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Operator + centrum obróbkowe TCM z ProtoTRAK + 
frezarka łożowa z ProtoTRAK®

Zysk 96 zł na godzinęUzyskaj większy zysk z kosztów pracy

Łatwy w użyciu kontroler CNC
ProtoTRAK ®

XYZ - MĄDRY WYBÓR DO PRODUKCJI     PROTOTYPÓW I MAŁYCH SERII

Jeden operator + manualna tokarka Jeden operator + tokarka z ProtoTRAK®

Zysk 97 zł na godzinę Zysk 581 zł na godzinę

Przejdź od prostego, ręcznie narysowanego pomysłu do 
gotowego detalu w zaledwie 20 minut.

Nie jest wymagane doświadczenie w pracy z CNC.

www.xyzmachinetools.pl  
email: info@xyzmachinetools.pl

Aby uzyskać więcej informacji, zapraszamy
do kontaktu +48 32 32 35 150

INITIAL TRAINING

FREE
on all new XYZ CNC products

ProtoTRAK® Turret Mills.

ProtoTRAK® Bed Mills.

Vertical Machining Centres.

4+1 & 5 Axis Simultaneous VMCs.

Mobile Robotic Automation.

Manual Mills & Lathes.

Grinders.

Tooling & Accessories.

KATALOG 2023 - 24

Now available in Poland, direct from XYZ - the UKs No1 selling Machine Tool brand.

NOW OPEN

 ZABRZE SHOWROOM

Zadzwon, aby
  otrzymac
    katalog

‘
‘

Nie uwzględniono energii elektrycznej, materiałów i kosztów ogólnych, amortyzacja jest wliczona w koszt maszyny.
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Drodzy Państwo!

Siedzę z ciśnieniomierzem na ręku i myślę jak ogarnąć tę ludzką głu-
potę, z jaką trzeba się w życiu zmierzyć. Postanowiłem, że ten rok to 
będzie czas dbania o zdrowie i higienę psychiczną. Przynajmniej u mnie, 
skoro jestem po sześćdziesiątce i emerytura za pasem. Po pandemii, loc-
kdownach wszyscy się zmieniliśmy, a wojna za wschodnią granicą dokła-
da swoje stresy. Pokazuje, jak krucha jest pozorna stabilność tego świata. 

Wojny trwają nie tylko między Rosją, a Ukrainą. Blisko do niej na 
wschodzie, bo Chiny patrzą łakomie na Tajwan i jego fabryki, grożą na-
paścią. W krajach afrykańskich ludzie giną setkami tysięcy w konfliktach 
lokalnych, jak np. w dwuletniej już wojnie domowej w Etiopii, gdzie zgi-
nęło ponad 600 tys. ludzi. Trwają też walki wzniecone przez generałów 
w Sudanie, które to rozruchy mają wyłonić nowego dyktatora itd. O Pa-
lestynie i Izraelu nie wspomnę szerzej, bo zabrakłoby miejsca w gazecie…

Przed nami jesienne wybory. Pewnie czekają nas znowu marsze, pro-
testy niezadowolonych, niezaspokojonych, czy mówiąc dokładnie inspi-
rowanych przez nie-będących u władzy. Bać się można spotkań rodzin-
nych czy zjazdów klasowych, bo zanika umiejętność spokojnej rozmowy 
wśród nomen omen homo sapiens. Przecież rozmową, bez rękoczynów 
też można dojść do porozumienia. Okazuje się, że osiągnąć konsensus 
za pomocą rozumu jest dla ludzi wręcz niemożliwe. Nie chodzi mi nawet  
o hasła typu „demokracja”, czy „konstytucja” głoszone przez podtatusia-
łych właścicieli siwych kucyków i różne kobiety w wieku balzakowskim, 

takie „babcie Kasie” zawodowo protestujące na ulicach większych miast. 
Myślę o porozumiewaniu się na co dzień. Jak skomplikować mogą sobie  
i bliskim tak zwane zwykłe życie nawet młodzi ludzie. A przecież z wie-
kiem u niektórych zacietrzewienie rośnie. Słowo „zacietrzewienie” oddaje 
stan ducha tego ptaka, który kiedy zaczyna krzyczeć/śpiewać swoją 
pieśń, to można spokojnie podejść i go zastrzelić. Nie widzi nic dooko-
ła, tak jest skupiony na swojej pieśni. Jak demonstrant z transparentem  
i niecenzuralnymi słowami na ustach.

Oglądaliśmy niedawno z moją żoną francuską komedię „Za jakie 
grzechy dobry Boże”. Film opowiada o małżeństwie wydającym za mąż 
cztery córki. Sami mamy trzy córki i dwóch synów i patrzyliśmy na film 
z mieszaniną zrozumienia i satysfakcji. No, nie tylko u nas jest tak cieka-
wie … Zatem wspomnianym ciśnieniomierzem sprawdzam czy nie prze-
sadzam w zaangażowaniu w życie. Jakby co, to pójdę na długi spacer 
odetchnąć świeżym powietrzem. Postaram się nie uciekać w nałogi, 
nie tędy droga. Bo po ostatniej wizycie na SOR-ze w naszym szpitalu 
udało mi się zarejestrować w maju do kardiologa na … styczeń przy-
szłego roku. Dobrze, że pęcherz mam zdrowy, do urologa kolejka jest 
na dwa lata.

Zatem dbam o swoje zdrowie, bo za chwilę trzeba będzie wsiąść  
w samochód i wyjechać na targi. W maju jadę na Plastpol w Kielcach  
i ITM w Poznaniu. W czerwcu, po Bożym Ciele wybiorę się na targi Mo-
ulding Expo do Stuttgartu, porozmawiać z dostawcami. Mam nadzie-
ję na wakacyjny wypoczynek gdzieś w górach. Od września zbiera-
my materiały do nowego Forum Narzędziowego. W połowie września 
planowana jest wystawa EMO w Hanowerze, czyli największy market 
z maszynami w Europie. Już nie mogę się doczekać tych niemieckich 
imprez. Przecież poprzednie Moulding Expo i EMO były w 2019 roku, 
czyli dawno temu. Wreszcie będzie o czym pisać!

Z całego serca życzę Państwu zdrowia i spokoju, wypracowania 
dobrych nawyków, by cieszyć się chwilą. Rzecz jasna do zobaczenia 
na targach. 

Pozdrawiam Robert Dyrda
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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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Robert Dyrda

dystrybucja innowacyjnych stali w Polsce:

Finansowany w ramach umowy o grant nr 726558 - program badań i innowacji Unii Europejskiej
„Horyzont 2020”. Więcej informacji można znaleźć pod adresem http://fasteel.rovalma.com/
Wyłączna odpowiedzialność za tę publikację spoczywa na ROVALMA. Unia Europejska nie ponosi
odpowiedzialności za jakiekolwiek wykorzystanie zawartych tu informacji.
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Krótko Krótko

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

Podczas tegorocznej edycji targów ITM IN-
DUSTRY w Poznaniu, kóre odbędą się w dniach 
od 30 maja do 2 czerwca zaprezentujemy Pań-
stwu nasze najnowsze obrabiarki.

Będą to między innym:

• uniwersalne centrum obróbcze w wersji 
5-osiowej DMU 75 monoBLOCK 2nd Gen.

• tokarka uniwersaln CNC T1 oraz

• pionowe centrum obróbcze M2.

Ponadto bedziemy mieli okazję przedstawić 
Państwu nasze najnowsze trendy, innowacyjne 
rozwiązania w obszarach cyfryzacji - uspraw-
nienie wydajności produkcji i dostaw dzięki

ISTOS oraz aplikacji TULIP.
Do zobaczenia w hali 3, stoisko nr 1.

Prosimy o rejestrację na stronie:

Zapraszamy na ITM INDUSTRY EUROPE w Poznaniu

Fabryka NINGBO BLIN MACHINERY  
z Ningbo jest jedną z największych i najno-
wocześniejszych fabryk obrabiarek sterowa-
nych numerycznie w Chinach. Produkowane 
są tam pionowe centra obróbkowe, centra 
wiertarsko – frezarskie,  frezarki CNC, centra 
tokarskie, centra tokarsko-frezarskie jedno  
i dwu wrzecionowe, tokarki CNC (do 6 m dłu-
gości toczenia), pionowe tokarki CNC, auto-
maty tokarskie typu szwajcarskiego.

Fabryka od wielu lat dostarcza najnowo-
cześniejsze rozwiązania w dziedzinie obrób-

ki skrawaniem nastawionej na ob-
niżenie kosztów Państwa produkcji. 

W Europie jak dotychczas naj-
większa sprzedaż maszyn z fabry-
ki NINGBO BLIN MACHINERY jest na 
rynku niemieckim, najbardziej wyma-
gającym rynku w Europie. Oferowane 
tam maszyny zostały zaprojektowa-
ne wspólnie przez inżynierów nie-
mieckich i inżynierów z NINGBO BLIN 
MACHINERY. Wspólny projekt zaowo-
cował najwyższą jakością i innowacyj-
nością produkowanych obrabiarek. 
Wysoka funkcjonalność i niezawod-
ność w połączeniu z bardzo dobrą 

ceną sprawiły, że obrabiarki z NINGBO BLIN 
MACHINERY szybko zyskały uznanie klientów 
w Niemczech.

Podstawowe parametry techniczne – seria 
obrabiarek BL-VS

Fabryka w ostatnim czasie „przemeblowa-
ła” swoją ofertę w zakresie pionowych centrów 
obróbczych. Korpusy maszyn (seria VS) są wyko-
nywane nie z żeliwa, ale z odlewów mineralnych. 
To sprawia, że maszyna jest bardzo sztywna. Ab-
sorbcja wibracji jest większa od żeliwa o 10 razy. 
Idealnie pochłaniane są drgania. Ponadto jest 
bardzo wysoka stabilność termiczna obrabiarki. 
Dokładność pozycjonowania to 0,005 mm a po-
wtarzalność pozycjonowania to 0,003 mm.

A do tego stosunek ceny do możliwości 
tych obrabiarek jest najlepszy na rynku.

Zapraszamy do kontaktu.

www.ulgreg.pl
Grzegorz Kugler, kom. 663 750-527

Obrabiarki z NINGBO BLIN MACHINERY – korpusy z odlewów mineralnych, a nie z żeliwa

BL-V7S BL-V8S BL-V11S BL-V13S BL-V15S

Przejazd w osi X 720 850 1100 1300 1500

Przejazd w osi Y 450 510 610 710 810

Przejazd w osi Z 500 510 610 710 810

Fabryka CONPROFE TECHNOLOGY GROUP 
CO. LTD. jest największą i najlepszą fabryką w 
Chinach produkującą obrabiarki szybkoobroto-
we, które występują również w wersji z techno-
logią ultrasonic – drgania narzędzia w górę i w 
dół podczas obróbki.

Obrabiarki są produkowane w pięciu pod-
stawowych grupach przeznaczonych do:

• obróbki szybkoobrotowej w 3, 4 lub 5 
osiach (stoły obrotowe lub uchylno-obro-
towe)

• wiercenia i gwintowania
• obróbki grafitu i innych materiałów pylą-

cych
• symultanicznej obróbki 5-cio osiowej
• form i narzędzi.

Obrabiarki są wyposażane w sterowanie 
Siemens, Fanuc, Heidenhain, Mitsubishi.

Obroty wrzeciona nawet do 50.000 rpm w 
zależności od potrzeb klienta.

Wyposażając obrabiarkę we wrzecio-
no ultrasonic można obrabiać każdy materiał 
twardy i kruchy – w zasadzie nie ma tutaj żad-
nych ograniczeń. Można wykonywać np. głębo-
kie mikrootwory z bardzo dobrą powierzchnią i 
z bardzo dużymi oszczędnościami narzędzi. 
Stosują obróbkę ultrasonic wchodzimy w „inny 
świat”, otwierają się przed nami nowe możli-
wości zarabiania pieniędzy.

Szczegóły na stronie internetowej www.
conprofe.pl 

www.ulgreg.pl
Grzegorz Kugler, kom. 663 750-527

Złap nowy wiatr w żagle 
– wybierz szybkoobrotowe obrabiarki CONPROFE
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EuroSkills Gdańsk 2023 to ósma edycja odbywającego się co dwa lata konkursu 
EuroSkills – największego w Europie wydarzenia związanego z kształceniem zawo-
dowym i doskonaleniem umiejętności.

Organizowany przez WorldSkills Europe wraz z 32 krajami członkowskimi, Euro-
Skills gromadzi setki młodych profesjonalistów z krajów całej Europy, którzy rywali-
zują o szansę zostania najlepszym w Europie w wybranej przez siebie umiejętności.

EuroSkills Gdańsk 2023 powita 600 wykwalifikowanych młodych profesjonali-
stów w wieku poniżej 25 lat z 32 krajów, aby wziąć udział w konkursach i pokazach  
w 43 różnych kategoriach i zawodach. Spodziewanych jest około 100 000 uczestni-
ków wydarzenia z całej Polski i zagranicy.

W roku 2019, na łamach Forum Narzędziowego OBERON, w nr 5/2019 pisaliśmy 
o światowej edycji WordSkills, która odbyła się w Kazaniu. Wtedy to Patryk Rudź, 
pierwszy w historii polski zawodnik World Skills, wziął udział w zawodach w konku-
rencji frezowanie CNC.

Co z tegoroczną edycją EuroSkills w Gdańsku ma wspólnego firma DMG MORI? 
Otóż DMG MORI jako popularyzator zawodu operatora obrabiarek CNC jest jednym 
ze sponsorów EuroSkills. Firma bierze na siebie odpowiedzialność za dostarczenie 
obrabiarek, na których uczestnicy będą wykonywali konkursowe modele. Wart pod-
kreślenia jest fakt, iż DMG MORI idąc w kierunku popularyzacji zawodu operatora 
CNC, wyposażyła w swoje maszyny 60 szkół i uczelni. Łącznie jest to 120 maszyn, 
na których rocznie kształci się 800 uczniów. Poza tym DMG MORI oferuje 200 róż-
nych szkoleń, z których może skorzystać każdy chcący podnieść swoje kwalifikacje 
zawodowe. 

EuroSkills Gdańsk 2023
- Mistrzostwa Europy Młodych Profesjonalistów
EuroSkills szansą na przyszłość dla młodych.

Chcąc zachęcić młodych adeptów szkół 
oraz uczelni, gdzie kształci się przyszłych opera-
torów maszyn CNC, do udziału w konkursie czy 
to na poziomie krajowym, europejskim, czy na 
koniec światowym, postanowiliśmy porozma-
wiać z Panem Patrykiem, który po raz pierwszy 
Polskę reprezentował w 2019 roku.

Fot. 1. Patryk Rudź - reprezentant Polski  
w WorldSkills 2019 w Kazaniu

Red.: Przyjmij proszę na początku nasze gratulacje z tyle osiągnięć w tak młodym wieku. Masz 
dopiero 25 lat i dwa udziały w konkursach typu WordSkills w Kazaniu w 2019 i w Graz 2021.  
Dla wielu młodych jesteś w tej dziedzinie prekursorem. Powiedz, jak zaczęła się Twoja przygoda 
z frezowaniem. 
Patryk Rudź: Przygoda z frezowaniem można powiedzieć, że zaczęła się na studiach na Politechnice 
Lubelskiej, kiedy poszedłem na praktyki i tam dopiero miałem styczność z obrabiarkami. Choć na uczel-
ni są maszyny, to jednak nie ma takiej możliwości, aby stanąć na dłużej przy maszynie i popracować  
samodzielnie.

Red.: Powiedz proszę, jak to się stało, że akurat Ty reprezentowałeś Polskę podczas WordSkills?
Patryk Rudź: Długo szukałem odpowiedniej drogi dla siebie. Momentem przełomowym okazał się wo-
lontariat w zakładzie produkcyjnym – to właśnie tam zrozumiałem, że chcę rozwijać się w kierunku fre-
zowania CNC. To dzięki zaangażowaniu nauczycieli i wykładowców z PWSZ Chełm i Politechniki Lubel-
skiej dowiedziałem się, że jest możliwość wzięcia udziału w konkursie. 

Red.: Opowiedz, co było dalej, jeszcze przed udziałem w konkursie w Kazaniu. W jaki sposób się 
przygotowywałeś?
Patryk Rudź: Dużo się działo do chwili kiedy wyjechałem do Kazania. W momencie kiedy zapadła de-
cyzja, że to ja będę reprezentował Polskę w WordSkills, DMG MORI wzięło mnie pod swoje skrzydła. 
Dział Szkoleń i Wdrożeń DMG MORI Polska zadbał o to, abym poznał frezowanie od strony praktycznej 
i zaznajomił się z przewagą technologiczną maszyn jakie na zawodach są wykorzystywane. Dostaliśmy 
maszynę do własnej dyspozycji, gdzie podczas tygodniowych sesji zdobyłem ogrom wiedzy praktycznej, 
której raczej nie zdobyłbym podczas studiów. Z drugiej strony, wiadomo że takie szkolenia to duży koszt, 
rzędu kilku lub nawet kilkunastu tysięcy złotych, a DMG MORI zadbało o to, abym przeszedł cały pakiet 
takich szkoleń. Wszystko po to, abym dobrze reprezentował nasz kraj podczas zawodów. 
Red.: Jak opisałbyś w kilku słowach WordSkills, tak aby młodzi ludzie zrozumieli jakiego rodzaju 
jest to przedsięwzięcie.
Patryk Rudź: WordSkillsy można porównać do olimpiady, tyle że nie do sportowej, ale technicznej. 
Zawody odbywają się cyklicznie, co dwa lata na poziomie europejskim i co dwa lata światowe. W czasie 

trwania olimpiady każdy z zawodników ma za 
zadanie wykonać trzy przedmioty zaprojek-
towane przez organizatorów. Każdy dzień to 
jeden detal, który najpierw, za pomocą rysunku 
technicznego należy zamodelować (CAD), a na-
stępnie przygotować strategię obróbki (CAM) 
i ostatecznie wykonać na frezarce DMG MORI 
(CNC). Co wyróżnia te zawody od innych olim-
piad to fakt, że oceniana jest tylko wiedza prak-
tyczna uczestników. Zawody są tak skonstru-
owane, aby sprawdzić umiejętności techniczne 
zawodników. 
Red.: Rozumiem, że pomiędzy kolejnymi 
edycjami Skillsów są poszukiwane młode 
talenty, jak to było w Twoim przypadku. 
Zanim dostałeś się do projektu, to niewie-
le wiedziałeś o frezowaniu, przynajmniej 
od strony praktycznej. Powiedz proszę, jak 
sytuacja wygląda teraz, czy zdobyłeś jakieś 
doświadczenie, bo wiedzę to z pewnością 
nabyłeś podczas wielu godzin szkolenia  
w DMG MORI.
Patryk Rudź. Tak, obecnie pracuję jako techno-
log w DMG, a osoby, które mnie wtedy przygo-
towywały do zawodów są teraz moimi kolega-
mi z działu. Udział w zawodach pozwolił mi na 
płynne przejście ze studiów do pracy w zawo-
dzie. Wzięcie udziału w eliminacjach a potem  
w zawodach to nie tylko możliwość sprawdze-
nia się, ale również nabrania wiedzy i doświad-
czenia, które później przyda się w życiu zawodo-
wym każdej młodej osoby.
Red.: Jaki przekaz miałbyś dla wielu mło-
dych ludzi kształcących się w szkołach me-
chanicznych czy na uczelniach, a którzy być 
może obawiają się podjąć taką decyzję?

