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400 UMC

5-osiowe UNIWERSALNE CENTRUM OBROBCZE

Dzieki mozliwosci pracy w ukiadzie 4+1 lub 5 osi,
model 400 UMC oferuje elastycznosé, sztywnos¢ i wydajnosé,
jakiej potrzebujesz - w cenie, ktorej oczekujesz.

UMOW SPOTKANIE Z NASZYM PRZEDSTAWICIELEM
| POZNA] WSZYSTKIE SZCZEGOLY OFERTY

Wyposazenie w standardzie:

Wrzeciono o predkosci 12 000 lub
15 000 obr./min

Japonski naped rolkowy dla zwiekszonej precyzji

Magazyn narzedzi 30 lub 60 pozycji, z czasem

wymiany narzedzia 2,5 sekundy

Japonski naped rolkowy

Zastosowanie fozysk o wysokiej sprawnosci zamiast
tradycyjnego mechanizmu $limak—koto pozwala uzyskaé
wigkszg, precyzjg i sprawnos$¢ przenoszenia mocy,

System stabilizacji temperaturowej zapewniajgcy
stalq temperature wrzeciona oraz srub kulowych

Najnowsze sterowanie Sinumerik One minimalizuje luzy zwrotne oraz ogranicza konserwagje.

Aby uzyskac wiecej informacji, zapraszamy do kontaktu +48 32 32 35 150
Macline Tools ~ www.xyzmachinetools.pl email: info@xyzmachinetools.pl

Drodzy Czytelnicy!

Jak zwykle cho¢ czes¢ wakacji spedzalismy w Beskidach, gdzie byto
troche chodzenia, a troche odwiedzin rodziny rozsianej na potudniu kraju.
Wybratem sie tam tym razem nie z dziecmi, ale z mojg zona. Dla zgadu-
jacych co to za budynek w tle: to schronisko w Markowych Szczawinach
pod Babia Gorg. Babia Géra nazywana jest Kaprysnicg, co nam sie tez
sprawdzito. Czytalismy ksigzki na kwaterze zamiast chodzi¢, bo lato tak,
jak to nieraz w gérach bywato. Tam gdzie mieszkamy, na Kujawach, takich
deszczy praktycznie nie spotykamy.

Ciesze sie, ze po wakacyjnej przerwie siegacie Pafistwo do Forum Na-
rzedziowego. Serdecznie zatem witam wszystkich, ktorzy sie przemogli i
z wakacji wrécili do zajeé. Czy to do pracy czy do szkét, no ok, moze byé
jeszcze do pracy w szkole. Jest to wyraz bohaterstwa, takiego codzienne-
go heroizmu. Trwamy w obowigzkach, rutynach a jak siegamy pamiecig
wstecz, to nikt nie pamieta co robit w pracy 16 kwietnia 2023 roku. Ale
do urlopu z roku 2023 juz tatwiej siegna¢ pamiecig, bo pomoga zdjecia w
telefonie. Prébowatem robi¢ zdjecia w pracy, ale ciagle ekran komputera
z tabelkami, czasem Interia lub Onet, bo do $niadania co$ czytatem. No
prety, blachy, odkuwki. Tego nie da sie za dtugo wspominac :)

Okazuije sie jednak, ze ta pozornie trwata i niezmienna rutyna pomatu
ewoluuje. Sprzedajemy inne stale niz dziesie¢ lat temu, jeZdzimy innymi
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autami do innych klientéw czy na inne targi. Z targami to w ogble sie
porobito, temat wart osobnego artykutu. Wiadomo, ze koszty to zmora
przedsiebiorcow, zatem ich przyciecie poprawia humor, ekonomie tez.
Koszt udziatu przedsiebiorstwa w imprezach targowych jest niebagatel-
ny. Mozna go byto fatwiej przetkngé, kiedy na stoisku pojawiato sie wielu
klientéw, a wrdd nich trafiali sie jako bonus potencjalni nowi kontrahenci.
Pandemia zachwiata tym fajnym systemem. Byta przerwa w organizacji
imprez, dostalismy ,z6twich szyi” od wpatrywania sie w ekrany smartfo-
néw. Wybuch wojny rosyjsko-ukraifiskiej wzmogt zainteresowanie media-
mi, zniechecit do inwestycji (bo przyszto$¢ niepewna). W teorii marketing
przeniost sie do mediéw spotecznosciowych. Pisze w teorii - bo niby tam
s jakies tresci, ale nic odkrywczego. Za to czytanie krociutkich tekstow z
ekranika spowodowato, ze mato kto czyta dtuzsze artykuty z czasopism.
Trzeba by miec gazete, tzn. mato ze kupié, to poszukac. Telefon jest w kie-
szeni ciagle do dyspozycji, wiec wygrywa. A z nim Instagram czy Linkedin
wchodzi do gtowy ze swoimi tresciami bardziej obrazkowymi niz pisanymi.

Dobrze, ze w szkotach zakazuje sie uzywania telefondw. Ba, Szwedzi
odkryli, Ze nowe pokolenie powinno pisa¢ w zeszytach bo mato ze wtérny
analfabetyzm w spoteczefistwie, to mata motoryka dfoni dotyczy tylko
kciuka, reszta paluszkéw nieporadnie trzyma otéwek. Zycie przynosi takie
wiasnie odkrycia. Miato by¢ super — wyszto jak zwykle.

Ze wspomnianych wyzej targéw branzowych wybieramy sie z tym
numerem na targi METAL w Kielcach. To niezbyt duza impreza, ale poroz-
mawiamy tam o stalach do pracy na goraco oraz bedziemy pokazywaé
narzedzia do ich szlifowania polerowania (Nakanishi). Trzymamy kciuki
za odwiedzajgcych, bo jak chodzi o liczbe firm zajmujacych sie odlewnic-
twem w Polsce, to odlewnictwem, czy cisnieniowym wtryskiem metali zaj-
muje sie dobre dziesie¢ razy mniej przedsiebiorstw od tych skupionych na
przetworstwie tworzyw sztucznych. Czekamy na Was w Kielcach!

Pozdrawiam,

Zapraszamy na strone Forum Narzedziowego OBERON do zaktadki
LArchiwum”, gdzie udostepniamy archiwalne numery czasopisma.

Zachecamy do pobrania bezptatnego numeru w formacie PDF ze strony
internetowej. To dobra okazja, aby zapozna¢ sie z aktualng tematyka
i zawartoscig wydania.

Forum Narzedziowe OBERON prosimy o kontakt z redakgja:

www.forumnarzedziowe.pl

Forum Narzedziowe

OBERON

Redakcja nie odpowiada za tres¢ artykutow, reklam oraz ogtoszer.
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Przemystowa Jesieri 2026 w targach Kielce
Y 7 Zapraszamy na strone:

Targi Kielce, relacja targdw STOM - str. 16-17

Wrzeciona Nakanishi serii iSpeed3 na automaty tokarskie.

Marek Adelski - str. 18-19

Asortyment wypychaczy - duzy wybér, szybka konfigura-
¢ja, wysoka dostepnosé

Meusburger - str. 20

Materiaty stosowane na elektrody w procesach drqzenia
EDM

Dawid Hulisz- str. 26-27

www.forumnarzedziowe.pl

Wielogtowicowa tokarka CMZ serii TTL do wysokowydaj-
nej produkgji

QMT Machining Sp. z 0.0. - str. 28-29
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Premiera od OPS INGERSOLL

HIGH SPEED EAGLE V7 linear to nowocze-
sna frezarka 5-osiowa zaprojektowana z mysla
o stabilnej, precyzyjnej i wydajnej obrébce w wy-
magajacych warunkach produkcyjnych.

Zastosowanie napedéw bezposrednich (ma-
gnetycznych) we wszystkich osiach eliminuje luz
zwrotny i zapewnia wysoka dynamike ruchéw
przy predkodciach do 60 m/min. Kompaktowa
kinematyka oraz sztywna konstrukcja maszyny
gwarantujg doktadne odwzorowanie geometrii
detali i doskonatg jakos¢ obrabianych powierzchni.

Zintegrowany system zarzadzania tempera-
tura, wsparty wydajnym chtodzeniem wrzeciona,
skutecznie minimalizuje wptyw odksztatcen ter-
micznych, zapewniajac wysoka stabilno3¢ proce-
su obrébki.

Sterowanie HEIDENHAIN TNC7 umozliwia
wydajng obrébke 5-osiowa, petng kontrole pro-
cesu oraz komfortowa obstuge podczas realizacji
nawet wymagajacych zadar produkcyjnych.

+ Abplanalp

600 - 660 400 mm

High Technology Machines - nowoczesne rozwigzania technologiczne

High Technology Machines polska firma in-
zynierska, ktéra od 25 lat specjalizuje sie w tech-
nologiach obrébki skrawaniem. Jako partner
w implementacji proceséw technologicznych
wspiera przedsiebiorstwa we wdrazaniu nowo-
czesnych rozwigzanh produkcyjnych, faczac wie-
loletnie dodwiadczenie z zaawansowanym zaple-
czem badawczo-rozwojowym.

W oparciu o nowoczesne i niezawodne ob-
rabiarki CNC japonskiej marki OKUMA przygoto-
wujemy i wdrazamy wydajne i stabilne procesy
produkcyjne: od rysunku detalu do komplekso-
wej linii produkcyjnej.

Posiadamy zaplecze technologiczne i do-
Swiadczenie w sektorach: motoryzacyjnym, lot-
niczym i obronnym.

Zapewniamy wsparcie w zakresie prototy-
powania, analizy MES, najnowszych technologii
obrébkowych, wdrozenia, szkolenia, serwis.

Przygotowujemy kompleksowe rozwigzania
.pod klucz" z automatyzacja i integracja proce-
séw (robotyzacja, manipulatory gantry, palety-
zacja).

I

High Technology Machines sp. z 0.0.
ul. Ciesielska 16 | 44-151 Gliwice
+48 328327800 htm@htm.net.pl

Krotko

Frez CoroMill® MR20: do kontrolowanego frezowania profili z niezrownang stabilnoscia

Frez CoroMill® MR20 od firmy Sandvik Co-
romant, zaprojektowany z myslg o producen-
tach, ktérzy wymagaja absolutnego bezpieczei-
stwa procesu, zapewnia nowy poziom pewnosci
i wydajnosci podczas operacji profilowania i fre-
zowania czotowego.

CoroMill® MR20 to koncepcja jednostron-
nej okragtej ptytki skrawajacej, zoptymalizowa-
na pod katem materiatéw 1SO M, ISO S i ISO P
Pofaczenie bezpieczefstwa i wszechstronnosci
sprawia, ze idealnie nadaje sie do wykonywania
wybrar i ztozonych profili w tytanie i innych su-
perstopach zaroodpornych stosowanych w lot-
nictwie, a takze w komponentach przemystu naf-
towego i gazowego. Frez CoroMill® MR20 zostat
zaprojektowany nie tylko z mysla o wydajnosci,
ale takze o bardziej zrownowazonej obrébce.
Dzieki mozliwosci uzyskania wiekszego posuwu
na ostrze narzedzie zmniejsza ilos¢ energii po-

trzebnej podczas obrdbki. Jego dtuga zywotnosé
oznacza mniejsze zuzycie ptytek, co zmniejsza
0gdlny slad weglowy zwigzany z produkcja.

Zaawansowana konstrukcja narzedzia za-
pewnia doskonatg odporno3¢ na zmeczenie i od-
ksztatcenia, gwarantujac powtarzalnos¢ i dtuga
zywotnos¢ korpusu frezu. Nowy zintegrowany
system podawania chtodziwa od dotu gwarantu-
je duza wydajnosé, zwtaszcza w przypadku dtu-
gich wiéréw i materiatéw trudnych do obrébki.
Jedng z kluczowych innowaciji jest zoptymalizo-
wana konstrukcja gniazda ptytki, w ktérej duza
powierzchnia styku miedzy ptytka a korpusem
frezu minimalizuje mikroprzesuniecia, zapewnia-
jac maksymalng stabilnos¢.

Plytka z szeScioma krawedziami ma gruby,
wytrzymaty korpus, ktéry zapewnia wyjatkowa
wytrzymato3¢ i doskonate zabezpieczenie kra-
wedzi. Waskie tolerancje produkcyjne sprzyjaja

stopniowemu i przewidywalnemu zuzyciu ptytki,
co pozwala na wydajng, bezobstugowa produk-
cje, minimalizacje iloici odpadéw i maksymaliza-
Cje czasu pracy.

Dzieki potaczeniu stabilnosci, wszechstron-
nosci i wydajnosci skrawania, CoroMill® MR20
pozwala producentom przekracza¢ granice wy-
dajnosci, przy zachowaniu petnej kontroli nad
procesem.

NTM - partner w implementacji
procesow produkcyjnych

* Polska firma inzynierska - unikalna wiedza i
doswiadczenie w technologiach obrébki skrawa-
niem.

« Dystrybutor obrabiarek CNC producentdw:
YASDA, NEWAY, ROMI, Ace Micromatic, Honor
Seiki

* Wsparcie technologiczne i serwis: optyma-
lizacja proceséw, wdrozenia pod klucz, serwis
gwarancyjny/pogwarancyjny i zdalna diagno-
styka.

+ Automatyzacja i integracja: robotyzacja,
manipulatory gantry, paletyzacja oraz integracja
maszyn w zautomatyzowane linie produkcyjne.

NTM Sp. z 0.0.
Siedziba gtéwna
ul. Ciesielska 16, 44-151 Gliwice
Tel. +48 3233214 99
biuro@ntm.com.pl

< NTM

Europejskie hutnictwo apeluje o reforme ETS

ArcelorMittal Europe, Thyssenkrupp Steel
i Voestalpine wspdlnie apelujg do Komisji
Europejskiej o pragmatyczng reforme unijnego
systemu handlu emisjami EU ETS. Ich zdaniem
obecne zasady moga w kolejnych latach znaczaco
zwiekszy¢ koszty produkgji staliw Europie i ostabi¢
konkurencyjnod¢ sektora wobec producentdéw
spoza UE. Jednoczednie koncerny podkreslaja,
ze nie kwestionujg celéw klimatycznych Unii
- wskazujg natomiast, ze sposdb ich realizacji
musi uwzglednia¢ realia ekonomiczne przemystu
energochtonnego.

Trzej producenci, odpowiadajacy tacznie za
okoto 60 proc. produkgji stali w zintegrowanych
hutach w Europie, ostrzegajg, ze przy obecnych
zasadach koszty produkcji moga wzrosnaé o
okofo 50 proc. na poczatku lat 30. Ich zdaniem
moze to prowadzi¢ do utraty konkurencyjnosci
europejskiego przemystu i zwiekszenia importu
stali z regionéw, w ktorych obowigzujg mniej
restrykcyjne regulacje klimatyczne.

Firmy postuluja miedzy innymi o czasowe
ograniczenie dalszego wzrostu kosztéw ETS do
momentu stworzenia warunkéw pozwalajacych
na ekonomicznie uzasadniona dekarbonizacje.
Wskazujg réwniez na potrzebe wiekszego
wsparcia dla  przedsiebiorstw  realizujgcych

inwestycje w technologie niskoemisyjne, w tym
poprzez kontrakty réznicowe dla klimatu (CCfD).

Wedtug producentéw kluczowe znaczenie
ma takze dostep do konkurencyjnej cenowo
energii elektrycznej i zielonego wodoru, rozwoj
infrastruktury CCS oraz stworzenie rynku dla
stali o obnizonym $ladzie weglowym. Waznym
elementem  powinien  pozostat  réwniez
mechanizm CBAM, ktéry ma ograniczac ryzyko
tzw. ucieczki emisji poprzez uwzglednianie
kosztu emisji w imporcie. Polityka klimatyczna
powinna zatem nie tylko zwieksza¢ koszt emisji
C0?, ale réwnoczesnie tworzyé warunki do
inwestowania w dekarbonizacje. W przeciwnym
razie Europa moze ograniczy¢ wtasng produkcje
stali bez osiaggniecia proporcjonalnych korzysci
klimatycznych
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Upadtos¢ Form-Plastu- wazny sygnat dla branzy narzedziowej

29 maja 2026 roku Sad Rejonowy
w Bydgoszczy ogtosit upadtos¢ spotki Form-
Plast. Z perspektywy branzy narzedziowej
trudno przejs¢ obok tej informacji obojetnie.

