest rozwiązaniem!

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
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Wiedza i doświadczenie
• Bogate doświadczenie w realizacji dużych projektów.
• Wykwalifikowany zespół specjalistów.
• Obszerna wiedza techniczna - „know–how”, współpraca z ARRK 

Shapers’ Francja (50 lat doświadczenia).
Jakość

• Wdrożony system zapewnienia jakości ISO 9001.
Projektowanie i technologia

• Własne biuro konstrukcyjne zatrudniające 20 konstruktorów oraz  
2 ekspertów technicznych,

• 18 stanowisk Catia, 1 stanowisko NX, biuro technologiczne (10 inży-
nierów, 10 stanowisk Work NC).

Park maszynowy
• Nowoczesny wydział produkcyjny (posiadamy 3 hale, zatrudniamy 68 

stałych pracowników), posiadamy nowoczesne maszyny obróbcze 
CNC oraz własną wtryskarkę KM 2700.

• 60 form rocznie, jedna duża forma do 20 tygodni.
Montaż

• Rozbudowany wydział montażu (8 boksów montażowych, 73 ślusarzy 
narzędziowych, stylistów i spawaczy).

Zarządzanie produkcją
• Zastosowanie autorskich systemów efektywnego zarządzania 

procesami produkcyjnymi.

Partner w produkcji, serwisie form wtryskowych i szybkim prototypowaniu

ARRK Shapers’ Polska jest nowoczesną narzę-
dziownią z bogatym doświadczeniem. Wchodzi w skład 
międzynarodowej grupy ARRK, oferującej innowacyjne 
rozwiązania w zakresie rozwoju produktów (inżynieria, 
prototypy, produkcja niskoseryjna, formy i narzędzia  
do przetwórstwa tworzyw sztucznych).

ARRK Shapers’ Polska specjalizuje się w produkcji form 
wtryskowych o masie do 55 ton, dla przemysłu samochodo-
wego oraz dla wielu różnorodnych branży. Firma świadczy 
szeroką gamę usług w zakresie modyfikacji, napraw i rege-
neracji form wtryskowych, szeroko pojętej obróbki mecha-
nicznej, a także szybkiego prototypowania. Zapewnia 
wsparcie techniczne, profesjonale zarządzanie projektami 
oraz terminowość wykonania. 

Narzędziownie regionu kujawsko-pomorskiego - część IV

Shapers’ Polska Sp. z o.o.

Fot. 1. Duże gabarytowo formy wtryskowe wykonane w Shapers’ Polska
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SHAPERS’ POLSKA Sp. z o.o.

ul. Rynkowska 9, 85-503 Bydgoszcz
tel.: 0048 52 320 09 00
www.arrkeurope.com

Kompleksowe usługi modyfikacji, regeneracji, napraw form 
wtryskowych 

• Przeglądy okresowe i serwis;
• Naprawy i regeneracje;
• Prace wykończeniowe;
• Modyfikacje;
• Wykonywanie i wstawianie części zamiennych;
• Czyszczenie kanałów chłodzących;
• Polerowanie powierzchni formujących w szerokim zakresie 

ziarnistości, łącznie z polerowaniem lustrzanym, przygoto-
wanie powierzchni do fakturowania chemicznego;

• Tuszowanie na prasach o nacisku 50-500 ton (maksymalny 
gabaryt 3100x2500x1800 mm);

• Spawanie materiałów trudno spawalnych: stali węglowych, 
wysokostopowych i żeliwa z zastosowaniem nowoczesnych 
technik i materiałów spawalniczych;

• Napawanie metodami TIG, MIG/MAG oraz spawanie laserowe;
• Naprawa powierzchni fakturowanych chemicznie.

Specjalistyczne rozwiązania w tworzeniu prototypów
• Wsparcie CAD;
• Stereolitografia (SLA);
• Malowanie, wykańczanie i nadawanie struktury;
• Odlewanie próżniowe;
• Selektywne spiekanie laserowe (SLS);
• Druk 3D;
• Kompleksowe wykonanie prototypów;
• Tłoczenie metalu;
• Skanowanie 3D;
• Pokrycie karbonowe RP;
• Powlekanie metalem - chromowanie.

Fot. 2. Spawanie laserowe Fot. 3.Tuszowanie formy Fot. 4.Napawanie metodami TIG, MIG/MAG

Fot. 6. Odlewanie próżniowe ( Vacuum Casting )Fot. 5. Obróbka detalu ( SLA ) Fot. 7. Wydruk w technologii stereolitografii ( SLA )

Dla ARRK Shapers’ Polska najważniejszy jest Klient i jego zadowolenie, dlatego też firmę wyróżnia szybka reakcja na potrzeby Klienta 
i dostosowanie usług do jego indywidualnych potrzeb i oczekiwań.

Dział Prototypowania:
mikolaj.wrobel@arrkeurope.com

Dział Usług i Modyfikacji: 
lukasz.rozenek@arrkeurope.com
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Nasze najnowsze maszyny to m.in.:
● 5-osiowe centrum frezarskie DMG MORI DMF 260/7 X-2000 

mm,Y-700 mm, Z-600 mm;

●	 elektrodrążarka EXERON 313;

●	 maszyna pomiarowa MORA PRIMUS 8106;

●	 wtryskarka elektryczna JSW 450.

Zakład Narzędziowy EKOPLAST

Firma EKOPLAST jest w pełni prywatną, prężnie rozwi-
jającą się firmą. Nasze ponad 20-letnie doświadczenie 
w zakresie przetwórstwa tworzyw sztucznych oraz produkcji 
form wtryskowych pozwala na profesjonalne wsparcie tech-
niczne na każdym etapie realizacji zlecenia: od projektu do 
uruchomienia produkcji. 

Wysoka jakość usług, terminowość i konkurencyjne ceny 
zyskały już grono stałych klientów. Odbiorcami naszych 
usług są polskie oraz zagraniczne firmy z branż: samocho-
dowej, elektrycznej, elektronicznej, artykułów gospodar-
stwa domowego, sprzętu ogrodowego i użytku domowego, 
producentów opakowań oraz wielu innych.

Rozwój technologiczny przedsiębiorstwa oparty jest o najnowocześniejsze, innowacyjne rozwiązania dostępne na świa-
towych rynkach producentów maszyn i oprogramowań stosowanych przy obróbce metali. Dbamy o własny rozwój uzupeł-
niając park maszynowy o kolejne stanowiska robocze, zwiększające skalę produkcji oraz jej możliwości technologiczne. 
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Atutem firmy EKOPLAST jest kadra doświadczonych narzędziowców 
oraz własne biuro konstrukcyjne pracujące na najnowszych wersjach 
systemów 3D CAD/CAM SIEMENS NX i DELCAM. Wypracowane przez 
lata know-how pozwala na pełne wykorzystanie posiadanego parku 
maszynowego, a co za tym idzie, możliwość sprostania bardzo wysokim 
wymaganiom klientów. Na zlecenie wykonujemy formy wtryskowe 
zimno i gorącokanałowe, dwukomponentowe oraz wykorzystujące 
technologię wtrysku z gazem. W zależności od wymagań klienta, produ-
kujemy formy na krótkie serie, czyli formy prototypowe, jak i formy 
przygotowane do produkcji milionów sztuk.

Dział Przetwórstwa Tworzyw Sztucznych wyposażony jest we wtry-
skarki o sile zwarcia od 35 T do 1200 T, tym samym możemy produkować 
detale o wadze od 1 g do 4200 g. Działalność produkcyjna obejmuje 
wykonanie niewielkich partii detali oraz dużych serii. Na życzenie klienta 
zrealizujemy zarówno projekt wdrożenia nowego produktu będącego 
dopiero w fazie pomysłu, jak i każdą produkcję seryjną gotowych wyrobów 
z tworzyw sztucznych. W powierzonych nam zleceniach produkcyjnych 
wykorzystujemy zarówno formy wykonane u nas, jak i te nam powierzone.

Dysponujemy innowacyjnym rozwiązaniem dla kontroli procesu 
wtrysku firmy PRIAMUS, w które wyposażona jest wtryskarka elek-
tryczna JSW. Zastosowanie systemu „BLUE LINE” umożliwia auto-
matyczną zmianę wybranych parametrów procesu, takich jak: 
temperatura cylindra, prędkość wtrysku, czas i ciśnienie docisku bezpo-
średnio z poziomu sterowania wtryskarki. Automatyczna kontrola wielu 
parametrów procesu bezpośrednio w gnieździe formującym, zapewnia 
monitorowanie i sterowanie procesem wtrysku w czasie rzeczywistym. 
Daje to pewność, że jakość wyrobów końcowych będzie powtarzalna. 
Mamy również doświadczenie oraz oprzyrządowanie do wtrysku 
z gazem, a także produkcji detali dwukomponentowych.

W oparciu o ścisłą współpracę z narzędziownią gwarantujemy 
naszym klientom bardzo szybki serwis zarówno regeneracyjny, jak 
i naprawczy powierzonych form wtryskowych.

Podstawowym elementem każdego procesu obróbki, jak i wytwa-
rzania produktu, jest kontrola jakości. Wykluczenie problemów występu-
jących w trakcie budowania narzędzi oraz kontrola wyprodukowanych 
detali, prowadzone są w profesjonalnie wyposażonym dziale, przy użyciu 
nowoczesnej maszyny pomiarowej MORA PRIMUS 8106. W celu zapew-
nienia najwyższej jakości na każdym etapie realizacji zleceń pracujemy 
zgodnie ze standardami przyjętymi w normie ISO 9001.

Misją firmy jest zapewnienie wysokiej jakości i niezawodności realizo-
wanych projektów dedykowanych indywidualnym wymaganiom naszych 
klientów. Chcemy to osiągnąć poprzez ciągłe doskonalenie zawodowe 
pracowników, tworząc warunki stałego podnoszenia kwalifikacji i moty-
wowanie. Nieustanne rozwijanie Systemu Zarządzania Jakością poprzez 
implementację wieloletniego i stałego programu 5S, jest podstawą dla 
profesjonalnego i terminowego wykonania wyrobu o wysokiej jakości. 
Będąc przedsiębiorstwem odpowiedzialnym, dbamy o prowadzenie 
procesu produkcyjnego w sposób przyjazny dla środowiska, zdrowia 
i bezpieczeństwa pracy pracowników.

Podstawowy zakres działalności firmy:
● produkcja form wtryskowych do przetwórstwa tworzyw sztucznych 

i gumy o masie do 10 ton i maksymalnych gabarytach 1400x1000 mm;
● produkcja narzędzi ciśnieniowych do odlewania ze stopu aluminium; 
● produkcja oraz montaż wyrobów z tworzyw sztucznych: PP, PE, ABS, 

SAN, PA, PC, PBT, TPE, PCV; 
● usługi w zakresie napraw oraz regeneracji form wtryskowych;
●	 usługi w zakresie wiercenia głębokich otworów do 2100 mm i o maksy-

malnej średnica 40 mm.

Zdjęcie wykonano dzięki uprzejmości firmy EKOPLAST - fot. P. Szulc

Zakład Narzędziowy "EKOPLAST" 
Roman Glazik 
ul.Ołowiana 12, 85-461 Bydgoszcz
www.ekoplast-zn.pl
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Z dumą możemy stwierdzić, że zespół PWR Racing Team, mający swoje 
korzenie na Politechnice Wrocławskiej, jest jedną z najbardziej rozpozna-
walnych polskich drużyn Formuły Student. Nasza historia rozpoczęła się 
w 2009 roku, kiedy to pojawiliśmy się po raz pierwszy na torze Silverstone 
w Wielkiej Brytanii z wirtualnym projektem RT-09. Już rok później udało 
nam się zaprezentować pierwszy zbudowany przez nas bolid, jakim był 
RT01. Na pierwsze sukcesy musieliśmy jednak trochę zaczekać – przeło-
mowym momentem było dla nas ukończenie wyścigu Endurance w 2013 
roku, co utwierdziło nas w przekonaniu o tym, że naprawdę mamy szanse 
zaistnieć w świecie motorsportu. Wówczas na nowo zdefiniowaliśmy swoje 
priorytety i postanowiliśmy oprzeć nasze przyszłe projekty na sprawdzo-
nych już rozwiązaniach, powoli wprowadzając coraz to bardziej innowa-
cyjne detale.

Dziś jesteśmy już znani jako zwycięzcy konkurencji Acceleration 
na zeszłorocznych zawodach FS Germany, stanowiących jedne z najbar-
dziej elitarnych i prestiżowych edycji Formuły Student. Osiągnięcie 
to zdobyliśmy dzięki naszemu bolidowi RT07, który od 0 do 100 km/h 
przyspiesza w 3,4 sekundy. Do naszych pozostałych sukcesów w sezonie 
2016 zaliczyć można 1. miejsce w konkurencji Skidpad (przejazd 
po torze w kształcie ósemki) podczas FS Czech Republic oraz 1. miejsce 
w Acceleration i 5. miejsce w klasyfikacji generalnej w trakcie FS United 
Kingdom. Droga na szczyt zajęła nam jednak wiele lat, jako że dobra 
passa rozpoczęła się dopiero przy bolidzie RT05 (2. miejsce w Acceleration 
i 1. miejsce w klasyfikacji generalnej na FSAE Italy 2014), co odcisnęło swoje 
piętno na całym zespole – trzeba przyznać, iż niewielu spodziewało się 
takich sukcesów. Ale od tego czasu było już tylko lepiej.

Z Politechniki Wrocławskiej na tory Formuły 1
Historia pasji i kilku szybkich bolidów

Zazwyczaj już informacja o grupie studentów, 
która zbudowała samochód wyścigowy, spotyka 
się z mieszanką pewnej dozy zdziwienia i cieka-
wości. Kolejną rewelację stanowi fakt, że rokrocznie 
na całym świecie odbywają się zawody przeznaczone 
dla takich właśnie studenckich bolidów. A tu dopiero 
zaczyna się cała zabawa.
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Nasz najnowszy bolid, którego premiera odbyła się 1 czerwca 2017 
roku, jest jeszcze lepszy od swoich poprzedników. Cele na ten sezon 
postawiliśmy sobie niebanalne, a część z nich już udało nam się osią-
gnąć, gdyż zamierzaliśmy zbudować niezawodnie techniczny bolid 
o masie poniżej 200 kg, skutecznie zaimplementować w nim pakiet 
aerodynamiczny oraz wziąć udział w przynajmniej trzech edycjach 
zawodów FS w 2017 roku – z czego ostatni spełniliśmy z nawiązką 
i będzie można nas spotkać we Włoszech, Czechach, Niemczech oraz 
na Węgrzech. Przed nami jeszcze najtrudniejsze: chcemy powtórzyć 
zwycięstwo w Acceleration oraz znaleźć się w pierwszej piątce klasy-
fikacji generalnej na każdych z zawodów. Biorąc pod uwagę osiągi 
RT08 na testach, nie wątpimy w to, że nam się uda, a już niedługo 
(19.07.2017) będziemy mogli się o tym przekonać na torze Autodrom 
Ricardo Paletti Circuit w trakcie FSAE Italy.

