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SERIA MC / MP7100

NOWA TECHNOLOGIA DO
TOCZENIA STALI NIERDZEWNEJ

MC7115

DO TOCZENIA Z DUZYMI PREDKOSCIAMI SKRAWANIA

Gatunek pokrywany metoda CVD, przeznaczony specjalnie
do obrdbki szybkosciowe].
Predkos¢ skrawania 250 m/min lub wyzsza skraca czas obrobki.

MC7125

UNIWERSALNE MOZLIWOSCI

Gatunek pierwszego wyboru.

Mozliwos¢ zastosowania w szerokim zakresie

aplikacji, od obrobki ciagtej po obrobke przerywana.
Zalecany do szerokiego asortymentu stali nierdzewnych.

MP7135

DO 0BROBKI PRZERYWANEJ

Idealny do obrdbki przerywanej detali, jak rowniez obrébki
zgrubnej odkuwek i odlewdw.

mmc-carbide.com
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Od redakcji 3

Technologia gotowa.
My - nie do konca

Kilka tygodni temu rozmawialem z szefem jednej
z najwiekszych firm technologicznych dzialajacych
w Polsce. Czlowiek, ktdry na co dzien siedzi po uszy
we wdrozeniach - od hal produkcyjnych po centra
danych. Zapytalem go o Al w polskim przemysle.
Odpowiedz byla krotka i bezlitosna: ,Najwieksza
barierg nie jest dzi$ technologia. To zarzadzanie
zmiang i rosngca luka kompetencyjna.”

cji kreci sie wokot narzedzi, modeli, algorytmdéw, wdrozen. Benchmarki,

RO, case studies... A tu ktos, kto te wdrozenia widzi od $rodka — nie z kon-
ferencyjnej sceny, ale z fabrycznych korytarzy — mowi wprost: problem jest
gdzie indziej. I trudno mu nie przyznac racji.

I wie, co méwi. W Al Adoption Index 2025, opublikowanym w lutym
przez Cybernews, Polska zajela 63. miejsce wsrdd 64 sklasyfikowanych
panstw. Za nami tylko Wenezuela. Wskaznik adopcji wynosi w Polsce zaled-
wie 7% - podczas gdy Singapur osiggnat 66%, a kraje baltyckie, ktdre nie
styng z gigantycznych budzetéw technologicznych, spokojnie plasuja sie
w pierwszej dziesiatce. Co najciekawsze — nie ogranicza nas infrastruktura.
96% polskich gospodarstw ma dostep do internetu. Mamy sie¢, mamy sprzet.
Problem lezy gtebiej.

Dane Eurostatu sg réwnie nieublagane: zaledwie 5,9% polskich firm wdro-
zyto Al w swoich procesach — drugi najgorszy wynik w UE. Dla poréwnania:
unijna $rednia wynosi ponad 13%, a w Danii czy Finlandii wskaznik ten
przekracza 20%. A kompetencje cyfrowe? Tylko 44% Polakdéw posiada cho-
ciazby podstawowe umiejetnosci w tym obszarze, przy unijnej Sredniej 55,6%.
Mamy 1acznos¢, ale nie mamy nawyku jej uzywania do czego$ wiecej niz
przegladanie portali.

To nie jest problem narzedzi. To problem gotowosci. Menedzerdw, ktérzy
wola poczekad, az technologia ,dojrzeje” —jakby dostepne dzi$ narzedzia do
analizy danych produkcyjnych byty wciaz w fazie beta. Pracownikéw, ktérzy
nie wiedzg, czego sie boja — ale boja sie. I wreszcie catych organizacji, ktére
stysza ,sztuczna inteligencja” i widza zagrozenie dla miejsc pracy, zamiast
dzwigni, ktéra mogtaby je uratowaé przed realniejszym wrogiem — presjq
kosztowa z Azji. Bo o tym, zZe Azja nie $pi, chyba juz wszyscy wiemy.

Tymczasem w globalnym badaniu AICPA i CIMA, przeprowadzonym w$rdd
ponad 1700 lideréw biznesu, firmy, ktdre szerzej zintegrowaty Al, odnotowu-
ja wyrazna korzy$¢ strategiczng. Wprost przyznaje to 73% z nich: Al daje nam
przewage nad konkurencja. Co wiecej — im glebiej wchodza w temat, tym
powazniej traktuja tez zwigzane z tym ryzyka. Zarzady w tych firmach ak-
tywnie zajmuja sie kwestia Al ponad dwa razy cze$ciej niz w pozostatych
organizacjach. Swiadomie budujg trwatq pozycje. I coraz szybciej zostawiaja
reszte w tyle.

Reszta $wiata nie czeka. A u nas modele dzialajg, narzedzia sg dostepne —
czesto za darmo. Pytanie nie brzmi juz ,,czy warto”, lecz jak szybko. Brakuje
jednego: ludzi - po obu stronach biurka — ktérzy zdecyduja sie zaczaé.

Przyznam, ze sie zatrzymatem. Bo wiekszo$¢ rozméw o sztucznej inteligen-

Pawel Kruk
redaktor naczelny
+MM Magazynu Przemystowego”
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Zaawansowane metody analizy oleju umozliwiajq wykrywanie probleméw

technicznych, zanim dojdzie do kosztownych awarii. Ponadto regularne
badanie srodkow smarnych i diagnostyka olejowa pozwalajq zoptymalizowac

harmonogram prac konserwacyjnych, a takze wydtuzyc¢ zywotnosc¢ urzqdzen. s. 50
Bogdan Kruk, redaktor MM Magazynu Przemystowego
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6 Aktualnosc1 Barometr

Obroty towarowe handlu
zagranicznego Polski w 2025 r.

Wartos¢ eksportu i importu towaréw z/do Polski '26,3 mld Z*
w latach 2017-2025 [mid z4] ks saldo obrotéw towarowych
port : . )
— : w handlu zagranicznym Polski w 2025 .
import
: (3,0mld 2w 2024 r)
" ) .....
Lo < wn ™ .
3,5 mid zt
n- 3% 8B dg 35 155 ,5m Z
w9 A - — -5 :
Neo & @ 8
9 Sy o T
=) o o pito N
Sg F& —= 7O
0 o0

: wartos¢ eksportu towaréw z Polski
+2,0%
2 wzrost wartosci eksportu w poréwnaniu z 2024 .
| 1579,7 mld zt
warto$¢ towaréw importowanych do Polski

2017 2018 2019 2020 2021 2022 2023 2024 2025 o
: +3,9%

wzrost wartosci importu w poréwnaniu z 2024 r.

Najwieksi odbiorcy Najwieksi dostawcy :
towaréw z Polskiw 2025r. towaréw do Polskiw 2025r. : 74' 80/0
[mld z4] [wg kraju pochodzenia, mld ] : udziat UE w eksporcie Polski
Niemcy 418,5 : Niemcy 300,8 0
Czechy 97,1 : Chiny 245,5 : 52 ,6 / 0
Francja 94,5 USA 75.1 udziat UE w imporcie Polski
W. Brytania 79,4 : Wiochy 73,3 e
Holandia 71,9 : Holandia 61,0 g 4 80/0
Wiochy 69,8 Francja 53,2 : r~
Ukraina 57.0 Czechy 52,1 : udziat pafstw Eulzopy Sroik?vxliq—Wschodniej
USA 49,1 : Korea Pd 43,1 : velsporaerosia
Hiszpania 46,5 Hiszpania 34,2
Stowacja 42,0 Turcja 33,4 1 ,70/ 0

udziat paristw Europy Srodkowo-Wschodniej
w imporcie Polski

Struktura ekportu wg sekcji SITC w 2025 r. [%)] Struktura importu wg sekcji SITC w 2025 r. [%]

0,4 13,2 2,1 8,3 09
17,9 MW 2zywnosc i zwierzeta zywe 15.8 \
~ W napoje i tyton 'j

surowce niejadalne (oprécz paliw)

| paliwa i materiaty pochodne
oleje, tluszcze

B chemikalia

W towary przemystowe sklasyfikowane

37,1 wg surowca 356

maszyny, urzadzenia, sprzet transportowy
rézne wyroby przemystowe
towary pozostate

Zrédto: GUS
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ag
€lesa-Ganter

Optymalizacja bezpieczenstwa stanowisk pracy i maszyn
dzieki uchwytom ESC-SF T i jednostce sterujgce] CN-SFT

elesa-ganter.pl

Uchwyt z wbudowanym wytacznikiem bezpieczenstwa ESC-SFT to rozwiazanie, taczace funkcje standardowego uchwytu prze-
mysfowego z funkcja czujnika bezpieczenstwa typu 4 o niskim poziomie kodowania (zgodnie z EN ISO 14119).

