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Industeel
stale do zadań specjalnych

stała twardość 370HB ± 10 w całym przekroju

poprawiona względem 1.2738 HH skrawalność

łatwe polerowanie i teksturowanie

zwiększona przewodność cieplna (krótsze cykle)

bezproblemowa reperacja spawaniem

dobra do azotowania, chromowania

gatunek opatentowany

Stale o wysokiej twardości na formy do tworzyw sztucznych

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

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

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

Na składzie do grubości 415 mm 



Drodzy Państwo!

Piszę te słowa późną jesienią, jeszcze nie dopadła nas zima, ale 
złota polska jesień odpłynęła już dawno. Stąd zamiast jesiennego ADHD  
w ogrodzie i częstych spacerów z psem po podmiejskich lasach, wybieram 
czytanie. Czytam nie tylko książki, ostatnio częściej magazyny i gazety.  
W ostatniej Gazecie Pomorskiej zastanowiło mnie wymienienie w rapor-
cie PAN (Polskiej Akademii Nauk) mojego rodzinnego Inowrocławia na 
liście miast tracących funkcje społeczno-gospodarcze i powiększających 
swój dystans rozwojowy. W poprzednim raporcie Inowrocław był miastem 
zagrożonym marginalizacją, teraz stał się miastem kryzysowym. Jak by tu 
powiedzieć: „Cóż że obwodnica...” Nie pomogły dotacje unijne w niwela-
cji dystansu rozwojowego. Według tej samej strony internetowej PAN 
dofinansowanie jakie dostało miasto to kwota ponad 280 mln złotych. 
Chyba nie tylko o obwodnicę czy tworzenie parku i fontann chodzi miesz-
kańcom. Młodzi ludzie narzekają na „brak perspektyw”, co chyba nie jest 
do końca prawdą. Część populacji kocha narzekanie. Praca przecież jest, 
bo tak ja, jak i moi znajomi mają problemy ze znalezieniem pracowników. 
Mieszkania w naszym mieście są za pół ceny nieruchomości w Warszawie  
i zarazem dużo tańsze niż w miastach wojewódzkich. Jeżeli chodzi  
o kulturę to w Inowrocławiu jest jedno kino, budynek teatru, ale bez stałej 
trupy aktorów. Centrum naszego „city” wieczorami jest jak martwe, ale 

centra innych unijnych miast wyglądają podobnie. Są tam salony telefo-
nii, biura prawników czy notariuszy, apteki i kilka restauracji. To chyba 
taki trend, że zabytkowe kamienice pustoszeją i ludzie wybierają jeżeli nie 
domek, to mieszkanie w nowocześniejszych budynkach, z parkingami, 
windami itd.

Myślę, że jak się samemu nie zrobi sobie perspektyw, to ich nie będzie. 
Plus trzeba być wytrwałym. Powodem niezadowolenia jest chyba lenistwo 
kolejnego pokolenia, przyzwyczajonego, że rodzice mówili: nie męcz się, 
ja to zrobię. Kupowali podręczniki, wozili pod szkołę, żeby dzieciak miał 
tylko więcej czasu na odrabianie lekcji i zajęcia dodatkowe. Nie myślę tu  
o ociężałości umysłowej młodego pokolenia, tylko o skłonności do marazmu 
i nastawieniu na czerpanie przyjemności. Nie tylko dzieciaki z Inowrocła-
wia często młodość spędziły na grach komputerowych (chłopcy) i FB plus 
Instagram (dziewczynki), a nie nauce języków przed ekranem. Dorastali, 
naiwnie myśląc, że w realnym życiu też będzie kombinacja klawiszy  
i zacznie się w razie czego wszystko na nowo. Przeniesienie aktywności 
w wirtualne światy zabrało im szansę na lepsze życie w realnym świecie. 
Rozmawiałem niedawno z kolegą z mojego pokolenia. On też pracował 
dwadzieścia lat po kilkanaście godzin na dobę, bo i etat, i „prywatka”. 
Teraz pies pogrzebany jest właśnie w pozornie atrakcyjnych technolo-
giach. Albo gry, albo media społecznościowe uzależniają, zabierają czas 
nie pozwalając osiągnąć młodym sukcesu. Uważam, że i drugie kino by  
w Inowrocławiu przeżyło, i teatr by się przyjął. Tylko ktoś z pasją musi zająć 
się tym przez … pięć czy dziesięć lat. Potem już z górki, nie będzie narze-
kał na brak perspektyw. Tak jak mój kuzyn po archiwistyce z pasją zajął się  
w końcu kuchnią dalekowschodnią. Był ochroniarzem, kucharzem, a został 
kierownikiem restauracji, ponieważ konsekwentnie robił to co go zacieka-
wiło i co polubił. Podążanie za pasję i wytrwałość prowadzą do sukcesu.

Wracając jednak do naszego pisma, ostatnim w tym roku numerze 
Forum Narzędziowego , w którym między innymi podsumowujemy targi 
branżowe. Na szczęście odbyły się przed czwartą falą pandemii. Były 
„normalne”, jeżeli nie liczyć maseczek na twarzach większości uczestni-
ków i wszechobecnej dezynfekcji. Cieszyliśmy się sukcesem organizato-
rów i nieco optymistyczniej patrzymy na przyszły rok. No właśnie, skoro to 
edycja Forum kończy rok 2021, proszę przyjąć serdeczne życzenia zdrowia 
i normalności w nadchodzącym 2022 roku.

Ceny stali w Polsce w 2021 i 2022 roku
R. Dyrda - str. 12-14

Ceniona w branży obrabiarek i narzędziowej impreza przeniesiona  
do Katowic

Grupa PTWP - str. 16-17

Płyty firmy Meusburger wsparciem Państwa sukcesu
Meusburger Georg GmbH & Co KG - str. 18

Przecinarka taśmowa czy tarczowa?
PAX PHU- str. 20-21

Stal FASTCOOL® z magazynu w Polsce
R. Dyrda - str. 24-25

Rynek maszyn szlifierskich
A. Świderska- str. 26

Zdalny serwis – czy to rewolucja w serwisowaniu?
TBI Technology Sp. z o.o. - str. 32

Sheenus ZERO Polerka ultradźwiękowa
M. Adelski - str. 34-35

Famot Open House 2021 - odwiedziny w Pleszewie pełne innowacji!
J. Dyrda - str. 36

Wyginanie stali narzędziowych TOOLOX®

R. Dyrda - str. 38-39

Seria Goodway GS. Bezkompromisowe tokarki CNC do obróbki 
ciężkiej

APX Technologie Sp. z o.o. - str. 40-41

Narzędziownia bez pyłu grafitowego?
D. Hulisz - str. 46-47

Biznes w erze cyfrowej Targi ITM z planem dla przemysłu
Grupa MTP - str. 48-49

Przyrząd do pomiaru płaskości
Marcosta - str. 57

ITM Industry Europe - mocny krok w przemysłowy rok
relacja targi ITM, J. Dyrda - str. 58-59

Pełen sukces „Przemysłowej Jesieni”!
relacja targi STOM i METAL, J. Dyrda - str. 60-61

Targi w Krakowie, INNOFORM 2022 - str. 3

MEUSBURGER - str. 15

Grupa PTWP, Targi TOOLEX - str. 19

Targi w Krakowie - str. 23

Targi Kielce, STOM 2022 - str. 27

„SW-PARTNER” Wacław Składan - str. 33

IN-TECH Karina Sielska Sp. J. - str. 33

TRANSCORN - str. 37

MARCOSTA - str. 41

POL-LASER - str. 47

MAC-TEC - str. 47

MARCOSTA - str. 49

MTP Grupa - str. 51

MTP Grupa - str. 53

PAX PHU - str. 64

• Szlifierki - str. 28-31
• Tokarki CNC - str. 42-45
• Oprogramowanie CAD/CAM - str. 52-55

• Przecinarki taśmowe
• Drążarki wgłębne
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Krótko Krótko

Evatronix nawiązał współpracę z MCE 
Metrology. Nowy partner stał się wiodącym 
dystrybutorem skanerów eviXscan 3D we 
Francji oraz francuskojęzycznych kantonach 
Szwajcarii.

Jako główny dystrybutor Grupa MCE podej-
muje współpracę z partnerami Evatronix we Francji.

– Zróżnicowane linie produktów eviXscan 
3D doskonale spełniają nasze oczekiwania – 
mówi Claire Teulier, specjalistka ds. marketingu  
w MCE Metrology. – Możemy zaoferować 
klientom odpowiednio dopasowane produkty 	
w zależności od ich potrzeb i zastosowań.

Janina Bugla, menadżerka ds. eksportu  
w Evatronix SA, wskazuje na profesjonalne 
podejście nowego partnera i jego doświadczenie  
w metrologii 3D. – Z pomocą Grupy MCE powstały 
także francuskojęzyczne wersje strony inter-
netowej eviXscan 3D oraz oprogramowania 
eviXscan 3D Suite – dodaje.

Współpraca umożliwi MCE Metrology rozwi-
janie rynku skanerów 3D dla metrologii we Francji 
i Szwajcarii: – Jesteśmy przekonani, że znaleźliśmy 
odpowiedniego partnera, aby osiągnąć nasz cel – 
puentuje C. Teulier.

Więcej na temat eviXscan 3D FinePrecision 
można przeczytać na stronie www.forumna-
rzedziowe.pl w dziale: OSTATNIE WYDARZENIA  
I WIADOMOŚCI.

Evatronix SA
www.evatronix.com
www.evixscan3d.com

Evatronix ogłasza rozszerzenie dystrybucji skanerów eviXscan 3D

CoroCut QI, zoptymalizowana obróbka rowków 
wewnętrznych i rowków czołowych o małej śred-
nicy. Zdjęcie Sandvik Coromant.

Lider w dziedzinie obróbki skrawaniem metali, 
firma Sandvik Coromant, wprowadziła na rynek 
CoroCut® QI, asortyment płytek skrawających 
do obróbki rowków wewnętrznych i czołowych  
o mniejszych średnicach. Płytki CoroCut® QI, 
zoptymalizowane pod kątem lekkiego przebiegu  
i mniejszych oporów skrawania, zapewniają 
wysoki poziom bezpieczeństwa procesu, wysoce 
niezawodną obróbkę rowków i precyzyjne odpro-
wadzanie wiórów, co daje w efekcie lepszą jakość 
powierzchni obrobionej.

Dodanie CoroCut® QI uzupełnia platformę 
CoroCut® Q, którą dotychczas tworzyły płytki Co-
roCut® QD do odcinania oraz CoroCut® QF do bez-
piecznej obróbki rowków czołowych. CoroCut® QI 
to kompleksowy wybór zoptymalizowanych na-
rzędzi do różnych zastosowań z zakresu odcina-
nia i obróbki rowków, przeznaczonych do rowków 
o mniejszych średnicach. Wszystkie płytki pasują 
zarówno do oprawek narzędziowych do obróbki 
rowków wewnętrznych, jak i czołowych, co uła-

twia użytkownikom wybór właściwego narzędzia.
Asortyment CoroCut® QI jest podzielony na 

obszary zastosowań: obróbkę rowków wewnętrz-
nych oraz czołowych, i stanowi aktualizację oferty 
T-Max Q-Cut® 151.3. Ulepszona konstrukcja umoż-
liwia lepszą kontrolę wiórów, wzrost produktyw-
ności o 10%, większą o 20% trwałość narzędzia, 
czemu sprzyjają węższe zakresy tolerancji zaokrą-
glenia krawędzi skrawającej i wewnętrzne dopro-
wadzanie chłodziwa przy obróbce rowków we-
wnętrznych i czołowych.

Kluczowe właściwości CoroCut® QI to opty-
malny kąt gniazda płytki, który zapewnia lżejszy 
przebieg i mniejsze opory skrawania, co sprzyja 
obróbce wolnej od drgań. Ponadto gniazdo mocu-
jące płytkę ze złączem szynowym, w którym płytka 
osadzona jest w sposób stabilny i precyzyjny, ogra-
niczający do minimum możliwość jej ruchu. Dodat-
kowo oprawki narzędziowe z mocowaniem śrubą 
zapewniają stabilność i wysoki poziom niezawod-
ności procesu. Płytki z wysokiej jakości krawędzią 
wydłużają okres trwałości ostrza i zmniejszają 
chropowatość powierzchni obrobionej.

Obróbka rowków może być techniką trudną 
do opanowania – mówi Angélica González, mene-
dżer ds. produktu zajmująca się platformą Coro-
Cut® Q w firmie Sandvik Coromant. Długie wysięgi, 
trudności z odprowadzaniem wiórów i zaklesz-
czone wióry to częste wyzwania podczas obróbki 
rowków wewnętrznych i czołowych. Oferta Coro-
Cut® QI została zaprojektowana po to, by prze-
zwyciężyć te wyzwania w celu osiągnięcia opty-
malnych wyników. Ponadto większość narzędzi 
CoroCut® QI posiada wewnętrzne kanaliki dopro-

wadzające chłodziwo, przez które trafia ono bez-
pośrednio na strefę skrawania, co umożliwia wy-
dajne odprowadzanie wiórów przy minimalnych 
uszkodzeniach powierzchni.

Im mniejszy rowek, tym trudniejszy do ob-
róbki. Aby pokonać tę trudność, płytki Coro-
Cut® QI są zaprojektowane specjalnie do obróbki 
małych średnic wymagających ogromnej precyzji. 
Na przykład minimalna średnica otworu w przy-
padku obróbki rowków wewnętrznych wynosi 
od 12 do 60 mm przy głębokości skrawania 2 do 	
11 mm. Płytek do obróbki rowków czołowych 
można używać do średnicy pierwszego przejścia 	
z zakresu od 16 do 102 mm, przy głębokości skra-
wania od 5,5 do 20 mm.

Dostępne są następujące geometrie płytek: 
-GF (szlifowana ostra płytka do obróbki rowków 
wewnętrznych), -TF (o geometrii wynikającej 
bezpośrednio z prasowania do obróbki rowków 
czołowych i wewnętrznych oraz toczenia),  
a także -RM (idealna do toczenia nieliniowego, jak 
np. profilowanie wewnętrzne i od strony czoła).

CoroCut® QI to zmodernizowana wersja na-
szego poprzedniego systemu do obróbki rowków 
– kontynuuje González. Testy, w których dokonano 
porównania z produktami konkurencji, wykazały 
wyższy poziom niezawodności i lepsze odprowa-
dzanie wiórów, aby uzyskać mniejszą chropowa-
tość powierzchni obrobionej.

Więcej informacji znajdą 
Państwo na stronie interne-
towej www.sandvik.coro-
mant.com/pl

Precyzyjna obróbka mniejszych średnic.
Firma Sandvik Coromant wprowadza nowe narzędzia do obróbki rowków

Zastanawiasz się jak zwiększyć wydajność 
cięcia w swojej firmie? Ciągle kupujesz nowe 
brzeszczoty a one znikają z Twojej produk-
cji? Operatorzy skarżą się, że tracą cenny czas 
na zmianę brzeszczotów, które ciągle pękają? 
Jakość cięcia nie jest satysfakcjonująca?

Mamy dla Ciebie rozwiązanie: niemieckie 
brzeszczoty EBERLE duoflex® M42!

Produkujemy piły taśmowe o dowolnej 
długości, które można zastosować do każde-
go typu przecinarki. Taśmy przeznaczone są 
do cięcia seryjnego jak i cięcia warsztatowego 
wszystkich rodzajów metali. Zęby wykonane są 
ze stali stopowej szybkotnącej z dodatkiem 8% 
kobaltu i 10% molibdenu.

Nasze piły taśmowe zapewnią:
•	 wzrost produktywności o 40% dzięki 

wyższej dopuszczalnej prędkość cięcia,
•	 nawet 10-cio krotnie dłuższy czas eksplo-

atacji taśmy poprzez zwiększoną odpor-
ność na ścieranie,

•	 wzrost dokładności cięcia,
•	 zmniejszenie kosztów produkcji.

Złóż zamówienie już dziś!

Więcej informacji na stronie:
https://www.ekomet.eu/brzeszczoty
Ekomet Mirosław Jagocha
Ul. Forteczna 2, 32-086 Węgrzce
Tel. 12 286 39 20

Cięcie - jak obniżyć koszty?

Na końcówkę roku Polcomm® przygotował 
kilka ofert promocyjnych na swoje narzędzia do 
toczenia i frezowania. 

Wybrane głowice frezarskie kupimy za 
symboliczną złotówkę przy jednoczesnym za-
kupie dedykowanych im płytek wieloostrzo-
wych we wskazanej ilości. Do każdej z głowic 
proponowanych jest kilka rodzajów wymien-
nych płytek frezarskich dla różnych aplikacji.

Poza głowicami można również zakupić 
określone pakiety frezów pełnowęglikowych  
w cenach promocyjnych. Dla tych, którzy po-
szukują narzędzi do toczenia, Polcomm® przy-
gotował zestaw startowy płytek. Producent 
chce zachęcić do testowania swoich rozwią-
zań oferując pierwszy zakup płytek tokarskich  
w extra cenie. W zależności od procesu i obra-
bianego materiału możemy wybrać odpowied-
nie rozwiązanie narzędziowe.

Oferty promocyjne zawierają narzędzia, 
przy których zastosowaniu osiągniemy znacz-
ny wzrost produktywności, w efekcie obniżymy 
jednostkowy koszt wykonania detalu. 

Szczegóły ofert na stronie 
producenta:

www.polcomm.com.pl. 

Narzędzia skrawające Polcomm® w ofertach promocyjnych!

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) dostępne „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”!

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.

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

Sprawdź na www.mastercam.pl

Mastercam 2022 już od września!
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Krótko Krótko

Szlifierki tajwańskiego producenta – firmy 
Proth, zostały wyposażone w nowy rodzaj ste-
rownika numerycznego AD1 z przyjaznym inter-
fejsem, optymalizując pracę operatorowi oraz 

w dużym zakresie ją upraszczając. Użytkownik 
ma pod ręką panel sterowania, w którym wybór 
trybu szlifowania, czy ustawienie parametrów 
szlifowania płaszczyzny, wgłębień, automatycz-

nego obciągania ściernicy, nie stanowi żadnego 
problemu.

Szlifierki Proth od 40 lat cieszą się uzna-
niem na całym świecie. Firma zwraca szcze-
gólną uwagę nie tylko na rozszerzanie zakresu 
możliwości produkowanych obrabiarek – od 
małych szlifierek typu łożowego [stół roboczy 
min. 450x150 mm], do dużych dwukolumno-
wych szlifierek do płaszczyzn [stół roboczy 
max. 6000x1500 mm]. Dodatkowo, jak widać 
na przykładzie nowego sterownika, firma roz-
wija technologicznie oferowane szlifierki po to, 
by zadowolić najbardziej wymagających użyt-
kowników.

Zapraszamy do kontaktu 

APX Technologie Sp. z o.o.
www.apx.pl

Szlifierki Proth - nowy rodzaj sterownika numerycznego AD1 #ZnowuSięSpotykamy – 8-10 marca 2022 r., stacjonarnie w Bydgoszczy

5. Międzynarodowe Targi Kooperacyjne Prze-
mysłu Narzędziowo-Przetwórczego INNOFORM® 
to jedyna w Polsce impreza poświęcona formie 
wtryskowej i peryferiom. To właśnie w Bydgoszczy 
– stolicy polskiej Doliny Narzędziowej, podczas czte-
rech ostatnich edycji 1214 producentów zaprezento-
wało swoje rozwiązania ponad 12 000 klientom. 

Targi INNOFORM® to kompletne wydarzenie 
mające głębokie znaczenie techniczne i wydźwięk 
edukacyjny. Producenci i dystrybutorzy prezen-
tują najnowsze technologie, maszyny i narzędzia.  
To również arena premier i nowości produktowych 
oraz miejsce konferencji, podczas których naukow-
cy i praktycy poruszają aktualne problemy związane 
z przetwórstwem tworzyw polimerowych.