Patryk Rudź. Żeby nie bali się podjąć wyzwa-
nia. Mamy tutaj świetną atmosferę, można się 
wiele nauczyć i tak naprawdę czekamy tylko na 
zawodników, których będziemy mogli przygoto-
wać do zawodów. Pamiętajcie, że EuroSkills oraz 
WordSkills to przede wszystkim zachęta dla Was 
młodych, do podnoszenia swoich kompetencji 
zawodowych i umiejętności. Jesteście u progu 
swoich karier i tego typu imprezy są doskonałą 
okazją na zbudowanie sieci kontaktów z poten-
cjalnymi pracodawcami. Jeśli młoda osoba jest  
w wieku 18-23 lata i chce przeżyć przygodę swo-
jego życia, warto się zgłosić. Wystarczy napisać 
do nas maila a my przekażemy wszystkie szcze-
góły odnoście planowanych eliminacji 2023. 
Red.: Patryk, bardzo dziękujemy Tobie za 
rozmowę. Ze swojej strony życzę Tobie ko-
lejnych sukcesów. Młodych ludzi, którzy być 
może nie wiedzą w jakim kierunku pójść, 
zachęcam, aby już dziś zgłosili się i zapisali 
do udziału w konkursie. Wystarczy napisać 
do DMG MORI. 

Edyta Lewicka

Jednym ze sponsorów tegorocznej edycji EuroSkills w Gdańsku
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Obróbka skrawaniem stali Superplast® jest też łatwiejsza niż w przypadku 
tradycyjnych gatunków używanych na wkładki formujące. Obniżona zawartość 
niklu, niższa zawartość węgla ułatwia skrawanie. Nawet zawierający wagowo 
12% chromu Superplast® S skrawa się bez kłopotu, bo zawartość węgla obniżo-
no do zaledwie 0,07% w porównaniu do 0,4% w gatunku 4H13 czy narzędzio-
wym, drobnoziarnistym gatunku stali 1.2083. W środku nawet dużych odkuwek 
zrobionych ze stali Superplast® brak jest twardych miejsc (tzw. hard spots), co 
ułatwia głębokie wiercenie pod chłodzenie itp. Wiertło lufowe wędruje wtedy 
prosto jak zaplanowano, trafiając do celu przez materiał, nie błądzi i nie łamie się.

▲ W przypadku większych „detali” potrzebny może być specjalny transport. Moja zado-
wolona mina świadczy o sprzedaży tego elementu. Odkuwka ważyła ponad 30 t i miała 
ponad 1000 mm wysokości. Można takie cuda wyprodukować na zamówienie, ale tej 
wielkości nie mamy jeszcze na stałe w naszym asortymencie!

▲ Przyzwyczajeni już jesteśmy do odkuwek o przekroju 300 x 600 czy 500 x 800, ale 
przy niektórych blokach spod dużej prasy dopiero taki zielony sztafaż w postaci kasku, 
pokazuje właściwą skalę stalowego elementu. 

Na koniec warto wspomnieć o ekonomii stosowania stali Superplast®  
w dobie kryzysu energetycznego i zwracania uwagi na ekologię. Wysoka prze-
wodność cieplna materiałów Superplast® 300 i 400, przewyższająca stale 1.2311 
(inaczej P20), 1.2312 czy stosowany na wkładki gatunek 1.2343 (WCL) pozwala 
formie szybciej nagrzewać się i szybciej stygnąć. Przyspiesza to wykonanie wy-
prasek dzięki skróceniu cyklu wtrysku. Używając stale Superplast® wtryskownia 
produkuje szybciej i oczywiście zarabia szybciej. Stosując zatem formy z szybko 
przewodzącymi ciepło stalami Superplast® zamiast stali w gatunku 1.2311 czy 
1.2738 można w tym samym czasie wykonać o 15 – 20% więcej zleceń!

O wszystkich tych zaletach, dostępnych wymiarach, gatunkach Super-
plast®, dużych odkuwkach z nowej produkcji czy zastępowaniu przez stale Su-
perplast® typowych stali narzędziowych możemy porozmawiać podczas spo-
tkania na targach Plastpol w Kielcach. Zapraszamy do hali C na stoisko C-74  
w dniach od 23 do 26 maja 2023 roku.

re
kla

m
a

Jaka stal do produkcji form do tworzyw sztucznych powinna być obecna na targach PLASTPOL w Kielcach? Sądząc z nazwy 
najbardziej pasuje do kieleckiego Plastpolu francuska stal Superplast®. Bardziej już serio, warto wspomnieć, że minęło już 
ponad 15 lat od wprowadzenia stali Superplast® na polski rynek przez hurtownię stali narzędziowych Oberon z Inowrocła-
wia. Superplasty to cała rodzina stopów, różniąca się jak to w stalach bywa, składem chemicznym i twardością. Produkowa-
ne są we Francji w hutach grupy Industeel należących do Arcelor – Mittal. Piszę w hutach, bo zależnie od gabarytu Super-
plast® ma formę blach gorącowalcowanych (do grubości 150 mm) lub odkuwek wykonywanych na prasach (do grubości 
ponad 1000 mm). Poniżej skrótowo przedstawię zalety tych stali dla zastosowania w formach do przetwórstwa tworzyw.

Forma do przetwórstwa tworzyw to narzędzie złożone z kilku 
stalowych płyt, słupów i matrycy tworzącej wypraskę. Od wła-
sności, jakości materiału tejże matrycy zależy trwałość, wydajność 
formy. Co za tym idzie matryca określa koszt i jakość uzyskanych 
wielkoseryjnie, bo metodą wtrysku, plastikowych detali. Technolo-
dzy przygotowujący projekt formy balansują między tymi wyżej 
wymienionymi czynnikami. Starają się dobrać materiały na narzę-
dzie tak, by właściciel wtryskarek (teraz bardziej jakby energo-
chłonnych niż kiedyś) spał spokojnie i osiągał założone zyski.

Oferując Superplast® na matryce, dostarczamy stale już ulep-
szone cieplnie w hucie i mające twardość od 30 lub 38 HRC (bez 
tych wszystkich niespodzianek wynikających z samodzielnego 
hartowania, odpuszczania czy choćby opóźnień w transporcie). 
Stale Superplast® nadają się do wykonania powłok podwyższa-
jących twardość powierzchniową (np. azotowanie, chromowa-
nie). Trwałość wierzchniej warstwy można też zwiększać hartując 
ją jeszcze indukcyjnie czy laserowo. Pozwalają uzyskać różnymi 
metodami (fotochemicznie, laserowo) wyjątkowo jednolite tek-
stury na powierzchni formy. Wzór będzie zgodny z oczekiwania-
mi, bo w strukturze stali nie ma pasm siarki, fosforu itp. Nie ma 
nadmiaru wtrąceń jak siarczki, tlenki, krzemiany. A jeżeli już są, jest 
ich niewiele, dodatkowo są równomiernie rozłożone, czyli nie są  
w żaden sposób zgrupowane. Stal Superplast® jest badana jak 
chodzi o wtrącenia według normy ASTM E45. Dodatkowo ta wyjąt-
kowo jednorodna struktura plus śladowe ilości boru dają możliwość 
produkcji nawet wielkich odkuwek bez znaczących różnic twardo-
ści w przekroju matrycy. Na przekroju do 1000 mm zmiana twardo-
ści to ± 10 HB. Tym samym zużycie matrycy następuje na całej głę-
bokości praktycznie bardzo podobnie, nie ma w niej miejsc szybciej 
lub wolniej wycierających się jak to się zdarza przy używaniu typo-
wej stali 1.2738 czy tym bardziej 1.2311, w których wnętrze blachy 
czy odkuwki ma mniejszą twardość od powierzchni. Dzięki jednoli-
tej twardości w przekroju matrycy produkowane detale przez cały 
czas życia wkładek matrycowych mają spodziewane wymiary.

Plastpol i Superplast®

C Si Mn Cr Mo Ni S Inne Twardość

1.2311 0,38 0,30 1,45 1,95 0,20  - < 0,03 300 HB

1.2312 0,38 0,30 1,45 1,95 0,20  - < 0,10 300 HB

1.2738 0,38 0,30 1,45 1,95 0,20 1,00 < 0,03 300 HB

SP300 0,25 0,10 1,10 1,30 0,40 - < 0,02 Bor 300 HB

SP2738 mod 0,26 0,10 1,40 1,40 0,45 0,35 < 0,002 Bor 300 HB

1.2738 HH 0,38 0,30 1,45 1,95 0,20 1,00 < 0,03 350 HB

1.2738 HH mod 0,26 0,15 1,45 1,50 0,50 0,60 < 0,03 350 HB

SP400 0,25 0,10 1,15 2,00 0,60 0,75 < 0,002 V=0,07, Bor 375 HB

▲ Jak chodzi o największe gabaryty jakie mamy na składzie w Oberonie, to elementy nie 
mogą przekraczać niestety 20 ton. Na zdjęciu docinanie dla klienta płyty o grubości 415 
mm i twardości 38 HRC z zasobów naszego magazynu.

Środek

Powierzchnia

              Superplast ® 2738modSP300+                            W 1.2738

1.2738

SP2738mod

Odległość od powierzchni
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Grubość: 1100 mm

Mocowania do EDM

Miedź na elektrody

Grafit

Dielektryki

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

tel. 52 35 424 00; fax 52 35 424 01
oberon@oberon.pl; www.oberon.pl
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STORE

DME EUROPE TWÓJ “ONE STOP SHOP” 
DLA WSZYSTKICH TWOICH POTRZEB W ZAKRESIE 
FORMOWANIA WTRYSKOWEGO I TŁOCZNICTWA

OD GRANULATU 
DO GOTOWEJ CZĘŚCI

TWÓJ PARTNER 
W TWORZENIU 

ZRÓWNOWAŻONEJ 
PRZYSZŁOŚCI

PŁYTY DO FORM WTRYSKOWYCH 
I TŁOCZNIKÓW
PŁYTY BEZ OTWORÓW ORAZ Z OTWORAMI  
FORMY SUWAKOWE | FORMY ALUMINIOWE ...

KOMPONENTY
PROWADZENIA | WYPYCHACZE | ELEMENTY  
KONSTRUKCYJNE | CHŁODZENIE 
ELEMENTY FORMUJĄCE ...

MATERIAŁY PRZEMYSŁOWE I 
WARSZTATOWE
CZYSZCZENIE OBIEGÓW CHŁODZĄCYCH  “CLEAN CARE”
PRECYZYJNE CIĘCIE | ŚRODKI CZYSZCZĄCE I 
KONSERWUJĄCE | NARZĘDZIA RĘCZNE | STÓŁ DO 
OBSŁUGI FORM ...

TŁOCZNIKI I WYKROJNIKI
SYSTEMY PROWADZĄCE | STEMPLE I MATRYCE TNĄCE 
SPREŻYNY DO TLOCZNIKOW | SPRĘŻYNY GAZOWE ...

GORĄCE KANAŁY - CZESCI ZAMIENNE 
SYSTEM HOT-ONE I COOL-ONE | REGULATORY 
TEMPERATURY | TECHNOLOGIA VARIOTHERM 
IZOLACJA GORĄCYCH KANAŁÓW | ICONTROL ...

GREGOR DYTKO
dme_polska@dme.net | +48 694 005 801 
www.dmeeu.comstore.dme.net

DME advertising_Polish.indd   1 28.04.2023   18:58:03

Metody produkcji gwintów to:
 -  nacinanie (gwintowanie),   -  frezowanie,   -  walcowanie, 
 -  toczenie,    -  wygniatanie,  -  łuszczenie. 

Metody wykonywania gwintów 
oraz najprostsze sposoby ich sprawdzania

Nacinanie gwintów (gwintowanie):
- wykonanie nacięć (wgłębień) w obrabianej powierzchni tłoczka lub 

otworu wzdłuż linii śrubowej,

- z wykorzystaniem narzędzi typu gwintowniki (ręczne lub maszyno-
we) lub narzynki i głowicy gwinciarskiej,

- realizowane na różnych obrabiarkach, coraz częściej CNC (tokarki, 
frezarki, wiertarki, szlifierki do gwintów).

Toczenie gwintów:
- wykonywane na tokarkach z wykorzystaniem płytki skrawającej, 

która odwzorowuje zarys gwintu, 

- można wykonywać gwinty zewnętrzne oraz wewnętrzne jednak 
należy pamiętać o ograniczeniach takich jak: prędkość skrawania, 
posuw, kontrola i odprowadzenie wiórów,

- w przypadku toczenia płytkami wieloostrzowymi wszystkie ostrza 
są w tym samym czasie w obrabianym materiale, także każdy ząb 
tworzy jeden skok. Wszystkie skoki łączą się na końcu w cały gwint, 
przy jednym przejściu.

Frezowanie gwintów:
- frezujemy poprzez odwzorowanie uzębienia narzędzia/freza,

- frez wykonuje ruch obrotowy wokół własnej osi (ruch obrotowy 
wrzeciona) oraz ruch po spirali,

- zarys frezowanego gwintu nie jest odwzorowaniem profilu narzędzia, 

- z wykorzystaniem frezarek, obecnie w wielu przypadkach CNC.

Wygniatanie gwintów: 
- bezwiórowa obróbka gwintów (wewnętrznych) stosowana w mięk-

kich materiałach, 

- z wykorzystaniem wygniataków, które posiadają rowki smarowe  
w celu stosowania dużej ilości cieczy smarująco-chłodzącej, co za-
pewnia dużo wyższą trwałość,

- wymaga wstępnego wykonania otworów w małej tolerancji.

Walcowanie gwintów:
- obróbka plastyczna na zimno z wykorzystaniem głowic walcujących 

lub płaskich szczęk odwzorowujących zarys gwintu,

- wykonywane na walcarkach, które zapewniają dużą wydajność  
i małe straty w materiale, w przeciwieństwie do obróbki skrawaniem. 

Łuszczenie gwintów:
- z wykorzystaniem płytek wymiennych z dwoma lub trzema ostrzami, 

- ekonomiczna metoda ze względu na szybką wymianę płytek, 

- uzyskujemy gładkie gwinty oraz wysoką jakość powierzchni.

Sprawdziany do gwintów
Najprostszą metodą kontroli gwintów jest zastosowanie sprawdzia-

nów do gwintów.

Sprawdziany umożliwiają dokładne sprawdzenie gwintów i prawi-
dłowości ich wykonania oraz kontrolę średnicy i skoku gwintu.

Sprawdziany dzielimy m.in. na:

- przechodnie i nieprzechodnie lub tłoczkowe i pierścieniowe.

Warto stosować sprawdziany wysokiej jakości wykonywanych przez 
uznanych producentów.

Więcej na temat szerokiej gamy oferowanych sprawdzianów do 
gwintów wysokiej jakości na: www.isotek.com.pl

ISOTEK Spółka z o.o.
ul. Św. Szczepana 57, 61-465 Poznań

T: +48 61 835 08 50
isotek@isotek.com.pl, www.isotek.com.pl
www.sprawdzianygwintow.pl
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Aż siedem pawilonów, 42 tysiące metrów kwadratowych czyli powierzchnia równa sześciu pełnowymiarowym boiskom piłkar-
skim – tak w siłę rosną zbliżające się targi ITM INDUSTRY EUROPE, kluczowe wydarzenie dla branży przemysłowej. Tegoroczna 
oferta wystawców i prezentowane maszyny powinny zainteresować nie tylko duże fabryki, ale także małe i średnie przedsię-
biorstwa. W programie pojawią się nowe inicjatywy, które skierowane są do szerokiego grona odbiorców i wpisują się w rynko-
we trendy.
Z uwagi na ogromne zainteresowanie powierzchnią wystawienniczą tegorocznej edycji targów ITM INDUSTRY EUROPE, orga-
nizator, Grupa MTP, podjął decyzję o powiększeniu liczby pawilonów przeznaczonych na ekspozycję. W tej edycji, w aż siedmiu 
targowych budynkach znajdzie się oferta m.in.: obrabiarek do metali, narzędzi, automatyki przemysłowej, robotyki, metalurgii, 
odlewnictwa, spawania i cięcia, technologii addytywnych, oprogramowania oraz metrologii przemysłowej. Ważną częścią wy-
stawy będzie reprezentacja polskich ośrodków badawczych pod wspólną nazwą NAUKA DLA GOSPODARKI.

Potęga ekspozycji i bogactwo programu

- Wraz z wystawcami planujemy aby w tym roku oferta była bardziej dostępna rów-
nież dla małych i średnich firm. Wspierając procesy automatyzacji polskiego przemysłu na 
każdym szczeblu, pragniemy aby szansę na technologiczny postęp mieli nie tylko najwięksi 
gracze na rynku, ale także mniejsze przedsiębiorstwa z dużymi ambicjami rozwoju. Dlate-
go część producentów maszyn zaprezentuje rozwiązania, które będą bardziej dostępne, 
„szyte” na konkretną miarę i kieszeń - zapowiada Anna Lemańska-Kramer, dyrektor targów 
ITM INDUSTRY POLAND.

Uzupełnieniem oferty wystawców jest wyjątkowo rozbudowany program wydarzeń,  
w którym znajdzie się miejsce dla przedstawicieli różnych gałęzi przemysłu.

Aluminium. Zielona przyszłość
Polskie Stowarzyszenie Aluminium zrzesza czołowe firmy działające w rodzimej branży 

aluminium. Reprezentuje interesy sektora w relacjach z decydentami i przedstawicielami 
otoczenia biznesowego, promuje zastosowania aluminium we wszystkich możliwych apli-
kacjach, dostarcza profesjonalnych informacji na temat branży, współpracuje ze środowi-
skiem naukowym i badawczym, także na forum międzynarodowym. Podczas najbliższej 
edycji targów PSA zorganizuje panel pt.: Aluminium. Zielona przyszłość.