Czujnik magnetyczny wspotpracujacy tylko z kodowanym magnesem

s Wbudowana dioda LED sygnalizujgca prawidtowe zamkniecie ostony (pozycje uchwytu), zgodnie z wymogami IEC 60204-1

m Zestaw rekomendowany do systemow bezpieczenstwa do kategorii 4 — PLe (EN ISO 13849-1) lub SIL3 (IEC 62061)

m Certyfikowany samogasnacy materiat o klasie VO wg normy UL94

m Stopien ochrony uchwytu: IP67 wg normy EN 60529

m \Wspdtpraca z jednostka sterujaca (modutem bezpieczenstwa) CN-SFT

ELESA+GANTER jest miedzynarodowa spétka, oferujaca najszerszy na rynku
zakres standardowych elementéw do maszyn i urzadzen przemysfowych.
Dla firmy najwyzszym priorytetem jest jakos¢, ktéra gwarantuje: wysoka niezawodnosé, DES'GN ED

perfekcyjna funkcjonalnosé oraz unikalne wzornictwo oferowanych produktéw. FOR ENGI N EERI NG

elesa-ganter.pl



8 Zdjecie miesiaca

Zrédto: BMW Group
|
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Po udanym wdrozeniu robotéw humanoidalnych w zaktadzie BMW Group w Spartan-
burgu w Stanach Zjednoczonych przyszedt czas na europejska fabryke niemieckiego
koncernu. BMW uruchomito pilotazowy projekt z humanoidalnymi robotami w zakta-
dzie w Lipsku. Opiera sie on na humanoidach AEON, ktérych budowa pozwala
na elastyczne mocowanie szerokiej gamy elementéw dtoni, chwytakéw lub narzedzi
skanujacych, a mozliwos¢ dynamicznego poruszania sie na kotach zwieksza ich
elastycznos¢. Podczas testéw (ktérych kolejny etap ma sie odby¢ w kwietniu br.),
a pozniejw fazie pilotazowej AEON bedzie wykorzystywany do montazu akumulatoréow
wysokonapieciowych i produkcji komponentdw.

3(249) 2026 MM Magazyn Przemyslowy
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Aktualnosci

Pierwszy kongres ,,European Defence Supply”

Kongres — Wraz z dynamicznymi zmianami w europejskim
Srodowisku bezpieczenstwa gwaltownie ro$nie zapotrze-
bowanie, budzety obronne i wymagania dotyczace suweren-
nosci technologicznej. Niemieckie i europejskie przedsie-
biorstwa przemystowe dostrzegaja liczne mozliwosci wnie-
sienia swoich kompetencji na poziomie ogélnoeuropejskim.
Kongres European Defence Supply, ktéry odbedzie sie w
dniach 28-29 kwietnia 2026 r. w Monachium, jest neutralna
platforma, ktéra umozliwia cywilnym dostawcom technologii
wejscie do przemystu obronnego. Organizatorem wydarzenia
jest marka medialna ,Aerospace & Defence” nalezaca do Vogel
Communications Group (VCG).

W programie Kongresu sa m.in. praktyczne wystapienia
przedstawicieli NATO i Bundeswehry oraz firm przemysto-
wych, konsultantéw ds. obronnosci i ekspertéw z sektora
obronnego oraz tancucha dostaw. Warsztaty, matchmaking
iwymiana ekspercka umozliwia dostep do decydentdw, pro-
ducentéw OEM oraz istotnych programoéw finansowania UE,
takich jak EDF, EUDIS i DIANA.

Wyzwania geopolityczne i rosngce wydatki obronne w Eu-
ropie wymagajg coraz silniejszej, zintegrowanej i odporne;j
bazy przemystowej. Jednoczesnie ro$nie zainteresowanie
cywilnych firm technologicznych pozycjonowaniem sie jako
innowacyjni partnerzy w lancuchach dostaw dla sektora
obronnego i zastosowan dual-use. European Defence Supply
taczy w jednym miejscu przedsiebiorstwa przemystowe, in-
nowatorow technologicznych oraz zamawiajgcych z organi-
zacji panstwowych i ponadnarodowych.

Dematec zaprasza na dwie edycje
Dni Otwartych

Dni Otwarte - Zaplanowa-
ne w maju br. dwie edycje
Dni Otwartych Dematec
to wyjatkowe wydarzenie,
ktore tgczy charakter tar-
gbow, jesli chodzi o przed-
stawienie kompleksowych
rozwigzan, z kameralno$cig — w aspekcie relacji z klientem.

W tym roku firma Dematec zaprasza do Bydgoszczy w dniu
7 maja 2026 i do Niepolomic w dniu 12 maja 2026.

Wydarzenie powstalo z potrzeby stworzenia miejsca,
w ktérym branza obrébki metalu moze spotkac sie w natural-
nym, roboczym kontekscie z przestrzenia na rozmowy. Bez
pospiechu, bez dystansu, blisko maszyn, proceséw irealnych
wyzwan produkcyjnych.

Podczas Dni Otwartych w showroomie przybyte osoby beda
mogly zobaczy¢ niemal 30 maszyn CNC. Do dyspozycji uczest-
nikow bedzie zespot doradcow handlowych i technologdw,
ktdérzy na co dzien pracuja z branza obrébki metalu. To osoby,
ktore tgczgq wiedze technologiczna z praktycznym rozumie-
niem proceséw produkcyjnych.

Duzg zaletg Dni Otwartych jest to, ze rozmowy prowadzone
sq bezposrednio — przy maszynach, w przestrzeni targowej
i networkingowej — z mys$la o realnych potrzebach, a nie ka-
talogowych rozwigzaniach.

Zrédto: Dematec
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— Obejmujemy caty taricuch wartosci przemystu kosmicznego
i obronnego — od inzyniertii i produkcji, przez awionike i elektro-
nike, po oprogramowanie i cyfryzacje. Kolejne kluczowe obszary
tematyczne to systemy obronne i bezpieczeristwa oraz aktualne
trendy rynkowe i branzowe, ktdre majq decydujqce znaczenie dla
przysztosci tej gatezi przemystu — wyjasnia Maria Beyer-
-Fistrich, redaktor naczelna platformy Aerospace & Defence.

Kongres skierowany jest do prezesow, dyrektorow ds. tech-
nologii i decydentéw z przedsiebiorstw przemystowych,
ktérzy chcag otworzy¢ nowe mozliwosci rynkowe w sektorze
obronnym. Obejmuje to rowniez $rednie przedsiebiorstwa
z branz, takich jak budowa maszyn, elektronika, oprogra-
mowanie, robotyka, produkcja addytywna i inzynieria
materiatowa, a takze innowacyjne start-upy i scale-upy
koncentrujgce sig na sensorach, sztucznej inteligencji, inter-
necie rzeczy czy technologiach podwdjnego zastosowania.

0 przemysle w Katowicach -
wracajg targi TOOLEX i ExpoWELDING

Targi - Jedne z najwazniej-
szych w Europie Srodkowo-
-Wschodniej wydarzen dla
sektoréw obrobki metali
i narzedzi oraz spawalnic-
twa ponownie odbeda sie
w Katowicach. W terminie
13-15 pazdziernika 2026 r.
w Miedzynarodowym Centrum Kongresowym odbedg sie
targi TOOLEX (18. edycja) i ExpoWELDING (11. edycja), ktore
co roku gromadzg setki wystawcow i tysigce uczestnikdw.

TOOLEX i ExpoWELDING od lat taczg $wiat technologii
z biznesem i nauka, stajac sie barometrem zmian w sektorze
obrobkimetaliiautomatyzacji proceséw produkcyjnych. Trzy
dnitargéw wypelnia rozmowy oraz premiery technologiczne.
Nie zabraknie wydarzen towarzyszacych w postaci Srodowi-
skowego Seminarium Tribologdw, Salonu OILexpo, a takze
67. Miedzynarodowej Konferencji Spawalniczej organizowa-
nej przez Gornoslaski Instytut Technologiczny tukasiewicza.

