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GF Machining Solutions

Toczenie.
Frezowanie zgrubne.
Wykańczanie powierzchni. 
Wszystkie operacje w jednym zamocowaniu.

Centrum obróbkowe Mikron MILL P 800 U ST  z opcją symultanicznego toczenia 
(simultaneous turning) zostało skonstruowane na bazie renomowanego modelu 
Mikron HPM 800U. 

Szybkość i precyzja
Kompletna obróbka dzięki Mikron MILL P 800 U ST to szybsze wykonanie 

dokładnych detali bez zbędnych procesów ponownego mocowania detalu.  

W rezultacie otrzymujemy bardziej precyzyjne bazowanie, szybszą konfigurację 

oraz krótszy czas przetwarzania. 

Oszczędność zajmowanej powierzchni
Niższe koszty inwestycyjne i eksploatacyjne dzięki kompletnemu rozwiązaniu 

łączącemu technologię frezowania i toczenia w jednej kompaktowej maszynie.

Gotowe do automatyzacji
Optymalna integracja w produkcji dzięki różnym rozwiązaniom automatyzacji, 

które są kompatybilne z serią Mikron HPM 600U/800U.

www.gfms.com/pl

MILL P 800 U ST
Mikron
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Drodzy Państwo!
Początek roku przynosi często niepokój, bo nie jesteśmy w stanie 

przewidzieć, co w nadchodzącym roku się zdarzy. Stąd może wysyp 
wszelkiej maści wróżek i jasnowidzów w gazetach czy telewizji. Denerwują 
mnie te brednie, ale zważywszy, że gazety, nawet codzienne, są w rękach 
niemieckich wydawców, telewizja w większości komercyjna, nie ma się 
czemu dziwić. Na „trzymaniu” ludzi w ciemnocie zależało zaborcom od 
zawsze. Teraz nie ma zaboru terytorialnego, jak w Polsce w XIX wieku. 
Wtedy jak pamiętamy zachód Rzeczpospolitej był pod niemieckim 
jarzmem, wschód pod rosyjskim, a południe pod austriackim. Obecny 
zabór nazwałbym materialnym. Kto ma środki, ten rządzi, a ogłupiona 
reszta ma za nim podążać. Ciągle aktualne wydaje się przedwojenne 
powiedzenie naszych starszych braci w wierze „wasze ulice, nasze 
kamienice”. Podziały pod względem stanu majątkowego są wyraźne, 
pokus posiadania, podsycanych przez media, coraz więcej. Nic dziwnego, 
że trzeba być idealistą, by nie patrzeć ciągle na swoje, tylko pochylać 
się nad potrzebami innych. A w tym wróżby na pewno nie pomogą. 
Jak widać, nie lubię astrologii, tarota czy innego ogłupiania. Wiem  
z obserwacji, ile te ”niewinne” zabawy wprowadziły nieszczęścia do 
rodzin. Cóż zatem robię przy tak wielkiej filiżance? Fusy będę badał,  
by w nich zobaczyć przyszłość? O nie, nigdy! Gigantyczna filiżanka była 
jedną z dekoracji na EXPO w Mediolanie. Stały te dekoracje pomiędzy 
pawilonami krajów, których jednym z bogactw są plantacje krzewów 

kawowych. Mnie o tyle dobrze się kojarzy, 
że kiedy piszę ten felieton jest zima, do 
pracy jadę po ciemku, wracam o zmroku  
i bez kawy, jak mam wrażenie, chyba 
bym nie przeżył. Tej wielkości filiżanka 
wydaje mi się w sam raz na zimowe 
miesiące. Natomiast co rok przyniesie 
pozostaje nam jak zwykle zgadywać. 
Dawno temu zauważyłem, że jak bym 
nie przewidywał, to rzeczywistość potrafi 
zaskoczyć i będzie inaczej niż sobie coś 
wyobrażałem. Brzmieć to ma nie tyle 
pesymistycznie, co uspakajająco. Jak pisał 
dawno temu natchniony autor: „Nie bój 
się robaczku Jakubie, nieboraku…” Iz 41, 
14. Zatem i my podchodźmy ze spokojem 
do nadchodzącego roku. Co ma być i tak 
będzie. Nie mamy wpływu na pewne 
rzeczy jak: stawki podatkowe, wielkość 
WIBOR czy kurs walut. Nie warto zatem  
się tym zadręczać!

Nowy rok to powzięte nowe postanowienia. Zamiast myśleć  
o czytaniu wartościowej literatury czy odchudzaniu zapytam przekornie, 
czy nie lepiej byłoby wdrożyć system paletyzacji do firmy? Będzie wtedy 
czas na czytanie, a i stresu z pracą na drążarce mniej, czyli i opychanie 
się ciasteczkami nie grozi. Powyższe zdania to taka żartobliwa zachęta  
do czytania artykułu o prostym początku paletyzacji w narzędziowni.

W bieżącym numerze zamieszczamy kolejne raporty, tym razem  
o piłach do metalu i bardzo narzędziowych obrabiarkach czyli drążarkach 
wgłębnych. Niech wysoki kurs dolara czy skaczące euro nie będzie 
przeszkodą przy planowaniu nowych inwestycji. Tak konstrukcje, jak  
i ceny zmieniają się stale. Najwcześniej w tym roku, obrabiarki w działaniu 
będzie można zobaczyć na targach STOM w Kielcach. Ta mniejsza, ale  
stale rosnąca wersja poznańskich targów Mach-Tool zaczyna się 9 marca, 
czyli jeszcze podczas kalendarzowej zimy. Mam nadzieję, że pogoda 
dopisze jak ostatnio i odwiedzających nas gości targowych będzie tak 
dużo jak w zeszłym roku. Zapraszam na nasze stoisko. 
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Mocowanie MAGNOS
	 reklama - SCHUNK - str. 1
Mill P 800 U ST
	 reklama GF Machining Solutions - str. 2
Obrabiarki CNC do metalu
	 reklama AI LAB S.C. - str. 3
Krótko - str. 6-9
21 edycja Open House w DECKEL MAHO Pfronten
	 relacja - E. Lewicka - str. 10
METAL 2016
	 reklama Targi Kielce - str. 11
Ceny stali w nadchodzącym roku
	 artykuł R. Dyrda - str. 12 i 14
TOOLEX 2016
	 reklama Expo Silesia - str. 13
MACH-TOOL 2016
	 reklama ITM Polska - wklejka ze skrzydełkiem
SUPERPLAST 400
	 reklama firmy OBERON - wklejka ze skrzydełkiem

„Firma Bohler Uddeholm Polska 
Sp. z o.o. zaznacza swoją 
wiodącą pozycję na polskim 
rynku stali narzędziowych 
i specjalnych kolejną 
inwestycją.” - str. 16-17

„Nowa seria maszyn 
AgieCharmilles CUT E 350 
oraz CUT E 600 wykorzystuje 
rozwiązania, które podnoszą 
wydajność i produktywność, 
czynią proces cięcia 
stabilnym...” - str. 26

„Od czasu założenia w 1952 r. 
ONA ELECTROEROSION pozostaje 
liderem w rozwoju elektroerozji 
oraz produkcji największych 
drążarek wgłębnych EDM  
i przecinarek drutowych WEDM.” 
- str. 39

„...System MAGNOS można 
stosować niezależnie od 
maszyny, nie wymaga 
wstępnego planowania 
ani specjalnych systemów 
technologicznych czy 
interfejsów. ...” - str. 46-47

EXPOWELDING 2016 
	 reklama Expo Silesia - str. 15
Twarde powłoki odporne na ścieranie wytwarzane metodą PVD  
w technologii Eifeler firmy Bohler Uddeholm Polska
	 artykuł Bohler Uddeholm Polska - str. 16, 17
Cięcie piłami taśmowymi
	 reklama OBERON - str. 17
PLASTPOL - 20 lat doświadczenia i udanego biznesu 
	 artykuł Targi Kielce - str. 18
EUROTOOL 2016
	 reklama Targów w Krakowie - str. 19
Wstęp do raportu przecinarki taśmowe
	 artykuł E. Lewicka - str. 20
Przecinarki taśmowe
	 raport - str. 21-24
Przecinarki taśmowe do metali
	 reklama pił taśmowych - EKOMET - str. 21 
Przecinarki taśmowe
	 reklama - STR Faktor - str. 25
Nowe wycinarki drutowe Agie Charmilles CUT E 350/600
	 artykuł GF Machining Solutions - str. 26
Szlifierki do wałków i otworów
	 reklama - MARCOSTA - str. 27
Elementy maszyn, systemy mocowań
	 reklama - KIPP POLSKA - str. 27

II edycja konkursu BLASER Productivity Trophy 2015 rozstrzygnięta!
	 artykuł - ABPLANALP - str. 28-29
Feniks wstał z popiołów
	 artykuł - str. 30 i 32
KENOVA Set line V5 - KELCH
	 reklama - ITA Poznań - str. 31
INTER-PLAST - lider na rynku maszyn używanych
	 reklama - INTER - PLAST, Z. Bodziachowska-Kluza Sp. J. - str. 33
Używane elektrodrążarki erozyjne EDM oraz frezarki
	 reklama - MAC-TEC - str. 34 
Portal branży stalowej STALEO.PL
	 reklama STALEO.PL - str. 34
Wózki widłowe, paleciaki
	 reklama - ZAKREM - str. 34
Czym się kierować przy wyborze elektrodrążarki wgłębnej
	 wstęp do raportu - E. Lewicka - str. 35
Drążarki wgłębne
	 raport - str. 36-38, 40-42, 44
ONA Elektroerosion S.A. made in EUROPE
	 artykuł - GALIKA - str. 39

Nowe układy napędowe elektrodrążarek wgłębnych ZAP B.P.
	 artykuł - ZAP B.P. - str. 43
Najlepsze grafity do elektrod o skomplikowanych kształtach
	 reklama firmy OBERON - str. 45
Technika mocowania magnetycznego. Niezwykła „siła przyciągania”
	 artykuł SCHUNK - str. 46-47
Emax Evolution szlifierka elektryczna Made in Japan 
	 artykuł - M. Adelski - str. 48-50
Fabryka Obrabiarek Precyzyjnych AVIA S.A.
	 reklama - AVIA S.A. - str. 50
Pręty okrągłe, przycięte na wymiar
	 reklama firmy OBERON - str. 51
Prosty początek z zestawem startowym
	 artykuł R. Dyrda - str. 52
Mocowania System 3R
	 reklama OBERON - str. 53
Który grafit wybrać?
	 artykuł D. Hulisz - str. 54
PLASTPOL 2016
	 reklama Targi Kielce - str. 55
STOM 2016
	 reklama Targi Kielce - str. 56
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Krótko

Przecinarka taśmowa typ H-260 HB

Informacje techniczne:

Dwukolumnowy automat hydrauliczny 
umożliwiający cięcie prostopadłe do osi ciętego 
materiału (bez możliwości cięcia pod kątem). 

Maszyna wyposażona w precyzyjne prowadnice 
taśmy tnącej wykonane z węglików spiekanych 
oraz hydrauliczne napinanie taśmy. Zmiana 
prędkości skrawania jest realizowana przez 
falownik. W wyposażeniu standardowym 
przecinarka posiada: układ chłodzenia, układ 
czyszczenia taśmy, oświetlenie robocze, rolotok 
długości 2m.

Przecinarka taśmowa typ S-6240 SA

Półautomat hydrauliczny typ „nożycowy”. 
Przecinarka umożliwia cięcie pod kątem w lewo 
do -600 oraz w prawo do +450. Szybkość 
opadania ramienia (posuw) realizowana 
hydraulicznie. Maszyna wyposażona w 
precyzyjne prowadnice taśmy tnącej wykonane 
z węglików spiekanych oraz hydrauliczne 

napinanie taśmy. W wyposażeniu standardowym 
przecinarka posiada: układ chłodzenia, układ 
czyszczenia taśmy, oświetlenie robocze, rolotok 
długości 2 m.
Informacje techniczne:

Przecinarki taśmowe firmy EUROMETAL

Parametry techniczne Jednostka Wartość

Zakres cięcia
ø mm 260 (10,25")

□ mm 310 x 260 (12"Sz. x 10"Wys.)

Cięcie pakietów
Szerokość m/min od 145 do 190 mm (6" do 8")

Wysokość mm od 30 do 130 (1,2" do 5")

Prędkość taśmy tnącej m/min od 20 do 100 (falownik)

Silnik

Taśma tnąca kW 3,7 (5 HP)

Pompa hydrauliczna kW 0,75 (1 HP)

Pompa chłodziwa kW 0,1 (1/8HP)

Wymiary taśmy tnącej mm 3920 x 34 x 1,1 
(155" x 1,3" x 0,042")

Naciąg taśmy tnącej - Hydrauliczny

Indeksowanie długości
mm 400 (16")

mm 400 x 9 (16" x 9")

Waga kg 1750 (3860 lb)

Zajmowana powierzchnia (dł. x szer.) mm 2170 x 2100 (85" x 83")

Dane techniczne Jednostka Wartość

Zakres cięcia

90°
ø mm 400 (15.7")

□ mm (24,5" Sz. x 
15.7" W.) 620 x 400

±45 °
ø mm  400 (15.7")

□ mm (24,5" Sz. x 
15.7" W.) 420 x 400 

-60°
ø mm 300 (12")

□ mm (11,5" Sz. x 
15,7" W.H) 290 x 400 

Prędkość ostrza m/min 20, 45, 70, 100 (65, 150, 230, 330 
stóp/min) 

Silnik

Taśma tnąca kW  3,7 (5 HP)

Pompa hydrauliczna kW  0,75 (1 HP)

Pompa chłodziwa kW
0,1 (1/8 HP)

 

Wymiary taśmy tnącej mm 4900 x 34 x 1,1 (193" x 1,3" x 0,043")

Naciąg taśmy tnącej -  hydrauliczny

Indeksowanie 
długości

Posuw pojedynczy -  -

Maksymalne 
indeksowanie -  - 

Posuw ramy trakowej ° Dwukierunkowe, -60 ~ 0 ~ +45

Przechył - Ręczny

Wskaźnik kąta cięcia - Kątomierz

Wysokość stołu mm 830 (32.7")

Imadło   Pełny dwustopniowy skok 
hydrauliczny

Waga maszyny kg 1500 (3300 lb)

Zajmowana powierzchnia mm 2400 mm x 2450

FABRYKA AUTOMATÓW TOKARSKICH 
we Wrocławiu grupa HACO po półrocznym 
montażu, stworzyła innowacyjną, dużą 
maszynę do skórowania aluminium. Jest ona  
w stanie wyprodukować profile aluminiowe 
dla odbiorców z różnych branż, np. przemysł 
lotniczy, wodny, szybka kolej, kontenery, 
materiały do budownictwa cywilnego. Linia 
produkcyjna do skórowania potrafi obrobić z dużą 
wydajnością wlewki aluminiowe o średnicach 
500-800mm,długości 700-2000mm. Głębokość 
toczenia jednorazowo może wynosić 1-15mm. 

Wydajność linii to 14 sztuk na godzinę.

Składa się z elementów:

•	 półautomatyczny dźwig załadowczy,

•	 stacja załadowcza,

•	 dźwig załadowczy CNC,

•	 ciężka tokarka TUR 6MN x 3000,

•	 dźwig CNC do rozładunku materiału,

•	 automatyczne taśmociągi wejściowe  
i wyjściowe.

Więcej informacji na temat maszyn 
oferowanych przez firmę 
EUROMETAL Sp. z o.o.  
na stronie  
www.eurometal.com.pl. 

Automatyzacja pracy dzięki linii produkcyjnej do skórowania Gdzie będziemy? Targi branżowe  
z Forum Narzędziowym OBERON

Drodzy czytelnicy oraz reklamodawcy, 
tym wydaniem zaczynamy rok 2016. Numer 
dedykujemy targom STOM w Kielcach, na  
których znajdziemy się wsród licznej grupy 
wystawców. Serdecznie zapraszamy na  
stoisko numer D-43, firmy OBERON 
Robert Dyrda, gdzie otrzymacie Państwo 
najświeższe wydanie dwumiesięcznika oraz 
starsze numery. Na stoisku będą dostępne 
plakaty techniczne: z gatunkami stali, 
z gatunkami metali kolorowych, aluminium  
i grafitów oraz plakat z szlifierkami  
NAKANISHI.

W planach mamy także kolejne targi  
branżowe. PLASTPOL w Kielcach, na które 
zapraszamy w maju od 17 do 20 oraz targi  
w Poznaniu MACH - TOOL, które odbędą się  
w dniach od 7 do 10 czerwca. 

Do zobaczenia w marcu w Kielcach!



Firma HEINRICH KIPP WERK opublikowała 
we wrześniu 2015 r. nowy katalog SYSTEMY 
MOCOWANIA PRZEDMIOTÓW OBRABIANYCH. 
Obejmuje on ponad 2000 różnych 
komponentów mocujących, w tym również 

system mocowania z punktami zerowymi UNI 
lock. 

Umożliwia on szybkie i precyzyjne 
mocowanie urządzeń oraz komponentów. Dzięki 
temu system mocowania z punktami zerowymi 
optymalizuje pracę przy obrabiarkach, centrach 
obróbczych i maszynach pomiarowych. 
Błyskawiczne zmiany ustawień wydłużają 
produktywny czas pracy maszyn, skracają zaś 
czas przezbrajania.

www.kipp.pl

KIPP prezentuje system mocowania ze zmiennymi punktami zerowymi UNI lock

Firma Meusburger powiększyła asortyment 
produktów warsztatowych do budowy form 
i narzędzi, o imadła centrujące HWS 400 
oraz HWS 402. Prosty i bezpieczny sposób 
mocowania gwarantuje możliwość jedno 
i dwustronnej obróbki elementu. Dzięki 
szczękom pazurowym przetłoczenie wstępne 
obrabianego elementu nie jest konieczne. 
Szczęki o wysokości mocowania 3 - 5 mm 
powodują mniejsze zużycie materiału. Wysoka 
powtarzalność i dokładność centrowania 
wpływa pozytywnie na stabilność procesu. 
Wytrzymałość oraz solidna konstrukcja imadeł 
Meusburgera powodują obniżenie wibracji 
przy obróbce. Przekłada to się również na 
zdecydowane obniżenie zużycia narzędzi 
skrawających.

Wymiana szczęk bazuje na wpuście 
pasowanym,co zapewnia wysoką elastyczność 
i precyzyjne pozycjonowanie. Kompletny 
asortyment imadeł Meusburgera dostępny jest 
bezpośrednio z magazynu. Więcej informacji: 
www.meusburger.com.

Fot. NOWOŚĆ Meusburgera – Imadło 
centrujące do mocowania bez przetłoczenia 
wstępnego

Meusburger – Normalia do budowy form  
i narzędzi

Meusburger jest liderem w dziedzinie 
precyzyjnych elementów znormalizowanych. 
Już ponad 14.000 klientów na całym 
świecie wykorzystuje zalety standaryzacji  
i korzysta z ponad 50-letniego doświadczenia  
w obróbce stali. Obszerny program elementów 
znormalizowanych w połączeniu z wysokiej 
jakości produktami dla warsztatów uczynił  
z Meusburgera globalnego partnera w dziedzinie 
budowy narzędzi i form.

* Materiał zdjęciowy: Fotografia (Meusburger)

NOWOŚĆ Meusburgera 
Imadło centrujące do mocowania bez 
przetłoczenia wstępnego

CoroMill® 425 umożliwia łatwą regulację 
i zapewnia większą wydajność obróbki 
wykończeniowej żeliw.

Fot. Frez CoroMill® 425 firmy Sandvik Coromant 
na płytki z ośmioma ostrzami to nowe narzędzie 
do obróbki wykończeniowej żeliw przeznaczone 
dla przemysłu motoryzacyjnego.

CoroMill® 425 firmy Sandvik Coromant to 
frez zaprojektowany do czołowego frezowania 
wykończeniowego płytkami posiadającymi po 
8 użytecznych krawędzi skrawających, który 
znacząco poprawia wydajność skrawania  
i trwałość podczas obróbki materiałów z obszaru 
zastosowań ISO K. Ze względu na innowacyjny 
system ustawiania płytek frez jest wyjątkowo 
wygodny w użyciu.

