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MEUSBURGERA

RODZAJE MATERIAŁÓW

Zamówcie Państwo już teraz w 
sklepie internetowym!
www.meusburger.com 

ODPOWIEDNI MATERIAŁ DO KAŻDEGO PROJEKTU
POMOC W WYBORZE MATERIAŁU

Specjalny program – asystent, pomoże Państwu dokonać właściwego wyboru 

z szerokiego asortymentu materiałów, który oferuje firma Meusburger.

   Wykaz wszystkich rodzajów materiałów z opisem ich właściwości

 Wybór pożądanych cech materiałowych przy użyciu różnych filtrów

   Dostępność kart katalogowych do pobrania

Przekonajcie się Państwo osobiście:

material.meusburger.com
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Forum Narzędziowe OBERON® poleca:

Drodzy Państwo!

Kolejne lato mija, skończy się łapanie witaminy D prosto na skórę, 
zostaną suplementy :) Mam nadzieję, że urlop był udany? Moje zdjęcie 
zrobione przy malowniczych, ponad stuletnich pniach pochodzi z trasy  
w Beskidzie Żywieckim – z bacówki na Krawców Wierchu do schroniska na 
Hali Rysianka. Fajna trasa, drugą atrakcją były świeże ślady niedźwiedzia 
odciśnięte w błotnistej drodze. Oj, jego łapa była większa od śladu mojego 
traperka! Takie zdarzenia pamięta się długo. Właśnie ostatnio zastanawia-
łem się, co lepiej pamiętamy. Czy jedenaście miesięcy za biurkiem, czy ten 
czas, który spędzamy gdzie indziej. Najlepiej pamiętam wyjazdy, one nie 
są przytłoczone rutyną codzienności, w dodatku mam z nich 100+ zdjęć  
w telefonie. Miło wspominam każde wakacje: wyjazd nad morze, w góry, 
czy to letni z plecakiem, czy zimowy na narty. To te eskapady pozwala-
ją zapomnieć na chwilę o obowiązkach. Pachnące świeżością powietrze, 
wolność w tym co robimy, dokąd idziemy (i leniwe pytanie: czy w ogóle 
dziś gdzieś idziemy?) pozwala zresetować głowę w sposób kapitalny. Są na 
szczęście w Polsce miejsca i szlaki nieodkryte przez tłumy urlopowiczów! 
Ja doceniam zapomniane „dziury” nad Bałtykiem czy beskidzkie szlaki.  
Nabieram tam dystansu do niby ważnych spraw z pierwszych stron gazet.

Z reguły nie czytam wiadomości, co który polityk czy celebryta robił, 
mówił, bo z tych wielu słów, komentarzy do nich wynika więcej zamętu niż 

jakiegoś tworzenia nowych wartości, rzeczy. Co do takich tworzonych na 
naszych oczach nowości, prawie bez echa w mediach przeszedł lot Jeffa 
Bezosa w kosmos. Może dla niektórych niski lot, bo to „tylko” 100 km, ale 
tak Jeff Bezos jak Elon Musk torują drogę czemuś nowemu, z czym pewnie 
nasze wnuki będą żyły za pan brat. Sto lat temu do Ameryki pływało się 
w kilka dni transatlantykiem, lotnictwo było w powijakach. Teraz, jeżeli 
chcemy, latamy w dowolny koniec świata w kilka czy kilkanaście godzin, 
a na naszych oczach buduje się statki kosmiczne z cienkiej, nierdzewnej 
blachy (wychodzi spojrzenie hurtownika stali). Odstają może te statki od 
wizji Stanisława Lema, który w opowieściach o pilocie Pirxie pisał o cera-
mitowych pancerzach, ale jego statki miały też napęd jądrowy. Ta techno-
logia dopiero przed nami, obecni wizjonerzy dopiero rozwijają podwaliny 
pod nią, jak bracia Wright robili niecałe 120 lat temu pod obecnie latające 
Dreamlinery. Bo skoro sam Elon Musk wysłał w tym roku więcej sateli-
tów na orbitę niż wszystkie kraje Ziemi w 2012 roku, to sprywatyzowa-
nie rynku lotów kosmicznych spowoduje większą ich dostępność z uwagi 
na spadające ceny transportu kolejnych kilogramów na ziemską orbitę.  
I w tym przypadku chińskie przekleństwo „obyś w ciekawych czasach 
żył…” nie wydaje mi się tak straszne, bo możemy być świadkami pokojowej 
w sumie historii podboju nieba przez satelity telekomunikacyjne i turystów 
kosmicznych. SpaceX, Virgin Group czy Blue Origin to firmy wizjonerów 
kosmonautyki i z ciekawością śledzę ich poczynania. Może dzięki współ-
pracy z nimi będziemy mieli więcej polskich astronautów?

Wracając na Ziemię: ten numer Forum przygotowywaliśmy z wielkim 
trudem, nietypowo, bo w czasie wakacyjnym. Tak dziwnie, bo na organi-
zowane w nietypowym okresie pierwsze targi jesienne. Początkowo miały 
odbyć się tradycyjnie w czerwcu i w sumie, według kalendarza będą jesz-
cze latem. Targi to doskonałe miejsce do wymiany myśli, szukania inspiracji 
i pomysłów na stoiskach wystawców. Tegoroczny poznański ITM startuje 
ostatniego sierpnia i ma trwać cztery dni. Zapraszam do odwiedzenia sto-
iska naszej firmy i wydawnictwa na targach ITM w Poznaniu na przełomie 
sierpnia i września (31 VIII do 3 IX). 



Wszyscy wiemy, że czas to pieniądz. Jak za-
oszczędzić na nim i wykonać więcej wtrysków 
w krótszym czasie? Wystarczy sprawniej od-
prowadzić ciepło z formy. Jak tego dokonać? 
Zastępując dotychczasową stal, stalą o nie-
zrównanej przewodności ciepła Rovalma®. 

Ale czy za tymi hiszpańskimi „wynalazka-
mi” nie trzeba będzie aby dłużej czekać? Już nie!  
W OBERON Robert Dyrda wybrane stale (HTCS® 

130DC, FASTCOOL® 10 i FASTCOOL® 50) do-
stępne „od ręki” docięte na wymiar! 

Zadzwoń do nas +48 52 354 24 00 lub 
wyślij zapytanie oberon@oberon.pl !

Wybrane stale huty Rovalma® 
dostępne w Polsce „od ręki”!
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Krótko Krótko

Firma Dural, której jesteśmy przedstawicie-
lem na terenie Polski produkująca m.in. giętarki 
trzpieniowe CNC wprowadziła do swoich 
maszyn innowacyjne rozwiązania, dzięki czemu 
jesteśmy gotowi na INDUSTRY 4.0. Maszyny 
zaprojektowane są tak, aby zapewnić maksy-
malną wydajność oraz kontrolę wszystkich 
parametrów a nowoczesny dotykowy sterow-
nik 1Clk pozwala na:

-	 odczyt plików CAD 3D z możliwością 
edycji programów bezpośrednio na ekranie 
sterownika;

-	 optymalizację procesu gięcia we współrzęd-

nych kartezjańskich X, Y, Z i automatyczne 
przeliczanie na dane programu gięcia Y, B, C,

-	 wizualizację procesu gięcia;
-	 rozbudowaną diagnostykę i archiwizację 

błędów.
Dodatkowo aplikacja MyDural umożli-

wia dobór narzędzi bezpośrednio z Państwa 
telefonu.

Zapraszamy do kontaktu.

Zwiększenie wydajności gięcia rur i profili w Państwa przedsiębiorstwie z innowacyjnym sterowaniem 1Clk 
i aplikacją MyDural!

Dolfamex jest nowoczesną firmą produkują-
cą narzędzia do obróbki skrawaniem. Dzięki kom-
binacji wysokiej technologii i najlepszych materia-
łów oferujemy nowoczesne narzędzia skrawające 
według najwyższych standardów jakości. 

Nasza oferta zawiera kilka tysięcy pozycji. 
W tym narzędzia monolityczne, narzędzia skła-
dane, jak również płytki tokarskie oraz frezar-
skie, przeznaczone do wysokowydajnej obrób-
ki skrawaniem.

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

Oferujemy również szeroką gamę usług. Na 
życzenie klienta narzędzia powlekamy powło-
kami PVD, które znakomicie wpływają na ży-
wotność i wytrzymałość narzędzi. 

Oferujemy też usługi z zakresu obróbki 
cieplnej, znacznie poprawiającej parametry na-
rzędzi. Oprócz tego świadczymy standardowe 
usługi ostrzenia i regenerowania produkowa-
nych przez nas narzędzi.

Dolfamex Sp. z o.o.
www.dolfamex.com.pl

Narzędzia skrawające  
z firmy Dolfamex

Firma WObit skończyła 30 lat

Firma WObit, dostawca szerokiej gamy 
komponentów i rozwiązań do automatyki,  
a także polski producent robotów przemysło-
wych skończyła 30 lat. Przedsiębiorstwo w 1991 
roku w Poznaniu założył Witold Ober. 

Obecnie firma oferuje niemal wszystkie ele-
menty niezbędne do projektowania i budowy 
maszyn. WObit jest dystrybutorem szerokiej 
gamy komponentów z zakresu pomiarów, na-
pędów, sterowania, oraz mechaniki. Firma pro-
dukuje też urządzenia pomiarowe, sterowni-

ki, enkodery oraz moduły liniowe MLA, dające 
wszechstronne możliwości zastosowań.

WObit jest również polskim producentem 
robotów przemysłowych, w tym rodziny ro-
botów mobilnych MOBOT®AGV do automaty-
zacji transportu wewnętrznego. Stanowią one 
integralną część fabryki jutra, pozwalając ela-
stycznie dopasowywać procesy produkcyjne  
i magazynowe do aktualnych potrzeb. Zgod-
nie z ideą Reach4Robotics, roboty WObit są 
dostępne także dla małych przedsiębiorstw, 

przy czym są skalowalne 
do potrzeb światowych 
producentów. Innowacje 
tworzone przez WObit 
są szeroko doceniane 
przez rynek. 

Zapraszamy do kontaktu.

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

Chińskie wycinarki drutowe na drut molib-
denowy pracują „w natrysku”. Podczas wycina-
nia elektroerozyjnego podawany jest na detal  
i drut płyn obróbczy.

Większość operatorów używa mydła emul-
syjnego, pasty emulsyjnej a część używa np. 
płynów roboczych BM1 lub BM-06GP.

Od pewnego czasu fabryka DM-CUT ode-
szła od stosowania pasty emulsyjnej przy 
swoich wycinarkach drutowych. Proponujemy 

koncentrat płynu obróbczego 4U-808. Jest to 
w tej chwili najlepszy na rynku koncentrat dla 
chińskich wycinarek drutowych. Baza wodna, 
po cięciu idealnie czysta powierzchnia detalu, 
szybsze i stabilne cięcie, najlepsza możliwa po-
wierzchnia po cięciu.

Koncentrat jest oferowany w pojemnikach 
11 kg. Na pojemnik przy maszynie z wodą po-
jemności np. 25 litrów, wlewamy 1/6 płynu  
z pojemnika płynu. Na 100 litrów wody, 1/3 po-
jemnika płynu. 

Dystrybutor: ULGREG Grzegorz Kugler, 
88-100 Inowrocław, 

ul. Aleja 800-lecia Inowrocławia 2/24. 

Tel. kom. 663 750-527, www.dmcut.pl. 

Koncentrat płynu obróbczego do chińskich wycinarek drutowych 

Mastercam 2022 PL będzie dostępny do 
pobrania i instalacji we wrześniu.

Aktualnie trwają pracę nad polską wersją 
językową.

Wraz z nią pojawi się kolejny zestaw ście-
żek technologicznych, który koncentruje się na 
dostarczeniu szybkości, automatyzacji i wydaj-
ności tworzeniu technologii na maszyny CNC.

Do poziomu Mastercam Mill dołączyła wy-
dajna ścieżka 3D High Speed Dynamic OptiRo-
ugh znana z wyższych modułów programu.

Moduł Multi-Axis został rozbudowany  
o nową automatyczną ścieżkę technologiczą, 
która sugeruje strategie obróbkowe wieloosio-
we w zależności od detalu.

Ty tylko dwie ważne zmiany w programie,   
a jest ich znacznie więcej…

Sprawdź na www.mastercam.pl

Mastercam 2022 już od września!

Kovosvit MAS to czeski producent obrabia-
rek istniejący na rynku już ponad 80 lat.

Jedną z nowości w ofercie firmy jest pio-
nowe centrum obróbcze MCV 1400 Quick,  
trójosiowa frezarka o przejazdach w osi x war-
tości do 1400 mm, która różni się od poprzed-
nich maszyn serii Quick korpusem żeliwnym 
nowej generacji - dzięki temu zwiększona jest 
sztywność maszyny.
Kluczowe cechy maszyny:
•	 X/Y/Z – 1400/650/750mm; 
•	 powierzchnia mocująca stołu 1600× 

650mm;
•	 max. obciążenie stołu 1250 kg; 
•	 max. obr./min.: 12 000 min-1; 
•	 moc napędu wrzeciona S1/S6 – 40% - 

21,5/32,3 kW; 
•	 maksymalny moment obrotowy S1/S6 – 

40% - 157/236Nm; 
•	 liniowa prowadnica toczna osi Z –  

zwiększenie sztywności;

•	 liniały pomiarowe każdej osi;
•	 do 40 narzędzi ATC;
•	 ślimakowy lub taśmowy przenośnik wiórów 

- wyjście z obu stron;
•	 układ sterowania - Heidenhain lub Siemens.

KOVOSVIT MAS Polska Sp. z o.o.
ul. Wrzesińska 70, 62-025 Kostrzyn

• Arkadiusz Głowacki, dyr. handlowy
kom. +48 534 979 556.

• Janusz Grądziel, dyr. ds. sieci dystrybutorskiej
kom. +48 504 143 859.

• Marcin Smoczyński, partner handlowy

kom. +48 602 789 649 

www.kovosvit.pl

MCV1400 Quick - trójosiowe centra frezarskie Kovosvit MAS
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Krótko

Nareszcie, w rzeczywistości innej niż wir-
tualna, Łukasiewicz – Krakowski Instytut Tech-
nologiczny będzie miał okazję spotkać się  
z Państwem podczas zbliżających się Targów 
w Poznaniu. Po raz pierwszy zaprezentuje się 
pod nową nazwą jako instytut powstały z po-
łączenia dwóch krakowskich jednostek: Insty-
tutu Odlewnictwa i Instytutu Zaawansowanych 
Technologii Wytwarzania, które dwa lata temu 
stały się integralną częścią trzeciej co do wielko-
ści sieci badawczej w Europie – Sieci Badawczej 
Łukasiewicz.

Misją Łukasiewicz – KIT jest rozwój nauki  
i technologii, które wspierają przedsiębiorczość  
oraz polskie firmy. Instytut specjalizuje się  
w technologiach kształtowania materiałów 
począwszy od technologii odlewania stopów 
żelaza, kobaltu, niklu i metali nieżelaznych, 
przez technologie przyrostowe, w tym spiekanie 
SPS, HP-HT, SLS, SLM (druk 3D), po technologie 
obróbki skrawaniem, ściernej i erozyjnej. Prowa-
dzi prace badawczo-rozwojowe i wdrożeniowe 

dla wielu gałęzi przemysłu, w tym odlewniczego, 
metalurgicznego, narzędziowego, lotniczego, 
medycznego, energetycznego i innych. Projek-
tuje i realizuje linie produkcyjne dla przemysłu 
farmaceutycznego, kosmetycznego, chemicz-
nego i spożywczego, a także oferuje usługi ko-
mercyjne akredytowanych laboratoriów ba-
dawczych (AB 197, AB 494) i certyfikacji (AC 
030, NB 1455).

Łukasiewicz – KIT działa w formule Scien-
ce is Business, oferując unikatowe rozwiąza-
nia, które pomagają rozwiązywać problemy 
technologiczne przedsiębiorców i usprawniać 
biznes. Istotnym wsparciem w tym zakre-
sie jest istniejący w Łukasiewiczu od listopada 
2019 r. mechanizm „Wyzwania Łukasiewicza”. 
Dzięki tej formie współpracy grupa 4500 na-
ukowców i inżynierów w nie więcej niż 15 dni 
roboczych podejmuje wyzwanie biznesowe  
i proponuje przedsiębiorcy bezpłatne opraco-
wanie skutecznego rozwiązania wdrożeniowe-
go. Potencjał naukowo-badawczy Łukasiewicza 

skupia się wokół takich obszarów badawczych, 
jak: transformacja cyfrowa; inteligentna i czysta 
mobilność; zrównoważona gospodarka i ener-
gia oraz zdrowie. Wychodząc naprzeciw potrze-
bom partnerów przemysłowych, Łukasiewicz – 
KIT pomaga pozyskiwać fundusze na realizację 
wspólnych projektów. Indywidualne podejście  
i chęć rozwiązywania problemów technologicz-
nych, nawet tych z pozoru nierozwiązywalnych, 
sprawia, że jest partnerem dla wielu firm. 

Jeżeli chcesz do nich dołączyć, skontaktuj 
się z: sprzedaz@kit.lukasiewicz.gov.pl lub rzuć 
nam wyzwanie na lukasiewicz.gov.pl. 