- Wezmą w nim udział przedstawiciele czołowych producentów wyrobów aluminio-
wych w Polsce. Będziemy rozmawiali o szansach i wyzwaniach, jakie przed branżą alumi-
nium stawia europejska zielona transformacja przemysłowa. Aluminium to z jednej strony 
materiał, którego produkcja podlega regulacjom wynikającym z polityki klimatycznej UE, 
ale z drugiej – surowiec niezbędny do wytwarzania wszelkiego rodzaju wyrobów pozwala-

jących na spełnienie ambitnych celów polityki śro-
dowiskowej. Aluminium jest więc kluczowym ma-
teriałem z punktu widzenia europejskiej polityki 
przemysłowej. Rozwój branży aluminium służy 
uniezależnieniu się gospodarki UE od dostaw-
ców zewnętrznych. Podczas panelu będziemy 
mówili o aktualnych trendach rynkowych, oto-
czeniu prawnym oraz innowacyjnych rozwiąza-
niach technologicznych dotyczących europejskiej, 
w tym polskiej branży aluminium – mówi Andrzej 
Michalski-Stępkowski, prezes Polskiego Stowa-
rzyszenia Aluminium. 
Transformacja cyfrowa i zrównoważony 
rozwój

Jakie są trendy i wyzwania związane z trans-
formacją cyfrową oraz jej oddziaływaniem na 
funkcjonowanie przedsiębiorstwa? – na to i inne 
pytania odpowiadać będą eksperci Poznańskie-
go Parku Naukowo-Technologicznego w trzecim 
dniu targów ITM INDUSTRY EUROPE. 

Poruszone zostaną takie tematy jak: wpływ 
nowoczesnych technologii na procesy biznesowe 
i rodzące się z tym wyzwania w kontekście zmiany 
kultury organizacyjnej, dostosowanie modeli biz-
nesowych do zmieniających się trendów w zakre-
sie transformacji cyfrowej, cyberbezpieczeństwo 
oraz wdrażanie inteligentnych systemów auto-
matyzacji procesów biznesowych w celu zwięk-
szenia efektywności operacyjnej. Wydarzenie 
będzie doskonałą okazją do wymiany doświad-
czeń oraz nawiązania kontaktów biznesowych dla 
przedstawicieli różnych branż i sektorów. 

PPNT przygotuje także panel pt.: „Czym jest 
ESG i jak wpłynie na Twoją firmę?”, w trakcie któ-
rego eksperci przybliżą, czym jest ESG i dlaczego 
warto prowadzić biznes w sposób zrównoważony.

- Przedstawimy trendy biznesowe i regulacje 
prawne dotyczące raportowania kwestii zrówno-
ważonego rozwoju i wyjaśnimy, jak wpłyną one 
na relacje między dużymi firmami i ich mniejszymi 

kontrahentami. Nie zabraknie dyskusji o największych wyzwaniach, ale i szansach wynika-
jących z mierzenia i zarządzania wpływem firmy na środowisko i społeczeństwo oraz roli 
technologii w ich zaadresowaniu. Uczestnicy panelu dowiedzą się, jak czynniki ESG wpły-
wają na kondycję finansową firmy i budowanie przewagi konkurencyjnej, czy warto wdra-
żać strategię ESG i jak się za to zabrać – wyjaśnia Roman Niedzielski, kierownik Zespołu 
Skalowania Biznesu i Inwestycji Kapitałowych PPNT. 
Unifikacja danych i dokumentacja techniczna

Jednym z punktów programu targów ITM INDUSTRY EUROPE będzie wystąpienie eks-
pertów Comarch, którzy przybliżą korzyści z wykorzystania unifikacji danych w zarządza-
niu produkcją na przykładzie swoich rozwiązań. W czasie prelekcji uczestnicy dowiedzą się 
jak bardzo ujednolicenie danych wpływa na efektywność całego zakładu produkcyjnego, 
a także na redukcję kosztów i eliminację błędów w procesach produkcji. Prelegenci poroz-
mawiają również o tym, jak Comarch IoT MES może pomóc w realizacji celów związanych 
z Lea Manufacturing przybliżając działanie całego przedsiębiorstwa w kierunku Przemysłu 
4.0/ERP 4.0. 

W dobie kryzysu wiele firm szuka oszczędności, jednocześnie nie rezygnując z dalszego 
rozwoju. Czy można te dwa elementy zintegrować ze sobą? Między oszczędnościami, a roz-
wojem istnieje silna synergia, a ich połączeniem są dobrze zaprojektowane rozwiązania in-
żynierskie oraz sprawne zarządzanie komunikacją techniczną. Według ekspertów Etteplan, 
międzynarodowej firmy o fińskich korzeniach wytyczającej trendy w digitalizacji przemysłu, 
te obszary mają wspólny mianownik - innowacyjność i oszczędności. Uczestnicy targów ITM 
INDUSTRY EUROPE będą mogli wziąć udział w interesującej prelekcji Piotra Garbeli z Ette-
plan, który od ponad 10 lat pomaga firmom przejść przez proces usprawniania i podnosze-
nia efektywności w przemyśle. 

Zaprezentowane tematy to tylko część zagadnień, które pojawią się na targach ITM IN-
DUSTRY EUROPE. Program tej edycji będzie sukcesywnie aktualizowany na stronie interne-

towej wydarzenia. Targi ITM INDUSTRY EUROPE 
potrwają cztery dni od 30 maja do 2 czerwca 2023 
r. na terenie Międzynarodowych Targów Poznań-
skich. W tym samym czasie będzie można zwie-
dzić ekspozycję: Targów Logistyki, Magazynowa-
nia i Transportu Modernlog, Targów Kooperacji 
Przemysłowej Subcontracting oraz Salonu Bezpie-
czeństwa Pracy w Przemyśle.

Więcej na: www.itm-europe.pl

 Facebook  LINKEDin: 

reklama



Fraisa MFC 
– wielofunkcyjne wysokowydajne narzędzia frezarskie
Szeroki zakres aplikacji oraz materiałów obrabianych
Możliwość obróbki nawet do 6,3xd

Fraisa rozszerzyła grupę MFC o narzędzia z ekstremalnie długą kra-
wędzią skrawającą, która posiada długość części roboczej równą 6,3xd. 
W połączeniu ze strategią High Dynamic Cutting (HDC) frezy te, pozwa-
lają na uwolnienie swojego ogromnego potencjału wydajności skrawa-
nia. Dzięki specjalnie zaprojektowanej geometrii naroża, narzędzia do-
skonale nadają się do szybkiego zagłębiania w obrabiany przedmiot,  
a następnie pozwalają na frezowanie elementu przy użyciu całej długo-
ści krawędzi skrawającej.

Geometria narzędzi MFC z dodatnim kątem natarcia zapewnia 
zoptymalizowaną obróbkę, o niskim poziomie wibracji, zmniejszenie sił 
skrawania, zużycia energii oraz mniejszy moment obrotowy, co prze-
kłada się na zmniejszone zużywanie narzędzi, jak też lepszą jakość po-
wierzchni obrobionej.

Jak zawsze firma Fraisa zapewnia sprawdzone parametry obróbko-
we dostępne w aplikacji online FRAISA ToolExpert®, które znacząco po-
magają w ustawieniu procesu obróbki. Dodano również wiele nowych 
możliwych strategii obróbczych, dzięki czemu zapewniony został dosko-
nały przegląd szerokiego zakresu zastosowań narzędzi z rodziny MFC.

Zalety narzędzi z grupy MFC:
• Uproszczenie procesu produkcyjnego – więcej czasu na realizację 

zadań przynoszących zyski!
• Zmniejszenie kosztów logistyki i ilości narzędzi, dzięki możliwości za-

stosowania jednego narzędzia do wielu operacji.
• Skrócenie czasów nastawczych maszyny, dzięki zredukowanej 

ilości narzędzi.
• Zmniejszenie zaangażowanego kapitału w postaci narzędzi oraz 

oprawek.
• Wysokie bezpieczeństwo i duża niezawodność procesu dzięki po-

prawionemu usuwaniu wiórów, który zapewnia centralny kanał do-
prowadzenia chłodziwa.

• Mniejsze obciążenia oraz zużycie energii dzięki dodatniemu kątowi 
natarcia i optymalnemu usuwaniu wiórów.

• Skoordynowane cykle obróbkowe i doskonała wydajność dzięki 
danym dostępnym w aplikacji FRAISA ToolExpert® MFC.

• Długi cykl życia narzędzia dzięki możliwości wielokrotnej regeneracji 
FRAISA ReTool®.

Wielofunkcyjne narzędzia MFC firmy FRAISA cieszą się dużym uznaniem w branży. Ze względu na wysoki poziom ak-
ceptacji na rynku, rodzina narzędzi MFC była stale rozwijana i rozszerzana, dzięki czemu możliwa jest obecnie obrób-
ka nawet w 154 różnych obszarach zastosowań. Używając narzędzi z grupy MFC, można zatem znacznie skorzystać 
na niższych kosztach magazynowania narzędzi, a także na krótszych czasach ich wymiany, co ostatecznie gwaran-
tuje obniżenie kosztów produkcji.

Przykład zastosowania:
Poniższy detal został obrobiony całkowicie z wykorzystaniem freza 

o długości części roboczej 6,3xd. Zastosowane operacje to zagłębianie 
po helisie, obróbka HDC-S, a także obróbka wykończeniowa. Wszystkie 
dane skrawania oraz modele narzędzi można znaleźć w aplikacji online 
FRAISA ToolExpert® i z łatwością przenieść do systemu CAM.

Informacje o obróbce:
• materiał: 1.2738; Rm = 1050 MPa/mm2,
• narzędzie: P8222300,

• d1 = 6 mm; głębokość skrawania ap = 36mm (zewnętrzny kontur)  
i a p= 38 mm (kieszenie),

• obróbka zgrubna: HDC-S; ae = 2,5% = 0,15 mm,
• zagłębianie: øZ = 10°,
• wstępne wykończenie: ae = 0,11 mm,
• wykończenie: ae = 0,07 mm.

Narzędzie:

Film z obróbki:

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

■	Profesjonalne, ręczne 
polerowanie form  
wtryskowych

■	Polerowanie, dużych  
i małych form

■	Uzyskany efekt „na lustro”

■	Spawanie laserowe

ZAPRASZAMY DO 
WSPÓŁPRACY

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

Najwyższa jakość usługSystem 3R
System 3R z głowicą 3D
Prosta regulacja w trzech wymiarach 
System 3R jest Twoim rozwiązaniem!

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

tel. 52 354 24 00, fax. 52 354 24 01, 
www.oberon.pl, e-mail:oberon@oberon.pl
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Podsumowując tegoroczną Przemysłową Wiosnę 
można oczywiście używać słów „rekord”, „naj-
większa” czy „absolutny hit”. Osoby, które nie 
odwiedziły przemysłowego cyklu w Targach 
Kielce mogą uznać to jednak z PR-owe chwyty. 
Nic bardziej mylnego. Targi spod znaku STOM w 
2023 roku były absolutnie rewelacyjne, a świad-
czą o tym nie tylko liczby.

Chociaż te oczywiście muszą robić wrażenie - zajęte wszystkie 
hale kieleckiego ośrodka, niemal 600 wystawców, oraz 19 tysięcy 
zwiedzających. Dodatkowo wszyscy, którzy odwiedzili Targi STOM w 
latach poprzednich zgodnie twierdzili, że tylu pracujących maszyn 
w Targach Kielce jeszcze nigdy nie było. Warto też przypomnieć, że 
od 2015 roku powierzchnia wystawy każdego roku rosła o 20%, 
trend ten został zachwiany w latach pandemii, choć nawet wtedy 
cykl spod znaku STOM został zorganizowany. 2023 rok to powrót do 
tendencji wzrostowej - „Przemysłowa Wiosna” była nie tylko więk-
sza od rekordowej edycji z 2019, była największa w historii.

W zachwycie jaki można odczuwać na myśl o tych wszyst-
kich liczbach, trzeba jednak zwrócić uwagę na jedną ważną kwe-
stię – nie liczba zwiedzających jest najważniejsza, najważniejsza 
jest jakość kontaktów zdobytych na targach i wartość kontrak-
tów wynikających następnie z tych rozmów. A to, że spotkania 
były niezwykle satysfakcjonujące podkreślali jednogłośnie niemal 
wszyscy wystawcy.

Merytorycznie o metrologii
Podczas drugiego dnia Przemysłowej Wiosny zorganizowano 

kolejną odsłonę seminarium metrologicznego poświęconego bu-
dowaniu współpracy między nauką i biznesem zatytułowanego 

Przemysłowa Wiosna – marka sama w sobie
„Nauka w biznesie – komercjalizacja wyników badań naukowych”. Wydarzenie 
otworzył Jerzy Józwik – dyrektor biura Polskiej Unii Metrologicznej w Lublinie, 
który omówił m.in. cechy charakterystyczne powszechnego spisu metrologicz-
nego, czyli spisu kluczowej aparatury naukowej oraz naukowo – badawczej. 
Jacek Semaniak – Prezes Głównego Urzędu Miar, Przewodniczący Prezydium Pol-
skiej Unii Metrologicznej przywitał zgromadzonych gości i omówił główne dzia-
łania związane z rozbudową Świętokrzyskiego Kampusu Laboratoryjnego Głów-
nego Urzędu Miar mającego wpływ na rozwój polskiej metrologii:

- Podejmujemy liczne działania, aby tworzyć pozytywny klimat wokół me-
trologii. Temu też miało służyć stworzenie Polskiej Unii Metrologicznej, urucho-
mienie programu Ministra Edukacji i Nauki pod nazwą „Polska Metrologia” oraz 
powstanie Klastra Metrologicznego. Naszym celem jest rozwijanie funkcjonal-
ności, które posiadamy w Głównym Urzędzie Miar i połączenie ich z funkcjonal-
nościami, jakie posiadają uczelnie. Dzięki temu będziemy tworzyć nowe obszary 
badawcze – podkreślał Prezes Jacek Semaniak

Medialny szum
Dni Druku 3D, które w tym roku świętowały jubileusz piętnastolecia cieszyły 

się dużym zainteresowaniem mediów. Na uwagę radia czy telewizji zasługiwa-
ła z pewnością prezentacja druku 3D z użyciem betonu. Tą techniką posługuje 
się firma 3DArtech z Kielc. Jak informował Karol Jankowicz, przedstawiciel firmy 
produkcja w głównej mierze skupia się na prefabrykatach i elementach malej ar-
chitektury. – Nasza firma nie skupia się na drukowaniu budynków, lecz z takich 
prefabrykatów można oczywiście zbudować pokaźną konstrukcję. Możemy też 
budować obiekty użyteczności publicznej, które będą pełnić funkcję reprezen-
tacyjną w mieście. Mamy zbudowaną do tego drukarkę, która posiada specjal-
ną głowicę. Także nasza betonowa mieszanka jest skonstruowana pod druk 3D. 
Jeśli chodzi o małą architekturę to nie widzę przeciwwskazań, by zwykły Kowal-
ski mógł sobie kupić wydrukowany komplet ogrodowy – podkreśla. Np. stojąca 
waza kosztuje 300 zł, a fotel ogrodowy 600 zł.

Wystawcy Przemysłowej Wiosny zostali nagrodzeni

Podczas uroczystej gali, która odbyła się pierwszego dnia targów, nagrodzo-
no najlepsze produkty prezentowane podczas wystaw. O przyznaniu nagród de-
cydowały komisje konkursowe. W czasie uroczystości wręczono także nagrody 
TOP DESIGN Targów Kielce za oryginalny i nowoczesny styl prezentacji targowej. 
Docenione zostały także firmy świętujące jubileusze.

Szczegóły wydarzenia dostępne są na:

 Targi Kielce        Profilu Linkedin

Zapraszamy na kolejną edycję od 19 do 22 marca 2024!

23-26 / 05 / 2023

www.plastpol.com

/PlastpolFair

/showcase/plastpolfair/

Kanał: Plastpol 4.0.

PLASTPOL
27. Międzynarodowe Targi Przetwórstwa

Tworzyw Sztucznych i Gumy

Kielce

Nie stój
w kolejce!

już dziś!
Kup bilet

Godziny otwarcia 
• 23-25.05.: 10.00 - 17.00
• 26.05.: 10.00 - 15.00
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Frezarki to jedne z moich ulubionych obrabiarek. Pięcioosiowe maszyny po-
trafią wyczarować z metalu dowolne, najbardziej skomplikowane kształty. Małą 
trzyosiówkę chciałbym mieć nawet w garażu, by coś sobie podłubać po godzi-
nach. A wielka, pozioma frezarka ze stożkiem 50 imponuje ilością usuwanego 
materiału na minutę. No właśnie. Frezarek jest wiele, są różne, bo do różnych 
zadań je skonstruowano.

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

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

Takimi detalami chwalą się producenci obrabiarek podczas targów.

Szukając nowej maszyny często sięgamy po dostępne pomoce. W zeszłym 
roku były to np. targi branżowe. Dziś jest to internet, gdzie można szybko znaleźć 
ogłoszenia typu: „sprzedam frezarkę”. Spora grupa osób „starszej daty” wspo-
maga się materiałami drukowanymi jak katalogi, ulotki reklamowe czy magazyny 
branżowe. Właśnie z tego powodu, chcąc trafić do tej grupy konsumentów, pu-
blikujemy w naszym magazynie podobne raporty branżowe.

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

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

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

Frezarki CNC - bogata oferta re
kla

m
a

Ultraprecyzyjne 
szlifierki
do form

do 60 000 obrotów/minutę!

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

Na rynku utarło się przekonanie, że uchwyty tulejowe są niezbyt elastycznym pomysłem 
na maszynę. Ograniczamy w końcu kilkukrotnie maksymalną średnicę mocowanego detalu,  
a każda tuleja kosztuje krocie w stosunku do szczęk miękkich. Tutaj jednak na każdy problem jest 
zarówno rozwiązanie jak i rozsądny argument. Od wielu lat uchwyty tulejowe Hainbuch można 
rozbudować o adaptery takie jak uchwyt 3-szczękowy, stół magnetyczny, kieł i wiele innych. Jest 
to unikalny system tego typu na rynku. Wszystkie adaptery są wykonane w technologii zero-po-
int, więc gwarantują dokładność przezbrojenia na poziomie poniżej 0,005 mm. Oznacza to, że 
do większości aplikacji przełożenie adaptera to jedyna czynność, którą operator musi wykonać 
do uzbrojenia maszyny na inny detal.