Istotnym elementem targów jest Strefa Usług 
Przemysłowych dedykowana firmom podwyko-
nawczym, świadczącym usługi z zakresu produk-
cji form, obróbki materiałów, regeneracji narzędzi 
czy remontów maszyn. To właśnie na INNOFORM® 

usługodawcy znajdują klientów i podpisują zlecenia. 
Rokrocznie targom towarzyszy Giełda Ko-

operacyjna organizowana przez Enterprise Europe 
Network przy Bydgoskiej Agencji Rozwoju Regio-
nalnego. Nowością kolejnej edycji będzie jej hybry-
dowa formuła – przedsiębiorcy nawiążą współpra-
cę zarówno w przestrzeniach BCTW oraz spotkają 
się wirtualnie. 

Trzeciego dnia targi odwiedzi młodzież szkół 
technicznych z regionu, aby podczas zorganizowa-
nych lekcji praktycznych zapoznać się z najnowszy-
mi rozwiązaniami technologicznymi ich przyszłych 
pracodawców. Zarówno na stoiskach, jak i w strefie 
kariery będą mogli poznać oczekiwania przedsię-
biorców związane z przyszłymi kadrami technicz-
nymi a także znaleźć propozycje zatrudnienia. 

Organizatorzy gwarantują najwyższy poziom 
organizacji tego wydarzenia i już dzisiaj zapraszają 
do udziału w Targach INNOFORM®. 
Więcej informacji na: www.innoform.pl 

®

8-10 marca 2022, Bydgoszcz

5. Międzynarodowe Targi Kooperacyjne 
Przemysłu Narzędziowo-Przetwórczego

www.innoform.pl

reklam
a

Precyzyjnie szlifowana stal 
narzędziowa

Gatunki:

•	 1.0570	 St	52-3
•	 1.1730	 C45W
•	 1.2842	 90MnCrV8
•	 1.2510	 100MnCrW4
•	 1.2436	 X210CrW12
•	 1.2379	 	X153CrVMo-12-1
•	 1.2767	 X45NiCrMo16
•	 1.2311	 40CrMnMo7
•	 1.2312	 	40CrMnMoS8-6
•	 1.2363	 X100CrMoV5-1
•	 1.2343	 X38CrMoV5-1
•	 1.2085	 X33CrS16
•	 1.2162	 21MnCr5
•	 Toloox	33
•	 Toloox	44

Wymiary	katalogowe:

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

Wymiary	niestandardowe:

•	 według	życzenia	klienta,
•	 także	frezowane,	szlifowane	CNC
•	 pomiary	do	długości	4	m	na	ma-

szynie	pomiarowej
Dostarczana:

•	 w	stanie	szlifowanym
•	 wyżarzana	zmiękczająco
•	 zabezpieczona	przed	korozją

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

Wszystkim naszym klientom i przyjaciołom
chcemy złożyć najserdeczniejsze życzenia:
spokojnych i pełnych radości Świąt Bożego Narodzenia.

Niech kolejny rok upłynie pod znakiem pozytywnych emocji
oraz wielu sukcesów osobistych i zawodowych.

				    Życzy redakcja Forum Narzędziowego OBERON

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 
odeszła 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 pojemni-
kach 11 kg. Na pojemnik przy maszynie z wodą 
pojemności np. 25 litrów, wlewamy 1/6 płynu  
z pojemnika płynu. Na 100 litrów wody, 1/3 po-
jemnika płynu. 

Dystrybutor: ULGREG 
Grzegorz Kugler, 
Tel. kom. 663 750-527, 
www.dmcut.pl. 

Koncentrat płynu obróbczego do chińskich wycinarek drutowych 
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Krótko 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 

Rozwiązanie przewodowe SCARA 
wzmacnia peszle i sprawia, że system zasi-
lania jest bardziej wytrzymały przy ruchach 
o wysokiej dynamice

Fot. Firma igus opracowała nowe rozwiązanie 
przewodowe specjalnie dla wysokiej dynamiki 
robotów SCARA. Składa się z obrotowych połą-
czeń osadzonych na łożyskach kulkowych i e-rib 
służącego do stabilizacji peszla. (Źródło: igus)

Roboty SCARA są idealne do wyko-
nywania zadań typu pick & place lub prac 
montażowych. Jednak dynamika ta ogra-
nicza ich żywotność ze względu na zuży-
cie peszli w bardzo krótkim czasie. Dlatego 
firma igus opracowała teraz alternatywę, 
którą można zastosować razem z rozwią-
zaniem przewodowym SCARA, co znacznie 
wydłuża ich żywotność.

Oglądanie robotów SCARA podczas pracy 
może szybko przyprawić o zawrót głowy. 
Roboty z poziomym ramieniem przegubowym 
pracują szybko w czterech osiach. Ramiona we-
wnętrzne i zewnętrzne obracają się poziomo,  
a element chwytający, śruba kulowa, poru-
sza się obrotowo i liniowo, dzięki czemu ramię 
robota może dotrzeć do niemal każdego punktu 
w swoim promieniu roboczym. Ruch jest szybki 
i precyzyjny, ale oznacza także, że zewnętrz-
nie prowadzone przewody i węże muszą być 
często wymieniane lub serwisowane ze wzglę-
du na wysokie obciążenia. Tak było również  
w przypadku jednego z producentów z branży 
motoryzacyjnej, który chciał zoptymalizować 

swój system zasilania — zarówno peszel, jak  
i łożysko obrotowe. „Zainspirowani tym wy-
zwaniem, przyjrzeliśmy się słabym punktom 
węży oraz złączy i podczas dwuletniego proce-
su badań oraz testów, opracowaliśmy rozwią-
zanie przewodowe SCARA” — wyjaśnia Michał 
Czepczyk, menadżer ds. robotyki w igus Polska. 
Nowością jest niestandardowy e-prowadnik 
przewodowy, który bezpiecznie prowadzi ener-
gię z osi 1 do śruby kulowej i zapobiega plątaniu 
się przewodów, nawet podczas pracy ciągłej.

Więcej informacji o rozwiązaniu przewodo-
wym SCARA: https://www.igus.pl/info/scara-
cable-solution

igus Sp. z o.o igus GmbH
ul. Działkowa 121C
02-234 Warszawa
www.igus.pl

Nowy e-prowadnik kablowy igus dla robota SCARA zapobiega skręcaniu się przewodów

Ekipa PWR Racing Team zakończyła suk-
cesem sezon 2021 roku. Poraz kolejny zajęła 
wysoką pozycję - podczas zawodów we Wło-
szech uplasowali się na piątym miejscu.

Rywalizacja we Włoszech była ostatnią  
w tegorocznym sezonie Formuły Student, który 
PWR Racing Team może zaliczyć do bardzo 
udanych. Rozpoczęło się od 10. miejsca w Ho-
landii, potem było podium w Czechach, piąta 
lokata na Węgrzech, dziesiąta pozycja w Niem-
czech i na koniec piąte miejsce we Włoszech.  
W sumie w trakcie całej rywalizacji studenci 
PWR zdobyli aż osiem miejsc na podium.

- Kolejny raz w tym sezonie nasz bolid RT11 
okazał się niezawodny, a kierowcy znakomicie 
poradzili sobie ze wszystkimi konkurencjami dy-
namicznymi – mówi Aleksandra Pośpiech z PWR 
Racing Team.

Koniec sezonu, koniec epoki
Teraz przed PWR Racing Team kolejne wy-

zwanie, jakim jest zbudowanie bolidu elek-
trycznego z systemami jazdy autonomicznej. 
Sezon 2021 jest bowiem ostatnim, w którym 
nasi studenci budowali bolid spalinowy. –  
To konsekwencja zmian w branży motoryzacyj-
nej i w samym regulaminie zawodów – tłuma-

czy Kacper Markiewicz, lider PWR Racing Team. 
– Samochody spalinowe odchodzą do przeszło-
ści. Spodziewamy się, że za kilka lat w europej-
skich zawodach Formuły Student będą rywali-
zować tylko bolidy elektryczne.

Od połowy września prowadzimy prace nad 
naszym kolejnym bolidem - RT12e. Tym razem 
po raz pierwszy w naszej historii będzie posia-
dał napęd elektryczny o architekturze 510V oraz 
dwa silniki umiejscowione w kołach tylnej osi.  
To jednak nie koniec nowych rozwiązań, ponie-
waż na pokładzie naszego najnowszego pojaz-
du zadebiutuje system autonomiczny, oparty  
o LiDAR i system wizyjny. 

Dla zespołu PWR prace nad bolidem elek-
trycznym to kolejne wyzwanie, z którym z pew-
nością poradzą sobie na „piątkę”. 

Firma Oberon dołożyła do sukcesów PWT 
swoją małą cegiełkę, ponieważ jest jednym  
ze sponsorów. Gorąco życzymy powodzenia 
całej ekipie PWR Racing Team.

Link do prezentacji: https: 
https://sway.office.com/ZaojuY1gVQ-
GQ0eIJ?ref=Link&loc=play

Sukces PWR Racing Team we Włoszech

PWR Racing Team
Szanowni Państwo,

Za nami kolejne pracowite 3 miesiące, w ciągu których
wystartowaliśmy w ostatnich w tym sezonie zawodach Formuły
Student oraz zorganizowaliśmy Testy Otwarte naszego bolidu
RT11.

Zapraszamy do zapoznania się z krótkim podsumowaniem
naszej pracy oraz planach na nowy sezon.

Zespół PWR Racing Team

Udostępnij
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Tak, ciągle jest grudzień 2021 roku, ale w tytule mamy już rok następny. To dlatego, że wiele osób pyta o jakieś 
szacunki, prognozy, moje przewidywania, co może się jeszcze zmienić na rynku stali. Wydaje mi się, że tanio to już 
było. Ostatnio podczas pandemii w roku 2020. W tym roku nagle rynek zaczął wariować.

Może na chwilę wróćmy do tej sytuacji. Pod 
koniec wiosny 2020 nagle oszalały ceny zwykłych 
stali. Spawalna S235 czy S355, trochę lepsza stal 
w gatunku C45, które to gatunki kosztowały  
w hutach powiedzmy, że 2,50 - 3,50 zł/kg nagle 
podskoczyły u źródła aż do 5,00 - 5,50 zł/kg. 
Zwiększyło się zapotrzebowanie, bo po spowol-
nionym zeszłym roku rynek wielu branż odreago-
wywał stagnację i zaczęły się wstrzymywane re-
monty, ruszyły inwestycje. Huty mając sprzedane 
swoje produkty na pół roku naprzód, śmiało pod-
niosły cenę wykorzystując koniunkturę.

Drobne detale to coraz popularniejszy towar 
jaki oferują centra dystrybucyjne stali na-
rzędziowych. Brak pracowników fizycznych, 
wzrost ich stawek płacowych, do tego ro-
snące koszty energii, transportu czy ceny pił 
da w efekcie wzrost cen detalicznych.

Ceny stali w Polsce w 2021 i 2022 roku

Rodzi się pytanie, co zatem z importem z taniego od lat Dalekiego 
Wschodu. Przecież Chiny wyprodukują wszystko. Może i tak, ale towar 
musi trafić do Europy, powiedzmy do Rotterdamu czy Hamburga i stam-
tąd dojechać kontenerami do Polski. A kontenerów na rynku jest za mało. 
Pandemia spowodowała przestoje, wolniejsze rozładunki w firmach, 
odkładania na 48h rozładunku towaru, bo może na uchwytach czai 
się śmiertelny wirus? Dość powiedzieć, że ceny transportu podskoczyły  
z powodu braku wspomnianych kontenerów – płyną z Chin, ale za wolno 
do nich wracają. Oczywiście kontenery są produkowane w Chinach, więc 
cóż stoi na przeszkodzie produkować ich więcej? Niby nic, ale stal w Chi-
nach automatycznie też zdrożała. Podobno zmarło tam na covid niecałe 
90 tysięcy osób, ale realizacja zleceń na produkcję kontenerów jakimś 
sposobem się wydłużyła. Morskie porty po przestojach w 2020 roku 
nagle zaczęły przeładowywać dwa razy tyle statków. A co by nie mówić, 
w sposób naturalny przez kryzys w 2020 roku ubyło w nich wykwalifiko-
wanych pracowników. Kombinacje, żeby nie wieźć towaru drogą morską, 
tylko koleją przez Białoruś były dobre do momentu zablokowania granicy 
przez nielegalnych emigrantów. Kolega, importujący z Chin wyroby prze-
mysłu maszynowego, skarżył mi się, że wagony z kontenerami potrafią 
przez teren naszego sąsiada jechać ponad 2 tygodnie, prócz 2 tygodni 
przez Chiny i Rosję.

Skoro Azjaci podnieśli ceny, wzrosły koszty transportu, wydłużył się 
jego czas, to nawet wielkopolskie hurtownie stali przeprosiły się z hutami 
w Europie. I cóż z tego. Hutnicy posmakowawszy lepszych zarobków 
podczas letniego boomu, spróbowali iść za ciosem. Europejskie huty 
dostały nagle więcej zamówień. Ich klienci kupili latem drożej, to może  
i będą kupowali w jeszcze wyższych cenach, jeżeli uzasadni się kupują-
cym podwyżki? Dwa, trzy lata temu były podwyżki z uwagi na wzrost cen 
grafitowych elektrod do hutniczych pieców (produkowanych w Chinach, 
a jakże), w tym roku przypomniano, że Europejczycy mają emitować jak 
najmniej dwutlenku węgla. Zobowiązania UE wobec samej siebie powo-
dują niechęć do „brudnej” produkcji. Produkcja związana z dużymi za-
nieczyszczeniami miała być wykonywana na drugiej półkuli i pojawiać się 
na „czystych” półkach magazynowych, czy sklepowych po przewiezie-
niu nieszczęsnymi, ginącymi gdzieś w świecie kontenerami. Skoro jednak 

europejskie firmy płacą słono za prawo do emisji gazów cieplarnianych  
i handlują tymi prawami, to nic dziwnego, że w końcu wrzuciły je oficjal-
nie w koszty. Klient i tak kupi towar, czyli za fantazję urzędnika UE zapłaci 
przeciętny Europejczyk. Tak w Grecji, Polsce jak i w Luksemburgu i Nor-
wegii. W kilogramie stali jest tego dwutlenku węgla za 20 – 22 eurocenty 
jak się można przekonać według faktur spływających ostatnio z hut nie-
mieckich czy francuskich. Na tyle wyceniony jest „dodatek energetyczny” 
lub o tyle zdrożały ceny stali tej jesieni.

Jak to wygląda na rynku stali narzędziowych? Kupując stal narzę-
dziową możemy ją kupić w cenach „efektywnych” – wszystko zbite  
w jedną pozycję – kupujemy jakby opcje, po ile ta stal będzie za 12 czy 16 
tygodni. Albo zamawiamy w cenie bazowej plus dodatki z dnia dostawy, 
które dziś nie są znane. Uprawiamy zatem poniekąd hazard. Kiedyś był 
jeden dodatek – stopowy, uwzględniający ceny metali jak nikiel, chrom, 
molibden na giełdach. Od naszego wejścia do UE w 2004 dodatek stopo-
wy dla stali 1.2379 (NC11LV) oscylował od 0,47 do 2,65 ₠/kg, ze średnią 
1,46 ₠/kg. Do faktur doszedł potem od roku 2009 rosnący dodatek zło-
mowy. Bo Chiny wykupowały cały złom ze składów w Holandii, a obecnie 
chyba tylko Szwedzi jako właściciele złóż produkują stal z czystej rudy  
i dodatków. Reszta hut używa do produkcji stali złomu i uszlachetnia stal 
dosypując potrzebne dodatki stopowe. Zależy nam przecież na usuwa-
niu odpadów, a przetapianie złomu jest takim szlachetnym działaniem.  
W efekcie braków na rynku dodatek złomowy kosztujący kiedyś 2-3 
centy do kilograma wyrobu i pomijany w kalkulacjach, w tym roku do-
szedł do wartości 42 centów/kg. Wszystkie te składowe elementy final-
nej ceny stali powodują ból głowy i pytania typu „co będzie dalej?”

Ekologiczna pogoń za zieloną produkcją wymusza na hutach uno-
wocześnianie procesów inwestycjami kosztującymi setki milionów euro. 
Jest to modny temat, bo huty mają zamówienia np. od producentów sa-
mochodów na „neutralnie emisyjną”, „zieloną” stal, bo tylko taka nadaje 
się do tych dwa-trzy razy droższych od benzynowych aut elektrycznych. 
Klient kupi i zapłaci. Nota bene stal drożeje, bo drożeje m. in. molibden, 
a on drożeje, bo jest niezbędny do produkcji stopów aluminium. Więk-
szość stopów aluminium ma wagowo zawartość 1,5 – 2,5% molibdenu. 
Aluminium stosowane w Europie produkuje się wiadomo gdzie, jak łatwo 
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Zmiany cen dodatków stopowych w €/kg kwartalnie 
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Zmiany cen dodatków stopowych na bazie danych huty DEW w okresie od 2003 pokazują zmienne koniunktury na rynku 	
europejskim i dowodzą niskiej inflacji w państwach strefy Euro.

Dostępność blach czy odkuwek na rynku jest gorsza, bo wydłużają się terminy produkcyjne i wydłuża się czas transportu. Hurtownie 
bojąc się załamania koniunktury czekają na niższe ceny i opóźniają zamówieniami, w efekcie „świecą pustymi półkami”.
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Austriacka jakość

  100% produkcji własnej

  Wysoce zautomatyzowane linie produkcyjne dla płyt standardowych

  Najlepiej wykwalifikowani pracownicy, gwarantujący 

dokładność rzędu μm

Bezpieczeństwo procesu produkcji

 Możliwość dalszej obróbki materiału, bez ryzyka wypaczeń

 Mniejszy naddatek na dalszą obróbkę cieplną

 Większa precyzja komponentów

Zapewniamy bezpieczeństwo dostaw

  Olbrzymi zapas materiałów surowych

  Ponad 30 gatunków materiałów

 Dostępność standardowych płyt bezpośrednio z magazynu

PŁYTY

NASZE PŁYTY WSPARCIEM PAŃSTWA SUKCESU

Poniższy film pozwoli 
Państwu wejrzeć za kulisy 

naszego magazynu:

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

Magazin: Forum Narzedziowe Oberon      Sprache: PL     Format: 210x297+3mm     Thema: Platten     AS: 22.10.2021

się domyśleć. Tak,tak, w tym kraju, w którym są złoża molibdenu i który 
również produkuje kontenery. 

Daliśmy się zapędzić w kozi róg i przyjdzie nam za to słono zapłacić. 
Stal możemy kupować jeszcze z Ukrainy, czy Rosji jak kto chce. Jednak 
w każdym kraju rosną apetyty na lepsze jutro żyjących w nim ludzi, chcą 
oni mieć większą konsumpcję. Pracownicy we wszystkich krajach chcą 
zarabiać więcej. Rządy podczas covidu drukowały pieniądze na wsparcie 
gospodarek. I tu dochodzimy do roku 2022. Ceny stali nie spadną, bo 
zaczęła się inflacja. Wydłużone terminy produkcyjne hut (trzy do sześciu 
miesięcy od zamówienia) spowodują, że nie będzie szybkich zmian cen. 
Nakręcanie się na ekologię i czystą produkcję zwiększa koszty, za które 
zapłaci klient końcowy, któremu niedogodność zwiększających się kosz-
tów wszystkiego ma zapewnić wzrost pensji od stycznia 2022 itd. Raz 
zakręcona karuzela szybko nie wyhamuje, miejmy tylko nadzieję, że nie 
będzie to skok cenowy wymagający denominacji jakiej doświadczyliśmy 
w styczniu 1995 roku.