Wracamy na Targi! Łukasiewicz – Krakowski Instytut Technologiczny zaprasza

Formy wtryskowe i rozdmuchowe
Obróbka CNC:
- frezowanie
- toczenie
-	 drążenie
- wycinanie drutem

PROJEKTOWANIE
PRODUKCJA

REGENERACJA

IN-TECH Karina Sielska Sp. J.
Tel. +48 22 778 21 05

kontakt@in-tech.com.pl, www.in-tech.com.pl

Produkcja i regeneracja form wtryskowych
Karina Sielska Sp. J.IN-TECH

AXA VCC 50 ze stołem uchylno-obrotowym jako 6-osiowe centrum obróbcze

AXA prezentuje kolejny etap rozwoju 
udanej maszyny VCC 50.

Dzięki wyposażeniu VCC 50 w nowy stół 
uchylno-obrotowy AXA RT2Ai możliwa jest 
sześcioosiowa obróbka detali. Wysoka sztyw-
ność własna maszyny i nowy sztywny stół dają 
wysoko efektywną obróbkę.

Wydajne wrzeciono SK50 zostało specjal-
nie zaprojektowane do frezowania kół zęba-
tych Power Skiving.

AXA używa nowego SIEMENS Sinume-
rik ONE do sterowania maszyną. Dostarczamy 
nowy system sterowania, w tym oprogramo-
wanie do tworzenia cyfrowej bliźniaczej ma-

szyny w systemie inżynieryjnym, który pomaga 
bezproblemowo zintegrować inny sprzęt  
i oprogramowanie. Wirtualne przygotowanie 
do uruchomienia znacznie skraca czas rzeczy-
wistej realizacji.

W tej maszynie zastosowano nowy typ 
cyklu kinematycznego CYCLE996 do pomiaru 
kinematyki osi stołu uchylno-obrotowego i gło-
wicy uchylnej.

inż. Arkadiusz Głowacki | Właściciel

AR-tech Arkadiusz Głowacki
ul. Marcepanowa 5/2, 55-080 Smolec
+48 534 979 556
aglowacki@ar-tech.biz.pl

store.bison-chuck.com

NOWA TECHNOLOGIA

NOWA CENA

CYLINDRY Z PRZELOTEM UCHWYTY MECHANICZNE*

IMADŁA PRECYZYJNE

*Dowiedz się więcej:
zadzwoń: +48 85 732 33 79
napisz: sales@bison-chuck.com EMPOWERED BY PRECISION
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Oerlikon Balzers, wiodący dostawca rozwiązań po-
wierzchniowych, przedstawił nową ofertę powłok dia-
mentowych BALDIA. Diament zapewnia specjalne wła-
ściwości: jest niezwykle odporny na zużycie ze względu 
na niezrównaną twardość, zapewnia przewodność ciepl-
ną i jest chemicznie obojętny, co czyni go najlepszym wy-
borem do obróbki materiałów o wysokiej wytrzymałości. 
Powłoki diamentowe z oferty BALDIA poprawiają wydaj-
ność skrawania i pozwalają na produkcję części z najwęż-
szymi tolerancjami, co pozwala na najlepszą możliwą do-
kładność wykańczania.

BALDIA to kolejna generacja wysokiej jakości powłok diamentowych, oferująca klientom wartość dodaną, umożliwiając produkcję 
części z najwęższymi tolerancjami dla najlepszej możliwej dokładności wykańczania materiałów wysokiej jakości. 

Miedź M1E na elektrody
W naszej ofercie posiadamy miedź M1E (E-Cu58) w postaci:
  •	 prętów płaskich oraz okrągłych, przyciętych na wymiar!

			   W ofercie firmy również inne gatunki stopów miedzi!

OBERON® Robert Dyrda
Tel. 52 354 24 00 • Fax 52 354 24 01 • www.oberon.pl • oberon@oberon.pl

reklama

W dniu 16 czerwca miała miejsce konferencja online, podczas której 
organizatorzy EMO w Mediolanie zaprezentowali najnowsze informacje 
na temat goszczących naprzemiennie w Hanowerze i Mediolanie targów. 
Wśród prelegentów byli:

•	 Antonino Mafodda, Dyrektor Italian Trade Agency w Polsce
•	 J.E. Aldo Amati Ambasador Włoch w Polsce
•	 Alfredo Mariotti, Dyrektor generalny targów  EMO MILANO 2021

Podczas konferencji prasowej zorganizowanej 16 czerwca, Ambasa-
dor Włoch w Polsce J.E. Aldo Amati stwierdził, że ta edycja targów EMO  
w Mediolanie ma szczególne znaczenie. Jest to pierwsza edycja tak dużych 
targów po okresie pandemii, które nie są organizowane wirtualnie.

Natomiast Dyrektor Generalny EMO MILANO - Alfredo Mariotti, 
przedstawił plan tegorocznych targów, które mają odbyć się w całym 
obiekcie. Organizatorzy dbając o bezpieczeństwo i zdrowie zarówno wy-
stawców, jak i zwiedzających przygotowali specjalny Protokół Bezpie-
czeństwa, który ma ograniczyć ryzyko zarażenia się Covid-19. Protokół 
dostępny jest na stronie targów www.emo-milano.com/en/visit/

Ostatnia edycja targów w roku 2015 EMO w Mediolanie przyciągnęła 
rzeszę zwiedzających – targi odwiedziło ponad 155 tysięcy gości! Zapyta-
ny o prognozy na ten rok, Dyrektor Alfredo Mariotti powiedział, iż organi-
zatorzy spodziewają się liczby zwiedzających na poziomie 70-80 tysięcy. 
Biorąc pod uwagę obecną sytuację panującą na świecie, to bardzo duża 
liczba. Wystawcy mogą być spokojni, na stoiskach można spodziewać się 
sporego ruchu.

Podczas EMO 2015 swoje oferty przedstawiło 1400 wystawców z 39 
krajów, tymczasem obecność na tegorocznej edycji potwierdzili wystawcy 
z 30 krajów. Wśród firm, które będzie można spotkać na EMO są: DMG 
MORI, GF Machining Solutions, Renishaw, Rosa, Haas, Hurco, Siemens  
i wiele innych. Pełna lista wystawców na stronie www.emo-milano.com/
en/box/have-already-confirmed/ 

Powoli wracamy do normalności, rozpoczynające się jesienią targi  
w Polsce oraz za granicą są tego dowodem. Zatem do zobaczenia na targach.

Więcej na temat targów EMO w Mediolanie na stronie:  
https://emo-milano.com/

„Magiczny świat obróbki metali” 
– targi EMO 2021 w Mediolanie

EMO MILANO 2021 to jedne z największych na 
świecie targów technologii przemysłowych, w któ-
rych biorą udział kluczowi gracze w dziedzinie ob-
rabiarek do obróbki metali i obróbki skrawaniem, 
robotyki, technologii wspomagających i automaty-
zacji, rozwiązań cyfrowych fabryk oraz produkcji 
przyrostowych, czyli druku 3D. Targi odbędą się w 
tym roku w terminie od 4 do 9 października.

Oerlikon Balzers wprowadza nowe portfolio 
powłok diamentowych BALDIA

reklama
Nowa oferta powłok diamentowych obejmuje całe spektrum wyma-

gających zastosowań i jest podzielona na dwie grupy różnych materia-
łów obrabianych. Pierwsza zawiera powłoki do obróbki wysoce ściernych 
proszków sprasowanych i spiekanych, takich jak grafit do form i matryc, 
a także ceramikę do zastosowań stomatologicznych. W tych aplikacjach 
powłoki BALDIA COMPACT i BALDIA COMPACT DC pozwalają na naj-
lepszą możliwą wydajność obróbki. Drugą grupą materiałów bazowych 
są tworzywa sztuczne wzmocnione włóknem, materiały warstwowe  
i wysoce ścierne stopy aluminium stosowane w przemyśle lotniczym oraz 
motoryzacyjnym. Dla tej grupy to BALDIA NANO i BALDIA COMPOSI-
TE DC są właściwym wyborem. W obu grupach końcówka "DC" oznacza 
maksymalną jakość powłoki z niezmiennie wysoką wydajnością narzę-
dzia i możliwie najciaśniejszymi tolerancjami średnicy narzędzia i grubo-
ści powłoki.

Wolfgang Kalss, dyrektor działu narzędzi skrawających w Oerlikon 
Balzers, mówi: - Przejęcie D-Coat w zeszłym roku dało nam możliwość 
stworzenia najlepszych rozwiązań poprzez połączenie naszej synergii 
oraz naszych przedsiębiorstw. Rezultatem jest nowe portfolio BALDIA, 
które jest dostosowane do specyficznych potrzeb najbardziej wymaga-
jących rynków. Nasze nowe portfolio BALDIA pozwala klientom na eko-
nomiczną obróbkę specjalnych materiałów oraz na zwiększenie trwało-
ści ich narzędzi skrawających.

Oerlikon Balzers prowadzi centra powlekania w zakresie powłok 
diamentowych na wszystkich kontynentach, gdzie firma posiada za-
kłady produkcyjne. W głównym centrum w Niedercorn (Luksemburg), 
Erkelenz (Niemcy; dawniej D-Coat), Lake Orion (USA), Busan (Korea),  
a wkrótce w innych krajach Azji, eksperci są dostępni, aby doradzić klien-
tom właściwą powłokę BALDIA. 

Aby uzyskać więcej infor-
macji na temat nowego 
portfolio BALDIA, odwiedź: 
https://www.oerlikon.com/
balzers/baldia/

Spawanie laserowe 
to najwyższa jakość i precyzja

-	 Mobilne	spawanie	laserowe	-	świadczymy	usługi	bez	
względu	na	gabaryty	i	ciężar	spawanego	detalu	w	
całej	Polsce.

-	 Krótki	czas	reakcji	z	dojazdem	do	klienta.

ZAPRASZAMY	DO	WSPÓŁPRACY!

Małuszów,	ul.	Parkowa	1,	55-040	Kobierzyce,	woj.	dolnośląskie
info@pollaser.pl,	www.pollaser.pl
Tel.	71	316	69	18,	kom.	509	002	142,	601	694	535

-	 Spawanie	form	wtryskowych	i	elementów	pokrewnych	
takich	jak	wkładki,	suwaki,	tuleje	itp.;

-	 Wszechstronne	zastosowanie	m.in.	w	przemyśle	
automotiv	i	tworzyw	sztucznych,	branży	odlewniczej,	
inżynierii	mechanicznej	I	lotniczej,	a	także	technologii	
medycznej;

-	 Spawanie	metodą	TIG,	MIG/MAG.

-	 Wysoka	jakość	spoin	-	wytrzymałe	i	estetyczne;
-	 Brak	zapadnięć	w	obszarze	spawania;
-	 Minimalna	obróbka	końcowa;
-	 Minimalne	zużycie	ciepła	w	obszarze	spawania;
-	 Możliwość	łączenia	materiałów	trudno	spawalnych;
-	 Czystość	procesu.



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 

Detale uchwytu BISON, decydujące o jego trwałości i dokładności 
mocowania, wykonane są z:

-	 korpus i zabierak – stal konstrukcyjna;
-	 segmenty zębate, szczęki jednolite twarde, szczęki podstawo-

we – stal stopowa.
Prowadnice w korpusie i piasta w zabieraku są hartowane na 

twardość 56÷60 HRC.
Segmenty zębate, szczęki jednolite twarde i szczęki podstawowe 

są poddane obróbce cieplno-chemicznej i są twardości 56÷60 HRC.

Wszystkie powierzchnie detali uchwytu mające decydujący wpływ 
na dokładność mocowania obrabianego detalu, takie jak prowadnice 
korpusu i szczęk, piasta w zabieraku, ząbki w segmencie i szczękach 
są szlifowane.

Powyższe cechy opisywanych uchwytów BISON powodują, iż cha-
rakteryzują się one wysoką trwałością, niezawodnością i zachowaniem 
dokładności mocowania w długim okresie czasu.

Uchwyt tokarski samocentrujący zębatkowy

store.bison-chuck.com

ul. Myśliwska 13
15-569 Białystok
+48 85 732 33 79
sales@bison-chuck.com EMPOWERED BY PRECISION

TECHNOLOGIA MOCOWAŃ

Uchwyty samocentrujące zębatkowe typu: 3404, 3405, 3474 i 3475 służą do mocowania 
przedmiotów obrabianych m.in. na tokarkach i szlifierkach.

Więcej rozwiązań w zakresie technologii moco-
wania znajdziesz w naszym sklepie internetowym 
store.bison-chuck.com.

Uchwyty samocentrujące zębatkowe typu 3474 i 3475

Zastosowany do napędu szczęk układ zębatkowo-klinowy pozwala na 
uzyskanie wysokiej dokładności i powtarzalności mocowania detalu oraz 
pozwala na uzyskanie wysokich sił mocowania. Powyższe cechy pozwala-
ją jednocześnie na zastosowanie wyższych prędkości obrotowych podczas 
obróbki detalu w stosunku do uchwytów samocentrujących spiralnych. 
Przykładowo uchwyt wielkości 125 pozwala na uzyskanie siły zacisku szczęk 
w wysokości 3000 [daN] i prędkości obrotowej 6000 [1/min], analogicznie 
dla uchwytu spiralnego z korpusem stalowym wartości te wynoszą 2400 
[daN] i 5500 [1/min]. W przypadku uchwytu wielkości 800 wartości te wy-
noszą dla uchwytu typu 3474 odpowiednio 25000 [daN] i 960 [1/min] na-
tomiast dla uchwytu spiralnego z korpusem stalowym wartości te wynoszą 
9000 [daN] i 800 [1/min]. Możliwość uzyskania wysokiej prędkości obro-
towej i siły mocowania predysponuje uchwyty do zastosowania przy wy-
sokowydajnej obróbce detali. Umożliwia to zastosowanie uchwytów także  
do prac frezarskich.

Opisane powyżej cechy uchwytów pozwalają na swobodne i elastyczne 
planowanie procesu produkcji – bez zmiany uchwytu na obrabiarce można 
przeprowadzić obróbkę zgrubną, wykańczającą i szlifowanie detalu.

Powyższe uchwyty charakteryzują się systemem szybkiej wymiany szczęk opartych na ząbkach systemu RHU. Budowa 
uchwytów jest zwarta, korpus wraz z zabierakiem wykonane są ze stali i razem tworzą układ zamknięty – „skrzynkowy”, 
co zdecydowanie zwiększa jego wytrzymałość, przyczynia się do obniżenia odkształceń korpusu oraz ma korzystny wpływ 
na osiąganą dokładność i powtarzalność mocowania obrabianych detali.

Wymiana szczęk w uchwycie samocentrujacym zębatkowym
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Maszyny nowe czy używane?

Zapotrzebowanie na maszyny używane do obróbki metalu cały czas 
utrzymuje się na takim poziomie, że coraz więcej producentów maszyn, 
decyduje się porzerzyć swoje oferty o maszyny używane.

Jest sporo firm zainteresowanych zakupem maszyny do obróbki 
plastycznej oraz do obróbki skrawaniem z drugiej ręki.

Każda maszyna, jeśli jest serwisowana oraz prawidłowo eksploato-
wana, może dla nas pracować jeszcze bardzo długo. Dzięki temu, chcąc 
nabyć maszynę używaną, możemy wręcz przebierać w ofertach. Warto 
jednak przed zakupem zastanowić się nad tym czy bardziej opłaci nam się 
zakup maszyny nowej czy używanej.

Jak wspomniałam we wstępie, rośnie liczba firm, która oferuje 
używane frezarki, tokarki, centra obróbcze czy też inne urządzenia. Często 
są one sprowadzane zza granicy oraz są to często maszyny znanych, 
czołowych producentów obrabiarek.

Należy pamiętać, że maszyny używane wcale nie muszą być uszko-
dzone czy zużyte. Firmy prowadzące sprzedaż takich urządzeń nabywają 
je w wyniku przetargów związanych z wykupem majątków spółek ogła-
szających upadłość lub też w wyniku innych sytuacji.

Zastanówmy się może nad zaletami oraz wadami zakupu maszyny 
używanej oraz nad zaletami i wadami inwestycji w nową maszynę.

Decydując się na maszynę z "second handu" możemy dokonać 
zakupu urządzenia, który jest rzadkim modelem, a w naszej produkcji jak 
najbardziej zda egzamin. Często także jest z czego wybierać, ponieważ 
firmy posiadają w swoich ofertach szeroki wachlarz propozycji. Takie 
maszyny przed sprzedażą są poddawane przeglądom technicznym oraz 
koniecznym remontom. Dlatego są praktycznie tak samo sprawne jak 
nowe, a do tego dużo tańsze od egzemplarza o podobnych parametrach, 
ale nowego.

Wadą zakupu używanej maszyny może być ryzyko zakupu wadliwego 
urządzenia. Często są to też maszyny sprawne lecz niekompletne. Do tego 
obrabiarki używane nie mają już tak estetycznego wyglądu jak te nowe, 
oferowane przez producentów.

Omawiając zalety i wady wyboru używanego urządzenia warto 
również wspomnieć o zaletach jak i wadach zakupu nowej obrabiarki.

Kupując nową maszynę częstokroć trafiają one do nas prosto z fabryki, 
a niekiedy jest ona robiona na nasze zamówienie i wg naszych potrzeb. 
Nabywając nowe maszyny mamy większy wybór spośród różnych modeli. 
Jednak taki zakup związany jest z wyższą ceną obrabiarki, co z pewnością 
należy do wad inwestycji w nowe urządzenie, a które w efekcie może nie 
spełniać naszych oczekiwań.