Zero-point to też wytłumaczenie ceny tulei. Każda tuleja jest wykonana w ciasnej tolerancji 
pozwalającej zachować powtarzalność wymiany poniżej 0,003 mm. Pozwala to na ustawienie 
na maszynie innego detalu dosłownie w kilka sekund. Biorąc pod uwagę koszt godziny roboczej 
maszyny – wyższa cena szybko się zwraca. Inną zaletą jest ponadprzeciętna trwałość – przy 
takiej konstrukcji wszystkie elementy stalowe uchwytu mogą być wykonane w 60 HRC. Zapew-
nia to długą i bezawaryjną eksploatację.

Tuleja mocująca jest zdecydowanie bardziej odporna na siły odśrodkowe przy obróbce. 
Często trudno nam zachować równowagę, która zapewni stabilne mocowanie bez odkształ-
cania detalu tak w spoczynku co przy obrotach wrzeciona. Uchwyt szczękowy potrafi stracić 
ponad 50% siły zacisku już przy 3-4 tys. obr./min. Ogromna bezwładność wirującej masy, którą 
niewątpliwie jest szczęka powoduje opisane zjawisko. Często mylnie kadra kierownicza obwinia 
pracownika obrabiarki o niewłaściwe zamocowanie detalu i wyrwanie go podczas obróbki. Tej 
cechy pozbawione są uchwyty tulejowe. Charakteryzują się one bardzo dużą stabilnością siły 
ścisku w pełnym zakresie obrotów wrzeciona. Utrata ścisku nie przekracza 10% dla tych samych 
warunków podczas spoczynku i dynamicznej pracy, dzięki czemu łatwiej jest ustawić adekwatne 
do sytuacji parametry wrzeciona.

Co z mocowaniem za otwór? Tu możemy wykorzystać adapter Mando z tuleją rozprężną, który zakładamy do uchwytu tulejowego. Pozwala on 
na bardzo komfortowe podejście do obróbki. Możemy użyć siły właściwej dla uchwytów szczękowych o wielkości rzędu 250-300 kN bez znacznego 
odkształcania detalu, a samo oprzyrządowanie jest w zasadzie odporne na wszelkie strategie obróbki czy wysokie obroty. Niejednokrotnie to rozwią-
zanie zadziwia nas swoją sztywnością i zdolnością pochłaniania drgań.

Zachęcamy do zapoznania się z jakością firmy Hainbuch i kontaktu z firmą ARCO będącą jej przedstawicielem w Polsce.

Uchwyt tulejowy = dokładność i szybkość przezbrojenia?

Kupując centrum tokarskie otrzymujemy w zestawie 
uchwyt 3-szczękowy. Jest to jedno z najbardziej uni-
wersalnych rozwiązań chwytowych jakie możemy 
sobie wyobrazić. Czemu więc tak często się go wy-
mienia? W tym artykule omówimy powody, dla któ-
rych uchwyty tulejowe są tak popularne jako alter-
natywa dla standardowych rozwiązań.

Fot. Tuleja mocująca firmy Hainbuch

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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Frezarki CNC - raport

PRODUCENT
PRZEDSTAWICIEL W POLSCE OSOBA DO KONTAKTU STRONA WWW
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AVIA
Fabryka Obrabiarek Precyzyjnych

Dział handlowy
tel. 22 818 43 40

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

1250x
700x
710

1500x710x
ø630

ruchomy
obrotowy

1000/
700

elektro-
wrze-
ciono

18000
(opcja
10000,
24000)

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

Heidenhain 
TNC 640 

HSCI

liniały
enkodery ±0,005 nie

AVIA
Fabryka Obrabiarek Precyzyjnych

Dział handlowy
tel. 22 818 43 40

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

VMC
100 tak 3000x2670 5300

1000x
540x
620

1200x540 ruchomy 1000
mecha-
niczne/
elektro-

wrzeciono)

18000
(opcja
15000,
24000)

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

0,005
(opcja 
0,004)

nie

AVIA
Fabryka Obrabiarek Precyzyjnych

Dział handlowy
tel. 22 818 43 40

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

FNX
30N nie 1520x2250 1700

400x
315x
350

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

dotyczy
enkoder

opcja
liniały

0,005 nie

BERNARDO
HAFEN

Piotr Krupa
Paweł Kowalik
tel. 257 402 001

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

600x250 - 100
elektro-
wrze-
ciono
BT30

8000 2,5-300
mm/min

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

SINUMERIK 
SIEMENS 

808D 
ADVANCED

- ±0,003 nie

BERNARDO
HAFEN

Piotr Krupa
Paweł Kowalik
tel. 257 402 001

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

920x400 - 400
elektro-
wrze-
ciono
BT40

8000 2,5-300
mm/min

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

EMCO
WERKZEUGMASCHINEN Sp. z o.o.

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

2000 nie 6144x4297 22000 2000x800
x750 2400x950 nieru-

chomy 2200 elektro-
wrzeciono 18000 50 50 46 170 SK40/

HSK-A63 do 70 bar 40/60/
80/100 8 125 8

Siemens 
840D/

Heiden-
hain TNC 

640

liniały 
optyczne

3 nie

EMCO 
WERKZEUGMASCHINEN Sp. z o.o.

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

750 nie 2770x3350 8900 750x610
x500 750x600 uchylno

-obrotowy 400
elektro-
wrze-
ciono

15000 50 50 15 100 SK40/
HSK-A63 do 60 bar 40/60/90 8 125 8 3 nie

EMCO 
WERKZEUGMASCHINEN Sp. z o.o.

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

1800 nie 9850x6000 35000 1500x1500
x1100 1400x1200 obrotowy 4500

elektro-
wrze-
ciono

12000 60 60 58 372 HSK-A63
HSK-100 do 80 bar 88/122/

203 25 250 25 4 nie

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

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

Mikron 
MILL

E 1400 U
nie 3000x4190 12600 1380x1150

x900 ø1100
ruchomy,
ruchomy 
w osi X

1800 elektro-
wrzeciono 24000 32 32 38 324

HSK-A100
HSK-A63
HSK-T100

opcja maks 336 25 250 12

Heidenhain 
TNC 640
Siemens 

Sinumerik 
ONE

liniały 
optyczne 6µm tak

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

Mikron 
MILL 
S 500 

tak 4460x1811 6800 500x465
x360 590x450 ruchomy

w osi X 200 elektro-
wrzeciono 42000 61 61 13,5 8,8 HSK-E40 opcja maks 168 2 65 1,2

Heiden-
hain 

TNC 640
enko-

der+liniał 4µm tak

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

Mikron 
MILL P 
500 U

tak 2510x4170 11000 500x600
x450 Ø500

stały,
uchylno

-obrotowy
600 elektro-

wrzeciono 36000 61 61 36 120 HSK-A63 opcja maks 220 8 160 8

Heidenhain 
TNC640/
Siemens 
Control 
840D

enko-
der+liniał 8µm tak

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

320,465
400x
1400 ruchomy 450 prze-

kładnia 2500 2 x,y - 9, 
z - 5

7,5/
7,5 bd ISO50 

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

0,020 bd

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

do 
32000

650/800,
475, 475

3000/5000x
1000/3000 ruchomy 10000 prze-

kładnia
3000/
6000 do 15 30 32/

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

Heiden-
hain, 

Fanuc, 
Siemens

enkoder/
liniał

0,010/
4000 bd
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PRODUCENT
PRZEDSTAWICIEL W POLSCE OSOBA DO KONTAKTU STRONA WWW
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HAAS AUTOMATOIN Inc.
Abplanalp Sp. z o.o.

Grzegorz Sak
Dyrektor Techniczny
tel. 600 939 031

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

762x
406x
508

914x356 ruchomy 680
napęd
bezpo-
średni

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

2000
obr/min.

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

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

Grzegorz Sak
Dyrektor Techniczny
tel. 600 939 031

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

508x
406x
394

660x381 ruchomy 113
napęd
bezpo-
średni

10000 30,5 61 11,2
62Nm/

1700
obr/min

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

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

Grzegorz Sak
Dyrektor Techniczny
tel. 600 939 031

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

1626x
813x
762

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

460nM
700

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

HARTFORD Taiwan*
APX Technologie Sp. z o.o.

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

1370 nie 4500x3596 800
1300x
700x
660

1450x700 ruchomy 1500
prze-

kładnia/
bezpo-
średni

12000 12 24/24/
20 18,5 -

BT50
(BBT/
CAT/
DIN

69871)

opcja 24
(32/40) 15 ø105 15

Mitsubishi
Fanuc

Heidenhai
enkoder-std

liniał-op. ±0,003 tak

PRATIC
EKOMET Sp. z o.o. Tomasz Franica www. ekomet.eu

Pionowe 
centrum 

CNC 
PYC4500

tak 9000x3500 13500 4500x580
x450 4510x650 nieru-

chomy
1500 
nam2

prze-
kładnia 10000 60 60 18,5 118 BT40 opcja 24 - 75 8 CNC enkoder 0,05 nie

PRATIC
EKOMET Sp. z o.o. Tomasz Franica www. ekomet.eu

Poziome 
centrum 

CNC 
PL1165

tak 3000x3100 7000 1100x650
x600 1200x600 nieru-

chomy 700 nam2 prze-
kładnia 12000 36 36 18,5 118 BT40 opcja 24 - 75 8 CNC enkoder 0,005 nie

Pinnacle LV105
Eurometal Sp. z o.o.

Piotr Tymiński
kom. 603 505 252 www.eurometal.com.pl/

Centrum 
obróbcze 

CNC
nie 2820x2230 5700 1020x560

x560 1200x510 nieru-
chomy 600

elektro-
wrze-
ciono/
prze-

kładnia

8000x
1000x
12000

10 36/36/
24 7,5/11 - ISO40 opcja 24 8 Ø90 - CNC

enkoder/
liniał 

optyczny
3 nie

Pinnacle LV105
Eurometal Sp. z o.o.

Piotr Tymiński
kom. 603 505 25 www.eurometal.com.pl/

Centrum 
obróbcze 

CNC
nie 1700x2250 3400 510x410

x510 660x410 nieru-
chomy 300 elektro-

wrzeciono
2400

x36000 20 36 3,7/5,5 - ISO30 opcja 20 7 Ø75, 
Ø150 - CNC

Centrum 
obróbcze 

CNC
3 nie

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

ZVH
45L1500 

STAR
nie 5878x4019 ok. 16000

1500x
800x
8000

1700x850 nieru-
chomy 1500 elektro-

wrzeciono
12000
(opcja
15000)

30 40 46 200
SK-40
(opcja 
HSK 

A-63)

standard
22 bary 60 7 max.127 7

Heiden-
hain/
Fanuc

liniał/
enkoder �m<10 N/A

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

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

obrotowy 4000 elektro-
wrzeciono 12000 30 40 84 452

SK/BT-50
(opcja 
HSK 

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

Heiden-
hain

Siemens
Fanuc

liniał/
enkoder �m<10 tak

INGERSOLL
Abplanalp Sp. z.o.o.

Tomasz Piekarniak
kom. 604 750 083

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

550x
400x
400

650x500 nieru-
chomy 500 elektro-

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

Heiden-
hain
640

enkoder+
liniał 2 tak

INGERSOLL
Abplanalp Sp. z.o.o.

Tomasz Piekarniak
kom. 604 750 083

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

800x
600x
500

1000x660 nieru-
chomy 2000 elektro-

wrzeciono 42000 30 30 25 12,1
HSK:

E40,E50
E63

opcja 88 bd 32 bd
Heiden-

hain
640

enkoder+
liniał 3 tak
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Soditronik Leszek Kowalski www.soditronik.pl UH430L tak 3000x
4000 6000 420x350

x200 600x400 ruchomy 
w osi Y 100 elektro-

wrzeciono 40000 36 36 7 2,8 HSK E32 brak
16

(45
opcja)

do 20 do 6 b.d. SODICK LN4X liniały optyczne b.d. tak
(opcja)

Soditronik Leszek Kowalski www.soditronik.pl UH650L tak 3100x
4500 8000 620x500

x300 750x500 ruchomy 
w osi Y 150 elektro-

wrzeciono 40000 36 36 7 2,8 HSK E32 brak
16

(45
opcja)

do 20 do 6 b.d. SODICK LN4X liniały optyczne b.d. tak
(opcja)

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

2300 5150 800x530x
530 950x510 ruchomy

2 osie 600
pasowa/

bespośrednia
przekładnia

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

przekładnia
24/32 8 250 8 Siemens/Fanuc 

Heidenhain
liniał

(opcja) 3 nie

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

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

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

Siemens 
828D/ 
840DSL

Fanuc 0i-MF

liniał 
optyczny - tak

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

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

900x620 Ø800
nieru-
chomy

uchylno/
obrotowy

1000 napęd
bezpośredni 20000 20 48 38 720 SK40/

HSK63 opcja 62 - 125 7
TNC640/
Siemens 
840DSL

liniał 
optyczny - tak

MAKINO Sp. z o.o.8 Dział sprzedaży www.makino.eu F5 nie 2565x
2625 7500 350x

300x250
1000x
500

ruchomy 
w osi y 650 elektro-

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

PRO5 liniał ±0.0015 nie

MAKINO Sp. z o.o.
APX Technologie Sp. z o.o. Paweł Bełdyk, tel. 607 989 959 www.apx.pl D200Z tak

2733x
3750x
2300

4500 350x
300x250 ø300 uchylno 

obrotowy 75 elektro-
wrzeciono 30000 60 60 15 23.8 HSK-

E50 standard 20/40
/100 5 ø80 5 Fanuc enkoder 

oraz liniał ±0.0010 tak

MAKINO Sp. z o.o.8 Dział sprzedaży www.makino.eu V33i tak 2350x
2325 7700 650x

450x350
750x
450

ruchomy 
w osi y 300 elektro-

wrzeciono
20000/
30000/
40000

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

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

PRO6 liniał ±0.0015 nie

MATSUURA Japonia
APX Technologie Sp. z o.o.

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

72-35V nie 7765x
4662 12700

550x
440x
580

ø130 obrotowo
uchylny 60 bezpośredni 12000 1-60

60/
60/
60

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

150 10 Matsuura
G-Tech31I

enkoder st.
liniał opcja ±0,001 tak

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

MCV 800
Quick

TNC620
ISO40

nie 2086x
2745 4000 800/

500/5500 1000x500
ruchomy 

stół 
krzyżowy z 
możliwością 

dodania 
obrotowego 

stołu 4 osi
(maszyna 

1 i 2)
i 5 osi 

(maszyna 3)
MCV 1270

500
mechaniczne, 
przełożenie 

bezpośrednie, 
regulacja 

płynna/ciągła

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

liniał 
optyczny 5 tak

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

MCV 750
Sprint

TNC640 
HSK A-63

nie 3440x
2200 5250 750/

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

TNC640
liniał 

optyczny 4 tak

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

MCV 1270
Power

Heindenhain
TNC640 ISO50

nie 4660x
3600 11800 1270/

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

liniał 
optyczny 4 tak
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REIDEN TECHNIK AG
GALIKA Sp. z o.o. Dział sprzedaży galika-wars@galika.pl

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

1000/
1100/
810

1000x1000 ruchomy
obrotowy 1600 elektro-

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

TNC640/
Sinumeric 
Siemens 
840DSL

liniał
optyczny 3 tak

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

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

1800/
1800/
1210

ø1800 ruchomy
obrotowy 8000 elektro-

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

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

8400x
4100x
2900

11500 3000x
800x700 3200x800 ruchomy 3000

napęd
pasowy/

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

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

6300x
3800x
2500

5200 1500x
650x700 1850x610 ruchomy 1000

napęd
pasowy/

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

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

handel@tbitech.pl
www.tbitech.pl

TBI VC
1270 Smart 

Mill
tak 3400x

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

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

ekoder/liniał 
(opcja) 0,003 tak

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

handel@tbitech.pl
www.tbitech.pl

TBI MVC
2590 HH tak 6000x

3700 20000
2500x
1000x
1000

2650x
850 ruchomy 3000 przekładnia 

direct-drive 12000 15 15 24 235 SK40/
SK50 standard 40 15 80/150 15 Heidenhain 

620/640
ekoder/liniał 

(opcja) 0,003 tak

ULGREG Grzegorz Kugler Grzegorz Kugler www.ulgreg.pl BL-V4PLUS nie 2000x
2000 2500 450x300x

490 800x320 ruchomy 200 elektro-
wrzeciono 12000 12 36 5,5 - BT40 opcja 16 8 120 8 Siemens,

Fanuc, GSK enkoder 0,003 tak

ULGREG Grzegorz Kugler Grzegorz Kugler www.ulgreg.pl BL-V7 nie 2200x
1900 3200 720x450x

500 900x400 ruchomy 300 elektro-
wrzeciono 12000 10 36 7 - BT40 opcja 16 8 150 8 Siemens,

Fanuc, GSK enkoder 0,003 tak

ULGREG Grzegorz Kugler Grzegorz Kugler www.ulgreg.pl BL-V8 nie 2500x
2250 6300 820x550x

550 950x530 ruchomy 600 elektro-
wrzeciono 12000 10 48 11 - BT40 opcja 24 12 150 12 Siemens,

Fanuc, GSK enkoder 0,003 tak

QUASER Taiwan
APX Technologie Sp. z o.o. Dariusz Wójcik tel. 609 989 802 www.apx.pl UX-500 nie 2720x

3900 8430 712x508
x515 ø410 obrotowo

uchylny 200 przekładnia/
bezpośredni 12000 13 36 25 - BBT40 standard

30
(48/60
opcja)

7 ø76,2
ø125 7

Fanuc/
Siemens/

Heidenhain
enkoder/liniał

opcja ±0,002 tak

XYZ MACHINE TOOLS
AI Lab, ul. Rybitwy 15, 
30-722 Kraków

Kazimierz Stec www.ailab.pl XYZ RMX 
3500 nie 22758x

2869 2430 787x508x
584 1372x355

ruchomy
(oś X,Y)

600 przekładnia 5000 3,8 6,3 3,73 - ISO40 brak brak brak brak brak ProtoTrak enkoder 10 brak

XYZ MACHINE TOOLS
AI Lab, ul. Rybitwy 15, 
30-722 Kraków

Kazimierz Stec www.ailab.pl XYZ RMX 
4000 nie 3433x

3105 2670 1016x596x
584 1474x355 850 przekładnia 5000 3,8 6,3 5,52 - ISO40 brak brak brak brak brak ProtoTrak enkoder 10 brak

XYZ MACHINE TOOLS
AI Lab, ul. Rybitwy 15, 
30-722 Kraków

Kazimierz Stec www.ailab.pl  XYZ RMX 
5000 nie 4360x

3105 3560 1524x596
x584 1930x355 850 przekładnia 5000 3,8 6,3 5,52 - ISO40 brak brak brak brak brak ProtoTrak enkoder 10 brak
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SZLIFUJEMY-DOCIERAMY-POLERUJEMY

długość szlifowania: 380 ÷ 5200 mm
szerokość szlifowania: 178 ÷ 2050 mm

szerokość ściernicy: 31,75 mm

Dzięki produkcji w naszej fi rmie precyzyjnych polerek oraz szlifi erek do wałków i otworów a także 
współpracy ze specjalistycznymi, światowymi fi rmami, obróbka powierzchni - a nawet super 
dokładna obróbka - jest specjalnością fi rmy MARCOSTA - Tarnów.