Firma Sandvik Coromant wprowadziła 
do asortymentu CoroMill 425, frez czołowy 
do obróbki wykończeniowej żeliw. Ten 
wyposażony w wieloostrzowe płytki (8 krawędzi  
skrawających na każdej) frez jest idealnym 
rozwiązaniem do frezowania czołowego takich 
przedmiotów, jak bloki silnika i cylindrów, 
obudowy osi, wsporniki hamulców i skrzynie 
korbowe z żeliw GCI, NCI i CGI. Dzięki 
opatentowanemu systemowi ustawianie płytek 
we frezie przebiega wyjątkowo precyzyjnie  

i niezawodnie, a także jest bardzo uproszczone. 
Te same płytki typu CoroMill 425 mogą 

być używane zarówno jako standardowe płytki 
skrawające, jak i dogładzające płytki wiper.  
W celu wykorzystania właściwości dogładzających 
krawędzi wiper płytki mocowane są w kasetach 
na czole narzędzia. Kąt przystawienia 25°  
i optymalny ścin płytek zostały zaprojektowane 
tak, aby ograniczyć zjawiska wykruszania 
i powstawania zadziorów na powierzchni 
przedmiotu obrabianego. Asortyment płytek 
z odpornego na ścieranie gatunku GC1010  
z pokryciem nakładanym metodą PVD do 
obróbki na sucho oraz gatunku K20W do obróbki  
z chłodziwem zapewnia wyjątkowo długą 
trwałość podczas obróbki żeliwa CGI. 

Więcej informacji na temat rozwiązań dla 
przemysłu motoryzacyjnego znajduje się na 
stronie:www.sandvik.coromant.com/pl-pl/
industrysolutions/automotive.

Firma Sandvik Coromant prezentuje zaawansowany  
frez czołowy dla przemysłu motoryzacyjnego

Sandvik Coromant 
Sandvik Coromant, będący częścią ogólnoświatowej 
grupy inżynieryjno przemysłowej Sandvik, jest liderem  
w dziedzinie wytwarzania narzędzi, rozwiązań w zakresie 
obróbki skrawaniem oraz posiadanej wiedzy. Wyznacza 
standardy i wdraża innowacje spełniające wymagania 
przemysłu obróbki metalu, zarówno obecne jak i związane 
z nadchodzącą nową erą przemysłową. Wsparcie 
edukacyjne, duża skala inwestycji w badania i rozwój 
oraz silne, partnerskie relacje z klientami gwarantują 
postęp w zakresie technologii obróbki, który nadaje 
kierunek i dynamikę oraz zmienia przyszłość przemysłu 
wytwórczego. Firma Sandvik Coromant jest właścicielem 
ponad 3100 patentów na całym świecie, zatrudnia ponad 
8000 pracowników i jest reprezentowana w 130 krajach. 
Więcej informacji znajdą Państwo na stronie internetowej 
www.sandvik.coromant.com lub przyłączając się do 
dialogu za pośrednictwem mediów społecznościowych.
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Nowości w naszej ofercie: 
•	 Elektrodrążarki elektrochemiczne PEM 400, 

PEM 600 i PEM 800.

Obszary zastosowań: 

Oferujemy również: 
•	 szlifierki do płaszczyzn, profili, wałków i otwo-

rów, narzędzi; 
•	 drążarki wgłębne, drążarki do otworów 
•	 precyzyjne systemy mocowań i paletyzacji de-

tali; 
•	 oryginalne systemy automatyzacji gniazd pro-

dukcyjnych; 

•	 urządzenia do usuwania złamanych wierteł  
i gwintowników. 

VECTOR HIGH TECH MACHINERY od 1997 r. na 
rynku.
VECTOR HIGH TECH MACHINERY 
ul. Sokołowska 20/52, 01-142 Warszawa 
biuro@vector-htm.pl; www.vector-htm.pl 
tel. 605 047 467; 22 412 60 68

NOWOŚCI w ofercie VECTOR HIGH TECH MACHINERY

Wszystkich zainteresowanych ofertą 
tworzyw sztucznych, kauczuku czy kompozytów 
zapraszamy do Poznania w dniach 26-29 
września do udziału w  Targach Tworzyw 
Sztucznych i Gumy EPLA.

EPLA odbędzie się ponownie razem  
z blokiem targów przemysłu opakowaniowego, 
logistycznego, spożywczego, w skład którego 
wchodzą takie wydarzenia jak targi TAROPAK, 
LOGIPAK, Polagra Food, Polagra-Tech, Polagra-
Gastro. Duża część zwiedzających te targi 
jest zainteresowana rozwiązaniami z zakresu 
przemysłu tworzyw sztucznych i gumy. 

W ramach targów EPLA zorganizowane 
zostaną salony tematyczne: surowców, kauczuku, 
termoformingu, wtrysku, kompozytów i maszyn. 
Targom tradycyjnie towarzyszyć będą wykłady  
i konferencje.

Więcej na: www.epla.pl 

Targi EPLA ponownie w jesiennej odsłonie Nowa linia frezów Procutter do obróbki materiałów nieżelaznych

Nowe geometrie frezów do obróbki 
aluminium, miedzi i tworzyw sztucznych już 
dostępne – linia ALU obejmuje frezy walcowo-
czołowe, promieniowe, toroidalne. 

W nowoczesnej fabryce Narzędzia 
Skrawające Tools w Siechnicach pod Wrocławiem 
powstają wysokiej klasy narzędzia z monolitu 
węglika Procutter. Dbamy o najwyższą jakość 
produktu na każdym etapie – od doboru 
optymalnej geometrii, gatunku węglika, obróbki 
wykończeniowej i powłoki, po kontrolę jakości. 
Każde narzędzie – zarówno katalogowe, jaki 
i specjalne – jest starannie zaprojektowane, 
z uwzględnieniem specyficznych wymagań 
użytkowników. Produkcja odbywa się przy 
pomocy nowoczesnych szlifierek CNC.  
Więcej na www.toolswro.com.pl.

Fot. Procutter - frezy do obróbki materiałów 
nieżelaznych

RICHO Polska specjalizuje się w sprzedaży, 
serwisie i modernizacji maszyn przeznaczonych 
do obróbki metalu, a także prowadzi 
specjalistyczne szkolenia dla operatorów. 
Nasza kadra to grupa doświadczonych 
inżynierów, którzy w swej wieloletniej praktyce 
zajmują się wdrażaniem zautomatyzoawnych 

linii produkcyjnych, integracją obrabiarek 
CNC z manipulatorami oraz rozwiązywaniem 
złożonych problemów związanych z ich 
obsługą i serwisem.

Oferta frmy RICHO Polska to szeroki 
asortyment obrabiarek CNC produkcji 
tajwańskiej. Katalog produktów obejmuje: 
pionowe centra obróbcze CNC, tokarki CNC, 
tokarki karuzelowe, automaty tokarskie, 
magazyno-podajniki pręta i manipulatory, 
a także szlifierki do wałków i płaszczyzn, 
narzędzia i oprzyrządowanie do maszyn 
oraz piły taśmowe. Kilka maszyn w ofercie 
wyróżnia się opatentowanymi rozwiązaniami 
zastosowanymi w tych obrabiarkach.

Więcej na temat firmy RICHO Polska oraz 
szerokiej oferty maszyn do obróbki metalu 
znajdziecie Państwo na stronie www.richo.pl.

Zapraszamy do kontaktu - RICHO Polska

ul. Narwicka 10,80-557 Gdańsk,
Tel. 58 350 90 43, Kom 781 677 446
e-mail: biuro@richo.pl, richo@richo.pl

Obrabiarki do metalu - RICHO Polska
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Międzynarodowe Targi Obrabiarek, 
Narzędzi i Urządzeń do Obróbki Materiałów 
EUROTOOL® są jednym z ważniejszych 
miejsc spotkań specjalistów z branży 
obróbki mechanicznej w Europie Środkowo-
Wschodniej. Wydarzenie, organizowane 
przez Targi w Krakowie w Międzynarodowym 
Centrum Targowo-Kongresowym EXPO 
Kraków, adresowane jest do przedsiębiorców 
wykorzystujących technologie obróbki metali 
w procesach produkcyjnych. W tym samym 

czasie odbywają się 8. Międzynarodowe 
Targi Obróbki, Łączenia i Powlekania Blach 
BLACH-TECH-EXPO oraz tematyczne Salony:  
Kooperacji Przemysłowej, Technologii CAx, 
Automatyki i Robotyki. 

Targi EUROTOOL® to wydarzenie o bogatej 
tradycji, które na przestrzeni kilkunastu lat 
wypracowało sobie światową markę. Podczas 
minionej edycji ofertę zaprezentowało 500 
producentów i dystrybutorów z 32 krajów,  
z liczną reprezentacją włoskich producentów 
maszyn do obróbki blach. Wystawę odwiedziło 
ponad 9 tys. gości – to o 20% więcej 
uczestników niż w 2014 r. – Przyjechaliśmy 
zza Rzeszowa i jesteśmy pierwszy raz na 
EUROTOOL®. Reprezentujemy przemysł 
spożywczy i szukamy maszyn. Cieszymy się z 
tak dużego wyboru – niemal na wyciągnięcie 
ręki mamy ofertę producentów i dystrybutorów 
z całego świata. Będąc na Targach, oszczędzamy 
czas i pieniądze. Możemy szybko porównać 

poszczególne urządzenia – mówił po obejrzeniu 
wystawy Adam Rachwał, zwiedzający z firmy  
RS Technology. 

W programie Targów znalazły się 
organizowane po raz pierwszy na polskim 
rynku – panele dyskusyjne MM SPEAKERS 
CORNER, podczas których przedstawiciele 
firm produkcyjnych oraz niezależni eksperci 
z dziedzin prawa i techniki podzielili się 
ze słuchaczami swoją wiedzą w zakresie 
innowacyjności, automatyzacji i kooperacji 
polskich przedsiębiorstw przemysłowych oraz 
opowiedzieli o własnych doświadczeniach 
związanych z rozwojem rodzimego przemysłu.

21. edycja Międzynarodowych Targów 
Obrabiarek, Narzędzi i Urządzeń do Obróbki 
Materiałów EUROTOOL® odbędzie się w dniach 
18-20 października 2016 r. w EXPO Kraków. 
Więcej informacji na stronie www.eurotool.
krakow.pl.

Międzynarodowe Targi Obrabiarek, Narzędzi i Urządzeń do Obróbki Materiałów EUROTOOL® 2016

Od października 2015 r. firma GER Máquinas 
Herramienta S.L. uzupełniła ofertę sond 
pomiarowych o sondę OFF-PROCES  do szlifierek 
cylindrycznych serii C, CU, CM i CP. Jest to nowa 
sonda dotykowa, która wraz  z funkcjami 
pomiarowymi programu GERGRINDER® 
umożliwia kontrolę wykonania detalu oraz 
wstępny pomiar bez ściągania detalu z maszyny. 
Pomiar najczęściej jest dokonywany przed 
obróbką wykańczającą, a jego wyniki pozwalają 
na wprowadzenie korekt do cyklu, które zostaną 
uwzględnione przy obróbce wykańczającej.

Sonda OFF-PROCES oferowana jest obok sond 
IN-PROCES (do pomiaru ciągłego średnicy) 
oraz sond do wyznaczania pozycji bazowych. 
Ich funkcjonalność zwiększa dodatkowo nowa 
wersja programu szlifierki GERGRINDER.
Dodatkowe informacje AI Lab s.c.

Nowości z GER

Technologia skanowania 3D dokonała 
zwrotu w obszarze kontroli jakości. Wielokrotne 
przyśpieszenie procesów kontrolnych na 
dowolnym etapie produkcji, przeprowadzanie 
inspekcji elementów o skomplikowanych 
geometriach, możliwość badania detali 
wykonanych z trudno mierzalnych materiałów 
(np. guma, szkło, styropian), wykonywanie 
pomiaru bezdotykowego (nie deformującego 

badanej powierzchni) oraz najwyższa dokładność 
zebranych danych to kluczowe uwarunkowania 
wdrożenia rozwiązań eviXscan 3D u naszych 
klientów.

Wraz z rozwiązaniami sprzętowymi, 
sprawdzających się w najcięższych warunkach - 
dystrybuujemy zaawansowane oprogramowanie 
Geomagic Control, które współpracuje nie 
tylko ze skanerami 3D, ale również z innymi 
narzędziami metrologicznymi. Więcej informacji 
na stronie evixscan3d.com

Skanowanie 3D w kontroli jakości 

Evatronix S.A. jest wyłącznym, polskim 
dystrybutorem rewolucyjnego oprogramowania 
CAM – hyperMILL do 2D, 3D, 5-osi oraz toczenia.

hyperMILL jako jedyne oprogramowanie 
CAM wykorzystuje w pełni możliwości narzędzi 
baryłkowych, stożkowo-baryłkowych i narzędzi 
kształtnych.Gwarantuje skrócenie czasu obróbki 
o minimum 90%, przy jednoczesnym, nawet 
3-krotnym wydłużeniu żywotności narzędzi 
skrawających. Darmową prezentację mogą 

Państwo zamówić pod numerem telefonów: 
602 518 978, 33 499 59 13. Więcej informacji na 
stronie www.hypermill.pl

hyperMILL – Przełomowe rozwiązania CAM



W ostatni tydzień stycznia, w siedzibie firmy DECKEL MAHO 
Pfronten, ponad 8000 osób z całego świata, w tym ponad 250 osób  
z Polski, miała możliwość zapoznania się z 6 światowymi premierami. 
Na powierzchni 7500 m2 zaprezentowano 90 maszyn. Przez tych 
pięć dni - od 26 do 30 stycznia - firma była do dyspozycji  
zwiedzających.

Podczas dni otwartych, liczna grupa przedstawicieli prasy, 
uczestniczyła w spotkaniu prasowym, któremu przewodniczyli: 
prezes Zarządu dr Rüdiger Kapitza oraz dr inż. Masahiko Mori, prezes 
japońskiego DMG Mori Company Ltd.

- Według słów prezesa Zarządu dr Rüdigera Kapitza wypowiedzianych 
podczas konferencji prasowej - rok 2016 ma przynieść wreszcie 
stabilizację światowej gospodarki. Będziemy prawdopodobnie 
obserwować dalszy rozwój rynków zbytu na nasze produkty m.in.  
w USA, Japonii, Korei Południowej, Indiach, Meksyku i Tajlandii. Stąd  
też chcemy w większym stopniu zaangażować się w działania 
sprzedażowe, aby zrównoważyć bilans produkowanych i sprzedawanych 
maszyn.

Budowa dwóch nowych centrów technologicznych, w Moskwie  
i Seulu, ma służyć realizacji celów zwiększenia sprzedaży. Pierwsze  
centrum technologiczne, o powierzchni 5000 m2 zostanie otwarte 
23 maja b.r.. Prawie � powierzchni zajmie showroom stworzony  
z myślą o prezentacji 20 najnowszych obrabiarek DMG Mori. 
Centrum technologiczne w Korei Południowej będzie miało nieco 
mniejszą powierzchnię - 4 500 m2. Jego showroom pomieści ok. 15 
maszyn. Otwarcie tego ośrodka przewidziano na II kwartał 2016 r.  
Firma DMG Mori posiada ośrodki zlokalizowane w różnych regionach 
Europy, Ameryki oraz Azji. Wszystkie te ośrodki będą w dalszym ciągu 
podlegały rozwojowi oraz modernizacji.

DMG Mori kładzie duży nacisk na współpracę z sektorem lotniczym, 
dlatego w tegorocznych planach poświęcono dużo miejsca na dalszy 
rozwój centrum technologicznego Aerospace Excellence Center  
w Pfronten, które zajmuje się świadczeniem kompleksowych usług 
doradczych dla przemysłu lotniczego. 

Prócz branży lotniczej DMG Mori sporą część swojej działalności 
koncentruje na konstruowaniu oraz produkcji maszyn specjalnych,  
o większych gabarytach. Waga takich maszyn to 40 ton. W DECKEL 
MAHO w Pfronten funkcjonuje ośrodek XXL Center zajmujący się tego 
typu maszynami. Rocznie, fabrykę opuszcza 12 obrabiarek, które są 
wykorzystywane w procesach obróbki wielkogabarytowych detali,  
w różnych gałęziach przemysłu.

DMG Mori znane jest z tego, że co roku wprowadza na rynek  
kilkanaście nowych modeli obrabiarek. I tak stało się też w tym 
roku - DMG Mori zapowiedziało premierę 13 nowych maszyn. Sześć  
obrabiarek można było zobaczyć w Pfronten, a pozostałe siedem  
firma zaprezentuje podczas Międzynarodowych Targów Obróbki 
Metali AMB w Stuttgarcie (we wrześniu) oraz w listopadzie  
na Międzynarodowych Targach Obrabiarek Jimtof w Tokio.
Nowości DMG Mori to urządzenia nowej generacji: 
•	 Centrum tokarsko-frezarskie CTX gamma 3000 TC o większym 

momencie obrotowym, mniejszej długości wrzeciona oraz  
dłuższych osiach X i Y;

•	 5-osiowe centrum obróbkowe DMU 160 P duoBLOCK 
o podwyższonej sztywności, precyzji i efektywności; 

•	 Obrabiarka portalowa DMU 210 P o mniejszym zużyciu energii 
i większej sztywności;

•	 ULTRASONIC 20 linear odróżniający się od swojego poprzednika 
mniejszymi wymiarami, mocniejszym napędem osi A oraz  
możliwością obróbki detali o większej średnicy.
Centrum obróbkowe DMU 600 G linear oraz DIXI 125 to kolejne 

z nowości, które zostały zaprezentowane podczas Dni Otwartych  
w Pfronten. DMU 600 G to maszyna przeznaczona do obróbki  
ciężkich detali o wadze do 30 ton, zdolna wytrzymać obciążenie  
punktowe do 15 ton/m2. Wyróżnia ją to, że posiada bezdotykowe napędy 
liniowe, optymalną sztywność statyczną i dynamiczną oraz wysoką 
efektywność energetyczną. Dużą stabilność temperatury gwarantują 
innowacyjny system chłodzenia oraz dodatkowe – załączane w razie 
potrzeby – agregaty.

Z kolei DIXI 125 to kompaktowe centrum obróbcze należące  
do rodziny DIXI przeznaczone do obróbki detali o średnicy do 1250 mm. 
W porównaniu z innymi tego typu maszynami wyróżnia się ona wysoką 
precyzją (dokładność wolumetryczna < 15 µm) i dużą stabilnością 
temperatury dzięki dodatkowej chłodnicy napędu głównego i specjalnej 
powłoce izolacyjnej Thermoshield.

Oprócz zapoznania się z nowościami DMG Mori, jak co roku można 
było zwiedzić hale produkcyjne, zobaczyć podczas pracy 90 obrabiarek 
DMG Mori czy też przetestować system Celos.

Już za rok - na początku 2017 roku - kolejna edycja Wystawy Firmowej 
DMG Mori. Z niecierpliwością czekamy na kolejne nowości w ofercie 
firmy. W imieniu redakcji Forum Narzędziowego OBERON dziękujemy  
za zaproszenie jak i możliwość uczestniczenia w takim wydarzeniu.

21 edycja Open house 
w DECKEL MAHO Pfronten
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Pierwsze pytanie w rozmowie z nowym klientem, kiedy 
przedstawiam ofertę, w 95% dotyczy ceny. Potem pada zapewnienie, 
że klient mógłby kupować, jeżeli tylko będzie taniej. Czyżby ten rok 
miał być wyjątkowo dobry, bo ceny stali na świecie lecą na łeb na szyję?  
Klient dostanie to co chciał?

Rok 2015 przyniósł spadek cen stali na świecie. Wynika to z ogólnego 
spadku koniunktury, z nadprodukcji hutniczej, nadmiernych zapasów 
stali w chińskich składach. Klienci czytają takie informacje i krew zaczyna 
im żywiej krążyć. Mnie zresztą też, ale z zupełnie innych przyczyn.  
Warto jednak odwiedzić jakieś miarodajne źródła, choćby strony PUDS 
(Polskiej Unii Dystrybutorów Stali). Okaże się, że statystyki, wymieniane 
w nich ceny, dotyczą cen kształtowników HEB, cen cienkich blach 
stalowych w gatunku S235JR2 (dawniej gatunek St3). Na wspomnianych 
stronach można doszukać się spadków cen minimalnych o ponad  
15% i cen maksymalnych o ponad 10% w stosunku do zeszłego roku. 
Większe różnice dotyczą cen minimalnych, niż cen maksymalnych.  
Czyli niektórzy na siłę próbują zejść z ceną w dół, aby tylko pozbyć  
się za dużego składu w nieciekawej cenie. Prezes Hutniczej Izby 
Przemysłowo-Handlowej uważa, że kryzys nie będzie się pogłębiał  
i w drugiej połowie roku nastąpi lekki wzrost cen.

