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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 ROEHM POLSKA Sp. z o. o.
roehmpolska@roehm.biz
Hotline: +48 22 759 59 90
Mobile: +48 608 650 567
www.roehm.biz

DURO-A RC
Uchwyty mechaniczne z
szybkowymiennymi szczękami:

Zamiana szczęk poniżej 50 sekund
3 letnia gwarancja
Rewelacyjna cena i funkcjonalność
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Forum Narzędziowe OBERON® poleca:

Drodzy Państwo!

Tak, tak, ten długi cień na zdjęciu to ja, ale że góry ładniejsze, tym 
razem wstęp bez mojej podobizny. Za to nogi mam długie na tym obrazku, 
prawda? 😊 Na zdjęciu śnieg, ponieważ piszę ten tekst jeszcze przed feriami,  
a koniecznie chciałem dać jakiś zimowy akcent. Niestety, z powodu tego-
rocznej pogody musimy się zadowolić ujęciem zrobionym w zeszłym roku.

Ferie zimowe to okazja do nabranie oddechu pełną piersią gdzieś na 
świeżym powietrzu i najlepiej z dala od obowiązków. Szukanie świeżego 
powietrza jest jedną z obsesji celebrytów. Ta mała Greta Thunberg (OK, ma 
warkoczyki i 17 lat, ale jest już celebrytką z własną stroną w Wikipedii) przyje-
chała nawet do Polski, ale pod Bełchatowem przeżyła wielki zawód. My ciągle 
kopiemy węgiel! A ta panienka chyba wierzy, że elektryczne samochody będą 
brały prąd z gniazdka, taki bardzo czysty.

Rozmawiałem ostatnio z kimś w moim wieku i wspominaliśmy młode lata. 
Ogrzewanie domu, mieszkania, rodziców czy dziadków w latach sześćdziesią-
tych zeszłego wieku, u każdego było na węgiel, a drewno tylko do rozpałki. 
Kupowało się jeszcze czasem tonę koksu na wielkie mrozy. Zakłady przemy-
słowe nie stosowały filtrów na kominach. Jednak nawet w zimie dało się oddy-
chać i nie było smogu, chyba, że wylatywał z tyłu autobusu Jelcz czy Autosan.

Tymczasem im więcej gazety, telewizja i inne „newsy” trąbią o czystym 
powietrzu, tym trudniej się oddycha. Nie podejrzewam, by media specjalnie 
zanieczyszczały powietrze, no nie. Próbują za to nam zakręcić nieco  
w głowach i odwrócić uwagę od ważnych spraw. Paradoksalnie, ale myślę, 
że winny jest kapitalizm i jego idea posiadania wielu dóbr materialnych.  
Za czasów socjalizmu mało kto miał samochód i emitowanych spalin 
było dużo mniej. Obecnie ludzie dorabiają się teraz szybko samochodów  
za 2-5 tysięcy złotych sztuka i jeżdżą. Nie do końca jest to ich wybór, bardziej 
konieczność. Mieszkam pod miastem i wiem, że swego czasu nastąpiła likwi-

dacja kursów miejskich autobusów jeżdżących po terenie gminy, bo nie robiły 
celów statutowych: nie jeździły po mieście. Potem finanse gmin też siadły  
i okazało się, że gminy nie stać na finansowanie zbyt wielu kursów wynaję-
tego, a nie własnego przewoźnika. No i co ludzie mają zrobić? Jak dojechać do 
pracy, szkoły, przychodni? Kupują zatem graty z Niemiec czy Holandii. Oczy-
wiście nie tylko diesle spod znaku volkswagena odpowiadające za „złe powie-
trze” (przypominam o jednej z ostatnich afer ujawniającej zaniżenia wyników 
emisji spalin w tej firmie!).

Wystarczy zimą przejść się wieczorem po osiedlu domków, by poczuć, 
że nie jesteśmy zależni od rosyjskiego gazu, tylko palimy w piecach tym,  
co wejdzie pod rękę. Pięćdziesiąt lat temu nie było takiego złego powietrza,  
bo nikt nie palił śmieci, tylko węgiel, drewno lub papier. Skoro jednak gminy 
ustalają limit litrów wywożonych śmieci na osobę w ramach ryczałtowej opłaty, 
to reszta idzie „przez” komin. Emeryci mieszkający na osiedlach w domkach 
z zeszłego wieku często nie mają rewelacyjnych dochodów. Skoro liczą się 
z każdym groszem, to nie chcą dopłacać tych paru złotych i palą wszystkie 
opakowania, woreczki, płyty wiórowe i inne wynalazki współczesnej tech-
niki. Nawiasem mówiąc, w latach osiemdziesiątych sam myłem torby foliowe 
i wieszałem nad wanną, by wyschły i były czyste na następne zakupy. Potem 
przyszło do nas to rozpasanie (pod względem ilości) śmieciowe. Jemy więcej 
niż kiedyś żywności przetworzonej i pakowanej w fikuśne często opakowania. 
I to raczej nie słomki są winne za skażenie oceanów – bo szczerze – ile słomek 
w roku wyrzucacie – pięć? A ile plastikowych butelek, pojemników po serkach, 
jogurtach, rybach, mięsie, pieczarkach, że o słodyczach nie wspomnę ?

Zimowe spacery lepiej zatem odbywać przed południem, mniej wtedy 
dymów. Mniej pyłów z samochodów kopcących głównie w porannym  
i wieczornym szczycie. Oczywiście, aby spacerować przed południem trzeba 
być emerytem. Zatem nam, pracującym, zostają ferie i krótkie urlopy – trzeba 
wyjechać z pracy tam, gdzie czyste powietrze. Można nad morze w zimie 
– jest tam zupełnie inaczej niż latem, a pusta plaża ma swój urok. No, ale  
co z narciarzami? Dlatego w tym roku „ jak co roku” jadę w góry i pierwszym 
wyciągiem staram się wjechać gdzieś wyżej. Można wtedy podziwiać przy-
rodę i to bardziej „gęste” powietrze poniżej, za które paradoksalnie w hote-
lach płacimy „opłatę klimatyczną”.

Jak już przelałem na papier moje tęsknoty za urlopem i oddechem pełną 
piersią – wracam do Forum Narzędziowego. Nasz obecny, setny już numer 
(dzięki za gratulacje!) przygotowaliśmy na targi INNOFORM w Bydgoszczy. 
Tam, do bydgoskiego Myślęcinka w początkach marca zapraszamy na nasze 
oberonowskie stoisko. Do zobaczenia!

"Kobiety są jak torebki z herbatą. Nigdy nie wiesz, jak silne są, dopóki 
nie umieścisz ich w gorącej wodzie."

E. Lewicka, J. Dyrda - str. 10-14
Narzędziownie, wtryskownie oraz producenci maszyn i narzędzi - cz. 34

USŁUGI ŚLUSARSKIE - CUT STEEL Piotr Siwak - str. 16-18
V edycja konkursu BLASER Productivity Trophy rozstrzygnięta!

Abplanalp Sp. z o. o. - str. 20
KERM PLUS Sp. z o. o. S. K. A. - str. 21
SPEED CNC Radosław Ornafel - str. 22
GRAFOR Jacek Tomkiewicz - str. 23
P.P.U.H. BRYK - str. 24
Pro-Mach Sp. z o. o. - str. 25

Wykrojniki postępowe, tłoczniki postępowe, usługi cięcia drutem, 
narzędziowa obsługa tłoczni

New Technology Sp. z o. o. - str. 26-27
Elektrodrążarki EDM – raport

R. Dyrda - str. 28
Nowe sterowanie drążarek wgłębnych ONA QX Neo

GALIKA sp. z o. o. - str. 32-33
MAC-TEC e.K. - światowy dostawca używanych wycinarek 
drutowych, elektrodrążarek wgłębnych oraz centr obróbczych

MAC-TEC e.K. - str. 34
Wąska hydrauliczna oprawka narzędziowa z technologią Cool-flow

SCHUNK Intec Sp. z o. o. - str. 36-37
Rynek przecinarek taśmowych

E. Lewicka - str. 42
ROTUS Wysokoobrotowy silnik pneumatyczny

M. Adelski - str. 50-51
Brązy aluminiowe i ich zastosowanie w przemyśle

J. Dyrda - str. 52-54

Circular economy – o tym się mówi
Targi w Krakowie - str. 56-57

Największe targi w Europie Środkowo-Wschodniej związane  
z branżą tworzyw sztucznych ponownie odbędą się w Targach Kielce

Targi Kielce - str. 58

New Technology Sp. z o.o. - str. 1
OBERON 3D - str. 15
ITM INDUSTRY EUROPE 2020 - str. 17
MEUSBURGER - str. 19
ROMATEX - str. 29
MARMET Marek Żak - str. 33
GALIKA Sp. z o.o. - str. 35
MARCOSTA - str. 38
SCHUNK Intec Sp. z o. o. - str. 39
MAC-TEC e.K. - str. 40
„SW-PARTNER” Wacław Składan - str. 40
ERMET S.C. - str. 40
SWORD - str. 43
STR FAKTOR - str. 47
Targi Kielce STOM 2020 - str. 55
Targi Kielce METAL 2020 - str. 59
Expo Silesia - str. 61
Targi Kielce PLASTPOL 2020 - str. 64
XYZ Machine Tools - wklejka 1
ITM 2020 - wklejka 1
Targi w Krakowie - INNOFORM, FASTENER - wklejka 2

Drążarki drutowe - raport - str. 30-31
Przecinarki taśmowe - raport str. 44-45

•   hartownie
•   szlifierki
•   urządzenia pomiarowe

Chętnych do wzięcia udziału w bezpłatnych raportach 
branżowych, zapraszamy do kontaktu z redakcją dwumiesięcznika 
Forum Narzędziowe OBERON.

Zapraszamy na stronę 
www.forumnarzedziowe.pl

Spis treści

Okładka -New Technology Sp. z o. o.

Spis reklam

Raporty w numerze (100) /2020

Raporty w numerze (101) 2/2020
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Krótko Krótko

Open House DMG MORI Pfronten 2020

„Nadal pędzimy z pełną prędkością!”,  
a DMG MORI dotrzymuje słowa! Lider światowego 
rynku zaprezentuje pierwsze, najświeższe wyniki  
w    nowym roku podczas Open House we 
Pfronten. W centrum uwagi: zintegrowane 
koncepcje cyfryzacji, pionierskie technologie 
produkcyjne i inteligentne rozwiązania automa-
tyzacyjne. 

Stabilność i innowacyjność w obliczu 
wyzwań.

•	Zintegrowana cyfryzacja: od łączności DMG 
MORI i aktualizacji CELOS po kompleksową 
optymalizację usług;

•	my DMG MORI: unikalny portal dla klientów 
z dostępem do zautomatyzowanego serwi-
sowania i zarządzania częściami zamien-

nymi - z aktualizacją WERKBLiQ, również dla 
produktów innych firm;

•	TULIP – łatwy wstęp do cyfryzacji;
•	up 2parts: optymalizacja procesu dzięki 

sztucznej inteligencji (AI);
•	15 zintegrowanych rozwiązań automaty-

zacji - bezpośrednio z fabryki, wszystko  
z jednego źródła;

•	Światowe premiery: DMC 65 H monoBLOCK - 
rewolucja w uniwersalnej obróbce poziomej

•	Światowe premiery: PH CELL - modułowa 
automatyzacja nawet dla 40 palet;

•	Światowe premiery: LASERTEC 400 Shape - 
laserowe wytwarzanie form XXL;

•	TECHNOLOGIA DRUKU PRZESTRZENNEGO: 
Kompleksowa wiedza - od rysunku do 
gotowej części;

•	Program wsparcia ekonomicznego DMG MORI: 

silny partner w każdej sytuacji biznesowej  
z atrakcyjnymi pomysłami finansowania.

„Nadal pędzimy z pełną prędkością!” tym 
hasłem, Christian Thönes, prezes zarządu DMG 
MORI AKTIENGESELLSCHAFT, dał wyraźny 
sygnał podczas EMO we wrześniu. I DMG 
MORI dotrzymuje słowa! Podczas Open House 
Pfronten w dniach 11-15 lutego 2020 r. DMG 
MORI zaprezentuje się jako „siła napędowa” 
innowacji w dziedzinie cyfryzacji i automaty-
zacji. Nacisk zostanie położony na komplek-
sową łączność jako standard dla wszyst-
kich maszyn, aktualizację CELOS wszystkich 
istniejących wersji, nowy portal dla klientów 
my DMG MORI i TULIP jako idealne wejście 
do cyfryzacji. Większość wystaw prezen-
tuje wiedzę z zakresu automatyzacji, którą 
proponuje producent obrabiarek, oferując 
zintegrowane rozwiązania z jednego źródła. 
DMG MORI przedstawi pionierskie koncepcje 
produkcyjne w zakresie obróbki skrawa-
niem oraz w technologii druku przestrzen-
nego na powierzchni ponad 7500 m2. Portfolio 
wystawy uzupełnią trzy światowe premiery: 
DMC 65 H monoBLOCK, rewolucyjne uniwer-
salne poziome centrum obróbkowe, modu-
łowy system palet PH CELL i LASERTEC 400 
Shape do teksturowania laserowego.

Więcej informacji na temat prezentowa-
nych w Pfronten nowości w kolejnym wydaniu 
Forum Narzędziowego OBERON.

DMG MORI dotrzymuje słowa!

Główne cechy konstrukcyjne:
•	bramowa struktura geometryczno-ruchowa 

zbudowana w oparciu o moduły liniowe  
i układy napędowe firmy BOSCH Rexroth;

•	nieruchomy stół o podwyższonej nośności, 
pod którym umieszczony jest układ filtro-
wania i obiegu cieczy dielektrycznej;

•	zamknięta przestrzeń robocza, systemy 

zabezpieczeń obrabiarki i warunków pracy 
operatora spełniające wymagania stosow-
nych norm europejskich;

•	system sterowania komputerowego czasu 
rzeczywistego opracowany w Instytucie;

•	budowa modułowa umożliwia wytwarzanie 

obrabiarek o wielkościach przesuwów robo-
czych w osiach X-Y-Z w zakresie od 250 x 160 
x 160 do 1000 x 600 x 400 mm.

Możliwości technologiczne drążarki 
MEDIOS 30:

Umożliwia funkcje klasycznego drążenia  
w 1 do 4 osiach, np. drążenia orbitalnego, obta-
czania i wytaczania oraz wykonywania linii 
śrubowych i spiralnych (głowica obrotowo-
-podziałowa - oś C). Ponadto dzięki wyposa-
żeniu w zestaw specjalnego oprzyrządowania 
drążarka realizuje operacje:
•	elektroerozyjnego frezowania i szlifowania 

(głowica wysokoobrotowa),
•	wykonywania mikrootworów w podsta-

wowym zakresie 0,5 ÷ 6 mm, a także 
w innych zakresach wg indywidualnych 
potrzeb (głowica wysokoobrotowa).

Instytut oferuje również wykonanie urzą-
dzeń EDM do zastosowań specjalnych, między 
innymi do obróbki elementów o niestandardo-
wych wymiarach, detali wykonanych z mate-
riałów trudnoobrabialnych albo o słabej prze-
wodności elektrycznej, np.:

•	urządzenie/drążarka sterowana numerycznie 
do wykonywania otworów w rurach o długości 
do 3000 mm;

•	drążarka z generatorem umożliwiającym 
drążenie w ceramice technicznej o słabej 
przewodności elektrycznej.

Sieć Badawcza Łukasiewicz – 
Instytut Zaawansowanych  
Technologii Wytwarzania

ul. Wrocławska 37a, 30-011 Kraków
tel. +48 12 63-17-100, 
fax +48 12 63-39-490

e-mail:ios@ios.krakow.pl, 
http://www.ios.krakow.pl/

Modułowa drążarka elektroerozyjna MEDIOS 30

Jesteśmy ekspertami od elektrodrążenia. We 
współpracy z wiodącym producentem nowocze-
snych elektrodrążarek z Republiki Czeskiej - firmą 
Penta - zajmujemy się implementacją technologii 
elektrodrążenia w przedsiębiorstwach.

Działamy kompleksowo - dostarczymy, zain-
stalujemy, przeprowadzimy szkolenia wdroże-
niowe dla pracowników, zapewnimy odpowiednie 
narzędzia - elektrody grafitowe lub sam grafit oraz 
wesprzemy od strony technologicznej swoim wielo-
letnim doświadczeniem z branży narzędziowej. 

Elektrodrążenie to nasza pasja, a dzielenie się 
nowymi technologiami traktujemy jako wyzwanie.
•	Zapewniamy fachowy dobór nowej maszyny EDM;
•	Własna narzędziownia oraz bogata załoga inży-

nierów i automatyków pozwala zmodernizować 
każdą maszynę EDM;

•	Doświadczona załoga technologów zaprojektuje 
elektrodę i wykona ją na naszych 3 lub 5 osio-
wych frezarkach do grafitu;

•	W ciągu 24 h reagujemy na każdy problem zwią-
zany z procesem elektrodrążenia.

www.pagero.pl

Elektrodrążenie  
to nasza pasja

Wszedzie tam, gdzie rozmawiamy o mikro-
precyzji, zastosowanie ma seria 3 i 5-cio osio-
wych ultraprecyzyjnych centr obróbczych HSC MP 
niemieckiego producenta exeron®.

Typoszereg obejmuje maszyny o konstrukcji 
bramowej (korpus mineralny), wyposażone  
w napędy bezpośrednie we wszystkich osiach oraz 
wrzeciona o prędkościach do 60000 obr/min.

Inne mocne strony serii MP to magazyny 
narzędzi o pojemności do 90 miejsc HSK 40 oraz 
wersja HSC MP7 P, ze zintegrowanym magazyn-
kiem uchwytów ITS 50.

W ofercie firmy exeron dostępne są także:

•	 elektrodrążarki wgłębne, 

•	 automatyzacja.

Chcąc uzyskać więcej informacji  na temat 
maszyn z linii HSC zapraszamy do kontaktu. 

ROMATEX - dostawy obrabiarek hi-tech
ul. Nałęczowska 7 • 02-922 Warszawa

tel. 22 400 23 42 • faks 22 400 23 44 

• kom. 601 095 018

e-mail: romatex@romatex.pl • www.romatex.pl.

Exeron MP- nasza linia maszyn HSC do zastosowań mikroprecyzyjnych

ROMATEX 
dostawy obrabiarek hi-tech 

 

 
 
 

exeron GmbH, Oberndorf am Necker, Niemcy 
● Elektrodrążarki wgłębne EDM 
● Wysokoobrotowe centra frezarskie HSC, 3- i 5-osiowe 

 
 

Ziersch GmbH, Ilmenau, Niemcy 
● Szlifierki do płaszczyzn i profili 
● Szlifierki do wałków i otworów 
● Szlifierki ze stołem obrotowym 
● Szlifierki specjalne 

 
 

HEDELIUS GmbH, Meppen, Niemcy 
● 3-osiowe pionowe centra obróbkowe 
● 5-osiowe pionowe centra obróbkowe 

 
 
 
 

CHETO, Oliveira de Azeméis, Portugalia 
● Maszyny do głębokiego wiercenia z funkcją 

frezowania 

 
EXCETEK, Taichung, Tajwan 

● Elektroerozyjne wycinarki drutowe 
● Elektroerozyjne drążarki do otworów startowych 

 
YCM, Taichung, Tajwan 

● 3-osiowe pionowe centra obróbkowe 
● 5-osiowe pionowe centra obróbkowe 
● Poziome centra obróbkowe 
● Tokarki CNC 

 
 

Axile, Taichung, Tajwan 
● 3-osiowe pionowe centra obróbkowe 
● 5-osiowe centra obróbkowe typu gantry 

 
 

Oelheld GmbH, Stuttgart, Niemcy 
● Oleje szlifierskie Sintogrind, Ionogrind, Diagrind 
● Dielektryki Ionoplus IME 
● Emulsje wodorozcieńczalne AquaTec 

 
 
 

 ROMATEX          ul. Nałęczowska 7 • 02-922 Warszawa 
         tel. 22 400 23 42 • faks 22 400 23 44 
        e-mail: romatex@romatex.pl • www.romatex.pl 

Firma Sigmapit istnieje na rynku od 2013 
roku. W swojej ofercie mamy asortyment zna-
nych marek. 