Targom TOOLEX i ExpoWELDING towarzyszy¢ bedzie row-
niez Forum Nowego Przemystu, a takze konferencja Przemyst
dla obronnosci, ktéra odpowiada na potrzeby integracji
sektora obronnego z krajowym przemystem i instytutami
badawczymi. W czasie wydarzen po raz kolejny poznamy
laureatéow konkursu The Best of Industry 4.0.

zrédto: Grupa PTWP

zrédto: Vogel Communications Group



Za maksymalng predkoS$cig zawsze kryje sie precyzja.

o Gdy milisekundy decyduja o zwyciestwie lub porazce, liczy

sie kazdy najdrobniejszy szczegét. Zwtaszcza wtedy, gdy gra A
toczy sie o miliony. Dlatego wiele zespotow wyscigowych
Formuty 1 stosuje innowacyjne komponenty kompozytowe.

A szwajcarscy eksperci od precyzji produkujg je na centrach
obrébczych HERMLE. www.hermle.pl
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Deutsche Messe / Rainer Jansen
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Cyberbezpieczenstwo przemystu
na targach Hannover Messe

Targi — Cyberbezpieczenstwo i rola
sztucznej inteligencji to jeden z gtow-
nych tematéw debat, ktére beda mia-
ty miejsce podczas tegorocznej edycji
Hannover Messe. Targi odbedg sie
w dniach 20-24 kwietnia 2026 r.
w Hanowerze.

Eksperci wskazujg, ze cyberprzestepczo$¢ coraz czesciej dzia-
ta w modelu ustugowym, a narzedzia do przeprowadzania
atakow sa szeroko dostepne. W tym kontekscie sztuczna inteli-
gencja bedzie odgrywac kluczowa role zaréwno w dzialaniach
ofensywnych, jak i w systemach obronnych.

Automatyzacja wykrywania zagrozen, analiza anomalii czy
wsparcie reakcji na incydenty to obszary, ktére maja zwiekszac
skutecznosc¢ zabezpieczen w Srodowiskach przemystowych.

Podczas targdw zaprezentowane zostang rozwiazania umoz-
liwiajace bezpieczny, zdalny dostep do maszyn i instalacji pro-
dukcyjnych w modelu zero trust. Istotne znaczenie majg takze
systemy zarzadzania bezpieczenstwem informacji zgodne
z normami ISO/IEC 27001 i wymaganiami dyrektywy NIS2.

Rosnaca liczba atakéw i coraz bardziej ztozone struktury ope-
racyjne sprawiaja, ze firmy przemystowe czesciej korzystaja
ze wsparcia zewnetrznych ekspertéw w zakresie oceny ryzyka
i budowy systemdéw bezpieczenstwa.

Przed nami 5. edycja [MMPATRONAT
Robo Challenge

Robotyzacja - Tegoroczna edy-
cja wydarzenia Robo Challenge
odbedzie sie w dniach 22-23
kwietnia w nowej siedzibie firmy
FANUC Polska — Partnera Strate-
gicznego wydarzenia. To juz piaty rok, kiedy dostawcy i integra-
torzy rozwigzan, wyzsze uczelnie techniczne oraz firmy produk-
cyjne z wielu istotnych branz przemystowych wspélnie buduja
przestrzen do wymiany doSwiadczen w obszarze robotyzacji.

W tym roku po raz kolejny Robo Challenge odbedzie sie
w nowo oddanej, wroctawskiej siedzibie firmy FANUC, czyli
jednym z najnowocze$niejszych centrow technologiczno-szko-
leniowych w Europie, zapewniajgc jednoczes$nie wsparcie tech-
niczne oraz mentoringowe.

Do udzialu w wydarzeniu zapraszane zostajg wszystkie osoby
zawodowo zwigzane z branzg przemystowa oraz firmy produk-
cyjne zainteresowane rozwojem kompetencji w zakresie automa-
tyzacji i robotyzacji. Bez wzgledu na branze i stopien zaawanso-
wania.

Wriasciciele firm planujacych optymalizacje lub rozwdj pro-
cesow produkcyjnych, menedzerowie obszaréw produkcyjnych
i technicznych, pracownicy dzialdw konstrukcyjnych, utrzyma-
nia ruchu, planowania produkcji, kontroli jako$ci R&D, a takze
pasjonatéw nowych technologii.

Nowa formuta wydarzenia to oprécz zawoddw: konferencja
tematyczna, praktyczne szkolenia, premiery i prezentacje tech-
nologii, B2B i networking w gronie firm poszukujacych drogi
do nowoczesnej produkcji.

Zrédto: Robo Challenge

MM Magazyn Przemyslowy 3(249) 2026

PaintExpo 2026: Swiatowe targi
lakiernictwa przemystowego
w Karlsruhe

Targi- W dniach 14-17 kwiet-

nia 2026 r. Karlsruhe bedzie

centrum innowacji w dziedzi-

nie przemystowego lakiero-

wania. Na targach PaintExpo

dziesigtki firm z calego $wiata

zaprezentuja rozwiazania,

ktére wyznaczaja kierunek rozwoju branzy — od zréwnowazo-
nych technologii powlokowych po zaawansowang automatyza-
cje i robotyke.

W tym roku wystawcy pokaza m.in. mobilne systemy powto-
kowe do wielkogabarytowych konstrukeji, rozwigzania dla trud-
nych geometrii i nowe media do $rutowania chroniace przed
korozja. Na targach zadebiutuja tez trwate powloki antygraffiti
w technologii proszkowe;j.

Cyfryzacja proceséw i sztuczna inteligencja to temat, ktéry
zdominuje tegoroczng edycje PaintExpo. Wystawcy zaprezen-
tujg systemy automatyzujace maskowanie przed malowaniem,
intuicyjne rozwiazania do programowania robotéw lakierni-
czych czy zautomatyzowana kontrole powierzchni karoserii.

Kolejnym widocznym na targach trendem bedzie optymali-
zacja zuzycia energii i stabilno$¢ produkeji. Wsréd nowosci
znajda sie m.in. nowe architektury wentylacji kabin lakierni-
czych z odzyskiem ciepla, systemy malowania bez nadmierne-
go rozpylania oraz automatyczne rozwigzania do usuwania
farby z elementow.

Przemystowy [MM|PATRONAT
kalejdoskop na targach ITM

Targi-Zanim w poznan-
skich halach rozlegnie sie
szum pracujgcych ma-
szyn, czg$¢ wystawcow
targow ITM Industry
Europe 2026 odslania
karty. Tegoroczna oferta
firm dzialajacych w roz-
nych sektorach przemy-
shu skupia sie na realnym zwiekszaniu rentownosci poprzez
optymalizacje, cyfryzacje i bezawaryjno$¢ proceséw. Te rozwia-
zania bedzie mozna zobaczy¢ na zywo w Poznaniu, odwiedza-
jac targowe hale 26-29 maja 2026. W tym samym czasie odbywac
sie beda targi Modernlog, Subcontracting oraz Europejskie Tar-
gi Nauki.

Targi ITM Industry Europe to od lat wazny punkt w kalenda-
rzu branzy przemystowej. Wydarzenie nie tylko prezentuje
innowacyjne maszyny, rozwiazania dla nowoczesnych fabryk
oraz $rednich i mniejszych przedsiebiorstw, ale przede wszyst-
kim kreuje kierunki rozwoju sektora wytwarczego.

Podziat ITM Industry Europe na salony tematyczne - AUTOMA,
MACH-TOOL, SURFEX i WELDING - pozwala firmom na wieksza
identyfikacje z konkretna branzg, a goSciom ma utatwi¢ dotarcie
do interesujacych ich technologii podczas zwiedzania ekspozy-
Cji targowej.

