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GF Machining Solutions

www.gfms.com/pl

Jesteśmy gotowi. 
A Ty?

Gotowe  
do dostawy

Ponad 60 maszyn nowych, używanych  
i demonstracyjnych oraz automatyzacja 
System 3R, zestawy aktywacyjne rConnect  
i SMART wire - wszystko gotowe do dostawy.

To Twoja szansa na zwiększenie wydajności.

Wybierz dobrze i wyróżnij się na tle 
konkurencji!
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Duży skład atestowanych materiałów
• stal • miedź • brąz • grafit • aluminium

Cięcie, obróbka na życzenie Klienta
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Artykuł na temat toczenia na twardo na stronach 26-27. 

Spis reklam

Raporty (92) 5/2018

Tym razem witamy Państwa ciepłym, żółtym kolorem na 
okładce. Wszak panuje nam jesień. Do tego miłego koloru przykład 
jeszcze „gorącego” narzędzia firmy SANDVIK z końcówką skrawa-
jącą z CBN (odmiana azotku boru!), którym bez problemu można 
toczyć twarde, okrągłe pręty z Tooloxa® 44. Więcej na ten temat w 
środku magazynu.

Czas przygotowania 92 numeru Forum zbiegł się z okresem 
przedwyborczym. Piszę te słowa na tydzień przed wyborami, nie 
mogę się więc ustosunkować do wyników ani w Warszawie, ani 
w mojej gminie. Mogę jednak opublikować zdjęcie z poprzednich 
wyborów i wtrącić swoje trzy grosze.

To piękne, ilu bezinteresownych idealistów stara się naprawić 
swoje miasta i wsie. Zaczynają oczywiście od startu w wybo-
rach samorządowych, by mieć po wygraniu większy wpływ na 
tworzenie lepszej rzeczywistości. Wygrani poprawią wiele, bo prze-
cież poprzednicy byli nieudolni. Nowi włodarze będą lepsi: gospo-

darniejsi, oszczędniejsi, bez powiązań itp. Skoro komitetów wyborczych bywa i 10 czy 15 w jednej miejscowości, znaczy, że dobrych ludzi jest wielu.  
No wiem, jadowity sarkazm. Ale dlaczego większość kandydatów kojarzy mi się z gościem, co to mówił: „kopać nie mogę, żebrać się wstydzę”?  
Z wiekiem stałem się cyniczny, niestety. Choć z drugiej strony ciągle chodzę na wybory (i namawiam do tego wszystkich!). Większość naszych rodaków 
nie bierze w nich udziału. Czy teraz będzie inaczej? Czytający te słowa już wiedzą, czy przekroczyliśmy słaby wynik z 2014 roku – 47,7%.

W okresie przedwyborczym „przypadkowo” pojawił się film „Kler”. Czy nie uważacie, że „sukces” w postaci dużej liczby widzów tego filmu wziął 
się stąd, że ludzie chcieli się lepiej przyjrzeć sobie - w lustrzanym odbiciu? A może nie, bo przecież oni, widzowie, tacy nie są. No nie, żadne tam złoto, 
jakiś alkohol czy dziewczynki (te dorosłe) nie burzą ich wewnętrznego spokoju. Widzowie żyją wyłącznie sprawami wyższego rzędu, prawie lewitując.

Wydaje mi się, że duchowni na początkach swego powołania, to w większości idealiści chcący poświęcić się Bogu i ludziom oraz naprawić ten 
świat. To raczej później ów świat ich psuje, niestety. Proponuję widzom tego „obnażającego prawdę dzieła”, by kler oglądali choć co niedzielę, na żywo  
w kościele, to będą mieli więcej wiedzy na temat przedmiotu niż reżyser, który deklaruje się jako ateista. Polecam im również serial o zbrodniach, księżach 
i biskupach. To w telewizji, co czwartek, ojciec Mateusz podbudowuje moją czasem upadającą wiarę w ludzi i sprawiedliwość.

Skoro jednak jest już po wyborach i mleko tu czy ówdzie się rozlało, wróćmy do pracy. Róbmy swoje. Mimo „split paymentów” i innych wynalazków. 
Nie to, że nie podoba mi się to ładnie nazywane przez rząd uszczelnienie sfery podatkowej. Tylko kim to wszystko robić? Coraz częściej na ogłoszenie, 
że poszukuję pracowników odpowiadają Siergieje i Tatiany. Niestety, zanim nauczą się pisania „po naszemu” – muszą wracać do swego kraju. Lepiej, 
by dostawali zgodę na pracę w Polsce choć na 2 – 3 lata (jeżeli już nie na stałe), to będzie można jakoś załatać braki w kadrach. Czy wiecie, że w II RP 
Polaków było w Polsce tylko 65%? Ukraińców 16%, Żydów 8% i wiele mniejszych grup narodowych. Jakoś to działało, więc się nie bójmy. 

Obecny numer FN przygotowaliśmy na listopadowe targi w Warszawie. Sądząc z ilości relacji ze spotkań, które już się odbyły i zaproszeń na nadcho-
dzące imprezy targowe zamieszczone w numerze, czas pokaże, kto przetrwa w tej zaciętej rywalizacji. Klienci może są i piękni, i mądrzy, ale umiejętności 
bilokacji nie posiadają.

Pozdrawiam serdecznie

Raporty (93) 6/2018
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Krótko Krótko

NOWE usługi w ofercie firmy HANPLAST

Obrabiarki CNC to abso-
lutna nowość w ofercie 
BERNARDO - efekt wsłuchania 
się w potrzeby Klientów. Zachę-
camy Państwa do zapoznania 
się z ofertą modeli dedyko-
wanych do obróbki małych  
i średnich serii w produkcji, jak 
również do produkcji pojedyn-
czych części przy budowie form 
i maszyn. Oferujemy usługi  

w zakresie uruchomienia zaku-
pionych przez Państwa obra-
biarek CNC, ich napraw, prze-
glądów technicznych oraz 
konserwacji. Pierwsze modele 
dostępne już od ręki stero-
wanie Siemens Sinumerik 808D 
ADVANCED. 

Więcej na www.hafen.pl

BERNARDO - obrabiarki CNC

Firma Hanplast poszerzyła zakres usług 
narzędziowni o urządzenia do obróbki cieplnej. 
Najważniejszym urządzeniem jest piec próż-
niowy z wysokociśnieniowym hartowaniem 
gazowym o ładowności do 1 tony. Maksymalna 
próżnia robocza, którą można w nim uzyskać 
to 3 x 10-2 mbar, a temp. nominalna wynosi 
1300°C. Urządzenie przystosowane jest do 
chłodzenia z max ciśnieniem 15 bar. Piec wypo-
sażony jest w funkcję chłodzenia izotermicz-
nego oraz możliwość chłodzenia kierunko-
wego, co minimalizuje odkształcenia. 

Drugim urządzeniem jest piec do odpusz-
czania z płukaniem próżniowym oraz opcją 

azotowania metodą ZeroFlow®, w który przy-
stosowany jest dodatkowo do wykonywania  
w nim węgloazotowania i oksydacji.

Urządzeniem pomocniczym jest linia skła-
dająca się z myjni ultradźwiękowej oraz wanny 
z natryskiem podpowierzchniowym. Pozwoli 
ona na dokładne umycie skomplikowanych 
elementów, ma to kluczowe znaczenie dla 
zachowania czystości procesu.

Elastyczne, uniwersalne maszyny do depa-
nelingu firmy SCHUNK wyznaczają nowe stan-
dardy w zakresie precyzji, szybkości i stabil-
ności procesu dla całego spektrum wymagań 
klientów. Cięcie odbywa się za pomocą tarczy 
tnącej lub frezu – generując niewielkie naprę-
żenia, wydajnie i bez uszkadzania elementów, 
w przeciwieństwie do konwencjonalnych 
procesów cięcia.

SAR -1300-BD 2- Uni (Stay Allone Router) 
- ruter wolnostojący to uniwersalna maszyna 
do małych i dużych partii oraz średniej i 
dużej różnorodności produktów. Panele płyt i 
oddzielne płytki PCB są ładowane i rozładowy-
wane ręcznie. Fot. SAR-1300-BD 2-Uni.

Wyjątkową cechą SAR-1300-BD 2 Uni jest jej 
modułowa budowa dająca możliwość szybkiego 
i łatwego przezbrojenia. Pozwala to na opty-
malną kosztowo adaptację maszyny do potrzeb 
użytkownika i jednocześnie daje duże możliwości 
zmiany funkcjonalności urządzenia. Maszyna 
może być wyposażona, osobno lub jednocześnie, 
w tarczę tnącą i głowicę frezującą oraz posiadać 
pojedynczy lub podwójny system transpor-
towy. Wyposażenie dodatkowe takie jak system 
wizyjny, szczotka frezująca pracująca niezależnie, 
połączenie z bazą danych, mocowanie paneli do 
cięcia na płycie tradycyjnej wg własnego wyko-
nania lub płycie magnetycznej pozwala na skonfi-
gurowanie maszyny do indywidualnych potrzeb.

Rutery nowej generacji firmy SCHUNK

Amerykański producent maszyn do 
cięcia metalu poszukuje dystrybutora w 
Polsce.

Więcej informacji można uzyskać w euro-
pejskiej centrali firmy.

Kontakt:

• Dennis Kinds • tel. +31 651 812 926 

• e-mail: dkinds@doall.nl.

Dystrybutor pił do metalu 
POSZUKIWANY!

Specjalnie dla czytelników maga-
zynu Forum Narzędziowe OBERON 
holenderski producent obrabiarek 
STYLE CNC Machines Polska przygoto-
wała specjalną urodzinową ofertę.

Z Magazynem Oberon w ręce, otrzymasz 
27% zniżki na wszystkie tokarki i frezarki  
z okazji 27. rocznicy powstania firmy STYLE 
CNC Machines.

To nie wszystko!
Jeśli teraz kupisz nową obrabiarkę, otrzy-

masz 3 lata fabrycznej gwarancji zamiast 
jednego roku!

Kontakt w sprawie oferty:

Jarek Bilski, Szef sprzedaży w Polsce,
• tel. 883 444 723
• www.stylecncmachines.pl 
• info@stylecncmachines.pl

Rabat 27% i 3 lata gwarancji!

RICHO Polska specjalizuje się w sprzedaży, 
serwisie i modernizacji maszyn przeznaczonych 
do obróbki metalu, a także prowadzi specjali-
styczne szkolenia dla operatorów. Nasza kadra 
to grupa doświadczonych inżynierów, którzy 
w  swej wieloletniej praktyce zajmują się wdra-
żaniem zautomatyzowanych linii produkcyjnych, 
integracją obrabiarek CNC z manipulatorami oraz 
rozwiązywaniem złożonych problemów związa-
nych z ich obsługą i serwisem.

Oferta RICHO Polska to szeroki asortyment 
obrabiarek CNC produkcji tajwańskiej. Katalog 
produktów obejmuje: pionowe centra obróbcze 
CNC, tokarki CNC, tokarki karuzelowe, automaty 
tokarskie, magazyno-podajniki pręta i manipulatory, 
a także szlifierki do wałków i płaszczyzn, narzędzia 
i oprzyrządowanie do maszyn oraz piły taśmowe. 
Kilka maszyn w ofercie wyróżnia się opatentowa-
nymi rozwiązaniami. W roku 2016 otrzymaliśmy 
Złoty Medal za innowacje, a w 2017 roku Złoty 
Medal-Wybór Konsumentów na targach ITM  
w Poznaniu.

Zapraszamy także do składania zleceń na 
obróbkę skrawaniem. Dysponujemy parkiem 
maszynowym umożliwiającym toczenie i frezo-
wanie CNC, wykonujemy skomplikowane detale 
w wysokich klasach dokładności, zapewniając 
pełną powtarzalność.

RICHO Polska
ul. Narwicka 10, 80-557 Gdańsk
biuro@richo.pl, www.richo.pl

Obrabiarki od RICHO Polska

W ramach programu SMARTTECH 3D EDU 
wdrożyliśmy już systemy na ponad 30 uczel-
niach, między innymi: Uniwersytecie Rzeszow-
skim, Politechnice Wrocławskiej i Uniwer-
sytecie Mikołaja Kopernika w Toruniu oraz 
wyposażyliśmy laboratorium Mechatroniki w 
Centrum Kształcenia Praktycznego w Łańcucie. 
Podjęliśmy także współpracę z Politechniką 
Krakowską, gdzie powstała pracownia skano-
wania 3D, w której wszyscy zainteresowani 
mogą zapoznać się z możliwościami, jakie 
daje nasza technologia. Jako firma z własnym 
działem Badawczo-Rozwojowym podejmiemy 
współpracę z jednostkami badawczymi (uczel-
niami, instytutami) w zakresie wspólnych inno-
wacyjnych projektów mających na celu rozwój 
produktów. Studentów zainteresowanych tech-
nologią skanowania 3D, systemami CAD/CAM 
oraz inżynierią odwrotną serdecznie zapra-
szamy do aplikowania na praktyki lub staż. 
Gwarantujemy możliwość uczenia się od najlep-
szych inżynierów w tej dziedzinie.

Skanery 3D - nowo-
czesne urządzenia 
pomiarowe wkraczają do 
szkół zawodowych

Dwie nowe szkoły 
średnie dołączyły do 
programu SMARTTECH3D 
edu. Od września uczniowie 
z ZST i ZSM w Słupsku 
oraz ZSM w Poznaniu, 
będą mogli korzystać ze 
skanerów 3D oraz drukarek 
3D dostarczonych przez 

firmę SMARTTECH.

Uczelniom i szkołom  biorącym udział w 
programie SMARTTECH 3D edu oferujemy:

•	 bezpłatne warsztaty

•	 zajęcia ze sprzętem

•	 możliwość współpracy przy projektach 
naukowych

•	 bezpłatne konsultacje i doradztwo przy 
pisaniu prac dyplomowych

•	 specjalnie przygotowaną ofertę cenową 
na skanery 3D, pakiety oprogramowania 
i drukarki 3D.

Zapraszamy do kontaktu:  
biuro@smarttech3d.com

SMARTTECH 3D EDU – program dla edukacji
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Krótko
Seminarium Technologiczne Makino Die&Mould 2018

Trendy w nowoczesnym wytwarzaniu 
narzędzi - to myśl przewodnia seminarium orga-
nizowanego przez firmę Makino. Seminarium 
dedykowane klientom segmentu Die&Mould 
odbyło się 9 października w Centrum Technolo-
gicznym Makino w Starej Iwicznej k. Warszawy.

Współczesna produkcja narzędzi, aktualne 
trendy rozwoju technologii, specyfika niektó-
rych materiałów oraz kształtowanie geometrii 
znane są jedynie wąskiej grupie wykwalifiko-
wanej kadry. Ogólnodostępne materiały bran-
żowe nie oferują szczegółowych informacji 
na dany temat co skutkuje opóźnieniem we 
wdrażaniu i codziennym stosowaniu nowow-
czesnych rozwiązań. 

Celem organizowanego seminarium jest 
przybliżenie szerszej grupie posiadaczy narzę-
dziowni właśnie tych problemów.

W trakcie seminarium odbyły się pokazy 
na żywo na pionowym centrum obróbkowym 
F5, na poziomym centrum obróbkowym a51nx 
oraz na wycinarce drutowej U6 H.E.A.T.

W gronie prelegentów znaleźli się specja-
liści z firm: Makino, NS TOOL oraz EROWA.

Pionowe Centrum Obróbkowe F5 - Makino Poziome Centrum Obróbkowe a51nx - Makino Wycinarka Drutowa U6 H.E.A.T.- Makino

Pręty okrągłe, przycięte na wymiar

Na składzie pręty stalowe, miedziane i aluminiowe w gatunkach:

OBERON®   ul. Cicha  •  15  •  tel. 52 354 24 00  •  e-mail: oberon@oberon
Robert Dyrda   88-100 Inowrocław  •  fax 52 354 24 01  •  www.oberon.pl

• 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 

reklama

re
kla

m
a

Podczas tegorocznych targów TOOLEX w Sosnowcu, w drugi dzień targowy, odbyło się 
Forum Swiss Precision. Organizatorem Forum był Swiss Business Hub Polska z siedzibą w Amba-
sadzie Szwajcarii.

Swiss Business Hub Polska jest oficjalną częścią Ambasady Szwajcarii oraz przedstawicielem  
w Polsce Szwajcarskiej Organizacji ds. Promocji Eksportu i Inwestycji - Switzerland Global Enter-
prise (S-GE). S-GE odpowiada za wsparcie szwajcarskiego eksportu do Polski oraz promocję Szwaj-
carii jako lokalizacji inwestycyjnej. S-GE świadczy usługi w zakresie wsparcia lokalnego, pozyskiwania 
informacji rynkowych, doradztwa oraz networkingu dla firm szwajcarskich wchodzących na polski 
rynek oraz polskich firm szukających pierwszych kontaktów w Szwajcarii.

Podczas forum uczestnicy mieli okazję zapoznać się z najnowszymi szwajcarskimi rozwiąza-
niami używanymi w procesie obróbki.

Wśród firm prezentujących się pod szyldem Swiss Precision znalazły się takie firmy jak: Erowa, 
GF Machining Solutions, Gudel, Jenoptik oraz Oerlikon Balzers. W wydarzeniu udział wzięła także  
Polsko-Szwajcarska Izba Gospodarcza.

W rankingu pt. "Globalny Indeks Innowacyjności" pierwsze miejsce od lat zajmuje Szwaj-
caria. Rozwiązania opracowywane przez szwajcarskie firmy cechują się zaawansowaną tech-
nologią, co niewątpliwie przyczyniło się do wysokiej pozycji w rankingu. Polska staje się coraz 
ważniejszym partnerem handlowym dla Szwajcarii, również w branży maszyn. W ciągu pierw-
szego półrocza bieżącego roku eksport kategorii Maszyny-Elektronika-Aparatura ze Szwajcarii 
do Polski wzrósł aż o ponad jedną trzecią.

W gronie prelegentów, którzy wzięli udział w Forum, znależli się przedstawiciele Ambasady 
Szwajcarskiej, Dyrektor Polsko-Szwajcarskiej Izby Gospodarczej Pan Urlich Schwendimann oraz 
przedstawiciele wyżej wymienionych firm. 

Zwieńczeniem Forum było przyjęcie w stylu szwajcarskim z pokazem Raclatte. W imieniu 
redakcji Forum Narzędziowego OBERON chcę podziękować organizarotom Forum Swiss Preci-
sion za zaproszenie. 

Szwajcarska precyzja podczas targów 
TOOLEX 2018

Na zdjęciu podczas wręcza-
nia podziękowania:  
Pani Agnieszka Miklas 
Dyrektor Grupy Projektów, 
Pani Patrycja Zadros-Tarka 
Kierownik dz. marketingu 
oraz Dyrektor Swiss Business 
Hub Polska 
Pan Benjamin Schwägli

Na zdjęciu przedstawiciele 
firm z grupy Swiss Precision
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Bikkoplast Sp. z o.o

Narzędziownie regionu dolnośląskiego - część V

Nasza Firma powstała w 1983 roku jako Przedsiębiorstwo Produkcyjne BIKKOPLAST. Działając jako jednoosobowa firma prywatna, zaczynała 
od wtryskarki, którą zaprojektował właściciel firmy Pan Janusz Wnęk. W roku 2004 Przedsiębiorstwo Produkcyjne BIKKOPLAST przekształcono  
w Bikkoplast Sp. z o.o.

Od początku działalności naszymi głównymi produktami były detale z tworzyw sztucznych do AGD i RTV. Od wielu lat prowa-
dzimy współpracę kooperacyjną w zakresie produkcji detali z tworzyw sztucznych. Nasza firma dysponuje nowoczesnymi wtryskarkami  
o siłach zamykania formy od 80 do 900 ton, robotami, obrabiar-
kami numerycznymi, wytłaczarkami, podajnikami, itp. W celu wyko-
nania malowania czy też galwanizowania detali współpracujemy ze 
sprawdzonymi firmami, zapewniającymi wykonywanie tych usług na 
najwyższym poziomie jakościowym.

Bikkoplast jest firmą od początku swojego istnienia budującą 
wizerunek niezawodnego i posiadającego duże doświadczenie part-
nera w dziedzinie produkcji detali plastikowych oraz projektowania  
i wykonywania form wtryskowych. 

Jako jedna z pierwszych firm w Polsce zastosowaliśmy najnowo-
cześniejszą i unikalną technologię obtrysku szkła, dającą możliwość 
obtryskiwania detali o różnych kształtach i wykonanych z różnych 
materiałów (metal, szkło, tworzywo). Produkcja została urucho-
miona w roku 1995 na formie skonstruowanej wspólnie z inżynie-
rami francuskimi. 