Jak co roku konstrukcja naszego bolidu opiera się na monokoku 
z włókna węglowego z aluminiowym rdzeniem o strukturze plastra 
miodu oraz stalowej ramie przestrzennej w tylnej części samochodu, 
który spełnia rolę klatki mocującej silnik. Jednostka napędowa RT08 
to zmodyfikowany silnik spalinowy Honda CBR600RR, rzędowy, 4-cylin-
drowy. Jest on sterowany za pomocą komputera MoTeC, a przeniesienie 
napędu realizowane jest poprzez regulowany mechanizm różnicowy 
Drexler Motorsport. Kolejną cechę charakterystyczną stanowi niezależne 
zawieszenie dwuwahaczowe każdego koła, które zostało zaprojekto-
wane w geometrii push-rod. Przyczepność bolidu zapewniają felgi firmy 
Braid 10’ wykonane z kutego stopu aluminium wraz z oponami Hoosier 
typu „slick”. Warto również wspomnieć o pakiecie aerodynamicznym 
składającym się z przedniego i tylnego skrzydła, które posiada możliwość 
regulacji generowanego poziomu docisku. Jego zadaniem jest poprawa 
zachowania bolidu na zakrętach.

Nikt nie przypuszczał, że niewielka grupa pasjonatów zamieni 
się w ponad 60-osobowy zespół. Wciąż jednak łączy nas jedno – 
marzenie. I już sam fakt, że możemy wspólnie dzielić naszą pasję, 
czyni z nas zwycięzców.

Natalia Trojanowska

„Firma OBERON Robert Dyrda należy do grona sponsorów bolidu. 
Firma udostępniła bloczki aluminiowe potrzebne do wykonania wielu 
elementów bolidu, między innymi piast i zwrotnic do modelu RT 08. 
Dziękujęmy serdecznie za pomoc!”
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Bicie promieniowe decyduje o dokładności wymiarów obrabianych przedmiotów

Nowoczesne systemy precyzyjnych oprawek narzędziowych, jak hydrauliczna oprawka narzę-
dziowa TENDO i technika mocowania poligonalnego TRIBOS firmy SCHUNK, wykazują – tak jak oprawki 
termokurczliwe i precyzyjne tuleje zaciskowe, bardzo dużą dokladność obrotową. Podczas gdy użyt-
kownik tanich oprawek tulejkowych musi liczyć się z większym biciem promieniowym, oprawki precy-
zyjne umożliwiają dokladną obróbkę przedmiotów i zapewniają ich idealne wymiary. Przeprowadzone 
próby pokazują, że w wyniku działania temperatury oprawki termokurczliwe z czasem tracą wysoką 
dokładność obrotową, zaś hydrauliczne oprawki narzędziowe TENDO, których mocowanie odbywa się 
za pomocą ciśnienia oleju, lub oprawki poligonalne TRIBOS zachowują bicie promieniowe <0,003 mm, 
nawet przy wielokrotnej wymianie narzędzi.

Tłumienie drgań chroni narzędzia i zapewnia gładką powierzchnię 

Poszczególne oprawki narzędziowe różnią się pod względem tłumienia drgań. Podczas gdy w 
oprawkach termokurczliwych narzędzie i oprawka stanowią całość i nie wykazują żadnego tłumienia 
drgań, to komorowa budowa oprawki TRIBOS-R z tłumiącymi wkładkami w komorach wokół otworu 
mocującego zapewnia maksymalnie spokojną i równą obróbkę. Podobne właściwości wykazują 
hydrauliczne oprawki narzędziowe TENDO. Nie ma wątpliwości, że zastosowanie w mocowaniu 
technologii tłumiącej drgania jest opłacalne. Dzieki redukcji drgań znacznie polepsza się praca narze-
dzia – zmniejsza sie jego zużycie, co wydłuża żywotność nawet o 47%. Tłumienie drgań w oprawkach 
narzędziowych wydłuża także żywotność wrzeciona i chroni je przed uszkodzeniem.

Duża siła dzięki wysokiej sztywności promieniowej

Przy obróbce skrawaniem na oprawkę narzędziową działają duże siły promieniowe. Technika 
termokurczliwa CELSIO i poligonalna oprawka TRIBOS-R firmy SCHUNK mają bardzo dobrą sztywność 
promieniową i utrzymują parametry obróbki nawet podczas bardzo trudnych zadań obróbkowych.

Oprawki narzędziowe 
firmy SCHUNK
Optymalizacja mocowania 
narzędzi w każdej aplikacji

Oprawka narzędziowa spełnia w obróbce skrawaniem 
bardzo ważną rolę jako połączenie między narzędziem i 
maszyną. Przy wyborze elementu mocującego, najlepszego 
do konkretnego zastosowania, należy uwzględnić: dokład-
ność wymiaru, jakość powierzchni, czasy przestojów, zużycie 
narzędzi, a także oczekiwaną jakość obrabianej części i ponie-
sione koszty.

Każda aplikacja ma inne wymagania dla mocowania narzędzi 
i nie ma na rynku jednego systemu, który obejmuje je wszystkie. 
Dlatego SCHUNK stworzył program różnych systemów mocowania 
dla całego spektrum zastosowań. Innowacyjne i wysoce precyzyjne 
systemy mocowania narzędzi z naszego programu obejmują szeroką 
gamę wymagań Klientów i zadań obróbki skrawaniem. Na co należy 
zwrócić uwagę przy wyborze optymalnej oprawki odpowiemy  
w dalszej części artykułu.
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Szybka wymiana narzędzia w celu skrócenia czasów przestoju maszyny

Przy wyborze optymalnej oprawki narzędziowej dużą rolę odgrywa 
czas przezbrojenia maszyny. Uniwersalne oprawki hydrauliczne TENDO 
są mocowane bez dodatkowych przyrządów. Wystarczy zwyczajny klucz 
sześciokątny lub hakowy, aby w pół minuty wymienić narzędzie. Nieco 
bardziej pracochłonna, jednak również dość szybka, jest wymiana narzę-
dzia w oprawce poligonalnej TRIBOS. Najdłuższy jest czas przezbrojenia 
oprawek termokurczliwych, który (razem z ochłodzeniem nagrzanej 
oprawki) wynosi do dziesięciu minut.

◄ Fot. Przekrój hydraulicznej oprawki TENDO SCHUNK

Mała wielkość

Im części obrabiane są mniejsze, lub mają bardziej skomplikowane kształty, tym 
ważniejsze są: wielkość i rodzaj systemu mocowania narzędzi. Oprawka poligonalna 
TRIBOS-S i oprawka hydrauliczna TENDO LSS szczególnie nadają się do zadań na bardzo 
małej przestrzeni. Obie oprawki nadają się do obróbki HSC, przy wysokiej prędkości obro-
towej. Bardzo wąska przedlużka TRIBOS-SVL, w połączeniu z różnymi oprawkami, umoż-
liwia dostęp do najtrudniej dostępnych obszarów obrabianych przedmiotów. Dodatkowo, 
dzięki małemu biciu promieniowemu <0,003 mm, przedłużka ta sprawia, że w wielu przy-
padkach zastosowanie drogich narzędzi specjalnych nie jest konieczne.

Czy tani to rzeczywiście tani?

Firma SCHUNK, lider kompetencji w technice mocowań, przeprowadzila test wytrzy-
małościowy różnego rodzaju oprawek narzędziowych, w którym udowodniono, że rodzaj 
oprawki ma znaczny wpływ na żywotność narzędzia i obciążenie wrzeciona maszyny. 
Wykazano, że mimo niższych kosztów zakupu oprawki termokurczliwej (w porównianiu 
z oprawką hydrauliczną), koszty obróbki przy użyciu oprawki hydraulicznej TENDO po 19 h 
pracy okazały się znacznie niższe. Różnica kosztów między najtańszym i najdroższym prze-
testowanym systemem mocowania przy 100 h obróbki wynosi aż 771 euro.

Decyduje współpraca

Przy wyborze właściwego systemu mocowania narzędzi użytkownik musi uwzględnić 
wiele czynników, określić zadania obróbki skrawaniem i według nich wybrać optymalny 
system. Firma SCHUNK oferuje pomoc doradców technicznych przy wyborze najbardziej 
właściwych oprawek narzędziowych. Dzięki temu możliwe jest przygotowanie zoptyma-
lizowanej kosztowo i jakościowo produkcji. W ramach programu TOTAL TOOLING firma 
SCHUNK oferuje swoim klientom możliwość bezpłatnego przetestowania produktów, 
aby mieli oni pewność, że wybierają narzędzie najbardziej właściwe do swoich zadań.  
W celu wstępnego wyboru właściwego systemu mocowania narzędzi, zapraszamy 
na naszą stronę www.pl.schunk.com, gdzie znajdziecie Państwo obszerne informacji  
o oferowanych produktach.

SCHUNK Intec Sp. z o. o.
Ul. Puławska 40A, 05-500 Piaseczno

Tel.: 22 726 25 00, Fax: 22 726 25 25
E-mail: info@pl.schunk.com, www.pl.schunk.com



Industeel
Superplast®2738mod. (SP300+)

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

● stała twardość 300 HB ± 15 w całym przekroju
● produkowana do grubości 1300 mm
● poprawiona względem 1.2311 i 1.2738 skrawalność
● łatwe polerowanie i teksturowanie
● zwiększona przewodność cieplna (41,5 W/mK)
● bezproblemowa reperacja spawaniem
● dobra do azotowania, chromowania, drążenia
● gatunek opatentowany

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

tel. 52 354 24 00, fax 52 354 24 01
oberon@oberon.pl; www.oberon.pl



F
N

NUMER 04 (85) 2017 FORUM NARZĘDZIOWE OBERON

33

Tegoroczne targi ITM/MACH-TOOL 2017 obfitowały w różne 
premiery. Godna uwagi była polska premiera obróbki elektroerozyjnej 
AgieCharmilles firmy GF Machining Solutions, na której zaprezentowano 
nową drążarkę z serii CUT P.

GF Machining Solutions - Znajdujemy się w nowej erze innowacji. 
Trwająca obecnie rewolucja przemysłowa - Przemysł 4.0, zmienia sposób 
naszej pracy. W GF Machining Solutions dążymy do dostarczania najno-
wocześniejszych oraz wydajnych rozwiązań, które wspierają Państwa 
przedsiębiorstwo w procesie transformacji przemysłowej.

Motto jakie przyświeca firmie GF Machining Solution to: „Staw czoła 
przyszłym wyzwaniom i uzyskaj dostęp do nieograniczonych możliwości 
z naszą nową serią elektroerozyjnych wycinarek drutowych AgieCharmilles 
CUT P. Zyskaj dostęp do samego serca swoich aplikacji, wzmocnij swoje 
kompetencje i przezwyciężaj nawet najtrudniejsze wyzwanie”!

Tłumnie zgromadzeni na stoisku firmy GF Machinery Solutions, mogli 
uczestniczyć w uroczystym odsłonięciu maszyny z nowej serii CUT P oraz 
poznać jej nieograniczone możliwości.

Maszyna CUT P 550 charakteryzuje się unikalną konstrukcją bramową 
z niezależnymi głowicami, umożliwiającymi cięcie pod dużymi kątami 
nachylenia drutu do 45° na pełnej wysokości Z = 400 mm.

Opatentowany korpus z polimerobetonu wraz z nieruchomym 
stołem roboczym, to podstawa stabilności i powtarzalności cięcia detali 
o masie do 1500 kg. 

Precyzję przemieszczeń gwarantuje pięć liniałów optycznych 
o rozdzielczości 50 nanometrów, zainstalowanych we wszystkich osiach.

Precyzje wymiarową przedmiotów gwarantują bezluzowe prowadniki 
drutu wykonane z diamentu. 

CUT P 550 to również synonim wydajności. Jest on wyposażony 
w jedyny na świecie cyfrowy generator bezkablowy typu IPG-DPS 
(Intelligent Power Generator – Direct Power Supply). Wyeliminowanie 
kabli pozwala na redukcję strat mocy, a tym samym skrócenie całkowitego 
czasu cięcia i uzyskanie chropowatości Ra 0.08 µm. Generator eliminuje 
zjawisko elektrolizy, co wydłuża czas użytkowania wykonywanych na tej 
maszynie narzędzi. 

Ruchy osi liniowych odbywają się z prędkością do 3 m/min, przy 
równoczesnym pełnym zabezpieczeniu maszyny przed kolizją (system 
Integrated Collision Protection). Niezawodny i bezobsługowy system 
nawlekania drutu zapewnia wysoką autonomię pracy. Po raz pierwszy, 
obróbka EDM może być całkowicie autonomiczna, dzięki funkcji auto-
matycznego zarządzania odpadem (ASM) i automatycznego tworzenia 
mostków (ASW). 

Korzyści wynikające z pracy na CUT P 550:
► +20% szybsza prędkość cięcia,

► -20% koszt detalu,

► -20% koszty bieżące,

► -25% zużycie drutu,

► 100% autonomii,

► Ponad 600 dedykowanych pakietów technologii cięcia.

Pozostałe maszyny z serii CUT P firma GF Machining Solutions 
omówiła w raporcie drążarek drutowych, który publikujemy w tej edycji 
Forum Narzędziowego OBERON na kolejnych stronach. Serdecznie 
zapraszamy do raportu!

Drutowe centrum elektroerozyjne AgieCharmilles CUT P 550



Precyzja mierzona 
w setnych częściach mm
Zmień swoje myślenie. Zmień stal.

Toolox 33® twardość 32 HRC

Toolox 44® twardość 45 HRC

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

tel. 52 35 424 00; fax 52 35 424 01; 
www.oberon.pl, oberon@oberon.pl
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Jeśli wzięliście do ręki to wydanie gazety „Forum Narzędziowe 
Oberon”, którego głównym tematem jest raport poświęcony dostępnym 
na polskim rynku elektrodrążarkom drutowym, to być może zastanawiacie 
się nad zakupem nowej drutówki. Jeśli tak to chciałabym zwrócić uwagę,  
że jednym z czynników, dość istotnym, przy wyborze odpowiedniej dla 
narzędziowni maszyny jest, jakie elektrody drutowe będzie można zasto-
sować na tej maszynie. I o ile w przypadku standardowych prac zwykły 
drut mosiężny o dobrej jakości i wytrzymałości 490 N/mm2 czy 960N/mm2 
da zadowalające efekty, jeśli chodzi o jakość powierzchni i prędkość cięcia,  
to w pozostałych przypadkach standardowe rozwiązania mogą okazać  
się niewystarczające.

Poniżej chciałabym przedstawić sytuacje, którym narzędziowcy będą 
musieli w swojej pracy sprostać. Warto się z nimi zapoznać, szczególnie 
przed zakupem maszyny. A będą to: wykonywanie elementów dla przemysłu 
lotniczego czy medycznego, cięcie trudnoobrabialnych materiałów, cięcia 
pod kątem, wysoka precyzja wykonania rzędu 0,01 mikronów, duża wyso-
kość obrabianego elementu lub przeciwnie bardzo niska, wysoka wydaj-
ność i prędkość wykonania. Te niestandardowe sytuacje będą wymagały 
zastosowania niestandardowych elektrod drutowych. Naprawdę warto, 
aby maszyna została wyposażona w takie technologie, które pozwolą nam 
zastosować niestandardowe rozwiązania i sprostać ciekawym i wymaga-
jącym zadaniom na elektrodrążarkach drutowych.