Zrédto: Grupa MTP

Zrédto: Leipziger Messe
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BRANZA MASZYNOWA

Niemiecki przemyst obrabiarkowy -
pierwsze oznaki poprawy

Sytuacja w niemieckim przemysle obrabiarek ma duzy wplyw nie tylko na polskg branze maszynowa,
ale i produkcyjna. Niemcy to bowiem najwiekszy partner handlowy Polski, a takze gtéwny dostawca obrabiarek
na nasz rynek. Gdy najwiekszy europejski producent maszyn przechodzi trudnosci, konsekwencje odczuwaja
wszyscy — od polskich firm kupujacych niemieckie technologie, przez podwykonawcoéw, po inne podmioty

z fancucha dostaw.

warzyszenie Producentéw Obrabiarek),

po dwoch latach stagnacji niemiecka
branza obrabiarek spodziewa sie w tym
roku niewielkiego wzrostu produkcji -

01% —do 13,7 miliarda euro. Podstawa tej
prognozy jest oczekiwane ozywienie po-
pytu krajowego w Niemczech.

W 2025 r. inwestycje byly hamowane
przez wysokie koszty, niewystarczajace bezpieczenstwo plano-
wania i brak reform gospodarczych, ktére miaty na celu ozy-
wienie kraju jako miejsca produkcji.

W minionym roku produkcja branzy spadta o 8%. W poréw-
naniu ze szczytem z 2018 r. oznacza to dramatyczny spadek
o0 jedna piata, a po uwzglednieniu inflacji réznica siega nawet
35%. Spadek dotknat zaréwno eksport, jak i (w nieco mniejszym
stopniu) sprzedaz krajowa. Wielko$¢ eksportu skurczyla sie
we wszystkich regionach — wzrost odnotowato tylko kilka
z 15 najwiekszych rynkéw eksportowych.

J ak prognozuje VDW (Niemieckie Sto-

| Chinska ekspansja zmienia uktad sit

Szczegolne zaniepokojenie niemieckich producentéw budzi
rosnaca konkurencja ze strony Chin. W ubiegltym roku chinscy
producenci znaczaco zwiekszyli eksport obrabiarek (o 18%).
W polgczeniu ze stabym popytem na niemieckim rynku dopro-
wadzito to do sytuacji, w ktérej niemieckie firmy musiaty odda¢
Chinom palme pierwszenstwa w eksporcie miedzynarodowym.

Co istotne z polskiej perspektywy — Chiny dynamicznie roz-
wijaja swoja obecnos¢ nie tylko w regionie ASEAN, Brazylii,
na Bliskim Wschodzie czy Afryce Péinocnej, ale takze w samej
Unii Europejskiej. Eksport do niektérych panstw unijnych,
w tym Polski, Niemiec i Wioch, stale ro$nie, mimo ze ogolny
import w tych krajach w ostatnich latach mial tendencje spad-
kowa. Oznacza to, ze chinskie obrabiarki coraz skuteczniej kon-
kuruja na naszym rynku z tradycyjnymi dostawcami.

| Strategie przetrwania -
produkcja lokalna i dywersyfikacja
Niemiecka branza nie pozostaje bierna wobec tych wyzwan.

Dwunastu gtéwnych producentéw obrabiarek z tego kraju pro-
wadzi obecnie produkcje zagraniczna, ktéra stanowi okoto
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jednej pigtej catkowitej produkcji obra-
biarek w Niemczech. Z tego 45% wytwa-
rzane jest w Europie, 32% w Chinach,
a 20% w USA. Strategia ta ma rekompen-
sowac spadek eksportu na wazne rynki
i stabilizowac ogolne wyniki firm.

W 2025 r. niemiecki eksport na najwiek-
sze rynki gwattownie spadl z powodu
amerykanskich cet i malejagcego importu
z Chin. Dzieki temu to Europa staje sie kluczowym regionem dla
niemieckich producentéw. Europejskirynek odpowiada za oko-
o polowe niemieckiego eksportu, a wliczajac rynek niemiecki,
ponad 60% sprzedazy obrabiarek trafia do tego regionu.

Obiecujace sektory to obronnos¢, przemystlotniczy i kosmicz-
ny, elektronika, energetyka i technologia medyczna. Rozbudowa
infrastruktury krytycznej, rozwoj technologii wodorowych,
digitalizacja i budowa centréw danych maja odblokowac inwe-
stycje w Europie. Chociaz sektory te nie sq w stanie zastapic¢
przemystu motoryzacyjnego pod wzgledem wielkos$ci zamo-
wien, moga ztagodzi¢ presje transformacyjnag.

Zrédto: Designed by Freepik

| Co to oznacza dla Polski?

Kondycja niemieckiego przemystu obrabiarkowego ma bez-
posrednie przetozenie na polski rynek. Niemcy to gtéwny do-
stawca zaawansowanych technologii dla polskich firm pro-
dukcyjnych. Stabszy niemiecki przemyst moze oznacza¢ wyz-
sze ceny, dtuzsze terminy dostaw czy ograniczong dostepnos$¢
najnowszych rozwigzan.

Z drugiej strony, rosngca obecno$¢ chinskich producentéw
na polskim rynku to zaréwno szansa na tansze obrabiarki dla
polskich firm produkcyjnych, jakiwyzwanie zwigzane z jako-
$cig, serwisem i dlugoterminowym wsparciem. Strategia nie-
mieckich producentéw, zaktadajaca wieksza obecnosc¢ lokalna
w Europie, moze oznaczac¢ wiecej inwestycji takze w Polsce —
co byloby korzystne dla lokalnej gospodarkii rynku pracy.

Ozywienie niemieckiego przemystu obrabiarek powinno po-
zytywnie wplynac takze na polski rynek, szczegdlnie jesli to-
warzyszy¢ mu bedzie wzrost inwestycji w sektory, takie jak
obronno$¢, elektronika czy energetyka. MM

Artykut powstat na podstawie informacji prasowej VDW.
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Polski przemyst
w 2026 r. —
szanse i wyzwania

Chociaz polska gospodarka jest w wymiarze makroekonomicznym nadal wystarczaja-
co stabilna, jej powrét na sSciezke dynamicznego rozwoju jest uwarunkowany przepro-
wadzeniem reform systemowych, ktére sprzyjajg przedsiebiorczosci, innowacyjnosci
i skfonnosci przedsiebiorcow do inwestowania. Inaczej mowiac, konieczne jest wykreo-
wanie nowych dziedzin przewag konkurencyjnych, przy wiekszym i bardziej efektywnym
wykorzystywaniu wiedzy i wysokich technologii, a takze skuteczniejszym przezwyciezaniu
ograniczen, ktére wynikaja z niedostatku kapitatu i sity robocze;j.

Andrzej Ostrowski
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szych gospodarek swiata (G-20) nastgpito w mo-

mencie gtebokiej przebudowy globalnego tadu
miedzynarodowego. Do wymagan, ktére dotychczas
determinowaty mozliwos¢ dtugookresowego wzrostu
Polski — z pierwszoplanowg rolg efektywnosci ekono-
micznej, innowacyjnosci i umiejetnosci dostosowywania
sie do potrzeb rynku — doszty obecnie nowe wyzwania
zZwigzane z:

e narastajacg niepewnoscig w sferze bezpieczenstwa,

* petnoskalowg wojng na Ukrainie,

* wejsciem technologii w nowa faze rozwoju (sztuczna
inteligencja, internet rzeczy, komputery kwantowe,
inzynieria genetyczna itd.),

* pogarszajgcymi sie warunkami klimatycznymi,

* narastajgcymi brakami w zasobach pracy.

Wysoka sprawno$¢ ekonomiczna gospodarki (a przeciez
tego stanu wcigz jeszcze nie osiggnelismy) moze juz nie
wystarczy¢ do stabilnego funkcjonowania panstwa i spo-
teczenstwa w nowych realiach geopolitycznych i ekono-
micznych. Takich, w ktérych rosnie znaczenie odpornosci
na zagrozenia zewnetrzne, a takze zdolnosci do szybkiego
reagowania na zmieniajacg sie rzeczywistosc.

Oczywiscie dobrze jest godnie prezentowac sie w Swia-
towych statystykach ekonomicznych, ale przeciez cho-
dzi o co$ znacznie powazniejszego i trudniejszego zara-
zem. Po pierwsze, potrzebna jest polityka gospodarcza,
ktéra bedzie tworzy¢ warunki do przezwyciezenia tzw.
putapki sredniego dochodu, w ktdrej Polska najwyrazniej
grzeznie. Po drugie, sita 20. gospodarki $wiata musi znaj-
dowac swoje wymierne odzwierciedlenie przede wszyst-
kim na poziomie mikroekonomicznym, a wiec mozliwosci
rozwoju firm — zwtaszcza poprzez wzmacnianie ich pozy-
cji rynkowej, kapitatowej i technologicznej oraz budowanie
w ten sposdb przewag konkurencyjnych.

