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Drodzy Państwo!

Tradycyjnie na zimowe ferie wybrałem się do Szczyrku. Rutyna wyjazdów z dzieć-
mi na ferie przerodziła się w tradycję. Dzieci dorosły, ale kiedy się uda jeździmy razem. 
Chętnie bowiem dbamy o swój komfort psychiczny nie wychodząc poza utarte już 
od lat ścieżki postępowania. Jedni może uważają rutynę za nudę. Ja z wiekiem trak-
tuję ją jako wygodę. W poniedziałek to, wtorek tamto, sobota to dzień gospodarczy,  
a w niedzielę „ładowanie akumulatorów”.

Ostatnie lata z epidemią covidu i wojną Rosji z Ukrainą pokazały, że możemy 
starać się o pobyt w strefie komfortu, lecz nie zawsze skutecznie. Świat z rozmaitymi 
wirusami, dyktatorami i „dbającymi” o nas politykami czy jakąś inna zarazą i tak po-
trafi nas potężnie zaskoczyć. Skoczyły przecież podatki, ceny energii, gazu, zmieniły 
się ścieżki zaopatrzenia czy mówiąc bardziej fachowo łańcuchy dostaw. W tym całym 
galimatiasie mamy się odnaleźć, tak pracownicy, jak i przedsiębiorcy, czy inwesto-
rzy. Dostrzegam, że nie jest łatwo nawet jasnowidzom. Przecież ciągle pojawiają się  
w mediach. Zatem nawet mając nadprzyrodzone zdolności nie zdołali się dość doro-
bić w tych ciekawych czasach. A cóż dopiero szary człowiek.

Ale uwaga: ten rok przyniesie wiele ciekawych wydarzeń. I to nie cytat z wróża 
Jackowskiego, tylko z kalendarium targowego. Po długiej przerwie spowodowanej 
lockdownem, pandemią, znów będą targi, w tym te wielkie za Odrą. W czerwcu 
warto będzie wybrać się na targi Moulding Expo do Stuttgartu, we wrześniu będzie 
wystawa EMO w Hanowerze, czyli największe targi obrabiarek w tej części świata. 

Bardzo jestem ciekaw tych niemieckich imprez. Poprzednie 
Moulding Expo i EMO były w 2019 roku, trudno przewidzieć 
jakie nowości będą tam przedstawiane. Cztery lata prze-
rwy, zmiana dostawców podzespołów, materiałów, inne 
koncepcje biznesowe, wszystko to powoduje, że warto tam 
być i śledzić zmiany. Oby tylko inflacja nie zaskoczyła nas 
bardziej, niż myślimy planując nowe inwestycje czy choćby 
remonty.

Mówiąc o inflacji, zmianach cen stali w związku ze 
zmianami cen praw do emisji CO2 widać jednak światełko 
w tunelu. Ceny stali narzędziowych zamawianych obecnie 
będą niższe niż tych sprzed pół roku. Rynek po wahaniach 
wywołanych napaścią Rosjan na Ukrainę zaczął się stabili-
zować. Prawdą jest, że brakuje niektórych stali pochodzą-
cych poprzednio z Rosji czy z Ukrainy. Paradoksalnie jednak 
napaść Putina spowodowała, że odżyła część europej-
skich hut. Produkują to, co woziliśmy ze wschodu, produ-
kują drożej, produkują też więcej, bo ruszył rynek zbrojeń.  
W dodatku nie zawsze opłaca się wozić towary z Dalekiego 
Wschodu. Były przecież poślizgi z rozładunkami w portach, 
wielomiesięczne opóźnienia w transporcie. Te czynniki spo-
wodowały, że zmieniły się wspomniane źródła dostaw do 
Europy. Jak zatem nie jechać na targi i nie rozmawiać: co, od 
kogo, i za ile można kupić?

My w Oberonie zaczynamy na marcowych targach 
STOM w Kielcach, potem znów kielecki PLASTPOL i je-
dziemy na ITM w Poznaniu. Potem Moulding EXPO itd. 
Oj, będzie się działo. A jak pomyślimy o jesiennych wybo-
rach w Polsce i obietnicach rozmaitych partii i ugrupowań,  
to uwaga na portfele. Kiedyś sponsorowaliśmy obiekty 
sportowe grając w Toto-Lotka, teraz budujemy nie tylko 
szpitale, ale i czołgi z naszych podatków. Z całego serca 
życzę Państwu spokoju, wypracowania nowej rutyny i oczy-
wiście do zobaczenia na targach. Pozdrawiam 



Wszechstronna, kompletna obróbka na małej przestrzeni
DMG MORI - str. 10

Rozgrzane do czerwoności
Sandvik Coromant - str. 12-13

Szlifierka Emax EVOlution z pilnikarką LUSTER.
Przykład wykorzystania w firmie Superior Industries w Stalowej Woli

M. Adelski - str. 14-15
Przemysłowa Wiosna 2023 zapowiada się niezwykle spektakularnie!

Targi Kielce, STOM - str. 16
Targi Industry Week 2022

R. Dyrda, relacja z targów - str. 18-19
Przyrząd do pomiaru płaskości
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Jak skutecznie chronić się przed cyberatakami i bezpiecznie rozwijać 
swoją firmę - czyli o wyzwaniach inteligentnego przemysłu na Targach 
SYMAS® i MAINTENANCE

Targi w Krakowie, Symas & Maintenace - str. 42

Startuje projekt EDIH! Rozpędzamy przemysł 4.0 w polskich firmach.
Sieć Badawcza Łukasiewicz – Krakowski Instytut Technologiczny- str. 44

Twój sprzęt może więcej! Pełna moc obrabiarki
THD Zufin Jakub Niespodziański - str. 45

Hartownia
Hartownia Sp. z o.o. - str. 46-47

Obróbka cieplna wczoraj i dziś
J. Dyrda - str. 48-49

Rewolucja w dziedzinie wyszukiwania i kojarzenia firm w branży 
metalowej

MetalTop - str. 50-51
Główne czynniki doboru grafitu na elektrodę

D. Hulisz - str. 52-53
Ośrodki hutnicze. Siła napędowa lokalnych społeczności na przykładzie 
Ustronia

J. Dyrda - str. 54-55

XYZ Machine Tools - okładka
Marcosta - str. 9
XYZ Machine Tools - str. 11
Targi Kielce, STOM 2023 - str. 17
ARCO Andrzej Rudenko - str. 23
Targi Kielce, PLASTPOL 2023 - str. 29
MEUSBURGER - str. 31
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RICHO Polska - str. 39
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• Targi branżowe w roku 2023 - str. 24-27
• Przecinarki taśmowe - str. 34-35
• Hartownie w Polsce - str. 48-49
• Drążarki drutowe - 58-61

• Frezarki CNC
• Drążarki wgłębne
• Urządzenia pomiarowe
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Forum Narzędziowe OBERON® poleca:Industeel
stale do zadań specjalnych

stała twardość 370HB ± 10 w całym przekroju

poprawiona względem 1.2738 HH skrawalność

łatwe polerowanie i teksturowanie

zwiększona przewodność cieplna (krótsze cykle)

bezproblemowa reperacja spawaniem

dobra do azotowania, chromowania

gatunek opatentowany

Stale o wysokiej twardości na formy do tworzyw sztucznych

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

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

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

Na składzie do grubości 415 mm 
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Krótko Krótko

•	 Praktyczne rozwiązania;
•	 Korzystne ceny;
•	 Profesjonalny serwis.

PRATIC CNC to producent profesjonalnych 
centrów obróbczych CNC.

Oferuje klientom spersonalizowane 
maszyny, które charakteryzują się szybkim oraz 
precyzyjnym działaniem.

PRATIC CNC cieszy się zaufaniem ponad 
7000 klientów w 20 krajach na całym świecie.
Multi-funkcyjne poziome i pionowe centra 
obróbcze

Pratic oferuje maszyny do długich i dużych 
elementów z aluminium i stali.

Droga jezdna obrabiatki w osi X w zakresie 
600-12000 mm.
Bramowe frezarki CNC

Zaawansowane rozwiązania i różnorod-
ność konstrukcji spełniają wysokie wymagania 
obróbki.

Dostępne centra z belką stałą, belką 
kroczącą, ruchomymi kolumnami, typu mosto-
wego i skrzyniowego.

EKOMET Sp. z o.o. – wyłączny dystrybutor 
marki PRATIC na terenie Polski.
www.ekomet.eu

PRATIC - producent zaawansowanych obrabiarek CNC

Sprawdzone bezpieczeństwo i funkcjonalność odzieży ochronnej

Odzież ochronna i środki ochrony indywi-
dualnej (ŚOI) stosowane są niemal we wszyst-
kich obszarach przemysłu i rzemiosła. Noszenie 
odzieży ochronnej przez pracowników jest 
obowiązkowe, o ile wynika to z oceny ryzyka 
na danym stanowisku pracy. W wielu przy-
padkach jest to konieczne. Co jednak należy 
przy tym uwzględnić? Jaką rolę w akceptacji 
odzieży ochronnej przez pracowników odgrywa 
komfort noszenia i jej krój? Dlaczego konser-
wację odzieży ochronnej warto zlecić profe-
sjonalnemu usługodawcy specjalizującemu się  
w tekstyliach przemysłowych?

Wiele osób myli pojęcia „odzież robocza”  
i „odzież ochronna”. Na czym jednak właściwie 
polega różnica? Odzież ochronna chroni użyt-
kownika przed zagrożeniami w jego środo-
wisku pracy. Z kolei odzież robocza stosowana 
jest w sytuacji, gdy własna odzież pracownika 
mogłaby ulec zniszczeniu lub silnemu zabru-
dzeniu podczas wykonywania pracy lub jeśli 
wymogi techniczne czy też higieniczne powo-
dują, że odzież pracownika, której używa on na 
co dzień, nie powinna być noszona, np. w prze-
myśle farmaceutycznym lub spożywczym. 

Więcej na ten temat przeczytacie Państwo 
w artykule, który został w całości opubliko-
wany na stronie www.forumnarzedziowe.pl  
w zakładce: Ostatnie wydarzenia i wiadomości.

Więcej informacji:
www.mewa-service.pl

SW Partner – od ponad 6 lat zajmujemy 
się ręcznym polerowaniem form wtryskowych.  
Ponadto oferujemy spawanie laserowe. Dojeż-
dżamy również do naszych klientów. 

Realizując kolejne, trudne zlecenia pomnaża-
my w ten sposób swoje już i tak bogate doświad-
czenie. W swojej działalności nie ograniczamy się 
do jednej konkretnej branży. Formy wtryskowe 
tworzy się w wielu branżach i w każdej znajdą 
się takie, gdzie do ich polerowania potrzebna 
jest duża dokładność oraz precyzja. W momen-
cie kiedy inni nie mogą sobie poradzić z polero-
waniem form oraz wszędzie tam, gdzie formę 
trzeba wypolerować na tzw. lustro, my to robimy. 

Jesteśmy w stanie wykonać zlecenie za-
równo na formach ważących 20 ton jak i takich, 
które ważą 2 kg. Dla nas to nie problem. 

" SW-PARTNER " Wacław Składan
Kom.: 882-834-625, email: info@sw-partner.pl

Ręczne polerowanie form 
wtryskowych

Koncentrat płynu obróbczego i drut molibdenowy do chińskich 
wycinarek drutowych
Koncentrat płynu obróbczego.

Chińskie wycinarki drutowe pracujące  
„w natrysku” wymagają odpowiedniego płynu 
obróbczego, który będzie chłodził i izolował. 

Większość operatorów używa do tego tzw. 
mydła emulsyjnego. Część używa płynów typu 
BM1 lub BM-06GP.

Fabryka DM-CUT odeszła od stosowania 
mydła emulsyjnego przy swoich wycinarkach 
drutowych kilka lat temu. Stosujemy koncentrat 
płynu obróbczego 4U-808. Jest to aktualnie naj-
lepszy na polskim rynku koncentrat dla chińskich 
wycinarek drutowych. Baza wodna, po cięciu ide-
alnie czysta powierzchnia detalu bez nalotu i za-
brudzeń. Do tego bardzo stabilna praca maszyny 
i najlepsza z możliwych dla danego typu maszy-
ny, gładkość powierzchni po cięciu. 

Koncentrat jest oferowany w pojemnikach 
11 kg. Rozrabiamy ze zwykłą wodą lub z wodą 
dejonizowaną (najlepsze efekty) w stosunku 
zależnym od wielkości zbiornika. 

Drut molibdenowy.
Do pracy każdej drutówki, w której używa 

się drutu molibdenowego, drut jest niezbędny. 
Nasza firma oferuje z magazynu bardzo dobry, 
sprawdzony „w boju” drut o standardowej śred-
nicy 0,18 mm. 

Drut jest bardzo odporny na zerwanie 
oraz rozciąganie. Każda maszyna DM-CUT jest  
w niego wyposażona.

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

Tajwańska firma QUASER wypuściła na 
rynek w pełni przygotowane do automaty-
zacji, nowoczesne 5-osiowe centrum obrób-
cze MF-700. Ponad 30-letnie doświadczenie  
w projektowaniu obrabiarek CNC pozwoli-
ło konstrukcyjnie zminimalizować odległości 
między osiami i rozdzielić osie liniowe i obro-
towe, co zdecydowanie zwiększyło sztywność 
obrabiarki. Dodatkowo, dzięki tym zabiegom 
uzyskano zmniejszenie zajmowanej powierzch-
ni i lepszy ergonomiczny dostęp do strefy ob-
róbczej. Napędy osi zostały przeniesione poza 
strefę obróbki, odizolowując je od zmiennych 
warunków panujących podczas obróbki.

Wiele wprowadzonych innowacji przy pro-
dukcji MF-700 powoduje, że praca jest wydaj-
niejsza. Dzieje się tak m.in. dzięki zoptymalizo-

wanemu systemowi odprowadzania wiórów, 
szerokiej gamie automatycznych magazynów 
narzędzi, nowoczesnemu panelowi sterowania 
i wielu innych.

Obrabiarka zaprojektowana jest do pracy za-
równo pięciostronnej jak i w pełni pięcioosiowej.

Do dyspozycji są sterowniki Siemens 828D 
i Fanuc 0iMF Plus (do obróbki pięciostron-
nej) i Siemens 840D lub Heidenhain TNC-640  
w przypadku obróbki pięcioosiowej.

Efektem tych wszystkich zabiegów jest 
mała, sztywna, precyzyjna obrabiarka o dużej 
przestrzeni roboczej.

NOWOŚĆ w APX - nowa koncepcja obrabiarki pięcioosiowej firmy QUASER

www.apx.pl 

Firma XYZ Machine Tools niedawno otwo-
rzyła swój nowy salon wystawowy w Zabrzu, 
ciesząc się fantastyczną frekwencją. Ponad 35 
firm, mogło zobaczyć sterowanie ProtoTRAK  
i zupełnie nową gamę maszyn TMC, co okazało 
się świetnym początkiem dla XYZ w Polsce. Jan 
Wyremba i Piotr Madeja, regionalni kierownicy 
sprzedaży, przez dwa dni demonstrowali pro-
stotę i wszechstronność ProtoTRAK-a. 

Salon w Zabrzu z siedmioma maszynami 
jest miejscem wartym obejrzenia. 

Zachęcamy również do obejrzenia 
maszyn XYZ na stanowisku A-39 podczas 
targów STOM-TOOL 2023.

Pierwszy salon XYZ Machine Tools 
w Polsce
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Krótko Krótko

Od kilku lat marzec w Bydgoszczy upływał 
pod znakiem odbywających się w Bydgoskim 
Centrum Targowo-Wystawienniczym Targów 
Narzędziowo-Przetwórczych INNOFORM®. 

W ubiegłym roku, z powodu wiosennej fali 
pandemii COVID-19 organizatorzy zmuszeni byli 
zorganizować targi w zmienionym, wrześnio-
wym terminie. Mimo tej istotnej zmiany targi 
były bardzo udane, 2079 odwiedzających za-
poznało się z ofertą 193 firm z całego świata. 
Mając na uwadze, że od pierwszej rozmowy 
przy stoisku, do podpisania kontraktu i finaliza-
cji transakcji upływa często wiele czasu, na ko-
lejną edycję Targów INNOFORM® organizatorzy 
zapraszają wiosną 2024 r., niezmiennie do Byd-
goskiego Centrum Targowo-Wystawienniczego.

Kooperacja to słowo klucz przyświecają-
ce Targom INNOFORM® od pierwszej edycji.  

W Bydgoskim Centrum Targowo-Wystawienni-
czym spotykają się producenci i dystrybutorzy 
obrabiarek, narzędzi specjalnych i skrawających, 
form wtryskowych, specjalistycznego oprogra-
mowania, firmy zajmujące się modelowaniem, 
wizualizacją i symulacją procesu wtryskiwania, 
automatyzacją i robotyzacją produkcji, prze-
twórcy tworzyw sztucznych i przedstawiciele 
wielu innych branż. Przedsiębiorcy rokrocznie 
odwiedzają te targi w jednym konkretnym celu 
- aby poznać nowości i wdrożyć je w swoich za-
kładach, uzupełnić park maszynowy i nawiązać 
współpracę z podwykonawcami.

Więcej na www.innoform.pl 

Targi INNOFORM® zapraszają do Bydgoszczy wiosną 2024 r.

Intec - Międzynarodowe Targi Obrabiarek, 
Technologii i Automatyzacji Produkcji.
Zuliefermesse - Międzynarodowe Targi 
Poddostawców: Części, Komponenty, 
Moduły, Technologie.
GrindTec - Międzynarodowe Targi Szlifo-
wania i Ostrzenia Narzędzi.

Witamy ponownie w Lipsku! Po ostatniej 
wirtualnej odsłonie targów przemysłowych w 
2021 roku, Leipziger Messe zaprasza do odwie-
dzenia najbliższej edycji targów Intec i Zuliefer-
messe wzbogaconej o nową imprezę – targi 
GrindTec. Dzięki szerokiej ofercie, skupionej 
wokół obróbki i szlifowania narzędzi skrawają-

cych, targi GrindTec zapewniają wszystkim od-
wiedzającym dodatkowe efekty synergii. 

Trio targowe Intec, Zuliefermesse i Grind-
Tec będzie w 2023 roku pierwszym ważnym 
spotkaniem w Europie dla firm z branży ob-
róbki metali, przemysłu maszynowego, poddo-
stawczego i narzędziowego. 

W dniach od 7 do 10 marca 2023 roku wio-
dący producenci maszyn i obrabiarek, pod-
dostawcy dla przemysłu oraz firmy z branży 
narzędzi skrawających zaprezentują szeroką 
ofertę innowacyjnych rozwiązań, produktów  
i usług. W ramach towarzyszącego targom pro-
gramu konferencji odbędą się sympozja, warsz-
taty oraz fora technologiczne, poruszające te-
matykę innowacyjnych rozwiązań i technologii 
kluczowych dla rozwoju branży. 

Cały artykuł wraz z programem targów oraz 
informacjami organizacyjnymi znajdziecie Pań-
stwo na stronie www.forumnarzedziowe.pl.

Międzynarodowe trio targowe Intec, Zuliefermesse i GrindTec

Nowo otwarty, kolejny zakład naprawczy UNIS Group we Wrocławiu 
umożliwia firmie lepsze i szybsze reagowanie na Państwa potrzeby jako 
lokalnych klientów. 

"Naprawiając elektronikę przemysłową lokalnie, jeszcze lepiej wspie-
ramy firmy przy ich pilnych naprawach i ograniczaniu (nieprzewidzianych) 
przestojów” - mówi Łukasz Paluch z UNIS Group w Polsce. Ten piąty już 
obiekt uzupełnia siedzibę główną w Holandii oraz obiekty w Brazylii, Wiel-
kiej Brytanii i Chinach. Dzięki dodatkowej sile roboczej i możliwościom w tej 
zupełnie nowej lokalizacji napraw, firma UNIS jest szybsza niż kiedykolwiek. 

Twoje korzyści: 
-	 UNIS Group jest bliżej;

-	 Krótszy czas oczekiwania i naprawy;

-	 Szybsze przywrócenie do pracy;

-	 Fachowcy mówiący w języku polskim;

-	 Krótsze odległości oznaczają mniejszy ślad węglowy.