Dlatego, zanim podejmie się ostateczną decyzję inwestycji w zakup 
kolejnej maszyny do swojej firmy, warto zapoznać się z dostępną na 
rynku ofertą.

Publikowane na kolejnych stronach zestawienie ofertowe firm posia-
dających maszyny używane, może Państwu pomóc choćby w kontaktach 
z ich przedstawicielami.

W raporcie znajdziecie Państwo także ofertę włoskich firm. Zachę-
camy do zapoznania się z ich stronami internetowymi.

EL

Meusburger – Setting Standards

Firma Meusburger jest wiodącym producentem elementów znormalizowanych o wy-
sokiej precyzji. Klienci na całym świecie wykorzystują zalety standaryzacji i korzystają 
z naszego ponad 55-letniego doświadczenia w obróbce stali. Oferta produktów obej-
muje zarówno precyzyjne normalia, wybrane produkty zapotrzebowania warsztato-
wego oraz z dziedziny technologii gorących kanałów i sterowania temperaturą, jak  
i metodę zarządzania WBI oraz rozwiązania do efektywnego zarządzania przed-
siębiorstwem w zakresie oprogramowania ERP/PPS. Wszystko to sprawia, że firma 
Meusburger jest niezawodnym i globalnym partnerem w zakresie budowy narzędzi, 
form i maszyn.

Meusburger Georg GmbH & Co KG

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

W bogatej ofercie produktów firmy Meusburger można znaleźć odpowiednią sprężynę do każdej aplikacji - od bardzo 
małych do bardzo dużych obciążeń. Aby maksymalnie uprościć proces projektowania, firma Meusburger wprowadziła na 
początku roku kreator ułatwiający wybór sprężyn naciskowych. Prosta i intuicyjna obsługa umożliwia dobór odpowiedniej 
sprężyny za pomocą kilku kliknięć. Tak skonfigurowane dane 3D sprężyny dostępne są do natychmiastowego pobrania.

Odpowiednia sprężyna do każdego projektu

Krok po kroku do sprężyny naciskowej

Najpierw należy wprowadzić następujące parametry:

•	Okres użytkowania;
•	 Ilość sprężyn (w przypadku zwiększenia ilości, wynik przeliczany jest 

na cały komplet sprężyn);
•	Długość montażowa przy obciążeniu wstępnym;
 •	Siła początkowa przy obciążeniu wstępnym;
•	Skok;
•	Siła sprężyny w pozycji końcowej;

•	Średnica zewnętrzna.

Następnie wyświetlana jest lista odpowiednich sprężyn naciskowych, 
posortowanych według średnicy zewnętrznej, zaczynając od najmniej-
szej. Wreszcie możliwe jest wygenerowanie danych CAD sprężyny - rów-
nież w stanie zamontowanym. Za pomocą kreatora wyboru sprężyn 
naciskowych można szybko znaleźć odpowiednią sprężynę do każdego 
zastosowania. Pewność i oszczędność czasu gwarantowane.

Kreator wyboru sprężyn naciskowych znaleźć można pod linkiem: 
www.meusburger.com/sprezyny-naciskowe 

Zdjęcia: Meusburger, Kreator wyboru sprężyn naciskowych firmy Meusburger upraszcza proces projektowania.

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
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Maszyny używane - raport

Nazwa firmy Dane kontaktowe Strona www/e-mail
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ANTONIO FLORA & C s.n.c. Tel. 335 62 46 767 www.floramacchineutensili.com
flora@floramacchineutensili.com ● ● ● ● ●

BOMAC S.R.L. Tel. +39.0321.866993 www.bomacsrl.it/IT/
info@bomacsrl.it ● ● ● ● ● ●

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

C.M.M. Macchine Utensili Srl Tel. +39 02 95331019
Fax +39 02 950 38 942

www.cmmcassano.it
 cmmcassano@gmail.com ● ● ● ● ●

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

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

Eurotec
European Technology Sp. z o.o., Sp. k. Tel. +48 22 616 19 82 www.eurotec.pl, 

eurotec@eurotec.pl ● ● ● ● ● ● ● ● ● ● ●

Fabryka Obrabiarek Precyzyjnych AVIA S.A. Kom. 602 709 699 www.avia.com.pl 
t.bartnik@avia.com.pl ● ● ● ● ● ●

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

GF Machining Solutions Sp. z o.o Dział sprzedaży
Tel. 22 326 50 50

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

● ● ● ● ● ● ● ●

HACO FAT Sp. z o.o. Tel. +48 71 36 09 308
www.haco.com
biuro@haco.com ● ●

HURCO Sp. z o.o. Tel. +49 (89) 905 094 - 0
ul. Poznańska 57, 59-220 Legnica

www.hurco.pl
jgibner@hurco.pl ● ● ●

INTER-PLAST Z.Bodziachowska-Kluza Sp. J. Tel. +48 343 627 904
Kom. +48 601 484 640 

www.inter-plast.pl 
lukasz.l@inter-plast.pl ● ● ● ● ● ● ● ● ●

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

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

MARCOSTA Tarnów Tel. 14 62 66 852 www.marcosta.pl
handel@marcosta.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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OBERON®

Robert Dyrda

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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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, dużych  
i małych form

■	Uzyskany efekt „na lustro”

■	Spawanie laserowe

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

Najwyższa jakość usług
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relacjonowali, 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 technologicz-
nego postępu. Kontakt z kunsztem obróbki cieplnej Bliskiego Wschodu 
otworzył Europejczykom oczy i zmusił do podjęcia wysiłków, mających 

na celu wyrównanie szans rycerzy europejskich. Żyjący na przełomie XI 
i XII w. n.e. niemiecki prezbiter Teofil (będący najprawdopodobniej be-
nedyktynem) opisuje w trzecim tomie swej trylogii o sztukach wielora-
kich, praktyki związane z obróbką metali w tym obróbkę cieplną. Jedną 
z obserwacji jest, że lepiej od wody, jako ośrodek chłodzący, sprawdza 
się mocz rudowłosych chłopców.

Gdy znaczenie cechów ulega osłabieniu w XVIw. n.e., techniki obrób-
ki cieplnej stają się przedmiotem wielu dyskusji. Giambattista della Porta  
w swym dziele „Naturalna magia” opisuje kolory metalu, które świadczą  
o rosnącej jego temperaturze, oraz o wpływie tejże na osiągane twardości. 

Od XIX wieku obróbka cieplna używana jest masowo w przemy-
śle. Dzięki temu postęp rozwoju tej gałęzi wiedzy nabiera rozpędu. Ilość 
metod hartowania rośnie, odkrywane i wykorzystywane są też masowo 
nowe technologie, a stare są udoskonalane do granic perfekcji. Z tej okazji 
mamy przyjemność po raz pierwszy w historii Forum Narzędziowego 
(którego następny numer będzie setną edycją czasopisma) zaprezento-
wać naszym czytelnikom crème de la crème – ścisłą czołówkę specjali-
stów, ekspertów i, co ważne, praktyków od obróbki cieplnej w Polsce.

Jan Dyrda

FIRMA KONTAKT STRONA WWW

OBRÓBKA CIEPLNA
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BODYCOTE Polska Sp z o.o.
Mariusz Tomza
sprzedaż@bodycote.com
kom 784 938 428

www.bodycote.com ● ● ● ● ● ● ● ● ● ● ● ● ● ●

Hartownia Sp. z o.o. Aleksander Pokorski - Prezes
aleksander.pokorski@hartownia.net www.hartownia.net ● ● ● ● ● ● ● ●

HART-TECH Sp. z o.o tel. 42 237 17 42 www.hart-tech.pl ● ● ● ● ● ● ● ● ● ●

Listemann Polska Sp. z o.o. Janusz Breliński
j.brelinski@listemann.com www.listemann.com ● ● ● ● ● ● ●

PROPLASTICA (FCPK Bytów) sales@fcpk.pl www.proplastica.pl ● ● ●

Termomacchine S.r.l. info@termomacchine.com www.termomacchine.com ● ● ● ●

Zakłady Mechaniczne "Tarnów" S.A. sekretariat: tel. 14 63 06 202
sekretariat@zmt.tarnow.pl www.zmt.tarnow.pl ● ● ● ● ● ●

Żyjąc w XXI wieku często nie zastanawiamy się, jakie były początki i 
wyglądałby dzisiejszy świat bez obróbki cieplnej. Znamy hartowania induk-
cyjne, próżniowe oraz obróbkę cieplną w atmosferach gazów. Jak wygląda-
ły 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 wzmacniać 
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 Hero-
dot, Ksenofont oraz Strabon. Obróbka cieplna, choć nadal nosiła znamiona 
magii, była owym historykom znana, jak również wiadomymi im były ko-
rzyści 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 po-
krywana 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 ona na wyższym poziomie niż nasz 
kunszt w tej dziedzinie. Przerażeni historycy podczas wypraw krzyżowych 

Obróbka cieplna wczoraj i dziś

Hartownie w Polsce - raport
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Jesteśmy ostatnio w domu i firmie bombardowani telefonami na temat 
fotowoltaiki. Kończy się w tym roku przystępowanie do „taniego” używa-
nia prądu. Inwestycja w panel, która dotąd zwracała się po siedmiu – ośmiu 
latach, według zmieniających się przepisów ma się zwracać po ponad dwu-
dziestu. Nieśmiało i dużo za rzadko wspomina się o kosztach utylizacji paneli 
wytwarzających prąd, które używane będą około 20 lat. Oczywiście media 
dodają swoje pisząc o elektrycznych pojazdach, którymi UE już od 2030 roku 
chce zastąpić rynek nowych samochodów napędzanych tradycyjnie – paliwa-
mi ropopochodnymi. Technologia nie jest jeszcze na to gotowa (zasięg, cena), 
urzędnicy już są.

W wakacje zrobiliśmy „Tour de Family” odwiedzając rodzinę w różnych 
zakątkach Polski, póki pandemia nie pokaże znów swoich kłów. Cierpnę na 
myśl, że robiłbym taką podróż samochodem elektrycznym z postojami na 
pobór energii z gniazdka. Tak jakby prąd w gniazdku był czysty i ekologiczny, 
a nie z węgla czy innej elektrowni pochodził. W Norwegii owszem, 98% ener-
gii pochodzi z hydroelektrowni, w Polsce nieco ponad 1%. Tak przynajmniej 
podaje Wikipedia. Średnia światowa mocy z hydroelektrowni to 15% ogółu 
zużywanego na świecie prądu.

Myślę, że bardziej ekologicznym, niż obecne stosowane myśleniem, 
byłoby takie tworzenie nowych rzeczy, by ograniczyć zużycie przy ich pro-
dukcji, jak używaniu tej cennej energii, podnieść też trwałość produkowanych 
detali, urządzeń. Nie chodzi o to, by produkować urządzenia oferujące po-
dobne cechy zużywając do produkcji te same ilości energii i materiału. Należy 
myśleć jak zrobić nowy produkt w sposób mniej energo- i surowcochłonny. 
Przecież dzisiejsze ceny litu, kadmu, nie mówiąc o miedzi czy aluminium nie 
biorą się z powietrza, tylko z rosnącego popytu na te pierwiastki, tak po-

trzebne właśnie przy przechowywaniu, czy przesyłaniu energii elektrycznej,  
potrzebnej m. in do zasilania telefonów, tabletów i laptopów narzekających  
w mediach społecznościowych wszelkiej maści ekologów.

W naszej hurtowni sprzedajemy wiele różnych gatunków stali narzę-
dziowych. Są to oczywiście stale do pracy na zimno, do pracy na gorąco i te 
dedykowane do przetwórstwa tworzyw sztucznych. Chciałbym zapropo-
nować zatrzymanie się i przemyślenie, czy może jednak na wkładki do form 
wtryskowch nie użyć takich stali stopowych, które spowodują, że wtryskar-
ka szybciej wykona swoją pracę, czyli innowacyjnie i ekologicznie zużyje 
mniej energii.

Część sprytniejszych klientów już tą innowacyjność i ekologię wykorzy-
stuje biorąc unijne dofinansowania na budowę przyrządów z nowoczesnych 
stali, cechujących się zwiększoną przewodnością cieplną. Co w praktyce 
oznacza większa przewodność cieplna? Mierzona jest w W/m·K i pokazuje 
w jakim tempie dany materiał może przyjąć lub oddać ciepło. W przypadku 
wkładki do formy nagrzewa ją ciekłe tworzywo, a chłodzi medium chłodzą-
ce by jak najszybciej detal stwardniał i mógł opuścić gniazdo formy. Warto-
ści przewodności materiału z reguły rosną wraz z oddalaniem się od niskich 
temperatur – logiczne, bo materiał jest wzbudzony, szybciej będzie „podawał” 
energię dalej. W przypadku krzepnięcia stali zmienia się jej struktura. Szybkość 
zmian, zakres temperatur w jakich zachodzą wpływa na strukturę materiału 
i tym samym przewodność cieplną. W poniższej tabeli zestawiłem wartości 
przewodności cieplnej dla wybranych stali. O ile to możliwe podaję przewod-
ność cieplną po hartowaniu i odpuszczaniu, nie po wyżarzaniu zmiękczają-
cym (symbol +A), po którym przewodność jest co prawda wyższa, ale więk-
szość stali używana jest z reguły po hartowaniu i odpuszczaniu (symbol Q+T).

Jak widać na bazie danych zebranych w tabeli, stal nie jest może ma-
teriałem o najwyższej przewodności cieplnej. Pokonują ją w tej konkurencji 
stopy aluminium i miedzi. Jednak stal łączy przewodność cieplną z trwało-
ścią związaną z odpornością na ścieranie, twardością, łatwością polerowania 
itp. Jest zatem materiałem bardziej uniwersalnym, a przy ostatnich cenach 
miedzi i jej stopów na pewno ekonomicznym. Warto zwrócić uwagę na fakt, 
że można wykonać dobrze przewodzący ciepło element ze stopu miedzi, ale 
w przypadku dodatkowych wymagań mechanicznych, okaże się, że musi 
mieć on tzw. dublery, trzeba zastosować kilka miedzianych elementów w 
miejsce jednego, trwalszego, ale stalowego. Konstruktor kierując się potrze-
bami jakie ma zaspokoić projektowany przyrząd zadecyduje, który z mate-
riałów zastosować.

▲ Fot. Brązy, szczególnie te berylowe (na zdjęciu jako denko doniczki) oferu-
ją fantastyczną sprawność transportu ciepła, tak nagrzewania jak i chłodze-
nia wkładek formy. Jedynym minusem pozostaje ich skłonność do szybkiego 
zużycia, szczególnie kosztowna przy produkcji serii idących w miliony sztuk. 
Rozwiązaniem jest wtedy stal o dużej przewodności cieplnej i równoczesnej 
twardości ponad 50 HRC.elektronika, panele PV itd.)

W hurtowni stali narzędziowych OBERON Robert Dyrda sprzedajemy 
stale narzędziowe wielu europejskich producentów. Są to głównie produk-
ty niemieckie, szwedzkie, francuskie czy hiszpańskie. Od kilku lat zwracamy 
uwagę na ekologiczne aspekty stali, stosowanych do formowania elemen-
tów z tak nielubianych przez ekologów tworzyw sztucznych. Jednak bez 
tych tworzyw świat póki co nie może się obejść (maseczki, strzykawki itd.). 
Dlatego wprowadziliśmy do sprzedaży stale o wyższej twardości i przewod-
ności cieplnej, by formy z nich wykonane trwały dłużej i pracowały szyb-
ciej (p. stale SUPERPLAST®400 czy TOOLOX®44). Kolejnym krokiem było 
dodanie do naszego składu w Inowrocławiu gatunków stali o jeszcze wyż-
szej przewodności cieplnej. Produkuje je hiszpańska huta ROVALMA. Mamy 
gatunki ulepszone cieplnie w hucie (FASTCOOL® 10 o twardości 300 HB),  
FASTCOOL® 20 – 400 HB) jak i te do ulepszania cieplnego (starszy HTCS® i 
nowy FASTCOOL® 50 – osiągający ponad 50 HRC).

Chętnie podzielimy się wiedzą, co można zyskać, używając stali z huty 
ROVALMA. W skrócie mówiąc, porównując ze stopami CuBe osiągniemy kil-
kakrotny wzrost ilości sztuk z jednej wkładki, a porównując ze stalami 1.2343, 
1.2311 cykl wtrysku skróci się o 20 – 40%. Dodatkowo lepsze rozprowadzenie 
ciepła spowoduje mniejszą liczbę braków wśród produkowanych elementów. 
A skoro zlecenie wykonania iluś zamówionych sztuk zrobimy szybciej, bę-
dziemy w stanie wykonać zamówienia większej liczby klientów w tym samym 
czasie. Czyli innowacja przekłada się na realne zyski. Zapraszamy do zapytań, 
chętnie zrobimy ofertę, wyjaśnimy wątpliwości. Mam nadzieję, że wrócimy 
także do spotkań na targach.