Sity pobudzajace dotychczasowy rozwdj Polski wyraznie
stabng w nastepstwie barier strukturalnych, ktére utrud-
niajg wykorzystywanie wiedzy, innowacji i zaawansowa-
nych technologii jako dZzwigni wzrostu PKB. Dotychczas nie
zdotano wdrozy¢ mechanizméw sprzyjajgcych wykorzysty-
waniu importowanych technologii do kreowania wtasnych
(krajowych) rozwigzan, ktére nastepnie bytyby stosowane
w wielu nowych obszarach gospodarki —tworzac jednocze-
Snie impulsy do dalszego rozwoju wiedzy, technologii i in-
nowacji na potrzeby przemystu i sfery ustug.

Utrzymywanie tego stanu wptywa hamujgco na dynami-
ke proceséw rozwojowych w Polsce i sprawia, ze sto-
pa wzrostu nie moze przekroczy¢ relatywnie niskiego
putapu. W konsekwencji, chociaz PKB sukcesywnie
rosnie — i to nawet szybciej niz w wiekszosci innych krajow
UE —to ten wzrost jest zbyt wolny, aby Polska mogta umoc-
ni¢ pozycje w gospodarce europejskiej i na wybranych
rynkach $wiatowych. A tym samym — aby skutecznie
nadrabia¢ zapdznienie w stosunku do panstw najwyzej
rozwinietych.

Niepodijecie koniecznych dziatann w tym zakresie lub ich
niepowodzenie bedzie prowadzi¢ do zakonserwowania
obecnej struktury gospodarki — niedostosowanej do wy-
mogdw ostrej rywalizacji na zglobalizowanych rynkach

Zaproszenie Polski do grupy skupiajgcej 20 najwiek-
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Wykres 1. Dynamika produkcji sprzedanej polskiego przemystu

w latach 2023-2026 (r/r)

42
38

dynamika produkcji
sprzedanej
dynamika 2025-
-2026 (prognoza)
04
203 2024 2025 2026
(prognoza)
-1,5

Zr6dto: lata 2023-2025 - dane GUS. Rok 2026 - rdzne szacunki eksperckie

Wykres 2. Indeks PMI dla polskiego przemystu w 2025 r.
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i niewystarczajgco odpornej na wyzwania, ktére wiazg sie
z narastajaca niepewnoscig w sferze polityczno-wojskowe;
(powrdt prymatu sity nad prawem miedzynarodowym),
nasileniem sie niebezpiecznych zjawisk klimatycznych,
postepujacym starzeniem spofeczeristwa oraz szerzeniem
populizmu.

NA TROJKE Z PLUSEM

Produkcja sprzedana polskiego przemystu zwiekszyta
sie w 2025 r. 0 3,4%, podczas gdy rok wczesniej wzrost
byt minimalny (0,4%), a wiec niemal w granicach btedu
statystycznego. W ciggu roku aktywnos¢ produkcyjna
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Janetta Satek
Dyrektor marketingu /
Cztonek zarzadu
Ever

Branza systemow zasilania gwarantowanego
w Polsce znajduje sie obecnie w fazie stabilizacji
z umiarkowang dynamika wzrostu. Globalny rynek UPS rosnie
w tempie ok. 3-5% rocznie, a wg prognoz jego wartos¢ prze-
kroczy 13—14 mld USD do 2030 r. W Polsce segment rozwigzan
dla przemystu i data center pozostaje najbardziej perspekty-
wiczny, mimo ze czes¢ firm w 20242025 r. ograniczata inwe-
stycje z powodu presji kosztowej i ostroznosci budzetowe;.
Nie wida¢ jednak recesji — raczej przesuniecie popytu w stro-
ne projektow o wyzszej wartosci i dtuzszym cyklu decyzyjnym.
Perspektywy na najblizsze lata s3 umiarkowanie pozytyw-
ne. Wzrost napedzac beda modernizacje energetyczne, rozwoj
centréw danych, integracja z OZE i rozwigzania hybrydowe.
Firmy, ktore inwestujg dzi$ w nowoczesne systemy UPS, budujg
odpornos¢ operacyjng i przewage konkurencyjng w srodowisku
rosnacych wymagan dotyczacych ciggtosci i jakosci zasilania.

Wykres 3. Dynamika produkcji
krajowego przetworstwa prz

wykazywata jednak duzg zmienno$¢ miesieczng —
w czerwcu i listopadzie odnotowano nawet bezwzgled-
ny spadek poziomu produkcji (odpowiednio o -0,2%
i-0,6%), natomiast w koricdwce roku nastgpito znaczace
jej ozywienie (7,3% w grudniu).

Dynamika produkcji wedtug gatezi o najwiekszym
udziale w strukturze sprzedazy przetworstwa (pro-
dukcja artykutéw spozywczych, pojazdéw samochodo-
wych, wyrobéw z metali, z gumy i tworzyw sztucznych
oraz chemikaliéw) byta zréznicowana. W przypadku
artykutéw spozywczych i wyrobdw z metali wzrost
(odpowiednio: 6,8% i 6,1%) wyraznie przekraczat
dynamike wzrostu catego przetwdrstwa. Rzecz jednak
w tym, Ze sg to branze, ktére nie stanowig istotnych
nosnikow wysokiej, a nawet sredniej techniki.

Inaczej wygladata sytuacja w branzach pojazdow
samochodowych, wyrobdéw z gumy i tworzyw sztucz-
nych oraz chemikalidw, gdzie zaawansowane tech-
nologie stosowane sg znacznie szerzej. W przypadku
produkcji samochodéw i wyrobow z gumy/tworzyw
sztucznych wzrost wynidst odpowiednio: 2,9% i zaled-

sprzedanej w wybranych gateziach
emystowego w latach 2024-2025
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wie 1,2%. Z kolei w przypadku chemikaliow i wyrobdéw
chemicznych odnotowano nawet spadek (o 1,9%).

Branze z wysokim przyrostem produkcji w 2025 r., @Qﬂl @@k@m@y

ktére w szerszym zakresie wykorzystuja zaawansowa-

ne technologie (pozostaty sprzet transportowy, maszy- ﬁkﬁ ﬁk@ ﬁﬂ ﬁ

ny i urzadzenia, komputery oraz wyroby elektroniczne m @2@[@ g@g @:H:ﬁ] @O
i optyczne) — z uwagi na ich skromny udziat w struktu- Kﬁﬂk C(ﬂ ﬁ

rze produkcji — w relatywnie matym stopniu wptynety @:I @@ 2 [ﬁ]
na poprawe dynamiki produkcji catego przetworstwa.

Symptomatyczne jest, ze przez wiekszo$¢ 2025 r. T@@@@ﬁ@] @Eﬁ@@ﬂ@k@jﬁo

(od maja) wskaznik PMI pozostawat ponizej progu 50 pkt.
W czerwcu spadt do 44,8 pkt, natomiast w kolejnych

miesigcach stopniowo sie poprawiat, osiggajac w grud- @@jk za.bezpletz:vzyc Pr@d?
niu putap 48,5 pkt, a w styczniu 2026 r. — 48,8 pkt, czy- prze‘d miksezZanikamifzZasilanic?
li nadal ponizej putapu neutralnego (50 pkt). Sygnalizo-
wato to trudne warunki w sektorze przetwodrstwa, ktore

wynikajg zwtaszcza z nizszej od oczekiwanej wielkosci
zamoéwien eksportowych (z Niemiec i Francji) — mimo

wzrostu oliélnej produkcji tego sl:ktora. WEIRH__D[N]E @@EEN @@ @
Na wielko$¢ popytu na wyroby przetwodrstwa prze- q q

mystowego najwiekszy wptyw w 2025 r. miato spozycie PQISkI m @I-—'ED@

krajowe, przy mniejszej roli sprzedazy eksportowej. przemysl'u

Wedtug Krajowej Izby Gospodarczej (KIG) polski eksport
wzrost w 2025 r. 0 2,6% do poziomu ok. 342 mld euro.