Jesteśmy dystrybutorem asortymentu 
Dadco, Facom, Beta, Pferd. Zaufały nam firmy 
z automotive, z branży budowlanej, kopalnie, 
hurtownie, narzędziownie. 

Stawiamy na jakość i terminowość dostaw. 
Jesteśmy zorientowani na zadowolenie klienta 
i indywidualne podejście w myśl zasady "Nasz 
klient, Nasz Pan". 

W ubiegłym roku, poszerzyliśmy naszą 
ofertę o automaty wydające. Również od ubie-
głego roku posiadamy certyfikat ISO 9001. 

SIGMAPIT - jesteśmy dla Klienta

Forum Wiedzy o Kształtowaniu 
Wyrobów Metalowych 2020

Firma Leno Sp. z o.o. zaprasza na bezpłatne 
Forum Wiedzy o Kształtowaniu Wyrobów 
Metalowych, które odbędzie się 22 kwietnia 
2020 roku w Poznaniu. 

Wydarzenie ma stanowić platformę do 
transferu wiedzy dla konstruktorów, narzę-
dziowców, jak i ekspertów z działu produkcji  
i zapewnienia jakości. Dzięki wsparciu znanych 
użytkowników, zostanie zaprezentowana metro-
logia optyczna 3D, która pomaga w zapewnieniu 
jakości i identyfikacji możliwości optymalizacji.

Rejestracja dostępna na stronie:  
https://www.gom.com/knowledge-day/pl/.
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Krótko

Piły te sprzedawane są na rynku polskim 
od ponad 10 lat, i cieszą się bardzo dobrą opi-
nią jakościową, a ze względu na bezpośredni 
import z USA, są bardzo atrakcyjne cenowo  
w stosunku do podobnej jakości pił europejskich.

Nowością są gatunki pił modyfikowane 
już na poziomie materiałowym, a mianowicie:

•	 HIT – piła M-42 modyfikowana – elastyczna 
i odporna na zmęczenie, część nośna piły 
przy zwiększonej odporności na scieranie 
zębów (tępienie). Uniwersalne piły znajdu-
jące zastosowanie do materiałów miękkich 
oraz twardych.

•	 TOP – piła M-51 modyfikowana- zachowana 
wysoka twardość zębów i odporność na 
scieranie przy jednoczesnym „zmiękczeniu 
podstawy zęba” co zmniejsza wrazliwość na 
udar (wyłamywanie zębów).

Zapraszam do kontaktu.

STR-Faktor - Krzysztof Strzała
Kom. 0048 604 160 164
strzala@str-faktor.pl
www.str-faktor.pl

Amerykańskie piły 
taśmowe firmy SMART

Fot. Pionowa, kątowa przecinarka taśmowa - 
model CLASSIC-423-DGA-3 m.

Dla procesu cięcia stali nie ma znaczenia 
czy tniemy materiał piłą poziomą czy pionową. 
Jakość procesu cięcia i parametry skrawania są 
takie same. Nowatorska konstrukcja pionowa 
ma wiele zalet w stosunku do konwencjonal-
nych przecinarek poziomych:

-	 Duży zakres cięcia przy stosunkowo małych 
gabarytach maszyny i jej niskiej cenie.

-	 Łatwe cięcie kątowe w prawo i w lewo. 
Maszyna pozostaje nieruchoma – jedynie 
pionowa rama tnąca ustawia się hydrau-
licznie pod zadanym kątem. 

-	 Możliwość cięcia kątowego kilku rur profili 
jednocześnie (nie ma zmiany długości 
ciętek).

W maszynie programuje się:

Ilość cięć, długości poszczególnych cięć, 
kąty poszczególnych cięć i parametry cięcia.

Nowatorski podajnik materiału ciętego 
może mieć skok maksymalnie = 3 m, ale opcjo-
nalnie nawet 6 lub 12 m.

STR-Faktor - Krzysztof Strzała
Kom. 0048 604 160 164
strzala@str-faktor.pl
www.str-faktor.pl

Idealne rozwiązanie dla producentów konstrukcji stalowych
Pionowa, kątowa przecinarka taśmowa JAESPA

Całkowicie zamknięta, duża przestrzeń 
robocza, wyposażona w narzędzia elek-
tryczne i pneumatyczne oraz wydajne urzą-
dzenia odsysające - to inteligentne rozwią-
zanie dla wszystkich prac związanych z post 
processingiem.

Niezależnie od tego, czy usuwamy resztki 
proszku, płyty podłoża lub wsporników, 
wygładzamy powierzchnie lub wykań-
czamy na gotowo, musimy użyć ENESKA-
postpro, za pomocą której można wykonać 
szereg etapów obróbki. W swoim wnętrzu, 
o powierzchni sięgającej prawie 1 m2, nawet 
największe płyty drukarskie mają wystarcza-
jąco dużo miejsca.

Dodatkowo, zapraszamy na szko-
lenia zakresu polersko-szlifierskiego, które 

prowadzone są w języku polskim, przez 
doświadczonego pracownika firmy JOKE  
z wieloletnim stażem w tej dziedzinie. 

Każdy uczestnik szkolenia ma do dyspo-
zycji kompletne stanowisko polerskie dostar-
czone przez niemiecką firmę JOKE. 

Najbliższe terminy to 24-27.03.2020 roku.  
Zapraszamy na stronę www.wadim.com.pl 

ENESKApostpro - dla wszystkich materiałów i etapów pracy

Forum Narzędziowe

OBERON

20
DZIĘKUJEMY, ŻE JESTEŚCIE Z NAMI

lat

2000 - 2020

www.forumnarzedziowe.pl
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RICHO Polska – Pani Agnieszka Pawlicka, współwłaściciel firmy

Firma RICHO POLSKA oferuje szeroki wachlarz obrabiarek CNC. 
Pani wraz mężem prowadzi tę firmę. Proszę powiedzieć ile to już lat 
firma RICHO istnieje w branży?

- RICHO Polska istnieje na rynku 11 lat, obchodziliśmy 10-tą rocznicę 
założenia firmy w listopadzie ubiegłego roku. Od początku oferujemy obra-
biarki dedykowane obróbce skrawaniem, wyłącznie CNC. W ofercie mamy 
tokarki, frezarki, wytaczarki, automaty tokarskie, tokarki karuzelowe oraz 
różne rodzaje szlifierek. Od 4 lat świadczymy także usługi toczenia i frezo-
wania, a od kilku tygodni także wytaczania.

Podczas jednej z rozmów, które przeprowadziłyśmy na targach, 
wspomniała Pani, że ukończyła studia techniczne. Jaki to był kierunek?

- Ukończyłam Zarządzanie Inżynierią Produkcji na Wydziale Mecha-
nicznym Politechniki Wrocławskiej.

Co sprawiło, że wybrała Pani ten, a nie inny kierunek studiów? 
Wydaje mi się, że profil studiów, który Pani wybrała, to jednak 
bardziej męska branża.

- Od dziecka interesowałam się co jak powstaje, niestety nie było jeszcze 
wtedy programów typu „Polak potrafi”. Studia techniczne dawały gwarancję 
ciekawej pracy i tak faktycznie jest. Co do męskiej branży na moim kierunku, siły żeńskie i męskie były wyrównane, ale na Mechanice i Budowie 
Maszyn byli sami panowie.

Czy uważa Pani, że w czasach takiego postępu tech-
nologicznego jak obecnie, studia techniczne dobrze 
przygotują do zawodu?

- Tak, jednak trzeba swą wiedzę poszerzać. Szkoła daje 
bazę, a doświadczenie i tak zdobywamy później w czasie 
pracy. To prawda, że tempo postępu technologicznego jest 
niesamowite, to jednak dotyczy też innych branż. Dla mnie 
osobiście to wielka frajda, że na rynku pojawiają się nowe 
rozwiązania.

Państwa firma bardzo często wystawia się na 
targach branżowych. W branży obrabiarkowej dominują 
jednak mężczyźni. Czy przełamując stereotypy o obec-
ności w branży, spotyka się Pani z dużym zaskoczenie 
swoich rozmówców?

- Spotykam się coraz częściej z Paniami, a ze strony 
Panów doświadczam samych pozytywnych gestów, sporo 

też się od Panów uczę. Serdecznie z tego miejsca pozdrawiam Kolegów ze studiów i z pracy.
Pani Agnieszko, dużo się mówi obecnie o spowolnieniu gospodarczym. Czy w swojej firmie zauważyliście spadek zaintereso-

wania obrabiarkami?
- My też o spowolnieniu słyszymy, jednak jako mała firma nie doświadczamy tego tak bardzo jak nasi duzi konkurenci. Pamiętam spowol-

nienie gospodarcze z 2008 roku i jestem dobrej myśli. Trzeba po prostu solidnie robić swoje i skupić się na wartości dostarczanej klientom.
Czego mogę Pani życzyć na przyszłość?
- Zdrowia i szczęścia :) 

Fabryka Narzędzi "SKRAWPOL" – Pani Agnieszka Turoń, inżynier, technolog

Dziękuję, że zgodziła się Pani porozmawiać z nami. Proszę powiedzieć od ilu lat pracuje Pani w firmie oraz czym się Pani zajmuje?
- W firmie pracuję od ponad 6 lat, jestem technologiem konstruktorem i w ramach tego stanowiska przyjmuję zamówienia, przygoto-

wuję dokumentację (rysunki klienta lub przygotowane w naszej firmie, oraz technologie wykonania), która jest przekazywana na produkcję, 
dobieram materiały z jakich będą wykonane dane elementy oraz wyjaśniam ewentualne niejasności z klientem, zarówno w procesie przygoto-
wania zamówienia do produkcji, jak i później jeśli podczas wykonania pojawi się jakiś problem. Prócz tego zajmuję się zaopatrzeniem - zama-
wiam materiał, ale również narzędzia skrawające czy pomiarowe, poza tym artykuły biurowe, odzież roboczą, itp. Jestem administratorem 
systemu informatycznego, który współtworzyłam wraz z informatykami, a którzy to pisali na nasze zamówienie. Zajmuję się również kwestiami 
informatycznymi, doborem sprzętu komputerowego, instalacją oprogramowania, naprawą komputerów w firmie. Jestem także odpowiedzialna 

"Kobiety są jak torebki z herbatą. 

Nigdy nie wiesz, jak silne są, dopóki nie umieścisz ich w gorącej wodzie."
Eleanor Roosevelt

Forum Narzędziowe OBERON, które właśnie Państwo czytacie, w tym roku obchodzi swoje dwudziestolecie. To jubileuszowe 
wydanie przygotowaliśmy z myślą o targach INNOFORM, a że targi odbywają się w przededniu święta Dnia Kobiet, to chcielibyśmy 
właśnie Panie pracujące w branży, uważanej za „męską”, uhonorować w tym artykule.

Od zarania dziejów to mężczyźni byli przygotowywani do walki, prowadzenia interesów i wykonywania rzemiosł. Rola kobiet 
była zupełnie inna. Jako żony oraz matki, sprawowały władzę zza kulis. Na przestrzeni wieków sytuacja powoli się zmieniała  
i kobiety pojawiały się w takich zawodach, o których kiedyś mogłyby tylko pomarzyć.

Z racji tego, że tematyka naszego Forum 
dotyczy materiałów używanych w narzędziow-
niach, trafiamy do firm zajmujących się obróbką 
stali narzędziowej, produkcją form wtryskowych 
czy sprzedażą maszyn i urządzeń. Środowisko 
branżowe nadal jest zdominowane, jeśli chodzi 
o zatrudnienie, przez płeć męską. Życie najdobit-
niej udowadnia jednak, iż Panie doskonale odnaj-
dują się w branży obróbki stali narzędziowej. 
Dlatego artykuł ten dedykujemy kobietom, które 
codziennie udowadniają, iż „płeć piękna”, dzięki 
swej sile, zdolnościom i determinacji z powodze-
niem odnosi sukcesy w tej branży, przy okazji 
wnosząc do niej powiew świeżości jak i wdzięku. 
Poniżej zaś przedstawiamy kilka Pań, których 
szerokie spektrum wykonywanych zawodów 
najtrafniej to ilustruje.

Fot. Richo Polska - Pani Agnieszka Pawlicka
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za kadry, plany urlopów, rozliczanie czasu pracy. Do mnie nalezy także opieka nad finansami firmy, kasą firmową, wpisywanie faktur do zesta-
wień, itp.. Organizuję również wysyłki zamówień - zlecanie odbioru przesyłek, pakowanie. Obsługuję też laser do znakowania.

Strasznie tego dużo i to wszystko w osiem godzin pracy?! Pani Agnieszko pracuje Pani jako technolog w firmie, proszę powie-
dzieć co spowodowało, że wybrała Pani pracę akurat na tym stanowisku?

- Zawsze bliższe były mi nauki ścisłe niż humanistyczne. Oczywiście planów i pomysłów na przyszłość było wiele. Zainteresowałam się 
produkcją przemysłową w momencie, kiedy na okres wakacji zaczęłam pracę na produkcji. Uznałam, że jest to ciekawy temat i do tego przy-
szłościowy. Początkowo chciałam pójść bardziej w kierunku kontroli jakości, czym również na swojej drodze zawodowej się zajmowałam, ale 
kiedy trafiłam na staż do działu technicznego zrozumiałam, że wolałabym zostać technologiem. 

Firma SKRAWPOL specjalizuje się między innymi w produkcji narzędzi skrawających. Czy przed rozpoczęciem pracy w firmie 
kształciła się Pani w tym kierunku?

- Kiedy zaczynałam pracę w firmie Skrawpol byłam świeżo po studiach inżynierskich na kierunku Zarządzanie i Inżynieria Produkcji. Później, 
w trakcie pracy w tej firmie, podjęłam studia magisterskie, również na tym kierunku.

Pracuje Pani już od wielu lat na tym stanowisku. Z jakimi problemami musiała się Pani zmierzyć na początku swojej pracy?
- Na początku nie pracowałam jako technolog. Zostałam przyjęta do pracy w charakterze pracownika biurowego. Przeszłam w zasadzie 

przez wszystkie stanowiska, jakie mamy w naszej firmie: pracownika biurowego zajmującego się kadrami i zaopatrzeniem, później zajmowałam 
się również kontrolą jakości, następnie zostałam technologiem i przez jakiś czas zajmowałam się również zarządzaniem halą produkcyjną.

Największa trudność to przede wszystkim praktyczny brak możliwości pracy na maszynach, co powoduje, że wiele zagadnień praktycz-
nych, które są dla operatorów oczywiste, dla osób, które nie pracują na maszynach, nie są tak proste. Stąd też było kilka tematów i zagadnień,  
z którymi zapoznawałam się w praktyce, niejako ucząc się na błędach i licząc na pomoc kolegów, którzy wyjaśniali mi nieznane szczegóły.

Często mówi się, że kobietom jest łatwiej w życiu. Czy uważa Pani, że to prawda? Czy faktycznie tak jest, iż nam dzięki empatii 
i intuicji jest łatwiej nawiązać kontakt, tak z klientami jak i współpracownikami?

- Wszystko jest względne i zależy od danej osoby. Uważam, 
że w tym zawodzie kobietom nie jest łatwiej, a wręcz mogą 
napotkać na trudności. Często wciąż muszą udowadniać, że nie 
ustępują pod względem wiedzy i umiejętności mężczyznom, choć 
to się zmienia i spotykam coraz więcej kobiet na stanowiskach 
inżyniera procesu czy w kontroli jakości, z którymi mam kontakt 
w ramach swojej pracy. 

Co do nawiązywania kontaktów nie uważam, że to tylko 
kwestia płci. Są osoby zarówno mężczyźni, jak i kobiety, które 
potrafią w momencie nawiązać kontakt z klientem, a są także 
introwertycy, którym zajmuje więcej czasu, by nawiązać relacje 
z innymi osobami.

A czego życzyłaby Pani kobietom w branży?
- Kobietom w branży życzyłabym przede wszystkim wiary w swoje 

możliwości, pewności siebie oraz sukcesów w życiu zawodowym.

RADMOR – Pani Katarzyna Ostrowska, konstruktor urządzeń mechanicznych

Pani Katarzyno, pracuje Pani w firmie RADMOR jako konstruktor. Firma jest produ-
centem wysoce niezawodnych urządzeń łączności dla wojska oraz służb cywilnych i należy 
do największego prywatnego koncernu sektora obronnego. Czy może Pani powiedzieć na 
czym polega Pani praca w firmie? 

- Moja praca w firmie wiąże się głównie z opracowywaniem nowoczesnych rozwiązań konstruk-
cyjnych dla urządzeń elektronicznych. Nie jest to związane jedynie z zapewnieniem odpowied-
niego wyglądu, ale głównie z zagwarantowaniem niezawodności działania produktu w różnych 
warunkach. Poza samym procesem projektowania, który wiąże się z pracą kreatywną, znajomo-
ścią norm i procedur oraz pracą w zespole, zajmuję się również tworzeniem dokumentacji tech-
nicznej, nadzorem nad wykonywaniem zaprojektowanych części, a także ciągłym poszukiwaniem 
nowych rozwiązań konstrukcyjnych i technologicznych. Od pewnego czasu interesuję się również 
tematem zarządzania projektami, co doprowadziło mnie do podjęcia studiów podyplomowych  
w tym kierunku oraz do rozpoczęcia prowadzenia jednego z projektów.

Zawód konstruktora wymaga wiedzy teoretycznej i zdolności praktycznych. Co w pracy, 
którą Pani wykonuje jest największym wyzwaniem? 

- Jako kobieta, miałam przed sobą wiele wyzwań do tej pory, mimo iż mój staż pracy nie jest 
długi. Niektóre z nich były związane z wiarą we własne możliwości w branży zdominowanej przez mężczyzn, a inne z pokonywaniem stereo-

typów. Bardzo lubię wyzwania, uważam, że kreują one niesamowite doświadczenia. Nawet, jeśli nie wszystkim uda się podołać, warto próbować. 
Zarówno wiedza teoretyczna jak i praktyczna są niezbędne do pracy na moim stanowisku, ponieważ każde nowo zaprojektowane urządzenie 
musi zostać również pierwotnie złożone przez jego konstruktora.

Co jest dla Pani największym źródłem satysfakcji w Pani zawodzie? 

- Największą satysfakcję sprawia mi możliwość ciągłego rozwoju, a także świadomość bycia prekursorką na stanowisku dotychczas zajmo-
wanym jedynie przez mężczyzn w mojej firmie. Poza tym, ogromną radość sprawia mi widok materialnego wyrobu, którego obraz powstał  
w mojej głowie.