Nie obniży nam cen chińskich stali ciekawostka o jakiej przeczytałem 
w tym tygodniu w Internecie, czyli fakt, że „Chiny od 15 listopada do 15 
marca ograniczają produkcję stali w północnych prowincjach, by powie-
trze na Olimpiadzie w Pekinie było czystsze. Przewidywany w związku  
z tym spadek produkcji stali rok do roku to 12%”. Śmiało można nazwać 
bzdurą tę historię o czyszczeniu powietrza dla olimpijczyków. Za to 12% 
spadek chińskiej produkcji stali jest jak najbardziej możliwy. Nie ma jak 
wysłać stali w świat, bo brakuje kontenerów, a najprawdziwsza prawda 
jest taka, że nie ma dość energii, by równocześnie grzać piece w hutach, 
w domach i mieć energię na zasilanie lawinowo rosnącej sprzedaży tele-
wizorów, elektroniki użytkowej, hulajnóg i aut elektrycznych itp. gadże-
tów żrących bez opamiętania energię z gniazdek elektrycznych. Wiemy, 
że Chińczycy po wstrzymaniu eksportu węgla przez Australię muszą im-
portować węgiel z Rosji, Mongolii i Indonezji. W efekcie w Kraju Środka 
są planowe wyłączenia prądu i przestoje produkcji jak w Europie pod-
czas wielkich zim lat 90 zeszłego wieku.

Pamiętam z czasów przełomu wieku XX na XXI, że WCL w detalu 
sprzedawano po 5,50 zł/kg. Dla tych którzy szukali tańszych stali  
do pracy na gorąco był WNL po 3,50 zł/kg. Te ceny wydawały się nie  
do ruszenia przez kilka lat od wspomnianej już denominacji w 1995 roku. 
Obecne ceny stali wzrosły o ok. 200% w porównaniu z tymi z końca lat 
90-tych, a zarobki ok. 500%. Przed Polską kolejne rewolucje czyli wdra-
żanie Polskiego Ładu od stycznia 2022. Rosną płace minimalne, rosną 
podatki, bo jak inaczej nazwać zagranie ze składką zdrowotną, której 
nie można wliczyć w koszty? Temat lęku przed Polskim Ładem i zmia-
nami podatkowymi dominował podczas rozmów na jesiennych targach 
branżowych. Oczywiście doradcy podatkowi sugerują jak uniknąć czy 
zniwelować choć trochę skutki tych zmian. Zamieszanie spowodowane 
ustawą i inflacyjne wzrosty cen wpłyną zapewne na kursy walut. Rada 
Polityki Pieniężnej będzie podnosiła stopy procentowe, zdrożeją kredyty. 
Rynek może się i schłodzi, ale obecnie drogo zamawiane towary trzeba 
będzie sprzedać. Zatem nawet przeczuwając udane uspokojenie krajo-
wego rynku przez działania naszej RPP, do wakacji 2022 roku nie możemy 
oczekiwać jakiś wyraźnych spadków cen. Pozostaje też mieć nadzieję,  
że mimo hamowania i studzenia rynku, złoty nie umocni się za bardzo  
i dalej będziemy atrakcyjnym wykonawcą zleceń dla bogatszych krajów  
z UE. Czarny scenariusz, w którym rok 2022 jest rokiem drogiej stali  
i innych metali, a polskich producentów męczy spadek zamówień i cier-
pią z braku zajęcia, staram się odpędzać od siebie. Myśl pozytywnie, myśl  
pozytywnie - powtarzam stale, do czego i Was zachęcam!

RD

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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Każdego roku na targach swoją ofertę prezentują liderzy rynku ob-
rabiarek, narzędzi i technologii obróbki – producenci maszyn do obrób-
ki skrawaniem i plastycznej, narzędzi profesjonalnych, aparatury kon-
trolno–pomiarowej i oprogramowania. Wśród zwiedzających są obecni 
przedstawiciele kadry zarządzającej – prezesi i kierownicy firm, opera-
torzy CNC, programiści, kontrolerzy jakości i technicy utrzymania ruchu. 
TOOLEX gości nie tylko przedstawicieli handlowych, którzy podczas wy-
darzenia zawierają nowe kontrakty, ale również pracowników produkcji, 
zainteresowanych nowinkami rynkowymi.

W rekordowej edycji targów wzięło udział 500 wystawców z 13 
krajów, reprezentujących 600 marek, a ponad 10 tys. uczestników zwią-
zanych z branżą obrabiarek oraz narzędziową miało okazję obejrzeć  
w ruchu 450 specjalistycznych maszyn.

– Udział najważniejszych graczy rynku, możliwość uczestnictwa 
w wartościowych spotkaniach merytorycznych oraz zwiedzający po-
szukujący nowych opcji zakupowych, to od lat najważniejsze czynniki 
wpływające na sukces oraz nieustający rozwój targów TOOLEX – mówi 

Agnieszka Miklas, dyrektor działu expo Grupy PTWP, organizatora targów 
TOOLEX. – Obecność specjalistów oraz wysoki wskaźnik zamówień re-
alizowanych w wyniku spotkań na targach sprawia, że marka TOOLEX 
jest rozpoznawalna i ceniona nie tylko w Polsce, lecz również na rynkach 
zagranicznych – dodaje.

Ceniona w branży obrabiarek i narzędziowej 
impreza przeniesiona do Katowic
TOOLEX 2022 w Międzynarodowym Centrum Kongresowym w Katowicach

Kilkuset wystawców, prezentacje ofert obrabiarek, narzędzi 
i technologii wspomagających obróbkę, konferencje dla spe-
cjalistów i liczne grono odwiedzających – tak zapowiada się 
14. edycja Międzynarodowych Targów Obrabiarek, Narzędzi 
i Technologii Obróbki TOOLEX. W przyszłym roku wydarzenie 
po raz pierwszy odbędzie się w Międzynarodowym Centrum 
Kongresowym w Katowicach, w centrum przemysłowej aglo-
meracji. Targi zaplanowano w terminie 4-6 października 2022 r.

W 2021 roku Grupa PTWP, wydawca branżowych tytułów oraz orga-
nizator konferencji, kongresów i imprez biznesowych na czele z Europej-
skim Kongresem Gospodarczym, przejęła od spółki Expo Silesia prawa do 
prowadzenia i kontynuacji Międzynarodowych Targów Obrabiarek, Na-
rzędzi i Technologii Obróbki TOOLEX. 

– Przejmując najważniejsze wydarzenie dla branży obróbki metali, 
pragnęliśmy zachować jego potencjał. Status imprezy potwierdza liczne 
grono stałych uczestników. Naszym założeniem oraz ambicją jest utrzy-
manie prestiżu i efektywności targów oraz wykorzystanie możliwości 
rozwoju imprezy, jaką stwarza nowa lokalizacja, z uwzględnieniem post-
pandemicznej rzeczywistości. Oczywiście stacjonarna formuła odbędzie 
się z zachowaniem wszelkich zasad bezpieczeństwa – mówi Wojciech 
Kuśpik, prezes Grupy PTWP. 

Kolejna edycja Targów TOOLEX odbędzie się w dniach w dniach 4-6 
października 2022 r. w Międzynarodowym Centrum Kongresowym w Ka-
towicach. Obecna na rynku od 26 lat, Grupa PTWP zajmuje się organiza-

cją kongresów, konferencji, seminariów i wydarzeń specjalnych na czele z 
Europejskim Kongresem Gospodarczym – European Economic Congress 
(EEC) - jedną z najbardziej prestiżowych imprez odbywających się w Eu-
ropie Centralnej.

Informacje o Grupie PTWP
Polskie Towarzystwo Wspierania Przedsiębiorczości jest firmą dzia-

łającą w obszarze zintegrowanych rozwiązań w zakresie komunikacji  
i nowych mediów, jej aktywność skupia się na rynku internetowym. Wy-
dawca branżowych portali m.in.: wnp.pl, propertynews.pl, rynekzdrowia.
pl, portalspozywczy.pl, dlahandlu.pl, portalsamorzadowy.pl, pulsHR.pl, 
farmer.pl oraz czasopism jak np. Magazyn Gospodarczy Nowy Przemysł.

Grupa PTWP zajmuje się organizacją kongresów, konferencji, semi-
nariów i wydarzeń specjalnych na czele z Europejskim Kongresem Go-
spodarczym – European Economic Congress (EEC) – jedną z najbardziej 
prestiżowych imprez odbywających się w Europie Centralnej.

W skład Grupy PTWP wchodzi także spółka PTWP Event Center za-
rządzająca Międzynarodowym Centrum Kongresowym i Halą Widowi-
skowo-Sportową Spodek w Katowicach.

W kwietniu 2013 r. Grupa PTWP zadebiutowała na rynku NewCon-
nect. Polskie Towarzystwo Wspierania Przedsiębiorczości powstało w Ka-
towicach w 1995 r.

Zapraszamy do odwiedzenia: www.toolex.pl, www.ptwp.pl

reklama

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

•	 prętów płaskich oraz okrągłych, przyciętych na wymiar!

W ofercie firmy również inne gatunki stopów miedzi!

OBERON® Robert Dyrda
Tel. 52 354 24 00 • Fax 52 354 24 01 • www.oberon.pl • oberon@oberon.pl
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Międzynarodowe Targi 
Obrabiarek, Narzędzi 
i Technologii Obróbki TOOLEX

ZAREZERWUJ TERMIN

4-6 października 2022 r.
Międzynarodowe Centrum Kongresowe w Katowicach

ZAPRASZAMY NA TARGI 
W NOWEJ ODSŁONIE

WWW.TOOLEX.PL

Płyty firmy Meusburger wsparciem Państwa sukcesu

Poszukują Państwo wysokiej jakości płyt? Jako dostawca, firma Meusburger może zaoferować tu najlepsze wsparcie. 
Ponad 30 gatunków materiałów, składowanych na powierzchni 2,5 boisk do piłki nożnej oraz wysoki udział produkcji 
własnej, gwarantują nie tylko doskonałą jakość, ale również niezawodność i bezpieczeństwo dostaw.

Jakość made in Austria

Jeśli szukają Państwo wysokiej jakości płyt, które zapewnią niezawodność procesu produkcji, to Meusburger jest właściwym wyborem. Jakość jest 
dla nas najwyższym priorytetem, dlatego 100% płyt produkujemy we własnym zakresie w Austrii - wyjaśnia dyrektor zarządzający Guntram Meusbur-
ger. Wysoce zautomatyzowane linie produkcyjne oraz doskonale wykwalifikowany personel gwarantują dokładność rzędu μm.

Meusburger zapewnia bezpieczeństwo dostaw

Wszystkie standardowe płyty są dostęp-
ne bezpośrednio z magazynu firmy Meusburger,  
co gwarantuje klientom elastyczność w planowaniu. 
Guntram Meusburger podkreśla: Posiadamy naj-
większy na świecie centralny magazyn elementów 
znormalizowanych, który szczególnie teraz, w tych 
trudnych czasach, gwarantuje wysoki poziom bez-
pieczeństwa dostaw. Dzięki temu nasi klienci mogą 
liczyć na pierwszorzędny serwis przy zamówieniach 
i dostawach, nie tracąc cennego czasu przy realiza-
cji swoich projektów. Aby umożliwić wszystkim za-
interesowanym rzut oka za kulisy naszego magazy-
nu i przedstawić imponujące wymiary powierzchni 
magazynowych, nakręciliśmy ciekawy film wideo.

Więcej informacji na temat  
asortymentu płyt firmy Meusburger 

znaleźć można w filmie:  
www.meusburger.com/plyty-wideo 

Bezpieczeństwo procesu produkcji

W firmie Meusburger nawet najlepszej jakości surowce są poddawane procesowi odprężania cieplnego, mającego na celu zmniejszenie ryzyka wy-
stąpienia naprężeń wewnętrznych podczas dalszej obróbki materiału. Oznacza to również możliwość zmniejszenia naddatku, zazwyczaj planowane-
go na dalsze etapy obróbki. Wynikający z tego krótszy czas realizacji i dłuższa żywotność narzędzi zapewniają swobodę w zakresie innych niezbędnych 
czynności. Odprężanie cieplne nie tylko skraca czas obróbki, lecz także zwiększa precyzję, co prowadzi do dalszych oszczędności kosztów po stronie 
klienta i zapewnia mu długoterminową przewagę nad konkurencją.

Fot. Dzięki wysokiemu udziałowi produkcji własnej Meusburger osiąga najwyższą jakość płyt. 
Zdjęcie Meusburger

Meusburger – Setting Standards
Firma Meusburger jest wiodącym producentem elementów znormalizowanych o wysokiej 
precyzji. Klienci na całym świecie wykorzystują zalety standaryzacji i korzystają z naszego 
ponad 55-letniego doświadczenia w obróbce stali. Oferta produktów obejmuje zarówno 
precyzyjne normalia, wybrane produkty zapotrzebowania warsztatowego oraz z dziedziny 
technologii gorących kanałów i sterowania temperaturą, jak i metodę zarządzania WBI oraz 
rozwiązania do efektywnego zarządzania przedsiębiorstwem w zakresie oprogramowania 
ERP/PPS. Wszystko to sprawia, że firma Meusburger jest niezawodnym i globalnym partne-
rem 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
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Słoneczny Sad 4m
72-002 Dołuje

tel. +48 505 812 505
tel. +48 513 504 501

maszyny@pax-maszyny.pl
www.pax-maszyny.pl

Podstawową cechą, który determinuje wybór przecinarki, jest 
gabaryt materiału, który ma być cięty. Przecinarka taśmowa właści-
wie nie ma w tej kategorii ograniczeń – wystarczy wybór maszyny  
o odpowiedniej wielkości. Największa pracująca w Polsce przecinarka 
taśmowa BEKAMAK może ciąć materiały o przekroju 1500x1500 mm. 
Zaletą przecinarki taśmowej jest również możliwość cięcia pakieto-
wego, należy jednak zwrócić uwagę, żeby przecinarka była wyposa-
żona w dociski górne, jak w przecinarkach BEKAMAK serii BMSO CS 
oraz XS. Przecinarka tarczowa ograniczona jest średnicą tarczy tnącej, 
która nie może rosnąć w nieskończoność, więc generalnie nadaje się 
do obróbki materiałów o niewielkich przekrojach. 

Ze względu na sztywność narzędzia, przecinarki tarczowe mogą 
zapewnić bardzo dobrą jakość ciętej powierzchni oraz większą pre-
cyzję cięcia względem przecinarek taśmowych. Może to mieć istot-
ne znaczenie dla klientów, którzy w dalszym procesie produkcyj-

nym ucięte elementy spawają za pomocą robotów spawalniczych. 
W większości przypadków, jakość powierzchni uzyskanej przy cięciu 
przecinarkami tarczowymi pozwala uniknąć dodatkowej obróbki  
w postaci gratowania. Przecinarki tarczowe BEKAMAK z serii BMDO, 
przy wykorzystaniu tarcz z węglikiem spiekanym zapewniają powta-
rzalną dokładność cięcia na poziomie 0,1 mm, natomiast przy wyko-
rzystaniu frezów tarczowo-piłkowych HSS dokładność do 0,2 mm.

Wydajność produkcyjna obu typów przecinarek wymaga bar-
dziej wnikliwej analizy konkretnych potrzeb. Przecinarki tarczowe 
zapewniają szybsze cięcie pojedynczego detalu, dlatego szczegól-
ną przewagę uzyskują przy cięciach kątowych, kiedy nie jest moż-
liwe efektywne zbudowanie pakietu na przecinarkę taśmową.  
Na uwagę zasługuje tutaj automatyczna przecinarka tarczowa ILERI 
DK 370 o zakresie cięcia kątowego do 60° w lewo i w prawo. Przy 
cięciu pod kątem prostym porównanie wydajności jest już trudniej-

Przecinarka taśmowa czy tarczowa?
Zastanawiając się nad zakupem przecinarki, zakłady produkcyjne stają przed wyborem, na jaki typ 
przecinarki się zdecydować: taśmową czy tarczową. Cięcie jest pierwszą z operacji obróbki w ciągu 
produkcyjnym i musi zapewnić detale dla kolejnych faz produkcji. Z tego punktu widzenia, cho-
ciaż jest operacją prostą, to zarazem kluczową dla zapewnienia ciągłości produkcji całego zakładu.  
Zarówno przecinarki tarczowe, jak i taśmowe moją swoje wady i zalety, które warto poznać, aby 
móc dopasować najlepsze rozwiązanie do własnego profilu produkcji.

sze, ponieważ przecinarka taśmowa ma możliwość cięcia pakieto-
wego nawet kilkuset elementów jednocześnie. Trzeba jednak mieć 
na uwadze, że im większy pakiet chcemy zbudować z tym większymi 
niedokładnościami cięcia musimy się liczyć. Przy określaniu rzeczywi-
stej wydajności produkcyjnej należy ponadto wziąć pod uwagę czas 
przygotowania takiego pakietu. Niewątpliwą zaletą przecinarek tar-
czowych jest większa automatyzacja produkcji. Współpracują one  
z automatycznymi systemami załadunku materiału, umożliwiającymi 
załadowanie całej wiązki materiału.

Przy prawidłowym doborze narzędzi oraz parametrów skrawa-
nia koszty eksploatacji obu typów przecinarek kształtują się na po-
równywalnym poziomie, ponieważ o ile cena taśmy jest kilkukrotnie 
niższa niż frezu tarczowo-piłkowego HSS, o tyle ten drugi ma moż-
liwość wielokrotnego ostrzenia. Nieco droższe jest cięcie tarczowe  
z wykorzystaniem pił z węglikiem spiekanym, jednak korzyścią jest 
w tym przypadku ekstremalnie wysoka wydajność produkcyjna oraz 
najwyższa precyzja cięcia.

Jako wyłączny dystrybutor przecinarek BEKAMAK oraz ILERI, 
firma PAX PHU gwarantuje wysoką jakość obsługi w zakresie realiza-
cji zamówień. Każdy przedsiębiorca, który zdecyduje się na zakup do-
wolnego urządzenia w firmie PAX PHU może liczyć na specjalistyczną 
pomoc i doradztwo, serwis, a także gwarancję jakości.



INNOWACYJNE
stale narzędziowe do pracy na gorąco

Wtrysk tworzyw sztucznych

Tłoczenie na gorąco

Odlewanie ciśnieniowe

Kucie matrycowe

Wysoka przewodność cieplna

Wysoka zdolność do
 odprowadzania ciepła

• Skrócony czas cyklu
• Redukcja braków

• Szybsze nagrzewanie i chłodzenie
• Redukcja przebarwień termicznych

• Poprawiona odporność wkładek form i matryc

HTCS® and Fastcool®
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dystrybucja innowacyjnych stali w Polsce:

Finansowany w ramach umowy o grant nr 726558 - program badań i innowacji Unii Europejskiej
„Horyzont 2020”. Więcej informacji można znaleźć pod adresem http://fasteel.rovalma.com/
Wyłączna odpowiedzialność za tę publikację spoczywa na ROVALMA. Unia Europejska nie ponosi
odpowiedzialności za jakiekolwiek wykorzystanie zawartych tu informacji.
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Mamy dobrą wiadomość: różne stale FASTCOOL® są szybko do-
stępne z magazynu w Polsce! FASTCOOL® to grupa gatunków stali do 
przetwórstwa tworzyw sztucznych cechująca się wyjątkowymi własno-
ściami, nawet jak na stale do przetwórstwa plastiku. Wiadomo, że dla 
narzędziowców ważna jest jednorodność i czystość stali. Drobne ziarno 
ułatwia obróbki: skrawaniem oraz obróbki elektroerozyjne. Narzędziow-
cy pracują jednak dla swoich klientów, na przykład przetwórców two-
rzyw sztucznych. Tej grupie przedsiębiorców zależy, by wkładki form były 
trwałe, a same formy pracowały jak najszybciej. Takim właśnie tokiem ro-
zumowania poszli naukowcy tworzący nowe stale narzędziowe w hucie 
ROVALMA z Barcelony. 

Fot. 1. „No grade for comparison” czyli nie ma gatunku stali do porów-
nania z FASTCOOL®10.