Okoto 80% stanowity wyroby przemystowe — w tym o @@@E@ﬁﬂﬁﬂ@@j@ Uﬂ@ﬁ@ﬁ@@ﬁ@ dl@
wyroby motoryzacyjne i pozostaty sprzet transpor- q@ﬂ@

towy, maszyny i urzadzenia (w sumie 37%), rézne @@]{E@Dﬁﬂ@ E@@@my@ﬁ@m@ﬁ
wyroby przemystowe (32%) oraz chemikalia i wyroby o @Hﬁmﬁm@@ﬂ@] @k@ﬁk@w
chemiczne (9,5%). Zapadowinapiecic
WZROST DYNAMIKI PRODUKCII mym

W 2026 r. prognozuje sie dalszy wzrost dynamiki pro- ) E@@Z@ﬁ@@zm@ E@@@j@ @]Uﬂﬁ@
dukcji, ktora wedtug ostroznych szacunkdéw powinna E@W@@@@@W @@@Bﬂ@@ﬂ@@ﬁ@z@y@h

wynies¢ 3,8%. O sprzedazy w mniejszym niz w 2025 r.
stopniu decydowad bedzie popyt krajowy, natomiast
wzrosnie znaczenie dostaw zagranicznych (wedtug KIG
wzrost eksportu wynies¢ ma 4,9%). Wsrdd branz o naj-
wiekszym w 2026 r. potencjale wzrostu najczesciej

wymienia sie: CENTRUM ZASILANIA [EVER

¢ Przemyst motoryzacyjny i elektromobilnos$¢ —

Polska stata sie hubem dla producentéw czesci @%@}@@Uﬂy @]@E@é[ﬁ @@5
i podzespotéw motoryzacyjnych. @@ ﬁmﬁf@@@mk@@w @@@myg%}@W@j

Przemyst chemiczny i tworzyw sztucznych —
wzrost beda napedzaé¢ automatyzacja produkcji

i duzy popyt ze strony branz automotive, budo- O [PD@U@@W ﬁmiymﬁ@ﬁg@wﬁ@ 57 [@[ﬁ@kﬁyﬂ@@l

wlanej i elektroniczne;.

Przemyst maszynowy i automatyka przemysto- o @ZW[@D@@ W@@Uﬁ%@]@ﬂ@]

wa — wysoki popyt powinien utrzymywaé sie O W@@k@ @ﬂ@@ﬁ@[@[ﬁ]@é@ @W@@j@kﬁéw
zwtaszcza w obszarze maszyn wspierajgcych trans-
formacje cyfrowa fabryk (Przemyst 4.0).

Przemyst energetyczny — rozwdj instalacji OZE
bedzie napedza¢ produkcje turbin wiatrowych,
paneli fotowoltaicznych, systemdéw magazynowa-
nia energii (baterie, BESS).

Przemyst metalurgiczny i materiatéw zaawanso-
wanych — prognozuje sie wzrost popytu na mate-
riaty o zwiekszonej odpornosci, lekkie i ekologiczne
ze strony branz motoryzacyjnej, budowlanej i lotniczej.
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ZAGROZENIA | RYZYKA
Perspektywy wzrostu produkcji przetwdrstwa w 2026 .
obarczone sg jednak wieloma zagrozeniami i ryzykami.
Prognosci wskazujg tutaj zwtaszcza na:
* Wolne tempo wzrostu gospodarczego w UE — $re-
dnia stopa PKB dla 27 panstw ma wynies¢ 1,5%
(w tym w Niemczech: 1,2-1,4%, a we Francji: 1%).
Powodem bedg gtéwnie zawirowania na rynkach
Swiatowych i spowolnienie eksportu, droga ener-
gia, niski poziom inwestycji oraz niewystarczajaca
podaz pracy. Wptynie to negatywnie na wielkos¢
zamoéwien kierowanych do polskiego przemystu.
¢ Wysokie koszty energii i koniecznos¢ kosztownej

Inwestycje w kapitat ludzki (rozwdj kompetencji pracownikow
poprzez szkolenia, staze itp.)

transformacji energetycznej — polski przemyst jest
nadal relatywnie energochtonny, co widaé szcze-
gblnie w przypadku chemii, hutnictwa, papiernictwa
i produkcji materiatow budowlanych.

Niedobdr pracownikdéw i presja ptacowa niepowig-
zana z poprawa wydajnosci pracy — moze to prowa-
dzi¢ do wzrostu jednostkowych kosztow produkcji
ze szkodg dla konkurencyjnosci produkgiji.
Ograniczenia inwestycyjne i niepewnos¢ regulacyjna —
zmienno$¢ prawa podatkowego i $rodowiskowego,
opoznienia w absorpgji funduszy unijnych oraz niepew-
nos$¢ geopolityczna mogg sktania¢ przedsiebiorcow
do wstrzymywania inwestycji w moce wytworcze.

T Wykres 4. Dziatania na rzecz wzmocnienia potencjatu polskich firm podjete w 2025r. -
oraz planowane na 2026 r. (% odpowiedzi) :
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Inwestycje w zmiany proceséw zarzadczych i wzmocnienie
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Wydatki na prawa autorskie, zakup licencji Lub patentw,

wydatki na badania geologiczne

B Dziatania podjgte w 2025 1.
I Dziatania planowane w 2026 1. -
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Zrodto: Katarzyna Zybertowicz: W 2026 1. firmy postawig na kompetencje pracownikw, .Tygodnik Gospodarczy”, nr 4/2026
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¢ Napiecia geopolityczne i zawirowania w handlu
miedzynarodowym (ryzyko wzrostu cet) — trzeba
bowiem pamietaé, ze polska gospodarka jest silnie
uzalezniona od eksportu.
¢ Transformacja motoryzacji — polska branza moto-
ryzacyjna jest mocno powigzana z europejskim
sektorem automotive oraz wrazliwa na zmiany
w sprzedazy samochoddw, a takze podzespotéw
i czesci do nich (bedace np. konsekwencjg konku-
rencji ze strony Chin i innych panstw azjatyckich).
Najwiekszym zagrozeniem dla perspektyw polskie-
go przemystu w 2026 r. nie bedzie jednak pojedynczy
czynnik. Bedzie nim kombinacja stabego popytu ze stro-
ny Niemiec, wysokich kosztéw energii, presji ptacowej
i niepewnosci geopolitycznej.

PULAPKA SREDNIEGO DOCHODU
Wozrost produkcji przetworstwa wspierat w 2025 r.
0gd6lng dynamike polskiej gospodarki. Wedtug danych
NBP produkt krajowy brutto wzrdst w 2025 r. o 3,4%,
a zgodnie ze wstepnym szacunkiem GUS dynamika pro-
duktu byta nieco wyzsza i wyniosta 3,6%.

W 2026 r. prognozuje sie kontynuowanie umiarko-
wanego wzrostu ze stopg mieszczacy sie w przedzia-
le 3,5-3,7%. Natomiast w 2027 r. NBP przewiduje ob-
nizenie dynamiki PKB do 2,6%. Dane te potwierdzaja,

RAPORT SPECJALNY

MM Komentarz

Karol Polechonski
Business development
manager

Multichem

Sytuacja w polskim przemysle na chwile
obecng jest dos¢ mieszana. Z jednej strony w wielu fir-
mach nadal wida¢ ostroznos¢ zakupowa i mocne trzy-
manie kosztow (szczegdlnie jesli chodzi o inwestycje),
ale z drugiej — pojawiaja sie sygnaty, ze najgorszy okres
mamy juz raczej za sobg i rynek powoli sie stabilizuje.

W zwigzku z powyzszym spodziewamy sie raczej
stopniowego ozywienia, ale napedzanego przede
wszystkim projektami ,,pod efektywnosc¢”. W praktyce
przemyst inwestuje dzi$ w to, co daje szybki, policzal-
ny efekt: mniej poprawek, mniejsze zuzycie materiatu,
stabilniejszy proces i powtarzalny kolor w serii.

| to tez wida¢ po zapytaniach, ktére do nas trafiaja:
klienci mniej pytajg o ,nowinki”, a bardziej o rozwigza-
nia, ktére pomagajg usprawnic lakiernie i ograniczy¢
straty. Jezeli ten trend sie utrzyma, to w kolejnych mie-
sigcach powinnismy widzie¢ wzrost zamoéwien, ale ra-
czej w modelu , krok po kroku”, a nie skokowo.