W branży zdominowanej przez mężczyzn kobieta-konstruktor to niecodzienny widok. Dziewczynki w dzieciństwie chcą być 
księżniczkami. Życie jednak te marzenia weryfikuje i okazuje się, że księżniczka z wieży musi oswobodzić się sama, bo książęta na 
ogół niewiele o tych planach wiedzą. A jakie marzenia miała Pani, jako mała dziewczynka? 

- Przyznam szczerze, że na przestrzeni lat moje plany co do 
tego kim będę ulegały bardzo częstym zmianom. Niewiele jednak 
wskazywało na to, żebym miała iść w kierunku inżynierii. Jako 
mała dziewczynka bardzo lubiłam się sama uczyć, przez co mając 
4 lata potrafiłam już płynnie czytać. Poza tym uwielbiałam opie-
kować się zwierzętami i przez długi czas marzyłam o psie. Prócz 
lalek wśród moich zabawek znajdowały się jednak samochodziki  
i klocki lego. Marzeniem, które chyba utrzymywało się najdłużej  
w moim życiu, było to o zostaniu lekarzem. To, co zadecydowało 
o wyborze takiej, a nie innej ścieżki życiowej było związane jednak 
z możliwością rozwoju na wielu różnych płaszczyznach – od pracy 
z ludźmi, przez możliwość dania upustu swej kreatywności, aż po 
myślenie logiczne. Uważam, że w dzisiejszych czasach pragnienia 
na temat bycia księżniczką zdecydowanie lepiej zastąpić dążeniem 
do bycia niezależną osobą.

Pani Katarzyno, proszę nam zdradzić czy zawód, który Pani wykonuje i umiejętności techniczne, które w związku z tym Pani 
posiada, mają odbicie w Pani życiu prywatnym? 

- Owszem, często zdarza mi się nie wychodzić z roli inżyniera po powrocie do domu. Czasami jest to związane z naprawą bądź złożeniem 
jakiejś rzeczy, choć przyznam szczerze, że wolę to zostawiać mojemu Tacie, który jest specjalistą w tej dziedzinie. Oczywiście ma to swoje plusy  
i minusy. Nieraz ciężko jest mi oddać pewne rzeczy w czyjeś ręce, nawet jeżeli chodzi o prowadzenie samochodu lub ustalanie planu dnia, ale też 
zdarza mi się zastanawiać nad tym, w jaki sposób powstała jakaś konstrukcja mechaniczna, zamiast cieszyć się czasem wolnym. Natomiast jeśli 
chodzi o wymianę lub dobór jakiejś części mechanicznej, nie stanowi to dla mnie żadnego problemu.

Dziękując za rozmowę chciałabym zapytać czego życzy Pani koleżankom z branży?

- Przede wszystkim odwagi do tego, by próbować swoich sił na różnych stanowiskach wbrew stereotypom oraz wiary we własne możliwości.

CUT STEEL Piotr Siwak – Pani Patrycja Wawrzyniak, operator obrabiarek skrawających

Pani Patrycjo, odwiedziłam wiele firm, które mają narzędziownie, a w niej obra-
biarki CNC i przyznam, że nie spotkałam się z sytuacją, aby operatorem maszyny była 
kobieta. Nie wiem, czy to jakieś stereotypy, czy inny powód, ale kobiety raczej nie są 
zatrudniane na takich stanowiskach. Pani jest niewątpliwie wyjątkiem. Proszę zdra-
dzić jak to się stało, że zajmuje Pani takie właśnie stanowisko?

- To prawda, kobiety nie są raczej zatrudniane na stanowiskach operatorów CNC. Wydaje 
mi się jednak, że same nie chcą wykonywać takiej pracy,  bądź szef nie wierzy w ich możli-
wości. Z pewnością czują strach przed takimi dużymi maszynami, zresztą ze mną nie było 
inaczej. Jest to dość specyficzna i trudna praca, wymaga skupienia, przewidywania, znajo-
mości pewnych zasad i narzędzi. Stwierdziłam jednak, że w życiu trzeba próbować wszyst-
kiego. Chciałam się sprawdzić. Nie ukrywam, iż sytuacja rodzinna również przyczyniła się do 
decyzji podjęcia tej pracy.

Jak długo pracuje Pani jako operator maszyn?

- To już będzie ponad 3 lata, jak pracuje w firmie Usługi Ślusarskie - Cut Steel. Przez 
pierwsze 4 miesiące moja praca polegała na przekładaniu detali, włączaniu przycisków start 
- stop i sprawdzaniu wymiarów, czy są zgodne z rysunkiem technicznym. Po pewnym czasie 
stało się to już dla mnie nudne i zaczęłam podpatrywać kolegę, jak wprowadza rożne korekty, by później móc sama ich dokonywać. Kierownik 
widząc, że angażuje się, zaczął dostrzegać we mnie potencjał i poświęcał mi więcej uwagi tłumacząc podstawy działania maszyny CNC.  
To właśnie dzięki kierownikowi, po upływie niemalże roku, stałam się prawdziwym operatorem obrabiarek skrawających.

Fot. Radmor - Pani Katarzyna Ostrowska

Fot. CUT STEEL Piotr Siwak 
– Pani Patrycja Wawrzyniak
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Dziewczynki, kiedy są małe zwykle marzą o byciu 
księżniczką lub lekarką. Proszę powiedzieć, jak doszło do 
obrania przez Panią tej ścieżki kariery? Splot przypadko-
wych zdarzeń czy raczej droga obrana z premedytacją?

- Myślę, że dziewczynki mają różne marzenia, ale życie 
pisze własne scenariusze. Chciałam po prostu pracować. 
Tak naprawdę to nigdy nie sądziłam, że będę pracować przy 
maszynie, o istnieniu której wcześniej nie wiedziałam. To był 
zupełny przypadek.

Praca operatora CNC nie jest łatwa. Trzeba wielu lat, 
aby zdobyć wiedzę, nie mówiąc już o pisaniu programów. 
Czy podejmując pracę na stanowisku operatora obra-
biarek skrawających zdobywała Pani wcześniej w tym 
kierunku jakąś wiedzę czy praktyki?

- Nie posiadałam wcześniej żadnej wiedzy na temat obra-
biarek skrawających. Podejmując tę pracę powtarzałam sobie 
słowa szefa ,,to fajna i przyjemna praca''. Dziś mogę powiedzieć, że miał racje. A co do praktyk, hmm nie wiem, czy to można zaliczyć jako prak-
tyki, ale gdy mam wolny czas, a mój mąż jest w swoim warsztacie, to chętnie idę mu pomóc w drobnych czynnościach. Muszę się pochwalić,  
że jeszcze nie zdarzyło mi się, by narzekał na moją pomoc. To właśnie dzięki mężowi nie bałam się podjąć pracy na takim stanowisku.

Z jakimi trudnościami musiała się Pani zmierzyć na początku swojej pracy?

- Oj na początku musiałam przełamać lęk. Czułam ogromny respekt do maszyny - ta maszyna ma przecież tyle przycisków i jak tu się nie 
pomylić. Na szczęście kierownik udzielał mi wielu cennych wskazówek. Notowałam w zeszycie co ważniejsze informacje, do których wracam 
w chwili, gdy nie mam do czegoś pewności. Na początku kiedy zaczynałam pracę operatora CNC, dobieranie odpowiednich parametrów  
do poszczególnych materiałów, czy narzędzi nie było dla mnie czymś łatwym. W tej chwili nie mam już z tym problemów.

Dziękując za rozmowę chciałabym zapytać czego życzy Pani koleżankom z branży?

- Przede wszystkim życzę pewności siebie. By nie zniechęcały się po porażkach, które są nieuniknione. Nie ma tak, że wszystko wychodzi  
za pierwszym podejściem. Porażki trzeba uznawać jako naukę na przyszłość. Gdy mi się coś nie udawało, koledzy z pracy powtarzali "nie myli  
się ten co nic nie robi''. Pamiętajcie: trening czyni mistrza!

Zdajemy sobię sprawę, że Pań pracujących na takich samych bądź innych, podobnych stanowiskach, jest o wiele więcej, jednak nie sposób 
do każdej dotrzeć i choć chwilę porozmawiać o pracy i przygodach z nią związanych.

Paniom, które zdecydowała się o sobie opowiedzieć, bardzo dziękujemy i życzymi wszelkiej pomyślności w życiu zawodowym oraz oczywi-
ście osobistym. Pamiętajcie, jesteście dla nas wzorem w dążeniu do celu oraz w wykazanej odwadze. Łamcie stereotypy dalej. Kobiety są silne,  
i tak jak cytowano na wstępie artykułu - wydają się być kruche, ale swoję siłę pokazują w momencie, kiedy to jest od nich wymagane.

Edyta Lewicka, Jan Dyrda

Spełnienia wszystkich marzeń,
Zadowolenia z siebie,
Radości życiowej
I aby każdy kolejny dzień
Był Dniem Kobiet
Życzymy Wam Wspaniałe,
Niepowtarzalne Panie! 
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Narzędziownie, wtryskownie oraz producenci maszyn i narzędzi - cz. 34

USŁUGI ŚLUSARSKIE- CUT STEEL Piotr Siwak

							       Kto nie idzie do przodu, ten się cofa.

										          Johann Wolfgang von Goethe

Na swojej drodze zdarza nam się spotkać ludzi z różnymi pasjami, ludzi głodnych wiedzy  
i przygód. Do takich niewątpliwie należy dr inż. Piotr Siwak.

Piotr Siwak jest absolwentem Politechniki Poznańskiej, gdzie na kierunku Mechanika  
i Budowa Maszyn w roku 2006 ukończył studia magisterskie, a w roku 2012 otrzymał stopień 
naukowy doktora nauk technicznych w zakresie budowy i eksploatacji maszyn.

Specjalizacją Pana Piotra są nowoczesne technologie oraz metody konsolidacji i spiekania 
materiałów proszkowych, w szczególności technologii FAST/SPS, jak też materiałów kompozy-
towych, narzędziowych oraz węglików spiekanych.

Zdobytą, podczas różnych prac badawczych, wiedzą i doświadczeniem dzieli się na łamach 
wszelakich czasopism branżowych. Jest bardzo aktywnym publicystą. Posiada w swoim 
dorobku naukowym prawie 100 publikacji oraz artykułów w różnych wydawnictwach branżo-
wych. Należy tutaj wspomnieć o seminariach naukowych, konferencjach i sympozjach doty-
czących procesów technologicznych obróbki skrawaniem oraz obróbki plastycznej, w których 
Pan Piotr Siwak brał również udział.

Dr inż. Piotr Siwak ma także na swoim koncie kilkadziesiąt projektów badawczych oraz 
kilka uzyskanych patentów, jak choćby grawerko-frezarka. Prócz tego, Piotr Siwak jest wykła-
dowcą na Wydziale Budowy Maszyn i Zarządzania Politechniki Poznańskiej, gdzie wraz  
ze swoimi studentami realizuje kolejne prace badawcze.

Firma Usługi Ślusarskie – CUT STEEL, którą odwiedziłam w okresie przedświątecznym, 
powstała w 2007 roku, a właścicielem jest właśnie Pan Piotr Siwak. Zakład ciągle się rozwija, inwestując w nowe urządzenia czy też 
nowe hale produkcyjne, a co za tym idzie zwiększając zatrudnienie.

Edyta Lewicka: Panie Piotrze, dziękuję za zaproszenie. Okres przedświąteczny oraz koniec roku sprzyja spotkaniom, na których można 
podsumować miniony rok. Wiem, że jest Pan bardzo zaangażowany w różnorakie projekty badawcze. Podczas ostatniego spotkania  
w 2018 roku, opowiedział nam Pan sporo na ten temat. Obecnie jesteście w trakcie realizacji dwóch dużych operacji. Pierwszy projekt  
to: Rozwój i profesjonalizacja firmy w wyniku zakupu innowacyjnego urządzenia pomiarowego. W ramach tego projektu planujecie zakup 
urządzenia pomiarowego oraz planujecie zwiększyć zatrudnienie. Czy może Pan powiedzieć coś więcej na ten temat?

Piotr Siwak: - Jest to projekt inwestycyjny polegający na stworzeniu innowacyjnego stanowiska pomiarowego, które będzie składać się z wysoko-
ściomierza pomiarowego wraz z oprogramowaniem i sterowaniem na łożyskach ze stabilną konstrukcją i wibroizolatorami. Projekt jest realizowany 
w ramach poddziałania „Wsparcie na wdrażanie operacji w ramach strategii rozwoju lokalnego kierowanego przez społeczność” w ramach działania 
„Wsparcie dla rozwoju lokalnego w ramach inicjatywy LEADER” objętego Programem w zakresie Rozwijanie Działalności Gospodarczej.

Chciałbym serdecznie podziękować Lokalnej Grupie Działania Stowarzyszeniu Długosz Królewski z Brzeziń koło Kalisza za pomoc w przygoto-
waniu projektu.

Właściciel firmy Usługi Ślusarskie CUT STEEL  
dr inż. Piotr Siwak.

Dużo mówi się na temat problemów, jakie mają polscy przedsiębiorcy z pozyskaniem doświadczonej kadry. Proszę zdradzić w jaki sposób 
Pan radzi sobie z problemem dotyczącym braku wykwalifikowanej kadry?

- Tak, to prawda. Pozyskanie nowych pracowników jest sporym problemem. Podejmowaliśmy próbę zatrudniania pracowników z Ukrainy,  
ale niestety nie sprawdziło się to rozwiązanie w naszej firmie.

Podjęliśmy działania w kierunku współpracy ze szkołami branżowymi tj. technikum mechanicznym i elektrycznym z terenu Ostrowa Wielkopolskiego. 
Współpraca polega na tym, że przyjmujemy na praktyki i staże uczniów z tych szkół. Opracowaliśmy wewnętrzny plan takich praktyk, abyśmy mogli 
nauczyć młodych ludzi konkretnych zadań dotyczących procesów technologicznych, z którymi będą się stykać na produkcji. Bardzo często sprawdza się 
to rozwiązanie, ponieważ uczniowie do nas wracają i możemy ich zatrudnić na umowę o pracę. Czasem niestety wybierają inną drogę np. w kierunku 
dziennych studiów wyższych. Uczniowie realizują staże zawodowe w ramach umów, które podpisujemy z Politechniką Poznańską, która z kolei realizuje 
projekt dofinasowany z Unii Europejskiej w ramach projektu „Czas zawodowców BIS Zawodowa Wielkopolska” współfinansowanego z Europejskiego 
Funduszu Społecznego.

Kolejne rozwiązanie, jakie wdrożyliśmy to współpraca z PWSZ  
w Koninie, gdzie w ramach studiów dualnych przyjmujemy do pracy na część 
etatu studentów, którzy w ramach swojego programu studiów zdobywają  
u nas wiedzę z zakresu obróbki mechanicznej. Pragniemy w kolejnych latach 
tę współpracę rozwijać również z PWSZ w Kaliszu.

Dodatkowo zatrudniamy pracowników naukowych z Politechniki Poznań-
skiej w ramach dotacji z Unii Europejskiej tj. Programu Operacyjnego Kapitał 
Ludzki, Priorytet VIII Regionalne kadry gospodarki, Działanie 8.2 Transfer 
wiedzy, poddziałanie. 8.2.1 Wsparcie dla współpracy sfery nauki i przedsię-
biorstw. Naukowcy wspierają naszą kadrę swoją wiedzą, którą wykorzystu-
jemy podczas rozwiązywania różnych problemów produkcyjnych. Zagad-
nienia te dotyczą optymalizacji procesów skrawania oraz konstrukcji różnych 
urządzeń i stanowisk, które wykonujemy w naszym zakładzie.

Często młodzi ludzie, zaczynając karierę zawodową mają obawy, 
czy podołają obowiązkom w swoim pierwszym miejscu pracy. Nie od 
dziś wiadomo, że edukacja to jedno, ale to praktyka czyni mistrza, a tej 
absolwentom najczęściej brakuje. Czy mogą oni liczyć na wsparcie tak 
teoretyczne, jak i praktyczne z Waszej strony?

- Jak najbardziej. Mamy w naszym zespole przekrój różnych osób, posia-
dających bardzo duże doświadczenie zawodowe, a którzy pracują już u nas 
od dłuższego czasu. Jest u nas także spora część młodych osób, która skoń-
czyła dopiero szkołę lub studia. Część naszej kadry kierowniczej ukończyło 
nawet kursy pedagogiczne, po to aby można było znaleźć wspólny język  
z młodymi ludźmi. Uważam, że dobra atmosfera i ciągła rozmowa  
ze wszystkimi o problemach „tu i teraz” ułatwia w nawiązywaniu kontaktu, 
co w konsekwencji może prowadzić do przyjemności, jaką jest przekazy-
wanie wiedzy i umiejętności, w szczególności młodym ludziom.

Panie Piotrze, drugi projekt: Realizacja prac badawczych szansą 
rozwoju marki CUT STEEL otwiera przed Państwa firmą nowe możli-
wości. Czy może Pan zdradzić jakie korzyści przyniesie Wam realizacja 
tego projektu?

- Problemem badawczym jest opracowanie odpowiedniego procesu 
spawania w technologiach MIG/MAG i osiągnięcie pełnej jego automa-
tyzacji oraz robotyzacji. Bardzo zależy nam na wdrożeniu założeń z prze-
mysłu 4.0 do naszej produkcji. W ramach prac badawczych będziemy 
pracować nad nowym ulepszonym produktem, jakim będą zderzaki  
do samochodów terenowych, a przedmiotem badawczym będzie opra-
cowanie technologii pełnego skaningu wyrobu w połączeniu z inżynierią 
odwrotną. Docelowo w wyniku prac badawczych i rozwojowych ma 
powstać nowy wzór przemysłowy.

Projekt jest realizowany w ramach Wielkopolskiego Regionalnego 
Programu Operacyjny na lata 2014-2020. Oś Priorytetowa 1 Innowacyjna  

Europejski Fundusz Rolny na rzecz Rozwoju Obszarów Wiejskich. 
Europa Inwestująca w obszary wiejskie



F
N

NUMER 01 (100) 2020 FORUM NARZĘDZIOWE OBERON

1918

N
F NUMER 01 (100) 2020FORUM NARZĘDZIOWE OBERON

i Konkurencyjna Gospodarka. Działanie 1.2. Wzmocnienie potencjału 
innowacyjnego przedsiębiorstw Wielkopolski. 

W trakcie realizacji prac będziemy współpracować z jednostkami 
naukowymi oraz instytutami badawczymi z Sieci Badawczej Łukasiewicz. 

Wejście do branży automotive wiąże się z pewnością z koniecz-
nością zakupu nowych maszyn. Czy planuje Pan poszerzyć swój park 
maszynowy?

- Tak, planujemy zakupić nową obrabiarkę sterowaną numerycznie. 
Będzie to tokarka CNC najprawdopodobniej z firmy DMG MORI. 

Dlaczego planuje Pan zakup tokarki firmy DMG MORI? Ma Pan 
jakieś doświadczenia z tymi maszynami?

- Zakupiliśmy w poprzednich latach tokarki firmy DMG MORI. Były 
to CTX 510 ecoline oraz 310 CTX ecoline. Obrabiarki te pracują do dzisiaj 
w naszym zakładzie. Mogę z pełną odpowiedzialnością stwierdzić, że 
są to bardzo dobre maszyny i spełniają nasze wymagania produkcyjne.