W 1996 roku Bikkoplast uruchomił pionierską w naszym kraju 
technologię wtrysku z gazem- metodę pozwalającą na wykonanie 
detali o bardzo dobrej jakości powierzchni zewnętrznej, dużej 
wytrzymałości mechanicznej i jednocześnie umożliwiającą zaosz-
czędzenie surowca. Elementy wyprodukowane zostały na formie 
wykonanej w naszej narzędziowni, a forma ta była wówczas jedną 
z pierwszych tego typu w Polsce. 

Od 2005 roku metodą dwukomponentu produkujemy detale  
o skomplikowanych kształtach i podwyższonej wytrzymałości z zasto-
sowaniem dwóch materiałów o różnej twardości lub kolorystyce.

Przez szereg lat Bikkoplast ugruntował swoją pozycję produ-
centa pewnego i solidnego, a w związku z dynamicznym rozwojem 
branży AGD w Polsce podejmujemy kolejne wyzwania dla jej zacho-
wania i umocnienia.

Jak pokazuje historia naszej firmy, na przestrzeni lat koopero-
waliśmy z firmami działających w branży AGD, ale także z grupą 
firm z sektora budowlanego, m.in. produkując studnie osadnikowe 
z tworzyw sztucznych, wykorzystywane przy budowie autostrad, 
kanalizacji miejskiej i przydomowej.

Systematycznie inwestujemy w nowoczesne urządzenia  
i maszyny, znacząco zwiększając naszą konkurencyjność na rynku. 
Przez cały okres działalności naszej firmy kładziemy duży nacisk na 
odpowiednie wyposażenie narzędziowni oraz współpracującego  
z nią biura projektowego.

Pracując w ścisłym układzie partnerskim z Klientami, dążymy do 
tego, aby nasze usługi wykonywane były na poziomie pozwalającym 

spełnić, a nawet przekroczyć ich oczekiwania. Bikkoplast Sp. z o.o. oferuje szybkie, wydajne  
i zoptymalizowane pod kątem kosztów podejście do realizacji zleceń naszych Klientów, poczy-
nając od etapu projektu, poprzez produkcję aż do montażu wyrobu finalnego. Dzięki temu 
zdobyliśmy zaufanie naszych Klientów, którymi stały się wymagające firmy polskie i zachod-
nioeuropejskie.

Głównym celem naszej firmy jest uzyskanie satysfakcji i zaufania Klienta poprzez wysoką 
jakość produkowanych wyrobów i terminowość dostaw. Wyznaczony cel osiągamy dzięki:

•	 sprawnej organizacji pracy,
•	 użyciu specjalistycznych maszyn wysokiej klasy oraz ciągłemu poszerzaniu parku maszy-

nowego,
•	 doborowi pracowników o odpowiednich kwalifikacjach,
•	 zastosowaniu najnowszych rozwiązań technologicznych,
•	 ciągłemu doskonaleniu systemu zarządzania jakością zgodnemu  

z wymaganiami ISO 9001:2015, 4001:2015.
Wciąż prężnie się rozwijamy, z roku na rok wykazując wzrost sprze-

daży, eksportując swoją produkcję do krajów europejskich oraz poza 
kontynet europejski.

Obecnie jesteśmy dobrze wyposażonym zakładem z ogromnym 
potencjałem innowacyjnym, utrzymującym wysoki poziom techniczny 
przy jednoczesnym inwestowaniu w automatyzację produkcji.

Technologie:
•	 Ekstruzja-koekstruzja;
•	 Wtrysk;
•	 Wtrysk z gazem;
•	 Wtrysk dwukomponentowy;
•	 MuCell;
•	 Obtrysk tworzywem szkła oraz metalu;
•	 Tamponowanie i sitodruk;
•	 Zgrzewanie ultradźwiękowe;
•	 Hot stamping;
•	 Termoformowanie;
•	 Drukowanie 3D.

Nasza firma posiada własne biuro konstrukcyjno–projektowe wypo-
sażone w nowoczesne oprogramowanie CAD/CAM. Do projektowania 
wykorzystujemy sprawdzone w branży tworzyw oprogramowanie firmy 
Solid Edge. Wykonujemy projekty form wtryskowych, kalibratorów, 
głowic, wykrojników i innego osprzętu towarzyszącego przetwórstwu 
tworzyw sztucznych.

Posiadamy narzędziownię wyposażoną w szereg maszyn do obróbki 
skrawaniem oraz obróbki elektroerozyjnej. Wśród nich znajduje się:

•	 ELEKTRODRĄŻARKA DRUTOWA ROBOFIL 510P (zakres stołu 700x400 mm, wysokość cięcia 400 mm przy kącie 30°);
•	 WGŁĘBNE CENTRUM ELEKTROEROZYJNE FIRMY AGIETRON SPIRIT 4 L (zakres roboczy: 750 x 500 x 350 mm);
•	 FREZARKA HSC OPS INGERSOLL EAGLE V5 (5 osi) (przesuw osi mm x=550, y=400, z=400 mm, Oś uchylna B - 120°/+60° Oś obrotowa  

C 40 obr/min Max. Obciążenie 250 kg);
•	 CENTRUM OBRÓBKOWE MIKRON VCE 1600 Pro (3 osie) (przesuw osi mm x=1600 mm, y=900 mm, z=800 mm);
•	 CENTRUM OBRÓBKOWE HIGH SPEED HSM 700 MIKRON (3 osie) (zakres roboczy maszyny: x=700, y=600, z=500 mm);
•	 OBRABIARKA NUMERYCZNA DMC 103 V FIRMY DECKEL MAHO (3 osie)(zakres roboczy maszyny: 1000 x 600 mm);
•	 DRĄŻARKA OTWOROWA DRILL 20 (zakres drążenia wynosi od 0,15 mm do 2,0 mm średnicy i do 200 mm głębokości);
•	 TOKARKA CNC CY-K360N/1000 (maksymalna długość toczenia: 1000mm, zakres toczenia w półautomacie: od 2 mm –210 mm, zakres 

toczenia w automacie: od 2 mm – 48 mm);
•	 FREZARKA KONWENCJONALNA FK-6436CL (przesuw osi mm x=700, y=400, z=570).

Dział Handlowy					     Narzędziownia
(zapytania na usługi wtrysku i wytłaczania)		  (zapytania na usługi narzędziowe)
E-mail: marketing@bikkoplast.pl			   Email: narzedziownia@bikkoplast.pl
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Proces projektowania i produkcji realizowany jest z wykorzystaniem najnowocześniejszego parku maszynowego, w oparciu o innowacyjne 
technologie wytwarzania, wieloletnie doświadczenie, najwyższą jakość surowców oraz kompetentną i wykwalifikowaną kadrę. Oferowane wyroby 
spełniają wysokie wymogi techniczne, dzięki czemu wyróżnia je precyzja wykonania, trwałość, funkcjonalność oraz estetyka.

Nasze formy wykonujemy w oparciu o materiał, normalia i systemy G-K wiodących producentów takich jak Meusburger, Hasco, Mold-Master, 
Knarr, FCPK Bytów.

Poprzez natychmiastową reakcję na zmieniające się potrzeby rynku, terminową reali-
zację zamówień oraz bezpośredni kontakt z Klientem, staramy się umacniać wizerunek 
organizacji, spełniać coraz wyższe wymagania Klientów oraz zwiększać ich zaufanie.

Kierownictwo firmy FORMO–PLAST deklaruje zaangażowanie we wdrożenie, 
utrzymanie i ciągłe doskonalenie systemu zarządzania jakością zgodnego z normą 
ISO 9001:2000, który pomoże osiągnąć cel w postaci wysokiego poziomu zadowo-
lenia naszych Klientów.

Formy do wtryskarek
Wykonujemy formy wtryskowe o gabarytach maksymalnych 1500 x 800 x 1000 mm. 

Specjalizujemy się w podejmowaniu się zleceń nietypowych. Wykonujemy formy wielo-
suwakowe o skomplikowanych liniach podziału z napędami:

•	 elektrycznymi.
•	 mechanicznymi,
•	 hydraulicznymi,
•	 pneumatycznymi.

Produkujemy formy w systemach gorąco kanałowych. Specjalizujemy się w wyro-
bach cienkościennych. Wykonujemy formy w oparciu o nowoczesny park maszynowy 
i nowoczesne technologie.

Oprócz form do wtrysku tworzyw sztucznych wykonujemy formy do wtrysku 
aluminium. Wykonujemy formy z rdzeniami wykręcanymi do kształtowania gwintów, 
z zapraskami. Opracowaliśmy od podstaw rozwiązanie trzpieni rozprężnych zastoso-
wane w kształtkach kanalizacyjnych. Wykonujemy trzpienie rozprężne do kształtek 
kanalizacyjnych 110, 160, 200, 250, 315.

Projektowanie CAD/CAM
Wykonujemy dokumentację techniczną w oparciu o nowoczesne systemy projektowania CAD/CAM firm Siemens NX, SolidWorks i Delcam. 

Dokumentację techniczną form wtryskowych wykonujemy, jako zapis przestrzenny 3D. W szczególności możemy Państwu zaoferować:

•	 Odtwarzanie dokumentacji na podstawie wszystkich standardów zapisu brył przestrzennych bądź dokumentacji płaskich. Dysponujemy 
możliwością skanowania przestrzennego z elementów istniejących.

•	 Wykonujemy projekty wyprasek. Korzystając z pomysłów klientów bądź modelując u nas wykonujemy wizualizacje elementów.
•	 Zajmujemy się również wykonawstwem prototypów elementów metodą Rapid Prototyping.

Park Maszynowy
Do Państwa dyspozycji mamy nowoczesny, bardzo dobrze wyposażony park 

maszynowy. Nowe inwestycje powodują jego ciągły rozwój i utrzymanie najwyższego 
poziomu świadczonych usług.

■	 Centra obróbcze CNC (DMG Mori-Seiki, Kovosvit Mas, Agie-Charmilles Mikron, 
Haas) ze sterowaniem Heidenhain oraz Fanuc

(zakres pracy: max. 1500x800x800 mm);

■	 Tokarki CNC (DMG Mori-Seiki)

(ø500 x 1000 mm);

■ 	Drążarki wgłębne (Agie-Charmilles, Mitsubishi)

(zakres 1000 x 700 x 500 mm max);

■	 Wycinarki drutowe (Accutex) 

(zakres: 800 x 500 x 450 mm max);

■	 Szlifowanie na płasko 

(zakres: 1000 x 400 mm);

■	 Szlifowanie na okrągło

(do ø 400mm);

■	 Ślusarnia

	 Nowoczesne systemy polerskie firmy NSK NAKANISHI z wykorzystaniem mate-
riałów polerskich firm Joke, Novapax i Sumaris.

■	 Mikronapawanie i naprawy form i narzędzi (MicroSPOT);

■	 Grawerowanie laserowe (Sunlaser);

■	 Drukarka 3D (Makerbot);

■	 Maszyny pomiarowe;

	 Współrzędnościowa maszyna pomiarowa TESA, 

	 Cyfrowy mikroskop pomiarowy KEYENCE,

	 Ustawiak narzędzi DMG Mori-Seiki,

	 Twardościomierz.

Posiadamy także własną wtryskownię. Umożliwia ona testowanie nowych, jak  
i wyremontowanych form wtryskowych. Wykonujemy także produkcję na wykonanych 
formach wtryskowych. Posiadamy wtryskarki Engel, Arburg i Haitian.

FORMO–PLAST jest firmą rodzinną, skupiającą swoją 
działalność wokół obszarów projektowania i produkcji wyso-
kiej jakości form do przetwórstwa tworzyw sztucznych oraz 
usług w zakresie remontów i modernizacji istniejących już 
form wtryskowych, zarówno z dokumentacją techniczną, 
jak i bez niej. Szeroki asortyment produktów o wysokich 
wymaganiach estetycznych, kierujemy zarówno do klientów 
polskich, jak i zagranicznych z branży głównie medycznej, jak 
i AGD/RTV, automotive, budowlanej, a także ogrodniczej.

Fot. Przykłady skomplikowananych form wtryskowych 
wykonanych w firmie Formo-Plast.

Formo-Plast
Godzikowice 50c, 55-200 Oława
tel. (+48) 71 313 36 56 
fax (+48) 71 313 36 56 wew. 26

Fot. Nowoczesny park maszynowy pozwala wykonać 
każde zlecenie.

Narzędziownie regionu dolnośląskiego - część V
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Zamówcie Państwo już teraz 
w sklepie internetowym!

www.meusburger.com 

BLOKI DO ERODOWANIA

BLOKI DO 
ERODOWANIA
Z OTWOREM STARTOWYM

  Zaoszczędza czasochłonne i kosztowne 
przygotowanie otworów startowych 
obróbki elektroerozyjnej

  Dowolnie konfigurowalne położenie 
otworów startowych o średnicy 1 mm pozwala 
na maksymalną elastyczność w definiowaniu 
kształtu wycinanego stempla

  Szybka i łatwa konfiguracja 
bezpośrednio w naszym katalogu online

1. Wybór bloku 
do erodowania

2. Ustalanie 
położenia otworów 
startowych

CZAS 

DOSTAWY 

3 – 4 DNI 

ROBOCZE

Magazin: Forum Narzedziowe Oberon     Sprache: PL     Format: 210 x 297 + 3 mm     Thema: Erodierblöcke     AS: 28.09.2018

Meusburger Georg GmbH & Co KG

Kesselstr. 42, 6960 Wolfurt, Austria
T + 43 5574 6706-0, F + 43 5574 6706-11
sales@meusburger.com, www.meusburger.com

Ponieważ już jakość materiału wyjściowego jest kluczowa dla dalszej obróbki płyt i płaskowników, Meusburger wyznacza wysokie standardy 
jakości dla swoich dostawców stali. Dla pewności cała stal poddawana jest dodatkowo w naszej firmie analizie spektralnej oraz testom wytrzymało-
ściowym. Tylko bardzo dobra stal z renomowanych hut zdaje testy kontroli jakości w Meusburgerze i tym samym nadaje się dalszego procesu odprę-
żania w jednym z trzech firmowych pieców. Piece te mogą przerobić 240 ton stali dziennie.

Siła tkwi w spokoju
Już w hucie podczas produkcji ciężkich płyt, na przykład podczas walcowania, powstają naprężenia wewnętrzne w materiale. Aby ograniczyć je 

do minimum, oprócz kontrolowanego nagrzewania ciężkich płyt i odpowiedniego czasu utrzymywania w temperaturze ok. 580°C, zwracamy uwagę 
przede wszystkim na równomierne chłodzenie. W Meusburgerze cały proces, trwający około 24 godzin, odbywa się w zamkniętym piecu do odprę-
żania. Tylko w przypadku prawidłowego wyżarzania odprężającego, zapobiega się fluktuacjom temperatury, a tym samym nowym naprężeniom  
w materiale. Także struktura materiału i wytrzymałość mechaniczna nie ulegają zmianie.

Mniejsze zużycie, większa wydajność
Cała procedura, począwszy od kontroli ciężkich płyt 

po doskonale przeprowadzony proces odprężania ciepl-
nego, gwarantuje spokojną pracę podczas dalszej obróbki 
produktów Meusburgera. Naprężenia wewnętrzne materiału 
są zredukowane do minimum. Zmniejsza to obciążenie maszyn 
i narzędzi, zapewnia lepszą jakość powierzchni i redukuje 
ryzyko złamania narzędzia. Już przy obróbce zgrubnej można 
łatwiej uzyskać pożądane tolerancje. Mniej zniekształceń 
oznacza również łatwiejszą obróbkę, a zużycie narzędzi skra-
wających jest zmniejszone. Dzięki wcześniejszemu procesowi 
odprężania cieplnego zmniejsza się również ryzyko deformacji 
czy odkształceń wymiarowych formy podczas dalszej obróbki 
termicznej. Po obrobieniu płyty zapewnione są optymalne 
warunki do dalszego wyżarzania.

Wynikający z tego krótszy czas obróbki i dłuższa żywot-
ność narzędzia zapewniają swobodę w zakresie innych czyn-
ności. Zmniejsza to czas cyklu produkcyjnego, co pozwala 
zaoszczędzić koszty, a tym samym zapewnia długoterminową przewagę konkurencyjną.

Więcej informacji na temat procesu odprężania cieplnego w Meusburgerze znajdą Państwo także na wideo https://www.meusburger.com/
odprezanie-cieplne.

Rzetelny proces odprężania 
gwarancją Państwa sukcesu

Pojęcie odprężania cieplnego stali nie zawsze musi oznaczać to samo - tylko prawidłowe wykonanie 
procesu ostatecznie przyniesie pożądany rezultat. Dlatego też Meusburger od ponad 30 lat korzysta  
z własnych pieców do odprężania.
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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

Fanuc Alpha 1iC
Sodick AQ 750LH Premium

Charmilles Robofil 440CC

Charmilles Roboform 30 Charmilles HD 10Deckel Maho DMC 103 V

Raporty branżowe publikowane w każdym z numerów Forum Narzędzio-
wego OBERON, przygotowujemy z myślą o naszych czytelnikach. W wydaniu 
5/2018 są to frezarki CNC (raport publikowany na kolejnych stronach) oraz 
maszyny używane.

Frezarki posiada praktycznie każda narzędziownia. Często firmy używają 
jeszcze frezarek konwencjonalnych, ale coraz częściej zastępuje się je frezar-
kami sterowanymi numerycznie.

Szukając nowej maszyny często sięgamy po dostępne pomoce. Część 
szukających sięga do internetu, gdzie można szybko znaleźć ogłoszenia typu: 
„sprzedam frezarkię”. Z reguły są to maszyny używane. Pomimo, powszechnej 
dostępności do inetrnetu, duża ilość osób wspomaga się materiałami druko-
wanymi typu foledry, ulotki reklamowe czy też magazyny branżowe. Właśnie 
z tego powodu, chcąc trafić do tej grupy konsumentów, publikujemy w 
naszym magazynie podobne raporty branżowe.

Na kolejnych stronach znajdziecie Państwo zestawienie producentów 
nowych frezarek CNC. Omawiane w raporcie maszyny są zarówno polskiej 
produkcji, jak i zagranicznych producentów. W raporcie frezarek CNC zamie-
ściliśmy kolumnę, w której firmy zamieściły informację czy dana frezarka ma 
możliwość obróbki grafitu.

Jeśli chcielibyście Państwo kupić frezarkę używaną, to zapraszam do 
kolejnego raportu „Maszyny używane”, który publikujemy również w tej 
edycji Forum Narzędziowego OBERON.

W kolejnym wydaniu naszego magazynu, w numerze 93 6/2018, zamie-
ścimy ostatnie w tym roku raporty: oprogramowania CAD/CAM do projekto-
wania form, tłoczników i wykrojników, frezarek, tokarek dla szkolnictwa oraz 
raport wózków widłowych.

Podane dane kontaktowe w raportach są po to, aby w razie wątpliwości 
skontaktować się z przedstawicielem producenta maszyn, dlatego wiêc 
dzwoñcie i pytajcie...

EL

re
kla

m
a

Nowe frezarki CNC

Frezarka CNC z serii CMX V - 
CMX 800 V - DMG MORI

Frezarka CNC zGF - 
Mikron MILL P 800 U
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AKIR SEIKI
AI Lab Sp. J. Jarosław Hołody www.ailab.pl V2XP nie 2396X2200 4150

550,
445,
520

700x400 ruchomy 900 elektrow-
rzeciono 12000 24 44 16,4 BT40 opcja 28 7 130 7 AKIRA/

FANUC

enkoder 
bezwzględny

3 opcja

AKIR SEIKI
AI Lab Sp. J. Jarosław Hołody www.ailab.pl SV1050 nie 3800x2240 7180

1050,
540,
556

1200x480 ruchomy 1470 elektrow-
rzeciono 15000 15 48 31 BT40 opcja 36 7 130 7 AKIRA/

FANUC 3 opcja

AKIR SEIKI
AI Lab Sp. J. Jarosław Hołody www.ailab.pl HV10A nie 6720x3960 19800

2600,
1030,
815

2750x950 ruchomy 3000 prze-
kładnia 8000 8 30 31 BT50 opcja 28 15 150 7 AKIRA/

FANUC 5 opcja

AVIA 
Fabryka Obrabiarek Precyzyjnych

Dz. handlowy
tel. 22 818 43 40
market@avia.com.pl

www.avia.com.pl X-5 nie 3500x3975 12800
1250x
700x
710

1500x710x
ø630

ruchomy
obrotowy

1000/
700

elektrow-
rzeciono

18000
(opcja
10000,
24000)

30/24/24 30/24/34 46 200 HSK63 opcja 40 7 120 7

Heiden-
hain TNC 
640 HSCI

liniały
enkodery ±0,005 nie

AVIA 
Fabryka Obrabiarek Precyzyjnych

Dz. handlowy
tel. 22 818 43 40
market@avia.com.pl

www.avia.com.pl VMC
100 tak 3000x2670 5300

1000x
540x
620

1200x540 ruchomy 1000
mecha-
niczne

(op.elek-
trowrzeci.)