Wykonywanie elementów dla przemysłu lotniczego czy medycznego
Być może dziś nie przyjmujecie Państwo zleceń na rzecz przemysłu 

lotniczego czy medycznego, jednak za 10 lat być może tak, a wtedy warto, 
aby na maszynie móc zainstalować druty miedziane bez otuliny, które są 
preferowane dla elementów wykonywanych właśnie dla tych sektorów. 
Jest to spowodowane tym, że podczas procesu obróbki elektroerozyjnej 
zachodzi wymiana materiału miedzy elektrodą drutową, a elementem 
obrabianym. Powoduje to zanieczyszczenie obrabianej powierzchni kompo-
nentami elektrody drutowej. Głównie cynkiem, który oprócz miedzi jest 
drugim najważniejszym komponentem elektrody. Również rtęć jest niedo-
puszczalna. Zarówno jeden, jak i drugi pierwiastek, nie może się znajdować  
na elementach wykonywanych dla tego przemysłu. Czym w takim razie 
ciąć? Zaleca się używanie drutu molibdenowego (drutówki chińskie), 
wolframowego lub miedzianego bez otuliny.

Cięcie trudno-obrabialnych materiałów
Uważa się, iż węglik i grafit to trudne w obróbce materiały. Najlepsze 

efekty osiągniemy stosując elektrodę mosiężną w otulinie cynkowej lub typu 
Gamma (otulina typu Gamma to otulina wykonana z mosiądzu o najwyż-
szej ilości cynku w stosunku do mosiądzu). Również stopy z przeznaczeniem 
dla lotnictwa obrobimy najlepiej stosując elektrodę miedzianą w otulinie 
mosiężnej typu Gamma lub Beta.

Grubość materiału
Materiały o grubości od 0,40 mm do 5 cm mogą być z powodzeniem 

cięte elektrodą drutową o dowolnej średnicy. Jeśli jednak grubość materiału 
będzie większa niż 5 cm, wybór średnicy oraz rodzaju elektrody może mieć 
znaczenie i wpływ na jakość powierzchni oraz wydajność. Grubszy materiał 

będzie wymagał elektrody o większej średnicy, z tego względu by była ona 
bardziej wytrzymała na napięcia, które powstają podczas cięcia wyższych 
elementów. Warto tutaj rozważyć druty miedziane lub stalowe w otulinie 
typu Gamma lub Beta. Taka budowa może poradzić sobie z cięciem 
elementów nawet do 120 cm grubości.

Cięcie pod kątem
Cięcie pod kątem powoduje, że drut wychodzący z prowadnika ugina się 

w zależności od tego, z jak dużym kątem mamy do czynienia w obrabianym 
elemencie. Im większy będzie kąt, tym bardziej miękki drut należy zastosować, 
aby dał się wyginać na wyjściu z prowadnika. Zaleca się tutaj druty o maksy-
malnej średnicy 0,25 mm. Twardość, czyli wytrzymałość drutu na zerwanie, 
określamy w N/mm2. Im większy kąt chcemy uzyskać, tym bardziej miękki  
drut powinniśmy zastosować, inaczej często będzie dochodziło do zrywania.

• Dla kątów równych i mniejszych niż 5 stopni - 900 N/mm2;
• Dla kątów od 5 - 15 stopni - 490 N/mm2;
• Dla kątów powyżej 15 stopni - 390 N/mm2.

Wysoka wydajność i prędkość wykonania
Kiedy zależy nam, aby szybko lecz również precyzyjnie obrobić element, 

powinniśmy zwrócić się w kierunku drutów powlekanych. Odkąd stała się 
możliwa produkcja elektrod pokrywanych warstwą mosiądzu o dużej 
zawartości cynku, który ma znaczący wpływ na prędkość cięcia, to do szyb-
kich i precyzyjnych cięć polecamy elektrody mosiężne półtwarde i twarde 
w otulinie cynkowej. Elektrody mosiężne twarde i półtwarde w otulinie 
typu Gamma. Druty miedziane w otulinie typu Beta. Elektroda w podwójnej 
otulinie zbudowana z mosiądzu typu Beta i Gamma na rdzeniu miedzianym 
lub rdzeniu z dużą zawartością miedzi. Zaznaczam jednak, że takie elek-
trody są drogie, zwiększają prędkość cięcia do 20%. Cieszą się dużym powo-
dzeniem, szczególnie w krajach, gdzie wynagrodzenie za godzinę pracy 
operatora jest bardzo wysokie i opłaca się dostarczyć mu takie narzędzia, 
które zoptymalizują jego pracę.

Na koniec dodam, że wszystkie elektrody wymienione powyżej są 
dostępne w ofercie firmy Transcorn. Dysponujemy bezpłatnymi szpulami 
do przetestowania, istnieje również możliwość zakupu szpul testowych 
z dużym rabatem w celu dopasowania do wymaganej pracy. 

Zapraszam do kontaktu.

Elektroda drutowa

Twóje narzędzie do zadań specjalnych
Iwona Hiszpańska
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Mitsubishi
Abplanalp Sp zo.o.

Tomasz Piekarniak 
604 750 083

tomasz.piekarniak@abplanalp.pl
www.abplanalp.pl MV1200 640x450 220 400x300x220 120x120 810x700x215 0.1-0.30 500 45˚ 2025x2702 2700 0.1

Accutex
Abplanalp Sp z o.o.

Tomasz Piekarniak 
604 750 083

tomasz.piekarniak@abplanalp.pl
www.abplanalp.pl AU-300iA 618x496 220 350x250x220 80x80 765x535x215 0.15-0.30 300 30˚ 2750 x 2560 3000 0.38e

FANUC/
APX Technologie Sp. z o.o.

Rafał Filipek
609 989 804

r.filipek@apx.pl
www.apx.pl

ROBOCUT 
α-C400i B5 - 255 400x300x255 +/-60x+/-60 - ø 0.10~ø 0.30 500

±30°/80 mm
[opcja: 

+ 45°/40 mm]
1990x2200 1800 Ra= 0,19µm

[opcja: 
Ra= 0,10 µm 
z MF2 Power 

Supply]FANUC
APX Technologie Sp. z o.o.

Rafał Filipek
609 989 804

r.filipek@apx.pl
www.apx.pl

ROBOCUT 
α-C600iB5 - 310 600x400x310 +/-100x+/-100 - ø 0.10~ø 0.30 1000

±30°/150 mm 
[opcja: 

+ 45°/70 mm]
2440x2680 1000

FANUC
APX Technologie Sp. z o.o.

Rafał Filipek
609 989 804

r.filipek@apx.pl
www.apx.pl

ROBOCUT 
α-C800iB5 - 310 800x600x310 +/-100x+/-100 - ø 0.10~ø 0.30 3000

±30°/150 mm 
[opcja: 

+ 45°/70 mm]
2900x3260 4200 Ra= 0,19 µm

FANUC
APX Technologie Sp. z o.o.

Rafał Filipek
609 989 804

r.filipek@apx.pl
www.apx.pl

ROBOCUT 
α-C400iB5 - 255 400x300x255 +/-60x+/-60 - ø0.10~ø0.30 500

"±30°/80 mm 
[opcja: 

+ 45°/40 mm]"
1990x2200 1800

Ra= 0,19 µm
[opcja: Ra= 0,10 
µm z MF2 Power 

SupplyFANUC
APX Technologie Sp. z o.o.

Rafał Filipek
609 989 804

r.filipek@apx.pl
www.apx.pl

ROBOCUT 
α-C600iB5 - 310 600x400x310 +/-100x+/-100 - ø 0.10~ø 0.30 1000

±30°/150 mm
 [opcja: 

+ 45°/70 mm]
2440x2680 1000

FANUC
APX Technologie Sp. z o.o.

Rafał Filipek
609 989 804

r.filipek@apx.pl
www.apx.pl

ROBOCUT 
α-C800iB5 - 310 800x600x310 +/-100x+/-100 - ø 0.10~ø 0.30 3000

±30°/150 mm 
[opcja: 

+ 45°/70 mm]
2900x3260 4200 Ra=0,19 µm

GALIKA Sp. z o.o. Piotr Mężyński p.mezynski@galika.pl
www.galika.pl AF 25 656x505 250 400x300x250 120x120 700x650 0.15-0.33 700 30° 2320x2550 3000 0.2 µm Ra

GALIKA Sp. z o.o. Piotr Mężyński: p.mezynski@galika.pl
www.galika.pl AV 25 656x505 250 400x300x250 120x120 700x650 0.07-0.33 700 45° 2327x3072 3000 0.1 µm Ra

GALIKA Sp. z o.o. Piotr Mężyński p.mezynski@galika.pl
www.galika.pl AV 35 856x605 400 600x400x400 120x120 1060x750 0.07-0.33 1500 4° 2740x3280 4000 0.1 µm Ra

GALIKA Sp. z o.o. Krzysztof Wasiński k.wasinski@galika.pl
www.galika.pl AV 60 1136x820 500/600

/700/800 800x600x500 500x500 1300x1040 0.07-0.33 5000 30° - - 0.1 µm Ra

GALIKA Sp. z o.o. Krzysztof Wasiński k.wasinski@galika.pl
www.galika.pl AV 130 2326x1260 500/600

/700/800 2000x1000x500 500x500 2500x1600 0.07-0.33 10000 30° - - 0.1 µm Ra

W numerze 4 (85) 2017 Forum publikujemy nową wersję raportu  
o drążarkach drutowych. Raport prezentowany na kolejnych stronach,  
to zestawienie podstawowych parametrów technicznych maszyn. Powstaje 
on przy współpracy producentów oraz sprzedawców obrabiarek z całej 
Polski. Korzystając z okazji, chciałabym podziękować uczestnikom raportu, 

za cierpliwe wypełnianie kolejnych rubryk po to, aby potencjalny klient miał 
dostęp do informacji o podstawowych parametach różnych maszyn.

Zdajemy sobie sprawę, że tabela nie zastąpi kontaktu ze sprzedawcą 
czy testów bezpośrednio na maszynie, ale może wskazać do jakiej firmy 
zgłosić się z zapytaniem oraz pokazuje komu zależy na kontacie z klientem.
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Mitsubishi
Abplanalp Sp zo.o.

Tomasz Piekarniak 
604 750 083

tomasz.piekarniak@abplanalp.pl
www.abplanalp.pl MV1200 640x450 220 400x300x220 120x120 810x700x215 0.1-0.30 500 45˚ 2025x2702 2700 0.1

Accutex
Abplanalp Sp z o.o.

Tomasz Piekarniak 
604 750 083

tomasz.piekarniak@abplanalp.pl
www.abplanalp.pl AU-300iA 618x496 220 350x250x220 80x80 765x535x215 0.15-0.30 300 30˚ 2750 x 2560 3000 0.38e

FANUC/
APX Technologie Sp. z o.o.

Rafał Filipek
609 989 804

r.filipek@apx.pl
www.apx.pl

ROBOCUT 
α-C400i B5 - 255 400x300x255 +/-60x+/-60 - ø 0.10~ø 0.30 500

±30°/80 mm
[opcja: 

+ 45°/40 mm]
1990x2200 1800 Ra= 0,19µm

[opcja: 
Ra= 0,10 µm 
z MF2 Power 

Supply]FANUC
APX Technologie Sp. z o.o.

Rafał Filipek
609 989 804

r.filipek@apx.pl
www.apx.pl

ROBOCUT 
α-C600iB5 - 310 600x400x310 +/-100x+/-100 - ø 0.10~ø 0.30 1000

±30°/150 mm 
[opcja: 

+ 45°/70 mm]
2440x2680 1000

FANUC
APX Technologie Sp. z o.o.

Rafał Filipek
609 989 804

r.filipek@apx.pl
www.apx.pl

ROBOCUT 
α-C800iB5 - 310 800x600x310 +/-100x+/-100 - ø 0.10~ø 0.30 3000

±30°/150 mm 
[opcja: 

+ 45°/70 mm]
2900x3260 4200 Ra= 0,19 µm

FANUC
APX Technologie Sp. z o.o.

Rafał Filipek
609 989 804

r.filipek@apx.pl
www.apx.pl

ROBOCUT 
α-C400iB5 - 255 400x300x255 +/-60x+/-60 - ø0.10~ø0.30 500

"±30°/80 mm 
[opcja: 

+ 45°/40 mm]"
1990x2200 1800

Ra= 0,19 µm
[opcja: Ra= 0,10 
µm z MF2 Power 

SupplyFANUC
APX Technologie Sp. z o.o.

Rafał Filipek
609 989 804

r.filipek@apx.pl
www.apx.pl

ROBOCUT 
α-C600iB5 - 310 600x400x310 +/-100x+/-100 - ø 0.10~ø 0.30 1000

±30°/150 mm
 [opcja: 

+ 45°/70 mm]
2440x2680 1000

FANUC
APX Technologie Sp. z o.o.

Rafał Filipek
609 989 804

r.filipek@apx.pl
www.apx.pl

ROBOCUT 
α-C800iB5 - 310 800x600x310 +/-100x+/-100 - ø 0.10~ø 0.30 3000

±30°/150 mm 
[opcja: 

+ 45°/70 mm]
2900x3260 4200 Ra=0,19 µm

GALIKA Sp. z o.o. Piotr Mężyński p.mezynski@galika.pl
www.galika.pl AF 25 656x505 250 400x300x250 120x120 700x650 0.15-0.33 700 30° 2320x2550 3000 0.2 µm Ra

GALIKA Sp. z o.o. Piotr Mężyński: p.mezynski@galika.pl
www.galika.pl AV 25 656x505 250 400x300x250 120x120 700x650 0.07-0.33 700 45° 2327x3072 3000 0.1 µm Ra

GALIKA Sp. z o.o. Piotr Mężyński p.mezynski@galika.pl
www.galika.pl AV 35 856x605 400 600x400x400 120x120 1060x750 0.07-0.33 1500 4° 2740x3280 4000 0.1 µm Ra

GALIKA Sp. z o.o. Krzysztof Wasiński k.wasinski@galika.pl
www.galika.pl AV 60 1136x820 500/600

/700/800 800x600x500 500x500 1300x1040 0.07-0.33 5000 30° - - 0.1 µm Ra

GALIKA Sp. z o.o. Krzysztof Wasiński k.wasinski@galika.pl
www.galika.pl AV 130 2326x1260 500/600

/700/800 2000x1000x500 500x500 2500x1600 0.07-0.33 10000 30° - - 0.1 µm Ra

Niestety w naszym raporcie nie ma wszystkich nowych maszyn 
dostępnych na rynku, są tylko te, których parametry nadesłano.  
Co roku publikujemy nasze raporty z nadzieją, że będziemy mogli naszym 
czytelnikom bardziej przybliżyć rynek obrabiarkowy czy też narzędziowy. 
Niestety z wielu przyczyn nie zawsze nam się to udaje.