Ostatnio w Polsce znowu sporo się dzieje. W naszej gospodarce 
nic nie jest pewne, poza tym chyba, że ciągle coś się w niej zmienia. 
I to nie zawsze na dobre. Proszę powiedzieć, czy Pan jako przedsię-
biorca, odczuwa realne spowolnienie gospodarcze, o którym tyle 
ostatnio słyszymy?

- Prawdę mówiąc odczuwamy niewielkie spowolnienie gospodarcze, 
nie mniej jednak chcielibyśmy ten okres wykorzystać na inwestycje  
w naszym zakładzie. Dodatkowo połączymy to z realizacją projektów 
unijnych i możemy przypuszczać, że nie odczujemy tego spowolnienia 
gospodarczego.

Zwiększona przestrzeń jaka pojawia się, dzięki budowie nowej 
hali, otwiera przed Panem nowe perspektywy, tak produkcyjne jak 
i zwyczajnie magazynowe. Jak zamierza Pan ją wykorzystać i czy 
czkawka gospodarcza, o której Pan wspominał, nie budzi Pana ewen-
tualnych obaw przed tą odważną decyzją?

- Mamy obawy i to bardzo rożne, ale do odważnych ludzi świat należy. 
Nowa przestrzeń to zdecydowanie lepszy komfort pracy dla naszych 
pracowników. Poza tym w tej części nowej hali powstanie również centrum 
badawczo-rozwojowe, które będziemy wykorzystywać jako prototy-
pownię. Wynika to z tego, że chcemy poszerzyć zakres naszych usług  
i wykorzystać nasz potencjał.

Jesteśmy firmą rodzinną i myślę, że jest to naszą siłą oraz przewagą. 
Dodatkowo wszyscy ukończyliśmy szkoły i uczelnie techniczne co powoduje, 
że „mówimy wspólnym językiem”. Poza tym „Kto nie idzie do przodu, ten 
się cofa” cytat Geothe'go, to dewiza, którą kieruję się w prowadzeniu firmy.

Panie Piotrze, a jaka jest Pana dewiza życiowa, którą kieruje się 
Pan przy realizacji pozostałych swoich celów?

- Miałem szczęście znać i uczyć się od jednego z moich wychowawców, 
który przekazał mi maksymę, a którą kieruję się cały czas „Czas życia ludz-
kiego dzieli się na trzy okresy: na ten, który był, ten, który jest, ten który 
będzie. Czas w którym żyjemy, jest krótki, w którym mamy żyć wątpliwy,  
a ten który już przeżyliśmy pewny. Los bowiem utracił prawo do niego i nie 
podlega on mu już."

Dziękuję za miłą rozmowę. Czego mogę Panu życzyć na 2020 rok?
- Przede wszystkim zdrowia, spokoju, szczęścia oraz spełnienia marzeń 

ponieważ podążanie za nimi to nasze życie. Dziękuję bardzo.

USŁUGI ŚLUSARSKIE- CUT STEEL Piotr Siwak
ul. Ostrowska 147a, 63-405 Sieroszewice, woj. wielkopolskie, powiat ostrowski
Tel./fax +48(62) 739 62 52
sekretariat@uslugislusarskie.pl, biuro@uslugislusarskie.pl, www.uslugislusarskie.pl
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V edycja konkursu 
BLASER Productivity Trophy  

rozstrzygnięta!

Kerm Plus, Speed CNC, Grafor, 
P.P.H.U. Bryk i Pro-Mach 

– oto zwycięzcy!

W piątej już edycji konkursu „ Blaser Productivity Trophy 2019”, 
organizowanej przez firmę Abplanalp wraz z firmą Blaser Swisslube 
wyłoniliśmy zwycięzcę w każdej z pięciu kategorii. Tradycyjnie, 
konkursowe zadanie polegało na wybraniu kategorii i opisaniu  
problemu, który został rozwiązany dzięki zastosowaniu wybranego 
chłodziwa Blaser. Zwycięzców konkursu i przedstawicieli organizatorów 
– firmę Abplanalp i Blaser Swisslube gościł hotel Vienna House Andel’s  
w Łodzi. Podczas uroczystej kolacji wręczono dyplomy i nagrody  
w poszczególnych kategoriach.

Zwycięzcą w kategorii „Optymalizacja kosztów zużycia narzędzi 
skrawających” została firma KERM PLUS Sp. z o.o. świadcząca produkcję 
oraz usługi m.in. w branży elektroenergetycznej, rolniczej i samochodowej.  
W kategorii „Człowiek i środowisko” nagrodzono firmę SPEED CNC Radosław  
Ornafel – specjalizującą się w nowoczesnych technologiach obróbki metali 
i świadczącej usługi m.in. w branży motoryzacyjnej, elektrotechnicznej  
i maszynowej. W trzeciej kategorii „Wzrost produktywności” nagrodę 
otrzymała firma GRAFOR Jacek Tomkiewicz – producent form wtry- 
skowych, rozdmuchowych i przetwórstwa tworzyw sztucznych. Wygrana 
w kategorii czwartej – „Bezpieczeństwo procesu” – należy do P. P. U.H. 
BRYK Witold Bryk – producenta narzędzi węglikowych i diamentowych 
wykorzystywanych w przemyśle meblarskim, motoryzacyjnym i lotniczym. 
Nagrodę w kategorii „Perfekcja wymagana” otrzymała firma PRO-MACH 
Sp. z o. o. producent m. in. małych i precyzyjnych komponentów dla branży 
medycznej, elektronicznej i lotniczej.

Dyplomy konkursowe oraz nagrody odebrali przedstawiciele laure-
atów poszczególnych kategorii. Zwycięzcom gratulujemy a Czytelników 
zapraszamy do lektury prezentacji zwycięzców V edycji konkursu Blaser 
Productivity Trophy 2019.

Organizatorem V edycji konkursu BLASER PRODUCTIVITY TROPHY jest firma Abplanalp Sp. z o.o.
ul. Kostrzyńska 36, 02-979 Warszawa, tel. 22 379 44 00, fax 22 379 44 90, biuro@abplanalp.pl, www.abplanalp.pl

Kategoria konkursowa:

Optymalizacja kosztów zużycia narzędzi skrawających

KERM PLUS Sp. z o. o. S. K. A.
Przemysł

Produkcja

Operacja

Materiał

Typ chłodziwa

Osiągnięty cel

elektroenergetyczny, rolniczy, dziewiarski, samochodowy, optyczny

części

toczenie, frezowanie, wiercenie, gwintowanie

stal, aluminium

Blasocut BC 25

dzięki zastosowaniu chłodziwa Blaser BC 25 wydłużyliśmy o 10% 

żywotność narzędzi skrawających, uzyskujemy wyższe prędkości skrawania, 

co pozwala na znaczące obniżenie czasu obróbki

Działalność produkcyjno-usługową firma KERM PLUS prowadzi już od 
1997 r. Dynamiczny rozwój firmy nastąpił wraz ze wzrostem popytu na 
świadczone usługi z zakresu obróbki metali. Posiadamy zarówno urządzenia 
konwencjonalne, jak i nowoczesne, numeryczne centra obróbcze. Nasza  
produkcja oraz usługi są wykorzystywane w branżach: elektroenerge- 
tycznej, rolniczej, dziewiarskiej, samochodowej, optycznej itp. Firma KERM 
PLUS jest członkiem Łódzkiej Izby Przemysłowo-Handlowej, partnerem  
Klastra Zaawansowanych Technologii Lotniczych pod nadzorem Politech-
niki Łódzkiej, dzięki czemu bierzemy udział w pracach badawczo- 
rozwojowo-wdrożeniowych.

Ambitne zadanie testowe, jakie postawiliśmy przed chłodziwem  
Blaser Blasocut BC 25, to przede wszystkim obniżenie kosztów obróbki.  
Problem dotyczył zużywania dużych ilości chłodziwa podczas obróbki.  
Praca nawet na wysokich stężeniach, nie gwarantowała optymalizacji  
technologii a jakość powierzchni nie była zadawalająca. Problemem był 
również fakt zbyt szybkiego zużycia narzędzi przy ciężkiej obróbce, na 
chłodziwie konkurencji. W maju 2018 roku rozpoczęliśmy testy chłodziwa 
na zmiennej obróbce i materiałach, wierceniu w aluminium i wierceniu  
wiertłami lufowymi. Kluczem do osiągnięcia pozytywnych efektów w teście 
było właściwe dobranie chłodziwa do rodzaju obróbki, materiału i stoso- 
wanych narzędzi.

W czasie testów Inżynier Sprzedaży ABPLANALP, dystrybutora firmy 
BLASER Swisslube w Polsce, zapewnił profesjonalne wsparcie techniczne, 
szkolenia oraz fachowe doradztwo. We współpracy z firmą Abplanalp udało 
się nam zmniejszyć zużycie koncentratu. Miłym zaskoczeniem dla nas była 
poprawa parametrów obróbki i wydłużenie żywotności narzędzi o 10%.  
Na uwagę, zasługuje również, znacząca poprawa jakości powierzchni  
obrabianych detali. Dodatkowo, wdrożono technologię usuwania oleju  
obcego ze zbiorników maszyn (BC 25 nie emulguje olejów obcych).

Zastosowanie produktu Blasocut BC 25 firmy Blaser Swisslube  
z pewnością poprawiło naszą konkurencyjność, poprzez wydłużenie 
żywotności narzędzi, zwiększenie prędkości skrawania i w konse-
kwencji skrócenia czasu obróbki.

Fragment hali

KERM PLUS Sp. z o. o. S. K. A.
ul. Placydowska 10; 95-070 Aleksandrów Łódzki, www.kerm-plus.pl

Firma KERM PLUS
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Kategoria konkursowa:

Człowiek i środowisko

SPEED CNC Radosław Ornafel
Przemysł

Produkcja

Operacja

Materiał

Typ chłodziwa

Osiągnięty cel

SPEED CNC to firma specjalizująca się w nowoczesnych technologiach 
obróbki metali. W naszych kompetencjach znajduje się toczenie CNC,  
frezowanie CNC, gwintowanie i wiercenie. Jesteśmy prężnie rozwijającym 
się przedsiębiorstwem, a doświadczenie zbierane od 1998 r. pozwala na 
funkcjonowanie w obrębie przemysłu motoryzacyjnego, elektrotechnicz-
nego oraz maszynowego. Wykonujemy usługi obróbki skrawaniem CNC: 
metali kolorowych, stopów aluminium, stali konstrukcyjnych i stopowych, 
stali nierdzewnych, tworzyw sztucznych. Firma jest technologicznie przy-
gotowana do obróbki CNC w zakresie małych, średnich i dużych serii.

Wyzwaniem dla Blasera był problem bardzo agresywnej mgły olejowej 
powstającej na chłodziwie konkurencji, uczulenia oraz krótka żywotność 
stosowanej emulsji. Oczekiwaliśmy rozwiązania problemów w zakresie: 
uczuleń i podrażnień u operatorów, drażniącego zapachu na hali produk- 
cyjnej, zmniejszenia ilości wymian chłodziwa w ciągu roku i w efekcie 
zmniejszenia kosztów utylizacji.

Już pierwsze testy chłodziwa Blasocut BC 25 o łagodnej recepturze, bez 
udziału bakteriocydów, pozwoliły na całkowite wyeliminowanie dotych- 
czasowych problemów. Jednocześnie uzyskaliśmy wydłużenie żywotności 
narzędzi o 20%, co pozwoliło na dodatkowe, wymierne oszczędności. 
Zmniejszenie ilości wymian chłodziwa zdecydowanie zredukowało ilość 
produkowanego odpadu, a co za tym idzie zmniejszyło nam koszty 
eksploatacyjne (utylizacja, przestój, koszty robocizny) i obciążenie 
dla środowiska. Co jednak najważniejsze, chłodziwo poprawiło komfort 
pracy naszych operatorów, dzięki wyeliminowaniu drażniących zapachów 
na hali produkcyjnej. W warunkach silnej konkurencji o pracowników, ten 
aspekt jest dla nas kluczowy.

Cena produktu jest wyższa od konkurencji, 
jednak warto zainwestować w lepszy produkt. 

W fazie produkcyjnej, produkt daje 
bardzo duże oszczędności roczne dla firmy. 
Oszczędności, które stają się zyskiem firmy!

Fragment hali

Firma SPEED CNC

SPEED CNC Radosław Ornafel

98-161 Zapolice, Pstrokonie 124, www.speedcnc.pl

maszynowy

części

toczenie, frezowanie, gwintowanie, wiercenie

stal, aluminium, metale kolorowe, tworzywa sztuczne

Blasocut BC 25

zmniejszenie ilości wymian chłodziwa w ciągu roku, 

zmniejszenie kosztów utylizacji, brak uczuleń i podrażnień u operatorów, 

brak drażniącego zapachu

Kategoria konkursowa:

Wzrost produktywności

GRAFOR Jacek Tomkiewicz
Przemysł

Produkcja

Operacja

Materiał

Typ chłodziwa

Osiągnięty cel

Fragment hali

Firma GRAFOR

GRAFOR JACEK TOMKIEWICZ

ul. Dworcowa 50, 62-030 Luboń, www.grafornarzedziownia.pl

Chłodziowo Blaser 
spełniło wszystkie nasze oczekiwania!

maszynowy

formy, wykrojniki i części

toczenie, frezowanie, wiercenie, gwintowanie, szlifowanie

stal, aluminium

B-Cool 755

brak przestojów maszyn, poprawa powierzchni, 

mniejsze zużycia chłodziwa, zwiększenie i poprawa żywotności narzędzi

GRAFOR to dynamicznie rozwijająca się firma rodzinna, działająca od 
1976 r. w branży narzędziowej, produkcji form wtryskowych, rozdmucho-
wych i przetwórstwa tworzyw sztucznych. Od początku istnienia firmy, 
zdobywamy cenne doświadczenie, dzięki któremu stale się rozwijamy, co 
pozwala na lepszą obsługę klientów i dostosowanie się do ich potrzeb.  
Poszukując możliwości optymalizacji procesu produkcyjnego, zdecydo- 
waliśmy się na test z chłodziwem Blaser B-Cool 755. Produkt miał  
zagwarantować nam wysoką stabilność w zróżnicowanej obróbce oraz 
wydłużyć żywotność narzędzi skrawających, przynosząc tym samym realne 
oszczędności. W czasie testu produkt B-Cool 755 (przy stężeniu 5-6%)  
zapewnił wyraźną poprawę w jakości powierzchni na obrabianych detalach. 
Zastosowanie chłodziwa Blasera, pozwoliło także, na zmniejszenie zużycia 
narzędzi w granicach 12% oraz wyeliminowało przestoje związane  
z interwencjami serwisowymi poprzedniego chłodziwa. Zastosowanie  
mieszalnika dodatkowo obniżyło zużycie koncentratu i poprawiło jakość 
przygotowywanych dolewek, które były 3-krotnie niższe w porównaniu  
do wcześniej stosowanego chłodziwa.

Dodatkowo, ważna dla nas jest także dokładność i precyzja obróbki.  
Z tym wyzwaniem chłodziwo Blaser poradziło sobie również doskonale!  
Jakość produkowanych detali nie pozostawia żadnych wątpliwości, mamy 
do czynienia z najwyższej klasy emulsją!

Wszystkie wymienione aspekty pozwoliły firmie na zwiększenie  
produktywności o min. 5%. W dobie wysokiej konkurencji na rynku w branży  
obróbki skrawaniem, pozwala to firmie Grafor na rozwój i budowanie  
przewagi konkurencyjnej i realizację innowacyjnych projektów dofinanso-
wywanych przez UE.
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ciąg dalszy na stronie >>> 18

Kategoria konkursowa:

Bezpieczeństwo procesu

P.P.U.H. BRYK
Przemysł

Produkcja

Operacja

Materiał

Typ chłodziwa

Osiągnięty cel

maszynowy

narzędzia

szlifowanie narzędzi diamentowych oraz węglików spiekanych

PCD, węglik spiekany

Blasogrind HC 5

wyeliminowanie problemów produkcji w obrębie procesów 

obróbczych oraz przestojów spowodowanych awariami

Firma BRYK została założona w 2000 r. przez Witolda Bryka. Od  
początku funkcjonowania, dzięki współpracy z największymi światowymi 
producentami, dostarczała polskim odbiorcom narzędzia diamentowe do 
obróbki drewna i materiałów drewnopochodnych. Natomiast przez kolejne 
lata rozszerzała działalność o produkcję własnych narzędzi diamentowych. 
Od czasów inwestycji w nowoczesny park maszynowy w 2006 r., przed-
siębiorstwo skupia się również na produkcji i świadczeniu usług posprze-
dażowych: profesjonalnym serwisie ostrzenia i regeneracji oraz doradztwie 
technologicznym. W 2018 r. siedziba firmy została przeniesiona do inno- 
wacyjnego zakładu produkcyjnego, zlokalizowanego w Dolinie Lotniczej 
Jasionki k. Rzeszowa. Obecnie, dzięki współpracy z uczelniami technicz-
nymi i partnerami z Doliny Lotniczej, firma prezentuje i wprowadza unikalne 
rozwiązania oraz precyzję wymaganą przy najtrudniejszych projektach. 
BRYK koncentruje się na produkcji i serwisowaniu narzędzi diamento-
wych oraz narzędzi z węglika spiekanego, wykorzystywanych w przemyśle 
meblarskim, lotniczym i motoryzacyjnym. W oparciu o właściwości i poten-
cjał diamentu, tworzone narzędzia, przenoszą procesy obróbcze mate-
riałów nieżelaznych i kompozytów w inny, wyższy wymiar. Opracowywane 
narzędzia w każdym szczególe, odpowiadają na potrzeby klienta.

Współczesna obróbka to ciągła walka o wzrost konkurencyjności i inno- 
wację. Takie oczekiwania mają nasi Klienci względem naszych produktów, 
takie też wymagania stawiamy sobie wewnętrznie. Ciągły i szybki rozwój 
nie może jednak zagrozić bezpieczeństwu procesów, jakie zachodzą w 
naszej codziennej pracy.

Firma BRYK, mając na celu optymalizację procesu produkcji, rozpoczęła  
próby z olejem Blasogrind HC 5 firmy Blaser Swisslube. Dzięki zastosowaniu 
tego produktu, zaobserwowaliśmy zmniejszenie zużycia oleju o 20%.  
Zauważyliśmy, że olej przez cały okres użytkowania nie zmienia swoich 
właściwości, dzięki czemu nasz wymagający proces technologiczny stał się 
procesem trwałym i stabilnym. W połączeniu z wydłużeniem żywotności 
wkładów filtrów olejowych oraz poprawą komfortu pracy operatorów  
(tak istotnym w warunkach rynkowej walki o pracowników), uzyskaliśmy 
zdecydowaną poprawę bezpieczeństwa całego procesu.