18000
(opcja
15000,
24000)

35/35/35 35/35/35 17 108 ISO40
(HSK63) opcja 30 7 80 7 enkoder

0,005
(opcja 
0,004)

nie

AVIA 
Fabryka Obrabiarek Precyzyjnych

Dz. handlowy
tel. 22 818 43 40
market@avia.com.pl

www.avia.com.pl FNX
30N nie 1520x2250 1700

400x
315x
350

710x315 ruchomy 200 mecha-
niczne 3000 6/6/3 6/6/3 7,9 65 ISO40 brak brak 7 80 nie 

dotyczy

enkoder
opcja
liniały

0,005 nie

BERNARDO
HAFEN

Piotr Krupa
Paweł Kowalik
tel. 257 402 001

www.hafen.pl VMC 625 nie 1900x1800 2000
4100x
250x
400

600x250 - 100
elektrow-
rzeciono

BT30
8000 2,5-300

mm/min
10000

mm/min 3,7 - BT30 opcja 10 5 92x150 5
SINUMERIK 

SIEMENS 
808D 

ADVANCED

- ±0,003 nie

BERNARDO
HAFEN

Piotr Krupa
Paweł Kowalik
tel. 257 402 001

www.hafen.p VMC 940 nie 2050x2300 3300
700x
400x
500

920x400 - 400
elektrow-
rzeciono

BT40
8000 2,5-300

mm/min
3000

mm/min 5,5 - BT40 opcja 16 8 150x350 8 - ±0,003 nie

DMG MORI
DMG MORI POLSKA - www.dmgmori.com CMX 

800V nie 4100x
4800 5000 600/

560/510
900x
560

ruchomy 
(przejazd 
w osi X)

600 sprzędło 12000 30 30 13 kW 
(40%DC)

82Nm
(40%DC)

SK40/BT 
lub CAT 
(opcja)

opcja 30 8 125 8 SIEMENS 
840D

ekoder/liniał 
opcja)

R=0,005 
(wg 

ISO230-2)

tak

DMG MORI
DMG MORI POLSKA - www.dmgmori.com CMX 

800V nie 4550x
4800 5550 800/

560/510
1100x
560

ruchomy 
(przejazd 
w osi X)

800 sprzędło 12000 30 30 13 kW 
(40%DC)

82Nm
(40%DC)

SK40/BT 
lub CAT 
(opcja)

opcja 30 8 125 8 SIEMENS 
840D

ekoder/liniał 
opcja) tak

DMG MORI
DMG MORI POLSKA - www.dmgmori.com CMX 

1100V nie 5210x
4800 5850 1100/

560/510
1400x
560

ruchomy 
(przejazd 
w osi X)

1000 sprzędło 12000 30 30 13 kW 
(40%DC)

82Nm
(40%DC)

SK40/BT 
lub CAT 
(opcja)

opcja 30 8 125 8 SIEMENS 
840D

ekoder/liniał 
opcja) tak

DMG MORI
DMG MORI POLSKA - www.dmgmori.com CMX 

600V nie 5150x
4800 5750 600/

560/510
900x
560

ruchomy 
oś X 600 sprzędło 

kłowe 12000 30 30 13przy40%, 
9przy100%

82 prz, 
54% przy

100%40%

SK40
(BT

40opcja)
opcja 30 - - 8

z mag.

SIEMENS, 
FANUC, 
HEIDEN-

HAIN

ekoder/liniał 
opcja) 0,006 tak

DMG MORI
DMG MORI POLSKA - www.dmgmori.com

DMU 
65mono-

BLOCK
nie 3580x

2500 12100
735/650

/560/A±120/
C360

1000x
650

uchylno 
obrotowy 

A,C
3000 elektrow-

rzeciono

10000
(14000, 
18000, 

24000, op.)

40 40 13przy40%, 
9przy100%

83 
przy40%

SK40/
HSK-A63 opcja

30(60/
90/120/
180opcja)

- - 8
SIEMENS, 
HEIDEN-

HAIN
liniał 0,008 tak

DMG MORI
DMG MORI POLSKA - www.dmgmori.com NVX 

5100/40 nie 3018x
2971 6800 1050/

530/510
1350x
600

ruchomy 
X/Y 1200

elek-
trowrze-

ciono

15000 
(2000 
op.)

30 30
30/18,5

<25%ED/
cont>

207
BT40(
CAT40 

DIN 40 HSK
-A63 opcja)

opcja 30(60/
90 opcja) - - 8 MAPPS V ekoder/liniał 

opcja) 0,006 nie
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EVERRICHO
RICHO POLSKA

Piotr Pawlicki
tel. 781 677 446 www.richo.pl ER-VMC

2210B nie 5300x3700 16500 2200,1000,
900 220x1000 ruchomy 3000 prze-

kładnia 6000 10 16 25 760 BT-50 opcja 40 15 600 15
Siemens/ 
Heiden-
hain/
Fanuc

enkoder
liniał 0,005 tak

EVERRICHO
RICHO POLSKA

Piotr Pawlicki
tel. 781 677 446 www.richo.pl ER-VMC

1263L tak 3200x2700 9000 1200,630,
600 1450x600 ruchomy 1200 bezpo-

średni 15000 20 32 15 121 BT-40 opcja 24 (32) 7,5 400 7,5
Siemens/ 
Heiden-
hain/
Fanuc

enckder
liniał 0,005 tak

EVERRICHO
SUNMILL

Piotr Pawlicki
tel. 781 677 446 www.richo.pl JHV-800 tak 2450x1900 4500 800,500

580 900x500 ruchomy 500 bezpo-
średni 15000 36 20 76 BT-40 opcja 24 7,5 300 7,5

Siemens/ 
Heiden-
hain/
Fanuc

enkoder
liniał 0,005 nie

GF Machining Solutions sp. z o.o./
GF Machining Solutions Dział Sprzedaży www.gfms.com/pl Mikron 

VCE 1600 tak 3840x 
4255x 3417 18600 1600x

900x800
1700x
850 ruchomy 2000

prze-
kładnia /
motow-
rzeciono

14000 16 24 18,5 350 ISO40/
ISO50 opcja 30/40

/60 8 85/150 8
Heiden-

hain iTNC 
620

enkoder 
+ liniał 0,008 nie

GF Machining Solutions sp. z o.o./
GF Machining Solutions Dział Sprzedaży www.gfms.com/pl

Mikron 
MILL 

P 800 U
tak 4000x 

4500x 3475 15500 800x
800x550 Ø631

uchylno-
obrotowy 
(kołyska)

800 elektrow-
rzeciono 36000 60 60 39 84

HSK-A63/ 
HSK-T63/ 
HSK-E50

opcja
30/60
/120

/170/215
8 75/140 8

Heidenhain 
iTNC 530/ 
iTNC 640, 
Siemens 
840D sl

enkoder 
+ liniał 0,008 tak

GF Machining Solutions sp. z o.o./
GF Machining Solutions Dział Sprzedaży www.gfms.com/pl

Mikron 
MILL S 

600
tak 3299x 2571x 

3522 9900 600x
600x500

900x
600 ruchomy 500 elektrow-

rzeciono 42000 61 61 33 21 HSK-E40/ 
HSK-E50 opcja

15/18/30/36
/60/68/120
/168/170/
220/308

8 20 8
Heiden-

hain iTNC 
530 
HSCI

enkoder 
+ liniał 0,008 tak

HAAS AUTOMATOIN Inc.
Abplanalp Sp. z o.o.

Grzegorz Sak - Dyrektor 
Techniczny
tel. 600 939 031
grzegorz.sak@abplanalp.pl

www.haascnc.com
www.abplanalp.pl

VF-2SS tak 3100x3400 2629
762x
406x
508

914x356 ruchomy 680
napęd
bezpo-
średni

12000 21,2 35,6 22,4
122Nm/

2000
obr/min.

ISO40 opcja 30 5 127 5 HAAS enkoder ±0,003 tak

HAAS AUTOMATOIN Inc.
Abplanalp Sp. z o.o. DM-1 tak 2400x3200 2530

508x
406x
394

660x381 ruchomy 113
napęd
bezpo-
średni

10000 30,5 61 11,2
62Nm/

1700
obr/min

ISO40 opcja 18 5 64 5 HAAS enkoder ±0,003 tak

HAAS AUTOMATOIN Inc.
Abplanalp Sp. z o.o. VF-6/50 tak 5300x4100 10206

1626x
813x
762

1626x711 ruchomy 1814 prze-
kładnia 7500 12,7 X=13,7

Y,Z=15,2 22,4
460nM

700
obr/min

ISO50 opcja 24 13,6 254 13,6 HAAS enkoder ±0,003 tak

HARTFORD Taiwan
APX Technologie Sp. z o.o.

Dariusz Wójcik
tel. 609 989 802 www.apx.pl HCMC-

1370 nie 3815x3020 9000
1300x
700x
660

1450x700 ruchomy 1500
prze-

kładnia/
bezpo-
średni

15000 12 24/24/
20 18,5 BT50 opcja 24

(32/40) 20 ø125 20
Mitsubishi

Fanuc
Heidenhai

enkoder-std
liniał-op. ±0,012 tak

IBARMIA
Abplanalp Sp. z o.o. Dariusz Magdziarz www.abplanalp.pl

ZVH58L
3000

EXTREME
nie 7350x5615 28500

3000x
1000x
1100

3600x1050 nieru-
chomy 2000 elektrow-

rzeciono 12000 30 45 84 452 SK-50 opcja 24-360 20 max.200 20
Heiden-

hain
Siemens
Fanuc

liniał/
enkoder �m<10 nie

INGERSOLL
Abplanalp Sp. z.o.o.

Tomasz Piekarniak
tel. 604 750 083
tomasz.piekarniak@abplanalp.pl

www.abplanalp.pl Eagle V5 tak 2014x2743 8500
550x
400x
400

650x500 nieru-
chomy 500 elektrow-

rzeciono 42000 30 30 17 12,1 HSK E40
HSK E50 opcja 32/100 bd 16 bd

Heiden-
hain
640

enkoder+
liniał 2 tak

INGERSOLL
Abplanalp Sp. z.o.o.

Tomasz Piekarniak
tel. 604 750 083
tomasz.piekarniak@abplanalp.pl

www.abplanalp.pl Eagle V9 tak 2177x3064 11500
800x
600x
500

1000x660 nieru-
chomy 2000 elektrow-

rzeciono 42000 30 30 25 12,1
HSK:

E40,E50
E63

opcja 88 bd 32 bd
Heiden-

hain
640

enkoder+
liniał 3 tak
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Jarocińska Fabryka Obrabiarek S.A. Błażej Sieciński www.jafo.com.pl FXR40CJ2 bd 2600x
2400 3500 1150,

320,465
400x
1400 ruchomy 450 przekładnia 2500 2 x,y - 9, 

z - 5
7,5/
7,5 bd ISO50 

DIN2080 bd bd bd bd bd Heidenhain liniał 0,015/
0,020 bd

Jarocińska Fabryka Obrabiarek S.A. Błażej Sieciński www.jafo.com.pl XIOS bd 10000x
4000

do 
32000

650/800,
475, 475

3000/5000x
1000/3000 ruchomy 10000 przekładnia 3000/

6000 do 15 30 32/
40 bd A50 DIN 

69871 standard 30/40 bd bd bd
Heiden-

hain, Fanuc, 
Siemens

enkoder/liniał 0,010/
4000 bd

Jarocińska Fabryka Obrabiarek S.A. Błażej Sieciński www.jafo.com.pl FNJB35N bd 1800x
2000 2100

600/
500/
450

400x800 ruchomy 200 przekładnia 5000 xy-5
z-2

xy-5
z-2 7,5 bd ISO40

DIN2080 bd bd bd bd bd Heidenhain liniał 0,015/
0,020 bd

Jarocińska Fabryka Obrabiarek S.A. Błażej Sieciński www.jafo.com.pl FVF45N bd 2000x
2200 2400

3000/5000
1200/1500
1200/2000

450x1530 ruchomy 400 przekładnia 4000 xy-5
z-2

xy-5
z-2 7,5 bd ISO40

DIN2080 bd bd bd bd bd Heidenhain liniał 0,015/
0,020 bd

KITAMURA
Abplanalp Sp. z o.o. Dariusz Magdziarz www.abplanlp.pl HX-500iG nie 3620x

4957 16500
870x
800x
930

500x500 ruchomy/
obrotowy 800 przekładnia 12000 60 60 40 595,9 SK-50 std 15 bar 62-212 30 max.300 30 Arumatik-Mi liniał optyczny 0,002 tak

MAKINO Sp. z o.o. Dawid Papuga 
Smoczynski Marcin www.makino.eu F5 nie 2565x

2625 7500 350x
300x250

1000x
500

ruchomy 
w osi y 650 elektrow-

rzeciono 20000 20000 20000 15 32 HSK-
A63 opcja 20/30 8 114 8 Fanuc 

PRO5 liniał ±0.0015 nie

MAKINO Sp. z o.o. Dawid Papuga 
Smoczynski Marcin www.makino.eu D200Z tak 1500x

3030 4600 350x
300x250 ø300 uchylno 

obrotowy 75 elektrow-
rzeciono 30000 60000 60000 15 23.8 HSK-

E50 standard 20/40
/100 3 80 3 Fanuc 

PRO6 liniał ±0.0015 nie

MAKINO Sp. z o.o. Dawid Papuga 
Smoczynski Marcin www.makino.eu V33i tak 2350x

2325 7700 650x
450x350

750x
450

ruchomy 
w osi y 300 elektrow-

rzeciono
20000/
30000/
40000

20000 20000 15 45.7
HSK-A63 
HSK-E50 
HSK-E32

opcja 15/25/
40/60 7 80 7 Fanuc 

PRO6 liniał ±0.0015 nie

MATSUURA Japonia
APX Technologie Sp. z o.o.

Dariusz Wójcik
tel. 609 989 802 www.apx.pl MAM

72-35V nie 7765x
4662 12700

550x
440x
580

ø130 obrotowo
uchylny 60 bezpośredni 12000 1-60

60/
60/
60

11
(30min) 167 BT40 opcja 60 10 ø80 i 

150 10 Matsuura
G-Tech31I

enkoder st.
liniał opcja ±0,001 tak

MDT Wadowski Sp. k.a.
Michał Zubkowicz,
Tel. 22 842 95 66
info@mdt.net.pl

www.mdt.net.pl AWwea
AF-610 tak 2400x

2320 3500 Y:450
Z:450 700x450 stół

ruchomy 450 napęd
bezpośredni 30000 15 32 11 - BT/SK/

HSK opcja 24 7 78/120 7 Siemens
Fanuc

enkoder
liniał 0,003 tak

MDT Wadowski Sp. k.a.
Michał Zubkowicz,
Tel. 22 842 95 66
info@mdt.net.pl

www.mdt.net.pl Awea
AF-1060 tak 3635x

2200 7000 Y:600
Z:600 1060x600 stół

ruchomy 700 napęd
bezpośredni 30000 15 48 15 - BT/SK/

HSK opcja 24/32/
36/60 7 75/120 7 Siemens

Fanuc
enkoder

liniał 0,003 tak

MDT Wadowski Sp. k.a.
Michał Zubkowicz,
Tel. 22 842 95 66
info@mdt.net.pl

www.mdt.net.pl Extron
M1600L nie 4600x

3560 14000 Y:1000
Z:800 1800x800 stół

ruchomy 2000 przekładnia 15000 10 18 22 - BT/SK/
HSK opcja 24/30/

40 15 80/150
125/200 15 Siemens

Fanuc
enkoder

liniał 0,003 tak

PINNACLE
Eurometal Sp. z o.o.

Maciej Gugnowski
tel. 609 414 713
maciej.gugnowski@eurometal.com.pl

www.eurometal.com.pl LV105 nie 2820x
2230 5700

1020x
560x
560

1200x510 nieru-
chomy 600 przekładnia 10000 10000

36/
24/
24

15kW - BT40 opcja 24 8 100 - Fanuc
Oi-MF brak 0,005 tak

PINNACLE
Eurometal Sp. z o.o.

Maciej Gugnowski
tel. 609 414 713
maciej.gugnowski@eurometal.com.pl

www.eurometal.com.pl FA35CNC nie 2120x
1750 1900

450x
300x
400

920x280 nieru-
chomy 250 przekładnia 6000 5000 10 7 35 ISO40 opcja 16 - - - Siemens

808D brak 0,01 nie
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Frezarki CNC- raport

QUASER Tajwan
APX Technologie Sp. z o.o.

Dariusz Wójcik
tel. 609 989 802 www.apx.pl UX-300 nie 2500x

3160 8100
410(±205)
610(±205)

/500
ø320 obrotowo 

uchylny 100 przekładnia
bezpośredni 24000

11,3/
13,7/
13,7

36/
36/
32

24 82 HSK A63 standard
30

(48/60
opcja)

7 ø76,2 7 Heidenhain enkoder
liniał ±0,002 tak

REIDEN TECHNIK AG
GALIKA Sp. z o.o. galika-wars@galika.pl www.galika.pl RX10 nie 4790x

3992 ˜18200
1000/
1100/
810

1000x1000 ruchomy
obrotowy 1600 elektrow-

rzeciono 18000 60 60 38 291 HSK63
HSK100 standard 273 8 160 10

TNC640/Sinu-
meric Siemens 

840DSL

liniał
optyczny 3 tak

REIDEN TECHNIK AG
GALIKA Sp. z o.o. galika-wars@galika.pl www.galika.pl RX12 nie 5600x

4500 ˜25000
1333/
1450/
1000

ø1600 ruchomy
obrotowy 2500 elektrow-

rzeciono 18000 50 50 120 452 HSK63
HSK100 standard 360 10 250 15 liniał

optyczny 3 tak

REIDEN TECHNIK AG
GALIKA Sp. z o.o. galika-wars@galika.pl www.galika.pl RX14 nie 6886x

7001 ˜42000
1800/
1800/
1210

ø1800 ruchomy
obrotowy 8000 elektrow-

rzeciono 20000 40 40 102 1202 HSK100 standard 204 20 250 20 liniał
optyczny 5 tak

STYLE CNC Holland Machines Kom. 883 444 723 stylecncmachines.pl
info@stylecncmachines.pl STYLE BT1500 tak 3100x

2300 5800 1500x
650x700

610x
1850 ruchomy 1000 przekładnia 12000 4 8 15 9,5 BT-40 opcja 24 8 bd 8

STYLE CNC 
Control 

(bardzo łatwe)

enkoder 0,005 nie

STYLE CNC Holland Machines Kom. 883 444 723 stylecncmachines.pl
info@stylecncmachines.pl

STYLE MC 
1000 tak 3000x

2200 5200 1000x
560x550

1200x
520 ruchomy 800 przekładnia 12000 12 30 22 bd

BT40, 
CAT40, 

DIN69871
opcja 30 8 bd 8 enkoder 0,002 tak

STYLE CNC Holland Machines Kom. 883 444 723 stylecncmachines.pl
info@stylecncmachines.pl

STYLE 
5X-630 BC tak 3890x

3180 12000 1400x
710x810

1600x
700

ruchomy/ 
obrotowy 1200 przekładnia 15000 10 36 18 173 DIN 40 opcja 60 bd 75 8 Fanuc,Siemens,

Fagor,Heidenhain enkoder 0,002 tak

TBI TECHNOLOGY Sp. z o.o. handel@tbitech.pl www.tbitech.pl VC 1060
Smart Mill tak 2900x

2100 6000
1000x
600x
560

1100x
500 ruchomy 1000 przekładnia

pasowa
10000/12000/

pas
15000 direct drive

- 36 11/23 109 SK40 standard 24/30 7 80 7 Siemens828D
+sHOPMIL

enkodery
absolutne

0,005/
300 nie

TBI TECHNOLOGY Sp. z o.o. handel@tbitech.pl www.tbitech.pl VC 1270 HH tak 3400x
2250 7500

1200x
700x
650

1350x
600 ruchomy 1200 przekaldnia 

pasowa
12000/pas

12000/15000 
direct drive

- 36 10/17 109 SK40/
SK50 standard 24/30 7 80 7

Heidenhain 
iTNC 530/
TNC 640

enkodery 
absolutne

0,005/
300 nie

TBI TECHNOLOGY Sp. z o.o. handel@tbitech.pl www.tbitech.pl U5 tak 3911x
4178 7500

620x
520x
460

ø650 uchylny 500 Direct-
Drive 12000 - 36 10/15 104 SK40/

SK50 standard 32/40 7 76 7
Heidenhain 
TNC 640/

Siemens 840D
enkodery 
absolutne

0,005/
300 nie

XYZ MACHINE TOOLS
Inter-Plast Z.Bodziachowska-Kluza Sp. J.