Hiszpańska huta ROVALMA to producent wielu grup, czy rodzin stali 
narzędziowych. Każda rodzina stali powstała jako odpowiedź na kon-
kretny problem produkcyjny, z jakim spotkali się producenci wielkoprze-
mysłowych detali. Tak jak dla producentów narzędzi pracujących z bla-
chami ważne jest, by stal do pracy na zimno była twarda lecz nie była 
krucha, tak dla przetwórców tworzyw ważne jest równomierne i szybkie 
transportowanie ciepła do i z formy. Wspomaganie procesu transportu 
energii cieplnej ustrzeże produkowane części przed ewidentnymi braka-
mi, także deformacjami, czy przed niejednorodnością studzenia widocz-
ną na powierzchni wypraski. Jeżeli przy tym forma będzie pracowała 20 
czy 40% szybciej, to efekt ekonomiczny będzie tym bardziej łatwy do 
wyliczenia. Pomysł stali do szybkiego transportu ciepła początkowo zre-
alizowany gatunkami stali HTCS® (HTCS-130, 150, 170) ewoluował dalej, 
aż powstała grupa stali o wspólnej nazwie FASTCOOL®.

Stale FASTCOOL® to głównie gatunki zrobione w wersji ulepszonej 
cieplnie w hucie i jako takie mają twardość od 30 do 42 HRC (FASTOOL®10 
ma twardość 300 HB, FASTCOOL®20 ma zależnie od wersji 320 lub 400 
HB). Są też gatunki produkowane do ulepszania po wykonaniu detalu.  
FASTCOOL®50 dostarczany jest po wyżarzaniu zmiękczającym, ma wtedy 
około 280 HB, ulepsza się go do 54 HRC. Ten ostatni gatunek zastępuje 
powiedzmy, że „kultowy” HTCS-130DC, bo jest bardziej trwały na zużycie. 
HTCS-130DC ma przewodność cieplną aż 62 W/m*K, stale FASTCOOL® 
zależnie od wersji między 50 a 58 W/m*K. Stale FASTCOOL® mają zde-
cydowanie niższe ceny od HTCS co jest szczególnie warte podkreślenia  
przy obecnie szalejących cenach nawet zwykłych, węglowych stali.

Fot. 2. Ulepszony FASTCOOL®10 łatwo poddaje się obróbce skrawaniem, 
ma twardość 30 HRC.

Klienci pytają ile węgla, chromu, czy molibdenu mają te stale. No wła-
śnie. Pisać o składzie chemicznym stali FASTOOL® nie będzie łatwo, po-
nieważ skład chemiczny ich jest zastrzeżony przez hutę i opatentowany. 
W ogóle atesty huty ROVALMA są nietypowe – nie ma na nich składu 
chemicznego w procentach, tylko pozostałe parametry – obróbka ciepl-
na, twardość, udarność itp. Oczywiście natura Polaka jest jaka jest. Coś 
co zabronione, nas kusi podwójnie. Skoro sprowadziliśmy do magazy-
nu OBERON spore odkuwki w gatunkach FASTCOOL® wręcz grzechem 

Stal FASTCOOL® z magazynu w Polsce byłoby nie „zajrzeć” do środka. Tym bardziej, że już wiele lat temu zaczę-
liśmy rozprowadzać plakat techniczny podający kompozycje chemiczne 
stali i ich odpowiedniki w wielu krajach. Analizator po kliknięciu w FAST-
COOL® napisał nam „No grade for comparison” (tłum: Nie ma gatunku 
do porównania). Czyli nie jest to jakaś nawet poprawiona stal WCL, WLV, 
czy jakiś spotykany w wielu krajach Unii odpowiednik niemieckiej stali 
choćby i po dodatkowym przetopie. HTCS, FASTCOOL® to absolutnie ory-
ginalne produkty, niespotykane gdzie indziej na rynku. Dlatego skupiamy 
się na pisaniu o przewodności cieplnej, bo tego też dotyczy patent RO-
VALMA. Nie ma na rynku stali o przewodności cieplnej ponad 50 W/m*K 
innej niż właśnie ta z Hiszpanii. Jest to przewodność cieplna zdecydowa-
nie większa nawet od popularnych stali do pracy na gorąco stosowanych 
w przetwórstwie tworzyw sztucznych jak 1.2343 ESR czy 1.2344 ESR, 
gdzie przewodność raczej nie przebija wartości 30 W/k*m. FASTCOOL® 
zdystansował w tej dziedzinie nawet stal SUPERPLAST®400, bo ma ona 
przewodność cieplną około 38 W/m*K.

Fot. 3. Stanęliśmy przy pile dla skali, by pokazać, że możemy przygoto-
wać całkiem duże wkładki do form.

Zapraszam naszych czytelników do składania zapytań. Zrobi-
my oferty, podzielimy się wiedzą o parametrach obróbki skrawaniem. 
Podamy, gdzie można ulepszać gatunki, które są zmiękczone do obróbki 
i przeznaczone do późniejszego ulepszania cieplnego. Ponieważ covid19 
nadszarpnął łańcuchy dostaw, wprowadził pracę zdalną i inne utrud-
nienia, zdecydowaliśmy się na sprowadzenie do magazynu odkuwek w 
gatunkach FASTCOOL®10 (ulepszony) i FASTCOOL®50 (do hartowania)  
o grubościach ponad 400 mm. Nasza oferta jak zwykle zawiera wycięcie 
potrzebnych wkładek. Mamy też testowe ilości HTCS-130DC na próby, 
ale raczej do małych wkładek. Zainteresowanym możemy też dostarczyć 
HTCS-230 utwardzany wydzielinowo – dla tej stali nie jest potrzebna 
żadna skomplikowana obróbka cieplna z wielkimi reżimami czasowymi 
czy temperaturowymi.

Jak pisałem na początku, ROVALMA produkuje również stale do 
pracy na zimno jak WOV®, EWRA® o ekstremalnie dużej odporności na 
zużycie. W Hiszpanii wynaleziono też stale o niskiej przewodności ciepl-
nej nazwane GTCS®. Powstała tam stal HWS® do kształtowania tłocze-
niem arkuszy blach ze stali wysokowytrzymałych (S690QL, STRENX®700 
itp.). Postaramy się, jako przedstawiciel huty ROVALMA zaproponować 
i dostarczyć z Barcelony (na zapytanie) także te wymienione na końcu 
stale. Oczywiście poszerzymy opis tych stali w kolejnych numerach Forum 
Narzędziowego.

RD

Mocowania 
dla drążarek 
drutowych

WEDM
•	 Imadła	do	przekrojów		
prostokątnych	i	okrągłych

•	 Głowice	pozwalające		
tłumić	drgania

•	 Zestawy	do	ustawiania	
poza	maszyną
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ul. Cicha 15, 88-100 Inowrocław
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Jak szacuje firma Global Industry Analysts, w 2024 r. globalny rynek szlifierek może osiągnąć wartość 
5,3 mld dolarów. Popyt w tym segmencie kształtowany będzie przez trzech głównych graczy: lotnictwo, 
automotive oraz sektor produkcji elektroniki. Specyficzny charakter tej grupy odbiorców, zdominowanej 
przez wielkie koncerny nastawione na masową produkcję powtarzalnych detali, powoduje, że na czele 
rankingu najlepiej sprzedających się maszyn szlifierskich znalazły się najbardziej zaawansowane modele 
oferujące możliwość w pełni automatycznej, wieloosiowej obróbki z wykorzystaniem wielu elektronicznie 
sterowanych ściernic. Wśród najbardziej pożądanych funkcji tych urządzeń wymienia się zaś inteligentne 
sterowanie, dedykowane interfejsy użytkownika i predefiniowane programy obróbcze. 

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

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

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

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

teriału, generuje niewielkie siły 
szlifowania, dzięki czemu wol-
niej się zużywa. Zaś ciągły cha-
rakter sterowania umożliwia 
efektywną obróbkę nawet 
wielkoformatowych detali 
o różnych, niekiedy bardzo 
złożonych kształtach. Z tego 
względu prognozuje się, że 
peel grinding stanie się w 
przyszłości brakującym ogni-
wem łączącym zalety dro-
gich centrów wieloosiowych  
i tańszych, półautomatycz-
nych szlifierek sterowanych 
numerycznie. 

Rynek maszyn szlifierskich
Dwie strony tego samego medalu

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

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

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

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

AŚ

Jak wynika z analiz rynkowych, w kolejnych latach najlepiej sprzedającym się typem szlifierek będą zaawansowane, wieloosiowe centra obrób-
cze. Jednocześnie jednak w grupie MŚP niesłabnącą popularnością cieszyć się będą konwencjonalne, półautomatyczne szlifierki jedno- lub dwu-
tarczowe, oferujące możliwość usprawnienia procesów obróbki wykończeniowej bez nadmiernego obciążania budżetu.

5-7.04.2022
Kielce

Salon Technologii 
Obróbki Metali

  stom.targikielce.pl

/showcase/
stom-metal-processing-fair/

Spotkaj klientów, zwiększ sprzedaż

TOOL • BLECH & CUTTING • ROBOTICS  

LASER • FIX • SPAWALNICTWO • TEiA 

DNI DRUKU 3D • WIRTOPROCESY

EXPO SURFACE • CONTROL-STOM 

KIELCE FLUID POWER
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Szlifierki - raport

PRODUCENT
PRZEDSTAWICIEL W POLSCE OSOBA DO KONTAKTU STRONA WWW
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9400x
3600x
2200

15000

PROTH
APX Technologie Sp. z o. o. 

Rafał Filipek
kom. 609 989 804

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

PSGC – 
50100AHR

kolumnowa
1000 - 500 1150 560 522 od: ø355 1500

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

PROTH
APX Technologie Sp. z o. o. 

Rafał Filipek
kom. 609 989 804

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

PSGP –
1215AHR
bramowa

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

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

www.apx.pl

G32P-
100CNC

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

5280
x2280
x2280

7500

SUPERTEC
APX Technologie Sp. z o. o. 

Rafał Filipek
kom. 609 989 804

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

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

2980
x2280
x2250

4000

DIG Świtała
COSTA - kontakt@switala.pl

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

DIG Świtała
COSTA - kontakt@switala.pl

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

DIG Świtała
COSTA - kontakt@switala.pl

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

DIG Świtała
COSTA - kontakt@switala.pl

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

STUDER AGBLOHM JUNG
GALIKA Sp. z o. o.

Roman Góźdź
tel. 22 8482446

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

Favorit - - - - - - - - - -
400/
650/
1000/
1600

50 350 150 180 Nm 500 80 203 50 max
9840

ok.
120

400/
650/
1000/
1600

2200x
5100
x2150
x2100

8500/
12000

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

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

/1600

3900
/5200
x2160
x2500

9000
/10200

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

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

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

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

Newland 
Ecometal Salutions Sp z o.o. Mariusz Kichalak www.ecometal.pl M7163 1250 3 do 30 600 1350 650 650 400x50x

203 1440 14,5 3000x
2400 750 35 200 100 100 400 50 203 - 30-400 13-80 750

2750x
2020

x2050
4300

Newland 
Ecometal Salutions Sp z o.o. Mariusz Kichalak www.ecometal.pl SG4080 830 16 420 920 450 580 355x40x

127 1440 8 3600x
2600 1000 35 320 150 150 400 50 203 - 30-400 16-125 1000

3220x
2000x
2050

5300
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Szlifierki - raport

PRODUCENT
PRZEDSTAWICIEL W POLSCE OSOBA DO KONTAKTU STRONA WWW
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Szlifierki do płaszczyzn Szlifierki do wałków i otworów
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ISOTEK Sp. z o. o. tel. +48 61 835 08 53 www.isotek.com.pl G+H
FS 640SD 600 35 400 650 400 525 300 3000 3,7 3,2x2,7 - - - - - - - - - - - - - -

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

FS 1550
GT CB

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

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

dotyczy 1425
zależy 

od 
wypo-
sażenia

1000
4600x
2500x
2100

6500

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

300 50 127 nie
dotyczy 1425 600

3400x
4100x
2100

4000

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

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

1800

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

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

7000

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

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

11000

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

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

22000

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

2290x
2000x
1800

(L=500)

2600/
2800

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

(L=1000)

2600/
2800

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

4020x
2220x
2050

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

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

2700x
1600x
1850

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

TOP KING
Richo Polska

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

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

1550
/1800
x1650
x1750

200
/2800

TOP KING
Richo Polska

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

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

6800

Sunny Freeport 
Richo Polska

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

x1740 - - - - - - - - - - - - - -

Sunny Freeport
Richo Polska

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

x2210 - - - - - - - - - - - - - -
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80 000 obr./min na 
Twoim CNC

Precyzyjne  
wymienne wrzeciona

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

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

Mocowanie proste:
• ST32

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

Zdalny serwis TBI – jak działa?
Nasz serwis korzysta ze zdalnych rozwiązań – to o wiele szybsza 

droga i w wielu przypadkach jest ogromną oszczędnością czasu, ponie-
waż wiele usterek nie jest poważnych i da się rozwiązać za pomocą tego 
systemu. Aby połączyć się zdalnie z klientem, podłączamy nasze urządze-
nie do sterowania maszyny klienta, a ono w bezpieczny sposób umożli-
wia współpracę serwisanta z operatorem. To pozwala na płynność prze-
pływu informacji, co ważne — diagnostyka jest zautomatyzowana, więc 
ułatwia to bardzo podjęcie czynności serwisowych.

Atutem zdalnego serwisowania jest szybki czas reakcji. Nie trzeba 
doliczać czasu na dojazd serwisu, więc zgłoszeniem serwisowym można 
zająć się od razu. W krótkim czasie można dokonać diagnozy usterki, 
przeprowadzić prace konserwacyjne, usunąć usterkę. Natomiast gdy 
temat jest bardziej skomplikowany - przygotować serwisantów, by wy-
ruszyli do klienta.
Raporty serwisowe

Dodatkowo dla maszyn ze sterowaniem Heidenhain, w ramach zdal-
nego serwisu raz na 2 tygodnie generowane są raporty. Mają głównie 
charakter prewencyjny, by uniknąć w przyszłości powtarzania złych prak-
tyk. Na wykresach można sprawdzić pracę maszyny pod kątem różnych 
potencjalnych nieprawidłowości w danym dniu i na danej zmianie.

Warto pamiętać, że połączenia urządzeń, przez które następuje ko-
munikacja są w pełni szyfrowane. Nie mamy wglądu w programy obrób-
cze – jedynie w sterowanie. Serwisant ma dostęp tylko do danych dia-
gnostycznych o usterkach.
Dlaczego warto skorzystać ze Zdalnego Serwisu TBI?

Zdalny tryb daje możliwość kompleksowej obsługi serwisowej. Ser-
wisant od razu ma pod ręką dane diagnostyczne i na tej podstawie może 
stwierdzić, czy awarię da się naprawić na odległość, czy trzeba przygoto-
wać ekipę serwisową na wyjazd. To spore przyspieszenie procesu, a co za 
tym idzie - pozwala na zminimalizowanie okresu przerw produkcyjnych, 
spowodowanych usterką.

Od 2020 roku do nowych maszyn w standardzie montujemy urzą-
dzenia umożliwiające Zdalny Serwis TBI. Pokazujemy klientom, że podej-
ście do serwisu może iść z duchem czasu. Oczywiście ta opcja jest także 
dostępna, jeśli maszyna została zakupiona wcześniej – wystarczy się  
z nami skontaktować w tej sprawie.

Mamy ekipę profesjonalistów - posiadają wieloletnie doświadcze-
nie w zakresie naprawy, optymalizacji, wdrożeń, monitoringu zdalnego  
i obsługi maszyn CNC. Serwisanci TBI to fachowcy w zakresie elektrome-
chaniki i automatyki, dlatego bez problemu są w stanie sprawnie usunąć 
każdą awarię. Można nam zaufać - mamy na koncie ponad 400 urucho-
mień maszyn CNC w kraju, kilkuset przeszkolonych operatorów obrabia-
rek, a także mnóstwo rozwiązanych problemów i usuniętych usterek.

Zdalny serwis – czy to rewolucja w serwisowaniu?

Przez ostatni rok wszyscy mogliśmy się przekonać, że życie online – a przynajmniej niektóre jego części – to już 
nie abstrakcja, tylko rzeczywistość. Przez internet można robić zakupy, pracować, załatwić sprawy urzędowe, 
„iść” na wystawę lub koncert… a czy można na odległość serwisować maszyny? Nie ma najmniejszego problemu 
– mamy do tego narzędzia i specjalistów.

TBI Technology Sp. z o.o.
ul. Bosacka 52, 
47-400 Racibórz

 tel.: +48 32 777 43 60 
e-mail: biuro@tbitech.pl
www.tbitech.pl 

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
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Zapraszam do lektury artykułu poświęconego urządze-
niom japońskiej firmy NSK Nakanishi. W tym numerze Forum 
Narzędziowego OBERON uwagę Państwa chciałbym skupić 
na polerce SHEENUS ZERO. Jest to „odświeżona” i ulepszona 
wersja popularnej i sprawdzonej w narzędziowniach szlifierki 
ultradźwiękowej SHEENUS NEO. Produkcja NEO została gwał-
townie przerwana kilka lat temu z powodu niedostępności 
komponentów u jednego z poddostawców. Wtedy zaczęły 
się gorączkowe prace związane z projektowaniem i budową 
nowego urządzenia niezbędnego dla klientów, którzy już 
znali i przywiązali się do Nakanishi. Po 2 latach w fabry-
ce ogłoszono sukces i wdrożono do produkcji i handlu model 
SHEENUS ZERO który miał swoją światową premierę na tar-
gach w Japonii – Jimtof w Tokio. Po krótkim czasie produkt 
zyskał niezbędne certyfikaty i dopuszczenia do dystrybucji na 
Świecie w tym w EUROPIE. Teraz można szlifierkę ultradźwię-
kową nabyć także w Polsce.

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

SHEENUS ZERO składa się ze sterownika, model SHEENUS ZERO 230V i części 
roboczej, model US-50P

Sterownik:
	 A - wyświetlanie poziomu mocy;
	 B - wyświetlanie cyfrowe mocy i kody błedów;
	 C - przycisk zmniejszania/zwiększania mocy;
	 D - błędy/moc;
	 E - włączanie/wyłączanie pracy końcówki roboczej;
	 F - włączenie trybu z narzędziem w zacisku;
	 G - włącznik główny
	 H - włączenie trybu z narzędziem monolitycznym (na śrubie M6).

Parametry sterownika:
-	 zasilanie z sieci: AC230V, 50-60Hz;
-	 pobór mocy: 100VA; 
-	 generowana częstotliwość: 22,5KHz (średnio);
-	 moc wyjściowa: w trybie pracy narzędziem diamentowym: Max. 45W,

		  w trybie pracy narzędziem ceramicznym: Max. 20W;
-	 skok w mikronach: 4-40 µm;
-	 wymiary obudowy: długość: 256 mm, szerokość: 161 mm, wysokość: 84 mm
-	 waga: 1,5 kg.

Polerka ultradźwiękowa
Usprawnij swój warsztat i przyspiesz pracę przy wykańczaniu powierzchni form.

Część robocza:
Uchwyt w którym mocowane są narzędzia. Ergonomicznie dopracowana i lekka do bezwysiłkowej pracy nawet w długim okresie czasu.

Parametry:
-	 oscylator: typ piezoelektryczny (PZT);
-	 standardowe narzędzie: śruba M6;
-	 długość przewodu: 3 m;
-	 wymiary końcówki roboczej: fi 16 (Max. fi 28) długość 134 mm;
-	 waga: 140g (bez przewodu);

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

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

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

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

Jeśli chcecie Państwo poznać zalety opisywanego urządzenia oraz dołączyć do szczęśliwych posiadaczy, to proszę o kontakt. Przygotuję szcze-
gółową ofertę.

Zapraszam serdecznie Marek Adelski
e-mail: m.adelski@oberon.pl

tel kom: 693 371 202

Wyłączny dystrybutor NAKANISHI na terenie Polski:

OBERON Robert Dyrda, Ul. Cicha 15, 88-100 Inowrocław, 
Tel: 52 354 24 00, fax: 052 354 24 01, 
e-mail: oberon@oberon.pl, www.oberon.pl



Dnia 25 października miałem przyjemność być zaproszonym na 
pierwszy po pandemii Open House w FAMOT Pleszew Sp. z o.o. Okazja 
to niezwykła tym bardziej, że od czasu otwarcia w Pleszewie hali XXL 
koncern DMG MORI wprowadził wiele innowacyjnych i rewolucjonizują-
cych rozwiązań do swej oferty zgodnie z tym, co założył Prezes Zarządu, 
pan Christian Thönes: „Innowacje to jedyne wyjście z kryzysu”. 