Produkty firmy P.P.U.H. BRYK

Firma P.P.U.H. BRYK

P.P.U.H. BRYK WITOLD BRYK

36-002 Jasionka 954H, www.bryk.com.pl

Kategoria konkursowa:

Perfekcja wymagana

Pro-Mach Sp. z o.o.
Przemysł

Produkcja

Operacja

Materiał

Typ chłodziwa

Osiągnięty cel

maszynowy

narzędzia

toczenie, frezowanie, szlifowanie

stal nierdzewna, aluminium

B-Cool 755

uzyskanie żądanej powierzchni podczas obróbki CNC

Firma Pro-Mach Professional Machining powstała w 2012 r. jako  
odpowiedź na zapotrzebowanie klientów biznesowych, (B2B) pragnących 
profesjonalnych urządzeń do branży medycznej, elektronicznej i hydra- 
ulicznej. Elementy wyprodukowane w naszym zakładzie charakteryzują się 
wysoką precyzją i estetyką wykonania. Wychodząc naprzeciw oczekiwa-
niom naszych klientów, wykonujemy również usługi montażu, w szczegól- 
ności montażu mechanicznego opartego na podzespołach wyproduko- 
wanych przez nas. Jako firma, podejmujemy się zleceń nietypowych.  
Specjalizujemy się w wykonywaniu części o bardzo małych gabarytach. 
Współpracujemy z firmami z branży medycznej, lotniczej i kosmicznej  
a także ze startupami polskimi i zagranicznymi.

Pracujemy na profesjonalnych maszynach CNC, pozwalających na 
nadanie realnych kształtów nawet najbardziej niekonwencjonalnym 
projektom. Nasza definicja jakości to: „Wysoka jakość to powtarzalny proces 
produkcji, wytwarzający produkt zgodny ze specyfikacją techniczną”.

Jako firma, stale poszukujemy najkorzystniejszych rozwiązań, które  
pomogą nam zoptymalizować produkcję, przy bezkompromisowym nacisku 
na ochronę, zdrowie i komfort pracy naszych pracowników. Swoje ocze- 
kiwania skupiliśmy na czterech najistotniejszych kwestiach: uzyskanie żą- 
danej powierzchni detalu, brak uczuleń i podrażnień u operatorów, brak 
drażniącego zapachu, zwiększenie żywotności narzędzi.

Możliwość optymalizacji procesu produkcyjnego skłoniła nas do testu 
chłodziwa Blaser B-Cool 755. Chłodziwo spełniło wszystkie nasze ocze- 
kiwania. Produkt doskonale realizuje ideę LIQUID TOOL. Poprawa jakości 
powierzchni, komfortu pracy operatorów, w połączeniu z mniejszym  
zużyciem narzędzi, potwierdziły zasadność wdrożenia produktu Blaser  
B-Cool 755 na wszystkich obrabiarkach. Podjęcie decyzji o wymianie  
chłodziwa na droższy produkt było słuszne, a uzyskane oszczędności 
utwierdziły nas, że był to prawidłowy krok. Czasami warto zainwestować 
trochę więcej!

Produkty firmy Pro-Mach

Firma PRO-MACH

Podsumowując: nasze produkty muszą działać i wyglądać
perfekcyjnie. BLASER nam to zapewnia!

Pro-Mach Sp. z o.o.

Siedziba: ul. Jana Styki 15/7, 71-138 Szczecin, Zakład: ul. Kwiatowa 5, 71-045 Szczecin, www.pro-mach.com.pl



► NARZĘDZIOWA OBSŁUGA TŁOCZNI

Robert Markiewicz	                Paweł Lichocki
tel. +48 603 37 35 99	                tel. +48 501 35 50 50
robert.markiewicz@newtec.pl          pawel@newtec.pl

Posiadamy spore zapasy stali narzędziowej typu 1.2379 (NC11LV), Sleipner, Vanadis zahartowanej do 62 HRC.  
Dzięki temu jesteśmy w stanie w krótkim czasie wykonać zapasowe części typu stemple i matryce.

Wykorzystywana jest przy tym technologia elektroerozyjnego cięcia drutem wEDM oraz umiejętność wykonywania 
gwintów w materiałach o twardości powyżej 60 HRC. Ponadto wykorzystujemy elektrodrążenie otworów.

Jako podwykonawca wielu firm zwracamy szczególną uwagę na rzetelność, solidność i najwyższą jakość wykona-
nia zleconych prac. Zależy nam na długoterminowej współpracy, dlatego też staramy sie być identyfikowani jako 
niezawodny partner. Doświadczeni pracownicy realizują projekty ściśle według standardów i wytycznych klienta.

Zapraszamy do współpracy – zespół New Technology Sp. z o. o.

Firma New Technology Sp. z o.o. jest członkiem 
Klastra Przemysłowego

Firma New Technology Sp. z o.o. powstała w 1999 roku. Jesteśmy członkiem Bydgoskiego Klastra Przemysłowego 
- instytucji łączącej w sobie przedsiębiorstwa branży przetwórstwa tworzyw sztucznych oraz budowy narzędzi  
z regionu nazywanego „Polska Dolina Narzędziowa”.

New Technology Sp. z o.o. zajmuje się produkcją:

•	 wykrojników,
•	 tłoczników,
•	 form odlewniczych,
•	 przyrządów specjalnych dla inżynierii mechanicznej.

Świadczymy również usługi narzędziowe w zakresie:
•	 elektroerozyjnego cięcia drutowego wEDM  

(pięć maszyn GF Agie Charmilles),
•	 frezowania CNC,
•	 elektrodrążenia otworów EDM,
•	 szlifowania powierzchni.

Oprócz kompletnych narzędzi wytwarzamy pojedyncze ele-
menty stosowane głównie w przyrządach dla tłocznictwa, 
takie jak:

•	 stemple i matryce wykrawające,
•	 stemple i matryce gnące,
•	 wkładki matrycowe,
•	 płyty stemplowe,
•	 płyty dociskowe,
•	 płyty prowadzące,
•	 płyty zdzierakowe,
•	 obsady matryc,
• 	 itp.

New Technology Sp. z o.o. zajmuje się również przeglądami, modernizacją i naprawą już istniejących wykrojników  
i tłoczników. Obsługuje tłocznie w zakresie krótkoterminowego dorabiania części zapasowych do przyrządów.

New Technology Sp. z o.o.
ul. Nakielska 89

85-347, Bydgoszcz

► WYKROJNIKI POSTĘPOWE

► TŁOCZNIKI POSTĘPOWE

► USŁUGI CIĘCIA DRUTEM
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Zacznę od może przewrotnego pytania: czy ktoś potrzebuje i kupuje jeszcze elektrodrążarki? Podczas rozmów na targach mam wrażenie, że istnieje duża grupa 
fachowców pracujących w narzędziowniach i niedoceniających obróbki elektroerozyjnej, bo właśnie kupili do zakładu centrum frezarskie. Prawdziwe pięcioosiowe, 
żadne trzy plus dwie osie. W dodatku prawdziwe HSM (ang. High Speed Machining) - i już im więcej nie potrzeba. 

Kiwam głową i pytam o twarde materiały, jak idzie obróbka. Pada wtedy odpowiedź, cytuję: „Proszę pana, narzędziami „xxx” można zrobić wszystko…”  
W dodatku marka narzędzi skrawających też często zależy od sympatii menedżera i odwiedzających go przedstawicieli handlowych oferujących narzędzia skrawające.

Jasne, elektroerozja, popularnie EDM (EDM – ang. Electrical Discharge Machining 
– obróbka wyładowaniami elektrycznymi) ma swoje mankamenty. Jest wolniejsza od 
skrawania. Przyjmując maksymalne szybkości ubywania materiału z obrabianej matrycy, 
faktycznie przegrywa z obróbką skrawaniem. Wydajność obróbki twardego materiału 
(powiedzmy o twardości 48 – 60 HRC), mierzona ilością mm3 usuwanego materiału, 
faktycznie stawia na pierwszym miejscu skrawanie na obrabiarkach HSM. Jest ono  
2 – 3 razy wydajniejsze od obróbki elektroerozyjnej. Dopiero kiedy chcemy pozbyć się 
tekstury po frezowaniu używamy elektrodrążenia.

◄ Fot. 1. Nawet drobne wierszowanie i super narzędzie skrawające nie zapobiegną widocz-
ności rys na obłych powierzchniach.

Mankamentem obróbek elektroerozyjnych jest SWC - strefa wpływu ciepła – pojęcie zbliżone do tego ze spawalnictwa. W literaturze angielskojęzycznej nazywane 
HAZ. (HAZ - heat affected zone). Łuk elektryczny powstający pomiędzy elektrodą, a materiałem narzędziowym niesie ze sobą wielką energię, miejscami nagrzewa 
obrabiany materiał do 10 – 50 tys. stopni Celsjusza. Zdecydowanie więcej od wszelkich temperatur hartowania czy wyżarzania. Zmiany jakie zachodzą w stali podczas 
elektroerozji to stopienie i ponowne zakrzepnięcie w płuczącym szczelinę dielektryku cienkiej warstwy, mierzonej w µm. Ta tak zwana „biała warstwa” usuwana jest  
w procesie ręcznego szlifowania i polerowania formy. Dobrze jest po elektrodrążeniu przeprowadzić obróbkę cieplną stali, by wyrównać ewentualne naprężenia.

Co zatem decyduje, że jednak na rynku funkcjonują producenci obrabiarek elektroerozyjnych, ich sprzedawcy i cały rynek peryferii do tych maszyn? Dlaczego co 
roku publikujemy zestawienia na temat elektrodrążarek wgłębnych (EDM), czy drutowych (WEDM)? Są one bardzo często niezastąpione przy produkcji wkładek do 
form do tworzyw sztucznych, rozdmuchowych, matryc ciśnieniowych i innych narzędzi formujących o zmiennych kształtach. Nie chodzi tylko o wspomniane proste 
„wyrównanie” śladów po skrawaniu. Przez zadanie jej określonego ruchu opisanego którymś z programów sterujących, małą elektrodą można obrobić i nadać charak-
terystyczną fakturę całkiem dużym powierzchniom. Poza tym drążarki ubytkowe potrafią obrobić głębokie wybrania, szczególnie są przydatne do obróbki powierzchni 
wklęsłych, z narożami o niewielkich promieniach. A popularne żeberka usztywniające wyroby z tworzyw? Mają często grubość 0,5 czy 1,0 mm i wysokość 30 – 60 mm. 
Dodając do tego skos o wartości 1o – życzę powodzenia temu, kto chciałby taki kształt frezować w matrycy choćby i za pomocą HSM. Widoczne plastikowe żeberko 
powstaje przecież w wąskiej szczelinie matrycy frezowanej bądź drążonej. Drążenie jest bardziej zasadne, bo można przecież kupić gotowe elektrody grafitowe na 
żeberka, które pozwolą odwzorować kształt w twardej stali z naprawdę zdumiewająca prędkością. Choćby w naszej firmie. Ekstremalnie cienkie, a długie otwory jakie 
robi się metodą elektroerozyjną to otwory startowe pod WEDM. Stosunek średnicy do głębokości może sięgać 300 czy 400, a same obrabiarki stosowane w tym celu 
nie są jakoś specjalnie finezyjne.

Obróbka EDM jest całkiem przewidywalna i powtarzalna, tym samym daje się łatwo 
zautomatyzować. Maszyna uzbrojona w zmieniacz elektrod pracuje (może i wolniej od 
HSM) także nocami czy w weekendy. Obrabiać elektroerozyjnie można nie tylko stale, ale  
i każdy materiał będący przewodnikiem elektrycznym, np. węgliki. Nie istnieje granica 
twardości obrabianego w ten sposób materiału, byle przewodził prąd elektryczny. Można  
np. zrobić sześciokątne gniazdo w złamanym gwintowniku, by go usunąć z gwintowa-
nego elementu.

► Fot. 2. Zagłębianie się w najtwardszych materiałach, nadawanie jedno-
litej faktury całej powierzchni to domena obróbek EDM.

Możliwe jest też obrabianie bardziej złożonych geometrycznie powierzchni matrycy niż te, które można uzyskać skrawaniem. Czasem nie ma „podejścia”,  
by coś wyfrezować, natomiast elektrodrążenie elektrodami o specjalnym kształcie z powodzeniem usunie materiał. 

Reasumując, długo jeszcze rozmaite „charmillki”, „poterałki” czy „chinki”, jak je pieszczotliwie nazywają narzędziowcy, będą w użyciu. Myślę, że te pieszczotliwe 
nazwy wynikają z prostego podziwu – są to urządzenia niezastąpione w pracy narzędziowej, stąd taki prawie osobisty stosunek starych fachowców do tych maszyn. 
Ceny obrabiarek elektroerozyjnych, jak każdych innych są zróżnicowane, każdy znajdzie coś na swoją kieszeń, nie tak jak we frezowaniu HSM, gdzie próg cenowy  
na start jest wysoki. W tym roku będzie można zobaczyć wiele elektrodrążarek w czasie dni otwartych u dystrybutorów i producentów, podczas naszych krajowych 
targów i oczywiście podczas tych za granicą.

RD

Elektrodrążarki EDM – raport
ROMATEX
www.romatex.pl

ul. Nałęczowska 7 • 02-922 Warszawa
tel. 22 400 23 42 • faks 22 400 23 44 • kom. 515 069 942
e-mail: romatex@romatex.pl • www.romatex.plROMATEX

exeron GmbH, Oberndorf am Necker, Niemcy

•	 Elektrodrążarki wgłębne EDM
•	 Wysokoobrotowe centra frezarskie HSC, 3- i 5-osiowe

Ziersch GmbH, Ilmenau, Niemcy

•	 Szlifierki do płaszczyzn i profili
•	 Szlifierki do wałków i otworów
•	 Szlifierki ze stołem obrotowym
•	 Szlifierki specjalne

HEDELIUS GmbH, Meppen, Niemcy

•	 3-osiowe pionowe centra obróbkowe
•	 5-osiowe pionowe centra obróbkowe

EXCETEK, Taichung, Tajwan

•	 Elektroerozyjne wycinarki drutowe
•	 Elektroerozyjne drążarki do otworów startowych

YCM, Taichung, Tajwan

•	 3-osiowe pionowe centra obróbkowe
•	 5-osiowe pionowe centra obróbkowe
•	 Poziome centra obróbkowe
•	 Tokarki CNC

CHETO, Oliveira de Azeméis, Portugalia

•	 Maszyny do głębokiego wiercenia z funkcją frezowania

Axile, Taichung, Tajwan

•	 3-osiowe pionowe centra obróbkowe
•	 5-osiowe centra obróbkowe typu gantry

Oelheld GmbH, Stuttgart, Niemcy

•	 Oleje szlifierskie Sintogrind, Ionogrind, Diagrind
•	 Dielektryki Ionoplus IME
•	 Emulsje wodorozcieńczalne AquaTec

ULMER Werkzeugschleiftechnik GmbH & Co.KG, Ulm, Niemcy

•	 Centra szlifierskie 5-cio osiowe do produkcji i ostrzenia 
•	 Szlifierki kłowe do przygotówek do produkcji narzędzi
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Drążarki wgłębne - raport

PRODUCENT/PRZEDSTAWICIEL W 
POLSCE

OSOBA DO KONTAKTU/TELEFON E-MAIL/STRONA WWW
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Mitsubishi
Abplanalp Sp. z o.o.

Tomasz Piekarniak
kom. 604 750 083

tomasz.piekarniak@abplanalp.pl
www.abplanalp.pl

EA8S 300x250x250 770x490x200 550 25 0,1 - - - - -

EA28V 650x450x350 1040x760x350 2000 200 0,1 - - - - - -

OPS Ingersoll
Abplanalp Sp. z o.o.

Tomasz Piekarniak
kom. 604 750 083

tomasz.piekarniak@abplanalp.pl
www.abplanalp.pl

Gantry400 420x300x400 650x500x300 500 50 0,1 - - - - - -

Gantry1400 1250x2350x700 1510x2590x750 20000 300 0,2 - - - - - -

Accutex
Abplanalp Sp. z o.o.

Tomasz Piekarniak
kom. 604 750 083

tomasz.piekarniak@abplanalp.pl
www.abplanalp.pl

AMNC43 400x300x350 1080x560x340 800 75 0,2 - - - - - -

AMNC2210 2200x1000x600 2810x1600x750 6000 500 Ra 0,06 µm - - - - -

ZIMMER & KREIM gmbH 
APX Technologie

Rafał Filipek
tel. 48 609 98 98 04

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

GENIUS-602 350x250x315 - 500 15 (z osią obrotową C)
50 (bez osi obrotowej C) Ra 0,06 µm - - - - - -

GENIUS-1200 900x680x405 - 3000 15 (z osią obrotową C)
100 (bez osi obrotowej C)

Ra=0,08
mikrometra - - - - - -

ONA Electroerosion
GALIKA tel. +48 22 848 24 46 www.onaedm.com

www.galika.pl

QX4 600x400x400 1065x765x370 1500 200 0 VDI=0,1 Ra NX3F 400x300x300 830x550x230 750 50 0 VDI=0,1 Ra

QX7 1500x750x650 2250x1250x600 15.000 200 0 VDI=0,1 Ra NX6 1000x600x500 1680x980x520 1.500 400 0 VDI=0,1 Ra

GF Machining Solutions sp. z o.o. Dział Sprzedaży Maszyn
tel. 22 326 50 50

info.gfms.pl@georgfischer.com
www.gfms.com/pl

AgieCharmilles 
FORM E 350 350x250x250 800x500x265 200

(400 bez diel.) 50 0,1 µm - - - - - -

AgieCharmilles 
FORM X 400 400x300x350 820x580x250 800 25

(50 bez osi C) 0,08 µm - - - - - -

Sieć Badawcza Łukasiewicz 
Instytut Zaawansowanych Technologii 
Wytwarzania

Jacek Ziółek
tel. +12 63-17-230

www.ios.krakow.
pl/29,11,oferta,modulowe-drazarki-
elektroerozyjne-typu-medios.htm

MEDIOS 30 700x300x400 700x450x200 1000 40 0,5 um MEDIOS 30 700x300x400 700x450x200 1000 40 0,5 um

Penta
Pagero EDM

Bartłomiej Iwański
kom. 794 707 091 www.penta-edm.com/pl

Penta 534GRi 500x300x400 820x600c350 800 100 0,4 Penta CNC
EXERON 303 540x270x310 800x500x500 800 100 0,6

Penta 3010-2H 2550x1000x600 4100x1700x800 16000 500 0,8 Penta CNC 
EXERON 312 450x300x300 700x500x250 2000 100 0,5

PENTA TRADING, spol. s r.o.
PENTA Polska Sp. z o.o.

Martin Janoušek
kom. +420 734 286 601

info@penta-edm.com
www.penta-edm.com

PENTA 534 GRi 
CNC 500x300x400 770x550x300 800 50 0,8 - - - - -

PENTA 2010 
CNC 2000x1000x600 2690x1550x600 9500 500 0,8 - - - - -

ROMATEX
EXERON

Dariusz Pyra
kom. 601 095 018 www.romatex.pl

EDM 316XXL 2000x1180x800 2500x1350 8000 50/500 VDI 5/VDI 0 - - - - - -

EDM 310 350x270x270 550x350 500 25 VDI 5/VDI 0 - - - - - -

Sodick Corporation Ltd
Soditronik Sodick 

Leszek Kowalski
tel. 22 810 02 97 

info@soditronik.pl
www.soditronik.pl AG60L 600x420x370 950x740x350 1500 50 0,1 AQ20L 1200x2000x600 1900x2590x800 10000 50 0,1
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GALIKA sp. z o.o.			   Oddział Katowice

ul. Spacerowa 12/4, 00-592 Warszawa		  ul. Kolista 25, 40-486 Katowice

www.galika.pl

ONA QX Neo to nowa wersja sterowania drążarek wgłębnych EDM  
posiadająca rozbudowany interfejs graficzny z bardziej intuicyjnym i przyjaznym wizualnie menu.  

QX Neo poprawia kontrolę nad maszyną i upraszcza jej obsługę.