RD

REALNA oszczędność energii

Legenda: +A żarzone zmiękczająco; Q+T hartowane i odpuszczane

Nazwa Symbol Stan 20° C 100° C 200° C 300° C 350° C 500° C 700° C

NC11LV 1.2379 Q+T 16,7 20,5 24,2 60 HRC

WCL 1.2343 +A 29,8 30,0 33,4 190 HB

WCL 1.2343 Q+T 26,8 27,3 30,3 50 HRC

WCLV 1.2344 Q+T 25,5 27,6 30,3 50 HRC

NPW+Ni 1.2767 +A 38,2 38,9 39,6 260 HB

NPW+Ni 1.2767 Q+T 27,7 29,7 31,0 56 HRC

WNLV 1.2714 Q+T 36,0 37,0 38,0 35,0 42 HRC

- 1.2738 Q+T 34,5 33,0 33,5 32,0 300 HB DEW

- 1.2738 Q+T 32,0 31,0 30,0 32,0 300 HB LUCCHINI

- 1.2311 Q+T 34,0 33,6 31,9 300 HB

- 1.2316 Q+T 17,2 21,0 24,7 300 HB

SW7M 1.3343 Q+T 32,8 23,5 25,5 62 HRC

AMPCOLOY® 83 - 106,0 118,0 136,0 350 HB

AMPCOLOY® 940 - 208,0 215,0 243,0 210 HB

AMPCOLOY® 944 - 156,0 165,0 190,0 285 HB

AMPCOLOY® 972 - 333,0 340,0 367,0 152 HB

Aluminium 6082 - 190,0 90 HB

SUPERPLAST® 400 - Q+T 38,0 37,5 36,0 36,0 370 HB

SUPERPLAST® 2738mod 1.2738 mod Q+T 41,5 41,0 39,0 36,0 300 HB

FASTCOOL®-10 58,0 300 HB

FASTCOOL®-20 54,0 49,0 400 HB

FASTCOOL®-50 50,0 52 HRC

TOOLOX 44® 34,0 33,0 32,0 31,5 45 HRC

Przewodność cieplna materiałów w W/m·K
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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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Wydajne i elastyczne dzięki przyszłościowym 
rozwiązaniom automatyzacji

•	 Zautomatyzowane rozwiązanie produkcyjne dla prawie każdego urządzenia DMG MORI.
•	 PH Wheel: 

-	 Wysoce wydajna automatyzacja - do 125 detali obróbkowych z czasem wymiany detalu poniżej 7 sekund;

-	 Bardzo kompaktowy: zajmuje mniej niż 9 m2 powierzchni zabudowy;

-	 Podwójny chwytak do przygotówek ze standardowymi interfejsami, takimi jak HSK 100, Capto C8 i Erowa ITS.
•	 TH-AGV:

-	 Bezobsługowy transport narzędzi za pomocą nawigacji laserowej;

-	 Do 16 narzędzi do 50 kg i maksymalnej długości 400 mm.

Zautomatyzowane procesy produkcyjne to znacznie więcej niż tylko redukcja kosztów 
pracy - zwiększają również wydajność, jakość i elastyczność.

Obrabiarki są najbardziej wydajne, gdy pracują przez całą 
dobę. Na czasie są zautomatyzowane rozwiązania produkcyjne i są 
jednym z głównych tematów przyszłości DMG MORI. Portfolio mo-
dułowe obejmuje łącznie 53 rozwiązania automatyzacji w 13 liniach 
produktów do obsługi detali lub palet - w tym kompletny sprzęt  
i oprogramowanie. Najnowszym osiągnięciem w portfolio automa-
tyzacji DMG MORI jest PH Wheel - standardowy system automa-
tyzacji do obsługi detali - oparty na sprawdzonej i opatentowanej 
technologii magazynu kołowego narzędzi. Z drugiej strony, DMG 
MORI poszerzyło zakres możliwej do powiększania automatyzacji  
o TH-AGV - pojazd sterowany automatycznie (AGV). Bezobsługo-

wy system umożliwia autonomiczny transport do 16 narzędzi do 
odpowiednich maszyn.

PH Wheel:
Wysoce wydajna automatyzacja do 125 detali na mniej niż  
9 m2 powierzchni zabudowy.

Dzięki opatentowanemu kołowemu magazynowi, firma DMG 
MORI wprowadziła w 2013 r. od dawna sprawdzony system prze-
chowywania narzędzi, który inspiruje dzięki kompaktowej konstruk-
cji i niezwykle szybkiej wymianie narzędzi. „Logicznym krokiem było 
przeniesienie tej technologii również do obsługi elementów ob-
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Specyficzne dla maszyny Uniwersalny Skalowalne (≥ 1 maszyna)

rabianych”, tak Cornelius Nöß, dyrektor zarządzają-
cy DECKEL MAHO Pfronten, wyjaśnia opracowywanie 
nowego PH Wheel. Dodaje, że koncepcja pozostaje ta 
sama: „Zaadaptowaliśmy magazyn narzędziowy i po-
dwójny chwytak. Stół został zaprojektowany tak, aby 
pomieścić przyłącza - ze standardowymi interfejsami, 
takimi jak HSK 100, Capto C8 czy Erowa.”

PH Wheel, przeznaczone jest dla przygotówek  
o masie do 50 kg, oferuje miejsce na 25 detali o średnicy 
ø150 mm na jedno koło. Łącznie do dyspozycji jest pięć 
kół, czyli 125 detali. Przy średnicy detalu ø300 mm do-
stępnych jest dwanaście pozycji na jedno koło. Przygo-
tówka może mieć do 400 mm wysokości. „Duża liczba 
elementów do obróbki na podstawie montażowej poni-
żej 9 m2, w połączeniu z niezwykle szybką wymianą ele-
mentów obrabianych w mniej niż siedem sekund, czyni 
z PH Wheel wyjątkowe rozwiązanie automatyzacyjne  
w swojej klasie” - mówi Cornelius Nöß. 

TH-AGV:
Autonomiczny transport do 16 narzędzi

Bezobsługowy system transportowy umożliwia 
wydajną pracę człowieka z obrabiarką. Po prezentacji 
PH-AGV do autonomicznego transportu palet, DMG 
MORI przedstawia kolejny AGV (pojazd sterowany au-
tomatycznie): TH-AGV umożliwia bezobsługowy trans-
port do 16 narzędzi do odpowiedniej maszyny. Przezna-
czony jest do narzędzi o wadze do 50 kg i długości do 
400 mm. Narzędzia są ulokowane w dwóch rzędach po 
osiem w każdym.

TH-AGV porusza się całkowicie bez prowadnic  
i szyn. Nawigacja laserowa zapewnia bezpieczny trans-
port podczas produkcji. Wykorzystywana jest tutaj ta 
sama technologia nawigacji co w PH-AGV, dzięki czemu 
oba systemy transportu są kompatybilne. Możliwa jest 
również praca w trybie mieszanym: z pojazdami ste-
rowanymi ręcznie i pieszymi. Ponadto, TH-AGV posia-
da przyciski do zwykłego i awaryjnego zatrzymania 
maszyny. Sygnalizatory akustyczne, kierunkowskazy  
i wyświetlacz pojazdu do wyświetlania komunikatów  
o zdarzeniach umożliwiają łatwą interakcję między 
człowiekiem a maszyną.

Portfolio modułowe obejmuje łącznie 53 rozwiązania automaty-
zacji w 13 liniach produktów do obsługi detali lub palet - w tym 

cały sprzęt i oprogramowanie.

PH Wheel bazuje na sprawdzonej technologii kołowego zasobnika 
na narzędzia.

TH-AGV umożliwia bezobsługowy transport do 16 narzędzi do 
odpowiedniej maszyny.

DMG MORI Polska Sp. z o.o. 
www.dmgmori.com 
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Frezarki to jedne z moich ulubionych obrabiarek. Pięcioosiowe maszyny po-
trafią wyczarować z metalu dowolne, najbardziej skomplikowane kształty. Małą 
trzyosiówkę chciałbym mieć nawet w garażu, by coś sobie podłubać po godzi-
nach. A wielka, pozioma frezarka ze stożkiem 50 imponuje ilością usuwanego ma-
teriału na minutę. Na właśnie. Frezarek jest wiele, są różne, bo do różnych zadań 
je skonstruowano.

Sprawa zakupu komplikuje się jeszcze z uwagi na dużą liczbę producentów 
tych maszyn, przekładającą się też na liczbę sprzedawców, przedstawicieli na kraj 
czy region. Do kogo się zwrócić, od czego zacząć rozmowy?

Wiadomo, że jak nas widzą, tak nas opiszą. Mało kto w ulotkach, czy na 
swojej stronie internetowej chwali się starymi obrabiarkami (no ok, muzeum 
techniki tak), większość właścicieli firm stara się pokazać od jak najlepszej 
strony. Oglądamy zatem nowe, dokładne, duże obrabiarki. Co kilka lat to port-
folio musi być odświeżane, bo nawet jeżeli maszyna nie zużyła się fizycznie, to 
mogło nastąpić zużycie moralne. Właśnie w czasie wizyt w narzędziowniach lub 
warsztatach mechanicznych, widzę na jakich obrabiarkach wykonywana jest 
produkcja. Park maszynowy jest bardzo istotnym elementem, który ma wpływ 
na odbiór firmy przez klientów, na jej rozwój, a w rezultacie na jej finansowe 
powodzenie. Wzrastająca liczba klientów rozwijającej się firmy wymusza niejako 
rozrost parku maszynowego.

Figura jelenia frezowany na frezarce Fooke, targi Moulding 2019.

Szukając nowej maszyny często sięgamy po dostępne pomoce. W zeszłym 
roku były to np. targi branżowe. Dziś jest to internet, gdzie można szybko zna-
leźć ogłoszenia typu: „sprzedam frezarkę”. Spora grupa osób „starszej daty” 
wspomaga się materiałami drukowanymi jak katalogi, ulotki reklamowe czy ma-
gazyny branżowe. Właśnie z tego powodu, chcąc trafić do tej grupy konsumen-
tów, publikujemy w naszym magazynie podobne raporty branżowe.

Forum Narzędziowe to magazyn ponad dwudziestoletni, od lat śledzący 
zmiany na rynku obrabiarek. Co więcej, jest to magazyn wysyłany bezpłatnie do 
praktyków kupujących w naszej firmie stale jakościowe i narzędziowe. To właśnie 
tym naszym klientom chcemy pomóc w rozwoju firmy i przygotowujemy raporty 
na temat różnych grup obrabiarek.

Na kolejnych stronach Forum znajdziecie Państwo zestawienie producentów 
nowych frezarek CNC. Omawiane w raporcie maszyny są zarówno polskiej pro-
dukcji jak i zagranicznych producentów. Zamieściliśmy też kolumnę, w której firmy 
podały informację czy dana frezarka ma możliwość obróbki grafitu.

Dane kontaktowe podawane w raportach są po to, aby w razie wątpliwości 
skontaktować się z przedstawicielem producenta maszyn, dlatego więc dzwońcie 
i pytajcie...

Frezarki CNC - bogata oferta
Ultraprecyzyjne 

szlifierki
do form

do 60 000 obrotów/minutę!

OBERON® Robert Dyrda
www.nakanishi.com.pl, oberon@oberon.pl
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SZLIFUJEMY-DOCIERAMY-POLERUJEMY
Dzięki produkcji w naszej firmie precyzyjnych polerek oraz szlifierek do wałków i otworów, a także  
współpracy ze specjalistycznymi, światowymi firmami, obróbka powierzchni, a nawet super dokładna  
obróbka - jest specjalnością firmy MARCOSTA - Tarnów.

Umacniając swoją pozycję na rynku jako kompleksowy dostawca 
maszyn i urządzeń do precyzyjnej obróbki finalnej powierzchni, firma 
oferuje zarówno wysoko dokładne szlifierki do płaszczyzn, szlifierki 

do wałków i otworów, jak też polerki i docieraczko-polerki. Oferta 
firmy Marcosta jest w stanie zaspokoić potrzeby najbardziej wyma-
gających klientów.

Szlifierki do wałków i otworów
Znane od lat i cieszące się powodzeniem szlifierki do wałków i otwo-

rów typu RUP-28M, przeznaczone są przede wszystkim do obróbki wy-
kańczającej utwardzonych powierzchni przedmiotów za pomocą narzę-
dzi ściernych, w wyniku której uzyskuje się duże dokładności wymiarowe  
i kształtowe oraz małą chropowatość.

Cechy charakterystyczne: • prędkość szlifowania do 45m/s • duża nie-
zawodność i żywotność dzięki hydrostatycznemu łożyskowaniu wrzeciona 
ściernicy i hydrostatycznym prowadnicom • płynna regulacja obrotów wrze-
ciona przedmiotu.

Długość szlifowania: 500 ÷ 1000 mm
Średnica szlifowania zewnętrznego: 280 i 320 mm

Średnica szlifowannego otworu: 200 mm

Szlifierki do płaszczyzn
Szlifierki do płaszczyzn są produkowane w zależności od potrzeb ze 

sterowaniem manualnym, sterowaniem PLC z dotykowym ekranem LCD  
o przekątnej 10” z polskim menu lub ze sterowaniem numerycznym CNC. Za-
stosowanie sterownika PLC ułatwia proces programowania obróbki. 

Na dotykowym ekranie LCD wyświetlane są następujące parametry:  
• aktualne położenie ściernicy • grubość warstwy już zeszlifowanej • współ-
rzędne położenia ściernicy • grubość aktualnie zeszlifowanej warstwy  
• grubość pozostałej do zeszlifowania warstwy • ilość przejazdów wyiskrza-
jących • rodzaj obróbki.

Długość szlifowania: 380 ÷ 5200 mm
Dzerokość szlifowania: 178 ÷ 2050 mm

Szerokość ściernicy: 31,75 mm

Stacjonarne maszyny Lapmaster, wyposażone są w płytę docierającą/
szlifującą, o kompaktowej budowie, dzięki której można je zamontować 
na standardowym blacie roboczym. Specjalny projekt i konstrukcja wolno-
stojących maszyn Lapmaster sprawia, że wytrzymują one bardzo trudne 
warunki produkcyjne jednocześnie wymagając minimalnego nakładu prac 
konserwacyjnych. Model 15 idealnie nadaje się do szlifowania przy małej  
i dużej produkcji seryjnej.

Docieraczko-polerki
z submikronowymi dokładnościami

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.plCentrum Handlu i Produkcji Obrabiarek
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AVIA
Fabryka Obrabiarek Precyzyjnych

Dział handlowy
tel. 22 818 43 40

market@avia.com.pl
www.avia.com.pl X-5 nie 3500x3975 12800

1250x
700x
710

1500x710x
ø630

ruchomy
obrotowy

1000/
700

elektro-
wrze-
ciono

18000
(opcja
10000,
24000)

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

Heidenhain 
TNC 640 

HSCI

liniały
enkodery ±0,005 nie

AVIA
Fabryka Obrabiarek Precyzyjnych

Dział handlowy
tel. 22 818 43 40

market@avia.com.pl
www.avia.com.pl

VMC
100 tak 3000x2670 5300

1000x
540x
620

1200x540 ruchomy 1000
mecha-
niczne/
elektro-

wrzeciono)

18000
(opcja
15000,
24000)

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

0,005
(opcja 
0,004)

nie

AVIA
Fabryka Obrabiarek Precyzyjnych

Dział handlowy
tel. 22 818 43 40

market@avia.com.pl
www.avia.com.pl

FNX
30N nie 1520x2250 1700

400x
315x
350

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

dotyczy
enkoder

opcja
liniały

0,005 nie

BERNARDO
HAFEN

Piotr Krupa
Paweł Kowalik
tel. 257 402 001

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

600x250 - 100
elektro-
wrze-
ciono
BT30

8000 2,5-300
mm/min

10000
mm/min 3,7 - BT30 opcja 10 5 92x150 5

SINUMERIK 
SIEMENS 

808D 
ADVANCED

- ±0,003 nie

BERNARDO
HAFEN

Piotr Krupa
Paweł Kowalik
tel. 257 402 001

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

920x400 - 400
elektro-
wrze-
ciono
BT40

8000 2,5-300
mm/min

3000
mm/min 5,5 - BT40 opcja 16 8 150x350 8 - ±0,003 nie

EMCO
WERKZEUGMASCHINEN Sp. z o.o.

Marcin Kondusz
tel. 660 355 999 www.emco-world.pl DYNA-

MILL tak min. 9500x
min.7000 b.d.

4550/7000/
9500x

3000/4000x
1500/2000/2500

4550/7000
9500x

3000/4000
nieruchomy

200000
do 

400000

elektrowrze-
ciono/

przekładnia

3000/6000
12000/24000 40 40

30/38/
42/63

86
67/125/

600/1000
ISO50/

HSK63-A/
HSK100-A

opcja 48/64/
96 10 200 10

Heidenhain 
TNC 640/

HSCI/
SIEMENS 
840DSL

liniały
do 4
(VDI 
3441)

nie

EMCO 
WERKZEUGMASCHINEN Sp. z o.o.

Marcin Kondusz
tel. 660 355 999 www.emco-world.p ECOMILL tak min.11250x

min.6700 b.d. 6000/10000x
1300x2500

2000/6000/
8000/10000

x2000
nieruchomy/

obrotowy

10000-
180000 do

300000

elektrowrze-
ciono/

przekładnia

3000/6000
18000 30 30 38/40 35/600/

1200
ISO50/

HSK63-A/
HSK100-A

opcja 40/60 20 240 20
Heidenhain 
TNC 640/

HSCI/
SIEMENS 
840DSL

liniały
do 4
(VDI 
3441)

nie

EMCO 
WERKZEUGMASCHINEN Sp. z o.o.