Zdaża się, że podczas rozmów z producentami maszyn pada pytanie: 
Czy warto uzupełniać tabelę? Przecież jest internet, więc po co. Odpowiem 
tak - oczywiście, że warto. Często w mojej pracy spotykam się bezpośrednio 
z klientem, zdarza się to zwykle podczas targów branżowych, na których 

jesteśmy wystawcami. Forum jest tam zawsze dostępne i wtedy odwie-
dzający nas nasi czytelnicy, często poszukują jakiś konkretnych raportów. 
Jeśli akurat nie mamy wersji drukowanej danego egzemplarza, to odsyłamy 
klientów do strony internetowej Forum, gdzie zamieszczamy wszystkie 
aktualne wersje raportów, zapisane jako pdf. Na stronie www.forumnarze-
dziowe.pl/raporty. znajedziecie drodzy Państwo każdy raport, który opubli-
kowaliśmy na naszych łamach w bieżącym roku.

Tymczasem gorąco zachęcam do zapoznania sie z raportem drążarek 
drutowych, do raportu szlifierek oraz raportu narzędzi skrawających.
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GF Machining Solutions
GF Machining Solutions sp. z o.o.

Dział Sprzedaży Maszyn
48 22 326 50 50 www.gfms.com/pl AgieCharmilles 

CUT P 1250 1650x1230 800 1250x850x700 1250x 50 2300x1300x800* 0,15 - 0,33 6 000 4800x4200x3600 17 000 0,5

GF Machining Solutions
GF Machining Solutions sp. z o.o.

Dział Sprzedaży Maszyn
48 22 326 50 50 www.gfms.com/pl AgieCharmilles 

CUT 3000 S 850x550 250 500x350x256 ± 70 1050x650x250* 0,05 - 0,33 400 2690x2144
x2247 3 900 0,05

Chmer
MDT Wadoski Sp. k.a.

Michał Zubkowicz
22 842 95 66

info@mdt.net.pl
www.mdt.net.pl

Chmer
GX360L+" 368x588 220 360x250x220 60x60 750x600 0,1~0,3 300 2688x1921x2050 2500 0,2

AMS Tech
MDT Wadoski Sp. k.a.

Michał Zubkowicz
tel. 22 842 95 66

info@mdt.net.pl
www.mdt.net.pl AMS Tech AW9SL 1350x1100 400 920x620x400 200x200 1350x1100 0,1~0,3 1000 3510x4246x2412 9000 0,2

Sodick Co. Ltd
Soditronik

Leszek Kowalski
22 810 02 97

info@soditronik.pl
www.soditronik.pl ALC400G 636x493 250 400x300x250 150x150 850x610/500 0,05-03 500 2115x2500 3400 0,04

Sodick Co. Ltd
Soditronik

Leszek Kowalski
22 810 02 98

info@soditronik.pl
www.soditronik.pl VL600QH 836x588 500 600x400x500 90x90 1040x780/850 0,1-0,3 850 3020x2605 3400 0,3

Sodick Co. Ltd
Soditronik

Leszek Kowalski
22 810 02 98

info@soditronik.pl
www.soditronik.pl ALC800G 1120x840 500 800x600x500 200x200 1250x1020/3000 0,1-0,3 3000 3395x3640 6000 0,2

Sodick Co. Ltd
Soditronik

Leszek Kowalski
22 810 02 99

info@soditronik.pl
www.soditronik.pl AQ1500L 1898x1350 600 1500x1000x600 1520x1020 2124x1600/8000 015,0,33 8000 5600x4435 15000 0,3

Zakład Automatyki Przemysłowej B. P. s. c.
Andrzej Poterał
24 254 63 66, 24 253 74 46,
41 372 74 75, 41 372 79 29 

konskie@zapbp.com.pl
www.zapbp.com.pl BP95d* 300x200 140 300x180 brak 550x600x550 0,25 50 1300x800x1200 205 0,6

Zakład Automatyki Przemysłowej B. P. s. c.
Andrzej Poterał
24 254 63 66, 24 253 74 46,
41 372 74 75, 41 372 79 29

konskie@zapbp.com.pl 
www.zapbp.com.pl BP05dW** 400x290 180 300x180 300x180 660x550x550 0,25 100 800x1000x1800 500 0,6

Zakład Automatyki Przemysłowej B. P. s. c.
Andrzej Poterał
24 254 63 66, 24 253 74 46,
41 372 74 75, 41 372 79 29

konskie@zapbp.com.pl
www.zapbp.com.pl BP12dK** 870x520 190 600x360 100x360 660x550x550 0,25 100 1300x1500x1700 735 0,6

Zakład Automatyki Przemysłowej B. P. s. c.
Andrzej Poterał
24 254 63 66, 24 253 74 46,
41 372 74 75, 41 372 79 29

konskie@zapbp.com.pl 
www.zapbp.com.pl BP800dK** 1000x300 250 700x240 100x240 660x550x550 0,25 200 1450x1200x1800 800 0,6

* Parametry w  podane do maksymalnych wymiarów detalu (mm)

** Maszyna może zostać wyposażona w przystawkę wiertarską do wykonywania otworów startowych
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GF Machining Solutions
GF Machining Solutions sp. z o.o.

Dział Sprzedaży Maszyn
48 22 326 50 50 www.gfms.com/pl AgieCharmilles 

CUT P 1250 1650x1230 800 1250x850x700 1250x 50 2300x1300x800* 0,15 - 0,33 6 000 4800x4200x3600 17 000 0,5

GF Machining Solutions
GF Machining Solutions sp. z o.o.

Dział Sprzedaży Maszyn
48 22 326 50 50 www.gfms.com/pl AgieCharmilles 

CUT 3000 S 850x550 250 500x350x256 ± 70 1050x650x250* 0,05 - 0,33 400 2690x2144
x2247 3 900 0,05

Chmer
MDT Wadoski Sp. k.a.

Michał Zubkowicz
22 842 95 66

info@mdt.net.pl
www.mdt.net.pl

Chmer
GX360L+" 368x588 220 360x250x220 60x60 750x600 0,1~0,3 300 2688x1921x2050 2500 0,2

AMS Tech
MDT Wadoski Sp. k.a.

Michał Zubkowicz
tel. 22 842 95 66

info@mdt.net.pl
www.mdt.net.pl AMS Tech AW9SL 1350x1100 400 920x620x400 200x200 1350x1100 0,1~0,3 1000 3510x4246x2412 9000 0,2

Sodick Co. Ltd
Soditronik

Leszek Kowalski
22 810 02 97

info@soditronik.pl
www.soditronik.pl ALC400G 636x493 250 400x300x250 150x150 850x610/500 0,05-03 500 2115x2500 3400 0,04

Sodick Co. Ltd
Soditronik

Leszek Kowalski
22 810 02 98

info@soditronik.pl
www.soditronik.pl VL600QH 836x588 500 600x400x500 90x90 1040x780/850 0,1-0,3 850 3020x2605 3400 0,3

Sodick Co. Ltd
Soditronik

Leszek Kowalski
22 810 02 98

info@soditronik.pl
www.soditronik.pl ALC800G 1120x840 500 800x600x500 200x200 1250x1020/3000 0,1-0,3 3000 3395x3640 6000 0,2

Sodick Co. Ltd
Soditronik

Leszek Kowalski
22 810 02 99

info@soditronik.pl
www.soditronik.pl AQ1500L 1898x1350 600 1500x1000x600 1520x1020 2124x1600/8000 015,0,33 8000 5600x4435 15000 0,3

Zakład Automatyki Przemysłowej B. P. s. c.
Andrzej Poterał
24 254 63 66, 24 253 74 46,
41 372 74 75, 41 372 79 29 

konskie@zapbp.com.pl
www.zapbp.com.pl BP95d* 300x200 140 300x180 brak 550x600x550 0,25 50 1300x800x1200 205 0,6

Zakład Automatyki Przemysłowej B. P. s. c.
Andrzej Poterał
24 254 63 66, 24 253 74 46,
41 372 74 75, 41 372 79 29

konskie@zapbp.com.pl 
www.zapbp.com.pl BP05dW** 400x290 180 300x180 300x180 660x550x550 0,25 100 800x1000x1800 500 0,6

Zakład Automatyki Przemysłowej B. P. s. c.
Andrzej Poterał
24 254 63 66, 24 253 74 46,
41 372 74 75, 41 372 79 29

konskie@zapbp.com.pl
www.zapbp.com.pl BP12dK** 870x520 190 600x360 100x360 660x550x550 0,25 100 1300x1500x1700 735 0,6

Zakład Automatyki Przemysłowej B. P. s. c.
Andrzej Poterał
24 254 63 66, 24 253 74 46,
41 372 74 75, 41 372 79 29

konskie@zapbp.com.pl 
www.zapbp.com.pl BP800dK** 1000x300 250 700x240 100x240 660x550x550 0,25 200 1450x1200x1800 800 0,6
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Sprzedaż maszyn CNC,  serwis,  części zamienne 

Tokarki,  
Automaty tokarskie; 

Centra:  
Tokarsko-frezarskie 

Automaty tokarskie, jedno 
i wielowrzecionowe;  

Centra:  
Tokarsko-frezarskie,  
Tokarsko-szlifierskie 

Obrabiarki do profili 
Ślimakowych; 

Dłutownice CNC 

Elektrodrążarki wgłębne; 
Wycinarki drutowe 

Prasy:  
do tuszowania/sprawdzania 

form oraz tłoczników 

Szlifierki  
cylindryczne 

Szlifierki  
płaskie 

i profilowe 

Piece przemysłowe  
do obróbki  

cieplno- chemicznej 

Urządzenia do  
precyzyjnego cięcia 
strumieniem wody 

5-cio osiowe 
Centra obróbkowe 

5-osiowe,  2-wrzecionowe 
centra  

do produkcji wielkoseryjnej; 
Automaty obrotowo-taktujące 
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 Podczas procesu obróbki skrawaniem większość dostarczonej energii 
zamienia się w ciepło, z czego 75% pochłania wiór, a jego temperatura może 
miejscowo dochodzić nawet do 700°C. Obrabiany przedmiot pochłania 
zwykle ok. 5% ciepła, 2% transportowane jest na styku metal-narzędzie 
do otaczającego powietrza, a pozostała część (18%) odpowiada za nagrze-
wanie narzędzia skrawającego. Jak widać sprawny i szybki transport ciepła 
z obszaru obróbki jest dosłownie palącym problemem.
 
 Aby zwiększyć sprawność odprowadzania ciepła w procesie skrawania, 
stosuje się różnego rodzaju ciecze obróbcze. Są to zarówno oleje obróbcze, 
jak i emulsje do obróbki metali nazywane też chłodziwami lub cieczami chło-
dząco-smarującymi. Te ostatnie otrzymuje się przez zmieszanie specjalnych 
olejów emulgujących z wodą. W sprzedaży można też spotkać tzw. mikro-
emulsje, a przy obróbce niektórych materiałów stosuje się również gazy 
(obróbka na sucho) czy pasty obróbcze (np. wytłaczanie).

Jednym z podstawowych, aczkolwiek bardzo często niedocenianych, ele-
mentów wpływających na wydajność i całkowite koszty obróbki są sto-
sowane podczas produkcji chłodziwa. Tymczasem, to właśnie one mogą 
w znacznym stopniu przyczynić się do optymalizacji parametrów procesu 
produkcyjnego i zmniejszenia całkowitych kosztów utrzymania maszyny. 
Dlatego właśnie Abplanalp ma w swojej ofercie serię wyjątkowych chłodziw 
i olei obróbczych realizujących strategię liquidtool®, opracowaną przez 
szwajcarską firmę Blaser Swisslube, której produkty uważne są za jedne 
z najlepszych dostępnych obecnie na rynku.

 Strategia zakłada połączenie trzech elementów: 
- produkt – innowacyjne chłodziwa z technologią Bioconcept;
- człowiek – Inżynierowie Sprzedaży dysponujący ekspercką wiedzą 
 z zakresu doboru i stosowania chłodziw;
- serwis – czyli monitoring i działania mające na celu przedłużenie 
 żywotności chłodziwa (pomiary parametrów, analizy laboratoryjne, 
 usuwanie olejów obcych, filtracja, czyszczenie obrabiarek etc).

Właśnie to połączenie 3 składowych stanowi kluczowy czynnik 
sukcesu w walce o efektywniejszą produkcję.

 O idei wykorzystania chłodziw i olejów obróbczych w celu zwiększenia 
efektywności procesów produkcyjnych zaczęto mówić w połowie lat 70. 
XX wieku. Firmy produkujące ciecze obróbcze zaczęły wówczas intensywnie 
poszukiwać formuł rozszerzających zakres potencjalnych funkcji chłodziwa 
czy oleju obróbczego. Dzięki temu najlepsze obecnie chłodziwa, zaliczane 
do najnowszej generacji cieczy obróbczych, przestały być już tylko biernym 
elementem procesu produkcyjnego, a stały się narzędziem wywierającym 
istotny wpływ na szybkość, jakość i cenę wytworzenia detalu.

 Co ciekawe, według badań wspomnianej firmy Blaser Swisslube, koszty 
chłodziwa w procesie obróbczym nie przekraczają 0,5% kosztu wytwo-
rzenia produktu, ale mają istotny wpływ na wszystkie pozostałe elementy 
procesu obróbczego i związane z nimi wydatki. Jak wiadomo, największy 
udział w kosztach produkcji wynoszący aż do 60% mają koszty związane 
z zasobami ludzkimi. Co gorsza, każda nieobecność pracowników zwiększa 
te koszty. Niestety, jedną z jej częstych przyczyn nieobecności pracowników 
w pracy są choroby wywołane kontaktem z chłodziwem, dlatego tak ważny 
jest jego skład, który nie powoduje podrażnień skóry ani reakcji alergicznych. 

BLASER 
- zwiększa 

Twoją produktywność 

- wielofunkcyjne, płynne narzędzie
BLASER
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 Co więcej, dzięki przyjemnemu zapachowi chłodziwo, takie jak 
liquidtool® może też pozytywnie wpływać na komfort pracy operatorów 
maszyn.

 Jednak do tego, aby poprawa warunków pracy przełożyła się na wzrost 
efektywności przedsiębiorstwa, konieczne jest zapewnienie również odpo-
wiedniego funkcjonowania dwóch pozostałych składowych związanych 
z kosztami produkcji. Chodzi tu o maszyny i narzędzia, które stanowią od-
powiednio 30% i 5% wydatków produkcyjnych. 

 W pierwszym przypadku rola chłodziwa sprowadza się do istotnej po-
prawy parametrów obróbczych, przez co ograniczona zostaje częstotliwo-
ści i  liczba awarii obrabiarki. 

 Jak nietrudno zauważyć, odpowiednie chłodzenie i smarowanie, zapew-
nia prawidłową pracę maszyn, co w dłuższej perspektywie przekłada się 
bezpośrednio na wyższą efektywność jej wykorzystania oraz szybszy zwrot 
inwestycji. Redukcji ulegają także koszty napraw i serwisu, które stanowią 
istotny składnik całkowitych kosztów utrzymania maszyny (TCO – Total 
Cost of Ownership).