Od sterowników PLC po panele HMI, sterowniki CNC lub robotykę. 
Specjaliści techniczni firmy UNIS (30 techników i więcej) w Polsce stosu-
ją najwyższe standardy jakości i mają doświadczenie z wieloma różnymi 
markami, typami i seriami elektroniki przemysłowej.
UNIS Group
Biensma 33a-35a
NL-9001 XZ Grou, Holandia

Adres wysyłki:
ul. Krzemienicka 120
54-613 Wrocław, Polska

Kontakt:
T: +48 717 166 239, F: +48 717 166 646
E: sprzedaz@unisgroup.com

UNIS Group we Wrocławiu
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Zwiększenie dokładności pozycjonowania stołów obrotowych
Stoły obrotowe w obrabiarkach CNC odgrywają istotną rolę w wydajności wieloosiowych centrów obrób-
czych. Ponieważ dokładność i niezawodność stołu mają ogromne znaczenie przez cały okres użytkowania 
produktu, fi rma Matsumoto Machine Corporati on (MMK) przyjęła pragmatyczne, dwuetapowe podejście 
do redukcji błędów indeksowania i poprawy wydajności. Doskonaląc zarówno technologię kalibracji pro-
duktu, jak i technologię enkoderów, fi rma ustanowiła nowe standardy dokładności stołów obrotowych.

Firma MMK, ciesząca się światową renomą ze względu na jakość pro-
duktów i innowacyjność konstrukcji, postanowiła wyposażyć swoje stoły 
obrotowe CNC w wysoce precyzyjny i niezawodny system śledzenia i 
sterowania indeksowaniem produktu przez cały okres jego eksploata-
cji, niezależnie od typu obrabiarki, złożoności przedmiotu obrabianego 
i cyklu pracy.
Jednocześnie, na coraz bardziej konkurencyjnym rynku stołów obro-
towych CNC, fi rma MMK chciała jeszcze bardziej usprawnić procesy 
kontroli jakości swoich produktów. W szczególności zaś fi rma postawiła 
sobie za zadanie rozszerzenie zakresu pomiaru kąta indeksowania jako 
kluczowego elementu procedur zapewnienia jakości przed wysyłką.
Firma MMK wybrała miniaturowy i lekki kalibrator osi obrotowych 
XR20-W fi rmy Renishaw do sprawdzania dokładności swoich stołów ob-
rotowych podczas produkcji oraz bezpośrednio przed’ System XR20-W 
był używany w połączeniu z interferometrem laserowym XL-80 fi rmy 
Renishaw w celu zapewnienia bezdotykowego pomiaru odniesienia’ od 
testowanej osi, z dokładnością ±1 sekundy łukowej.
Dzięki temu, że system XR20-W jest napędzany serwonapędem, a re-
jestrowanie danych jest zsynchronizowane z ruchem osi, nie wymaga 
interwencji operatora podczas pomiarów. Dzięki zasilaniu baterią litową 
i łączności Bluetooth umożliwia szybką i łatwą konfi gurację. Pozwala 
również uniknąć ryzyka związanego ze splątanymi kablami. Moduło-
wa konstrukcja kalibratora i elastyczne systemy mocowań umożliwiają 

znacznie łatwiejszą konfi gurację niż rozwiązania alternatywne. System 
można łatwo skonfi gurować do pracy z wieloma różnymi stołami obroto-
wymi, uchwytami i wrzecionami.
Wprowadzenie przez fi rmę MMK kalibratora osi obrotowych XR20-W 
fi rmy Renishaw oraz interferometru laserowego XL-80 skróciło czas po-
miaru produktu o połowę w porównaniu z konwencjonalnymi technikami 
autokolimatora. Procedury pomiarowe zostały uproszczone i zautoma-
tyzowane.

(Źródło: Renishaw)

Thermdrill

33-102 Tarnów,  ul. Klikowska 101 C  
tel./fax. 48 14 62 66 852,   handel@marcosta.pl     
www.marcosta.pl      www.maszyny-marcosta.pl

Precyzyjne wykonywanie 
gwintów w otworach

Centrum Handlu i Produkcji Obrabiarek

Wysoka jakość  
oraz trwałość otworów i gwintów

gwintów w otworach

Najszybsze wiercenie otworów 
metodą termiczną

Produkujemy urządzenia do automatycznego wiercenia otworów 
oraz jako zestawy do linii produkcyjnych

reklama

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 jaką są gatunki 
stali narzędziowej Rovalma®. 

Ale czy za tymi hiszpańskimi „wynalaz-
kami” nie trzeba będzie aby dłużej czekać?  
Już nie! W OBERON Robert Dyrda wybrane  
stale (HTCS® 130DC, FASTCOOL® 10 i FAST-
COOL® 50) dostępne są „od ręki” docięte na 
potrzebny wymiar! 

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

Na temat stali Rovalma, czy też ogólnie 
stali, będziecie mogli Państwo porozma-
wiać z naszymi handlowcami podczas czte-
rech dni targowych już 28 marca w Kiel-
cach. Na targach STOM będziemy w hali E, 
na stoisku E-36. Zapraszamy.

Wybrane stale huty Rovalma® 
dostępne w Polsce „od ręki”!
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Ponad 10.000 sprzedanych frezarek trzeciej generacji DMU 50 dowodzi, że kompaktowe i atrakcyjne cenowo uniwersalne frezarki do 
5-osiowej obróbki symultanicznej mają dużą wartość w wielu branżach. Wraz z nową frezarką DMU 40, DMG MORI wyraźnie odpowia-
da na to zapotrzebowanie w sektorze entry-level na wszechstronne rozwiązania produkcyjne do kompletnej obróbki. Frezarka bazuje na 
koncepcji DMU 50 3rd Generation i posiada najlepsze w swojej klasie komponenty od wrzecion po napędy bezpośrednie w osiach X i Y, jak 
również przygotowanie do zautomatyzowanej produkcji z PH 150 lub Robo2Go. Trzy frezarki podstawowe - DMU 40, DMU 40 PLUS i DMU 
40 PRO - spełniają indywidualne wymagania aż do najwyższej precyzji w zakresie µm. Krótko mówiąc, DMU 40 oferuje wiele zalet DMU 50 
3rd Generation przy najniższej cenie w segmencie rynku dla 5-osiowej obróbki symultanicznej.

Nowa frezarka DMU 40 DMG MORI umożliwia wejście w 5-osiową obróbkę 
symultaniczną przy bezkonkurencyjnym stosunku ceny do wydajności.

Wszechstronna, kompletna obróbka na małej przestrzeni

Pakiety wyposażenia dla indywidualnych wymogów: DMG MORI zaprojektowa-
ło swój nowy model wejściowy w 5-osiowej obróbce symultanicznej w trzech 

wariantach: DMU 40, DMU 40 PLUS i DMU 40 PRO.

Oszczędność miejsca, szerokość obrabiarki poniżej 
dwóch metrów i duży obszar roboczy z drogami prze-
suwu 550 x 450 x 420 mm sprawiają, że DMU 40 jest 
idealnym towarzyszem w obszarach produkcyjnych  
o ograniczonej przestrzeni. Podczas projektowania DMG 
MORI położyło nacisk na stabilną konstrukcję. Jednoczę-
ściowe łoże frezarki wykonane z żeliwa szarego, zoptyma-
lizowane pod względem geometrii prowadnice Y i Z oraz 
wrzeciono inline z hydraulicznym mocowaniem zapewnia-
ją wysoką sztywność, a tym samym są podstawą dla opty-
malnych wyników obróbki. Ponadto magazyn narzędziowy 
został zoptymalizowany by mieć mniejszy wpływ na geo-
metrię obrabiarki. Śruby toczne z napędem bezpośrednim 
w osiach X i Y poprawiają jakość powierzchni. Aby zapewnić 
najbardziej wszechstronną 5-osiową obróbkę symultanicz-
ną, DMG MORI zintegrowało w DMU 40 również spraw-
dzony, uchylno-obrotowy stół z DMU 50 3. generacji. Dla 
jeszcze większej elastyczności, zakres obrotu osi B wynosi 
od -35° do 110°.

Optymalna ergonomia dla wygodnej obsługi
Ergonomiczna konstrukcja DMU 40 oferuje optymalny dostęp do obszaru roboczego. Wy-

sokość załadunku stołu wynosi 800 mm przy zachowaniu niewielkiej odległości operatora od 
środka stołu. Duże okno i ulepszone oświetlenie zapewniają doskonałą widoczność w obszarze 
roboczym, a załadunek obrabiarki możliwy jest również za pomocą dźwigu. Magazyn narzędzi 
może być opcjonalnie uzbrajany z przodu.

Trzy wersje podstawowe frezarki: Doskonałe rozwiązanie dla każdego zastosowania
DMG MORI zaprojektowało DMU 40 w trzech różnych wersjach podstawowych, aby 

spełnić różne wymagania produkcyjne. Wersja standardowa zawiera wrzeciono Inline z 12.000 
obr/min, magazyn narzędzi z 24 miejscami oraz zintegrowany 5-osiowy stół obrotowy.  
W ten sposób już model podstawowy umożliwia spełnienie wymogu symultanicznej obróbki  
w 5 osiach. DMU 40 PLUS posiada wrzeciono inlineMASTER 15.000 obr/min oraz magazyn na-
rzędziowy z 30 kieszeniami. Bezpośredni układ pomiarowy, rozbudowane pasywne chłodzenie 
wszystkich głównych komponentów za pomocą wymienników ciepła dodatkowo rozszerzają 
spektrum obróbkowe. DMU 40 PRO osiąga najwyższą dokładność pozycjonowania 5 µm zgod-
nie z ISO 230-2. Opcjonalnie dostępne wrzeciono speedMASTER o prędkości 20.000 obr.

Rozwiązania automatyzacji z jednego źródła
Jako pionier w automatyzacji obrabiarek, DMG MORI rozwija ten temat również w przy-

padku DMU 40. Uniwersalny model można opcjonalnie rozbudować o system obsługi palet PH 
150 lub Robo2Go Milling. Dzięki temu klienci mogą liczyć na elastyczną i autonomiczną produk-
cję także podczas bezobsługowych zmian nocnych i weekendowych.

Dzięki najlepszym w swojej klasie komponentom, 
od wrzecion po napędy bezpośrednie, 
DMU 40 jest cenionym towarzyszem 

w wymagających branżach.

Zapraszamy na targi STOM - TOOL Kielce w dniach od 28 do 31 marca 2023. Hala C, Stoisko C-19.
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skania większych prędkości. Podczas ostatnich etapów nacisk położony jest 
na jakość, a głębokość skrawania jest niewielka. Duża prędkość skrawania 
może wpływać negatywnie na chropowatość powierzchni (do obróbki wy-
kończeniowej używane są płytki węglikowe).

Ostra krawędź 
Odkształcenia plastyczne i powstawanie wrębu (karbu) to typowe 

objawy zużycia płytek węglikowych, natomiast wykruszanie występuje 
często w przypadku płytek ceramicznych. Podatność na odkształcenia pla-
styczne maleje wraz ze wzrostem odporności na zużycie i twardości w wy-
sokich temperaturach. Dodatnia geometria i ostra krawędź także są ważne 
dla ograniczenia powstawania wysokich temperatur i oporów skrawania. 
Środki zaradcze zapobiegające tworzeniu się wrębu na głównej krawędzi 
skrawającej to mały kąt przystawienia, np. wskutek zastosowania płytki 
kwadratowej lub okrągłej, albo głębokość skrawania mniejsza od długości 
promienia zaokrąglenia naroża.

Płytki z pokryciem wykonanym metodą fizycznego osadzania z fazy 
gazowej (PVD) są bardziej odporne na powstawanie wrębu na głównej 
krawędzi skrawającej, natomiast płytki z pokryciem wykonanym metodą 
chemicznego osadzania z fazy gazowej (CVD) cechują się większą odpor-
nością na powstawanie wrębu na krawędzi pomocniczej. Podczas obróbki 
wykończeniowej powstawanie wrębu na krawędzi pomocniczej może mieć 
negatywny wpływ na chropowatość powierzchni.

Wydajna obróbka podzespołów silników wykonanych z superstopów 
żaroodpornych wymaga zrównoważonego całościowego rozwiązania, 
uwzględniającego w szczególności takie czynniki, jak stan przedmiotu ob-
rabianego, materiał narzędzia oraz powiązane zalecane parametry skra-
wania, zastosowanie chłodziwa oraz zoptymalizowane strategie obróbki.  
Po uwzględnieniu tych czynników, producenci mogą pomóc branży lotni-
czej w osiągnięciu celu, jakim jest obniżenie do zera poziomu netto emisji 
gazów cieplarnianych do roku 2050.

Aby uzyskać od firmy Sandvik Coromant więcej informacji na temat 
wydajnej obróbki podzespołów silników lotniczych wykonywanych z su-
perstopów żaroodpornych (HRSA), skorzystaj z zasobu wiedzy o zastoso-
waniach w przemyśle lotnicznym na witrynie aeroknowledge.com.

www.sandvik.coromant.com

Zgodnie z raportem opublikowanym przez LA Times branża lotnicza zamierza osiągnąć 
zerowy poziom emisji netto gazów cieplarnianych do roku 2050. Zaostrzone przepisy dotyczą-
ce emisji gazów cieplarnianych wymagają od nowych silników wyższych temperatur roboczych,  
co oznacza konieczność stosowania nowych materiałów, takich jak superstopy żaroodporne 
(HRSA) do produkcji najsilniej rozgrzewających się podzespołów. Jednak wydajna obróbka przed-
miotów wykonanych z materiałów HRSA to trudne zadanie dla producentów. W artykule Séba-
stien Jaeger, menedżer ds. rozwiązań dla branży lotniczej w firmie Sandvik Coromant, wyjaśnia, 
dlaczego wyważona ogólna strategia obróbki, obejmująca obrabiarkę, narzędzia, geometrie i ma-
teriały narzędziowe, ma zasadnicze znaczenie dla wydajnej obróbki podzespołów silników lotni-
czych wykonanych z superstopów żaroodpornych.

Superstopy żaroodporne (HRSA) to najczęściej stosowane materiały w produkcji sprężarek 
i turbin silników odrzutowych. Gatunki najczęściej stosowane w tych zastosowaniach są oparte 
na niklu, np. Inconel, Waspaloy i Udimet. Jednak superstopy żaroodporne różnią się znacznie pod 
względem właściwości, w zależności od składu i procesu produkcji. Szczególnie duże znaczenie 
ma obróbka cieplna – utwardzanie wydzieleniowe, tzn. „starzenie” przedmiotu może podwoić 
jego twardość w porównaniu z przedmiotem wyżarzanym lub niepoddanym takiej obróbce.

Zaostrzone przepisy dotyczące emisji gazów cieplarnianych wymagają od nowych silni-
ków wyższych temperatur roboczych, co oznacza konieczność stosowania nowych materiałów 
do produkcji najsilniej rozgrzewających się podzespołów. W odpowiedzi na te wyzwania rośnie 
ogólny udział superstopów żaroodpornych w silniku turboodrzutowym w porównaniu z innymi 
materiałami.

Jednak korzyści płynące z zastosowania superstopów żaroodpornych są równoważone przez 
wyzwania towarzyszące ich stosowaniu w produkcji. Po pierwsze, ich odporność na wysokie tem-
peratury powoduje duże siły skrawania. Po drugie, niska przewodność cieplna i doskonała hartow-
ność powodują wysokie temperatury skrawania. Po trzecie, tendencja do utwardzania się podczas 
obróbki jest przyczyną powstawania wrębu na krawędziach skrawających.

Przedmioty obrabiane
Tarcze turbin, obudowy, łopatki turbin i wały to przedmioty wymagające w obróbce; wiele  

z nich ma cienkie ścianki, a wszystkie cechuje złożoność kształtu. Te podzespoły silników o znacze-
niu krytycznym dla bezpieczeństwa muszą spełniać surowe kryteria w zakresie jakości i dokładno-
ści wymiarów. Do warunków wstępnych udanej obróbki należą obrabiarka o dużej mocy, sztywne 
narzędzia, płytki skrawające oferujące wysoką wydajność i optymalne programowanie. 

Stosowane są różne metody obróbki. Przedmioty takie, jak tarcze, pierścienie i wały są to-
czone, natomiast obudowy i łopatki turbin są frezowane. Więcej informacji na temat tych metod 
obróbki można znaleźć w stworzonym przez firmę Sandvik Coromant i dostępnym online specjal-
nym zasobie wiedzy o zastosowaniach w przemyśle lotnicznym – witrynie aeroknowledge.com. 

Rozgrzane do czerwoności
Producenci z branży lotniczej stosują połączenie obrabiarek, narzędzi, geometrii i mate-
riałów narzędziowych do obróbki superstopów żaroodpornych (HRSA).

Fot. 2. Narzędzia CoroMill® 316 firmy Sandvik Coromant są przeznaczo-
ne do frezowania różnych grup materiałów – od ISO P do ISO S. 

Obróbki superstopów żaroodpornych (HRSA) 
są podzielone na trzy etapy. Pierwszy etap obróbki 
(FSM) polega na nadaniu odlewowi i odkuwce ogól-
nego kształtu. Przedmiot obrabiany jest zazwyczaj 
miękki (twardość wynosi zazwyczaj około 25 HRC), 
ale często posiada chropowaty, nierównomierny na-
skórek lub łuskę. Głównym priorytetem jest dobra 
produktywność i wydajność skrawania metalu.

Między pierwszym i pośrednim etapem obróbki 
(ISM) przedmiot obrabiany poddawany jest obrób-
ce cieplnej, przechodząc w stan starzenia i znacznie 
większej twardości – zazwyczaj jest to około 36–46 
HRC. Przedmiot obrabiany zyskuje swój ostateczny 
kształt, nie licząc naddatku pozostawionego z myślą 
o obróbce wykończeniowej. Podobnie nacisk kładzio-
ny jest na produktywność, ale ważna jest także nieza-
wodność obróbki.

Jakość, płytki węglikowe
O ostatecznym kształcie i chropowatości po-

wierzchni decyduje ostatni etap obróbki (LSM). 
Nacisk położony jest na chropowatość powierzch-
ni, dokładne tolerancje wymiarowe oraz uniknięcie 
odkształceń i nadmiernych naprężeń resztkowych. 
W przypadku przedmiotów obrotowych o krytycz-
nym znaczeniu, najważniejsze kryteria dotyczą od-
porności na zużycie zmęczeniowe, nie pozwalając na 
uszkodzenia powierzchni, które mogłyby powodować 
powstawanie pęknięć. Gwarancją niezawodności kry-
tycznych elementów jest zastosowanie sprawdzone-
go, certyfikowanego procesu obróbki.

Ogólne wymogi względem płytek wymiennych 
obejmują dobrą udarność krawędzi oraz znaczny sto-
pień przywierania pokrycia do podłoża. Choć podsta-
wowe kształty ujemne mają zapewniać wytrzymałość 
i ekonomiczność, geometria powinna być dodatnia.

Podczas obróbki superstopów żaroodpornych 
należy zawsze stosować chłodziwo, za wyjątkiem 
frezowania za pomocą płytek ceramicznych. Płytki 
ceramiczne wymagają stosowania dużych ilości chło-
dziwa, natomiast precyzyjne doprowadzanie stru-
mienia ma zasadnicze znaczenie w przypadku płytek 
węglikowych. W przypadku stosowania płytek węgli-
kowych wysokie ciśnienie chłodziwa przynosi kolejne 
korzyści, w tym większą trwałość narzędzia i wydajną 
kontrolę spływu wiórów.

Parametry obróbki mogą być różne, w zależności 
od warunków i materiału. Podczas pierwszego etapu 
obróbki dąży się do uzyskania dobrej produktywności, 
głównie poprzez zastosowanie wysokich posuwów  
i dużych głębokości skrawania. Podczas etapu pośred-
niego często stosuje się płytki ceramiczne celem uzy-Fot. 1. Wyważona strategia obróbki ma zasadnicze znaczenie dla wydajnej obróbki podzespo-

łów silników lotniczych wykonanych z superstopów żaroodpornych (HRSA).
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INNOWACYJNE
stale narzędziowe do pracy na gorąco

Wtrysk tworzyw 
sztucznych

Tłoczenie na gorąco

Odlewanie ciśnieniowe

Kucie matrycowe

Wysoka przewodność 
cieplna

Wysoka zdolność do
 odprowadzania ciepła

• Skrócony czas cyklu
• Redukcja braków

• Szybsze nagrzewanie  
i chłodzenie

• Redukcja przebarwień 
termicznych

• Poprawiona odporność 
wkładek form i matryc

HTCS® and Fastcool®
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OBERON®Robert Dyrda
dystrybucja innowacyjnych stali w Polsce:

Finansowany w ramach umowy o grant nr 726558 - program badań i inno-
wacji 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 odpowie-
dzialności za jakiekolwiek wykorzystanie zawartych tu informacji.
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Ta transformacyjna kombinacja stworzyła jednego z największych do-
stawców felg aluminiowych dla rynku motoryzacyjnego z bardzo zróżnico-
waną klientelą oraz szeroką gamą produktów.

Przykłady praktycznego zastosowania pilnikarek Emax EVOlution na 
podstawie doświadczenia firmy Superior Industries

Poprosiliśmy Pana Rafała Tokarza, piastującego w firmie Superior Indu-
stries stanowisko Kierownika ślusarni kokilowej o wypowiedź na temat za-
kupionych pilnikarek NAKANISHI.