Marcin Kondusz
tel. 660 355 999 www.emco-world.p POWER-

MILL nie min. 11700x
min.8400 b.d.

6000-20000x
4000-7000x
1500/2000

6000-20000
x3000-
6000

nieruchomy 270000 do
1 800000

elektrowrze-
ciono/

przekładnia

3000/6000
12000/24000 30 30 15/38/

42/50
100/390/

1000
ISO50/

HSK63-A/
HSK100-A

opcja 24/48
64/120 10 100 10

Heidenhain 
TNC 640/

HSCI/
SIEMENS 
840DSL

liniały
do 5
(VDI 
3441)

nie

GF Machining Solutions Sp. z o.o. Dział sprzedaży maszyn
tel. 22 326 50 50

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

Mikron 
VCE 1200

Pro
tak 3350x3220

x2790 8000 1200x600
x675 1220x620 ruchomy 1700

przekładnia 
/moto-

wrzeciono
10000,
16000 24 40 18/14,75 209/94 ISO 40

HSK-A63 opcja 24/40/60 8

w zależ-
ności od 

magazynu
75/77/115

125

6/7 Heidenhain  
TNC620

enkoder 
+ liniał
(opcja)

0,008 nie

GF Machining Solutions Sp. z o.o. Dział sprzedaży maszyn
tel. 22 326 50 50

Mikron 
MILL S
600 U

tak
4594/
2571/
3522

9990 800x600
x500

zależy od 
typu palety:
240x240,
280x280,
320x320
350x350

uchylno
-obrotowy
+30°/-110°

n x 360°
120 elektro-

wrzeciono

24000
30000
36000
42000

61 61 28/13,5
33/11

28,2/8,8
21,3/3,5

HSK-A63
HSK-E40
HSK-E50

opcja
15/18/30/

36/48/60/
68/120/168

/170/220
5 80/125 8 Heidenhain 

TNC 640,
enkoder 
+ liniał 0,004 tak

GF Machining Solutions Sp. z o.o. Dział sprzedaży maszyn
tel. 22 326 50 50

Mikron 
MILL E 
700 U

nie 6830/5070
3280 8060 700x600

x500 Ø630
uchylno

-obrotowy
+65°/-120°

n x 360°
450 elektro-

wrzeciono
12000
20000 30 30 20/36 88/120

ISO40
BT 40

HSK-A63
opcja

DT30/
CT60/

120/170/
215

15 250 8
Heidenhain 
TNC640/

Fanuc 
Oi-MD

enkoder 
+ liniał 0,008 tak

Jarocińska Fabryka Obrabiarek S.A. - www.jafo.com.pl FXR40CJ2 bd 2600x
2400 3500 1150,

320,465
400x
1400 ruchomy 450 prze-

kładnia 2500 2 x,y - 9, 
z - 5

7,5/
7,5 bd ISO50 

DIN2080 bd bd bd bd bd Heiden-
hain liniał 0,015/

0,020 bd

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

do 
32000

650/800,
475, 475

3000/5000x
1000/3000 ruchomy 10000 prze-

kładnia
3000/
6000 do 15 30 32/

40 bd A50 DIN 
69871 standard 30/40 bd bd bd

Heiden-
hain, 

Fanuc, 
Siemens

enkoder/
liniał

0,010/
4000 bd
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HAAS AUTOMATOIN Inc.
Abplanalp Sp. z o.o.

Grzegorz Sak
Dyrektor Techniczny
tel. 600 939 031

www.abplanalp.pl 
www.haascnc.com VF-2SS tak 3073x3505 3539

762x
406x
508

914x356 ruchomy 680
napęd
bezpo-
średni

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

2000
obr/min.

ISO40 opcja 30 5,4 127 5,4 HAAS enkoder ±0,003 tak

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

Grzegorz Sak
Dyrektor Techniczny
tel. 600 939 031

www.abplanalp.pl 
www.haascnc.com DM-1 tak 2312x2454 2336

508x
406x
394

660x381 ruchomy 113
napęd
bezpo-
średni

10000 30,5 61 11,2
62Nm/

1700
obr/min

ISO40 opcja 18 5,4 64 5,4 HAAS enkoder ±0,003 tak

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

Grzegorz Sak
Dyrektor Techniczny
tel. 600 939 031

www.abplanalp.pl 
www.haascnc.com VF-6/50 tak 5232x3835 11567

1626x
813x
762

1626x711 ruchomy 1814 prze-
kładnia 7500 12,7 15,2 22,4

460nM
700

obr/min
ISO50 opcja 30 13,6 254 13,6 HAAS enkoder ±0,003 tak

HARTFORD Taiwan
APX Technologie Sp. z o.o.

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

1370 nie 3815x3020 9000
1300x
700x
660

1450x700 ruchomy 1500
prze-

kładnia/
bezpo-
średni

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

(32/40) 20 ø125 20
Mitsubishi

Fanuc
Heidenhai

enkoder-std
liniał-op. ±0,012 tak

HURCO Sp.z o.o. Tomasz Surma www.hurco.pl HURCO 
VMX42i nie 4958x3652 6700 1067x610

x610 1270x610 ruchomy 1800
prze-

kładnia 
pasowa

12000 38 m/min 38 m/min 18 237 SK40 opcja 30 7 80 7 Winmax enkoder 5 tak

HURCO Sp.z o.o. Tomasz Surma www.hurco.pl TAKUMI 
H12 nie 5020x5330 13000 1350x950

x600 1500x960 ruchomy 1800 elektro-
wrzeciono 15000 30 m/min 20 m/min 14 89 SK40 standard 30 7 76 7 Heiden-

hein 640
liniał 

optyczny 5 tak

Maschinenfabrik Berthold 
Hermle AG Oddział w Polsce

Marek Majewski 
tel. +48 501 087 003 marek.majewski@hermle.pl HERMLE

C22 nie 3900x2500 8700 450x
600x330 Ø320 uchylno-

obrotowy 300 do wyboru 15,18,25
30,42k 50 50 31-37 98-17,5 HSK63,

SK40 opcja HSK63-55 
szt. bd 80 8

Heiden-
hein
lub

Siemens

enkoder 
+ liniał <4 tak

Maschinenfabrik Berthold 
Hermle AG Oddział w Polsce

Marek Majewski 
tel. +48 501 087 003 marek.majewski@hermle.pl HERMLE

C42 nie 4000x3400 13500 800x
800x550

Ø440
lub

800x630
uchylno-
obrotowy 1400 do

wyboru
15,18,25,

42k 60 60 31-42 194-17,5 HSK63,
SK40 opcja

HSK63-
42 
szt.

bd 125 8
Heiden-

hein
lub

Siemens

enkoder 
+ liniał <4 tak

Maschinenfabrik Berthold 
Hermle AG Oddział w Polsce

Marek Majewski 
tel. +48 501 087 003 marek.majewski@hermle.pl HERMLE

C62 nie 6640x6180 30500 1200x
1300x900

Ø900
lub

1350x1100
uchylno-
obrotowy 2500 elektro-

wrzeciono
9,10,12,
15,18k 50 50 13-70 560-215 HSK63,

HSK100 opcja
HSK100-

50 
szt.

bd 250 30
Heiden-

hein
lub

Siemens

enkoder 
+ liniał <4 tak

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

ZVH
45L1500 

STAR
nie 5878x4019 ok. 16000

1500x
800x
8000

1700x850 nieru-
chomy 1500 elektro-

wrzeciono
12000
(opcja
15000)

30 40 46 200
SK-40
(opcja 
HSK 

A-63)

standard
22 bary 60 7 max.127 7

Heiden-
hain/
Fanuc

liniał/
enkoder �m<10 N/A

IBARMIA
Abplanalp Sp. z o.o. Dariusz Magdziarz www.abplanalp.pl THC12 

EXTREME nie 7160x7272 - 1200x1100x
1000 800x800 ruchomo-

obrotowy 4000 elektro-
wrzeciono 12000 30 40 84 452

SK/BT-50
(opcja 
HSK 

A-100)
opcja 60-120 20 max 250 20

Heiden-
hain

Siemens
Fanuc

liniał/
enkoder �m<10 tak

INGERSOLL
Abplanalp Sp. z.o.o.

Tomasz Piekarniak
kom. 604 750 083

tomasz.piekarniak@abplanalp.pl
www.abplanalp.pl Eagle V5 tak 2014x2743 8500

550x
400x
400

650x500 nieru-
chomy 500 elektro-

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

Heiden-
hain
640

enkoder+
liniał 2 tak

INGERSOLL
Abplanalp Sp. z.o.o.

Tomasz Piekarniak
kom. 604 750 083

tomasz.piekarniak@abplanalp.pl
www.abplanalp.pl Eagle V9 tak 2177x3064 11500

800x
600x
500

1000x660 nieru-
chomy 2000 elektro-

wrzeciono 42000 30 30 25 12,1
HSK:

E40,E50
E63

opcja 88 bd 32 bd
Heiden-

hain
640

enkoder+
liniał 3 tak
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Jarocińska Fabryka Obrabiarek S.A. - www.jafo.com.pl FNJB35N bd 1800x
2000 2100

600/
500/
450

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

xy-5
z-2 7,5 bd ISO40

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

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

3000/5000
1200/1500
1200/2000

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

xy-5
z-2 7,5 bd ISO40

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

KAIDA Piotr Pawlicki
tel. 781 677 446 www.richo.pl DM-850 nie 3750x

2300 5150 800x530x
530 950x510 ruchomy

2 osie 600
pasowa/

bespośrednia
przekładnia

15000 30 38 15 160 BT-40
Pasowa
bezpo-
średnia

przekładnia
24/32 8 250 8 Siemens/Fanuc 

Heidenhain
liniał

(opcja) 3 nie

Litz Hitech Corp.
GALIKA Sp. z o.o. Dział handlowy galika-wars@galika.pl

www.galika.pl DV-800 nie 2200x
2740 ˜5300 800/500

540 910x500 ruchomy 800 napęd
bezpośredni 15000 20 40 18,5 149 SK40/

HSK63 opcja 40 10 125 7
Siemens 
828D/ 
840DSL

Fanuc 0i-MF

liniał
optyczny 5 tak

Litz Hitech Corp.
GALIKA Sp. z o.o. Dział handlowy galika-wars@galika.pl

www.galika.pl DV-1200 nie 2960x
3337 ˜8500 1200x

600x675 1220x620 ruchomy 1000 napęd
bezpośredni 15000 20 30 15 - SK40 opcja 40 - 150 7

Siemens 
828D/ 
840DSL

Fanuc 0i-MF

liniał 
optyczny - tak

Litz Hitech Corp.
GALIKA Sp. z o.o. Dział handlowy galika-wars@galika.pl

www.galika.pl LU-800 nie 4528x
2240 ˜21000 800x

900x620 Ø800
nieru-
chomy

uchylno/
obrotowy

1000 napęd
bezpośredni 20000 20 48 38 720 SK40/

HSK63 opcja 62 - 125 7
TNC640/
Siemens 
840DSL

liniał 
optyczny - tak

MAKINO Sp. z o.o. Dział sprzedaży www.makino.eu F5 nie 2565x
2625 7500 350x

300x250
1000x
500

ruchomy 
w osi y 650 elektro-

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

PRO5 liniał ±0.0015 nie

MAKINO Sp. z o.o. Dział sprzedaży www.makino.eu D200Z tak 1500x
3030 4600 350x

300x250 ø300 uchylno 
obrotowy 75 elektro-

wrzeciono 30000 60000 60000 15 23.8 HSK-
E50 standard 20/40

/100 3 80 3 Fanuc 
PRO6 liniał ±0.0015 nie

MAKINO Sp. z o.o. Dział sprzedaży www.makino.eu V33i tak 2350x
2325 7700 650x

450x350
750x
450

ruchomy 
w osi y 300 elektro-

wrzeciono
20000/
30000/
40000

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

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

PRO6 liniał ±0.0015 nie

MATSUURA Japonia
APX Technologie Sp. z o.o.

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

72-35V nie 7765x
4662 12700

550x
440x
580

ø130 obrotowo
uchylny 60 bezpośredni 12000 1-60

60/
60/
60

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

150 10 Matsuura
G-Tech31I

enkoder st.
liniał opcja ±0,001 tak

Kovosvit Mas a.s
Kovosvit Mas Polska Sp. z o.o. Dział handlowy www.kovosvit.pl

MCV 800
Quick

TNC620
ISO40

nie 2086x
2745 4000 800/

500/5500 1000x500
ruchomy 

stół 
krzyżowy z 
możliwością 

dodania 
obrotowego 

stołu 4 osi
(maszyna 

1 i 2)
i 5 osi 

(maszyna 3)
MCV 1270

500
mechaniczne, 
przełożenie 

bezpośrednie, 
regulacja 

płynna/ciągła

12000 15 30 14 88 ISO 40 opcja 24 6,5 120 6,5 Heidenhain
TNC620

liniał 
optyczny 5 tak

Kovosvit Mas a.s
Kovosvit Mas Polska Sp. z o.o. Dział handlowy www.kovosvit.pl

MCV 750
Sprint

TNC640 
HSK A-63

nie 3440x
2200 5250 750/

500/500 1000x640 650 elektro-
wrze-ciono 18000 15 40 35 120 HSK-A63 opcja 24 6,5 150 6,5 Heidenhain

TNC640
liniał 

optyczny 4 tak

Kovosvit Mas a.s
Kovosvit Mas Polska Sp. z o.o. Dział handlowy www.kovosvit.pl

MCV 1270
Power

Heindenhain
TNC640 ISO50

nie 4660x
3600 11800 1270/

610/720 1500x670 1200 przekładnia 8000 15 40 43 623 ISO 50 opcja 24 [40] 15 175 15 Heidenhain
TNC640

liniał 
optyczny 4 tak
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Frezarki CNC - raport
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Frezarki CNC - raport

REIDEN TECHNIK AG
GALIKA Sp. z o.o. Dział sprzedaży galika-wars@galika.pl

www.galika.pl RX10 nie 4790x
3992 ˜18200

1000/
1100/
810

1000x1000 ruchomy
obrotowy 1600 elektro-

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

TNC640/
Sinumeric 
Siemens 
840DSL

liniał
optyczny 3 tak

REIDEN TECHNIK AG
GALIKA Sp. z o.o. Dział sprzedaży galika-wars@galika.pl

www.galika.pl RX14 nie 6886x
7001 ˜42000

1800/
1800/
1210

ø1800 ruchomy
obrotowy 8000 elektro-

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

SUNMILL Piotr Pawlicki
tel. 781 677 446 www.richo.pl JMV-1200A nie 3550x

2700 8200 1200x650x
800 1350x650 ruchomy

2 osie 1000
pasowy
bezpo-
średnia

przekładnia
15000 20 24 22 290 BT-40

pasowy
bezpo-
średnia
prze-

kładnia

24/40 8 250 8
Siemens/

Fanuc 
Heidenhain

liniał 
(opcja) 3 nie

STYLE CNC Holland Machines kom. 883 444 723 stylecncmachines.pl
info@stylecncmachines.pl BT-3000 tak

8400x
4100x
2900

11500 3000x
800x700 3200x800 ruchomy 3000

napęd
pasowy/

przekładnia
12000 4 8 37 234 40-50 opcja 24 8 100 8 CNC STYLE enkoder 0,003 nie

STYLE CNC Holland Machines kom. 883 444 723 stylecncmachines.pl
info@stylecncmachines.pl BT-1500 tak

6300x
3800x
2500

5200 1500x
650x700 1850x610 ruchomy 1000

napęd
pasowy/

przekładnia
12000 4 8 11 69,5 40-50 opcja 24 6 80 6 STYLE CNC enkoder 0,003 nie

TBI TECHNOLOGY Sp. z o.o. Dział handlowy
tel.: 48 32 777 43 60

handel@tbitech.pl
www.tbitech.pl

TBI VC
1270 Smart 

Mill
tak 3400x

2250 7800 1200x
700x700 1350x600 ruchomy 1200 przekładnia,

direct-drive 10000 36 36 23 146 SK40 standard 24 7 80/150 7 Siemens 828D 
+ Shopmill

ekoder/liniał 
(opcja) 0,003 tak

TBI TECHNOLOGY Sp. z o.o. Dział handlowy
tel.: 48 32 777 43 60

handel@tbitech.pl
www.tbitech.pl

TBI VC
1890 HH tak 4900x

3300 20000 1800x
900x900 1950x850 ruchomy 2500 przekładnia 

direct-drive 12000 20 20 24 109 SK40/
SK50 standard 24/30 15 80/150 15 Heidenhain 

620/640
ekoder/liniał 

(opcja) 0,003 tak

XYZ MACHINE TOOLS
Woodlands Business Park
Burlescombe, Tiverton.

Howard C. W. Bamforth​
Howard.Bamforth@
xyzmachinetools.com 
www.xyzmachi-
netools.com 

XYZ SMX 
3500 nie

2910x
3980x
2540

2350
787x
508x
500

1372x
356

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

XYZ MACHINE TOOLS
Woodlands Business Park
Burlescombe, Tiverton.

Howard C W Bamforth​
Howard.Bamforth@
xyzmachinetools.com 
www.xyzmachi-
netools.com 

XYZ SMX 
4000 nie

3400x
4220x
2790

3200
1016x
596x
584

1474x
356

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

XYZ MACHINE TOOLS
Woodlands Business Park
Burlescombe, Tiverton.