Fot. 1. Detale wykonane na DMU 50 3-ciej generacji

Jednym z takich rozwiązań jest PAYZR® czyli filozofia „PAY with 
Zero Risk”. Za co przychodzi nam płacić? Jakie ryzyko zostało zniwelo-
wane? DMG MORI, jak na prawdziwego pioniera cyfryzacji przystało, 
otworzył przed swoimi klientami świat modeli biznesowych opartych na 
subskrypcji oraz modelu płatności za użytkowanie. Sprzęt jako usługa? 
Brzmi nowatorsko. W tej formie oferowane jest rentowna obrabiarka 
(frezarka 3-osiowa) M1, która jest rozliczana elastycznie i na podstawie 
użytkowania w ramach hybrydowego modelu rozliczeniowego. To nic 
innego jak połączenie subskrypcji i płatności za użytkowanie. Klient płaci 
miesięczną opłatę podstawową, która jest uzalezniona od wybranej 
konfiguracji i okresu obowiązywania umowy i obejmuje kompleksowy 
pakiet korzyści, takich jak: opakowanie i transport, uruchomienie, szko-
lenie, wszystkie koszty serwisu i konserwacji, a także ubezpieczenie od 
awarii obrabiarki i utraty zysku. Dodatkowo naliczana jest tylko opłata 
za użytkowanie za każdą godzinę pracy wrzeciona. Oferta ma być syste-
matycznie rozszerzana w kolejnych miesiącach i latach.

Fot. 2. Już podstawowa opcja PAYZR czyli M1 complete oferuje automa-
tyczny zmieniacz narzędzi (24 miejsca)

W formie opłaty za usługę oferowane jest także oprogramowanie 
czyli oparte na chmurze usługi WERKBLiQ jako niezależna od producen-
ta platforma utrzymania ruchu i serwisu, ISTOS w zakresie PLANNING 
& CONTROL oraz platforma produkcyjna partnera DMG MORI - TULIP.

Swoją drogą system przedstawiony na Centrum Montażu Wrzecion 
robił duże wrażenie odciążając pracownika w stopniu znacznym i pro-
wadząc teoretycznie nawet osobę bez specjalnego przeszkolenia krok 
po kroku w celu eliminacji błędów oraz systematycznego zwiększania 
wydajności. Warto nadmienić, że TULIP nie jest izolowanym rozwiąza-
niem, ale systemem otwartym. Wszystkie aplikacje TULIP korzystają z tej 
samej bazy danych. Umożliwia to bezproblemowe przesyłanie danych 
z obrabiarki na przykład do montażu lub z laboratorium pomiarowego 
do obrabiarki. Wisienką na torcie jest możliwość integracji z istniejącymi 
systemami ERP, MES lub CAQ za pośrednictwem wspólnych interfejsów 
oprogramowania, w efekcie otrzymując rozwiązanie nie tylko kompletne 
ale wręcz holistyczne.

Fot. 3. Wrzeciona w Centrum Montażu Wrzecion (miejscu prezentacji 
TULIP)

W ramach pobytu odbyło się również zwiedzanie fabryki, która roz-
rosła się o nowe linie montażu obrabiarek. Jeszcze raz dziękujemy za 
zaproszenie!

JD

Famot Open House 2021 

- odwiedziny w Pleszewie pełne innowacji!
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OBERON Robert Dyrda 
to dystrybutor szwedzkich 
stali TOOLOX® w Polsce 
tel. 52 35 424 00 
e-mail: oberon@oberon.pl

Stale narzędziowe sprzedajemy już od ponad dwudziestu lat.  
Jak tylko pamiętam klienci zawsze poszukiwali cienkich blach ulepszo-
nych cieplnie po to, by wykonać jakiś kształtowany jeszcze plastycznie 
element. Oczywiście, jakieś dziesięć lat temu można było jeszcze spotkać 
cienkie blachy NC6. Natomiast problem z popularnymi obecnie gatun-
kami stali 1.2311 czy 1.2738 jest taki, że huty produkują blachy z reguły 
od grubości 20 mm w górę. Niestety, nie są to już cienkie blachy. Moż-
na ratować się małymi precyzyjnie szlifowanymi płaskownikami, jak np. 
sprzedawane przez nas płaskowniki PRECIZ, ale co zrobić, jeżeli potrze-
ba większych szerokości?

Jak już wspomniałem, blachy o grubości 20 mm i więcej można kształ-
tować plastycznie, ale nie w warunkach małych zakładów i nie narzędzio-
we. Zajmijmy się zatem tymi cieńszymi produktami, ponieważ kształto-
wanie na zimno grubych arkuszy blach narzędziowych raczej nie wchodzi  
w grę. Z francuskiego Industeela jako cienką i ulepszoną blachę narzę-
dziową od kilku lat zamawiamy blachę w gatunku 1.2311 o grubości 15 mm 
i twardości 30 HRC. 

Oczywiście, są również importowane przez nas cienkie blachy 1.2379 
(NC11LV) czy 1.3343 (SW7M). Gatunki te, z uwagi na skład chemiczny 
(wysoka zawartość węgla), nie są przeznaczone do kształtowania pla-
stycznego. Podobnie nie da się obejść tematu odcinając cienki pasek, np. 
1 mm z grubej blachy. Kierunki walcowania, struktura spowodują, że takie 
postępowanie nie ma praktycznego zastosowania. Taka „blacha” pęka w 
poprzek długości, jej wytrzymałość zmęczeniowa jest minimalna – osobi-
ście testowałem krusząc to rękoma.

Fot. Piła potrafi uciąc cienkie paski, ale co ze strukturą stali?

Spróbowaliśmy w 2013 roku sprowadzać szwedzkie blachy TOOLOX® 
z huty SSAB. Kolejne próby były zachęcające na tyle, że mamy mniejsze czy 
raczej cieńsze grubości w obydwu gatunkach stali TOOLOX®. TOOLOX® 
33 ma twardość około 32 HRC, natomiast TOOLOX® 44 ma twardość 
około 45 HRC. Cienkie blachy - jak 6, 8 czy 10 mm - dadzą się łatwiej 
formować plastycznie niż stale narzędziowe do pracy na zimno. Obie 
stale TOOLOX® mają stałe parametry twardości w zastosowaniach aż do 
600 stopni Celsjusza. Innymi słowy temperatura odpuszczania jest na tyle 
wysoka, że byle podgrzanie nie zniszczy korzystnych własności stali. Do-

datkowo logicznie zbilansowane dodatki stopowe wraz z niewielką jak na 
stale narzędziowe zawartością węgla pozwalają na łatwiejsze spawanie 
tych stali niż stali 1.2311, nie mówiąc o stalach narzędziowych do pracy na 
zimno. Przykładem niech będzie zamieszczone zdjęcie stali TOOLOX® 33 
wygiętej w … rurę i zespawanej.

Fot. TOOLOX® 33 zwinięty w rurę i spawany

Arkusz blachy TOOLOX® 33 zwinięty w taką elegancką rurę był 
potrzebny klientowi, który szukał stali o dużej twardości, połączonej  
z odpornością na ścieranie i wysoką temperaturę. Ponieważ TOOLOX® 33 
ma twardość 30HRC w zakresie do 600oC i daje się jeszcze spawać – efekt 
pracy był taki jak oczekiwano.

Inny klient miał kłopot ze stosowanym materiałem na sita. Kolejne 
wycierały się zbyt szybko. Tu zaletą była wysoka twardość TOOLOX® 33 
połączona z łatwą obrabialnością i dodatkowo niezła spawalność. Sito wi-
doczne na kolejnym zdjęciu, zostało wykonane z blachy o grubości 12 mm. 
Potrzebna była stal, w której mimo twardości 30 HRC, da się stosunkowo 
szybko wywiercić ponad 1200 otworów. A po wygięciu została wspawa-
na w miejsce poprzednio zużytych elementów. Na poniższych zdjęciach 
widać, ze stal narzędziowa może służyć nie tylko do budowy narzędzi lub 
przyrządów, ale i części maszyn.

Fot. Sito wygięte ze stali TOOLOX® 33 o grubości 12 mm

Fot. Sito ze stali TOOLOX® 33 o grubości 12 mm spawane i z wywierco-
nymi ponad 1200 otworami

Właśnie do czegoś takiego chciałem w tym artykule Państwa na-
mówić. Chodzi mi o otworzenie się na możliwość wykorzystywania 
stali narzędziowych także poza narzędziownią. Dziś nie jest łatwo  
o klienta. Skoro już ktoś z problemem trafił do Waszego warsztatu, moż-
na jego problem rozwiązać za pomocą stali TOOLOX®. Niektórzy z na-
szych klientów, którzy robili formy czy wykrojniki lub tłoczniki, podczas 
ciężkich lat kryzysu starali się wykonywać każde zlecenie, które wpadło 
im w ręce. Stąd może takie fantazyjne rozwiązania jak pokazane wyżej. 
Możliwość wyginania stali TOOLOX® produkowanych przez szwedzką 
hutę SSAB widać też na zdjęciu numer 4. Płaskownik został wygięty  
w kabłąk o małych promieniach gięcia.

Fot. Wygięty płaskownik ze stali TOOLOX® 33

Wszystkim, którzy są zainteresowani nietypowymi obróbkami stali 
TOOLOX® 33 lub stali TOOLOX® 44, wyślemy rekomendacje huty SSAB 
odnośnie obróbek skrawaniem i doboru jego parametrów. Osobne 
ulotki dotyczą rekomendacji jak ciąć gazowo, spawać te stale, pole-
rować. Wyginanie zasadniczo można wykonywać według zaleceń dla 
stali HARDOX®. Zachęcam wszystkich Państwa do wypróbowania stali 
TOOLOX® i podzielenia się z nami swoimi sukcesami na łamach Forum 
Narzędziowego OBERON.

Wyginanie stali narzędziowych TOOLOX®

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

Toolox 33® twardość 32 HRC

Toolox 44® twardość 45 HRC

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

tel. 52 35 424 00; fax 52 35 424 01; 
www.oberon.pl, oberon@oberon.pl
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Korpus obrabiarek GS jest zbudowany tak, by wytrzymać wieloletnią, 
wymagającą obróbkę z zachowaniem najwyższej dokładności pracy. Pod-
stawa z mocno użebrowanym łożem jako jeden odlew, daje solidną bazę 
do zamontowanych na nim innych podzespołów i komponentów. Korpus 
wykonany z żeliwa FC35 Meehanite (standard branżowy FC25~30) jest 
w stanie wytrzymać znacznie większe naprężenia bez odkształceń i za-
pewnia maksymalne tłumienie drgań. Jest to niesamowicie istotne w pro-
cesie obróbki, ponieważ wydłuża trwałość narzędzi skrawających. Z tego 
względu pochłonięcie drgań maszyny za pomocą korpusu i komponen-
tów żeliwnych (wrzeciennik i innych krytycznych elementów wykonanych 
z żeliwa), chroni ostrze przed szybkim zużyciem i pozwoli na zwiększenie 
paramentów skrawania.

Ważnym rozwiązaniem konstrukcyjnym modeli GS jest zastosowanie 
skośnego łoża. Sztywność mechaniczna zmienia się znacznie, bo o prawie 
30% w stosunku do konwencjonalnych konstrukcji z łożem prostym. Wy-
produkowanie łoża skośnego jest znacznie bardziej skomplikowane oraz 
droższe od łoża prostego, ale znacząco wpływające na jakość toczenia.

Łoże skośne dzięki swojej konstrukcji posiada lepsze parametry prze-
kazywania sił skrawania głowicy rewolwerowej na korpus maszyny. Wiąże 
się to z faktem, że w łożu skośnym prowadnice są szeroko rozstawione, 
na dwóch różnych wysokościach, bliżej punktów przyłożenia sił skrawa-
jących, co powoduje zmniejszenie momentów reakcji przy tych samych 
siłach naporu. Działa to tak samo jak pozycja boksera w czasie walki. Sze-
roko rozstawione nogi, ułatwiają stabilizację po przyjęciu silnego ciosu. 

Seria Goodway GS 
Bezkompromisowe tokarki CNC do obróbki ciężkiej

Główne prowadnice są hartowane indukcyjnie, szlifowane, a następ-
nie ręcznie skrobane. Ich atutem jest to, że mają znacznie większa po-
wierzchnię styku w stosunku do prowadnic tocznych.

Konstruktorzy Goodway z pełną świadomością przewymiarowu-
ją komponenty w procesie projektowania tokarek. Dają wyższe współ-
czynniki bezpieczeństwa na komponenty, które w rzeczywistości mogą 
przenieść większe obciążenia niż znajdują się w kartach katalogowych 
maszyny. Dzięki czemu np. łożyska w przypadku mniejszej kolizji zwykle 
wytrzymują ją bez szwanku. Podobnie rzecz ma się ze śrubami kulowymi. 
Dzięki temu tokarki firmy Goodway „wybaczają” drobne błędy operatora. 

Inwestycja w maszynę, która została poprawnie zaprojektowana, 
zwraca się użytkownikom bardzo szybko. Fakt, że nie użyto najtańszych 
możliwych komponentów i rozwiązań skutkuje niższym poziomem wy-
datków w długim okresie czasu. Części eksploatacyjne mają dłuższe cza-
sookresy wymiany. Prawdopodobieństwo awarii jest znacznie niższe,  
co skutkuje zachowaniem ciągłości pracy. 

Zastosowanie przez Goodway’a ogólnodostępnych komponentów  
z wysokiej półki, ułatwia wymianę elementów nawet po latach. Sami 
producenci komponentów zapewniają o ich dostępności w długim okre-
sie czasu, a fakt, że elementy posiadają oryginalne oznaczenia znacznie 
ułatwi ich zakup na rynku. 

Oprócz tradycyjnej konstrukcji maszyna nie jest pozbawiona nowo-
czesnych rozwiązań. Jest dostosowana do standardów przemysłu 4.0.  
i w przypadku wykupienia odpowiednich opcji, może pracować w pełni 
zautomatyzowanych liniach produkcyjnych w inteligentnych fabrykach. 
Dodatkowo ma możliwość dodania osi C, funkcji napędzanych narzędzi, 
osi Y i przechwytu. 

W obrabiarkach GS zastosowano głowicę z precyzyjnym sprzęgłem. 
Procesy optymalizacyjne inżynierów Goodway zaowocowały zwiększe-
niem o 19% wielkości sprzęgła indeksacji głowicy w stosunku do modelu 
poprzedniego, dzięki czemu sprzęgło przenosi większe obciążenia na gło-
wicy rewolwerowej.

Inżynierowie firmy wychodzą z podstawowego założenia – optyma-
lizować, nie odchudzać. Tokarki bazują w większości na sprawdzonych 
rozwiązaniach mechanicznych niż modnych obecnie rozwiązaniach cyfro-
wych. Są to obrabiarki ciężkie, umożliwiające osiągnięcie wysokich parame-
trów skrawania przy zachowaniu precyzji i jakości powierzchni. 

Tokarki Goodway serii GS to idealne obrabiarki dla tych, którzy doce-
niają techniczne parametry centrów tokarskich oraz analizują relację ceny 
do jakości urządzenia. Grono zadowolonych klientów z wielu branż po-
twierdza bezkompromisową, jakość i zapewnienie długotrwałych korzyści.

APX Technologie Sp. z o.o.
ul. Centralna 27, 05-816 Opacz k/Warszawy

tel. + 48 22 759 62 00
e-mail: apx@apx.pl, www.apx.pl

Czym charakteryzuje się pozioma tokarka do obróbki ciężkiej? 
Co może ją wyróżniać na tle modeli konkurencyjnych? Jakim 
sposobem zapewnić może wieloletnią, bezawaryjną pracę? 
Inżynierowie firmy Goodway dokładnie znają odpowiedź - 
jest to pewna konstrukcja. Położenie olbrzymiego nacisku na 
zapewnienie wieloletniej pracy obrabiarek, w szczególności 
dzięki nieustającym analizom, badaniom i optymalizacjom po-
zwoliło na zaliczenie obrabiarek serii GS do jednych z najpew-
niejszych tokarek do obróbki ciężkiej na rynku.

reklama

Ręcznie skrobane w krytycznych punktach styku prowadnice

Śruby kulowe z napięciem wstępnym

Odlew o dużej sztywności z żeliwa MEEHANITE

Kluczowe komponenty wyprodukowane przez markowych  
producentów w Japonii i Europie

Precyzyjnie szlifowane, hartowane 
prowadnice ślizgowe typu box

Korpus modelu Goodway GS-3300
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Tokarki CNC - raport
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ZAKRES OBRÓBKI WRZECIONO
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Abplanalp Sp. z o.o.
TORNOS

Dariusz Magdziarz 
kom. 602 722 562

dariusz.magdziarz@
abplanalp.pl
www.abplanalp.pl

GT26 25,4 220 tuleja 
zaciskowa - - 10 000 - 8,2/10,5 - - - 35m/min - - - - 2710 1270 1990 3350

DT38 HP 38 250 tuleja 
zaciskowa - - 7000 - 8,2/10,5 - - - 30m/min - - - - 2560 1285 2038 2510

Abplanalp Sp. z o.o.
Haas Automation

Grzegorz Sak
grzegorz.sak@abplanalp.pl
www.abplanalp.pl-

ST-15 356 406 A2-6 64 88,9 4000 - 14,9 200 406 - 30,5 30,5 3 - - 100 3200 1880 1842 3584

ST-30 581 826 A2-6 76 88,9 3400 - 22,4 239 826 - 24 24 4 - - 737 4496 2642 2057 6487

Abplanalp Sp. z o.o.
Nakamura - Tome

Łukasz Sałach
lukas.salach@abplanalp.pl
www.abplanalp.pl

SC-100 200 400 A2-5 51 - 5000 - 11/7,5 150 400 - 20 36 3 - 0,6-4,0 400 1950 1700 1782 4500

SC-300IIL 360 1100 A2-8 71(89) - 3500 - 22/18,5 232,5 1135 - 25 30 5 90 2,5-6,5 100 5065 2130 2400 11000

AI Lab Sp.J.
Akira-Seiki 

Kazimierz Stec
k.stec@ailab.pl
www.ailab.pl

SL25MC 530 380 A2-6 52 - 0-5000 - 13 195+5 435 - 36000 36000 MT4 - 100 100 2450 1500 1720 3800

FTM1000 1000 1500-
7500 A2-15 140 - 0-1800 - 66 660 1500 7500 16000 22000 MT6 200 - 300 7850-

13850 3000 3100 25500
43500

GOODWAY
APX Technologie Sp. z o.o.

