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SINCE 1984

Nowe sterowanie ProtoTRAK® KMX oraz RMX jest już dostępne ze wszystkimi frezarkami narzędziowymi i łożowymi z przejazdami nawet do 1,5 metra a w sterowanie RLX zostały wyposażone tokarki z długością toczenia nawet do 3 metrów.
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XYZ KMX 1500 XYZ KMX 2000 XYZ KMX SLV XYZ RMX 2500 XYZ RMX 3500 XYZ RMX 4000 XYZ RMX 5000 XYZ RLX 1630 XYZ RLX 355 XYZ RLX 425 - 1.25 i 2 metry

Wraz ze wszystkimi obrabiarkami XYZ oferujemy: bezpłatne szkolenia, pełną 12-miesięczną gwarancję, opcjonalne przedłużone gwarancje, bezpłatną infolinię programistyczną, oraz profesjonalny serwis na terenie całego kraju.

Najnowsza seria obrabiarek XYZ na 2020 rok, każda z nich najlepsza w swojej klasie.

KMX RMX &RLXProtoTRAK®

Wielkogabarytowe centra obróbcze oraz ciężkie tokarki
typu Oil Country XYZ

Frezarki XYZ ProtoTRAK, 2-OP CNC oraz Tokarki
XYZ ProtoTURN

Centra obróbcze XYZ, także
wysokoobrotowe

Centra tokarskie XYZz
napędzanymi narzędziami

Od szkicu do gotowego detalu w
zaledwie 20 min.

Bez zbędnych obliczeń.

Tel: 32 224 74 24 email: info@xyzmachinetools.pl
Zobacz więcej na www.xyzmachinetools.pl
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Zapraszamy do kontaktu już dzisiaj
aby umówić się na prezentację
sterowania ProtoTRAK® w
Państwa firmie umówić się na
prezentację maszyny u obecnych
użytkowników blisko Państwa
lokalizacji.
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XYZ RLX 555 - 1, 1.75 i 3 metry
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GF Machining Solutions

Zaprojektowane z myślą o precyzji i powtarzalności

Wycinarki drutowe AgieCharmilles CUT E 350 i CUT E 600 
oferują doskonałą wydajność i precyzję cięcia dzięki 
przemyślanej konstrukcji mechanicznej, niezrównanemu 
szwajcarskiemu generatorowi oraz nowemu, inteligent-
nemu sterowaniu. Zaawansowany interfejs użytkownika 
usprawnia przygotowanie pracy, tworzenie technologii 
cięcia i programowanie. 

www.gfms.com/pl AgieCharmilles  
- jesteśmy częścią GF Machining Solutions

15% niższa cena wyrobów 
                    dzięki zastosowaniu drutu  

AC CUT VS 900.

+20% szybsze cięcie 
dzięki unikalnej technologii 
generatora IPG.

100%  powtarzalność wymiarowa
               i jakość powierzchni do Ra 0,16 μm.

AgieCharmilles
CUT E 350/600

Szybsze cięcie 
wyrobów i...
kosztów

 

Kolejny uchwyt mechaniczny w grupie DURO
NOWOŚĆ: UCHWYT MECHANICZNY DURO-A

NOWOŚĆ: DURO-A

DURO-A UCHWYT MECHANICZNY

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

Stała siła mocowania dla ponad 500.000 cykli

Podwyższona siła mocowania o 30%

3-letnia gwarancja
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Forum Narzędziowe OBERON® poleca:

Drodzy Państwo!

No i o czym pisać, skoro tematyka mediów skupiona jest właściwie 
na jednym? Dziś, w połowie marca, kiedy piszę wstęp do Forum Narzę-
dziowego, koronawirus i jego skutki zaprzątają nasze umysły. Chwilami 
cieszę się, że choć w snach jestem gdzie indziej. Tak czy inaczej okazało się,  
że inne wydumane zmartwienia zeszły na drugi plan i nawet Greta Thun-
berg (szwedzka aktywistka i człowiek roku TIME a.d. 2019) nie przebiła się 
z węglem i smogiem do TVN, czy na pierwsze strony lewicujących gazet. 
Mamy zatem realny problem i zagrożenie, a nie kolejne odgrzewane newsy 
o zatrutych, wyrzucanymi bezmyślnie słomkach od napojów, pięknych 
egzotycznych żółwiach. Mobilizacja sił i środków związanych z obecną sytu-
acją pokazuje nam słabe punkty tak w państwie, jak i w naszych firmach  
czy domach. Nie żyjemy w nudnych czasach.

Parę lat temu dostałem od dzieci książkę „Zagrożenia do przewi-
dzenia”. No OK, coś takiego napisać jest łatwo. Ale że jakiś Tom Cruise 
jednak nie wykona swojej „Mission Impossible” i zjadliwy, śmiertelny 
wirus opanuje świat to wydawało się niemożliwe. Pamiętam też „Sześć 

dni Kondora” – książkę, którą skrócono w filmie z Robertem Redfordem 
do trzech dni. Bohater pracował w małej komórce wywiadu, która zajmo-
wała się czytaniem literatury sensacyjnej, aby wyłowić z tysięcy stron 
ciekawe pomysły do realizacji w świecie realnym. Nie dziwmy się zatem, 
że historie, które były rozrywką przyprawiającą nas o dreszcz emocji, 
teraz w dobie coraz szybszego przepływu i wyszukiwania informacji 
mogą się ziścić. Ktoś fantazje może wcielać w życie, aby pilnować spraw 
jakie uważa za istotne. Nasz świat uniknął nuklearnej zagłady, bo inte-
resy gospodarcze i wzajemne powiązania firm, czy krajów były tak gęste,  
że nie warto było wywoływać efekt spalonej ziemi. Ale czy wirus nie 
oduczy nas międzynarodowej współpracy? Już dziś poleganie na zaopa-
trzeniu z drugiego końca świata jest zawodne. Tego się właśnie nauczy-
liśmy. Parę lat byliśmy w Unii bez granic, a teraz bęc, kolejki wróciły. 
Nawiasem mówiąc, sytuacja, kiedy wymrą ludzie, ale infrastruktura 
zostaje, to lepsza sytuacja dla najeźdźcy niż „minimalne” zniszczenia  
od bomb neutronowych. Wirusy to ciekawa sprawa, pod warunkiem 
posiadania antidotum. Spiskowe teorie podczas nudy wywołanej kwaran-
tanną same się napędzają.

Wracam do „tu i teraz”. Siedzimy i myślimy, jakie konsekwencje oprócz 
zwiększonego zużycia mydła przyniesie obecna sytuacja. Czy wszyscy 
jednak poddadzą się rygorom? Młodzież? Bezdomni? Staruszkowie? Polacy? 
Jak długo potrwa to wariactwo – aż do Wielkanocy, a może do wakacji?  
Na szczęście odbyły się na początku marca targi INNOFORM (p. relacja), 
jednak już kielecki STOM przesunięty, PLASTPOL z co najmniej jednym pawi-
lonem ludzi z Dalekiego Wschodu też wydaje się być pod znakiem zapy-
tania. Bo czy oni przyjadą i czy goście będą chcieli przyjechać? Czyli targi po 
wakacjach? A może jak tegoroczne EURO 2020 przesunięte o rok? Zoba-
czymy, może jednak imprezy targowe będą w cyklu dwuletnim.

Zamiast spotkań na targach pozostaje nam czytanie internetu, 
czasopism i mam nadzieję naszego Forum Narzędziowego. Bo już przy-
jazd przedstawiciela handlowego jest ryzykowny, może by pogadał przez 
SKYPE jeżeli chce zobaczyć jak wyglądamy. Najlogiczniejsze dziś wydają 
mi się podręczniki o zarządzaniu zmianami, a nie ryzykiem :-).

W tym numerze naszego magazynu, prócz krótkiej relacji z bydgo-
skiego INNOFORMU, zamieszczamy raporty o szlifierkach, przyrządach 
pomiarowych i hartowniach. Ach, i zachęcam też do przeczytania naszego 
artykułu o korzyściach ze stosowania stali o dużej przewodności cieplnej.

Do zobaczenia, mam nadzieję wkrótce i życzę zdrowia oraz dobrej 
odporności.

Nie Przemysłowa Wiosna, a Przemysłowa Jesień
Targi Kielce STOM 2020 - str. 12

HARTOWNIA - pełna oferta usług
HARTOWNIA Sp. z o. o. - str. 14-15

Obróbka cieplna wczoraj i dziś
J. Dyrda - str. 16

INNOFORM 2020 - relacja
R. Dyrda - str. 18

DMG MORI - Lider światowego rynku
E. Lewicka - str. 20-21

Narzędziownie, wtryskownie oraz producenci maszyn i narzędzi - cz. 35
WRAZIDŁO Sp. z o.o. - str. 22-24

Mierzenie niejedno ma imię. Jak wybrać narzędzie pomiarowe
E. Lewicka - str. 25

Wiebierz najlepszą opcję dla siebie. Maszyna pomiarowa Aberlink
OBERON 3D L.Pietrzak i Wspólnicy Sp. J. - str. 29

Rynek maszyn szlifierskich. Dwie strony tego samego medalu
Art. redakcji - str. 31

Maszyna polerująca - DO WAŁKÓW, OTWORÓW I KOŁNIERZY
Marcosta - str. 36

Technologia mocowania poligonalnego teraz także dla narzędzi 
napędzanych

SCHUNK Intec Sp. z o. o. - str. 38-39

Mikron MILL S 200 U. Obróbka precyzyjna małogabarytowa
GF Machining Solutions Sp. z o.o. - str. 40-42

Używaj innowacyjnych stali, FASTCOOL® - by zmniejszyć czas cyklu, 
odprowadzając szybko ciepło

J. Dyrda - str. 44-45

Grafity izostatyczne MERSEN cz. 1
D. Hulisz - str. 46-47

Liderzy rewolucji przemysłowej na ITM Industry Europe
ITM Polska - Str. 50, 52

Mikroszlifierka pneumatyczna PRESTO II NAKANISHI
M. Adelski -  str. 54

SCHUNK Intec Sp. z o. o. - 1 okładka
XYZ Machine Tools - okładka rozkładówka
GF - 2 okładka
ROEHM POLSKA Sp. z o. o. - str. 3
Targi Kielce STOM 2020 - str. 13
RICHO POLSKA - str. 19
LENSO - str. 19
MAC-TEC e.K. - str. 25
„SW-PARTNER” Wacław Składan - str. 25
Targi Kielce METAL 2020 - str. 30
HERMLE Polska - str. 37
SCHUNK Intec Sp. z o. o. - str. 39
ERMET S.C. - str. 43
MARMET Marek Żak - str. 43
Targi Kielce PLASTPOL 2020 - str. 49
ITM INDUSTRY EUROPE - str. 51
EXPO SILESIA - str. 56
INTER-PLAST Z. Bodziachowska-Kluza S. j.  "SMEC" - str. 58

Hartownie w Polsce - raport - str. 17
Urządzenia pomiarowe - raport str. 26-27
Szlifierki - str. 32-35

•   Normalia do form i tłoczników
•   Frezarki CNC

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 - SCHUNK Intec Sp. z o. o.

Spis reklam

Raporty w numerze  (101) 2/2020

Raporty w numerze (102) 3/2020
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Krótko Krótko

INNOVATEST Polska Sp. z o.o. 
wyłącznym przedstawicielemINNOVATEST Europe

Fot. Centrum obróbcze Pinnacle U5 
Wysoce sztywna konstrukcja.

Centrum Pinnacle U5 wyposażone w ultradź-
więkowe wrzeciono dla zapewnienia doskonałej 
jakości podczas obróbki z dużą prędkością.

•	 Wszystkie elementy konstrukcyjne są wytwa-
rzane z wysokiej jakości żeliwa meeitowego 

(FC30) i hartowane do twardości ponad HB 190, 
a następnie odpuszczane w celu zmniejszenia 
naprężeń wewnętrznych;

•	 Trzy osie są wyposażone w drogi liniowe klasy P 
o wysokiej precyzji z dużymi blokami;

•	 Szerokość tulei: 30 mm;
•	 Układ wydechowy montowany z tyłu dla 

oszczędności miejsca;
•	 Precyzyjne śruby kulowe klasy C3 na trzech 

osiach;
•	 Średnica śruby kulowej - 32 mm;
•	 Wydajny napęd serwomotorów AC o wyso-

kiej wydajności umożliwia 48 m/min prędkości 
szybkiego posuwu. Płynny ruch w połączeniu  
z mocnym napędem zapewniającym dokładne 
wykończenie obrabianej powierzchni.

Obrabiarka posiada następujące funkcje:

  •	Frezowania, 	 •  Rozwiercania, 
  •	Wiercenia,	 •  Gwintowania.
Moduł wrzeciona ultradźwiękowego. Wibracje  
o wysokiej częstotliwości, wysoka precyzja.

Cechy wyróżniające:

•	 Bezdotykowy (bezprzewodowy) transfer 
energii elektrycznej. Wysokowydajny transfer 
energii elektrycznej;

•	 Zakres częstotliwości drgań narzędzia osio-
wego: 20-35 KHz; 

•	 Zakres amplitudy 1-14 µm; 
•	 Dokładność narzędzia może osiągnąć do 5 µm.

EUROMETAL Sp. z o.o. 
80-297 Banino K/Gdańska Miszewko 41

tel. 58 550 08 20, 58 550 08 21, fax 58 550 08 19 
eurometal@eurometal.com.pl 

Centrum obróbcze tajwańskiego producenta Pinnacle

Jako INNOVATEST Polska Sp. z o. o. jeste-
śmy wyłącznym przedstawicielem INNOVATEST 
Europe w Polsce. Niezawodność, precyzja oraz 
dokładność to główne cechy twardościomierzy 
stacjonarnych Vickersa, Rockwella i Brinella zgod-
nych ze standardami ASTM,ISO oraz JIS.

Posiadamy również systemy pomiarowe 
IMPRESSIONS w języku polskim, wzorce twardo-
ści i wgłębniki zgodne z normami ASTM i ISO.

Oferujemy zaawansowane rozwiązania m.in. 
dla przemysłu motoryzacyjnego i lotniczego.

Wyróżnia nas:
-	 profesjonalne doradztwo w wyborze sprzętu 

pomiarowego, zapewniamy instalacje oraz 

szkolenia, serwis gwarancyjny i pogwaran-
cyjny w Polsce, prowadzimy pomiary i testy na 
detalach klienta.

Ponad 10 letnie doświadczenie poparte listą 
referencyjną.

Kontakt: 

ofriebe@innovatest-polska.pl
Tel. +48 697 099 826
www.innovatest-polska.pl

Firma Yamazaki Mazak wprowadziła do 
oferty nowe centrum obróbkowe klasy podsta-
wowej, przeznaczone do pełnej jednoczesnej 
obróbki 5-osiowej. Model ten powstał specjalnie 
z myślą o użytkownikach, którzy dotąd nie korzy-
stali z obrabiarek 5-osiowych.

Nowy model CV5-500 opracowany w Wiel-
kiej Brytanii specjalnie dla rynku europejskiego, 
oferowany jest w bardzo konkurencyjnej cenie 
i idealnie dopasowany do potrzeb podwyko-
nawców, startupów i warsztatów realizujących 
indywidualne zlecenia.

Ta niezwykle wszechstronna obrabiarka 
5-osiowa jest wyjątkowa w swojej kategorii ze 
względu na bardzo sztywną konstrukcję mostową 
z całkowicie podpartym stołem obrotowym, który 
porusza się w kierunku Y pod mostem. Takie rozwią-
zanie charakteryzuje się wysoką dokładnością  
i niezwykle małymi wymiarami.

Fot. CV5-500 to nowe centrum obróbkowe klasy podsta-
wowej, przeznaczone do w pełni jednoczesnej obróbki 

5-osiowej i zaprojektowane oraz produkowane w Europie.

Yamazaki Mazak wprowadza nową obrabiarkę klasy podstawowej do jednoczesnej obróbki 5-osiowej

CV5-500 ma nowo zaprojektowany konik ze 
stałym nawisem utrzymujący sztywność podczas 
obróbki nawet przy wykorzystaniu całego skoku 
w osi Z. Maszyna wyposażona jest we wrzeciono 
o prędkości obrotowej 12 000 obr./min osiągające 
szczytowo moc 18,5 kW i moment obrotowy 119,4 
Nm, przez co doskonale nadaje się do obróbki szero-
kiej gamy materiałów. Do zastosowań wymagają-
cych większej szybkości dostępne jest opcjonalne 
wrzeciono o prędkości obrotowej 18 000 obr./min 
z zapewniającym stabilność termiczną chłodzeniem 
rdzenia przez śruby toczne osi X, Y i Z. 

Model CV5-500 jest wyposażony w stół Sankyo 
o wysokiej sztywności poruszany przez przekładnię 
rolkowo-krzywkową pozwalającą na osiąganie 
dużych kątów obrotu: 220o w osi B i 360o w osi C. 
Maszyna działa bardzo zwinnie, osiągając wysoką 
prędkość posuwu 36 m/min w osiach X, Y i Z,  
a przy tym jest w stanie obrabiać detale o wymia-
rach maksymalnych ø500 mm x H320 mm i masie 
do 200 kg. Ponadto system Osłony termicznej utrzy-
muje stabilną dokładność skrawania poprzez auto-

matyczną kompensację fluktuacji temperatury.
Projektanci obrabiarki CV5-500 kierowali się nie 

tylko kryterium wydajności, lecz również łatwości 
obsługi i ergonomii, uwzględniając przy tym poten-
cjalną współpracę z systemami automatyzacji. 
Maszynę można łatwo zintegrować z różnymi 
systemami automatyzacji poprzez wyposażenie jej 
w opcjonalne drzwi do ładowania bocznego, inter-
fejs robota i interfejsy do osprzętu hydraulicznego 
oraz pneumatycznego. Co szczególnie istotne, 
wyposażenie automatyzujące nie utrudnia dostępu 
do przodu maszyny, a zatem nie przeszkadza opera-
torom w ustawianiu maszyny i obserwacji jej pracy. 

Wymiary wynoszące zaledwie 2300 mm x 2790 
mm czynią z tego modelu najbardziej kompaktową 
obrabiarkę 5-osiową w swojej klasie, która idealnie 
sprawdza się w mniejszych zakładach podwyko-
nawczych i warsztatach realizujących indywidualne 
zlecenia. Starannie przemyślana konstrukcja pozwo-
liła do minimum ograniczyć przestrzeń, jaka musi być 
dostępna wokół maszyny w celach serwisowych. 
Zbiornik chłodziwa i transporter wiórów z bocznym 

wyjściem można wyciągnąć od przodu maszyny, aby 
uzyskać wygodny dostęp do najważniejszych miejsc 
podlegających konserwacji, natomiast tylną stronę 
maszyny można dosunąć do ściany, aby zaoszczę-
dzić powierzchnię hali. 