Form-Plast byt firma z wieloletnig histo-
rig. Powstat w 1978 roku, rozwijat wtasng na-
rzedziownie i przez lata realizowat projekty
m.in. dla przemystu motoryzacyjnego i elektro-
nicznego. Za dziatalnoscia spdtki staty lata do-
Swiadczenia, rozwijane technologie oraz zespot
specjalistow. Jak w przypadku kazdej firmy pro-

T
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dukcyjnej, jej wartos¢ tworzyty nie tylko ma-
szyny, infrastruktura czy realizowane projek-
ty, ale przede wszystkim ludzie i ich wiedza
zdobywana przy kolejnych przedsiewzieciach.

Co istotne, sytuacja Form-Plastu nie po-
winna by¢ postrzegana wytacznie jako histo-
ria jednej firmy. Srodowisko branzowe od dtuz-
Szego czasu zwraca uwage na trudna sytuacje
europejskiego rynku narzedziowego. Przedsie-
biorstwa mierza sie z rosnaca presjg cenowa,
konkurencjg ze strony producentdéw azjatyc-

kich, wysokimi kosztami dziatalnoci, a jednocze-
Snie coraz wiekszymi wymaganiami dotyczacy-
mi termindw realizacji i konkurencyjnosci ofert.

W przypadku Bydgoszczy problem ma do-
datkowy wymiar. Miasto przez lata nalezato do
waznych osrodkéw narzedziowych i formier-
skich w Polsce. Kompetencje rozwijane przez lo-
kalne przedsiebiorstwa przez dekady stanowity
istotng czed¢ przemystowego zaplecza regionu.
Ostabienie tego sektora oznacza wiec nie tylko
konsekwencje gospodarcze, ale réwniez stopnio-
wa utrate wiedzy, doswiadczenia i potencjatu wy-
konawczego, ktorych odbudowa wymaga czasu.

Upadtos¢ Form-Plastu jest zatem waznym sy-
gnatem dla catej branzy, a szczegdlnie dla bydgo-
skiego rynku narzedziowego. To przyktad, ktéry
pokazuje, z jakimi wyzwaniami mierzg sie dzis
przedsiebiorstwa dziatajace w tym sektorze i jak
istotne jest wzmacnianie jego konkurencyjnosci.

Form-Plast byt czedcig bydgoskiego prze-
mystowego ekosystemu przez dziesieciole-
cia. Jego historia przypomina, ze przysztosé
sektora narzedziowego wymaga nie tylko in-
westycji w technologie, ale réwniez ochrony
i rozwoju kompetencji, ktére s3 jednym z naj-
waznigjszych zasobéw polskiego przemystu.

Stal Superplast® 400 dostepna z magazynu

Na nasz magazyn dotarfa nowa dosta-
wa blach oraz odkuwka ze stali narzedzio-
wej Superplast®400 (SP400). Jest to stal
ulepszona cieplnie, przeznaczona do zasto-
sowar narzedziowych, ktéra dzieki twar-
dosci okoto 38 HRC w catym przekroju nie
wymaga dodatkowego hartowania. Materiat
jest gotowy do obrébki i uzytkowania zaraz
po zakupie, co pozwala znaczaco skréci¢ czas
realizacji oraz ograniczy¢ koszty produkdiji.

Obecnie w ofercie magazynowej dostep-
ne s blachy o grubosciach od 15 do 150 mm,
a takze 430 mm. Superplast®400 wyréznia
sie jednorodng twardoscia w catym przekro-
ju (£10 HB), co przektada sie na wysoka po-
wtarzalno3¢ parametréw materiatu. Dzieki
obnizonej zawartodci niklu w poréwna-
niu ze stalg 1.2738HH materiat jest fatwiej-
szy w obrébce skrawaniem, zapewnia krétszy
czas obrébki oraz mniejsze zuzycie narzedzi.

Dodatkowym atutem sg niskie naprezenia
wewnetrzne, ktére ograniczaja ryzyko odksztat-
cefi podczas obrdbki, a brak pasmowosci struk-
tury gwarantuje bardzo dobra polerowalnosé
i wysokg jakos¢ powierzchni po fakturowa-
niu. Stal nadaje sie réwniez do elektrodrazenia

oraz azotowania, a ograniczona ilos¢ weglikéw |

wtérnych zapewnia bardzo dobrg obrabialno3¢.

Stal Superplast®400 to odpowiedZ na -

rosngce zapotrzebowanie rynku na mate-

riaty, ktére pozwalaja skrécié proces pro-

dukcyjny bez kompromiséw w zakresie ja-

kosci i trwatosci wykonywanych narzedzi. B

Jesli chcesz dowiedzie¢ sie wiecej o stali
Superplast®400 zadzwon tel. 52 35 424 00
lub wyslij zapytanie oberon@oberon.pl.
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Targi METAL XXVI Miedzynarodowe Targi Technologii dla Odlewnictwa

Miedzynarodowe Targi Technologii dla
Odlewnictwa METAL powracaja do trzydniowej
formutyl W dniach 22-24 wrzednia 2026
roku Targi Kielce stang sie gospodarzem
najwiekszego wydarzenia branzy odlewniczej
w Europie Srodkowo-Wschodniej. Targi METAL
— Foundry Fair, organizowane juz po raz 26,
to cze$¢ cyklu komplementarnych wydarzen
w ramach "Przemystowej Jesieni w Targach
Kielce" — znanej i cenionej marki w tej branzy.

Przez trzy dni Kielce beda areng prezentacji

maszyn, urzadzed oraz innowacyjnych
technologii wykorzystywanych w odlewnictwie
i obrobce cieplnej metali. Przedstawiciele
czotowych firm z Europy, Azji i Ameryki
zaprezentuja najnowsze rozwigzania, nawiaza
miedzynarodowe kontakty biznesowe
i wezmg udziat w dyskusjach o przysztosci
branzy- zwlaszcza w kontekicie zielonej
transformacji i zréwnowazonego rozwoju.

Poprzednia edycja przyciggnety ponad 200
firm z ponad 20 krajéw, a nadchodzaca edycja

a

N

zapowiada sie jeszcze bardziej spektakularnie.
Nie zabraknie tez wydarzen specjalnych,
w tym Konferencji poswieconej takim
zagadnieniom, jak cyfrowa transformacja,
sztuczna inteligencja oraz Przemyst 4.0,
ktére buduja realng warto3¢ biznesowa firm.
Podczas czterech paneli dyskusyjnych eksperci
i liderzy rynku wezma pod lupe kluczowe
wyzwania; od wdrozed Al i automatyzadji
fabryk, az  po  cyberbezpieczeristwo
oraz wymogi dyrektywy NIS2.

Miedz M1E (Cu-ETP) na elektrody

Prety ptaskie i okragte, ciete na wymiar.
W ofercie takze inne stopy miedzi.

reklama
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Rynek stali narzedziowych w ostatnich latach

Projektujac oktadke biezacego numeru Forum Narzedziowego przyszta mi do gtowy mysl, zeby przyblizy¢
kulisy naszej pracy na tamach naszego czasopisma. Opisa¢ jak wyglada rynek stali jakosciowych, narze-
dziowych w potowie lat dwudziestych XXI wieku. Bo po kryzysie z 2009 byt pewien okres spokoju, czy jak
niektérzy wolg moéwic stagnacji. Byta to jednak dobra stagnacja, taka oswojona.

Jednak od pandemii covid karuzela popytu i cen jest nieprzewidy-
walna. Covid zastopowat sprzedaz, ale po zakoriczeniu lockdownu stupki
sprzedazy wyskoczyty w gére. Problemem byt zaréwno czas oczekiwania
w hutach europejskich, jak i czas transportu z Chin. Brakowato wolnych
kontenerdw, a ich transport z Dalekiego Wschodu z okoto 3 tys. $ pod-
skoczyt nawet do 7 tys. $ za kontener. Do czasu dostawy dochodzity tygo-
dniowe oczekiwania w portach. Drugim zwariowanym okresem byt czas
kiedy Rosja zaatakowata Ukraine. Ceny stali podskoczyty nawet 0 100%
bo brakowato towaru, Chificzycy tez podniesli ceny, bo skoro w Europie
drogo, to czemu nie? Kiedy jakby juz oswoilismy sie z wojna na wscho-
dzie Europy, z Putinem grozacym atomem Polsce czy Wielkiej Brytanii, to
Donald Trump tez poczut ze musi przejs¢ do historii i zaatakowat Iran.
Nie pamietat wida¢ jak dtugo trwata wojna z talibami w Afganistanie. Dla
przypomnienia: trwata 20 lat i kosztowata ponad 800 mld $ plus zycie
ponad 2 tysiecy amerykafskich zotnierzy. USA wida¢ zawsze muszg mie¢
gdzie$ poligon do strzelania ostra amunicja.

Ale ad rem: co ze stalg jak tuz za granica jest wojna? Narzedziowej
sprzedaje sie mniej, bo nikt nie chce wykfada¢ pieniedzy na inwestycje
w niespokojnych czasach. Jak sie skoficzy wojna, to bedzie boom na stal
zbrojeniowg, zeby odbudowat te betonowe konstrukcje ktére zburzo-
no. Natomiast stale pancerne czy specjalne, te na produkcje uzbrojenia
wedruja bezposrednio z hut do zaktadéw produkujacych sprzet wojsko-
wy. Nikt nie szuka w hurtowni stali na np. tysigc luf do pistoletéw ma-
szynowych. Pisze o tych lufach, bo czasem klienci sg ciekawi jak wojna
podbija stupki w hurtowni stali. Zatem szczerze: wcale nie podbija. To nie
jest automotive, czotgi czy inne wozy bojowe robi sie w dziesigtkach czy

Fot. 1. Pret w gatunku 1.2316 ulepszony nieplnie, nierdzewny robi wraze-
nie swoimi wymiarami, jego Srednica wynosi 333 mm.

setkach a nie tysigcach sztuk. W Polsce i tak wiekszos¢ uzbrojenia im-
portujemy (czotgi i samoloty z Korei Ptd i USA) a produkcja Krabéw nie
oszotamia (lufy do nich dopiero od niedawna robi huta Celsa, przedtem
byty importowane).

Za to biezace zuzycie amunicji wptywa tez na cene miedzi. Tysigce
tusek lezacych gdzie$ na polach Ukrainy i pociskéw gotowych do uzycia
w uzupetnianych magazynach catego $wiata spowodowaty wzrost cen
miedzi o kilkadziesiat procent. Catkiem nie oczywisty, wrecz absurdal-
ny jest wzrost cen stali szybkotnacych czy 1.2550 (NZ3) spowodowany
przez wzrost cen wolframu. Wolfram to pierwiastek stopowy ktéry zdro-
zat po pierwsze przez wojny celne USA i Chin, a po drugie przez popyt
na kulki wolframowe do amunicji kasetowej oraz rdzenie do pociskéw.
W efekcie te wymienione wyzej stale szybkotnace i narzedziowe NZ3 s3
dwukrotnie drozsze niz rok temu! Takie skoki cenowe w ostatnich latach,
to nie tylko domena wolframu. Zamykanie lub otwieranie kopalni niklu,
molibdenu, chromu ma wptyw na cene tych dodatkéw stopowych. Choé
prawde mowigc wiekszy wptyw na cene niklu czy chromu ma gietda su-
rowcéw gdzie huty kontraktujg dostawy w/w pierwiastkéw. Sa gracze
gietdowi kupujacy tak duze pakiety, ze potrafig rozchwiac rynek danego
pierwiastka stopowego. Na zataczonym wykresie widac skoki cen dodat-
kéw stopowych w europejskiej hucie w ostatnich latach. Cena bazowa
stali to okoto 1€/kg a dodatki w zalezno3ci od gatunku kosztowaty 0,5 -
4,0 €/kg w stalach narzedziowych ( w 1.2550 8 €/kg) i doszty ostatnio
do 20-30 €/kg przy stalach szybkotnacych. Bywa, ze transakcje kupna
- sprzedazy obejmujg wagowo roczne zapotrzebowania catego rynku

stalowego, stad ceny oderwane od rzeczywistosci.

fot. 2. Tegoroczne ceny miedzi osiggnety rekordowe poziomy, na
londyriskiej gietdzie kosztuje powyzej 14 000 $ za tone.

Do atks st ke artabama

Wykres 1. Powyzej wida¢ zmieniajgce sie kwartalnie ceny dodatkéw stopowych stali narzedziowych, z okresu ostatnich dziesieciu lat. Wielkos¢
dodatku stopowego to najistotniejszy czynnik ksztaftujqcy cene stali narzedziowey.

Nasi klienci dodatkowo kontaktujac sie z nami uskarzaja sie na braki
jakis wymiaréw czy gatunkéw na rynku. Proces produkgji popularnych
gatunkédw w hucie to kilka tygodni, a mniej popularnych, kiedy to huta
zbiera zaméwienia by zrobi¢ wytop wydtuza produkcje do kilku miesiecy.
Hurtownie muszg kupowaé materiaty w ilosciach jak sama nazwa méwi
Lhurtowych”. MOQ (Minimum Order Quantity) w handlu stalg oznacza
minimalng wielko3¢ zamdwienia — najmniejsza liczbe ton z wymiaru, jaka
dostawca wymaga, aby zrealizowac transakcje. Pomaga to hucie pokryé
koszty uruchomienia produkgji, a w logistyce zapewnia optacalno3¢ trans-
portu. Prawda jest taka, ze optacalny transport zaczyna sie od ,catego
auta” czyli 20 - 24 ton. Podobnie wazy wypetnienie matego kontenera
ptynacego péttora miesigca z Chin. Praktycznie kupujemy te 20 ton w
jednym gatunku. tadunek dzielimy na kilka wymiaréw w ilosciach 1,5 -
3 - 5 ton wynikajgcych z MOQ i analizy co sie skoficzy niedtugo a czego
mamy na sktadzie za duzo. Na oktadce tego numeru i zdjeciu obok wida¢
odkuwke kutg na prasie w hucie Industeel w Chateauneuf. W tej hucie
minima rzadko s3 mniejsze od 10 ton, z reguty jeden kawatek ma 20 -
30 ton, ale huta jest w stanie podzieli¢ go pitami np. na potowy by uta-
twic transport i roztadunek. Na zdjeciu odkuwka imponuje wielkoscia, ale
prawda o sprzedazy stali narzedziowych ukryta jest w tle. Widzicie tam
regat z rzedami palet, na ktorych lezg okrawki, czy kofcowki z rozcina-
nych pretow i blach. Bo skoro sprzedaje sie co$ z 20% marzg, to trzeba
sprzedat z blachy wiecej niz 80% wagi, inaczej nic nie zarobicie na koszty.
Oberon sprzedaje stal wedtug wagi netto, czyli wagi tego co jedzie do
klienta. Sa tez firmy wazace koficbwke wracajaca na magazyn i fakturu-
jace towar wyjezdzajacy i wage widrdw. Przy cieciu kilkunastu czy kilku-
dziesieciu sztuk pretow sa to konkretne kwoty. Stad tez odejscie od pit
tarczowych do ciecia drogich stali na rzecz ciecia pitami z jak najciefiszg
taSma. Nie zawsze da sie cig¢ cienka, stad to ,jak najciefisza”. Rzaz pity
ma 1,8 — 2,4 mm szerokosci przy pitach bimetalicznych, wiekszy jest przy
pitach z ostrzami z weglikéw, ktére stosujemy do stali o twardosci 45 HRC.

Wracajac do brakéw na rynku. Kolejne kryzysy nauczyty wiekszos¢
firm handlowych nie kumulowaé zapaséw kiedy stal na rynku jest droga.
Zapasy kupione w latach 2022 -23 trzeba byto przecenia by udato sie je

w ogble sprzedaé. Ceny stali w latach 2024 i 2025 zaczety spadad, a drogie
zapasy zostaty. Zapasy po kilku latach? Tak, rynek stali to nie ,spozywka”,
rotacja typu rok jest niezta, a sa gatunkii wymiary na tyle niepopularne, ze
sprzedaje sie to hutnicze minimum kilka lat. Ponownie przytocze oktadko-
wy tadny klocek. Ten ze zdjecia ma okoto 10 ton, poprzedni w tej grubosci
czyli 410 mm dojechat jako 24 tony. Byt z nim problem, bo suwnica ma
udZwig tylko 20 ton. W dodatku po 8 latach jeszcze mamy jego kilkana-
Scie drobnych, bo ,tylko" 100 kilogramowych kawatkéw.

mm, wedruje na pite Behringer LPS-60.