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

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 wol-
nostojących maszyn Lapmaster sprawia, że wytrzymują one bardzo 
trudne warunki produkcyjne jednocześnie wymagając minimalnego na-
kładu prac konserwacyjnych. Model 15 idealnie nadaje się do szlifowa-
nia przy małej i dużej produkcji seryjnej.

Szlifi erki do płaszczyzn

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

Średnica szlifowannego otworu: 200 mm

Znane od lat i cieszące się powodzeniem szlifi erki do wałków i otworów 
typu RUP-28M, przeznaczone są przede wszystkim do obróbki wykań-
czającej 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

Szlifi erki do wałków i otworów

Szlifi erki do płaszczyzn są produkowane w zależności od potrzeb ze 
sterowaniem manualnym, sterowaniem PLC z dotykowym ekranem 
LCD o przekątnej 10” z polskim menu lub ze sterowaniem numerycz-
nym CNC. Zastosowanie sterownika PLC ułatwia proces programo-
wania obróbki. Na dotykowym ekranie LCD wyświetlane są następu-
jące 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. 

11Nr 2 kwiecień - czerwiec 2023
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Polerka NGC-PL10

Produkowana przez nas polerka przeznaczona jest do polerowania 
zewnętrznego i wewnętrznego stempli, matryc, wykrojników, oraz 
wszelkiego rodzaju przedmiotów okrągłych wykonanych ze stali zwy-
kłej, hartowanej i węglików spiekanych. Posiada nowoczesną i stabilną 
konstrukcję przeznaczoną do pracy ciągłej w zakładach produkcyjnych, 
narzędziowniach, działach remontowych. Polerki te pracują już w kilku 
krajach świata.

Parametry techniczne:
Max. dł. polerowanego przedmiotu (wałek)  100 mm
Max. dł. polerowanego przedmiotu (rura grubościenna) 200 mm
Max. długość polerowania wewnętrznego  100 mm 
Max. średnica polerowania zewnętrznego  180 mm
Średnica polerowanie wewnętrznego   Ø 20 ÷ 180 mm
Prędkość obrotowa wrzeciona   200 - 2.000 obr./min
Regulacja obrotów wrzeciona    bezstopniowo
Moc napędu wrzeciona    1,5 kW
Moc zainstalowana                    2,2 kW
Napięcie zasilania     3 x 400 V
Przestrzeń zajmowana przez polerkę   1400 x 620 x 670 mm
Masa obrabiarki     225 kg

MASZYNA POLERUJĄCA 
DO WAŁKÓW, OTWORÓW I KOŁNIERZY

Centrum Handlu i Produkcji Obrabiarek

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

SZLIFUJEMY-DOCIERAMY-POLERUJEMY

Dane polerko - szlifi erki:
   min.  max.
Długość szlifowania: 100 mm  1000 mm
Średnica szlifowania: 50 mm  170 mm

Polerko – szlifi erka przeznaczona jest do szlifowania zewnętrznego 
taśmą ścierną oraz polerowania wałków, rur oraz przedmiotów obroto-
wych, które  można zamocować w uchwycie tokarskim. Istnieje również 
możliwość polerowania wewnętrznego otworów, a także polerowania 
kołnierzy rur o długościach i średnicach do 200 mm. W zależności od 
zastosowanych materiałów i pasty polerskiej można uzyskiwać różne 
gradacje powierzchni, do lustrzanej włącznie.

Polerko - szlifi erka  PS-1000
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KMX RMX RLXProtoTRAK ® &

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

Nowe sterowanie ProtoTRAK® KMX oraz RMX jest już dostępne ze wszystkimi frezarkami narzędziowymi i 
łożowymi z przejazdami nawet do 1,5 metra, a w sterowanie RLX zostały wyposażone

tokarki z długością toczenia nawet do 3 metrów.

ProtoTRAK® KMX dla frezowania. ProtoTRAK® RMX dla frezowania. ProtoTRAK® RLX dla toczenia.

NO
WO

ŚĆ
Teraz z ekranem

dotykowym

www.xyzmachinetools.pl  email: info@xyzmachinetools.pl

Zapraszamy do kontaktu już dzisiaj, aby 
umówić się na prezentację sterowania 
ProtoTRAK® w Państwa firmie lub umówić 
się na prezentację maszyny u obecnych 
użytkowników blisko Państwa lokalizacji.

INITIAL TRAINING

FREE
on all new XYZ CNC products

ProtoTRAK® Turret Mills.

ProtoTRAK® Bed Mills.

Vertical Machining Centres.

4+1 & 5 Axis Simultaneous VMCs.

Mobile Robotic Automation.

Manual Mills & Lathes.

Grinders.

Tooling & Accessories.

KATALOG 2023 - 24

Now available in Poland, direct from XYZ - the UKs No1 selling Machine Tool brand.

NOW OPEN

 ZABRZE SHOWROOM

Zadzwon aby
  otrzymac
    katalog

Aby uzyskać więcej informacji, zapraszamy do kontaktu +48 32 32 35 150

Od prostego pomysłu naszkicowanego na kartce do gotowego 
detalu w zaledwie 20 minut. Bez zbędnych obliczeń.

XYZ już otwarte w Polsce!

XYZ KMX 1500 XYZ KMX SLV XYZ RMX 3500 XYZ RMX 4000 XYZ RMX 5000 XYZ RLX 1630 XYZ RLX 425 - 1.25 i 2 metryXYZ 1600 TMC XYZ RLX 555 - 1, 1.75 i 3 metry

KMX Turret Mills 
3 dostępne modele

RMX Bed Mills 
4 dostępne modele

RMX TMCs 
5 dostępne modele

RLX Lathes 
8 dostępne modele

XYZ 500 TMC

Oberon 210x297 ProtoTRAK-1.indd   1 28/04/2023   09:45

Branżowe trendy w branży narzędziowej 
– Targi INNOFORM® w Bydgoszczy

Dokąd zmierza branża narzędziowo-przetwórcza?
Trendy jakie zdominują branżę narzędziową w najbliższej przyszłości 

to niewątpliwie wdrażanie rozwiązań przemysłu 4.0, a więc szeroko ro-
zumianej automatyzacji, robotyzacji i digitalizacji oraz gospodarki obiegu 
zamkniętego (GOZ). Przedsiębiorcy zmierzą się z ekspansją na nowe 
rynki, pozyskiwaniem nowych klientów oraz zwiększaniem przychodów 
z eksportu. Ważne aspekty to także podnoszenie konkurencyjności firm 
przez zwiększenie nakładów na innowacje oraz rozwijanie współpracy 
badawczo-rozwojowej. Szczególnie ważna będzie dalsza specjalizacja 
związana z wdrażaniem najnowszych osiągnięć technicznych, a także 
zmiana proporcji pomiędzy działaniami odtwórczymi na rzecz rozwoju 
własnych produktów. Do tego wszystkiego należy dodać dynamicznie 
rozwijające się technologie przyrostowe oraz rozwój narzędzi w kierunku 
większego wykorzystania w przetwórstwie tworzyw pochodzących z re-
cyklingu oraz tworzyw biodegradowalnych. 

Co czeka narzędziowców podczas kwietniowego wydarzenia? 
Organizatorzy od pierwszej edycji stawiają na kooperację - robocze 

spotkanie, podczas którego przedsiębiorcy zapoznają się z nowościami, 
które potem wdrożą w swoich zakładach, uzupełnią park maszynowy i 
nawiążą współpracę z podwykonawcami. W gronie wystawców zobaczy-
my producentów i dystrybutorów obrabiarek, narzędzi specjalnych i skra-
wających, form wtryskowych, specjalistycznego oprogramowania, firmy 

zajmujące się modelowaniem, wizualizacją i symulacją procesu wtryski-
wania, automatyzacją i robotyzacją produkcji, przetwórców tworzyw 
sztucznych. Od pierwszej edycji targom towarzyszy konferencja, podczas 
której naukowcy i praktycy poruszą tematykę związaną z przetwórstwem 
materiałów polimerowych. Spotkania B2B to integralna część bydgoskie-
go wydarzenia – giełdę kooperacyjną poprowadzą specjaliści z Enterprise 
Europe Network przy Toruńskiej Agencji Rozwoju Regionalnego S.A. Trze-
ciego dnia targi odwiedzi młodzież szkół technicznych z regionu, aby pod-
czas zorganizowanych lekcji praktycznych zapoznać się z najnowszymi 
rozwiązaniami technologicznymi ich przyszłych pracodawców. Zarówno 
na stoiskach, jak i w strefie kariery będą mogli poznać oczekiwania przed-
siębiorców związane z przyszłymi kadrami technicznymi a także znaleźć 
propozycje zatrudnienia. 

Organizatorzy gwarantują najwyższy poziom organizacji tego wyda-
rzenia i już dzisiaj zapraszają do udziału w Targach INNOFORM®.

Więcej informacji na:
www.innoform.pl 

Bydgoski Klaster Przemysłowy Dolina Narzędziowa oraz Targi w Krakowie zapraszają na 6. edycję Mię-
dzynarodowych Targów Kooperacyjnych Przemysłu Narzędziowo-Przetwórczego INNOFORM®, które 
w dniach 16-18 kwietnia 2024 odbędą się w Bydgoskim Centrum Targowo-Wystawienniczym. Targi IN-
NOFORM® to jedyne w Polsce targi adresowane do branży formierskiej, o głębokim znaczeniu technicz-
nym i edukacyjnym. 
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Jest nam bardzo miło poinformować, że od kwietnia bie-
żącego roku firma APX Technologie nawiązała współpracę 
z firmą MAKINO. Jest to poszerzenie obecnej gamy obra-
biarek o wyspecjalizowane poziome dwupaletowe centra 
obróbcze, 5-osiowe pionowe oraz poziome centra obrób-
cze, a także 3-osiowe obrabiarki. Dodatkowo MAKINO 
oferuje drążarki drutowe, wgłębne oraz obrabiarki do 
wiercenia elektroerozyjnego. 

Zakres obszarów zastosowania maszyn MAKINO to wymagają-
ce sektory takie jak: przemysł lotniczy, przemysł produkcji form oraz 
matryc, branża automotive, branża medyczna oraz precyzyjna mi-
kroobróbka półprzewodników. W każdych z tych obszarów obrabiar-
ki MAKINO wyróżniają się japońską precyzją, ponadstandardowy-
mi osiągami oraz unikatowymi i bezkompromisowymi rozwiązaniami 
konstrukcyjnymi. Wszystkie obrabiarki cechuje zwarta konstrukcja  
i dążenie do zamykania układu sił, co przekłada się na zminimalizowa-
nie drgań i odkształceń dynamicznych. 

Firma MAKINO zwraca dużą uwagę na stabilność termiczną 
swoich konstrukcji stosując unikatowe rozwiązania – m. in. opaten-
towaną przez siebie technologię chłodzenia rdzenia wrzeciona oraz 
system kontrolowania temperatury pod bieżnią łożysk i kołnierza.

Wybierając obrabiarki MAKINO, decydujesz się na stabilny oraz 
niezwykle wydajny proces obróbki w swojej firmie!

Zapraszamy do kontaktu! 

E-mail: p.beldyk@apx.pl 

Tel: 607 989 959

www.apx.pl

MAKINO 

– w ofercie APX Technologie

Nowoczesne
technologie CNC 
w Twojej firmie

SPRZEDAŻ I SERWIS
OBRABIAREK CNC

PRODUKCJA
OPRZYRZĄDOWANIA              
I SYSTEMÓW
MOCUJĄCYCH

USŁUGI
KOOPERACYJNE

 

 

Zapraszamy na nasze stoisko na targach 
ITM Industry Europe 

30.05-02.06.2023 Poznań:
 

Pawilon 3, stoisko nr 36
 

Zaprezentujemy: 

Goodway GS-280 
poziome centrum tokarskie

MAKINO N2-5XA 
5-osiowe centrum obróbcze

re
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3 osie, czy coś więcej?
Decydując się na zakup obrabiarki, wiele osób staje przed dylematem: 3 osie? A może więcej? Pomijając 
cechy detali i całe przedmioty, które w definicji wymagają maszyn wieloosiowych (turbiny, łopatki, przerób-
kę kanałów w głowicach silników), często odpowiedź na to pytanie nie jest oczywista.

Bardzo ogólnie stwierdzając, wszystkie standardowe detale da się wykonać na obrabiarce trzyosiowej. 
Takie twierdzenie jest właściwie poprawne, tak jak twierdzenie, że da się dojechać na hulajnodze z Rzeszo-
wa do Szczecina. Nie zawsze jednak warto. Dlaczego?

Obrabiarka posiadająca 3 osie liniowe może jednocześnie (w jednym zamoco-
waniu) obrobić tylko jedną z sześciu ścian wirtualnego sześcianu. Oznacza to, że 
zwykła sześcienna kostka do gry wymagać będzie aż 6 zamocowań. 6 zamoco-
wań, to 6 pomiarów bazy, 6 miejsc do popełnienia błędu, 6 nie do końca dobitych 
podkładów na imadle i 6 programów obróbkowych. Prosty upgrade do rozwiązania 
czteroosiowego (potocznie nazywanego podzielnicą, ale oczywiście z możliwością 
pracy ciągłej), to już redukcja nawet do dwóch zamocowań (chociaż w praktyce 
trzech) w stosunkowo niskiej cenie (jak na koszty zakupu obrabiarki) 10 000-11 000 
euro (najbardziej popularne stoły Haas HRT160 i HRT210). 

Świat nie jest jednak sześcienny (odrzucając popularną grę Minecraft) i często 
od przedmiotów obrabianych wymaga się znacznie większej ilości płaszczyzn, jak 
chociażby piłka do piłki nożnej – to aż 12 pięciokątów i 20 sześciokątów foremnych 
– łącznie 32 ściany! Wyobrażając sobie konieczność wiercenia otworu na każdej ze 
ścian takiego kształtu osiągniemy… tak, dokładnie 32 zamocowania na obrabiar-
ce trzyosiowej. 32 zamocowania, 32 pomiary bazy, 32… chyba nie muszę kończyć, 
prawda? Dodatkowo kształt uniemożliwiłby łatwe ustawienie kątowe w imadle, 
nie bardzo mielibyśmy powierzchnie do pomiaru bazy sondami, w praktyce mu-
siałbym wykonać 31 oprzyrządowań specjalnych do kolejnych zamocowań. A już 
od 32 000 euro (Haas TR160 lub TR200y) można rozwinąć dowolną „trzyosiówkę” 
do rozwiązania pięcioosiowego, które samo przeliczy pozycję przedmiotu (dzięki 
TCP/DWO) oraz samo spozycjonuje przedmiot pod dowolnym kątem, co w prak-
tyce pozwoli wykonać obróbkę w dwóch zamocowaniach. 

A praca z DWO jest trywialnie prosta, co pokazał Jakub  
z kanału CNC – Krok po Kroku ►

Odpowiadając na pytanie z nagłówka – zawsze kiedy widzimy więcej niż 2 zamoco-
wania, kiedy zamocowania wymuszają pozycjonowanie pod innym kątem niż 90 stopni, 
lub kiedy widzimy powierzchnie ciągłe niedostępne z pojedynczego zamocowania, roz-
winięcie o osie obrotowe może się opłacić. 

Wyślij nam rysunek, bryłę lub zdjęcie a postaramy się pomóc.
biuro@abplanalp.pl

Abplanalp Sp. z o.o.
ul. Kostrzyńska 36, 02-979 Warszawa
www.abplanalp.pl
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Zatem używając stali ulepszonej w hucie kupu-
jemy sobie dodatkowy czas na obróbkę skrawaniem  
i przysłowiowy „święty spokój” z ulepszaniem cieplnym. 
Decyzja konstruktora jest potrzebna tylko co do okre-
ślenia jaką wytrzymałość stali potrzebuje, jaka twar-
dość powierzchni zapewni określony czas eksploatacji. 
Ponieważ klienci oczekują coraz dłuższego czasu „ży-
cia” zamawianych elementów sugerujemy użycie stali 
TOOLOX 44® produkowanej w szwedzkiej hucie SSAB 
w Oxelosund.

Toolox 44® to jedyna stal wstępnie ulepszona do-
twaradości 45 HRC dostępna bez problemu na europej-
skim i tym samym, na polskim rynku. Warto przytoczyć 
słowa producenta, który wymienia sporo zalet swojego 
produktu:

• Dzięki wysokiej czystości stali i zastosowaniu me-
tody CSR (Controlled Stress Reduction) Toolox 
44® posiada własności stali ESR;

• Stal TOOLOX 44® utrzymuje swoje parametry aż 
do 600o C (wysoka temperatura odpuszczania), 
jest odporny na wysokie temperatury w większo-
ści zastosowań stali narzędziowych;

• Udarność stali TOOLOX 44® rośnie z 30 J w temperaturze pokojowej do 80 J w 300o C;

• TOOLOX 44® cechują niskie naprężenia wewnętrzne, dzięki czemu ma dobrą stabil-
ność wymiarową;

• Skład chemiczny stali został zoptymalizowany, aby ułatwiać obróbki mechaniczne 
mimo sporej twardości – TOOLOX 44® ma twardość ok. 45 HRC, w porównaniu z ty-
pową stalą 1.2311 osiągającą tylko 30 HRC;

• Możliwe jest cięcie gazowe i spawanie stali TOOLOX 44®, jak Hardox 500/550;

• Materiał TOOLOX 44® może być azotowany i powlekany powierzchniowo w tempera-
turach do 590o C bez utraty swoich własności mechanicznych.

SSAB mając na uwadze utrzymanie parametrów mechanicznych stali TOOLOX 44®  
w szerokim zakresie temperatur zaleca stosowanie materiału do wykonywania matryc i narzę-
dzi do przetwórstwa tworzyw sztucznych, gumy, do odlewania ciśnieniowego, oraz do gięcia  
i tłoczenia blach. Stal TOOLOX 44® jest stalą przydatną do wykonywania komponentów ma-
szyn takich jak elementy podlegające zużyciu, prowadnice i elementy pracujące w wysokich 
temperaturach.