Standardowy magazyn narzędzi mieści 30 
pozycji, a w razie potrzeby maszynę można wypo-
sażyć w opcjonalny magazyn na 48 narzędzi. Dwura-
mienny zespół ATC osiąga krótki czas od narzędzia do 
narzędzia wynoszący zaledwie 1,3 sekundy. Do stan-
dardowego wyposażenia należą drzwi magazynu do 
ładowania bocznego, które umożliwiają wygodną 
wymianę narzędzi nawet w cyklu automatycznym.

Nowa maszyna jest wyposażona w system 
SmoothX CNC — specjalną 5-osiową wersję techno-
logii SMOOTH firmy Yamazaki Mazak.

www.mazakeu.pl

Do szerokiego wachlarza ofert firmy 
SMARTTECH 3D, uznanego na całym świecie 
polskiego producenta skanerów 3D, wchodzi 
właśnie oprogramowanie PolyWorks firmy 
Innovmetric. 

PolyWorks Inspector i Modeler. to Uniwer-
salna Platforma Oprogramowania Metrolo-
gicznego, która przeznaczona jest do przetwa-
rzania oraz analizy trójwymiarowych danych.

Jeśli jesteś zainteresowany nowymi tech-
nologiami 3D to zapraszamy na stronę www.
skaner3d.pl.

SMARTTECH Sp. z o.o.
ul. Racławicka 30, 05-092 Łomianki

PolyWorks w ofercie firmy 
SMARTTECH

Fabryka DM-CUT w Pekinie opracowała 
i wdrożyła do produkcji nową linię drążarek 
wgłębnych sterowanych numerycznie serii CTM.

To urządzenia, które spełniają wszystkie 
wymogi nowoczesnego warsztatu. Maszyna 
CTM350C (na zdjęciu) ma przesuwy w osiach 
X,Y,Z: 450x300x300 mm. Maksymalna waga 
elektrody bez osi C to 50 kg, a z osią C to 20 
kg. Najlepsza gładkość powierzchni po drążeniu 
Ra<0,2 mikrometra, lustro. Generator 50 lub 
100 A. Urządzenie może być wyposażone w oś 
C oraz w 6-cio pozycyjny magazyn elektrod. 
Silniki w poszczególnych osiach servonapędy 
Panasonic. Sterowanie jest własnego projektu 
fabryki DM-CUT.

Do tego maszyna pięknie wygląda. I ta 
cena!!!

Zapraszamy na naszą stronę internetową 
www.dmcut.pl gdzie zobaczyć można szcze-
góły budowy tej maszyny i oferowane przez 
naszą firmę wycinarki drutowe na drut molib-
denowy oraz drążarki do otworów.

ULGREG Grzegorz Kugler

Tel. 663 750-527.

Nowa linia drążarek wgłębnych fabryki DM-CUT Pekin
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Krótko Krótko

METALLOOBRABOTKA to organizowane od 
1984 roku międzynarodowe targi sprzętu i narzędzi 
dla przemysłu metalurgicznego, które uważane są 
za jedną z największych imprez w swojej dziedzinie 
na obszarze wschodniej Europy. 

Metalloobrabotka należy do dziesięciu najlep-
szych na świecie targów obrabiarek. Wsparcie władz 
rosyjskich, udział wiodących stowarzyszeń bran-
żowych i głównych zagranicznych producentów, 
relacje ze wszystkich sektorów obróbki metali  
i budowy maszyn, a także wiele ważnych wydarzeń 

wspierających świadczą o wysokiej pozycji Metallo-
obrabotki na arenie międzynarodowej.
Obszary tematyczne:

•	 Sprzęt do cięcia, formowania, odlewnictwa  
i spawania metali;

•	 Robotyka i automatyka przemysłowa;
•	 Narzędzia i sprzęt;
•	 Naprawa i modernizacja sprzętu;
•	 Przemysłowe wydruki 3D;
•	 Materiały eksploatacyjne do obróbki metali;
•	 Badania i kształcenie  zawodowe;
•	 Spawalnictwo.

Statystyki – 2019 rok:

•	 1 186 wystawców;
•	 Ponad 35 000 odwiedzających z 33 krajów;
•	 Ponad 45 000 m2 powierzchni wystawienniczej;
•	 9 pawilonów narodowych.
Zeszłoroczną edycję targów METALLOOBRA-

BOTKA odwiedzili reprezentanci firm pochodzą-
cych z takich krajów, jak:

Austria, Białoruś, Brazylia, Chiny, Czechy, Dania, 
Finlandia, Francja, Niemcy, Indie, Izrael, Włochy, 
Japonia, Korea, Łotwa, Litwa, Mołdawia, Holandia, 
Norwegia, Polska, Portugalia, Rosja, Serbia, Słowacja, 
Słowenia, Hiszpania, Szwecja, Szwajcaria, Turcja, 
Wielka Brytania, Ukraina i Stany Zjednoczone.

W trakcie tegorocznej edycji wydarzenia pawi-
lony narodowe posiadały następujące państwa: 
Białoruś, Chiny, Czechy, Niemcy, Włochy, Słowacja, 
Szwajcaria, Taiwan (Chiny), Wielka Brytania. 
Parametry zadowolenia w całej grupie wystawców:

•	 91% z ogółu wystawców to stali bywalcy;
•	 95% z ogółu wystawców jest zadowolonych  

z ilości i jakości przeprowadzonych sprzedaży;
•	 92% z ogółu wystawców osiągnęło zaplano-

wane cele sprzedażowe;
•	 99% z ogółu wystawców poleciłoby udział  

w targach; 
•	 41% z ogółu odwiedzających planuje zakup 

produktu/usługi wystawców.
www.metobr-expo.ru/en

Targi METALLOOBRABOTKA - Rosja odbędą się od 25  do 29 maja 2020 roku

26. edycja Międzynarodowych Targów Tech-
nologii Obróbki Blach EuroBLECH 2020 odbędzie 
się w dniach 27-30 października 2020 r. na tere-
nach wystawowych w Hanowerze w Niemczech. 
Organizatorzy wystawy, firma Mack Brooks Exhibi-
tions, zapowiedzieli pierwsze w historii poszerzenie 
powierzchni wystawienniczej targów EuroBLECH 
2020 o dodatkowy dziewiąty pawilon. Oznacza to 
dalsze zwiększenie powierzchni wystawienniczej 
w porównaniu z poprzednią imprezą w 2018 roku, 
która zajmowała łącznie 89 800 m2.

„Na około dziewięć miesięcy przed wystawą 
nadal obserwujemy bardzo duże zainteresowanie 
stoiskami” – wyjaśnia Evelyn Warwick, dyrektor 
targów EuroBLECH, w imieniu organizatora Mack 
Brooks Exhibitions. „Znajdujący się w bezpośrednim 

sąsiedztwie pawilon 26 pozwoli nam zaoferować 
dodatkowe stoiska, a targi będą mogły spełnić 
oczekiwania wystawców chcących zaprezen-
tować swoje najnowsze maszyny w sektorach 
poświęconych różnym technologiom. Dodatkowy 
pawilon będzie gościł wystawców technologii 
łączenia oraz technologii obróbki powierzchniowej 
i narzędzi, które wcześniej mieściły się w pawilonie 
13. Dziewiąty pawilon umożliwia nam przydzie-
lenie stoisk dodatkowym wystawcom w całym 
łańcuchu technologii obróbki blach reprezento-
wanym na targach EuroBLECH. Dodanie dziewią-
tego pawilonu odzwierciedla rosnące zaintereso-
wanie stoiskami w tym największym wydarzeniu 
branżowym i oferuje jeszcze więcej możliwości 
firmom na zaprezentowanie swoich innowacji 
międzynarodowej publiczności” – kontynuuje 
Evelyn Warwick. 

Dotychczas zarezerwowano ponad 95 000 m2 
powierzchni wystawienniczej netto na tych wiodą-
cych na świecie targach technologii obróbki blach. 
Oznacza to niemal 6% wzrost powierzchni stoisk 
w porównaniu z poprzednimi targami w 2018 roku. 
Najwięcej wystawców pochodzi z Niemiec, Włoch, 
Turcji, Chin, Szwajcarii, Holandii, Hiszpanii, Belgii, 
Wielkiej Brytanii i Stanów Zjednoczonych.

W przypadku targów EuroBLECH 2020, 

główne tematy reprezentują najnowsze trendy 
branżowe, w tym inteligentne rozwiązania do 
obróbki blach, a także automatyzacja i digitalizacja 
łańcucha produkcji w celu zwiększenia wydajności  
i produktywności. Dla firm wystawiających się w tej 
branży to ważny czas na zaprezentowanie między-
narodowej publiczności swoich maszyn, systemów 
i rozwiązań w zakresie produkcji sieciowej.

Co dwa lata największe na świecie targi tech-
nologii obróbki blach przyciągają najlepszych  
w branży profesjonalistów z całego świata. Targi są 
adresowane do specjalistów na wszystkich pozio-
mach zarządzania w małych i średnich firmach, 
a także dużych przedsiębiorstwach ze wszyst-
kich kluczowych sektorów przemysłu. Z uwagi na 
ogromną liczbę pokazów maszyn na żywo, targi 
EuroBLECH są uważane wśród międzynarodo-
wych profesjonalistów w branży obróbki blach za 
najważniejszą imprezę, na której można znaleźć 
inteligentne rozwiązania i właściwe maszyny, 
sprzęt i materiały dla ich firm. Poprzednie targi 
odwiedziło w sumie 56 307 międzynarodowych 
gości targowych.

Aktualną listę wystawców oraz dodatkowe 
informacje na temat targów można znaleźć na 
stronie www.euroblech.com. 

Dodatkowy pawilon wystawowy na targach EuroBLECH 2020

UNIMA Präzisionsmaschinen GmbH od ponad 
40 lat specjalizuje się w produkcji przyrządów 
pomiarowych i różnego rodzaju sprawdzianów do 
wielowypustów.

Wykonujemy przyrządy i sprawdziany do 
wielowypustów wg norm ANSI, DIN, ISO i jesteśmy 
certyfikowani zgodnie z ISO 9001 oraz normami 
Niemieckiego Centrum Akredytacji dla pomiarów 
wielowypustów oraz długość i kąta – akredytacja 
DAkkS (Deutsche Akkredititierungsstelle).

Posiadamy bardzo duże doświadczenie w kali-
bracji przyrządów do pomiaru wielowypustów oraz 
własne akredytowane laboratorium pomiarowe.

Wszystkie usługi są udokumentowane certyfi-
katami jakości dostarczanymi wraz z przyrządami 
pomiarowymi i sprawdzianami do wielowypustów.

Certyfikat zawiera wymagane parametry wielo-
wypustów i ich aktualne wartości. Dokument zawiera 
także indywidualne wartości odchyłek od wymaga-
nego profilu wielowypustu oraz opis i wielkości zmie-
rzonych błędów (profilu, skoku, podziałki, bicia).

Klient otrzymuje rysunek wybranego produktu, 
przyrządu i/lub sprawdzianu do wielowypustu przed 
rozpoczęciem produkcji.

Możliwe jest również wykonanie sprawdzianów 
i przyrządów do wielowypustów wg specjalnego 
projektu i rozwiązania. Oferujemy specjalne spraw-
dziany i przyrządy do wielowypustów „tailor-made” 
wg specyficznych wymogów klienta.

Gwarantujemy jakość i funkcjonalność 
oferowanych sprawdzianów i przyrządów do 
wielowypustów.

Oferujemy m.in.:

-	 sprawdziany przechodnie i nieprzechodnie do 
wielowypustów;

-	 przyrządy do pomiaru przez kulki (wewnętrzne 
i zewnętrzne) – ręczne i stołowe;

-	 przyrządy do pomiaru grubości zęba /szero-
kości wrębu – ręczne i stołowe;

-	 sprawdziany do badania bicia promieniowego 
(sprawdzanie współśrodkowości);

-	 trzpienie stożkowe;

-	 trzpienie Rotolock do sprawdzania obrabiarek;
-	 trzpienie tulei mocujących;
-	 trzpienie klinowe;
-	 3 szczękowe trzpienie regulowane;
-	 testowe koła zębate;
-	 koła i trzpienie wzorcowe;
-	 sprawdziany specjalne do badania uzębień i 

współosiowości;
-	 stanowiska testowe;
-	 rozwiązania specjalne;
-	 kalibracje.

Sprawdziany i przyrządy do pomiaru wielowypustów 
		     Sprawdzone niemieckie rozwiązania

Fot. 1. Kalibracja przyrządów do wielowypustów

Fot. 2. Sprawdzian trzpieniowy i pierścieniowy Fot. 3. Przyrząd do pomiaru przez kulki Fot. 4. Sprawdzian współśrodkowości

Panie i Panowie,

Obecna sytuacja stanowi ogromne 
wyzwanie dla wszystkich do przemyślenia 

dotychczasowych kanałów komunikacji. 
Chcemy również spełnić nasze pierwsze wyma-
ganie, aby aktywnie dbać o naszych klientów  

i dostarczać im rozwiązania 
w nadchodzących tygodniach  
i miesiącach.

Z przyjemnością oferu-
jemy nasze wsparcie za 
pośrednictwem wszystkich 
kanałów cyfrowych. Nasi 
eksperci w zakresie systemów 
chwytania i technologii moco-
wania są również dostępni za 

pośrednictwem szerokiej gamy najnowocześniej-
szych technologii: e-mail, telefon, Skype, GoTo-
Meeting lub WeChat w Azji. 

Proszę nie wahaj się skontaktować z nami.

Czekamy na kontakt z Państwem 
- zespół SCHUNK

Jesteśmy zawsze do Twojej dyspozycji: osobiste porady we wszystkich kanałach

Przedstawicielstwo w Polsce - Isotek Sp. z o.o.
• ul. Św. Szczepana 57, 61-465 Poznań • Tel. +48 61 835 08 61 • e-mail: isotek@isotek.com.pl • www.isotek.com.pl
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22-24.09.2020

ZMIANA TERMINU TARGÓW!

www.przemyslowawiosna.pl

STOM-TOOL

STOM-BLECH & CUTTING

STOM-ROBOTICS

STOM-LASER

SPAWALNICTWO

DNI DRUKU 3D

WIRTOPROCESY

TEiA

CONTROL-STOM 

EXPO SURFACE

KIELCE FLUID POWER

BLECH & CUTTING

ROBOTICS

LASER

TOOL

STOM

Przemysł    wa wiosna 
w tym roku na jesieni

W trosce o bezpieczeństwo gości, wystawców, zwiedzających i pracowników Targów Kielce oraz mieszkańców regionu,  
w związku z pogarszającą się sytuacją epidemiologiczną w kraju i rekomendacją Głównego Inspektora Sanitarnego,  

Zarząd Targów Kielce podjął decyzję o zmianie terminu Przemysłowej Wiosny na 22-24 września 2020 roku.

W skład cyklu „Przemysłowa Wiosna” wchodzą: Targi Obróbki Metali, Obra-
biarek i Narzędzi STOM-TOOL, Obróbki Blach i Cięcia STOM BLECH & CUTTING, 
Laserów i Technologii Laserowych STOM-LASER, Salon Robotyki Przemysłowej 
STOM-ROBOTICS, Międzynarodowe Targi Technologii i Urządzeń dla Spawalnictwa 
SPAWALNICTWO, Targi Przemysłowej Techniki Pomiarowej CONTROL-STOM, Targi 
Pneumatyki, Hydrauliki, Napędów i Sterowań KIELCE FLUID POWER, Targi Techno-
logii Antykorozyjnych oraz Ochrony Powierzchni EXPO-SURFACE, Targi Elektroniki 
i Automatyki TEiA oraz Targi Wirtualizacji Procesów WIRTOPROCESY, a także DNI 
Druku 3D. W ubiegłym roku wystawy te odwiedziło niemal 17 tysięcy osób. Skala 
wydarzenia, które zgodnie z przepisami podobnie jak wszystkie targi w kraju, nie 
jest kwalifikowane w polskim ustawodawstwie jako impreza masowa, jest jednym 
z czynników budzących obawy w sytuacji szerzącego się w świecie i w Polsce 
wirusa SARS – CoV-2, wywołującego chorobę Covid – 19.

Od kilku dni do Targów Kielce napływają sygnały od wystawców, obawiają-
cych się o powodzenie wydarzenia, którego przebieg może zakłócić szerząca się 
epidemia zakażeń koronawirusem. Wiodące firmy w kraju pod znakiem zapy-
tania stawiają swój udział w wiosennych targach. Wpłynęło bardzo wiele próśb od 
wystawców o przesunięcie terminu targów na czas, w którym zagrożenie zaka-
żeniem koronawirusem będzie niższe Przeprowadzonych zostało wiele rozmów  
z klientami, nie tylko w sprawie Przemysłowej Wiosny, ale wielu innych wydarzeń  
z naszego kalendarza. Po tych konsultacjach Zarząd Targów Kielce jest przekonany 
o słuszności decyzji w aspekcie wspólnego bezpieczeństwa. 

W Targach Kielce od początku tego roku odbyło się już cztery duże wyda-
rzenia targowe, poczynając od wystawy gołębi, przez Targi Artykułów dla Matki 
i Dziecka Kid’s Time, Targi Odnawialnych Źródeł Energii Enex, aż po zeszłotygo-
dniowe kontraktacje Polskich Składów Budowalnych. Większość z nich zakończyła 
się sukcesem, jeśli chodzi o liczbę zwiedzających. Targi Kielce zapewniły najwyższy 
poziom bezpieczeństwa sanitarnego, a na targach nie wystawiały się firmy  
z krajów, w których wystąpił koronawirus. To jednak może okazać się niewystar-
czające w przypadku nadchodzących wydarzeń w świetle rosnącej liczby zakażeń 
w Polsce. 

Pomimo ogromu pracy, jaki kielecki ośrodek włożył już w organizację wszyst-
kich jedenastu wydarzeń „Przemysłowej Wiosny” oraz poniesionych kosztów jako 
nadrzędne uznane zostało zdrowie ogółu. Targi Kielce liczą na zrozumienie ze 
strony wystawców, oraz wszystkich, którzy planowali wizytę na targach.

Przemysłowa Wiosny w 2020 roku stanie się Przemysłową Jesienią, 
planowany nowy termin wydarzenia to 22-24 września 2020 roku.

Nie Przemysłowa Wiosna, a Przemysłowa Jesień



Firma znajduje się w Łodzi, czyli w centralnej 
Polsce. Przyjmujemy zlecenia obróbki cieplnej 
Waszych wyrobów. Powierzone nam zlecenia 
wykonujemy szybko i bardzo solidnie, co jest 
dewizą naszej firmy.

Wykonujemy następujące usługi:

-	Obróbkę cieplną stali:

•	szybkotnących,

•	narzędziowych,

•	konstrukcyjnych,

-	Nawęglanie stali w atmosferach regulo-
wanych;

-	Obróbkę cieplną stopów metali nieżelaznych.

Hartownia Sp. z o. o. posiada
nowo uruchomioną linię 

z atmosferą endetermiczną gotową
do obsługi Państwa 

wysokowolumenowych zleceń 
hartowania, odpuszczania i nawęglania.

Hartowanie
W chwili obecnej możemy hartować każdy 
gatunek stali:

-	Hartowanie w temperaturze do 1300°C  
w piecu próżniowym RVFOQ424.