Przeglądając wspomniane strony internetowe czy czytając 
wiadomości na stronie PUDS dochodzimy do wniosku, że informacje 
w większości dotyczą branży budowlanej. Wymieniane ceny to 
ceny najpopularniejszych kształtowników budowlanych, prętów 
żebrowanych. Uzyskanie przekrojowych cen stali stopowych czy 
narzędziowych nie jest łatwe. Nie ma publikacji na ten temat, a co gorsza 
urzędnicy niemieccy w zeszłym roku zabronili hutom publikowania 

cen dodatków do stali narzędziowych na stronach www, aby nie 
było zmowy cenowej. Czy tym samym pozostają nam do dyspozycji  
i porównania tylko ceny stali z hut chińskich?

Myślę, że każdy kto zaczyna szukać ceny stali narzędziowej ma  
jakiś poziom odniesienia, bo całkiem nowych osób w branży nie ma 
za wiele. W systemach komputerowych ceny danego lub podobnego 
gatunku w zł za kg można odszukać. Ceny stali narzędziowej nie 
są przecież tak zmienne jak ceny stali budowlanej. Wynika to m. in.  
z tempa rotacji towaru w magazynie. Hurtownie stali budowlanej mają 
rotację towaru 90 – 120 dni. Polskie hurtownie stali narzędziowych 
mają rotację towaru pomiędzy 120 a 180 dni. Niemieckie hurtownie  
stali narzędziowych obracają towarem 400 – 500 dni. Tym samym 
nie mają możliwości dokonywania tak szybkich zmian cenowych jak  
branża stali budowlanej.

Cena stali narzędziowej konstruowana jest zresztą inaczej niż 
budowlanej, bo nie jest to tylko cena złomu i przerobu, ale trzeba 
uwzględniać aktualną cenę dodatków stopowych. Dodatki stopowe to 
kilkuprocentowe składniki wagi, które huta musi kupić u dostawców, nie 
zawsze udaje się je uzyskać ze złomu, chyba że z drogiego, w części 
specjalnie sortowanego. Koszt chromu, niklu, manganu, molibdenu czy 
jeszcze rzadszych pierwiastków jak kobalt, wanad zależy od podaży  
i cen giełdowych. Zapasami tych pierwiastków też można grać 
na giełdach, stąd nie zawsze ich cena jest realna, czasem wynika 
ze spekulacji. Np. ceny niklu będącego istotnym składnikiem stali 
nierdzewnych nie są prostym odzwierciedleniem popytu hut na ten 
pierwiastek.

Chcąc kupić stal narzędziową hurtowo możemy poprosić o cenę 

Ceny stali w nadchodzącym roku

0,00

0,50

1,00

1,50

2,00

2,50

3,00

3,50

Zmiany cen dodatków stopowych w €/kg kwartalnie 

2083

2311

2312

2316

2343

2344

2379

2767

2714

Tabela. W tabeli pokazano zmiany cen dodatków stopowych do różnych gatunków stali narzędziowych na przestrzeni ostatnich lat.
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TARGI WIRTOTECHNOLOGIA  
 metody i narzędzia do wirtualizacji procesów,  

CAD/CAM/CAE, rapid prototyping, metrologia przemysłowa
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30.09 – 02.10.2014
Międzynarodowe Targi Obrabiarek, 
Narzędzi i Technologii Obróbki 
International Fair of Machine Tools,  
Tools and Processing Technology 

Targi Metod i Narzędzi  
do Wirtualizacji Procesów

Fairs of Tools  
and Methods  

of Virtual Processing

Targi Techniki  
Laserowej

Trade Fair  
of Laser Technology

LASERexpo

zaproszenie

Sosnowiec POLAND

bezpłatny wstęp dla 1 osoby

godziny otwarcia / opening hours
30.09 (wtorek / Tuesday) 9.00  –  17.00 h
1.10 (środa / Wednesday) 9.00  –  17.00 h
2.10 (czwartek / Thursday) 9.00  –  16.00 h

Organizator / Organiser

Zaproszenie Wystawcy w wersji elektronicznej upoważnia do 
bezpłatnego wejścia na Targi, pod warunkiem dokonania rejestracji 
on–line na stronie internetowej Targów. 

The Exhibitor’s invitation in electronic form entitles you to free admission to the 
fair only after you register on-line at the fair’s website.

www.toolex.pl

tereny targowe / venue

ul. Braci Mieroszewskich 124
41-219 Sosnowiec, Poland
www.exposilesia.pl

kontakt / contact
tel. +48 32 788 75 41, 38
fax +48 32 788 75 22
e-mail: toolex@exposilesia.pl
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Międzynarodowe
Targi  Metod i Narzędzi  

do Wirtualizacji Procesów

www.wirtotechnologia.pl

www.exposilesia.pl
tereny targowe:  

Expo SIlesia
Centrum Targowo-Konferencyjne

ul. Braci Mieroszewskich 124
41-219 Sosnowiec

kontakt:
tel. 32 78 87 541
tel. 32 78 87 538
fax 32 78 87 522      
toolex@exposilesia.pl             

Międzynarodowe  
Targi Obrabiarek, Narzędzi  

i Technologii Obróbki

www.toolex.pl

TOOLEX - Twoje Narzędzie do Biznesowego Sukcesu!

4 – 6 października 2016

•	 ponad 500 Wystawców i Współwystawców z 17 krajów

•	 około 600 reprezentowanych marek

•	 ponad 9500 Zwiedzających

•	 410 maszyn w ruchu

•	 ponad 100 nowości prezentowanych na stoiskach

•	 15 tys. m kw. powierzchni wystawienniczej

Targi 2015 w liczbach:
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efektywną, czyli zawierającą wszystkie składniki. Z uwagi na czas 
produkcji niektórych gatunków, np. raz w roku, huty asekurują się,  
i podają cenę bazową z dwoma „+”. Cena bazowa ++ oznacza, że do tej 
podstawowej w dniu fakturowania dodany będzie składnik za wartość 
stopu, tzw. dodatek stopowy i drugi, dużo mniejszy składnik złomowy 
tzw. dodatek złomowy. Te osoby, które lubią dreszczyk emocji, powinny 
zamiast skakać na bungee kupować stal narzędziową z wyprzedzeniem. 
Tu też potrafi się oberwać lina. Proszę rzucić okiem na wykres cen 
dodatków stopowych dla różnych gatunków stali narzędziowych,  
w ₠/kg kwartałami w ostatnich latach.

Fot. 1. Ceny stali zależą oczywiście od wielkości zamówienia w tonach 
czy kilogramach i związanej z nią konieczności cięcia stali na potrzebne 
wymiary. Na powyższym zdjęciu duży krążek ma 600 kg, najmniejsze 
kawałki 0,2 kg.

Na początku XXI wieku niektórzy spekulanci zarabiali na cenach 
chromu czy niklu i 300% rocznie. Po kryzysie w 2009 roku sytuacja  
nieco się uspokoiła, choć ceny nie wróciły do poziomu cen z 2002 roku, 
tylko pozostały na wyższym. Widać, że ceny dodatków stopowych  
do stali narzędziowych w ostatnich kilku latach powiązane są  
z koniunkturą. Dołek w roku 2009, lekkie obniżenie w roku 2013. 
Martwić może spadek w ostatnich 3 kwartałach. Ceny spadły  
do poziomu z roku 2009 i niżej (np. dla gatunku 1.2379 odpowiednio  
1,14 ₠/kg i 1,11 i ₠/kg wobec 2,29 ₠/kg w roku 2008). Akurat rok 
2008 i ceny na 1.2379 pamiętam dobrze, bo tuż przed kryzysem bo 
jesienią roku 2008 zamówiliśmy ciężarówkę płaskowników w Deutsche 
Edelstahlwerke GmbH i mieliśmy te płaskowniki przez dobre dwa 
lata z uwagi na cenę zupełnie niepasującą do cen roku 2009 i 2010, 
spadł przecież dodatek stopowy dla tego gatunku o ponad 4 złote na 
kilogramie.

No dobrze, skąd zatem pojawiły się na rynku „od razu” płaskowniki 
gatunku 1.2379 w nowej, niskiej cenie? Nie bądźmy naiwni. Nie wszystkie 
auta to Mercedes, nie każda stal narzędziowa jest niemiecka. Część  
firm prędzej odkryła huty produkujące za mniejsze pieniądze, pracujące 
cały czas na cenach efektywnych, a nie składanych, zależnych od  
kursów na giełdzie. Są producenci nie znający giełdy, w dawnych krajach 
bloku wschodniego czy na dalekim wschodzie, którzy wytwarzają  
stale narzędziowe zdecydowanie taniej niż huty zachodnie. Wynika 
to z tańszej siły roboczej, tańszych surowców energetycznych czy 
nieuwzględnianiu przyszłych inwestycji w cenie. O ochronie środowiska 
wspomnę – nie dbają o nie. Sprzedaż dla sprzedaży. Paradoksalnie, 
rynek niemiecki stali narzędziowych, większy ze 30 razy od polskiego 
pozwala niemieckim hutom sprzedać dużo więcej stali w gatunkach 
narzędziowych i to drożej, bo użytkownicy tych stali popierają tam  
w większości własny przemysł. Polacy nie mają już prawie wcale 

swoich hut produkujących stal narzędziową w sensownej cenie. Przez 
to, że te zakłady, które pozostały na rynku nie produkują za dużo stali 
narzędziowej, wytwarzają ją drożej niż zagraniczni producenci. I koło 
się zamyka.

Zeszły rok był pewnym załamaniem cenowym, bo polskie 
hurtownie korzystały w poprzednich latach z hut ukraińskich. Ambicje 
Putina spowodowały zawirowania we wschodniej Ukrainie i dostawy 
stali zaczęły jeździć z bardziej egzotycznych lokalizacji. Nadmiernie 
zapełnione składy chińskie, producenci koreańscy otwierający biura  
w Europie i próbujący sprzedawać tutaj swoje wyroby. Można  
powiedzieć, że Europejczycy nauczyli ich technologii produkcji 
wyrafinowanych stali narzędziowych, bo emerytowani hutnicy 
jeździli na roczne czy dwuletnie kontrakty do Chin, gdzie pomagali  
uruchamiać linie produkcyjne. Był to przysłowiowy strzał we własną 
stopę. Bo może nie w tym czy przyszłym roku mocno to odczujemy. 
W skali dziesięciolecia jednak jeszcze kilkanaście lub kilkadziesiąt hut 
zostanie w Europie zamkniętych. Nasz rynek nie jest tak wielki jak 
dalekowschodni, eksport europejskich stali nie ma za wielkich szans 
w Chinach. Innymi słowy, nasze dzieci będą miały kłopot. Oczywiście 
bardziej ze stalami popularnymi, budowlanymi, które produkowane 
są masowo. Europa pozostanie miejscem produkcji materiałów 
egzotycznych, stali z nazwami własnymi. Produkcja typowych gatunków 
stali narzędziowych, jak 1.2311, 1.2343 (WCL), 1.2379 (NC11LV) przeniesie 
się jeżeli nie do Ukrainy czy Bułgarii to do Chin, Indii i Korei. Transport 
pełnego kontenera wcale nie jest taki drogi.

Czego zatem mogą spodziewać się klienci Oberonu w roku 2016? 
Wróciłbym tu do felietonu na początku numeru. To jest wróżenie.  
Bo ceny może i poznamy. Ale jak zareaguje rynek na nasz nowy rząd? 
Pierwsza czkawka kursu PLN/₠ po obniżeniu ratingu dla Polski już była. 
Kurs PLN/₠ z 4,20 podskoczył o 5%. Skoro cała stal jest importowana, 
dolar też jest drogi (import z Chin wyceniany jest raczej w dolarach)  
to oczywistym jest, ze prędzej stal dla odbiorcy detalicznego zdrożeje, 
niż potanieje. Tym bardziej, że wzrosły płace minimalne i inne koszty  
(np. podatki od nieruchomości). Choć nie zdrożał na szczęście 
transport dzięki dobrej cenie paliwa. Hurtownie muszą oczywiście 
„utopić” te rosnące koszty w cenie towaru. Przeciętny klient nie 
kupuje ilości hurtowych, nie sprowadzi sam ilości samochodowych 
czy kontenerowych. Pozostaje mu trzymać kciuki za kurs wymiany  
złotówki i ceny dodatków stopowych. Nie jest to pomyłka. Nawet 
ci, którzy kupują na Dalekim Wschodzie patrzą na ceny niemieckich 
dodatków stopowych. Bo jak one będą rosły, to i Chińczycy podniosą 
ceny. Oni też chcą żyć jak ludzie na Zachodzie. Tylko my mamy opłaty 
środowiskowe, oni się na nie jeszcze nie zgodzili.

Reasumując, sądzę że jeszcze kolejne dwa kwartały czekają nas 
lekkie spadki cenowe, o ile kupujemy w walucie ₠. Potem rynek zacznie 
się podnosić. Ale nie jak w przypadku stali budowlanych w drugim 
kwartale, lecz raczej pod koniec roku. Natomiast ceny w złotówkach 
mogą się podnieść o kilkadziesiąt groszy na kilogramie z uwagi na 
pogarszający się kurs wymiany. Widocznie obce banki próbują walczyć 
z nowym rządem, który chce wprowadzić ich większe opodatkowanie. 
Jak będzie faktycznie, przekonamy się po wakacjach. To jest prognoza 
na bazie danych z ostatnich lat. Na szczęście klient końcowy nie stoi 
pod ścianą i nie kupuje na zapas, tylko na bieżące potrzeby. Ja mam 
tylko nadzieję, że jeżeli kurs wymiany złotówki do euro podskoczy,  
to jednak nasza roboczogodzina będzie w Europie atrakcyjna  
i Polacy paradoksalnie będą dalej mieli więcej pracy przy produkcji 
narzędzi dla europejskich odbiorców. Bo ich robocizna zrobi się tańsza 
na tle innych ze strefy euro.

Robert Dyrda



W tym samym czasie odbędą się również: 

18 – 20 października 2016

Sosnowiec

patronat targów

Instytut Spawalnictwa

współpraca medialna

Międzynarodowe  

Targi Spawalnicze

Expo Silesia oraz Instytut Spawalnictwa z Gliwic zapraszają na kolejną edycję 
Międzynarodowych Targów Spawalniczych ExpoWELDING 2016, które odbędą 

• czołowe wydarzenie spawalnicze w Polsce i środkowo-wschodniej Europie
• obecność liderów branży spawalniczej
• międzynarodowy charakter wystawy
• nowoczesne technologie w najbardziej uprzemysłowionym regionie Polski
• prestiżowa konferencja naukowo-techniczna Instytutu Spawalnictwa z Gliwic
• udział znakomitych gości z czołowych europejskich instytucji branżowych 

Dlaczego warto uczestniczyć w targach ExpoWELDING? 

Czołowe targi 
spawalnicze w 

środko-wschodniej 
Europie!

The leading welding 
event in Central and 

Eastern Europe!

58 KonfErEnCja SpawalniCza
Organizator: Instytut Spawalnictwa

58th wElding ConfErEnCE 
Organizer: Institute of Welding in Gliwice

Czołowe

targi spawalnicze 

w środkowej 

Europie!

www.expowelding.pl

www.exposilesia.pl

 FIXINGexpo

tereny targowe: 
Expo Silesia

ul. Braci Mieroszewskich 124 
41-219 Sosnowiec

Zespół  Targów:
tel. 32 78 87 511
   32 78 87 514
   32 78 87 540

Międzynarodowe Targi Stali, Metali Nieżelaznych, Technologii i Produktów 
www.steelmet.pl  email: steelmet@exposilesia.pl

 Targi Produkcji i Zastosowania Elementów Złącznych 
www.fixingexpo.pl  email: fixingexpo@exposilesia.pl

SURFPROTECT - Targi Zabezpieczeń Powierzchni 
www.surfprotect.pl  email: surfprotect@exposilesia.pl

Targom Towarzyszy:
58. Konferencja spawalnicza pod hasłem:
Technologie XXI wieku
Organizator: Instytut Spawalnictwa
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Proces PVD
Mechanizm tworzenia się 

powłok opiera się na krystalizacji. 
Proces PVD prowadzony jest w 
warunkach wysokiej próżni. Połączenie 
powłoka – podłoże ma charakter 
adhezyjny i zależy od czystości 
podłoża. Przed obróbką właściwą 
stosuje się chemiczne (zgrubne)  
i jonowe (dokładne) metody 
oczyszczania powierzchni. Obróbka 
PVD ma duży potencjał aplikacyjny ze 
względu na niską temperaturę obróbki 
i ogromną możliwość kombinacji 
budowy i struktury powłok. Powłoki 
tworzone są głównie przez węgliki, 
azotki, węgloazotki pierwiastków 
takich jak glin, krzem, tytan, 

chrom, cyrkon. Różnią się temperaturą utleniania, grubością powłoki,  
twardością oraz współczynnikiem tarcia. Powłoki odporne na ścieranie 
(bardzo ważne w przypadku narzędzi skrawających) wytwarzane metodą 
PVD mogą być jedno lub 
wielowarstwowe oraz 
wielofazowe. W ofercie 
firmy Bohler Uddeholm 
Polska w Mysłowicach 
znajdą Państwo szeroką 
gamę różnych powłok 
nakładanych w procesie 
PVD. Szczególną grupę 
stanowią powłoki na 
narzędzia do obróbki 
skrawaniem, tab.1. 

Kolejnym przykładem powłok oferowanych przez firmę są powłoki 
odporne na zmęczenie cieplne oraz charakteryzujące się niskim 
przewodnictwem cieplnym. Takie powłoki idealnie nadają się do powlekania 
matryc w celu zwiększenia ich żywotności, tab.2

Tabela 1. Powłoki na narzędzia skrawające.

Twarde powłoki odporne na ścieranie 
wytwarzane metodą PVD w technologii Eifeler 

firmy Bohler Uddeholm Polska
Firma Bohler Uddeholm Polska Sp. z o.o. zaznacza swoją wiodącą pozycję na polskim rynku stali  

narzędziowych i specjalnych kolejną inwestycją.
W dniu 01.10.2015, w oddziale firmy w Mysłowicach, nastąpiło oficjalne otwarcie działalności Zakładu Nakładania 

Powłok PVD. Technologia nakładania powłok bazuje na technologii własnej firmy Eifeler, która należy do koncernu 
stalowego veostalpine. Poprzez tę inwestycję firma Bohler Uddeholm Polska dołączyła ostatnie ogniwo łańcucha 
usług dla swoich Klientów. Oferuje wysokiej jakości materiały i wszystkie wymagane przez Klientów usługi: cięcie, 
zgrubną obróbkę maszynową, obróbkę cieplną i oczekiwaną przez Klientów usługę nakładania powłok PVD.  
Ta nowoczesna technologia, wyróżnia tę firmę w sposób wyjątkowy spośród innych firm, oferujących  
produkty stalowe na rynku polskim.

Rodzaj powłoki Twardość HV
Grubość 
powłoki

µm
Współczynnik 

tarcia
Maksymalna 
temperatura 
stosowania

TiN 
Titan Nitrid 2300+/-200 2-4 µm 0,6 500˚C

TiCN 
Titan Carbo Nitrid 3500+/-500 2-4 µm 0,2 400˚C

Exxtral-Plus 
AlTiCrN 3300+/-300 1-3 µm 0,6 800˚C

Exxtral 
AlTiN 3300+/-300 2-3 µm 0,7 800˚C

Sistral AlTiN 
(z dodatkami) 3500+/-500 1-3 µm 0,7 900˚C

Variantic 
TiACN 3500+/-500 2-4 µm 0,2 800˚C

CrN/CrCN 
Chromo(Carbo)Nitrid

200 (2300)
+/-200 2-6 µm 0,2-0,4 600˚C

Fot. 2. Frez obwiedniowy pokryty powłoką 
TiN

Fot. 1. Frezy pokryte powłoką 
EXXTRAL PLUS

Fot. 3. Wkładka formująca 
pokryta powłoką 
VARIANTIC

Fot. 4. Narzędzie pokryte 
powłoką CrN
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NOWOŚĆ!
Powłoka CROSAL, która znajduje zastosowanie wszędzie tam  

gdzie wymagana jest bardzo duża odporność na wysokie temperatury, 
wysoka odporność na utlenianie oraz bardzo dobre przyleganie do podłoża. 
Nowa unikalna technologia napylania łukowego PVD gwarantuje najlepszą 
przyczepność przy znacznie lepszej gładkości powłoki.