Na zdjęciu powyżej (fot. 2.) przedstawiamy przykład fakturowania powierzchni stali 
TOOLOX® na przekrojach spoin spawalniczych. Widać dobrze jednolitość faktury na przekro-
ju mimo, że spawanie w typowych stalach wprowadza zmiany w strukturze objawiające się 
trudnościami w uzyskaniu jednolitego wzoru faktury. Stale TOOLOX® dają się dobrze wypole-
rować, co widać na zdjęciu stalowej kostki i odbiciu się w niej portretu A.Hamiltona (fot. 1.) jak 
i na przykładzie formy wtryskowej na kufel z tworzywa sztucznego (reklama obok).

Zapraszamy do zakupów stali TOOLOX 44® z naszego składu w Inowro-
cławiu. W hucie dostępnych jest wiele grubości blach, najpopularniejsze wy-
miary mamy u siebie na składzie - .

Na podstawie materiałów SSAB opracował R. Dyrda

Toolox 44®

Jedyna stal wstępnie ulepszona do twardości 45 HRC

Coraz częściej w praktyce inżynierskiej stosuje się wykonywanie elementów ze stali ulepszonych cieplnie już w hucie.  Prze-
rzucenie obróbki cieplnej na producenta stali ma kilka zasadniczych zalet. Po pierwsze obróbka cieplna zrobiona jest facho-
wo, w powtarzalnych warunkach, przez firmę mającą doświadczenie z obróbką cieplną danego gatunku. Po drugie, wszyst-
kie ewentualne błędy popełnione podczas obróbki cieplnej nie oglądają światła dziennego, czy może raczej nie wchodzą 
na rynek. Po trzecie, wyrób produkowany z materiału wstępnie ulepszonego cieplnie przed skrawaniem pozwala szybciej 
dostarczyć go klientowi, obróbka cieplna zawsze przecież zabiera kilka dni z czasu produkcji. Czwartym plusem używania 
materiałów ulepszonych cieplnie już w hucie jest mniejsza deformacja kształtu podczas skrawania, niż typowa deformacja 
detalu hartowanego i odpuszczanego po obróbce skrawaniem. Często przecież stosuje się wtedy skrawanie z przerwą na 
obróbkę, końcowe szlifowanie itp. aby usuwać naprężenia. Co oczywiście zabiera tak cenny czas.

Fot. 2. TOOLOX 44® z łatwością poddaje się cięciu gazowemu oraz spawaniu, podobnie jak 
gatunek Hardox 500/550

Najtwardsza dostępna stal na formy wtryskowe

Zmień swoje myślenie. Zmień stal.

Toolox 44® twardość 45 HRC w stanie dostawy

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

Fot. 1. Banknot wraz z wizerunkiem A.Hamiltona odbity 
w kostce stali TOOLOX® - gatunek ten dają się dobrze 
wypolerować.
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Elementy zabudowy gniazda formującego
Bez względu na konstrukcję formy, czy chodzi o wypychacze, 

suwaki elementy wlewu czy datowniki, w ofercie firmy Meusbur-
ger znajdą Państwo zawsze produkt dopasowany do swoich po-
trzeb. Asortyment normaliów jest stale poszerzany, a wykwalifi-
kowany personel jest zawsze do Państwa dyspozycji. 

˃˃ Wypychacze
 W ofercie firmy Meusburger znaleźć można szeroki 

wybór wypychaczy jak np. wypychacz E 1770, do szyb-
kiego i ukierunkowanego odpowietrzania gniazd formu-
jących, dostępny również z powłoką DLC.  

˃˃ Suwaki
 Precyzyjne suwaki o kompaktowej konstrukcji, pokry-

te powłoką DLC, są natychmiast gotowe do monta-
żu, dzięki czemu idealnie nadają się do form wtrysko-
wych. Na szczególną uwagę zasługuje chłodzony zespół 
suwaka E 3380, ze zintegrowanym chłodzeniem rdzenia. 

˃˃ Elementy wlewu
 Oprócz sprawdzonych tulei wtryskowych Meusburger 

oferuje także szeroki wybór wkładek, tulejek wlewo-
wych oraz tulejowych zabieraków wlewka. 

˃˃ Datowniki i znakowniki
 Standardowy asortyment tego producenta normaliów 

obejmuje także szeroki wybór datowników i znakowni-
ków do indywidualnego znakowania elementów formo-
wanych wtryskowo.

Czy i Twoje serce jest we właściwej formie? Zapraszamy na stronę 
internetową firmy Meusburger.

Tam też można obejrzeć filmy dotyczące jej 
kampanii reklamowej: 

Meusburger Georg GmbH & Co KG

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

ZAPRASZAMY DO 
OBEJRZENIA WIDEO:
www.meusburger.com/ 
gniazdo-formujace

FACHOWE DORADZTWO DOTYCZĄCE OBSZARU  
GNIAZDA FORMUJĄCEGO

Doradztwo, usługi i wsparcie techniczne

 » Wsparcie i doradztwo techniczne ze strony 
naszych wykwalifikowanych pracowników

 » Konfiguratory i programy ułatwiające wybór, dostępne 
zarówno w sklepie internetowym jak i katalogu offline

 » Właściwy produkt do każdego zastosowania

Nasze  bije dla Twojej formy.

Współpracując z firmą Meusburger czerpią Państwo korzyści z 
zastosowania wysoce precyzyjnych części montażowych do-
pasowanych do potrzeb każdego projektu. W ramach najnow-
szej kampanii firmy, jako producenta części znormalizowanych, 
można uzyskać informacje na temat jej produktów związanych 
z przestrzenią gniazda formy wtryskowej oraz doskonale zor-
ganizowanego doradztwa technicznego. Hasło przewodnie 
„Nasze serce bije dla Twojej formy” znalazło odzwierciedlenie 
w dwóch interesujących filmach reklamowych. 

˃˃	 Elementy zabudowy przestrzeni gniazda formującego - różnorodność i 
fachowość

 Dzięki wieloletniemu doświadczeniu firmy Meusburger, znajdą Państwo w jej 
asortymencie odpowiedni produkt do każdego zastosowania. Standaryzacja 
produktów wpływa na wysoki poziom ich dostępności oraz realizacji zamó-
wień, dzięki czemu oszczędzacie Państwo czas i koszty. Wychodząc naprze-
ciw oczekiwaniom klientów, firma oferuje dostęp do właściwych i najnowo-
cześniejszych rozwiązań. 

˃˃	 Fachowe doradztwo dotyczące obszaru gniazda formującego - serwis i 
wsparcie techniczne

 Wykwalifikowani specjaliści firmy Meusburger służą Państwu radą i fachową 
wiedzą w realizacji każdego projektu. Pomocne informacje dotyczące części 
montażowych znajdą Państwo również na jej stronie internetowej. Ponad-
to, liczne programy, konfiguratory oraz funkcje ułatwiające wybór produktów 
zapewniają Państwu wsparcie zarówno w sklepie internetowym, jak i w kata-
logu offline. 

Nasze serce bije dla Twojej formy

Fot. Współpracując z firmą Meusburger czerpią Państwo korzyści z zastosowania 
wysoce precyzyjnych części montażowych dopasowanych do potrzeb każdego 
projektu.

Meusburger – Standards for your success.
Firma Meusburger jest wiodącym producentem w dziedzi-

nie elementów znormalizowanych o wysokiej precyzji. Klienci na 
całym świecie wykorzystują zalety standaryzacji i korzystają z na-
szego ponad 55-letniego doświadczenia w obróbce stali. Portfo-
lio produktów obejmuje zarówno wysoce precyzyjne części stan-
dardowe i wybrane produkty zapotrzebowania warsztatowego, 
także technologię gorących kanałów i regulacji temperatury, aż po 
systemy w zakresie zarządzania wiedzą i ERP. Dzięki temu firma 
Meusburger jest niezawodnym i globalnym partnerem w zakresie 
budowy narzędzi, form i maszyn.
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Aktualnie na rynku dostępnych jest bardzo wiele gatun-
ków grafitu o różnym rozmiarze ziarna, różnych produ-
centów. Każdy z nich ma inne własności, każdy jeden 
różni się od siebie wieloma ważnymi parametrami, 
które to mają bezpośredni wpływ na jakość drążenia. 
Nic w tym zatem dziwnego, że klienci zarówno stawia-
jący pierwsze kroki przy pracy na graficie, jaki i ci, którzy 
mają już pewne doświadczenie w pracy na nim, chcąc 
osiągnąć jak najlepsze rezultaty, dociekliwie pytają jaki 
gatunek grafitu wybrać do określonego drążenia. Lepiej 
trafić nie mogli – firma OBERON Robert Dyrda oferu-
je pełną, kompleksową pomoc w zakresie doboru kon-
kretnego gatunku grafitu w zależności od, materiału w 
którym wykonywany będzie proces obróbki, kształtu 
elektrody, jak i funduszy którymi dysponuje klient.

GRAFITY
– specjaliści od skomplikowanych kształtów

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

Jednakże, 90% drążeń, które wykonuje się w narzędziowniach na 
całym świecie dotyczy drążenia w stali narzędziowej. Wszystko zależy 
zatem od właścicieli zakładów oraz osób decyzyjnych przy doborze pa-
rametrów, jaki gatunek grafitu zdecydują się wykonać obróbkę elektro-
iskrową. Do drążenia dużych kształtów matryc, form gdzie tolerancje wy-
miarowe nie są aż tak ściśle określone, rekomendujemy użycie grafitów 
średnioziarnistych jak np. ELLOR+25. Ich cena za 1dm3 waha się od 120 do 
220 PLN i jest znacznie niższa od 1dm3 miedzi, którego to cena oscyluje w 
granicach 260 PLN. Oznacza to, że już na etapie samego zakupu materia-
łu dokonujemy oszczędności pieniędzy, w późniejszych etapach obrób-
ki elektrody, jak i drążenia zyskujemy także na czasie (grafit obrabia się 
znacznie szybciej aniżeli miedź, to samo tyczy się drążenia). Odpowiedź 
zatem na pytanie, jakie gatunki grafitu używać na duże elektrody do drą-

żenia zgrubnego jest jedna – grafity średnioziarniste, których ziarno jest 
większe od 8 mikronów.

W przypadkach, gdy mamy do czynienia z pracą dokładną, precy-
zyjną, gdy zależy nam na idealnym odwzorowaniu detalu, ze ściśle okre-
śloną tolerancją, użycie grafitów drobnoziarnistych tzn. ELLOR+40 jest 
odpowiednim rozwiązaniem. Rozmiar ziarna w tych gatunkach rozkła-
da się od 2,5 do 5 mikronów. Znacznie większa jest ich wytrzymałość 
na zginanie i ściskanie, są o wiele lepiej obrabialne, nie są kruche, dzięki 
czemu możemy idealnie je obrobić z dokładnością do kilku mikronów. 
Ważnym odnotowania jest także fakt, że użycie grafitów o drobnym 
ziarnie pozwoli nam uzyskać imponująco wysoką jakość powierzchni, 
praktycznie niemożliwą do wykonania przy użyciu miedzi oraz grafitów 

średnioziarnistych. Przy odpowiednim ustawieniu parametrów grafity 
drobnoziarniste pozwalają uzyskać powierzchnię rzędu 0,3-0,7 Ra lub 
9-17 VDI. Przewaga grafitów drobnoziarnistych jest widoczna gołym 
okiem. Lepsza, oraz szybsza ich obrabialność, możliwość dwukrotnie 
szybszego drążenia oraz ekstremalnie niskie zużycie elektrod, które nie 
powinno przekraczać przy drążeniu w stali narzędziowej nawet 0,8 % .  
Te wszystkie czynniki przemawiają właśnie za ich użyciem, kiedy zależy 
nam na perfekcyjnym wykonaniu detalu. 

Bardzo istotnym czynnikiem przemawiającym za grafitami jest do-
stępność dużych bloków. W przeciwieństwie do miedzi, grafity pro-
dukowane są z goła inną metodą, co pozwala uzyskiwać wyjątkowo 
duże gabaryty. Producent MERSEN dysponuje największa prasą do gra-
fitu na świecie, dzięki czemu bloki, które ostatecznie trafiają do klien-
ta mają wymiary: 330x630x1500 mm. Ma to niebagatelne znaczenie  
w przypadku, gdy zaistnieje potrzeba wykonania sporych elektrod. 
Klienci korzystający z miedzi, niejednokrotnie napotykali na swojej 
drodze problem dotyczący dużych elektrod. Miedź bowiem produko-
wana jest standardowo w grubościach nieprzekraczających #100 mm.

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

Zapraszamy do współpracy.

Dawid Hulisz, d.hulisz@oberon.pl, kom. 693-371-241

Najlepsze grafity 
do elektrod 

o skomplikowanych 
kształtach 

w naszej ofercie!

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

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

GRAFITY MERSEN
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na każdym podparciu są potrzebne, gdy mamy detale delikatne lub cienkościen-
ne. Jest w tym dużo racji, ponieważ w takim mocowaniu jest najmniejsze możliwe 
odkształcenie przy danym ciśnieniu. Jednakże nie jest to jedyny powód by używać 
takiego rozwiązania.

Wszelkiego rodzaju odlewy lub odkuwki zawsze mają mniejsze lub większe nie-
doskonałości kształtu. Doskonale widać to sprawdzając ślady po mocowaniu takiego 
detalu. Uchwyt z kompensacją jednak doprowadza do sytuacji, gdy ślady po mo-
cowaniu są równomierne niezależnie od niedoskonałości przedmiotu obrabianego. 
Daje to dużo większą pewność pracy detalu w swojej osi symetrii, mniejsze bicie  
i mniejsze ryzyko odpadu.

Dodatkowym plusem jest zminimalizowanie odkształcania detalu przez uchwyt, 
co w wielu wypadkach jest głównym powodem dużych odchyłek kształtu po obrób-
ce. Obraz mówi więcej niż tysiąc słów, więc zachęcamy do obejrzenia krótkiej pre-
zentacji ukrytej pod poniższym kodem QR, jaką dokładność bicia daje kompensacja 
w uchwycie Inoflex firmy HWR.

Zapraszamy do obejrzenia filmu.

Każdy operator centrum tokarskiego wie, że nie ma detali 
idealnie okrągłych. Na tym założeniu jednak opiera się zasada 
działania typowych uchwytów tokarskich. Im detal będzie 
miał większą odchyłkę okrągłości tym większe będzie jego 
bicie. Stąd właśnie kompensacja wbudowana w uchwyt może 
znacząco ograniczyć ten niepożądany efekt. Jeśli szczęka za-
trzyma się na detalu wcześniej dopasowując do chwytanego 
kształtu przy wykorzystaniu siły zacisku – detal będzie obra-
cać się możliwie najbliżej swojej osi symetrii niezależnie od 
odchyłek kształtu. 

Taki uchwyt zatrzymuje ruch szczęki nie w momencie 
przejazdu do końca swojego skoku, a w momencie osiągnię-
cia odpowiedniej i równej siły na każdej szczęce. Przyjęło się 
zakładać, że uchwyty z kompensacją, czyli wyrównujące siły 

Duży 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

Uchwyty szczękowe z kompensacją 
– komu to potrzebne?

Uchwyty szczękowe towarzyszą nam od wielu lat i są standar-
dowym wyposażeniem wielu centrów tokarskich. Ich zasada 
działania polega zazwyczaj na jednoczesnym przejeździe 
wszystkich szczęk do momentu kontaktu z detalem i za-
mknięcia uchwytu. Skok jest taki sam dla każdej szczęki. 

Co jeśli wyposażymy uchwyt w mechanizm, który 
będzie regulować skok każdej szczęki w oparciu o siłę 
przyłożoną do detalu? Jeśli skok każdej szczęki będzie miał 
odpowiedni dopuszczalny luz rozkładający po równo ciśnie-
nie chwytu między nimi? Co jeśli uchwyt będzie 4-szczękowy,  
a więc do tego rozłożenie sił będzie symetryczne względem siebie? 
Na te pytania odpowiada konstrukcja InoFlex firmy HWR.

                  
 Fot. Uchwyt szczękowy INOflex® VT-S 026

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

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

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

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

Co zatem decyduje, że jednak na rynku funkcjonują producenci obrabia-
rek elektroerozyjnych, ich sprzedawcy i cały rynek peryferii do tych maszyn? 
Dlaczego co roku publikujemy zestawienia na temat elektrodrążarek wgłęb-
nych (EDM), czy drutowych (WEDM)? Są one bardzo często niezastąpione 
przy produkcji wkładek do form do tworzyw sztucznych, rozdmuchowych, 
matryc ciśnieniowych i innych narzędzi formujących o zmiennych kształtach. 

Nie chodzi tylko o wspomniane proste „wyrównanie” śladów po skrawaniu. 
Przez zadanie jej określonego ruchu opisanego którymś z programów steru-
jących, małą elektrodą można obrobić i nadać charakterystyczną fakturę cał-
kiem dużym powierzchniom. Poza tym drążarki ubytkowe potrafią obrobić 
głębokie wybrania, szczególnie są przydatne do obróbki powierzchni wklę-
słych, z narożami o niewielkich promieniach. A popularne żeberka usztywnia-
jące wyroby z tworzyw? Mają często grubość 0,5 czy 1,0 mm i wysokość 30 
– 60 mm. Dodając do tego skos o wartości 1˚ życzę powodzenia temu, kto 
chciałby taki kształt frezować w matrycy choćby i za pomocą HSM. Widoczne 
plastikowe żeberko powstaje przecież w wąskiej szczelinie matrycy frezowa-
nej bądź drążonej. Drążenie jest bardziej zasadne, bo można przecież kupić 
gotowe elektrody grafitowe na żeberka, które pozwolą odwzorować kształt 
w twardej stali z naprawdę zdumiewająca prędkością. Choćby w naszej firmie. 
Ekstremalnie cienkie, a długie otwory jakie robi się metodą elektroerozyjną to 
otwory startowe pod WEDM. Stosunek średnicy do głębokości może sięgać 
300 czy 400, a same obrabiarki stosowane w tym celu nie są jakoś specjalnie 
finezyjne.

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

Możliwe jest też obrabianie bardziej złożonych geometrycznie powierzch-
ni matrycy niż te, które można uzyskać skrawaniem. Czasem nie ma „podej-
ścia”, by coś wyfrezować, natomiast elektrodrążenie elektrodami o specjal-
nym kształcie z powodzeniem usunie materiał. 

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

RD

Elektrodrążarki EDM – raport

Fot. 1. Nawet drobne wierszowanie i super narzędzie skrawające nie zapobiegną 
widoczności rys na obłych powierzchniach.