Marcin Drozd
tel. 500 295 819
marcin@inter-plast.pl

www.inter-plast.pl XYZ SMX 
3500 nie

2910x
3980x
2540

2350
787x
508x
500

1372x
356

ruchomy
(ośX,Y) 600 przekładnia 5000 3,8 6,3 3,75 - ISO40 brak brak brak brak brak ProtTRAK enkoder 10 brak

XYZ MACHINE TOOLS
Inter-Plast Z.Bodziachowska-Kluza Sp. J.

Marcin Drozd
tel. 500 295 819
marcin@inter-plast.pl

www.inter-plast.pl XYZ SMX 
4000 nie

3400x
4220x
2790

3200
1016x
596x
584

1474x
356

ruchomy
(ośX,Y) 850 przekładnia 5000 3,8 6,3 5,75 - ISO40 brak brak brak brak brak ProtTRAK enkoder 10 brak

XYZ MACHINE TOOLS
Inter-Plast Z.Bodziachowska-Kluza Sp. J.

Marcin Drozd
tel. 500 295 819
marcin@inter-plast.pl

www.inter-plast.pl XYZ SMX 
5000 nie

4300x
4220x
2790

3500
1524x
596x
584

1930x
356

ruchomy
(ośX,Y) 850 przekładnia 5000 3,8 6,3 5,75 - ISO40 brak brak brak brak brak ProtTRAK enkoder 10 brak

PRODUCENT
PRZEDSTAWICIEL W POLSCE

OSOBA DO KONTAKTU STRONA WWW
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wdrożenia, szkolenia kadry na miejscu i w centrum szkoleniowym Sandvik Coromant w Katowi-
cach, ale także na dalszych etapach optymalizacji obróbki wiórowej.

Pełna paleta gatunków
W październiku 2018 r. firma wprowadziła płytki CBN w dwóch nowych gatunkach CB7125 oraz 

CB7135, które uzupełniły paletę generacji 71… gatunków do toczenia na twardo. Płytki te polecane 
są szczególnie do toczenia elementów przeniesienia napędu. Przykładowe zastosowania obejmują: 
toczenie kół zębatych, wielowypustów, bieżni i koszyków przegubów homokinetycznych albo zbie-
rania warstwy hartowanej np. w kołach koronowych. Płytki w gatunku 7125 z nowym pokryciem 
PVD przeznaczone są do skrawania przerywanego, gdzie krawędzie detalu były fazowane. Z kolei 
płytki w gatunku 7135 powinny być używane w przypadku ciężkiego skrawania przerywanego,  
w którym na krawędziach detalu w stanie nieutwardzonym nie wykonano faz. 

Przykład zastosowania

Gatunki CBN marki Sandvik Coromant dają możliwość zastosowania wyższej prędkości skrawa-
nia oraz uzyskania większej niezawodności ostrza niż w przypadku odpowiedników firm konkuren-
cyjnych. Osiągają to w połączeniu z przewidywalnym okresem jego trwałości, co oznacza mniejszy 
koszt jednostkowy.

Płytki skrawające w gatunkach serii 71… zapewniają znakomitą wydajność i bezpieczny przebieg 
obróbki, a także pozwalają uzyskać wyjątkowo gładkie powierzchnie.

Wybrane zalety:
•	 Obniżenie kosztów jednostkowych obróbki dzięki dużym prędkościom skrawania lub wydłużeniu 

okresu trwałości ostrza w obróbce przy niższych prędkościach skrawania (CB7105);

•	 Obniżenie kosztów jednostkowych obróbki w przypadku strategii toczenia pojedynczym przej-

ściem, z dużą grubością wióra i przy wysokich prędkościach skrawania (CB7115, CB7125 i CB7135);

•	 Wydajna i przewidywalna obróbka oraz mała chropowatość powierzchni;

•	 Wysoka precyzja wymiarowa płytek i wąskie tolerancje obrabianego przedmiotu.

Pozycjonowanie gatunków płytek CBN marki Sandvik Coromant

W celu uzyskania dodatkowych informacji zapraszamy do kontaktu lub wizytę na stronie inter-
netowej www.sandvik.coromant.com/pl.

Zalety toczenia na twardo z użyciem 
ostrzy z CBN

Dokładność, wydajność oraz konkurencyj-
ność cenowa to podstawowe kryteria dla wielu 
przedsiębiorstw, których realizacja stanowi kartę 
przetargową, aby pozyskać wartościowe zlece-
nia. Odpowiedzią na te trzy podstawowe aspekty 
są nowej generacji gatunki CBN firmy San-
dvik Coromant, które stanowią istotny czynnik 
wsparcia przemysłu w kierunku upowszechnie-
nia toczenia na twardo, maksymalizując korzyści 
ekonomiczne i środowiskowe dla klienta.

Toczenie na twardo to metoda obróbki 
wykończeniowej lub półwykończeniowej cha-
rakteryzująca się dużą precyzją wymiarową  
i gładką powierzchnią. Przedmioty obrabiane 
wykonywane są ze stali hartowanej powierzch-
niowo lub indukcyjnie. Typowe wyzwania  
w przypadku toczenia tego typu materiałów to 
uzyskanie żądanej wartości parametru chropo-
watości powierzchni i wymiarów w danej klasie 
dokładności przy jednoczesnym zachowaniu 
konkurencyjnej trwałości narzędzia. 

Stało się ono bardzo opłacalną alternatywą 
dla operacji szlifowania skracając krytyczny dla 
procesów produkcyjnych czas jednostkowy 
oraz obniżając koszty produkcji nawet do 70%. 
Obróbka tą metodą  pozwala też na uprosz-
czenie procesów technologicznych, obróbkę 
przedmiotów o złożonych kształtach bez zmiany 
zamocowania i z uwagi na eliminację chłodziwa 
oraz odpadów poszlifierskich jest rozwiązaniem 
przyjaznym dla środowiska.

Firmy zainteresowane zastosowaniem 
toczenia na twardo w swoich warsztatach 
mogą skorzystać z konsultacji specjalistów 
technicznych Sandvik Polska już na etapie ana-
lizy gotowości parku maszynowego. Fachowa 
pomoc świadczona jest oczywiście na etapie 

Nowoczesny przemysł opiera się na innowacyjnych rozwiązaniach technicznych oraz automatyzacji procesów pro-
dukcyjnych tak, aby w krótkim czasie obrobić jak najwięcej przedmiotów zachowując przy tym odpowiednią dokładność. 
Firma Sandvik Coromant wychodzi naprzeciw oczekiwaniom producentów m.in. z branży motoryzacyjnej i lotniczej roz-
wijając i poszerzając swoją ofertę narzędzi wyposażonych w ostrza z dwóch najtwardszych materiałów, jakimi są regu-
larny azotek boru (CBN) oraz polikrystaliczny diament syntetyczny (PCD). Do toczenia na twardo wkracza właśnie nowa 
generacja gatunków CBN.

Niższe koszty i wyższa niezawodność toczenia 
na twardo z nowej generacji płytkami CBN

Made in Katowice

W asortymencie Sandvik Coro-
mant znajduje się wiele gatunków 
płytek skrawających z super twar-
dych materiałów produkowanych 
w fabryce zlokalizowanej na terenie 
Polski. O najwyższą jakość produk-
tów standardowych i specjalnych 
dba ponad 200 wysoko wykwalifi-
kowanych pracowników z Katowic. 

– W ostatnim czasie, w celu 
zwiększenia efektywności i jakości 
produkcji płytek PCD i CBN zdecydo-
wano o reorganizacji hal i doposa-
żeniu zakładu w najnowocześniej-
sze maszyny i urządzenia – relacjo-
nuje Adrian Bijak pełniący funkcję 
dyrektor katowickiej fabryki Sandvik 
Coromant – Równolegle pracujemy 
nad zwiększeniem poziomu auto-
matyzacji procesu wytwarzania. 
Dopracowaliśmy obróbkę wykoń-
czeniową mikrogeometrii krawędzi 
skrawających znacząco popra-
wiając precyzję wykonania, co ma 
odzwierciedlenie w wydłużeniu 
okresu trwałości ostrza.

– Dla mnie osobiście, jako Dyrek-
tora, największe wyzwanie stano-
wiła rekrutacja i wyszkolenie nowych 
osób oraz rozmieszczenie dużej 
liczby maszyn na hali produkcyjnej. 
Ze względu na stopień skompliko-
wania i twardość obrabianych mate-
riałów, zdobycie odpowiedniego 
doświadczenia trwa relatywnie 
długo. Tymczasem, w parę miesięcy 
liczba pracowników zakładu niemal 
się podwoiła - podkreśla.

200

Skrawanie ciągłe Skrawanie 
przerywane

Ciężkie skrawanie
przerywane

vc  
m/min

160

120

80

CB7105
Gatunek do skrawania ciągłego, mniejszej 
głębokości skrawania i mniejszego przekroju 
wióra przy wyższych prędkościach.

CB7115
Gatunek do skrawania ciągłego i lekko 
przerywanego przy większym przekroju 
wióra przy średnich i wysokich prędkościach 
skrawania.
CB7125
Skrawanie przerywane, fazki na krawędziach 
obrabianego przedmiotu.

CB7135
Ciężkie skrawanie przerywane, detale 
obrabianego przedmiotu bez fazek.

Przekrój
wióra
mm2

CB7105
Niska zawartość CBN zapewniająca większą 
odporność na zużycie kraterowe i możliwość 
obróbki z większymi prędkościami skrawania. 
Pokrycie TiN metodą PVD zapewnia uzyskanie 
wyjątkowo gładkiej powierzchni.

CB7115
Niska zawartość CBN oraz właściwa równo-
waga pomiędzy odpornością na zużycie krate-
rowe i udarnością ostrza.

CB7125
Średnia zawartość CBN i nowe pokrycie nakła-
dane metodą PVD charakteryzujące się dobrą 
odpornością na pęknięcia i większą twardością.

CB7135
Wysoka zawartość CBN zapewniająca lepszą 
odporność na pęknięcia i przewidywalność pod-
czas ciężkiego skrawania przerywanego.

SANDVIK POLSKA Sp. z o.o. 
ul. Domaniewska 39A, 02-672 Warszawa 
tel.: (22) 647 38 80, 843 21 51, 843 83 29 
fax: (22) 843 21 36, 647 12 56 
e-mail: pl.coromant@sandvik.com
www.sandvik.coromant.com/pl

                                                                              Produkt konkurencyjny                      Sandvik Coromant

Płytka                                                                              CNGA120408                                                     CNGA120408 S01030F 7125

vc m/min                                                                     120                                                                     120

fn mm/obr.                                                                    0.12                                                                    0.12

ap mm                                                                          0.1                                                                       0.1

Wydajność skrawania cm3/min                             1.44                                                                    1.44

Spełnienie kryterium trwałości                              12 (poza tolerancją)                                      12 (poza tolerancją)

Trwałość (sztuki przedmiotu)                                5                                                                         12

Przedmiot obrabiany: Koło zębate
Materiał: Stal hartowana powierzchniowo, 62 HRC
Rodzaj obróbki: Zewnętrzne toczenie wzdłużne i powierzchni czołowych
Obrabiarka: Mazak QTN 300

Wyniki testów – CB7125
Zastosowanie u klienta +140%Trwałość
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Nowoczesne obrabiarki i centra obróbkowe przystosowane są do kompleksowych operacji 
skrawania z jednym mocowaniem, jednak tradycyjne systemy mocowania i pozycjonowania 
często ograniczają możliwości maszyny. Dzięki zastosowaniu technologii mocowania magne-
tycznego MAGNOS firmy SCHUNK, możliwy jest łatwy dostęp i obróbka detalu z pięciu stron 
podczas jednego zamocowania.

Technologia łącząca magnes stały z elektroma-
gnesem polega na krótkotrwałym doprowadzeniu 
energii elektrycznej w celu aktywacji i deaktywacji pola 
magnetycznego. Po zamocowaniu detalu przewód 
zasilający może zostać odłączony, a stałe pole magne-
tyczne utrzymuje przedmiot obrabiany w odpowiednim 
ustawieniu. Na jednej płycie magnetycznej mogą być 
mocowane zarówno małe, jak i duże detale. MAGNOS 
dopasowuje się idealnie do konturu obrabianego 
przedmiotu, a dzięki klockom dystansowym umożliwia 
optymalne dopasowanie do jego powierzchni, zapew-
niając szybkie, mocne i pewne mocowanie. Kwadra-
towa geometria biegunów i zastosowanie silnych 
magnesów neodymowych umożliwia wytworzenie 
równomiernej siły pewnie mocującej detal nawet przy 
obróbce zgrubnej.

Wprowadzenie techniki mocowania magnetycznego 
MAGNOS firmy SCHUNK wiąże się z wieloma korzy-
ściami. Mocowanie magnetyczne umożliwia obróbkę 
detalu z pięciu stron, bez konieczności zmiany moco-
wania, co czyni obróbkę detalu bardziej wydajną, skra-
cając czas przezbrojenia maszyny nawet o 30 do 50%. 

Ponieważ mocowanie elektromagnesem odbywa 
się na całej powierzchni, dzięki MAGNOS możliwa jest 
obróbka niemal wolna od wibracji, co znacznie wydłuża 
żywotność narzędzi skrawających, a co za tym idzie, 
znacząco obniża koszty zaopatrzenia w te narzędzia. 
Mocowanie przez magnes permanentny minimalizuje 
także deformację przedmiotu obrabianego, co jest 
szczególnie istotne przy mocowaniu detali cienkościen-
nych lub delikatnych.

System MAGNOS można stosować niezależnie 
od maszyny, nie wymaga wstępnego planowania, ani 
specjalnych systemów technologicznych, czy inter-
fejsów. Nie ma także konieczności ingerencji w progra-
mowanie maszyny. Płyty magnetyczne SCHUNK wypo-
sażone są w regulację siły mocowania i umożliwiają 
indywidualną regulację siły zamocowania obrabianego 

Technologia mocowania magnetycznego MAGNOS 

Jeszcze większy komfort użytkowania 

przedmiotu. Specjalna konstrukcja umożliwia obróbkę hartowanych detali, a następnie bezproblemowe usunięcie ich z płyty magnetycznej. MAGNOS 
znajduje zastosowanie między innymi w budowie form, urządzeń i maszyn. W pełni prezentuje swoje zalety także przy większych detalach, gdyż  
np. całkowita siła chwytu na m2 przy biegunie wielkości 50 wynosi 105,6 ton. 

Promieniowe płyty magnetyczne SCHUNK MAGNOS zaprojektowane są do szlifowania i toczenia tarcz i cienkich pierścieni. Ich pole magnetyczne 
sięga aż do zewnętrznych krawędzi, dzięki czemu może być wykorzystany niemal pełny zakres osi przejazdu narzędzi w obrabiarce. W ten sposób 
nawet duże detale o średnicy kilku metrów mogą być mocowane bez deformacji i obrabiane z trzech stron bez ryzyka wibracji.

Uchwyt magnetyczny wyświetla stan mocowania - modułowa jednostka sterująca zwiększa komfort użytkowania

Chcąc jeszcze bardziej zwiększyć komfort obsługi, 
wszystkie płyty o kwadratowym polu magnetycznym 
SCHUNK MAGNOS są domyślnie wyposażone  
w wyświetlacz stanu. Wyświetla on bieżący stan 
mocowania w sposób ciągły, nawet wtedy, gdy 
uchwyt magnetyczny został odłączony od sterowania 
i znajduje się z zamocowanym detalem na przykład  
w magazynie paletowym.

Lider kompetencji w zakresie systemów chwyta-
kowych i technologii mocowań wprowadza także na 
rynek modułowo zaprojektowaną jednostkę sterującą, 
która zapewnia użytkownikom wysoki poziom elastycz-
ności i komfortu obsługi. SCHUNK MAGNOS KEH plus 
nadaje się uniwersalnie do wszystkich kwadratowych  
i radialnych płyt magnetycznych SCHUNK. Jedna, dwie, 
cztery lub osiem płyt magnetycznych może być urucho-
mionych w tym samym czasie, w zależności od wersji 
jednostki sterującej.

Wybierając odpowiedni kabel przyłączeniowy, 
można uruchamiać zarówno małe płyty magnetyczne 
ze złączami 4-PIN, jak i duże ze złączami 7-PIN. Wypo-
sażone w złącza wtykowe, z obu stron przewody mogą 
być szybko i łatwo wymienione. Co więcej, w dowolnym 
momencie możliwe jest przypisanie pustych gniazd na 
jednostce kontrolnej do dodatkowych płyt magnetycz-
nych. Aby zapewnić niezawodność procesu w zautoma-
tyzowanych aplikacjach, możliwe jest monitorowanie 
każdej płyty magnetycznej. Aby to zrobić, indywidualny 
stan mocowania jest przesyłany przez interfejs PLC do 
nadrzędnego sterowania systemem. Uzupełnieniem 
sterownika SCHUNK MAGNOS KEH plus jest modułowy 
pilot MAGNOS HABE-S plus, pozwala on na kontrolę 
poszczególnych płyt magnetycznych i indywidualny 
16-stopniowy proces regulacji siły mocowania. Ręczny 
pilot zdalnego sterowania dostarcza informacji o indywi-
dualnym stanie mocowania podłączonych płyt magne-
tycznych za pomocą wyświetlacza LCD i LED. W  przy-
padku usterki na wyświetlaczu pojawiają się również 
kody błędów, co ułatwia rozwiązywanie problemów.

Technika mocowania magnetycznego MAGNOS to pewne i szybkie mocowanie spełniające wymagania nowoczesnych procesów obróbczych, 
oferujące przy tym niezwykłą elastyczność i optymalną ekonomiczność 

SCHUNK Intec Sp. z o. o.
Ul. Pu³awska 40A, 
05-500 Piaseczno

Tel.: 22 726 25 00, Fax: 22 726 25 25
E-mail: info@pl.schunk.com, 
www.pl.schunk.comFot. Przykłady zastosowania na obrabiarkach mocowania magnetycznego MAGNOS 

firmy SCHUNK.

Fot. Przykład zastosowania mocowania magnetycznego MAGNOS firmy SCHUNK



30

N
F NUMER 05 (92) 2018FORUM NARZĘDZIOWE OBERON

Mocowanie 3P System 3R
Pierwszym rodzajem mocowania jaki przedstawiamy jest dość 

prosty system 3P, czyli 3 punktów podparcia stosowany dla więk-
szych detali. Praktycy mówią wtedy: „A po co specjalne uchwyty, 
kładziemy na stole, dociskamy jakąś „laszą”, czy mówiąc bardziej po 
polsku łapą dociskową i po kłopocie.”. Może tak być, pod warunkiem, 
że płyta obrabiana jest sporo większa od wycinanego kształtu i pozo-
staje pewien margines materiału, który możemy oprzeć o brzeg stołu. 
Filozofia takiego mocowania jest dobra dla rozrzutnych i bogatych. Bo 
za każdym razem kupować trzeba za duże kawałki materiału, takie by 
dało radę oprzeć je na ramie. Ile takich za dużych kostek jest w roku? 
A przecież stale ledeburytyczne do pracy na zimno jak NC10 czy NC11LV 
(1.2379) należą do materiałów kosztownych.

Rys. 1. Pole obróbcze drążarki drutowej nie dochodzi do ramy (stołu).

Lepiej podeprzeć materiał w  3 punktach, wystarczających do 
wyznaczenia płaszczyzny. Odległość punktów podparcia od ramy 
podyktowana jest tym, że prowadzenia drutu tnącego materiał i  tak 
nie pozwalają podjechać nim „na styk” do ramy. Dobrze zresztą, bo 
widzę już te pomyłkowo pocięte części maszyny. System 3P polega na 
przykręceniu do ramy dwu precyzyjnie szlifowanych listew w kształcie 
jaskółczego ogona (stanowiących powtarzalne, referencyjne linie 
względem układu współrzędnych) i  założeniu na nie przesuwnych 
podpór – suportów. Suport w  narożniku może pozostać nieruchomy, 
dwa pozostałe przesuwa się tak, by podeprzeć jeszcze 2 punkty obra-
bianego materiału. Zaletą rozwiązania 3P jest m.in. mocowanie detali 
o  zalecanej rekordowej wadze do 60 kg, przy równoczesnym odsu-
nięciu elementów poza martwą strefę, gdzie i  tak nie zachodzi cięcie 
z uwagi na rozmiary części maszyny prowadzących drut.