Panie Rafale proszę nam zdradzić dlaczego Wasz wybór padł właśnie 
na pilnikarki NAKANISHI model NLS-110?

Rafał Tokarz: Zdecydowaliśmy się na tę inwestycję głównie za względu 
na ich ergonomię oraz jakość wykonania tych pilnikarek. Obie cechy tego 
produktu są moim zdaniem bezkonkurencyjne na rynku narzędziowym.

Waszym sztandarowym wyrobem są felgi aluminiowe. Oferta jest 
bardzo szeroka. Ciekawi mnie w jakim momencie produkcji wykorzy-
stujecie te urządzenia oraz od ilu lat je użytkujecie.

Pilnikarki NAKANISHI wykorzystujemy do polerowania powierzch-
ni w elementach oprzyrządowania kokil, głównie do rdzeni. Pierw-
sze urządzenia zakupiliśmy - o ile dobrze pamiętam - ponad 10 lat temu  
i stopniowo powiększaliśmy ich ilość.

10 lat to bardzo długo, z pewnością może Pan wskazać mocne i słabe 
strony tego urządzenia. Proszę w związku z tym powiedzieć dlacze-
go akurat pilnikarki NAKANISHI Emax EVOlution znalazły zastoso-
wanie w Waszej produkcji? Czy to łatwość obsługi, czy może jej pa-
rametry techniczne miały wpływ na podjęcie decyzji o zakupie?

Głównym powodem, dla którego używamy produktów NAKANISHI to 
ich bezawaryjność, ale także przyjazne serwisowanie i możliwość pracy w 
każdym położeniu. Ze względu na różnorodny kształt powierzchni polero-
wanych, produkty NAKANISHI pozwalają na pracę w dowolnym położeniu 
narzędzia, nie stwarzając żadnych ograniczeń w przeciwieństwie do pilni-
karek o napędzie linkowym czy pneumatycznym.

Cóż, o mocnych stronach tych pilnikarek już się wypowiedziałem, na-
tomiast co do słabych… nie wskażę takich cech, gdyż spełniają one nasze 
oczekiwania w 100%, a kolejne nasze zamówienia tych narzędzi mogą to 
tylko potwierdzać.

Dziękuję za Pana opinię, mam nadzieję, że Wasze sukcesy prze-
łożą się na sukcesy innych klientów, którzy zdecydują się na zakup 
tych szlifierek.

Marek Adelski

Szlifierka NAKANISHI, model EVOlution to wielofunkcyjne i bardzo uniwersalne urządzenie. Sterownik wraz z silnikiem  
i końcówkami roboczymi mogą stanowić kombajn w warsztacie narzędziowym, wykorzystywany w szeregu zastosowań  
i aplikacji. W tym artykule chciałbym jednak przybliżyć pilnikarki o kształcie pistoletowym z serii LUSTER. W ofercie NAKANISHI 
są dwie pilnikarki o identycznych parametrach różniących się umiejscowieniem silnika. Model LUSTER LS-100 ma silnik dokrę-
cany do rękojeści urządzenia, a model NLS-110 ma wbudowany silnik w rękojeść, co wydatnie ułatwia operowanie urządze-
niem, a mniejszy gabaryt dotarcie w trudne miejsca polerowanego detalu.

Kilka istotnych cech pilnikarki NLS-110:

•	 Regulowana długość skoku: od 0 do 6 mm (ustawiana na mimośrodzie),

•	 Ilość powtórzeń skoku: od 0 do 6300 powtórzeń/minutę,

•	 Maksymalny moment obrotowy: 17.2 cNm,

•	 Waga: 800 g, bez przewodu,

•	 Długość przewodu od rękojeści do sterownika: 1,5 mm.

Poniżej przedstawiamy historię firmy, która w procesie produkcyjnym używa 
szlifierek Emax EVOlution oraz poznamy opinię osoby, która odpowiada za zakup 
tych urządzeń.

Superior Industries Production Poland Sp. z o.o.

Felgi aluminiowe mają coraz więcej zwolenników. Badania rynku wskazują, że 
felgi zostaną użyte zarówno w autach nowych, jak i tych używanych, sprowadza-
nych z zagranicy. Jeśli posiadasz auto, które fabrycznie ma zamontowane felgi alu-
miniowe, to z dużym prawdopodobieństwem zostały one wyprodukowane przez 
koncern Superior Industries.

Historia Superior Industries jest długa, ponieważ sięga połowy XX wieku i nie sposób w tym artykule omówić jej całej, jednak należy podać datę – rok 
1957 - wtedy to firma została założona przez Louisa L. Boricka. Siedziba główna firmy znajduje się w Southfiled w stanie Michigan. Obecnie osiem zakła-
dów produkcyjnych znajduje się w Meksyku, Niemczech i Polsce zatrudniając około 7600 pracowników. Superior Industries jest jednym z wiodących do-
stawców felg aluminiowych dla samochodów osobowych. 

Firma Superior Industries Production w Stalowej Woli produ-
kuje felgi ze stopów aluminium dla przemysłu motoryzacyjnego. 
Przedsiębiorstwo samodzielnie wykonuje oprzyrządowanie od-
lewnicze: kokile oraz rdzenie. Odlewy felg o rozmiarach od 14’’ 
do 24’’ wykonywane są metodą odlewania niskociśnieniowe-
go. Roczna produkcja to kilka milionów felg. Odbiorcami goto-
wych felg przygotowanych do montażu są między innymi: Audi, 
BMW, Citroen, Ford, Honda, Mercedes, Peugeot, Porsche, Suzuki,  
Volkswagen, oraz Volvo.

W celu zaspokojenia popytu i zwiększenia międzynarodowej 
konkurencyjności ALUTEC/RIAL wybudował w 2000 roku zakład 
produkcji felg aluminiowych w Stalowej Woli. Przedsiębiorstwo 
w obecnej formie funkcjonuje od 2017 roku, kiedy to doszło 
do połączenia dwóch silnych producentów, Superior Industries  
z Ameryki Północnej i UNIWHEELS z Europy, tworząc jednego  
z największych na świecie producentów felg aluminiowych do 
pojazdów osobowych.

Szlifierka Emax EVOlution z pilnikarką LUSTER
Przykład wykorzystania w firmie Superior Industries w Stalowej Woli

Fot. 2. Siedziba firmy Superior Industries w Stalowej Woli

Fot. 1. Sterownik EVOlution z pilnikarką NLS-110 

Superior Industries
Production Poland Sp. z o.o.
ul. Ignacego Mościciego 2, 37-450 Stalowa Wola

Wyłączny dystrybutor                                               na terenie Polski

OBERON® Robert Dyrda, ul. Cicha 15, 88-100 Inowrocław
Tel.: 52 354 24 00, e-mail: oberon@oberon.pl, www.oberon.pl

Kontakt:

Marek Adelski, tel. 52 354 24 24, kom.: 693 371 202
E-mail: m.adelski@oberon.pl, www.nakanishi.pl

Fot. 3 i 4. Gotowy produkt wykonany w firmie Superior Industries

Zapraszamy w dniach od 28 do 31 marca
na XVI edycję Targów Obróbki Metalu, Obrabiarek i Narzędzi 

STOM-TOOL w Kielcach.
Będziemy w hali E, stoisko 36. w Kielcach.

Będziemy w hali E, stoisko 36.



16

N
F NUMER 01 (113) 2023FORUM NARZĘDZIOWE OBERON

Ponad 500 wystawców, kilkaset pracujących maszyn, zapełnione 
wszystkie 7 hal kieleckiego ośrodka – Przemysłowa Wiosna 2023 zapo-
wiada się niezwykle spektakularnie. Czego oprócz biznesowych rozmów 
mogą oczekiwać goście Targów STOM? Salon Technologii Obróbki Metali 
słynie z dynamiki prezentacji. Nie inaczej będzie w tym roku. Prezentacje 
nowoczesnych maszyn CNC, obrabiarek i frezarek, prezentacje urządzeń 
do formowania i obróbki blach, pokazy cięcia metali, laserów i technolo-
gii laserowych, pokazy spawalnicze oraz robotów przemysłowych, pokazy 
drukarek 3D – to tylko kilka przykładów tego co będzie się działo w halach 
kieleckiego ośrodka. 

Bogata ekspozycja, dynamiczne pokazy – idealnym uzupełnieniem tej 
oferty są merytoryczne spotkania z profesjonalistami, których z pewnością 

nie zabraknie także podczas najbliższej edycji cyklu. 29 marca 2023 r. odbę-
dzie się seminarium metrologiczne organizowane przez Polską Unię Metro-
logiczną pt. „Nauka w biznesie – komercjalizacja wyników badań nauko-
wych”. Będzie to już druga edycja organizowanego przez PUM seminarium  
w Kielcach. Z kolei Targom Technologii Antykorozyjnych oraz Ochrony 
Powierzchni EXPO-SURFACE będą towarzyszyły, jak co roku wydarze-
nia organizowane przez portal „Lakiernictwo Przemysłowe”. Będzie to  
z pewnością wartościowa merytoryczno-praktyczna część wystawy.

Warto już dziś zarezerwować termin od 28 do 31 marca 2023 roku. 
STOM-TOOL, STOM-BLECH&CUTTING, STOM-LASER, STOM-ROBOTICS, 
STOM-FIX, COTROL-STOM, KIELCE FLUID-POWER, EXPO-SURFACE, SPA-
WALNICTWO, DNI DRUKU 3D, TARGI TEiA oraz WIRTOPROCESY czekają!

Przemysłowa Wiosna 2023 
zapowiada się niezwykle spektakularnie!

28-31.03.2023
Kielce

Salon Technologii 
Obróbki Metali

/showcase/
stom-metal-processing-fair/

  stom.targikielce.pl

TOOL • BLECH & CUTTING • ROBOTICS  

LASER • FIX • SPAWALNICTWO • TEiA 

DNI DRUKU 3D • KIELCE FLUID POWER

CONTROL-STOM • EXPO SURFACE 

4 dni
intensywnych 
spotkań!

Tradycyjnie przemysłowy cykl spod znaku STOM wraz z wydarzeniami towarzyszącymi odbędzie się 
w pierwszym kwartale roku. Tym razem jednak wystawcy i ich goście mogą liczyć nie na trzy, ale na 
cztery targowe dni.

	       Targi STOM 		           LINKEDin

Szczegóły wydarzenia dostępne są na: 
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Byłem w listopadzie na targach Industry Week organizowanych przez Ptak Warsaw Expo, więc czułem się nieco zobli-
gowany do porównania, jak wypadną na ich tle organizowane w tym samym miejscu Międzynarodowe Branżowe Targi 
Technologii, Maszyn i Narzędzi do Obróbki Metalu METALTECH. Tak, nazwa chyba dłuższa od alejek targowych. No nie, 
zażartowałem. Ponieważ to pierwsza edycja imprezy, zatem zgodnie z przewidywaniami była mniejsza od odbywających 
się od dobrych kilku lat wspomnianych jesiennych targów Industry Week.

Targi Industry Week 2022

Czy spełniła oczekiwania odwiedzających? Zapewne poczuli niedo-
syt, bo było tylko kilka firm z obrabiarkami, takie jak: HAFEN, GF+, MTI 
a wśród nich polski PLOT Elektronics z Giżycka pokazujący małą frezarko 
– grawerkę HAVOC. Pamiętajmy, to pierwsza edycja, za rok powinno być 
więcej wystawiających się. Wydarzenie ma potencjał, zwiedzających było 
naprawdę sporo, co widać na moich zdjęciach. Wystawcy też podkreślali, 
że wystawianie się w Warszawie na takiej imprezie, różnej od jesiennej, 
która była skupiona na magazynowaniu, składowaniu i dystrybucji ma 
sens. Nowe, szybsze otwarcie przed rozpoczynającym się kieleckimi tar-
gami STOM sezonem na pokazy obrabiarek jest ciekawym pomysłem. Do 
stoisk na Metaltech podchodzili nowi klienci, a nie tylko znani, odwiedza-
jący firmy obrabiarkowe podczas dni otwartych. Dni otwarte w firmach, 
w opinii niektórych osób (szczególnie tych liczących koszty wystawiania 
się na targach) mają zastępować udział w targach branżowych. Niestety, 

nie są takie dni dobrym rozwiązaniem dla inwestorów chcących zobaczyć 
maszyny kilku producentów w jednym miejscu i czasie. W dodatku wszy-
scy poszukujemy nowych kontaktów i dzięki stołecznej imprezie właśnie 
takie się znajduje, jak to usłyszałem w styczniu podczas targów Metal-
tech na stoisku GF+.

Oprócz obrabiarek skrawających jak frezarki, tokarki, narzędziowe 
wycinarki drutowe, prezentowane były wielkie wycinarki plazmowe i plo-
tery tnące z Polskiej Grupy CNC. Przemysł obecnie żyje nie tylko obrób-
ka ubytkową, ale i przyrostową. Dobrze, że na stołecznych targach były 
firmy promujące usługi druku 3D w różnych materiałach. Pokazywano nie 
tylko „tradycyjny” druk z wyciskanych filamentów PLA, ABS ale i elemen-
ty z żywic utwardzane laserem, metale spiekane laserem itp.

Zapamiętałem szczególnie zdanie z ulotki polskiej firmy z siedzibą na 
północnym-wschodzie kraju, że skoro ciężko w ich regionie wyżyć z se-

Fot. 1. Alejki pomiędzy stoiskami wypełniały się zwiedzającymi tuż po otwarciu hal targowch. Zdjęcie: R. Dyrda

Fot. 2. Frezarko-grawerka HAVOC polskiej produkcji, wykonana przez 
firmę z Giżycka PLOT Elektronics. Zdjęcie: R. Dyrda

Fot. 3. Ciekawa bransoletka wydrukowana metodą druku 3D za pomocą 
metalu spiekanego laserem. Zdjęcie: R. Dyrda

zonowej w końcu turystyki, to trzeba zarabiać w sposób bardziej wyrafi-
nowany i całoroczny. Takie myślenie bardzo mi się podoba, właśnie takim 
firmom trzeba życzyć powodzenia. 

Mam nadzieję, że za rok zobaczymy się znów na targach METAL-
TECH. Zacięcie w częstym organizowaniu kolejnych spotkań o różnej 
tematyce przez Ptak Warsaw Expo przekuje się chyba w końcu w jakiś 
sukces. Impreza METALTECH konkurencyjna nieco do Industry Week 
też być może okrzepnie i powiększy się. Organizator, jak to podkreśla-
li wystawcy, z którymi rozmawiałem podczas styczniowego spotkania, 
ma już doświadczenie w tworzeniu profesjonalnych imprez i jeżeli tylko 
nie zdarzy się kolejna pandemia czy inna zawierucha, to chętnie pojawią 
się ponownie w Warszawie, mimo renomowanych i konkurencyjnych 
wystaw w innych miastach. Termin targów METALTECH jest dość uni-
kalny, inni organizatorzy unikają terminów feryjnych czy wakacyjnych, 
ale kto nie próbuje, nie ma szansy na sukces. Oficjalnie otrzymaliśmy od 
organizatorów informację z datą drugiej edycji Warsaw Metaltech. 

Wydarzenie odbędzie się w dniach 23-25.01.2024 r. w Ptak Warsaw 
Expo. Forum Narzędziowe Oberon też tam będzie.

Robert Dyrda

Fot. 4. Stoisko firmy GF Machining było jedną z nielicznych atrakcji dla 
klienta chcącego zobaczyć maszyny „w ruchu”. Zdjęcie: R. Dyrda

Fot. 5. Maszyny podczas pracy - to nie jedyne atrakcje. Firmy na różne 
sposoby starały się zwróć uwagę na swoją ofertę. Zdjęcie: R. Dyrda

Ultraprecyzyjne 
szlifierki
do form

do 60 000 obrotów/minutę!

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



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

Toolox 33® twardość 32 HRC

Toolox 44® twardość 45 HRC

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

Firma MARCOSTA opracowała i produkuje przyrządy do pomiaru płaskości umożliwiające pomiary płaskich powierzchni. 
Rozstaw nóżek podpory wynosi od 140 do 300 mm, co umożliwia pomiary zarówno wąskich paneli jak i dużych płyt. Jest to 
nowość w ofercie produkcyjnej. Estetyka wykonania oraz bardzo mała masa i łatwość obsługi są wielkimi atutami tego przy-
rządu. Znajdzie ono zastosowanie zarówno w dużych zakładach jak i małych warsztatach produkcyjnych gdzie ważny jest 
pomiar płaskości produkowanych wyrobów.

Uniwersalny przyrząd do pomiaru płaskości umożliwia pomiar płaskości wyrobów na długościach w zakresach od 140 do 300 mm. Współpracuje 
z czujnikiem zegarowym tradycyjnym lub elektronicznym o średnicy części mocującej 7,8 mm. Posiada sztywną a jednocześnie lekką konstrukcję o er-
gonomicznym kształcie, umożliwiającą obsługę przyrządu z obu stron, zależnie od dostępu do powierzchni podlegającej pomiarowi jak też preferencji 
manualnych użytkownika. Ustawienie takich samych wartości na linijkach z prawej i lewej strony oznacza rozstaw między podporami przyrządu. Np. 
ustawienie na wartość 150 mm z lewej i prawej strony oznacza rozstaw podpór – 150 mm. Wysunięcie podpór stabilizujących i podpory zerowania 
czujnika można regulować w zależności od potrzeb za pomocą pokręteł i nakrętek. 

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

PL 33-102 Tarnów • ul. Klikowska 101C

tel./fax. +48 14 626 68 52 • e-mail: handel@marcosta.pl

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

reklama

Precyzyjnie szlifowana stal narzędziowa
• 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

Gatunki:

Wymiary katalogowe:

• Grubość: od 1 do 100 mm
• Szerokość: od 10 do 300 mm
• Długość: 500 i 1000 mm

Wymiary niestandardowe:

• Według życzenia klienta,
• Także frezowane, szlifowane CNC
• Pomiary do długości 4 m na maszynie pomiarowej

Dostarczana:

• W stanie szlifowanym
• Wyżarzana zmiękczająco
• Zabezpieczona przed korozją

OBERON® Robert Dyrda • 88-100 Inowrocław 
• ul. Cicha 15 • tel. 52 35 424 00 • fax 52 35 424 01 • oberon@oberon.pl • www.oberon.pl
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Przedstawiciel HAINBUCH w Polsce 
Phone: +48 22 353 27 05 
info@arcotools.pl

CLEVER, ONE FITS ALL!CLEVER, ONE FITS ALL!CLEVER, ONE FITS ALL!
The HAINBUCH modular system for turning operationsThe HAINBUCH modular system for turning operationsThe HAINBUCH modular system for turning operations

Szybkowymienny i elastyczny 
modułowy system mocowań 

Sprawdzone rozwiązania mocowania dla obróbki toczenia 
i frezowania. HAINBUCH to ponad 40 lat doświadczenia w 
systemach szybkiej wymiany uchwytów. Głowice mocujące 
mogą być przenoszone między uchwytami montowanymi 
na centrach tokarskich i frezarskich w ciągu kilku sekund 
oraz bez ustawiania.

www.hainbuch.com

Niegdyś w zakładach produkcyjnych zastanawiano się nad sensem zakupu maszyn CNC. Dziś, nikt nie kwe-
stionuje ich oczywistych zalet, a firmy które zwlekały z rozwojem w tym kierunku zostały w tyle. Scenariusz 
ten obecnie powtarza się przy rozmowach o produkcji przy użyciu większej liczby osi. Logicznym kierunkiem 
zwiększania możliwości produkcyjnych, gdy opieramy się na obróbce 3-osiowej jest inwestycja w 4 oś lub cen-
trum 5-osiowe. Nawet jeśli nie wykorzystujemy w pełni możliwości takiej maszyny zalety takie jak zwiększona 
ilość operacji w jednym ustawieniu, jak i związana z tym dokładność pozwalają zauważyć jej przewagę. Jak więc 
możemy unowocześnić nasz park maszynowy? W artykule tym skupmy się na wadach i zaletach między rozwią-
zaniem 5-osiowym, a 3+2 – centrum 3-osiowe wyposażone w uchylny stół obrotowy.

Stoły obrotowe CNC 
– ekonomiczna alternatywa dla maszyn 5 osiowych.

Inwestycja w nowe 5-osiowe centrum obróbkowe jest zazwyczaj wyższa od maszy-
ny 3+2. Warto odnotować możliwość modernizacji istniejącej już maszyny – nawet star-
szego typu. Obydwa rozwiązania mają zbliżone zalety. 3+2 różni się możliwością demon-
towania stołu do operacji 3-osiowych lub wykorzystania do nich pozostałej powierzchni 
roboczej maszyny. W obydwu przypadkach korzystamy z krótszych narzędzi, które po-
prawiają stabilność procesu, zwiększają dokładność i redukują wibracje. Stół obrotowy 
może być wyposażony nawet w 4 wrzeciona, co umożliwia jednoczesną obróbkę 4 detali. 
Maksymalna masa detali obrabianych jest jednak z reguły niższa w porównaniu do moż-
liwości centrów 5-osiowych.