Sterowanie QX Neo to jedna z nowości z jakimi udaliśmy się we wrześniu ubiegłego roku na targi EMO w Hanowerze, najważniejsze spotkanie  
w branży obrabiarek na świecie. QX Neo to najnowsza seria elektrodrążarek wgłębnych produkowanych przez ONA, która jest ewolucją poprzedniego 
modelu QX, obejmująca zmiany w sterowaniu numerycznym i panelu HMI.

Elektrodrążarka wgłębna QX Neo umożliwia trójwymiarowy podgląd całego procesu obróbki. Oprócz wizualizacji części i jej łatwej manipulacji 
dzięki technologii dotykowej, nowe sterowanie pozwala na przegląd całego procesu elektrodrążenia, wybór elektrod, a także szybką i łatwą modyfi-
kację sekwencji obróbki za pomocą jednego dotknięcia przed uruchomieniem programu.

Nowe sterowanie zdecydowanie poprawia kontrolę nad osprzętem maszyny i jego użytecznością poprzez optymalizację interfejsu człowiek-
-maszyna (HMI), znacząco zmniejszając możliwość pomyłek w programowaniu. Panel dotykowy ma bardzo intuicyjne menu i jest wizualnie przyjazny 
dla użytkownika.

Sterowanie QX Neo zawiera następujące cechy i funkcje:

►	 Wysokiej klasy 24" ekran dotykowy;
►	 Technologie i aplikacje przedstawione za pomocą intuicyjnych ikon;
►	 Ulepszone środowisko programowania i symulacji;
►	 Graficzna interakcja w trakcie procesu, programowanie cyfrowe od bryły do finalnej części;
►	 Możliwość łatwej edycji programów unikając pomyłek;
►	 Pakiet łączności dla Przemysłu 4.0: Serwer OPC-UA. Dostęp do platformy z komputera, zarządzanie użytkownikami, zaawansowany rejestrator 

danych i śledzenie offline.

QX Neo umożliwia również import plików bezpośrednio z CAD-CAM, a także dostęp do programów znajdujących się na innym komputerze  
i uruchamianie ich za pomocą aplikacji rDesktop. 

Poza tym, sterowanie QX Neo zachowuje wszystkie zalety serii QX:

►	 Programowanie skryptowe umożliwia tworzenie niestandardowych cykli obróbczych i pomiarowych, programowanie warunkowe, programo-
wanie ze zmiennymi oraz generowanie dostosowanych okien dialogowych, między innymi:

Nowe sterowanie drążarek wgłębnych ONA QX Neo
•	 Pakiet bezpieczeństwa gwarantujący ochronę poufnych informacji firmy. System ten umożliwia utworzenie administratora maszyny, konfi-

gurację różnych profili dostępu, ograniczenie usuwania lub modyfikacji plików, blokowanie dostępu zewnętrznego oraz dziennik urucha-
miania i godzin pracy maszyny.

•	 Wysokowydajny generator cyfrowy mogący osiągnąć moc do 400A co czyni go najmocniejszym na rynku. Jest idealny do aplikacji wyma-
gających wydajnej obróbki zgrubnej a także do osiągania wysokiej jakości wymaganej w sektorach takich jak lotniczy.

Inne funkcjonalności nowej drążarki QX Neo:

►	 Identyfikacja poprzez RFID, zintegrowane z pakietem bezpieczeństwa.
►	 APPS:

•	 CAD asystent (podgląd modeli 3D).

•	 rDesktop: Zdalny pulpit dający dostęp do programów i systemów używanych w firmie.

•	 Użycie systemów CAD/CAM bez dodatkowych licencji lub ograniczeń komputera maszynowego.

Produkcja i sprzedaż maszyn EDM to nie jedyna misja firmy ONA; mamy szczere chęci do usprawniania pracy klientów, którzy polegają na naszej 
technologii. Kierujemy się potrzebą pomocy, dlatego stale integrujemy korzyści i zalety oferowane przez Przemysł 4.0 z naszą ofertą tradycyjnych 
usług szkoleniowych i serwisowych niezbędnych do uzyskania maksymalnej wydajności maszyny. Aplikacja ONA Smart Connect umożliwia monitoro-
wanie maszyn w czasie rzeczywistym, analizę historii programu, optymalizację procesu produkcyjnego, a także umożliwia technikom zdalne łączenie 
się z maszynami dzięki funkcji Remote Service.

Podobnie jak maszyna QX Neo tak i pozostałe modele ONA produkowane są w całości w Europie, przy użyciu komponentów wiodących marek. 
Nowy model drążarki wgłębnej ze sterowaniem dotykowym i wizualizacją 3D będzie dostępny w ponad 70 konfiguracjach, które oferujemy, w tym  
w maszynach z podwójną głowicą zwiększających wydajność nawet do 200%.

Dostosowujemy naszą technologię do potrzeb firm tak, aby osiągały jak najlepszą jakość wykończenia form w możliwie jak najkrótszym czasie.

MARMET Marek Żak
Tel. +48 531 412 227, marmetmarek4@gmail.com, www.marmet.info.pl

Części do maszyn i urządzeń Dziurkowniki, okrojniki i wyginaki     Rolki profilujące

reklama
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MAC-TEC e.K. to niemiecka firma handlowo-marketingowa, która od ponad 20 lat oferuje swoje usługi w przemyśle 
obróbkowo-metalowym. Firma jest doświadczonym oraz godnym zaufania partnerem w branży maszyn erozyjnych oraz 
frezarek CNC. Poza tym MAC-TEC e.K. wyróżnia się wieloletnim doświadczeniem w eksporcie maszyn, jak też posiada 
wsparcie dobrze znanych na rynku dystrybutorów.

e.K. - światowy dostawca używanych 
wycinarek drutowych, elektrodrążarek 
wgłębnych oraz centr obróbczych

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 • www.mac-tec.de

 Sodick AQ 750FANUC C 400 iB Charmilles Roboform 35 P

W ofercie firmy można znaleźć szeroką paletę używanych maszyn do obróbki metalu. Należą do nich wycinarki drutowe, elektrodrą-
żarki wgłębne oraz maszyny do otworów, jak również komputerowo sterowane CNC centra obróbcze, frezarki oraz maszyny szybko-
bieżne HSC. Dzięki znajomościom ze znanymi producentami maszyn, firma oferuje wszystkie maszyny używane wraz z pakietami zawie-
rającymi transport, instalacje oraz szkolenia.

MAC-TEC e.K. kieruje się zasadą, iż najlepszy klient to zadowolony klient, dlatego oferuje maszyny pierwszej klasy, za przystępną oraz 
uczciwą cenę. Dodatkową usługą firmy MAC-TEC e.K. jest pomoc przy zakupie wysokich jakościowo akcesoriów do maszyn do obróbki 
metalu. Są to najwyższej jakości druty erozyjne, filtry oraz części zamienne znanych producentów.

Firma MAC-TEC e.K. kupuje również używane maszyny. Jej aktywna na całym świecie sieć przedstawicielstw, umożliwia sprzedaż 
każdej maszyny do obróbki metalu, niezależnie od roku produkcji.

Zapraszamy do kontaktu, rozmawiamy również w języku polskim 

EMMELSHAUSEN, NIEMCY

WWW.MAC-TEC.DE

ONA ELECTROEROSIÓN 
Eguzkitza, 1 - Apdo 64 (Spain)

\ T.  (+34) 946 200 800
\ F. (+34) 946 818 548
\ E. ona@onaedm.com

www.onaedm.com
GALIKA sp. z o.o.

Ul. Spacerowa 12/4
00-592 WarszawaNOWA MASZYNA ONA QX NEO 

NOWY

\ w 100% cyfrowy
\ w 100% konfigurowalny 
\ w 100% programowalny
 

Nowe sterowanie drążarek 
wgłębnych ONA QX Neo

23”

ONA QX Neo

23” dotykowy 
ekran.

Intuicyjne 
i przyjazne 
wizualnie 
menu.

Aplikacje 
reprezentowane 
przez ikony.

Informacje 
w czasie 
rzeczywistym, 
większa kontrola 
nad procesem.

WYDAJNOŚĆ 
W OBRÓBCE 
ZGRUBNEJ

WYDAJNOŚĆ
 W OBRÓBCE 

WYKAŃCZAJĄCEJ

ŻUŻYCIE 
ELEKTORDY 

+30% +50%

-80%
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Trzy lata temu wąska, hydrauliczna oprawka narzędziowa 
TENDO Slim 4ax firmy SCHUNK wywołała spore zamie-
szanie na rynku precyzyjnych oprawek narzędziowych, 
łącząc geometrię zewnętrzną mocowań termokurczli-
wych zgodnych z DIN 69882-8 z przekonującymi właści-
wościami technologii hydraulicznych oprawek narzę-
dziowych. Obecnie firma SCHUNK wprowadza na rynek 
także wariant wyposażony w technologię Cool-flow, która 
zapewnia wysoko wydajne chłodzenie za pośrednictwem 
oprawki narzędziowej. 

Technologia Cool-flow jest kolejnym przełomowym 
rozwiązaniem w dziedzinie hydraulicznych oprawek 

narzędziowych firmy SCHUNK:  
strumień chłodziwa jest kierowany poprzez wąską,  

precyzyjną oprawkę narzędziową 
bezpośrednio do narzędzia.

TENDO Slim 4ax, to jedyna oprawka w swojej klasie, spełniająca wszystkie wymagania- kontur zewnętrzny jak w oprawkach termokurczliwych, 
zgodny z normą DIN 69882-8, prosta obsługa, krótkie czasy ustawienia, mocowanie narzędzi bez urządzeń peryferyjnych, długa żywotność narzę-
dzia i wysoka elastyczność. 

●	 najwyższa jakość powierzchni po obróbce- dzięki tłumieniu drgań, które minimalizuje ślady obróbki;

●	 stałe bicie i dokładność powtórzeń na poziomie <0,003mm zapewnia bezpieczną i precyzyjną obróbkę;

●	 duża sztywność promieniowa- solidny korpus zapobiega bocznemu odchyleniu podczas obróbki;

●	 doskonałe tłumienie drgań i wibracji- system hydrauliczny zapewnia ochronę wrzeciona maszyny i wydłuża żywotność narzędzia, co pozwala 
na redukcję kosztów.

Wąska hydrauliczna 
oprawka narzędziowa 
z technologią Cool-flow

Przekrój budowy oprawki TENDO Slim 4ax Cool-flow

1.	 System komorowy

-	 Układ komory jest wypełniony medium hydraulicznym i ma dzia-
łanie tłumiące drgania.

2.	 Tuleja rozprężna

-	 Tuleja rozprężna równomiernie naciska na trzonek narzędzia. Dzięki 
temu trzpień narzędzia najpierw zostaje wycentrowany, a następnie 
zamocowany na całej długości.

3.	Korpus bazowy

-	 Od strony maszyny znajdują się interfejsy: SK, BT, HSK w różnych 
wielkościach.

4.	Śruba do regulacji długości

-	 Dla szybkiego i prostego wstępnego ustawienia narzędzia.

5.	System Cool-flow

-	 Kanały doprowadzające chłodziwo do narzędzia.

Technologia Cool-flow optymalizuje odprowadzanie opiłków

Technologia TENDO Slim 4ax Cool-flow zapewnia korzyści, zwłaszcza w przypadku obróbki stali i aluminium, ale także tworzyw sztucznych, 
ponieważ strumień chłodziwa lub sprężonego powietrza jest zawsze optymalnie dostosowany do procesu cięcia, bez względu na długość przedmiotu 
w stanie niezamocowanym. W przeciwieństwie do mocowań termokurczliwych, strumień nie tylko odchyla się od trzonu narzędzia podczas długich 
procesów, ale dostaje się do osłony narzędzia w całości i wzdłuż krawędzi skrawającej. Wpływa to korzystnie na chłodzenie ostrza, lepsze usuwanie 
opiłków oraz ogólne zwiększenie wydajności procesu. Pilo-
tażowe zastosowania w dziedzinie wyrobu narzędzi poka-
zują, że mocowanie z zastosowaniem tłumienia drgań  
i technologii Cool-flow jest korzystne zarówno w przypadku 
obróbki zgrubnej, przygotowawczej i wykończeniowej  
oraz umożliwia uzyskanie powierzchni o idealnych parame-
trach. Ponadto wpływa na zredukowanie liczby poprawek i 
znacząco zmniejsza całkowite koszty.

Geometria TENDO Slim 4ax odpowiada geome-
trii termokurczliwych oprawek narzędziowych. 

Istniejące mocowania można zatem zastąpić 
bez konieczności ponownego programowania.

Plug & Work 

Inaczej niż w przypadku oprawek termokurczliwych, TENDO Slim 4ax sprawnie dopasowuje się do sprawdzonego programu hydraulicznych 
oprawek narzędziowych firmy SCHUNK ze stałą i precyzyjną dokładnością ruchu obrotowego wynoszącą < 0,003 mm na długości w stanie nieza-
mocowanym 2,5 x D oraz klasą wyważenia G 2,5 przy 25 000 obr./min. Można nawet precyzyjne zachować parametry tolerancji kształtu i położenia. 
Jak wszystkie hydrauliczne oprawki narzędziowe TENDO firmy SCHUNK, oprawka TENDO Slim 4ax także imponuje doskonałym tłumieniem drgań 
oraz możliwością wymiany narzędzia w ciągu kilku sekund przy użyciu klucza imbusowego. Nie ma potrzeby inwestowania w kosztowny sprzęt pery-
feryjny. Ponieważ precyzyjne mocowanie może zastąpić konwencjonalne oprawki termokurczliwe, dzięki metodzie Plug & Work bez konieczności 
ponownego programowania zewnętrznego konturu. Jego zalety można natychmiast przetestować i używać na dłuższą metę. Wąskie mocowanie  
z technologią odprowadzania Cool-flow jest dostępne przy długości 90 mm i 120 mm dla interfejsów HSK-A63 o średnicy od ø 6 mm do ø 32 mm. 
Od połowy 2020 r. będzie również dostępne dla interfejsu SK 40 o średnicy od 6 mm do 32 mm. Planowane są kolejne interfejsy, takie jak BT 40, oraz 
warianty długości, w tym 160 mm.

Program Total Tooling od SCHUNK dla całego spektrum zastosowań.

Innowacyjne i wysoce precyzyjne systemy mocowania 
narzędzi obejmują szeroką gamę wymagań Klientów i zadań 
obróbki skrawaniem. Od oprawek mechanicznych, poprzez 
oprawki termokurczliwe, poligonalne oraz hydrauliczne,  
do najlepszego rozwiązania dla zastosowań w przemyśle 
4.0- pierwszej inteligentnej oprawki narzędziowej iTENDO. 

W ramach programu TOTAL TOOLING firma SCHUNK 
oferuje swoim klientom możliwość bezpłatnego przete-
stowania produktów, aby mieli oni pewność, że wybie-
rają narzędzie najbardziej właściwe do swoich zadań.  
W celu wstępnego wyboru właściwego systemu mocowania 
narzędzi, zapraszamy na naszą stronę www.pl.schunk.com, 
gdzie znajdziecie Państwo obszerne informacje o oferowa-
nych produktach. 

SCHUNK Intec Sp. z o. o.
Ul. Pu³awska 40A, 05-500 Piaseczno		
E-mail: info@pl.schunk.com
Tel.: 22 726 25 00, Fax: 22 726 25 25		
www.schunk.com/pl_pl



Mocowania do EDM

Miedź na elektrody

Grafit

Dielektryki

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



W naszej ofercie:

•	 Frezowanie CNC

•	 Wykonanie otworów startowych

•	 Cięcie drutem

•	 Szlifowanie

•	 Toczenie CNC

•	 Drążenie drutowe

•	 Drążenie wgłębne

•	 Znakowania laserowego detali

•	 NOWOŚĆ! Skanowanie 3D

•	 Zmiany w istniejących elementach

•	 Wykonanie matryc, stempli, gniazd

•	 Kompleksowe konstruowanie i wykonanie 
wykrojników, krępowników, form, tłoczników

•	 Produkcja detali na wcześniej wykonanych  
formach i tłocznikach.

Nasza siedziba:

Zamość, ul. Boczna 6
89-200 Szubin

•  Tel. 730 553 888
•  biuro@ermet.pl
•  www.ermet.pl

 

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

Oferujemy:

■	Profesjonalne, ręczne 
polerowanie form  
wtryskowych

■	Polerowanie mechaniczne

■	Polerowanie, dużych  
i małych form

■	Uzyskany efekt „na lustro”

Najwyższa jakość usług 

ZAPRASZAMY DO 
WSPÓŁPRACY

„SW-PARTNER” Wacław Składan
Kramarzówka 274, 37-560 Pruchnik, woj. podkarpackie
Tel. 882 834 625, E-mail: info@sw-partner.pl, www.sw-partner.pl

Ultraprecyzyjne 
szlifierki
do form

do 60 000 obrotów/minutę!

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

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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Rynek przecinarek taśmowych

Pośród urządzeń do obróbki metalu, przecinarki taśmowe zajmują ważne miejsce. Można powiedzieć, że to od niej wszystko się zaczyna. Pierw-
szym krokiem w obróbce metalu jest przygotowanie odpowiedniego detalu, aby w kolejnych krokach poddać ją obróbce frezowania, szlifowania,  
toczenia czy też drążenia. W tej sytuacji nie można obejść się bez odpowiedniego urządzenia – przecinarki taśmowej. Obecnie w różnych gałęziach 
przemysłu stosowane są różne typy tych urządzeń. Dostępne są przecinarki grawitacyjne, półautomatyczne i automatyczne, a także przecinarki 
pionowe. Wybór maszyny jest spory, zależny od planowanego zastosowania oraz od oczekiwanej wydajności.

Ostatnie lata przyniosły nam ogromne zmiany w prze-
myśle. Dokonała się prawdziwa rewolucja. Proste, niezauto-
matyzowane urządzenia, zastąpiono półautomatami lub auto-
matami, gdzie po wstępnym zaprogramowaniu, kolejne kroki, 
takie jak mocowanie ciętego detalu, podniesia na żądaną 
wysokość ukończonego detalu, odbywa się bez udziału opera-
tora. Takie procesy pozwalają na zminimalizowanie błędów 
człowieka, a przez to wzrasta wydajność pracy.

► Fot. BEHRINGER HBP 320-523G - Awexim

Skoro rynek oferuje nam taką różnorodność tych urzą-
dzeń, to jaką przecinarkę taśmową do metalu wybrać? Decyzja 
jest bardzo trudna, ponieważ wybór przecinarek taśmowych 
na polskim rynku jest bardzo duży. Zaczynając poszukiwania 
odpowiedniej maszyny warto przeprowadzić głębszą analizę. Zastanówmy się, co będziemy na tej przecinarce ciąć, z jaką częstotliwością, w jakiej 
ilości i z jaką dokładnością.

Planując zakup przecinarki co powinniśmy o nich wiedzieć? Jak wiadomo każdy typ przecinarki występuje w różnych rozmiarach, a producent 
określa, jaki maksymalny rozmiar może dana piła przeciąć. Poza tym różne piły mają różne zakresy cięcia, w zależności od kąta, pod którym przecina 
materiał. Im mniejszy kąt, tym mniejszy zakres. Dlatego też należy zwrócić na niego uwagę. 

W zależności od zaawansowania, przecinarka taśmowa może 
mieć regulację prędkości w kilku biegach lub płynną bezstopniową. 
Mniejsze przecinarki posiadają silniki jednofazowe 230V, średniej 
wielkości przecinarki występują z różnymi silnikami do wyboru 
230V lub 400V.