Fot. 1. Przykłady mocowania 3P z firmy System 3R.

Innym, podobnym mocowaniem średnich i  dużych elementów 
ważących więcej niż 15 kg może być zastosowanie suportów wysuwa-
nych mocowanych bezpośrednio na stole maszyny lub na liniałach refe-
rencyjnych typu jaskółczy ogon. Przykręcane do stołu są rozwiązaniem 
tańszym, natomiast te przesuwane po liniałach dają się szybko prze 

SYSTEM 3R - Mocowania detali 
dla drążarek drutowych (WEDM)

Jednym z raportów publikowanych w bieżącym numerze Forum Narzędziowego jest raport poświę-
cony oferowanym na rynku drążarkom drutowym. Sama obrabiarka to nie wszystko, potrzebne są 
jeszcze uchwyty utrzymujące obrabiany, cięty materiał stabilnie we właściwej pozycji. W związku z dużą 
różnorodnością mocowań obrabianych elementów na stole (ramie) wycinarki drutowej chcę w artykule 
przedstawić ich różne wersje. Wybór właściwego, jego stosowanie będzie zależne od specyfiki wyko-
nywanych prac. Mocowania te pokazujemy od najprostszych do droższych, które mogą umożliwić auto-
matyzację zmiany obrabianych detali pozwalając na pracę bezobsługową w dłuższym przedziale czasu.

c.d artykułu str. 32 »»»

Industeel
stale do zadań specjalnych

stała twardość 370HB ± 10 w całym przekroju

poprawiona względem 1.2738 HH skrawalność

łatwe polerowanie i teksturowanie

zwiększona przewodność cieplna (krótsze cykle)

bezproblemowa reperacja spawaniem

dobra do azotowania, chromowania

gatunek opatentowany

Stale o wysokiej twardości na formy do tworzyw sztucznych

OBERON® Robert Dyrda; 88-100 Inowrocław, ul. Cicha 15
tel. 52 35 424 00, fax 52 35 424 01
oberon@oberon.pl, www.oberon.pl

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

Na składzie do grubości 415 mm 
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zaciskowa. To nią mocuje się głowicę na listwie referencyjnej. Powta-
rzalność mocowania zapewnia np. przestawny zacisk na listwie, tzw. 
zderzak. Taki układ ma zastosowanie przy ręcznym wymienianiu 
głowic. Wymiana automatyczna jest możliwa, jeżeli głowica jest 
przystosowana do mocowania Macro. Jest to mocowanie dokładne, 
powtarzalne. Podstawy z chwytem Macro wymagają wtedy typowej 
instalacji sprężonego powietrza, które potrzebne jest do mocowania 
i oczyszczania płaszczyzn odniesień ( tzw. punktów referencyjnych).

Fot. 7. Nierdzewne, automatyczne mocowanie Macro System 3R do 
WEDM.

Fot. 8. Głowica System 3R z imadłem uniwersalnym do przedmiotów okrą-
głych i prostopadłościennych.

Warto przemyśleć stosowanie głowic, bo nawet nie mając środków 
na automatyzację, przy małych i średnich detalach opłaca się mieć głowice 
poziomujące mocowane nie na automatycznym, ale sterowanym ręcznie 
uchwycie Macro. Zaciskanie i  luzowanie przebiega wtedy za pomocą 
dźwigni. Napisałem „głowice”, w liczbie mnogiej, bo przy małych i śred-
nich detalach istotny jest czas ustawiania względem obróbki. 20 lat temu, 
kiedy wydajność cięcia była na poziomie 30 – 40 mm2/ minutę, usta-
wianie względem czasu obróbki nie było procentowo duże. Współczesne 
drążarki drutowe tną materiał 10 – 15 razy szybciej, ponad 500 mm2/min 

i żal tracić czas na ustawianie, skoro maszyny zarabiają tylko wtedy, kiedy 
tną. Stąd wspomniane powyżej min. dwie głowice poziomujące. Podczas 
kiedy jedna jest założona i przebiega na niej cięcie, druga jest poziomo-
wana i ustalane są współrzędne poza maszyną.

Właśnie ustawianie poza maszyną pozwala najbardziej przyspieszyć 
pracę obrabiarki. Samo założenie, wymiana wypoziomowanej głowicy 
z  detalem do obróbki trwa około 1-2 minut. Zyskujemy dziennie sporo 
„czasu wolnego”, a  liczba dodatkowych godzin pracy maszyny, które 
nagle „urodziły się” powoduje, że klienci nie odchodzą z kwitkiem wobec 
braku mocy przerobowych narzędziowni. Ustawianie poza maszyną 
na klockach granitowych daje duże oszczędności i  zdecydowanie przy-
spiesza wykonywanie zleceń cięcia małych i średnich przedmiotów.

Proste rozwiązania na początek
Ponieważ w  obecnych czasach skrupulatnie liczymy każdy wydany 

grosz, warto pomyśleć jakie rozwiązanie chce się mieć docelowo. a biorąc 
pod uwagę ilość dostępnych środków można realizować je etapami. 
Część klientów wybiera pojedynczy Ruler lub imadło uniwersalne moco-
wane bezpośrednio na ramie, bez pośrednictwa listew referencyjnych 
czy uchwytów. Stopniowe budowanie systemu uchwytów ma sens jeżeli 
nie kupujemy ich np. w leasingu z nową maszyną, tylko dokupujemy do 
już posiadanych obrabiarek. W  koszcie nowej inwestycji, duży komplet 
imadeł oceniany na 6 – 10 tys. ₠ jest ułamkiem ceny i wart jest kupienia 
w komplecie. Bo czy ktoś kupuje np. centrum frezarskie i oszczędza na 20 
oprawkach do narzędzi? 

Przykład imadła przykręconego po prostu do stołu drutówki, 
a  pozwalającego mocować małe i  średnie detale o  przekroju prosto-
kątnym i okrągłym na zdjęciu poniżej:

Fot. 9. i Fot. 10. Imadło uniwersalne zamocowane do stołu obrabiarki.

Podsumowując temat rodzajów mocowań dla drążarek drutowych 
można napisać, że wybór sposobu mocowania zależy od kształtu obra-
bianych przedmiotów, ich wielkości, a  co za tym idzie wagi i  poziomu 
obciążenia maszyny. W  każdym przypadku oprzyrządowanie powinno 
służyć wygodzie obsługi, przyspieszać i ułatwiać pracę. Chętnie pomo-
żemy Państwu, przedstawiając dostępne rozwiązania, które znalazłyby 
zastosowanie w konkretnej produkcji poprzez przygotowanie indywidu-
alnej oferty dla danego zakładu. Jeżeli artykuł wzbudzi Państwa zainte-
resowanie postaramy się kontynuować wątek pokazując inne przykła-
dowe rozwiązania. 

Czekamy na telefony oraz maile.

Marek Adelski

Przedstawiciel System 3R w Polsce - OBERON Robert Dyrda

Ul. Cicha 15, 88-100 Inowrocław
E-mail:m.adelski@oberon.pl, tel. 693 371 202
Zdjęcia: materiały reklamowe System 3R

mieszczać, przy minimalnym czasie zaciskania w  wybranym położeniu. 
Oczywiście 3P i suporty nie pozwalają na automatyczne zmiany detalu.

Fot. 2. Mocowanie suportami nastawnymi na stole System 3R.

Fot. 3. Mocowanie suportami nastawnymi System 3R.

Mocowania Ruler System 3R
Mocowanie Ruler (czyli tłumacząc na język polski linijka) pozwalają 

mocować elementy duże i małe, ustawiane na stole maszyny. Podobnie 
jak w 3P spód elementu obrabianego może być ustawiany na poziomie 
„0” lub „+4mm”. Zastosowanie dwóch Rulerów lub jednego i  suportu 
przestawnego pozwala podtrzymać detale o  dużej wadze. Przy wielu 
drobnych różnych elementach można zastosować Rulery pojedyncze, 
jednostronne, a pomiędzy nimi dwustronny. Ma się wtedy dwa pola do 
ustawiania detali, przy czym zależnie od orientacji względem osi X lub Y 
maszyny są one w różnym kształcie.

Fot. 4. Ruler jednostronny z firmy System 3R.

Do samych Rulerów istnieje wiele zacisków czy imadeł pozwalających 
podtrzymać elementy prostopadłościenne lub okrągłe o małych czy śred-
nich rozmiarach, jak widać na sąsiednich zdjęciach. w zasadzie wyobraźnia 
twórców systemu była nieskrępowana, bo zaciski pozwalają rozmaicie 
mocować elementy zorientowane równolegle jak i prostopadle do stołu.

Fot. 5. Ruler dwustronny z firmy System 3R.

Mocowania na głowicach wymiennych
Małe i  średnie detale można mocować za pomocą wymiennych 

głowic poziomujących. Jak nazwa wskazuje, głowice posiadają regulację 
położenia ciętego elementu względem stołu, tak by trzymany w szczę-
kach imadła element przeznaczony do cięcia dawał się bez problemu 
ustawić równolegle do płaszczyzny stołu. Rozwiązanie jest stosowane 
wtedy, gdy nie stosujemy precyzyjnie skantowanych elementów obrabia-
nych, tylko używane są detale z „czarnymi” bokami jako tańsze w wyko-
naniu. Ewentualne niedokładności obrabianej przygotówki kompensuje 
się regulacją głowicy. Tu podobnie jak przy Rulerach jest wiele możliwości 
uchwycenia elementów, czy to okrągłych czy prostopadłościennych. 
Głowice pozwalają precyzyjnie trzymać detale do 15 kg wagi.

Fot. 6. Głowica poziomująca System 3R mocowana na listwach.

Powyżej zdjęcie głowicy zamocowanej na wspomnianych już 
listwach referencyjnych. z  tyłu głowicy poziomującej znajduje się śruba 
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Najpierw rozwój i klienci
STYLE CNC to prawdziwa firma head-tail. Utrzymujemy rozwój  

w naszych rękach, od montażu maszyn po opracowanie sterowników. 
Zaletą STYLE CNC jest to, że cały rozwój, od maszyny po sterowanie, 
odbywa się w Holandii. Ukierunkowane inwestycje są realizowane 
w naszym dziale R & D, dzięki któremu realizowane są innowacyjne 
rozwiązania. Nasz własny dział R & D pracuje każdego dnia nad zasto-
sowaniem nowych pomysłów, zarówno w rozwoju produktu, jak  
i rozwoju oprogramowania.

Dobre innowacje często pojawiają się w praktyce w oparciu o to, 
o co proszą klienci. Dzięki popytowi klientów poszerzyliśmy ofertę  
o centra obróbcze, frezarki dwu-kolumnowe i konwencjonalne tokarki. 
Dzięki naszemu bogatemu doświadczeniu stworzyliśmy supernowo-
czesną gamę maszyn, które wyróżniają się niezawodnością, atrakcyjną 
ceną i przyjaznością dla użytkownika.

Musisz przeczytać! Rabat 27% i 3 lata gwarancji!
Specjalnie dla czytelników Magazynu Forum Narzędziowe Oberon 

poszerzamy naszą unikalną ofertę promocji wystawienniczej. Jeśli poja-
wisz się u nas z Magazynem Oberon w ręce, otrzymasz 27% zniżki na 
nasze maszyny CNC z okazji 27. rocznicy powstania naszej firmy. To nie 
wszystko: jeśli kupisz nową maszynę CNC, otrzymasz 3 lata gwarancji 
zamiast jednego roku.

Showroom Sosnowiec
Zapraszamy do salonu STYLE CNC w Sosnowcu, gdzie można 

uzyskać informację o naszych maszynach CNC i zobaczyć innowacyjne 
sterowanie STYLE. Mamy nadzieję powitać Cię wkrótce!

Zapraszamy do odwiedzenia naszych stron www oraz na Face-
booku i Istagram

Udana wystawa Toolex 
dla obrabiarek STYLE CNC Polska

STYLE CNC Machines Sp. z o.o.
ul. Zuzanny 34, 41-219 Sosnowiec
www.stylecncmachines.pl

Kontakt:
info@stylecncmachines.pl
Jarek Bilski, Szef sprzedaży w Polsce, tel. 883 444 723

Trzeci rok z rzędu STYLE CNC Machines Polska Sp. z o.o. był obecny na targach obrabiarek Toolex w Sosnowcu. W inspirującym środowisku 
Sosnowieckiego Expo Silesia pokazaliśmy tokarkę STYLE 510, frezarkę STYLE BT 1500 oraz piłę taśmową amerykańskiej firmy DoAll Sawing Products.

Wielu odwiedzających wykazało duże zainteresowanie naszymi maszynami oraz uczestniczyło w prezentacji naszego unikalnego sterowania 
STYLE CNC. Dzięki wyspecjalizowanej gamie maszyn do pojedynczych sztuk, małych serii oraz doskonałej obsłudze serwisu z własnej bazy w Polsce, 
jesteśmy w stanie zbudować dobrą reputację na polskim rynku maszynowym.

Chcemy podziękować wszystkim odwiedzającym nasze stoisko i mamy nadzieję, że wkrótce Was wszystkich zobaczymy ponownie!

Fot. Stoisko STYLE CNC podczas tegorocznych targów TOOLEX  
w Sosnowcu.

Fot. Oferta STYLE CNC, do zobaczenia także w showroomie w Sosnowcu.
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Ze względu na postęp technologiczny i coraz większe wymagania stawiane przez odbiorców, wiele firm produkcyjnych szuka sposobu przej-
ścia z maszyn konwencjonalnych na maszyny sterowane numerycznie. Często jednak napotykamy trudności w znalezieniu wykwalifikowanych 
operatorów przeszkolonych w obsłudze konkretnego sterowania. Problem przestaje istnieć w przypadku wyboru maszyn brytyjskiego producenta  
XYZ Machine Tools, który specjalizuje się w produkcji frezarek oraz tokarek dedykowanych pod produkcję małoseryjną i jednostkową. 

Zastosowanie przełomowego sterowania ProtoTRAK amerykańskiej firmy Southwestern Industries pozwoliło stworzyć maszyny, które łączą ze 
sobą zalety sterowania CNC ze sterowaniem ręcznym. Pewne operacje możemy wykonać przy użyciu tzw. korbek, jednak dzięki zaimplementowanym 
gotowym cyklom obróbczym programowanie maszyny wyposażonej w polskojęzyczne sterowanie ProtoTRAK odbywa się w głównej mierze bezpo-
średnio na ekranie sterowania poprzez intuicyjny dialog z maszyną, bez konieczności ingerowania w nieczytelne układy G-kodów. Łatwość obsługi 
sterowania potwierdza fakt, że już po kilku godzi-
nach szkolenia, operator obsługujący do tej pory 
tylko maszyny konwencjonalne lub operator, który 
do tej pory nie miał styczności z maszynami tego 
typu, jest w stanie z powodzeniem obsługiwać 
maszyny oparte na sterowaniu ProtoTRAK.

Ogromny wpływ na bezproblemowe przekwa-
lifikowanie pracownika ma także szereg innowa-
cyjnych funkcji sterowania takie jak m.in Weryfi-
kacja czy TRAKing.

WERYFIKACJA jest funkcją prezentująca 
graficzną interpretację detalu, który ma zostać 
wykonany. Dzięki trójwymiarowej symulacji 
procesu obróbczego operator jest w stanie zwery-
fikować czy otrzymany kształt detalu jest zgodny 
z oczekiwaniami.

TRAKing jest jedną z najbardziej istotnych cech 
sterowania ProtoTRAK. Umożliwia manualne wyko-
nanie programu poprzez sterowanie za pomocą 
pokrętła elektronicznego. Szybszy obrót pokrętła 
powoduje szybsze wykonanie programu, zaś jego 
zatrzymanie - zatrzymanie programu. Dzięki tej 
unikalnej funkcji minimalizujemy ryzyko kolizji, 
ponieważ wszystkie ewentualne błędy w progra-
mowaniu są identyfikowane podczas pracy w trybie 
manualnym a operator, który nie czuje się jeszcze 
wystarczająco obyty z maszyną, stopniowo nabiera 
pewności siebie i poczucie bezpieczeństwa.

Jeżeli jeszcze zastanawiają się Państwo, która z maszyn XYZ będzie najbardziej optymalnym wyborem, zapraszamy do kontaktu lub odwiedzenia 
naszego centrum pokazowego w Częstochowie, a wtedy nasi specjaliści podczas prezentacji maszyny pomogą Państwu podjąć odpowiednią decyzję.

Kierownik Produktu: Marcin Drozd
tel. 500-295-819, marcin@inter-plast.pl

Przełom w sterowaniu obrabiarki!

Sterowanie ProtoTRAK w maszynach XYZ

INTER-PLAST Z.Bodziachowska-Kluza Spółka Jawna
42-209 Częstochowa
ul. Meliorantów 67 A, B; Polska
tel./fax +48 343 627 909
tel. +48 343 627 904, +48 343 627 667

Fot. Frezarka XYZ SMX

Fot. Tokarka XYZ SLX

Tokarka XYZ SLX 425 x 1250 
Sterowanie: ProtoTRAK® SLX
Odległość między centrami: 1250 mm
Średnica toczenia nad łożem: 480 mm
Przelot wrzeciona: 80 mm
Obroty: 25-2500 obr/min
Moc wrzeciona: 7,5 kW

Frezarka XYZ 3500 
Sterowanie: ProtoTRAK® SMX
Stół: 1372x356 mm
Przejazdy(x,y,z): 787x508x500 mm
Obroty: 40-5000 obr/min
Wrzeciono: 3,75 kW

CENTRUM OBRÓBCZE XYZ 2-OP
Sterowanie: ProtoTRAK® TMX 
Stół: 457 x 381 mm
Przejazdy(x,y,z): 355x305x455 mm
Obroty: 50 – 6000 obr./min
Wrzeciono: 2.2 kW

CENTRUM OBRÓBCZE 1000LR
Sterowanie: Siemens Sinumerik 828D 
Stół: 1060x500 mm 
Przejazdy:1000x500x500 mm
Obroty: 8000 (12000*) obr./min.
Wrzeciono: 13 kW 

WYTACZARKA CNC
MICROMILL HBM-4
Rok produkcji: 2007
Przemieszczenia robocze: 
X: 2 200 mm Y: 1 600 mm Z: 1 600 mm
W: 550 mm
Powierzchnia stołu: 1 200 x 1 500 mm
Magazyn narzędzi: 60 szt.
Sterowanie: CNC HEIDENHAIN

WYCINARKA LASEROWA
Balliu LD1250PS 
Rok produkcji: 2007
Moc: 2 000 W
Stół: 1250 x 2500mm
Sterowanie : Siemens SINUMERIK
Kraj pochodzenia: Belgia

CELA Z ROBOTEM  SPAWAJĄCYM
FANUC ARC MATE 100iB
Rok produkcji: 2004
Sterowanie: CNC FANUC SYSTEM R-J3iB
6-osiowy 
Max zasięg robota: 1 373 mm
Max udźwig robota: 6 kg
Spawarka: LINCOLN POWER WAVE 455
Stół 2-paletowy 
Kraj pochodzenia: Japonia

ROBOT KAWASAKI RS 050 N 
Rok produkcji: 2012
Sterowanie: CNC
6-osiowy 
Max zasięg robota: 2 100 mm
Max udźwig robota: 50 kg
Kraj pochodzenia: Japonia

Wybrane maszyny z oferty INTER-PLAST:
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maszyny w wykańczającej obróbce frezowania. Wskaźnik f 2000 mówi 
nam, że narzędzie skrawa materiał z posuwem 2000 mm w czasie jednej 
minuty.

● Kształt kieszeniowy, (w centralnym kwadracie znajdują się  
4 szpilki długości 2 mm; jakość zdjęcia uniemożliwia ich dostrzeżenie). 
Czas obróbki 1 godz 20 min, całkowita długość lini 52 m. Parametry skra-
wania: Ad 0,01 x Rd 0,01, f 1500.

● Napis „NSK” na wycinku kuli o głębokości 1,7 mm. Krzywizna kuli 
jest wypolerowana niemal „na lustro”. Czas obróbki 1,5 godz. Całkowita 
linia skrawania 106 m. Parametry Ad 0,01 x Rd 0,01 f 1500.

● ”Wycinanie” rowków o głębokości 2,0 mm. Czas obróbki  
8 minut, Parametry Ad 0,02 f2000.

Seria HTS 1501S jest dostępna ze stożkami BT30/40/50, HSK E25/
A63/F63 i uchwytami w kształcie cylindra o średnicy ø 20 mm do łatwego 
mocowania w uchwycie zamiast narzędzia.