W piecu mieszczą się detale o maksymal-
nych gabarytach 900x600x450 mm i ciężarze 
do 400 kg, co umożliwia obrobienie w jednym 
procesie technologicznym dużego wsadu, 
a tym samym pozwala osiągnąć wymierne 
oszczędności czasu i kosztów w przypadku 
dużej ilości małych detali. Chłodzenie odbywa 
się w oleju lub azocie.

Ponadto możemy przeprowadzić obróbkę cieplną w piecu z regulowaną atmos-
ferą endotermiczną (propan i powietrze), w temperaturze do 1000°C. Umożliwia 
nam to piec przelotowy TFQ 2EM, który pozwala na obróbkę detali o maksymalnych 
gabarytach 600x380x280 mm i wadze do 150 kg.

Odpuszczanie
-	Odpuszczanie w temp. do 700°C w piecu próżniowym VDFC 413.

W piecu mieszczą się detale o maksymalnych gabarytach 900x600x450 mm  
i ciężarze do 400 kg, co umożliwia obrobienie w jednym procesie technologicznym 
dużego wsadu oraz pozwala osiągnąć wymierne oszczędności czasu i kosztów w przy-
padku dużej ilości małych detali. Chłodzenie odbywa się w oleju lub azocie.

Przeprowadzamy także odpuszczanie w temp. do 700°C w piecu DLR 2EM 
a także w DLR 4EM. Obydwa piece pozwalają na obróbkę detali o maksymal-
nych gabarytach 600x380x280 mm i ciężarze do 150 kg, jak też o wymiarach 
900x600x450 mm i ciężarze do 350 kg.

Wyżarzanie
Jest to proces polegający na wygrzewaniu materiału w zdefiniowanej tempera-

turze, a następnie na jego ochłodzeniu w tempie umożliwiającym otrzymanie struk-
tury zbliżonej do stanu równowagi. Pozwala to na poprawienie warunków skra-
wania materiału, plastyczności przy tłoczeniu na zimno, poprawę struktury, redukcję 
naprężeń będących wynikiem np. spawania czy zgniotu.

Przeprowadzamy wyżarzanie wszystkich rodzajów, a umożliwia nam to piec 
przelotowy TFQ 2EM.

Utwardzanie dyspersyjne (przesycanie i starzenie)
Proces utwardzania dyspersyjnego polega na przesycaniu czyli nagrzaniu stopu 

do określonej temperatury, dla której wydzielana faza przechodzi do roztworu 
stałego, wygrzewaniu w tej temperaturze i kolejno chłodzeniu, jako efekt otrzy-
mujemy zatrzymanie rozpuszczonego składnika w roztworze stałym przesyconym. 
Następnie wykonujemy proces starzenia polegający na podgrzaniu przesyconego 
stopu do temperatury poniżej granicy rozpuszczalności, wygrzaniu w tej tempera-
turze i powolnym studzeniu materiału.

Przeprowadzamy również przesycanie i starzenie stopów aluminium oraz stali 
typu „maraging” w piecu DLR 2EM i DLR 4EM. Obydwa piece pozwalają na obróbkę 
detali o maksymalnych gabarytach 600x380x280 mm i ciężarze do 150 kg tudzież 
900x600x450 mm i ciężarze do 350 kg.

Utwardzanie dyspersyjne ma na celu zwiększenie wytrzymałości obrabianych 
materiałów.

Nawęglanie
Proces polegający na wprowadzaniu węgla do warstwy wierzchniej mate-

riału stalowego, w wyniku czego otrzymujemy twardą i mało ścieralną warstwę 
wierzchnią, przy jednoczesnym podtrzymaniu elastycznych i ciągliwych wewnętrz-
nych warstw materiału, jako wynik hartowania detali po nawęglaniu. Nawęglane 
detale powinny mieć wolną od tlenków lub zgorzeliny powierzchnię, aby absorbcja 
węgla następowała na czystej stali.

Nawęglanie przeprowadzamy w piecu z regulowaną atmosferą endotermiczną 
(propan i powietrze) w temperaturze do 1000°C. Umożliwia nam to z kolei piec 
przelotowy TFQ 2EM.

Technologia
Posiadany przez naszą firmę park maszynowy oraz wyposażenie pozwalają 

na realizację szerokiego spektrum rodzajów obróbki cieplnej i cieplno-chemicznej. 
Wśród naszych urządzeń znajdują się m.in. dwa nowoczesne piece próżniowe, jak 
też piece do pracy w atmosferach endotermicznych.

Takie wyposażenie hartowni i oferowane usługi pozwalają na pełne zaspokojenie 
potrzeb większości narzędziowni, czy zakładów produkcyjnych w wielu branżach.

Zapraszamy do współpracy! 

Firma Hartownia Sp. z o. o. już od 30 lat 
zajmuje się obróbką cieplną stali, żeliwa 
oraz stopów metali nieżelaznych.

Hartownię wyposażono w nowo-
czesne piece do obróbki w próżni oraz 
w atmosferach regulowanych.

Główne kierunki działalności firmy to 
hartowanie i nawęglanie stali w oparciu 
o nowoczesne technologie w ekspre-
sowych terminach.

Fot. Przykładowe detale poddane obróbce cieplnej w firmie HARTOWNIA Sp. z o. o.
(Żródło. Hartownia)

Fot. Kręgi stalowe poddane obróbce w piecach Hartowni.
(Żródło. Hartownia)

HARTOWNIA Sp. z o. o.
ul. Liściasta 17, 91-357 Łódź

tel. 42 617 42 40
kom. 530 674 454

www.hartownia.net
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                                                                        Obróbka cieplno-magnetyczna

Obróbka cieplna w próżni

Obróbka cieplna w atmosferze ochronnej

Lutowanie próżniowe

Nawęglanie/węgloazotowanie

Nawęglanie próżniowe

Azotowanie gazowe

Azotoutlenianie gazowe

Wymrażanie

Azotonawęglanie gazowe niskotemperaturowe

Azotowanie gazowe Nitreg®

Azotonawęglanie gazowe  Corr-I-Dur®

Hartowanie próżniowe

Hartowanie indukcyjne

Odprężanie cieplne (dużych płyt oraz konstrukcji)

Wyżarzanie w powietrzu cyrkulacyjnym

Wyżarzanie próżniowe

Niskotemperaturowa

Wysokotemperaturowa

Z przemianą izotermiczną

Nasycenie jednym pierwiastkiem

Nasycenie wieloma pierwiastkami

1
2

3
4

5
6

7
8

9
10

11
12

13
14

15
16

17
18

19
20

21
22

BO
DY

CO
TE

 Po
lsk

a S
p 

z o
.o

.
M

ar
ius

z T
om

za
sp

rz
ed

aż
@

bo
dy

co
te

.co
m

ko
m

 78
4 

93
8 

42
8

w
w

w.
bo

dy
co

te
.co

m
●

●
●

●
●

●
●

●
●

●
●

●
●

●

Ha
rto

w
ni

a S
p.

 z 
o.

o.
Al

ek
sa

nd
er

 Po
ko

rsk
i -

 Pr
ez

es
ale

ks
an

de
r.p

ok
or

sk
i@

ha
rto

wn
ia.

ne
t

w
w

w.
ha

rto
w

ni
a.

ne
t

●
●

●
●

●
●

●
●

HA
RT

-T
EC

H 
Sp

. z
 o.

o
te

l. 4
2 2

37
 17

 4
2

w
w

w.
 h

ar
t-t

ec
h.

pl
●

●
●

●
●

●
●

●
●

●

Lis
te

m
an

n 
Po

lsk
a S

p.
 z 

o.
o.

Ja
nu

sz
 B

re
liń

sk
i

j.b
re

lin
sk

i@
lis

te
m

an
n.

co
m

w
w

w.
lis

te
m

an
n.

co
m

●
●

●
●

●
●

PR
OP

LA
ST

IC
A 

(F
CP

K 
By

tó
w

)
sa

les
@

fc
pk

.p
l

w
w

w.
pr

op
las

tic
a.

pl
●

●
●

Te
rm

om
ac

ch
in

e S
.r.

l.
in

fo
@

te
rm

om
ac

ch
in

e.c
om

ww
w.

te
rm

om
ac

ch
ine

.co
m

●
●

●
●

Za
kła

dy
 M

ec
ha

ni
cz

ne
 "T

ar
nó

w
" S

.A
.

se
kr

et
ar

iat
: t

el.
 14

 6
3 0

6 
20

2
se

kr
et

ar
iat

@
zm

t.t
ar

no
w.

pl
w

w
w.

zm
t.t

ar
no

w.
pl

●
●

●
●

●
●

Żyjąc w XXI wieku często nie zastanawiamy się, jakie były początki i wyglą-
dałby dzisiejszy świat bez obróbki cieplnej. Znamy hartowania indukcyjne, 
próżniowe oraz obróbkę cieplną w atmosferach gazów. Jak wyglądały jednak 
początki tej gałęzi przemysłu.

Obróbka cieplna stali znana jest od ponad trzech tysięcy lat. Przez długi 
czas jednak objęta była blokadą informacyjną. Czemu do około XVI wieku 
wiedza dotycząca tych zagadnień była ściśle chronioną przez mistrzów i ich 
czeladników? Cóż… nie każdy z nas jest jak Elon Musk, który patenty Tesla 
Motors upublicznił dla dobra ludzkości, licząc, że pomoże to i przyspieszy nasz 
rozwój technologiczny. 

Nie wiadomo, kto pierwszy wpadł na pomysł, by w ten sposób wzmac-
niać narzędzia lub broń, choć najprawdopodobniej było to dzieło raczej czyjegoś 
gapiostwa, bądź przypadku, które dopiero później urosło do rangi kunsztu. 

Ze znanych nam tekstów, pierwszy wspomina o hartowaniu stali Homer 
800 r. p.n.e. Jednak badania pokazują, że już w około 1200 r p.n.e., na terenach 
dzisiejszej Turcji, praktyki obróbki cieplnej były znane żyjącym tam wówczas 
Hetytom. Wspominali w swych pismach o niej również Herodot, Ksenofont oraz 
Strabon. Obróbka cieplna, choć nadal nosiła znamiona magii, była owym histo-
rykom znana, jak również wiadomymi im były korzyści z niej płynące.

Warto wspomnieć tu również, że na Dalekim Wschodzie Chińczycy, Hindusi 
oraz Japończycy również mają swój wkład w rozwój tej dziedziny wiedzy. Znane 
są praktyki z XI w. n.e., w których powierzchnia miecza pokrywana była gliną, 
zwierzęcymi odchodami i solą w procesie hartowania. W XIII w. n.e., wynalazca 
Wang Zhen, wydaje książkę traktującą o obróbce żelaza. Żyjący na przełomie 
XVI i XVII w. n.e. Song Yingxing dokumentuje stosowanie różnych ośrodków 
chłodzących, w tym oleju.

Niewiele świat Zachodu wie o praktykach obróbki cieplnej na Bliskim 
Wschodzie, jednak na pewno stała na wyższym poziomie niż nasz kunszt  
w tej dziedzinie. Przerażeni historycy podczas wypraw krzyżowych relacjono-
wali, że miecze muzułmanów przecinały z łatwością hełmy, a nawet pancerze 
krzyżowców, a jedwabne szarfy i chusteczki rozcinały na pół w locie.

Kontakt z przewagą militarną był zawsze motorem technologicznego 
postępu. Kontakt z kunsztem obróbki cieplnej Bliskiego Wschodu otworzył 
Europejczykom oczy i zmusił do podjęcia wysiłków, mających na celu 

Jan Dyrda

Obróbka cieplna wczoraj i dziśre
kla

m
a Hartownie w Polsce - raport

OBERON® Robert Dyrda
tel. 52 35 424 00; fax 52 35 424 01; 

www.oberon.pl, oberon@oberon.pl

Najtwardsza dostępna
stal na formy wtryskowe

Zmień swoje myślenie. Zmień stal.

Toolox 44® - twardość 45 HRC w stanie dostawy

System 3R
► Imadła do przekrojów prostokątnych i okrągłych

► Głowice pozwalające tłumić drgania

► Zestawy do ustawiania poza maszyną

OBERON® Robert Dyrda, ul. Cicha 15, 88-100 Inowrocław
tel.: (52) 354 24 23, fax: (52) 354 24 01, 

e-mail: oberon@oberon.pl, www.oberon.pl, www.system3r.com.pl
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Wiosenne targi INNOFORM w Bydgoszczy od kilku lat zaczynają sezon 
pokazów obrabiarek i narzędzi do metalu. Ponadto gromadzą pokaźną liczbę 
producentów przyrządów i form do tworzyw. Nie inaczej było w tym roku. 
Pierwsze dni marca były zatem okazją do spotkań w gronie starych znajo-
mych. Zaskoczyła nas ilość osób z nowopowstałych firm, które trafiły na nasze 
stoisko targowe. Może właśnie ta spora liczba firm pączkujących z bydgoskich 
narzędziowni przyciąga nas do INNOFORMU najbardziej? To tu, w Bydgoszczy 
wielu fachowców decyduje się na otwarcie swojego biznesu produkcji form 
czy innych przyrządów, w myśl zasady, że gdzie sto dobrze żyje, to i sto jedna 
się pożywi.

Tegoroczna impreza zgromadziła podobną ilość wystawców co rok temu, 
ale co dla nas jest najważniejsze: odbyła się. Bo co komu po targach, do których 
przygotowujemy się, a które są odwoływane? Uczciwie muszę przyznać, że 
tematem numer jeden rozmów targowych był koronawirus. Do tego nowe 
problemy grzecznościowe – jak powitać klienta nie podając ręki? Rzymianie 
niegdyś stosowali co prawda formę powitania z wyrzucaniem prawej ręki  
w górę, ale ta po II wojnie światowej jakoś źle się kojarzy w Polsce.

Impreza jak zwykle zorganizowana na terenach w Myślęcinku zachę-
cała dużymi bezpłatnymi parkingami, nowoczesną halą. Tego typu spotkania 
biznesowe powinny się odbywać w dobrej oprawie. Sprawna organizacja 
targów INNOFORM przyciągnęła 360 wystawców z 26 krajów i prawie 4000 
odwiedzających. Cieszyliśmy się z tak dużej frekwencji, bo doniesienia z innych 
krajów o odwoływaniu imprez targowych nie nastrajały optymistycznie. Tym 
bardziej, że media ostrzegały przed kontaktami z obcokrajowcami.

Oprócz wystawców i ich stoisk, odwiedzających przyciągały równolegle 
organizowane konferencje. Drugiego dnia odbyła się konferencja „Druk 3D  
w branży Narzędziowo-Przetwórczej" organizowana przez firmę CadXpert.  
To chyba ona zgromadziła najwięcej widzów i słuchaczy, co widać na załą-
czonej fotografii. Tematyka druku 3D jest tak ciekawa, że zabrakło miejsc 
siedzących, słuchacze stali dookoła.

Szczupłość miejsca na relację nie pozwala wymienić wszystkich prezento-
wanych w Bydgoszczy nowości. Mnie w oko wpadło kilka nowości. Pierwszy 
raz zobaczyłem obrabiarki Milltronics z Minneapolis, USA pokazywane na 
stoisku firmy Soditronik. Dla mających mniejszy budżet Pagero oferowało 
modernizacje obrabiarek EDM. Osoby mające mało miejsca w warsztacie 
zatrzymywały się przed pokazywanym przez DEMATEC centrum obróbczym 
o wysokiej dokładności - Precision Tsugami VA2. Obrabiarka nie jest dedyko-
wana do produkcji dużych elementów, ma tylko 1040 mm szerokości! Małe 
detale może jednak produkować bardzo wydajnie m.in. dzięki posuwom  
40 m/min w osiach X, Y i Z i szybkiej wymianie narzędzia podwójnym ramie-
niem ACT. Ciekawym pomysłem dzielił się MS SPINEX p. Macieja Spinkiewicza. 
Głowica frezarska SPINWORX® wykorzystuje 100% krawędzi skrawającej 
okrągłych płytek (dzięki ich obrotowi podczas pracy narzędzia), dzięki czemu 
unikamy indeksacji płytki w gnieździe i związanych z tym przestojów.

Kilka dni po targach INNOFORM dowiedzieliśmy się, że inne imprezy 
targowe w Polsce będą przesunięte na jesień itp. Tym bardziej cieszymy się  
z naszej obecności na bydgoskiej wystawie i mamy nadzieję, że za rok uda 
nam się przyjechać do Myślęcinka.

Robert Dyrda

INNOFORM 2020 relacja

LENSO SP. Z O. O. JEST WYŁĄCZNYM DYSTRYBUTOREM 
OPTYCZNYCH SYSTEMÓW POMIAROWYCH FIRMY GOM  
W POLSCE. DOŚWIADCZONY I KOMPETENTNY ZESPÓŁ  
INŻYNIERÓW, ZAPEWNIA POMOC PRZY DOBORZE  
ODPOWIEDNIEGO SYSTEMU POMIAROWEGO, PREZENTACJE 
MASZYN, WDROŻENIA I SUPPORT.

GOM CT – PRZEMYSŁOWY TOMOGRAF KOMPUTEROWY

PRECYZJA Z PASJĄ

225 kV źródło promieniowania RTG

Obszar pomiaru: ø240 mm, wys. 400 mm

Kalibracja fotogrametryczna 

Rozmiar woksela: 2 μm ÷ 80 μm 

Port We/Wy

Detector 3k (3008 x 2512 pikseli)  
Dla najwyższej rozdzielczości

Kinematyka 5-osiowa  
Do pozycjonowania części

Kompensacja temperatury 
Do zastosowań metrologicznych

www.lenso.com.pl

Sprzedajemy obrabiarki produkcji tajwańskiej:

	 	 •		Tokarki	CNC,		Centra	obróbkowe,

	 	 	 •		Tokarki	karuzelowe	CNC,		Wytaczarki	CNC,		Szlifierki	do	wałków	i	otworów

RICHO POLSKA  • ul. Siennicka 26F • 80-758 Gdańsk • tel. 058 350 90 43 • kom. 781 677 446 • www.richo.pl

Świadczymy usługi
toczenia 

i frezowania CNC

Jako jedyni w Polsce oferujemy centra obróbcze o krzyżowej konstrukcji stołu z pełnym podparciem. 

To idealne rozwiązanie do obróbki ciężkich detali.

Połączenie dużych możliwości obróbczych i konkurencyjnej ceny



F
N

NUMER 02 (101) 2020 FORUM NARZĘDZIOWE OBERON

2120

N
F NUMER 02 (101) 2020FORUM NARZĘDZIOWE OBERON

Jak co roku, w trakcie trwających pięć dni Open House Pfronten, zaprezentowano 
kolejne nowości. Tym razem były to trzy światowe premiery. 