Howard C W Bamforth​
Howard.Bamforth@
xyzmachinetools.com
www.xyzmachi-
netools.com 

XYZ SMX 
5000 nie

4300x
4220x
2790

3500
1524x
596x
584

1930x
356

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

PRODUCENT
PRZEDSTAWICIEL W POLSCE OSOBA DO KONTAKTU STRONA WWW
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MDT Wadowski Sp. k.a. Robert Bączek
tel. 22 842 95 66

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

AWwea
AF-650 tak 2700x

2400 4200 510x
510x510 750x510 krzyżowy 500

pasek 
bezpośredni 

elektro-
wrzeciono

8000-
30000 10 48 18 - BT/SK opcja 24-32 7 80/150 7

Siemens
Fanuc

Heidenhain
enkoder

liniał 0,002 opcja

MDT Wadowski Sp. k.a. Robert Bączek
tel. 22 842 95 66

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

Extron
M1600L nie 4516x

3560 14000 1600x
1000x800 1800x800 krzyżowy 2000

pasek 
bezpośredni

elektro-
wrzeciono

 przekładnia

15000 10 18 22 - BT/SK opcja 24-60 15 125/200 15
Siemens

Fanuc
Heidenhain

enkoder
liniał 0,003 opcja
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ENFRAISA SA 

Gurzelenstr. 7 I 4512 Bellach I  Switzerland I  
Tel.: +41 (0)32 617 4242 I 
mail.ch@fraisa.com I fraisa.com I

You can also find us at: 
facebook.com/fraisagroup 
youtube.com/fraisagroup

Scan this QR code to access 
more information about the 
FRAISA GROUP.

The fastest way  
to our E-Shop.

Produktprospekt_NX_Stirnschlichtfraeser_217_210164_EN_ks2.indd   8 16.03.21   16:00

Frez wykańczający NX może być użyty w różnych zastosowaniach:
Wszystkie oznaczone powierzchnie zostały nim obrobione.

Wykończenie płaszczyzn doprowadzone do perfekcji

Frez NX do obróbki wykańczającej

Technologia NX:
Płaszczyzny o chropowatości Ra poniżej 0,1 µm

Frez NX firmy Fraisa to nowe, innowacyjne narzędzie do obróbki wykończeniowej. Płaszczyzny 
wykończone frezem NX są zarówno wizualnie, jak i mierzalnie najwyższej jakości. Jego sekret leży 
w specjalnie zaprojektowanym ostrzu wykańczającym, przesuniętym osiowo i promieniowo wzglę-
dem pozostałych. Dzięki takiej konstrukcji skrawa ono wiór o dokładnie wyznaczonej grubości wy-
noszącej setne części milimetra. Wszystko to by osiągnąć powierzchnię o doskonałej jakości.

Frez wykańczający NX pozwala uzyskać powierzchnię części o chropowatości Ra
 < 0,1 µm.  

Dla wielu obrabianych elementów pozwala to na wyeliminowanie późniejszego procesu szlifowania 
powierzchni. Daje to dużą przewagę nad konwencjonalnym podejściem do procesu, ponieważ ele-
ment może zostać w pełni obrobiony na jednej maszynie, oszczędzając czas i pieniądze. Frez wykań-
czający NX został tak zaprojektowany, by nawet niewielkie, niemożliwe do uniknięcia odkształcenia 
narzędzia podczas pracy nie wpływały na jej finalny efekt. 

Aby zachować estetyczne miejsce łączenia  ścianki i dna kieszeni, frez NX posiada również kra-
wędzie skrawające na powierzchni walcowej.

Jeżeli chcesz osiągnąć jak najlepszą jakość powierzchni, zarówno pod względem aspektów wi-
zualnych, jak i dużo niższej uzyskanej chropowatości Ra powierzchni, będziesz pod wrażeniem moż-
liwości technologii Fraisa NX.

Zalety
Najwyższa jakość powierzchni

Optycznie lepsza jakość i niższy para-
metr chropowatości Ra zamierzony na po-
wierzchni w porównaniu do obróbki kon-
wencjonalnym narzędziem.

Zredukowany koszt wytwarzania

Czas na szlifowanie i polerownie może 
zostać znacznie ograniczony.

Łatwe w zastosowaniu

Frezy można wykorzystać do normalnego 
planowania 2D oraz obróbki kieszeni.

Aplikacja FRAISA ToolExpert® 2.0 

Zapewniająca łatwy dostęp do parametrów 
obróbki.

Długi cykl życia narzędzia 

Dzięki profesjonalnej regeneracji FRAISA 
ReTool®.

Nowe rozwiązania łączą się z wypróbowanymi i przetestowanymi. Nowość w budowie frezu 
polega na umieszczeniu dodatkowego, wykańczającego ostrza pomiędzy standardowymi. Dzięki 
dokładnie wykonanemu chwytowi, płynnym przejściom pomiędzy poszczególnymi częściami na-
rzędzia oraz jego wyważeniu obróbka przebiega nadzwyczaj dobrze.

Technologia frezu NX w wykończeniu płaszczyzn

Narzędzie z zeszlifowanym ostrzem 
•	 Wzmocnienie wyeksponowanej krawędzi skra-

wającej;
•	 Absorbcja dużych sił skrawania.

Łagodne przejścia między częściami narzędzia
•	 Miejsca łączenia wykonane za pomocą gładkich 

przejść oraz dużych promieni zaokrąglenia;
•	 Poprawiona sztywność, a tym samym mniejsze 

odkształcenia promieniowe;
•	 Większa odporność na obciążenie mechaniczne.

Dokładne wyważenie narzędzia
•	 Wyważenie narzędzi w klasie G2,5 przy 20000 

obr./min. lub Udop<1 g · mm;
•	 Ułatwienie bądź eliminacja dodatkowego wywa-

żenia narzędzia z oprawką;
•	 Poprawiona jakość powierzchni, dzięki ograni-

czeniu drgań;
•	 Dłuższa żywotność wrzeciona. 

Część chwytowa wykonana w tolerancji h5
•	 Zminimalizowane bicie promieniowe dla pod-

wyższenia dokładności obróbki,
•	 Doskonałe współdziałanie z nowoczesnymi 

uchwytami obróbkowymi.

Obróbka wykańczająca częścią czołową
•	 Narzędzie posiada specjalne ostrze do obróbki wykańczającej 

częścią czołową;
•	 Najwyższa jakość powierzchni obrobionej.

Narzędzia z teoretyczną 45° fazką. Wartość ta jest wyznaczona dla 
każdej średnicy w tabeli w katalogu narzędzi i powinna być wprowa-
dzona podczas programowania CNC/CAM. Podczas obróbki jednakże 
minimalna ilość materiału pozostaje z powodu różnicy pomiędzy fazką 
teoretyczną 45° a efektywnym konturem. 

Offset promieniowy

Półwykańczająca krawędź skrawająca Wykańczająca krawędź 
skrawająca

Offset osiowy

Porównanie powierzchni

Narzędzie konwencjonalne

Materiał: stal nierdzewna 1.4301, Ra: 2.35 µm, Rz: 1.73 µm

Powierzchnie 
równoległe
frezowane, nie 
szlifowane

Kieszeń

Rowek 
prowadzący

Płaszczyzna 
wspierająca

Uszczelnienie

Materiał: Aluminium 3.2315 (EN AW 6082)

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

Nowy frez NX

Porównanie powierzchni

Materiał: stal nierdzewna 1.4301, Ra: 0.11 µm, Rz: 0.62 µm

Nowy frez NX
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Poniżej lista cech, jakie wyróżniają szlifierki serii IMPULSE spośród innych:

»	 Najlepsze do operacji precyzyjnego szlifowania, bo szlifierki mają płynne obroty bez 
wibracji i bicia narzędzia, nawet wtedy, gdy obroty silnika są niezwykle wysokie.

»	 Turbina silnika wyposażona jest w specjalne łopatki lamelkowe. Prędkość obrotowa 
silnika pozostaje stabilna nawet przy zmiennym obciążeniu.

»	 Tłumik na wylotowym wężu powietrza minimalizuje hałas pracy szlifierki.

»	 Zastosowano do produkcji szlifierek Impulse komponenty o dużej precyzji. Zapewnia 
to doskonałą wytrzymałość i specyfikację mierzoną w mikronach.

•	 Szlifierka obrotowa prosta, model NSP-601. Obroty 
maksymalne 60 000 obrotów/min.

•	 Frontowa część korpusu wykonana ze stali nierdzewnej, 
tylna ze stopu aluminium.

•	 Tulejka zaciskowa CHS zaprojektowana i  wykonana 
z wielką precyzją eliminuje bicie i wibracje. Świetnie wy-
kończona, umożliwia wsunięcie narzędzia aż na głębokość 29mm.

•	 Szlifierka obrotowa kątowa, model NA45-400. Obroty maksymalne 40  000 obro-
tów/min.

•	 Wykonana ze stopu aluminium. Idealna do usuwania ostrych krawędzi w narożach 
i innych trudnodostępnych miejscach dla szlifierki prostej.

•	 Tulejka zaciskowa CHS.

•	 Szlifierka obrotowa kątowa, model NA90-230. Obroty maksymalne 23 000 obrotów/min.

•	 Tulejka zaciskowa CHS, a także możliwość dokręcenia ściernicy garnkowej o średnicy 
30mm i nośnika tarcz ściernych.

W artykule przybliżę Państwu charakterystykę i cechy szczególne 4 szlifierek z serii IMPULSE z jednym najpopularniejszych i najchętniej kupo-
wanym w Polsce modelem o nazwie NSP-601.

Szlifierki pneumatyczne z serii IMPULSE

Na wstępie artykułu może przypomnę, że fabryka w Japonii produkuje wrzeciona elektryczne i pneumatyczne 
na pionowe centra obróbkowe CNC, tokarki NC i inne maszyny frezarskie czy wiertarki precyzyjne. Mocną stroną 
NAKANISHI jest produkcja mikroszlifierek elektrycznych i powietrznych do szlifowania i polerowania. Szlifierki 
powietrzne są podzielone na dwie grupy: seria ROTUS z silnikiem i wymiennymi końcówkami i seria IMPULSE: 
rodzina szlifierek o monolitycznym kształcie i zintegrowanej budowie.

•	 Szlifierka obrotowa kątowa, model NA45-230. Obroty 
maksymalne 23 000 obrotów/min.

•	 Tulejka zaciskowa CHS, a także możliwość dokręcenia 
ściernicy garnkowej o średnicy 30mm i nośnika tarcz ściernych.

Poniższe zdjęcia ilustrują szlifierki wyposażone w różne narzędzia.

Istotną zasadą prawidłowego funkcjonowania szlifierek IMPULSE jest podłączenie ich 
do źródła sprężonego powietrza za pośrednictwem stacji przygotowania powietrza.

Nakanishi INC. Przygotowała do tego celu stację filtrowania i  naolejania powietrza 
model AL-H1206: Poniżej kożyści płynące z zamontowania stacji:

•	 zapewnia płynny przepływ powietrza oraz automatyczne smarowanie co gwarantuje 
dużą moc,

•	 możliwość dostosowania dawkowania oleju na wymaganym poziomie i  jego auto-
matyczne podawanie wydłuża żywotność szlifierki,

•	 stacja jest zwartej budowy, łatwa do przenoszenia, a także zamocowania na ścianie 
czy postawienia na stole roboczym. Waga 2,2 kg, wymiary szerokość 120 mm x dłu-
gość 300 mm x wysokość 220 mm.

Zestaw standardowy składa się ze szlifierki i stacji przygotowania powietrza AL-H1206.

Poniżej kilka przykładów ściernic garnkowych do szlifie-
rek, które omawiamy w tekście:

Proszę o kontakt jeśli zechcą Państwo poznać szczegó-
łową ofertę.

Pozdrawiam, Marek Adelski

kom. 693 371 202

E-mail: oberon@oberon.pl, 

Wyłączny dystrybutor na terenie Polski:

OBERON Robert Dyrda

ul. Cicha 15, 88-100 Inowrocław
Tel. 52 35 424 00, fax 52 35 424 01
www.oberon.pl, www.nakanishi.pl



www.targikielce.pl/metal  www.targikielce.pl/stom-tool

TOOL • BLECH & CUTTING • ROBOTICS • LASER • FIX • SPAWALNICTWO
• DRUK 3D • TEiA • EXPO-SURFACE • CONTROL-STOM • KIELCE FLUID POWER

STOM

METAL

Salon Technologii Obróbki Metali 

Targi Technologii dla Odlewnictwa

HEAT TREATMENT • ALUMINIUM & NONFERMET
• RECYKLING •CONTROL-TECH 

19-21.10.2021
Czas się
Spotkać!

Sezon targowy w kieleckim ośrodku 
rozpocznie się od mocnego uderzenia – 
pierwszą wystawą, która odbędzie się po 
pandemicznej przerwie będzie znany i ce-
niony na świecie Międzynarodowy Salon 
Przemysłu Obronnego. W 2020 roku MSPO 
było jedynym wydarzeniem branży obron-
nej jakie się odbyło. Tegoroczny Salon już 
zapowiada się lepiej, światowi potenta-
ci potwierdzają swój udział i zapowiadają 
technologiczne nowości. Jesienią w Tar-
gach Kielce spotkają się także specjaliści  
z branży gazowniczej, rolniczej, komunika-
cji miejskiej, strażackiej, tworzyw sztucz-
nych czy sakralnej. 

Kielecki Salon Technologii Obróbki Metali 
STOM wraz z wydarzeniami uzupełniającymi: 
EXPO-SURFACE, CONTROL-STOM, KIELCE FLUID 
POWER, WIRTOPROCESY, SPAWALNICTWO, Targi 
TEiA oraz DNI DRUKU 3D zaplanowane od 19 do 
21 października 2021 roku, zapowiadają się bardzo 
dobrze – powoli kończą się wolne miejsca w halach 
targowych, wystawcy szykują całą gamę nowości, 
będą nawet światowe premiery. Poprzednia edycja 
STOM-ów wyraźnie pokazała, że można zorgani-
zować bezpieczne i skuteczne targi w czasie pan-
demii oraz, że właśnie w kryzysie takie spotkania są 
potrzebne jak nigdy. Zapraszamy na „Przemysłową 
Wiosnę” jesienią.

Więcej informacji na: https://www.targikiel-
ce.pl/stom-tool oraz na naszym Profilu na Linkedin: 
https://www.linkedin.com/showcase/stom-metal
-processing-fait 

Zapraszamy na Targi Przemysłowej
Wiosny do Targów Kielce

od 19 do 21 października 2021 r.

Salon Technologii Obróbki Metali 
już w październiku!
Od 6 czerwca decyzją rządu branża targowa została odmrożona. Szykuje się bardzo 
pracowita jesień w Targach Kielce. 
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duże znaczenie. Ich ograniczenie spowodowane pandemią COVID-19 
negatywnie wpłynęło na gospodarkę praktycznie we wszystkich krajach 
świata. W czasie lockdownu kontakty branżowe, handlowe i technicz-
ne ograniczyły się do spotkań zdalnych. Pozyskiwanie nowych klientów 
i rynków stało się mocno utrudnione. Chcielibyśmy aby tegoroczne Targi 
były kolejnym bardzo ważnym wydarzeniem, które stworzyłoby niezapo-
mniane dla jego uczestników miejsce ważnych biznesowych spotkań, cie-
kawych promocji oraz wysokiej frekwencji wystawców i zwiedzających. 
Oczekujemy, że Targi ITM rozpoczną nowy okres sukcesów handlowych 
i dadzą zadowolenie wszystkim, którym brakowało bezpośrednich kon-
taktów oraz tak istotnej wymiany informacji techniczno-handlowych –
stwierdza.

Co szykują wystawcy?
Bezpośredni kontakt z nowościami i premierami produktowymi to dla 

wielu gości jeden z najważniejszych aspektów udziału w targach. 

Część wystawców już dziś zdradza co zamierza pokazać podczas naj-
bliższej edycji. - Planujemy pokazać zarówno roboty, jak i obrabiarki. W 
tym nowości, takie jak cobot FANUC CRX, którego premiera przypadła na 
czas głębokiego „lockdownu” i do tej pory nie był prezentowany szerszej 
publiczności na dużej imprezie targowej – zapowiada Mateusz Amroziński 
z FANUC POLSKA.

Na stoisku BOSCHERT POLSKA będzie można zobaczyć sztandaro-
we produkty czyli prasę krawędziową CNC i gilotynę CNC. - Oprócz tego 
pokażemy kompaktowe rozwiązanie do gratowania i szlifowania blach 
firmy Timesavers, walcarkę do blach CNC firmy Faccin, jeden z wielu 
modeli pras hydraulicznych firmy Sicmi, oraz oczywiście szeroki zakres 
oprzyrządowania do pras krawędziowych i wykrawarek narzędziowych 
– zdradza Wojciech Chudy.

Stowarzyszenie Techniczne Odlewników Polskich, tradycyjnie 
zorganizuje Park Tematyczny ODLEWNICTWO w ramach Forum Odlew-
niczego FOCAST. 

- To zbiorowe stoisko, w którym uczestniczyć będą polskie odlew-
nie i dostawcy dla odlewnictwa. Jak co roku będzie to miejsce spotkań  
i rozmów z potencjalnymi klientami - mówi Tadeusz Franaszek. 