Fot. 1, 2 i 3. Stoły obrotowe CNC firmy pl LEHMANN

Jednoczesna obróbka 5-osiowa była dotąd głównym 
powodem przy decyzji o zakupie centrum 5-osiowego. 
Technologia ta podnosi limity dotyczące geometrii detali, 
jakie jesteśmy w stanie uzyskać. Stoły obrotowe pL LEH-
MANN oferują płynną obróbkę jednoczesną w 5 osiach, 
która eliminuje czas potrzebny na indeksowanie, oraz 
zwiększa żywotność narzędzi dzięki utrzymywaniu stałe-
go punktu styczności z materiałem. Małe wymiary w sto-
sunku do możliwości pomagają zachować większą część 
roboczą stołu maszyny do operacji 3-osiowych.

Nie zawsze jednak wiemy, jaki będzie nasz kieru-
nek rozwoju. Rozbudowa parku maszynowego wiążą się  
z dużym obciążeniem fiskalnym i niepewnością zwrotu 
inwestycji. System combiFlex pozwala na elastyczność 
w nowym wydaniu. Możliwość rozbudowy 4 osi pL LEH-
MANN do rozwiązania 3+2 pozwala na stopniowe przy-
gotowanie modernizacji zakładu, by sprostać wymaga-
niom rynku. Niezależnie od kierunku obydwa rozwiązania 
– 3+2, jak i centra 5-osiowe mają nieprzeciętne zalety. 
Odpowiednia decyzja zależeć powinna przede wszystkim 
od wielkości i typu produkcji. 

ARCO Andrzej Rudenko
ul. Nowa 23 C lokal 007; 05-500 Stara Iwiczna
telefon: +48 22 353 27 05; +48 22 499 48 01

e-mail: info@arcotools.pl
www.arcotools.pl
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Targi branżowe w 2023 roku

Targi branżowe w kraju i za granicą Imprezy towarzyszące Ostatnia edycja 
targów

Termin w roku 2023  
i kolejnych latach

Wystawcy 
 ostatniej edycji

Zwiedzający
 ostatniej edycji

Styczeń

Euroguss - Norymberga, Niemcy www.euroguss.de Międzynarodowe Targi Odlewnictwa, Technologii, Procesów i Pro-
duktów - 2022 16-18.01.2024 bd bd

Nortec - Hamburg, Niemcy www.nortec-hamburg.de Targi Technologii Produkcji Przemysłowej i Obróbki Metali - 2022 23-26.01.2024 200 3500

WARSAW METALTECH - Warszawa, 
Polska www.warsawmetaltech.pl Targi Technologii, Maszyn i Narzędzi do Obróbki Metalu - 24-26.01.2023 bd bd

Luty

Samumetal - Pordenone, Włochy www.samuexpo.com/samumetal Targi Technologii i Narzędzi Obróbki Metali SUBTECH, SAMUPLAST 2022 1-3.02.2023 200 10 000

Warsaw Plast Expo - Warszawa, Polska www.warsawplastexpo.com Międzynarodowe Branżowe Targi Przemysłu Tworzyw Sztucznych - 8-10.02.2023 120 6000

METAV - Dusseldorf, Niemcy www.metav.de Międzynarodowe Targi Technologii Obróbki 2020 20-23.02.2024 180 3500

Marzec

INNOFORM - Bydgoszcz, Polska www.innoform.pl Międzynarodowe Targi Kooperacyjne Przemysłu Narzędziowo-Prze-
twórczego - 2022 marzec 2024 193 2079

Przemysłowa Wiosna - Kielce, Polska www.targikielce.pl -
STOM-TOOL - BLECH & CUTTING - LASER - ROBOTICS 
- FIX, Spawalnictwo, Expo-Surface, Fluid Power, Contro-
l-Stom, Dni Druku 3D, TEiA

2022 28-31.03.2023 112 10 000

Kwiecień

Warsaw Pack - Warszawa, Polska www.targiopakowan.pl Targi Techniki Pakowania i Opakowań WARSAW PACK 18-20.04.2023 177 bd

Maj

Control - Stuttgart, Niemcy www.control-messe.de Międzynarodowe Targi Zapewniania Jakości - 2022 9-12.05.2023 bd bd

Intertool - Wiedeń, Austria www.intertool.at Międzynarodowe Targi Technologii Produkcyjnej Smart Automotion Austria 2020 4-7.06.2024 250 10 405

Warsaw Industry Automatica -  
Warszawa, Polska www.automaticaexpo.com Największe Targi Automatyki Przemysłowej I Robotyki 2022 9-11.05.2023 bd bd

Plastpol - Kielce, Polska www.targikielce.pl/pl/plastpol.html Międzynarodowe Targi Przetwórstwa Tworzyw Sztucznych  
i Gumy - 2022 23-26.05.2023 400 bd

Czerwiec

ITM POLSKA - Poznań, Polska www.itm-europe.pl Targi przemysłowe - Salon Obrabiarek i Narzędzi METALFORUM, MACH-TOOL, WELDING, SURFEX 2022 30.05-2.06.2023 581 12 000
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Targi branżowe w 2023 roku

EuroMOLD - Monachium, Niemcy www.euromold.com Targi Formowania i Wzornictwa, Oprzyrządowania, Projektowaninia, Produk-
cji Dodatków, Rozwoju Produktu - 14-16 X 2019 X 2020 450 bd

ROBOTshow - Sosnowiec, Polska www.exposilesia.pl Strefa Robotyzacji i Automatyzacji SAFE WELDINGexpo, CUTTINGshow, NDTexpo, Expo-
WELDING - 13-15 X 2020 180 4800

FORM-TECH Expo www.exposilesia.pl/formtechexpo/pl Targi Form i Narzędzi - - 21-22 X 2020 - - 

Listopad

FormNext - Frankfurt nad Menem, Niemcy www.mesago.de Międzynarodowe Targi Technologii Addytywnych i Ubytkowych - XI 2019 10-13 XI 2020 632 26 919

Warsaw INDUSTRY WEEK - Nadrzyn, Polska www.industryweek.pl Międzynarodowe Targi Innowacyjnych Rozwiązań Przemysłowych - 13-15 XI 2019 XI 2020 bd 12 652

Targi w cyklu dwu/trzyletnim

Intec - Lipsk, Niemcy www.targi-intec.pl Międzynarodowe Targi Obrabiarek, Technologii i Automatyzacji Produkcji Zuliefermesse 5-8 II 2019 2-5 III 2021 980 22 088

TIMTOS - Taipei, Tajwan www.timtos.com.tw Tajpejskie Międzynarodowe Targi Maszynowe - 4-9 III 2019 15-20 III 2021 1 100 50 146

Plast - Mediolan, Włochy www.plastonline.org Międzynarodowa wystawa przemysłu Przetwórstwa Tworzyw Sztucznych i 
Gumy - 2018 4-7 V 2021 1510 150 110

Moulding Expo - Stuttgart, Niemcy www.messe-stuttgart.de/moulding-expo Międzynarodowe Targi Narzędzi, Fakturowania Form do Tworzyw Sztucz-
nych - 21-24 V 2019 8-11 VI 2021 704 12 943

EMO - Hanover, Niemcy www.emo-hannover.de Międzynarodowe Targi Obróbki Metali - 16-21 IX 2019 4-9 X 2021 2226 128 966

K - Düsseldorf, Niemcy www.k-online.de Międzynarodowe Targi Tworzyw Sztucznych i Kauczuku - 16-23 X2019 19-26 X 2022 3293 232 053

Targi branżowe w kraju i za granicą Imprezy towarzyszące Ostatnia edycja 
targów

Termin w roku 2020  
i kolejnych latach

Wystawcy 
 ostatniej edycji

Zwiedzający
 ostatniej edycji

Wrzesień

AMB - Stuttgart, Niemcy www.messe-stuttgart.de/amb Międzynarodowa Wystawa Obróbki 2018 15-19 IX 2020 1 553 91 016

Październik

TOOLEX - Sosnowiec, Polska www.exposilesia.pl/toolex Międzynarodowe Targi Obrabiarek, Narzędzi i Technologii Obróbki WIRTOTECHNOLOGIA, OILexpo 1-3 X 2019 29 IX-1 X 2020 528 10 000

MSV - Brno, Czechy www.bvv.cz/pl/msv Międzynarodowe Targi Maszynowe - 7-11 X 2019 5-9 X 2020 643 72 812

FASTENER POLAND® - Kraków, Polska www.fastenerpoland.pl Międzynarodowe Targi Elementów Złącznych i Technik Łączenia - 8-9 X 2019 bd 210 4000

KOMPOZYT-EXPO® - Kraków, Polska www.kompozyty.krakow.pl/pl Międzynarodowe Targi Materiałów, Technologii i Wyrobów Kompozytowych - 8-9 X 2019 6-7 X 2020 136 3 250

Fakuma - Fredrichshafen, Niemcy www.fakuma-messe.de Międzynarodowe Targi Przetwórstwa Tworzyw Sztucznych - 2018 13-17 X 2020 1802 47 650

EuroBLECH - Hanover, Niemcy www.euroblech.com Międzynarodowe Targi Technologii Obróbki Blach - 2018 27-30 X 2020 1507 56 307

METAL - Kielce, Polska www.targikielce.pl Międzynarodowe Targi Technologii dla Odlewnictwa - 2018 29 IX - 1 X 2020 266 2796
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www.plastpol.com

/PlastpolFair

/showcase/plastpolfair/

Kanał: Plastpol 4.0.

PLASTPOL
27. Międzynarodowe Targi Przetwórstwa

Tworzyw Sztucznych i Gumy

Kielce
Czas
dołączyć
do grona 
wystawców

Europejska produkcja tworzyw w 2021 roku wzrosła z 
poziomu 53,9 do 57,2 mln ton - podaje Fundacji Plastics 
Europe Polska. Polska pod kątem zapotrzebowania na two-
rzywa sztuczne zajmuje 3. miejsce (100 kg/os.), zaraz po 
Niemczech (140 kg/os.) i Włoszech (122 kg/os.). Nic więc 
dziwnego, że polskie targi branży przetwórczej PLASTPOL 
od lat są jednym z najważniejszych wydarzeń tego typu  
w Europie Środkowo-Wschodniej. 

Polska już teraz ma silnie rozwinięty sektor przetwórczy, zatrudniają-
cy ponad 200 tys. osób. Według danych Plastics Europe, wielkość lokalnej 
produkcji tworzyw szacuje się na 1,7 mln ton. Dlatego też organizowane 
w tym kraju Targi Przetwórstwa Tworzyw Sztucznych i Gumy PLASTPOL 
stanowią popularny cel podróży firm szukających okazji do inwestycji  
i rozwoju. Tegoroczna edycja Targów PLASTPOL zapowiada się jako wy-
darzenie skupiające w sobie przedstawicieli każdego zakątka świata. 
Swoje produkty i usługi wystawią m. in. firmy z Turcji, Kataru, Niemiec, 
Włoch, Indii i krajów bałkańskich. 

– Już teraz możemy pochwalić się dużym zainteresowaniem ze 
strony kilku ważnych firm z branży - mówi Kamil Perz, dyrektor projektu 
PLASTPOL. – Do listy wystawców tegorocznej edycji można zaliczyć takie 
firmy jak: ENGEL, ARBURG, WITTMANN, ALBIS, MOLGROUP, LYONDELL-
BASELL, EXXON MOBIL czy STARLINGER.

Przyszły rok w branży upłynie pod znakiem zamkniętego obiegu pro-
dukcyjnego. Obecna technologia pozwala na stworzenie maszyn operu-
jących praktycznie bezpośrednio na plastiku z odzysku. 

To ogromna zmiana i dobra wiadomość dla sektora przetwórczego, 
ponieważ pozwala na całkowitą zmianę myślenia o przetwórstwie two-
rzyw sztucznych. 

Potwierdzają to analizy ogólnoświatowych instytucji działających  
w tej branży. – Przemysł tworzyw sztucznych nieustannie rozwija nowe 
technologie, które usprawniają proces produkcyjny, obejmując więcej 
materiałów pochodzących z recyklingu, mniej materiałów, projekty 
umożliwiające recykling i lepszą wydajność w celu lepszej ochrony żyw-
ności i napojów, znacznie zmniejszając ilość odpadów – mówi Matt Se-
aholm, prezes organizacji Plastics Industry Association.

Targi PLASTPOL to ponad 900 firm z całego świata, niemal 34 tys. 
m.kw powierzchni wystawienniczej, a także prawie 20 tys. zwiedzają-
cych. Potencjał polskich targów przetwórczych dostrzegają także świato-
we instytucje. Zarówno Ambasada Angoli, jak i Qatar Development Bank 
wraz z Qatar Financial Centre zaprezentowały swój potencjał ekonomicz-
ny i gospodarczy, nie tylko wystawiając się na targach, ale także organi-
zując serie spotkań poświęconych możliwościom inwestycyjnym w tych 
krajach. Targi Kielce już od ponad ćwierć wieku oferują branży przetwór-
stwa tworzyw sztucznych i gumy przestrzeń do prowadzenia udanych 
spotkań biznesowych i zacieśniania kontaktów personalnych. 

Więcej informacji znajdziecie Państwo na: www.plastpol.com oraz na 
Profilu LinkedIn: https://www.linkedin.com/showcase/plastpolfair

XXVII Międzynarodowe Targi Przetwórstwa Tworzyw 
Sztucznych i Gumy PLASTPOL 

odbędą się 23-26 maja 2023 w Targach Kielce.

Targi PLASTPOL drogą do nowych rynków zbytu
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Dzięki produkcji w naszej firmie precyzyjnych polerek oraz szlifierek do wałków i otworów a także współ-
pracy ze specjalistycznymi, światowymi firmami, obróbka powierzchni - a nawet super dokładna obróbka 
- jest specjalnością firmy MARCOSTA - Tarnów.

Szlifujemy-docieramy-polerujemy

Umacniając swoją pozycję na rynku jako kompleksowy dostawca maszyn i urządzeń do precyzyjnej obróbki finalnej powierzchni, Firma oferuje 
zarówno wysoko dokładne szlifierki do płaszczyzn, szlifierki do wałków i otworów, jak też polerki i docieraczko-polerki. Oferta Firmy Marcosta jest  
w stanie zaspokoić potrzeby najbardziej wymagających klientów.

Szlifierki do wałków i otworów
Znane od lat i cieszące się powodzeniem szlifierki do wałków i otworów typu RUP-28M, 

przeznaczone są przede wszystkim do obróbki wykańczającej utwardzonych powierzchni 
przedmiotów za pomocą narzędzi ściernych, w wyniku której uzyskuje się duże dokładności 
wymiarowe i kształtowe oraz małą chropowatość.

Cechy charakterystyczne: 
•	 prędkość szlifowania do 45m/s;
•	 duża niezawodność i żywotność dzięki hydrostatycznemu łożyskowaniu wrzeciona 

ściernicy i hydrostatycznym prowadnicom;
•	 płynna regulacja obrotów wrzeciona przedmiotu.

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

Średnica szlifowanego otworu: 200 mm

Szlifierki do płaszczyzn
Szlifierki do płaszczyzn są produkowane w zależności od potrzeb ze sterowaniem ma-

nualnym, sterowaniem PLC z dotykowym ekranem LCD o przekątnej 10” z polskim menu 
lub ze sterowaniem numerycznym CNC. Zastosowanie sterownika PLC ułatwia proces pro-
gramowania obróbki. 
Na dotykowym ekranie LCD wyświetlane są następujące parametry:

•	 aktualne położenie ściernicy 
• grubość warstwy już zeszlifowanej;
•	 współrzędne położenia ściernicy;
•	 grubość aktualnie zeszlifowanej warstwy;
•	 grubość pozostałej do zeszlifowania warstwy;
•	 ilość przejazdów wyiskrzających 
• rodzaj obróbki.

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

Szerokość ściernicy: 31,75 mm

Docieraczko-polerki z submikronowymi dokładnościami
Stacjonarne maszyny Lapmaster, wyposażone są w płytę docierającą/szlifującą,  

o kompaktowej budowie, dzięki której można je zamontować na standardowym blacie 
roboczym. Specjalny projekt i konstrukcja wolnostojących maszyn Lapmaster sprawia,  
że wytrzymują one bardzo trudne warunki produkcyjne jednocześnie wymagając mini-
malnego nakładu prac konserwacyjnych. Model 15 idealnie nadaje się do szlifowania przy 
małej i dużej produkcji seryjnej.

ZAPRASZAMY na targi STOM Kielce
	 28-31 marca 2023 r.	 Hala C, stoisko C-30

Magazin: Forum Narzedziowe Oberon     Sprache: PL     Format: 210*297+3mm     Thema: Kompaktschieber   AS: 17.02.2023

ELEMENTY SUWAKOWE

Więcej informacji na stronie
www.meusburger.com 

CHŁODZONY KOMPAKTOWY ZESPÓŁ SUWAKA 
DLA WYŻSZEJ JAKOŚCI I SKRÓCENIA CZASU CYKLU PRODUKCYJNEGO

Hartowany suwak z 

powłoką DLC

Proste geometrie 

umożliwiające 

maksymalną swobodę 

instalacji
Przyłącza chłodzenia:

przygotowany otwór 

chłodzący z wbudowaną 

dyszą chłodzącą

Regulowany skok 

suwaka

Klin zamykający z  

długością skoku do  

40 mm

Chłodzony kompaktowy zespół suwaka E 3380 o długim skoku 
i wyjątkowo zwartej konstrukcji gwarantuje najlepsze efekty 
formowania wtryskowego i najkrótszy czas cyklu produkcyjnego. WYŁĄCZNIE

W OFERCIE 

MEUSBURGERA



F
N

NUMER 01 (113) 2023 FORUM NARZĘDZIOWE OBERON

33

Na samym początku pragnę zaprosić Państwa do zapoznania się  
z raportem przecinarek taśmowych do metalu. W tabeli zamieściliśmy 
wybrane wskaźniki opisane liczbowo, bowiem różnią się one zależnie od 
wielkości urządzenia i rodzaju ciętych materiałów. Stosując skrót myślo-
wy metalem jest stal jako stop żelaza, ale i metalami są stopy aluminium. 
A jeżeli chcemy ciąć w narzędziowni grafit?

Pomyślałem, że szybko opiszę jak powinna wyglądać maszyna 
marzeń dla zakładu narzędziowego. Państwo zapytacie producentów 
albo lokalnych dystrybutorów, czy ich urządzenie ma to wyposażenie. 
Zakładam, że poszukiwać będziecie przecinarki uniwersalnej, o szeroko-
ści cięcia do 400 mm. Większe, to już często maszyny zadaniowe, pod 
dany typ produkcji. Klient wtedy już sam wie, co kupić.

Fot. 1. Przeciętnej wielkości firma nie potrzebuje pił do rozcinania 24 to-
nowych płyt.

Dla narzędziowni, która chce sama docinać pręty stalowe, miedzia-
ne, aluminiowe czy grafit ważna jest nie tyle wydajność w cm2/min, co 
łatwość użytkowania. Polecałbym zatem przecinarki z płynną regulacją 
szybkości taśmy, bo przekładanie pasków klinowych na kołach prze-
kładni może zmęczyć każdego. Szybkość taśmy powinna być regulowa-
na pomiędzy 20 a 120 m/min. Im twardsze materiały, tym wolniej poru-
sza się taśma czyli 20 m/min przy stali Toolox 44, ale już 120 m/min dla 
stopów aluminium. Mogłoby być i 200 m/min przy miękkich materia-
łach, ale takich szybkości w przecinarkach produkowanych seryjnie się 
nie spotyka. Taśma tnąca powinna mieć prowadzenie w węglikach, zaci-
skanych hydraulicznie. Naciąg taśmy także polecam hydrauliczny, z kon-
trolą manometrem – wtedy widać od razu czy piła nie zaczyna błądzić 
w ciętym większym klocku.

Podczas cięcia stali narzędziowych nie sprawdzają się przecinarki opa-
dające „grawitacyjnie”. Opór cięcia stali stopowych, często ulepszonych 
cieplnie, musi jednak być pokonany siłą hydrauliki. Rama, na której zamo-
cowane są koła z taśmą, powinna opadać w sposób sterowany. Prostsze 
piły mają zawór, którego przepustowość regulujemy, a wtedy pompa hy-
drauliczna opuszcza ramę z odpowiednią szybkością wynikającą z nacisku 
taśmy na materiał. Droższe wersje mają sterowanie elektroniczne z prze-
licznikiem i możemy ustawić opadanie ramy tnącej materiał w mm/min. 
Łatwiej wtedy osiągnąć zakładaną wydajność cięcia w  cm2/min, którą 
dla większości materiałów podaje producent maszyny. Zawsze reguluje-
my urządzenie tak, by powstające wióry miały kształt przewidziany dla 
ciętego materiału. Jedne stale dają długie wióry, inne kruszą się. Ma to 
jednak być obróbka skrawaniem. Ważne, by ostrza piły nie ślizgały się (bo 

się tylko stępią), ale by skrawały odpowiednią warstwę ciętego materiału. 
I tu ważny jest posuw na ząb. Oczywiście – z grafitu nie powstaną wióry, 
tylko pył.