DMC 65 H monoBLOCK – rewolucja w uniwersalnej obróbce poziomej
Maszyna monoBLOCK DMC 65 H wyznacza nowe standardy w obróbce 

poziomej. DMC 65 H łączy w sobie elastyczność i ergonomię 5-osiowej maszyny 
pionowej z produktywnością i niezawodnością procesu poziomego centrum 
obróbkowego. Maszyna dedykowana jest miedzy innymi produkcji oraz obróbce 
elementów konstrukcji lotniczych. Z kolei producentom matryc i form mono-
BLOCK DMC 65 H umożliwia bezpośrednią obróbkę elementów z głębokimi otwo-
rami do 550 mm. Obrabiarka monoBLOCK DMC 65 H dzięki specjalnie skonstru-
owanej przestrzeni roboczej posiada możliwość obróbki detali do 600 kg.

► Fot. Obrabiarka monoBLOCK DMC 65 H (żródło: DMG MORI).

PH CELL – modułowa automatyzacja nawet 40 palet
Kolejną premierą był system palet PH CELL, który został zaprezentowany 

na DMU 65 mono BLOCK. Boczne ładowanie do obrabiarki gwarantuje opty-
malną ergonomię i dostęp do przestrzeni roboczej. System palet posiada modu-
łową budowę i w konsekwencji tego oferuje najwyższą elastyczność. Wersja 
podstawowa z jednym modułem półkowym może pomieścić 12 palet o wymia-
rach 500x500 mm lub 16 palet 400x400 mm, jak też istnieje wersja do 20 palet 
320x320 mm rozmieszczonych na trzech lub czterech półkach. Warto pamiętać, 
iż system można powiększyć o drugą półkę, w ten sposób tworząc 40 miejsc  
do przechowywania palet.

◄ Fot. System palet PH CELL (żródło: DMG MORI).

LASERTEC 400 Shape – laserowe wytwarzanie form XXL
Ta niesamowicie zaawansowana technologicznie „drukarka”, która dzięki 

5-osiowym laserom strukturyzacyjnym jest w stanie wykonać dużą formę o 
wymiarach do 3350x1350x1000 mm, została również zaprezentowana podczas 
Open House. Urządzenie LASERTEC 400 Shape dzięki technologii wytwarzania 
przyrostowego elementów metalowych, w tak dużych formatach, zdecydowanie 
może zostać uznana za lidera w tej dziedzinie. Dzięki nowo opracowanej głowicy 
laserowej możliwy jest przechył w zakresie od -100o do + 135o i ma zakres obrotu 
+/-200o, co umożliwia wytwarzanie podcięć. Dzięki LASERTEC 400 Shape można 
uzyskać wyjątkową jakość tekstur w trzykrotnie krótszym czasie.

► Fot. LASERTEC 400 Shape (żródło: DMG MORI).

Podczas konferencji zorganizowanej dla grupy 70 przedstawicieli prasy z 20 
krajów padły słowa mówiące o spowolnieniu gospodarczym, zwłaszcza w branży 
automotive. DMG MORI dzięki swojej globalnej obecności, jako dostawca obra-
biarek oraz posiadający szeroką gamę innych usług i produktów, posiada status 
wiarygodnego partnera.

Zwieńczeniem dnia pełnego wrażeń była kolacja, która odbyła się w specjalnie 
na tę okazję wybudowanej chacie bawarskiej na terenie fabryki. Cały wieczór 
umilał nam, grając regionalne piosenki, spektakularny bawarski zespół.

◄ Fot. Przedstawiciele polskiej prasy branżowej (źródło: Forum Narzędziowe OBERON).

Dziękujemy DMG MORI za umożliwienie naszemu przedstawicielowi wzięcia 
udziału w tym ważnym dla firmy wydarzeniu.

Pozdrawiam, Edyta Lewicka 

Forum Narzędziowe OBERON 

„Nadal pędzimy z pełną parą!” - tym hasłem Christian Thönes, prezes 
zarządu DMG MORI Aktiengesellschaft, dał sygnał podczas targów 
EMO we wrześniu ubiegłego roku. I tak się dzieje - DMG MORI 
dotrzymuje słowa, czego firma dała wyraz podczas tegorocznego 
Open House w Pfronten. Żyjemy w czasach, kiedy to w wielu gałę-
ziach przemysłu dąży się do globalnej cyfryzacji, jak też zautoma-
tyzowania produkcji, czego niewątpliwym liderem jest DMG MORI. 
Firma kładzie szczególny nacisk na kompleksową łączność, co staje 
się standardem przy zakupie praktycznie każdej maszyny.

► Fot. Christian Thönes, prezes zarządu DMG MORI Aktiengesellschaft oraz dr inż. Masashiko Mori – 
prezydent DMG MORI Company Limited (źródło: Forum Narzędziowe OBERON).

CELOS – system operacyjny i kontrolny oparty na aplikacji, która 
została wprowadzona do użytku już w 2013 roku, jest tego dosko-
nałym przykładem. CELOS jest wykorzystywany w systemach sterowania  
w ponad 20 000 maszyn DMG MORI na całym świecie.

◄ Fot. Konferencja dla przedstawicieli prasy (żródło: DMG MORI).

Kolejnym krokiem ku cyfryzacji było stworzenie portalu dla klientów my 
DMG MORI, który ma ułatwić kontakty z zautomatyzowanym serwisem. 
Klient, po zarejestrowaniu swojej maszyny w sieci, ma możliwość błyska-
wicznego kontaktu z serwisem DMG MORI. Bezpośrednio po uruchomieniu 
portalu my DMG MORI ponad 4 000 klientów zarejestrowało tam swoje 
maszyny. Prognozuje się, iż do końca 2020 roku będzie już 20 000 zareje-
strowanych użytkowników portalu.

Swoją premierę podczas tegorocznego Open House miało także oprogramowanie TULIP. To we Pfronten klienci mieli możliwość obejrzenia przy-
kładów zastosowania TULIP, a odbyło się to między innymi podczas produkcji wrzecion. Podstawowa idea rozwiązań TULIP to praca podczas obsługi 
maszyn lub procesów montażowych, której każdy etap jest wizualizowany i uzupełniany odpowiednimi danymi.

DMG MORI - Lider światowego rynku 
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Narzędziownie, wtryskownie oraz producenci maszyn i narzędzi - cz. 35

Firma WRAZIDŁO Sp. z o. o. znajduje się w niewielkiej wsi Sumina,  
w powiecie rybnickim województwa śląskiego. Wieś może i niewielka, ale za to  
z ogromnymi tradycjami, bowiem Sumina istnieje od ponad 600 lat. Podobnie 
jest i z firmą WRAZIDŁO, która od 30 lat z dużym powodzeniem działa na polskim 
rynku. Te 30 lat istnienia, to jak na polskie warunki, niesamowity „staż” w branży. 
WRAZIDŁO Sp. z o. o. to firma rodzinna z wieloma tradycjami.

Początkowo firma świadczyła usługi w zakresie obróbki skrawaniem, ślusar-
stwa, przeprowadzała również remonty obrabiarek oraz maszyn górniczych. Wraz 
z rozwojem gospodarki i przemysłu w Polsce, szedł i rozwój spółki, która cały czas 
unowocześniała firmę inwestując w park maszynowy. Nowoczesne obrabiarki CNC 
pozwoliły otworzyć się na klienta, jak również sprostać wymaganiom odbiorców, 
którzy stawali się coraz bardziej wymagający.

Krokiem milowym było uruchomienie w roku 2000 działu badań i rozwoju, 
który został wyposażony w nowoczesne systemy komputerowego wspoma-
gania projektowania i wytwarzania. Od tego momentu WRAZIDŁO Sp. z o. o., 
prócz usług obróbki skrawaniem czy remontów maszyn, może zaoferować swoim 
kontrahentom usługę projektowania różnego typu maszyn, oprzyrządowania czy 
narzędzi takich jak tłoczniki, wykrojniki czy oprzyrządowanie do gięcia rur.

Kolejnym ważnym wydarzeniem było przejęcie w roku 2013 przez WRAZIDŁO 
Sp. z o. o. firmy PHU WRAZIDŁO. Bazując na zdobytym doświadczeniu oraz 
ogromnym potencjale firmy, WRAZIDŁO Sp. z o. o. kontynuuje z powodzeniem 
realizację świadczonych usług.

Edyta Lewicka: Dziękuję, że zechcieliście Państwo poświęcić nam czas. 
Czytałam na Państwa stronie internetowej, że w pierwszych latach dzia-
łalności świadczyliście usługi ślusarskie oraz przeprowadzaliście remonty 
maszyn górniczych. Firma funkcjonuje na terenie, gdzie działa Rybnicki 
Okręg Węglowy skupiający wiele kopalni. Czy to górnicze zagłębie miało 
wpływ na podjęcie decyzji o założeniu spółki?

Mateusz Wrazidło: - Nie był to może jedyny czynnik decydujący, jednak faktem 
jest, iż współpraca z przemysłem górniczym dała nam wielką szansę rozwoju  
w początkowym okresie funkcjonowania firmy.

W ubiegłym roku obchodziliście 30-tą rocznicę istnienia. Działalność 
gospodarczą rozpoczęliście w okresie, kiedy w Polsce zaczęły się wielkie 
przemiany społeczno-gospodarcze. Proszę powiedzieć, jakie były początki 
funkcjonowania firmy i z jakimi trudnościami musieliście się wtedy zmierzyć?

WRAZIDŁO Sp. z o.o. 

- O ile sama firma WRAZIDŁO została założona w 1989 roku, to jednak nasza 
działalność bazuje na rodzinnej tradycji inżynieryjnej, ciągnącej się już od 4 pokoleń. 
W związku z tym decyzja o założeniu niezależnej działalności po przemianach ustro-
jowych była raczej oczywista, tym bardziej, iż na naszym terenie było stałe zapo-
trzebowanie na usługi ślusarsko-obróbcze z zakładów górniczych, co od samego 
początku gwarantowało nam dostęp do dobrze funkcjonującego rynku zbytu.

Proszę powiedzieć, czy grupa docelowa Waszych odbiorców zmieniła się 
na przestrzeni lat i do jakich gałęzi przemysłu obecnie kierujecie swoją ofertę?

- Wraz z rozwojem lokalnych fabryk działających w przemyśle samochodowym 
stopniowo rozwijaliśmy swój park maszynowy i biuro konstrukcyjne oraz budo-
waliśmy doświadczenie w tematach produkcji specjalistycznych narzędzi jak też 
budowy maszyn. W obecnej chwili nasza oferta obejmuje przede wszystkim narzę-
dzia do obróbki rur (gięcie, kalibracje, formowanie) oraz własnej produkcji maszyny 
do obróbki, głównie plastycznej, metali. Aktualnie naszymi głównymi klientami są 
firmy z sektora samochodowego oraz lotniczego, aczkolwiek wykonujemy projekty 
także do innych gałęzi przemysłu – górnictwo, energetyka, rolnictwo itp.

WRAZIDŁO Sp. z o. o. - producent wysokiej jakości maszyn, urządzeń 
oraz narzędzi do specjalistycznych zastosowań. Czy może Pan powiedzieć 
jakie maszyny produkujecie, do czego one służą?

- Obecnie naszym sztandarowym produktem jest linia w pełni elektrycznych, 
wielofunkcyjnych kalibrownic do rur i profili – ELECTRA WR-K. Poza tym warto 
wymienić maszyny zaprojektowane specjalnie pod potrzeby produkcyjne firm 
samochodowych. Wartą uwagi pozycją jest zintegrowana linia GOLIAT realizu-
jąca kompletny proces produkcyjny układu puszki wydechu samochodowego.  
Do innych maszyn należą np. maszyny formujące do rur i profili WR-RZ, auto-
maty do spawania liniowego i orbitalnego ELEFANT lub frezarki wielowrzecionowe 
JAGUAR do precyzyjnej obróbki końcówek rur.

Jesteście także producentem narzędzi specjalnych. Proszę powiedzieć 
co to za narzędzia i czy odbiorcami są tylko klienci z Polski, czy może też  
z innych części świata? 

- Mamy w stałej ofercie szeroki wachlarz narzędzi – sprawdziany, narzę-
dzia do zautomatyzowanych procesów spawalniczych, stanowiska montażowe 
itp. Jednak w tej chwili jesteśmy chyba najbardziej rozpoznawani jako produ-
cent wysokiej klasy oprzyrządowań do gięcia rur i profili. Narzędzia te cieszą się 
bardzo dobrą opinią naszych Klientów i zaczynamy obecnie wchodzić z nimi na 
rynki zagraniczne.

Wasza oferta obejmuje asortyment nowoczesnych maszyn do obróbki 
plastycznej metali, a wytwarzane narzędzia różnią się stopniem skompliko-
wania. Czy jest może jakieś, z którego jesteście Państwo szczególnie dumni 
lub którego zaprojektowanie/wytworzenie było szczególnym wyzwaniem 
i do jakiego sektora przemysłu są one dedykowane?

- Jako, iż zajmujemy się głównie produkcją narzędzi pod specjalne, jednostkowe 
potrzeby produkcyjne klienta, każdy projekt wnosi swoje własne wyzwania i trudności 
w realizacji. Do każdego projektu podchodzimy indywidualnie, a dzięki prężnie działa-
jącemu działowi R&D zlecenia realizujemy w 100% na miejscu, od projektu po wyko-
nanie w metalu. Ciężko będzie zatem wymienić tylko jedno narzędzie, z którego byli-
byśmy najbardziej dumni – każdy zrealizowany projekt traktujemy jako osiągnięcie.

- Maszyny, którym aktualnie poświęcamy najwięcej uwagi, to linia w pełni elek-
trycznych kalibrownic ELECTRA WR-K. Widząc braki i wady kalibrownic hydraulicz-
nych będących obecnie na rynku, postanowiliśmy zaprojektować od zera własne 
rozwiązanie, które będzie odznaczało się wyższą precyzją pracy, niższym hałasem 
i lepszą energooszczędnością. Maszynę wyposażyliśmy w szereg innowacyjnych 
modułów rozszerzeń, m. in. w narzędzia, moduł do fazowania, czy też integrację 
z ramieniem robota, dzięki czemu weszliśmy na rynek z produktem diametralnie 
wychodzącym przed szereg w porównaniu z ofertą konkurencji. Pierwsze egzem-
plarze maszyn ELECTRA WR-K z powodzeniem pracują już w firmach sektora samo-
chodowego, a dzięki swojej precyzji – także lotniczego.Narzędzia do gięcia rur

(Fot: WRAZIDŁO Sp. z o. o.)

Kalibrownica elektryczna ELECTRA WR-K 150DR
(Fot: WRAZIDŁO Sp. z o. o.)

Maszyna do spawania liniowego ELEFANT
(Fot: WRAZIDŁO Sp. z o. o.)

Maszyna do spawania liniowego ELEFANT
(Fot: WRAZIDŁO Sp. z o. o.)

Obróbka detalu na 5-osiowym centrum frezarskim firmy KOVOSVIT MAS
(Fot: WRAZIDŁO Sp. z o. o.)
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że sukces ten w głównej mierze zawdzięczamy świetnej pracy naszej kadry 
- konstruktorów, operatorów czy mistrzów produkcji, którzy ciągle stają  
na wysokości zadania mierząc się z niezwykle trudnymi, wyspecjalizo-
wanymi tematami. Rotacja kadry jest w naszej firmie niewielka, a nowi 
pracownicy są wspierani wieloletnim doświadczeniem starszych kolegów. 
Mamy nadzieję, że dobra atmosfera i fachowość naszej firmy będzie  
w dalszym ciągu gwarantem ciągłego rozwoju.

E.L.: Dziękuję za rozmowę i życzę kolejnych sukcesów.

Współczesny przemysł w zasadzie nie może obejść się bez urzą-
dzeń pomiarowych. Wszędzie tam, gdzie niezbędne jest wyko-
nanie pomiarów wartości, takich jak wielkość geometryczna, gład-
kość powierzchni, temperatura, grubość powłok, twardość, gęstość, 
naprężenia, potrzebne są urządzenia pomiarowe. Większość firm 
chcąc zachować wysoką jakość oferowanych produktów czy usług 
musi używać takich urządzeń na każdym etapie procesu produkcji.

Każde z urządzeń pomiarowych ma swoje zadanie do wykonania. 
Jak wybrać odpowiednie? Najlepiej zasięgnąć porady u kogoś, kto 
zna się na takich urządzenia, a z pewnością będą to przedstawiciele 
firm oferujących cały przekrój urządzeń pomiarowych. Raport, który 
publikujemy w wydaniu nr 3/2019 Forum Narzędziowego OBERON 
z pewnością pomoże w pozyskaniu podstawowej wiedzy, kto i jakie 
urządzenia sprzedaje.

Drodzy czytelnicy Forum, jeśli planujecie zakup urządzeń pomia-
rowych, to zapraszam do zapoznania się z raportem, który z myślą  
o Was przygotowaliśmy. Większość z firm, które wzięły udział  
w raporcie znajduje się w gronie wystawców podczas targów Mach-Tool 
w Poznaniu. W imieniu tych firm zapraszam Państwa do odwiedzenia  
ich wystaw targowych. 

Tymczasem zapraszam do zapoznania się z raportem, który jest 
na kolejnych stronach.

Mierzenie niejedno ma imię
Jak wybrać narzędzie pomiarowe

Linia skanerów 3D HandySCAN - 
skaner3D Handyscan Black, ITA Sp. z o.o. 
Sp. K.(Fot. zdjęcie ze strony internetowej 
firmy ITA)

Twardościomierze stacjonarneAT130D 
i AT250D, ITA Sp. z o.o. Sp. K.

(Fot. zdjęcie ze strony internetowej 
firmy ITA)

System ABIS - optyczna 
inspekcja powierzchni - 
firmy Carl Zeiss Sp. z o.o.

Edyta Lewicka

- Do innych maszyn z naszej oferty należy m. in zintegrowana linia GOLIAT 
do produkcji kompletnych samochodowych układów wydechowych lub też wiel-
kogabarytowe maszyny matrycowe do formowania, kalibracji i obróbki rur i profili 
linii WR-RZ.

Ostatnio dużo się mówi o spowolnieniu gospodarczym. O tym, że firmy 
produkujące maszyny notują spadek w sprzedaży. A jakie Pana zdaniem jest 
rokowanie na przyszłość? I czy kolejny kryzys gospodarczy zmieni Wasz 
kierunek rozwoju?

- Opierając się na małoseryjnej, wyspecjalizowanej produkcji jesteśmy dość 
elastyczni, jeśli chodzi o realizowane przez nas projekty. Zachowując wszech-
stronne podejście i możliwość kompleksowej realizacji większości projektów 
w oparciu o własne moce przerobowe, od projektu aż po wykonanie w metalu, 
mamy nadzieję, że nawet w przypadku spowolnienia gospodarczego będziemy  
w stanie zaadaptować się do zaistniałej sytuacji i kontynuować rozwój firmy.

Spotkałam się z poglądem, że jedną z najlepszych form przedstawienia 
swojej oferty, jest uczestnictwo w targach branżowych. Takich imprez 
w Polsce nie brakuje. Ośrodki targowo-wystawiennicze prześcigają się 
tworząc co rusz to nowe imprezy branżowe. A jakie jest Pana zdanie na 
temat targów? Czy wystawiacie się może na jakiś?