Michał Tokarczyk
kom. 609 989 855

m.tokarczyk@apx.pl 
www.apx.pl

GS-8000L6 970 6200 18''(24) 205 - 5-800 1150 30/45 525 525 6200 10,5m/
min

12
m/min A2-15 160 - - 10525 3400 3065 27400

GS-200(L) 420 591/
1191(L) 8'' 66 51 48-4800 600 11/15 +10,-200,

-30
+30, -570,/
+30, 1170 L

20
m/min

24
m/min A2-6 85 - - 3500 2670 1900 4800

DMG MORI Polska
Andrzej Śliwiński
kom. 606 804 950

andrzej.sliwinski@
mgmori.com
www.dmgmori.com

NLX2500Y/700
NLX2500Y/12 366 705

(1255) JIS A2-8 91
(op.111)

80
(op.90)

0-4000
(op.0-2500)

4000
(op.2500)

18,5
(op.26) 260 795

(Z=700)
1345

(Z=1250) 30m/min 30m/min MT5 110 980 120 3347 2106 2200 6140

NLX6000Y/
2000 920 2000 JIS A2-20 285 116 0-1000 1000 45 485 n/a 2150

(Z=2000) 20m/min 24m/min MT5 150 980 150 7614 3157 2885 19200

Eurometal Sp. z o.o.
Maciej Gugnowski 
tel. 58 680 25 32

eurometal@euro-
metal.com.pl
www.eurometal.com.pl

CNC-S20 280 560 A2-6 75 - 4200 - 7,5/11 - - - 200 730 MT4 75 - 540 3514 1631 2339 4250

S36LL 500 1700 A2-11 165 - 1200 - 22/26 - - - 300 1800 MT5 110 - 1750 5200 1900 2100 9350

Galika Sp. z o.o
INDEX Werke GmbH 
CoKG Hahn & Tessky

Jan Mączyński
tel. 22 848 24 46

galika-wars@galika.pl
www.galika.pl

B400 370 750 A8 DIN 
55026 82 82 4000 - 24 265 750 - 40000 40000 MK5 70 10 000 N 70 2935 2370 2292 7800

TNA600 680 1000 A11DIN 
55026 100 100 2800 - 31 320 1070 - 15000 20000 MK6 100 13100 N 100 5500 2287 2147 6800

Galika Sp. z o.o
Litz Hitech Corp.

Radosław Wyszyński
kom. 510 061 388

Krzysztof Wasiński
kom. 505 433 293

galika-wars@galika.pl
r.wyszynski@galika.pl

k.wasinski@galika.pl
www.galika.pl

LT-350 350 350 A2-5 56 45 6000 - 11 140 350 - 24000 30000 MT4 75 - 100 1885 1600 1720 3500

LT-520 520 710 A2-8 88 78 3500 - 15 220 710 - 20000 20000 MT5 110 - 150 2850 1800 1895 5000

HACO FAT
Krzysztof Orłowski 
kom. 694 497 367

handel@fathaco.com 
www.fathaco.com

TUR560MN 560 1000 Camlock 
d1-8 105/190 - 2 biegi 2500 18,5 365 1000 1500 8 8 5 100 - 200 2995 2290 2150 3700

TUR1550MN 1550 8000 A2-15 140/320 - 2 biegi 900 56 775 8000 8000 10 8 6 200 - 200 11200 3300 2550 25600

HURCO
Tomasz Surma 
kom. 664 485 100

www.hurco.pl

TM6i 240 318 A2-5 45 - 6000 - 13 170 356 - 19 24 - 100 - - 4043 2507 2135 3180

TMX10MYSi 560 627 A2-8 78 - 4000 - 28 222 670 - 24 30 - 100 - 740 6120 3367 2239 7600
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Tokarki CNC - raport
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Fabryka Automatów 
Tokarskich we Wrocławiu S.A. 
Grupa HACO 53-234 Wrocław

Artur Pilewicz
tel. 71 360 94 12

handel@fathaco.com

TUR MIN/MN P
560/630/710

560-300
630-370
710-440

1000,2000
3000,4000

D1-8,
D-11

A2-11,A-2-15

105,140
165,190 90,117 2-2500 - S6-18,5 365/390/

410 1000+80 - 8m/min 8m/min MK5 100/125

pinola 
manualna

lub
hydrau-

liczna

180/150 od
2990 2270 2200 od

3700

TUR SMN
800/930/1100

800-500
930-610
1100-760

2000
6000

D1-11
A2-15
A2-20

140,220
320,360 117 4-1800 - S6-33 505/570/

650 2000+90 - 6m/min 6m/min MK6 125/140/
160 300 od

4850
od

2660 2100 od
7300

TUR MN
1150/1350
1550

1150-700
1350-900
1550-1100

2000
4000
16000

A2-15
A2-20

140,220
320

360,450
117 2-900 - S6-56 650/750/

775 2000+90 - 10m/min 10m/min
obrotowe
gniazdo

MK6
200 200 od

5200
od

2660 2550 od
17000

KOVOSVIT MAS POLSKA 
Roman Szypka
tel. 61 817 82 65

biuro@kovosvit.pl
www.kovosvit.pl

MASTURN 
MT550i 
CNC 800

550 900 B8 82 - 3000 17 285 890 - 10 000 10 000 5 90 - 160 2538 1920 1755 3200

SP 280 280 550 A6/A8 63/61 - 4700 / 4000 - 22 / 33 241 640 - 30 000 30 000 5 - - - 3875 2122 2345 7200

SP 430 Y 480 1100 A8 (A11) 80/90 - 3800 17/25 
(26/42) 325 - 1225 30 000 30 000 5 150 - 160 5033 2180 2264 8700

MARCOSTA Tarnów
PINACHO

tel. 14 622 66 852
handel@marcosta.pl
www.marcosta.pl

ST-310-1500 CNC 620 1500 - 105 - 0-2500 2500 17 310 - - 0-12 0-10 MT5 95 - 220 3525 1550 2130 2915

MDT Wadowski Sp. k.a.
Michał Zubkowicz 
tel. 22 842 95 66"

info@mdt.net.pl

SL-20 320 600 A2-5 55 42 6000 5,5/7,5 180 600 - 24 24 MT4 60 - 60 3525 1851 1832 3800

ST-80B 1000 2000 A2-11 132,5 116 Auto 4 pręd., 
1500 - 30/37 520 - 1900 10 12 MT7 200 - 150 7700 2715 3200 20500

SMEC Korea
Inter-Plast Z.Bodziachowska-Kluza Sp.J

Zuzanna 
Bodziachowska-
Kluza

zuzanna@inter-plast.pl
www.inter-plast.pl/smec

SL2000A 360 540 A2-5 61 52 6000 - 18,5 210 560 - 24
 m/min

30
 m/min uchwyt 6 75 - 80 2788 1530 1920 3700

SL6500A 900
1000

(2000/
3200/
5050)

A2-15 152 140 1500 - 55 470
1,050

(2050/
3270/
5100)

- 12 m/min
18

(15/10/
10)

m/min
uchwyt 21 180 - 150

5158
(6203/
7400/
9400)

2564
(2760/
2760/
2860)

2595
16500
1900/

22000/
26000)

Richo Polska
Piotr Pawlicki
kom. 781 677 446

richo@richo.pl 
www.richo.pl

MT-280 250 430 A2-6 62 52 0~4500 6000 11 215 470 - 30 30 MT 4 70 - 80 2680 1600 2000 4100

DHL-960 960 do. 6000 A2-15 230 - 6~500 6000 30kW 600 6000 - 5 5 MT 6 125 - 300 9200 2750 2280 13600

STYLE CNC Machines Sp. z o.o. 
Sosnowiec

Kamil Piąty
kom. 883 444 723

k.piaty@stylecncmachines.
com
www.stylecncmachines.pl

SB 300 318 570/1000 A2-6/
A2-11 86 do 116 75 do 105 6000 - 15-22 - - - 20 24 MK5 85 - 120 3000 1800 1800 4300/

4800

STYLE 750 530 do 3900 D1-11/
A2-15

105 do 
230 opcja 0-2000 - 23-35 - - - 2000 8000 MK5 105-125 - 225 61000 2300 2200 7900

TBI Technology Sp. z o.o. Dział Handlowy 
tel. 32 777 43 60

kontakt@tbitech.pl
www.tbitech.pll

TBI TC 300
Compact SMC 400 300 A2-5/

A2-6 43 - 6000 2000/
4500 11 200 - - 30 30 MT4 - - - 3200 1300 1860 3500

TBI VT 630 630 1000-
3000

A2-11/
A2-15

131
(185) - 3500 2000 37 315+30 950 -1450 20 24 MT5 150 2695 130 5450-

7450 2450 1930 8700-
13100
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Niebezpieczny czy uciążliwy?
Prawdopodobnie najważniejszym pytaniem jakie trzeba tutaj zadać 

jest: „Jaki wpływ pył grafitowy ma na ludzki organizm?”. Chcąc odpo-
wiedzieć sobie na to pytanie musimy zrozumieć, że występują dwa typy 
grafitu – naturalny i syntetyczny. Ten, który wykorzystywany jest do 
produkcji elektrod grafitowych, jest grafitem syntetycznym. To właśnie 
ten grafit, będąc biologicznie biernym, poddając go obróbce mecha-
nicznej, może dostać się do naszego organizmu. Trzeba jednak wziąć 
pod uwagę, że głównym izotopem, z którego produkuje się grafit syn-
tetyczny, jest węgiel. Wszak jest to ten sam komponent, z którego zbu-
dowany jest ludzki organizm. Ciało ludzkie zatem nigdy nie potraktu-
je, wdychanego przez nos, czy usta pyłu grafitowego, jako ciało obce 
oraz nigdy nie będzie wykonywać reakcji obronnej w celu pozbycia się 
jego nadmiaru. Jedynym niebezpieczeństwem, jakie pył grafitowy może 
mieć na nasze ciało, jest dostanie się jego cząstek do naszych oczu.  
W takim przypadku, może powodować uczucie pieczenia i zaczerwie-
nianie oczu. W żaden natomiast sposób pył grafitowy, osiadając na 
skórze, nie może zostać wchłonięty przez organizm, zatem w takiej sy-
tuacji, wystarczy jedynie przemyć ciało, czy oczy, celem pozbycia się go.

Warto wspomnieć, że wszystkie materiały będące pochodnymi 
węgla muszą posiadać swoje karty bezpieczeństwa materiału (SDS).  
W dokumentach tych, dokładnie rozpisano wpływ grafitu i zasady 
bezpieczeństwa, których należy przestrzegać używając tego materia-
łu. Między innymi dowiadujemy się z nich, że długotrwałe wdychanie 
pyłu grafitowego, nie ma niekorzystnego wpływu na ludzkie płuca, czy 
oskrzela. W odróżnieniu od grafitu naturalnego, który w swoim skła-
dzie posiada cząstki ditlenku krzemu, będącego niebezpiecznym dla 
naszych organów wewnętrznych.

Uwaga: Specjalne zasady bezpieczeństwa należy uwzględnić pod-
czas obróbki grafitów impregnowanych za pomocą miedzi lub wolfra-
mu. Proszę zapytać swojego dostawcy o karty bezpieczeństwa ma-
teriału, dla grafitów obrabianych w Państwa narzędziowniach. Firma 
Oberon Robert Dyrda dostarcza wszystkie niezbędne dokumenty.

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

za pomocą których wyeliminujemy problem pylenia grafitu podczas 
produkcji elektrod grafitowych. W przypadku centrów CNC, najbar-
dziej niezawodnym sposobem jest wyposażenie maszyny w system 
odsysania pyłu, za pomocą sprężonego powietrza i gromadzenie go  
w specjalnie dedykowanych zbiornikach na pył. W takim razie, jak sobie 
radzić z pyłem grafitowym w przypadku, gdy grafit obrabiany jest  
w maszynach konwencjonalnych, takich jak piły, tokarki, czy szlifier-

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

Narzędziownia bez pyłu grafitowego?

Pył grafitowy - powszechnie znane narzędziow-
com słowo, które można określić jako drobną 
proszkową substancję unoszącą się w powietrzu 
po obróbce grafitu. Każdy kto miał do czynienia 
z jego obróbką wie, że drobinki grafitu potrafią 
przysporzyć kłopotu. W artykule omówimy różne 
zagrożenia wiążące się z eskalacją pyłu w narzę-
dziowni, podamy sposoby na zminimalizowanie 
tego zjawiska oraz odpowiemy na najczęściej po-
jawiające się pytania z tego zagadnienia.

ki? Wskazane byłoby użycie przenośnego odkurzacza przemysłowego, 
który mógłby być używany wszędzie tam, gdzie grafit jest obrabiany. 
Jeżeli interesuje Państwa ten temat, zapraszamy na nasze strony inter-
netowe www.oberon.pl, gdzie w zakładce Grafit/Artykuły, można zna-
leźć dedykowany temu zagadnieniu artykuł.

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

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

Podsumowanie
Reasumując wszystkie mankamenty i uciążliwe aspekty stosowa-

nia grafitu, należy wspomnieć także o jego zaletach. Grafit obrabia się 
znacznie szybciej, niż inne materiały stosowane na elektrody. Jego ob-
róbka jest kilkukrotnie szybsza. Cena niższa, natomiast możliwość wyko-
nania niewykonalnych w miedzi kształtów nie do przecenienia. Dlatego 
też, ilekroć nasi klienci pytają nas, co lepsze, grafit czy miedź? – odpo-
wiadamy grafit, gdyż przy zachowaniu wszystkich w/w zasad jest to 
materiał bardzo bezpieczny w użytkowaniu.
Dawid Hulisz
tel. 693 371 241, d.hulisz@oberon.pl

 

Używane elektrodrążarki erozyjne EDM 
oraz frezarki

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

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

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

•	Zajmujemy się również kupnem nowych maszyn.

www.mac-tec.de

Fanuc Alpha 1iC
Sodick AQ 750LH Premium

Charmilles Robofil 440CC

Charmilles Roboform 30 Charmilles HD 10Deckel Maho DMC 103 V

reklam
a

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.
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Trwają przygotowania do kolejnej edycji targów ITM INDUSTRY 
EUROPE. Wydarzenie – zgodnie z oczekiwaniami branży – odbędzie 
się jak w ubiegłych latach późną wiosną. Hale targowe od 31 maja do 
3 czerwca 2022 wypełnią nowoczesne maszyny i urządzenia dla prze-
mysłu 4.0.

W tym roku to właśnie targi ITM INDUSTRY EUROPE rozpoczę-
ły sezon spotkań dla przemysłu. Było to pierwsze wydarzenie wysta-
wiennicze dla tego sektora po kilkumiesięcznej przerwie wywołanej 
pandemią. I było to bardzo dobre otwarcie, co w rozmowach potwier-
dzali zarówno wystawcy z kraju oraz z zagranicy jak i zwiedzający eks-
pozycję profesjonaliści. Prognozy dla najbliższej edycji targów są jesz-
cze bardziej obiecujące.

Oddech dla przemysłu
Eksperci zakładają, że w 2022 europejska gospodarka „odetchnie” 

w wyniku systematycznej likwidacji wąskiego gardła w przemyśle.  
To optymistyczne prognozy także dla targów ITM INDUSTRY EUROPE, 
którym ponownie będzie towarzyszyć hasło: Przemysł ery cyfrowej. 

- Dane z rynku potwierdzają, że robotyka przemysłowa i cyfry-
zacja mają się dobrze, a wręcz w tych trudnych czasach to one po-
mogły przetrwać wielu firmom. Dlatego z pewnością na targach ITM 

tych tematów nie zabraknie. Od kilku lat widać ogromne zaintere-
sowanie automatyzacją, digitalizacją i robotyzacją wśród zarządza-
jących przedsiębiorstwami produkcyjnymi. Mamy już w planach nie 
tylko panele dyskusyjne z największymi liderami tej branży, ale także 
zróżnicowaną ekspozycję rozwiązań i urządzeń dedykowanych inte-
ligentnym fabrykom – zapowiada Anna Lemańska-Kramer, dyrektor 
targów ITM INDUSTRY EUROPE.

Robotyzacja pnie się w górę

Cyfrowa fabryka łączy istniejącą technologię produkcji z inteli-
gentną technologią sieciowych systemów komunikacji i przetwarza-
nia danych. Wykorzystane w niej systemy cyberfizyczne monitoru-
ją procesy i mogą podejmować decyzje – to wizja cyfrowej fabryki, 
która na świecie powoli staje się faktem. Jak wynika z raportu „World 
Robotics 2021” Międzynarodowej Federacji Robotyki, w 2020 roku 
przedsiębiorstwa przemysłowe na świecie zainstalowały 383,5 tysią-
ca robotów przemysłowych, co oznacza nieznaczny wzrost (o 0,5%)  
w porównaniu z 2019. Aż 22 tysiące z tej liczby stanowią coboty.  
Wartość wszystkich maszyn to około 13,2 miliarda dolarów. Dzięki 
nowym wdrożeniom, globalna liczba urządzeń wyniosła 3,015 miliona, 
czyli o 10% więcej niż w poprzednim roku. Najwięcej robotów (28%) 

Biznes w erze cyfrowej
		  Targi ITM z planem dla przemysłu

w zeszłym roku zakupiły firmy z branży elektrycznej i elektronicznej. 
Co piąty trafił do zakładów motoryzacyjnych, co dziesiąty – do fabryk 
z sektora metalowego i maszynowego. 

- Z pewnością te trendy pokażemy na targach. Zdajemy sobie 
sprawę, że w zakresie robotyzacji w Polsce jest wiele do zrobienia 
a koszty związane z digitalizacją są wysokie. Jednak – jeśli potwier-
dzą się plany rządu - ulga na robotyzację będzie elementem pakietu 
zmian legislacyjnych. Zgodnie z założeniami, uprawni ona do odlicze-
nia od podstawy opodatkowania 50% kosztów uzyskania przycho-
dów poniesionych w danym roku na ten cel. Trzymamy rękę na pulsie, 
obserwujemy aktualne rozwiązania. Do dyskusji na ten temat za-
prosimy decydentów w ramach programu Kongresu Industry Next, 
którego pierwsza edycja w tym roku okazała się dużym sukcesem. 
W kolejnej odsłonie tego wydarzenia także nie zabraknie aktualnych 
możliwości finansowego wsparcia dla przedsiębiorstw działających 	
w branży przemysłowej, planujących inwestycje w najnowsze techno-
logie - dodaje Anna Lemańska-Kramer.

Pomysł na 2022 r.
ITM INDUSTRY EUROPE to jedyna na taką skalę ekspozycja pra-

cujących maszyn w Polsce i prezentacja innowacyjnych rozwiązań dla 
przemysłu. Flagowa oferta targów to: obrabiarki do metali, automatyka 
przemysłowa, robotyka, narzędzia, odlewnictwo, obróbka powierzchni, 
technologie addytywne, oprogramowanie czy metrologia przemysłowa. 

W najbliższej edycji zaplanowano kontynuację strefy SMART FAC-
TORY bogatej w inteligentne rozwiązania dla fabryk. To wyjątkowa prze-

strzeń ekspozycyjna przygotowywana we współpracy z liderami rynku. 

Z kolei dla pionierskich rozwiązań „w duchu” przemysłu 4.0, które 
przeszły już fazę testów, otwarta będzie STARTUP ZONE. 

- Pomysł przestrzeni dla startupów w branży przemysłowej zrodził się 
już w ubiegłym roku, jednak w najbliższej edycji planujemy go skutecz-
nie rozwinąć i wcielić w życie. Tym bardziej, że pojawia się coraz więcej 
„młodych” inicjatyw opartych o technologie: digital twin, AI, big data czy 
5G przeznaczonych dla firm działających w przemyśle. Chcemy umoż-
liwić udaną premierę nowym aplikacjom, technologiom czy maszynom 
i inicjować udane pomysły biznesowe – mówi Anna Lemańska-Kramer.

Targi ITM INDUSTRY EUROPE potrwają od 31 maja do 3 czerwca 2022 
r. na terenie Międzynarodowych Targów Poznańskich. W tym samym 
czasie będzie można jednocześnie zwiedzić ekspozycję: targów Logisty-
ki, Magazynowania i Transportu Modernlog, targów Kooperacji Przemy-
słowej Subcontracting oraz Forum Odlewniczego Focast. W pierwszym  
i drugim dniu targów zaplanowano II edycję Kongresu Industry Next. 

Więcej na: www.itm-europe.pl
Facebook: https://www.facebook.com/ITMEurope/
LINKEDin: https://www.linkedin.com/showcase/itmeurope/

reklama
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Jako osoba używająca na co dzień PhotoShop oraz InDesign doceniam 
wartości dobrego oprogramowania dla zastosowań inżynierskich. Wartość 
ta jest jeszcze większa ze względu na rangę produkcji.

Programy z rodziny CAD i CAM niesamowicie ułatwiają i przyspieszają 
funkcjonowanie oraz pracę w narzędziowni. Czy ktoś dziś jeszcze pamięta 
żmudne czasy rysunku technicznego, podręcznego? Czy rysowanie skom-
plikowanych komponentów maszyn na kartach formatu A4? No nie sądzę!