Jezeli w waszych zaktadach produkcja czy remonty sg przewidywal-
ne i powtarzalne, warto rozwazy¢ posiadanie wtasnego matego sktadu
potrzebnych pretéw i blach by by¢ niezaleznym od wahaf cenowych i
brakéw na rynku. To taka dobra rada, ale oczywiicie wigze sie z zabloko-
waniem jakis srodkdw na utrzymywanie magazynu, ktory zapewni ptyn-
nos¢ produkgji. Bez inwestycji chocby w maty sktad nie ma w obecnych
czasach pewnosci co do dostepnosci towaru.

Prosze w razie ktopotow dzwoni¢ do nas, postaramy sie wyczarowac
potrzebne elementy moze nie spod ziemi, ale z innych hurtowni w Euro-
pie. Zapraszam do kontaktu z Dziatem Handlowym Oberon.

Robert Dyrda
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Stoneczny, majowy ITM czyli Innowacje, Technologie,

Maszyny

W centrum uwagi targéw ITM INDUSTRY EUROPE tegorocznej edycji znalazty sie przetomowe technologie,
ktore nie tylko usprawniaja procesy produkcyjne, ale realnie wptywaja na ksztattowanie nowych modeli bizneso-
wych w przemysle. Od automatyzacji i robotyzacji, przez cyfryzacje, sztuczng inteligencje, az po zaawansowane
systemy bezpieczefstwa- wszystkie te innowacje ztozyty sie na gtéwnga idee wydarzenia: pokazad, jak technologia

kreuje przysztos¢ przemystu.

Pierwsze pétrocze targowych imprez zamknelismy w tym roku
udziatem w poznafskich targach ITM. Spotykalismy sie tam z klienta-
mi w dniach 26-29 maja. Pogoda dopisywata, nie byto wielkich upatow
czy jak kiedys burz - to byto wazne, bo impreza integracyjna z grillem,
muzyka byta pod gotym niebem na terenach targowych. ITM to targi
zlokalizowane tak blisko dworca PKP, ze wielu klientéw krajowych wy-
biera dojazd pociagiem, a nie samochodem. Oczywiicie poznariskie
lotnisko tez dostarczato zwiedzajgcych, ale to juz z Europy i Dalekiego
Wschodu. Jak chodzi o liczbe samych zwiedzajacych, to tradycyjnie drugi
i trzeci dzieh byt najbardziej owocny, cho¢ byto ich mniej niz kilka lat
temu. Czed¢ z nich, ktérzy byli kolejny raz na ITM czuli sie lekko zagubie-
ni nowym uktadem hal, ale pewnie trzeba bedzie do nowych lokalizacji

przywyknaé. Nasze stoisko tez przeniosto sie z hali nr 3 do nr 8.

Poznafski ITM to sztandarowa miedzynarodowa impreza targowa
w Polsce pokazujaca wtadnie Innowacje Technologie i Maszyny. Do serca
Wielkopolski przybywaja wystawcy z réznych krajéw by przypomnie¢
o swoich produktach czy w ogéle zacza¢ sprzedaz na terenie naszego
kraju. W naszym odczuciu byto tez sporo osob, ktére bez stoiska pro-
bowaty oferowaé swoje ustugi transportowe, bankowe, doradcze we-
drujac od wystawcy do wystawcy. Dla nas, hurtowni stali i materiatow

niezelaznych waznym obiektem kazdej wystawy sa technologie ciecia i

obrabiarki do metalu. W hali 5 moglismy obejrze¢ wiele typéw maszyn

Fot. 1. Zwiedzajgcy w sercu Wielkopolski- czyli w Poznaniu na targach

ITM.

14

do ciecia: pity, lasery, water-jety, plazmy. Od krajowych i zagranicznych
producentéw. Zaréwno z Niemiec jak i Turcji czy Chin czyli dwdch bie-
gunéw przynajmniej cenowych. Duza byta tez oferta sprzetu spawalni-
czego, wyginarek drutu i pretéw. Zabrakto moze tych bardziej wyrafino-
wanych obrabiarek — tzn. centréw frezarskich, automatéw tokarskich.
To znaczy byty, ale byto mniej firm je pokazujacych. Byli na szczescie
Abplanalp, Dematec, MetalTeam, Alfleth. Zabrakto niektérych liderdw
sprzedazy maszyn, tych o ugruntowanej pozycji na rynku. Ale ci, prawde
moéwigc organizujg spotkania z klientami jako dni otwarte, spotkania w
fabrykach aby tylko obciaé koszty transportu i relokacji swoich obrabia-
rek. Poczatek dziatalnosci w sprzedazy maszyn produkcyjnych czy na-
rzedziowych bez ich realnego pokazania na ogdlnopolskich targach jest

mozliwy ale trudny.

Juz pierwszego dnia wreczono Nagrode Grand Prix Grupy MTP za
najbardziej innowacyjny i nowatorski produkt sposréd wszystkich zgto-
szonych do konkursu na ITM. Ztoty Medal zdobyt w tym roku produkt
NitrO-Cut™ firmy KIMLA: opatentowana technologia ciecia laserem w
ostonie azotu. W dobie nacisku na ekologie w przemysle nie mogto za-
braknaé nagréd w kategorii ECO. Tegoroczna nagroda w kategorii Eco
Prize — nagroda za najbardziej ekologiczny produkt wsréd wszystkich
nagrodzonych Ztotym Medalem przyznana zostata dla Myjni przemy-
stowej NOYEN COMPACT 150 firmy NOYEN Sp. z 0.0.
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Fot. 2. Tegoroczne stoisko firmy KIMLA, ktéra w tym roku zdobyfa na-

grode Grand Prix Grupy MTP

Na targach MTP przyznawane sa tez nagrody Acanthus Aureus dla
firm bez nowosci produktowych ale ze stoiskami ktére sprzyjaja bez-
posredniej komunikacji z klientem i podkreslaja pozytywny wizerunek
firmy. W tym roku nagrode Acanthus Aureus na targach otrzymaty firmy:
Abplanalp, Alfleth, Centrum Maszyn CNC/Fanuc, Dematec, DIG Switafa,
Eco-line, KIMLA, MDT Wadowski, Metal Team, PFERD VSM, Siegmund.

Podczas zwiedzania wystawy zwracata uwage obecnos¢ rozmaitych
typdw automatyzacji, robotéw, czy bezpieczniejszych dla ludzi cobotéw.
Autonomiczne linie produkcyjne, cyfryzacja majg poméc Europejczykom
w staraniach o tafsza produkcje, konkurencyjng dla produkcji z Chin.
Mnie osobiscie draznito wszechobecne parcie na zastosowanie Al. Bo nie
jest sie nowoczesnym bez Al? Mam wrazenie, ze w wielu przypadkach
owe Al to tylko trik marketingowy taki jak ,zielona” produkcja i energia z

OZE (dziatajaca latem czy zima tylko wtedy kiedy chce lub moze).

Fot. 3. W role konferansjera otwierajgcego targi ITM oraz ETN wcielit sie
humanoidalny robot Adam sterowany zaawansowanymi algorytmami
sztucznej inteligencji.

Wracajac jednak na nasze stoisko w hali 8, koto firmy DEMATEC (i
odwiedzajgcego ich stoisko zespotu muzycznego :) ) Rozmawialismy,
rozdawalidmy plakaty techniczne i programy sktadu. W kazdym razie by-
lismy zadowoleni z kazdej wizyty i rozmowy na naszym stoisku, bo dzieki
takim targowym kontaktom wiemy co sie dzieje na rynku. Nie dziata-
my wtedy tylko wiréd swojej statej puli dobrze znanych klientéw, ale
konsultujemy sie z odwiedzajacymi targi, ktérzy czegos szukajg z naszej
palety produktéw. Coraz wieksze znaczenie ma nie tylko sama cena pro-
duktu, ale pewnos¢ i przewidywalnos¢ dostaw. Dla firmy produkcyjnej
przest6j maszyny moze by¢ kosztowny, dlatego réwnie wazne jak para-
metry techniczne urzadzenia staja sie dostepnos¢ materiatu, termin re-
alizacji zaméwienia czy mozliwo3¢ szybkiego uzupetnienia brakujacych
pozycji. Dotyczy to zaréwno duzych zaktadéw, jak i mniejszych firm,
ktére nie moga sobie pozwoli¢ na utrzymywanie ogromnych magazy-

néw. Trzeba przyznac ze ten rok nie byt tatwy dla branzy targéw prze-

mystowych. Wynika to chyba ze stabej koniunktury w wielu branzach.
Przeciez szalefistwa politykdw inicjujacych kolejne konflikty nie buduja
dobrej atmosfery do wydawania pieniedzy na inwestycje. Dodatkowo te
ekstrawagancje decydentéw generuja ekstra koszty przy transporcie, re-
strykcje w miedzynarodowych zakupach i sprzedazy. Az ci$nie sie na usta
przystowiowe juz zapytanie ,Jak zy¢ panie premierze?”, ktére tu mozna
trawestowac na ,Jak w takich czasach robic targi panie premierze?”.
Faktem jest rowniez to, ze mimo catej automatyzacji i cyfryzacji kon-
takt bezposredni nadal ma znaczenie. Mozna wysta¢ zapytanie mailem,
mozna zaméwi¢ materiat przez internet, mozna poréwnacé ceny w kilka
minut. Ale kiedy spotykamy sie twarzg w twarz, rozmowa zwykle scho-
dzi gtebiej. Klient opowiada, co naprawde sprawia mu problem, dlaczego

zmienia dostawce albo czego oczekuje od kolejnej dostawy. Takich infor-

macji nie zawsze da sie wyczytac z formularza zapytania ofertowego.

-

Fot. 4. W tym roku nasze stoisko byto w hali nr 8, a nie tak jak przez
wiele lat w hali nr 3. Rozmowy na stoisku dostarczyty nam wiedzy na
temat aktualnej sytuacji na rynku.

Dlatego targi przemystowe, wcigz sg potrzebne. Maszyny mozna
obejrze¢ w katalogu, technologie mozna zaprezentowa¢ na filmie, a
oferte handlowg mozna przesta¢ mailem. Cztowieka i rozmowy przy

stoisku zastapic jest jednak znacznie trudniej.

Juz nie pytajac premiera, bo raz jest taki raz inny, trzymam kciuki
za powr6t pokoju i przewidywalnoéci do gospodarki. Zycze organizato-
rom salonu MACH-TOOL, catemu zespotowi ITM bysmy jeszcze wiele
lat mogli sie spotyka¢ w Poznaniu przed wakacjami. No i zeby na salony
wystawiennicze wrdcito wiecej firm z obrabiarkami do metalu. Widzimy

sie zToba w Poznaniu za rok?

Robert Dyrda
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| metali niezelaznych

Przemystowa Jesien w Targach Kielce od lat integruje producentéw
maszyn i urzadzen, dostawcow technologii, przedstawicieli zaktadéw
przemystowych, instytutéw naukowych, organizacji branzowych oraz
ekspertéw z wielu krajow. Komplementarny charakter wydarzeri pozwala
uczestnikom poznaé rozwigzania dla catego procesu produkcyjnego —
od przygotowania surowcéw i wytwarzania odlewéw, przez obrébke
cieplng i przetworstwo metali, az po kontrole jakosci, automatyzacje i
ochrone srodowiska pracy.

Centralnym punktem cyklu beda organizowane juz po raz 26.
Miedzynarodowe Targi Technologii dla Odlewnictwa METAL - jedno z
najwazniejszych wydarzen branzy odlewniczej w Europie Srodkowo-
Wschodniej. Przez trzy dni w Kielcach prezentowane bedg maszyny,
urzadzenia, materiaty, komponenty i technologie wykorzystywane w
nowoczesnych odlewniach. Wydarzenie stworzy przestrzeri do spotkan
producentéw, dostawcow, inzynierdw, menedzeréw technicznych i
0s6b odpowiedzialnych za inwestycje oraz rozw6j zaktadéw. Szczegblne
znaczenie bedg miaty rozwigzania odpowiadajace na aktualne wyzwania

branzy: ograniczanie zuzycia energii, redukcje emisji, automatyzacje

proceséw oraz poprawe efektywnosci i jakosci produkciji.
Oferte dla branzy uzupetnig targi HEAT TREATMENT, skierowane

Przemystowa Jesien 2026 w Targach Kielce -
technologie dla odlewnictwa, obrobki cieplnej

0d22do 24 wrzesnia 2026 roku Targi Kielce ponownie stanq sie jednym z najwazniejszych miejsc spotkan
europejskiego przemystu metalurgicznego. Podczas Przemystowej Jesieni odbedq sie Miedzynarodowe
Targi Technologii dla Odlewnictwa METAL, wystawa HEAT TREATMENT oraz targi metali niezelaznych
NONFERRA. Tegoroczny cykl wzbogacq premierowe targi FILVENT oraz Forum Transformacja 360°,
poswiecone cyfryzacji, sztucznej inteligencji i nowoczesnym technologiom w przedsiebiorstwach.

do przedsiebiorstw zwigzanych z obrébka cieplng i cieplno-chemiczng
metali. Wystawcy zaprezentuja piece przemystowe, urzadzenia
do topienia i przetrzymywania stopbéw, systemy automatyzacji,
technologie modyfikacji materiatbw, komponenty, czujniki oraz
aparature kontrolno-pomiarowg. HEAT TREATMENT to miejsce spotkan
producentéw i dystrybutoréw urzadzed, specjalistéw wdrazajacych
procesy technologiczne oraz przedstawicieli zaktadéw poszukujacych
rozwigzan podnoszacych trwatosé, jakos¢ i konkurencyjnos¢ wyrobow.
Trzecim kluczowym wydarzeniem wchodzacym w sktad Przemystowej
Jesieni bedg targi NONFERRA - nowa odstona wystawy poswieconej
metalom niezelaznym i technologiom ich przetwérstwa. W centrum
uwagi znajda sie aluminium, miedz, cynk oraz inne metale niezelazne,
a takze surowce, komponenty, materiaty i urzadzenia wykorzystywane
w procesach metalurgicznych. NONFERRA stworzy przestrzen dla firm
poszukujacych nowych odbiorcow i partnerdw biznesowych, a takze dla
przedstawicieli przemystu zainteresowanych innowacyjnymi materiatami,
nowoczesnymi technologiami odlewniczymi  oraz rozwigzaniami
wspierajacymi efektywna i zrownowazong produkcje. Potgczenie targéw
METAL, HEAT TREATMENT i NONFERRA pozwoli uczestnikom spojrze¢ na

przemyst metalurgiczny w sposéb kompleksowy.

Premierowe targi FILVENT

Nowo3cig podczas Przemystowej Jesieni 2026 bedg Targi
Filtrowentylacji i Klimatyzacji Przemystowej FILVENT. Premierowe
wydarzenie bedzie poswiecone technologiom poprawiajgcym jakos¢
powietrza w zaktadach produkcyjnych, systemom odpylania, wentylacji
i klimatyzacji przemystowej oraz rozwigzaniom zwiekszajgcym
bezpieczefistwo proceséw i komfort pracy. FILVENT skierowany jest
do projektantéw instalacji, producentdéw i dostawcow systemow,
integratorow HVAC, kadry technicznej oraz przedstawicieli zaktadéw
przemystowych. W programie wydarzenia znajdzie sie takze
specjalistyczne seminarium poswiecone filtrowentylacji przemystowej,

organizowane we wspdtpracy z Politechnikg Swietokrzyska.
Forum Transformacja 360° — cyfrowa firma przysztosci

Przemystowej Jesieni towarzyszy¢ bedzie réwniez dwudniowe
Forum Transformacja 360° — ,Cyfrowa transformacja przedsiebiorstw:
innowacje, efektywnos¢, rozw6j”. Konferencja odbedzie sie 22 i 23
wrzesnia, a jej partnerem bedzie Kielecki Park Technologiczny. Program

forum obejmie zagadnienia zwigzane ze sztuczng inteligencja,

Przemystem 4.0i5.0, robotyzacjg, analiza danych, cyfrowymi blizniakami,

cyberbezpieczefistwem oraz finansowaniem inwestycji technologicznych.
Eksperci beda rozmawiaé miedzy innymi o tym, jak przej$¢ od pierwszych
eksperymentdéw z Al do realnej wartosci biznesowej, jak przygotowac
przedsiebiorstwo do automatyzacji oraz jak skutecznie zaplanowaé
cyfrowa transformacje. Program wydarzenia uzupetnia warsztaty
dotyczace przygotowywania projektow cyfryzacyjnych, testowania
technologii przed inwestycja oraz wykorzystywania danych i pomiaréw

w nowoczesnej produkdji.