Aktualne trendy
Świat w ciągu ostatniego roku się zmienił, także w branży przemy-

słowej. Pandemia wpłynęła w zasadniczy sposób na aktualne trendy. Po-
twierdzają to wystawcy i partnerzy targów ITM INDUSTRY EUROPE.

- Z puntu widzenia czysto produkcyjnego – wiele branż dostrzegło 
po raz kolejny, że w samych procesach produkcyjnych często słabym 
ogniwem jest człowiek. Stąd pojawił się kolejny powód poszerzający za-
interesowanie automatyzacją i robotyzacją produkcji - zauważa Mate-
usz Amroziński. 

Konieczność wdrożeń opartych o automatyzację podnosi także Woj-
ciech Chudy, podkreślając jednocześnie problem dostępności materiałów.

- Nasi klienci muszą sobie dzisiaj radzić z ciągłym wzrostem kosztów 
materiałów i ich dostępnością, a co za tym idzie często koniecznością 
podwyższenia cen wytwarzanych przez nich produktów. Sposobem na 
ratowanie swojej konkurencyjności jest wzrost inwestycji zmierzających 
do automatyzacji procesów technologicznych – dodaje.

Z kolei Tadeusz Franaszek jest zdania, że wszystkie negatywne zja-
wiska, które zdezorganizowały restrykcje związane z pandemią zmieniły 
również tradycyjne formy prowadzenia biznesu i wpłynęły na jego funk-
cjonowanie.

- Rok 2020 przyniósł 20% spadek produkcji odlewów, efektem czego 
było znaczne ograniczenia w produkcji komponentów oraz części maszyn 
i urządzeń co utrudniło terminową produkcję wyrobów gotowych, a w 
rezultacie dało się odczuć w wielu branżach przemysłowych np. moto-
ryzacji. 

Problemy te zostały pokonane i branża motoryzacyjna notuje już 
powrót do normalności, co dla naszej branży oznacza wzrost zapotrze-
bowania na odlewy. Liczymy więc na to, że tegoroczna edycja targów do-
datkowo przyczyni się do poprawy tej tendencji – podkreśla.

Siła targowego święta przemysłu 

Potęgę ITM INDUSTRY EUROPE budują także odbywające się w tym 
samym czasie Targi Logistyki, Magazynowania i Transportu Moder-
nlog, 3D Solutions – targi druku i skanu 3D, Subcontracting oraz 
Forum Odlewnicze Focast. Szczególny nacisk na relacje biznesowe oraz 
pozyskiwanie nowych kontaktów stawiany jest podczas Targów Koope-
racji Przemysłowej Subcontracting. Wydarzenie, odbywające się równo-
legle z ITM INDUSTRY EUROPE, skierowane zostało do przedsiębiorców 
szukających podwykonawców przemysłowych oraz zleceniobiorców go-
towych na nowe wyzwania zawodowe. Aranżacja spotkań tych dwóch 
grup zawodowych realizowana jest w trakcie międzynarodowych spotkań 
kooperacyjnych Subcontracting Meetings. W ramach tegorocznej edycji 
targów Subcontracting będzie można także wziąć udział w dwudniowym 
seminarium (1-2 września) skierowanym do osób zainteresowanych roz-
winięciem działalności o rynki zagraniczne oraz promocją polskiego pod-
wykonawstwa poza granicami kraju. W programie wydarzenia znajdują 
się wystąpienia przedstawicieli Klastra Obróbki Metali – Krajowego Kla-
stra Kluczowego oraz Klastra Innowacyjnych Technologii w Wytwarzaniu 
Cinnomatech. 

Targi potrwają od 31 sierpnia do 3 września 2021 r. na terenie Mię-
dzynarodowych Targów Poznańskich. W tym roku rozszerzeniem trady-
cyjnej oferty ITM INDUSTRY EUROPE jest również dedykowana przestrzeń 
wirtualna, nowe miejsce nawiązywania relacji biznesowych: internetowa 
platforma spotkań. 

Więcej na: www.itm-europe.pl

Facebook: https://www.facebook.com/ITMEurope/

LINKEDin: https://www.linkedin.com/showcase/itmeurope/

Przygotowaniom do targów ITM INDUSTRY EUROPE na „ostatniej 
prostej”, towarzyszą optymistyczne analizy rynku. 

Rekordy w przemyśle
Wskaźnik PMI, obrazujący nastroje w przemyśle, był w czerwcu na 

rekordowym poziomie 59,4 pkt. Polski przemysł wychodzi z kryzysu, na-
bierając nowej, niespotykanej dotąd dynamiki. Według najnowszego ba-
dania firmy IHS Markit, także prognozy przedsiębiorców z polskiego sek-
tora wytwórczego odnośnie wielkości produkcji w nadchodzącym roku, 
uległy poprawie. 

- To dla nas ważne prognozy. Przygotowujemy targi z ogromną odpo-
wiedzialnością, mając na uwadze, że przez lata podnieśliśmy poprzeczkę 
wyjątkowo wysoko. Zapewnienie wystawcom i gościom odpowiedniej ja-
kości biznesowej wydarzenia jest dla nas niezwykle ważne. W minionym 
roku nie mogliśmy co prawda organizować targów, ale ten czas dobrze 
wykorzystaliśmy m.in. na wzbogacenie naszej oferty o nowe narzędzie: 
internetową platformę spotkań. Daje ona firmom dodatkowe możliwości 
zdobywania kontaktów i międzynarodowych rynków. Rozwiązanie spo-
tkało się z dużym uznaniem naszych wystawców - mówi Anna Lemańska
-Kramer, dyrektor targów ITM INDUSTRY EUROPE. 

Industry Next – remedium na kryzys
Targi to nie tylko bogata ekspozycja i pokazy maszyn, ale także in-

teresujący program. W hybrydowej formule odbędzie się m.in. zapowia-
dane już spotkanie Industry Next. Wydarzenie zostanie poświęcone pro-
gramom wsparcia oraz funduszom ukierunkowanym na rozwój polskiego 
przemysłu w nowej rzeczywistości. Będzie również miejscem wymiany do-
świadczeń i dyskusji nt. zastosowania rozwiązań Przemysłu 4.0 oraz inter-
netu rzeczy przez polskich oraz globalnych liderów.

- Skupimy się na finansowaniu transformacji przemysłowej polskich 
firm. Powiemy też o robotyzacji i automatyzacji jako ważnym wsparciu 
produkcji, zwłaszcza w niepewnych biznesowo czasach. Nie zabraknie 

także tematu Polskiej Doliny Cyfrowej, która jest istotnym filarem roz-
woju idei przemysłu 4.0 w Polsce. Mamy świetnych prelegentów z czo-
łowych instytucji i organizacji branżowych oraz ekspertów wywodzących 
się z firm, które śmiało można określić tytułem: giganci cyfryzacji – dodaje 
Anna Lemańska-Kramer.

Targi ITM INDUSTRY EUROPE budują relacje 

Wystawcy ITM INDUSTRY EUROPE od miesięcy czekają na możliwość 
pokazania światu swoich rozwiązań i powrotu to bezpośrednich spotkań.

- Musieliśmy bardzo mocno przemodelować dotychczasowy tryb 
pracy i przejść niemal w 100% na rozmowy online. Od dłuższego czasu 
dużo się mówi, że klienci są spragnieni spotkań biznesowych face-to-fa-
ce. Czy rzeczywiście tak jest pokażą właśnie targi. Liczymy więc przede 
wszystkim na to, że odwiedzający przyjdą z konkretnymi projektami  
i wyzwaniami, do których będą poszukiwali rozwiązań – mówi Mateusz 
Amroziński, specjalista ds. Nowych Projektów FANUC POLSKA. Podobne-
go zdania jest Wojciech Chudy, dyrektor i prokurent BOSCHERT POLSKA - 
Okres pandemiczny to konieczność dużej zmiany mentalnej a w szczegól-
ności przeniesienia spotkań z klientami z osobistych na zdalne. Pomimo 
faktu, że jest to dużym ułatwieniem nie może zastąpić bezpośredniego 
kontaktu. Na szczęście nasza firma szybko dostosowała się do tych re-
aliów i dzięki temu obecny rok możemy już nazwać dobrym. ITM INDU-
STRY EUROPE w Poznaniu to dla naszej firmy długo wyczekiwana impreza 
branżowa, na której znowu będziemy mogli spotkać się z naszymi klien-
tami. Mamy nadzieję, że pomimo trudnego okresu jakim jest pandemia 
uda nam się spełnić to założenie. Z naszych rozmów handlowych wynika, 
że wiele firm oczekuje tych targów – zauważa.

Znaczenie bezpośrednich relacji podkreśla także Tadeusz Franaszek, 
prezes Stowarzyszenia Technicznego Odlewników Polskich. 

- W bieżącej działalności gospodarczej kwestia kontaktów pomię-
dzy uczestnikami procesów produkcyjnych i handlowych ma bardzo 

ITM INDUSTRY EUROPE. Wracamy do spotkań!
Przed nami pierwsze po kilkunastomiesięcznej przerwie wydarzenie dedykowane branży. Targi ITM INDUSTRY EUROPE 
już 31 sierpnia otworzą sezon spotkań dla przemysłu. Jak firmy i partnerzy oceniają miniony rok i czas wirtualnych relacji? 
Czego szczególnie oczekują od targów? Co planują organizatorzy? Znamy odpowiedzi.
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W światowym Dniu Targów 2 czerwca rząd ogłosił decyzję o od-
mrożeniu branży targowej, która jak zapowiadają organizatorzy 
wystaw, faktycznie ma szansę ruszyć we wrześniu. O znaczeniu targów 
dla gospodarki rozmawiali szefowie największych ośrodków targo-
wych w Polsce , samorządowcy, biznesmeni i, przedstawiciele świata 
kultury podczas konferencji online - Zielone Światło dla branży - Back 
to Business.

Działalność targowa została unieruchomiona ponad 14 miesię-
cy temu, z krótką jesienną przerwą , kiedy organizacja wystaw była 
możliwa - To jest branża, która została pierwsza zamrożona i ostania 
uwolniona – mówi prezydent Kielc Bogdan Wenta – Targi, to element 
pobudzenia życia gospodarczego, płuca dla każdego miasta, regionu , 
w którym funkcjonują. Wystarczy wspomnieć, że jedna złotówka zo-
stawiona na targach to 6 złotych wydanych w mieście na taksówki , 
hotele, zostawione w restauracjach i kwiaciarniach. 

Rząd zdecydował, ze targi mogą wystartować 6 czerwca w reżimie 
1 osoba na 15 metrów kwadratowych – W rzeczywistości oznacza to, że 
pierwsze wystawy odbędą się we wrześniu – wyjaśnia Andrzej Mochoń 
prezes Targów Kielce – Wystaw nie organizuje się bowiem w kilka dni. 
Ostatni rok pełen obostrzeń pokazał nam, że jesteśmy bardzo społecz-
ni, spragnieni kontaktów osobistych i to jest źródłem mojego optymi-
zmu co do przyszłości targów. Służą one bowiem budowaniu zaufania 
niezmiernie ważnego w biznesie, czego nie da się osiągnąć za pośred-
nictwem Internetu .

Pierwszą wystawą, inaugurującą jesienny sezon targowy niemal 
w całej branży będzie Międzynarodowy Salon Przemysłu Obronnego, 
który podobnie jak przed rokiem będzie jedyną wystawą branży obron-
nej w Europie jaka się odbędzie – Wystawy, które miały odbyć się w 
pierwszym półroczu tego roku zostały przeniesione na jesień, zatem 
nasz kalendarz jest bardzo ciasny, ale wystawcy oczekują targów – 
twierdzi Andrzej Mochoń.

Potwierdza to Rafał Mazurczak członek Zarządu Echa Investment: 
– Targi są zwierciadłem biznesu. Z niecierpliwością oczekujemy moż-
liwości spotkań face to face, wystawiania się na międzynarodowych 
imprezach, z których czerpiemy inspiracje. Biznes to relacje, kontakty, 
spotkania bezpośrednie, wystawy wrócą zatem do naszych kalendarzy.

A już dzisiaj wieczorem w akcie solidarności z branżą targową roz-
błysną na zielono obiekty targowe w całej Polsce i najważniejsze bu-
dynki w miastach. W Kielcach zielonej nadziei należy wypatrywać o 21 
miedzy innymi na Urzędzie Miasta, Kieleckim Centrum Kultury, Geopar-
ku Kielce, Galerii Echo, Hotelu Bińkowskim, Wojewódzkim Domu Kultury, 
„Zameczku” a także Centrum Leonarda Da Vinci czy w Bałtowie.   

Zdjęcie - Na zdjęciu (od lewej): Rafał Mazurczak Członek Zarządu Echo Investment, dr Andrzej Mochoń Wiceprezes Rady Polskiej Izby 
Przemysłu Targowego i Prezes Zarządu Targów Kielce SA, Bogdan Wenta Prezydent Miasta Kielce.

Zielone Światło dla targów
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Stworzenie idealnej wypraski metodą wtrysku wymaga dużej umie-
jętności i praktyki. Chociaż ogólnie uważa się, że wady formowania wtry-
skowego są odzwierciedleniem złego wykonania formy lub zaprojekto-
wanego procesu, to nawet najbardziej doświadczeni konstruktorzy mogą 
w pewnym momencie zmierzyć się z tym problemem. Wady formowania 
wtryskowego mogą wynikać z różnych przyczyn innych niż brak facho-
wej wiedzy. Czynniki te wahają się od różnic w partiach materiałowych 
(zarówno granulatu jak i stali na formy), po zmiany kalibracji maszyny po 
naprawie lub konserwacji. Ponieważ wady zarówno formy jak i procesu 
formowania wtryskowego mogą czasami okazać się niezwykle kosztow-
ne, operatorzy muszą zachować szczególną ostrożność, aby im zapobiec 
za wszelką cenę. Oto lista najczęstszych wad formowania wtryskowego  
i sposoby ich uniknięcia:  

Fot. 1. Gniazdo formy wtryskowej z wypraskami tuż przed wypchnięciem.

1. Ślady strumienia/strumieni i smugi 
Smugi lub ślady pojawiają się jako pasmowe przebarwienia na po-

wierzchni. Znajdują się one zwykle w pobliżu wąskich sekcji przewężki 
formy, a w niektórych przypadkach mogą nawet być faliste lub w kształ-
cie pierścienia. Są one spowodowane nierównomiernym czasem chłodze-
nia i szybkościami przepływu różnych materiałów podczas ich przepływu 
przez formę. Chociaż nie wpływają negatywnie na integralność części lub 
komponentu, niszczą estetykę i ostateczne wykończenie. Jak temu zapo-
biec? • Podwyższ temperaturę wtrysku termoplastu, nie wyżej jednak niż 
wynosi maksimum temperatury stopu zalecane przez dostawcę tworzy-
wa. • Zaokrąglij rogi formy, zwłaszcza tam, gdzie ściany są grube, aby za-
pewnić spójny przepływ. • Zaokrąglij kanał łączący przewężkę z gniazdem 
formującym. • Zmodyfikuj prędkość wtrysku, temperaturę materiału i ci-
śnienie, aby zapobiec przedwczesnemu schłodzeniu. • Zwiększ średnicę 
dyszy wtryskowej, aby zwiększyć natężenie przepływu. 

2. Przypalenia (efekt Diesla)
Jak sama nazwa wskazuje, przypalenia powstają w wyniku przegrzania 

materiałów, ponieważ oddziałują one z wysoką temperaturą formy, wtry-
sku, dyszy, a nawet uwięzionego powietrza. Powstały defekt formowania 
wtryskowego wydaje się zardzewiały lub poczerniały, zwłaszcza na krawę-
dziach. W przypadkach, gdy ślady przypalenia powodują degradację mate-
riału, może to pogorszyć jakość elementu. Biorąc to pod uwagę, ślady przy-
paleń generalnie nie wpływają na integralność części. Jak temu zapobiec?  
• Zmniejsz temperaturę topnienia i formy, aby uniknąć przegrzania elemen-
tów. • Zmniejszyć prędkość wtrysku, aby umożliwić równomierne chłodzenie 
i zapobiec ryzyku uwięzienia powietrza wewnątrz formy. • Dodaj, powiększ 
lub wyczyść przewężki i otwory wentylacyjne, aby ułatwić ucieczkę uwięzio-
nego powietrza przed jego przegrzaniem. • Skróć czas cyklu formowania, 
aby umożliwić szybsze chłodzenie uwięzionego powietrza i tworzywa, aby 
zapobiec przypalaniu • Użyj innowacyjnych stali huty ROVALMA lub stopów 
AMPCO® w celu zwiększenia zdolności odprowadzania ciepła przez formę.