 Wpływ odpowiednio dobranej emulsji chłodząco-smarującej na przebieg 
procesów obróbczych widać doskonale w pracy narzędzi skrawających. 

Produkty BLASER Swisslube pozwalają 
bowiem nie tylko na uzyskanie wyższych prędkości 

skrawania, a tym samym na skrócenie cyklu 
produkcyjnego, ale również zwiększają 

żywotność narzędzi skrawających. 

 Lepsze chłodzenie i smarowanie sprzyja nie tylko znacznemu obniżeniu 
temperatury w strefie obróbki, ale również zmniejszają się opory skrawania 
występujące na krawędzi ostrza i obrabianej powierzchni. Dzięki temu, mini-
malizowane są zjawiska ścierania się narzędzia oraz jego wypaczania, które 
to w istotny sposób skracają jego żywotność. 

 Jak wyliczyła firma Blaser Swisslube, przy obecnym stosunku kosztu 
zakupu narzędzi do ceny chłodziwa, wzrost żywotności narzędzi o 10% 
pozwala uzyskać oszczędności, które w całości pokryją wydatki na chło-
dzenie i smarowanie. Co więcej, same właściwości nowoczesnych chłodziw 
decydują również o ostatecznym efekcie obróbki. Poprawie ulega jakość 
obrabianych powierzchni i zmniejsza się ryzyko wyprodukowania nieprawi-
dłowych części.

Dystrybutorem produktów firmy Blaser Swisslube w Polsce jest firma Abplanalp Sp. z o.o.
ul. Kostrzyńska 36, 02-979 Warszawa, tel. 22 379 44 00, fax 22 379 44 90, biuro@abplanalp.pl, www.abplanalp.pl
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Pył grafitowy, powszechnie znane narzędziowcom 
słowo, które można określić jako drobną proszkową 
substancję unoszącą się w powietrzu po obróbce grafitu. 
Każdy kto miał do czynienia z jego obróbką wie, że drobinki 
grafitu potrafią przysporzyć kłopotu. W artykule tym 
omówimy różne zagrożenia wiążące się z eskalacją pyłu  
w narzędziowni, podamy sposoby na zminimalizowanie 
tego zjawiska, oraz odpowiemy na najczęściej pojawiające 
się pytania z tego zagadnienia. 

Niebezpieczny czy uciążliwy?
Prawdopodobnie najważniejszym pytaniem jakie trzeba tutaj zadać, 

jest wpływ pyłu grafitowego na ludzki organizm. Aby odpowiedzieć 
sobie na to pytanie, musimy zrozumieć, że występują dwa typy grafitu 
– naturalny i syntetyczny. Ten, który wykorzystywany jest do produkcji 
elektrod grafitowych, jest grafitem syntetycznym. To właśnie ten grafit, 
będąc biologicznie biernym, poddając go obróbce mechanicznej, może 
dostać się do naszego organizmu. Trzeba jednak wziąć pod uwagę, 
że głównym izotopem z którego produkuje się grafit syntetyczny, jest 
węgiel. Wszak jest to ten sam komponent, z którego zbudowany jest 
ludzki organizm. Ciało ludzkie zatem nigdy nie potraktuje, wdychanego 
przez nos, czy usta pyłu grafitowego, jako ciało obce, oraz nigdy nie 
będzie wykonywać reakcji obronnej celem pozbycia się jego nadmiaru. 
Jedynym niebezpieczeństwem, jakie pył grafitowy może mieć na nasze 
ciało, jest dostanie się jego cząstek do naszych oczu. W takim przypadku, 

może powodować uczucie pieczenia i zaczerwienianie oczu. W żaden 
natomiast sposób pył grafitowy, osiadając na skórze, nie może zostać 
wchłonięty przez organizm, zatem w takiej sytuacji, wystarczy jedynie 
przemyć ciało, czy oczy, celem pozbycia się go.

Warto wspomnieć, że wszystkie materiały, będące pochodnymi 
węgla muszą posiadać swoje karty bezpieczeństwa materiału (SDS).  
W dokumentach tych, dokładnie rozpisano wpływ grafitu i zasady bezpie-
czeństwa, których należy przestrzegać używając tego materiału. Między 
innymi dowiadujemy się z nich, że długotrwałe wdychanie pyłu grafito-
wego, nie ma niekorzystnego wpływu na ludzkie płuca, czy oskrzela. 
Inaczej sytuacja wyglada sytuacja z grafitem naturalnym, który w swoim 
składzie posiada cząstki ditlenku krzemu, będącego niebezpiecznym dla 
naszych organów wewnętrznych.

Uwaga: Specjalne zasady bezpieczeństwa należy uwzględnić 
podczas obróbki grafitów impregnowanych za pomocą miedzi lub 
wolframu. Proszę zapytać swojego dostawcy o karty bezpieczeń-
stwa materiału dla grafitów obrabianych w Państwa narzędziowniach. 
Oberon Robert Dyrda zapewnia dostarczenie wszystkich niezbędnych 
dokumentów.

Jak sobie poradzić z pyłem?
Aktualnie możemy powiedzieć o dwóch głównych metodach, 

za pomocą których wyeliminujemy problem pylenia grafitu podczas 
produkcji elektrod grafitowych. W przypadku centrów CNC najbar-
dziej niezawodnym sposobem jest wyposażenie maszyny w system 
odsysania pyłu za pomocą sprężonego powietrza i gromadzenie go  

Skuteczna eksploatacja grafitu, 
w celu uniknięcia problemu zanieczyszczenia 
narzędziowni pyłem grafitowym

Ciąg dalszy artykułu na stronie »» 46
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w specjalnie dedykowanych do tego zbiornikach na pył. Pytanie,  
co zrobić w przypadku gdy grafit obrabiany jest na maszynach 
konwencjonalnych, takich jak piły, tokarki, czy szlifierki? W tej sytuacji 
wskazane byłoby użycie przenośnego odkurzacza przemysłowego, 
który może być używany wszędzie tam, gdzie grafit jest poddawany 
obróbce. Jeżeli interesuje Państwa ten temat, zapraszamy na stronę 
internetową Forum Narzędziowego, gdzie w zakładce Archiwum publi-
kujemy wszystkie artykuły związane z tematem grafitu.

Eksplozyjność grafitowego pyłu
Mówiąc o pyle grafitowym, należy także poruszyć sprawę jego 

podatności na eksplozję. Jak bowiem wiadomo, grafit składa się  
z węgla, który jest materiałem łatwopalnym. Testy wykonane na uczel-
niach w USA dowiodły, że możliwość eksplozji grafitu występuje przy 
stężeniu powietrza do 98,5% z ziarnami mniejszymi niż 500 mikronów, 
do 93,0% z ziarnami mniejszymi niż 250 mikronów oraz do 70% z ziar-
nami mniejszymi niż 125 mikronów. Oczywiście, aby do tego doszło, 
musi zajść szereg innych warunków, takich jak, dostarczenie źródła 
energii, iskry czy odpowiednie ciśnienie wewnątrz obszaru roboczego. 
Niemniej jednak, realna możliwość eksplozji, jest niezwykle minimalna. 
Zapewnienie odpowiedniej wentylacji obszaru roboczego, połączonej  
z regularnym dbaniem o podstawowe zasady BHP, skutecznie niweluje, 
niemalże w 100 %, możliwość zaistnienia eksplozji.

Podsumowanie
Reasumując wszystkie mankamenty i uciążliwe aspekty stosowania 

grafitu, należałoby wspomnieć także o jego zaletach. Grafit obrabia się 
znacznie szybciej, niż inne materiały stosowane na elektrody. Jego obróbka 
jest kilkukrotnie szybsza. Cena niższa, natomiast możliwość wykonania 
niewykonalnych w miedzi kształtów, nie do przecenienia. Dlatego też, 
ilekroć nasi klienci pytają nas: co lepsze, grafit czy miedź? – odpowiadamy 
wtedy, że grafit, gdyż przy zachowaniu wszystkich wymienionych powyżej 
zasad, jest to materiał bardzo bezpieczny w użytkowaniu.

Z pozdrowieniem Dawid Hulisz
tel. 693 371 241

d.hulisz@oberon.pl

OBERON Robert Dyrda przedstawiciel firmy MERSEN.

Najlepsze grafity 
do elektrod 

o skomplikowanych 
kształtach 

w naszej ofercie!

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

tel. (052) 35 424 00; fax (052) 35 424 01
oberon@oberon.pl; www.oberon.pl

GRAFITY MERSEN





eviXscan 3D
Polskie skanery 3D

Nasza oferta:

Precyzyjne skanowanie 3D
w wymagających warunkach przemysłowych

Obszary zastosowania:

inżynieria odwrotna 
bezstykowa kontrola jakości
szybkie prototypowanie

Przekonaj się, jak możemy usprawnić pracę w Twojej firmie,
umów się na bezpłatną prezentację naszych rozwiązań

skanery3d@evatronix.com | +48 694 453 934 | +48 33 499 59 19 | evixscan3d.pl
Evatronix S.A. ul. W. Przybyły 2, 43-300 Bielsko-Biała www.evatronix.com

Oprogramowanie 3D Skanery 3D Usługi 3D
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Przedmiot obrabiany na tym urządzeniu może być mocowany w kłach 
lub w uchwycie w zależności od potrzeb. Zastosowane urządzenie kontrolne 
pomiaru położenia ściernicy zwiększa wydajność oraz pozwala na zmniej-
szenie do minimum możliwości powstawania braków. Urządzenie charak-
teryzuje się: prędkością szlifowania do 45m/s, dużą niezawodnością 
i żywotnością dzięki hydrostatycznemu łożyskowaniu wrzeciona ściernicy 
i hydrostatycznym prowadnicom.
Możliwości urzędzenia w zakresie parametrów geometrycznych:

- chropowatość Ra ≤ 0,16 mm,
- kołowość 0,0015 mm,
- walcowość 0,005mm / 500 mm,
- powtarzalność szlifowania średnic ≤ 0,005 mm.

Obrabiarka posiada bogate wyposażenie standardowe i specjalne,  
co umożliwia wykonywanie szerokiego zakresu różnorodnych operacji.

Należy ustawić ją w sposób zapewniający obsługującemu wygodną pracę 
oraz swobodny dostęp do funkcjonalnych zespołów szlifierki jak i osłon zabez-
pieczających. Podłoże fundamentowe nie może przenosić drgań od zewnętrz-
nych ośrodków wytwarzania drgań /kuźnie, tłocznie, tory kolejowe itp./. 
Szlifierka RUP-28M /32M zaliczana jest do szlifierek pracujących z podwyż-
szonymi parametrami obróbczymi tj. pracujących z podwyższoną wydajno-
ścią. Wymaga to jednak stosowania ściernic, które pracują przy szybkościach 
obwodowych rzędu max. 45 m/s.

Przy wymianie zużytej ściernicy na nową zwracać należy baczną uwagę 
na założenie odpowiedniej ściernicy przystosowanej do tych obrotów.  
W razie pomyłki grozi to rozerwaniem ściernicy.

Elementy szlifierki: żeliwny korpus, wrzeciennik ściernicy, stół, wrzeciennik 
przedmiotu, konik hydrauliczny, zasilacz hydrauliczny, zbiornik chłodziwa, 
szafa sterująca, osłony.

Podstawowym elementem szlifierki jest wrzeciennik ściernicy, który 
spoczywa na płycie pośredniej wyposażonej w obrotnicę. Napęd przesuwu 

wrzeciennika realizowany jest mechanizmem śrubowym (przesuwy robocze 
i ustawcze) oraz siłownikiem hydraulicznym (szybki doskok i odskok wrzecien-
nika). Do ustalenia kąta skrętu wrzeciennika służy płyta z podziałką oraz listwa 
prowadząca. Możliwy do uzyskania kąt skrętu wynosi ±30°. Wrzeciono ścier-
nicy łożyskowane jest hydrostatycznie. Łożyskowanie to charakteryzuje się: 
praktycznie nieograniczonym okresem trwałości (w pozycji stacjonarnej brak 
tarcia suchego), eliminacją wewnętrznych ośrodków powstawania drgań, 
bardzo małymi stratami mocy w układzie napędu wrzeciona. Wrzeciennik 
ściernicy przesuwa się po prowadnicach smarowanych hydrostatycznie. 
Szybki doskok i odskok wrzeciennika realizowany jest hydraulicznie nato-
miast posuwy robocze za pomocą wahadłowego silnika hydraulicznego lub 
ręcznie. Wrzeciono i osłona ściernicy oraz osłona pasów są tak skonstruowane, 
że pozwalają na umiejscowienie ściernicy tak po lewej jak i po prawej stronie 
wrzeciona, przy równoczesnym przemieszczeniu osłon, wspornika mocu-
jącego osłonę ściernicy i koła pasowego wrzeciona na odpowiednią stronę 
korpusu wrzeciennika.

Stół szlifierki wyposażony jest w napęd hydrauliczny oraz ręczny. 
Dokładne ustawienie równoległości osi kłów do prowadnic stołu umożliwia 
przyrząd czujnikowy dokładnego skrętu stołu. Napęd ręczny stołu ma dwie 
prędkości ruchu stołu: 

- przesuw szybki /przełożenie l :4/
- przesuw wolny /przełożenie l :40/.

Na stole szlifierki mocowany jest wrzeciennik przedmiotu o zwartej 
budowie, wyposażony w obrotową podstawę. Wrzeciono może być stałe 
lub obrotowe. Ułożyskowane jest na precyzyjnych łożyskach stożkowych 
z możliwością regulacji luzu. Przy szlifowaniu w kłach wrzeciono może 
być unieruchomione, wówczas przedmiot obrabiany jest napędzany przy 
pomocy tarczy zabierakowej.

Pinola konika łożyskowana na kulkach tocznych zapewnia powtarzalność 
położenia osi tulei w stosunku do osi kłów. Na korpusie konika wykonana jest 
baza do mocowania urządzenia do obciągania ściernicy. Konik może być prze-
suwany wzdłuż stołu i mocowany w dowolnym położeniu. Dla zwiększenia 
bezpieczeństwa pracy zastosowana jest blokada w obwodzie elektrycznym, 
która nie pozwala na zwolnienie przedmiotu z kłów gdy ściernica znajduje się 
w przednim położeniu.

Zasilacz hydrauliczny jest zespołem wolnostojącym połączonym przewo-
dami gumowymi ze szlifierką. Eliminuje to wpływ drgań zasilacza na szlifierkę 
oraz jego wpływ cieplny. Ma zwartą i prostą budowę i łatwy dostęp do wszyst-
kich elementów sterujących.

Zbiornik chłodziwa wyposażony jest w filtr magnetyczny. Konstrukcja 
zbiornika na kółkach ułatwia przemieszczanie go podczas czyszczenia.