Podsumowanie:
Powłoki Eifeler chronią narzędzia i części maszyn dlatego, że są:

►	 cienkie, 
►	 bardzo twarde, 
►	 oddają strukturę powierzchni,
►	 zmniejszają ryzyko korozji,
►	 są odporne na ścieranie, 
►	 wskazują niski współczynnik tarcia, 
►	 zmniejszają tendencję do przywierania, 
►	 wykazują doskonałą przyczepność, 
►	 mają wysoką odporność na utlenianie,
►	 zabezpieczają w razie pracy na sucho.

Zastosowanie powłok PVD w technologii Eifeler oferowanych przez 
firmę Bohler Uddeholm w Mysłowicach nie tylko zwiększy trwałość 
narzędzia, ale też ograniczy koszty przestojów i wymiany czy też zakupu 
nowego narzędzia.

Fot. 5. Hartownia i Coating firmy Bohler Uddeholm

JESTEŚMY WSZĘDZIE TAM, GDZIE NAS POTRZEBUJESZ !

Rodzaj powłoki Twardość HV
Grubość 
powłoki 

µm
Współczynnik 

tarcia
Maksymalna 
temperatura 
stosowania

Tigral 
AlCrTiN 330+/-300 3-5 µm 0,6 900˚C

Topmatic 
TiAlN 2800+/-300 5-10 µm 0,4 700˚C

Crosal 
AlCrXN 3200+/-300 2-5 µm 0,45 1100˚C

Bohler Uddeholm Polska Sp. z o.o.
Zakład Nakładania Powłok – Coating
41-400 Mysłowice, ul. Karola Miarki 36

tel. (+48) 32 7746287, fax (+48) 32 7746288 
www.bohler-uddeholm.pl

Cięcie stali, aluminium 
piłami pionowymi, poziomymi 

na życzenie klienta

Szybkie dostawy

88-100 Inowrocław, ul. Cicha 15 
tel. 52 35 424 00; fax 52 35 424 01; 

oberon@oberon.pl; www.oberon.pl

OBERON®Robert Dyrda
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®

www.eurotool.krakow.pl

BLACH-TECH-EXPO
8. Mi´dzynarodowe Targi Obróbki, Łàczenia i Powlekania Blach

Salon Automatyki i Robotyki 
– automatyzacja produkcji i nowinki technologiczne

Salon Technologii CAx 
– najnowsze programy dla in˝ynierów

Salon Kooperacji Przemysłowej
– najwi´ksze spotkanie podwykonawców w Polsce

TERENY TARGOWE:
EXPO Kraków, 
ul. Galicyjska 9, 31-586 Kraków
biuro@targi.krakow.pl

BIURO:
Targi w Krakowie Sp. z o.o.
tel. +4812 6445932, 6448165

20 lat temu, debiutujące targi PLASTPOL całą swą ekspozycję  
gromadziły w jednej hali wystawienniczej Targów Kielce. Dziś 
Międzynarodowe Targi Przetwórstwa Tworzyw Sztucznych i Gumy  
zajmują ponad 30 tysięcy metrów kwadratowych powierzchni 
wystawienniczej. Skalę rozmachu, jaką osiągnęła wystawa określają  
słowa: najbardziej międzynarodowe wydarzenie branżowe w Polsce, 
jedna z najważniejszych imprez sektora w Europie, kompleksowo 
przedstawiające branżę i jej kondycję. Warto odwiedzić jubileuszową  
20. edycję wydarzenia takiej rangi.  

Od kilkudziesięciu firm w pierwszej edycji, PLASTPOL awansował 
do pierwszej ligi targów sektora przetwórstwa tworzyw sztucznych  
w Europie - ponad 800 firm z 31 krajów, zaprezentowało się w Kielcach  
w roku 2015.

- Jesteśmy stałym elementem strategii marketingowej wielu  
znanych graczy rynku tworzyw sztucznych. Kieleckie targi PLASTPOL 
mają bardzo dobrą renomę w Europie, są rozpoznawalne także na 
świecie. PLASTPOL daje również wiedzę na temat stanu gospodarki, 
wzrost tego sektora ma bezpośrednie przełożenie na rozwój innych 
dziedzin. Patrząc na ubiegłoroczną edycję, to optymistyczna prognoza 
na rozwój naszej gospodarki - mówi Dariusz Michalak, dyrektor 
Wydziału Targów w Targach Kielce - Według danych branży Polska 
zajmuje szóstą pozycję w Europie, pod względem zużycia tworzyw.  
W ciągu minionych 15 lat polska produkcja wzrosła aż trzykrotnie. 

Najbardziej międzynarodowe i kompleksowe wydarzenie

- PLASTPOL od lat odwiedzają największe firmy, 50 procent z nich 
to firmy zagraniczne lub z kapitałem zagranicznym - mówi Kamil Perz, 

menager wydarzenia. - Wystawa kompleksowo przedstawia branżę: 
od maszyn i urządzeń, linii technologicznych, po granulaty i inne 
komponenty aż po technologie recyklingu. Na 4 dni, hale Targów 
Kielce zamieniają się w małą fabrykę - działa wiele maszyn, linii  
technologicznych. Wielką rangę mają przyznawane podczas targów 
Medale Targów Kielce, które często prezentowane są z dumą  
w siedzibach wielu prestiżowych firm. Obok targowych medali 
dla najlepszych firm, PLASTPOL to także konkurs wiedzy o rynku  
tworzyw sztucznych Omniplast, w którym wystawcy mogą zdobywać 
ciekawe nagrody.

Ważna konferencja branży

PLASTPOL to od wielu lat miejsce merytorycznych spotkań branży. 
W 2015 roku w Kielcach odbyła się konferencja prasowa Plastics  
Europe i polsko-niemieckie spotkanie gospodarcze. W 2016 roku 
Polski Związek Przetwórców Tworzyw Sztucznych oraz PlasticEurope  
Polska planuje wydarzenie, które będzie zwiastunem targów PLASTPOL.

- Mając na uwadze rangę targów PLASTPOL, dobre relacje  
z Targami Kielce i 20-lecie wydarzenia, 16 maja w przededniu 
targów, po raz pierwszy właśnie w Kielcach, organizujemy coroczną  
konferencję i spotkanie branży przetwórców i producentów tworzyw 
sztucznych - mówi Tadeusz Nowicki, prezes Polskiego Związku 
Przetwórców Tworzyw Sztucznych. - Gromadzi ona managerów 
najwyższego szczebla z wiodących w branży firm. Tematem jej będzie 
kondycja branży i prognozy rozwoju.

Targi Kielce i PLASTPOL zapraszają 17-20 maja 2016 roku.  

PLASTPOL - 
20 lat doświadczenia i udanego biznesu   

Jubileuszowa edycja jednych z najlepszych targów branży tworzyw 
sztucznych i gumy w Europie. Zapraszamy 17-20 maja 2016 roku.
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W bieżącym roku na łamach Forum Narzędziowego OBERON 
otwieramy cykl raportów branżowych zestawieniem firm, które 
oferują przecinarki taśmowe. Raport pojawia się nieprzerwanie  
od roku 2001, gdzie w numerze 5/2001, po raz pierwszy  
zamieściliśmy raport pił taśmowych. Od wielu lat nasi czytelnicy mogą 
posiłkować się zamieszczanymi w Forum raportami przy wyborze 
maszyn, w tym wypadku przecinarek taśmowych.

Choć oferta przecinarek taśmowych na polskim rynku jest 
dość spora, to jednak w naszym zestawieniu pojawiło się kilka 
znanych firm, króre zdecydowały się podzielić swoją ofertą maszyn.  
Niektóre firmy uczestniczące w tegorocznym zestawieniu, są z nami  
od początku działalności – za co im bardzo dziękujemy.

W momencie, kiedy w firmie pojawia się potrzeba zakupu 
konkretnej maszyny, czytelnicy Forum mogą sięgnąć po konkretny 
egzemplarz Forum Narzędziowego OBERON z danym raportem, 
który dostarczy im potrzebnych informacji na początkowym 
etapie poszukiwań. Kolejnym etapem z pewnością będą rozmowy 
z przedstawicielami konkretnej firmy i tutaj jest też ułatwienie  
w postaci danych teleadresowych handlowca.

Choć rynek przecinarek jest olbrzymi, to pamiętajmy, że  
nawet najlepsza przecinarka nie poradzi sobie z każdym  
materiałem, jeżeli będziemy cięli źle dobraną piłą. Ważnym  
wyborem jest decyzja, jakiej taśmy tnącej użyjemy. Różne materiały, 
wymagają przecież taśm, o różnej geometrii zębów i różnej ich 

podziałce. Znaczenie ma także zastosowanie lub nie, chłodziwa  
o określonym stężeniu. Sprzedawcy przecinarek doskonale  
o tym wiedzą, więc nie wahajmy się zadzwonić do fachowców, oni  
z pewnością pomogą Wam, udzielą odpowiedzi na nurtujące 
Was problemy. Znając Wasze potrzeby, przedstawią ofertę, która 
będzie dostosowana do Waszych potrzeb. Mam nadzieję, że raport 
zamieszczony na łamach tego wydania Forum, pomoże Państwu 
dokonać wyboru, nawet, jeżeli tak mało firm wzięło w nim udział.

Edyta Lewicka

Zapraszamy do odwiedzenia stron internetowych 
producentów i sprzedawców przecinarek taśmowych, 
którzy zdecydowali się zamieścić swoje maszyny  
w raporcie.

www.pegas-gonda.pl
www.eurometal.com.pl
www.rem-tech.com.pl

www.marcosta.pl
www.str-faktor.com

www.top.nom.pl

Przecinarki taśmowe

Przecinarka WIN A 4.6 KASTO Maschinenbau GmbH & Co. KG 
sprzedawana przez firmę in.tech Innowacyjne Technologie Sp. z o.o.

Przecinarka ARG 330 DC - PILOUS - sprzedawana przez firmę 
Rem-Tech Remigiusz Mądrowski Sp.j.

Przecinarka W-260-M - produkcji
JAESPA Maschinenfabrik - STR FAKTOR

Przecinarka MEX-300PSA
prudukcja - ZDT TOP PORĘBA Sp. z o.o. Sp. k.
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Przecinarki taśmowe - raport
PRODUCENT PEGAS-GONDA s.r.o

PRZEDSTAWICIEL W POLSCE Ekomet Mirosław Jagocha

PARAMETRY Maszyna mała 
(do Ø300)

Maszyna duża 
(do Ø500)

Typ/model 300x320 
A-CNC-R

500x750 
Horizontal X

Szerokość cięcia (mm) 320 750

Wysokość cięcia (mm) 300 500

Wymiary taśmy tnącej (mm) 3660x27x0,9 6500x41x1,3

Szybkość taśmy tnącej (m/min) 20-100 20-100

Płynna regulacja szybkości taśmy 
(standard/opcja) Standard Standard

Regulacja opadania taśmy (cyfrowa/
analogowa) Analogowa Cyfrowa

Automatyczne podnoszenie głowicy po 
zakończonym cięciu (standard/opcja) Standard Standard

Imadło podające materiał, skok w mm 
(standard/opcja) 500 Opcja

Waga maszyny 800 kg 2000 kg

Serwis na polskim rynku (tak/nie) Tak Tak

Skład części zamiennych na rynku 
polskim (tak/nie) Tak Tak

Cena katalogowa netto (Euro) 9.800 19.500

Inne sugerowane właściwości

Automat 
hydrauliczny 
z ramieniem 
skrętnym w 
prawo oraz 

elektronicznym 
odczytem kąta, 

możliwość 
montażu dwóch 

zacisków do 
cięcia w pakiecie 

i regulacji siły 
docisku imadeł. 

Dwukolumnowy 
półautomat 

hydrauliczny z 
hydraulicznie 

przestawianym 
ramieniem piły na 
aprogramowany 

kąt cięcia, 
hydrauliczny 
naciąg piły 
taśmowej, 

laserowa linia 
cięcia.

ADRES 32-086 Węgrzce, ul. Forteczna 2

OSOBA DO KONTAKTU mgr inż. Krzysztof Bejski

TELEFON/FAX tel. 12 286 39 20, 668 791 551

WWW/E-MAIL www.pegas-gonda.pl
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Przecinarki taśmowe - raport

PRODUCENT EVERISING PILOUS

PRZEDSTAWICIEL W POLSCE EUROMETAL Rem-Tech Remigiusz Mądrowski Sp.j 
/Pilous

PARAMETRY Maszyna mała 
(do Ø300)

Maszyna duża 
(do Ø500)

Maszyna mała 
(do Ø300)

Maszyna duża 
(do Ø500)

Typ/model H-260 HB H-7050 ARG 300 ARG 500 plus 
S.A.F.

Szerokość cięcia (mm) 310 700 375 620

Wysokość cięcia (mm) 260 500 290 450

Wymiary taśmy tnącej (mm) 3920 x 34 x 1,1 5450 x 41 x 1,3 3110 6040

Szybkość taśmy tnącej (m/min) 20 - 1000 15 - 75 27 41

Płynna regulacja szybkości taśmy (standard/opcja) standard standard standard standard

Regulacja opadania taśmy (cyfrowa/analogowa) analogowa analogowa analogowa analogowa

Automatyczne podnoszenie głowicy po zakończonym cięciu 
(standard/opcja)

standard standard opcja standard

Imadło podające materiał, skok w mm (standard/opcja) 400 mm standard
brak - maszyna 

półautomatyczna
opcja opcja

Waga maszyny 1750 kg 2400 kg 420 kg 1530 kg

Serwis na polskim rynku (tak/nie) Tak Tak tak tak

Skład części zamiennych na rynku polskim (tak/nie) Tak Tak tak tak

Cena katalogowa netto (Euro) 20 000 25 400 2976 13904

Inne sugerowane właściwości zał. 1 zał. 2 - -

ADRES EUROMETAL Sp. z o.o. 
Miszewko 41, 80-297 Banino ul. Olbrachta 32, 01-111 Warszawa

OSOBA DO KONTAKTU Marek Jóźwiak Jarek, Marek, Krzysztof, 
Roman, Remigiusz, 

TELEFON/FAX tel. 58 680 25 33 tel. 228 371 497

WWW/E-MAIL www.eurometal.com.pl www.rem-tech.com.pl
info@rem-tech.com.pl 



F
N

NUMER 01 (76) 2016 FORUM NARZĘDZIOWE OBERON

23

Przecinarki taśmowe - raport

PRODUCENT EPPLE MARCOSTA

PRZEDSTAWICIEL W POLSCE MARCOSTA MARCOSTA

PARAMETRY Maszyna mała 
(do Ø300)

Maszyna średnia 
(do Ø300)

Maszyna mała 
(do Ø300)

Maszyna średnia 
(do Ø300)

Typ/model  BS 128 DG BS 275 GS  ITM 100 V2 (H) ITM 210 LMGA

Szerokość cięcia (mm) 150 245 100 210x210

Wysokość cięcia (mm) 128 225 100 210

Wymiary taśmy tnącej (mm) 1638x13x0,65 2480x27x0,9 3760x27x0,9 3760x27x0,9

Szybkość taśmy tnącej (m/min) 20/29/55 30-80 20-100 20-100

Płynna regulacja szybkości taśmy (standard/opcja) brak standard ręcznie
siłownik 

hydrauliczny

Regulacja opadania taśmy (cyfrowa/analogowa)
siłownik 

hydrauliczny
siłownik 

hydrauliczny
brak

siłownik
hydrauliczny

Automatyczne podnoszenie głowicy po zakończonym cięciu 
(standard/opcja)

ręczne ręczne brak standard

Imadło podające materiał, skok w mm (standard/opcja) brak brak brak opcja

Waga maszyny 78 kg 210 kg 400 kg 1525 kg

Serwis na polskim rynku (tak/nie) tak tak tak tak

Skład części zamiennych na rynku polskim (tak/nie) tak tak tak tak

Cena katalogowa netto (Euro) - - - -

Inne sugerowane właściwości obrót: 60° skręt głowicy od 
-45° do +60°

Przecinarka 
pionowa, wymiary 

stołu: 400x400

Indeksowanie 
dostępne w wersji 

DCA

ADRES 33-102 Tarnów, ul. Klikowska 101C

OSOBA DO KONTAKTU -

TELEFON/FAX tel. 48 14 62 66 852

WWW/E-MAIL www.marcosta.pl, handlowy@marcosta.pl
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Przecinarki taśmowe - raport
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PRODUCENT JAESPA Maschinenfabrik GmbH ZDT TOP PORĘBA Sp. z o.o. Sp. k.

PRZEDSTAWICIEL W POLSCE STR-Faktor ZDT TOP PORĘBA Sp. z o.o. Sp. k.

PARAMETRY Maszyna mała 
(do Ø300)

Maszyna duża 
(do Ø500)

Maszyna mała 
(do Ø300)

Maszyna duża 
(do Ø500)

Maszyna duża 
(do Ø500)

Typ/model Concept 260-
GTH

Concept-450/ 
700 PG MEX-230 MEX-230PSA MEX-300PSA MEX-330HPA

Szerokość cięcia (mm) 380 700 400 400 300 570

Wysokość cięcia (mm) 260 460 230 230 300 330

Wymiary taśmy tnącej: dł x sze x gr 
(mm)

3340x27x0,9 7150x41x1,3 3035x27x0,9 3035x27x0,9 3920x34x1,1 4100x34x1,1

Szybkość taśmy tnącej (m/min) 37 / 74 15 - 120 20 - 71 20 - 71 30 - 90 19 - 71

Płynna regulacja szybkości taśmy 
(standard/opcja)

opcja 20 - 120 standard opcja opcja standard standard

Regulacja opadania taśmy (cyfrowa/
analogowa)

hydr. hydr. analogowa analogowa analogowa analogowa

Automatyczne podnoszenie głowicy po 
zakończonym cięciu (standard/opcja)

tak tak opcja standard standard standard

Imadło podające materiał, skok w mm 
(standard/opcja)

opcja opcja
opcja, 

dowolny
standard, 600 standard opcja, dowolny

Waga maszyny 620 kg 2200 kg 285 kg 500 kg 1573 kg 600 kg

Serwis na polskim rynku (tak/nie) tak tak tak tak tak tak

Skład części zamiennych na rynku polskim 
(tak/nie)

tak tak tak tak tak tak

Cena katalogowa netto (Euro) 8.100,00 29.500,00 od 3600 od 11 500 od 15 650 od 8 500

Inne sugerowane właściwości cięcie katowe cięcie katowe manualna automat automat półautomat

ADRES ul. Mrówcza 243 
04-697 Warszawa ul. Mierzejewskiego 10, 42-480 Poręba

OSOBA DO KONTAKTU Krzysztof Strzała Marcin Szymonek, Krzysztof Płaza

TELEFON/FAX tel. 228 152 796 tel. 326774130/326774139

WWW/E-MAIL przecinarki@str-faktor,pl www.top.nom.pl, biuro@top.nom.pl
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Nowa seria maszyn AgieCharmilles CUT E 350 oraz CUT E 600 
wykorzystuje rozwiązania, które podnoszą wydajność i produktywność, 
czynią proces cięcia stabilnym i bezpiecznym oraz przyspieszają 
wprowadzenie wyrobów na rynek. Dokładność oraz efektywność maszyny 
wspierają: nowy system ochrony przed kolizjami, inteligentne systemy 
eksperckie oraz elastyczny system zarządzanie zadaniami wraz z nowym, 
intuicyjnym interfejsem użytkownika (HMI). 

Ulepszona ergonomia i konstrukcja urządzeń pozwala zminimalizować 
ich wymagania powierzchniowe, a wysoka sztywność umożliwia  
precyzyjne cięcie dużych i ciężkich części. Kompaktowa konstrukcja  
maszyn, pozwalająca na zaoszczędzenie miejsca, zapewnia efektywną 
integrację obrabiarki w narzędziowni, a opuszczane drzwi gwarantują 
wygodny dostęp do strefy roboczej.

Wycinarki drutowe AgieCharmilles CUT E 350/600 wyposażone  
zostały w niezawodny system automatycznego nawlekania drutu 
ThermoCut, który pozwala na cięcie bez obecności operatora, zwiększając 
wydajność pracy.