Powyższy opis nie znaczy, że przecinarki opadające na przegubie są 
z  założenia złe. Te urządzenia dobrze służą do cięcia profili, rur, prętów 
z  miękkich materiałów. Próba cięcia stali 1.2343, pod warunkiem docią-
żenia ramy, powiedzie się. Trzeba wówczas pomagać grawitacji dodatko-
wym obciążeniem.

Natomiast jeżeli chodzi o piłę taśmową, to im dłuższą będziemy mieli 
taśmę, tym rzadziej będzie zmieniana, bo ma więcej zębów na obwodzie. 
Tu uwaga! Nie może być tak, że pełny materiał o przekroju np. 300 x 300 
mm utniemy piłą z drobnymi ząbkami ładnie i prosto. W odróżnieniu od 
skrawania frezem powierzchni, piła wędruje przez środek materiału. Zęby 
dobiera się tak, by w kieszeni pomiędzy zębami zmieścił się cały wiór skra-
wany przez pojedynczy ząb podczas przejścia przez przekrój materiału. 
Jeżeli użyjemy taśmy z małymi zębami – wiór może wychodzić ze wspo-
mnianej „kieszeni” na jeden z boków taśmy. Jeżeli nawet nie da efektu za-
kleszczenia, to spowoduje wyginanie się taśmy, a w efekcie błądzenie, czyli 
cięcie materiału nie w linii prostej.

Fot. 2. Bardzo przydatne są piły taśmowe potrafiące same pociąć pręt na 
kilka części, automatycznie przesuwając go imadłami o zadaną długość.

Warto także stosować piły z uzębieniem zmiennym np. 2/3 czy 1,4/2 
gdzie liczby oznaczają liczbę zębów na cal długości taśmy. Uzębienie 
zmienne czasem lepiej wygasza wzbudzane drgania taśmy, a obrabiarka 
pracuje ciszej.

Na szczęście konstrukcja i sterowania przecinarek są tak proste, że te 
początkowe trudności wynikające z braku wiedzy można szybko pokonać 
w praktyce. Po kilku dniach każdy pracownik jest w stanie samodzielnie 
obsługiwać maszynę i przygotowywanie materiału na produkcję staje się 
banalnie proste.

Na koniec jedna uwaga. Ponieważ oferta sprzedawców obrabiarek 
do cięcia i taśm cały czas ewoluuje, tym samym może kogoś brakować 
w naszej tabeli. Jeżeli zabrakło producenta czy dystrybutora w zestawie-
niu – przepraszamy – błąd naprawimy za rok w kolejnej edycji. Przypomi-
nam, że udział w raporcie jest bezpłatny i zapraszam do współtworzenia 
najlepszych zestawień maszyn i obrabiarek! Potencjalni klienci bardzo po-
trzebują takich informacji.

RD

Przecinarki taśmowe – raportDuży skład atestowanych materiałów
• stal • miedź • brąz • grafit • aluminium

Cięcie, obróbka na życzenie Klienta

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

tel. 52 354 24 00, fax 52 354 24 01
www.oberon.pl, www.oberonrd.pl, oberon@oberon.pl
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Przecinarki taśmowe - raport

Marka/Przedstawiciel Kontakt z przedstawicielem 
firmy/Telefon Strona www/E-mail Model maszyny
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Behringer GmbH
Awexim sp. z o. o.

Edward Buczak 
kom. 607 218 189

www.awexim.pl
awexim@awexim.pl

HBE 530 A 510 510 15-150 tak tak tak tak tak nie tak/tak tak zgrzebłowy 5,2 5730x
31x1,3 3500 nie tak

HBE 420-723G/A 700 400 15-130 tak tak tak tak tak tak tak/tak tak zgrzebłowy 5,2 6840x
41x1,3 3900 tak tak

HBE 560 560 560 10-110 tak tak tak tak nie nie tak/tak tak zgrzebłowy 5,5 7800x
54x1,6 3400 nie tak

BEKAMAK
PAX PHU

Jan Pawelczyk
Bolesław Piętka
tel. 91 435 84 34

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

BMSO 330 CS NC 360 310 tak nie/
hydraulik - opcja tak tak/śruba

kulowa nie tak/opcja nie śrubowy 3 5000x
34x1,1 2600 - tak

BMSO 420 XS CNC 420 420 tak tak/śruba
kulowa - tak tak tak/śruba

kulowa nie tak/opcja tak śrubowy 5,5 5750x
41x1,3 3300 - tak

BMSO 570 XS CNC 600 570 tak tak/śruba
kulowa - tak tak tak/śruba

kulowa nie tak/opcja tak śrubowy/
opcja 7,5 7400x

54x1,6 5900 - tak

BERNARDO
HAFEN tel. 25 740 20 01 www.hafen.pl

HBS 275 PRO 245 150 nie nie tak nie nie nie tak tak nie nie - - - nie tak

MSB 320 V 320 300 tak nie tak tak tak nie tak tak nie nie - - - opcja tak

IMET
EUROMETAL Sp. z o. o. tel. 58 550 08 20 www.eurometal.com.pl

eurometal@eurometal.com.pl

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

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

JAESPA Maschinenfabrik
STR-Faktor kom. 604 160 164 www.str-faktor.pl

CONCEPT-265-GTH 380 260 15-120 tak tak tak tak nie tak tak tak śrubowy - - - opcja tak

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

Ekomet Sp. z o.o. kom. 668 791 551 www.ekomet.eu
ekomet@ekomet.com.pl

540 Caliber 560 525 20-120 tak tak tak tak tak nie tak tak tak 7,5 6880x41 1,3 4500 opcja tak

540 Horizont 760 490 20-120 tak tak tak tak tak tak tak tak tak 7,5 6880x4 x1,3 4500 opcja tak

Thor 4 450 450 20-150 tak tak tak tak tak nie tak tak tak 9,0 6830x54
x1,3 6100 opcja tak

PILOUS
Rem-Tech Remigiusz Mądrowski Sp.j.

Remigiusz Mądrowski 
tel. 22 837 14 97

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

ARG 330 DC CF NC 360 330 tak nie/
hydraulika tak nie tak tak/

śrubowa tak tak/
opcja tak śrubowy/

opcja 3 3870x34 1350 opcja tak

ARG 500 plus SAF 620 500 tak nie/
hydraulika tak tak/opcja tak nie tak tak/

opcja tak śrubowy/
opcja 4 6040x41 1530 opcja tak

ARG 235 Plus 280 235 nie nie/
hydraulika tak nie nie nie tak nie tak nie 2710x27 295 opcja tak

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

tel. +48 58 668 66 88
tel. +48 785 854 730

przecinarki@sword.pl
www.sword.pl

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

AMADA PCSAW 720 815 720 15-110 tak tak tak tak tak nie tak tak zgrzebłowy - - - opcja tak

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

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

przecinarki@sword.pl
www.sword.pl

FMB MAJOR 370 260 16-120 nie tak nie tak nie tak tak nie - - - - nie tak

FMB OLIMPUS 2 XL 1030 450 16-120 tak tak tak tak nie tak tak tak - - - - nie tak
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Organizatorzy targów ITM INDUSTRY EUROPE obserwując tendencje 
na rynku od dłuższego czasu odchodzą już od tradycyjnego postrzegania 
imprez wystawienniczych.

- Współczesne targi to nie tylko ekspozycja w pawilonach, ale wyda-
rzenie łączące bogatą ofertę wiodących firm branży z energią spotkań, 
wymianą myśli i wiedzą płynącą z licznych debat, konferencji i pokazów 
odbywających się w tej samej przestrzeni. Staramy się zachęcać naszych 
partnerów oraz liderów w przemyśle do współtworzenia targów poprzez 
różne aktywności. W tej edycji podobnie jak w ubiegłym roku planujemy 
uruchomić dwie sceny, na których zaproszeni eksperci podzielą się swoją 
wiedzą. Stawiamy na zagadnienia nośne, mające bezpośrednie przeło-
żenie na rozwój innowacyjnych technologii w przemyśle. Mocno zaak-
centujemy temat sztucznej inteligencji, robotyzacji i transformacji cyfro-
wej - zapowiada Anna Lemańska-Kramer, dyrektor targów ITM INDUSTRY 
EUROPE.

W program wydarzeń w tym roku zaangażują się zarówno wystawcy 
jak i patroni branżowi. Po kilku latach przerwy powróci Dzień Mechanika 
organizowany przez Stowarzyszenie Inżynierów i Techników Mechaników 
Polskich oraz Forum Inżynierskie, nad którego agendą pieczę sprawuje 
Naczelna Organizacja Techniczna.

Zespół targów ITM INDUSTRY EUROPE planuje także kontynuację 
Kongresu Industry Next. W tej edycji potrwa on jednak nie dwa, ale aż trzy 
dni. – Jesteśmy w trakcie dopinania ostatnich punktów programu Kon-
gresu - zdradza Anna Lemańska-Kramer.

Nearshoring w polskim wydaniu
Jednym z patronów branżowych tegorocznej edycji targów ITM IN-

DUSTRY EUROPE jest Związek Pracodawców Forum Automatyki i Robo-
tyki Polskiej, organizacja non-profit założona w 2021 r. Zrzesza polskich 
przedsiębiorców, w szczególności pracodawców największych polskich 
przedsiębiorstw związanych z rynkiem automatyki i robotyki – integra-

Inwestycje w nowoczesne technologie na targach 
ITM INDUSTRY EUROPE
Premiery rynkowe i nowości branżowe to tylko jeden z czynników decydujących o udziale w targach ITM INDUSTRY EUROPE. 
Coraz częściej magnesem przyciągającym do Poznania wszystkich entuzjastów przemysłu 4.0 jest program wydarzeń towa-
rzyszących będący uzupełnieniem innowacyjnej ekspozycji. W tym roku znajdzie się w nim wiele praktycznej wiedzy doty-
czącej sztucznej inteligencji, robotyzacji, transformacji cyfrowej oraz sposobów na ciągłość produkcji w nieprzewidywal-
nych czasach. Eksperci wskażą nie tylko trendy i optymalne kierunki zmian, ale także sposoby na ich skuteczne wdrożenie.

ciąg dalszy na stronie 38
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torów, dostawców rozwiązań i usług oraz producentów maszyn. FAiRP 
reprezentuje i wspiera przedsiębiorców tworzących rozwiązania w dzie-
dzinach automatyzacji i robotyzacji, we wszystkich ich aspektach, m.in. 
naukowym, technicznym, operacyjnym, biznesowym, finansowym, praw-
nym i handlowym. Obecnie do grona członków należy ponad dwadzieścia 
firm z branży, wśród nich 14 organizacji mających status członka założy-
ciela. W trakcie targów FAiRP poprowadzi panel ekspercki pt.: Robotyzacja 
w parze z automatyzacją blisko Ciebie, a nawet bliżej? Czyli o nearshorin-
gu w polskim wydaniu.

Wydarzenie skierowane jest do wszystkich zainteresowanych inwe-
stycjami w nowoczesną i inteligentną robotyzację, automatyzację i cyfry-
zację. To panel skierowany szczególnie do osób szukających sprawdzo-
nych firm, które będą towarzyszyć im w tym procesie zmiany.

W dobie zerwanych łańcuchów dostaw, w czasach niepewno-
ści szczególnie ważny jest zaufany i sprawdzony partner wdrożeniowy, 
będący nie tylko blisko, ale mający udokumentowane międzynarodowymi 
projektami kompetencje. Panel ekspercki z udziałem przedstawicieli za-
równo inwestorów, jaki i firm wdrożeniowych, jak również dostawców 
technologii będzie próbą odpowiedzi na pytania: Czy o jakości i warto-
ści partnera biznesowego świadczy to, że jest on na drugim końcu świata  
i dlaczego jest on lepszy od tego, który jest w mojej najbliższej okolicy?  
Co się stanie, kiedy mój partner biznesowy ze względów od niego nie-
zależnych nie będzie mógł zrealizować zamówionych u niego usług czy 
dostaw towarów? Jakie są ryzyka w kontekście sięgania po rozwiązania 
spoza granic Polski? Czy uruchomienie linii technologicznej z ludźmi ze 
Stanów Zjednoczonych, Brazylii, a nawet z Francji czy z Włoch, jest realne? 
Jak i gdzie szukać lokalnych dostawców? Czy finasowanie lub jego brak 
jest przeszkodą w inwestowaniu w technologie? Gdzie szukać środków  
i jak uniezależnić się od programów, dotacji, dofinansowań?

- Doszliśmy do momentu, kiedy na pytanie czy inwestować albo nie 
inwestować w nowoczesne technologie w polskim przemyśle, odpowiedź 
jest tylko jedna – mówi Tomasz Haiduk, prezes Forum Automatyki i Ro-
botyki Polskiej. - Czas nadrobić stracony czas i zacząć doganiać Europę 
przy pomocy lokalnych firm o globalnym doświadczeniu, które wiedzą, 
jak transformować firmy produkcyjne w kierunku Przemysłu 4.0. Ma to 
szczególne znaczenie w obecnych mocno niepewnych czasach, gdzie ze-
rwane międzynarodowe relacje kooperacyjne stanowią jedną z najwięk-
szych przeszkód realizacji inwestycji. Stąd coraz częściej inwestorzy do-
bierają partnerów z najbliższej okolicy, tak zwany nearshoring. Pozwala to 
na częściowe uniezależnienie się od nieprzewidywalności globalnego łań-
cucha dostaw i zapewnienie działania firmy w oparciu o lokalne zasoby 
- dodaje prezes FAiRP.

Transformacja cyfrowa sposobem na kryzys?
"Czy to już kryzys? I co dalej? Oszczędzać czy inwestować? Szkolić czy 

zwalniać?” - na te pytania odpowiedzą zaproszeni eksperci podczas orga-
nizowanej na targach przez Firmę DBR77 konferencji.

- Od dawna nad gospodarką światową wiszą czarne chmury w po-
staci wysokich cen żywności i energii, podwyżek stóp procentowych, 
wojny w Ukrainie czy pandemii COVID-19. Chociaż polska gospodarka 
jeszcze tak mocno tego nie odczuwa, to można zaobserwować sygnały 
świadczące o kryzysie zataczającym coraz większe kręgi m.in. w przemy-
śle. Wokół tego tematu będziemy „krążyli” pierwszego dnia konferencji 
podczas targów ITM INDUSTRY EUROPE w Poznaniu. – mówi dr Piotr Wi-
śniewski, CEO Platformy DBR77.

W drugim dniu seminarium wiodącym zagadnieniem będzie transfor-
macja cyfrowa.

- Transformacja cyfrowa wydaje się być najlepszym i jedynym roz-
wiązaniem, dzięki któremu polskie przedsiębiorstwa produkcyjne mogą 

zdobyć przewagę konkurencyjną na rynku oraz pozyskać nowe zlecenia. 
Przed firmami pojawiają się nowe możliwości, które należy wykorzystać- 
przekonuje dr Piotr Wiśniewski.

Jak sfinansować transformację przedsiębiorstwa ze środków UE? Jak 
podejść do oceny efektywności operacyjnej i finansowej rewolucji digital-
nej (budowa Drogi Rozwoju Digitalnego), jak wykorzystać nowe narzę-
dzia transformacji dostępne na rynku (big data, bliźniak cyfrowy i AI, mar-
ketplace?) – to tylko część pytań, na które odpowiadać będą prelegenci.

Podczas wydarzenia nie zabraknie także warsztatów praktycznych 
dotyczących poruszanych podczas konferencji tematach. Organizatorzy 
planują „wziąć pod lupę” projekty unijne, obliczanie emisji Co2, analizę 
opłacalności inwestycji w robotyzację, budowę drogi rozwoju digitalnego 
(e-strategię przedsiębiorstwa).

Pokazy spawania łukowego
MPLAB Prototypes oficjalny Gold System Partner firmy KUKA, pro-

ducenta robotów przemysłowych, zrzeszającego najlepszych integrato-
rów, planuje podczas targów ITM INDUSTRY EUROPE pokazy spawania 
łukowego.

Uczestnicy poznają inteligentne roboty o dużym stopniu samodziel-
ności gwarantujące maksymalny poziom bezpieczeństwa i komfort pracy 
dla obsługujących je pracowników. W trakcie pokazów zostanie zapre-
zentowany idealny duet do spawania – cela spawalnicza MPARC Com-
pact i robot KUKA, które - jak zapewniają eksperci MPLAB Prototypes - są 
świetnym sposobem na zwiększenie wydajności produkcji. Dzięki prezen-
towanym rozwiązaniom będzie można zoptymalizować koszty gospo-
darki narzędziowej w spawalnictwie. Uczestnicy dowiedzą się jak można 
sfinansować takie innowacje. - Aktualnie obserwujmy ogromny wzrost 
zainteresowania robotami przemysłowymi przeznaczonymi do spawania 
łukowego. Po rozwiązania, które zarezerwowane były głownie dla dużych 
przedsiębiorstw, coraz częściej sięgają średnie, a nawet niewielkie firmy 
produkcyjne, które chcą przede wszystkim znacząco ograniczyć koszty, 
zyskać powtarzalną, wysoką jakość spoin oraz elastyczność produkcji. 
Kompaktowa cela spawalnicza MPLAB COMPACT jest więc odpowiedzią 
na aktualne potrzeby rynku. Większość przedsiębiorców, kupując robota 
decyduje się na maksymalne ograniczenie jego funkcjonalności – chcą 
w ten sposób zachować jak najniższą cenę. Niestety, takie podejście jest 
niewłaściwe i może prowadzić do problemów z prawidłowym działaniem 
stanowiska. Dlatego tak ważny jest wybór doświadczonego integratora, 
który pokaże, na co należy zwrócić uwagę, oraz czego unikać przy wy-
borze i wyposażaniu stanowiska spawalniczego. Oczywiście cena odgry-
wa bardzo dużą rolę, jednak to wydajność i funkcjonalność powinny de-
cydować o wyborze konkretnego rozwiązania – przekonuje Piotr Janica, 
prezes, Właściciel MPLAB Prototypes. 

Targi ITM INDUSTRY EUROPE odbędą się w dniach 30.05-2.06.2023 
na terenie Międzynarodowych Targów Poznańskich. W tym samym czasie 
będzie można zwiedzić ekspozycję: Targów Logistyki, Magazynowania  
i Transportu Modernlog, Targów Kooperacji Przemysłowej Subcontracting 
oraz Salonu Bezpieczeństwa Pracy w Przemyśle.

Więcej na:
      Strona ITM		  Facebook		      LINKEDin

LinkedIn Facebook Instagram YouTube

 S T O P! 
Nie przewracaj strony. Zaobserwuj nas w sieci!
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Kompleksowa prezentacja nowych technologii obróbki metalu i narzędzi, podczas jednego z najważniejszych wydarzeń dla 
branży przemysłowej, po raz drugi odbędzie się w Międzynarodowym Centrum Kongresowym w Katowicach. W dniach 3-5 
października 2023 r. liderzy rynku zaprezentują swoje rozwiązania w obszarze obróbki, automatyzacji i robotyzacji oraz in-
nowacyjnych narzędzi. Ostatnia, 14. edycja Międzynarodowych Targów Obrabiarek, Narzędzi i Technologii Obróbki TOOLEX 
zakończyła się rekordową frekwencją.

Katowice ponownie stolicą polskiego przemysłu
15. edycja Międzynarodowych Targów Obrabiarek, Narzędzi i Technologii Obróbki 
TOOLEX odbędzie się w Międzynarodowym Centrum Kongresowym

Międzynarodowe Targi Obrabiarek Narzędzi i Technologii Obróbki 
TOOLEX to trzy dni dyskusji, poświęcone przyszłości polskiego przemy-
słu. Nowości rynkowe, liderzy w produkcji maszyn i narzędzi, urządzenia 
w ruchu, praktyczna wiedza bezpośrednio od ekspertów i odpowiedzi na 
pytania, które aktualnie zadaje sobie branża. 

– Targi TOOLEX to znakomita okazja do wartościowych spotkań  
i merytorycznych rozmów pomiędzy wystawcami, a decydentami ze ślą-
skich zakładów produkcyjnych branży automotive, robotyki górniczej, 
stalowej i wielu innych. Nasi goście mają możliwość obserwacji w ruchu 
maszyn i urządzeń czołowych producentów, a ponadto mogą dołączyć 
do dyskusji o przyszłości polskiego przemysłu. Wydarzenie skierowane 
jest do wszystkich, którzy poszukują innowacji i efektywnych rozwiązań 
na miarę przemysłu 4.0 – zapewnia Agnieszka Miklas, dyrektor działu 
expo Grupy PTWP.