- Ze względu na podejmowane przez nas, w większości bardzo wyspecjali-
zowane jednostkowe tematy, do tej pory raczej mało udzielaliśmy się na targach 
branżowych. Ten stan rzeczy zmienia się jednak właśnie teraz, gdyż wchodzimy na 
rynek z maszynami o bardziej szerokim zastosowaniu – mam tu na myśli w szcze-
gólności nasze kalibrownice ELECTRA WR-K. W ostatnich latach regularnie byliśmy 
obecni na czerwcowych targach ITM Industry Europe w Poznaniu – tam też zamie-
rzamy zaprezentować jedną z naszych maszyn w bieżącym roku.

Podsumowując – co może Pan uznać za Wasz największy sukces?
- Bez wątpienia naszym największym sukcesem jest stały rozwój i stopniowa 

ewolucja firmy już przez 3 dekady. Liczymy na to, że trend ten będzie kontynu-
owany w nadchodzących latach bez większych utrudnień. Należy podkreślić,  

WRAZIDŁO Sp. z o.o. 
Kolejowa 5a, 44-295 Sumina
tel.: +48 (32) 4300603
e-mail: biuro@wrazidlo.com.pl

WRAZIDŁO Sp.  z  o .o.

re
kla

m
a

Narzędzia - sprawdzian
(Fot: WRAZIDŁO Sp. z o. o.)

reklama

 

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

Forum Narzędziowe

OBERON

20 Dziękujemy, 
że jesteście 

z nami!
lat

2000 - 2020

www.forumnarzedziowe.pl
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Urządzenia pomiarowe - raport

Firma Miasto www

Pomiar wielkości geometrycznych Badania materiałowe Badania nieniszczące NDT
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Abplanalp Sp. z o. o. Warszawa www.abplanalp.pl ● ● ● ● ● ● ● ● ● ● ● ● ● ● ● ● ● ● ● ● ● ● ● ●

*BAXAR Zakład Usług Inżynierskich Bielsko-Biała www.baxar.pl ● ● ● ● ● ● ● ● ● ● ● ● ● ● ● ● ● ● ● ●

*Carl Zeiss sp. z o.o. Warszawa www.zeiss.pl/imt ● ● ● ● ● ● ● ● ● ● ● ● ● ● ● ● ● ● ● ●

*Casp System Sp. z o. o. Jaworzno www.casp.pl ● ● ● ● ● ● ● ● ● ● ●

*Evatronix S.A. Bielsko-Biała eviXscan3d.com ● ● ● ● ● ● ● ● ●

*Hexagon Metrology Sp. z o. o. Kraków www.hexagonmi.com/pl-PL ● ● ● ● ● ● ● ● ●

INNOVATEST Polska Sp. z o. o. Wiry k. Poznania www.innovatest-polska.pl ● ● ● ● ●

ITA Spółka z ograniczoną 
odpowiedzialnością Sp. k. Poznań www.ita-polska.com.pl ● ● ● ● ● ● ● ● ● ● ● ● ● ● ● ● ● ● ● ● ● ● ● ● ● ● ● ● ● ● ● ● ● ● ● ● ● ● ●

*IZTW - Instytut Zaawansowanych 
Technologii Wytwarzania Kraków www.ios.krakow.pl ● ● ●

*LABSOFT Sp. z o.o. Warszawa www.labsoft.pl ● ● ● ● ● ● ● ● ● ● ● ● ● ● ● ● ● ● ●

Lenso Sp. z o.o. Poznań www.lenso.com.pl ● ● ● ● ● ● ● ● ● ●

*OBERON Sp. z o. o. Warszawa www.oberon.com.pl ● ● ● ● ● ● ● ● ● ● ● ● ● ● ● ● ● ● ● ● ● ● ●

Oberon3D Sp. z o. o. Sp. K. Tychy, Warszawa, 
Chełmno www.oberon3d.pl ● ● ● ● ● ● ● ● ● ● ● ● ● ● ● ● ● ● ● ● ● ● ● ● ● ● ●

*PCB Service Sp. z o.o. Pszczółki www.pcb.com.pl ● ● ● ● ● ● ● ● ● ● ● ● ●

PERSCHMANN Sp. z o.o. Poznań www.hoffmann-group.com ● ● ● ● ● ●

*Renishaw Sp. z o.o. Warszawa www.renishaw.com ● ● ● ● ● ● ● ● ● ● ● ● ● ●

SMARTTECH Sp. z o.o. Łomianki/
Warszawa www.skaner3d.pl ● ● ● ● ● ● ● ● ● ●

*.P.H. WObit E.K.J. Ober s.c. Pniewy www.wobit.com.pl ● ● ● ● ● ● ● ● ● ●

* Źródło:  Raport Urządzenia pomiarowe, Forum Narzędziowe OBERON nr 3 (96) 2019



F
N

NUMER 02 (101) 2020 FORUM NARZĘDZIOWE OBERON

2928

N
F NUMER 02 (101) 2020FORUM NARZĘDZIOWE OBERON

Współrzędnościowe maszyny pomiarowe angielskiego producenta Aberlink zapewniają wszechstronne możliwości pomiarowe. Maszyny 
te oferowane są w różnych wariantach oraz rozmiarach, pozwalając na dopasowanie maszyny dokładnie do potrzeb pomiarowych. 
Wychodząc naprzeciw potrzebom klientów została stworzona maszyna Aberlink Xtreme.

Z uwagi na innowacyjne rozwiązanie napędów, maszyna Aberlink Xtreme nie wykorzy-
stuje tradycyjnych łożysk powietrznych, co czyni ją odporną na zapylenie oraz pozwala na 
osiąganie wysokich prędkości pomiarowych. Stabilizowane termicznie liniały i napędy oraz 
kompensacja temperaturowa pozwalają na pomiary w temperaturach znacząco odbiegają-
cych od laboratoryjnych 20°C. Te cechy powodują, że maszyna ta może pracować w warun-
kach produkcyjnych bez konieczności wydzielania osobnego pomieszczenia pomiarowego 
lub doprowadzania instalacji sprężonego powietrza. W połączeniu z intuicyjnym oprogra-
mowaniem Aberlink3D dostarczanym przez producenta, kontrola detali może być z łatwo-
ścią przeprowadzana przez operatorów na hali produkcyjnej, co skraca czas potrzebny na 
wykrycie niezgodności.

Oprogramowanie Aberlink3D na bieżąco przedstawia mierzone cechy detalu graficznie 
na trzech rzutniach, a wyprowadzenie wymiarów i zależności pomiędzy cechami odbywa 
się poprzez kliknięcie interesujących nas cech na ekranie. Oprogramowanie umożliwia 
wyprowadzenie zarówno prostych wymiarów, jak i złożonych tolerancji geometrycznych 
(GD&T) w zaledwie parę kliknięć, przedstawiając wyniki w formie rysunku technicznego, 
co znacząco usprawnia ich interpretację. W przypadku ogólnych tolerancji rysunkowych 
narzuconych przez np. normę ISO 2768 oprogramowanie może uzupełnić tolerancje dla 
każdego wymiaru automatycznie w zależności od wybranej klasy tolerancji, co elimi-
nuje konieczność ręcznego uzupełniania pól tolerancji przez operatora. Po zakończonym 
pomiarze informacja o jakichkolwiek niezgodnościach wymiarów z narzuconymi toleran-
cjami przedstawiana jest w wyróżniony sposób na ekranie pomiaru w celu wyeliminowania 
ryzyka przeoczenia niezgodności.-

Przygotowanie planu pomiarowego realizowane jest według reguły Teach & Learn, 
co znaczy że w trakcie ręcznej kontroli elementu w tle na bieżąco tworzone są ścieżki 
przejazdu dla trybu CNC. Na podstawie zmierzonych cech oprogramowanie automa-
tycznie tworzy kostkę bezpieczeństwa i wylicza bezpieczne ruchy wokół detalu. Kolejne 
detale mogą zostać zmierzone w trybie CNC bez konieczności uzupełniania planu  
o pośrednie punkty przejazdów. Oprogramowanie może zostać rozszerzone o dodat-
kowe moduły CAD. Moduł CAD Programming pozwala na przygotowanie planu 
pomiarowego na podstawie bryły. Z wykorzystaniem tego modułu plany pomia-
rowe dla kolejnych detali mogą być przygotowywane na dowolnym komputerze, 
dzięki czemu bieżące pomiary na maszynie nie muszą być przerywane na czas pisania 
planów pomiarowych. Moduł CAD Compare pozwala na porównanie rzeczywi-
stego detalu do bryły CAD. Ten sposób pomiaru znajduje zastosowanie w przypadku 
detali o nieregularnych kształtach. Na podstawie wykonanych pomiarów zmierzone 
punkty porównywane są z bryłą i przedstawiana jest ich odchyłka. W przypadku pomiarów seryjnych istnieje możliwość pomiaru paletowego, czyli 
rozmieszczenia wielu detali na całej powierzchni pomiarowej maszyny i przeprowadzenia kontroli dla wszystkich detali bez konieczności wywoły-
wania planu pomiarowego dla każdego detalu z osobna. Istnieje możliwość integracji maszyny pomiarowej z robotem w celu pełnej automa-
tyzacji procesu pomiarowego – kontrola wytworzonych detali może odbywać się bez ingerencji człowieka zgodnie z pojęciem Przemysłu 4.0.  
W zależności od rodzaju detalu oraz wyniku pomiaru detale mogą być segregowane przez robota na grupy zgodnych lub niezgodnych detali. 

Po zakończonym pomiarze wyniki mogą zostać przedstawione zarówno w formie rysunku technicznego na trzech głównych rzutach, jak i w formie 
w pełni dostosowywalnej tabeli. Oprogramowanie pozwala na generowanie, zapisywanie lub drukowanie raportów automatycznie po każdym ukoń-
czonym pomiarze, co pozwala na łatwe archiwizowanie wyników pomiarów. Dla pomiarów serii detali może zostać utworzone zestawienie wyników  
w pojedynczej, spójnej tabeli.  

Wybierz najlepszą opcję dla siebie
					     Maszyna pomiarowa Aberlink

Maszyna pomiarowa Aberlink Extreme umożliwia przeprowa-
dzenie kontroli detali bezpośrednio na hali produkcyjnej.

OBERON 3D L. Pietrzak i Wspólnicy Sp.j.
• ul. Brzoskwiniowa 71 • 43-100 Tychy • biuro@oberon3d.pl • www.oberon3d.pl

INNOWACYJNE
stale narzędziowe do pracy na gorąco

Wtrysk tworzyw sztucznych

Tłoczenie na gorąco

Odlewanie ciśnieniowe

Kucie matrycowe

Wysoka przewodność cieplna

Wysoka zdolność do
 odprowadzania ciepła

• Skrócony czas cyklu
• Redukcja braków

• Szybsze nagrzewanie i chłodzenie
• Redukcja przebarwień termicznych

• Poprawiona odporność wkładek form i matryc

HTCS® and Fastcool®
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dystrybucja innowacyjnych stali w Polsce:

Finansowany w ramach umowy o grant nr 726558 - program badań i innowacji Unii Europejskiej
„Horyzont 2020”. Więcej informacji można znaleźć pod adresem http://fasteel.rovalma.com/
Wyłączna odpowiedzialność za tę publikację spoczywa na ROVALMA. Unia Europejska nie ponosi
odpowiedzialności za jakiekolwiek wykorzystanie zawartych tu informacji.
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Jak wynika z analiz rynkowych, w kolejnych latach najlepiej sprzedającym się typem szlifierek będą zaawansowane, wieloosiowe centra obróbcze. 
Jednocześnie jednak w grupie MŚP niesłabnącą popularnością cieszyć się będą konwencjonalne, półautomatyczne szlifierki jedno- lub dwutar-
czowe, oferujące możliwość usprawnienia procesów obróbki wykończeniowej bez nadmiernego obciążania budżetu.

Jak szacuje firma Global Industry Analysts, w 2024 r. globalny rynek szlifierek może osiągnąć wartość 
5,3 mld dolarów. Popyt w tym segmencie kształtowany będzie przez trzech głównych graczy: lotnictwo, 
automotive oraz sektor produkcji elektroniki. Specyficzny charakter tej grupy odbiorców, zdominowanej 
przez wielkie koncerny nastawione na masową produkcję powtarzalnych detali, powoduje, że na czele 
rankingu najlepiej sprzedających się maszyn szlifierskich znalazły się najbardziej zaawansowane modele 
oferujące możliwość w pełni automatycznej, wieloosiowej obróbki z wykorzystaniem wielu elektro-
nicznie sterowanych ściernic. Wśród najbardziej pożądanych funkcji tych urządzeń wymienia się zaś 
inteligentne sterowanie, dedykowane interfejsy użytkownika i predefiniowane programy obróbcze. 

Na drugim biegunie tego zestawienia znalazły się szlifierki konwencjonalne, które – choć rzadko 
ujmowane w rankingach – cieszą się niesłabnącą popularnością w grupie małych i średnich firm. Ich 
zaletą w porównaniu z nowoczesnymi centrami obróbczymi jest możliwość automatyzacji procesów 
przy zachowaniu korzystnego stosunku ceny do jakości. 
Szlifierki do płaszczyzn wciąż najpopularniejsze

Choć wymienione grupy odbiorców więcej dzieli niż łączy, ich preferencje co do typu szlifierki są 
w dużej mierze tożsame. W obu zdecydowanym faworytem pozostają szlifierki do płaszczyzn umoż-
liwiające efektywną obróbkę powierzchni prostokreślnych. Są one z reguły wyposażone w ruchomą 
ściernicę wykonującą ruch obrotowy i dosuwowy oraz stół do mocowania detalu, który – w zależności 
od typu zadania obróbczego – może poruszać się wzdłużnie lub poprzecznie, przemieszczając mate-
riał względem ściernicy. Na drugiej pozycji w rankingu uplasowały się szlifierki do wałków i otworów,  
w których ruchowi obrotowemu poddawany jest również szlifowany detal.

W ostatnich latach coraz więcej nabywców zyskują także szlifierki dwutarczowe, które – w przeci-
wieństwie do swoich kuzynów – wyposażone są nie w jedną, lecz dwie, rozmieszczone skrajnie ścier-
nice, które jednocześnie pozycjonują i szlifują detal. Cechą charakterystyczną tych maszyn jest brak 
wrzeciona, a także wysoka wydajność dzięki równoczesnej obróbce obu krawędzi materiału.
Peel grinding

Swego rodzaju kompromis między szlifowaniem konwencjonalnym a wieloosiowym stanowi 
obróbka z ciągłym sterowaniem torem ściernicy, określana fachowo jako SPCG lub peel grinding. Szybka 
popularyzacja tej metody wynika głównie stąd, że oferuje ona możliwość bardzo dokładnego szlifo-
wania różnorodnych kształtów przy niewielkiej sile mocowania detalu, marginalnym zużyciu ściernicy  
i wysokiej energooszczędności procesu. Źródłem tych zalet jest połączenie dużej szybkości przejścia ścier-
nicy z niewielką powierzchnią jej styku z detalem. Wąskie koło szlifujące, szybko poruszając się wzdłuż 

materiału, generuje niewielkie 
siły szlifowania, dzięki czemu 
wolniej się zużywa. Zaś ciągły 
charakter sterowania umoż-
liwia efektywną obróbkę 
nawet wielkoformatowych 
detali o różnych, niekiedy 
bardzo złożonych kształtach. 
Z tego względu prognozuje 
się, że peel grinding stanie 
się w przyszłości brakującym 
ogniwem łączącym zalety 
drogich centrów wieloosio-
wych i tańszych, półautoma-
tycznych szlifierek sterowa-
nych numerycznie. 

Rynek maszyn szlifierskich
Dwie strony tego samego medalu

Fot. 1. Szlifowanie pozwala na uzyskanie gładkich 
powierzchni zarówno płaskich, jak i złożonych 
detali, takich jak koła zębate. Źródło: DMG Mori

Fot. 2. Najlepiej sprzedającym się typem 
maszyn szlifierskich są szlifierki do płaszczyzn.  
Źródło: Marcosta

Fot. 4. Szlifierki do wałków i otworów składają się z ruchomej ściernicy i 
obrotowego stołu roboczego umożliwiającego rotacyjny ruch detalu.  
Źródło: APX Technologie

Fot. 3. W grupie dużych firm triumfy święcą zaawan-
sowane, wieloosiowe centra szlifierskie umożli-
wiające w pełni automatyczną obróbkę detali.  
Źródło: Galika

AŚ

Międzynarodowe Targi Technologii dla Odlewnictwa

metal.targikielce.pl

ALUMINIUM
& NONFERMET RECYKLINGHEAT  TREATMENT

29.09-1.10.2020

Najważniejsze miejsce dla branży odlewniczej 

w Europie Środkowo-Wschodniej
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Szlifierki - raport

PRODUCENT
PRZEDSTAWICIEL W POLSCE OSOBA DO KONTAKTU STRONA WWW
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*AI Lab s. c. Jarosław Hołody www.ailab.pl SCA 40/20
mała 400 32 200 420 190 300 225 3000 6 2,2x2,0 – – – – – – – – – – – – – 2100

*AI Lab s. c. Jarosław Hołody www.ailab.pl
SRA

200/100
średnia

2000 35 1100 2160 900 - 500 - 46 6,6x4,1 – – – – – – – – – – – – – 19700

*AI Lab s. c. Jarosław Hołody www.ailab.pl CX100
mała – – – – – – – – – – 300 45 355 - 30 300/2 80 - - wg

wymagań 250 195
3600x
2800x
2100

6200

*AI Lab s. c. Jarosław Hołody www.ailab.pl CP3000
średnia – – – – – – – – – – 3000 45 595 2000 - 750 170 304 - 0 - 1150 <575 1500

9400x
3600x
2200

15000

*PROTH
APX Technologie Sp. z o. o. 

Rafał Filipek
kom. 609 989 804

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

PSGC – 
50100AHR

kolumnowa
1000 - 500 1150 560 522 od: ø355 1500

/1800 3,7/5 3,2x2,7 – – – – – – – – – – – – – –

*PROTH
APX Technologie Sp. z o. o. 

Rafał Filipek
kom. 609 989 804

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

PSGP –
1215AHR
bramowa

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

*SUPERTEC
APX Technologie Sp. z o. o. kom. 609 989 804 r.filipek@apx.pl

www.apx.pl

G32P-
100CNC

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

5280
x2280
x2280

7500

*SUPERTEC
APX Technologie Sp. z o. o. 

Rafał Filipek
kom. 609 989 804

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

GI-150CNC
do otworów – – – – – – – – – – - 10m/min - - 50 - - - - 1000 ø150 -

2980
x2280
x2250

4000

DIG Świtała
COSTA - www.switala.pl MD4 bo 0,5-10 1150 - - - - - do 21 4,1 - - - - - - - - - - - - - -

DIG Świtała
COSTA www.switala.pl MD5 bo 0,5-10 1350 - - - - do 21 4,2 - - - - - - - - - - - - -

DIG Świtała
COSTA - www.switala.pl MD6 bo 0,5-10 1350 - - - - - do 21 4,4 - - - - - - - - - - - - -

DIG Świtała
COSTA - www.switala.pl MD7 bo 0,5-10 650-1650 - - - - - do 21 4,6 - - - - - - - - - - - - -

*Fabryka Maszyn Tarnów 
Łukasz Świderski & 
Józef Świderski S. C.