Zintegrowane liniały optyczne są gwarancją powtarzalności i precyzji 
w długim okresie eksploatacji, nie wymagają ponownej kalibracji maszyny  
i eliminują typowe dla innych rozwiązań błędy związane z luzem  
zwrotnym i zużyciem. Duża, 25 kg szpula drutu, dostępna jako  
wyposażenie dodatkowe, wystarcza na wiele godzin pracy i zapewnia 
ciągłość produkcji.

Intuicyjny interfejs sterowania AC CUT umożliwia kompleksowe 
zarządzanie zadaniami obróbkowymi: informacje o geometrii, procesie 
obróbki oraz użytym programie poleceń są przetwarzane w jednym 
pliku. Dzięki takiemu rozwiązaniu zadania mogą być przesyłane między 
maszynami serii CUT E, a wszystkie modyfikacje są wprowadzane 
automatycznie. Dostępnych jest ponad 10 automatycznych cykli 

pomiarowych ułatwiających przygotowanie detalu, a wbudowany  
program CAD/CAM o nazwie AC CAM Easy umożliwia operatorowi 
programowanie nowych zadań w trakcie cięcia. Dzięki wielofunkcyjnemu 
pilotowi ręcznemu, zaprojektowanemu do obsługi jedną ręką, 
przygotowanie detalu do cięcia jeszcze nigdy nie było tak proste.
Znakomita wydajność

Efektywność produkcji jest istotą nowoczesnego generatora  
cyfrowego IPG (Intelligent Power Generator). Zintegrowane technologie 
zwiększają szybkość i precyzję cięcia oraz jakość powierzchni. W serii 
maszyn CUT E można stosować dowolny rodzaj drutu, dostępny  
w bogatej bazie technologii, co zmniejszy koszty części i jednocześnie 
zwiększy zyski. Natomiast moduł POWER-EXPERT zapewni odpowiednią 
moc prądu – szczególnie podczas wykonywania detali schodkowych,  
o różnej wysokości cięcia. Moduł do cięcia naroży, podczas zmian kierunku, 
automatycznie dostosowuje parametry, by dokładnie odwzorować kąty 
ostre i małe promienie. Zintegrowane technologie Speed pomagają 
zredukować czas cięcia nawet o 18% w porównaniu do standardowych 
maszyn. Równocześnie moduł WIRE EXPERT minimalizuje efekt beczki  
do wartość TKM 2 µm. Moduł TAPER EXPERT pozwala zaś na precyzyjne 
cięcie pod kątem 30°/45 mm.

Inteligentna ochrona antykolizyjna (ICP) na osiach X, Y i Z eliminuje 
kosztowne czasy bezproduktywne chroniąc maszynę oraz obrabiane 
detale, co zapewnia operatorowi większą pewność i bezpieczeństwo.  
Dzięki wyjątkowemu, ponad 60-letniemu doświadczeniu GF Machining 
Solutions na rynku obrabiarek EDM, system ICP wykrywa nawet  
najmniejsze zmiany sił i zatrzymuje osie X, Y i Z, aby uniknąć kolizji,  
i w efekcie – uszkodzeń i kosztów naprawy. Unikalną cechą jest również 
funkcja Auto-Restart, pozwalająca na automatyczne wznowienie cięcia  
po zaniku zasilania elektrycznego.

Nowe wycinarki drutowe 
AgieCharmilles CUT E 350/600

Fot. 1. Elementy wykonane za pomocą wycinarki drutowej 
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Fot. 2, 3. Nowe drutowe centra elektroerozyjne AgieCharmilles CUT E 350/600 oferowane przez GF Machining Solutions zwiększają  
efektywność i dokładność obróbki.

CUT E 350 CUT E 600

Przesuwy X Y Z mm 350 x 250 x 250 600 x 400 x 350

Przesuwy U V mm 90 x 90 100 x 100

Maks. wymiary detalu mm 820 x 680 x 250 1030 x 800 x 350

Maks. masa detalu kg 400 1000

Maks. kąt nachylenia drutu/
Wysokość °/mm ±30°/38 ±30°/40

Dostępne średnice drutu mm 0.1, 0.15, 0.2, 0.25, 0.3 0.1, 0.15, 0.2, 0.25, 0.3

Maks. masa szpuli kg 8 (opcja 25) 8 (opcja 25)

Najlepsza chropowatość 
powierzchni µm < 0.2 < 0.2



KIPP POLSKA Sp. z o.o. 

ul. Ostrowskiego 9 . PL- 53-238 Wrocław . Tel. +48 71 339 21 44 . Faks +48 71 336 22 63 . polska@kipp.pl . www.kipp.pl

H E I N R I C H  K I P P  W E R K

Firma HEINRICH KIPP WERK KG jest producentem i dostawcą produktów z zakresu  
technologii mocującej, standardowych elementów maszyn oraz elementów 100%  

INNOWACJI
ELEMENTY MASZYN: 
- Rękojeści  - Pokrętła
- Zatrzaski  - Dociskacze
- Zamki   - Zawiasy
- Stopki   - Zapięcia
- Trzpienie ustalające - Elementy manipulacyjne
- Elementy mocujące - Elementy pozycjonujące
- Złączki i łączniki - Magnesy

SYSTEMY MOCOWAÑ: 
- Modułowe przyrządy składane  
- Systemy wielokrotnego mocowania  
- Systemy szybkomocujące „One Touch”  
- Systemy paletowe z punktami zerowymi „ZEROlock”  
- Imadła do obróbki 5-osiowej 
- Imadła samocentrujące precyzyjne 
- Positive Clamping System 
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	 W drugiej edycji konkursu „Productivity Trophy 2015”, organizo-
wanej przez firmę Abplanalp wraz z firmą Blaser Swisslube w kate-
gorii „Wzrost produktywności i optymalnego wykorzystania narzę-
dzi”, zwycięzcami zostały firmy BUKPOL i NEVA. 

Zakład Mechaniki Maszyn „BUKPOL” 
	 BUKPOL jest firmą rodzinną, z siedzibą w Bukowcu niedaleko Łodzi, któ-
rej początek sięga 1989 roku. Specjalizuje się w precyzyjnej obróbce skrawa-
niem. Głównym celem firmy jest ciągły rozwój – realizacja innowacyjnych 
projektów i nietypowych zleceń. Większość produkcji trafia na eksport. 
Odbiorcami są duże, zachodnie koncerny m.in. z takich branż jak budowa 
maszyn, budownictwo, drukarstwo, medycyna.
	 BUKPOL, wykorzystując wieloletnie doświadczenie kadry pracowniczej 
oraz nowoczesny park maszynowy, jest w stanie dostarczać produkty naj-
wyższej jakości. Od 1994 roku firma pracuje zgodnie z procedurami jako-
ściowymi normy ISO 9001 i posiada certyfikat ISO 9001:2008.

	 W ubiegłym roku firma BUKPOL zgodziła się na przeprowadzenie testu 
z produktem firmy Blaser Swisslube. Firma Abplanalp Sp. z o.o., jako oficjal-
ny przedstawiciel Blaser Swisslube AG w Polsce, zastosowała przy doborze 
odpowiedniego produktu innowacyjne rozwiązanie „Liquidtool”. Po analizie 
potrzeb i oczekiwań zaproponowano bezbiocydowe chłodziwo Blasocut 
BC 25. O wynikach testu rozmawialiśmy z Panem Janem Wojciechowskim,  
technologiem w firmie BUKPOL, który nadzorował test. 

	 Testy chłodziwa Blasocut BC 25
„Po przeprowadzonych testach stwierdziliśmy, że chłodziwo Blasocut BC 
25 jest dla nas uniwersalne – jedno chłodziwo do stali, żeliwa, aluminium, 
brązu oraz tworzywa. Niezależnie od obrabianego materiału, chłodziwo 
utrzymuje swoje właściwości. Pozwala to na zastosowanie jednego typu 
chłodziwa w całej firmie – uproszcza to procedury związane z czynno-
ściami eksploatacyjnymi i pomiarowymi chłodziwa. Dodatkowo, w razie 
problemów z chłodziwem na jednej maszynie jesteśmy w stanie zdiagno-
zować przyczynę w odniesieniu do pozostałych maszyn, a w przypadku 
naszego parku maszynowego – w odniesieniu do tego samego urządze-
nia stojącego obok. 
	 Ponadto, na maszynach utrzymywane jest niższe stężenie niż w przy-
padku konkurencyjnych produktów wcześniej stosowanych. Pozwala to 
na dodatkowe oszczędności. W przypadku Blasocut BC 25 nie zanoto-
waliśmy problemów związanych z gęstnieniem chłodziwa (przypomina-
jącego formę rzadkiego budyniu), które powoduje zatykanie dysz i filtrów  
w maszynach.
	 Chłodziwo Blasocut BC 25 nie wymaga żadnych dodatków, które 
w  przypadku konkurencji poprawiają właściwości chłodziwa, jednakże 
generują dodatkowe koszty i podwyższają stężenie chłodziwa, którego 
po czasie nie jesteśmy w stanie monitorować. 
	 Jeżeli chodzi o oszczędność narzędzi, zauważyliśmy spadek zużycia 
narzędzi nawet do 50% (pojedyncze narzędzia) w stosunku do produk-
tów konkurencji, które dopiero po zastosowaniu dodatków pozwalały 
na osiągnięcie jakości produktu Blasera. W pozostałych przypadkach 
oszczędności pozostają na poziomie 4-6%. 
	 Chłodziwo Blasocut BC 25 jest także przyjazne dla operatorów – przez 
cały dotychczasowy okres użytkowania nie zanotowano przypadków 
problemów skórnych u pracowników. Nie wystąpiły także żadne alergie 
ani uczulenia. Firma Abplanalp zapewnia również serwis „czyszczenie ma-
szyn i wymiana chłodziwa”.

Obecnie firma BUKPOL przygotowuje się do uzyskania normy AS 9100, 
co będzie w przyszłości wiązało się z obróbką materiałów stosowanych  
w przemyśle lotniczym np.: tytanu.

Zapraszamy do współpracy: www.bukpol.pl

II edycja konkursu BLASER 
Productivity Trophy 2015 

rozstrzygnięta!
Zwycięzcami zostali:

Zakład Mechaniki Maszyn „BUKPOL” z Bukowca
Zakład Techniczny „NEVA” z Białegostoku 

„Spadek zużycia narzędzi 
nawet do 50%”
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Zakład Techniczny „NEVA” Białystok
	 Zakład Techniczny „NEVA” Białystok rozpoczął swoją działalność w 1998 
roku. Tworzymy zespół specjalistów dysponujący wiedzą techniczną, do-
świadczeniem i doskonałą znajomością rynku. Na wyposażeniu firmy znaj-
dują się nowoczesne maszyny CNC takich firm jak HAAS (wielonarzędziowe 
centra frezerskie i tokarki), lasery i prasy krawędziowe firmy Bystronic oraz 
wiele konwencjonalnych maszyn (tokarki, frezarki, prasy, gilotyny, krawę-
dziarki, spawarki Mig-Mag i Tig, zgrzewarki).
	 Dzięki ciągłemu inwestowaniu w nowoczesny park maszynowy oraz 
wysoko wykwalifikowaną kadrę inżynierską, wykonujemy wyroby również 
na rynek Unii Europejskiej. Realizujemy zlecenia na podstawie powierzonej 
dokumentacji, a także według własnych rozwiązań dla wielu producentów 
przemysłowych, motoryzacyjnych i budowlanych.
	 Wychodząc naprzeciw oczekiwaniom naszych Klientów rozszerzyliśmy 
zakres naszej działalności. Zapewniamy doskonałej jakości cięcie i grawe-
rowanie nowym laserem firmy Bystronic BySprint Fiber 4020 dla blach o 
grubości do 30 mm. Ponadto laserem wycinamy w materiałach PVC  
i drewnianych.
	 W 2015 roku nabyliśmy do produkcji podzespołów dwie kolejne nowe 
maszyny: centrum frezerskie 5-osiowe HAAS UMC-750 oraz laser Bystronic 
BySprint Fiber 4020.
	 Specjalizujemy się w krótkich terminach realizacji, stawiając jednocześnie 
na profesjonalizm i wysoką jakość oferowanych produktów i usług. Dla pro-
dukowanych przez nas urządzeń i części oraz linii produkcyjnych, zapewnia-
my pełny montaż wraz z pierwszym uruchomieniem i szkoleniem oraz gwa-
rancję i profesjonalny serwis. Posiadamy własne biuro konstrukcyjne, dzięki 
czemu jesteśmy elastyczni i dostosowujemy się do potrzeb indywidualnych 
klientów.

Zapraszamy do współpracy: www.neva.info.pl

Testy chłodziwa Blasocut 2000 Uni
	 „Inwestycje w kadry to również zapewnienie naszym Pracownikom 
najwyższego komfortu pracy. Podczas rozmów z kolegami z branży czę-
sto słyszymy o różnego rodzaju problemach skórnych czy przykrym zapa-
chu związanym z chłodziwem. Wpływa to negatywnie na warunki pracy, 
a tym samym powoduje spadek jej wydajności.
	 Dzięki doradztwu Inżyniera Sprzedaży z działu Blaser, dowiedzieli-
śmy się o formule Bio-Concept w chłodziwach Blasocut (w naszej firmie 
stosujemy Blasocut 2000 Uni), wykorzystującej naturalne prawa natu-
ry, dzięki którym niepożądane bakterie nie mają szans na rozmnażanie 
się. Technologia ta skutkuje formułą łagodną dla skóry, co w połączeniu  
z przyjemnym migdałowym zapachem stwarza komfortowe warunki 
pracy.
	 Zgodnie z zapewnieniami - to działa! Praca jest komfortowa, a dodat-
kowo przedłużona żywotność narzędzi powoduje, że staliśmy się jeszcze 
bardziej konkurencyjni.”

Organizatorem II edycji konkursu BLASER PRODUCTIVITY TROPHY jest firma 
Abplanalp Sp. z o.o.

ul. Kostrzyńska 36, 02-979 Warszawa, tel. 22 379 44 00, fax 22 379 44 90, biuro@abplanalp.pl
www.abplanalp.pl

„Zgodnie z zapewnieniami
- to działa!”
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Feniks wstał z popiołów...

Fot. 1. Widok fabryki w okresie przed 1939r.

Sielanka nie trwała długo. Prywatyzacja okazała się niewypałem 
dla powstałej FMT a Anglicy w iście angielski sposób zniknęli z pola 
widzenia. Prawie 240 osobowa załoga w chwili zamknięcia zakładu 
- 10 sierpnia 2012r. - znalazła się w patowej sytuacji. Okazało się, że 
od nikogo niczego nie można było się dowiedzieć. Jedyną pewną 
rzeczą był fakt, że brama prowadząca do zakładu była zamknięta 
i pilnowana przez ochroniarzy. Odkryto, że firma od kilku miesięcy 
nie odprowadzała składek na ubezpieczenie do ZUS. Ucierpieli także 
kooperanci, posiadający wierzytelności w FMT rzędu wielu milionów 
zł. Straty odniosły firmy handlowe, które miały podpisane umowy na  
kupno obrabiarek.

Powołany w tarnowskim Urzędzie Miasta zespół roboczy miał 
opracować założenia programu pomocowego. Przewidywał on między 
innymi wsparcie finansowe dla zwalnianych pracowników, ale także 
pomoc w znalezieniu pracy zastępczej. Pracownikom Fabryki Maszyn 
Tarnów pomoc obiecało również tarnowskie Starostwo. Na specjalne 
spotkanie w sprawie kłopotów fabryki oprócz załogi i związków 
zawodowych zaproszono tarnowskich parlamentarzystów. Spotkanie 

to niewiele wniosło odnośnie zmiany na lepsze sytuacji bytowej 
pracowników.

W pierwszym tygodniu września 2012r. pojawiły się optymistyczne 
informacje, że firmę nabędzie kolejny przedsiębiorca. Okazał się 
nim Właściciel niemieckiej firmy GDW, który podjął się ryzyka kupna  
fabryki, doprowadzonej na skraj upadłości przez poprzednich 
zarządzających. Przez lata był on jednym z głównych odbiorców 
obrabiarek produkowanych przez Zakłady.

Po niespełna roku, pracownicy Fabryki Maszyn - która cudem 
już raz uniknęła likwidacji - znów mieli problemy z otrzymywaniem 
wynagrodzeń. Na początku lipca nadal czekali na część wypłat. 
Nieopłacone składki na ubezpieczenie społeczne również nie wróżyły 
nic dobrego.

Fot. 2. Hala montażowa obrabiarek lata 90te

Niestety, FMT balansując na krawędzi szybko popadła w kolejne 
problemy a jej niemiecki właściciel podczas spotkania z załogą  
przyznał, że nosi się z zamiarem ogłoszenia upadłości firmy.

Ci z Państwa, którzy śledzili artykuły zamieszczane w różnych 
czasopismach i na portalach internetowych zauważyli, jak wielkie 
zainteresowanie i zaniepokojenie wzbudziła nieobecność Fabryki na 

Pod koniec 2010 roku angielska firma 600 Group sfinalizowała umowę kupna 
cywilnej części Zakładów Mechanicznych Tarnów SA. Umowę podpisał Krzysztof 
Jagiełło, prezes Zakładów Mechanicznych Tarnów SA oraz David Norman,  
ówczesny prezes 600 Group. Sprzedający mieli nadzieję, że powstanie 
nowoczesny zakład, kluczowy dla całej Grupy 600. Anglicy w komunikacie 
prasowym deklarowali wolę uczynienia z polskiej firmy czołowego zakładu,  
uzupełniającego ich handlową ofertę.

c.d. artykułu strona 32 »»



KENOVA set line V5
Nowy, kompaktowy ustawiacz narzędziowy 
zapewniający najwyższą dokładność,
na minimum przestrzeni.

KENOVA set line V5 w szczegółach:

Ergonomiczny uchwyt - obsługa jedną ręką Wrzeciono ze zintegrowaną krawędzią do kalibracji            Dokładne pozycjonowanie w obydwu osiach

Panel obsługi Oprogramowanie kOne Business Nośnik kamery oraz źródła światła

Korzyści dla Ciebie:
•

• Wygodne pozycjonowanie kamery jedną
ręką w osiach X i Z w dwóch trybach:
szybkim (pneumatyczne zwolnienie
blokad osi) oraz dokładnym (za pomocą
pokręteł)

•  Zakresy pomiarowe:
X = -50 mm - 350 mm (ø)
Z = 400 / 500 / 600 mm

• Precyzyjne wrzeciono bazowe SK50
z mechanicznym zaciskiem oraz
blokadą do zamocowania w dowolnej
pozycji. Indeksowanie co 90° oraz
napęd CNC wrzeciona są dostępne jako
opcje

• Kamera CCD oraz oprogramowanie
kOne Business umożliwiają osiągnięcie
powtarzaności pomiaru ±2 µm

Kompaktowy i stabilny wymiarowo 
korpus z żeliwa szarego pozwala na 
dokonywanie dokładnych pomiarów 
narzędzi o masie ponad 20 kg. 
Szer. x dł. x wys. (mm): 850 x 580 x 916 
(dla Z = 400 mm)

NOWOŚĆ!
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targach branżowych. Każdy, kto aktywnie uczestniczy w życiu sektora 
obrabiarkowego, szybko dostrzegł niepokojące objawy, czemu dał  
wyraz w kuluarowych – i nie tylko – rozmowach. Wszyscy 
mieli (niestety) rację twierdząc, że nieobecność na targach jest  
zwiastunem niekorzystnych zmian.

Fot. 2. Rok 2012 - burzenie obiektów zakładu

Po upływie niespełna roku od przejęcia FMT z rąk Anglików 
przez niemiecką firmę, Fabryka ogłosiła przerwę postojową z dniem 
12.08.2013r., która przerodziła się w postępowanie upadłościowe.

Upadłość likwidacyjną Fabryki Maszyn Tarnów sąd ogłosił po 
zbadaniu sytuacji spółki przez specjalnie powołanego nadzorcę.  
Nad swoim sprawozdaniem pracował on od końca sierpnia 2013 roku. 
Na sędziego komisarza wyznaczony został sędzia Zbigniew Miczek,  
a na syndyka, który zajął się likwidacją majątku spółki, powołany  
został Krzysztof Gołąb.