Co więc przemawia za tym, aby stosować komputerowe wspomaga-
nie wytwarzania CAM? Z pewnością wzrost wydajności produkcji. Drugim 
ważnym powodem, jest skrócenie czasu na uruchomienie bądź przesta-
wienie produkcji, a także poprawienie jakości produkowanych wyrobów. 
Z pewnością każdy związany z branżą obróbki skrawaniem wie do czego 
służy opragramowanie CAD i CAM. Jednak pozwólcie Państwo, że dla tych 
mniej wtajemniczonych w zawiłości projektowania, w prostych zdaniach 
podam krótką definicję.

Oprogramowanie CAD (ang. Computer Aided Design – komputerowe 
wspomaganie projektowania) przeznaczone jest do wspomagania czynno-
ści inżyniera, zwłaszcza w pierwszych fazach rozwoju produktu. Programy 
CAD służą przede wszystkim do projektowania bardzo wielu działań inży-
nierskich, ale także do rysowania oraz modyfikowania dokumentacji kon-
strukcyjnej i technologicznej. Systemy CAD znajdują również zastosowa-
nie w zakresie tworzenia wirtualnych prototypów i prezentacji ofertowych 
dzięki animacjom, symulacjom i fotorealistycznym wizualizacjom.

Natomiast systemy CAM (ang. Computer Aided Manufacturing – 
komputerowe wspomaganie wytwarzania) służą do sterowania procesem 
wytwarzania za pomocą komputera, a więc do sterowania obrabiarek, linii 
montażowych, robotów, centrów obróbkowych itp. Systemy te obejmują 
wszelkie etapy potrzebne do zrealizowania procesu wytwarzania, takie jak: 
tworzenie bieżących harmonogramów prac, obróbka, montaż, kontrola ja-
kości, organizacja transportu międzyoperacyjnego. Programy CAM pozwa-
lają na przenoszenie informacji z systemów CAD do systemów CAM.

Zalet systemów komputerowych CAD/CAM jest z pewnością wiele. Ich 
stosowanie daje wymierne korzyści w postaci oszczędności czasu, poprawy 
dokładności i powtarzalności, eliminacji błędów, co przekłada się na zyski 
firmy. W dzisiejszych czasach nie potrafimy się obyć bez komputeryzacji, 
prawie w każdej dziedzinie życia. Dzięki komputerom i przeróżnym progra-
mom ułatwiamy sobie życie oraz oczywiście pracę. Tak też jest i w proce-
sach projektowania elementów maszyn czy urządzeń. Dzięki komputerom i 
specjalistycznym programom wzrasta jakość pracy projektowej. Współcze-
sny inżynier nie może obejść się w swojej pracy bez komputera. Doceniajmy 
specjalistów w branży, ponieważ nawet najbardziej zaawansowany kom-
puter oraz oprogramowanie, bez wiedzy i praktycznych umiejętności inży-
niera, nie dadzą efektów w przygotowaniu produkcji.

Mając powyższe na uwadze, można zdecydowanie stwierdzić, iż apli-
kacje komputerowe dla inżynierów stają się współcześnie niezbędnym oraz 
powszechnym narzędziem pracy, stąd też tak dynamiczny rozwój.

Na kolejnych stronach przedstawiamy ofertę kilku firm, a w niej kilka 
różnych programów CAD i CAM. Zapraszam do zapoznania się z raportem.

EL

re
kla

m
a

Oprogramownie wspierające 
projektowanie i wytwarzanie

sto lat dobrze
zaprojektowanych
wydarzeń

31.05-3.06.2022

www.ITM-Europe.pl

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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Oprogramowanie CAD/CAM - raport
Producent - UCANCAM* OPEN MIND Technologies Siemens Digital Industries Software CNC Software, INC.

Skrócona nazwa firmy Abplanalp Sp. z o.o. UCANCAM CAM Technology Kom-Odlew -

Nazwa programu/aplikacji - UCANCAM hyperMILL NX (dawniej Unigraphics) Solid Edge Solid Edge CAM Pro (dawniej CAM Expres) Mastercam

Pełna nazwa najnowszej wersji programu na rynku Esprit UCANCAM Professional hyperMILL 2021.2 NX 1980 Series Solid Edge 2022 Solid Edge CAM Pro 2022 Mastercam 2022

Przynależność do grupy CAD/CAM CAD/CAM CAD/CAM tak CAD/CAM/CAE CAD/CAE CAM CAD/CAM

Polska wersja językowa (tak/nie) tak tak tak tak tak tak tak

Wymagana platforma sprzętowa PC PC komputer PC PC PC PC

System operacyjne Windows 10 Windows 7/10 Windows 8, 10 Windows, Linux Windows Windows, Linux Windows 7, 8, 8.1 lub 10 
w wersji 64 bity

Funkcjonalność CAD

Modelowanie bryłowe (tak/nie) tak tak tak tak tak podstawowe tak

Modelowanie powierzchniowe (tak/nie) tak tak tak tak tak nie tak

Modelowanie hybrydowe (tak/nie) tak tak tak tak tak nie tak

Modelowanie 2D/3D (tak/nie) tak tak tak tak tak nie tak

Czy możliwa jest praca na konturach/powierzchniach/bryłach? (tak/nie) tak tak tak tak tak tak tak

Czy istnieje możliwość tworzenia i definiowania zespołów? (tak/nie) nie nie nie tak tak tak tak

Czy program umożliwia tworzenie rysunku złożeniowego? (tak/nie) nie nie nie tak tak nie tak

Czy program umożliwia tworzenie rysunku wykonawczego? (tak/nie) nie tak nie tak tak tak tak

Czy program umożliwia tworzenie raportów? (tak/nie) tak tak tak tak tak tak tak

Czy jest możliwe generowanie dokumentacji technicznej? (tak/nie) tak tak tak tak tak tak tak

Czy istnieje możliwość naprawiania uszkodzonych rysunków? (tak/nie) tak tak tak, modeli powierzchniowych 
i bryłowych tak tak tak tak

Dostosowanie możliwości programu do preferencji użytkownika - (tak/nie) tak nie tak tak tak tak tak

Czy program umożliwia projektowanie form wtryskowych? (tak/nie) nie nie nie tak, dedykowany moduł NX 
Mold Wizard

tak, dedykowany moduł Solid Edge 
Mold Tooling - tak

Funkcjonalność CAM

Wsparcie podprogramów - (tak/nie) tak - tak, SolidWorks, Inventor tak - tak tak

Frezowanie/toczenie/wiercenie/grawerowanie - (tak/nie) tak frezowanie/wiercenie/
grawerowanie tak tak - tak tak

Inne metody obróbki - (tak/nie) tak pryzma; wytłaczanie obrazu cięcie nożem, obróbka 
przyrostowa

wycinanie elektroerozyjne 
(WireEDM) - wycinanie elektroerozyjne 

(WireEDM) tak

Czy program posiada możliwość wygenerowania kodu sterującego obrabiarką? (tak/nie) tak tak tak tak - tak tak

Wykrywanie kolizji narzędzi - (tak/nie) tak nie tak tak - tak tak

Optymalizacja programów obróbki - (tak/nie) tak tak tak tak - tak tak

Czy istnieje możliwość przeprowadzenia wizualnej symulacji obróbki na podstawie 
kodu NC? (tak/nie) tak tak tak tak - tak tak

Czy jest możliwe pobranie z Internetu wersji demonstracyjnej, shareware ttp.? (tak/nie) tak nie tak, kontakt z firmą, możliwość 
wersji testowej tak tak tak tak

Cena licencji na 1 stanowisko/2 stanowiska/3 stanowiska (dotyczy wersji podstawowej) 1 450₠/szt 4 900 +VAT/sztuka 1 stanowisko-5000₠; 
2-9500₠; 3-13500₠ od 28 200 PLN netto od 9 810 PLN netto od 16 000 PLN netto wieczysta lub czasowa

Czy w cenie zawarta jest opieka techniczna? Jeśli Tak, to jaki jest okrej jej trwania? 3 miesiące nie tak, na rok nie nie nie 12 miesięcy

Czy są prowadzone szkolenia? (tak/nie) tak tak tak tak tak tak tak

Rodzaje i zakres szkoleń Dopasowane do wymagań klienta wg wymagań szkolenia podst., zaawansowane
i toczenia pełen zakres szkoleń z obsługi oprogramowania podstwowe/średniozaawansowane/

zaawasowane

Strona www dystrybutora na terenie Polski www.abplanalp.pl www.digima.pl www.camtechnology.pl/ www.kom-odlew.pl www.mastercam.pl

KONTAKT
Michał Januszkiewicz 

michal.januszkiewicz@abplanalp.pl 
tel. +48 601 852 158

Krzysztof Skorupka
sprzedaz@digima.pl
tel. +48 736 60 54

Dariusz Szczotka
kom. 505 844 580

KOM-ODLEW 
tel./faks: 12 262 30 14, tel. 12 262 30 15, 12 654 00 60

kom-odlew@kom-odlew.pl

Zalco Sp. z o.o.
tel. 22/ 892 55 00

info@mastercam.pl
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Oprogramowanie CAD/CAM - raport
Producent - 3D SYSTEMS* Hexagon Hexagon Hexagon Manufacturing Intelligence ZWSOFT*

Skrócona nazwa firmy Sandvik Coromant SMARTTECH Verashape Verashape Verashape 3D MASTER

Nazwa programu/aplikacji CoroPlus ToolPath - EDGECAM 2021.0 Radan VISI ZW3D CAD/CAM

Pełna nazwa najnowszej wersji programu na rynku CoroPlus ToolPath dla toczenia metodą Primeturning i toczenia 
gwintów Geomagic for SOLIDWORKS EDGECAM 2020.0 Radan 2020.1 VISI 2021.0 ZW3D 2019

Przynależność do grupy CAD/CAM CAM CAD tak CAD/CAM CAD/CAM/CAE CAD/CAM

Polska wersja językowa (tak/nie) nie tak  tak tak tak tak

Wymagana platforma sprzętowa dowolna SOLIDWORKS Professional 2014
i nowsze. MS Win tak PC minimum 4 Gbyte RAM PC

System operacyjny Przeglądarka www (HTML5) Win 7: 32-64 bit; Win 8: 32-64 bit; 
Win 10: 64 bit Windows 10 Min. Windows 10 Windows 7, Windows 8.1, 

Windows 10, Professional Windows 7 SP1, 8, 10x 64/86

Funkcjonalność CAD

Modelowanie bryłowe nie tak tak tak tak tak

Modelowanie powierzchniowe nie tak tak tak tak tak

Modelowanie hybrydowe nie tak tak tak tak tak

Modelowanie 2D/3D 2D tak tak tak tak tak

Czy możliwa jest praca na konturach/powierzchniach/bryłach? (tak/nie) tak - kontury / bryły tak tak tak tak tak

Czy istnieje mozliwość tworzenia i definiowania zespołów? (tak/nie) nie tak tak nie tak tak

Czy program umożliwia tworzenie rysunku złożeniowego? (tak/nie) nie tak nie nie tak tak

Czy program umożliwia tworzenie rysunku wykonawczego? (tak/nie) nie tak nie tak tak tak

Czy program umożliwia tworzenie raportów? (tak/nie) nie nie tak nie tak nie

Czy jest możliwe generowanie dokumentacji technicznej? (tak/nie) nie tak tak tak tak tak

Czy istnieje możliwość naprawiania uszkodzonych rysunków? (tak/nie) nie nie nie tak tak tak

Dostosowanie możliwości programu do preferencji użytkownika - (tak/nie) tak (jednostki/dokładność symulacji tak tak tak tak tak

Czy program umożliwia projektowanie form wtryskowych? (tak/nie) nie tak nie nie tak tak

Funkcjonalność CAM

Wsparcie podprogramów - (tak/nie) nie

tak 
*możliwość dokupienia dodatku do SW

tak tak tak tak/nie/ tak/ tak nie

Frezowanie/toczenie/wiercenie/grawerowanie - (tak/nie) frezowanie tak grawerowanie WEDM tak

Inne metody obróbki - (tak/nie) Toczenie PrimeTurning, toczenie gwintów Wire EDM, Obróbka addytywna wycinanie, wykrawanie, gięcie tak operacja zgrubna Volumill, 
wykańczające szybkościowe HSM

Czy program posiada możliwość wygenerowania kodu sterującego obrabiarką? (tak/nie) tak tak tak tak tak-

Wykrywanie kolizji narzędzi - (tak/nie) tak tak tak tak tak

Optymalizacja programów obróbki - (tak/nie) tak tak tak tak tak

Czy istnieje możliwość przeprowadzenia wizualnej symulacji obróbki na podstawie kodu NC? tak nie tak, wizualizacja 2D w wycinaniu 
i wykrawaniu nie tak

Czy jest możliwe pobranie z Internetu wersji demonstracyjnej, shareware ttp.? (tak/nie) 30 dniowy nieodpłatny test tak tak nie tak tak

Cena licencji na 1 stanowisko/2 stanowiska/3 stanowiska (dotyczy wersji podstawowej) 3 250 zł netto/rok 6 320 ₠ edukacyjna; 1896 ₠ zależna od modułu i konfiguracji wg cennika program modułowy, cena uzależniona 
od konfiguracji

6500 zł net CAD, 8500 zł net CAD/CAM 
- za 1 stanowisko

Czy w cenie zawarta jest opieka techniczna? Jeśli Tak, to jaki jest okrej jej trwania? 12 mc tak, 12 miesięcy tak, na rok tak, tyle ile okres subskrypcji tak - 1 rok tak - 1 rok

Czy są prowadzone szkolenia? tak tak tak tak tak tak

Rodzaje i zakres szkoleń
Bezpłatne szkolenia w formie webinarów zgodnie z kalendarzem 
szkoleń. Dodatkowo szkolenie specjalistyczne z obsługi oprogra-
mowania płatne. Dostępny bezpłatny manual dla użytkowników.

Obróbka skanów, łączenie danych,inżynie-
ria odwrotna, kontrola jakości,modelowanie 

bryłowe
od podstaw do zaawansowanych 5 osi do każdego modułu osobne, dobierany pod 

klienta dedykowane pod każdy moduł dopasowane do modułu programu 
i wymagań klienta

Strona www dystrybutora na terenie Polski www.sandvik.coromant.com/pl www.skaner3d.pl www.edgecam.pl www.radancnc.pl www.visicadcam.pl www.zw3d.com.pl

KONTAKT Sandvik Polska Sp. z o.o.
order-poland.coromant@sandvik.com

SMARTTECH Sp.z o. o.
tel. 22 751 19 16

biuro@smarttech3d.com
tel. 17 853 00 62 kom. 882 354 207 dmalisz@visicadcam.pl info@3dm.pl 

tel: +48 22 846 21 50
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Uniwersalny przyrząd do pomiaru płaskości umożliwia pomiar płaskości wyro-
bów na długościach w zakresach od 140 do 300 mm. Współpracuje z czujnikiem ze-
garowym tradycyjnym lub elektronicznym o średnicy części mocującej 7,8 mm.

Posiada sztywną a jednocześnie lekką konstrukcję o ergonomicznym kształcie, 
umożliwiającą obsługę przyrządu z obu stron, zależnie od dostępu do powierzchni 
podlegającej pomiarowi jak też preferencji manualnych użytkownika.

Podstawowe dane techniczne: 

•	 Długość całkowita: 340 mm;
•	 Szerokość maksymalna (w miejscu podpory stabilizującej): 170 mm;
•	 Szerokość konstrukcji przęsłowej 50 mm;
•	 Wysokość maksymalna: 100 mm;
•	 Minimalny rozstaw między podporami: 140 mm;
•	 Maksymalny rozstaw między podporami: 300 mm;
•	 Masa przyrządu bez czujnika pomiarowego 1,1 kg. 

Przyrząd do pomiaru płaskości

Firma MARCOSTA zaprezentowała w ostatnim 
czasie przyrząd do pomiaru płaskości umożli-
wiający pomiar w zakresie od 140 do 300 mm. 
Jest to nowość w ofercie produkcyjnej. Estetyka 
wykonania i łatwość obsługi są wielkimi atuta-
mi tego przyrządu. Znajdzie ono zastosowanie 
w dużych zakładach jak i małych warsztatach 
produkcyjnych.

Ustawienie takich samych wartości na linijkach z prawej 
i lewej strony oznacza rozstaw między podporami przyrzą-
du. Np. ustawienie na wartość 150 mm z lewej i prawej strony 
oznacza rozstaw podpór – 150 mm. Wysunięcie podpór sta-
bilizujących i podpory zerowania czujnika można regulować  
w zależności od potrzeb za pomocą pokręteł i nakrętek. Przy-
rząd jest objęty 24 -miesięczną gwarancją.

O firmie MARCOSTA:
Firma MARCOSTA® - dostawca obrabiarek do metali, na-

rzędzi i oprzyrządowania na polski rynek - produkcja, sprze-
daż, import, serwis, remonty i modernizacje, dostawa części 
zamiennych.

Firma powstała w roku 1988 – 1 kwietnia pod nazwą MAR-
COSTA - Elektronika Profesjonalna. Obecnie, nosząc nazwę 
MARCOSTA - Centrum Handlu i Produkcji Obrabiarek, jako 
przedstawiciel handlowo-serwisowy producentów obrabiarek 
posiada w swojej ofercie wyroby firm polskich, czeskich, nie-
mieckich, chińskich, tajwańskich, japońskich, duńskich holen-
derskich i angielskich. 

W firmie prowadzona jest produkcja obrabiarek, części za-
miennych, podzespołów oraz realizowana jest obróbka detali 
według zamówień klientów. Wykonywane są remonty i mo-
dernizacje drążarek elektroerozyjnych wgłębnych, szlifierek do 
wałków i płaszczyzn.

Więcej na: www.marcosta.pl.

GRAFITY ELLOR

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
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Jako kierownika marketingu firmy OBERON Robert Dyrda bardzo ucie-
szyła mnie możliwość wyjazdu służbowego na tegoroczne targi ITM Industry 
Europe. Taka okazja na spotkanie w Poznaniu naszych klientów zdarza się 
tylko raz do roku, a te były wyjątkowe, nie tylko dlatego, że odbywały się po 
dwóch latach przerwy. Jedne z czołowych targów przemysłowych trwały od 
31 sierpnia do 3 września.

Niektóre rzeczy się jednak nie zmieniają. Tradycyjnie bowiem samej or-
ganizacji targów nie można było nic zarzucić. Wszyscy zaangażowani, po-
cząwszy od obsługi stoisk, ochronę i informację byli tradycyjnie uczynni  
i kompetentni. Prawdziwą „wisienką na szczycie tortu” była troska dyrekcji 
targów o wystawców. Poznański porządek i przygotowanie poznać można 
również było podczas organizacji bankietu. Odpowiednio zabezpieczona ilość 
jedzenia i miejsca (przy zachowaniu zasad sanitarnego reżimu) oraz muzyka 
umożliwiająca tak zabawę, jak i rozmowy, są wzorem do naśladowania.

Po dwóch latach przerwy, trzystu czterdziestu wystawców z Polski 
i zagranicy przyjechało pokazać swoją flagową ofertę. Hale znów wy-
pełniły się szumem maszyn a goście targowi mogli przypomnieć sobie 
siłę i energię bezpośrednich spotkań. W czasie targów ITM INDUSTRY 
EUROPE w tym samym czasie odbywały się także: Targi Logistyki, Ma-
gazynowania i Transportu MODERNLOG, 3D SOLUTIONS – Targi Druku 
i Skanu 3D, Targi Kooperacji Przemysłowej SUBCONTRACTING oraz 
Forum Odlewnicze FOCAST.