Przemystowa Jesied 2026 potgczy wiec prezentacje maszyn,
urzadzer i materiatébw z debata o przysztoici przemystu. Wspdina
przestrzen targdéw METAL, HEAT TREATMENT, NONFERRA i FILVENT oraz
wydarzef eksperckich stworzy miedzynarodowa platforme wymiany
wiedzy, budowania relacji biznesowych i poznawania technologii, ktére

juz dzi§ zmieniaja funkcjonowanie zaktadéw produkcyjnych.

Zapraszamy od 22 do 24 wrzesénia 2026 r. | Targi Kielce, Polska
» Wiecej informacji i rejestracja: www.targikielce.pl/metal

» Profil Linkedin: https: //www.linkedin.com/showcase/metal-trade-fair/
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Wrzeciona NAKANISHI serii
iSpeed3 na automaty tokarskie

|
.

Ty

Witam w sekcji Forum Narzedziowego OBERON poswigconej
urzadzeniom japoriskiej firmy NAKANISHI.

W tym artykule chciatbym poruszy¢ sprawe urzadzeh serii iSpeed3,
s3 to wrzeciona ksztattu cylindrycznego o réznych Srednicach i niewiel-
kiej dtugosci, napedzanych silnikiem elektrycznym. Do napisania arty-
kutu zachecit mnie sukces naukowcéw z Katedry Robotyki i Mechatro-
niki Akademii Gérniczo-Hutniczej im. Stanistawa Staszica w Krakowie
oraz Zachodniopomorskiego Uniwersytetu Technologicznego w Szcze-
cinie. Przypomne tylko, ze Panowie zaprojektowali i zbudowali piecio-
osiowg frezarke sterowang numerycznie z zastosowaniem elektrowrze-
ciona NAKANISHI, model BMS-4040 serii E-speed E4000 o mocy 1,2 kW
i maksymalnym momencie do 0,5 Nm. Wiecej o tym prototypie pisalismy
w numerze 6 (63) 2013 Forum Narzedziowego OBERON.

fot. 1. Jednostka sterujgco-kontrolujgca. Moze obstugiwaé 2 wrzeciona.

Wrzeciona elektryczne serii iSpeed3 sg dedykowane do pracy na auto-
matach tokarskich i oprocz takich zalet, jak wysokie obroty, duza moc i wielka
doktadnosé. Niewielkie rozmiary maja niebagatelne znaczenie, kiedy musimy
zamontowac kilka takich urzadzei w przestrzeni roboczej maszyny.
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fot. 2. Wrzeciona iSpeed3 znajdujg zastosowanie w obrébce precyzyjnej,
w przemysle zegarmistrzowskim, medycznym i samochodowym.

Przemyst zegarmistrzowski

Przemyst medyczny

Przeznaczone s3 gtéwnie do tokarek numerycznych, na ktérych
wykonuje sie precyzyjne serie elementéw o skomplikowanych ksztat-
tach. System NAKANISHI znakomicie sprawdza sie, kiedy trzeba wykonac¢
naciecia czy nawiercenia otworéw o matych srednicach, przy czym kiedy
uzywamy narzedzia skrawajacego o Srednicy 2,0 mm albo mnigjszych,
obroty wieksze niz 10 000 obr/min. sa wymagane. Jesli predko3¢ obro-
towa nie jest wystarczajaca, zywotnos¢ freza skrawajgcego znacznie sie
skraca. Czas obrobki jest wydtuzony, a jako3¢ wykanczanej powierzchni
nie zawsze jest zadowalajaca. Instalowanie ultraprecyzyjnych wrzecion
z obrotami w zakresie od 2 000 do 80 000 obr /min rekomendowane jest
nowoczesnym wydziatom produkcyjnym jak i matym firmom, ktére chca
zwiekszy¢ wydajnos¢ i uniwersalnos¢ swoich maszyn.

Fot. 3. Przykfady mocowania wrzecion w statywie imitujgcym przestrzeri
roboczq tokarki NC.

fot. 4. Statyw z wrzecionami iSpeed3 byt ozdobg naszego stoiska
na targach ITM w Poznaniu.

Dostepne sg rézne Srednice korpuséw z ktérych klient moze wybraé
parametry odpowiednie do jego aplikacji i maszyny NC, ktéra posiada.

Wrzeciona s3 zasilane i sterowane za pomoca sterownika iSpeed3,
do ktérego mozna podtaczyé 2 pojedyncze wrzeciona. Ze wzgledu na ich
budowe i sposdb mocowania na maszynie, wrzeciona dzielimy na te z kotnie-
rzem (flange type) oraz na te bez kotnierza czyli proste (straight type).

Flange type:

+ Model BM-319F (z kotnierzem), $rednica 219,05 mm, obroty max.
80 000 obr/min, moc 140 W, waga 260g;

+ Model BM-320F (z kotnierzem), $rednica @20 mm, obroty max. 80 000
obr/min, moc 140 W, waga 270g;

+ Model BM-322FL (z kotnierzem), $rednica @22 mm, obroty max.
60 000 obr/min, moc 150 W, waga 360g, podtaczenie weza z powie-
trzem chtodzacym z lewej strony;

+ Model BM-322FR (z kotnierzem), $rednica @22 mm, obroty max.
60 000 obr/min, moc 150 W, waga 360g, podtaczenie weza z powie-
trzem chtodzacym z prawej strony.

Straight type:

+ Model BM-319, $rednica 19,05 mm, obroty max. 80 000 obr/min,
moc 140 W, waga 210g;

+ Model BM-320, $rednica 820 mm, obroty max. 80 000 obr/min, moc

140 W, waga 230g;

Model BM-322, Srednica @22 mm, obroty max. 60 000 obr/min,
moc 150 W, waga 250g;

Model BM-325, 3rednica 825 mm, obroty max. 60 000 obr/min,
moc 150 W, waga 320g.

fot. 5. Stagja osuszajgca — oczyszczajgca powietrze, model AL.C1204.

Przeznaczenie ich do dtugotrwatej pracy, jako wrzeciona na tokarki
CNC do ciecia, nawiercania, szlifowania skomplikowanych detali. Moco-
wanie tych urzadzen na stotach zachodzi za pomoca specjalnych imadet,
ktére mozna wykona¢ we wiasnym zakresie lub zaméwi¢ u producenta
NAKANISHI. Wszelkimi rysunkami, schematami i przyktadami mocowania
dysponujemy my jako przedstawiciel NAKANISHI w Polsce.

Czynnikiem, ktéry charakteryzuje wszystkie opisywane przeze mnie
urzadzenia jest znikome bicie wrzeciona, wymiar ten jest mniejszy niz Tum.

Jezeli chcecie Pafstwo uzyska¢ wiecej informacji, zobaczy¢ na zywo
precyzyjne przystawki maszynowe i urzadzenia reczne firmy Nakanishi
z Japonii to zapraszamy do odwiedzenia stoiska OBERON na targach
METAL w Kielcach. Bedziemy na stoisku 5-D06.

Pozdrawiam, Marek Adelski
m.adelski@oberon.pl, kom. 693 371202
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Asortyment wypychaczy — duzy wyb6ér, szybka

konfiguracja, wysoka dostepnosé

Firma Meusburger wspiera swoich klientdw, oferujgc im
uporzadkowany asortyment wypychaczy, wysoka dostepnosé
produktéw oraz wsparcie cyfrowe na kazdym etapie procesu
zaopatrzenia i konstrukcji. Najkrétsze terminy  dostaw
oraz standardowe komponenty dostepne bezposrednio z
magazynu zwiekszaja bezpieczefstwo dostaw i minimalizuja
przestoje produkcyjne. Standaryzowane produkty zapewniaja
przy tym niezmiennie wysokg jako3¢, a takze oszczednosé
czasu i kosztéw. Ponadto konfigurator ufatwia szybki wybér
i indywidualne dostosowanie wypychaczy, udostepniajac
rowniez dane CAD oraz informacje o cenach i terminach dostaw.

» Fot. Dzieki szerokiemu asortymentowi wypychaczy firma Meusburger oferu-
Je swoim klientom kompleksowe rozwigzania zaréwno do zastosowan standardo-
wych, jak i specjalnych. Zrédto: Meusburger

Szeroki asortyment i wysoka dostepnos¢

Wypychacze nalezg do elementéw najbardziej obcigzonych w for-
mach wtryskowych i odlewniczych. Rodzaj ich wykofczenia ma decydu-
jacy wptyw na stabilno3¢ procesu, czas eksploatacji oraz jako3¢ produko-
wanych detali. Dzieki szerokiemu asortymentowi wypychaczy prostych,
tulejowych, ptaskich i trzpieni formujacych, firma Meusburger oferuje
odpowiednie rozwigzanie niemal dla kazdej aplikacji. Dzieki konsekwent-
nemu utrzymywaniu zapaséw magazynowych wszystkich standardo-
wych komponentéw klienci moga liczy¢é na wysokie bezpieczefistwo i
najkrétsze terminy dostaw oraz szybka dostepnos¢ czesci zamiennych.
Pozwala to skroci¢ przestoje i zapewnia ptynny przebieg proceséw pro-
dukeyjnych. Jednoczednie znormalizowany i przejrzyscie uporzad-
kowany asortyment utatwia opracowanie konstrukgji, zaopatrzenie
i produkcje narzedzi. Sprawdzeni dostawcy oraz niezawodne procesy kon-
troli jakosci gwarantuja przy tym niezmiennie wysoka jakos¢ produktéw.

Szybka i prosta konfiguracja wypychaczy

Specjalny konfigurator firmy Meusburger umozliwia szybki i tatwy
wybér odpowiedniego typu wypychacza standardowego, a takze do-
stosowanie jego parametréw, uzyskujac gotowy do montazu produkt,
odpowiednio przyciety, z tolerancjg dtugosci wynoszaca 0/+0,02 mm.
Cena, termin wykonania i dane CAD sg dostepne natychmiast po zakon-
czeniu konfiguracji. Bezpodrednio w systemie.mozna réwniez skonfigu-
rowa wypychacze niestandardowe. Konfigurator automatycznie roz-
poznaje artykuty standardowe i dodatkowo sprawdza, czy mozna je
wykorzystaé jako baze do przyciecia na wymiar. Dzieki temu konstruktorzy
i producenci narzedzi zyskuja mozliwo3¢ ograniczenia naktadéw zwigza-
nych z zaopatrzeniem oraz bardziej ptynna integracje ze swoimi projektami.

- ﬁ- = 0 .--.

Sprawdzone rozwigzania z asortymentu Meusburgera

Aby sprosta¢ ré6znorodnym wymaganiom branzy produkgji narze-
dzi, firma Meusburger oferuje liczne rozwigzania dotyczace wypycha-
czy, ktére w sposdb ukierunkowany poprawiajg bezpieczefstwo pro-
cesu, zywotnos¢ narzedzi oraz jako3¢ produkowanych elementow:

» Wypychacze z powtoka DLC: powtoka DLC zmniejsza tarcie
i minimalizuje zuzycie. Zwieksza to trwato$¢, poprawia niezawod-
nos¢ procesu i chroni wrazliwe powierzchnie elementéw — zwiasz-
cza w przypadku wysokich wymagarh dotyczacych odpornosci na
Scieranie i jakosci powierzchni, a takze w produkcji typu clean room.

»  Wypychacze i rdzenie formujace z  zabezpiecze-
nie przed obrotem: zintegrowane zabezpieczenie przed obro-
tem gwarantuje trwate i precyzyjne pozycjonowanie w formie
wtryskowej. Ogranicza powstawanie zadzioréw, zapewnia powta-
rzalng jakos¢ detali, a jednoczesnie utatwia konstrukcje i produkcje.

» Wypychacze do odpowietrzania: te wersje wypychaczy sa dostep-
ne w szerokiej gamie Srednic i dtugosci, a takze z powtoka DLC. Umozliwia-
ja szybkie i precyzyjne odpowietrzanie gniazda formujacego bezposrednio
przeztrzpieiwypychacza. Dzigkiotworomwentylacyjnymrozmieszczonym
niemal na cafej dtugosci trzonu, mozna je skracaé na dtugosci, dzieki czemu
nadajg sie szczegblnie do modernizacji istniejgcych form wtryskowych.

» Wypychacze ptaskie: asortyment wypychaczy ptaskich obejmuje
szeroki wybor szerokosci, gruboici i dtugosci, a takze wersje z wydtuzo-
ng koficbwka przeznaczone do szczegblnie duzych skokéw wypychania.
Dostepne sg rodzaje wykoriczenia z 2 lub 4 promieniami naroznymi; po-
nadto wszystkie wymiary sa dostepne réwniez w wersji z powtoka DLC

Przeglad catego asortymentu mozna znalez¢ na stronie:
www.meusburger.com/wypychacze

Meusburger — Standards for your success.

Firma Meusburger jest wiodacym producentem elementéw znormalizowanych o wysokiej pre-
cyzji. Klienci na catym Swiecie wykorzystujg zalety standaryzadji i korzystaja z jej ponad 60-let-
niego doswiadczenia w obrobce stali. Portfolio produktéw obejmuje zaréwno wysoce precy-
zyjne czesci standardowe i wybrane produkty wyposazenia warsztatowego, takze technologie
goracych kanatow i regulacji temperatury, az po system zarzadzania wiedza. Dzieki temu firma
Meusburger jest niezawodnym i globalnym partnerem w zakresie budowy narzedzi, form i maszyn.

Kontakt k

Meusburger Georg GmbH & Co KG
Komunikacja / Relacje Prasowe
Tel.: +43 5574 6706-0

E-mail: presse@meusburger.com

www.meusburger.com
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Budowa form wtryskowych
Precyzyjny zesp6t centrujgcy
z koszykiem wateczkowym E 1355

Ten zespdt centrujgcey, dzieki precyzyjnemu prowadzeniu rolek, zapewnia wyjatkowo
doktadne i bezluzowe centrowanie — nawet przy duzej liczbie wtryskow.

Korzysci:

> Wydajny i precyzyjny — idealny do urzgdzen pracujgcych w trybie ciggtym
> Uniwersalne pozycjonowanie w narzedziu, zapewniajgce maksymalng swobode konstrukcji

» tatwy demontaz w celu skrocenia przestojow produkcyjnych

Nasz asortyment znalez¢ mozna na stronie:
www.meusburger.com/prezyzyjny-zespol-centrujacy

meushurger

Meusburger Georg GmbH & Co KG | Kesselstr. 42 | 6960 Wolfurt | Austria
T +43 5574 6706-0 | sales@meusburger.com | www.meusburger.com



Oferta naszych produktow i ustug
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Produkujemy:
- polerki - maszyny do polerowania watkow, otwordw i kotnierzy
- szlifierki do watkéw i otworéw
- specjalistyczne linie produkcyjne wg indywidualnych potrzeb Klientow
- specjalne pierscienie osadcze (Segera)
- urzadzenia dla branzy spozywczej
Wykonujemy:

- remonty, modernizacje i serwis obrabiarek: drgzarki elektroerozyjne, szlifierki i inne

- ustugi szlifowania, toczenia, frezowania

PL 33-102 Tarnéw, ul. Klikowska 101C
tel. +48 14 626 68 52 e-mail: handel@marcosta.pl

www.marcosta.pl

FORUM NARZEDZIOWE OBERON

- NUMER 03 (127) 2026

Raport Maszyn Uzywanych

Maszyna nowa czy uzywana — co wybrac?

Rynek obrabiarek od lat pozostaje wazng czedcig sektora przemystowego. Rosnace koszty
inwestydji sprawiajg jednak, ze coraz wiecej firm, planujac rozwéj parku maszynowego, bierze pod
uwage nie tylko zakup nowych urzadzef, ale réwniez rozwigzania dostepne na rynku wtérnym.

Zakup uzywanej obrabiarki moze by¢ interesujaca alternatywa dla przedsiebiorstw, ktore chca
zwiekszy¢ swoje mozliwosci produkcyjne bez ponoszenia bardzo wysokich naktadéw finansowych. Na
rynku wtornym dostepne sg miedzy innymi tokarki, frezarki, prasy, szlifierki czy centra obrébcze. Wiele
z nich pochodzi od uznanych producentéw, a ich konstrukcja pozwala na wieloletnia, bezawaryjna
prace. Odpowiednio utrzymana i regularnie serwisowana maszyna moze zachowa¢ bardzo dobre
wiadciwosci uzytkowe nawet po wielu latach eksploatacii.