Grzegorz Wrona
tel. 14 307 05 64 www.fmt-tarnow.pl RUP280B - - - - - - - - -- - - 1000 45 320 125 20 400 50 127 22 30-500 200 120 0x2290

L=500
2600x
2800

STUDER AGBLOHM JUNG
GALIKA Sp. z o. o.

Roman Góźdź
tel. 22 8482446

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

Favorit – – – – – – – – – –
400/
650/
1000/
1600

50 350 150 180 Nm 500 80 203 50 max
9840

ok.
120

400/
650/
1000/
1600

2200x
5100
x2150
x2100

8500/
12000

STUDER AGBLOHM JUNG
GALIKA Sp. z o. o. S 41 – – – – – – – – – – 1000

/1600 140 540 250 500 Nm 500 100 203 110 max.
27550 ok.140 1000

/1600

3900
/5200
x2160
x2500

9000
/10200

STUDER AGBLOHM JUNG
GALIKA Sp. z o. o. Planomat 2000 63 600 2100 560 800 400 45

-8000 48 5500
x2800 – – – – – – – – – – – – – –

STUDER AGBLOHM JUNG
GALIKA Sp. z o. o. J 600 600 63 300 700 345 450 300 1750

-5500 16 3200
x2300 – – – – – – – – – – – – – –

*Żródło: Forum Narzędziowe OBERON 04 (97) 2019, Szlifierki - raport
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Szlifierki - raport
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ISOTEK Sp. z o. o. tel. +48 61 835 08 53 www.isotek.com.pl G+H
FS 640SD 600 35 400 650 400 525 300 3000 3,7 3,2x2,7

ISOTEK Sp. z o. o. tel. +48 61 835 08 53 www.isotek.com.pl
G+H

FS 1550
GT CB

1500 35 500 1550 500 625 400 2400 15 6,4x3,4

ISOTEK Sp. z o. o. tel. +48 61 835 08 53 www.isotek.com.pl RS 1000CU - - - - - - - - - - 1000 50 455 150 60 500/
300 80 203,2 nie

dotyczy 1425
zależy 

od 
wypo-
sażenia

1000
4600x
2500x
2100

6500

ISOTEK Sp. z o. o. tel. +48 61 835 08 53 www.isotek.com.pl G+H
RS 600C - - - - - - - - - - 600 50 275 100 20 400/

300 50 127 nie
dotyczy 1425 600

3400x
4100x
2100

4000

*Janus Obrabiarki Ewa Wojańczyk 
tel. +32 266 40 51 wew. 32 www.obrabiarki.biz.pl SP-25/50 508 - 254 200 2850 3,7 2300x

160 508 - - - - - 20 31,75 - - - 508
2300x
1600x
1675

1800

*Janus Obrabiarki Ewa Wojańczyk 
tel. +32 266 40 51 wew. 32 www.obrabiarki.biz.pl SP-60/160 1600 - 600 - - - 355 - 7,5 5600x

230 1600 - - - - - 20-50 127 - - - 1600
5600x
2300x
2500

7000

*Janus Obrabiarki Ewa Wojańczyk 
tel. +32 266 40 51 wew. 32 www.obrabiarki.biz.pl SW-27/200 2000 - - - - - 750 870 20 5850x

228 2000 - 500 1000 - 750 75 305 - 18-180 500 2000
5850x
2280x
2100

11000

*Janus Obrabiarki Ewa Wojańczyk 
tel. +32 266 40 51 wew. 32 www.obrabiarki.biz.pl SW-37/300 3000 - - - - - 750 870 22 8900x

242 3000 - 630 3000 - 750 75 305 - 10-100 630 3000
8900x
2420x
2260

22000

MARCOSTA POLSKA tel. 014-622 66 852 www.marcosta.pl RUP-28M - - - - - - - - - - 500 45 280 125 20 400/
260 50 127 22 25-500 200 120

2290x
2000x
1800

(L=500)

2600/
2800

MARCOSTA POLSKA tel. 014-622 66 852 www.marcosta.pl RUP-32M - - - - - - - - - - 1000 45 320 125 20 - 50 127 22 25-500 200 120
3620x
2000x
1800

(L=1000)

2600/
2800

MARCOSTA POLSKA tel. 014-622 66 852 www.marcosta.pl SPM-104
PLC 1020 0,33 410 1060 430 630 355 1450 8,2

4020x
2220x
2050

- - - - - - - - - - - - - -

MARCOSTA POLSKA tel. 014-622 66 852 www.marcosta.pl SPM-63
PLC 600 0,33 300 650 310 585 304 1450 6,6

2700x
1600x
1850

- - - - - - - - - - - - - -

TOP KING
RICHO POLSKA

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

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

1550
/1800
x1650
x1750

200
/2800

TOP KING
RICHO POLSKA

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

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

6800

Sunny Freeport 
Richo Polska

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

x1740 – – – – – – – – – – – – – –

Sunny Freeport
Richo Polska

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

x2210 – – – – – – – – – – – – – –

*Żródło: Forum Narzędziowe OBERON 04 (97) 2019, Szlifierki - raport
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Maszyna polerująca 

					     DO WAŁKÓW, OTWORÓW I KOŁNIERZY

Polerka przeznaczona jest do polerowania zewnętrznego i we-
wnętrznego stempli, matryc, wykrojników, oraz wszelkiego 
rodzaju przedmiotów okrągłych wykonanych ze stali zwykłej, 
hartowanej i węglików spiekanych. Posiada nowoczesną i sta-
bilną konstrukcję przeznaczoną do pracy ciągłej w zakładach 
produkcyjnych, narzędziowniach, działach remontowych. 

PL 33-102 Tarnów, ul. Klikowska 101C
tel./fax. +48 14 62 66 852, e-mail: handel@marcosta.pl

www.marcosta.pl
www.maszyny-marcosta.pl

Centrum Handlu i Produkcji Obrabiarek

Parametry techniczne:
•	 Max. dł. polerowanego przedmiotu (wałek)		  100 mm;
•	 Max. dł. polerowanego przedmiotu (rura cienkościenna)	 200 mm;
•	 Max. średnica polerowania zewnętrznego		  180 mm;
•	 Max. długość polerowania wewnętrznego 		  100 mm;
•	 Średnica polerowanie wewnętrznego			   ø 20 ÷ 180 mm;
•	 Prędkość obrotowa wrzeciona 			   300 - 2.000 obr./min;
•	 Regulacja obrotów wrzeciona 			   bezstopniowo;
•	 Moc napędu wrzeciona 				    2.3 kW;
•	 Napięcie zasilania 					    3x400 V;
•	 Przestrzeń zajmowana przez polerkę 			   1300x500x650 mm;
•	 Masa obrabiarki 					     210 kg.

Wyposażenie standardowe
1.	 Lampa oświetlenia obszaru roboczego;
2.	 Jednopozycyjny uchwyt do mocowania ścierniczki;
3.	Regulowany zderzak.

Wyposażenie specjalne
1.	 Podstawa (dwuczęściowa);
2.	Uchwyt tokarski ø 200 mm;
3.	Ścierniczki polerujące;
4.	System półautomatycznej wymiany ścierniczki;
5.	Wrzecionko polerujące.

Mniej przestojów, większa wydajność – jest to możliwe dzięki połączeniu naszych
kompleksowych rozwiązań automatyzacyjnych i centrów obróbczych Hermle. Szczególnie 
w czasach niedoboru pracowników warto inwestować w automatyzację, aby rozwijać 
dalej swoją działalność. W oparciu o nasze wieloletnie doświadczenie oferujemy pomoc  
w postaci inteligentnych modułów, aby wspólnie znaleźć odpowiednie rozwiązanie.

Maschinenfabrik Berthold Hermle AG, marek.majewski@hermle.pl, piotr.mezynski@hermle.pl

www.hermle.pl

Automatyzacja.

Work around 
the clock.

OPEN HOUSE W GOSHEIM
22.-25.04.2020

HER_AZ_1_MH_210x297_US_web_coated_PL_20200219.indd   1 19.02.20   13:22
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Wysoce precyzyjna technologia mocowania poligonalnego TRIBOS firmy SCHUNK teraz będzie wykorzystywana także w tokarkach 
oraz obrabiarkach zespołowych z automatycznymi obrotowymi stołami indeksującymi wyposażonych w narzędzia napędzane. Firma 
SCHUNK, lider kompetencji w dziedzinie systemów chwytakowych i technologii mocowań, opracowała w tym celu specjalne poligo-
nalne oprawki narzędziowe ze stożkiem ER, które można zestawiać ze wszystkimi dostępnymi na rynku mocowaniami oprawek z tuleją 
zaciskową ER, a w szczególności z narzędziami napędzanymi.

Poligonalne oprawki narzędziowe TRIBOS firmy SCHUNK ze stożkiem ER są 
specjalnie zaprojektowane do tokarek oraz obrabiarek z automatycznym 
obrotowym stołem indeksującym. 
Pozwalają one na skrócenie do minimum czasu nastawy i precyzyjną 
regulację wstępną. 
Można w nich bezpośrednio i z najwyższą precyzją mocować narzędzia  
o najmniejszych nawet średnicach trzpieni. 

Szybkie nastawianie i precyzyjna regulacja

W systemie mocowania wykorzystano uniwersalność stożka ER i połączono ją z precyzją technologii mocowania poligonalnego. Zamiast stoso-
wania mniej dokładnego uchwytu z tuleją zaciskową, mocowanie TRIBOS umieszczono w istniejącej oprawce narzędziowej i zabezpieczono nakrętką 
zaciskową ER. Zaleta: długość narzędzia w mocowaniu TRIBOS można regulować z dokładnością do 0,01 mm, i jest ono wymieniane w uchwycie  
z tuleją zaciskową w zaledwie kilku krokach. W ten sposób użytkownik czerpie korzyści dzięki krótkiemu czasowi nastawiania, a także znacznie więk-
szej dokładności powtórzeń systemu mocowania pod względem ruchu obrotowego i długości narzędzia.

Technologia mocowania poligonalnego teraz 
także dla narzędzi napędzanych

Specjalista w dziedzinie mikroobróbki i obróbki zgrubnej

System TRIBOS pozwala na wysoce precyzyjne zamocowanie 
narzędzi nawet o najmniejszej średnicy trzpienia. Ten jednoczęściowy 
system mocowania jest odporny na zabrudzenia i cechuje się wysoką 
sztywnością promieniową. Poligonalna oprawka narzędziowa TRIBOS 
ze stożkiem ER jest dostępna w dwóch wariantach. Smukły TRIBOS-Mini 
ER to ekspert od mikroobróbki, który wyznacza standardy dla trzpieni 
narzędziowych o najmniejszych średnicach, delikatnego skrawania oraz 
trudno dostępnych obszarów. Dostępny jest w rozmiarach ER 11 (śred-
nica mocowania od 1 mm do 4 mm), ER 16, ER 20, ER 25 oraz R 32 (śred-
nica mocowania od 1 mm do 6 mm). Natomiast TRIBOS-RM ER idealnie 
nadaje się do dokładnej, wysokoobrotowej obróbki zgrubnej. Jego impo-
nująca siła mocowania umożliwia osiąganie wyjątkowej wydajności skra-
wania dzięki doskonałej dokładności ruchu obrotowego, zwiększając tym 
samym produktywność. Ażurowa konstrukcja oraz wysoka stabilność 
sprzyja tłumieniu drgań i zapewnia długą żywotność narzędzia. TRIBOS-
-RM jest dostępny w rozmiarach ER 20 (średnica mocowania od 3 mm 
do 8 mm), ER 25 oraz ER 32 (średnica mocowania od 3 mm do 12 mm).

Bezobsługowość i odporność na zużycie

Oprawki narzędziowe TRIBOS o dokładności ruchu obrotowego wyno-
szącej < 0,01 mm oraz stopniu wyważenia G 2,5 przy 25 000 obr./min speł-
niają nawet najbardziej rygorystyczne wymagania. Ich symetryczna budowa 
ułatwia pracę z wysoką prędkością obrotową oraz zachowanie wszystkich 
tolerancji wymiarowych i geometrycznych podczas delikatnej obróbki. 
System mocowania jest niewrażliwy na luzy mechaniczne, ponieważ nie ma 
żadnych ruchomych elementów. Zapewniona jest bezobsługowość moco-
wania i odporność na zużycie. Badania wytrzymałościowe nie wykazały 
żadnych oznak zmęczenia materiału i nawet tysiąc powtórzeń procedury 
mocowania, nie wpłynęło na dokładność ruchu obrotowego. Dzięki temu 
technologia TRIBOS zyskuje wyraźną przewagę nad innymi technologiami 
mocowań, takimi jak uchwyty z tuleją zaciskową ER. Praktycznie bezobsłu-
gowe i odporne na zużycie precyzyjne oprawki narzędziowe, zapewniają 
znakomitą jakość obrabianej powierzchni, minimalne zużycie narzędzi oraz 
wysoką wydajność skrawania w różnych branżach przemysłu. W między-
czasie TRIBOS stał się jednym z najbardziej kompleksowych programów 
wysoce precyzyjnego mocowania narzędzi.

re
kla

m
a

SCHUNK Intec Sp. z o. o.

Ul. Pu³awska 40A, 05-500 Piaseczno
Tel.: 22 726 25 00, Fax: 22 726 25 25
E-mail: info@pl.schunk.com, www.schunk.com/pl_pl
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Jednym z problemów obróbki mniejszych detali takich jak np. elek-
trody robocze do obróbki elektroerozyjnej, implanty stomatologiczne, czy 
nawet mniejsze gabarytowo formy dla wyprasek z tworzyw sztucznych, 
jest niewykorzystanie potencjału zastosowanych obrabiarek. W takim 
ujęciu zagadnienia istotną rolę odgrywają dwa aspekty. Pierwszy to gaba-
ryty i zajmowana przez obrabiarkę powierzchnia w hali produkcyjnej. Drugi 
to niewykorzystanie mocy napędu głównego oraz niekorzystny bilans ener-
getyczny procesu technologicznego. Sztywność masywnego korpusu zwią-
zana z masą poszczególnych składowych korpusu, choć pożądana, szcze-
gólnie w obróbkach szybkościowych HSM, przy obróbce małych detali 
wymaga większych mocy napędów liniowych niż wynikałoby to z samego 
zadania technologicznego. Zużywa się więcej mocy na przesunięcia mas 
korpusu z napędem głównym, stołu roboczego (w tym przyspieszenia 
i hamowania) niż wynika to z występujących sił skrawania i obciążeń 
poszczególnych osi. W przypadku, gdy obróbka małych detali jest domi-
nująca lub jedyna w asortymencie obrabianych części, mamy do czynienia  
z większym niż jest to rzeczywiście konieczne zużyciem energii elektrycznej.

Mikron MILL S 200 U jako frezarskie centrum obróbkowe pięcioosiowe 
w kontekście swojej konstrukcji i możliwości instalacji wpisuje się w strategię 
optymalnego dopasowania środków produkcji do realizowanych zadań 
technologicznych.

Ilustracja 1. GF Machining Solutions - Mikron MILL S 200 U

Zastosowania

Mikron MILL S 200 U stanowi najmniejsze frezarskie centrum obrób-
kowe CNC w ofercie firmy GF Machining Solutions w ramach segmentu 
zaawansowanych obrabiarek do HSM. Maksymalne przesuwy w osiach  
X i Y to 160 mm. Maksymalne wymiary przedmiotu obrabianego w formie 
kostki to 100x100x100, a w przypadku pręta to wałek o średnicy ø148  
i wysokości 100 mm.

Mikron MILL S 200 U sprawdza się przy obróbce małych precyzyjnych 
części. Obrabiarki te są stosowane przy: 

•	 wytwarzaniu implantów stomatologicznych – precyzyjna obróbka 
pięcioosiowa o wysokiej dokładności geometrycznej;

•	 obróbce elektrod roboczych, zarówno miedzianych jak i z grafitu, dla 
potrzeb obróbki EDM;

•	 wytwarzaniu komponentów dla przemysłu samochodowego, w tym 
części pomp paliwa;

•	 produkcji części dla przemysłu zegarmistrzowskiego – formy, 
koperty, precyzyjne i bardzo małe geometrie.

Ilustracja 2. Obróbka implantów stomatologicznych.

Ilustracja 3. Przykłady komponentów do budowy zegarków

Powyższa lista nie wyczerpuje branż, które wykorzystują centra frezar-
skie Mikron MILL S 200 U, a do których zalicza się także przemysł lotniczy, 
ICT, czy opakowaniowy.

Konstrukcja

Zwarta konstrukcja stanowi o zaletach tego centrum obróbkowego. 
Bardzo dużą sztywność uzyskano dzięki zastosowaniu polimerobetonu jako 
materiału bazowego korpusu. Materiał ten cechuje się m.in. lepszym tłumie-
niem drgań.

Ilustracja 4. Konstrukcja Mikron MILL S 200 U.

Jak pokazano na powyższym rysunku, założenia konstrukcyjne co do 
gabarytów przedmiotów obrabianych pozwoliły na zastosowanie zwartej 
konstrukcji korpusu z polimerobetonu o znacznej masie własnej. Zespół 
napędu głównego wraz z napędami poszczególnych osi cechuje się krótkim 
łańcuchem kinematycznym, który sprzyja realizacji dynamicznej obróbki szyb-
kościowej. Taka obróbka jest możliwa dzięki wysokiej sztywności dynamicznej 
liniowych napędów bezpośrednich.

Stabilność procesu obróbki zależy także od stabilności termicznej,  
a warunki do jej zapewnienia uzyskano poprzez zastosowanie chłodzenia 
wodą napędów we wszystkich osiach: X, Y, Z, B i C. Ograniczono przewodność 
termiczną między korpusem a zespołem napędowym. Wszystkie prowadnice 
znajdują się powyżej obszaru obróbkowego, co dodatkowo zmniejsza nega-
tywne oddziaływanie termiczne wynikające z procesu skrawania.

Zwartość konstrukcji oraz przyjęte konfiguracje umożliwiają transport 
frezarek Mikron MILL S 200 U przez typowe drzwi o szerokości 90 i wyso-
kości 180 cm. Takie rozwiązanie stanowi istotny czynnik ułatwiający wdrożenie 
takiej obrabiarki.

Precyzja obróbki
Osiągnięcie wysokiej precyzji obróbki nie byłoby możliwe bez uwzględ-

nienia zjawisk statycznych i dynamicznych w UOPN. W GF Machining Solu-
tions wdrożono kompleksową kontrolę jakości o wysokim reżimie spełnialności 
warunków zgodnie z przyjętymi procedurami. Każda frezarka produkowana 
przez GF Machining Solutions przechodzi precyzyjną kontrolę techniczną  
w klimatyzowanej hali. Zachowanie stałych warunków środowiskowych 
stanowi nie tylko o precyzji pomiarów, ale także o ich porównywalności. 