Poszczególne obwody układu hydraulicznego pozwalają na reali-
zację wszystkich ruchów roboczych i ustawczych, zapewniają smarowanie 
prowadnic hydrostatycznych stołu i wrzeciennika ściernicy oraz zasi-
lanie łożysk wrzeciona ściernicy. Układ hydrauliczny napędu pracuje przy 
stałym ciśnieniu równym 10 bar, a regulację szybkości dokonuje się poprzez 
dławienie na wylocie.

Szlifierka RUP 28/RUP-32M wyposażona jest w przyrząd do szlifowania 
wewnętrznego, który zapewnia możliwość szlifowania otworów o średnicach 

Szlifierka do wałków i otworów RUP-28M/ RUP-32M

Uniwersalne szlifierki do wałków RUP-28M/RUP-32M, ofero-
wane przez firmę Marcosta, przeznaczone są do szlifowania 
powierzchni obrotowych zewnętrznych i wewnętrznych zarówno 
cylindrycznych jak i stożkowych oraz do szlifowania płaskich czół 
przedmiotów i kołnierzy.



F
N

NUMER 04 (85) 2017 FORUM NARZĘDZIOWE OBERON

51

od ø 12 mm do ø 200 mm na długości do 200 mm. Przyrząd składa się z dwóch 
wymiennych wrzecion i układu napędowego. Napędzany jest niezależnym silni-
kiem elektrycznym, mocowanym na odchylnej płycie. 

Konik ręczny szlifierki może być przesuwany wzdłuż stołu i mocowany 
w dowolnym położeniu. Przesuw tulei z kłem konika odbywa się ręcznie.

Przyrząd do diamentowania ściernicy pod kątem i promieniu mocowany jest 
na stole szlifierki. Ustawienie obciągacza diamentowego na odpowiedni promień 
obciągania realizuje się poprzez dosunięcie go do powierzchni pierścienia. 
Maksymalny promień obciągania wynosi 15 mm.

Szlifierki uniwersalne do wałków i otrworów RUP-28M/32M przeznaczone 
są do szlifowania stali, żeliwa i metali kolorowych przy produkcji jednostkowej, 
seryjnej i w produkcji wielkoseryjnej i masowej bez obsługi (po wcześniejszym 
zautomatyzowaniu czynności podawania i mocowania). 

Opracował: Paweł Mróz

Dane Techniczne szlifierki RUP-28M / RUP-32M

WIELKOŚCI CHARAKTERYSTYCZNE
• Max. długość szlifowanego przedmiotu: 500/1000 mm
• Max. średnica szlifowania zewnętrznego: 280/320 mm
• Max. masa przedmiotu szlifowanego w kłach: 125 kg
• Max. masa przedmiotu szlifowanego w uchwycie: 20 kg

WRZECIENNIK ŚCIERNICY
• Średnica ściernicy max./min: 400 / 260 mm
• Kąt skrętu wrzeciennika ściernicy (stopnie): ±30°
• Wielkość dosuwu na jeden obrót pokrętła ręcznego: 1 mm
• Wielkość dosuwu przy obrocie 

- o jedną działkę elementarną: 0,0025 mm
- o jedną działkę elementarną mikrokorektora: 0,0005 mm

• Zakres posuwu wgłębnego: zgrubny/wykańczający: 
 0,3-6,0/0,08-3,0 m/min
• Szerokość tarczy ściernej: 50 mm
• Średnica otworu tarczy ściernej: 127 mm

WRZECIENNIK PRZEDMIOTU
• Zakres skrętu do operatora / od operatora (stopnie): 30°/90°
• Stożek wrzeciona przedmiotu: Morse’a Nr 4
• Średnica otworu we wrzecionie: 22 mm
• Zakres bezstopniowych obrotów wrzeciona: 25+500 obr./min

SZLIFOWANIE WEWNĘTRZNE
• Max. średnica szlifowania otworu: 200 mm
• Max. długość szlifowania mm 120
• Zakres obrotów wrzeciona:
• SLA 40 x 250: 10000/15000/30000 obr./min
• SLA 70 x 250: 5700/8560/17120 obr./min

STÓŁ
• Kąt skrętu w kierunku wrzeciennika ściernicy/operatora 

- dla: L = 500 stopnie 7°/5°, - dla: L = 1000 stopnie 4°/3°)
• Zakres prędkości posuwu stołu: 75-4000 mm/min

KONIK
• Max. wysuw tulei mm 25
• Stożek w tulei konika: ręcznego/hydraulicznego: Morse’a Nr 2/Nr 4

WYMIARY GABARYTOWE
• Długość x Szerokość x Wysokość: 3620 x 2000 x 1800 mm
• Masa szlifierki z wyposażeniem normalnym: 2800 kg
• Całkowite zapotrzebowanie mocy: 10,5 kW

Więcej informacji na: www.marcosta.pl
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Szlifierki - raport
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AI Lab s.c. Jarosław Hołody www.ailab.pl SCA60/40 600 32 450 660 400 375 300 1500 lub 
3000 9 2,8

/2,0 – – – – – – – – – – – – – 2100

AI Lab s.c. Jarosław Hołody www.ailab.pl SRA
200/100 2000 32 1100 2160 1000+ 1000 500 - 46 6,6

/4,1 – – – – – – – – – – – – – 19700

AI Lab s.c. Jarosław Hołody www.ailab.pl C600 – – – – – – – – – – 600 45 275
(355) 100 - 400 50 127 32 0 - 1720 <275 

(<355) 300 4,1/2,2 4500

AI Lab s.c. Jarosław Hołody www.ailab.pl CP3000 – – – – – – – – – – 3000 45 595 2000 - 750 170 304 - 0 - 1150 <575 1500 9,4/3,6 15000

PROTH
APX Technologie Sp. z o.o. 

Rafał Filipek
609 989 804

r.filipek@apx.pl
www.apx.pl

PSGC – 
50100AHR

sz.
kolumnowa

1000 - 500 1150 560 522 od: ø355 1500
/1800 3,7/5 3,2x2,7 – – – – – – – – – – – – – –

PROTH
APX Technologie Sp. z o.o. 

Rafał Filipek
609 989 804

r.filipek@apx.pl
www.apx.pl

PSGP –
1215AHR

sz.
bramowa

1500 - 1200 1650 1400 845 od: ø510 1150 7,5/10 5,4x2,9 – – – – – – – – – – – – – –

SUPERTEC
APX Technologie Sp. z o.o. 

Rafał Filipek
609 989 804

r.filipek@apx.pl
www.apx.pl

G32P-
100CNC

sz.
do wałków

– – – – – – – – – – 1000 6m/min ø300 150 - ø510 50 ø152,4 ø23 1390 - 1000
5280
x2280
x2280

7500

SUPERTEC
APX Technologie Sp. z o.o. 

Rafał Filipek
609 989 804

r.filipek@apx.pl
www.apx.pl

GI-150CNC
sz.

do otworów
– – – – – – – – – – - 10m/min - - 50 - - - - 1000 ø150 - - 4000

STUDER AGBLOHM JUNG
GALIKA sp. z o.o.

Roman Góźdź
22 8482446

r.gozdz@galika.pl
www.galika.pl
www.galika.ch

S 33 – – – – – – – – – – 650
/1000 50 340 120 180 Nm 500 110 203 50 max.

9840 ok.. 120 650
/1000

2620/
3430

x 2090x 
2100

4000
/5000

STUDER AGBLOHM JUNG
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Roman Góźdź
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r.gozdz@galika.pl
www.galika.pl
www.galika.ch
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STUDER AGBLOHM JUNG
GALIKA sp. z o.o.

Roman Góźdź
22 848 24 46

r.gozdz@galika.pl
www.galika.pl
www.galika.ch

Planomat 2000 63 600 2100 560 800 400 45
-8000 48 5500
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STUDER AGBLOHM JUNG
GALIKA sp. z o.o.

Roman Góźdź
22 848 24 46

r.gozdz@galika.pl
www.galika.pl
www.galika.ch

J 600 600 63 300 700 345 450 300 1750
-5500 16 3200

x2300 – – – – – – – – – – – – – –
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x2300 – – – – – – – – – – – – – –
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MARCOSTA POLSKA 014-622 66 852 www.marcosta.pl ESG 618 460 5 do 23 178 510 195 - 203 2850 1,5
1810
x1133
x1660

– – – – – – – – – – – – – –

MARCOSTA POLSKA 014-622 66 852 www.marcosta.pl ESG 1244 600 5 do 23 280 730 340 150 304 1450 5,5
2700
x1600
x1850

– – – – – – – – – – – – – –

MARCOSTA POLSKA 014-622 66 852 www.marcosta.pl RUP 28M/
RUP 32M – – – – – – – – – – 500

/1000 45 280 / 
320 125 20 400

/260 50 127 22 25÷500 200 120
2290x2000

x1800
/3620x2000

x1800

2600
/2800

Perfect
MDT Wadoski Sp. k.a.

Michał Zubkowicz
tel. 22 842 95 66

info@mdt.net.pl
www.mdt.net.pl

Perfect
PFG

-4080AH
400

x800 - 400
x800 800 400 550/650 405 900

/1100 5 3450
x2050 – – – – – – – – – – – – – –

Perfect
MDT Wadoski Sp. k.a.

Michał Zubkowicz
tel. 22 842 95 66

info@mdt.net.pl
www.mdt.net.pl

PFG-
100200

AHD
1000

x2000 - 1000
x2000 2000 1000 800

/1000 405 1450
/1750 10/15 6260

/2660 – – – – – – – – – – – – – –

PHMET Sp. z o. o. Katarzyna Honc kasia@phmet.com.pl
OSH 550 
szlifierka 

do 
plaszczyzn

630 35 320 670 385 - 300 1450 7,5 2,72
x2,11 – – – – – – – – – – – – – –

PHMET Sp. z o. o. Katarzyna Honc kasia@phmet.com.pl

OSH40110 
1100

szlifierka 
do 

plaszczyzn

- 35 400 1160 445 - 400 1450 7,5 3.80
x2,54 – – – – – – – – – – – – – –

PHMET Sp. z o. o. Katarzyna Honc kasia@phmet.com.pl
BMT

2050 UH
szlifierka 

do wałków 
– – – – – – – – – – 500 - 200 100 - 400 50 203 - 25-380 100 500 2,4

x2,03 3000

PHMET Sp. z o. o. Katarzyna Honc kasia@phmet.com.pl
BMT

32100UH 
szlifierka 

do wałków
– – – – – – – – – – 1000 - 320 150 - 400 50 203 - 25-220 100 1000 3,22

x2,03 3800

TOP KING
RICHO POLSKA

Piotr Pawlicki 
78 167 74 46 www.richo.pl OGC-810

/820 – – – – – – – – – – 250
/500 33(45) 180 60 15 355 38(50) 127 38 10-600 150 100

1550
/1800
x1650
x1750

200
/2800

TOP KING
RICHO POLSKA

Piotr Pawlicki  
78 167 74 46 www.richo.pl OGC-1240 – – – – – – – – – – 1000 33(45) 300 200 35 405 50(75) 127

(152,4) 50 10-500 280 100
2900
x1800
x1750

6800

Sunny Freeport 
Richo Polska

Piotr Pawlicki
78 167 74 46 www.richo.pl SGS-1224 600 45 300 609 304 250 355 1450 15 2240

x1740 – – – – – – – – – – – – – –

Sunny Freeport
Richo Polska

Piotr Pawlicki
78 167 74 46 www.richo.pl SGS-1640 1000 45 400 1160 450 350 355 1450 25 3150

x2210 – – – – – – – – – – – – – –
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MARCOSTA POLSKA 014-622 66 852 www.marcosta.pl ESG 618 460 5 do 23 178 510 195 - 203 2850 1,5
1810
x1133
x1660

– – – – – – – – – – – – – –

MARCOSTA POLSKA 014-622 66 852 www.marcosta.pl ESG 1244 600 5 do 23 280 730 340 150 304 1450 5,5
2700
x1600
x1850

– – – – – – – – – – – – – –

MARCOSTA POLSKA 014-622 66 852 www.marcosta.pl RUP 28M/
RUP 32M – – – – – – – – – – 500

/1000 45 280 / 
320 125 20 400

/260 50 127 22 25÷500 200 120
2290x2000

x1800
/3620x2000

x1800

2600
/2800

Perfect
MDT Wadoski Sp. k.a.

Michał Zubkowicz
tel. 22 842 95 66

info@mdt.net.pl
www.mdt.net.pl

Perfect
PFG

-4080AH
400

x800 - 400
x800 800 400 550/650 405 900

/1100 5 3450
x2050 – – – – – – – – – – – – – –

Perfect
MDT Wadoski Sp. k.a.

Michał Zubkowicz
tel. 22 842 95 66

info@mdt.net.pl
www.mdt.net.pl

PFG-
100200

AHD
1000

x2000 - 1000
x2000 2000 1000 800

/1000 405 1450
/1750 10/15 6260

/2660 – – – – – – – – – – – – – –

PHMET Sp. z o. o. Katarzyna Honc kasia@phmet.com.pl
OSH 550 
szlifierka 

do 
plaszczyzn

630 35 320 670 385 - 300 1450 7,5 2,72
x2,11 – – – – – – – – – – – – – –

PHMET Sp. z o. o. Katarzyna Honc kasia@phmet.com.pl

OSH40110 
1100

szlifierka 
do 

plaszczyzn

- 35 400 1160 445 - 400 1450 7,5 3.80
x2,54 – – – – – – – – – – – – – –

PHMET Sp. z o. o. Katarzyna Honc kasia@phmet.com.pl
BMT

2050 UH
szlifierka 

do wałków 
– – – – – – – – – – 500 - 200 100 - 400 50 203 - 25-380 100 500 2,4

x2,03 3000

PHMET Sp. z o. o. Katarzyna Honc kasia@phmet.com.pl
BMT

32100UH 
szlifierka 

do wałków
– – – – – – – – – – 1000 - 320 150 - 400 50 203 - 25-220 100 1000 3,22

x2,03 3800

TOP KING
RICHO POLSKA

Piotr Pawlicki 
78 167 74 46 www.richo.pl OGC-810

/820 – – – – – – – – – – 250
/500 33(45) 180 60 15 355 38(50) 127 38 10-600 150 100

1550
/1800
x1650
x1750

200
/2800

TOP KING
RICHO POLSKA

Piotr Pawlicki  
78 167 74 46 www.richo.pl OGC-1240 – – – – – – – – – – 1000 33(45) 300 200 35 405 50(75) 127

(152,4) 50 10-500 280 100
2900
x1800
x1750

6800

Sunny Freeport 
Richo Polska

Piotr Pawlicki
78 167 74 46 www.richo.pl SGS-1224 600 45 300 609 304 250 355 1450 15 2240

x1740 – – – – – – – – – – – – – –

Sunny Freeport
Richo Polska

Piotr Pawlicki
78 167 74 46 www.richo.pl SGS-1640 1000 45 400 1160 450 350 355 1450 25 3150

x2210 – – – – – – – – – – – – – –
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Obróbka matryc z węglików spiekanych 
frezem diamentowym Sphero-CVD

Dzięki dużej twardości i wytrzyma-
łości na ścieranie węglik spiekany jest 
coraz częściej wykorzystywany, jako 
materiał narzędziowy w przemyśle 
obróbki plastycznej metali. Do tej pory 
wykonanie oprzyrządowania z węglików 
spiekanych wiązało się z koniecznością 
wykorzystania obróbki EDM, teraz można 
ją wyeliminować stosując frezy z ostrzami 
diamentowymi firmy FRAISA.