Proszę o kontakt jeśli chcieliby Państwo dowiedzieć się więcej o turbinie 
HTS 1501S lub innych produktach firmy NSK Nakanishi: elektrowrzecionach, 
szlifierkach ręcznych napędzanych elektrycznie i powietrzem.

Marek Adelski

Fot. 1. Zdjęcie przedstawia turbinę i detal zamocowany na maszynie CNC 
(detal zostanie szczegółowo omówiony w daszej części artykułu).

Przegrzewanie silników we wrzecionach elektrycznych było zawsze 
problemem, z którym borykali się technolodzy i operatorzy maszyn 
CNC. Turbina HTS 1501S jest napędzana sprężonym powietrzem, którego 
dodatkowym zadaniem jest chłodzenie i smarowanie całego korpusu 
urządzenia (naolejanie powietrza zapewnia stacja uzdatniania AL-0304). 
Zaletą takiego rozwiązania jest utrzymanie wymiarów, nie ma potrzeby 
ponownego kalibrowania i ustawiania parametrów skrawania przy 
obróbce seryjnej, jak to zdarzało się do tej pory. Wysoka temperatura jest 
czynnikiem prowadzącym do problemów z wrzecionem, ponieważ ciepło 
sprawia, że stal się rozszerza. Turbina powietrzna HTS 1501S radzi sobie 

doskonale z tym zjawiskiem; wrzeciono nie rośnie na osi Z, a właściwie 
kurczy się nieznacznie, mniej niż 2 μm. Wymiary są stałe i stabilne podczas 
całego procesu obróbki.

Podczas testów wewnętrznych w firmie, eksperci osiągnęli głębokość 
skrawania i posuwy 2-3 razy większe niż rekomendowane przez produ-
centów narządzi skrawających, dodatkowo także okazało się, że narzę-
dzie ma dłuższą żywotność. Możliwe są duże posuwy przy użyciu bardzo 
małych narzędzi np. ø 0.1 mm.

Poniżej przedstawiam szczegółową charakterystykę obróbki jakiej 
został poddany detal stali o wymiarach 50x50x15 mm ulepszony cieplnie 
do 40 HRC. Do obróbki wykorzystano narzędzie skrawające; frez kulowy: 
R0. 2 x 2 mm. Mikroskopijne kształty osiągnięto w krótszym czasie aniżeli 
byłoby to możliwe na drążarce drutowej.

● Kształt piramidy o ostrym wierzchołku, głębokości 1,5 mm 
osiągnięto w czasie 1,5 godzinowej obróbki, całkowita linia skrawania 
wyniosła 106 m. Parametry skrawania: Ad 0,03 x Rd0,04 f 2000 Gdzie Ad 
to głębokość osiowa, Rd głębokość promieniowa, a f to wskaźnik posuwu 

Wrzeciono HTS
150 000 obrotów na minutę na centrach frezarskich!

Wrzeciono HTS 1501S japońskiej firmy NSK Nakanishi jest rewolucją w wysokoobro-
towych wrzecionach maszynowych. Do napędu wykorzystana jest bardzo precyzyjna 
turbina powietrzna, która dostarcza obroty o wartości 150 000 o/min. Taki wynik osią-
gnięto dzięki zastosowaniu metali pierwiastków ziem rzadkich i łożyskach ceramicznych 
w budowie wrzeciona.

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
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Ultraprecyzyjne 
szlifierki
do form

do 60 000 obrotów/minutę!

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

W dniu 11 października w Bydgoszczy odbyła się konferencja bran-
żowa organizowana przez firmy Oerlikon Balzers Coating Poland Sp. z o.o., 
Schmolz + Bickenbach Polska Sp. z o.o. i Sumaris Sp. z o.o. Sp. K. przy współ-
pracy Bydgoskiego Klastra Przemysłowego. 

Bydgoszcz słynie z dużej liczby firm zajmujących się przetwórstwem 
tworzyw sztucznych, to przecież w tym mieście organizowane są przez 
Bydgoski Klaster Przemysłowy i Targi w Krakowie wiosenne targi INNO-
FORM. Dlatego te trzy firmy wymienione na wstępie chciały właśnie  
w mieście nad Brdą organizować spotkanie profesjonalistów zajmują-
cych się budową form do tworzyw sztucznych.

Oferta firm Schmolz + Bickenbach, Sumaris i Oerlikon Balzers dosko-
nale się uzupełnia. Pierwsza firma sprzedaje stale narzędziowe wysoko-
stopowe, druga wykonuje fakturowania powierzchni a trzecia pokrywa 
wykonane elementy tak, aby miały jak największą trwałość. Z firmy S+B 
prezentację produktów prowadził Marcin Działocha, Dyrektor Działu 
Sprzedaży Stali Narzędziowych w S+B. Uczestnicy konferencji poznali nie 
tylko historię niemieckiej firmy. Przede wszystkim zapoznali się z zasadami 

tworzenia trwałych, dobrze obrabiających się i polerujących stali narzę-
dziowych wykonywanych w hutach należących do koncernu S + B tak  
w Europie jak i Ameryce.

Produkty Oerlikon Balzers zebranym gościom przedstawił Wacław 
Kocemba, Dyrektor Handlowy w Oerlikon Balzers Coating Poland  
z Polkowic. Powłoki jakie wykonuje firma mają za zadanie podnieść trwałość 
elementu, poprawić jego połysk, nie dopuścić do zatarcia elementów suwli-
wych itp. Twardości typu 1400 HV nie uda się osiągnąć inaczej jak stosując 
powłoki, np. Balitherm Primeform, z kolei Balinit®C jest powłoką przeciwza-
tarciową, pozwala pracować na sucho. Balinit® Croma Plus walczy ze zuży-
ciem ściernym i ma dobrą adhezję. Można wymieniać długo :-)

Z kolei Michał Birenbaum, Dyrektor Handlowy w Sumaris zaprezen-
tował przykłady usterek na powierzchni form i efekty ich naprawy. Usterki 
to nie tylko błędy w stali, ale powstają np. przez wyłamane wypychacze, 
kawałki metalu w tworzywie, korozję i inne niespodziewane i niezależne od 
producenta sytuacje. Ważne, że firma Sumaris potrafi zaradzić kłopotom, 
w przypadku większych form nawet pracując w siedzibie klienta.

Po tej porcji wiedzy udaliśmy się na zwiedzanie Bydgoszczy. Uzupeł-
nialiśmy cukry i elektrolity poznając tzw. Bydgoski Szlak Piwny oferu-
jący oprócz piwnych lodów (ze słodem) wiele piw rzemieślniczych. Aby 
wyglądać zawsze godnie i elegancko uczestnicy dla przestrogi trafili jeszcze 
do Muzeum Brudu i Mydła. Nie wszyscy chyba pamiętali, że kiedyś brako-
wało nawet takiego specyfiku jak mydło, a For You było luksusowym, pach-
nącym kosmetykiem. Po spacerze starówką bydgoską spod Opery Bydgo-
skiej wróciliśmy do hotelu, gdzie prowadzący konferencję i zaproszeni gości 
wzięli udział w kolacji i degustacji już nie bydgoskich, a szkockich napojów.

RD

Konferencja branżowa w Bydgoszczy
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Możliwości, jakie daje nam miedź wypadają bardzo blado w porównaniu z grafitem. Dlatego też coraz to więcej firm zaczyna 
stosować ten materiał do procesu elektrodrążenia. W USA prawie 100% narzędziowni zrozumiało, że grafit jest o wiele rozsądniej-
szym rozwiązaniem, w Europie połowa mniej, w Polsce tylko trzech na dziesięciu wykonawców elektrod wykonuje je właśnie z grafitu. 
Dlaczego? Wydaje się, że narzędziowcy w dalszym ciągu nie zdają sobie sprawy z korzyści płynących z drążenia grafitem.

Podstawową zaletą „czarnego 
materiału” jest z całą pewnością 
szybkość, z jaką można wydrążyć 
dany detal. Jest to możliwe 
dzięki użyciu większego prądu. 
Dla miedzi przyjmujemy maksy-
malne natężenie prądu 6 A/cm2 
przekroju poprzecznego elek-
trody, przy graficie można zasto-
sować 11 do 12 A/cm2, dzięki 
czemu szybkość drążenia wzrasta 
dwukrotnie. Pomimo użycia więk-
szego prądu, grafit zużywa się 
mniej od miedzi. Jest to związane  
z jego wysoką odpornością na 
szok termiczny. Odporność na szok 
termiczny wynika z tego, że grafit 
nie topi się jak miedź w tempera-
turach powyżej 1000°C, ale subli-
muje (paruje) w temp. 3300°C. 
Zużycie elektrod grafitowych (przy 
właściwym nastawieniu parame-
trów) nie przekracza nawet 1% !!!

Kolejną istotną sprawą, na którą warto zwrócić uwagę jest obróbka grafitu. Można go ciąć, frezować, gwintować, toczyć, szlifować dużo dokładniej i 
sprawniej, niż miedź. Frezowanie elektrod grafitowych trwa o 50% krócej, niż miedzianych, dzięki czemu znów oszczędzamy czas i pieniądze, potrzebne 
na wykonanie detalu. Ponadto istnieje szereg form o skomplikowanych, dokładnych kształtach, takich jak cienkie żeberka czy szczeliny o grubości poniżej  
1 mm, gdzie nie ma możliwości użycia miedzi, gdzie nie istnieje praktycznie płukanie dielektrykiem. W takich przypadkach zastosowanie 
grafitu jest rzeczą niezbędną. Co więcej, elektrodami wykonanymi z grafitu bez żadnego problemu obrabiać można różnego rodzaju stopy  
(np. tytanu) i trudnoobrabialne metale jak AMPCOLOY, MOLDMAX, uzyskując zużycie elektrody wielokrotnie mniejsze niż miedzianej.

Faktem jest, że 1 dm3 grafitu o wielkości ziarna < 10 mikronów, jest tańszy o ponad 50 zł od 1 dm3 miedzi. Nie ma zatem żadnych wątpliwości - 
grafit to materiał przyszłościowy, a jego zastosowanie to czysty zysk, który pozwoli Państwa firmom na znaczne oszczędności i rozwój.

Grafit, a przyszłość narzędziowni

Dawid Hulisz
d.hulisz@oberon.pl

kom. 693 371 241

Wyłączny dystrybutor grafitów produkcji MERSEN :

OBERON Robert Dyrda. ul. Cicha 15, 88-100 Inowrocław
tel.: (052) 354 24 00 wew. 27, fax: (052) 358 00 90

e-mail: oberon@oberon.pl, www.oberon.pl

GRAFITY MERSEN

Najlepsze grafity do elektrod 
o skomplikowanych kształtach w naszej ofercie!

OBERON® Robert Dyrda
tel. (052) 35 424 00; fax (052) 35 424 01, oberon@oberon.pl; www.oberon.pl

Miedź M1E na elektrody
W naszej ofercie posiadamy miedź M1E (E-Cu58) w postaci:

  •	 prętów płaskich oraz okrągłych, przyciętych na wymiar!

W ofercie firmy również inne gatunki stopów miedzi!

OBERON® Robert Dyrda
Tel. 52 354 24 00, Fax 52 354 24 01
www.oberon.pl; oberon@oberon.pl
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Maszyny używane - raport
Tegoroczny raport maszyn używanych to już jego ósma edycja. Po 

raz pierwszy raport publikowaliśmy w numerze 4/2010 Forum Narzę-
dziowego OBERON. Fakt, iż zainteresowanie udziałem w raporcie nie 
słabnie, może świadczyć o popycie na maszyny używane. 

Praktycznie każda maszyna używana, jeśli jest serwisowana oraz 
prawidłowo eksploatowana może dla nas pracować jeszcze bardzo dłu-
go. Publikujemy ten raport także z myślą o firmach, które z różnych przy-
czyn nie chcą inwestować w nową maszynę. 

Ostatni kwartał roku to czas, kiedy wiele firm robi podsumowanie  
roczne oraz zaczyna opracowywać budżet na kolejny rok. Kiedy wyniki 

okażą się na tyle zadowalające, że osoba zarządzająca oddziałami bądź 
firmami zdecyduje się na poszerzenie swojego parku maszynowego, wte-
dy raporty, które przygotowujemy na naszych łamach, mogą okazać się 
bardzo pomocne. Przymierzając się do zakupu maszyny można natrafić 
na szereg przeszkód, począwszy od ceny, poprzez dostępność produktu, 
a na drogiej ofercie skończywszy. Nie tylko aktywni gracze na rynku pro-
dukcyjnym mogą zechcieć wzbogacić swój warsztat o kolejną maszynę, 
ale również osoby, które dopiero zaczynają samodzielnie funkcjonować 
w branży. Warto wtedy sięgnąć po raport maszyn używanych i zrobić ro-
zeznanie w rynku. 

Często jest tak, że firma nie może sobie pozwolić na zakup nowej ma-
szyny prosto od producenta. Powodem może być po prostu cena. Decydują  
się zatem na rozpoczęcie działalności planując zakup maszyny używa-
nej, które jak się okazuje, są często dostępne na naszym rynku. Czym 
zatem powinni się kierować wybierając maszynę używaną? Należy 
przede wszystkim określić czy właściciel lub pośrednik sprzedający 
maszynę wydaje się być osobą, która dba o swój sprzęt. Z pozoru bła-
ha i nieistotna kwestia może dać nam wiele do myślenia. Nie od dziś 
wiadomo, iż maszyna czy też sprzęt, o który dbał poprzedni właściciel, 
lepiej funkcjonuje w kolejnych rękach. Nie należy ignorować pierw-
szego wrażenia, jakie wywołają na nas sprzedający, otoczenie, w ja-
kim znajdowała się maszyna czy sposób przeprowadzenia sprzedaży.  
Dlatego, zanim podejmie się ostateczną decyzję o zakupie, warto zapo-
znać się z ofertą na rynku polskim. 

Chcąc drodzy Państwo, pomóc Wam w podjęciu tej decyzji, opraco-
waliśmy już po raz kolejny raport maszyn używanych. Skontaktujcie się 
z przedstawicielami poniższych firm, a z pewnością uzyskacie odpowiedź 
na wiele nurtujących Was często pytań.

Tym razem wzbogaciliśmy raport o ofertę włoskich firm. Zachęcamy 
do zapoznania się z ich stronami internetowymi. Zapraszamy do zapo-
znania się z raportem.

EL

* Dane firm, które zamieściły swoje ogłoszenia w magazynie Machine 
Tool Market, nr 8s, wrzesień 2017.

** Dane z raportu Maszyn używanych w numerze 5/2017.

Nazwa firmy Dane kontaktowe Strona www/e-mail
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AI Lab sp. Jawna Jarosław Hołody www.ailab.pl
j.holody@ailab.pl ● ●

ANTONIO FLORA & C s.n.c.* Tel.335 62 46 767 www.floramacchineutensili.com
flora@floramacchineutensili.com

Bipromasz Sp. z o.o. Sp. k.** Marek Gorzoch
Kom. 608 590 604 www.bipromasz.pl ● ● ● ● ● ● ● ● ● ● ● ● ● ● ● ● ●

BOMAC S.R.L.* Tel./Fax 0171 260 658 www.bomacsrl.it
info@bomacsrl.it ● ● ● ● ●

CASAVOLA MACCHINE UTENSILI* Tel.+39 02 240 35 51 www.casavola.com
info@casavola.com ● ● ● ● ● ● ● ● ● ● ● ● ● ● ● ●

C.M.M. Macchine Utensili Srl* Tel. +39 02 950 38 942
Fax +39 02 950 38 942

www.cmmcassano.it
commerciale@cmmcassano.it ● ● ● ● ●

C.N.S. srl** Tel. 05 46 656 365 
Fax 05 46 656 357

www.cns-srlc.com
trading@cns-srl.com ● ● ● ●

EUROPEAN TECHNOLOGY Sp. z o.o. Sp. K** Steffen Benndorf
Tel. 607 429 187

www.eurotec.pl
steffen.benndorf@eurotec.pl ● ● ● ● ● ● ●

Fabryka Obrabiarek Precyzyjnych AVIA S.A.** Tadeusz Bartnik
Kom. 602 709 699

www.avia.com.pl 
t.bartnik@avia.com.pl ● ● ● ● ● ●

GAIANI FRATELLI* Tel. 0362 625 325 www.gaianifratelli.com
info@gaianifratelli.it ● ● ● ● ● ● ● ● ● ● ● ● ●

GF Machining Solutions Sp. z o.o** Dział sprzedaży www.gfms.com/country_PL/pl ● ● ● ● ●
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Maszyny używane - raport

Nazwa firmy Dane kontaktowe Strona www/e-mail
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GIORGIO LANATI* Tel. 333 602 41 35 www.giorgiolanati.com
glanat@tin.it ● ● ● ● ● ● ● ● ●

Gorbrex Machinery Trade Ltd.** Tel: 34 366 81 66 wew. 24, 25 
Kom.: 501 296 496 www.gorbrex.pl ● ● ● ● ● ● ● ● ● ● ● ●

P.W. INTER-PLAST Andrzej Bodziachowski Zuzanna Bodziachowska-Kluza
Kom. 663 958 005

www.inter-plast.com.pl 
zuzanna@inter-plast.com.pl ● ● ● ● ● ● ● ● ● ● ● ● ● ● ●

ISOTEK Sp. z o.o. Tel. 61 835 08 50, fax. 61 835 08 51
Kom. 603 778 307

www.isotek.com.pl
krzysztof.balcer@isotek.com.pl ● ●

JAZON SP. z o.o.** Tel. 85 654 46 20 www.jazon.com.pl
obrabiarki@jazon.com.pl ● ● ● ● ● ● ●

KIMLA** Tel. +48 34 365 88 85
Fax +48 34 360 86 11

www.kimla.pl
kimla@kimla.pl ● ● ●

MAC-TEC e.K.** Karolina Schwarz
Tel. +49-6747-948001 www.mac-tec.de/pl/ ● ● ● ● ● ● ●

MARMONTI LUIGI* Tel. +39 033 136 72 46 www.marmonti.com
info@marmonti.com ● ● ● ● ● ● ● ● ● ●

Maszyneria.pl** Tomasz Konieczko
Tel. 889 742 382

www.maszyneria.pl
tomasz.konieczko@maszyneria.pl ● ● ● ● ● ● ● ● ● ● ● ● ● ● ●

MAUTUS* Tel. +39 02 251 586 34 www.mautus.it
info@mautus.it ● ● ● ● ● ●

MGM MACCHINE UTENSILI SRL* Tel./Fax 02 964 89 072 www.mgm-macchineutensili.it
info@mgm-macchineutensili.it ● ● ● ● ●

OBERON 3D L. Pietrzak i Wspólnicy Sp.j. Tel. 32 220 02 46 www.oberon3d.pl
zapytanie@oberon3d.pl ● ● ●

NUOVA OMP SRL* Tel. +39 030 9973251 www.nuovaomp.it
info@nuovaomp.it ● ● ● ● ● ● ● ● ●

OVERMACH USATO* Tel. 0039 (0)2 97 24 23 1 www.overmach.it
usato@overmach.it ● ● ● ● ●

PERSICHETTI* Tel. +39 075 941 25 45 www.persichetti.it
direzione@persichetti.it ● ● ● ● ● ● ● ● ● ● ●

RICHO Polska** - ww.richo.pl
richo@richo.pl ●

SELEMARC S.r.l.* Tel. +39 0131 814 498
Fax +39 0131 863 62 38

www.selemarc.com
info@selemarc.com ● ● ● ● ● ● ●

TECNO IN MACCHINE UNTESIL SRL* Tel./Fax 0171 260 658 www.tecnoinsrl.it
info@tecnoinsrl.it ● ● ● ● ● ● ● ● ● ● ● ●
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DMG MORI jest firmą, którą najlepiej określa angielskie słowo: „bold”. 
Olbrzymie stoiska na targach branżowych, rozkładówki na okładkach maga-
zynów, duże maszyny… No właśnie. Tylko jak te duże obrabiarki wykonać? 
Na jeszcze większych centrach obróbczych oczywiście! I to już niebawem 
produkowanych tu u nas. W Polsce. W FAMOT Pleszew.

Ósmego października bieżącego roku mieliśmy jako Forum Narzę-
dziowe OBERON niewątpliwą przyjemność być zaproszonymi do pleszew-
skiego FAMOT na Grand Opening FAMOT i następujących po nim dniach 
otwartych Open House od dziewiątego do dwunastego. Jak na wielkie 
otwarcie przystało całość zorganizowana była ze splendorem, ale i ze 
smakiem. Czego się jednak można było spodziewać po zakładzie zatrudnia-
jącym ponad siedmiuset pracowników.