Warto réwniez pamietaé, ze przyczyna sprzedazy uzywanej maszyny hie zawsze wigze sie z j€j
ztym stanem technicznym. Urzadzenia czesto trafiajg na rynek wtérny w zwigzku z modernizacja
zakfadu, zmiang technologii produkgji, reorganizacja przedsiebiorstwa czy jego likwidacjg. W takich
sytuacjach sprzedawana obrabiarka moze by¢ nadal w bardzo dobrym stanie i z powodzeniem znalez¢
zastosowanie w innym zaktadzie.

Fot. Uniwersalna tokarka CNC do wymagajqcych operacji obrébczych z serii FCT 700.
Zrédfo: strona www. fathaco.com/pl

Duze znaczenie ma oczywiscie sposéb przygotowania urzadzenia do sprzedazy. Profesjonalni
sprzedawcy uzywanych obrabiarek czesto wykonuja przeglady, sprawdzaja najwazniejsze podzespoty,
usuwaja wykryte usterki oraz przeprowadzaja niezbedne prace remontowe. Dzieki temu kupujacy
moze otrzymaé maszyne przygotowana do dalszej eksploatacji. Przed dokonaniem zakupu warto
jednak dokfadnie sprawdzi¢ jej stan techniczny, historie uzytkowania, dostepnos¢ dokumentagji
oraz mozliwo3¢ pdZniejszego serwisowania. Jednym z najwiekszych atutéw rynku wtérnego jest
cena. Uzywana obrabiarka moze kosztowaé zdecydowanie mniej niz urzadzenie o poréwnywalnych
mozliwosciach kupowane bezposrednio od producenta. Pozwala to ograniczy¢ wydatki inwestycyjne,
co ma szczegblne znaczenie dla matych i Srednich przedsiebiorstw.

Kolejng zaleta jest réznorodnos¢ dostepnych modeli. Na rynku wtérnym mozna znalez¢ réwniez
starsze lub mniej popularne maszyny, ktére nie sg juz produkowane. Dla konkretnego przedsiebiorstwa
moga one jednak nadal stanowi¢ bardzo dobre rozwiazanie, zwtaszcza jesli odpowiadajg wymaganiom
okreslonego procesu technologicznego. W niektérych przypadkach uzywana maszyna moze wiec
okazac sie bardziej praktycznym wyborem niz najnowszy model oferowany przez producenta.

Nie oznacza to jednak, ze zakup urzadzenia z drugiej reki jest pozbawiony ryzyka. Przedsiebiorca
powinien liczy¢ sie z mozliwoscig wystapienia zuzycia poszczegblinych elementdw, koniecznoscig
wykonania dodatkowych napraw czy problemami z dostepnoscia czesci zamiennych. Szczeg6ing

ostroznos¢ nalezy zachowaé w przypadku
starszych modeli, ktérych produkcja zostata
juz zakoficzona. Istotne jest réwniez dokfadne
sprawdzenie  kompletnosci  wyposazenia,
dokumentacji technicznej oraz stanu uktadéw
sterowania i podzespotéw odpowiedzialnych za
prace maszyny.

Alternatywg  pozostaje  zakup  nowej
obrabiarki. W tym przypadku uzytkownik
otrzymuje urzadzenie wyposazone w aktualne
rozwigzania technologiczne, objete gwarancja
i zazwyczaj posiadajace tatwiejszy dostep do
serwisu oraz czesci zamiennych. Nowoczesne
maszyny moga oferowaé wyzszg automatyzacje,
wieksza precyzje oraz rozwigzania zwiekszajace
wydajnos¢ produkgji. W przypadku bardziej
zaawansowanych inwestycji mozliwe  jest
takze dopasowanie konfiguracji urzadzenia do
indywidualnych wymagar konkretnego zakfadu.

Najwieksza ~ przeszkodg — moze  by¢
jednak koszt zakupu nowej maszyny. Cena
nowoczesnego urzadzenia, szczegblnie
wyposazonego ~w  dodatkowe  systemy
automatyzacji i zaawansowane sterowanie,
moze stanowi¢ znaczace obcigzenie dla budzetu
firmy. Dla przedsiebiorstwa nie zawsze oznacza
to réwniez najlepszy wybdr. Jezeli wymagania
produkcyjne moga zosta¢ spetnione przez
sprawdzong maszyne uzywana, inwestowanie
w najnowszy model nie musi by¢ ekonomicznie
uzasadnione.

Ostateczna decyzja powinna wiec zalezec
przede wszystkim od potrzeb przedsiebiorstwa.
Przed zakupem warto okreslié wymagane
parametry maszyny, przewidywana
intensywno3¢ jej pracy, dostepny budzet oraz
koszty pdzniejszego utrzymania.

Zarbwno nowa, jak i uzywana obrabiarka
moze by¢ dobrg inwestycja. Kluczowe znaczenie
manietylkojejwiek czy cena, ale przede wszystkim
stan techniczny, mozliwodci produkcyjne oraz
dopasowanie do rzeczywistych potrzeb zaktadu.
Swiadomy wybér pozwala ograniczy¢ ryzyko
inwestycyjne i jednoczednie stworzy¢ park
maszynowy, ktéry bedzie efektywnie wspierat
dziatalnod¢ przedsiebiorstwa. Zapraszam do
zapoznania sie z raportem maszyn uzywanych
na nastepnej stronie.
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Materiaty stosowane na elektrody
w procesach drazenia EDM

Prbba zaoszczedzenia pieniedzy
zakupu gorszych jakoSciowo gatunkéw grafitu,
moze przynies¢ zupetnie odwrotny rezultat dla

kieszeni  narzedziowca i

przystowiowym strzatem w kolano. Nic tak
bowiem nie wptywa na proces drazenia jak
materiat z ktérego wykonujemy elektrode.

W dzisigjszych czasach postep techniki do-
prowadzit do sytuacji, gdy w licznych narze-
dziowniach proces drazenia jest w petni zauto-
matyzowany. Rola cztowieka ogranicza sie tutaj
do zamocowania elektrody i uruchomieniu pro-
cesu. Reszta nalezy do samego urzadzenia, ktore
w spos6éb ciggty dobiera parametry pracy do wa-
runkéw w ktérych przyszto jej pracowac. Najnow-
sze drazarki wgtebne wyposazone sg w programy
napisane przez fachowcéw, dopasowujace odpo-
wiednie nastawy dla konkretnych szczelin, ksztat-
téw elektrod czy gtebokosci palenia. Z pewnoscia
jest to wygodna sprawa, gdyz narzedziowcy moga
czas niezbedny na ustawianie parametréw, po-
Swieci¢ na wykonywanie innych zadan.

Niestety, samozadowolenie narzedziowcéw
jest tu nieco zgubne, a wynika ono z przekonania,
ze urzadzenie sterujace procesem drazenia zapew-
ni najbardziej skuteczng realizacje zadania. Czesto
zdarza sie stysze¢ narzekania klientéw twierdza-
cych, ze maszyna z ,gornej potki” nie sprawdza
sie przy paleniu dos¢ prostych wybraf. Problemem
najczesciej okazuje sie staby jakosciowo gatunek
grafitu. MERSEN Graphite, miedzynarodowy do-
stawca i producent grafitéw prasowanych izosta-
tycznie przekonuje, ze zastosowanie sprawdzone-
go gatunku wysokiej jakosci daje narzedziowcom
mozliwos¢ petnej kontroli procesu.

Sterownik maszyny

Czyli inaczej mbéwiac jego serce... to miejsce
ktére zaczytuje wszystkie warunki pracy w jakich
dokonywany jest proces drazenia, ttumaczac jed-
nocze$nie wszystkie dane na sygnat cyfrowy.
Sterownik uzywa wszystkich sygnatéw, by okre-
8li¢ szybko3¢/wydajnos¢ palenia i w razie potrze-
by dokona¢ niezbednych korekt. Jednym z nich
jest monitorowanie zanieczyszczefi powstajacych
w szczelinie. Ma to znaczny wptyw na wydajnosé
procesu. Sterownik musi wtedy dokona¢ dopa-
sowania parametréw, takich jak zmiana nateze-
nia pradu [I], zwiekszenia czasu trwania przerwy
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[off-time], wymusi¢ wiekszy odskok elektrody. Grafity stabsze jakosciowo powoduja, ze sterow-
nik musi w spos6b nieprzerwany dokonywac zmian (gtéwnie w zakresie zmiany czasu trwania
przerwy) powodujac przy tym jednoczesnie jego spowolnienie.

Rzeczywisty koszt pracy

Dotyczy on czasu pracy samej maszyny, dodatkowej obrébki poprzez polerowanie, zwia-
zanej chocby z niedoktadym odwzorowaniem zgdanego ksztattu, kosztu optacenia pracownika
jak i kosztéw zwigzanych z zakupem materiatu na elektrode oraz jej obrébki, w dalszej kolej-
nosci zakupu narzedzi skrawajacych itp. Na proces drazenia sktada sie naprawde cate mnéstwo
czynnikéw a sam zakup materiatu wydaje sie zatem jego niewielkim procentem. Wybor mate-
riatu stabej jakosci, co za tym idzie tafszego, w dtuzszej perspektywie powoduje zwiekszenie
kosztéw produkgji.

Fot. 4.

Dla przyktadu, dwie elektrody o ksztatcie zbieznym 1° na strone i grubosci kofca Imm zo-
staty wykonane z dwdch réznych gatunkéw grafitu. Pierwszy z nich, to wedtug klasyfikacji
grafit ultradrobnoziarnisty o ziarnie S5um, drugi z kolei to grafit drobnoziarnisty o ziarnie 10um.
Maszyne zaprogramowano, aby wykonata to samo zadanie. Dla kazdego wybrania uzyto po
2 elektrody - jedna zgrubna, druga wykarnczajaca. Programy pod oba gatunki zostaty ustawio-
ne celem osiggniecia powierzchni koficowej w 27VDI. Po wstepnych pomiarach okazato sig, ze
grafit z wiekszym ziarnem byt w stanie osiagnaé powierzchnie koficowa po drazeniu nie lepsza
jak 31VDI. W tym przypadku niestety okazato sie, ze konieczne byto dodatkowe polerowanie
wybrania (Fot. 1.). obrazuje powierzchnie po wydrazeniu grafitem z wiekszym ziarnem. Grafit

ultradrobnoziarnisty bez ktopotu poradzit sobie
z uzyskaniem powierzchni rzedu 27VDI (Fot. 2).
Maszyna w obu przypadkach zaprogramowa-
na zostata na osiggniecie jednakowego celu, czyli
w/w powierzchni. Rzeczywistos¢ jednak pokaza-
ta, ze przy uzyciu grafitu z wiekszym ziarnem jest
to zadanie niemozliwe do wykonania.

Réznica bowiem w strukturze gatunkéw su-
perdrobnoziarnistych i ultradrobnoziarnistych jest
bardzo znaczaca (Fot. 3). Grafity z mniejszym
ziarnem zapewniaja mniejsze zuzycie elektrody
i co bardzo wazne, nie powodujg gromadzenia sie
zanieczyszczeh w szczelinie, co jest szczegbinie
wazne przy drazeniu cienkich a gtebokich wybran.
Grafity z wiekszym ziarnem pracujg znacznie
wolniej, oszczedno3¢ czasu w tym przypadku to
okoto 15%, co ma przetozenie w dtugotermino-
wej pracy maszyny na dos¢ sporg ilos¢ pieniedzy.
Gatunki grafitu ultradrobnoziarnistego to koszt
dwukrotnie wiekszy od zakupu tych z wiekszym
ziarnem. Jednakze w globalnej kalkulacji koszt
ekonomiczny przemawia wiaénie za ich stosowa-
niem. Szczegblnie w przypadku skomplikowanych
elektrod z ktérymi narzedziowcy bardzo czesto
maja do czynienia. Nalezy doktadnie wzia¢ pod
rozwage te wskazéwki, bo wszystko przemawia
za takim wiasnie rozwiazaniem.

Gwarancja sukcesu

Bez zadnych watpliwosci stwierdzi¢ mozna,
Ze nowoczesne maszyny wyposazone w inteli-
gentne sterowniki kontrolujagce procesem dra-
Zenia, zapewnig ze proces przebiegnie stabilnie,
nawet przy ekstremalnie ciezkich w obrébce ma-
teriatach, bez koniecznodci zmian okreslonych
wczesniej tolerangji detalu. Mozliwosci maszyn,
takie jak monitorowanie szczeliny, czy wprowa-
dzenie odpowiednich gestosci elektrod na ktérych
pracujemy, pozwalajg zapewnic stabilno¢ proce-
su od poczatku do kofica jego trwania.

Jednakze, sterowniki maszyn, pomimo tak
szybkich reakcji na wystepujace zmiany w czasie
procesu, nie ma mozliwo3ci reagowania na struk-
ture materiatu, w ktérym przyszto jej pracowac.
Oznacza to, ze rolg narzedziowca jest zastoso-
wanie takiego grafitu, aby proces przebiegt naj-
sprawniej i najbardziej ekonomicznie. Jedyng
gwarancja osiagniecia tego celu jest stosowanie
wysokojakosciowych grafitow.

OBERON® Robert Dyrda jest wytagcznym
dystrybutorem grafitow francuskiej firmy
MERSEN.

Zapewniamy doradztwo techniczne, po-
siadamy najbogatszg oferte grafitu na pol-
skim rynku.

Z powazaniem Dawid Hulisz,
tel. 693-371-241, d.hulisz@oberon.pl
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Wielogtowicowa tokarka CMZ serii TTL
do wysokowydajnej produkcji
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Wybér  odpowiedniego  centrum  tokarskiego ma
kluczowe znaczenie dla wydajnosci, jakoci obrabianych |
elementéw oraz dla kosztow produkcji. Coraz czeiciej
klienci zmagaja sie z problemem braku rentownosci przy
detalach toczonych, wykonywanych na standardowych
centrach tokarskich. W poréwnaniu do standardowego
centrum tokarskiego maszyny dwugtowicowe umozliwiaja
prowadzenie obrébki w sposéb réwnolegty, co przektada
sie na szybsze wykonanie detalu oraz czesto umozliwiaja
implementacje lepszej strategii obrébki elementu.
W artykule przedstawimy serie maszyn dwugtowicowych,
dwukanatowych i postaramy sie wskazac, kiedy najczesciej
nalezy rozwazy¢ takie rozwigzanie.

Zastosowanie maszyn z dwoma gtowicami

Tego typu tokarki maja zastosowanie najczesciej, gdy chcemy skrécié
czas cyklu lub ilo3¢ narzedzi do wykonania detalu wykracza poza pojem-
nos¢ gniazd narzedziowych. Réwniez bardzo wymagajace oraz skompli-
kowane aplikacje bardzo czesto s realizowane na obrabiarkach dwu-
gtowicowych.

CMZ TTL - Wielogtowicowa tokarka CNC do wysokowydajnej
produkcji

TTL jest kolejna konstrukcja dwugtowicowg obrabiarek od CMZ, a jej
najwazniejszg cechg jest mozliwos¢ jednoczesnej pracy wielu kanatow.
W przypadku pracy 3 kanatowej mozemy mie¢ 3 narzedzia realizujgce
jednoczesng obrébke. Maszyna wyposazona jest w dwie gtowice oraz
wrzeciono przechwytujgce z osiami X3 i Z3. Sterownik maszyny pracu-
je wielokanatowo, dzieki czemu mozliwe jest jednoczesne wykonywanie
trzech programéw, z ktorych kazdy ma wiasne korektory.