Fot. 2. Zagłębianie się w najtwardszych materiałach, nadawanie jednolitej 
faktury całej powierzchni to domena obróbek EDM.
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Drążarki wgłębne - raport

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

Tomasz Piekarniak
kom. 604 750 083

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

SG8S 300x250x250 770x490x200 550 25 0,1 EA8S 300x250x250 770x490x200 550 25 0,1

SG12S 400x300x300 900x650x350 1000 50 0,1 - - - - - -

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

OPS Ingersoll
Abplanalp Sp. z o.o.

Tomasz Piekarniak
kom. 604 750 083

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

Gantry400 420x300x400 650x500x300 500 50 0,1 Gantry500 525x400x450 770x670x395 1000 50 0,1

Gantry500 525x400x450 770x670x395 1000 100 0,1

Gantry800 550x850x450 800x1100x450 2000 200 0,1

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

Accutex
Abplanalp Sp. z o.o.

Tomasz Piekarniak
kom. 604 750 083

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

AMNC43 400x300x350 1080x560x340 800 75 0,2 AMNC62 600x400x350 1300x900x430 2000 100 0,1

AMNC2210 2200x1000x600 2810x1600x750 6000 500 0,2 - - - - -

ZIMMER & KREIM gmbH 
APX Technologie Rafał Filipek

tel. 48 609 98 98 04
r.filipek@apx.pl
www.apx.pl

GENIUS-900 
NOVA 720x420x350 - 1000 100 1,1 µm - - - - - -

MAKINO
APX Technologie EDAF2 350x250x250

(350opc) - 500 50 0,05 µm - - - - - -

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

www.galika.pl

IRIS4 600x400x400 1065x765x370 1500 200 0 VDI=0,1 Ra NX3F 400x300x300 830x550x230 750 50 0 VDI=0,1 Ra

IRIS7 1500x750x650 2250x1250x600 15.000 200 0 VDI=0,1 Ra NX6 1000x600x500 1680x980x520 1.500 400 0 VDI=0,1 Ra

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

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

AgieCharmilles 
FORM P 350 350x250x300 790x530x275 500 50 0,08 µm - - - - - -

AgieCharmilles 
FORM X 400 400x300x350 820x580x250 800 50 0,08 µm - - - - - -

Sieć Badawcza Łukasiewicz 
Instytut Zaawansowanych Technologii 
Wytwarzania

Jacek Ziółek
tel. +12 63-17-230

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

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

Penta
Pagero EDM

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

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

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

ROMATEX
EXERON

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

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

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

Sodick Corporation Ltd
Soditronik Sodick 

Leszek Kowalski
tel. 22 810 02 97 

info@soditronik.pl
www.soditronik.pl AG60L 600x420x370 950x740x350 1500 50 0,1 AQ20L 1200x2000x600 1900x2590x800 10000 50 0,1

DM-CUT Pekin Grzegorz Kugler
kom. 663 750-527

g.kugler@ulgreg.pl 
www.dmcut.pl

CTM350 350x250x300 750x450x270 300 50/20 z oś C <0,2 - - - - - -

CTM850 1000x600x450 1850x1200x600 4000 300/20 z oś C <0,2 - - - - - -
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– 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 eks-
pertów, w tym liderzy rynku, zajmujący się projektowaniem, produkcją  
i dystrybucją maszyn do obróbki czy narzędzi skrawających, prezesi i kie-
rownicy firm, operatorzy CNC, programiści, kontrolerzy jakości i technicy 
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 
dostępna będzie 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. 

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

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 innowacyjnych narzędzi. Ostatnia, 14. edycja Międzynarodowych Targów Obrabiarek, Narzędzi i Technologii Obróbki 
TOOLEX zakończyła się rekordową frekwencją.
Międzynarodowe Targi Obrabiarek Narzędzi i Technologii Obróbki TOOLEX to trzy dni dyskusji, poświęcone przyszłości pol-
skiego przemysłu. Nowości rynkowe, liderzy w produkcji maszyn i narzędzi, urządzenia w ruchu, praktyczna wiedza bez-
pośrednio od ekspertów i odpowiedzi na pytania, które aktualnie zadaje sobie branża. 

Międzynarodowe 
Targi Obrabiarek, Narzędzi 

i Technologii Obróbki

ZAREJESTRUJ SIĘ

3-5 października 2023  
Międzynarodowe Centrum 
Kongresowe w Katowicach

WWW.TOOLEX.PL
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Niemiecka firma HEDELIUS została założona w 1967 roku i już od ponad 50 lat zajmuje się produkcją centr obróbkowych. 
Przed około 30 laty dostrzeżono liczne zalety konstrukcji z przejezdną kolumną i od tego czasu jest ona ciągle udoskonala-
na. Wiele z pomysłów firmy HEDELIUS (np. stały wychył kolumny jezdnej) wyznaczyło nowe standardy na rynku maszyn. 
Dostarczywszy ponad 3000 centr obróbczych firma HEDELIUS może zaliczyć się do czołowych producentów obrabiarek 
w Niemczech i Europie.

Przejazdy X-, Y-, Z 500 x 550/370 x 550 mm

Zakres wychyłu osi A +30° – -115°

Obroty wrzeciona (min-1) 14000/18000/24000

Moc wrzeciona 22/29/30/35 kW

Pojemność magazynu narzędzi 55/80/235 (max.)

System mocowania narzędzi SK 40/HSK A63

Posuw szybki X-, Y-, Z 40/40/40 m/min

System pomiaru położenia bezpośredni

Sterowanie Heidenhain TNC 640/Sinumerik 840 D

Powierzchnia mocowania stołu roboczego 500 x 430 mm

Dopuszczalne obciążenie stołu roboczego 300 kg

Promień obrotu (max. przekątna przedmiotu obrabianego) Ø 550 mm

Kompaktowe 5-cio osiowe centrum obróbkowe
HEDELIUS Acura 50

ACURA 50 Kompaktowa, precyzyjna, niezawodna
Centrum obróbkowe Acura 50 zapewnia największą precyzję, przy 

najmniejszym zapotrzebowaniu na miejsce. Oś Y ze stałem prowadze-
niem w połączeniu z masywnymi saniami posuwu wykonanymi z żeliwa 
szarego dla lepszego tłumienia drgań. Stół obrotowo-uchylny łożyskowa-

ny jest obustronnie, a specjalna konstrukcja kolumny osi Z zabezpiecza ją 
przed odkształceniami termicznymi. Te i wiele innych szczegółów zwięk-
szają jakość obróbki, a jednocześnie dzięki unikalnej konstrukcji zmniej-
szone zostały wymiary maszyny. 

Model Acura 50 
występuje w wersji EL 
– z przygotowaniem 

do dowolnego systemu
automatyzacji.

ACURA 50

ROMATEX ul. Nałęczowska 7 • 02-922 Warszawa
tel. 22 400 23 42 • faks 22 400 23 44 • kom. 601 095 018
e-mail: romatex@romatex.pl • www.romatex.pl

reklama

niach. Z pewnością będą to przedstawiciele firm oferują-
cych cały przekrój urządzeń pomiarowych.

Na kolejnych stronach tego numeru Forum publikujemy 
raport urządzeń pomiarowych, w którym wiele firm w skró-
cie przedstawiło swoje oferty. Chcąc uzyskać bardziej szcze-
gółowe informacje wystarczy zadzwonić/napisać na wska-
zane w raporcie numery telefonu lub adresy e-mail.

Drodzy czytelnicy Forum, jeśli planujecie zakup urzą-
dzeń pomiarowych, to zapraszam do zapoznania się z ra-
portem, który z myślą o Was przygotowaliśmy. Zaprasza-
my również na targi PLASTPOL w Kielcach, które odbędą 
w dniach od 23 do 26 maja. Będziemy obecni w hali C, na 
stoisku C-74. Zapraszamy również do Poznania, na kolejną 
edycję targów ITM Polska. W Poznaniu będziemy w pawi-
lonie nr 3, na stoisku 2 w dniach od 30 maja do 2 czerwca.

Podczas tych obydwu imprez targowych z pewnością 
będzie można zapoznać się z ofertą omawianych w rapor-
cie maszyn, które producenci zaprezentują na swoich sto-
iskach. Tymczasem zapraszam do zapoznania się z rapor-
tem, który jest na kolejnych stronach.

EL

Każdy z nas, praktycznie każdego dnia coś mierzy, waży. Kobiety w kuchni  
i nie tylko ;-), z kolei mężczyźni robią pomiary chyba jeszcze częściej. A jak sprawa  
z mierzeniem wygląda w przymyśle? Współcześnie przemysł nie może obejść się bez 
urządzeń pomiarowych. Wszędzie tam, gdzie niezbędne jest wykonanie pomiarów 
wartości, takich jak: wielkość geometryczna, gładkość powierzchni, temperatura, 
grubość powłok, twardość, gęstość, naprężenia, potrzebne są urządzenia pomia-
rowe. Większość firm chcąc zachować wysoką jakość oferowanych produktów, czy 
usług musi używać takich urządzeń na każdym etapie procesu produkcji.

Każde z urządzeń pomiarowych ma swoje zadanie do wykonania. Jak wybrać 
odpowiednie? Najlepiej zasięgnąć porady u kogoś, kto zna się na takich urządze-

Mierzenie niejedno ma imię
Jak wybrać narzędzie pomiarowe

Fot. Suwmiarka firmy 
ACCUD z odczytem cy-
frowym, zakres pomia-
rowy 0+150mm, o roz-
dzielczości 0,01mm.

   

 

 
 
 

 
 

Producent olejów szlifierskich i cieczy dielektrycznych
Chłodziwa fluidalne najwyższej jakości do szlifierek

Zalety olejów firmy oelheld:
• Szybsza obróbk,
• Mniejsze zużycie narzędzia
• Lepsza jakość powierzchni
• Bardzo mały stopień pienienia
• Stabilność ze względu na starzenie
• Wysoka temperatura zapłonu przy niskiej lepkości

Nasze oleje szlifierskie można podzielić na 3 kategorie:
• Grupa SintoGrind
• Grupa DiaGrind/DiaMond
• Grupa Ionogrind

Media fluidalne najwyższej jakości do elektrodrążarek

Zalety dielektryków firmy oelheld:
• Mniejsze zużycie elektrody
• Lepsza jakość polerowanej powierzchni
• Szybsza obróbka 
• Bezproblemowa filtracja
• Bezwonny
• Nie budzą zastrzeżeń pod względem zdrowotnym

Nasze dielektryki można podzielić na 3 kategorie:
• Grupa IonoPlus
• Grupa IME
• EcoSpark 105

Wyłączny dealer na Polskę:  
ROMATEX Matyjek s.j.   Tel. 22 400 23 42  Email: oelheld@romatex.pl
Ul. Nałęczowska 7, 02-922 Warszawa  Fax. 22 400 23 44 www.romatex.pl

Zapraszamy serdecznie na Międzynarodowe Targi Poznańskie MACHTOOL 
30.05-2.06.2023, Hala 3, Stoisko 33
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Urządzenia pomiarowe - raport

Firma Miasto www

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

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

FAKTOR Piotr Pachczyński Chodzież www.faktor.net.pl ● ● ● ● ● ● ● ● ● ● ● ● ● ● ● ● ● ● ● ● ● ● ● ● ● ● ● ● ● ● ● ● ● ● ● ●

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

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

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

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

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

Isotek Sp. z o.o. Poznań www.isotek.com.pl ● ● ●

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

ITT-TECHNIKA OBRABIARKI CNC Jarocin www.itt-technika.pl ● ● ● ● ● ● ●

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

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

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

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

Opto-lab Chrzanów www.opto-lab.pl ● ● ● ● ●

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

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

MARCOSTA 
Centrum Handlu i Produkcji Obrabiarek Tarnów www.marcosta.pl

handel@marcosta.pl
● ● ●

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

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

Struers Sp. z o.o. Oddział w Polsce Kraków www.struers.com ● ●

P. H. WObit E. K. J. Ober s. c. Pniewy www.wobit.com.pl ● ● ● ● ● ● ● ● ● ● ● ● ● ●
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Niemiecka firma exeron® GmbH z Oberndorf jest producentem elektrodrążarek wgłębnych oraz frezarek HSC najnowszej 
generacji z ponad 40 letnim doświadczeniem w dziedzinie budowy maszyn. 
W swojej ofercie firma posiada 3 – 5-osiowe centra obróbcze HSC na napędach tradycyjnych, oraz liniowych, elektrodrą-
żarki wgłębne o nośności stołu do 8000 kg, oraz systemy automatyzacji.
Elektrodrążąrki wgłębne, oraz centra obróbcze HSC firmy exeron® GmbH to nowoczesne konstrukcje charakteryzujące się 
prostą budową i dużą niezawodnością. Budowa portalowa zapewnia dużą sztywność. Generatory najnowszej generacji 
gwarantują bardzo wydajna obróbkę oraz uzyskiwanie najlepszych klas chropowatości powierzchni przy minimalnym zu-
życiu energii .

Elektrodrążarka wgłębna exeron EDM 312 
Wytrzymała, kompaktowa, wszechstronna

Przejazdy X-, Y-, Z 450 x 300 x 300 mm

Stół maszyny 820 x 400 mm

Min./maks. odstęp stoł–pinola 150/450 mm

Maks. masa elektrody 30/150 kg

Maks. masa przedmiotu obrabianego 800 kg

Zbiornik 900 x 520 mm

Wysokość napełniania zbiornika 300 mm

Wymiary całkowite (szer. x głęb. x wys.) 2 160 x 2 000 x 2 610 mm

Prąd generatora 60 A

Pobór mocy bez agregatu chłodzącego 6 kVA

Maszyna EDM 312 to doskonałe rozwiązanie do uniwersalnych zastosowań.
Pomimo swoich niezwykle kompaktowych wymiarów nadaje się również do większych obciążeń na osi Z. Dzięki integracji wszystkich istotnych dla 
procesu systemów i zespołów wymaga niewielkiej powierzchni.

Cyfrowe serwonapędy bezpośrednie prądu przemienne-
go i liniały szklane dla maksymalnej dynamiki.

Opuszczany, przesuwny po napełnieniu zbiornik dla swo-
bodnego dostępu do przedmiotu obrabianego.

W pełni symultaniczne sterowanie odcinkowe CNC MF30 
na bazie komputera PC w j. polskim.

Technologia generatora exogen o wysokiej mocy 60A.

Możliwość podłączenia do rożnych systemow automa-
tyzacji.

Możliwość zabudowania w stole zintegrowanego 
uchwytu mocującego.

ROMATEX ul. Nałęczowska 7 • 02-922 Warszawa
tel. 22 400 23 42 • faks 22 400 23 44 • kom. 601 095 018
e-mail: romatex@romatex.pl • www.romatex.pl

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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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:Organizator:

www.symas.krakow.pl

Zarezerwuj stoisko w niższej cenie 
do końca maja!

Targi SYMAS® i MAINTENANCE od lat są kluczowym wydarzeniem 
dla branży materiałów sypkich i masowych oraz utrzymania ruchu. Firmy, 
które swój udział potwierdzą do końca maja skorzystają z promocyjnych 
cen stoisk i powierzchni. 

Podczas 14. edycji wydarzenia porozmawiamy o najważniejszych 
szansach i wyzwaniach jakie stoją przed nowoczesnym przemysłem, 
m.in. o cyberbezpieczeństwie, zmianach w dyrektywie maszynowej oraz 
Przemyśle 5.0. 

Podziel się swoją wiedzą na scenie targowej
Uczestnicy targów co roku poznają nowe rozwiązania z branży – nie 

tylko na stoiskach wystawców, ale też podczas eksperckich workshopów. 
Skorzystaj z możliwości prezentacji i przedstaw szerokiemu gronu od-
biorców rozwiązania nad którymi pracujesz, ciekawe case studies np. do-
tyczące udanych wdrożeń, czy innowacyjne rozwiązania, które uspraw-
nią działania zakładów przemysłowych. Jeśli Przemysł 4.0 i Przemysł 5.0 
są twoją specjalizacją – koniecznie podziel się swoją wiedzą podczas 
Targów SYMAS® i MAINTENANCE.

Wykorzystaj promocyjne ceny stoisk i wyróżnij się na targach
Rezerwując stoisko do końca maja zapłacisz nawet 1600 zł mniej,  

a zaoszczędzony budżet możesz wykorzystać np. na promocję firmy: 
bannery, roll’upy czy naklejki podłogowe. Dodatkowa reklama wyróż-
ni twoje stoisko i nie pozwoli zwiedzającym go ominąć. Zdecyduj się na 
udział już teraz i skorzystaj z najlepszej oferty cenowej!

Do zobaczenia 18 i 19 października 2023 r. w EXPO Kraków. 

Czekamy na Twoje zgłoszenie: symt@targi.krakow.pl
Więcej informacji o targach: www.symas.krakow.pl

TARGI SYMAS® I MAINTENANCE
Sprawdź jak zoptymalizować koszty udziału w targach i do kiedy najlepiej zarezerwować stoisko.

reklama

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

• prętów płaskich oraz okrągłych, przyciętych na wymiar!

W ofercie firmy również inne gatunki stopów miedzi!

OBERON® Robert Dyrda
Tel. 52 354 24 00 • Fax 52 354 24 01 • www.oberon.pl • oberon@oberon.pl
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Witam Państwa na łamach Forum Narzędziowego Oberon. Poniższy artykuł poświęcony zostanie urządzeniom japońskiej firmy NSK Nakanishi. 

Odwiedzając firmy i prowadząc rozmowy z klientami na targach branżowych często spotykam się z pytaniem „co nowego?” Osoby poszukujące wyso-
kich technologii oraz innowacyjnych rozwiązań znajdą odpowiedź w bogatej ofercie zawartej w obszernym katalogu NSK Nakanishi aktualizowanym 
każdego roku. Największe zainteresowanie wzbudzają, oprócz narzędzi ręcznych, turbiny i wrzeciona wysokoobrotowe. Naukowcy i konstruktorzy  
z kraju kwitnącej wiśni nie poprzestają w wysiłkach i postanowili zadziwić nas wrzecionem elektrycznym serii HES 810.

Dla tych z Państwa, którzy mają przyjemność pracować z wrzecionem HES 510 na swoich maszynach CNC, zalety HES 810 będą jeszcze bardziej 
wyraźne. Nie zawahałem się użyć słowa „przyjemność” w odniesieniu do użytkowania wrzecion HES 510, bo to urządzenie nie generuje hałasu,  
a silnik maszyny jest wyłączony (konieczne są tylko posuwy), zadowolenie wzbudza także oglądanie wyników po procesie obróbki superwykańczającej.