Innowacyjne frezy Sphero-CVD firmy 
FRAISA to narzędzia specjalnie zapro-
jektowane do zgrubnej oraz wykończe-
niowej obróbki węglików spiekanych. 
Ich zastosowanie pozwala na wdrożenie 
nowych strategii i zmianę podejścia do 
obróbki węglika. Narzędzia wyposażone 
w ostrza z syntetycznego diamentu 
uzyskiwanego w technologii chemicz-
nego osadzania fazy gazowej (CVD), 
charakteryzują się nadzwyczajną odpor-
nością na zużycie ścierne przewyższając 
narzędzia z pokryciem diamentowym 
w dziedzinie wydajności i niezawodności 
w obróbce węglików spiekanych.

Dzięki koncepcji opracowanej 
w firmie FRAISA ostrza diamentowe 
zachodzą poza wierzchołek, co sprawia, 
że obróbka frezem Sphero CVD jest 
niezwykle stabilna. Dokładność i jakość 
wykonania krawędzi skrawającej gwaran-
tuje zastosowanie pikosekundowego 
lasera impulsowego do jej wykończenia. 
Równomierność i niskie tempo zużycia 
ostrzy podczas obróbki węglików spieka-
nych o twardości do 1600 HV (około 92 
HRA) jest możliwe dzięki homogenicznej, 
pozbawionej wtrąceń, strukturze synte-
tycznego diamentu. Pozwala to na długo 
zachować dokładność odwzorowywa-
nego kształtu kuli i promienia narzędzia, 
a skutkuje zmniejszonym nakładem pracy 
na obróbkę wykończeniową. 

Kombinacja tych cech czyni frez kulisty 
Sphero-CVD firmy Fraisa wydajnym 
i ekonomicznie uzasadnionym rozwiąza-
niem do obróbki węglików spiekanych.

Zalety:

• Odporny na ścieranie materiał: 
dzięki zastosowaniu czystego, 
syntetycznego diamentu (CVD)

• Wysoka wydajność obróbki: 
znaczna wydajność objętościowa 
dzięki dużym posuwom i głębo-
kości skrawania

• Długa żywotność narzędzia: 
dzięki najnowocześniejszej tech-
nologii laserowej użytej do kształ-
towania ostrza

• Niższe koszty: mniejsze zużycie 
narzędzi oraz redukcja czasu pracy 
maszyn

• Większa elastyczność: większa 
ekonomiczność procesu od obróbki 
elektroerozyjnej

• Technologia przyjazna środo-
wisku i efektywna energe-
tycznie: brak zapotrzebowania na 
chłodziwo i większa efektywność 
energetyczna
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Duża dokładność wykonywania
• Dokładność promienia

Dokładne wykończenie krawędzi skrawającej przy 
pomocy pikosekundowego lasera impulsowego

• Dokładność wykonania krawędzi skrawającej

• Jednolita odporność krawędzi skrawającej na obciążenia 
podczas obróbki zgrubnej i wykańczającej węglików

Ultra-twardy materiał narzędziowy
• Czysty, syntetyczny diament uzyskany metodą CVD o 

nadzwyczajnej twardości i odporności na ściskanie

• Duża żywotność i stabilność wymiarowa narzędzi

Kąt linii śrubowej oraz kąt natarcia
• Dobór geometrii narzędzia i jego wykonanie umożli-

wiają stabilną obróbkę węglików spiekanych

Innowacje i technologie w narzędziach Sphero-CVD

Duża wydajność obróbki

Niezwykle wytrzymała kombinacja diamentu i węglika spie-
kanego umożliwia optymalną absorbcję sił skrawania, a co za 
tym idzie dużą wydajność obróbki. W związku z tym Sphero-CVD 
stanowi wydajne i uzasadnione ekonomicznie narzędzie  

do obróbki zgrubnej prostych, jak i skomplikowanych kształtów. 
Sphero-CVD sprawia, że węglik spiekany dołącza do grupy mate-
riałów, których obróbka skrawaniem staje się opłacalna, dając 
znaczne możliwości przedsiębiorstwom wytwarzającym oprzy-
rządowanie z tego materiału.

Wióry węglikowe po obróbce frezem Sphero-CVD

Wióry po obróbce węglika, obraz z elektronowego 
mikroskopu skaningowego (SEM)

(CTM30 - HV10 1130/87.6 HRA)

Powiększony obraz ciągłego wióra węglikowego
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Duża żywotność i dokładność

Dzięki zastosowaniu najnowocześniejszej technologii – piko-
sekundowego lasera impulsowego opracowanego specjalnie  
do obróbki ostrzy diamentowych, uzyskano dużą dokładność 
wykonania ostrza w pełnym jego zakresie. Skutkuje to większą 
dokładnością obróbki elementu.

Ponadto, jakość otrzymanej krawędzi pozwala uzyskać równe, 
przewidywalne zużycie narzędzia w pełnym zakresie ostrza.

Sphero CVD o średnicy 10 mm

Efektywny promień Sphero-CVD

Charakterystyka zużycia

Zużycie na wierzchołku narzędzia po 30 minutach pracy Zużycie na wierzchołku narzędzia po 60 minutach pracy

Niższe koszty wytwarzania

Twardość diamentowego ostrza zapewnia odpowiednią 
żywotność narzędzia, a stosowna geometria ogranicza ryzyko 
jego wykruszenia. Dzięki tym właściwościom możliwe jest 

frezowanie nawet twardszych gatunków węglika spiekanego,  
a co za tym idzie zastąpienie czasochonnej oraz energochłonnej 
obróbki elektroerozyjnej, a wraz z nią kosztownego i uciążliwego 
wytwarzania elektrod grafitowych. 

Frezowanie zamiast obróbki elektroerozyjnej

Zakup 
prefabrykatu 
grafitowego

Obróbka elektrod 
grafitowych

Obróbka EDM
matrycy z 

węglika spiekanego

Wykończenie 
powierzchni elementu 

obrabianego

Gotowa matryca
z węglika

spiekanego

Frezowanie
matrycy

Gotowa matryca
z węglika

spiekanego

ITA spółka z ograniczoną odpowiedzialnością Sp. k.

ul. Poznańska 104   T: +48 61 222 58 00 E-mail: info@ita-polska.com.pl
Skórzewo, 60-185 Poznań  F: +48 61 222 58 01 www.ita-polska.com.pl 



OBRABIARKI CNC
APX Technologie Sp. z o.o. jest przedstawicielem 15 producentów obrabiarek CNC z całego świata. 
Czołowymi dostawcami są:
•  japońskie fi rmy FANUC, MATSUURA, TOSHIBA MACHINE oraz TAKISAWA
•  tajwańscy producenci: HARTFORD, GOODWAY, QUASER, PROTH
•  niemiecka fi rma ZIMMER&KREIM
•  włoska fi rma FPT i MANDELLI

W szerokiej ofercie APX znajdują się między innymi: frezarskie centra obróbcze, obrabiarki 
hybrydowe (spiekanie laserowe oraz frezowanie metalu),  tokarskie centra obróbcze,  wytaczarki, 
obrabiarki elektroerozyjne, szlifi erki, systemy wielopaletowe, systemy magazynujące, systemy 
zrobotyzowane, systemy do obróbki wykańczającej, 

Zapraszamy do współpracy kooperacyjnej

Oferujemy naszym klientom produkcję wysokiej jakości części 
mechanicznych oraz pomoc w przygotowaniu gotowego 
projektu detalu wg dostarczonej dokumentacji lub wzorca.

Zapraszamy na stoisko APX Technologie A-405

www.apx.pl

apx@apx.pl

APX_Toolex_08_2017.indd   1 8/9/17   4:29:59 PM



Pręty okrągłe, przycięte 
na wymiar

Na składzie pręty stalowe, miedziane i aluminiowe  
w gatunkach:

ul. Cicha 15, 88 - 100 Inowrocław 
tel. 52 354 24 00, fax 52 354 24 01 

www.oberon.pl, oberon@oberon.pl

OBERON® 
Robert Dyrda

• 1.0038 (St3S)   • 1.2311 tw. 30 HRC  • NC6 (˜1.2063)

• 1.0503 (45)   • 1.2316 tw. 30 HRC  • NC10 (˜1.2201)

• 1.7035 (40H)   • 1.2343 (WCL)   • miedź M1E

• 1.7131 (16 HG)   • 1.2379 (NC11LV)   • aluminium 7075 (PA9)

• 1.2210 (NW1) srebrzanka • 1.2767 (˜NPW+Ni)  • aluminium 2017 (PA6)

• 1.3245 (SK5M+0,1%S)  • TOOLOX 44® tw. 45 HRC • inne 
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Wyspecjalizowana w produkcji narzędzi skrawających 
i systemów narzędziowych firma Sandvik Coromant zaprezen-
towała nową wersję frezu czołowego CoroMill® 745 z możliwo-
ścią zastosowania kąta przystawienia równego 25°, co pozwala 
uzyskać dodatkowe korzyści przy frezowaniu przedmiotów ze stali 
i żeliwa. Nowa wersja do obróbki z wysokimi posuwami umożliwia 
jeszcze wyższą wydajność skrawania metalu przy głębokościach 
skrawania aż do 2.8 mm (0.110 cala). Nowy frez został opracowany 
z myślą o takich sektorach przemysłu jak: produkcja form i matryc, 
pomp i zaworów, przemysł naftowy i gazowniczy, motoryzacja, 
energetyka i budowa maszyn.

Fot. Frez czołowy CoroMill® 745, 
poza wszystkimi wcześniej zapre-
zentowanymi innowacyjnymi 
walorami, udostępnia teraz także 
możliwość stosowania korpusów  
z kątem przystawienia 25°

Przy zastosowaniu nowego CoroMill® 745 z wysokimi posuwami, 
udało się zachować dobre wykończenie powierzchni, pomimo wyższej 
wydajności skrawania i produktywności. Innowacyjna konstrukcja 
osadzenia płytki zapewnia niskie siły skrawania i łatwość formowania 
wiórów, niski poziom hałasu oraz niskie zużycie energii.

„Ważną zaletą nowego frezu jest niski koszt na ostrze związany 
z konstrukcją dwustronnej 14-ostrzowej płytki", mówi Matts Westin, 
Kierownik produktu w Sandvik Coromant. „W działach zakupów ucieszą 
się z informacji, że średnie koszty związane ze stanem posiadania 
narzędzi są mniejsze, ponieważ CoroMill® 745 z możliwością zastoso-
wania kąta przystawienia 25° wykorzystuje te same płytki co jego odpo-
wiednik z kątem przystawienia 42°.”

CoroMill® 745 w wersji do wysokich posuwów może być używany do 
obróbki zgrubnej i półwykończeniowej na centrach obróbkowych i obra-
biarkach wielozadaniowych. Ze względu na wieloostrzowe płytki, narzę-
dzie to szczególnie nadaje się do produkcji dużych partii, na elastycznych 
liniach obrabiarek zespołowych i w zastosowaniach, w których ważną rolę 
odgrywa maksymalne wykorzystanie narzędzi. Jego zalety będzie można 
zauważyć przy frezowaniu elementów takich jak: zawory, bloki silników, 
piasty, ramy, podzespoły pompy i formy oraz w przypadku każdego przed-
miotu dla sektora budowy maszyn, wykonanego z materiału należącego 
do grupy ISO P lub ISO K. Obecność pomocniczej krawędzi skrawającej 
(długości 0.6 mm) zapewnia dobre wykończenie powierzchni. Duża śruba 
ułatwia obsługę, a ustawienie płytek o siedmiokątnym kształcie zapewnia 
wyjątkowe bezpieczeństwo mocowania i niezawodność obróbki frezar-
skiej. Istnieje możliwość wewnętrznego podawania chłodziwa dla wszyst-
kich frezów o średnicy od 63 do 160 mm (2.5 do 6.0 cali).

Przykładem potencjalnych korzyści związanych z tą ofertą jest impo-
nujący wynik testu wykonanego u klienta, polegającego na frezowaniu 
czołowym odlewu łoża maszyny z materiału ST52 (165 HB) na frezarce 
bramowej ze stożkiem ISO 50. CoroMill® 745 o średnicy 125 mm z kątem 
przystawienia 25° pozwolił skrócić czas jednostkowy frezowania o 40%,  
w porównaniu do narzędzia konkurencyjnego.

CoroMill® 745 z kątem przystawienia 25° do obróbki z wyso-
kimi posuwami jest narzędziem uzupełniającym ofertę CoroMill® 745  
z kątem przystawienia 42°.

Więcej informacji można uzyskać na stronie sandvik.coromant.com/
coromill745. Więcej informacji znajdą Państwo na stronie internetowej 
www.sandvik.coromant.com lub przyłączając się do dialogu za pośrednic-
twem mediów społecznościowych.

Frezy czołowe do obróbki z wysokimi posuwami 
przyspieszają proces produkcji

Kąt przystawienia 25° ułatwia uzyskanie większej wydajności skrawania

Sandvik Coromant
Sandvik Coromant, będący częścią ogólnoświatowej grupy inży-

nieryjno przemysłowej Sandvik, jest liderem w dziedzinie wytwarzania 
narzędzi, rozwiązań w zakresie obróbki skrawaniem oraz posiadanej 
wiedzy. Wyznacza standardy i wdraża innowacje spełniające wyma-
gania przemysłu obróbki metalu, zarówno obecne jak i związane 
z nadchodzącą nową erą przemysłową. Wsparcie edukacyjne, duża 
skala inwestycji w badania i rozwój oraz silne, partnerskie relacje 
z klientami gwarantują postęp w zakresie technologii obróbki, który 
nadaje kierunek i dynamikę oraz zmienia przyszłość przemysłu 
wytwórczego. Firma Sandvik Coromant jest właścicielem ponad 3100 
patentów na całym świecie, zatrudnia ponad 8500 pracowników i jest 
reprezentowana w 150 krajach.