3. Pęcherze/pęcherzyki i/lub zapadnięcia
Te wady formowania wtryskowego charakteryzują się pęcherzami po-

wietrza lub zapadnięciami. Zapadnięcia mogą powstać z dwóch głównych 
powodów, a mianowicie: 1. Niewystarczające ciśnienie wtrysku, które za-
trzymuje powietrze we wnęce formy i 2. Nieregularne chłodzenie materia-
łu powodujące kurczenie się i powstawanie bąbli powietrza. Jest również 
prawdopodobne, że materiał, ze względu na swoją naturalną naturę, jest 
podatny na tworzenie się zapadnięć. Zazwyczaj wady te są często obecne 
na powierzchni elementu. Chociaż eksperci ds. kontroli jakości mogą skla-
syfikować je jako „drobne” wady, rozmiar, gęstość, lokalizacja i objętość 
zapadnięć mogą być szkodliwe dla integralności strukturalnej gotowego 
produktu. Jak temu zapobiec? • Zwiększyć ciśnienie formowania i czasy 
utrzymania, aby wyrzucić uwięzione kieszenie powietrzne. • Utrzymuj gru-
bość ścianki mniejszą niż 6 mm, aby ograniczyć ryzyko pecherzy. • Jeśli po-
wyższe nie jest możliwe, można ustawić przewężki formy w najgrubszych 
częściach, aby uniknąć przedwczesnego lub nieregularnego chłodzenia.  
• Pracuj z materiałami o niższej lepkości, aby zapobiec tworzeniu się pę-
cherzyków powietrza.

Fot. 2. Gniazda form.

4. Wypaczenia 
Powodem wypaczeń są różne tendencje do skurczu (tzw. potencjal-

ny skurcz) w różnych fragmentach wypraski. Powoduje on powstawanie 
odcinków, które podlegają nadmiernym naprężeniom, co z kolei powoduje 
zniekształcenie kształtu elementu. W związku z tym powoduje zginanie, 
składanie lub skręcanie detalu, w części lub w całości. Nawet niewpraw-
ne oko, takie jak oko klienta, może wykryć wypaczenie, ponieważ części, 
które mają leżeć płasko na płaskiej powierzchni, pozostawiają lukę w miej-
scu styku. Jak temu zapobiec? • Zwiększyć czas chłodzenia, aby umożli-
wić stopniowe i równomierne schłodzenie wypraski. • Zmniejsz tempe-
raturę formy lub materiału. • Używaj materiałów, które są mniej podatne 
na kurczenie się podczas procesu chłodzenia. • Zwiększ liczbę przewężek. 
• Uwzględnij wypaczanie się wypraski w konstrukcji gniazda formujące-
go. Gniazdo powinno być tak skonstruowane, aby po wypaczeniu się wy-
praska uzyskała pożądany kształt, np. soczewkowaty kształt dna gniazda, 
który po wypaczeniu się wypraski powoduje, że jej dno ulega wyprosto-
waniu. • Zastosuj nowe techniki projektowania, aby uwzględnić jednolitą 
grubość ścian i symetrię komponentów, aby zapewnić wyższą stabilność. 
• Unikaj ostrych krawędzi i naroży. • Usztywnij strefy, w których wypraska 
ma tendencje do krzywienia się. • Użyj innowacyjnych stali huty ROVAL-
MA lub stopów AMPCO® w celu zwiększenia zdolności odprowadzania 
ciepła przez formę bez wydłużania czasu cyklu.

5. Delaminacja (rozwarstwienia)
Delaminacja ma miejsce, gdy gotowy produkt ma cienkie, łuszczące 

się warstwy, które łatwo się rozdzielają (łuszczą). Specjaliści ds. zapew-
nienia jakości określają takie defekty jako „poważne”, ponieważ obniża-
ją one ogólną wytrzymałość części. Ponadto zjawisko to obniża również 
estetyczny wygląd gotowych wyrobów. Delaminacja spowodowana jest 
nadmiernym schładzaniem dość już zimnego stopu. Ponadto niewłaści-
we przechowywanie może prowadzić do powlekania granulatu wilgocią 
lub środkami antyadhezyjnymi, co zmniejsza ich zdolność do wiązania. Jak 
temu zapobiec? • Dokładne oczyszczanie maszyny przy zmienianiu wtry-
skiwanych tworzyw. • Sprawdzenie parametrów maszyny przed ostatni-
mi uzyskanymi prawidłowymi wypraskami. • Wstępnie wysusz granulki 
tworzywa i zwiększ temperaturę formy, aby ograniczyć ingerencję wilgoci.  
• Przeprojektuj formę, aby zoptymalizować dyszę wtryskową i zminimali-
zować zależność od środków antyadhezyjnych • Zmniejsz szybkość wtry-
sku i/lub podwyższ temperaturę przetwórstwa (formy/wtrysku). 

6. Niedolewy 
Ta wada formowania wtryskowego jest raczej oczywista – tworzywo 

nie wypełnia formy. Mówiąc prościej, przepływ stopionego tworzywa nie 
zajmuje w pełni obecnych wnęk. W rezultacie uformowany element po 
schłodzeniu pozostaje niekompletny. Krótkie wady formowania są głów-
nymi wadami, które mogą hamować funkcjonalność lub wygląd elemen-
tu. Brakujące zęby w plastikowych widelcach lub niekompletne przegro-
dy siatkowe w plastikowych półkach to kilka klasycznych przykładów tej 
wady. Jak temu zapobiec? • Przeprojektuj formę z szerszymi przewężkami 
i kanałami lub przestaw się na materiał o niskiej lepkości, aby poprawić 
płynność. • Zwiększ temperaturę formy, aby zapobiec jej szybkiemu schło-
dzeniu. • Zwiększ prędkość wtrysku lub ciśnienie, aby stopiony materiał 
dotarł do wszystkich zagłębień. • Dodaj otwory wentylacyjne lub powiększ 
istniejące, aby umożliwić ucieczkę uwięzionego powietrza.

7. Ślady po wypychaczach
Charakterystycznymi dla tej wady są ślady na powierzchni w posta-

ci różnic w gładkości lub powleczeniu, zagłębień, wypukłości, lub chro-
powatości a nawet rys. Potencjalnych przyczyn ich powstawania jest 
wiele: począwszy od błędnego zwymiarowanie i wykonania formy przez 
błędną długość lub niewłaściwe dopasowanie wypychacza, po niewłaści-
wie dobrane parametry (np. różnice temperatur między wypychaczem  
a ścianką narzędzia). Jak temu zapobiec? • Sprawdź, czy powierzchnia 
wypychaczy pokrywa się z powierzchnią gniazda (nie mogą one wysta-
wać ani być schowane w gnieździe). • Jeśli na powierzchni śladów po wy-
pychaczach widoczne są zagłębienia – zwiększ ciśnienie docisku, zaś jeśli 
na powierzchni śladów po wypychaczach widoczne są różnice połysku – 
zmniejsz ciśnienie docisku. • Spróbuj powlec powierzchnię gniazda środ-
kiem antyadhezyjnym. • Obniż temperaturę wtrysku. • Wprowadź dodat-
kowe wypychacze lub powiększyć istniejące. • Wydłuż czas chłodzenia.  
• Zmniejsz ciśnienie docisku. • Obniż temperaturę formy. • Użyj innowacyj-
nych stali huty ROVALMA lub stopów AMPCO® w celu zwiększenia zdol-
ności odprowadzania ciepła przez formę bez wydłużania czasu cyklu.

Końcowe przemyślenia: W miarę zbliżania się do ery zrównoważone-
go formowania, zapobieganie wadom formowania wtryskowego może 
być jednym z najszybszych sposobów na zmniejszenie ilości odpadów  
i obniżenie kosztów. Dodatkowo, ograniczenie tych wad formowania na 
początkowych etapach może zapobiec poważnym uszkodzeniom w przy-
szłości. Mając powyższą wiedzę, jesteś w korzystnej sytuacji, aby spełnić 
najwyższe standardy jakości i zadowolić swoich klientów! 

Jan Dyrda
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Wady formowania wtryskowego 
Jak im zapobiegać?
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Aktualnie na rynku dostępnych jest bardzo wiele gatunków grafi-
tu o różnym rozmiarze ziarna, różnych producentów. Każdy z nich ma 
inne własności, każdy jeden różni się od siebie wieloma ważnymi pa-
rametrami, które to mają bezpośredni wpływ na jakość drążenia. Nic 
w tym zatem dziwnego, że klienci, zarówno stawiający pierwsze kroki 
przy pracy na graficie, jaki rónież ci, którzy mają już pewne doświad-
czenie w pracy na nim, chcąc osiągnąć jak najlepsze rezultaty, docie-
kliwie pytają, jaki gatunek grafitu wybrać do określonego drążenia. 
Lepiej trafić nie mogli – firma OBERON Robert Dyrda oferuje pełną, 
kompleksową pomoc w zakresie doboru konkretnego gatunku gra-
fitu w zależności od materiału w którym wykonywany będzie proces 
obróbki, kształtu elektrody, jak i funduszy którymi dysponuje klient.

Fot. 1. Grafity trafiają do naszego magazynu w dużych blokach, które 
mogą zostać sprzedane w całości lub są rozcinane na mniejsze kostki 
wg zapotrzebowania klienta.

Sprawą najważniejszą jest materiał, w którym dokonywać będziemy obróbki 
elektroiskrowej. Do drążenia w zwykłej stali narzędziowej, użyć możemy praktycznie 
każdego gatunku grafitu. Zarówno gatunki o średnim ziarnie, jak np. ELLOR+18 oraz 
ELLOR+25, drobnoziarniste, czyli ELLOR+40, ELLOR+50, czy np. ELLOR DS4, jak i te 
impregnowane miedzią (w strukturze tych grafitów, pomiędzy jego ziarnami zaapliko-
wana została miedź), czyli np. ELLOR+20C, wyśmienicie nadają się do drążenia w tego 
typu materiale. Inaczej wygląda sprawa, kiedy proces drążenia odbywa się w innym 
materiale niż stal, jak np. aluminium, tytanie, brązie berylowym, czy innych stopach 
miedzi. W tym przypadku wskazane byłoby stosowanie grafitów zaimpregnowanych 
miedzią czyli wspomnianego wcześniej np. ELLOR+20C. Ze względu na ich własności, 
drążenie w takich materiałach jest możliwe i przebiega bardzo sprawnie, uzyskując 
przy tym niski stopień zużycia elektrod, co wydaje się być największą bolączką przy 
tak skomplikowanym procesie. Do drążenia w węglikach spiekanych producenci po-
lecają jedynie grafity impregnowane miedzią. Jedynie użycie tego grafitu przyniesie 
satysfakcjonujące rezultaty, podczas drążenia w spiekach. Pamiętać jednak należy, że 
konieczne jest wówczas użycie dość specyficznych parametrów obróbki, jak odwróco-
na polaryzacja, czy stosunkowo wysokie natężenie prądu, połączone z odpowiednimi 
dla danego materiału czasami impulsów.

Jednakże, 90% drążeń, które wykonuje się w narzędziowniach na całym świecie, 
dotyczy drążenia w stali narzędziowej. Wszystko zależy zatem od właścicieli zakładów 
oraz osób decyzyjnych przy doborze parametrów, jakim gatunkiem grafitu zdecydu-
ją się wykonać obróbkę elektroiskrową. Do drążenia dużych kształtów matryc, form, 
gdzie tolerancje wymiarowe nie są aż tak ściśle określone, rekomendujemy użycie gra-
fitów średnioziarnistych, jak np. ELLOR+25. Ich cena za 1 dm3 wahająca się na pozio-
mie od 130 do 220 PLN, jest znacznie niższa od 1 dm3 miedzi, którego to cena oscyluje 
w granicach 430 PLN. Oznacza to, że już na etapie samego zakupu materiału dokonu-
jemy oszczędności pieniędzy, zaś w późniejszych etapach obróbki elektrody jak i drą-
żenia, zyskujemy także na czasie, ponieważ grafit obrabia się znacznie szybciej aniżeli 
miedź, to samo tyczy się drążenia. Odpowiedź zatem na pytanie, jakie gatunki grafitu 
używać na duże elektrody do drążenia zgrubnego jest jedna – grafity średnioziarniste, 
których ziarno jest większe od 8 mikronów.

GRAFITY MERSEN
Specjaliści od skomplikowanych kształtów

W przypadkach, gdy do czynienia mamy z pracą dokładną, precy-
zyjną, gdy zależy nam na idealnym odwzorowaniu detalu, ze ściśle okre-
śloną tolerancją, użycie grafitów drobnoziarnistych tzn. ELLOR+40 jest 
odpowiednim rozwiązaniem. Rozmiar ziarna w tych gatunkach rozkła-
da się od 2,5 do 5 mikronów. Znacznie większa jest ich wytrzymałość 
na zginanie i ściskanie, są o wiele lepiej obrabialne, nie są kruche, dzięki 
czemu możemy idealnie je obrobić z dokładnością do kilku mikronów. 
Ważnym odnotowania jest także fakt, że użycie grafitów o drobnym 
ziarnie pozwoli nam uzyskać imponująco wysoką jakość powierzchni, 
praktycznie niemożliwą do wykonania przy użyciu miedzi oraz grafitów 
średnioziarnistych. Przy odpowiednim ustawieniu parametrów, grafity 
drobnoziarniste pozwalają uzyskać powierzchnię rzędu 0,3-0,7 Ra lub 
9-17 VDI. Przewaga grafitów drobnoziarnistych jest widoczna gołym 
okiem. Lepsza oraz szybsza jest ich obrabialność, możliwość dwukrot-
nie szybszego drążenia oraz ekstremalnie niskie zużycie elektrod, które 
nie powinno przekraczać przy drążeniu w stali narzędziowej nawet 
0,8%. Te wszystkie czynniki przemawiają właśnie za ich użyciem, kiedy 
zależy nam na perfekcyjnym wykonaniu detalu.

Fot. 3. ... duże gabaryty.

Bardzo istotnym czynnikiem przemawiającym za grafitami jest do-
stępność dużych bloków. W przeciwieństwie do miedzi, grafity produ-
kowane są zgoła inną metodą, co pozwala uzyskiwać wyjątkowo duże 
gabaryty. Producent MERSEN dysponuje największa prasą do grafi-
tu na świecie, dzięki czemu bloki, które ostatecznie trafiają do klien-
ta mają wymiary: 330x630x1500mm. Ma to niebagatelne znaczenie,  
w przypadku gdy zaistnieje potrzeba wykonania sporych elektrod. 
Klienci korzystający z miedzi, niejednokrotnie napotykali na swojej 
drodze problem dotyczący dużych elektrod. Miedź bowiem produko-
wana jest standardowo w grubościach nieprzekraczających 100 mm.

Firma OBERON Robert Dyrda jest wyłącznym dystrybutorem gra-
fitów MERSEN® na terenie Polski. W swojej ofercie posiadamy grafi-
ty cięte na wymiar jak i szeroki wybór półfabrykatów takich jak pręty 
kwadratowe i okrągłe, cienkie listki do drążenia kanałów, płytki zbież-
ne, a także rurki grubościenne. Wszystko to dostępne na drugi dzień  
w różnych gatunkach i wymiarach.

Zapraszamy do współpracy.
Dawid Hulisz

d.hulisz@oberon.pl
tel. 693 371 241Fot. 2. Elektrody wykonywane z grafitów MERSEN mają 

bardzo często skomplikowane kształty oraz ...

Najlepsze grafity 
do elektrod 

o skomplikowanych 
kształtach 

w naszej ofercie!

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

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

GRAFITY MERSEN

re
kla

m
a



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 

Najtwardsza dostępna stal na formy wtryskowe

Zmień swoje myślenie. Zmień stal.

Toolox 44® twardość 45 HRC w stanie dostawy

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



wykrawanie otworów                  |                  cięcie stali                  |                  wiercenie                  |                  gwintowanie                  |                  gięcie

Główna siedziba firmy

Oddziały regionalne (sprzedaż)

Oddziały regionalne (serwis)

BMSO 330/560/650 CS

www.pax-maszyny.pl

Sprzedaż maszyn
Jan Pawelczyk tel.: 505 812 505
Bolesław Piętka tel.: 513 504 501

Kontakt i adres
maszyny@pax-maszyny.pl  tel.: +48 91 435 84 34 
ul. Słoneczny Sad 4m, 72-002 Dołuje k. Szczecina

Nasza firma specjalizuje się w sprzedaży maszyn do obróbki metalu renomowanych europejskich producentów. Maszyny sprzedawane przez 
nas przeznaczone są dla małych i średnich firm jak i dużych zakładów produkcyjnych. Zajmujemy się także sprzedażą materiałów 
eksploatacyjnych jak i części zamiennych. Oferujemy atrakcyjne terminy dostaw, serwis gwarancyjny i pogwarancyjny, uruchomienie oraz 
szkolenia pracowników w zakresie obsługi sprzętu i maszyn, a także dogodne warunki płatności włączając pomoc w uzyskaniu leasingu.

Przeznaczone do

m
asowej produkcji

Producent przecinarek taśmowych i tarczowych BEKAMAK to jeden z najszybciej rozwijających się producentów przecinarek na polskim rynku. Przecinarki z serii CS oraz XS to 
nowoczesne i w pełni automatyczne maszyny z systemem podawania materiału poprzez zastosowanie śruby kulowej. Bekamak produkuje jedne z najcięższych na rynku 
przecinarek, dzięki czemu maszyny z logo Bekamak to gwarancja stabilnego i precyzyjnego cięcia. 

BMSO 420/570/650 XS
Automatyczna dwukolumnowa przecinarka taśmowa z 

systemem posuwu cięcia poprzez śrubę kulową
Automatyczna dwukolumnowa przecinarka taśmowa z 

systemem podawawczym na bazie śruby kulowej

BMDO 100/150 XS
Automatyczna przecinarka tarczowa z 6 metrowym 

systemem załadunku materiału