► Fot. AMADA HFA 250 - SWORD

Taśmy tnące
Jak wiadomo, to taśmy tnące najszybciej zużywają się w prze-

cinarkach. W zależności od rozmiaru naszej piły i ciętego na niej 
materiału, różnić się będą taśmy tnące, które powinniśmy zakupić. 
Sprawdźmy ich dostępność, cenę, aby uniknąć problemów z ewen-
tualnymi postojami maszyn.

Wyposażenie dodatkowe
Sama przecinarka i odpowiedni  model jest bardzo ważny, ale równie ważne może być dodatkowe wyposażenie. Producenci często oferują do 

każdego modelu przecinarki takie, jak np. stoły rolkowe, podajniki, przymiary itd. Z pewnością ułatwią pracę operatorowi, zwłaszcza jeśli cięty detal 
ma spore gabaryty.

Mamy nadzieję, że raport, który publikujemy na kolejnych stronach ułatwi Państwu wybór. Jeśli jednak to za mało, wówczas zachęcamy do 
kontaktu z przedstawicielami firm prezentowanych w zestawieniach. Z pewnością zaproponują różne rozwiązania i pomogą dokonać wyboru, a także 
przygotują dla Państwa atrakcyjną ofertę. 

													             EL

0°-60° 
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Przecinarki taśmowe do cięcia stali - raport

Marka/Przedstawiciel
Kontakt z 
przedstawicielem firmy/
Telefon

Strona www/E-mail Model maszyny
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Behringer GmbH
Awexim sp. z o.o.

Edward Buczak: 
kom. 607 218 189

www.awexim.pl
e.buczak@awexim.pl

HBE 411A 510 510 tak tak tak tak tak tak tak tak tak tak tak/
opcja

tak/
opcja nie tak

HBP 320-523G/A 520 320 tak tak tak tak tak tak tak tak tak tak tak/
opcja

tak/
opcja nie tak

PEGAS-GONDA
EKOMET

kom. 668 791 551
tel. 12 286 39 20

pegas-gonda.pl
ekomet@ekomet.com.pl

300x300 HERKULES X-CNC 300 300 20-100 tak tak tak tak tak nie tak opcja tak tak opcja opcja tak

500x750 HORIZONTAL X-NC-BS 750 500 20-100 tak tak tak tak tak tak tak opcja tak opcja opcja opcja tak

IMET
EUROMETAL Sp. z o.o.

tel. 58 550 08 20 www.eurometal.com.pl
eurometal@eurometal.com.pl

BS 300 PLUS SHI 300 255 18-110
(opcja) nie tak nie tak nie tak tak nie tak nie nie nie tak

H 800 NC F 1500 820 680 15-100 tak tak tak tak tak nie tak opcja tak nie tak opcja tak

BERNARDO
HAFEN

tel. 25 740 20 01 www.hafen.pl
HBS 275 PRO 245 150 nie nie tak nie nie nie tak tak nie nie nie nie nie tak

MSB 320 V 320 300 tak nie tak tak tak nie tak tak nie nie nie nie nie tak

Pilous
Rem-Tech Remigiusz Mądrowski Sp.j.

Biuro: 22 837 14 97
Jarek, Krzysztof, Marek, 
Roman, Remigiusz, Jacek

www.rem-tech.com.pl
www.pilous-polska.pl
info@rem-tech.com.pl

ARG 330 DC Cf-NC 360 330 tak tak tak tak tak tak nie tak tak tak śrubowy tak tak tak

ARG 235 Plus 280 232 nie nie tak tak nie nie tak tak tak nie nie nie opcja tak

JAESPA Maschinenfabrik
STR-Faktor

kom. 604 160 164 www.str-faktor.pl
CONCEPT-265-GTH 380 260 15-120 tak tak tak tak nie tak tak tak tak śrubowy opcja opcja tak

CONCEPT-800/1000-PG 1000 800 15-120 tak tak tak tak nie tak tak tak tak śrubowy opcja opcja tak

SWORD Sp. z o.o. Sp. K
AMADA

Tel. +48 58 668 66 88 ,
+48 785 854 730

przecinarki@sword.p
www.sword.pl

AMADA HFA 250 300 250 24-90 tak tak tak tak tak nie tak nie tak śrubowy tak opcja tak

AMADA PCSAW 720 815 720 15-110 tak tak tak tak tak nie tak tak
(opcja) tak zgrzebło-

wy tak opcja tak

FMB Italy 
SWORD Sp. z o.o. Sp. K

FMB MAJOR 370 260 16-120 nie tak nie tak nie tak tak tak
(opcja) nie - nie nie tak

FMB Italy 
SWORD Sp. z o.o. Sp. K

FMB OLIMPUS 2 XL 1030 450 16-120 tak tak tak tak nie tak tak tak
(opcja) tak - nie nie tak
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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 

OBERON® Robert Dyrda 
• Tel. 52 35 424 00 • Fax 52 35 424 01 • oberon@oberon.pl • www.oberon.pl

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

Cięcie i obróbka na życzenie Klienta



ELLOR® + 18
Grafit drobnoziarnisty do obróbki zgrubnej 

Maksymalne wymiary bloku: 308 x 620 x 1,830 mm

Gęstość Twardość Twardość
Wytrzy-

małość na 
ściskanie

Średni 
rozmiar 
ziarna

Przewodność

Unit Rockwell „L” Shore MPa µ Ω. cm µm

1.78 98 55 45 1.370 12

ELLOR® + 20
Grafit drobnoziarnisty uniwersalny

Maksymalne wymiary bloku: 308 x 620 x 1,830 mm

Gęstość Twardość Twardość
Wytrzy-

małość na 
ściskanie

Przewodność
Średni 

rozmiar 
ziarna

Unit Rockwell „L” Shore MPa µ Ω. cm µm

1,81 72 65 52 1,240 11

ELLOR® + 25
Grafit drobnoziarnisty do obróbki średniowykańczającej

Maksymalne wymiary bloku: 308 x 620 x 1,830 mm

Gęstość Twardość Twardość
Wytrzy-

małość na 
ściskanie

Średni 
rozmiar 
ziarna

Przewodność

Unit Rockwell „L” Shore MPa µ Ω. cm µm

1,83 80 65 55 1,220 9

ELLOR® + 40
Grafit super drobnoziarnisty do obróbki wykańczającej

Maksymalne wymiary bloku: 300 x 600 x 915 mm

Gęstość Twardość Twardość
Wytrzy-

małość na 
ściskanie

Średni 
rozmiar 
ziarna

Przewodność

Unit Rockwell „L” Shore MPa µ Ω. cm µm

1,78 75 60 60 1,270 7

ELLOR® + 50
Grafit super drobnoziarnisty do obróbki wykańczającej

Maksymalne wymiary bloku: 305 x 305 x 915 mm

Gęstość Twardość Twardość
Wytrzy-

małość na 
ściskanie

Przewodność
Średni 

rozmiar 
ziarna

Unit Rockwell „L” Shore MPa µ Ω. cm µm

1,86 95 80 76 1,270 5

ELLOR® + DS4
Grafit ultra drobnoziarnisty do obróbki wykańczającej

Maksymalne wymiary bloku: 102 x 305 x 305 mm

Gęstość Twardość Twardość
Wytrzy-

małość na 
ściskanie

Średni 
rozmiar 
ziarna

Przewodność

Unit Rockwell „L” Shore MPa µ Ω. cm µm

1,88 95 70 90 1,270 4

Drobnoziarniste  grafity ELLOR®

W ofercie posiadamy: 
• grafit cięty z bloku • wykonujemy elektrody na zamówienie
• pręty kwadratowe • pręty okrągłe • płytki z klinem
• cienkie listki do drążenia kanałów

OBERON®  
Robert Dyrda

Wyłączny dystrybutor grafitów MERSEN - OBERON® 

Robert Dyrda, Inowrocław 88-100, ul. Cicha 15, 
Tel. 52 354 24 00, Fax 52 354 24 01,  
oberon@oberon.pl. www.oberon.pl
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Wysokoobrotowy silnik pneumatyczny ROTUS to jedna z wielu szlifierek ręcznych pneumatycznych japońskiej 
firmy NSK Nakanishi. Jest to zaawansowane technicznie urządzenie wykorzystywane dla przyspieszenia 
wykańczania powierzchni form i podniesienia ich jakości.

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

Poniżej najistotniejsze parametry i niezbędne warunki użytkowania silnika ROTUS:

•	 prędkość obrotowa: 30000 obrotów/min (regulowane przekręceniem pierścienia)

•	 możliwe obroty: w prawo i w lewo

•	 moc wyjściowa: 46 W (silnik)

•	 pobór powietrza: 75 ml/min (powietrze musi być naolejone, jest to wymóg 
prawidłowej i długotrwałej pracy silnika)

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

•	 maksymalny moment obrotowy: 6.6 cNxm

•	 waga: 192 g

•	 dwie wersje silników: wersja standardowa IM-301 i wersja specjalna IM-300 z wbudowanym systemem wydmuchu powietrza obok końcówki  
w celu oczyszczania (usuwania) opiłków, zanieczyszczeń z obrabianego materiału czy detalu

Fot. 4. Silnik pneumatyczny IM-300 z mechanizmem zdmuchiwania opiłków.

ROTUS Wysokoobrotowy silnik pneumatyczny
Dokładność, wszechstronność zastosowania  
i precyzja szlifowania

Fot. 1. Silnik z końcówką obrotową prostą i narzędziem.

Fot. 3. Zestaw ROTUS-IR. Przykładowa kombinacja 
silnika z końcówką prostą i stacją naolejania powietrza  
z włącznikiem nożnym.

Fot. 2. Przykładowe zastosowanie końcówek. 

Fot. 5. Silnik pneumatyczny IM-301 z nieskrecającym sie podłączeniem.

•	 standardowa tulejka zaciskowa w końcówkach obrotowych ma średnicę 3,0 mm;

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

Dodatkowe urządzenia dedykowane do silnika ROTUS przedstawione na zdjęciu po lewej to:

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

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

Końcówki

Gdybyście chcieli Państwo osobiście przekonać się o doskonałości i praktyczności szlifierki ROTUS z wybranymi przez Was końcówkami wystarczy do 
nas zadzwonić lub wysłać zapytanie ofertowe - przyjedziemy i zademonstrujemy dokładność i precyzję szlifowania w Waszej firmie. Zapraszam także na 
targi INNOFORM w Bydgoszczy już w pierwszych dniach marca. Na stoisku nr 31 zaprezentujemy szeroką ofertę NAKANISHI - wrzeciona elektryczne, 
turbiny pneumatyczne na obrabiarki CNC, tokarki CNC i roboty wielozadaniowe; szlifierki ręczne z napędem elektrycznym i powietrznym.

Pozdrawiam Marek Adelski 
kom. 693 371 202, tel. 52 354 24 24 

e-mail: m.adelski@oberon.pl
Wyłączny dystrybutor NAKANISHI na terenie Polski
OBERON® Robert Dyrda
ul. Cicha 15, 88-100 Inowrocław
tel. 52 354 24 00, fax: 52 354 24 01 
e-mail: oberon@oberon; pl www.oberon.pl

Produkt Model Nazwa

IH-300 z dźwignią

IR-310 z pierścieniem

HG-200 6 mm typ momentowy

BMH-300 prosta długa

MFC-300S 900 kątowa w wersji mini

MFC-300M 900 kątowa w wersji mini z małą głowicą

IC-300 900 kątowa

KC-300 450 kątowa

ML-8 Mini Luster

SLS-16 Swing - Luster, ruch prawo - lewo

HA-500 Hammer funkcja uderzeniowa

KBS-101 taśmowa
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Korozja jest terminem stosunkowo ogólnym, bo  
w rzeczywistości istnieje jej wiele różnych form: wżerowa, 
szczelinowa, ta spowodowana utratą metalu, erozja, itp.. 
Może ona powodować powstawanie głębokich otworów 
w materiale i prowadzić do strat ekonomicznych na dwa 
sposoby. Z jednej strony konieczna jest wymiana uszko-
dzonego elementu, a z drugiej powodowane są straty 
produkcyjne. Na szczęście można temu zapobiec. 

Dzięki odpowiedniemu materiałowi, użytkownicy na 
całym świecie nie tylko oszczędzają pieniądze na kosztach 
zakupu, ale także na kosztach konserwacji, ponieważ 
brązy aluminiowe nie wymagają czasochłonnej i gene-
rującej koszty obsługi oraz są łatwe do czyszczenia. Jeśli 
pracujesz w przemyśle, z pewnością zauważyłeś zjawiska 
korozji. Zwłaszcza w przemyśle naftowym i gazowym, 
morskim lub chemicznym, gdzie korozja jest stałym towa-
rzyszem. Aby wyprzedzić konkurencję, wybór odpo-
wiedniego materiału na etapie planowania produkcji ma 
kluczowe znaczenie. Jeśli zastanawiasz się, w jaki sposób 
rozwija się korozja, jakie czynniki jej sprzyjają, oraz co 
możesz z tym zrobić i jak możesz zaoszczędzić koszty, to 
ten artykuł jest właśnie dla Ciebie.

Korozja jest zjawiskiem naturalnym występującym 
w wielu materiałach. Na przykład metale zmieniają się  
w czasie, gdy wchodzą w kontakt ze środowiskiem. 
Powietrze, woda, gazy, kwasy i zasady - wszystkie z nich 
są w stanie wpływać na metale. Korozja jest w zasadzie 
bardzo prostą reakcją chemiczną - a dokładniej tak zwaną 
reakcją redoks. Krótko mówiąc, metal uwalnia elek-
trony do bezpośredniego otoczenia. Nie tylko traci kolor  
i połysk, ale często metal również odkształca się i traci 
na wadze. 

W przemyśle zmiany te są niepożądane, irytujące i co 
roku prowadzą do dużych szkód ekonomicznych. Korozja 
może przybierać różne formy. Zależy to również silnie 
od obszaru zastosowania metalu. Najważniejsze rodzaje 
korozji to:

-	 Korozja erozyjna: Często występuje w rurach,  
w których przepływ cieczy jest odpowiedzialny za 
ścieranie materiału.

-	 Korozja wżerowa: Ten rodzaj korozji często pozo-
staje niezauważony przez długi czas, ponieważ 
bardzo słabo rozszerza się na powierzchni. Powo-
duje ona pozornie małe zmiany, które rozszerzają się  
w głąb materiału. Może to spowodować przeciek rur.

-	 Korozja szczelinowa: występuje głównie w wąskich 
przestrzeniach, gdy woda wchodzi do otworu. Może 
również wystąpić w samej kombinacji dwóch różnych 
metali, jeśli dostęp powietrza do szczeliny jest zablo-
kowany. Jest również trudny do wykrycia, ponieważ 
ma miejsce w pęknięciach.

-	 Kawitacja: Podobnie jak erozja, kawitacja prowadzi do ście-
rania materiału. Jeśli ciśnienie pary w cieczach o dużej prędkości 
przepływu spadnie poniżej tej wartości, ciecz natychmiast odpa-
ruje do pęcherzyków gazu. Jeśli ciśnienie zostanie przekroczone, 
pęcherzyki gazu implodują. Może to zniszczyć części powierzchni 
elementów.

-	 Korozja galwaniczna: ten rodzaj korozji występuje bezpo-
średnio między dwoma różnymi metalami.

Dlatego właściwy wybór materiału ma kluczowe znaczenie dla 
producentów części. Brąz aluminiowy jest stopem, który sprawdza się 
w różnych środowiskach dzięki swojej odporności na korozję.

Jak środowisko wpływa na proces korozji?

Środowisko, w którym jest stosowany metal, ma również duży 
wpływ na proces korozji. Metal używany w fabryce całkowicie chro-
niony przed wpływami atmosferycznymi koroduje wolniej niż metal 
narażony na deszcz i wysoką wilgotność na zewnątrz. Czy kiedykol-

wiek widziałeś wrak samochodu na pustyni w porównaniu do wraku 
na morzu? Wrak statku wykazuje znacznie więcej śladów korozji niż 
samochód. Ale dlaczego tak jest?

Oprócz metalu i tlenu woda jest zawsze potrzebna do wystą-
pienia korozji. Wilgotność na pustyni jest tak niska, że wrak samo-
chodu koroduje bardzo powoli i niezbyt silnie. Z drugiej strony sól  
w wodzie morskiej wzmacnia proces korozji i zwiększa przewodność 
wody, dlatego reakcja elektrochemiczna zachodzi znacznie szybciej 
niż w normalnych warunkach. Ponadto prądy w morzu wywierają 
dodatkowy nacisk na metal, czyniąc go bardziej podatnym na erozję, 
korozję i kawitację. Ale nie tylko woda morska może przyspieszyć 
korozję. Kwaśne środowiska również jej sprzyjają. Im niższa wartość 
pH cieczy, tym szybciej ona nastąpi. Wszystko dzięki jonom wodoru, 
które odpowiadają za korozję kwasową. Z tego powodu materiały 
stosowane w przemyśle chemicznym i morskim muszą być szcze-
gólnie odporne na korozję i zużycie. Metalem, który ma te właści-
wości i idealnie nadaje się do stosowania w wodzie morskiej i środo-
wisku kwaśnym jest brąz aluminiowy. 

Zalety brązu aluminiowego

Wyjaśniliśmy, czym jest korozja i jakie czynniki mogą przyspieszyć 
ten proces. Wiemy też, że proces ten jest upartym przeciwnikiem, 
który może wyrządzić znaczne szkody. 

Wybór odpowiedniego materiału może jednak uchronić nas przed 
szkodami finansowymi. Brąz aluminiowy jest odpowiednim mate-
riałem, który zapobiegnie stratom i zapewni długoterminową produkcję 
bez większych zakłóceń. Ale czym jest brąz aluminiowy i jakie są jego 
cechy? Brązy aluminiowe to stopy składające się w co najmniej 60%  
z miedzi, do których dodano od 9 do 14% aluminium. Inne metale, 
takie jak żelazo, mangan lub nikiel, mogą służyć jako dodatkowe pier-
wiastki stopowe. Stop ten charakteryzuje się między innymi dosko-
nałą odpornością na korozję. Ale co dokładnie jest tego przyczyną?