SANDVIK POLSKA Sp. z o.o. 
• Al. Wilanowska 372 • 02-665 Warszawa
• tel.: (22) 647 38 80 • 843 21 51 • 843 83 29 • fax: (22) 843 21 36 • 647 12 56 • www.sandvik.coromant.com/pl
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Narzędzia skrawające - raport
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Abplanalp Sp. z o. o. - tel. 22 379 44 90; www.abplanalptools.pl ● ● ● ● ● ● ● ● ● ● ● ● ● ● ● ● ● ● ● ● ● ● ● ● ●
ARCO Andrzej Rudenko - tel. 22 353 27 05; www.arcotools.pl ● ● ● ●
AWEXIM Sp. z o.o. - tel. (narzędzia) 12 616 22 12, (piły taśmowe) 32 327 31 94 ● ● ● ● ● ● ● ● ● ● ● ● ● v ● ● ● ● ● ● ● ● ● ● ● ●
DC SWISS S.A. - tel. +41 32 491 63 63; www.dcswiss.ch ● ●
Dolfamex Sp. zo.o. - tel. 75 752 28 11 wew. 371,372; www.dolfamex.com.pl ● ● ● ● ● ● ● ● ● ● ● ● ● ● ● ● ● ● ● ●
EMUGE-FRANKEN Technik - tel. 22 879 67 31; www.emuge-franken.com.pl ● ● ● ● ● ● ● ● ● ● ● ● ● ● ● ●
European Technology Sp. z o.o., Sp.k - tel. 22 616 19 82; www.eurotec.pl ● ● ● ● ● ● ●

* FREZWID SP. J. - tel. 12 276 33 51 wew. 34; www.frezwid.com.pl ● ● ● ● ● ● ● ● ● ● ● ● ●
* ISCAR Poland Sp. z o.o. - tel. 32 735 77 00; www.iscar.pl ● ● ● ● ● ● ● ● ● ● ● ● ● ● ● ● ● ● ● ● ● ●

ISOTEK Sp z o.o. - tel. 61 835 08 50; www.isotek.com.pl ● ● ● ●
ITA SP. Z O.O. S.K.A. - tel. 61 222 58 00; www.ita-polska.com.pl ● ● ● ● ● ● ● ● ● ● ● ● ● ● ● ● ● ● ● ● ● ● ●

* MACRO Sp. z o.o. Centrum Techniki - tel. 61 656 35 55; www.macro.net.pl ● ● ● ● ● ● ● ● ● ● ● ● ● ● ● ● ● ● ● ● ● ● ● ● ●
MMC Hardmetal Poland Sp. z o.o. A Group Company of MITSUBISHI MATERIALS CORPORATION - 
tel. 71 335 16 20; www.mmc-hardmetal.com ● ● ● ● ● ● ● ● ● ● ●

* PAFANA S.A. - kom. 506 293 604; www.pafana.pl ● ● ● ● ●
* Perschmann Sp. z o.o. - tel. 61 630 95 00; www.hoffmann-group.com ● ● ● ● ● ● ● ● ● ● ● ● ● ● ● ● ● ● ● ●
* POLTRA Sp. z o.o. - tel. 15 844 27 71; www.poltra.pl ● ● ● ● ● ● ● ● ● ● ● ● ●

Sandvik Coromant - tel. 22 647 38 80; www.sandvik.coromant.com/pl ● ● ● ● ● ● ● ● ● ● ● ● ● ● ● ● ● ● ●
Seco Tools Poland - tel. 22 637 53 83; www.secotools.com ● ● ● ● ● ● ● ● ● ● ● ● ● ● ● ●

* SILMAX Sp. A. Fabbrica Utensili - 0039-0123-940301; www.silmax.it ● ● ● ● ● ● ● ● ●
SNA Europe-Poland Sp. z o.o. - tel. 226 070 510; www.bahco.com ● ● ●
TBI Tools Ireneusz Cela - kom. 501 005 920; www.tbitools.pl ● ● ● ● ● ● ● ● ● ● ● ● ● ● ● ● ● ● ● ● ● ● ● ● ● ● ● ● ●

* TFF - tel. 61 873 51 20; www.tff-narzedzia.pl ● ● ● ● ● ● ● ● ● ● ● ● ● ● ● ● ● ● ●
* TIZ Implements Sp. z o.o. - tel. 22 423 33 14; www.tizimplements.eu ● ● ● ● ● ● ● ● ● ● ● ● ● ● ● ● ● ● ● ● ● ●
* „Tools” Sp. z o.o. Narzędzia Skrawające - Siechnice; tel. 71 343 58 58; www.toolswro.com.pl ● ● ● ● ● ● ● ● ● ● ● ● ● ● ● ● ● ● ● ● ● ● ● ● ● ●
* YG-1 - tel. 22 622 25 86,87; www.yg-1.pl ● ● ● ● ● ● ● ● ● ● ● ● ● ● ●

* Dane z raportu w roku 2016 oraz ze stron internetowych.
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Abplanalp Sp. z o. o. - tel. 22 379 44 90; www.abplanalptools.pl ● ● ● ● ● ● ● ● ● ● ● ● ● ● ● ● ● ● ● ● ● ● ● ● ●
ARCO Andrzej Rudenko - tel. 22 353 27 05; www.arcotools.pl ● ● ● ●
AWEXIM Sp. z o.o. - tel. (narzędzia) 12 616 22 12, (piły taśmowe) 32 327 31 94 ● ● ● ● ● ● ● ● ● ● ● ● ● v ● ● ● ● ● ● ● ● ● ● ● ●
DC SWISS S.A. - tel. +41 32 491 63 63; www.dcswiss.ch ● ●
Dolfamex Sp. zo.o. - tel. 75 752 28 11 wew. 371,372; www.dolfamex.com.pl ● ● ● ● ● ● ● ● ● ● ● ● ● ● ● ● ● ● ● ●
EMUGE-FRANKEN Technik - tel. 22 879 67 31; www.emuge-franken.com.pl ● ● ● ● ● ● ● ● ● ● ● ● ● ● ● ●
European Technology Sp. z o.o., Sp.k - tel. 22 616 19 82; www.eurotec.pl ● ● ● ● ● ● ●

* FREZWID SP. J. - tel. 12 276 33 51 wew. 34; www.frezwid.com.pl ● ● ● ● ● ● ● ● ● ● ● ● ●
* ISCAR Poland Sp. z o.o. - tel. 32 735 77 00; www.iscar.pl ● ● ● ● ● ● ● ● ● ● ● ● ● ● ● ● ● ● ● ● ● ●

ISOTEK Sp z o.o. - tel. 61 835 08 50; www.isotek.com.pl ● ● ● ●
ITA SP. Z O.O. S.K.A. - tel. 61 222 58 00; www.ita-polska.com.pl ● ● ● ● ● ● ● ● ● ● ● ● ● ● ● ● ● ● ● ● ● ● ●

* MACRO Sp. z o.o. Centrum Techniki - tel. 61 656 35 55; www.macro.net.pl ● ● ● ● ● ● ● ● ● ● ● ● ● ● ● ● ● ● ● ● ● ● ● ● ●
MMC Hardmetal Poland Sp. z o.o. A Group Company of MITSUBISHI MATERIALS CORPORATION - 
tel. 71 335 16 20; www.mmc-hardmetal.com ● ● ● ● ● ● ● ● ● ● ●

* PAFANA S.A. - kom. 506 293 604; www.pafana.pl ● ● ● ● ●
* Perschmann Sp. z o.o. - tel. 61 630 95 00; www.hoffmann-group.com ● ● ● ● ● ● ● ● ● ● ● ● ● ● ● ● ● ● ● ●
* POLTRA Sp. z o.o. - tel. 15 844 27 71; www.poltra.pl ● ● ● ● ● ● ● ● ● ● ● ● ●

Sandvik Coromant - tel. 22 647 38 80; www.sandvik.coromant.com/pl ● ● ● ● ● ● ● ● ● ● ● ● ● ● ● ● ● ● ●
Seco Tools Poland - tel. 22 637 53 83; www.secotools.com ● ● ● ● ● ● ● ● ● ● ● ● ● ● ● ●

* SILMAX Sp. A. Fabbrica Utensili - 0039-0123-940301; www.silmax.it ● ● ● ● ● ● ● ● ●
SNA Europe-Poland Sp. z o.o. - tel. 226 070 510; www.bahco.com ● ● ●
TBI Tools Ireneusz Cela - kom. 501 005 920; www.tbitools.pl ● ● ● ● ● ● ● ● ● ● ● ● ● ● ● ● ● ● ● ● ● ● ● ● ● ● ● ● ●

* TFF - tel. 61 873 51 20; www.tff-narzedzia.pl ● ● ● ● ● ● ● ● ● ● ● ● ● ● ● ● ● ● ●
* TIZ Implements Sp. z o.o. - tel. 22 423 33 14; www.tizimplements.eu ● ● ● ● ● ● ● ● ● ● ● ● ● ● ● ● ● ● ● ● ● ●
* „Tools” Sp. z o.o. Narzędzia Skrawające - Siechnice; tel. 71 343 58 58; www.toolswro.com.pl ● ● ● ● ● ● ● ● ● ● ● ● ● ● ● ● ● ● ● ● ● ● ● ● ● ●
* YG-1 - tel. 22 622 25 86,87; www.yg-1.pl ● ● ● ● ● ● ● ● ● ● ● ● ● ● ●
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Zapraszam do lektury artykułu poświęconego znanym Państwu 
z pewnością urządzeniom firmy NSK Nakanishi. W tym numerze 
Forum Narzędziowego OBERON uwagę Państwa chciałbym skupić 
na polerce SHEENUS NEO. Jest to „odświeżona” i ulepszona wersja 
popularnej i sprawdzonej w narzędziowniach szlifierki ultradźwię-
kowej wytwarzanej w Japonii.

Podstawową zaletą szlifierki SHEENUS NEO jest możliwość wyko-
rzystania urządzenia wszędzie tam, gdzie konwencjonalne szlifierki mają 
utrudniony dostęp, ze względu na swój kształt bądź rodzaj ruchu, jaki 
można zastosować. Często zdarza się, że końcówki z ruchem posuwisto-
-zwrotnym, o skoku narzędzia 0,8 mm, to już za dużo, żeby efektywnie 
pracować. Tutaj jest pole do popisu dla SHEENUS’A NEO. Niewidzialny dla 
ludzkiego oka skok narzędzia, mierzony w mikronach, zadziwia swoimi 
osiągami. Chcesz szybko usunąć twardą warstwę osadu po elektrodrą-
żeniu (EDM)? Chcesz wypolerować miejsca trudnodostępne: takie jak 
skomplikowane narożniki, żeberka, rowki? Chcesz obrabiać materiały 
o dużej twardości „na lustro” bez wielkiego wysiłku? Posiadasz już szli-
fierki konwencjonalne obrotowe i posuwisto-zwrotne, a chcesz aby 
Twoje stanowisko polerskie było wyposażone kompletnie. Szlifierka 
ultradźwiękowa przyjdzie Ci z pomocą!

SHEENUS NEO składa się ze sterownika, model NE 240 230V i części 
roboczej, model US-25PB.

Sterownik:
1.  Włącznik;
2.  Przełącznik trybu pracy;
3.  Przełącznik sterowania: 
z narzędziem zaciskanym 
lub z narzędziem dokrę-
canym (śruba M6);
4.  Przełącznik sterowania: 
ręczny/nożny;

5.  Wyświetlacz potencjalnych błędów i częstotliwości drgań;
6. Pokrętło regulacji mocy;
7. Wysuwana rączka do przenoszenia.

Parametry sterownika:
• zasilanie z sieci: AC230V, 50-60Hz
• pobór mocy: 100VA 
• generowana częstotliwość: 22,5KHz (średnio)
• moc wyjściowa: 

- w trybie pracy narzędziem diamentowym: Max. 45W

- w trybie pracy narzędziem ceramicznym: Max. 20W

• skok w mikronach: 4-40 µm
• wymiary obudowy: długość: 225 mm, szerokość: 195 mm, wysokość: 

97mm
• waga: 1,7 kg

Część robocza:

Uchwyt w którym mocowane są narzędzia. Ergonomicznie dopra-
cowana i lekka do bezwysiłkowej pracy nawet w długim okresie czasu.

“SHEENUS NEO”
Polerka ultradźwiękowa

Usprawnij swój warsztat i przyspiesz pracę przy wykańczaniu powierzchni form
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Parametry
• oscylator: typ piezoelektryczny (PZT)
• standardowe narzędzie: śruba M6
• długość przewodu: 2 m
• wymiary końcówki roboczej: fi 16 (Max. fi 28) długość 134 mm
• waga: 140g (bez przewodu)

Części dodatkowe wchodzące w skład kompletu:
• pedał nożny, model FC-24, sterowanie urządzeniem jest możliwe za 

pomocą ręki lub załączane stopą.
• śruba M4 do chwytu narzędzia ceramicznego
• jedno narzędzie ceramiczne
• dwa narzędzia diamentowe (pilnik okrągły i płaski)

Do podstawowego zestawu 
należałoby zaopatrzyć się 
w dodatkowe narzędzia z posypem 
diamentowym i listki ceramiczne 
oznaczone różnymi kolorami, 
które  oznaczają grubości ziarna: 
z przedziału od #180 do #1200. 
Odpowiednio dobrane narzędzia 
zapewnią wydajną pracę i skrócą 
czas obróbki konwencjonalnymi 
przyrządami.

Praca szlifierką SHEENUS NEO jest bardzo łatwa. Posiada ona dwa 
istotne warianty pracy. W przypadku kiedy chcemy pracować narzędziem 
diamentowym, ustawiamy pozycję “HIGH” (wysokie częstotliwości) na 
sterowniku, a  gdy chcemy pracować narzędziem ceramicznym, usta-
wiamy pozycję “LOW” (niskie częstotliwości) na sterowniku. Dobór 
odpowiedniej częstotliwości zależy od grubości i rodzaju materiału 
narzędzia zamocowanego w oprawce uchwytu (np. drewno polerskie 
albo pilniki ceramiczne z włókna szklanego), wybór zbyt dużej amplitudy 
drgań może ze względu na drgania własne tych elementów roboczych 
prowadzić do „przegrzewania” się narzędzia i nieefektywnego działania.

Jeśli chcecie Państwo poznać zalety opisywanego urządzenia i dołą-
czyć do szczęśliwych posiadaczy proszę o kontakt. Zapraszam także do 
odwiedzenia naszej ekspozycji na targach TOOLEX w Sosnowcu stoisko 
w hali A-342. Zaprezentujemy tam szeroki wachlarz produktów ofero-
wanych przez naszą firmę, w tym szlifierki i wrzeciona wysokoobro-
towe NSK Nakanishi. Dla zdecydowanych kupujących przygotowaliśmy 
ciekawe rabaty targowe.

Ps. Cena netto zestawu SHEENUS NEO (nr katalogowy 8093): 9 700 zł

Zapraszam serdecznie
Marek Adelski

e-mail: m.adelski@oberon.pl
tel kom: 693 371 202

Wyłączny dystrybutor NAKANISHI na terenie Polski:

OBERON Robert Dyrda,

• ul. Cicha 15 • 88-100 Inowrocław,
• tel: 52 354 24 00 • fax: 052 354 24 01,
• e-mail: oberon@oberon.pl • www.oberon.pl

Zdjęcia powyżej: przykładowe zastosowanie urządzenia przy wykańczaniu wykrojników i form wtryskowych



80 000 obr./min na 
Twoim CNC

Precyzyjne  
wymienne wrzeciona

OBERON® Robert Dyrda
www.nakanishi.com.pl, oberon@oberon.pl

Dostępne mocowania stożkowe:
• BT30/NT30
• BT40/NT40/CAT40/IT40
• HSK A63/HSK A100

Mocowanie proste:
• ST32

Ultraprecyzyjne 
szlifierki
do form

do 60 000 obrotów/minutę!

OBERON® Robert Dyrda
www.nakanishi.com.pl, oberon@oberon.pl