Podczas wydarzenia uczestnicy będą mogli uzyskać kompleksowe in-
formacje, dotyczące bieżącej sytuacji rynkowej, przekazywane przez eks-
pertów zajmujących się projektowaniem, produkcją i dystrybucją maszyn 
i urządzeń do obróbki, narzędzi czy branży współpracujących z metalo-
wą na co dzień. Będzie to także okazja do poznania zmian w procesach 
cyfryzacji polskiej gospodarki oraz porozmawiania o szansach i wyzwa-
niach, które czekają branżę w nadchodzącym czasie.

– Następna odsłona Targów TOOLEX to znakomita okazja, do poka-
zania, że Grupa PTWP stawia przed sobą coraz wyższe wyzwania. Nowa 
lokalizacja w Międzynarodowym Centrum Kongresowym w Katowicach 
dała wydarzeniu nową, lepszą jakość i motywację do jego dalszego roz-
woju – mówi Agnieszka Miklas. 

14. edycja wydarzenia zgromadziła ponad 5800 uczestników i sta-
nowiła nowe otwarcie dla wydarzeń obejmujących bezpośredni kontakt 
z klientem. Podczas targów swoją ofertę zaprezentowało blisko 150. wy-
stawców. Trzem dniom rozważań nad polskim przemysłem towarzyszy-
ły dodatkowe wydarzenia – konferencja Nowy Przemysł 4.0, konferen-
cja Tech and Job, Targi OILexpo, Środowiskowe Seminarium Tribologów 
oraz konkurs The Best of Industry 4.0. W 15. sesjach udział wzięło 80 
ekspertów, w tym liderzy rynku, zajmujący się projektowaniem, produk-
cją i dystrybucją maszyn do obróbki czy narzędzi skrawających, prezesi  
i kierownicy firm, operatorzy CNC, programiści, kontrolerzy jakości i tech-
nicy utrzymania ruchu.

– Katowice na kilka dni stały się prawdziwą stolicą przemysłu. Targi, 
konferencje Nowy Przemysł 4.0 oraz Tech and Job, seminaria, warszta-
ty, rozmowy i konkurs The Best of Industry 4.0, a wszystko to w nowej 
lokalizacji, czyli w Międzynarodowym Centrum Kongresowym w Kato-
wicach. W gronie specjalistów, przedstawicieli branży i wybitnych na-
ukowców, dyskutowaliśmy o szansach, wyzwaniach i ograniczeniach 
polskiego przemysłu – mówi Wojciech Kuśpik, prezes Grupy PTWP.

Międzynarodowe Targi Obrabiarek, Narzędzi i technologii Ob-
róbki odbędą się 3-5 października 2023 r. w Międzynarodowym 
Centrum Kongresowym w Katowicach. Rejestracja na wydarzenie do-
stępna będzie w pierwszej połowie marca na stronie www.toolex.pl. 

Wydarzenie organizowane jest przez Grupę PTWP, organizatora wy-
darzeń takich jak Europejski Kongres Gospodarczy i Międzynarodowe 
Targi Spwalnicze ExpoWELDING oraz wydawcy Magazynu Gospodarcze-
go Nowy Przemysł i portalu WNP.pl. 
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18-19 października 2023 
EXPO Kraków

14. Międzynarodowe Targi Obróbki, Magazynowania 
i Transportu Materiałów Sypkich i Masowych

14. Międzynarodowe Targi Utrzymania Ruchu, 
Planowania i Optymalizacji Produkcji

Miejsce targów:Organizator:

www.symas.krakow.pl

Dowiedz się więcej
o targach:

QR CODE
Wygenerowano na www.qr-online.pl

Przemysł ewoluuje. Jeszcze dobrze nie zaprzyjaźniliśmy się z czwartą rewolucją, a już mówimy o Przemyśle 5.0. Uważnie śledząc 
trendy widzimy, że pomimo intensywnej dyskusji o sztucznej inteligencji – to człowiek wysuwa się na pierwszy plan. W tym roku 
podczas targów pojawi się jeszcze więcej nowinek z zakresu automatyzacji, IoT i SI ułatwiających człowiekowi pracę. 

Jak skutecznie chronić się przed cyberatakami i bezpiecznie rozwijać 
swoją firmę - czyli o wyzwaniach inteligentnego przemysłu 
na Targach SYMAS® i MAINTENANCE

Tylko do połowy lutego ponad 50 firm już zarezerwowało stoiska, 
co świadczy o tym, że targi są kluczowym wydarzeniem dla branży.  
O najważniejszych szansach i wyzwaniach jakie stoją przed nowocze-
snym przemysłem porozmawiamy podczas 14. edycji Targów SYMAS®  
i MAINTENANCE, 18 i 19 października 2023 r. w EXPO Kraków. Na tar-
gach nie zabraknie eksperckich wykładów, a praktycy UR spotkają się już 
po raz 10. na Konferencji „Jesienna Szkoła Utrzymania Ruchu”.

Cyberbezpieczeństwo w dobie przemysłu 4.0
Jednym z najważniejszych wyzwań, z którymi boryka się przemysł 

4.0, są cyberataki. Coraz częściej ich celem są zakłady przemysłowe  
i infrastruktura krytyczna, co prowadzi do zakłóceń pracy fabryk, wy-
cieków danych, awarii maszyn oraz zagrożenia bezpieczeństwa pra-
cowników. Utrata kontroli nad własnym zakładem nie brzmi szczególnie 
atrakcyjnie, dlatego targi będą doskonałą okazją do spotkania z eksper-
tami, od których dowiesz się jakie potencjalne zagrożenia niosą ze sobą 
cyberataki oraz jakie działania lub środki są potrzebne by zabezpieczyć 
swoją fabrykę. 

Przemysł 5.0, czyli upgrade z postawieniem akcentu na człowieka, 
środowisko i odporność 

Przemysł 5.0 to nie tylko automatyzacja i SI. To również zwiększenie 
znaczenia człowieka, środowiska i odporności na zmiany geopolityczne 
lub kryzysy, takie jak pandemia COVID-19. Dzięki Przemysłowi 5.0 będzie 
możliwe sprawniejsze zarządzanie danymi, optymalizacja zużycia ener-
gii i materiałów oraz dążenie do zrównoważonego rozwoju i gospodarki 
obiegu zamkniętego. Targi są okazją do wymiany doświadczeń i poglą-
dów, dlatego nie wątpimy, że o Przemyśle 5.0 porozmawiamy podczas 
tegorocznej edycji. 

Niezaprzeczalna wartość targów – spotkania twarzą w twarz
Wystawcy Targów SYMAS® i MAINTENANCE zawsze podkreślają,  

że prezentacja produktów na żywo szerokiemu gronu klientów daje naj-
lepsze rezultaty. Daje im możliwość dokładniejszej prezentacji i pozna-
nia potrzeb swoich klientów. Przede wszystkim jednak buduje zaufanie, 
zwłaszcza kiedy większość spraw załatwiamy drogą mailową czy przez 
telefon. Kawa wypita na stoisku, konkretna rozmowa, uścisk dłoni i spo-
tkanie z klientem tworzą inny rodzaj relacji.

Dołącz do grona tegorocznych wystawców! Rezerwując stoisko 
do końca maja masz szansę na wybór bardziej atrakcyjniej lokalizacji,  
ale też gwarancję niższych cen i większe możliwości promocji.

Poznaj możliwości udziału w targach: www.symas.krakow.pl
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1 stycznia 2023 roku wystartował projekt Hub4Industry - European 
Digital Innovation Hub, który ma na celu pomóc małym i średnim przed-
siębiorstwom wdrożyć technologie cyfrowe w obszarze Przemysłu 4.0 
do swojej działalności operacyjnej.

Przedsięwzięcie skierowane jest do przedsiębiorstw prowadzących 
działalność w branży odnawialnych źródeł energii, inżynierii materiało-
wej, odlewnictwa, zaawansowanych technologii wytwarzania, wytwa-
rzania przyrostowego, inteligentnej robotyzacji, AI, cyberbezpieczeń-
stwa, łączność 5G, czy IoT,, a także instytucji, które chcą brać udział  
w cyfrowej transformacji przedsiębiorstw.

Koordynatorem projektu jest Krakowski Park Technologiczny, a partne-
rami firmy takie jak: Astor, T-Mobile Polska, Akademia Górniczo-Hutnicza  
w Krakowie, Politechnika Krakowska, BIM Klaster, Sieć Badawcza Łukasie-
wicz – Krakowski Instytut Technologiczny, Entra Group, ReliaSol, ICsec.

Projekt jest realizowany na terenie Polski południowej w wojewódz-
twach: małopolskim, świętokrzyskim i podkarpackim, ale również dla 
klientów z całej Polski. Operatorzy projektu za główne cele obrali sobie:

•	 zwiększenie świadomości małych i średnich przedsiębiorstw w dziedzi-
nie korzyści płynących z wdrożenia rozwiązań z obszaru Industry 4.0;

•	 stymulowanie popytu na przemysł 4.0.;

•	 szkolenie kadr przemysłu 4.0.;

•	 wsparcie wybranych firm poprzez usługi Test before Invest.

Dowiedz się więcej o Projekcie:
www.hub4industry.pl

W ramach projektu EDIH Łukasiewicz – KIT oferuje przed-
siębiorcom:

•	 doradztwo w zakresie inżynierii materiałowej, w tym dobór lub opra-
cowanie składu nowych materiałów funkcjonalnych o pożądanych 
parametrach użytkowych i wytrzymałościowych, dobór lub opraco-
wanie technologii ich wytwarzania i kształtowania, ze szczególnym 
uwzględnieniem technologii ciekłego metalu;

•	 specjalistyczne usługi doradcze w zakresie budowy zespołów B+R, 
oceny gotowości startowej technologii oraz identyfikacji źródeł fi-
nansowania projektów B+R.

Szczegóły naszej oferty wkrótce!

Zapraszamy do współpracy!

Startuje projekt EDIH! Rozpędzamy przemysł 4.0 w polskich firmach. 
Konsorcjum hub4industry uruchamia projekt European Digital Innovation Hub

ul. Zakopiańska 73, 30-418 Kraków • e-mail: sekretariat@kit.lukasiewicz.gov.pl 
tel. 12 26 18 324 • https://kit.lukasiewicz.gov.pl/

TSUDAKOMA
Innowacje w zakresie produktywności

Rozwiązania TSUDAKOMA są powszechnie używane na całym 
świecie do precyzyjnej obróbki w przemyśle samochodowym, 
lotniczym, elektronicznym i medycznym.

Seria stołów uchylno-obrotowych TSUDAKOMA TWM: 
     - praca z dodatkowymi wrzecionami w technologii 5 osiowej

THD Zufin Jakub Niespodziański
• Telefon komórkowy +48 795 157 301 • Email: biuro@thdzufin.pl • www.thdzufin.eu

Seria stołów 4 osiowych TSUDAKOMA RWM: 
   - podzielnice wielowrzecionowe z mechanizmem Gear system

reklama

Inżynierowie Tsudakoma wsłuchując się w potrzeby 
klientów stworzyli rozwiązania uszyte na ich konkretne 
potrzeby. Przykłady najbardziej popularnych urządzeń 
przedstawiono poniżej:

-	 Seria stołów 4 osiowych RWE - rodzina stołów  
o parametrach podstawowych, które w 70% są wy-
starczające do wytwarzania detalI z założonymi to-
lerancjami przy skróconych cyklach produkcyjnych;

-	 Seria stołów 4 osiowych RWA - rodzina stołów  
o zwiększonym parametrze Clamp torque w porów-
naniu do rodziny stołów RWE;

Twój sprzęt może więcej! Pełna moc obrabiarki
-	 Seria stołów 4 osiowych RWB - rodzina stołów przeznaczona dla obróbki ciężkiej ze zwiększo-

nymi otworami przelotowymi przy jednoczesnym zachowaniu precyzji pozycjonowania; 

-	 Stoły RWM, TWM (przykłady poniżej) zostały stworzone dla dedykowanej wieloseryjnej pro-
dukcji celem radykalnego zmniejszenia czasów cykli produkcyjnych; 

-	 Wyjątkową technologię Ball Drive® możemy zaobserwować w stołach serii RBS i TBS. Dzięki 
unikatowym rozwiązaniom realizujemy procesy z najlepszą możliwą precyzją bez konieczności 
stosowania dodatkowych układów pomiarowych (enkoderów).

Serdecznie zapraszamy do współpracy THD Zufin

Kontakt: 

Jakub Niespodziański • tel. +48 795 157 301
• biuro@thdzufin.pl • www.thdzufin.eu 



Firma znajduje się w Łodzi, czyli w central-
nej Polsce. Przyjmujemy zlecenia obróbki ciepl-
nej Waszych wyrobów. Powierzone nam zlece-
nia wykonujemy szybko i bardzo solidnie, co jest 
dewizą naszej firmy.

Wykonujemy następujące usługi:

-	Obróbkę cieplną stali:
•	szybkotnących,
•	narzędziowych,
•	konstrukcyjnych,

-	Nawęglanie stali w atmosferach regulo-
wanych;

-	Obróbkę cieplną stopów metali nieżelaznych.

Hartownia Sp. z o. o. posiada nowo 
uruchomioną linię z atmosferą endo-

termiczną gotową do obsługi Państwa 
wysokowolumenowych zleceń harto-

wania, odpuszczania i nawęglania oraz 
nowy piec próżniowy do hartowania 

stali narzędziowych o gabarytach: 
900 szer. x 800 wys. x 1830 dł. [mm]!

Hartowanie
W chwili obecnej możemy hartować każdy ga-
tunek stali:

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

do określonej temperatury, dla której wydzielana faza przechodzi do roztworu sta-
łego, wygrzewaniu w tej temperaturze i kolejno chłodzeniu, jako efekt otrzymujemy 
zatrzymanie rozpuszczonego składnika w roztworze stałym przesyconym. Następ-
nie wykonujemy proces starzenia polegający na podgrzaniu przesyconego stopu do 
temperatury poniżej granicy rozpuszczalności, wygrzaniu w tej temperaturze i po-
wolnym studzeniu materiału.

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

Utwardzanie dyspersyjne ma na celu zwiększenie wytrzymałości obrabianych 
materiałów.

Nawęglanie
Proces polegający na wprowadzaniu węgla do warstwy wierzchniej materiału 

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

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

Technologia
Posiadany przez naszą firmę park maszynowy oraz wyposażenie pozwalają 

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

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

Zapraszamy do współpracy! 

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

Hartownię wyposażono w nowocze-
sne piece do obróbki w próżni oraz  
w atmosferach regulowanych.

Główne kierunki działalności firmy to 
hartowanie i nawęglanie stali w opar-
ciu o nowoczesne technologie w eks-
presowych terminach.

Fot. 1. Przykładowe detale poddane obróbce cieplnej w firmie HARTOWNIA Sp. z o. o.
(Żródło. Hartownia)

Fot. 2. Kręgi stalowe poddane obróbce w piecach Hartowni.
(Żródło. Hartownia)

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

tel. 42 617 42 40
kom. 530 674 454

www.hartownia.net
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relacjonowali, że miecze muzułmanów przecinały z łatwością hełmy, a 
nawet pancerze krzyżowców, a jedwabne szarfy i chusteczki rozcinały na 
pół w locie.

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

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

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

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

Jan Dyrda

FIRMA KONTAKT STRONA WWW

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

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

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

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

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

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

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

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

Żyjąc w XXI wieku często nie zastanawiamy się, jakie były początki i 
wyglądałby dzisiejszy świat bez obróbki cieplnej. Znamy hartowania induk-
cyjne, próżniowe oraz obróbkę cieplną w atmosferach gazów. Jak wygląda-
ły jednak początki tej gałęzi przemysłu.

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

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

Ze znanych nam tekstów, pierwszy wspomina o hartowaniu stali 
Homer 800 r. p.n.e. Jednak badania pokazują, że już w około 1200 r. p.n.e., 

na terenach dzisiejszej Turcji, praktyki obróbki cieplnej były znane żyjącym 
tam wówczas Hetytom. Wspominali w swych pismach o niej również Hero-
dot, Ksenofont oraz Strabon. Obróbka cieplna, choć nadal nosiła znamiona 
magii, była owym historykom znana, jak również wiadomymi im były ko-
rzyści z niej płynące.

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

Niewiele świat Zachodu wie o praktykach obróbki cieplnej na Bliskim 
Wschodzie, jednak na pewno stała ona na wyższym poziomie niż nasz 
kunszt w tej dziedzinie. Przerażeni historycy podczas wypraw krzyżowych 

Obróbka cieplna wczoraj i dziś

Hartownie w Polsce - raport
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Dokonująca się na naszych oczach rewolucja przemysłowa najczęściej kojarzona jest z cyfryzacją, robotyzacją oraz scalaniem me-
chanizmów komunikacji. Przebieg poszukiwania partnerów biznesowych zawsze wymagał dużych nakładów czasu i wiązał się  
z ryzykiem kwalifikacji trafności wyboru partnerów handlowych lub kooperantów. W dobie przemysłu 4.0 oraz powszechnej cy-
fryzacji dotychczas stosowane kanały marketingowo-handlowe dystrybucji usług oraz produktów, jak i metody trafienia z in-
formacją do potencjalnych partnerów handlowych okazują się niewystarczające. Palącym wyzwaniem dla wielu przedsiębiorstw  
w czasie kryzysu jest kreowanie oraz wykorzystywanie inteligentnych systemów i sieci kooperacji oraz narzędzi związanych  
z konsolidacją środowisk branży przemysłowej. Firmy skoncentrowane na swoich kluczowych zadaniach związanych z know-how, 
marketingiem, serwisem oraz produkcją szukają rozwiązań gwarantujących bliską współpracę branży maszynowej oraz sektora IT.

Odpowiedź na potrzeby rynku
Współcześnie dostęp do rozlicznych usług i maszyn jest 

praktycznie nieograniczony, a dostępne wyszukiwarki inter-
netowe bombardują nas mnogością wyników. Niestety –  
z reguły najbardziej widoczne są te wyniki, które prowadzą 
intensywną kampanię reklamową a nie te, które wpisują się 
w nasze aktualne, niekiedy bardzo złożone potrzeby. Praw-
dziwym wyzwaniem jest odszukanie konkretnej, precyzyjnie 
określonej usługi obróbki lub kilku obróbek u jednego pod-
wykonawcy jednocześnie (pełnej technologii) i to najlepiej  
w pobliżu siedziby własnej firmy i dodatkowo posiadającej 
wymagane systemy zarządzania jakością i odpowiednie re-
komendacje. Niestety – korzystając z dostępnych wyszuki-
warek internetowych musimy tracić bardzo wiele cennego 
czasu na wertowanie licznych mało precyzyjnych podpowie-
dzi. Problem występuje, niezależnie czy szukamy firmy ofe-
rującej usługi wykonywane z użyciem konkretnej maszyny 
znajdującej się w lokalizacji dogodnej dla naszego łańcucha 
dostaw, czy też sami dysponujemy usługami technologicz-
nymi, maszynami często niekiedy wolnymi mocami prze-
robowymi, które to możemy udostępnić „od ręki”. Takie 
uwarunkowania zawsze są wyzwaniem dla służb działów 
kooperacyjnych, zakupowych oraz produkcyjnych w firmie. 

Przydatny w takich sytuacjach staje się serwis informa-
tyczny metaltop.pl , stworzony po to aby w sposób para-
metryczny i dynamiczny łączyć i komunikować ze sobą firmy 
działające w przemyśle metalowym, maszynowym oraz two-
rzywowym które szukają konkretnych usług, bądź też je 
same oferują.

 „Ponad 20-letnie doświadczenie zawodowe w branży  
i napotykane w tym okresie problemy związane z dotarciem 
do odpowiednich partnerów kooperacyjnych, czyli znalezie-
nia informacji typu: kto i w jakim zakresie dysponuje poszu-
kiwanym parkiem maszynowym, poszukiwaną technolo-
gią, specyficznym wsparciem produkcji takim jak naprawy, 
serwis czy remonty, odpowiednim profilem produkcji albo 
towarami, takimi jak maszyny i urządzenia, komponenty, 
materiały czy narzędzia, sprawiły, że zaczęliśmy się zastana-
wiać, jak można temu zaradzić” – mówi założyciel i twórca 
portalu Janusz Wyderka.