21

LAKIERY PRZEMYStOWE

SIMPLEX Lakiery przemystowe -
powtoki przemystowe ,,pod kolor,

pod proces, pod trwatosc”

simple

Marka Simplex (Multichem) to odpowiedZz na realne wyz-
wania przemyslu: trwalosé powlok, odpornosé¢ na czynniki
zewnetrzneipowtarzalnosé koloru w produkcji seryjnej. Jako
producent farb i lakieréw przemyslowych rozwijamy rozwia-
zania, ktore lacza wysoka odpornos¢ mechaniczna i diuga zy-
wotnos¢ powloki z precyzja dopasowania kolorystycznego,
kluczowa w zastosowaniach profesjonalnych.

W ofercie Simplex znajduja sie m.in.
pigmenty, farby i konwertery, grun-
ty, utwardzacze, rozcienczalniki oraz
dodatki — budujace kompletny system
do pracy na roéznych aplikacjach
(AIRLESS, AIRMIX, natrysk konwen-
cjonalny) i podiozach, takich jak stal,
ocynk, aluminium czy laminaty.
Kluczowa przewaga jest stabilna ko-
lorystyka i przewidywalno$¢ procesu:
taczymy ponad 40 000 wtasnych recep-

tur koloréw z technologig pomiaru ko-
loruinarzedziami wspierajagcymi przy-
gotowanie materiatu w ilosci doktadnie
,ha zlecenie” — co pomaga ograniczad
straty i poprawiac¢ rentownos¢ lakierni.

W tym roku Multichem 3$wietuje
30-lecie dzialalnosci (od 1996 r.). Do-
$wiadczenie zdobyte z rynku refinish
przenies$liSmy do przemystu, oferujgc
partnerstwo, w tym doradztwo, szkole-
nia i wsparcie wdrozeniowe.

Simplex - brand by Multichem Sp. z 0.0.
ul. Przemystowa 2, 62-030 Lubon

tel.: 532 741 788

e-mail: info@simplex-coatings.pl
www.multichem.pl
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ze polska gospodarka znajduje sie w putapce srednie-
go dochodu. Bez zmiany polityki gospodarczej — ukie-
runkowanej zwtaszcza na udroznienie mechanizmow,
ktére sprzyjaja wzmocnieniu kapitatowemu i techno-
logicznemu — nie jest wiec w stanie wej$¢ na sciezke
szybszego wzrostu.

Objawy tkwienia w putapce $redniego dochodu
sg wymierne i tatwo dostrzegalne. Eksperci Warsaw
Enterpise Institute (WEI) w raporcie ,Bilans Otwarcia
2025. Koniec ery tatwego rozwoju — potrzeba nowe-
go modelu” wskazujag w tym kontekscie nastepujace
czynniki:

¢ Zwolnienie tempa doganiania najbogatszych panstw
UE — zdaniem WEI przy obecnym tempie rozwoju
Polska osiggnie poziom zamoznosci Niemiec dopiero
okoto 2037 r., a wiec znacznie pdzniej niz pierwot-
nie zaktadano. Bez istotnego wzrostu produktyw-
nosci zatrzymamy sie na poziomie 70—80% srednie-
go PKB, jakim dysponujg panstwa przodujace pod
tym wzgledem w Unii.

Niska stopa inwestycji prywatnych — ich udziat
w PKB spadt z 23-24% do zaledwie 17%. Jeszcze
gorzej wyglada sytuacja w sektorze przedsie-
biorstw: inwestycje firm to dzis tylko nieco powyzej
9%. To wyrazny sygnat, ze firmy w Polsce nie wie-
rzg w stabilnos¢ i przewidywalnos$¢ otoczenia go-
spodarczego oraz wolg z duzymi projektami (ktore
z natury rzeczy obarczone sg zwiekszonym ryzy-
kiem ekonomicznym) poczekac na lepsze czasy.
Stabos¢ krajowej bazy kapitatowej, bedacej m.in.
nastepstwem niskiej stopy oszczednosci gospo-
darstw domowych (7,4% dochodu rozporzgdzalne-
go) — nie da sie budowa¢ kapitalizmu bez kapitatu
finansujgcego inwestycje, ktorych dynamika rzutu-
je na tempo wzrostu gospodarczego.

Napiete finanse publiczne — dtug publiczny wzrdst
do 52,6% PKB, a koszty jego obstugi pochtaniaja juz
1,4% PKB — czyli tyle, ile panstwo wydaje rocznie
na nauke i szkolnictwo wyzsze.

Szybkie starzenie sie spoteczenstwa —wspdtczynnik
obcigzenia demograficznego wzrosnie z obecnych
29% do ponad 55% w 2050 r. W konsekwencji coraz
wyzsze ptace beda wynikiem dramatycznego nie-
doboruragk do pracy, a nie wzrostu produktywnosci.
Uzaleznienie od Niemiec — model oparty na nie-
mieckich tancuchach dostaw (do tego kraju trafia
27% polskiego eksportu) przez lata byt skuteczny.
Dzi$ jednak staje sie powaznym ryzykiem. Spowol-
nienie za Odrg przektada sie bowiem automatycz-
nie na problemy w polskiej gospodarce.

Koszty energii, ktére nalezg do najwyzszych w UE —
a niepewnosc regulacyjna w tym zakresie odstrasza
inwestorow.

PLANY FIRM

Polska gospodarka stoi obecnie przed koniecznoscig
przejscia z fazy modernizacji do budowania odporno-
$ci, ktéra jest oparta na wtasnych kompetencjach tech-
nologicznych. Plany firm na 2026 r. potwierdzajg ten
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kierunek — biznes wzmacnia fundamenty odpornosci,
inwestujgc przede wszystkim w ludzi, bezpieczenstwo
cyfrowe i rozwdj oferty rynkowej.

Inwestycje w kapitat ludzki to najpopularniejsze dzia-
tanie planowane przez firmy na 2026 r. Jak wynika
z badan Polskiego Instytutu Ekonomicznego z grudnia
2025 r. (ktére przeprowadzono na probie 1000 firm),
az 63% przedsiebiorcéw zadeklarowato, ze w 2026 r.
bedzie szkoli¢ kadry. Réwniez w 2025 r. byto to najcze-
Sciej podejmowane dziatanie, co zadeklarowata potowa
badanych przedsiebiorstw.

Wsréd planéw firm na drugim miejscu znalazto
sie wprowadzenie nowych produktéw i ustug (45%),
a na trzecim — inwestycje w cyberbezpieczenstwo
(44% wskazan). Wprowadzenie zmian procesow zarzad-
czych i kapitatu organizacyjnego zadeklarowato 36%
firm, a uruchomienie nowych fancuchéw dostaw — 27%.
Przedsiebiorcy stawiajg zatem na kompetencje, bezpie-
czenstwo cyfrowe i innowacje produktowe.

Najmniej firm zapowiada zakup licencji, patentow
i praw autorskich (16%). Ale juz co 5. firma planuje
nawigza¢ wspotprace z firmg zewnetrzng, a dywersy-
fikacje dziatalnosci deklaruje 23%. To wskazuje, ze fir-
my wolg wzmacnia¢ swoje zasoby wtasne, niz wchodzic¢
w bardziej ryzykowne inwestycje. Poza tym w przypad-
ku wszystkich dziatann odsetek wskazan na plany ich
podjecia w 2026 r. jest wyraznie wyzszy niz procent
wskazan na te same dziatania juz zrealizowane w 2025 .

KULMINACJA SRODKOW UNIJNYCH

W 2026 r. strumien funduszy unijnych naptywajgcych
do Polski osiggnie swoje maksimum — trafi¢ ma do nas
w sumie 180 mld zt, z czego 120 mld pochodzi¢ bedzie
z Krajowego Planu Odbudowy (KPO). Przy tym srodki
z KPO muszg by¢ wydane najpdzniej do korica 2026 r.
(kwestia przesuniecia koricowego terminu KPO o kilka
miesiecy jest obecnie przedmiotem negocjacji z Komi-
sjg Europejska).