Fot. 3. Rok 2014 - wyprzedany majątek zakładów

W grudniu 2013r. dobrze poinformowane źródła doniosły,  
że w Warszawie odbył się przetarg na zakup Fabryki Maszyn 
Tarnów startując od kwoty miliona dwustu tysięcy złotych. 
Uczestniczyło w nim kilku zainteresowanych. Majątek po byłej  
Fabryce Maszyn Tarnów nabyła krajowa firma za kwotę 1,51 
mln zł. Trochę dziwi fakt, że odbył się tylko jeden przetarg. Czy  
chodziło o sprzedaż majątku z jak najlepszym zyskiem dla kupującego?

Tylko w ciągu miesiąca stycznia 2014r., firma wyprzedała 

większość cennego wyposażenia, w którego skład wchodziły 
przede wszystkim obrabiarki. Sprzedający w 2010 roku produkcję  
obrabiarek obcemu (zagranicznemu) kapitałowi chyba nie potrafił 
właściwie obliczyć wartości tego majątku - w szczególności  
potencjału drzemiącego w pracownikach, tworzących jak by nie było 
historię firmy.

W lutym 2014 roku pozostały, nie sprzedany park maszynowy  
(z góry przekreślony przez Zarząd ZMT i Spółkę BUMAR (piąte koło 
u wozu*) wraz z dokumentacją nabywa prywatny właściciel spod 
Tarnowa. 

Luty 2014 roku to również początek reaktywacji Fabryki. Zostaje 
utrzymana nazwa Fabryka Maszyn Tarnów. Nowym właścicielom nie 
zabrakło odwagi i tak jak to zrobił Stanisław Kassala wraz z grupą 
entuzjastów zaraz po II Wojnie Światowej ze zrujnowanymi przez 
hitlerowców Warsztatami, podnieśli na nowo Fabrykę z gruzów.

Ze względu na zaporową cenę wynajmu hali, w której dotychczas 
odbywała się produkcja obrabiarek, właściciele podjęli decyzję  
o wybudowaniu obiektów fabrycznych w Wierzchosławicach 
pod Tarnowem, z dogodną lokalizacją bezpośrednio przy węźle  
z autostradą A4. Jedną z pierwszych osób zatrudnionych w Fabryce 
Maszyn Tarnów S.C. jest Jan Polek, długoletni pracownik ZMT na 
wydziale remontowym, którego był również szefem. Znajomość  
branży pozwoliła mu na dobranie fachowej ekipy, rekrutującej się  
między innymi z osób po upadłej wcześniej Fabryce.

Fot. 4. Rok 2015 - stoisko nowej FMT podczas targów

Czas pokazuje, że można tworzyć nowe stanowiska pracy, można 
szukać nowych rynków zbytu, można udowodnić, że marka FMT jest 
godna zaufania. Można w końcu zaoferować klientowi najwyższej 
jakości obrabiarki, tak bardzo poszukiwane i cenione – polskie wyroby. 

Obecność FMT na jesiennych targach EUROTOOL w Krakowie to 
zapowiedź wielkiego powrotu do branży. 

Piszemy o tym, co widzimy. A na rynku – o czym wspomnieliśmy 
– znowu widzimy Fabrykę Maszyn „Tarnów”. Obserwując sytuację 
zauważamy, że na nowo rozwijana jest wieloletnia tradycja  
produkcji w Tarnowie polskich obrabiarek. Oby istniejąca sytuacja 
sprzyjała Fabryce i oby w świecie obrabiarek nadal pojawiały się  
kolejne RUP-y i TUJ-e.

/pm/





 

Używane elektrodrążarki erozyjne EDM 
oraz frezarki

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

•	Firma MAC - TEC zajmuje się 
sprzedażą używanych elektrodrążarek 
erozyjnych od ponad 15 lat.

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

•	Zajmujemy się również kupnem nowych maszyn.

www.mac-tec.de

Charmilles Robofil 440CC
Sodick AQ 750 L

Charmilles HD 8

Fanuc Alpha 0C

Sodick AQ 35 L Mikron XSM 600 U
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Obserwując polski rynek maszyn do obróbki stali, można zauważyć, 
że producentów maszyn i urządzeń jest niewielu.

Jeżeli chodzi o zakupy maszyn, to potencjał jest duży. Patrząc choćby 
na ilość klientów, którzy w styczniu odiwedzili fabrykę DECKEL MAHO 
we Pfronten (ponad 8000 osób), można powiedzieć, że zainteresowanie 
obrabiarkami jest spore. Z pewnością wielu kupi maszynę dzięki 
możliwościom pozyskania dotacji z Unii Europejskiej. 

Firmy, które uzyskały dofinansowanie choćby z Programu 
Operacyjnego Innowacyjna Gospodarka 2007-2013, mogły wówczas 
zainwestować te pieniądze w rozwój swoich firm, które sprzedają 
maszyny zagranicznych producentów, ale także firmy usługowe.

Zakup nowej elektrodrążarki wgłębnej może okazać się nie lada 
wyzwaniem. Na rynku polskim mamy sporą liczbę producentów oraz 
dystrybutorów drążarek. Dla wielu potencjalnych klientów może to być 
dylematem - którą maszynę, jaki model oraz jakiego producenta wybrać.

Musimy odpowiedzieć sobie na kilka pytań: czym przy wyborze należy 
się kierować? Na co zwrócić szczególną uwagę?

Raporty, które zamieszczamy na łamach Forum Narzędziowego 
OBERON mają ułątwić podjęcie decyzji. Dlatego na kolejnych stronach 
zamieszczamy raport nt elektrodrążarek wgłębnych. Ta edycja raportu  
jest już 17. edycją w historii redakcji dwumiesięcznika i nadal cieszy się 
dużym zainteresowaniem wśród producentów oraz dystrybutorów 
maszyn.

Świadczy o tym choćby liczba maszyn, które producenci  
przedstawiają, jednak my, ograniczeni miejscem, musimy ograniczyć 
ilość omawianych modeli. Miło nam, że wiele firm od lat bierze udział  
w raporcie, m.in.: Abplanalp, APX, MDT, GF+ (dawniej ACT),  
Soditronik i polski producent ZAP BP. 

W raporcie znajdują się dane adresowe do przedstawiciela danej 
firmy, dzięki czemu zainteresowany odbiorca może bezproblemowo 
nawiązać kontakt. Mamy nadzieję, że poniższy raport pomoże Państwu 
w wyborze elektrodrążarki odpowiadającej Państwa potrzebom.  
Zapraszamy do zapoznania się z raportem.

	 Edyta Lewicka

Czym kierować się przy wyborze elektrodrążarki wgłębnej

Drążarka wgłębna firmy ABPLANALP -GANTRY Drążarka wgłębna firmy AKEL typu - D7140

Drążarka wgłębna firmy MDT - CM A43C Drążarka wgłębna firmy MDT- CHMER - CNC CM323C

Zapraszamy na strony internetowe producentów maszyn!
• www.abplanalp.pl • www.akel.com.pl • www.makino.eu • www.onaedm.com • www.galika.pl

• www.sodick.pl • www.soditronik.pl • www.frezarki.biz.pl • www.vector-htm.pl 
• www.zapbp.com.pl • www.mdt.net.pl
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Drążarki wgłębne - raport
PRODUCENT OPS INGERSOLL Accutex Mitsubishi Electric

PRZEDSTAWICIEL W POLSCE Abplanalp Sp. z o.o.

TYP MASZYNY Jednostka 
miary/opis Gantry 500Eagle Gantry 800Eagle AMNC60 EA-8 S EA-12V Advance

Powierzchnia potrzebna do zainstalowania maszyny (prostokąt) 
opisany na rzucie maszyny na podłogę mm x mm 2590x2284 2630x2940 3500x1645 1940x200 2145x2050

Ciężar maszyny kg 4360 6200 3200 2000 3725

Materiał korpusu - żeliwo żeliwo żeliwo żeliwo żeliwo

Magazyn/zmieniacz elektrod, możliwa ilość pozycji - 20/30 20/30 6 pozycji rotacyjny 10 
pozycji

łańcuchowy 20 
pozycji

Możliwość paletyzacji tak/nie tak tak tak tak tak

Możliwość polerowania w standardzie - tak tak nie tak tak

Wydajność m3/min brak danych brak danych brak danych brak danych

Zużycie energii kVa 16 16 7 7 7

Możliwość importu kształt elektrody w formacie 3D w celu 
przygotowania technologii - nie nie nie nie tak

Przesuw osi x mm 525 550 600 300 400

Przesuw osi y mm 400 850 400 250 300

Przesuw osi z mm 450 450 350 250 300

“Wielkość zbiornika” - Całkowita pojemność dielektryka - zabudowany zabudowany 1200 x 2000 x 
1100 270 400

Wielkość stołu roboczego mm x mm 750x650 760x1000 900x650 500x350 700x500

Rodzaj zbiornika - opuszczany opuszczany zabudowany zabudowany

Konstrukcja korpusu ruchomy/
nieruchomy nieruchomy nieruchomy nieruchomy nieruchomy nieruchomy

Maksymalny ciężar detalu, który można położyć na stole roboczym kg 1000 2000 2000 550 700

Maksymalna wielkość detalu, który można położyć na stole 
roboczym

dł./szer./
wys. (mm) 770x670x440 800x1100x480 1300 x 900 x 430 770x490x200 800x550x250

Wymiary wewnętrzne wanny dł./szer./
wys. (mm) 770x670x440 800x1100x480 1300 x 900 x 430 770x550x250 800x550x250

Odległość głowicy od stołu roboczego min./max 135-585 135-585 250-605 150-400 152,5-452,5

Maksymalny ciężar elektrody kg 100 200 150 25 50

Rodzaj napędu DC/AC/
liniowy AC AC AC AC AC

Podaj liczbę osi jednocześnie sterowanych (c/x/y/z) w standardzie x/y/z/c 4 osie 4 osie 4 osie 4 osie 4 osie

Element pomiarowy pozycjonowania - podać rozdzielczość pomiaru
enkoder/

liniał 
optyczny

nkoder 0.05um 
+ liniał

nkoder 0.05um 
+ liniał liniał enkoder 0,05um liniał 0.1um

Maksymalna moc generatora A 60/110 60/110 75/100 80 80/120

Maksymalna prędkość odskoku elektrody M/min. 18 18

Drążenie głębokie bez płukania tak/nie tak tak tak tak tak

System przeciwpożarowy tak/nie tak tak tak tak tak

Układ chłodzenia dielektryka tak/nie tak tak tak tak tak

Najlepsza gładkość powierzchni Ra/VDI µm Ra 0.1um Ra 0.1um Ra 0.2um Ra 0.06um

Serwis na polskim rynku tak/nie tak tak tak tak tak

Skład części zamiennych tak/nie tak tak tak tak tak

Cena katalogowa euro na zapytanie na zapytanie na zapytanie na zapytanie na zapytanie

Zaopatrujemy w materiały eksploatacyjne tak(jakie)/
nie filtry, dielektryk, elektrody, grafit

Osoba do kontaktu Tomasz Piekarniak

Strona www/e-mail tomasz.piekarniak@abplanalp.pl

Telefon/Fax tel. 22 379 44 69; 604 750 083
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Drążarki wgłębne - raport
PRODUCENT AKEL P.U. Aleksander Kowalski MAKINO Sp. z o.o.

PRZEDSTAWICIEL W POLSCE Ningbo Jiangbei - CHINY Makino

TYP MASZYNY Jednostka 
miary/opis D7130 DK703P EDAF2 EDNC85

Powierzchnia potrzebna do zainstalowania maszyny (prostokąt) 
opisany na rzucie maszyny na podłogę mm x mm 2100 x 1500 1400 x 1400 1350 x 2330 2500 x 2860

Ciężar maszyny kg 1300 850 3700 9200

Materiał korpusu stal stal Żeliwo szare Żeliwo szare

Magazyn/zmieniacz elektrod, możliwa ilość pozycji nie nie Tak / max. 32 elektrody Tak / max. 32 elektrody

Możliwość paletyzacji tak/nie nie nie Tak Tak

Możliwość polerowania w standardzie tak nie - -

Wydajność m3/min - -

Zużycie energii kVa 2 1 max. 13.2 max. 19

Możliwość importu kształtu elektrody w formacie 3D w celu 
przygotowania technologii nie nie Tak Tak

Przesuw osi x mm 300 300 350 800

Przesuw osi y mm 200 400 250 500

Przesuw osi z mm 250 250 250 500

"Wielkość zbiornika" - Całkowita pojemność dielektryka litry 400 25 300 1200

Wielkość stołu roboczego mm x mm 500 x 300 320 x 440 550 x 350 1100 x 700

Rodzaj zbiornika pod stołem kanister z wodą podnoszony podnoszony

Konstrukcja korpusu ruchomy/
nieruchomy nieruchomy nieruchomy nieruchomy nieruchomy

Maksymalny ciężar detalu, który można położyć na stole roboczym kg 250 200 500 3000

Maksymalna wielkość detalu, który można położyć na stole 
roboczym

dł./szer./
wys. (mm) 300 x 500 x 200 300 x 300 x 200 700 x 500 x 300 1400 x 900 x 500

Wymiary wewnętrzne wanny dł./szer./
wys. (mm) 300 x 500 x 300 brak 700 x 500 x 300 1400 x 900 x 500

Odległość głowicy od stołu roboczego min./max 550 450 162.5 / 412.5 262.5 / 762.5

Maksymalny ciężar elektrody kg 50 elektroda rurkowa 50 300

Rodzaj napędu DC/AC/
liniowy AC AC

Podaj liczbę osi jednocześnie sterowanych (c/x/y/z) w standardzie x/y/z/c 1 1 - -

Element pomiarowy pozycjonowania - podać rozdzielczość pomiaru enkoder/
liniał 

optyczny
optyczny 0.05 mm optyczny 0.05 mm - -

Maksymalna moc generatora A 60 30 80 240

Maksymalna prędkość odskoku elektrody M/min. 10 2 - 5

Drążenie głębokie bez płukania tak/nie nie nie Tak Tak

System przeciwpożarowy tak/nie tak nie Tak Tak

Układ chłodzenia dielektryka tak/nie nie nie Tak Tak

Najlepsza gładkość powierzchni Ra/VDI µm 0,4 Ra brak - -

Serwis na polskim rynku tak/nie tak tak Tak Tak

Skład części zamiennych tak/nie tak tak Tak Tak

Cena katalogowa euro 12900 7500 Kontak Kontak

Zaopatrujemy w materiały eksploatacyjne tak(jakie)/
nie tak tak Nie Nie

Osoba do kontaktu Aleksander Kowalski Dawid Papuga Daniel Kustrzepa

Strona www/e-mail www.akel.com.pl www.makino.eu

Telefon/Fax tel. 48 602 373 898 tel. 0048 (22) 3781 952
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Drążarki wgłębne - raport
PRODUCENT ONA ELECTROEROSIÓN S.A.

PRZEDSTAWICIEL W POLSCE GALIKA Sp. z o.o.

TYP MASZYNY Jednostka miary/
opis ONA QX3 ONA NX4F ONA QX6

Powierzchnia potrzebna do zainstalowania maszyny (prostokąt) opisany na 
rzucie maszyny na podłogę mm x mm 2300 x 2370 2123 x 2441 3260 x 3300

Ciężar maszyny kg 3600 4500 5500

Materiał korpusu żeliwo żeliwo żeliwo

Magazyn/zmieniacz elektrod, możliwa ilość pozycji 6/12/40 6/40 6/12/40

Możliwość paletyzacji tak/nie tak nie tak

Możliwość polerowania w standardzie tak tak tak

Wydajność m3/min 660 mm3 600 mm3 600 mm3

Zużycie energii kVa maks. 15,6 maks. 10 maks. 20

Możliwość importu kształtu elektrody w formacie 3D w celu przygotowania 
technologii nie nie nie

Przesuw osi x mm 400 600 / (750 bez ATC) 1000

Przesuw osi y mm 300 400 600

Przesuw osi z mm 300 400 500

"Wielkość zbiornika" - Całkowita pojemność dielektryka litry 175 415 990

Wielkość stołu roboczego mm x mm 600x400 800 x 600 1200 x 800

Rodzaj zbiornika opuszczany otwierany opuszczany

Konstrukcja korpusu ruchomy/nieruchomy nieruchomy nieruchomy nieruchomy

Maksymalny ciężar detalu, który można położyć na stole roboczym kg 750 1500 4000

Maksymalna wielkość detalu, który można położyć na stole roboczym dł./szer./wys. (mm) 800x580x240 1120 x 750 x 380 1580 x 1000 x 490

Wymiary wewnętrzne wanny dł./szer./wys. (mm) 910x610x350 1250 x 780 x 490 1700 x 1040 x 600

Odległość głowicy od stołu roboczego min./max 490 680 800

Maksymalny ciężar elektrody kg 100 75 100

Rodzaj napędu DC/AC/liniowy AC AC AC

Podaj liczbę osi jednocześnie sterowanych (c/x/y/z) w standardzie x/y/z/c 4 4 4

Element pomiarowy pozycjonowania - podać rozdzielczość pomiaru enkoder/liniał 
optyczny liniał 0,0001 liniał 0,0001 liniał 0,0001

Maksymalna moc generatora A 100 100 200

Maksymalna prędkość odskoku elektrody M/min. 18 9 18

Drążenie głębokie bez płukania tak/nie tak tak tak

System przeciwpożarowy tak/nie tak tak tak

Układ chłodzenia dielektryka tak/nie tak tak tak

Najlepsza gładkość powierzchni Ra/VDI µm VDI=0, Ra=0,1 VDI=0, Ra=0,1 VDI=0, Ra=0,1

Serwis na polskim rynku tak/nie tak tak tak

Skład części zamiennych tak/nie tak tak tak

Cena katalogowa euro wg. oferty wg.oferty wg.oferty

Zaopatrujemy w materiały eksploatacyjne tak(jakie)/nie tak tak tak

Osoba do kontaktu Piotr Mężyński

Strona www/e-mail www.onaedm.com, www.galika.pl

Telefon/Fax tel. 22 848 24 46
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ONA Electroerosión S.A. 
made in EUROPE

Od czasu założenia w 1952 r. ONA ELECTROEROSION pozostaje liderem w rozwoju elektroerozji oraz 
produkcji największych drążarek wgłębnych EDM i przecinarek drutowych WEDM. 

Firma ONA Electroerosion ma siedzibę i zakład produkcyjny w Durango, w Kraju Basków - sercu przemysłu 
narzędziowego i maszynowego Hiszpanii.

Wyłącznym przedstawicielem ONA Electroerosion w Polsce jest firma Galika Sp. z o.o.

Elektrodrążarki wgłębne ONA Electroerosion pozwalają 
w standardzie uzyskiwać chropowatość VDI=0 (Ra 0,1 µm), 
a przesuwy w osiach XYZ wynoszą od 400x300x300 mm  
(model QX3), aż do 3000x1500x1000 mm (model NX10)!!

Elektodrążarki drutowe ONA Electroerosion serii AF umożliwiają 
cięcie detali o masie nawet do 10 ton i wymiarach do 2450x1600x800mm, 
pod kątem +/-30°, z samonawlekaniem drutu (szpula do 45kg). 

FILTRACJA, EKOLOGIA, TRWAŁOŚĆ, WYDAJNOŚĆ

System filtracji i precyzja budowy maszyn ONA oraz własnej konstrukcji 
generatory umożliwiają uzyskiwanie prędkości cięcia do 450 mm/min 
oraz chropowatość powierzchni Ra= 0,06 µm.

Firma ONA przed laty opracowała i opatentowała unikalny system 
ONA MINERAL FILTER gwarantujący 100% ekologicznej, dokładnej 
filtracji (1-3 µm), który umożliwia precyzyjne cięcie każdego rodzaju 
metalu, węglików spiekanych, PCD czy aluminium bez konieczności 
wymiany wkładów filtrujących. ONA MINERAL FILTER pozwala 
zaoszczędzić do 5,5 tys. ₠ rocznie!!

DRĄŻARKI SPECJALNE

Firma ONA specjalizuje się w produkcji maszyn specjalnych („pod 
klienta”) wykonuje maszyny niestandardowe: z dwoma głowicami, 
dwoma generatorami czy powiększoną wanną roboczą.