Obrabiarki Mikron MILL S 200 U wykorzystują bezpośredni odczyt poło-
żenia w osiach liniowych i obrotowych. 

Wysokiej klasy elektrowrzeciona Step-Tec HSK E-32 zapewniają osią-
gnięcie maksymalnej prędkości obrotowej 50000 obr/min w ciągu 2 sek od 
0 obr/min. Producenci elektrowrzecion Step-Tec znaczną wagę przywiązują 
do stabilności termicznej. W tym celu stosuje się ceramiczne łożyska toczne. 
W celu maksymalnego uszczelnienia końcówki wrzeciona zastosowano 
bezkontaktową trójkomorową labiryntową barierę uszczelniającą. 

Przy obróbce szybkościowej ważne jest by i przy mniejszych prędko-
ściach obrotowych napędu głównego możliwe było uzyskanie pełnego 
momentu obrotowego. Tak też jest w przypadku frezarek Mikron MILL S 200 
U po zastosowaniu sterowania wektorowego. 

Konfiguracja
Frezarki Mikron MILL S 200 U można skonfigurować w zależności od 

rodzaju obrabianego materiału. Podczas obróbki materiałów stomatolo-
gicznych oraz grafitowych elektrod roboczych na potrzeby EDM efektem 
procesu skrawania jest powstawanie pyłu. W przypadku obróbki metali 
mamy do czynienia z wiórami. 

Pył uznawany jest za niebezpieczny dla zdrowia operatorów, a pył grafi-
towy dodatkowo stanowi zagrożenie dla urządzeń elektrotechnicznych  
i elektronicznych. Nagromadzenie pyłu grafitowego w urządzeniach elektro-
technicznych oznacza możliwość wystąpienia spięć i tym samym poważnych 
i kosztownych awarii.

GF Machining Solutions oferuje frezarki Mikron MILL S 200 U w konfi-
guracji dla obróbki metali oraz dla obróbki materiałów pylących. W pierw-
szym przypadku stosuje się szufladę na opadające wióry. W drugim strefa 
obróbkowa jest szczelnie zabudowana i zastosowany jest wymuszony obieg 
powietrza, przechwytujący pył i kierujący go do filtrów.

W przypadku tych centrów frezarskich znaczną uwagę skierowano na 
zapewnienie jak największej czystości w przestrzeni roboczej. W zakres zasto-
sowanych rozwiązań wchodzi nie tylko obsługa pyłów i wiórów, ale także 
obsługa chłodziwa i emulsji z wykorzystaniem wysokowydajnych filtrów.

Automatyzacja
Frezarskie centra obróbkowe Mikron MILL S 200 U, jak wszystkie 

maszyny technologiczne produkowane przez GF Machining Solutions, są 
zaprojektowane z myślą o efektywnej automatyzacji procesu produkcyj-
nego. Podstawą jest System 3R w szerokim zakresie swojej konfiguracji 
uchwytów obróbkowych oraz magazynów palet i narzędzi. Liczba narzędzi 
w zależności od zastosowanego magazynu może wynosić: 30, 60, 140.

Ilustracja 5. Mikron MILL S 200 z magazynem palet.

Smart Machine
Automatyzacja w warstwie sprzętowej to jeden aspekt szeroko 

rozumianego optymalizowania procesu obróbkowego. Innym obszarem 

Mikron MILL S 200 U
		  Obróbka precyzyjna małogabarytowa
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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

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

jest stosowanie zaawansowanych układów sterowania i inteligentnych 
modułów wspierających. 

Przykładem jest moduł ISM (ang. Intelligent Spindle Monitoring) do 
zaawansowanej kontroli wibracji między narzędziem a detalem w czasie 
rzeczywistym we wszystkich trzech osiach X, Y, Z. Moduł ten zapewnia 
również kontrolę temperatury wrzeciona. Technolog i operator mają 
dostęp do danych w czasie rzeczywistym oraz zapisów archiwalnych. 
Dzięki temu możliwe jest zoptymalizowanie procesu technologicznego 
z kryterium kosztów narzędzi, ale także trwałości obrabiarki, poprawy 
dokładności obróbki z jednoczesną redukcją czasu maszynowego głów-
nego. Moduł ISM umożliwia ustawienie zakresów referencyjnych wybra-
nych wielkości w celu zapewnienia bezpieczeństwa procesu obróbko-
wego. Komunikaty z ostrzeżeniami, włącznie z alarmem o zatrzymaniu 
obróbki, są wysyłane do zadeklarowanych odbiorców poprzez RNS (ang. 
Remote Notification System) w ramach modułu Smart Machine.

W dziedzinie oszczędzania zapotrzebowania na energię elektryczną 
oraz ochronę przy zaniku zasilania zastosowano wspomniany powyżej 
APS, a także Power Fail Protection oraz CAMplete TruePath System.

W celu podniesienia precyzji obróbki wdrożono takie moduły jak:

•	 ITC do kompensacji rozszerzalności cieplnej wrzeciona;

•	 OSS do automatycznej optymalizacji parametrów pracy frezarki;

Oczywiście w ramach realizacji idei Przemysłu 4.0 frezarki Mikron 
MILL S 200 U są zintegrowane z centralną platformą komunikacyjną 

rConnect firmy GF Machining Solutions, która umożliwia zdalne monito-
rowanie maszyn technologicznych i sterowanie nimi.

Źródła:

Materiały informacyjne GF Machining Solutions.

Honczarenko J., Obrabiarki sterowane numerycznie, WNT 2008.

reklama

GF Machining Solutions Sp. z o.o.

Al. Krakowska 81, 
Sękocin Nowy, 05-090 Raszyn, Polska

www.gfms.com/pl

Precyzyjnie szlifowana stal narzędziowa

Wymiary katalogowe:
•	 grubość:		 	 od	1	do	100	mm
•	 szerokość:		 	 od	10	do	300	mm
•	 długość:		 	 500	i	1000	mm

Wymiary niestandardowe:
•	 według	życzenia	klienta,
•	 także	frezowane,	szlifowane	CNC
•	 pomiary	do	długości	4	m	na	maszynie	
	 pomiarowej

Dostarczana:
•	 w	stanie	szlifowanym
•	 wyżarzana	zmiękczająco
•	 zabezpieczona	przed	korozją

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

Gatunki:

•	 1.2842		 	 90MnCrV8

•	 1.2436		 	 X210CrW12

•	 1.2379	 	 	 X153CrVMo-12-1

•	 1.2767	 	 	 X45NiCrMo16

•	 1.2311	 	 	 40CrMnMo7

•	 1.2312	 	 	 40CrMnMoS8-6

•	 1.2363		 	 X100CrMoV5-1

•	 1.2343		 	 X38CrMoV5-1

• 1.2343	ESU	 	 X37CrMoV5-1

•	 1.2162	 	 	 21MnCr

•	 1.2083		 	 X40Cr14

•	 1.2085		 	 X33CrS16

•	 1.4112	 	 	 X105CrMo17

•	 1.3343		 	 HS	6-5-2C

•	 1.7225	 	 	 42CrMo4

•	 1.1730	 	 	 C45U

•	 1.0570		 	 St52-3
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Używaj innowacyjnych stali, FASTCOOL® - 
by zmniejszyć czas cyklu, odprowadzając szybko ciepło

Zaoszczędź czas i kup przyszłość!
W przypadku wielkoseryjnej produkcji części z tworzyw sztucznych niewielka poprawa czasu produkcji i redukcja braków, może mieć 

znaczący wpływ na koszt produkcji elementu i wpływ końcowy części na środowisko. Należy uwzględnić takie czynniki, jak koszty: pracy 
(LBC), inwestycji (INV), budowy formy (MCC), energii elektrycznej (EC), pośredni koszt pracy (ILBC), amortyzacja fabryki (FC) i wydaj-
ność maszyny (MC). Starannie przeanalizowane pozwolą dokonać dokładne szacunki.

Uprośćmy proces koncentrując się na materiałach wymaganym do produkcji formy, a zaoszczędzimy czas oraz zwiększmy niezawod-
ność procesu.

Ze względu na złożoność i bieżące koszty produkcji form i matryc wysoce zalecane jest wykonanie numerycznej symulacji pomiędzy 
zastosowaniem konwencjonalnymi stalami narzędziowymi a stalami o wysokiej przewodności cieplnej. Wyniki w zakresie skrócenia 
czasu chłodzenia i poprawy jakości można następnie zweryfikować przed konstrukcją formy lub matrycy. Należy również pamiętać,  
że prognozy symulacji można poprawić dzięki informacjom zwrotnym z wyników uzyskanych w rzeczywistych warunkach produkcji. 
Niedoszacowanie prawdziwej ilości korzyści, które można uzyskać dzięki zastosowaniu stali o wysokiej przewodności cieplnej, może być 
związane z przewodnością powierzchni styku tworzywa a stali, która zwykle nie jest uwzględniana przez programy symulacyjne.

Podczas gdy przewodność cieplna HTCS®/FASTCOOL® znacznie przewyższa konwencjonalne stale narzędziowe, koszty wytwarzania 
form związane z obróbką wnęk, wkładek i rdzeni form okazały 
się podobne lub nawet niższe w porównaniu z konwencjonal-
nymi stalami narzędziowymi. Aby to dodatkowo wesprzeć, to 
opierając się na wieloletnim doświadczeniu i zgromadzonej 
wiedzy na temat stosowania stali narzędziowych w różnych 
branżach, Rovalma opracowała model do oszacowania 
kosztów formowania wtryskowego danego procesu.

Jak to działa?
Strategia zwiększania korzyści ze stosowania stali narzę-

dziowej o dwa lub trzy razy większej przewodności cieplnej 
niż konwencjonalne stale narzędziowe polega na zastąpieniu 
części mających kontakt z produkowanym komponentem, 
tj. matrycy, rdzenia, suwaków, tulei, i innych, innowacyjnymi 
stalami narzędziowymi o wysokiej przewodności cieplnej, 
czyli: HTCS®/FASTCOOL®. Nowe formy o wysokiej przewod-
ności cieplnej mogą zachować tę samą konstrukcję chłodzenia, 
która będzie znacznie bardziej wydajna dzięki szybszej odpro-
wadzaniu ciepła.

Ponadto, w oparciu o wyniki licznych przypadków 
produkcji przemysłowej, stale narzędziowe o wysokiej prze-
wodności cieplnej do formowania wtryskowego tworzyw 
sztucznych umożliwiły osiągnięcie wyjście ponad punkt między 
10 tyś – 50 tyś wyprodukowanych części, przekładając się na 
ogromny wpływ ekonomiczny dla wielkoseryjnej produkcji 
pod względem oszczędności i dostępności maszyn. Ponadto 
dobrze wiadomo, że czas chłodzenia i homogeniczność mate-
riału użytego do produkcji formy mają głęboki wpływ na 
wypaczenia i gorące punkty, co sprawia, że niezwykle ważne 
jest ujednolicenie temperatury formy i szybkości chłodzenia 
poprzez zwiększenie przewodności cieplnej materiałów styka-
jących się z produkowanymi elementami. Pamiętajmy również, 
że każda produkcja braku, której można uniknąć, jest korzyścią 
dla naszej planety.

Fot. Skrócenie czasu cyklu części zamka samochodowego przy użyciu 
innowacyjnej stali FASTCOOL®-50 przy twardości 48-50 HRc dla całej 
wnęki/rdzenia dla wtrysku PA66 + 35GF. Zauważone skrócenie czasu 
cyklu wyniosło ze 110 s do 79 s, przy jednoczesnej lepszej jakości części  
i ujednoliceniu temperatury dla całego procesu.

Jan Dyrda
j.dyrda@oberon.pl

Wysokie przewodnictwo cieplne innowacyjnych stali narzędziowych FASTCOOL® pomaga zwalczyć wzrost szkodliwych emisji gazów 
klimatycznych związanych z niepowstrzymanym wzrostem popytu na pojazdy i opakowania, poprzez poprawę wydajności produkcji, 
jak również przez wyższą jakość części (niższy odsetek braków). Przekłada się to na zmniejszone zapotrzebowanie na dodatkowe linie 
produkcyjne oraz zdolność do produkcji lżejszych elementów. Znalezienie nowych opłacalnych sposobów poprawy wydajności produkcji, 
przy jednoczesnej poprawie jakości produkowanych komponentów jest niezbędne do promowania zastosowań formowania wtrysko-
wego tworzyw sztucznych (PIM) oraz do zmniejszenia śladu środowiskowego, jaki pozostawiamy na naszej planecie.

Te same konwencjonalne stale narzędziowe były używane w przeciągu ostatnich czterdziestu lat na rynku form i matryc. Nato-
miast przy globalnym skupieniu się na zmniejszeniu emisji CO2 i innych gazów klimatycznych oraz staraniu się o zmniejszenie ilości 
odpadów, a także na poprawie wydajności produkcji, logicznym wydaje się, że formowanie wtryskowe tworzyw sztucznych, odlew-
nictwo i rozwijający się przemysł produkcji dodatków od początku rozwiązują te problemy. Dzieje się to poprzez wybieranie optymalnych 
surowców, które umożliwiają bardziej zrównoważone sposoby produkcji. W tym artykule porównamy innowacyjne stale narzędziowe o 
wysokiej przewodności cieplnej HTCS® i FASTCOOL® z konwencjonalnymi stalami narzędziowymi do pracy na gorąco, takimi jak EN/DIN 
1.2343/1.2344 i EN/DIN 1.2311/ 1.2312 (P20) pod względem wydajności i wpływu na środowisko.

Doskonałe właściwości termiczne
Przewodność cieplna konwencjonalnych stali narzędziowych jest niska, zwykle między 25-35 W/m*K; tak, że zastosowanie tego 

rodzaju stali narzędziowych zmniejsza efektywność czasu chłodzenia, a tym samym zwiększa całkowity czas produkcji części o 20-50%. 
Innowacyjne stale narzędziowe i proszki HTCS® i FASTCOOL® cechują się jednak wysoką przewodnością cieplną do 62 W/m*K przy 
bardzo wysokich właściwościach mechanicznych, które umożliwiają zwiększenie wydajności i jakości w łatwy i opłacalny sposób. Inno-
wacyjne gatunki HTCS® i FASTCOOL® są również dostępne w postaci proszków specjalnie zaprojektowanych do wytwarzania przyrosto-
wego, co umożliwia zwiększenie gęstości upakowania w łożu proszkowym, co daje łączny efekt nawet 6-krotnie wyższych wydajności.

Tabela: Zaawansowane stale narzędziowe do pracy na gorąco. Gatunki stali do różnych zastosowań w pracy na gorąco.

 
 

 
 

(*) Soon to be released 

  

Przewodniość 
cieplna Polerowalność Odporność na 

zużycie 
Maksymalna 

twardość Obróbka cieplna 

1.2344 (H13) +++ +++++++ +++++ 54 HRc Hartowanie i 
odpuszczanie 

FASTCOOL®-50 +++++++ ++++++++ ++++++++ 54 HRc Hartowanie i 
odpuszczanie 

HTCS®-130DC ++++++++  ++++++++ +++++ 52 HRc Hartowanie 
odpuszczanie 

HTCS®-230/3 +++++ +++++++ +++++  50/ 52 HRc Starzenie 

1.2311 / P20 ++++ +++++ + 325 HB Wstępnie 
ulepszona QT 

FASTCOOL®-20 LH ++++++++ ++++++ ++ 360 HB Wstępnie 
ulepszona QT 

FASTCOOL®-20 ++++++++ ++++++ +++ 420 HB Wstępnie 
ulepszona QT 

FASTCOOL®-30 (*) +++++++ +++++++ ++++ 44-46 HRc Wstępnie 
ulepszona QT 
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Dzięki współpracy z producentem grafitu ELLOR, firmą MERSEN, postanowiliśmy przybliżyć Państwu nieco informacji na temat tego, jak bardzo 
skomplikowanym procesem jest wyprodukowanie niepozornie wyglądającego materiału, jakim jest grafit używany w procesesach EDM. Na łamach 
kolejnych dwóch numerów naszego „Forum Narzędziowego OBERON” opiszemy sam proces grafityzacji oraz przybliżymy trochę wiedzy o produkcie, 
który coraz częściej zdobywa uznanie wśród sporej grupy polskich i zagranicznych narzędziowni.

Trochę historii…
Na rok powstania pierwszej fabryki grafitów określa się datę 1890 roku. 

Wtedy też, w miejscowości Gennevilliers, nieopodal Paryża zaczęto przetw-
rzać węgiel w celu uzyskania grafitów przemysłowych. Już trzy lata później, 
bo w roku 1893, fabryka „Le Carbone”, o uzyskała patent dotyczący procesu 
grafityzacji węgla. Pomysłodawcą takiego procesu był Charles Street, inży-
nier pracujący dla Le Carbone, późniejszy współwłaściciel firmy. Można zatem 
uznać, że to właśnie francuski producent grafitu, jako pierwszy wprowa-
dził na rynek grafit, mający aktualnie zastosowanie w wielu gałęziach prze-
mysłu. Początkowo fabryka zajmowała się produkcją baterii węglowych oraz 
szczotek węglowych do silników przemysłowych, motoryzacji etc. 

Na przestrzeni lat wyprodukowano kilkaset tysięcy ton grafitu, którego 
właściwości znajdowały coraz częstsze zastosowanie. Dobre notowania 
fabryki, oraz dostęp do surowca, pozwoliły otwierać kolejne placówki, gdzie 
wytwarzano grafity, także w USA. Dzięki temu produkcja grafitów firmy Le 
Carbone, przybrała postać globalną. Od lat 60-tych ubiegłego wieku zaczęto 
także produkować grafity izostatyczne, których głowne zastosowanie znaleźć 
można w branży narzędziowej, m.in. w postaci grafitów przeznaczonych do 
procesów elektrodrążenia wgłębnego oraz półprzewodników. W latach kolej-
nych powstawały nastepne fabryki, w Azji, Ameryce Południowej a do dnia 
dzisiejszego zasięg firmy obejmuje ponad 40 krajów na całym świecie. 

Od 2010 roku zarząd „Le Carbone” zdecydował się zrestrukturyzować całą 
organizacją, nadając jej także nową nazwę „Mersen”. Reorganizacja miała na 
celu zrzeszenie wszystkich jednostek „Le Carbone”, celem dotarcia do jeszcze 
większej grupy klientów i stania się światowym liderem produkcji grafitów 
przemysłowych. Jako ciekawostkę można nadmienić, że amerykańska fabryka 
grafitów Mersen, mieszcząca się w miejscowości St Marys, PA posiada obecnie 
największą prasę grafitu na świecie o średnicy wewnętrznej 2,2 m oraz nacisku 
140 Mpa

Grafity izostatyczne MERSEN cz. 1
O graficie…

Jego skład w 75% to czysty skrystalizowany węgiel. Wyjątkowe właści-
wości tego produktu powodują, że jest on atrakcyjnym w użyciu materiałem 
dla szerokiej grupy przemysłowych zastosowań. Niektóre z tych unikalnych 
właściwości, wliczając wysoką przewodność cieplną i elektryczną, wysoką 
wytrzymałość na zginanie i ściskanie oraz znakomitą obrabialność skrawa-
niem, powodują że znakomicie nadaje się jako materiał wykorzystywany na 
elektrody do drążenia wgłębnego. Warto także wpomnieć o bardzo ważnym 
aspekcie, który jest tutaj nie bez znaczenia. Grafit, jako ciało stałe nie posiada 
punktu wrzenia, a sublimuje (przejście z ciała stałego w gaz). W zależności od 
jakości danego grafitu wartość ta oscyluje w granicach 3000°C.