System skierowany jest do szerokiej grupy odbiorców  
w branży min. dostawców materiałów i surowców pro-

Rewolucja w dziedzinie wyszukiwania 
i kojarzenia firm w branży metalowej

dukcyjnych, komponentów produkcyjnych, materiałów eksploatacyjnych, narzędzi, maszyn  
i urządzeń oraz wszelkich usług maszynowo-technologicznych. Priorytetowo dotyczy pod-
miotów świadczących usługi i działających w ramach kooperacji z innymi zakładami. Zwłasz-
cza w tym zakresie brakowało instrumentu do dynamicznej, precyzyjnej w czasie rzeczywi-
stym wymiany informacji. Korzystać z niego mogą zarówno posiadacze technologii a więc 
parków maszyn jak i świadczący usługi towarzyszące takie jak: naprawy maszyn i urządzeń, 
modernizacje, remonty, służby utrzymania ruchu, a także wytwórcy wszelkiego rodzaju oprzy-
rządowania (np. form wtryskowych, tłoczników, przyrządów obróbkowych), firmy szkolenio-
we, certyfikujące i wszelkie inne podmioty związane z funkcjonowaniem współczesnej firmy 
w branży mechaniczno-metalowej. Metaltop.pl dostarcza sporo dodatkowych narzędzi, które 
ułatwiają poruszanie się po serwisie i sprawne odnalezienie interesującej niekiedy bardzo zło-
żonej oferty.

 „Z tych najważniejszych mógłbym wymienić: kontrolę własnego profilu w czasie rzeczy-
wistym, np. dodawanie kolejnych usług, obrabiarek czy produktów do profilu, aktywacji i dez-
aktywacji pozycji w przypadku ich zajętości, komunikowania dostępności „od ręki” jeśli posia-
damy w danym momencie wolne moce przerobowe lub dostępny towar, wejście w posiadanie 
w pełni funkcjonalnej strony internetowej a więc zaistnienie także w środowisku google, moż-
liwe tworzenie zapytań złożonych - szukanie pełnych lub częściowych technologii wytwarza-
nia, a poprzez dedykowane parametry oczekiwanych zapytań – możliwość selekcji i pozyski-
wanie zapytań ściśle odpowiadających naszym potrzebom ” – przekonuje właściciel serwisu.
Rozwiń swój biznes z platformą metaltop.pl

Wpisując w dowolną wyszukiwarkę internetową nazwę poszukiwanej przez nas maszyny 
bądź usługi, możemy się spodziewać że w odpowiedzi otrzymamy wiele lepiej lub gorzej pasu-
jących wyników, na których selekcję będziemy musieli poświęcić czas tak cenny dla wszystkich 
przedsiębiorców. Wyszukanie potencjalnych podwykonawców to dopiero początek – kolej-
nym krokiem to rozesłanie licznych zapytań, zapytania te muszą zostać zweryfikowane przez 

adresatów, musi nastąpić selekcja czy posiadany park maszyn spełnia wymagania technolo-
giczne a jeśli tak czy zapytanie wpisuje się w aktualną politykę firmy (minimalna ilość, zło-
żoność obróbki, wielkość serii, cena minimalna). Dopiero wtedy może nastąpić sporządzenie  
i wysłanie oferty. Jak widać – są to procesy bardzo czasochłonne i kosztowne.

Po darmowej rejestracji w serwisie Metal Top, możemy w podstawowym wymiarze spre-
cyzować kryteria wyszukiwania, używając ogromnej liczby technologicznych kategorii i para-
metrów takich jak: rodzaj obrabianego materiału, osiągi maszyny (średnice obróbki, przejazdy 
suportów, itp.), odległość od siedziby firmy.

„Sami decydujemy, które parametry są niezbędne, i jak ustawiane jest pierwotne zapyta-
nie, a w wypadku dużej liczby uzyskanych dopasowań, na bieżąco możliwe jest uzupełnianie 
o kolejne parametry i dalsze doprecyzowanie i precyzyjny wybór firmy. Ostatecznie – w wyni-
kach znajdzie się takie grono firm, które niemal w 100% będzie zainteresowane utworzonym 
zapytaniem ”– tłumaczy Janusz Wyderka.

Korzystając z systemu MetalTop, możemy znaleźć obrabiarkę z uwzględnieniem nawet 
najbardziej szczegółowych kryteriów, o ile oczywiście została ona zgłoszona przez użytkow-
ników do bazy. W czasie rzeczywistym możemy modyfikować tworzone zapytanie, zarów-
no dodając nowe kryteria, jak i usuwając już istniejące. W wyniku tego możemy wyszukać 
firmę, która zrealizuje cały potrzebny nam proces technologiczny, a nie tylko jego poszcze-
gólne etapy. 

Autorzy portalu na bieżąco reagują na potrzeby rynkowe i uwzględniają wskazówki oraz 
wszelkie sugestie użytkowników serwisu stawiając na intuicyjność tworzenia profilu firm  
i pracy na znalezionych dopasowaniach. Interaktywne podpowiedzi są tylko jednym z elemen-
tów doskonalenia systemu. „W planach mamy wprowadzanie kolejnych systemów wspar-
cia dla użytkownika” – mówi Janusz Wyderka - „Podczas tworzenia systemu zgromadziliśmy 
bardzo wiele pomysłów i możliwości dalszego jego rozwoju, co zaowocuje łatwiejszą para-
metryzacją łańcuchów kooperacji z korzyścią dla użytkowników systemu”.
Przewagi innowacyjnego systemu metaltop.pl

Metal Top to platforma pozwalająca na zarządzanie własnym profilem, zapytaniami, 
ofertami i zleceniami dedykowana dla firm z branży maszynowej, metalowej i tworzywowej, 
dostarczająca zaawansowane narzędzia do składania zapytań i otrzymywania ofert oraz in-
formowania o posiadanych zasobach i technologiach, wykorzystująca mechanizm uczenia 
maszynowego. Jest to przede wszystkim narzędzie technologiczne przydatne do codziennej 
obsługi kontaktów kooperacyjno-logistycznych.

W wyniku zastosowania w systemie algorytmów  
AI/ML szukający nie muszą wiedzieć jakiej konkretnej obra-
biarki powinni użyć w poszukiwanej technologii. Zlecenio-
dawca musi znać jedynie podstawowe dane: rodzaj obróbki, 
wymiary, rodzaj materiału, wielkość serii oraz jaki jest wy-
magany poziom dokładności (wykonanie zgrubne, średnio 
- dokładne, precyzyjne). 

Przesłaniem twórców MetalTop było udostępnianie pa-
kietu korzyści którymi są informacje zamieszczane obecnie 
na setkach firmowych stron, digitalizacja tych informacji  
i skupienie w jednym miejscu, jakim jest innowacyjny serwis 
internetowy Metaltop.pl.
Dlaczego warto korzystać z cyfrowych rozwiązań me-
taltop.pl

Abonenci systemu dysponują potężnym narzędziem da-
jącym szeroki wachlarz możliwości, takich jak zapis ustawień 
i śledzenie dopasowań w czasie rzeczywistym, wyszukiwa-
nie poddostawców w określonej maksymalnej odległości od 
własnej lokalizacji, możliwy wybór wielkości szukanego pod-
miotu, określenie jakie posiada systemy zarządzania jakością.
Użytkownik posiadający konto abonamentowe - otrzymuje 
możliwość poszukiwania z określeniem takich cech dostęp-
ności jak „od ręki” czy produkcja „planowana”. Przeszukiwa-
nie bazy można zacząć od ogólnych wyników, gdzie otrzy-
mujemy listę wszystkich firm z aktywnymi pozycjami ofert. 
Kolejno możemy zawęzić obszar poszukiwań, wybierając  
z menu parametrów specyficzną maszynę lub usługę. Po 
wybraniu maszyn (zbudowaniu technologii) system wypyta 
nas jeszcze o dodatkowe szczegóły będące elementami za-
pytania takie jak: wielkość partii, czas realizacji, czy zlece-
nie jest jednorazowe czy stałe. W odpowiedzi na stawiane 
wymagania szukające otrzymuje listę firm spełniających sta-
wiane kryteria.
Daj się zauważyć na rynku kooperacji i zdobądź prze-
wagę nad konkurencjom za pomocą nowoczesnych cy-
frowych usług metaltop.pl

Portal MetalTop udostępnia abonentom zaawanso-
wane mechanizmy służące do wyboru potrzebnych zaso-
bów, pomocy w tworzeniu od podstaw zapytań ofertowych  
i w efekcie wybór dostawcy usług zgodnych z określonymi 
założeniami. Wiarygodność poszczególnych użytkowników 
potwierdzana jest poprzez tworzenie w systemie grup wy-
konawców o wysokim współczynniku zaufania, wybiera-
nych w oparciu o informacje dotyczące terminowości i ja-
kości wykonania zlecenia, kompetencjach oraz rzetelności 
kontaktu z klientem. 

Wszystkie te cechy sprawiają że innowacja na rynku 
branżowym, jaką jest system Metal Top ma bardzo pozy-
tywny wpływ na rozwój przedsiębiorstw, poprzez oszczęd-
ność czasu i zwiększenie jakości świadczonych usług.  
Co w efekcie przekłada się na zwiększenie opłacalności 
przedsięwzięć naszych klientów. 

Podkarpacki Park Naukowo Technologiczny
36-002 Jasionka 954
biuro@metaltop.pl • www.metaltop.pl
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OBERON Robert Dyrda to firma, która od wielu lat sprawnie działa na polskim rynku dostawców narzędzio-
wych. Dzięki doświadczeniu, oraz wieloletniej współpracy z wieloma czołowymi firmami w branży, możemy po-
chwalić się niezrównaną jakością oferowanych przez nas produktów grafitowych oraz serwisu, który to darmo-
wo oferujemy naszym klientom.

Produkty najwyższej klasy, bo na nich właśnie opieramy swoją działalność, oraz najlepsza jakość usług to 
motto i polityka firmy OBERON Robert Dyrda. Od roku 2007 współpracujemy ze światowym liderem w produkcji 
grafitów tj. firmą MERSEN. Możemy śmiało pochwalić się wyłącznością w dystrybucji grafitów tych producentów. 
Najlepsze recenzje wydać nam mogą nasi zadowoleni klienci, których z miesiąca na miesiąc przybywa, którzy 
mają świadomość, że decyzja o współpracy z firmą Oberon, była najlepszą rzeczą jaka mogła ich spotkać.

Najważniejsza dla nas jest jakość oferowanych usług - jakość obsługi klientów przez wszystkie działy, oraz 
najwyższa jakość dostarczanego materiału. Wyrazem dbałości o to, jest wdrożony w firmie System Zapewnienia 
Jakości wg ISO 9001:2000. Pierwszy certyfikat mieliśmy przyznany w roku 1999.

Główne czynniki doboru grafitu na elektrodę

Główne czynniki doboru materiału na elektrody:

Szybkość usuwania materiału
Szybkość drążenia zwykle przedstawiamy w milimetrach sześcien-

nych na godzinę, ale faktycznie powinna być wyrażona w złotówkach na 
godzinę! Osiągnięcie zadowalającej szybkości nie zależy jedynie od proste-
go wyboru właściwych nastaw maszyny. To także proces bezpośredniego 
rozproszenia energii w procesie elektrodrążenia. Nie sposób zapobiec zu-
życiu elektrody, ale może ono być zminimalizowane przez wybór właści-
wego materiału z którego elektroda będzie przygotowana.

Odporność na zużycie
Są cztery rodzaje zużycia : objętościowe, narożnikowe, końcowe  

i na stronę. Uważamy, że z tych czterech najważniejsze jest narożnikowe 
przyjmując, że kształt końcowego wybrania określa zdolność elektrody do 
opierania się zużyciu naroży i krawędzi. Konkludując, skoro elektroda sku-
tecznie opiera się zużyciu w najbardziej czułych miejscach, całe jej zużycie 
też jest niewielkie i osiągnięta jest maksymalna długość życia elektrody.

Wykończenie powierzchni
Dobre wykończenie powierzchni jest osiągane przez właściwy ma-

teriał elektrody, dobre warunki płukania i odpowiednie ustawienia zasi-

lania. Wysoka częstotliwość generatora i niska moc daje najlepszą jakość 
powierzchni, ponieważ takie ustawienia powodują najmniejsze kratery  
w obrabianym metalu. Końcowe wykończenie powierzchni będzie lustrza-
nym odbiciem powierzchni elektrody. Najlepszym materiałem na wykań-
czające elektrody jest użycie grafitów bardzo lub ultradrobnoziarnistych  
z uwagi na bardzo drobne ziarno i wysoką wytrzymałość.

Obrabialność
Każdy fachowiec, który obrabiał grafit jest świadomy, że grafit 

skrawa się bardzo łatwo. To, że łatwo się obrabia nie oznacza jeszcze, 
że należy zastanowić się nad doborem gatunku grafitu. Musi być na tyle 
wytrzymały, aby nie doszło do uszkodzenia przy manipulowaniu czy  
w trakcie samego procesu elektrodrążenia. Ważne są: wytrzymałość  
i mały rozmiar ziarna, wtedy minimalne promienie zaokrągleń i ścisłe to-
lerancje mogą być osiągnięte.

Koszt materiału
Koszt nabycia materiału na elektrodę to ogólnie mówiąc niewielka 

część kosztów elektrodrążenia detalu. Rzadko kto zauważa, że wyodręb-
nienie kosztu zakupu materiału z całości kosztów drążenia jest całkowicie 
bez sensu. Czas wykonania elektrody, czas drążenia, jakość pracy, zużycie 
elektrody - wszystkie te czynniki szczególnie zależą od materiału użyte-

go 
na elektrodę bardziej niż inne. Znaczy to, że najważniejsza jest wiedza  

o właściwościach i charakterystykach dostępnych gatunków materiałów 
na elektrody i jak one wpłyną na obrabiany metal. Tylko z tymi wszystkimi 
danymi możliwe jest zrobienie analizy kosztów/wykonania, która pokaże 
prawdziwy koszt pracy na drążarce.

OBERON Robert Dyrda oferuje pełne zakres materiałów przeznaczo-
nych na elektrody do drążenia, oraz pełen serwis usług dotyczących wyko-
nywania gotowych elektrod. Oferujemy usługi:

•	 Frezowania CNC;
•	 Szlifowania CNC;
•	 Szlifowania na maszynach konwencjonalnych wałków i płaszczyzn;
•	 Toczenia.

Wszystkie usługi wykonujemy po dostarczeniu niezbędnej dokumentacji 
2D lub 3D. Wykonanie oparte jest o technologię CAD/CAM. Obróbka zgrub-

na jak i wykańczająca , profilowanie elektrod, gwintowanie oraz wiercenie.

W naszej ofercie gotowe półfabrykaty grafitowe czyli:

•	 Pręty okrągłe w średnicach od ø1,5 do ø50 mm;
•	 Pręty kwadratowe w przekroju od 5x5 do 50x50 mm;
•	 Pręty płaskie;
•	 Grafit cięty z bloku;
•	 Cieńkie listki w grubości od 0,1 mm !!!
•	 Płytki zbieżne do drążenia elementów żeberkowych.

Pełen wykaz oferty grafitowej dostępny jest pod adresem naszej strony in-
ternetowej www.oberon.pl.

W przypadku, gdyby nie znaleźli Państwo interesującego Was kształ-
tu, proszę dzwonić, zrobimy to od ręki na życzenie. Ponadto oferujemy 
pełną pomoc techniczną w zakresie użytkowania naszych grafitów. 

A B

Rys. A. Zwykły GRAFIT - Podczas prodcesu elektrodrążenia kawałki grafitu 
znikają bardzo szybko.

Rys. B. Grafit MERSEN - Z uwagi na bardzo wysoką wytrzymałość MERSEN 
traci cząstki znacznie wolniej.

Gatunek
Gęstość 
[g/cm3]

Opór właściwy 
[µΩm]

Wytrzymałość 
na zginanie [Mpa]

Twardość 
w skali Shore'a 

Średni rozmiar ziarna 
[µm]

ELLOR+18 1,78 13,7 45 55 12

ELLOR+20 1,81 12,4 52 65 11

ELLOR+25 1,83 12,2 55 65 9

ELLOR+40 1,78 12,7 60 60 7

ELLOR+50 1,86 12,7 76 80 5

ELLOR DS4 1,88 12,7 90 70 4

ELLOR+20C 2,60 22,7 80 70 <1

Fizyczne właściwości grafitów MERSEN:

Zapraszamy na targi STOM Kielce w dniach od 28 do 31 marca 2023. Hala E, Stoisko E-36.
Pozdrawiam, Dawid Hulisz
tel. (+48) 693 371 241, d.hulisz@oberon.pl
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Wyjeżdżając z dziećmi na ferie zimowe nie sposób zgadnąć, jaka będzie pogoda i czy śnieg będzie, czy czeka go nas wręcz nadmiar, czy też 
pozostanie oglądać jedynie wspomnienia o nim, utrwalone w latach minionych na zdjęciach. Dlatego też, mając do wyboru miejsce do spędze-
nia urlopu, zawsze staram się wybrać je tak, by niezależnie od panującej aury czy nastrojów gospodarczo-społecznych, było tam co zwiedzać. 
Choć jedni preferują Białkę Tatrzańską, drudzy Karpacz, inni Szklarską Porębę, a kolejni Szczyrk, to mi chyba najbardziej z powyższych wzglę-
dów przypadły do gustu Szczawnica i Ustroń. Te miejscowości nie będąc nazbyt zatłoczonymi, są świetnymi bazami wypadowymi, a w razie 
załamania pogody oferują również inne atrakcje niż tylko stoki narciarskie. Co to ma wspólnego z Forum Narzędziowym? Sam bym nie zgadł 
jeszcze dwa miesiące temu. W tym roku przebywając w Ustroniu, nim udaliśmy się do wypożyczalni sprzętu narciarskiego i na stoki, odwiedzi-
liśmy prawdziwą kolebkę tego miasta. 

Ośrodki hutnicze
Siła napędowa lokalnych społeczności na przykładzie Ustronia

Ustroń, jak sama nazwa wskazuje, nie był jakimś mocno 
wyróżniającym się miejscem. Nie posiadał wód o leczni-
czych właściwościach, jak wspominana wcześniej Szczaw-
nica. Parę chałup i wytrwali mieszkańcy, którzy trudni-
li się rolnictwem na tych ciężkich do uprawy ziemiach oraz 
wypasem owiec. Wszystko się jednak miało zmienić, gdy  
w okolicach 1770 roku, czy to owce skubiąc trawę i wydeptując 
ścieżki, czy to juhas znudzony jakiś, albo sam baca na juhasów 
rozsierdzony kopnął kamyk, który okazał się być inny niż po-
spolite kwarce, piaskowce, czy nawet krzemienie. Gdy znalezio-
no w okolicach Ustronia rudę żelaza, jak to w całych Karpatach 
biedną i mało wydajną, ale jednak… wtedy, na stokach okalają-
cych dziś buczynami Ustroń zaroiło się od dymarek i kopców  
w których wypalano węgiel drzewny (mielerzy). Przed 
muzeum, właśnie oprócz dymarki, znajduje się replika mie-
lerza oraz najdawniejszego rodzaju ustrońskiej sztolni w po-
staci szybu do wydobywania rudy żelaza. Miejscowe sztol-
nie z końca XVIII w. i początku XIX w. miały postać otworów  
w ziemi, z których rudę wydobywano przy pomocy tzw. rym-

Fot. 1. Replika małego mielerza

poła, czyli walca z korbami po obu stronach i nawiniętym nań łańcuchem, do końca którego 
przymocowane było wiadro. Część lokalnych złóż zalegała płytko pod powierzchnią ziemi, 
dlatego możliwa była ich eksploatacja prymitywnymi metodami odkrywkowymi. 

Całe to poruszenie nie mogło umknąć uwadze księcia Alberta Kazimierza Sasko-Cie-
szyńskiego (syna króla Augusta III), który wraz z małżonką, Marią Krystyną Habsburg-Lo-
taryńską, gdy tylko dowiedział się o znalezieniu rudy żelaza, postanowił w 1772 r. założyć  
w Ustroniu hutę imienia św. Klemensa. Od tej pory proces wytopu rudy przyjął bardziej kon-
trolowany i dużo bardziej przemysłowy wymiar. 

Fot. 2. Akwarela autorstwa bliskiego przyjaciela Bogusława Heczki, Karola Kubali z 1988 
roku przedstawiajaca pracę w zamkniętej w 2008r. (po 236 latach) Kuźni Ustroń - jednego 

z największego producentów odkuwek matrycowych w Polsce XXw.