Wzrok przyciągały efektownie zaaranżowane stoiska. Te, zbudowane ze 
szczególnym pomysłem otrzymały nagrody ACANTHUS AUREUS. Ustano-
wiona w 2003 roku statuetka ACANTHUS AUREUS to wyróżnienie przyzna-
wane wystawcom, którzy najlepiej potrafili zobrazować swoją wizję stoiska 
w połączeniu ze strategią marketingową firmy. Nazwa nagrody jest nieprzy-
padkowa. Złoty akant kojarzy się z najwyższymi laurami niemal w każdej 
dziedzinie życia, podkreślając unikatowy charakter tej nagrody. Przyznawa-

ne przez Grupę MTP wyróżnienie ma na celu nagradzanie najlepszych roz-
wiązań architektonicznych i graficznych, które sprzyjają bezpośredniej ko-
munikacji z klientem i podkreślają pozytywny wizerunek firmy, wystawiającej 
swoją ofertę na Międzynarodowych Targach Poznańskich. Statuetką Złote-
go Akanta nagradzane są stoiska najlepiej zaprojektowane i przygotowane 
do realizacji strategii marketingowej firmy podczas targów. Dowiedziono,  
że wyróżniające się i dobrze przemyślane stoisko zdecydowanie ułatwia pracę  
i ma kluczowe znaczenie dla pozytywnego efektu marketingowego wynika-
jącego z obecności na targach.

Ten prestiżowy laur przypadł w tym roku w udziale pięciu wystawcom 
targów ITM Industry Europe: DEMATEC POLSKA, Sieci Badawczej Łu-
kasiewicz, AEP Rybicki Zwada Sp. J./AJAN Polska, TRUMPF POLSKA 
, ECO-LINE oraz trzem wystawcom targów Modernlog, firmom: WObit, 
Europa Systems oraz REESINK LOGISTIC SOLUTIONS. Ważnym atutem 
nagrody jest również to, że przyznawana jest ona przez Kapitułę, w skład 
której wchodzą wybitni eksperci z zakresu designu, marketingu i wysta-
wiennictwa targowego.

Trendy dla przemysłu wybrzmiały na Scenie ITM
Nowym projektem ITM INDUSTRY EUROPE była Scena trendów dla 

Przemysłu, gdzie eksperci mogli przedstawić pierwszego dnia targów  
(31 sierpnia) innowacyjne rozwiązania z obszarów digitalizacji, wykorzy-
stania danych w przemyśle oraz nowych trendów w kwalifikacjach. Prele-
genci nie ograniczyli się tylko do teorii, ale także prezentowali „na żywo” 
swoje rozwiązania zgromadzonej przy scenie publiczności. Omówiono 
nowe trendy w kwalifikacjach dla przemysłu, a także temat danych jako 
podwaliny transformacji cyfrowej przenoszącej organizację do Przemysłu 
4.0. Na przykładzie platformy robotów DBR77 pokazano jak może wyglą-
dać technologiczna zmiana firmy. Szczególnie bogaty w nowinki techno-
logiczne okazał się panel poświęcony Smart Factory. To tutaj omówiono 

ITM Industry Europe 
- mocny krok w przemysłowy rok

PLM - paszport do cyfryzacji przemysłu (Cadxpert), przybliżono Smart Fe-
eding Systems czyli nowoczesne systemy podawania części i komponentów  
(GM AUTOMATYKA). Eksperci BECKHOFF Automation natomiast poka-
zali, jak dzięki nowoczesnemu podejściu do systemów transportowych może 
wyglądać elastyczna produkcja bez przezbrojeń. Robot jeżdżący wśród wi-
downi? Dlaczego nie! Takie rozwiązanie wybrała firma WObit, która przeko-
nywała, że warto automatyzować transport w nowoczesnej fabryce. Robo-
tyzacja to od dłuższego czasu ważny temat targów ITM INDUSTRY EUROPE  
i zdecydowanie wpisuje się w aktualne trendy. O tym jak działa robot kro-
czący i jak wykorzystać tę wiedzę w Przemyśle 4.0 mówili we wtorek w Po-
znaniu eksperci MAB Robotics. Z kolei właściciel JORGENSEN EASYTECH 
polecał spawanie robotem jako pewny sukces automatyzacji. 

Innowacyjny przemysł, to bezpieczny przemysł
W ramach Salonu Bezpieczeństwa Pracy w Przemyśle, podczas targów 

ITM, mogliśmy poznać najnowsze propozycje produktów i rozwiązań z za-
kresu ochrony pracy. Stoiska wystawców, prezentowały rozwiązania, obok 
których nie powinniśmy przechodzić obojętnie. To wysoko wyspecjalizowa-
na odzież ochronna i środki ochrony indywidualnej. Merytorycznych porad 
udzielali także przedstawiciele Państwowej Inspekcji Pracy czy Centralnego 
Instytutu Ochrony Pracy. Te dwie instytucje zorganizowały ważne konferen-
cje wpisujące się tematycznie w ideę Salonu BHP. 

Targi stacjonarnie i online
Tegoroczne targi odbywały się w formule hybrydowej. Większość wy-

darzeń była transmitowana online. Planowany kongres Industry Next oraz 
konferencja Smart Warehouse w ramach targów Modernlog. Oba wydarze-
nia można obejrzeć w sieci.

Złote Medale MTP
Aż 11 produktów zyskało przychylność Sądu Konkursowego i zdobyło 

Złoty Medal MTP targów ITM INDUSTRY EUROPE 2021. Tą prestiżową nagro-
dą może pochwalić się także jeden z wystawców targów MODERNLOG. Lau-
reatami konkursu są: OMNI 3D Sp. z o.o. za drukarkę 3D Factory 2.0 NET, 
TRUMPF POLSKA Spółka z ograniczoną odpowiedzialnością Sp.k. za 
funkcję Sorting Guide, Wydział Odlewnictwa Akademii Górniczo-Hut-
niczej im. S.Staszica, MeasLine sp. z o.o., Instytut Metalurgii i Inży-
nierii Materiałowej im. Aleksandra Krupkowskiego Polskiej Akademii 
Nauk za mobilne stanowisko do badań właściwości ciekłych metali, stopów, 
szkieł, żużli i innych substancji w szerokim zakresie temperatury topnienia, 

AJAN Polska za przecinarkę plazmową SHP260 ND-PNWE-AE, TECHNIKA 
SPAWALNICZA Sp. z o.o. za system TAWERS SUPER ACTIVE WIRE ALUMI-
NIUM z funkcją PULS STITCH, ULTRON Zakład Urządzeń Elektronicznych 
Krzysztof Krankowski za myjnię komorową natryskowo-ultradźwiękową z 
koszem obrotowym UN-500M 3D PRINTER, Konsorcjum: Sieć Badawcza 
Łukasiewicz – Krakowski Instytut Technologiczny (Lider), Sieć Badaw-
cza Łukasiewicz – Przemysłowy Instytut Maszyn Rolniczych, Przedsię-
biorstwo Innowacyjne Odlewnictwa Specodlew Sp. z o.o. za innowa-
cyjne narzędzia do maszyn leśnych z modyfikowaną powierzchnią roboczą 
elementów odlewanych, Konsorcjum: Sieć Badawcza Łukasiewicz – Kra-
kowski Instytut Technologiczny (Lider projektu), Grupa Azoty Jednost-
ka Ratownictwa Chemicznego sp. z o.o. (Konsorcjant, Producent żywic), 
Prec-Odlew sp. z o.o. (Konsorcjant) za innowacyjne proekologiczne 
żywice furfurylowe Żywfur EKO® dedykowane dla przemysłu odlewnicze-
go, Sieć Badawcza Łukasiewicz – Krakowski Instytut Technologiczny 
za narzędzia metaliczno-diamentowe bez udziału materiałów krytycznych 
do obróbki powierzchni betonowych i kamiennych, Sieć Badawcza Łuka-
siewicz - Przemysłowy Instytut Maszyn Rolniczych za prototypowa linia 
do produkcji burgera z wysortu warzywnego, Sieć Badawcza Łukasiewicz 
- Instytut Metali Nieżelaznych za rdzeń magnetycznie miękki bezszczot-
kowego, stałoprądowego silnika elektrycznego z magnesami trwałymi małej 
mocy oraz PPH Wobit s.c. E.K.J. Ober za ALVO® Ultra V-bot czyli mobilnego 
robota dezynfekującego UV-C.

Jako wystawca muszę przyznać, że targi ITM Industry Europe uważam 
za udaną imprezę łączącą najważniejsze branże przemysłu (maszynową, 
motoryzacyjną, lotniczą, stoczniową, kolejową, zbrojeniową, medyczną  
i wydobywczą) w jedną, spójną i doskonale zorganizowaną całość. Ciężko 
sobie wyobrazić firmę z branży, która postanowiłaby zignorować to wyda-
rzenie. Więcej informacji na temat targów znajdą Państwo na stronach in-
ternetowych: www.itm-europe.pl, a tymczasem już teraz zapraszam Pań-
stwa w imieniu organizatorów oraz firmy OBERON na kolejną edycję targów 
ITM Industry Europe. Odbędzie się w dniach od 31. maja do 3. czerwca  
w przyszłym roku.

JD

Fot. 1. Stoisko firmy OBERON Robert Dyrda jak zwykle cieszyło się sporym zainteresowaniem. 

Fot. 2. Tradycyjnie, podczas targów wyłoniono grupę firm, które otrzymały Złote Medale w różnych dziedzinach.
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W dniach 19. – 21. października miałem niekłamaną przyjem-
ność reprezentować firmę OBERON Robert Dyrda na połączonych 
w tym roku wyjątkowo targach STOM-METAL w Kielcach. Dlaczego 
przyjemność? Zadecydowało o tym wiele elementów, tak samo, jak 
wiele wydarzeń i salonów złożyło się na fuzję tych dwóch even-
tów. Salon Technologii Obróbki Metali STOM to głównie narzędzia, ob-
róbka laserowa, cięcie blach, roboty, spawalnictwo, druk 3D, elektronika 
i automatyka, technologie i komponenty łączne i mocujące oraz wirtu-
alizacja procesów. Międzynarodowe Targi Technologii dla Odlewnictwa 
METAL natomiast obejmują technologie dla odlewnictwa, obróbkę ciepl-
ną, aluminium oraz materiały nieżelazne i recykling metali. Sporo tego, 
lecz przyznać trzeba, że owa fuzja przeszła najśmielsze oczekiwania,  
a tematyki obydwu imprez znakomicie się zazębiają uzupełniając nawza-
jem pola wiedzy ekspertów z różnych dziedzin. Co najważniejsze: po roku 
„posuchy” spowodowanej Covid-19, miło było wymienić myśli i poszerzyć 
horyzonty twarzą w twarz. Do Kielc od lat przyjeżdżają firmy z Belgii, Bia-
łorusi, Francji, Niemiec, Rosji i Ukrainy, a samo wydarzenie zyskało miano 
pomostu pomiędzy wschodem a zachodem. To właśnie podczas tych 
targów nawiązywane są kontakty biznesowe o wymiarze globalnym.

Fot. 1. Fascynujące warsztaty z wyznaczania stanu naprężenia w ele-
mentach stalowych o właściwościach ferromagnetycznych z wykorzy-
staniem efektu Barkhausena zostały zorganizowane przez firmę NNT. 
Na zdjęciu złoty medalista z 2020 roku: MagStress 5C.

Przeszło 10 tysięcy branżowych zwiedzających odwiedziło 
przemysłowe wystawy spod znaku STOM i METAL. Taka frekwencja 
pozwoliła wrócić myślami do czasów przed pandemią oraz pokaza-
ła, jak bardzo przemysł potrzebuje spotkań bezpośrednich.

Prawie 500 wystawców prezentowało w 7 halach to, czego poszu-
kiwali branżowi zwiedzający – obrabiarki, wycinarki, giętarki, linie zrobo-
tyzowane, drukarki 3D, urządzenia pomiarowe, specjalistyczne maszyny 
dla odlewnictwa oraz spawarki. Tak szeroki zakres branżowy pozwolił 
zdobyć przedsiębiorcom naprawdę szeroki wachlarz nowych kontaktów. 
Wyjątkową okazję było z pewnością połączenie oferty Międzynarodo-
wych Targów Technologii dla Odlewnictwa METAL z Salonem Technolo-
gii Obróbki Metali STOM wraz z wszystkim wydarzeniami uzupełniający-
mi ofertę tych dwóch imprez. Zatem decyzja o połączeniu „przemysłowej 
wiosny” z „przemysłową jesienią” okazała się nadzwyczaj trafiona.

Przemysłowa Wiosna z nagrodami
Podczas uroczystej gali, która odbyła się pierwszego dnia targów, na-

grodzono najlepsze produkty prezentowane podczas wyjątkowej, Prze-
mysłowej Jesieni”. O przyznaniu nagród decydowały komisje konkurso-
we. W czasie uroczystości wręczono także nagrody TOP DESIGN Targów 

Kielce za oryginalny i nowoczesny styl prezentacji targowej. Podczas 
targów przyznano następujące wyróżnienia i medale:

W kategorii konkursowej targów STOM – TOOL wyróżnienia otrzy-
mały firmy:

1.	 Imponar za Elektromechaniczny wkrętak dynamometryczny Tor-
siotronic;

2.	 Yamazaki Mazak Central Europe oddział w Polsce za MAZAK 
SMOOTH MONITOR AX;

3.	 HASAN za Elektropompę wielostopniową wysokociśnieniową MI 20;

4.	 Amada za Prasę krawędziową HRB 1003 ATC.

MEDALE targów STOM-TOOL 2021 otrzymały:

1.	 Sieć Badawcza Łukasiewicz - Krakowski Instytut Technolo-
giczny za Narzędzia metaliczno- diamentowe bez udziału materia-
łów krytycznych do obróbki powierzchni betonowych i kamiennych;

2.	 Gonar Bis za Spoiwo ceramiczne do narzędzi ściernych, zwłaszcza 
do narzędzi z regularnego azotku boru przeznaczone do obróbki 
stali ultra - wytrzymałych nanobainitycznych.

W kategorii targów STOM – BLECH& CUTTING 2021 medal otrzyma-
ła firma AJAN POLSKA AEP za SHP260 ND-PNWE. Wyróżnienie targów 
STOM-ROBOTCS powędrowało do firmy GM AUTOMATYKA za FLEXI-
BOWL - urządzenie do innowacyjnego podawania części i komponentów 
w procesie produkcji. 

W kategorii targów CONTROL-STOM oraz KIELCE FLUID POWER wy-
różnienie otrzymała firma MICROTECH Private Scientific Manufac-
turing Enterprise za Computerized precision micron caliper with Force 
control 1to20N with long range wireless data transfer to PC or tablet ad-
opted to industry 4.0. (Control-Stom). Medale powędrowały do firm: 
NNT za MagStress5d (Control-Stom) oraz Politechniki Wrocławskiej, 
Laboratorium Napędów Hydraulicznych i Wibroakustyki Maszyn za 
Prototypową niskopulsacyjną pompę zębatą.

Fot. 2. Medalom i wyróżnieniom nie było końca. Nagrody wręczał pan 
prezes Andrzej Mochoń, a galę z wdziękiem i humorem prowadziła pani 
Magdalena Bogucka.

Nagrody zostały przyznane także w ramach Dni Druku 3D. Komisja 
wyróżniła: OMNI 3D za FACTORY 2.0 NET oraz ROSA 3D za Filament 
Rainbow Silk. Medale otrzymały: 3dArtech za Technologię SkribiArt oraz 
Sygnis New Technologies za E-NIS 23181.

Wśród nagród targów METAL, znalazły się wyróżnienia dla Diamant 
Metallplastic za DICHTOL HTR HS Preparat do uszczelniania mikropo-
rowatości odlewów oraz Sieci Badawczej Łukasiewicz Krakowskie-

Pełen sukces „Przemysłowej Jesieni”! go Instytutu Technologicznego za sposób wytwarzania ceramicznej 
formy wielowarstwowej z wykorzystaniem zregenerowanej masy for-
mierskiej jako substytutu świeżego materiału ceramicznego na kolejne 
warstwy posypki. Medale targów METAL powędrowały zaś do Sieci Ba-
dawczej Łukasiewicz Krakowskiego Instytutu Technologicznego 
za: opracowanie składu i technologii wytwarzania nowej generacji ben-
tonitu hybrydowego oraz za innowacyjne proekologiczne żywice furfu-
rylowe Żywfur EKO dedykowane dla przemysłu odlewniczego. Medal 
otrzymały również Zakłady Górniczo Metalowe Zębiec za LINIĘ PLUS 
(Bentonit Specjal Plus i Mieszankę Bentonit Kormix Plus).

Fot. 3. Stoisko OBERON Robert Dyrda w hali E na połączonych targach 
STOM - METAL. 

W ramach targów Aluminium& NonFermet 2021 wyróżnienie otrzy-
mała firma Foundry Ecocer za Alloying Rocks, zaś medal Sieć Badaw-
cza Łukasiewicz Instytut Metali Nieżelaznych w Gliwicach Od-
dział w Skawinie za technologię odlewania wlewków ze stopów 
aluminium o średnicy powyżej 400 mm z otworem centralnym w sys-
temie odlewu półciągłego. 

W trakcie ceremonii przyznano także wyróżnienia i medal za naj-
bardziej oryginalne, eleganckie i nowatorskie aranżacje stoisk targowych.

Wyróżnienia TOP DESIGN 2021, otrzymały firmy: TECHCONTROL, 
PCB Service, METALS MINERALS, COMPUTES Group, INTERPOLER, 
ITALTEC, SOLUTION TRADE, YAMAZAKI MAZAK Central Europe, 
DEMATEC POLSKA, BYSTRONIC Polska, Centrum Maszyn CNC, 
CLOOS-Polska, ROLLICO POLSKA, ECO-LINE oraz FERROCORE. 
Medale TOP DESIGN 2021 przyznano firmom: BCB, KRATOS POLSKA, 
HAIMER, Rösler.

Wszystkim zdobywcom wyróżnień i medali gratulujemy życząc ko-
lejnych sukcesów.

Więcej informacji na stronach: https://www.targikielce.pl/stom-tool 
oraz https://www.targikielce.pl/metal.

Profil Linkedin STOM: https://www.linkedin.com/showcase/stom-metal
-processing-fait.

Profil Linkedin METAL: https://www.linkedin.com/showcase/metal-tra-
de-fair.

Niestety nic, co dobre nie trwa wiecznie i po trzech dniach targo-
wych czas przyszedł powrócić do rzeczywistości. Pozostaje mieć nadzie-
ję, że zarówno nawiązane kontakty, zarówno te biznesowe jak i czysto 
towarzyskie przetrwają wraz ze zdobytą wiedzą jak nadłużej. Kolejny 
cykl spod znaku STOM zaplanowany jest na od 5. do 7. kwietnia 
2022r. Targi METAL odbędą się natomiast od 20. do 22. września 
2022 roku. Zapraszamy w imieniu organizatorów oraz naszym własnym 
- firmy OBERON Robert Dyrda już teraz!

JD

Ultraprecyzyjne 
szlifierki
do form

do 60 000 obrotów/minutę!

OBERON® Robert Dyrda
www.nakanishi.com.pl, oberon@oberon.pl
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Mikroszlifierki NAKANISHI
Więcej na temat szlifierek w artykule na stronie 42 i 44
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Poznań, 5-8.06.2018 r.
MACHTOOL hala 3, stoisko 28
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SILVER CLAMP
SYSTEMOWE MOCOWANIE ELEMENTÓW  
O SKOMPLIKOWANYCH KSZTAŁTACH

FORUM NARZĘDZIOWE ISSN 1509-426X

®

NUMER 04 (91) 2018DWUMIESIĘCZNIK INFORMACYJNO - TECHNICZNY

SANDVIK POLSKA Sp. z o.o., ul. Domaniewska 39A, 02-672 Warszawa
tel.: +48 22 647-38-80, e-mail: pl.coromant@sandvik.com 
www.sandvik.coromant.com

Toczenie na twardo przy zastosowaniu 
nowej generacji gatunków z CBN

CBN_210x297_Oberon.indd   1 04/10/2018   13:57

FORUM NARZĘDZIOWE ISSN 1509-426X

®

NUMER 05 (92) 2018DWUMIESIĘCZNIK INFORMACYJNO - TECHNICZNY

Aluminium na formy
wtryskowe i rozdmuchowe

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