Zdj. 3. Krystaliczny skład sztucznego grafitu.

Co ciekawe, grafit na świecie występuje także jako surowiec naturalny. 
Jest on wydobywany w krajach takich jak Chiny, Indie, Brazylia czy Kanada. 
Jednakże właściwości grafitu naturalnego znacznie odbiegają od tych, które 
uzyskuje się w warunkach fabrycznych, przez co nie ma możliwości używania 
go z sukcesem w przemyśle.

Sztuczny grafit jest materiałem krystalicznym (patrz zdj. 3). W przeci-
wieństwie do grafitu naturalnego, którego struktura jest bardzo niejedno-
lita, zastosowanie przy wytwarzaniu specjalnych urządzeń i maszyn pozwala 
kontrolować wielkość ziaren grafitu, oraz sposób ich rozmieszczenia w struk-
turze wewnętrznej materiału. 

Obecnie stosowane są dwie metody produkcji grafitu. Pierwszą z nich 
jest kierunkowe wyciskanie w wysokich temperaturach, drugą natomiast, 
oraz bardziej popularną, prasowanie izostatyczne grafitu. Zastosowanie 
specjalnych pras daje tą przewagę, iż zapewnia idalne i jednakowe rozłożenie 
ziaren grafitu w całym przekroju bloku grafitowego. Działające nań z każdej 
strony równomierne ciśnienie zapewnia taki właśnie efekt. 

Zdj. 4. Maszyna do zasysania pyłu grafitowego.

Jeżeli zainteresował Państwa ten artykuł zapraszam do kolejnego 
numeru Forum Narzędziowego, gdzie przybliżymy Państwu ze szczegółami, 
krok po kroku, ten skomplikowany proces , jakim jest izostatyczne wytwa-
rzania grafitu.

Firma Oberon Robert Dyrda jest wyłącznym przedstawicielem grafitów prodcenta Mersen na terenie Polski. W swojej ofercie posiadamy 
wiele różnych gatunków, przeznaczonych do różnych aplikacji. Kupicie u nas Państwo grafit cięty na wymiar, przygotówki w postaci prętów 
okrągłych, kwadratowych, płytek zbieżnych do drążenia kanałów oraz elementów klinowych. Na życzenie klienta wykonujemy gotowe elek-
trody, po dostarczeniu niezbędnej dokumentacji CAD/CAM. Działamy bardzo szybko, materiał wysyłamy na drugi dzień roboczy po otrzymaniu 
zamówienia. Zapraszamy do współpracy!

Z pozdrowieniem Dawid Hulisz

d.hulisz@oberon.pl, tel. +48 693 371 241

Zdj. 1. Zdjęcie fabryki w Gennevilliers, wykonane z perspektywy lotu ptaka.

Zdj. 2. Z grafitowa prasa izostatyczna.

Polski przedstawiciel firmy MERSEN - OBERON Robert Dyrda

88-100 Inowrocław, ul. Cicha 15
Tel. + 48 52 354 24 00, Fax +48 52 354 24 01
E-mail: oberon@oberon.pl, www.oberon.pl



Kielce

19-22.05.2020

XXIV Międzynarodowe
Targi Przetwórstwa
Tworzyw Sztucznych
i Gumy

POWIERZCHNII 
WYSTAWIENNICZEJ

34 000 m2

WYSTAWCÓW

PONAD 900
ZWIEDZAJĄCYCH

PONAD 19 000
ZAGRANICZNYCH

FIRM

PONAD 50%

www.plastpol.com

Cięcie stali, aluminium 
piłami pionowymi, poziomymi 

na życzenie klienta

Szybkie dostawy

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

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
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www.itm-europe.pl

 W TYM SAMYM CZASIE

Idea przemysłu 4.0 towarzyszy od lat ekspozycji ITM Industry 
Europe. Pod tym kątem aranżowana jest przestrzeń wystawien-
nicza czerwcowych targów. Nowoczesne technologie i pracujące 
maszyny przyciągają tłumy profesjonalistów. Znamy już liderów, 
którzy zaprezentują swoją ofertę.

Obrabiarki i narzędzia do obróbki metali, obróbka blach, auto-
matyka i robotyka, zaawansowane technologie pomiarowe – te 
gałęzie przemysłu każdego roku na ITM INDUSTRY EUROPE są 
silnie reprezentowane przez kluczowych producentów i dystry-
butorów o zasięgu krajowym i międzynarodowym. Ich rozwią-
zania można m.in. śledzić w trakcie tzw. ścieżek zwiedzania 
towarzyszących targom.

Ścieżki zwiedzania i wyścig o złoto
Trasa ścieżek wiedzie przez stoiska wystawców, którzy w swojej ofercie 

posiadają maszyny, urządzenia, rozwiązania technologiczne i oprogramowanie 
działające zgodnie z ideą Przemysłu 4.0.

- Zachęcamy do tego projektu firmy, które postawiły na automatyzację 
produkcji w duchu smart. Dzięki udziałowi w ścieżkach zwiedzania mogą 
swoją ofertę przedstawić potencjalnym klientom poszukującym konkretnych, 
dedykowanych profilowo rozwiązań. Co roku ścieżki cieszą się dużym powo-
dzeniem. Wytyczony szlak w towarzystwie profesjonalnego przewodnika – 
eksperta branży przemysłowej pozwala trafić bezpośrednio do odpowiednich 
firm – mówi Anna Lemańska-Kramer, dyrektor targów ITM INDUSTRY EUROPE. 

Formuła wycieczki nie tylko umożliwia skorzystanie z fachowych porad, 
bezpośredni kontakt z dostawcami najnowszych technologii, ale też dzięki 
uporządkowanej tematycznie trasie pozwala gościom targowym zaoszczędzić 
czas. Uczestnicy tego niecodziennego spaceru odwiedzają stoiska wybranych 
firm, których oferta produktowa zawiera najnowsze technologie dla zinte-
growanego przemysłu. Swoje rozwiązania mogą tu zaprezentować zarówno 
duże jak i małe oraz średnie przedsiębiorstwa. Osoby, które chcą uczestniczyć 
w ścieżkach zwiedzania korzystają z wcześniejszych 
zapisów co pozwala na wygodne i dokładne rozpla-
nowanie swojego pobytu na targach. Niezależnie 
od szlaku ścieżek zwiedzania, na poszczególnych 
stoiskach wystawcy co roku prześcigają się w aran-
żacjach, przyciągają nowymi produktami a także 
eksponują szczególnie prekursorskie rozwiązania 
nagrodzone Złotym Medalem MTP.

- Złoty Medal MTP to prestiżowa nagroda, którą 
chciałaby się pochwalić niejedna firma. Spełnienie 
jednak surowych regulaminowych kryteriów jest 
trudne. Dlatego na ITM INDUSTRY EUROPE Złotym 
Medalem mogą poszczycić się tylko ci wystawcy, 
których produkty faktycznie są nowoczesne, inno-
wacyjne i wytworzone w oparciu o najwyższej klasy 
technologie. Na ten moment trudno powiedzieć 
z jakich gałęzi przemysłu będzie najwięcej laure-
atów, ponieważ na zgłoszenia czekamy jeszcze do 
kwietnia – przekonuje Anna Lemańska-Kramer. 

W świecie metalu
Postęp technologiczny jaki dokonał się w ostatnich latach w przemyśle nie 

podlega dyskusji. Wdrażane są również rozwiązania innowacyjne znacząco 
poprawiające jakość obróbki metali czy obniżające koszty produkcji. Przetwa-
rzanie tego materiału należy do szczególnie popularnych rozwiązań technolo-
gicznych w zakładach przemysłowych. Obróbka skrawaniem i rygorystyczne 
wymogi produkcyjne są niezwykle krytycznymi elementami tej gałęzi przemysłu. 
Obecnie zadania związane z toczeniem, frezowaniem czy szlifowaniem, są 
wykonywane z szerokim zastosowaniem technologii CNC, przy użyciu maszyn 
sterowanych numerycznie. Cały proces obróbki, choć przebiega w zautomaty-
zowany sposób, jest nieustannie nadzorowany. To konieczne, aby zapewnić jak 
najwyższą jakość każdego z powstających elementów. W efekcie produkowane 
są części i elementy które perfekcyjnie odpowiadają założonym oczekiwaniom. 

Dzięki automatyzacji znacznie zwiększa się precyzja obróbki skrawaniem 
– możliwe jest zachowanie dokładności do ułamków milimetra, skraca się czas 
wykonania, obniżają się koszty produkcji poszczególnych części. Tego typu 
nowoczesne rozwiązania oparte o automatyzację będą fundamentem ekspo-
zycji ITM INDUSTRY EUROPE, która znajdzie się w pawilonie 3 i 3 a. Swoją ofertę 
zaprezentuje wielu światowych liderów tej branży m.in. firmy: ABPLANALP, 
DEMATEC, DMG MORI, GF MACHINING SOLUTIONS, YAMAZAKI MAZAK.

Jak już dzisiaj zapowiadają wystawcy, na targach większość z nich prezen-
tować będzie nowości produktowe. Najbardziej prekursorskie i spektakularne 
rozwiązania zawalczą o tytuł Złoty Medal MTP. 

Jak magnes na czerwcowe święto przemysłu w Poznaniu przyciągają 
nowoczesne maszyny prezentowane przez kluczowych graczy na rynku. 

-Wystawcy ITM INDUSTRY EUROPE uruchamiają maszyny, dzięki czemu 
można zobaczyć je w ruchu, ocenić jak pracują. To ewenement na tle innych 
targów. Żadne inne centrum wystawiennicze w kraju nie jest w stanie w jednym 
czasie uruchomić na taką skalę tak zaawansowany technologicznie sprzęt – 
podkreśla Anna Lemańska-Kramer. 

W Polsce działa mnóstwo przedsiębiorstw, które świadczą usługi z zakresu 
procesów technologicznych mających na celu zmianę kształtów, wymiarów 
oraz właściwości chemicznych czy fizycznych metali. Bardzo popularną metodą 

Liderzy rewolucji przemysłowej na ITM Industry Europe

ciąg dalszy artykułu na stronie >> 52
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obróbki metali jest obróbka plastyczna. Lasery, cięcie, gięcie i automatyzacja - 
te hasła określają profile działalności wystawców z pawilonu 5 i 6. Tam swoje 
maszyny pokażą m.in: AMADA, BOSCHERT, BYSTRONIC, DIG ŚWITAŁA, KIMLA, 
POL-SVER, POWER-TECH, PRIMA POWER, TRUMPF. 

Robotyzacja i nowe technologie
Towarzyszące najbliższej edycji targów hasło: Przemysł ery cyfrowej prze-

łoży się także na ekspozycję. 
Nie zabraknie firm z zakresu robotyki i digitalizacji. Ten obszar rozwija się na 

ITM szczególnie intensywnie co jest zgodne ze światowymi trendami w branży. 
Prognozy Międzynarodowej Federacji Robotyki (IFR) w skazują, że do 2022 roku 
w zakładach przemysłowych na świecie pojawi się ok. dwóch milionów nowych 
robotów. W rezultacie w ciągu kilku lat liczba robotów przemysłowych, która na 
koniec 2018 r. przekraczała 2,4 miliona niemal się podwoi. 

Swoje rozwiązania z zakresu robotyzacji przemysłu pokażą na ITM m.in. 
firmy FANUC i KUKA.

W wielu procesach produkcyjnych niezbędne jest wykonywanie precy-
zyjnych pomiarów części charakteryzujących się złożoną geometrią. Eksperci 

oceniają, że w przemyśle dobrze prowadzone pomiary mają wpływ nie tylko 
na wartość i jakość produktu końcowego, ale też w ok. 10–15 proc. na koszty 
produkcji. Nowoczesne rozwiązania z tego zakresu wystawcy zaprezentują w 
pawilonie 5A, m.in.: CARL ZEISS, ITA, KEYENCE, MITUTOYO. 

Obróbka metali, automatyka i robotyka, technologie pomiarowe to nie 
jedyne gałęzie przemysłu silnie reprezentowane na ITM. W ramach ekspozycji 
będzie można jak w latach ubiegłych obejrzeć nowości wystawców z zakresu 
obróbki powierzchni, metalurgii czy spawalnictwa, które jako fundamentalny 
proces wykorzystywany w przemyśle wciąż ewoluuje. Niestety jak wskazują 
urzędy pracy, aktualnie dodatkowym problemem jest niskie ogólne wykształ-
cenie osób posiadających uprawnienia spawacza i brak chęci poszerzania 
zdobytych kwalifikacji. Rozwijają się technologie i procesy spajania, coraz więcej 
urządzeń może obsługiwać wyłącznie osoba wysoko wykwalifikowana. Dlatego 
20 grudnia 2019 Ministerstwo Edukacji Narodowej opublikowało projekt rozpo-
rządzenia w sprawie podstaw programowych dla zawodu technika spawal-
nictwa. Ma to być ratunkiem dla tego zanikającego zawodu. 

Kompleksową ofertę ITM INDUSTRY EUROPE będzie można ocenić już 
2-5 czerwca 2020 na terenie Międzynarodowych Targów Poznańskich. W tym 
samym czasie odbędą się także: targi Logistyki, Magazynowania i Transportu 
Modernlog, 3D Solutions – targi druku i skanu 3D, Subcontracting oraz Forum 
Odlewnicze Focast. 

Więcej na: www.itm-europe.pl

reklama

Industeel
stale do zadań specjalnych

stała twardość 370HB ± 10 w całym przekroju

poprawiona względem 1.2738 HH skrawalność

łatwe polerowanie i teksturowanie

zwiększona przewodność cieplna (krótsze cykle)

bezproblemowa reperacja spawaniem

dobra do azotowania, chromowania

gatunek opatentowany

Stale o wysokiej twardości na formy do tworzyw sztucznych

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

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

Tel. 52 354 24 00, Fax 52 354 24 01, E-mail: oberon@oberon.pl, www.oberon.pl

Na składzie do grubości 415 mm 
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Wśród urządzeń do obróbki ręcznej w ofercie NAKANISHI są szli-
fierki elektryczne i pneumatyczne. Przypomnę, że trwają intensywne prace 
projektowo-wdrożeniowe szlifierki ultradźwiękowej, ponieważ produkcja 
modelu SHEENUS NEO została zakończona. Szlifierki konwencjonalne z silni-
kiem elektrycznym to model EVOlution i ESPERT 500. Szlifierki napędzane 
sprężonym powietrzem to modele z serii IMPULSE i serii ROTUS.

W tym artykule opiszę jeszcze jedną szlifierkę o napędzie sprę-
żonym powietrzem – model PRESTO II, oznaczenie katalogowe PR2-304S.  
Ze względu na swoje parametry i bardzo wysokie obroty tę turbinkę można 
nazwać „perełką”. Niewątpliwą zaletą szlifierką są niewielkie wymiary, 
waga i niespotykane wśród urządzeń dla przemysłu obroty.

Szlifierka idealnie nadaje się do wykorzystania w korygowaniu kształtów 
małych, precyzyjnych elementów z ceramiki, kamienia, metalu czy drewna. 
Powietrze nie wymaga naolejania stąd też turbinka może być używana przy 
korygowaniu ścieżek matryc układów scalonych.

Operowanie końcówką roboczą jest nadzwyczaj łatwe, dlatego że jest 
ona lekka, a niewielkiej średnicy wężyk jest miękki i elastyczny, dzięki czemu 
nie skręca się podczas pracy.

Parametry i specyfikacja

●	 Obroty max: 320 000 o/min;
●	 Właściwe ciśnienie powietrza: 0,25 MPA (2,5 bar);
●	 Zużycie powietrza: 40 NL/min;
●	 Średnica tulejki zaciskowej narzędzia: tylko ø 1,6 mm;
●	 Filtr: 5 µm.

W skład zestawu PRESTO II wchodzą następujące elementy wyposażenia 
standardowego:

●	 Końcówka obrotowa Presto (model PR-304) - 1 szt;
●	 Stacja przygotowania powietrza (model PR2-06) - 1 szt;
●	 Załącznik nożny, pedał (model AFC-40) - 1 szt;
●	 Uchwyt do końcówki obrotowej (Z014) - 1 szt.

Kilka cech, które czynią końcówkę roboczą wyjątkową:

●	 Ultraszybka, obroty 320 000 o/min;
●	 Waga: 71 g (bez wężyka), długość węża 2 m;
●	 Długość i średnica: 108,6 mm i ø15,6 mm;
●	 Wbudowany mechanizm przeciw przedostawaniu się zanieczysz-

czeń (kurzu, pyłu) do wnętrza turbinki wymyślony przez NAKANISHI, 
zapewnia trwałość urządzenia;

●	 Powietrze przepływające przez głowicę, zdmuchuje pył z obrabianego materiału i chłodzi narzędzie;
●	 Mechanizm wymiany końcówki pozwala na błyskawiczną wymianę narzędzia.

Gdybyście chcieli Państwo poznać szczegółowy wykaz trzpieni mających średnicę ø 1,6 mm, a które są dedykowane do szlifierki PRESTO II, jak też poznać zalety 
używania tego oraz innych urządzeń NSK Nakanishi, to zadzwońcie do nas lub wyślijcie zapytanie, przygotujemy ofertę cenowo-terminową. Ten japoński produkt 
może być Wasz!

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

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

Mikroszlifierka pneumatyczna PRESTO II

108.6

ø1
5.

6

Wymiana wiertła pierścieniowego za jednym dotknięciem

▲ Fot. PRESTO II można stosować do korygowania matryc układów 
scalonych.

Aluminium na formy
wtryskowe 

oraz 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

Nie masz drążarki?

Możesz frezować!

Wrzeciona

Przedstawiciel japońskiej firmy NAKANISHI

OBERON® Robert Dyrda

ul. Cicha 15, 88-100 Inowrocław, 
tel. 52 35 424 00, fax 52 35 424 01, 

www.nakanishi.com.pl, oberon@oberon.pl
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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
s a l o n n o w y

s a l o n

Międzynarodowe
Targi Obrabiarek,

Narzędzi i Technologii
Obróbki

Pręty okrągłe, przycięte 
na wymiar

Na składzie pręty stalowe, miedziane i aluminiowe  
w gatunkach:

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

www.oberon.pl, oberon@oberon.pl

OBERON® 
Robert Dyrda

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

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

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

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

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

• 1.3245 (SK5M+0,1%S)  • TOOLOX 44® tw. 45 HRC • inne 