Istnieją dwa różne sposoby ochrony metalu przed korozją: 
pasywna i aktywna ochrona przed korozją. Aktywna ochrona przed 
korozją to długotrwała ochrona przed rdzą. Do metalu dodaje się 
inhibitor, który zmniejsza agresywność elektrolitów, lub stosuje się 
tak zwaną anodę ofiarną, która zapobiega tworzeniu dodatnich 
jonów żelaza. Są to warunki wstępne powstawania rdzy, którym 
można zapobiec, nie dopuszczając do powstawania jonów żelaza. 
Przy pasywnej ochronie antykorozyjnej metal, który ma być chro-
niony, jest pokryty środkiem antykorozyjnym. Takie środki obej-
mują lakiery, powłoki z tworzyw sztucznych, oleje i smary, powłoki 
cynkowane ogniowo lub powłoki emaliowane. Jednak metale mogą 
również samodzielnie pokryć się ochronną warstwą tlenkową. Jest 
to określane jako spontaniczna pasywacja. Między innymi alumi-
nium ma właśnie tę właściwość. Brąz aluminiowy swoją odpor-

Brązy aluminiowe i ich zastosowanie w przemyśle
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31.03-2.04.2020

www.przemyslowawiosna.pl

STOM-TOOL

STOM-BLECH & CUTTING

STOM-ROBOTICS

STOM-LASER

SPAWALNICTWO

DNI DRUKU 3D

WIRTOPROCESY

TEiA

BLECH & CUTTING

ROBOTICS

LASER

TOOL

Największe wydarzenie 
w branży maszynowej

STOM

ność na korozję zawdzięcza zatem aluminium. Aluminium zapewnia 
warstwę ochronną wokół całego materiału. W porównaniu  
z innymi metalami, ta powłoka tworzy się bardzo szybko i szybko się goi, 
jeśli zostanie uszkodzona. Owa patyna pojawia się na zewnątrz metalu  
w typowym brązowawym kolorze. Chociaż ta nieprzenikalna bariera 
nie wygląda szczególnie estetycznie, chroni leżący pod nią materiał 
przed korozją. Brąz aluminiowy jest więc odporny nawet w ekstre-
malnych warunkach, takich jak woda morska lub środowisko kwaśne. 
Oprócz odporności na wodę morską, korozję, łuszczenie, erozję  

i kawitację, brąz aluminiowy jest również odporny na zużycie i ciepło 
do około 400° Celsjusza. Ponadto brązy aluminiowe nie wymagają 
zbyt dużej konserwacji. Patyna, która chroni przed korozją, może nie 
wyglądać dobrze z estetycznego punktu widzenia, ale nie powinna 
być czyszczona, ponieważ pozbawiony jej metal nie jest już odporny 
na korozję przez czas, dopóki patyna nie utworzy się ponownie.

Zdajemy sobie sprawę z wysokich wymagań stawianych mate-
riałom w przemyśle - czy to w przemyśle chemicznym czy morskim, 
przemyśle naftowym i gazowym, lotnictwie czy inżynierii mecha-
nicznej, przetwórstwie tworzyw sztucznych czy metalu. Aby spełnić 
wymogi dotyczące materiałów, opracowano kilka różnych brązów 
aluminiowych, aby spełnić każde indywidualne wymagania.

Stopy AMPCO® produkowane są w szerokim zakresie metod: 
odlewy piaskowe, odśrodkowe, odkuwki, walcowane blachy i płasko-
wniki, pręty wytłaczane i odlewy ciągłe, rury oraz niestandardowe 
kształty. Wszystkie stopy łączą między innymi odporność na korozję, 
odkształcalność, odporność na zużycie, kwasoodporność, odporność 
na sól i na wodę morską. Zaletą wyboru stopów AMPCO® to również 
duża opłacalność takiego rozwiązania. Umiarkowane koszty inwe-
stycji w połączeniu z długą żywotnością i minimalnym ryzykiem awarii 
zapewniają bardzo niskie koszty jednostkowe na jednostkę czasu.

Podsumowując: brązy aluminiowe są materiałami odpornymi 
na korozję, odpowiednimi do stosowania w różnych środowiskach. 
Nawet w trudnych warunkach i w kontakcie z kwasami elementy  
z brązu aluminiowego pozostają nienaruszone. Wybierając brąz alumi-
niowy, zyskujesz na kilka sposobów: umiarkowane koszty zakupu, 
niskie koszty utrzymania i mniej przestojów produkcyjnych z powodu 
awarii spowodowanych przez wadliwe elementy. Wielu producentów 
już korzysta z zalet brązu aluminiowego. Nasi inżynierowie dołożą 
wszelkich starań, aby pomóc Ci wybrać najbardziej opłacalny materiał 
dla twojego konkretnego środowiska.

Jan Dyrda

kom. +48 691 397 737

j.dyrda@oberon.pl
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Gospodarka obiegu zamkniętego to temat, który nie schodzi z ust osób zawodowo związanych z przemysłem. Nie inaczej będzie 
podczas zbliżających się Międzynarodowych Targów Kooperacyjnych Przemysłu Narzędziowo-Przetwórczego INNOFORM®, które  
w dniach 3-5 marca 2020 odbędą się w Bydgoskim Centrum Targowo-Wystawienniczym. Circular economy nie jest pojęciem nowym, 
jednak w ostatnim czasie nabrało szczególnego znaczenia.

Nadchodzi nowa era

Jednym z obszarów priorytetowych strategii circular economy są tworzywa 
polimerowe. - Polska branża narzędziowo-przetwórcza stoi przed ogromnym 
wyzwaniem. W najbliższym czasie zostaną wprowadzone bardzo duże zmiany 
prawne dotyczące recyklingu. To temat przewodni nadchodzącej edycji Targów 
INNOFORM® - zapowiada Beata Łoś, Project Manager. Ten nowy model gospo-
darki ma być odpowiedzią na problemy współczesnego świata. Jak Polacy 
poradzą sobie z nowymi regulacjami? Czy są na nie gotowi? Zbliżające się Targi 
INNOFORM® z pewnością przyniosą odpowiedzi, ale też nasuną wiele nowych 
pytań. Integracja branży na targach pozwoli na omówienie tematu, podzielenie 
się swoim doświadczeniem, a przede wszystkim na znalezienie najlepszych  
z możliwych rozwiązań. Idea, która zakłada kompromis między środowiskiem,  
a biznesem jest ważna, dlatego z uwagą warto przyjrzeć się technologiom  
i urządzeniom, które prezentowane będą na stoiskach podczas targów.

Zgodnie ze standardami GOZ

Ciekawie zapowiada się Konferencja EKO-POLIMERY Gospodarka Obiegu 
Zamkniętego w przetwórstwie tworzyw polimerowych, organizowana przez 
Bydgoski Klaster Przemysłowy. Zagadnienia recyklingu i Gospodarki Obiegu 
Zamkniętego to jedne z najważniejszych wyzwań stojących przed branżą 

tworzyw polimerowych i produkcji narzędzi do przetwórstwa tworzyw. 
Podczas konferencji poruszane będą między innymi zagadnienia dotyczące 
Europejskiej Strategii na Rzecz Tworzyw Sztucznych w Gospodarce Obiegu 
Zamkniętego, dyrektywy Single-Use Plastics i efektów dla branży w wyniku 
ich wdrożenia, a także wytycznych dla firm branży narzędziowo-przetwór-
czej wynikające z nowelizacji ustawy o odpadach, polskiej mapy drogowej GOZ 
oraz rozszerzonej odpowiedzialności producenta. W drugiej części konferencji 
przedstawione będą dobre przykłady wykorzystania tworzyw pochodzących  
z recyklingu – zarówno mechanicznego jak i chemicznego.

Dodatkowo zaprezentowana zostanie tematyka recyklingu opon samo-
chodowych i powtórnego wykorzystania powstałego regranulatu, która 
jest przedmiotem międzynarodowego projektu TIREC w ramach Inicjatywy 
EUREKA. Na zakończenie eksperci omówią tematykę tworzyw biodegradowal-
nych jako alternatywy dla tradycyjnych tworzyw polimerowych.

To nie wszystko. Ciekawym uzupełnieniem konferencji będzie wystawa 
„EKO-POLIMERY – Drugie życie tworzyw” – gdzie zaprezentowane zostaną 
produkty pochodzące z tworzyw z recyklingu oraz z tworzyw biodegrado-
walnych. Goście targów obejrzą przedmioty, które zostały poddane obróbce 
i na nowo wykorzystane. Wystawa pozwoli unaocznić, że tworzywa polime-
rowe dobrze wykorzystane mają swoje drugie życie.

Circular economy 
		  – o tym się mówi

Konferencja: Druk 3D w branży Narzędziowo-Przetwórczej
Oszczędności to temat, który interesuje większość przedsiębiorców. Jak 

zatem tego dokonać? Na to pytanie uzyskamy odpowiedź drugiego dnia targów 
podczas konferencji - Druk 3D w branży Narzędziowo-Przetwórczej zorgani-
zowanej przed firmę CadXpert. Będzie można dowiedzieć się więcej na temat 
wytwarzania przyrostowego oraz technologii pomiarowych. Drukowanie 3D 
i skanowanie 3D to innowacyjne technologie, pozwalające firmom nie tylko 
zaoszczędzić pieniądze, ale i czas na wielu etapach produkcji. Drukarki 3D są 
stosowane do wytwarzania narzędzi montażowych, zaczepów, oprzyrządo-
wania produkcyjnego. Zakłady przemysłowe drukują niestandardowe uchwyty  
i przyrządy montowane w obrabiarkach CNC, frezarkach oraz innych maszy-
nach produkcyjnych. Na drukarkach 3D wykonuje się również wkładki, proto-
typy form wtryskowych lub wzorce pod termoformowanie. Z kolei skanery 3D 
są wykorzystywane w kontroli jakości lub w inżynierii odwrotnej. Porównując 
projekt CAD ze skanami danej części, możemy ustalić odchyłki wymiarowe. 
Skanery 3D przydają się także w odtwarzaniu uszkodzonych elementów. 
Udział w konferencji jest bezpłatny (po uprzedniej rejestracji).

Oszczędzanie, ale i pomnażanie
Sukces firmy w dużej mierze zależy od kontaktów, które przekładają się 

na nowe zlecenia. Podczas minionej edycji dużym zainteresowaniem cieszyła 
się Strefa Usług Przemysłowych, która była idealną przestrzenią do budowy 
długofalowych relacji biznesowych. Dzięki pozytywnym opiniom również  
w tym roku organizatorzy zdecydowali się na utworzenie strefy. Wezmą w niej 
udział firmy podwykonawcze, świadczące usługi w zakresie produkcji form, 
obróbki materiałów, regeneracji narzędzi czy remontów maszyn.

Dlaczego warto wziąć udział w Targach INNOFORM®?
- Nie ma jednej odpowiedzi, jest za to kilka powodów. Przede wszystkim, 

aby odnieść sukces należy nieustannie być na bieżąco. Pamiętajmy również, że 
na targach możemy spotkać nie tylko partnerów, ale i konkurencję. Zaryzykuję 
stwierdzeniem, że są tu wszyscy. Udział jest szansą na nowe kontakty bizne-
sowe, które (co potwierdzają nasi goście) owocują w kolejnych miesiącach 
– zapewnia Beata Łoś. Trudno się nie zgodzić. Jak wskazują badania podczas 
ostatniej edycji – w marcu 2019 - na powierzchni 6000 m2 swoją ofertę zapre-
zentowało 366 firm (o 100 więcej w stosunku do roku 2018!). Imprezę odwie-
dziło niemal 4000 osób. Zainteresowanie targami z każdym rokiem jest coraz 
większe. W nadchodzącej edycji swój udział potwierdziły firmy, które wysta-
wiają się od pierwszej edycji tj. A. MARCINIAK OT, ELWIK ZAKŁAD TECHNO-
LOGICZNY, EMUGE-FRANKEN TECHNIK, KNARR VERTRIEBS GmbH, MEUS-
BURGER GEORG GmbH, STÄUBLI, WADIM PLAST, jak i te firmy, które po raz 
pierwszy wezmą udział w Targach INNOFORM-. Wśród nich, m.in.: CENTRUM 
TECHNIKI MACRO, ELBI WROCŁAW, HALBRONN SAS, KONRAD MICRO DRILL 
GmbH, LP NARZĘDZIA, MALA INDUSTRIES, MOLDE MATOS SA i wiele innych.

Nie tylko liczby, ale i specjalizacja
Zdaniem Wystawców tym, co wyróżnia Targi INNOFORM® jest profil 

imprezy. Na te trzy wyjątkowe dni do Bydgoszczy przyjeżdżają specjaliści 
z branży i decydenci. Wszyscy w konkretnym celu - chcą poznać nowości  
i wdrożyć je w swojej firmie, uzupełnić park maszynowy i nawiązać współ-
pracę z podwykonawcami. W mieście swoją siedzibę ma blisko 200 przed-
siębiorstw zajmujących się przetwórstwem tworzyw polimerowych i ok. 30 
narzędziowni. Zatrudnienie znajduje łącznie ponad 4000 osób i wciąż rośnie 
zapotrzebowanie na nowych wykwalifikowanych pracowników. Tak jak region 
kujawsko-pomorski jest liderem w wytwarzaniu narzędzi na światową skalę, 
tak Międzynarodowe Targi Kooperacji Przemysłu Narzędziowo-Przetwór-
czego INNOFORM® są numerem jeden wśród wydarzeń o tej tematyce na 
północy kraju. Świadczy to o tym, że jest to idealne miejsce wymiany myśli, 
doświadczeń a przede wszystkim kontaktów dla wszystkich tych, którzy zwią-
zani są z branżą narzędziowo-przetwórczą.

Szczegóły na www.innform.pl

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

Toolox 33® twardość 32 HRC

Toolox 44® twardość 45 HRC

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

tel. 52 35 424 00; fax 52 35 424 01; 
www.oberon.pl, oberon@oberon.pl
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Międzynarodowe Targi Technologii dla Odlewnictwa

www.metal.targikielce.pl

ALUMINIUM
& NONFERMET RECYKLINGHEAT  TREATMENT

29.09-1.10.2020

Najważniejsze miejsce dla branży odlewniczej 

w Europie Środkowo-Wschodniej

Międzynarodowe Targi Przetwór-
stwa Tworzyw Sztucznych i Gumy 
PLASTPOL zapisały się już na 
stałe w kalendarzu największych, 
cyklicznie odbywających się wyda-
rzeń w Targach Kielce. Poprzednie 
edycje, w sposób bardzo wyraźny 
pokazały, jak duże zaintereso-
wanie na całym świecie wzbudza 
przewodni temat wydarzenia.

Bogaty program targów
W programie targów tradycyjnie nie zabraknie specjalistycznych konferencji oraz paneli dyskusyjnych, podczas których zainteresowani będą 

mogli dowiedzieć się więcej o innowacyjnych metodach przetwórstwa tworzyw sztucznych, w tym produkcji form wtryskowych, optymalizacji 
procesu produkcyjnego.

Jednym z głównych punktów programu będzie również przekazanie przez specjalistów najważniejszych informacji o zmianach w prawie, nowo-
ściach w branży oraz o ograniczeniach w stosowaniu niektórych surowców.

Innowacje maszynowe
W halach targowych można będzie podziwiać automatyczną produkcję. Na oczach zwiedzających powstaną między innymi kubki czy doniczki do 

kwiatów. Wystawcy w ten sposób ukażą precyzję, sprawność oraz uniwersalnośćprezentowanych podczas targów nowoczesnych maszyn.

PLASTPOL to nie tylko najnowsze technologie, maszyny i urządzenia do przetwórstwa tworzyw sztucznych. Na targach pojawią się także wystawcy 
z segmentu opakowań, wzornictwa, tworzywa sztucznego, przetwórstwa gumy.

Rekordowy 2019 r. dla targów PLASTPOL
Bez wątpienia rok 2019 zapisał się w historii targów „wielkimi literami”. 

W ubiegłym roku padł rekord zarówno pod względem wystawców, jak  
i zwiedzających. Od 28 do 31 maja w 7 halach wystawienniczych Targów 
Kielce można było spotkać 910 wystawców (2018 r. – 812) z 42 krajów 
świata (2018 r. – 39). Na powierzchni ponad 17 500 metrów kwadrato-
wych prezentowali się liderzy z 4 kontynentów. W ciągu 4 targowych 
dni wydarzenie odwiedziło 19 760 specjalistów branży. Ponad 50% 
wystawców targów PLASTPOL 2019 stanowili przedsiębiorcy zagraniczni.

Targi PLASTPOL to miejsce prezentacji możliwości produkcyjnych, 
biznesowych kontaktów, przeglądu ciekawych nowości i debiutów firm.

Zapraszamy od 19-22 maja 2020 do Targów Kielce.

Największe targi w Europie Środkowo-Wschodniej
związane z branżą tworzyw sztucznych 
ponownie odbędą się w Targach Kielce

Zapraszamy w dniach 19-22 maja 2020



www.toolex.pl

www.exposilesia.pl

Centrum Targowo-Konferencyjne

Zespół Targów: tel. kom. +48 510 031 684 | +48 510 030 472

ul.Braci Mieroszewskich 124 | 41-219 Sosnowiec | tel. +48 32 78 87 519 | toolex@exposilesia.pl 

29 września -
1 października 2020

Targi Olejów, Smarów
i Płynów Technologicznych

dla Przemysłu 

Salon Łożysk
i Elementów Napędowych

Salon Automatyzacji
dla Automotive 

n o w y
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Międzynarodowe
Targi Obrabiarek,

Narzędzi i Technologii
Obróbki

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



Zamawiam roczną prenumeratę 
dwumiesięcznika techniczno-informacyjnego 

Forum Narzędziowe OBERON numery od 1 do 6/2020

Forum Narzędziowe OBERON w cenie 110 zł + 8% VAT, cena dla szkół/uczelni 80 zł + 8% VAT

Liczba prenumerat .........................................			   Prenumeratę proszę rozpocząć od numeru: .....................................................

Zamówienie prosimy wypełnić czytelnie i przesłać na adres e-mail: oberon@oberon.pl lub e.lewicka@oberon.pl

Dane do wystawienia faktury VAT

Imię i nazwisko lub nazwa firmy: ...........................................................................................................................................................................................

Ulica:...............................................................................................................................................................................................................................................

Miejscowość i kod: .....................................................................................................................................................................................................................

NIP*: ..............................................................................................................................................................................................................................................

Osoba zamawiająca: .................................................................................................................................................................................................................

Adres do wysyłki egzemplarza: ..............................................................................................................................................................................................

.........................................................................................................................................................................................................................................................

Tel./fax:......................................................................................................e-mail:........................................................................................................................

										          (data i podpis zamawiającego)

* Jestem płatnikiem podatku VAT i upoważniam Wydawnictwo do wystawienia faktury bez mojego podpisu. 
 Wyrażm zgodę na przetwarzanie moich danych osobowych przez Wydawnictwo w celu realizacji zamówienia oraz w celach marketingowych Wydawnictwa, z godnie z Ustawą z dnia 29. 08. 1997r. 

o Ochronie Danych Osobowych (Dz. U. Nr 133 poz. 883).

Chcesz otrzymywać drukowany 
egzemplarz Forum Narzędziowego OBERON
Zapraszamy do zamówienia PRENUMERATY

MASZYNY XYZ

Stoisko: D-26

Zapraszamy do odwiedzenia
naszego stoiska na targaach:

10 - 12 Kwietnia 2018
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Mikroszlifierki NAKANISHI
Więcej na temat szlifierek w artykule na stronie 42 i 44
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Poznań, 5-8.06.2018 r.
MACHTOOL hala 3, stoisko 28
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SILVER CLAMP
SYSTEMOWE MOCOWANIE ELEMENTÓW  
O SKOMPLIKOWANYCH KSZTAŁTACH
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SANDVIK POLSKA Sp. z o.o., ul. Domaniewska 39A, 02-672 Warszawa
tel.: +48 22 647-38-80, e-mail: pl.coromant@sandvik.com 
www.sandvik.coromant.com

Toczenie na twardo przy zastosowaniu 
nowej generacji gatunków z CBN
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Aluminium na formy
wtryskowe i rozdmuchowe

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



Kielce

19-22.05.2020

XXIV Międzynarodowe
Targi Przetwórstwa
Tworzyw Sztucznych
i Gumy

POWIERZCHNII 
WYSTAWIENNICZEJ

34 000 m2

WYSTAWCÓW

910
ZWIEDZAJĄCYCH

19 760
ZAGRANICZNYCH

FIRM

PONAD 50%

www.plastpol.com