Jeśli mowa o hucie to i o jej „sercu”, czyli piecu hutniczym. Jak na okolice Cieszyna był 
to piec olbrzymiej wielkości ze zdolnością produkcyjną 1680 ton surowego żelaza rocznie. 
Według danych z 1870 r. miał on 13m wysokości i 3m średnicy. Z lewej strony Wielkiego Pieca 
znajdowały się wybudowane po 1785r. fryszerki (urządzenia służące do świeżenia surówki 
żelaza z domieszek np.: węgla, krzemu, manganu; poprzez ich utlenianie). Działały one wg 
metody komtejskiej (której propagatorami w Polsce byli bracia Graff sprowadzeni w tym 
celu z prowincji Comté we Francji) polegającej na tym, iż niewielką ilość żelaza stapiano i na-
tychmiast wykuwano, co wymagało użycia tylko połowy węgla. Ustrońskie fryszerki praco-
wały najdłużej ze wszystkich kameralnych, do 1890 r. Również w 1785r. powstała kuźnica św. 
Jana. W 1820 r. na zachód od Wielkiego Pieca założono dobrze prosperującą odlewnię, której 
w 1854 r. nadano imię „Elżbieta” (po poślubieniu przez cesarza Franciszka Józefa księżnicz-
ki Elżbiety Bawarskiej, znanej jako Sissi). Cały ośrodek hutniczy nazwy zmieniał stosunko-
wo często. W trzeciej dekadzie XIX w. określano go jako „Caroli Hammer” na cześć Karola 
Ludwika Habsburga, księcia cieszyńskiego, dziedzica założycieli ustrońskiego przemysłu.  
Natomiast w 1862 r., po „ochrzczeniu” walcowni w górnym Ustroniu mianem „Hildegardy”, 
ośrodek hutniczy przemianowano na „Krystynę”, co obowiązywało do 1877 r., czyli do prze-
niesienia „waltzwerku” do Trzyńca. Wówczas już cały zakład wielkopiecowy, a nie, jak dotąd, 
tylko odlewnia, przyjął nazwę „Elżbieta”.

Na asortyment zakładów ustrońskich składały się takie artykuły, jak: żelazo obręczowe, 
kratowe, ciągnione, żelazo prętowe do wyrobu podków dla koni, gwoździe, osie wozowe, 

koła zębate, moździerze, kule armatnie, garnki żeliwne, piece żeliwne, odlewy części maszyn. 
Z ustrońskiej Odlewni pochodziły oryginalne krzyże cmentarne spotykane nie tylko na oko-
licznych nekropoliach, ale nawet w Wiedniu, konstrukcje żeliwne dla synagog żydowskich, 
płoty żeliwne, filary ze zdobnymi głowicami, odlewy części maszyn, kompresorów, narzędzi 
gospodarczych, naczyń itp.

Fot. 3. Staw fabryczny, w tle z budynki huty, a z prawej Hotel Kuracyjny (Kurthotel) - 
pocz. XXw.

Kąpiele gierzynowe (żużlowe), które rozsławiły Ustroń jako miasto uzdrowiskowe na 
początku XIX w., zostały odkryte przez hutników, którzy by obmyć się po pracy ogrzewali 
sobie wodę wrzucając do niej rozgrzany żużel wielkopiecowy. Zawarte w rozżarzonych bry-
łach związki siarki przynosiły ulgę w bólach reumatycznych, dlatego z kąpieli chętnie korzy-
stali zarówno miejscowi, jak i przyjezdni. Do Ustronia przyjeżdżali goście głównie z Cieszyna, 
Bielska, Krakowa, z Galicji wschodniej i sąsiadującego Śląska pruskiego, a także z Brna, Wied-
nia i rosyjskiej Polski. Kąpiele żużlowe, znane jako wysoce pomocne zdrowiu, opisywano  
w następujący sposób: „Wody nie grzeją w kotłach jak zwyczajnie, tylko do zimnej wody 
wkładają dwie lub trzy potężne bryły rozpalonego żużla, ten nie tylko ogrzewa wodę, ale 
zarazem dodaje części siarkowych, pochodzących od rozpuszczającego się siarczku wapna 
zawartego w żużlach. Połączenie to siarki z wapnem będąc bardzo słabe rozkłada się łatwo, 
siarka wydziela się w stanie wodoru siarkowego i działa dobroczynnie na skórę”. Kąpiele te, 
leczące głównie choroby reumatyczne (z czego Ustroń słynie po dziś dzień) brano w Hotelu 
Kuracyjnym (Kurthotel) zbudowanym… naprzeciw huty. Żużel przywożony był na taczkach 
bezpośrednio przed kąpielą z kuźnicy Jana, należącej do zakładu wielkopiecowego, znaj-
dującej się naprzeciw hotelu. W 1850 r. wzniesiono obok hotelu salon kuracyjny, który wraz  
z łazienkami do kąpieli żużlowych i pijalnią serwatki stanowił centrum ówczesnego kurortu, 
w czym nie przeszkadzało bardzo bliskie sąsiedztwo kopcącej huty, niejako wymagane dla 
świeżych dostaw żużlu. Kolejne kąpiele oferowane przez uzdrowisko, borowinowe, opiera-
jące się na leczniczym torfie, którego pokłady również odkryto w Ustroniu dzięki pozyskiwa-
niu rudy po koniec XIX w. pomagały w rekonwalescencji po złamaniach, chorobach reuma-
tycznych i zwyrodnieniowych oraz schorzeniach układu nerwowego.

Drewno, głównie bukowe, wypalano w mielerzach w celu wytworzenia węgla drzew-
nego w procesie suchej destylacji z kontrolowanym, małym dostępem powietrza. Pierw-
szymi miejscami jego produkcji na terenie Ustronia były Hermanice i Zawodzie, jednak naj-
większy ośrodek znajdował się na terenie dzisiejszego Parku Kuracyjnego z tężnią wzdłuż 
ul. Parkowej. Do mielerzy doprowadzono kanały wodne służące do spławiania budulca. 
Warto przy tym dodać, że oprócz drwali przeprowadzających wycinkę drzewostanu, 
równie dużo osób pracę znajdywało przy spławianiu drewna, które tyczkami „naprowa-
dzano” na właściwy tor spływu, by mogło być odebrane pod samymi mielerzami. Pod-
stawa takiej kopuły wypełnionej drewnem miała z reguły 11m średnicy, a jego objętość 
dochodziła do 260m3 surowca. Budowano go z ćwiartówek drewna (dł. ok. 80cm) na-
przemiennie układanych w trzech koncentrycznych warstwach. Środkowe drzewo kła-
dziono pionowo, grubszymi końcami w dół, natomiast dalsze polana stawiano ukośnie 
dookoła. Całość zasypywano warstwą miału drzewnego. Zapalonego mielerza pilnowano 
dniami i nocami, bo cały proces trwał od 13 do 15 dni. Po jego zakończeniu pozostawiano 
mielerz przez kolejne trzy dni, aż do całkowitego wystudzenia.

Do wytopu 1 tony żelaza potrzebne było ok. 9 ton węgla 
drzewnego. Do uzyskania zaś 1 tony takowego, zużywano 
5-6m3 drewna średniej jakości. Jak można szybko obliczyć: 
produkcja jednej tony żelaza pochłaniała ok 50m3 drewna.  
Co bezpośrednio wraz z odległym położeniem od dróg han-
dlowych i kopalń węgla kamiennego oraz brakiem kolei do-
prowadziło do zamknięcia huty. Wyczerpywanie się terenów 
leśnych oraz unowocześnienie technologii wytopu żelaza,  
a co za tym idzie zastosowanie w hutnictwie od poł. XIX 
w. węgla kamiennego, którego mimo poszukiwań nie od-
naleziono na Podbeskidziu, wywołało konieczność użycia  
w hucie ustrońskiej węgla z Zagłębia Ostrawko–Karwińskie-
go. Z powodu niedoboru rudy w pobliżu Ustronia, zbyt dużej 
odległości od większych dróg handlowych, nieekonomiczne-
go transportu za pomocą furmanek i zbyt późnego doprowa-
dzenia kolei tutejsza produkcja przestała być konkurencyjna. 
Wbrew staraniom nie udało się zapobiec wygaszeniu 9 stycz-
nia 1897 r. wielkiego pieca, co zakończyło 125-letnie funk-
cjonowanie ustrońskiego hutnictwa. Wiele urządzeń wraz  
z pracownikami znalazło „nowe miejsce” w hucie Trzyńcu. 
Natomiast w styczniu 1907 r. zamknięto odlewnię „Elżbie-
ta”. Po likwidacji huty, w oparciu o bieg Młynówki, działa-
ła tutaj turbina wodna o zmiennym prądzie wysokiego na-
pięcia, przesyłająca za pomocą specjalnej linii przewodowej 
elektryczność do Zakładu Budowy Maszyn (późniejszej Kuźni 
Ustroń) oraz pozostałych ustrońskich ośrodków przemysło-
wych. W 1950 r. opuszczony gmach po hucie i odlewni za-
adaptowano na technikum, kształcące kadry dla miejscowej 
Kuźni. Dziś w tym obiekcie zachowały się śladowe pozosta-
łości po hucie – fragmenty stropów w południowej części 
warsztatów szkolnych oraz przepływający pod budynkiem 
kanał Młynówka, który można zobaczyć znajdując się we-
wnątrz szkoły.

Ja natomiast mogę tylko równie gorąco, jak żużlowa kąpiel, 
zachęcić do odwiedzenia Ustronia, a przy okazji również zapo-
znania się z jego historią i nie tylko, na terenie Muzeum Ustroń-
skiego i okolicach. Muzeum jest bardzo przystępne również 
dla dzieci, które pomimo „ciężkiej” tematyki, jak na przemysł 
hutniczy przystało, mogą pobawić się drewnianymi zabawka-
mi ziemi Cieszyńskiej skupionych na wystawie stałej „W kręgu 
dzieciństwa”, poobserwować i przymierzyć koronki na wysta-
wie etnograficznej, czy popodziwiać jedną z kilku wystaw cza-
sowych (my akurat trafiliśmy na przepiękne witraże Jolanty 
Orawskiej-Wuttke. Dla miłośników sztuki nie zabraknie akwa-
rel autorstwa Bogusława Heczki, czy największego na Podbe-
skidziu płótna (9x2m) – obrazu „Wesele”, przedstawiającego 
uroczystość zaślubin w Trójwsi Beskidzkiej, które wyszło spod 
pędzla Ludwika Konarzewskiego w 1975r. Jako, że podstawo-
wy asortyment ustrońskich zakładów zazębiał się potrzebami 
okolicznego rolnictwa, w muzeum znajdziemy również wy-
stawę poświęconą i jemu. Zimą część zewnętrzna może mieć 
nieco ograniczony dostęp, ale latem przedłuża czas wizyty  
o kolejną dobrą godzinę. Zapraszam serdecznie do odwiedze-
nia i dotknięcia oraz zobaczenia eksponatów. Pozostaje mieć 
nadzieję, że obecnie duże zakłady narzędziowe czy produkcji 
metalowej będą dalej siłą napędową społeczności w ………………… 
tu możesz wpisać nazwę miejscowości Twojego zakładu).

Jan Dyrda

tel. 52 354 24 18, j.dyrda@oberon.pl
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Drążarki drutowe - maszyny doskonale znane w branży narzędziowej. 
Myślę, że nie ma potrzeby, aby rozpisywać się na temat jej zalet, zastoso-
wania, czy tego jak drutówka działa. Jednak na przekór wszystkiemu w kilku 
zdaniach postanowiliśmy przedstawić w dużym skócie podstawowe infor-
macje o tych urządzeniach. Do czego służą, jaka jest zasada działania oraz 
jakie ma zastosowanie drążarka drutowa? To wszystko poniżej.

Często używa się tych maszyn podczas obróbki detali wymagających 
zastosowania specjalistycznych narzędzi. Właśnie tutaj doskonale sprawdza 
się tzw. drutówka. Drążarki drutowe stosuje się podczas obróbki materiałów 
przewodzących prąd elektryczny. Wyładowania elektryczne, które powstają 
pomiędzy elektrodą, w tym wypadku drutem i materiałem obrabianym za 
sprawą elektrodrążarki, powodują powstawanie w nim ubytku. Czym zatem 
jest elektrodrążarka drutowa?

Drutówka to narzędzie, które działa na zasadzie obróbki elektroero-
zyjnej. Oznacza to, że poprzez erozję materiału podczas wyładowań elek-
trycznych wycina drutem dowolne kształty w surowcu. Drutówki używa się 
podczas obróbki tworzyw trudnoskrawalnych, na przykład stali. Niewątpli-
wie do największych zalet elektrodrążarki drutowej można zaliczyć: szybkość 
wykonywanej pracy, dokładność, precyzję, zachowanie wysokiej jakości po-
wierzchni obrabianych materiałów, zyskanie wewnętrznych kształtów nie-
możliwych do uzyskania innymi metodami obróbki. Podczas elektrodrążenia 
używa się elektrod zanurzonych w dielektryku, czyli materiale o bardzo ni-
skiej przewodności. Jedną z elektrod stanowi obrabiany materiał, natomiast 

druga to elektroda robocza, czyli drut. Aby obróbka była możliwa, to za-
równo materiał obrabiany, jak i elektroda muszą przewodzić prąd elektrycz-
ny. Ponadto, napięcie, które wytworzy się w szczelinie pomiędzy elektrodą,  
a materiałem, musi być tak wysokie, aby wywołać miejscowe przebicie die-
lektryka. Dzięki temu wytworzy się kanał przewodzący prąd.

Elektrodrążarkę drutówką stosuje się do obróbki elektroerozyjnej. Ma 
ona szerokie zastosowanie w przemyśle. Technika ta pozwala na produkcję 
części maszyn wytwarzanych z twardych, trudnoskrawalnych materiałów. 
Elektrodrążarki służą do wycinania detali o zaprogramowanych kształtach 
w dowolnym materiale, takim jak stopy miedzi, aluminium, stale czy spieki. 
Znajdują zastosowanie m.in przy wykonywaniu wykrojników, elementów 
form, narzędzi. Elektrodrążarką drutową można odrabiać także metale ła-
twoskrawalne, lecz charakteryzujące się skomplikowaną geometrią. Wybór 
rodzaju drutówki zależy przede wszystkim od obrabianego materiału oraz 
potrzeb użytkownika. Producenci oferują szeroką gamę urządzeń tego typu.

W raporcie prezentowanym na kolejnych stronach, firmy przedsta-
wiły różne rodzaje elektrodrążarek drutowych. Jeśli ktoś z Państwa chciał-
by uzyskać bardziej szczegółowe informacje, to zapraszamy do kontaktu  
z przedstawicielami tych firm – dane kontaktowe podano w raporcie, dostęp-
nym również w formie elektronicznej na stronie „Forum Narzędziowego”:  
www.forumnarzedziowe.pl. 

Drutówka - charakterystyka, zastosowanie

reklama

System 3R

• System 3R z głowicą 3D
• Prosta regulacja w trzech wymiarach 
• System 3R jest Twoim rozwiązaniem!

OBERON® Robert Dyrda, 
Tel. 52 354 24 00, e-mail:oberon@oberon.pl, www.oberon.pl
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Drążarki drutowe - raport
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Mitsubishi
Abplanalp Sp zo.o.

Tomasz Piekarniak 
kom. 604 750 083

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

MV1200 640x450 220 bd bd 810x700x215 0,1-0,30 500 45˚ 2025x2702 2700 0.1

Mitsubishi
Abplanalp Sp zo.o.

MV2400 840x640 425 bd bd 1050x820x420 0,1-0,30 1500 45˚ 2837x3452 3650 0,1

Accutex
Abplanalp Sp z o.o.

AL400SA 866x578 220 bd bd 790x610x215 0.10x0.30 400 30˚ 2051x2990 3000 0,2

Accutex
Abplanalp Sp z o.o.

AL750SA 1036X675 300 bd bd 1190x720x295 0.10x0.30 750 30˚ 3000x3200 4300 0,2

FANUC*
APX Technologie Sp. z o.o.

Rafał Filipek
kom. 609 989 804

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

ROBOCUT 
α-C400iB - 255 400x300x255 +/-60x+/-60 - 0,10~0,30 500

"±30°/80 mm 
[opcja: 

+ 45°/40 mm]"
1990x2200 1800

0,19
[opcja: Ra= 

0,10 μm z MF2 
Power SupplyFANUC*

APX Technologie Sp. z o.o.
ROBOCUT 
α-C600iB - 310 600x400x310 +/-100x+/-100 - 0.10~0.30 1000 0 mm [opcja: 

+ 45°mm] 2440x2680 1000

FANUC*
APX Technologie Sp. z o.o.

ROBOCUT 
α-C800iB - 310 800x600x310 +/-100x+/-100 - 0.10~0.30 3000 0 mm [opcja: 

+ 45°mm] 2900x3260 4200 0,19

GALIKA sp. z o.o.

Radosław Wyszyński
Krzysztof Wasiński

r.wyszynski@galika.pl
k.wasinski@galika.pl

www.galika.pl

AV 35 856x605 400 600x400x400 120x120 1060x750 0,07-0,33 1500 45º 2740x3280 4000 0,1

GALIKA sp. z o.o. AV 60 1136x820 500/600/
700/800 800x600x500 500x500 1300x1040 0,2-0,33 5000 45º 3624x3345 7500 0,1

GALIKA sp. z o.o. AV 130 2326x1260 500/600/
700/800

2000x1300
x600 500x500 2500x1600 0,2-0,33 10000 45º 6200x4330 21000 0,1

* Żródło: Forum Narzędziowe OBERON (110) 2/2022, Drążarki drutowe - raport, str. 18-21

GF Machining Solutions
GF Machining Solutions sp. z o.o.

Dział Sprzedaży Maszyn
tel. 48 22 326 50 50

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

AgieCharmilles
CUT E 350 700x480 250 350 x250x250 ±45 bd 0,1-0,3 400 ± 30/56 1570 x 2470 2200 2525 0,12

AgieCharmilles 
CUT P 550 pro 900x600 400 550x350x400 550 x350 1200x700x400

0,15 - 0,33 
standard,

0,07 - 0,33 
opcja

1500
±30/400 
standard, 

±45/400 opcja
2595x2640 

x2407 3300 0,08

AgieCharmilles 
CUT X 350 850x450 220 350x250x256 140x140 1000x150x220 0,1-0,3 450 30/100 2520x2340x

2154 3900 0,08
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Drążarki drutowe - raport
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Sodick Corporation Ltd
Soditronik

Leszek Kowalski
tel. 22 810 02 97

info@soditronik.pl
www.soditronik.pl

ALC400G iGE 636x493 250 400x300x250 150x150 850x610 0,05-0,03 500 ±25/130 2115x2500
x2230 3800 0,05

VL400Q 636x488 220 400x300x220 90x90 860x690 0,01-0,3 500 ±15/120 2020x2310
x1990 3130 0,3

AQ1500L 1898x1398 600 1500x1000x600 1520x1020 2125x1600 0,15-0,5 8000 ±30/150 5600x4435
x2930 1500 0,3

AL800G
maszyna 
używana

1036x793 800 - - 1250x1020 0,1-0,3 3000 ±25/130 4170x3590
x3410 6800 0,3

Zakład Automatyki *
Przemysłowej B. P. s. c.

Andrzej Poterała*
tel. 24 254 63 66, 24 253 74 46,
tel. 41 372 74 75, 41 372 79 29 

konskie@zapbp.com.pl
www.zapbp.com.pl

BP95d 300x200 140 300x180 brak 550x600
x550 0,25 50 bd 1300x800

x1200 205 0,6

BP05dW 400x290 180 300x180 300x180 660x550
x550 0,25 100 bd 800x1000

x1800 500 0,6

BP12dK 870x520 190 600x360 100x360 660x550
x550 0,25 100 bd 1300x1500

x1700 735 0,6

BP800dK 1000x300 250 700x240 100x240 660x550
x550 0,25 200 bd 1450x1200

x1800 800 0,6

ULGREG Grzegorz Kugler Grzegorz Kugler www.dmcut.pl

CTWG250 X570X350 300 320x250 80x80 otwarty 0,14-0,22 500 30/80 1300x1800
x2100 1500 < 0,8

CTWG320 630X440 300 400x320 80x80 otwarty 0,14-0,22 500 30/80 1250x1810
x2100 1800 -

CTWG400 800X500 500 500x400 120x120 otwarty 0,14-0,22 1000 60/80 1500x2100
x2450 2200 -

CTWG500 950X600 500 700x500 120x120 otwarty 0,14-0,22 1500 60/80 1600x2300
x2500 3000 -

CTWG630 1070X700 500 800x630 120x120 otwarty 0,14-0,22 2000 60/80 1700x2350
x2500 3500 -

CTWG800 1260X800 500 1000x800 120x120 otwarty 0,14-0,22 2500 60/80 2660x2150
x2600 5500 -

CTWG1000 1460X960 500 1200x1000 120x120 otwarty 0,14-0,22 3500 60/80 2400x2900
x2750 6500 -

* Żródło: Forum Narzędziowe OBERON (110) 2/2022, Drążarki drutowe - raport, str. 18-21
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W JEDNYM PRZEJŚCIU.
Obróbka otworów od przodu i tyłu w jednej operacji.
Narzędzia HUELE używane są do gratowania, frezowania
i podtaczania tam, gdzie jest trudny dostęp lub przezbrojenie.