Parametry dostosowane do produkcji seryjnej

TTL dostepna jest w konfiguracjach przystosowanych do pracy z
pretami do 66 mm, a maksymalna Srednica toczenia wynosi @220 mm,
odlegtos¢ pomiedzy osiami wrzecion moze siegaé 800 mm, co wraz z
osig X3 daje mozliwos¢ realizacji bardzo gtebokich wiercef na maszy-
nie dwugtowicowej. Istotnym elementem modelu TTL s gtowice CMZ.
Kazdy z dwoch rewolwerdw posiada 24 pozycje narzedziowe, w tym
12 pozycji dla narzedzi napedzanych. Ich zintegrowany naped osiaga
12 000 obr./min, przy mocy 14 kW i momencie 42 Nm. Zastosowany
system hydraulicznego mocowania gtowicy narzedziowej wykorzystuje
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wiefice sprzegajace o duzej Srednicy. Rozwigzanie to zapewnia wysoka
stabilno3¢ i doktadno3¢ pozycjonowania. Cata gtowica jest chtodzona
olejem obiegowym, co pozwala na ciagta prace narzedzi napedzanych
przy predkosci siegajacej 12 000 obr./min. Kazda z gtowic moze by¢
z osig Y. Daje to ogromne mozliwosci wykonywania bardzo wydajnych
operacji frezarskich.

CMZ zastosowato w TTL osiem zintegrowanych silnikéw, eliminujac
pasowe ukfady przeniesienia napedu ograniczajac liczbe elementéw
posrednich pomiedzy silnikiem, a napedzanym zespotem, co korzystnie
wptywa na dynamike i dokfadno3¢ pozycjonowania. Zastosowane
elektrowrzeciona osiggajg do 35,5 kW i 205 Nm. W zaleznosci od wers;i
maksymalna predko3¢ wrzeciona wynosi 4000 lub 4500 obr./min.
Silniki oraz tozyska wrzecion sg chtodzone olejem, co ogranicza wptyw
temperatury na doktadno3¢ obrébki i zapewnia wzorowa stabilizacje
procesu produkcyjnego.

W produkgji wielkoseryjnej znaczenie ma takze dynamika. Wrzeciona
gtéwne osiaggaja 4500 obr./min w okofo 1,3 s. Szybkie przyspieszanie
i hamowanie ogranicza czas, w ktérym maszyna pozostaje poza
wiasciwym procesem skrawania i pozwala na zwiekszenie wydajnosci.

Obrébka réwnolegta i skrécenie czaséw cyklu

Nietypowg cechg TTL jest sposéb prowadzenia wrzeciona
przechwytujacego. Korpus tego zespotu porusza sie w osiach X3 i Z3.
Ruch X3 pozwala odsuna¢ wrzeciono przechwytujgce od osi gtownej
maszyny, co ogranicza ryzyko kolizji i zwieksza mozliwosci obrdbki
dtuzszych detali. Jednoczednie wiasnie ruchy X3 i Z3 umozliwiaja
wykorzystanie wrzeciona przechwytujacego jako aktywnego elementu
trzeciego kanatu CNC. Nie jest ono wiec wytacznie zespotem stuzacym do
przejecia gotowego detalu. Przewidziano mozliwos¢ zastosowania konika
mocowanego do korpusu wrzeciona przechwytujacego. Taka konfiguracja
daje mozliwo3¢ prowadzenia obrébki pomiedzy wrzecionem gtéwnym,
a konikiem, podczas gdy drugi zespdt wykonuje jednoczednie operacje
na detalu znajdujacym sie we wrzecionie przechwytujagcym. Pozwala to
wykorzystac czas pracy maszyny bardziej efektywnie i ograniczy¢ liczbe
operacji wykonywanych na kolejnych stanowiskach.

Z punktu widzenia technologii jest to rozwigzanie szczegdlnie interesujace
przy produkcji watkéw i elementéw o wiekszym stosunku dtugosci do
Srednicy. Podparcie detalu moze zwigkszy¢ stabilnos¢ procesu i ograniczyé
podatno3¢ na drgania.

Wysokowydajna obrabiarka nie powinna traci¢ czasu na oczekiwanie
na operatora. Dlatego TTL moze wspdtpracowaé z automatycznym
systemem zafadunku i roztadunku. Zaréwno z podajnikiem preta
i odbiornikiem detalu, a kiedy Srednica wykracza poza przelot wrzeciona,
mamy mozliwos¢ automatyzacji z pomoca fadowarki bramowej typu
Gantry GL 20 II. tadowarka jest programowalna z pulpitu sterownika,

QMT Machining Sp. z o.0.
Ul. Wojska Polskiego 3, 39-300 Mielec
Tel: 17-22-76-195,
sprzedaz@gmtm.pl , info@gmtm.pl

przezbrojenie moze by¢ bardzo szybkie i sprawnej obstudze zajmuje
ponizej 5 min.

Dla kogo model TTL

W praktyce przewaga TTL nie wynika wytacznie z wysokiej mocy
czy predkosci obrotowej. Kluczowa jest praca wielokanatowa
z wykorzystaniem super impozycji przeciw wrzeciona. Przy odpowiednio
zaprojektowanym procesie, kilka operacji moze byé¢ wykonywanych
jednoczesnie.

TTL to obrabiarka zaprojektowana z mysla o maksymalnej wydajnosci
czasu produkcyjnego.

W warunkach produkgji seryjnej wiasnie ta cecha moze mie¢ najwieksze
znaczenie — szczegblnie tam, gdzie o konkurencyjnosci decydujg sekundy
przypadajace na jedng sztuke, czyli praca na wysokich wolumenach
produkcyjnych.

Jezeli detal wymaga wielu operacji toczenia, wiercenia czy frezowania,
a jednoczesnie moze by¢ obrabiany z wykorzystaniem dwdch gtowic
i dwoch wrzecion, potencjat TTL staje sie szczeg6lnie interesujacy.
Mozliwo3¢ réwnoczesnej pracy do czterech narzedzi pozwala bowiem
zmieni¢ sposéb myslenia o czasie cyklu w stosunku do maszyn jedno-
gtowicowych, czy prostych maszyn dwu-gtowicowych. Oszczednosci
jakie przynosi taka maszyna, sa zauwazalne juz od pierwszego dnia jej
eksploatacji.

Machining

CHUALITY METAL TECHNOLOGY

29 N




Prety okragte, przyciete
na wymiar

Na skiadzie prety stalowe, miedziane i aluminiowe
w gatunkach:

- $355 (1.0570)
« C45 (1.1730)
« 40H (1.7035)
« 40HM (1.7225)
« 16HG (1.7121)

« NC6 (-1.2063)

*1.2311 /30 HRC/
*1.2312 /30 HRC/
*1.2316 /30 HRC/

* Toolox®44 /45 HRC/
*1.2343 (WCL)

«1.2379 (NC11LV)

* 1.2210 (srebrzanka)
* 1.2767 (NPW+Ni)

* 1.2842 (NMV)

* 1.3343 (SW7M)

* M1E (Cu-ETP)

» 7075 (PA9)

ul. Cicha 15, 88 - 100 Inowroctaw
tel. 52 354 24 00
www.oberon.pl, oberon@oberon.pl

OBERON®

Robert Dyrda
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Raport Tokarek CNC

Przeglgd rynku tokarek w 2026 roku

Tokarki CNC, czyli tokarki sterowane numerycznie
(z ang. Computerized Numerical Control), naleza obecnie do
najwazniejszych maszyn wykorzystywanych w nowoczesnym
przemysle. Znajduja szerokie zastosowanie przede wszystkim w
obrébce metali, ale moga by¢ réwniez wykorzystywane do obrébki
innych materiatéw. Ich podstawowym zadaniem jest wykonywanie
precyzyjnych operacji skrawania, takich jak toczenie, wiercenie,
gwintowanie czy wykonywanie réznego rodzaju powierzchni
i ksztattéw. Zastosowanie komputerowego sterowania pozwala
na znaczne zwiekszenie doktadnosci oraz automatyzacje procesu
produkcyjnego.

Fot. 1. Centrum tokarskie z serii ST-20. (Fot. Abplanalp)

Fot. 2. Tokarka CNC z fozem skosnym. (Fot. RICHO)

W poréwnaniu z tradycyjnymi tokarkami konwencjonalnymi,
maszyny CNC zapewniaja wieksza precyzje, powtarzalnos¢ oraz
mozliwod¢ wykonywania bardziej skomplikowanych elementéw.
Program sterujacy okredla kolejne ruchy narzedzia, predkos¢
obrotowa wrzeciona, posuw oraz inne parametry procesu. Dzieki
temu operator nie musi recznie wykonywac kazdej operacji, a raz
przygotowany program moze zostat wykorzystany wielokrotnie

przy produkcji kolejnych, identycznych czesci. Ma to szczegdlne
znaczenie w produkgji seryjnej i masowej, gdzie zachowanie takich
samych wymiaréw oraz jakosci wykonania kazdego elementu jest
bardzo istotne.

Rozwéj technologii CNC sprawit réwniez, ze wspdtczesne
tokarki sa coraz bardziej zaawansowane pod wzgledem
konstrukcji i wyposazenia. W wielu maszynach stosowane sg
automatyczne systemy pomiarowe, zaawansowane ukfady
chtodzenia i smarowania, systemy monitorowania pracy oraz
nowoczesne sterowania umozliwiajgce tatwe programowanie
i kontrolowanie procesu obrébki. Coraz wieksza role odgrywa takze
automatyzacja, miedzy innymi poprzez zastosowanie podajnikéw
materiatu, automatycznej wymiany narzedzi czy wspétpracy
tokarek z robotami przemystowymi. Rozwiazania te pozwalaja
ograniczy¢ czas potrzebny na wykonanie poszczegdlnych operagji,
zmniejszy¢ liczbe btedéw oraz poprawi¢ wydajnosé catego procesu
produkcyjnego.

Tokarki CNC sa wykorzystywane w wielu gateziach przemystu.
Mozna je spotkaé miedzy innymi w zaktadach produkujacych
czesci samochodowe, elementy maszyn, podzespoty dla przemystu
lotniczego, energetycznego czy medycznego. W zaleznoici od
rodzaju produkowanych elementéw stosowane s rdzne typy
tokarek, réznigce sie miedzy innymi wielkoscia, moca, liczbg osi,
wyposazeniem oraz mozliwosciami sterowania. Odpowiedni
dobér maszyny ma wiec istotne znaczenie zaréwno dla jakosci
wykonywanych elementéw, jak i kosztéw oraz organizacji produkgii.

Na rynku dostepnych jest wielu producentéw tokarek CNC,
ktérzy oferujg maszyny przeznaczone zaréwno dla matych zaktaddw,
jak i duzych przedsiebiorstw przemystowych. Poszczegdlne firmy
réznia sie miedzy sobg konstrukcja maszyn, stosowanymi systemami
sterowania, poziomem automatyzacji oraz zakresem dostepnych
rozwigzan technologicznych. Analiza ofert producentéw pozwala
lepiej zrozumieé, jakie mozliwosci daje wspdtczesna technologia
CNC oraz na jakie parametry nalezy zwréci¢ uwage przy wyborze
odpowiedniej maszyny.

Celem raportu na nastepnych stronach jest przedstawienie
charakterystyki tokarek CNC oraz zaprezentowanie wybranych
producentéw tego typu maszyn. W raporcie zwrdcono uwage
na najwazniejsze cechy tokarek, ich zastosowanie, mozliwosci
technologiczne oraz rozwiazania stosowane przez poszczegélne
firmy. Jesli jakas tokarka Cie zainteresowata, zapraszamy do kontaktu
z firmam przedstawionymi w raporcie!
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Toolox®44 i Toolox®46 w elementach obcigzonych
zmeczeniowo- potencjat nowej generacji stali do

wymagajgcych zastosowan

Czy mozna zwiekszy¢ wytrzymatos¢ obcigzonego komponentu bez dodatkowej obrébki cieplnej? Wyniki
badaf zmeczeniowych przeprowadzonych na Uniwersytecie w Linkdping pokazujg, ze Toolox®44
i Toolox®46 moga byc interesujaca alternatywa dla klasycznych stali stopowych stosowanych w

wymagajacych elementach maszyn.

Wymagania XXI wieku

Wspbtczesne maszyny musza pracowac szybciej, dtuzej i przy coraz
wiekszych obcigzeniach. Jednoczesnie konstruktorzy czesto otrzymuja
zadanie ograniczania masy i wymiaréw komponentéw. W przypadku
elementéw krytycznych, takich jak waty napedowe, osie, sworznie
czy inne czesci przenoszace duze i zmienne obcigzenia, oznacza to
koniecznos¢ poszukiwania materiatéw, ktére pozwalajg potaczy¢ wysoka
wytrzymatos¢ z odpowiednia trwatoscig zmeczeniowa.

Jednym z rozwiazan, ktére warto w tym kontekcie rozwazy¢, sg stale
Toolox®44 i Toolox®46. Przeprowadzone na uniwersytecie w Linkdping
w Szwecji badania zmeczeniowe dostarczaja interesujgcych danych
dotyczacych zachowania tych materiatbw w warunkach obcigzenia
zmiennego (wykres 1). Jako materiat referencyjny wykorzystano stal
stopowa okredlang w Szwecji jako SS2541, odpowiadajacg miedzy
innymi gatunkom 4340 w USA oraz 34CrNiMo6 [34HNM] w Niemczech.
Materiat referencyjny zostat poddany obrébce cieplnej w celu uzyskania
granicy plastycznodci RP0,2 na poziomie 865 MPa. Wyniki wskazujg
na potencjat Toolox®44 i Toolox®46 jako materiatow do zastosowar,
w ktérych wymagana jest wysoka wytrzymato$¢ oraz odpornos¢ na
obciazenia zmeczeniowe.

Zmeczenie materiatu- wyzwanie, ktérego nie wida¢ na pierwszy
rzut oka

W przypadku wielu komponentédw maszyn najwiekszym problemem
nie jest pojedyncze, maksymalne obcigzenie, lecz miliony powtarzajacych
sie cykli pracy. Wat napedowy moze podczas eksploatacji wielokrotnie
przyspiesza¢, zwalnia¢, zmienia¢ moment obrotowy i przenosit
obciazenia o rdznej wartosci. Podobnie pracujg osie, sworznie czy
elementy uktadéw napedowych. Nawet jezeli naprezenia wystepujace
podczas pojedynczego cyklu sg znacznie nizsze od wytrzymatosci
statycznej materiatu, ich wielokrotne powtarzanie moze prowadzi¢ do
powstawania i rozwoju peknie¢ zmeczeniowych. Dlatego wysoka granica
plastycznosci jest waznym, ale nie jedynym parametrem przy wyborze
materiatu. Konstruktor musi braé pod uwage réwniez zachowanie
materiatu przy obcigzeniach zmiennych, jako$¢ powierzchni, geometrie
komponentu, koncentracje naprezei oraz sposéb wykonania i obrébki
elementu.

Klasyczne rozwigzanie: stal stopowa i obrobka cieplna

Stale takie jak 4340 czy 30 HNM od lat znajdujg zastosowanie

u 36

w elementach wymagajacych wysokiej wytrzymatodci. Jedna z ich
istotnych zalet jest mozliwos¢ uzyskania bardzo dobrych witasciwosci
mechanicznych poprzez odpowiednio zaprojektowana obrébke
cieplng. Jest to sprawdzona technologia, ale jednoczednie oznacza
dodatkowy etap procesu produkcyjnego. W praktyce moze to wygladac
nastepujaco: konstruktor wybiera stal stopowa, nastepnie komponent
jest wykonywany, a pdzniej poddawany hartowaniu i odpuszczaniu, aby
uzyska¢ wymagany poziom wytrzymatosci. Im bardziej odpowiedzialny
jest komponent, tym wieksze znaczenie ma kontrola catego procesu.
Obrébka cieplna musi by¢ przeprowadzona prawidtowo i powtarzalnie.
W przypadku duzych lub skomplikowanych elementéw dodatkowym
wyzwaniem moga by¢ odksztatcenia, naprezenia wiasne czy réznice
wiasciwosci w przekroju. Nie oznacza to, ze obrébka cieplna jest
niewtasciwym rozwigzaniem. Jest ona szeroko stosowana w przemysle
i moze dawac znakomite rezultaty. W przypadku krytycznych elementéw
nalezy jednak pamietaé, ze kazdy dodatkowy proces technologiczny

oznacza réwniez konieczno$¢ jego odpowiedniej kontroli.

Fot. 1. Prety okrqgfe, ulepszone cieplnie w gatunku Toolox ® 44 czekajg w
magazynie w Inowroctawiu.