◄ Fot. 1. Elektrodrążarka 
wgłębna, model ONA 
Electroerosion - NX3F

► Fot. 2. Elektrodrążarka 
wgłębna, model ONA 
Electroerosion - QX4

◄ Fot. 3. Elektrodrążarka 
wgłębna, model ONA 
Electroerosion - QX8

► Fot. 5. Wycinarka 
drutowa, model ONA - 
AV35

► Fot. 4. Dwugłowicowa 
drążarka wgłębna, model 
ONA Electroerosion - TX10
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Drążarki wgłębne - raport
PRODUCENT Sodick Corporation Ltd

PRZEDSTAWICIEL W POLSCE Soditronik

TYP MASZYNY Jednostka 
miary/opis AG40L AG60L AG80L AG100L AQ20L

Powierzchnia potrzebna do zainstalowania maszymy (prostokąt) opisany 
na rzucie maszyny na podłogę mm x mm 2400x3350 2600x3750 3100x4500 4200x4500 4600x7250

Ciężar maszyny kg 4100 5350 9000 12500 22000

Materiał korpusu mehanite mehanite mehanite mehanite mehanite

Magazyn/zmieniacz elektrod, możliwa ilość pozycji 4,12, 30 6,12, 30 6, 12,30 6, 30 10

Możliwość paletyzacji tak/nie tak tak tak tak tak

Możliwość polerowania w standardzie tak tak tak tak tak

Wydajność mm3/min

Zużycie energii kVa 10 10 20 20 25

Możliwość importu kształt elektrody w formacie 3D w celu 
przygotowania technologii tak tak tak tak tak

Przesuw osi x mm 400 600 850 1200 1200

Przesuw osi y mm 300 420 520 650 2000

Przesuw osi z mm 270 370 420 500 600

“Wielkość zbiornika” - Całkowita pojemność dielektryka

Wielkość stołu roboczego mm x mm 600 X 400 750 x 550 1100 x 700 1600 x 1000 1500x2000

Rodzaj zbiornika

Konstrukcja korpusu bramowa bramowa bramowa bramowa bramowa

Maksymalny ciężar detalu, który można położyć na stole roboczym kg 550 1500 3000 3000 10000

Maksymalna wielkość detalu, który można położyć na stole roboczym dł./szer./
wys. (mm)

Wymiary wewnętrzne wanny dł./szer./
wys. (mm) 750 x 620 x 350 950 x 740 x 450 1100 x 950 x 

500*
2100 x 1250 

x 650 1900x2590x800

Odległość głowicy od stołu roboczego min./max 150/420 200/570 250/670 350/850 600/1200

Maksymalny ciężar elektrody kg 50 50 50 100 100*

Rodzaj napędu DC/AC/
liniowy liniowy liniowy liniowy liniowy liniowy

Podaj liczbę osi jednocześnie sterowanych (c/x/y/z) w standardzie x/y/z/c 4, 8** 4, 8** 4, 8** 4, 8** 4, 8**

Element pomiarowy pozycjonowania - podać rozdzielczość pomiaru
enkoder/

liniał 
optyczny

liniiał liniał liniał liniał liniał

Maksymalna moc generatora A 40 40 80 80

Maksymalna prędkość odskoku elektrody M/min. 36 36 36 36 36

Drążenie głębokie bez płukania tak/nie tak tak tak tak tak

System przeciwpożarowy tak/nie tak tak tak tak tak

Układ chłodzenia dielektryka tak/nie tak tak tak tak tak

Najlepsza gładkośc powierzchni Ra/VDI µm 0,1 0,1 0,1 0,1 0,1

Serwis na polskim rynku tak/nie tak tak tak tak tak

Skład części zamiennych tak/nie tak tak tak tak tak

Cena katalogowa euro na zapytanie na zapytaniei na zapytanie na zapytanie na zapytanie

Zaopatrujemy w materiały eksploatacyjne tak(jakie)/
nie dielektryk, filtry, drut, prowadniki,żywica itp. - -

Osoba do kontaktu Leszek Kowalski

Strona www/e-mail www.sodick.pl, www.soditronik.pl, www.frezarki.biz.pl

Telefon/Fax tel. 22-810-02-97
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Drążarki wgłębne - raport
PRODUCENT ZIMMER & KREIM

PRZEDSTAWICIEL W POLSCE VECTOR HIGH TECH MACHINERY

TYP MASZYNY Jednostka 
miary/opis GENIUS 602 GENIUS 700 GENIUS 850 GENIUS 1000 GENIUS 1200

Powierzchnia potrzebna do zainstalowania maszyny (prostokąt) opisany 
na rzucie maszyny na podłogę mm x mm 900 x 1680 1213 x 2326 1110 x 1840 1650 x 3064 1540 x 1520

Ciężar maszyny kg 2000 3200 2750 6500 3700

Materiał korpusu - żeliwo żeliwo żeliwo żeliwo żeliwo

Magazyn/zmieniacz elektrod, możliwa ilość pozycji - 16, 100, 264 24, 100, 264 16, 24, 100, 264 24, 100, 264 16, 24, 100, 264

Możliwość paletyzacji tak/nie tak, do 24 palet tak, do 24 palet tak, do 24 palet tak, do 24 palet tak, do 24 palet

Możliwość polerowania w standardzie - tak tak tak tak tak 

Wydajność m3/min 400 / 580 x 10-9 400 / 580 x 10-9 400 / 580 x 10-9 400 / 580 x 10-9 400 / 580 x 10-9

Zużycie energii kVa 5 5 7,5 10 12,5

Możliwość importu kształtu elektrody w formacie 3D w celu 
przygotowania technologii - tak tak tak tak tak

Przesuw osi x mm 350 400 570 700 900

Przesuw osi y mm 250 350 400 500 600

Przesuw osi z mm 315 350 410 500 405

Wielkość zbiornika litry 250 330 400 700 900

Wielkość stołu roboczego mm x mm 576 x 400 575 x 500 840 x 600 900 x 700 1200 x 850

“Wielkość zbiornika” - Całkowita pojemność dielektryka - stale napełniony stale napełniony stale napełniony stale napełniony stale napełniony

Konstrukcja korpusu ruchomy/
nieruchomy opuszczany opuszczany opuszczany opuszczany opuszczany

Maksymalny ciężar detalu, który można położyć na stole roboczym kg 500 700 1000 1500 3000

Maksymalna wielkość detalu, który można położyć na stole roboczym dł./szer./
wys. (mm) 576 x 400 x 365 575 x 500 x 420 840 x 600 x 360 900 x 700 x 500 1200 x 850 x 410

Wymiary wewnętrzne wanny dł./szer./
wys. (mm) producent nie specyfikuje

Odległość głowicy od stołu roboczego min./max 240 / 550 200 / 550 180 / 595 (245 
/ 660) 150 / 650 235 / 650

Maksymalny ciężar elektrody kg 50 / 50 100 / 50 100 / 50 100 / 50 100 / 50

Rodzaj napędu DC/AC/
liniowy DC DC DC DC DC

Podaj liczbę osi jednocześnie sterowanych (c/x/y/z) w standardzie x/y/z/c 4 (6) 4 (6) 4 (6) 4 (6) 4 (6)

Element pomiarowy pozycjonowania - podać rozdzielczość pomiaru
enkoder/

liniał 
optyczny

0,1 µm 0,1 µm 0,1 µm 0,1 µm 0,1 µm

Maksymalna moc generatora A 50 160 160 160 160

Maksymalna prędkość odskoku elektrody M/min. 5 18 5 18 5

Drążenie głębokie bez płukania tak/nie tak tak tak tak tak

System przeciwpożarowy tak/nie tak tak tak tak tak

Układ chłodzenia dielektryka tak/nie tak tak tak tak tak

Najlepsza gładkość powierzchni Ra/VDI µm Ra 0,04 Ra 0,04 Ra 0,04 Ra 0,04 Ra 0,04

Serwis na polskim rynku tak/nie tak tak tak tak tak

Skład części zamiennych tak/nie nie nie nie nie nie

Cena katalogowa euro na konkretne zapytanie

Zaopatrujemy w materiały eksploatacyjne tak(jakie)/
nie tak tak tak tak tak

Osoba do kontaktu  Witold Śniatowski 

Strona www/e-mail www.vector-htm.pl, biuro@vector-htm.pl

Telefon/Fax tel. 605 047 467, 22 412 60 68
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Drążarki wgłębne - raport
PRODUCENT Zakład Automatyki Przemysłowej BP 

PRZEDSTAWICIEL W POLSCE Zakład Automatyki Przemysłowej BP 

TYP MASZYNY Jednostka 
miary/opis BP93p BP95 BP97 BP97spec

Powierzchnia potrzebna do zainstalowania maszyny 
(prostokąt) opisany na rzucie maszyny na podłogę mm x mm 750x700 800x1400 1000x1600 1120x1700

Ciężar maszyny kg 330 750 920 1020

Materiał korpusu - żeliwo/granit stal/granit/żeliwo stal/granit/żeliwo stal/granit/żeliwo

Magazyn/zmieniacz elektrod, możliwa ilość pozycji - - - - -

Możliwość paletyzacji tak/nie tak tak tak tak

Możliwość polerowania w standardzie - - - - -

Wydajność mm3/min 300 500 800 800

Zużycie energii kW 2 3 4 4

Możliwość importu kształtu elektrody w formacie 3D w celu 
przygotowania technologii - - - - -

Przesuw osi x mm 250 300 300 480

Przesuw osi y mm 180 250 450 480

Przesuw osi z mm 180 180 220 220

“Wielkość zbiornika” - Całkowita pojemność dielektryka litry 160 350 400 600

Wielkość stołu roboczego mm x mm 200x300 500x400 400x500 500x400

Rodzaj zbiornika - Blaszany ruchomy

Konstrukcja korpusu ruchomy/ 
nieruchomy Stół ruchomy Stół nieruchomy Stół nieruchomy Stół nieruchomy

Maksymalny ciężar detalu, który można położyć na stole 
roboczym kg 50 300 400 400

Maksymalna wielkość detalu, który można położyć na stole 
roboczym

dł./szer./wys. 
(mm) 500x340x140 650x330x300 520x670x240 700x670x240

Wymiary wewnętrzne wanny dł./szer./wys. 
(mm) 600x350x200 700x500x350 590x770x280 770x770x320

Odległość głowicy od stołu roboczego min./max 70/250 140/330 110/330 110/330

Maksymalny ciężar elektrody kg 4 4 15 15

Rodzaj napędu DC/AC/liniowy Krokowy Krokowy Krokowy Krokowy

Podaj liczbę osi jednocześnie sterowanych (c/x/y/z) w 
standardzie x/y/z/c x/y/z/c x/y/z/c x/y/z/c x/y/z/c

Element pomiarowy pozycjonowania - podać rozdzielczość 
pomiaru

enkoder/ liniał 
optyczny - - Liniał optyczny Liniał optyczny

Maksymalna moc generatora A 32 50 50 50

Maksymalna prędkość odskoku elektrody M/min. 0,12 0,12 0,12 0,12

Drążenie głębokie bez płukania tak/nie tak tak tak tak

System przeciwpożarowy tak/nie tak* tak* tak* tak*

Układ chłodzenia dielektryka tak/nie tak* tak* tak* tak*

Najlepsza gładkość powierzchni Ra/VDI µm 1 1 1 1

Serwis na polskim rynku tak/nie tak tak tak tak

Skład części zamiennych tak/nie tak tak tak tak

Cena katalogowa euro 9 350* 11 800* 13 740* 16 400*

Zaopatrujemy w materiały eksploatacyjne tak(jakie)/nie tak tak tak tak

Osoba do kontaktu Andrzej Poterała  

Strona www/e-mail kutno@zapbp.com.pl; www.zapbp.com.pl; konskie@zapbp.com.pl

Telefon/Fax tel. 24 254 63 66, 24 253 74 46; 41 372 74 75, 41 372 79 29 

*wielkość indywidualna uzgodniona z klientem; **wartość liczona po kursie z dnia 28.01.2016



F
N

NUMER 01 (76) 2016 FORUM NARZĘDZIOWE OBERON

43

Potrzeba ciągłego zwiększania jakości oraz 
wydajności własnych produktów stała się impulsem 
dla zespołu projektantów ZAP B.P. do podjęcia 
próby zastosowania w nowych rozwiązaniach 
konstrukcyjnych układu napędowego opartego na 
serwonapędach oraz śrubach kulowych.

Wprowadzana jednostka napędowa charakteryzuje się wysoką 
sprawnością, dużymi przyspieszeniami kątowymi wirnika oraz dobrymi 
właściwościami dynamicznymi i regulacyjnymi. Dodatkowym atutem  
jest niski koszt eksploatacji.

Główne zalety nowego rozwiązania pod kątem jego zastosowania  
w maszynach EDM to:
•	 zwiększenie prędkości przejazdów „jałowych” pinoli nawet do 60mm/s,

○	 skrócenie czasu pozycjonowania obrabianego detalu względem 
elektrody,

○	 skrócenie czasu przejazdu pomiędzy kolejnymi miejscami, w których 
ma zostać przeprowadzona obróbka,

•	 duża dynamika pinoli przy okresowym podrywaniu i dochodzeniu 
elektrody do materiału w trakcie drążenia,
○	 polepszenie warunków wypłukiwania produktów erozji ze szczeliny 

roboczej,
○	 zwiększenie wydajności drążenia,
○	 zmniejszenie prawdopodobieństwa wystąpienia tzw. „zjawiska 

przypalenia”,
•	 zwiększenie precyzji pozycjonowania.

Jedną z pierwszych maszyn produkcji ZAP B.P. dostępnych w wersji  
z serwonapędami będzie elektrodrążarka wgłębna typ BP93p (patrz 
zdjęcia).

Przewidywana jest możliwość dostosowania starszych rozwiązań 
mechanicznych do nowego układu napędowego. Wiązać się to będzie  
z ingerencją w poszczególne elementy mechaniczne, instalacją  
sterownika PP15 zarządzającego pracą układów wykonawczych oraz 
podmianą panelu operatora (płyty czołowej i klawiatury). 

Wprowadzany układ napędowy stanowi jeden z etapów prac 
rozwojowych nad automatyzacją procesu drążenia w elektrodrążarkach 
wgłębnych ZAP B.P. – dynamicznie rozwijającego się, polskiego  
producenta maszyn typu EDM oraz WEDM.

Zakład Automatyki Przemysłowej Braci Poterałów
37 lat doświadczeń w obróbce elektroerozyjnej i konstrukcji obrabiarek 

elektroerozyjnych – do Waszej dyspozycji!!!

Nowe układy napędowe 
elektrodrążarek wgłębnych ZAP B.P.

ZAKŁAD AUTOMATYKI PRZEMYSŁOWEJ B.P. s.c.
26-200 KOŃSKIE, ul. Młyńska 16, tel. (41) 372-79-29, 372-74-75; 99-300 KUTNO, Kuczków 13, tel. (24) 253-74-46

www.zapbp.com.pl,e-mail:konskie@zapbp.com.pl, kutno@zapbp.com.pl
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Drążarki wgłębne - raport
PRZEDSTAWICIEL W POLSCE ULGREG Grzegorz Kugler MDT WADOWSKI

PRODUCENT DM-CUT Pekin DM-CUT Pekin CHMER

TYP MASZYNY Jednostka 
miary/opis CTM350 CTM450 CM A43C CM 1675C

Powierzchnia potrzebna do zainstalowania maszyny 
(prostokąt) opisany na rzucie maszyny na podłogę mm x mm 2000x2500 2200x2500 1910 x 2800 2900 x 3200

Ciężar maszyny kg 2000 2500 2150 7000

Materiał korpusu - żeliwo żeliwo Meehanite Meehanite

Magazyn/zmieniacz elektrod, możliwa ilość pozycji - brak brak nie 6

Możliwość paletyzacji tak/nie nie nie nie nie

Możliwość polerowania w standardzie - tak tak nie nie

Wydajność m3/min 500/900 500/900 550 1050

Zużycie energii kVa 8 8 5 kVa 10 kVa

Możliwość importu kształtu elektrody w formacie 3D w celu 
przygotowania technologii - brak danych brak danych tak tak

Przesuw osi x mm 350 450 400 1600

Przesuw osi y mm 250 300 300 750

Przesuw osi z mm 300 300 300 600

“Wielkość zbiornika” - Całkowita pojemność dielektryka litry brak danych brak danych 440 3200

Wielkość stołu roboczego mm x mm 600x400 700x400 650 x 400 1700 x 1000

Rodzaj zbiornika - otwierane drzwi otwierane drzwi tradycyjny tradycyjny

Konstrukcja korpusu ruchomy/
nieruchomy nieruchomy nieruchomy nieruchomy nieruchomy

Maksymalny ciężar detalu, który można położyć na stole 
roboczym kg 300 1500 1000 7000

Maksymalna wielkość detalu, który można położyć na stole 
roboczym

dł./szer./wys. 
(mm) 750x450x270 1000x600x350 850x550x300 2340x1250x600

Wymiary wewnętrzne wanny dł./szer./wys. 
(mm) 900x575x350 1150x750x450 1100x640x400 2550x1320x700

Odległość głowicy od stołu roboczego min./max 550 620 320-620 500-1100

Maksymalny ciężar elektrody kg 50 100 60 500

Rodzaj napędu DC/AC/liniowy AC AC AC AC

Podaj liczbę osi jednocześnie sterowanych (c/x/y/z) w 
standardzie x/y/z/c 4 4 x/y/z x/y/z

Element pomiarowy pozycjonowania - podać rozdzielczość 
pomiaru

enkoder/liniał 
optyczny liniał, 0,001 liniał, 0,001 liniał optyczny liniał optyczny

Maksymalna moc generatora A 60 60 lub 100 75 150

Maksymalna prędkość odskoku elektrody M/min. brak danych brak danych 20 20

Drążenie głębokie bez płukania tak/nie nie nie nie nie

System przeciwpożarowy tak/nie tak tak tak tak

Układ chłodzenia dielektryka tak/nie nie nie tak tak

Najlepsza gładkość powierzchni Ra/VDI µm 0,01 0,01 0,2 0,2

Serwis na polskim rynku tak/nie tak tak tak tak

Skład części zamiennych tak/nie tak tak tak tak

Cena katalogowa euro do uzgodnienia do uzgodnienia na zapytanie na zapytanie

Zaopatrujemy w materiały eksploatacyjne tak(jakie)/nie tak tak tak tak

Osoba do kontaktu Grzegorz Kugler Andrzej Holka

Strona www/e-mail www.dmcut.pl www.mdt.net.pl/ info@mdt.net.pl

Telefon/Fax 663 750-527 22 842 95 66



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

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

Najlepsze grafity do elektrod 
o skomplikowanych kształtach 
w naszej ofercie!

Kielce 9 - 11. 03. 2016 r.
STOM - TOOL, stoisko D-43 
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Firma Mühlbauer Maschinenbau GmbH zatrudnia około 250 
pracowników i jest znanym producentem urządzeń, od małych  
i większych systemów, aż po ważące tony kompletne rozwiązania.  
W ofercie znajduje się również produkcja form, narzędzi, 
pojedynczych części i prototypów, ale także całych serii dla przemysłu 
lotniczego.

W związku z przewidzianymi zadaniami w centrum obróbcze 
DECKEL MAHO DMU 125 wbudowano obok siebie dwie płyty 
magnetyczne typu MFR 1-050-080-050, razem ze stalową 
płytą (ST52) o wymiarach 1000 x 1200 x 30mm. Płyta została  
umieszczona na 60 klockach dystansowych, z tego 3 stałych, 
pozostałych przesuwnych w osiach XZ. Przeprowadzono obróbkę 
zgrubną na całej powierzchni płyty przy zastosowaniu głowicy 
frezarskiej o średnicy 120mm, przy głębokości skrawania 3mm  
i ilości obrotów ok. 600 1/min i osiągnięto równoległość  
powierzchni o dokładności < 0,02mm.

Fot. 1. MAGNOS - magnetyczna płyta mocujaca

Ponieważ mocowanie elektromagnesem odbywa się na 
całej powierzchni detalu, dzięki MAGNOS możliwa jest obróbka  
prawie wolna od wibracji, co znacznie wydłuża żywotność 
narzędzia skrawającego, wpływając znacząco na obniżenie kosztów 
zaopatrzenia. Ponadto dzięki powierzchniowemu mocowaniu przez 

magnes permanentny unika się deformacji przedmiotu obrabianego, 
co jest szczególnie istotne przy mocowaniu detali cienkościennych 
lub delikatnych. MAGNOS znajduje zastosowanie między innymi  
w budowieform, urządzeń i maszyn, w pełni prezentuje swoje zalety 
także przy większych detalach, gdyż np. całkowita siła chwytu na  
m2 przy biegunie wielkości 50 wynosi 105,6 ton. 