Wydarzenie rozpoczęło się oficjalną galą. Otwarcie swą obecnością 
uświetnili: ambasador Japonii w Polsce Tsukada Kamada, dr inż. Masa-
shiko Mori – prezydent DMG MORI Company Limited, Christian Thönes – 
Prezes Zarządu DMG MORI AKTIENGESELLSCHAFT, Marek Osiński – Prezes 
Zarządu DMG MORI Polska Sp. z o. o., oraz Zbigniew Nadstawski - Prezes 
Zarządu FAMOT Pleszew Sp. z o. o. i dr Michael Budt - Członek Zarządu 
FAMOT Pleszew Sp. z o. o., którzy dokonali przecięcia wstęgi w dniu wyda-
rzenia. Gest ten w symboliczny sposób pokazywał zakończenie pierwszego 
etapu inwestycji, olbrzymiej, jak na nazwę Grand Opening przystało.

DMG MORI zainwestowało w pleszewską fabrykę obrabiarek ze 
140 letnią tradycją ponad 60 milionów euro. Dzięki temu kapitałowemu 
zaangażowaniu prawie zdublowano powierzchnię zabudowy do 50.000 
m2 (21.200 m2 z czego nastąpił wzrost o 6.500 m2 linii montażowej i aż 
14.700 m2 obróbki mechanicznej). Lecz pieniądze nie zostały przezna-
czone tylko na zadaszenie powierzchni zakładu. Centrum logistyczne 
zostało wyposażone w nowoczesne, automatyczne regały windowe do 
magazynowania części drobnych (1.100 m2) oraz przesuwne regały pale-
towe (ich pojemność to 2 150 europalet). Rocznie do magazynu przyjmo-
wanych jest ponad półtora miliona części, które następnie są wydawane  
z niego w systemie just in time. Jak przystało jednak na innowatorów, DMG 
MORI wprowadziło w FAMOT Pleszew, jako w pierwszym zakładzie swojej 
grupy, „projekt uruchomienia fabryki przyszłości”. Mowa oczywiście o speł-
nieniu standardów Przemysłu 4.0, dzięki wdrożeniu oprogramowania Plan-
ning Solutions powstałego przez integrację rozwiązań ISTOS GmbH, DMG 
MORI Software Solutions GmbH oraz WERKBLiQ GmbH.

Po oficjalnej gali zakończonej koncertem Classic Sisters, które 
zagrały utwory takich wykonawców, jak ABBA, C-Bool, Coldplay, odbyła 
się konferencja prasowa. Na pytania odpowiadali: pan Tsukada Kawada, 
dr inż. Masashiko Mori, pan Christian Thönes, pan Zbigniew Nadstawski 
oraz dr Michael Budt.

Po przerwie na lunch mieliśmy niepowtarzalną okazję uczestniczyć  
w pierwszej wycieczce po zakładzie w pełni zdigitalizowanym. Przekona-
liśmy się również naocznie na czym era digitalizacji polega i jak ważną rolę 
we wprowadzeniu w nią FAMOT odegrali pracownicy firmy wszystkich 
działów. Cyfryzacja to nie tylko oprogramowanie, czujniki i komputery, lecz 
również ludzie, których w procesie nie może zabraknąć. FAMOT bardzo duży 
nacisk kładzie zarówno na wykształcenie (pracuje tam 200 inżynierów) jak 
i znajomość języków. Nie jest to tylko slogan, bo każdy mijany przez nas  
z plakietką zatrudnionego w FAMOT, w ramach wycieczki, oferował kontakt 
przynajmniej w dwóch językach. Ciekawą inicjatywą, której owoce już za 
cztery lata Spółka będzie zbierać, było utworzenie w 2017 roku w Zespole 
Szkół Technicznych w Pleszewie klasy patronackiej w zawodzie technik 
mechatronik. W Kaliszu w Państwowej Wyższej Szkole Zawodowej, od 
tego roku, FAMOT objął patronatem kierunek Mechanika i Budowa Maszyn  
i stale współpracuje z 15 ośrodkami edukacyjnymi. By pokazać, jak bardzo 
podnoszenie kwalifikacji zatrudnionych ludzi jest dla Spółki ważne, niech 

DMG MORI inwestuje w pleszewski FAMOT… w stylu XXL

świadczy przykład wysłania czwórki pracowników do Japonii. Tam od japoń-
skich specjalistów uczyli się przez trzy miesiące sztuki „szarpania”, by odpo-
wiednio tworzyć tą metodą 20 punktów na cal. Szarpanie to nie unikalna 
metoda pozyskiwania klientów, lecz jedna z najstarszych wykorzystywa-
nych w całym procesie wytwarzania obrabiarki technika tworzenia punktów 
umożliwiających płynniejszy ruch po łożu.

Rok 2019 będzie dla Spółki przełomowy, ponieważ to wówczas plano-
wane jest uruchomienie unikalnej w skali Europy hali XXL. FAMOT już dziś jest 
strategicznym partnerem dla innych zakładów grupy DMG MORI dostar-
czając komponenty, części i ich zespoły. Nowa hala znacząco podniesie 

tę rolę dzięki dwóm największym w Europie centrom DMU 1000 Special 
Edititon. Gargantuicznych rozmiarów maszyny (30 metrów długości) będą 
w stanie obrabiać detale o wadze nawet 40 ton i posiadać będą 243 miejsca 
na narzędzia. Partnerować im będą 3 centra DMC 340U mogące obrabiać 
detale dziesięciotonowe. Mniejsze części takie jak wrzecienniki, koniki, stoły, 
sanie, itp. wytwarzane będą na dwóch DMC 210Uµ i jednym DMC 210U. 
Hala pracować będzie w systemie 24/7 w stałej temperaturze i wilgotności. 
Za transport odpowiedzialne będą autonomiczne wózki. Całość wyposa-
żona będzie w system doprowadzania do obrabiarek emulsji chłodzącej 
oraz centralny system usuwania wiórów poza halę produkcyjną. 

Celem jest zwiększenie produkcji do 2000 obrabiarek rocznie i wartości 
sprzedaży na poziomie 200 milionów euro, co wydało mi się jak najbardziej 
osiągalne dla Spółki, która oprócz wyprodukowanych maszyn, gotowych 
rozwiązań i serwisu sprzedaje klientom także swoje know-how. Chętne 
dzielenie się nim sprawia, że FAMOT można nazwać prawdziwie transpa-
rentnym i wartościowym partnerem w czasach, w których zasady fair play 
nie zawsze są stosowane. 

Jako delegacja redakcji Forum Narzędziowego OBERON, pragniemy 
podziękować za możliwość zwiedzenia fabryki, poszerzenia swej wiedzy 
z zakresu produkcji czołowych obrabiarek na świecie, jak i wyczerpujące 
informacje udzielane na bieżąco w trakcie tego wydarzenia.

Jan Dyrda
j.dyrda@oberon.pl, kom. 691 397 737
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W TYM SAMYM CZASIE:

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

Precyzyjnie szlifowana 
stal narzędziowa
Gatunki:

Wymiary katalogowe:
•	 grubość:		 od	1	do	100	mm

•	 szerokość:	 od	10	do	300	mm

•	 długość:	 500	i	1000	mm

Wymiary niestandardowe:
•	 według	życzenia	klienta,

•	 także	frezowane,	szlifowane	CNC

•	 pomiary	do	długości	4	m	na	maszynie	

	 pomiarowej

Dostarczana:
•	 w	stanie	szlifowanym

•	 wyżarzana	zmiękczająco

•	 zabezpieczona	przed	korozją

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

• tel. 52 35 424 00 • fax 52 35 424 01 
• oberon@oberon.pl • www.oberon.pl

•	 1.2842	 	 	 90MnCrV8
•	 1.2436	 	 	 X210CrW12
•	 1.2379	 	 	 X153CrVMo-12-1
•	 1.2767	 	 	 X45NiCrMo16
•	 1.2311	 	 	 40CrMnMo7
•	 1.2312	 	 	 40CrMnMoS8-6
•	 1.2363	 	 	 X100CrMoV5-1
•	 1.2343	 	 	 X38CrMoV5-1
• 1.2343	ESU	 	 X37CrMoV5-1
•	 1.2162	 	 	 21MnCr

•	 1.2083	 	 	 X40Cr14

•	 1.2085	 	 	 X33CrS16

•	 1.4112	 	 	 X105CrMo17

•	 1.3343	 	 	 HS	6-5-2C

•	 1.7225	 	 	 42CrMo4

•	 1.1730	 	 	 C45U

•	 1.0570	 	 	 St52-3
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TOOLEX to wiodące Międzynarodowe Targi Obrabiarek, Narzędzi i Technologii Obróbki w Polsce. Równolegle z ich 11. edycją odbyły się Między-
narodowe Targi Metod i Narzędzi do Wirtualizacji Procesów WIRTOTECHNOLOGIA oraz Targi Olejów, Smarów i Płynów Technologicznych dla Prze-
mysłu OILexpo. Wystawcy potwierdzają, że TOOLEX to doskonałe narzędzie biznesowego sukcesu - to tutaj zawierają liczne transakcje, nawią-
zują nowe kontakty biznesowe i podtrzymują dotychczasowe relacje ze stałymi kontrahentami. To najważniejsze wydarzenie dla branży w sezonie 
jesiennym, w którym nie sposób nie uczestniczyć. Targi TOOLEX sukcesywnie wyznaczają trendy - towarzyszą im bowiem liczne prezentacje nowości 
i premier na polskim rynku.

TOOLEX – OILexpo – WIRTOTECHNOLOGIA w liczbach
•	 503 wystawców z 15 krajów;

•	 blisko 600 reprezentowanych marek;

•	 450 maszyn w ruchu;

•	 15 000 m2 ekspozycji targowej;

•	 blisko 10 000 zwiedzających;

•	 kilkadziesiąt nowości i premier.

Mierzalny sukces
11. edycja TOOLEX zgromadziła – jak co roku – imponującą liczbę 

wystawców i marek. Firmy, prezentując swoją ofertę, wykorzystały 
powierzchnię 15 000 m2 dostępną w dwóch pawilonach Centrum 
Targowo-Konferencyjnego Expo Silesia. W porównaniu do pierwszych 
targów w 2008 r., liczba wystawców prezentujących swoje rozwiązania 
wzrosła ponad 4-krotnie, natomiast liczba klientów odwiedzających ich 
stoiska ponad 3-krotnie. Nic dziwnego, skoro specjaliści z branży uznają 
wizytę na targach TOOLEX za obligatoryjną. Wystawę odwiedziło blisko 
10 tys. zwiedzających.

Liderzy rynku

Podobnie jak w latach ubiegłych, zakres tematyczny prezentowanych 
produktów i usług obejmował: obrabiarki, narzędzia, urządzenia techno-
logiczne, narzędzia i przyrządy pomiarowe, niekonwencjonalne metody 
obróbki, urządzenia do obróbki na gorąco, systemy CAM/CAD oraz opro-
gramowanie CNC, chłodziwa i środki smarne, wyposażenie i rozwiązania 
warsztatowe, usługi i wsparcie dla projektów, remonty i modernizacje 
obrabiarek, a także ogólne usługi obróbcze.

Więcej niż targi
TOOLEX to nie tylko wystawa i 450 najnowocześniejszych maszyn 

w ruchu, ale i atrakcyjny program, na który składają się liczne spotkania 
poświęcone między innymi obróbce metalu, bezpieczeństwu maszyn, 
wizualizacji procesów, projektowania CAD/CAM oraz CAE. Dużym zain-
teresowaniem cieszyło się wydarzenie organizowane przez Swiss Business 
Hub Polska z siedzibą w Ambasadzie Szwajcarii - Forum Swiss Precision. 
Uczestnicy forum mieli okazję zapoznać się z najnowszymi szwajcarskimi 
rozwiązaniami używanymi w procesie obróbki zaprezentowanymi przez: 
Erowa, GF Machining Solutions, Gudel, Jenoptik oraz Oerlikon Balzers. W 
wydarzeniu udział brała również Polsko-Szwajcarska Izba Gospodarcza. 
Podczas XXXIX Środowiskowego Seminarium Tribologów, organizowa-
nego przez Polskie Towarzystwo Tribologiczne oraz Katedrę Eksploatacji 
Pojazdów Samochodowych i Katedrę Logistyki i Technologii Lotniczych 
Wydziału Transportu Politechniki Śląskiej, poruszony został temat współ-
czesnych problemów smarowania maszyn i urządzeń. Zaproszeni Goście 
w swoich prezentacjach skupili się na transporcie powietrznym. Semi-
narium stanowiło doskonałą okazję do zapoznania się z najnowszymi 
rozwiązaniami i technologiami wykorzystywanymi w branży środków 
smarnych. "ZETOM" Katowice zorganizował wykłady dot. odpowie-
dzialności za wyrób oraz systemów oceny jego zgodności w ramach 
dyrektyw nowego podejścia-oznakowania CE oraz zasadniczych i mini-
malnych wymagań dla maszyn nowych, modernizowanych oraz już użyt-
kowanych przez pracowników podczas pracy wg dyrektyw europejskich 
2006/42/WE i 2009/104/WE. Jak co roku nie zabrakło prezentacji i 
seminariów przygotowanych przez wystawców targów TOOLEX. Wśród 
nich znalazły się m.in. spotkanie firmy MERCATOR, dotyczące efektywnej 
ochrony prowadnic maszyn, korzyści finansowych i bezpieczeństwa pracy. 
Premium Solutions Polska zaprezentowała nowości w rozwiązaniach projektowo-produkcyjnych SOLIDWORKS / SolidCAM. O innowacyjnych techno-
logiach w obróbce skrawaniem, z uwzględnieniem tematyki związanej z kontrolą procesu obróbki skrawaniem oraz optymalizacją kosztów opowiadał 
natomiast Paweł Ziobro z ZP-TEAM. Ekonomiczne przetwarzanie emulsji smarno-chłodzących i wód płuczących i ponowne wprowadzanie destylatu do 
obiegu produkcyjnego to temat spotkania, które zorganizowała firma H2O GmbH.

Medale i nagrodzeni

Pierwszego dnia targów odbyła się uroczysta Gala, podczas której wręczono medale i wyróżnienia przyznane w konkursie na najlepsze produkty 
prezentowane podczas tegorocznej edycji TOOLEX. Medal za 5-osiowe centrum obróbkowe Mikron MILL P 500 U wraz z systemem antykolizyjnym 
MSP (Machine&Spindle Protection) otrzymała firma GF Machining Solutions Sp. z o.o. Wysoka jakość produktów, zgłoszonych do konkursu w imponu-
jącej ilości, spowodowała, że Komisja przyznała również wyróżnienia dla SUMITOMO ELECTRIC Hartmetall GmbH za CBN Peel Turning-Skiving, RENI-
SHAW Sp. z o.o. za uniwersalny sprawdzian produkcyjny Equator™ oraz dla FANUC Polska Sp. z o.o. za RoboCave – zintegrowany system produkcyjny 
obejmujący centrum obróbcze FANUC Robodrill α-D21LiB5 z automatycznym magazynem narzędzi i detali – Robo Tool BOX (ORB 120) oraz robotem 
FANUC LR Mate 200iD. Jak co roku, przyznany został również medal Expo Silesia za efektowną formę prezentacji. Jednogłośnie trafił on do firmy AWA 
SP. Z O.O., która zaskoczyła organizatorów i zwiedzających innowacyjnym i nowoczesnym pod względem projektowym stoiskiem. W tej samej kategorii 
przyznano wyróżnienia dla kilkunastu firm. 

Zapraszamy na kolejną edycję wydarzenia w dniach 1-3 października 2019 roku!

					     TOOLEX
Niezawodne narzędzie w biznesie
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Targi INNOFORM® na dobre zadomowiły się w stolicy województwa 
kujawsko-pomorskiego. Dotychczasowe edycje potwierdziły olbrzymie 
zapotrzebowanie na imprezę targową przedstawicieli branży narzę-
dziowo-przetwórczej. Szczególnie wśród przedsiębiorców z Polski 
północnej i środkowej. W dniach 12-14 marca 2019 roku w Bydgoskim 
Centrum Targowo-Wystawienniczym odbędzie się 3. edycja tego jedynego 
w Polsce wydarzenia, dedykowanego branży narzędziowo-przetwórczej. 

Na sześć miesięcy przed rozpoczęciem targów, lista wystawców 
przedstawia się imponująco. Swój udział potwierdziło już kilkadziesiąt 
firm z Polski, Włoch, Niemiec oraz Austrii. Wśród nich są tacy potentaci, 
jak: A. MARCINIAK OT, AFM EFUM, HTM OKUMA, DMG MORI POLSKA, 
EMUGE-FRANKEN TECHNIK, FANAR, ROEHM POLSKA, INCOE INTERNA-
TIONAL EUROPE, MB MICHAŁ RZEPKA, MEUSBURGER GEORG, FANUC, 
IHR SOLUTION-RANCO, OSG POLAND, WADIM PLAST, TRANSCORN, 
HITACHI, KIPP POLSKA, MAHR POLSKA, STAUBLI czy TECHPLAST.

Największym atutem imprezy jest szeroka oferta Wystawców, którzy 
zaprezentują swoje najnowsze produkty i usługi dla branży. Jeden z nich 
- firma FANUC w swojej ofercie przedstawi jednego z pięciu robotów 
pozwalających w pełni bezpieczną pracę człowieka z robotem. To rewo-
lucja, która ma za zadanie poprawić bezpieczeństwo na halach produk-
cyjnych. Będzie to prawdziwa gratka dla fanów branżowych innowacji.

Zakres tematyczny 3. edycji targów jest bardzo szeroki. Zwiedzający 
będą mogli zapoznać się z najnowszymi trendami w branży, m.in. narzę-
dziami do przetwórstwa tworzyw sztucznych, narzędziami skrawającymi 
do obróbki metali, urządzeniami i materiałami do inżynierii odwrotnej, przy-
rządami i urządzeniami kontrolno-pomiarowymi, specjalistyczne oprogra-
mowania CAD/CAM/CAE oraz automatyzacją i robotyzacją produkcji.

Nowością na Targach INNOFORM® będzie specjalna Strefa Usług 
Przemysłowych, gdzie firmy podwykonawcze będą mogły pozyskać 
nowe zlecenia. To właśnie dla nich przygotowane zostaną nowoczesne, 
modułowe stoiska, które pozwolą na efektywne zaprezentowanie 
pełnej oferty firmy.

Nie zabraknie również - popularnej wśród klientów - Giełdy Koope-
racyjnej, która jest idealnym miejscem do podejmowania biznesowych 
rozmów i ich finalizacji. Za sprawą dwóch dotychczasowych edycji 
kontrakty pozyskało ponad dwustu przedsiębiorców. 

Organizatorzy gwarantują najwyższy poziom organizacji tego wyda-
rzenia i już dzisiaj zapraszają do udziału w Targach INNOFORM®, które 
odbędą się w dniach 12 – 14 marca 2019 r. w Bydgoszczy. Więcej informacji 
na: www.innoform.pl.

®

3. Międzynarodowe Targi Kooperacyjne
Przemysłu Narzędziowo-Przetwórczego

12-14 marca 2019, Bydgoszcz

www.innoform.pl

Organizatorzy:

Przemysł
w najlepszej

formie

Przemysł w najlepszej formie

3. edycja Targów INNOFORM®

Zapraszamy na stronę - www.innoform.pl/pl/
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Wystawy spod znaku „Przemysłowej Wiosny” w Targach Kielce stały się już stałym i ważnym punktem 
w kalendarzu zarówno wystawców jak i branżowych zwiedzających. Edycja 2018 okazała się dla obu 
grup bardzo udana. Wystawcy w potargowych wypowiedziach podkreślali konkretność prowadzonych 
rozmów, natomiast branżowi zwiedzający docenili ofertę 914 firm.

Sukces „Przemysłowej Wiosny” z pewnością jest wyni-
kiem dobrej koniunktury w przemyśle. Sprzyjają temu osią-
gnięcia ekonomiczne branży obrabiarkowej w naszym kraju, 
która całościowo w 2017 r. ponownie wypracowała wynik 
finansowy netto przekraczający pułap 2 mld zł (i znacząco 
wyższy w porównaniu z 2016 r.), a także osiągnęła całkiem 
przyzwoitą rentowność obrotu netto (5,7%). Sygnałem 
wskazującym na stabilną sytuację producentów maszyn  
i urządzeń (w tym obrabiarek) jest rosnące zatrudnienie – 
w końcu 2017 r. liczba pracujących w sektorze takich przed-
siębiorstw wyniosła 122 tys. osób, co oznaczało czwarty  
z rzędu rok wzrostu. Przy takich nastrojach w branży, „Prze-
mysłowa Wiosna” jest „skazana” na sukces.