Toolox®- wytrzymatosc juz w stanie dostawy

Toolox® pozwala podejs¢ do problemu z innej strony. Stale Toolox®44
i Toolox®46 s3 dostarczane w stanie ulepszonym cieplnie, dzieki
czemu uzytkownik otrzymuje materiat o wysokiej wytrzymatosci bez
koniecznosci przeprowadzania dodatkowego hartowania i odpuszczania
w celu uzyskania podstawowych wiasciwosci mechanicznych materiatu.
Z punktu widzenia producenta komponentu oznacza to mozliwos¢
uproszczenia procesu. Materiat przychodzi gotowy do dalszej obrébki
mechanicznej, a konstruktor moze juz na etapie projektowania
uwzgledni¢ jego wiadciwosci. To istotna réznica w poréwnaniu z
rozwigzaniem, w ktérym wiasciwosci koficowego komponentu zaleza
nie tylko od wybranego gatunku stali, ale réwniez od prawidtowego
przeprowadzenia p6Zniejszej obrébki cieplnej.
Co pokazuja badania z Linkoping?
Badania przeprowadzono w temperaturze pokojowej metoda
kontrolowanego naprezeniowo zmeczenia materiatu (stress-controlled
fatigue). Préby wykonano przy wspdtczynniku asymetrii cyklu R = -1
oraz czestotliwodci 20 Hz. Oznacza to cykliczne obcigzanie probki w
warunkach odpowiadajacych symetrycznemu cyklowi naprezenia. Na
wykresie przedstawiono amplitude naprezenia w funkgiji liczby cykli do
zniszczenia Nf. W badaniach uwzgledniono kilka materiatéw i wariantow
przygotowania powierzchni: Jako materiat referencyjny zastosowano
stal 552541, odpowiadajaca materiatom znanym miedzy innymi jako
4340 w USA oraz 34CrNiMo6 w Niemczech. Materiat referencyjny
zostat poddany obrébce cieplnej do poziomu granicy plastycznoici
RP0,2= 865 MPa. Wyniki przedstawione na wykresie pokazuja wyrazna
roznice pomiedzy badanymi materiatami. Punkty odpowiadajace
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Liczba cykli do zniszezenia [ME)

Toolox®44 i Toolox®46 znajduja sie w zdecydowanie wyzszym zakresie

amplitud naprezefi niz punkty dotyczace SS2541. Dla przyktadu, w
zakresie okoto 10°-10° cykli punkty dla Toolox®44 i Toolox®46 wystepuja
w przyblizeniu w zakresie 700-850 MPa, podczas gdy wyniki dla SS2541
znajduja sie znacznie nizej, mniej wiecej w zakresie 480-550 MPa. Jest
to bardzo istotna obserwacja. Oznacza bowiem, ze przy poréwnywalnej
liczbie cykli do zniszczenia prébki Toolox® byty w stanie przenosié
znacznie wiekszg amplitude naprezenia niz badany materiat referencyjny.
Poréwnanie ze stalami Toolox® pozwala spojrze¢ na ich zastosowanie z
perspektywy realnego problemu konstrukcyjnego: czy materiat o wysokiej
wytrzymatosci, dostarczany juz w odpowiednim stanie, moze zastapic
klasyczng stal stopowa wymagajacg dodatkowego procesu obrébki
cieplnej? Uzyskane wyniki potwierdzaja potencjat takiego rozwigzania.
Nie oznacza to oczywiscie, ze Toolox® jest automatycznym zamiennikiem
kazdego elementu wykonanego ze stali 4340 czy 34CrNiMo6. Kazdy
komponent musi by¢ przeanalizowany indywidualnie. Wyniki badaf
nalezy odnosic¢ do konkretnej geometrii, rodzaju obcigzenia, technologii
wykonania i wymaganej trwatosci. Jednoczesnie dane z badan stanowig
mocny argument za tym, aby Toolox® braé pod uwage juz na etapie
projektowania nowych komponentéw.

Poszukiwania stali idealnej?

Potrzeba zwiekszania wytrzymatosci komponentéw jest widoczna w
wielu sektorach przemystu. Producenci maszyn rozwijajg nowe produkty,
ktére majg by¢ bardziej kompaktowe, wydajne i trwate. Uzytkownicy
oczekuja jednoczesnie diuzszej zywotnosci i ograniczenia kosztownych
przestojow. Szczegblnie interesujace jest to, ze poszukiwanie
odpowiedniego materiatu czesto prowadzi do stosunkowo niewielkiej
liczby rzeczywistych alternatyw. Nie wystarczy bowiem znaleZ¢ stali o
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Wykres 1. Wykres opracowany przez hute SSAB przy wspétoracy ze studentamiz Uniwersytetu w Linkdping.
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wysokiej wytrzymatosci. Materiat musi jednocze$nie odpowiadaé
wymaganiom konstrukcyjnym, technologicznym i jakosciowym.

Mniej procesow, mniej potencjalnych probleméw

W przypadku elementéw narazonych na obcigzenie bardzo wazna
jest kontrola catego faficucha produkcyjnego. Kazdy dodatkowy
etap oznacza koniecznod¢ zapewnienia jego odpowiedniej jakosci
i powtarzalnoci. Jezeli mozna osiggnaé wymagane wiasciwosci
poprzez zastosowanie materiatu dostarczanego juz w odpowiednim
stanie, konstruktor otrzymuje mozliwo3¢ ograniczenia liczby operacji
technologicznych. Wtasnie tutajstale produkcjihuty SSAB moga oferowac
szczegblng wartos¢. Najwieksza wartoscig Toolox® nie musi byé wiec
wytacznie sama wysoka wytrzymatos¢. Znaczenie ma cafe rozwigzanie:
materiat o wysokich wtasciwosciach, dostarczany w odpowiednim stanie,
mozliwo3¢ jego obrébki oraz potencjalne ograniczenie liczby operacji
technologicznych. W przypadku modernizacji komponentéw moze to
pozwoli¢ konstruktorowi spojrzec na problem szerzej. Zamiast zwigkszac
rozmiar elementu, mozna przeanalizowaé mozliwos¢ zastosowania
mocniejszej stali. Zamiast dodawaé kolejny etap obrébki, mozna
rozwazy¢ materiat dostarczany juz w stanie zapewniajgcym wymagane
wiadciwosci. Zamiast projektowaé catkowicie nowy komponent, mozna
sprawdzi¢, czy istniejacy projekt moze zostac zoptymalizowany poprzez
zmiane materiatu. To wtasnie jest istota upgradingu.

L |

= L
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Fot. 2. Prébka wykonana ze stali Toolox®44, ktéra bedzie poddawana
prébom zmeczeniowym. (Zrédfo: SSAB)

Waty napedowe - przyktad zastosowania

Waty napedowe s3 dobrym przyktadem komponentéw, w ktérych
wiasciwosci materiatu moga mie¢ kluczowe znaczenie. Element taki musi
przenosi¢ moment obrotowy, czesto przy jednoczesnym wystepowaniu
naprezeh skrecajacych i zginajacych. W czasie eksploatacji liczba cykli
moze by¢ bardzo duza, dlatego wytrzymatos¢ zmeczeniowa jest jednym
z podstawowych kryteriéw projektowych. Dodatkowym wyzwaniem
sa miejsca koncentracji naprezen — zmiany Srednicy, rowki, potaczenia
czy inne elementy geometrii. Zastosowanie materiatu o odpowiednich

whadciwosciach moze wiec daé konstruktorowi dodatkowy margines
bezpieczefistwa lub stworzy¢ mozliwos¢ optymalizacji wymiardw.
Whioski: czas spojrzec na materiat inaczej

Wysoka wytrzymatos¢ materiatu jest dzis nie tylko parametrem
w  tabeli wifasciwodci mechanicznych. Moze byé narzedziem
pozwalajgcym zmieni¢ sposdb projektowania catego komponentu.
Badania zmeczeniowe wykonane w Linkdping pokazuja potencjat
Toolox®44 i Toolox®46 w zastosowaniach, w ktérych elementy sa
narazone na powtarzalne obcigzenia. Poréwnanie z odpowiednio
zahartowana stalag dodatkowo pokazuje, ze warto rozwaza¢ Toolox®
jako alternatywe dla tradycyjnego podejscia. Dla konstruktoréw
moze to oznacza¢ nowg mozliwos¢ optymalizacji komponentéw. Dla
producentdw potencjalnie prostszy i bardziej przewidywalny proces.
Dla uzytkownikéw maszyn mozliwo3¢ uzyskania trwalszych i bardziej
odpornych elementéw. A dla catego przemystu- kolejny krok w kierunku
projektowania komponentéw, w ktérych materiat nie jest tylko jednym z
parametréw, ale integralng czescia rozwiazania konstrukcyjnego.

Gdybys chciat sprobowac tego gatunku, to stal Toolox®44 w pretach
ptaskich i okragtych mamy na magazynie Oberon w Inowroctawiu, stal
Toolox®46 mozemy sprowadzic dla klienta z huty SSAB.

Julia Sopofiska przy wspétpracy z huta SSAB

Fot. 3. Rodzina stali Toolox® jest w petni spawalna we wszystkich
podgatunkach i wymiarach. (Zrédfo: SSAB)
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Teraz z ekranem dotykowym

ProtoTRAK® &

Od prostego pomystu naszkicowanego na kartce do gotowego
detalu w zaledwie 20 minut. Bez zbednych obliczen.

Zapraszamy do kontaktu

juz dzisiaj, aby umowic sie

na prezentacje sterowania
ProtoTRAK® w Panstwa firmie

lub umowi¢ sie na prezentacje
maszyny u obecnych uzytkownikow
blisko Painstwa lokalizacji.

B prowmRAiELY

ProtoTRAK® dla frezowania. ProtoTRAK® dla frezowania. ProtoTRAK® dla toczenia.

Macline Tools

Aby uzyska¢ wiecej informacji, zapraszamy do kontaktu +48 32 32 35 150
www.xyzmachinetools.pl email: info@xyzmachinetools.pl
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Odsrodkowe filtry oparow chtodziwa

do obrabiarek

Wysoki poziom
FILTRACJI
doskonata skutecznos¢

| wysoka wydajnos¢

Zaprojektowana, skonstruowana i opatentowana seria CM PRO
obejmuje serie filtréw odsrodkowych do mgiet oleistych,
oferujgcych wysokg wydajnos¢, wysokg sprawnosc i fatwg konserwacje.

Zanieczyszczone powietrze jest zasysane przez wlot za pomoca ruchu od$rodkowego wirnika, wyposazonego w panele
wykonane z bulprenu o kontrolowanej gestosci. Gdy powietrze przechodzi przez panele, czasteczki ulegajg efektowi
koalescencji, a nastepnie sg odprowadzane na zewnatrz przez specjalng rure wylotowa.

Dodatkowo, kolejny etap filtracji, ktory wykorzystuje fizyczng zasade koalescenciji, w potaczeniu z medium filtracyjnym
FFA z widkna szklanego, zapewnia skutecznos¢ na poziomie 99,99%.

Zapraszamy do kontaktu w celu przeprowadzenia spersonalizowanej konsultacji

& mHHCDSI'H PL 33-102 Tarnéw, ul. Klikowska 101C
tel. +48 14 626 68 52 e-mail: handel@marcosta.pl

www.marcosta.pl

PRECIZ - hartowane prowadnice, szyny, listwy

Czeska firma PRECIZ s.r.o. nalezy do wiekszej struktury biznesowej, to jest jedna ze spdtek corek PRAZI GROUP.

JesteSmy przedstawicielem PRECIZ w Polsce od 1999 roku. Firma PRECIZ najczesciej jest kojarzona ze szlifowanymi

ptaskownikami o typowych wymiarach. Sg wykonywane ze stali walcowanej krzyzowo aby ogranicza¢ ewentualne

odksztatcenia. Typowo jako dtugie na 500 lub 1000 mm. A po obrébce konserwowane i zapakowane w nawoskowany

papier, ktéry pozwala przechowywac produkty dos¢ dtugo na magazynowej potce.

Co zrobic jednak, jezeli potrzeba dtuzszych elementdéw? O twardosci
innej niz zwykta stal 1.2311? Prosimy wtedy o przestanie konkretnego
zapytania, bo osobnym produktem sa ptaskowniki robione wedtug
rysunku klienta. Ma to uzasadnienie ekonomiczne przy kilku sztukach,
wyjatkowo duzych dtugosciach, niedostepnych we wtasnym warsztacie.
PRECIZ jest w stanie wykona¢ serie ptaskownikéw az do 7 metréw
dtugosci. W typowej praktyce przecietnego warsztatu nie spotykamy tak
dtugich obrabiarek. Dodatkowo istnieje mozliwos¢ weryfikacji wymiardw,

rozstawu ewentualnych otwordéw w izbie pomiarowej czeskiej firmy.

Poszukiwane przez klienta elementy moga by¢ wykonane ze stali
ulepszonej cieplnie juz w hutach. W gatunkach takich jak: 1.2311, 1.2312,
1.2316, Toolox. Mamy zatem pierwszy zakres twardoici elementow
od 30 do 45 HRC. Dodatkowo w zaktadzie istnieje wtasna hartownia,
pozwalajaca na indywidualne obrébki cieplne, bo PRECIZ produkuje
takze formy. Jedna z jego gafezi dziatalnoici jest produkcja form do
silikatow (biate cegly wapienno-piaskowe). Mozna pokusi¢ sie o

hartowanie innych gatunkéw na wyzsze twardosci. Oczywiscie jest to

limitowane wielko3cia czy raczej dtugoscia pieca.

Piece do hartowania o dtugosci czy gtebokosci 500 czy 1000 mm
sa spotykane w hartowniach, takze tych ustugowych. Pisatem jednak
o szlifowaniu dugich ptaskownikéw. Dwa, cztery czy wiecej metrow.
Czego$ takiego nie witozy sie do typowego pieca hartowniczego
i przystowiowego konia z rzedem, jak uda sie co$ takiego sprawnie
wtozy¢ do wanny hartowniczej bez wywotania naprezen niszczacych
geometrie elementu. PRECIZ jest jednak dostawca dtugich ptaskownikéw
hartowanych. Robi to w hartowni indukcyjnej (fot. ponizej) Uzyskujemy
twardg czed¢ ptaskownika, odporniejszg na naciski czy Scieranie
i cze$¢ miekka, ktéra jest mocowana w zaciskach. Catos¢ jest bardziej
odporna na ewentualne pekniecie na krucho. Gdzie obecnie stosuje
sie takie ,zabytkowe", indukcyjne obrdbki? Chocby na szyny po jakich
poruszaja sie roboty produkcyjne. PRECIZ dostarcza wiasnie takie szyny
do robotéw firmy KUKA. Hartowanie indukcyjne stosowane w PRECIZ
to nowoczesna metoda obrébki cieplnej, ktéra polega na szybkim

nagrzewaniu powierzchni metalu pradem o wysokiej czestotliwosci
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i natychmiastowym jej schtodzeniu, w tym przypadku woda czy
emulsjg chtodzaca. Jest to catkiem precyzyjny proces, ktéry po-
zwala zahartowac element wybidrczo, cze$¢ robigc twarda, a czesé
bardziej elastyczna, miekka. Wieksza twardosé: to zwiekszona od-
pornos¢ czesci na Scieranie i zuzycie. Szybka obrdobka z nagrzewa-
niem tylko czesci elementu powoduje jedynie mate odksztatcenia i
stabe naprezenia termiczne w poréwnaniu do tradycyjnych piecéw
hartowniczych. Dodatkowym bonusem hartowania indukcyjnego

jest do3¢ czysta powierzchnia utwardzanego elementu — szybki

proces nie powoduje silnego utleniania ani zgorzeliny.

fot. 2. Na zdjeciu widoczne intensywne chfodzenie hartowanej
indukcyjnie prowadnicy.

Podsumowujac: ptaskownik moze wydawaé sie produktem
prostym, znanym i dla niektérych wrecz nudnym. W rzeczywistosci
jego produkcja potrafi byé sporym wyzwaniem, a sam ptaskownik
wcigz znajduje dziesigtki zastosowah w réznych gateziach prze-
mystu. Wiemy o tym z wtasnego do3wiadczenia. Od ponad ¢wieré
wieku produkujemy i dostarczamy precyzyjne ptaskowniki- zarow-
no te drobne, jak i wieksze, krétkie i dtugie. | choé na pierwszy rzut
oka moga wygladac niepozornie, doskonale wiemy, ile technologii,
doswiadczenia i precyzji moze kryé sie w tak prostym elemencie.