Elektrowrzeciono HES 810 jest najnowszym osiągnięciem Nakanishi Inc., które niejako kontynuuje znakomitą passę ultraprecyzyjnych, wysokoobro-
towych silników. HES 810 wykorzystuje 3-fazowy, bezszczotkowy silnik DC i jednostkę sterującą opartą na mikroprocesorach; system jest w stanie 
zapewnić obroty maksymalne 80 000 o/min i moc wyjściową 350 W. Zastosowano także łożyskowanie w oparciu o kulki ceramiczne. Powietrze jest 
używane do chłodzenia silnika i ochrony wrzeciona przed dostawaniem się zanieczyszczeń do jego wnętrza. HES 810 bardzo łatwo instaluje się na 
jakiejkolwiek maszynie w kilka minut, producent przewidział do tego celu mocowania stożkowe: BT30, BT40, NT40, CAT40, IT40, BT50, HSK A63.

Uwaga NOWOŚĆ z Japonii
Elektrowrzeciono

HES 810!

Parametry:

■ Obroty: 20 000 do 80 000 obr/min;

■ Moc wyjściowa: 350 W;

■ Tulejki zaciskowe z grupy CHA, rozmiary od Ø 0,5 
mm do Ø 4,00 mm co 0,1 mm i dodatkowo Ø2.35, 
Ø3.175 mm;

■ Moment obrotowy: max. 6 cN m w zakresie obro-
tów od 20 000~50 000;

■ Dokładność wrzeciona: co najmniej 1 µm.

Jednym z największych wyzwań przed którymi stoją fabrykanci jest potrzeba ciągłego redukowania cykli produkcyjnych i terminów dostaw. 
Użycie narzędzi o bardzo małej średnicy przy dużych posuwach jest możliwe przy obróbce bardzo twardych materiałów i bardzo trudnych ce-
chach, które wcześniej nie mogły być zrealizowane przy użyciu EDM.

Studium przypadku
Producent, firma NAKANISHI INC. przeprowadziła próbne frezowanie w tym samym materiale, identycznego kształtu na maszynie konwen-

cjonalnej i „dozbrojonej” w we wrzeciono HES 810. Wyniki są zadziwiające. Frezowanie rowków o głębokości 12 mm i 5 mm w kostce stali gatunku 
NAK80 (twardość 40 HRC) można było wykonać 4 razy szybciej niż z wykorzystaniem obrotów maksymalnych maszyny (20 000 o/min).

Do testu zastosowano frezy NS TOOL MRB230 R0.5 x 14 oraz NS TOOL MRB230 R0.3 x 6

Innym wyzwaniem jest zwiększenie możliwości produkcyjnych firmy i wykorzystanie głównych korzyści z obróbki wysokoobrotowej bez 
kupowania nowego i często bardzo drogiego centrum obróbczego? System HES 810 oferuje perfekcyjne rozwiązanie: niedrogie, o wysokich ob-
rotach, dużej wytrzymałości, niskich wibracjach, ultraprecyzyjne wrzeciono jakie może być zainstalowane bezpośrednio na centrum obróbczym 
w miejsce wrzeciona głównego maszyny. Możliwości zmieniania wrzeciona wysokoobrotowego z uchwytami stożkowymi pozwalają użytkow-
nikom cieszyć się z korzyści niskoobrotowej obróbki o dużej mocy wrzeciona głównego maszyny i wysokoobrotowej, ekstremalnie dokładnej 
obróbki elektrowrzecionem HES 510 na tej samej maszynie.

Wykres prezentowany obok 
obrazuje jak zmienia się moment 
obrotowy (torque) i moc (output) 
w zakresie obrotów wrzeciona  
(od 20 000 do 80 000 o/min).

Podobnie jak w HES 510, prze-
wód elektryczno-powietrzny łą-
czący sterownik z wrzecionem 
wyposażony jest w łącznik awaryj-
ny, który ma rozdzielić przewody  
w razie nagłego, niezamierzonego 
uruchomienia obrotów wrzeciona 
głównego maszyny.

Zachęcam Państwa do wysyłania zapytań dotyczących tego jak i innych produktów NSK Nakanishi. Do zobaczenia na targach PLASTPOL 
w Kielcach oraz ITM INDUSTRY POLAND w Poznaniu.

Materiał NAK80 (HRC 40)

Coolant Oil Mist

Usable Tool Cutting
NS TOOL MRB230 R0.5 x 14

0,01 mm
NS TOOL MRB230 R0.3 x 6

0,01 mm

Cutting Depth 12 mm 5 mm

MC Main Spindle
20,000min-1 Work

Feed
mm/min

500 450

HES810
80,000min-1 2,000 1,800

MC Main Spindle
20,000min-1

Total
Time

14 h 56 min 6 h 52 min

HES810
80,000min-1 3 h 39 min 1 h 40 min

4
times

4
times

1/4 1/4

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

e-mail: m.adelski@oberon.pl

Wyłączny dystrybutor NAKANISHI na terenie Polski
OBERON® Robert Dyrda, 
ul. Cicha 15, 88-100 Inowrocław
Tel.: (52) 354 24 00, fax: (52) 354 24 01
e-mail: oberon@oberon.pl, www.oberon.pl
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Pierwsze kroki 
Stworzenie pierwszego komercyjnego stopu stali narzędziowej przypisuje się często Rober-

towi Foresterowi Mushetowi, który w 1868 roku odkrył, że dodanie węglika do stali zwiększa jej 
twardość nawet po schłodzeniu powietrzem. Odkrycie to legło u podstaw stworzenia stopu, co 
z kolei doprowadziło do zastosowania stali narzędziowych. Na początku XX wieku formowanie 
i obróbka metali nadal wymagały znacznych umiejętności; wykwalifikowani rzemieślnicy uży-
wali stali narzędziowej jako materiału do produkcji narzędzi skrawających. 

Jednak wraz ze wzrostem zapotrzebowania na produkcję masową, zwłaszcza w takich 
branżach, jak przemysł samochodowy, stało się jasne, że stal narzędziowa nie wystarczy. Jej 
ograniczona odporność na wysokie temperatury sprawiała, że po znacznym nagrzaniu miękła, 
zwłaszcza w miejscu styku frezu z przedmiotem obrabianym, co znacznie utrudniało skrawanie 
z dużą prędkością. 

Dlatego powstała stal szybkotnąca, zawierająca więcej kobaltu niż stal narzędziowa. Doda-
tek kobaltu nadawał stali szybkotnącej większą trwałość na gorąco, umożliwiając stosowanie 
znacznie większych prędkości skrawania. Szybsze skrawanie zwiększyło produktywność przy 
jednoczesnym obniżeniu całkowitego kosztu produktu i ostatecznie stało się jednym z czynni-
ków, które przyczyniły się do obniżenia ceny i zwiększenia dostępności samochodów. 

Obchody 100-lecia węglika spiekanego
Poznaj historię węglika spiekanego opowiedzianą przez Sandvik Coromant

W 2023 roku mija sto lat od wynalezienia węglika spiekanego. Ta klasa stopów, znanych ze swojej odporności na wysokie 
temperatury i zastosowanie do szybkościowej obróbki wiórowej, stanowi podstawę konstrukcji wielu nowoczesnych na-
rzędzi skrawających. W artykule menedżer działu Rickard Sundström podsumowuje bogatą historię węglika spiekanego i jej 
znaczenie dla firmy Sandvik Coromant, a także zastanawia się, co czeka nas w ciągu kolejnych 100 lat.

Wprowadzenie węglika spiekanego
Sukces stali szybkotnącej stał się dla branży 

bodźcem do dalszego rozwoju, czego skutkiem 
było wynalezienie węglika spiekanego. W dniu 
30 marca 1923 roku Karl Schröter, wówczas szef 
działu badawczo-rozwojowego w firmie Osram, 
zarejestrował pierwszy patent “Gesinterte harte 
Metallegierung und Verfahren zu ihrer Herstel-
lung” (DE420689). Pierwotnie materiał ten był 
przeznaczony do wytwarzania form służących do 
produkcji żarówek, ale później stworzono i prze-
testowano węglik spiekany do narzędzi skrawają-
cych. Po raz pierwszy został on zaprezentowany 
na wystawie w Lipsku w 1927 roku. Drobne cząstki 
węglika są łączone w materiał kompozytowy przy 
użyciu spoiwa, tworząc węglik spiekany. Najczę-
ściej spotykane rodzaje węglika to węgliki wolfra-
mu (WC), tytanu (TiC) i tantalu (TaC), a metalami 
często pełniącymi funkcję spoiwa są kobalt i nikiel. 

Podobnie jak wprowadzenie stali szybkotnącej 
zrewolucjonizowało rynek produkcji, wynalezie-
nie węglika spiekanego umożliwiło jeszcze szybszą 
obróbkę. Możliwe stało się skrawanie stale z pręd-
kością 150 metrów na minutę, czyli niemal cztero-
krotnie większą niż przy użyciu stali szybkotnącej. 

To wówczas firma Sandvik zaczęła prace nad 
narzędziami z węglika spiekanego. Marka Sandvik 
Coromant powstała w 1942 roku w jednym celu: 
by oferować nowoczesne narzędzia skrawające na 
bazie węglika spiekanego. Pierwsze narzędzia San-
dvik Coromant z węglika spiekanego przeznaczo-
ne do obróbki wiórowej metali zostały wyproduko-
wane rok później, a wobec rozwoju industrializacji 
w latach 50-tych i 60-tych XX wieku popyt na nie 
stale rósł.  

W roku 1969 firma Sandvik Coromant stała się 
pierwszym producentem na świecie, który wpro-
wadził na rynek płytki węglikowe z ceramicznym 
pokryciem ochronnym. Ceramiczna „powłoka 
Gamma” znacznie zwiększyła odporność narzędzi 

na zużycie i wysokie temperatury, dzięki czemu wydajność skrawania metalu wzrosła o 50%. 
Firma Coromant stale poszerzała swoją ofertę narzędzi z węglika spiekanego, tworząc nowe 
gatunki ostrzy i wiertła dla wielu branż. W 2005 roku gatunek GC 4225 z węglika spiekanego 
stał się najlepiej sprzedającym się gatunkiem na świecie. 

Nieodnawialność materiałów 
Ale jaka przyszłość czeka węgliki spiekane? W produkcji węglików spiekanych kluczową 

rolę odgrywają metale takie jak wolfram i kobalt, których zasoby są ograniczone. Na przykład 
kobalt jest często stosowanym składnikiem akumulatorów litowo-jonowych, w istotny sposób 
zwiększającym ich żywotność. Jednak gwałtownie rosnący popyt w połączeniu z trudnościami 
z pozyskiwaniem kobaltu może sprawić, że już w 2028 roku odczujemy jego niedobór. 

Chcąc chronić te ograniczone zasoby, producenci i dostawcy muszą odegrać swoją rolę 
w zapewnieniu zrównoważonego rozwoju. Można to osiągnąć poprzez naprawę i regeneracji 
starych narzędzi, dzięki którym zyskają one drugie, a nawet trzecie życie. Narzędzia całkowicie 
nienadające się do użytku można sprzedawać w ramach programów odkupu, po czym złom 
zostanie recyklingowany na nowy materiał. Jako Sandvik Coromant oferujemy obie usługi, a 
nasz najnowszy asortyment gatunków do toczenia stali zawiera co najmniej 40 procent mate-
riału po recyklingu. Biorąc pod uwagę kwestie dostaw i zrównoważonego rozwoju już na etapie 
projektowania narzędzia, można sprawić, że do jego produkcji nie zostanie użyte więcej mate-
riału niż to konieczne.

Spojrzenie w przyszłość
Dostępność surowców będzie w przyszłości ważnym czynnikiem wpływającym na rolę wę-

glików spiekanych. W firmie Sandvik Coromant będziemy skupiać się na ciągłych ulepszeniach i 
maksymalnym wykorzystaniu planów zrównoważonego rozwoju. Zwłaszcza kwestia sortowa-

Precyzyjnie szlifowana stal narzędziowa

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

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

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

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

Gatunki:

•	 1.2842		 	 90MnCrV8

•	 1.2436		 	 X210CrW12

•	 1.2379	 	 	 X153CrVMo-12-1

•	 1.2767	 	 	 X45NiCrMo16

•	 1.2311	 	 	 40CrMnMo7

•	 1.2312	 	 	 40CrMnMoS8-6

•	 1.2363		 	 X100CrMoV5-1

•	 1.2343		 	 X38CrMoV5-1

• 1.2343	ESU	 	 X37CrMoV5-1

•	 1.2162	 	 	 21MnCr

•	 1.2083		 	 X40Cr14

•	 1.2085		 	 X33CrS16

•	 1.4112	 	 	 X105CrMo17

•	 1.3343		 	 HS	6-5-2C

•	 1.7225	 	 	 42CrMo4

•	 1.1730	 	 	 C45U

•	 1.0570		 	 St52-3

nia podczas naszego procesu recyklingu ma szansę 
stać kluczowym obszarem rozwoju, gdyż nadal 
stanowi wyzwanie ze względu na zapotrzebowa-
nie energetyczne.  

Pomimo skokowych postępów, starsze ma-
teriały do produkcji narzędzi skrawających, takie 
jak stal szybkotnąca, nadal będą odgrywać ważną 
rolę na rynku. Jest oczywiste, że pomimo upływu 
100 lat węglik spiekany nadal jest ważnym ma-
teriałem do produkcji narzędzi skrawających dla 
wielu branż. Mimo to istnieje potencjał ulepszeń, 
a zmiany istniejących zastosowań i pojawianie się 
nowych zawsze będą dla nas wyzwaniem, skłania-
jącym do szukania nowych i lepszych rozwiązań. 

www.sandvik.coromant.com

reklama

Nazwy wielu ważnych okresów w historii nawiązują do materiału, który wówczas dominował – epoka kamienia, epoka żelaza itd. Nazewnictwo 
epok na podstawie materiału, z którego wykonywano narzędzia, świadczy o ich fundamentalnym znaczeniu w życiu społeczeństw, a także o naszym 
ludzkim dążeniu do ciągłego ulepszania i wynajdywania nowych technologii. Zastosowania i stopień zaawansowania narzędzi zmieniły się znacznie w 
ciągu stuleci, ale nie zmalała ich rola w podtrzymywaniu funkcjonowania dzisiejszego społeczeństwa. 
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do EXPO Kraków by zaprezentować swoją ofertę. 
Dlatego zachęcamy, aby udział w tegorocznej edycji 
FASTENER POLAND® zaplanować już teraz. Daje 
to możliwość wybrania atrakcyjnej lokalizacji sto-
iska oraz skorzystania z dodatkowych, bezpłatnych 
form promocji.

Targi FASTENER POLAND® to jedyne międzyna-
rodowe targi elementów złącznych organizowane 
w Europie Środkowo-Wschodniej. Zakres ekspo-
zycji obejmuje m.in.: najnowocześniejsze łączniki  
i mocowania przemysłowe (od śrub, po nakrętki, 
kołki i kliny); łączniki budowlane (kotwy, śruby be-
tonowe, mocowanie fasad i izolacji); zaawansowa-
ne systemy montażu i instalacji, a także technologie 
produkcji łączników i urządzenia do ich magazyno-
wania i dystrybucji.

6. edycja Targów FASTENER POLAND® zapowia-
da się bardzo dobrze. Po trwających 3 lata utrudnie-
niach w podróżowaniu, w tym roku udział w targach 
potwierdzają wystawcy i goście z  najdalszych za-
kątków świata. Lista wystawców jest już dostęp-
na na stronie www.fastenerpoland.pl. Zapraszamy 
także do obserwowania targowych profili w me-
diach społecznościowych, gdzie na bieżąco publiku-
jemy branżowe wiadomości oraz odsłaniamy, co nasi 
wystawcy zaprezentują w tym roku na swoich sto-
iskach. Dla osób zainteresowanych odwiedzeniem 
targów przygotowaliśmy pulę bezpłatnych biletów 
wstępu. Aby je otrzymać, wystarczy uzupełnić krótki 
formularz, dostępny na stronie targów.

Obecny rok niewątpliwie jest dla branży elementów złącznych okresem 
pełnym wyzwań. Skomplikowana sytuacja polityczno-gospodarcza, kło-
poty związane z łańcuchami dostaw oraz postępujące spowolnienie 
na rynku budowlanym sprawiają, że przedsiębiorcy kolejny raz muszą 
zmierzyć się z różnymi wyzwaniami. Branżowe raporty pokazują jednak, 
że mimo trudności, branża ma szanse na dalszy rozwój, a w dłuższej 
perspektywie przedsiębiorcy będą mogli przekuć aktualne zawirowania 
w zysk. Warto o tym pamiętać i już teraz zaplanować udział w 6 edycji 

Międzynarodowych Targów Elementów Złącznych i Technik Łączenia 
FASTENER POLAND®, która odbędzie się w dniach 18-19 października, 
niezmiennie w EXPO Kraków.

Wystawcy i odwiedzający z kilkunastu krajów, branżowe nowości i premiery, wiele godzin 
rozmów, ekspercka konferencja, spotkania B2B – tak w ubiegłym roku wyglądały Targi FASTE-
NER POLAND® w Krakowie. Aż 65% wystawców pochodziło z zagranicy. Równie dobrze zapo-
wiada się tegoroczna edycja, bowiem udział potwierdzili już wystawcy m.in. z: Czech, Niemiec, 
Turcji, Szwajcarii, Szwecji, Malty, Włoch, Węgier, Chin, Wietnamu i Tajwanu. Międzynarodowych 
charakter wydarzenia tylko podkreśla to, jak ważne dla całej branży są targowe spotkania.  
I choć targi to inwestycja, która szczególnie w trudnym okresie może wydawać się sporym 
obciążeniem dla budżetu firmy, jej owoce zbierane są często po kilku miesiącach od zakończe-
nia wydarzenia. Wiemy o tym od naszych stałych wystawców, którzy rokrocznie powracają 

6 edycja Międzynarodowych Targów Elementów Złącznych i Technik Łączenia 
FASTENER POLAND® Pręty okrągłe, przycięte 

na wymiar

Na składzie pręty stalowe, miedziane i aluminiowe  
w gatunkach:

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

www.oberon.pl, oberon@oberon.pl

OBERON® 
Robert Dyrda

• 1.0038 (St3S)   • 1.2311 tw. 30 HRC  • NC6 (˜1.2063)
• 1.0503 (45)   • 1.2316 tw. 30 HRC  • NC10 (˜1.2201)
• 1.7035 (40H)   • 1.2343 (WCL)   • miedź M1E
• 1.7131 (16 HG)   • 1.2379 (NC11LV)   • aluminium 7075 (PA9)

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

• 1.3245 (SK5M+0,1%S)  • TOOLOX® 44 tw. 45 HRC • inne 
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Oprawki precyzyjne WTO do centrów tokarskich