- Targi STOM w Kielcach są dla nas bardzo ważną 
imprezą, widzimy, że z roku na rok ich ranga rośnie, 
odwiedza je coraz więcej firm z całego kraju, co nas cieszy 
i na pewno wyjedziemy stąd zadowoleni. Każdego roku 
odnotowujemy coraz więcej klientów, a co najważniejsze, 

wzrasta jakość tych wizyt – klienci, którzy do nas przychodzą wiedzą czego szukają. Za rok na pewno tu wrócimy – tak poprzednią edycję podsu-
mował Łukasz Penar Dyrektor, Prokurent z firmy POL-SVER.

Kielecki Salon Technologii Obróbki Metali STOM wzbogacony o STOM-ROBOTICS, EXPO-SURFACE, CONTROL-STOM, Kielce Fluid Power, 
SPAWALNICTWO oraz DNI DRUKU 3D i Targi TEiA w 2019 roku zapowiadają się równie okazale. Zaprezentują się firmy oferujące narzędzia skra-
wające i oprzyrządowanie technologiczne obrabiarek, pojawią się producenci maszyn do obróbki blach oferujących najwyższej klasy urządzenia. 

Można będzie także zobaczyć wiodących producentów maszyn do cięcia. Licznie reprezentowana będzie branża poświęcona technologii szlifo-
wania. W ofercie prezentowane będą także maszyny, urządzenia i akcesoria spawalnicze, nie zabraknie również przemysłowych robotów. 

Część wystawy będzie poświęcona technologiom antykorozyjnym oraz ochronie powierzchni. Bogatą ofertę zaprezentują wystawcy z zakresu 
pneumatyki, hydrauliki, napędów, sterowań i przemysłu pomiarowego. Większość maszyn i urządzeń prezentowana tradycyjnie już prezentowana 
będzie podczas pracy, co jest ogromnym atutem kieleckich targów. 

Rozkwit „Przemysłowej Wiosny” to także ogromny rozwój Dni Druku 3D, które z wydarzenia organizowanego w klubie studenckim zmieniło  
się w pełnowartościową, trzydniową imprezę targową. W branży druku 3D wystawa w Targach Kielce jest jedną z dwóch najważniejszych wystaw 
w Europie. 

Zapraszamy do Targów Kielce od 26 do 28 marca 2019 roku.

Marzec pod znakiem „Przemysłowej Wiosny”



Nie ma ważniejszego wyda-
rzenia dla polskiej branży prze-
twórstwa tworzyw sztucznych 
niż targi PLASTPOL w Kiel-
cach. Wystawa jest równo-
cześnie najbardziej międzyna-
rodowymi targami w Polsce, 
które gromadzą ponad 50 
procent wystawców zagranicz-
nych. W 2019 roku Międzyna-
rodowe Targi Przetwórstwa 
Tworzyw Sztucznych i Gumy 
odbędą się 28-31 maja. O tym, 
jak zapowiada się kolejna 23. 
edycja rozmawiamy z mena-
gerem projektu - Agnieszką 
Dąbrowską.

- Współtworzyła Pani targi od ponad 20 lat, teraz objęła 
funkcję menagera projektu. Jaki jest Pani plan na PLASTPOL? 

- Współorganizując targi przez ostatnie 20 lat wiem i rozu-
miem, że ich najważniejszym celem, zarówno dla Targów Kielce, jak  
i wystawców oraz zwiedzających je profesjonalistów, jest kreowanie 
i realizacja dobrego biznesu. Myślę, że właściwym kierunkiem dla 
targów PLASTPOL jest uatrakcyjnienie wydarzeń, które dotychczas 
wpisywały się w tematykę wystawy. Mogę natomiast uspokoić, że 
rewolucji nie będzie. Zamierzam dalej tworzyć targi na europejskim 
poziomie, ukierunkowane na wspólny rozwój dedykowany dla całej 
branży tworzyw sztucznych.

Kamil Perz, z którym przygotowywaliśmy od początku PLASTPOL, 
wciąż będzie wspierał wydarzenie swoim doświadczeniem i wiedzą, 
jednak już jako Dyrektor Wydziału Targowego w Targach Kielce,  
bo taką funkcję pełni od kilku miesięcy.

- Czy pojawią się nowości 
w kolejnej, 23. edycji?

- Odbyłam kilka spotkań 
z instytucjami współpracują-
cymi przy organizacji targów 
PLASTPOL. Niebawem zostanie 
podpisany list intencyjny  
o wspólnych działaniach, 
jednak za wcześnie jeszcze na 
szczegóły. Jestem otwarta na 
wprowadzenie nowych wyda-
rzeń do programu targów i na 
zmianę formuł dotyczących 
merytorycznej strony wystawy, 
tak by służyły wystawcom. 
Ciekawym tematem są na 
przykład tworzywa biodegra-

dowanlne i biokompostowalne, jako alternatywa dla typowego 
recyklingu. W tym eko-kierunku też będziemy podążać.

- Jak, na kilka miesięcy przed 23. wystawą przetwórstwa 
tworzyw sztucznych w Kielcach, wyglądają przygotowania?

- W 2019 roku odbywa się kolejna edycja targów K Messe 
Dusseldorf, największe wydarzenie branży w Europie. Wiele firm 
zamierza brać w nich udział,  jednak mimo tego PLASTPOL jest 
wciąż stałym punktem w kalendarzu działań promocyjno-marke-
tingowych. Dlatego już teraz wiemy, że nie zabraknie liderów branży 
z kraju i zagranicy, firm liczących się w branży europejskiej. Zapra-
szamy do współpracy także nowych producentów, bo PLASTPOL  
to doskonałe miejsce, by zadebiutować wśród najlepszych.

- Dziękuję za rozmowę.

PLASTPOL zawsze na europejskim poziomie

Wywiad z Panią Agnieszką Dąbrowską menagerem projektu PLASTPOL
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Światowa branża odlewnicza spotkała się w Kielcach

Podczas tegorocznej edycji targów (METAL, ALUMINIUM & NONFERMET, 
RECYKLING i HEAT TREATMENT) w Targach Kielce, na powierzchni blisko 
10.000 metrów kwadratowych zaprezentowało się około 300 wystawców, 
współwystawców oraz firm reprezentowanych z 28 krajów świata, m.in.  
z Austrii, Białorusi, Belgii, Chin, Czech, Danii, Finlandii, Francji, Hiszpanii, 
Holandii, Indii, Kanady, Lichtensteinu, Macedonii, Niemiec, Norwegii, Węgier, 
Słowenii, Szkocji, Szwajcarii, Szwecji, Turcji, Ukrainy, USA, Wielkiej Brytanii czy 
Włoch. W tym roku, po raz pierwszy gościli wystawcy z Korei Południowej, 
Hong-Kongu, Turcji, Gruzji i Serbii. 

Podczas poprzednich edycji liczba zwiedzających utrzymywała się na 
podobnym poziomie 3.000 osób. Jednak w tym roku „Przemysłowa Jesień” 
była rekordowa i wyniosła blisko 4.000 branżowych zwiedzających – przed-
stawicieli różnych gałęzi przemysłu: sektora odlewniczego, maszynowego 
i elektromaszynowego, kolejowego, stoczniowego, zbrojeniowego, robo-
tyki i automatyki, motoryzacji oraz przemysłu lotniczego. Przyjechali oni do 
Targów Kielce z najdalszych zakątków świata, m.in. Austrii, Belgii, Estonii, 
Francji, Litwy, Holandii, Szwecji, Szwajcarii, Uzbekistanu, Niemiec, Czech, 
Włoch, Ukrainy, Węgier, Białorusi, Słowacji, Hiszpanii, Wielkiej Brytanii, 
Stanów Zjednoczonych, Słowenii, Rosji, Turcji, Indii, Chin czy Japonii. 

Jedwabny Szlak dla branży odlewniczej wiedzie przez Kielce

Partnerami wydarzenia w tym roku były tak liczące się w branży 
zagraniczne organizacje odlewnicze jak: Chińskie Stowarzyszenie Odlew-
nicze (CFA), Stowarzyszenie Odlewników i Metalurgów Republiki Białoruś, 
Włoskie Stowarzyszenie Dostawców Odlewniczych Amafond i oczywi-
ście polski STOP czyli Stowarzyszenie Techniczne Odlewników Polskich. 
Przewodniczący wszystkich stowarzyszeń byli obecni podczas targów 
METAL 2018. Była to okazja do nawiązania relacji biznesowych. Targi miały 
również międzynarodowego partnera medialnego – odlewniczy portal 
Foundry-Planet. Dzięki temu wiadomości o polskich firmach, przygotowa-
niach do targów „Przemysłowej Jesieni” i relacje z wydarzenia docierały 
do szerokiego grona specjalistów na całym świecie. Natomiast obecność 
Chińskiego Stowarzyszenia zaowocowała podpisaniem ważnej umowy. 
Chińskie Stowarzyszenie Odlewnicze reprezentował Zhang Zhiyong, wice-
prezes i sekretarz generalny CFA oraz Gao Wei, zastępca sekretarza gene-
ralnego CFA. Targi Kielce to miejsce, gdzie tworzy się pomost pomiędzy 
Wschodem a Zachodem. Bowiem, firmy z Ukrainy, Białorusi czy Rosji przy-
jeżdżają właśnie do województwa świętokrzyskiego na targi odlewnicze, 
by nawiązać kontakty handlowe, a położenie geograficzne i korzystna 
oferta są dla nich dodatkowymi atutami.

Targi Kielce do Szanghaju

Pierwszego dnia „Przemysłowej Jesieni” Prezes Targów Kielce dr Andrzej 
Mochoń, w imieniu kieleckiej spółki, podpisał umowę o dalszej współpracy 
z Chińskim Stowarzyszeniem Odlewniczym (CFA). Dotyczy ona kooperacji 
w latach 2019 - 2020. Umowa gwarantuje kieleckiemu ośrodkowi wysta-
wienniczemu, a także polskim firmom udział w najważniejszych azjatyckich 
targach odlewniczych w Shanghai New International Expo Center w marcu 
2019 roku – to największa tego typu wystawa w Azji i druga co do wielkości 
na świecie. Zgodnie z umową także chińskie firmy będą obecne podczas 
kolejnej edycji targów METAL w 2020 roku.

W imieniu CFA swój podpis złożył Zhang Zhiyong, Wiceprezes i Sekre-
tarz Generalny Chińskiego Stowarzyszenia Odlewniczego.

– Jesteśmy zainteresowani polskim rynkiem odlewniczym, współ-
pracą z polskimi firmami, a nasza obecność w Targach Kielce i zaproszenie 

Odlewnicze targi METAL 
z międzynarodowym rozmachem!

Edycja 2018 targów METAL, RECYKLING, ALUMINIUM & NONFERMET oraz debiutujących HEAT TREATMENT będzie jedną z najważniej-
szych kart historii polskiego odlewnictwa. Podpisano ważną umowę z Chinami, targi odwiedziło kilka tysięcy światowych ekspertów –  
w tym uczestnicy 73. Światowego Kongresu Odlewnictwa, a blisko 300 wystawców i współwystawców z Polski i zagranicy zaprezentowało 
najnowsze, dostępne na świecie technologie na prawie 10.000 m2 powierzchni. 

„Przemysłowa Jesień” w Kielcach dała niepowtarzalną okazję firmom, organizacjom, redakcjom zainteresowanym lub związanym z przemysłem 
odlewniczym do nawiązania dobrze rokujących kontaktów biznesowych o wymiarze globalnym i do umocnienia pozycji Polski na światowym rynku.

przedstawicieli tego ośrodka do Szanghaju, to szansa do nawiązania 
nowych kontaktów biznesowych. Jest to doskonały przykład realizacji 
założeń inicjatywy „One Belt, One Road” (Jeden Pas i Jedna Droga), czyli 
współczesnej reaktywacji Jedwabnego Szlaku - komentował podpisanie 
porozumienia Zhang Zhiyong. - Jako lider światowej branży odlewniczej 
urzeczywistniamy ten potężny projekt inwestycyjny, angażując państwa 
członkowskie Unii Europejskiej, w tym właśnie Polskę. 

Nasza współpraca to przede wszystkim promocja chińskich przed-
siębiorstw odlewniczych na polskim rynku. Dzięki wzajemnej wymianie 
doświadczeń nasze kraje czerpią z tego obopólne korzyści. W roku 2016 na 

targach METAL pod naszymi auspicjami było zaledwie kilka firm, dziś jest 
ich dwa razy więcej. Mamy nadzieję, że za dwa lata liczba ta się zwiększy. 

Według raportu przedstawionego przez CAEF – The European Foundry 
Association, Chiny pozostają światowym liderem rynku odlewniczego. 
Tymczasem Polska z produkcją wielkości ponad 1 miliona ton rocznie 
zajmuje 16 miejsce w rankingu światowym, a 8 w Europie. 

– Chińskie firmy inwestują od lat w sposób przemyślany, kupując 
najlepsze firmy europejskie i światowe po pierwsze aby wzbogacić swoje 
portfolio, po drugie pozyskać nowe informacje technologiczne, a po trzecie, 
by zaistnieć na rynkach, na których do tej pory byli nieobecni – mówi Adam 
Górny, Prezes Metals Minerals i Przewodniczący Rady Biznesu targów 
METAL. – Przyrost produkcji odlewów ze stopów aluminium w Polsce jest 
jednym z największych w Europie. Od lat obserwujemy systematyczny 
rozwój tego rynku. Zwiększające się zapotrzebowanie na odlewy ze stopów 
metali nieżelaznych, w tym głównie aluminium sprzyja inwestowaniu  
w nowe środki produkcji, nowe maszyny ciśnieniowe i powstawaniu 
nowych odlewni na terenie naszego kraju.

Uczestnicy 73. Światowego Kongresu Odlewnictwa w Targach Kielce
XXII edycja targów METAL zapisze się w historii polskiej branży odlew-

niczej z jeszcze jednego powodu. W terminie targów odbywał się 73. Świa-
towy Kongres Odlewnictwa w Krakowie i nieprzypadkowo daty tych dwóch 
wydarzeń się pokrywały. Targi Kielce były bowiem Srebrnym Sponsorem 
Kongresu i w ramach współpracy jego kilkuset uczestników przyjechało 
do Kielc. Wśród nich był Zarząd Światowej Organizacji Odlewnictwa (The 
World Foundry Organization), na czele z Andrew Turnerem, Sekretarzem 
Generalnym WFO. Goście z całego świata, m.in. z Japonii, Stanów Zjedno-
czonych, Hiszpanii, Korei Południowej, Wielkiej Brytanii i Francji zwiedzili 
wszystkie wystawy z cyklu „Przemysłowej Jesieni”. 

– Wizyta uczestników Światowego Kongresu Odlewnictwa to 
bardzo ważny moment dla kieleckiego ośrodka targowego i niepowta-
rzalna okazja dla wystawców targów: METAL, ALUMINIUM&NON-
FERMET, HEAT TREATMENT oraz RECYKLING. Mogli oni zaprezentować 
swoje możliwości i potencjał produkcyjny przed najlepszymi ekspertami 
z branży – mówił Piotr Pawelec, Dyrektor Projektu „Przemysłowa Jesień 
w Targach Kielce”. 

Tego samego dnia w Centrum Kongresowym Targów Kielce odbyło 
Walne Zebranie Członków WFO, podczas którego omawiano kluczowe 
kwestie dla rozwoju światowej branży odlewniczej.

Targi METAL pod znakiem maszyn ciśnieniowych

Targi w Kielcach gromadzą najbardziej liczących się na rynku produ-
centów, oferujących maszyny dla odlewnictwa, szczególnie odlewnictwa 
ciśnieniowego – tegoroczna edycja należała m.in. do: AGRATI, BÜHLER, 
DISA, FONDAREX, IDRA, ITALPRESSE, YIZUMI, L.K. Machinery International 
oraz Heinrich Wagner SINTO. Nie zabrakło również firmy FRECH z ofertą 
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Zrobimy dla Ciebie detale
ze stali narzędziowej oraz stopów aluminium

► C45   ► 1.2842   ► 7075

► 1.2311   ► 1.2379   ► 5083

► 1.2312   ► 1.2316   ► 5754

► SP400®   ► 1.2083   ► 2017

► TOOLOX®  ► 1.2343   ► i innych

Wysyłamy elementy wycięte z płaskowników, 
wykonujemy obróbkę skrawaniem na podstawie 
przesłanej dokumentacji.

OBERON® Robert Dyrda. ul. Cicha 15, 88 - 100 Inowrocław
tel. 52 354 24 00, fax 52 35 424 01, www.oberon.pl; oberon@oberon.pl

Zrobimy za Ciebie detale - reklama OBERON

najnowocześniejszych rozwiązań w dziedzinie maszyn ciśnieniowych. 
Wystawcy w swojej ofercie przedstawili urządzenia peryferyjne i części 
zamienne do maszyn. Rynek odlewnictwa ciśnieniowego to dynamicznie 
rozwijający się i wciąż niezaspokojony chłonny sektor. Duże zapotrzebo-
wanie na wysokiej jakości odlewy ciśnieniowe, szczególnie dla sektora auto-
motive, daje ogromne możliwości producentom maszyn jak i ich klientom.

Komponenty i surowce dla odlewnictwa w Kielcach
Szeroką ofertę na targach zaprezentowali poddostawcy kompo-

nentów i surowców dla odlewnictwa, m.in.: HUTTENES ALBERTUS POLSKA, 
ASK CHEMICALS, BARABASZ, GUSS-EX, FERRO-TERM, NORGPOL, JAK, 
STANCHEM, FERRUS oraz ich zagraniczni partnerzy handlowi. Firmy 
oferują środki oddzielające, smarne i pomocnicze dla odlewnictwa, urzą-
dzenia mieszająco-dozujące, środki chemiczne, rafinatory i modyfikatory 
do stopów metali oraz pokrycia kokilowe, smary i płyny hydrauliczne (np. 
PETROFER, BARALDI, czy po raz pierwszy QUAKER CHEMICAL z Holandii).

W szerokiej targowej ofercie znalazły się również urządzenia filtru-
jące do oczyszczania powietrza w odlewniach (m.in. INSTAL FILTER). Nie 
zabrakło firm oferujących komputerowe wspomaganie procesów produkcji 
odlewów (KOM-ODLEW, VPI POLSKA) i systemów kontrolno-pomiarowych 
(HERAEUS ELEKTRO-NITE, ITA, SPECTRO-POLAND, BRUKER).

Nowe wydarzenie w kalendarzu Targów Kielce - Obróbka Cieplna 
Metali

W 2018 roku w kalendarzu Targów Kielce debiutowały nowe targi 
Obróbki Cieplnej Metali (HEAT TREATMENT) dedykowane szerokiej grupie 
firm związanych z branżą obróbki cieplnej i urządzeń grzejnych. Part-
nerem nowych targów była firma KANTHAL, która zdobyła wyróżnienie 
targów HEAT TREATMENT za produkt Flow Heater. KATHAL podczas 
„Przemysłowej Jesieni w Targach Kielce” miał jeszcze jeden powód do 
świętowania – w tym roku obchodzi jubileusz 30 lat przedstawicielstwa 
na polskim rynku.

Targi METAL 2018 udane!

Targi METAL 2018 odbyły się pod honorowym patronatem Ministerstwa 
Przedsiębiorczości i Technologii. Przyznany patronat to wyraz uznania dla 
organizatorów istotnej imprezy na światowej mapie odlewnictwa.

Obecność wielu znaczących firm, konkretni, dedykowani klienci (nie 
tylko z branży odlewniczej), spotkania branżowe, konferencje, seminaria, 
sesja wyjazdowa 73. Światowego Kongresu Odlewnictwa z Krakowa do 
Targów Kielce, liczni zagraniczni goście z całego świata oraz wiele istot-
nych wydarzeń towarzyszących! Tegoroczna edycja targów METAL 2018, 
która odbyła się od 25-27 września 2018 na zawsze zapisała się na kartach 
historii branży odlewniczej.

Myślisz o przyszłości i rozwoju swojej firmy branży odlewniczej?  
Weź udział w „Przemysłowej Jesieni 2020 w Targach Kielce”. Zapraszamy!

Mocowania do EDM

Miedź na elektrody

Grafit

Dielektryki
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Importowana i krajowa

Zmiękczona  
lub  

ulepszona cieplnie

Na korpusy, formy,  
tłoczniki, wykrojniki

Serwis cięcia:
- do średnicy 800 mm

- blachy wzdłuż do 4 m
- maksymalna waga  

20 ton 

Stal cięta na zimno 
- nie palimy blach!

Wykonujemy obróbkę 
skrawaniem

Dział handlowy  
codziennie wysyła towar 

naszym  
transportem albo  

spedycją