Fot. 2 i 3. Przykład zamocowania detalu na płycie MAGNOS

Technika mocowania magnetycznego 
Niezwykła ”siła przyciągania”
Redukcja czasu przezbrajania maszyny od 30 do 50%!

Argumenty są przekonujące, obszary zastosowań różnorodne. To, co w dziedzinie frezowania 
nie spotykało się wcześniej ze zbyt wielkim entuzjazmem, dzisiaj rozwija się i staje skutecznym 
sposobem na znaczne skrócenie czasu przezbrojenia maszyny i polepszenie jakości obróbki. 
Przykładami przedsiębiorstw, które stawiają na megnetyczną technikę mocowania, są polskie 
firmy Iskra CNS Sp. z o.o. i Metal Team Sp. z o.o. oraz niemiecka firma Mühlbauer Maschinenbau 
GmbH z siedzibą w Runding. Wszystkie te firmy korzystają z systemu MAGNOS firmy SCHUNK.
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Wprowadzenie techniki mocowania magnetycznego MAGNOS 
firmy SCHUNK wiąże się z wieloma korzyściami. Mocowanie 
magnetyczne umożliwia obróbkę detalu z pięciu stron, bez 
konieczności zmiany mocowania, co znacznie skraca czasy 
przezbrojenia maszyny i czyni obróbkę detalu bardziej wydajną. 
Badania porównawcze u użytkowników MAGNOSA wykazały,  
że możliwe jest skrócenie czasu przezbrojenia maszyny nawet  
o 30 do 50 %.

Fot. 4. Od lewej: Mocowanie tradycyjne; prawa strona: mocowanie  
za pomocą płyty magnetycznej MAGNOS

Fot. 5. Płyta MAGNOS - dopasowanie wysokości

System MAGNOS można stosować niezależnie od maszyny, 
nie wymaga wstępnego planowania ani specjalnych systemów 
technologicznych czy interfejsów. Nie ma także konieczności 
ingerencji w programowanie maszyny. Na jednej płycie magnetycznej 
mogą być mocowane zarówno małe, jak i duże detale MAGNOS 
dopasowuje się idealnie do konturu obrabianego przedmiotu, a dzięki 

klockom dystansowym umożliwia optymalne dopasowanie do jego  
powierzchni, zapewniając szybkie, mocne i pewne mocowanie 
detalu. Przy obróbce poziomej czy pionowej, surowych lub gotowych 
ferromagnetycznych materiałów, MAGNOS oferuje niezwykłą 
elastyczność i równocześnie optymalną ekonomiczność.

Fot. 6. Płyta MAGNOS - dopasowanie wysokości elementu mocowa-
nego na płycie

Fot. 7. Przykład mocowania detalu na dwóch płytach magnetycznych 
MAGNOS



Czy sprawdzają Państwo kto produkuje używane przez Was 
urządzenia codziennego użytku czy te wykorzystywane w firmie? 
Na pewno tak. Utarło się, że na większości produktów odnajdziemy 
informację: Made In China (wyprodukowano w …). Próżno szukać 
informacji na produktach wyprodukowanych w naszym kraju: Made 
in Poland, polscy producenci wolą pisać Made in EU (wyprodukowano 
w Unii Europejskiej). Nie zamierzam oceniać tutaj, co i gdzie jest 
produkowane, ale chciałbym zwrócić uwagę, że mikroszlifierki  
z pewnością są ocechowane Made in Japan i fakt ten napawa nas, 
jako dystrybutora NAKANISHI, wielką dumą.

Dokładność i precyzja szlifowania
Wysokoobrotowa szlifierka elektryczna Emax EVOlution to 

jedna z wielu szlifierek ręcznych japońskiej firmy NSK Nakanishi. 
Jest to zaawansowane technicznie urządzenie wykorzystywane 
dla przyspieszenia wykańczania powierzchni form i podniesienia 
jakości ich wykonania.  Marka NSK Nakanishi jest rozpoznawalna  
w wielu krajach Azji, Ameryki Północnej i Europy czyli prawie na 
całym świecie.

Nazwa szlifierki Emax EVOlution sugeruje nam ewolucję, rozwój firmy 
z Japonii, a także jej produktów. Szlifierka została opracowana na bazie 

modelu Electer E-max i wzbogacona o pożyteczne funkcje zamknięte  
w nowym urządzeniu kontrolnym i 2 nowych silnikach.

Szybkość, precyzja, moc i wszechstronność zastosowań tego 
urządzenia całkowicie spełniają wymagania klientów produkujących 
formy. Zestaw składa się z jednostki sterującej, silnika i końcówki 
roboczej. W zależności od zastosowanej końcówki (do wyboru jest 
13 końcówek) można pracować z ruchem obrotowym i posuwisto-
zwrotnym narzędzia.

Sterownik NE249 służy do obsługi pracy szlifierki. Posiada funkcje 
regulacji obrotów w zakresie od 1000 obr/min do 40000 obr/min  

za pomocą wygodnego 
w użyciu pokrętła. Obroty 
urządzenia pokazywane są 
na cyfrowym wyświetlaczu. 
Wyświetlacz ten informuje 
również o wykrytych 
błędach oraz przeciążeniu 
urządzenia.

Nowym i istotnym 
rozwiązaniem jest 

Szlifierka elektryczna Made in Japan
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dodanie sygnalizatora obciążenia silnika w formie zapalających się diód  
(3 zielone diody to bezpieczna praca, 2 pomarańczowe i 1 czerwona dioda 
informuje o przeciążeniu i konieczna jest przerwa w pracy zapobiegająca 
uszkodzeniu zestawu).

Istnieje możliwość podłączenia pedału nożnego i sterowanie  
szlifierką za jego pomocą. Do sterownika można podłączyć 2 silniki  
z różnymi końcówkami i za pomocą przycisku na sterowniku  
uruchamiać silnik A lub B (praca naprzemienna). Zwarta, niewielka 
budowa i uchwyt umożliwiają wygodne przenoszenie zestawu  
w warsztacie pracy.

Sercem każdego systemu napędzającego jest silnik beszczotkowy, 
zbudowany z wykorzystaniem pierwiastków ziem rzadkich (samar, 
kobalt), odporność na wysokie temperatury gwarantuje długotrwałą, 
bezusterkową pracę. Zadane obroty nie zmieniają się nawet pod dużym 
obciążeniem co pozwala na stabilną obróbkę szlifowania czy cięcia 
precyzyjnego.

Producent proponuje 2 typy nowych silników elektrycznych:

Typ Standardowy, model ENK-410S obroty 1000-40.000 obr/min, 
moment obrotowy 4,3 cN-m, moc 
73W, waga bez przewodu 90g.  
O typie silnika informuje kolor 
włącznika na rękojeści: niebieski.

Typ Momentowy, model ENK-250T obroty 1000-25.000 obr/min, 
moment obrotowy 4,8 cN-m, moc 
76 W, waga bez przewodu 147g.  
Kolor włącznika: zielony.

Poniżej 7 końcówek spośród 13 dostępnych, z przykładowymi 
sposobami ruchu. Oprócz końcówek obrotowych z możliwością 
mocowania narzędzi na trzpieniach o średnicy max ø 6,00 mm można 
wykorzystywać końcówki z ruchem posuwisto-zwrotnym.

1.	 IR-410, końcówka obrotowa, pierścieniowa. Obrót pierścienia o 90 
stopni powoduje otwarcie tulejki zaciskowej i uwolnienie narzędzia; 
takie rozwiązanie umożliwia błyskawiczną wymianę narzędzia.

2.	 Końcówki kątowe, narzędzie może być skierowane pod kątem 45  
i 90 stopni do głowicy.

3.	 LUSTER LS-100, końcówka o kształcie pistoletowym z ruchem 
posuwisto zwrotnym z regulowanym na mimośrodzie skokiem  
w zakresie od 0 do 6mm, 0~7600 cykli/minutę

4.	 Mini-LUSTER ML-8, końcówka z ruchem posuwisto-zwrotnym  
o stałym skoku 0,8 mm, 0~9000 cykli/minutę.

»» c. d. artykułu str. 50

Ultraprecyzyjne 
szlifierki
do form

do 60 000 obrotów/minutę!

OBERON® Robert Dyrda
www.nakanishi.com.pl, oberon@oberon.pl
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5.	 Swing-LUSTER, końcówka z ruchem prawo-lewo, zakres ruchu 
narzędzia 0~1,6 mm, 0~9000 cykli/minutę.

6.	 Hammer (funkcja uderzania), ilość uderzeń 25~5000 powtórzeń/
min, zakres siły uderzeń: 4,4~7,1 N.

Przykłady zestawu z składającego się z silnika i pilnikarek (Fot. poniżej):

A także przykładowe mocowanie narzędzi: pilników, osełek czy  
innych materiałów ściernych i polerujących. 

Fot. Zdjęcie przedstawia końcówkę Mini-Luster z mocowaniem  
i narzędziem

Fot. Mocowania o regulowanej szerokości zacisku w zakresie od 0 do 10 
mm

Wyżej opisywany zestaw Emax EVOlution, a także inne rozwiązania 
dla narzędziowni, zakładów utrzymania ruchu czy warsztatów będziemy 
prezentować na targach STOM-TOOL w Kielcach w dniach 10-12 marca 
2015 roku. Gdyby chcieli Państwo poznać zalety używania tego i innych 
urządzeń NSK Nakanishi, zadzwońcie do nas lub wyślijcie zapytanie, 
przyjedziemy i zademonstrujemy dokładność i precyzję szlifowania  
w Waszej firmie. Ten japoński produkt może być Wasz!

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

e-mail: m.adelski@oberon.pl

Wyłączny dystrybutor NAKANISHI na terenie Polski

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

Tel.: (52) 354 24 00, fax: (52) 354 24 01
e-mail: oberon@oberon.pl, www.oberon.pl

reklama



Pręty okrągłe, przycięte 
na wymiar

Na składzie pręty stalowe, miedziane i aluminiowe  
w gatunkach:

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

www.oberon.pl, oberon@oberon.pl

OBERON® 
Robert Dyrda

• 1.0038 (St3S)   • 1.2311 tw. 30 HRC  • NC6 (˜1.2063)

• 1.0503 (45)   • 1.2316 tw. 30 HRC  • NC10 (˜1.2201)

• 1.7035 (40H)   • 1.2343 (WCL)   • miedź M1E

• 1.7131 (16 HG)   • 1.2379 (NC11LV)   • aluminium 7075 (PA9)

• 1.2210 (nw1)   • 1.2767 (˜NPW+Ni)  • aluminium 2017 (PA6)

• 1.3245 (SK5M+0,1%S)  • TOOLOX 44® tw. 45 HRC • inne 
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Tworzenie form wtryskowych, rozdmuchowych wymaga różnych obrabiarek, używanych kolejno przy produkcji jednego detalu. Przed każdym 
uruchomieniem maszyny i rozpoczęciem obróbki trzeba przygotować detal – ustawić go względem narzędzia. Zajmuje to czas, którego wobec napiętych 
terminów może brakować. Pracując w narzędziowni bez systemu paletyzacji w którymś momencie orientujemy się, że sąsiednie firmy używają jakiś paletek, 
trzpieni do przenoszenia wyfrezowanych elektrod na drążarki wgłębne. Po co są te palety, jak zacząć je stosować? Jak drogie to przedsięwzięcie? Postaram  
się poniżej odpowiedzieć na te pytania.

►Fot. 1. Adapter łączący drążarkę z uchwytem MACRO

Paletyzacja tak na wielkich czy na małych paletach ma ułatwić, a właściwie przyspieszyć 
ustawianie detalu na maszynie. I nie chodzi o „zamknięcie” w imadle, czy przykręcenie 
laszami, ale takie zamocowanie, by od razu znać odniesienia osi XYZ do punktu bazy.  
Znając te odległości mocujemy i obrabiamy, bez pukania młoteczkiem i sprawdzania 
czujnikiem zegarowym. Oczywiście uchwyt bazowy instalujemy ustawiając z czujnikiem, 
ale potem, mając pomierzone odniesienia nie musimy walczyć z ustawianiem. Elektrodę 
frezujemy na palecie już zorientowaną w uchwycie. I tę elektrodę, kiedy mamy  
wyfrezowaną, przenosimy na palecie do uchwytu drążarki i wiemy, jak jest zorientowana,  
na ile wystaje w każdej z osi XYZ, że nie jest skręcona itd.

Fot. 2. Uchwyt MACRO mocowany na drążarce ◄

Rodzi się oczywiście takie pytanie co daje takie działanie. Co daje wymiernie prócz 
faktu, że musimy kupić uchwyt na drążarkę, uchwyt na frezarkę, trzpienie (kołki) ciągnące  
i palety. Skoro musimy wydać kilka tysięcy euro, to czy się nam to zwróci? Po pierwsze,  
skoro brakuje nam czasu, bo trzeba by zatrudnić operatora może po godzinach, albo  
i drugiego (ale skąd wobec braku kadr?). System mocowań pomaga pracować wydajniej. 
Jak stajemy przed koniecznością kupna kolejnej maszyny i znalezieniu na nią miejsca,  
znów – spróbujmy pracować wydajniej. Niebagatelne jest też unikanie „grubych” 
błędów przy ustawianiu dzięki mocowaniu na paletach. Obliczono, że 2-3% pomiarów 
w narzędziowniach jest niedokładnych przez tzw. ludzkie błędy. Stosując paletyzację 
ograniczamy każdorazowe „ręczne” pomiary. Tym samym jest mniej błędów  
powodowanych zmęczeniem operatora.

► Fot. 3. Zestaw startowy System 3R Macro Combi

Wzrost wydajności, można osiągnąć do jakiegoś momentu „podkręcając” parametry 
obróbki. Jednak pewnych wydajności nie można przyspieszyć. Zawsze można jednak 
skrócić czas przygotowawczo-zakończeniowy, tzw. tpz. Mocne przycięcie czasu ustawiania 
z 15 czy 20 minut do 1 minuty daje wymierne zyski czasowe, a te przekładają się na 
realne pieniądze z lepiej wykorzystanych roboczogodzin. Stosowanie systemu paletyzacji 
ze znanymi odniesieniami pozwala nagle zwiększyć moce produkcyjne narzędziowni  
o kilkadziesiąt procent. Tak duży wzrost wykorzystania czasu pracy maszyn jest możliwy, 
bo przeciętne drążenie do ustawiania trwa jak 2-3:1, czyli można uzyskać do 2 godzin  
na zmianie dodatkowego czasu obróbki. Proszę sprawdzić to w swoich firmach, wtedy 
łatwo można określić jaka będzie oszczędność po kupieniu zestawu startowego do 
paletyzacji z System 3R.

Fot. 4. Zestaw startowy System 3R Macro ◄

Na zdjęciach obok uchwyt (Fot. 1.) dedykowany do drążarki z płytką łączącą  
(Fot. 2.) pozwalającą wyregulować jego położenie względem osi drążarki i zestawy  
startowe. Zależnie od ilości małych elektrod (mniejszych w przekroju od 30x30 do 
dużych, doradzimy jaki zestaw wybrać. Zestaw Macro (Fot. 3.) użyjemy kiedy zależy nam 
na powtarzalności 2 µm i używamy elektrod głównie od wymiaru 50 x 50 mm wzwyż.  
Zestaw startowy Macro Combi (Fot. 4.) ma palety 54x54 mm i okrągłe palety Junior  
o średnicy 25 mm. Powtarzalność mocowania Macro to 2 µm, natomiast powtarzalność 
mocowania palet Junior wynosi 3 µm. Zestaw jest nieco droższy, ale ma też przedłużkę 
pozwalającą drążyć małymi elektrodami w głębszych otworach.

Reasumując ten krótki przegląd jak zacząć zarabiać pieniądze szybciej używając 
mocowań System 3R – proszę o telefon. Dobierzemy potrzebny zestaw, możemy 
w razie Państwa specyficznych potrzeb go zmodyfikować. Wspólnie wyliczymy, po jakim okresie używania ten pozorny wydatek stanie się inwestycją  
pozwalającą zarabiać szybciej przy pomocy już posiadanego parku maszynowego.

Robert Dyrda, tel. 601 89 54 84, www.system-3R.pl, oberon@oberon.pl

Prosty początek z zestawem startowym



Mocowania System 3R
Miedź na elektrody

Grafit
Dielektryk

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

tel. 52 354 24 00, fax 52 354 24 01
www.oberon.pl, www.oberonrd.pl, e-mail: oberon@oberon.pl
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W związku ze zwiększoną niż zwykle 
liczbą Państwa pytań, dotyczących doboru 
odpowiedniego gatunku grafitu do typu 
wykonywanej na nim pracy, postanowiliśmy 
przybliżyć Państwu nieco ten temat. 

W chwili obecnej na rynku dostępnych jest bardzo wiele gatunków 
grafitu o różnej gradacji ziarna, różnych producentów. Każdy z nich ma 
inne własności, każdy różni się od siebie wieloma ważnymi parametrami. 
Nic w tym zatem dziwnego, że klienci, zarówno amatorzy drążenia 
grafitem, jak i ci, którzy mają już większe doświadczenie w pracy na nim, 
chcąc osiągnąć jak najlepsze rezultaty, wielokrotnie pytają jaki gatunek 
grafitu wybrać do określonego drążenia.

Sprawą najważniejszą jest materiał, w którym dokonywać będziemy 
obróbki elektroiskrowej. Do drążenia w zwykłej stali narzędziowej, użyć 
możemy praktycznie każdego gatunku grafitu. Zarówno gatunki o średnim 
ziarnie jak np. ELLOR+18, ELLOR+20, oraz ELLOR+25, drobnoziarniste, 
czyli ELLOR+40 oraz ELLOR+50 jak i te impregnowane miedzią  
(w strukturze tych grafitów, pomiędzy jego ziarnami zaaplikowana 
została miedź), czyli ELLOR+20C oraz ELLOR-DS4C wyśmienicie nadają 
się do drążenia w tego typu materiale. Inaczej wygląda sprawa, kiedy 
nie drążymy w stali, lecz innym materiale, jak np. aluminium, tytanie,  
brązie berylowym, czy innych stopach miedzi. W tym przypadku  
konieczne jest użycie grafitów o drobnym ziarnie, ze względu na 
ich własności, drążenie w tych materiałach jest możliwe i przebiega 
bardzo sprawnie, uzyskując przy tym niski stopień zużycia elektrod.  
Do drążenia w węglikach spiekanych producenci polecają jedynie  
grafity impregnowane miedzią (ELLOR+20C). Jedynie użycie tego  
grafitu, przyniesie satysfakcjonujące rezultaty, podczas drążenia  
w spiekach.

Jednakże 90 % drążeń, które wykonuje się w narzędziowniach na 
całym świecie dotyczy drążenia w stali narzędziowej. Wszystko zależy 
zatem od właścicieli zakładów czy technologów, którym z gatunków 
grafitu zdecydują się wykonać obróbkę elektroiskrową. Do drążenia 
dużych kształtów matryc, form, gdzie tolerancje wymiarowe nie są aż 

tak ściśle określone rekomendujemy użycie grafitów średnioziarnistych, 
jak ELLOR+18, ELLOR+20, ELLOR+25. Ich cena za 1dm3 (od 100 do 
220 PLN) jest znacznie niższa od 1dm3 miedzi, którego to cena oscyluje  
w granicach 350 PLN. Oznacza to, że już na etapie samego zakupu 
materiału, dokonujemy oszczędności pieniędzy, w późniejszych etapach 
obróbki elektrody jak i drążenia zyskujemy także na czasie (grafit  
obrabia się znacznie szybciej aniżeli miedź, to samo tyczy się drążenia). 
Odpowiedź zatem na pytanie, jakie gatunki grafitu używać na duże 
elektrody do drążenia zgrubnego jest jedna – grafity średnioziarniste, 
których ziarno jest większe od 8 mikronów.

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

Firma OBERON Robert Dyrda jest wyłącznym dystrybutorem 
grafitów MERSEN na terenie Polski. W swojej ofercie posiadamy grafity 
cięte na wymiar jak i szeroki wybór półfabrykatów tj. pręty kwadratowe  
i okrągłe, cienkie listki do drążenia kanałów jak i płytki zbieżne. 
Wszystko to dostępne na drugi dzień w różnych gatunkach i wymiarach.
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