Zapraszam do kontaktu z Oberonem i wspétpracy.

reklama

80 000 obr. /min na
Twoim CNC

Precyzyjne
wymienne wrzeciona

Dostepne mocowania stozkowe:
e BT30/NT30
e BT40/NT40/CAT40/1T40
» HSKA63/HSK A100
Mocowanie proste:

o ST32

OBERON°® Robert Dyrda

www.nakanishi.com.pl, oberon@oberon.pl
kom. 693 371202

TOOLOX
Najtwardsza dostepna
stal na formy wtryskowe

Zmien swoje myslenie. Zmien stal.

Toolox 44° - twardos$¢ 45 HRC w stanie dostawy

OBERON® Robert Dyrda

tel. 52 35 424 00
www.oberon.pl, oberon@oberon.pl

Jpala0y 1IN

System 3R z glowica 3D
Prosta regulacja w trzech wymiarach
System 3R jest Twoim rozwigzaniem!

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

Precyzyjnie szlifowana stal narzedziowa

Gatunki: 1.2343 ESU

1.2842 90MnCrv8 + 12162
1.2436 X210CrW12 + 12083
1.2379 X153CrVMo-12-1 + 12085
1.2767 X45NiCrMo16 + 1412
1.2311 40CrMnMo7 + 13343
s 12312 40CrMnMoS8-6 R 157225
1.2363 X100CrMoV5-1 11730

12343 X38CrMoV5-1 + 10570

Wymiary katalogowe: Dostarczana:

grubosc: od 1do 100 mm
szerokos¢: 0d 10 do 300 mm
dtugosé: 500i1000 mm

Wymiary niestandardowe:
wedtug zyczenia klienta,
takze frezowane, szlifowane CNC
pomiary do dtugosci 4 m na maszynie
pomiarowej

w stanie szlifowanym
wyzarzana zmiekczajgco
zabezpieczona przed korozja

reklama

X37CrMoV5-1
21MnCr
X40Cr14
X33CrS16
X105CrMo17
HS 6-5-2C
42CrMo4
C45U

St5258

OBERON® Robert Dyrda
* 88-100 Inowroctaw * ul. Cicha 15
+ tel. 52 35 424 00 + oberon@oberon.pl « www.oberon.pl
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Stal HTCS® — co to wiasciwie jest?

Tytutowa zagadka czyli HTCS to angielski akronim od nazwy High Thermal Conductivity Steel (pol. stal o wysokiej prze-
wodnosci cieplnej). Jest kilka hut stali, ktore starajg sie wyprodukowac stal narzedziowa o wyzszej niz typowa dla stali
narzedziowej przewodnosci cieplnej. Jedna z nich ma zastrzezone patenty na przekroczenie magicznej liczby 50 W/mxK
w stali. W tym artykule postaram sie krotko napisac o tym jaka jest typowa przewodnos¢ cieplna stali i czemu to podwyz-
szanie przewodnosci ma stuzy¢ przy budowie niektorych narzedzi.

Przewodnos¢ cieplna réznych stali zalezy od ich sktadu chemicznego i struktury, takze od samej czy- 50-60
stosci tego popularnego materiatu. Typowy podziat stali narzedziowych obejmuje: stale do pracy na goraco,
do pracy na zimno, stale szybkotnace itd. W zasadzie nie spotkatem firmy, ktéra specjalnie zajmuije sie prze-
wodnoscig cieplng stali narzedziowych do pracy na zimno. Skoro pracujg ,na zimno” czyli rozgrzewaja sie
do maksymalnie 100 — 120°C, a ciepto powstajace z tarcia odprowadza ze strefy pracy chtodziwo, sama
stal nie ma wiele do zrobienia. Sytuacja zmienia sie przy wtryskowym formowaniu tworzyw sztucznych
czy cidnieniowym formowaniu metali, gdzie przestrzef robocza jest niejako zamknieta. W tych procesach
odprowadzenie ciepfa czy rozgrzanie narzedzia do odpowiedniej temperatury jest istotne. Co wiecej, sto-
sunkowo tatwo daje sie przeliczyé efekt ekonomiczny zastosowania materiatéw o wyzszej niz normalna
przewodnoici cieplnej. Co zatem znaczy ta ,normalna” przewodnos¢ cieplna? Popularna stal narzedzio-
wa na formy i korpusy form 1.2311 (P20, M201 itp.) ma przewodno3¢ cieplna ok. 33 W/m*K przy 250°C.
W temperaturze pokojowej ma wyzszg, tylko wyzarzona tez wyzszg, ale stosuje sie ja typowo jako ulepszo-
na cieplnie do twardosci 30 HRC i wtedy przewodno3¢ cieplna spada, bo zmienia sie struktura stali. Rodzi
sie zatem pytanie: czy zastosowanie stali trwalszej, lepiej sie polerujacej i drozszej, w dodatku nazwanej ,do
pracy na goraco” jak stal 1.2343 (WCL, W300 itp.) spowoduije szybsze odprowadzanie ciepta? Stal 1.2343
stosujemy na wkiadki ulepszajac ja wyzej niz stal 1.2311, najczesciej do twardosci 45-52 HRC. Bedzie zatem
na pewno trwalsza, ale .. przewodno3¢ cieplna stali do pracy na goraco jest nizsza niz 1.2311 i w 250°C
wynosi okoto 28 W/m*K. W obu przypadkach tych stali przewodno3¢ cieplna maleje wraz ze wzrostem o

. L. . L, . A . . Typowa przewodnosc cieplna
temperatury pracy. Z ciekawosci sprawdzitem przewodno3é cieplng stali do pracy na zimno. Najpopular- (W/m-K)
nigjsza stal do pracy na zimno 1.2379 (NC11LV, D2, K110 itp.) ma w temperaturze pokojowej przewodnos¢
cieplng 16,7W/m*K, ktéra w przypadku tej stali lekko ro3nie do 20,5 W/m*K przy temperaturze 350°C. Jak
pisatem jest to efekt r6znej zawartosci wegla, dodatkdw stopowych i w efekcie struktury samej stali zmieniajacej sie wraz z obrébkg cieplna.

Rozpisatem sie o przewodnodci cieplnej stali narzedziowych ,normalnych”, typowych. Ktod mogtby zapytaé: ale dlaczego walczy¢ o wyzsza prze-
wodnos¢? Poniewaz osiggniemy wowczas szybsze nagrzewanie sie i studzenie narzedzia. No i oczywiscie zadbamy o ekologie, a posrednio o swoja
kieszef, bo zuzyjemy mniej energii. | to w ,obie” strony. Czesto narzedzie musi by¢ podgrzane, aby detal dobrze sie formowat i studzone szybko, by
wypadat juz usztywniony, a nie prawie rozptywat sie gubiac ksztatt czy wymiary przy wstepnej kontroli jako3ci.

Takim typowym przyktadem, gdzie rodzi sie problem ze ztym studzeniem sg rozmaite plastikowe wiaderka, pojemniki, doniczki. Rzeczy duze ze stosun-
kowo cienkimi Sciankami. Powinny mie¢ z reguty pfaskie dno. Pojemnik studzacy sie za wolno bedzie miat wypukte, jakby zwiekszone dno i nie bedzie stat
dobrze, stabilnie. Problemem do wykonania sa rozmaite cienkoscienne skrzynki, obudowy elektryczne (fot.1.). Przy ztym studzeniu Scianki wykrzywiajg sie
i jest duzy procent brakéw, ewentualnie przy liberalnej kontroli jakosci duzy procent niezadowolonych klientéw.
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Przewodnos¢ cieplna Polerowalnos¢ Odpornosé na zuzycie | Maksymalna twardos¢ Obrobka cieplna
1.2344 (H13) +++ +++++++ +++++ 54 HRC Hartowanie i odpuszczanie
FASTCOOL®-50 +++++++ ++++++++ ++++++++ 54 HRC Hartowanie i odpuszczanie
HTCS®130 +++++++ 4 +++++ 54 HB Hartowanie i odpuszczanie
1.2311/P20 SRisist +++++ i 325HB Wstepnie ulepszona QT
FASTCOOL®-10 +++++++++ ++++++ ++ 320 HB Wstepnie ulepszona
FASTCOOL®-20 ++++++++ ++++++ +++ 420 HB Wstepnie ulepszona QT

W 44

Czesto rozwigzaniem problemu z kiepskim studzeniem jest uzycie
brazéw berylowych czy innych wysoko przewodzacych ciepto stopéw
miedzi. Nie zapewniaja one jednak dostatecznie wysokiej trwato-
Sci wktadek formujacych. Wycieraja sie szybciej od stali, co oznacza
koniecznos¢ przygotowania kilku zamiennikdw wktadek (znamy taki
przyktad zatyczek od producenta markeréw i dtugopiséw), ewen-
tualnie pekaja, bo mimo posiadania ,jakiejs" twardosci, nie maja jej
tak duzej jak stal. Przyktadem moze tu by¢ produkcja adaptera elek-
trycznego z tworzywa PA6 wtryskiem w 290°C (fot. 2.). Detal robio-
ny poczatkowo we wktadkach ze stali do pracy na gorgco 1.2343 miat
przypalenia, a wydajnos¢ byfa niska. Zastosowanie brazu berylowego
na wktadki poprawito wydajnos¢, tzw. szybkos¢ produkgji, ale z kolei
trwatos¢ wktadek z brazu o twardosci ledwie 94HB byfa niska. Zasto-
sowanie stali HTCS®-130 usuneto zaréwno przypalenia jak i pozwolito
na dziesieciokrotny wzrost trwatosci wktadki.

<« fot. 1. Skrzynka elektryczna z wciggnietymi bokami.

Btedéw w produkowanych detalach, ktére to btedy spowodowane
sg zbyt niskg przewodnoscig cieplng formy wtryskowej mozna unik-
nac stosujac odpowiednie materiaty. Sg oczywiscie symulatory wtry-
sku, gdzie mozna zobaczy¢ na ile poprawia sie przeptyw tworzywa
i studzenie wktadki przy stosowaniu stali z grupy HTCS® czy tanszych
nieco stali Fastcool®. Jedne i drugie stale produkowane sg w Hiszpanii
przez hute Rovalma S.A. W numerze 2/2020 Forum Narzedziowego pi-
saliSmy o innowacyjnosci tych stali. Stale HTCS® znane sa w Europie od
2006 roku, nowsze od nich stale Fastcool® obecne s3 na rynku narze-
dziowym od 2016 roku.

Wiekszo3¢ z wymienionych powyzej gatunkow stali o duzej prze-
wodnosci cieplnej (rézne stale Fastcool®) dostarczana jest w stanie
wstepnie ulepszonym cieplnie, czyli po hartowaniu i odpuszczaniu, by
osiagna¢ pozadang twardosé. Tylko Fastcool®-50 wymaga od narze-
dziowcow tradycyjnej obrobki cieplnej.

« fot. 2. Adapter elektryczny produkowany w stali HTCS®-130.

Z kolei stale HTCS®, tworzone z myslg o zastosowaniach przy cisnieniowym formowaniu metali dostarczane sa w stanie wyzarzonym zmiek-

Czajaco i w zasadzie wymagaja pdzniejszej obrobki cieplnej. Gatunek HTCS®-130 wymaga hartowania w temperaturze ponad 1000°C i kilkukrotne-
go odpuszczania. Mozna wéwczas uzyskac twardos¢ ponad 52 HRC.

Typowe hartowanie i odpuszczanie -
Operacje podczas utwardzania

I * Wstgpne. Hartowanie * e cykle_ Koncowe_ Kontrola
z bloku frezowanie odpuszczania frezowanie

HTCS®230

Operacje podczas utwardzania

Cigcie AU 3 Obnizenie czasu i kosztow "
‘ * z bloku frezowanie Starzenie § m (> 2 tygodnie) Kontrola

Do uzyskania petnej twardosci stali HTCS® 240 potrzebna jest jedynie obrébka w niskiej temperaturze
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Z kolei stal HTCS®-230 jest innowacyjna stalg o catkiem

innym podejsciu do obrdbki cieplnej co wida¢ na schemacie z HDUA LMﬂ -
B 1.t s vl Wymagane ot podgan RO witryskowe i1 rozdmuchowe
jest to tzw. utwardzanie wydzielinowe. Wymagane jest podgrzanie y

INNOWACYJNE

stali do temperatury ok. 600°C, wytrzymanie w niej i studzenie.
Unikamy wielokrotnego procesu (kilkakrotnego odpuszczania),
usuwamy przy okazj naprezenia po obrébce mechanicznej Stale narzedziowe do pracy na gorgco
dostajac rowna twardos¢ w catym przekroju. Zwazywszy na to, ze
HTCS®-230 jest stala do pracy na gorgco, twardos¢ wyréwnana
w catym przekroju jest tez zaleta3 w porédwnaniu do 1.2343. Dzieki Wtrysk tworzyw Wysoka przewodno$¢
procesowi starzenia stali otrzymujemy twardos¢ okoto 52 HRC, ktéra sztucznych cieplna

moze jeszcze by¢ podniesiona przez np. azotowanie. Osobng zaletg, o
ktorej warto tez wspomnie€ jest minimalna zmiana wymiaréw podczas

reklama

obrobki cieplnej (wykres powyzej). Wiekszo$¢ stalli, takze 1.2343 czy Tioczenie na goraco Wysoka zdolnosé do
1.2344 zmienia podczas hartowania swoje wymiary, czesto roznie w odprowadzania ciepta
réznych kierunkach (ok. 0,15%). Jest to spowodowane strukturg tych

stali i nierdwnym rozrostem ziaren w réznych kierunkach. Stal HTCS®- Odlewanie cisnieniowe

230 podczas starzenia zmienia wymiar TAK SAMO we wszystkich
kierunkach i to w o wiele mnigjszym stopniu niz typowe stale do
pracy na goraco (tylko ok. 0,06%). Mozna zatem przewidzie¢ ksztatt
koficowy narzedzia po obrobce cieplneji unikna¢ dodatkowych wielkich
obrdbek skrawaniem.

e Skrécony czas cyklu
® Redukcja brakow
Kucie matrycowe o Szybsze nagrzewanie
i chtodzenie
o Redukcja przebarwien
termicznych

Rirmrre iy rEEnn? pedchn sk cep ) %] ® Poprawiona odpornos¢

wktadek form i matryc

70 —

HTCS*-230 l ol
50— HTCS® and Fastcool®
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Przewodno$¢ cieplna [W/m-k]

20—
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I [
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Kolejna zaleta stali HTCS®-230, o jakiej chciatem wspomnie¢, jest
oszczedno$¢ czasu w osiggnieciu finalnego ksztattu i wtasnosci wktadki.
Skoro nie musimy wysyta¢ stali do specjalistycznej hartowni, tylko
wykonamy jednoprocesowg, prosta obrobke w swojej narzedziowni
(starzenie w 600°C) zyskujemy ponad tydzieri i dostajemy element o
nieporéwnywanej do stali wstepnie ulepszonych cieplnie twardosci (52
HRC vs 32-44 HRC).

Reasumujac, stale HTCS® to nowoczesny i innowacyjny produkt
huty ROVALMA S.A., ktéry ma zapewni¢ zaktadom przetworstwa
tworzyw sztucznych jeszcze szybsza prace formy, jej wieksza trwatosé
niz przy stosowaniu brazéw. Zastosowanie stali HCTS® w miejsce
tradycyjnych stali narzedziowych o nizszej przewodnoici cieplnej jak priowodnost Odpornoséna polerowainse Mrarionans.
1.2343 (WCL, W300 itp.) pozwala tak dobrze i rdwnomiernie chtodzi¢ e g o
wypraske, ze liczba brakéw spowodowanych zlym studzeniem
jest zauwaialnie nizsza. Nie yviem czy juz jestescie przekgnani do Finansowany w ramach umowy o grant nr 726558 - program badar | inno-
stosowania tego gatunku stali, ale zapraszamy do zakupu i testow. E wacji Unii Europejskiej ,Horyzont 2020". Wigcej informacji mozna znaleic

. . pod adresem http://fasteel.rovalma.com/ Wytaczna odpowiedzialno$¢ za
Osoby, ktdre sprobowaty, zostaty przy tym gatunku. :)

Twardos¢ [HRC]

g
g
2

te publikacje spoczywa na ROVALMA. Unia Europejska nie ponosi odpowie-
dzialnosci za jakiekolwiek wykorzystanie zawartych tu informacji.

Robert Dyrda

dystrybucja innowacyjnych stali w Polsce:

OBERON°Robert Dyrda

OBERON?® Robert Dyrda

ul. Cicha 15, 88 - 100 Inowroctaw, tel. 52 35 424 00, www.oberon.pl, oberon@oberon.pl
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