Przyczyni sie to do ozywienia inwestycji w sektorze
wytwaérczym i w budownictwie. W konsekwencji dy-
namika naktadow brutto na Srodki trwate ma zgodnie
z prognozami NBP wzrosnac¢ do 8,5% (vs 3,9% w 2025 r.).
Jesli jednak nie rozpoczng sie dziatania, ktére maja
na celu wydobycie polskiej gospodarki z putapki sred-
niego dochodu, moze to by¢ jednak poprawa krot-
kotrwata. Juz bowiem w 2027 r. stopa wzrostu tych
naktadow moze zdaniem NBP wyraznie sie obnizy¢.

Nie ulega watpliwosci, ze najwazniejsze znaczenie beda
miaty inwestycje, ktére jednoczesSnie wzmacniajg bez-
pieczenstwo energetyczne kraju, wspierajg trans-
formacje i budujg potencjat rozwojowy polskiej
gospodarki. Eksperci Banku Millenium podkreslaja,
ze przysztos$¢ gospodarczy Polski wyznaczg inwestycje
na trzech poziomach.

Po pierwsze, strategiczne projekty panstwo-
we — energia jadrowa, infrastruktura, obronnos¢
i cyfryzacja. To fundament niezaleznosci i bezpie-
czendstwa gospodarczego. Po drugie, inwestycje
catego sektora przedsiebiorstw —to ich decyzje w prak-



KABLE MAGISTRALOWE HELUCHAIN

Wysokiej klasy

= HELU

komunikacja przemystowa
w zastosowaniach z prowadnikami kablowymi

W zastosowaniach przemystowych, gdzie kluczowa jest niezawodna transmisja danych — nawet
przy dlugich odcinkach ruchu oraz bardzo malych promieniach giecia - HELUKABEL proponuje
nowoczesne rozwigzanie w postaci kabli magistralowych HELUCHAIN. Dzieki wyjatkowo odpor-
nej na zuzycie powloce z TPE kable te zaprojektowano specjalnie do pracy w dynamicznych
prowadnikach kablowych i sa dostepne dla wszystkich powszechnie stosowanych systemow

magistralowych.

W zastosowaniach przemystowych,

gdzie kluczowa jest niezawodna

transmisja danych — nawet przy

diugich odcinkach ruchu oraz bar-

dzo malych promieniach giecia —

HELUKABEL proponuje nowoczesne

rozwiazanie w postaci kabli magistralowych HELUCHAIN.
Dzieki wyjatkowo odpornej na zuzycie powtoce z TPE kable
te zaprojektowano specjalnie do pracy w dynamicznych pro-
wadnikach kablowych i sg dostepne dla wszystkich powszech-
nie stosowanych systemdw magistralowych.

Kable magistralowe i Ethernet odgrywaja kluczowa role w wielu
aplikacjach przemystowych, zwlaszcza tam, gdzie wystepu-
ja duze przyspieszenia, wysokie predkosci pracy i ograniczone
promieniegiecia—jakmatomiejscewprowadnikachkablowych.
Intensywne obcigzenia mechaniczne, w tym matle promienie
giecia, dynamiczne sity rozciagajgce oraz tarcie o inne elementy
stanowia powazne wyzwanie konstrukcyjne i moga prowadzic
do stopniowego uszkadzania kabli. W konsekwencji zwieksza
sie ryzyko zakldcen sygnatu i kosztownych, nieplanowanych
przestojow produkcji.

Z myslg o takich wymaganiach HELUKABEL stworzy? se-
rie kabli magistralowych HELUCHAIN. Zastosowana w nich
zewnetrzna powitoka z elastomeru termoplastycznego (TPE)
charakteryzuje sie bardzo wysokg odpornoscig na S$ciera-
nie, dziatanie substancji chemicznych i skrajne temperatury.
Dodatkowo ekran o duzym stopniu pokrycia i zoptymalizowa-
nym kacie oplotu skutecznie chroni transmisje danych przed
zakloceniami elektromagnetycznymi (EMC).

Takze wewnetrzna powtoka kabli HELUCHAIN wykonana
jest z TPE i formowana metoda wytlaczania pod ci$nieniem.
Rozwigzanie to zapewnia precyzyjne prowadzenie zyt i zapo-
biega ich niepozadanym deformacjom, takim jak efekt ,korkociggu”.
Stabilne rozmieszczenie wszystkich elementéw konstrukcyj-
nych przeklada sie na dluga zywotno$¢ oraz niezawodng, wy-
sokiej jakos$ci transmisje danych. Przy minimalnym promieniu
giecia, ktory wynosi 7,5 x d, kable osiggaja trwato$¢ na poziomie
co najmniej 5 miliondéw cykli.

Badania laboratoryjne potwierdzaja rowniez doskonate pa-
rametry transmisji nawet przy jeszcze mniejszych promieniach
giecia. Sprawia to, ze przewody te doskonale sprawdzaja sie
w maszynach o bardzo dynamicznym charakterze pracy, ta-
kich jak systemy transportu materialdw, linie przenosnikowe
czy urzadzenia do montazu ptytek PCB.

Oferta kabli magistralowych HELUCHAIN obejmuje rozwia-
zania kompatybilne z wszystkimi popularnymi systemami,
w tym PROFINET, PROFIBUS, Ethernet do CAT 7 oraz CAN-Bus.

Dzieki certyfikacji UL produkty te moga by¢ rowniez stosowane
na rynku amerykanskim, co czyni je atrakcyjnym wyborem
dla producentéw maszyn dziatajacych na rynkach miedzyna-
rodowych. HELUKABEL, jako dostawca kompleksowych roz-
wiazan systemowych, oferuje takze w peini prefabrykowa-
ne kable ze zlgczami i kompletne, gotowe do montazu systemy
prowadnikdéw kablowych.

Prowadniki kablowe

do systemu HELUCHAIN

Podstawa solidnego i kompletnego systemu

HELUCHAIN, takze do najbardziej wyma-

gajacych zastosowan, sa prowadniki ka-

blowe. W ofercie HELUKABEL dostepne

sq wersje wykonane z tworzywa sztucznego, stali i hybrydowe.
Prowadniki kablowe z tworzywa sztucznego sa idealne

do lekkich oraz Srednich obciazen i najcze$ciej stosuje sie

je w technologii automatyzacji, robotyce oraz budowie ma-

szyn. Stalowe prowadniki kablowe, zaprojektowane do pracy

w najbardziej ekstremalnych warunkach, oferuja bezkompro-

misowa niezawodno$¢ tam, gdzie ma to kluczowe znaczenie.

Hybrydowe prowadniki kablowe laczg natomiast zalety pro-

wadnikow z tworzywa i metalu, bedac idealnym rozwigzaniem

w aplikacjach, ktére wymagaja zaréwno elastycznosci, jak i wy-

sokiej stabilnosci.

r
= HELU

HELUKABEL Polska Sp. z 0.0.
Krze Duze 2, 96-325 Radziejowice
tel. 46 858 01 00

e-mail: biuro@helukabel.pl
www.helukabel.pl J



N
i =N

PRODUKCJA PRZEMYSLOWA

PARTNERZY
RAPORTU:

HELU

O |Klar-Tech

simple

RAPORT SPECJALNY

MM Komentarz

Damian Sputo
Whasciciel
Klar-Tech

Z naszej perspektywy — jako do-
stawcy myjni przemystowych i syste-
moéw filtracji — polski przemyst pozostaje
w fazie wyczekiwania. Znaczna liczba zaktadéw produk-
cyjnych wstrzymuje decyzje inwestycje, cho¢ zapytania
ofertowe systematycznie naptywajg. Wyrazniej widac
aktywnos¢ w sektorze metalurgii, elektroniki i auto-
motive, gdzie wymogi czystosci detali rosng. Liczymy,
ze odbicie przyjdzie wraz z poprawg koniunktury w Eu-
ropie a w szczegdlnosci w Niemczech. Optymizmem
napawa rosnace zainteresowanie serwisem i moder-
nizacjg istniejgcych maszyn — firmy wolg dzis zopty-
malizowac istniejgcy park maszynowy, niz inwestowac
w nowe linie.

tyce budujg konkurencyjnos¢ polskiej gospodarki.
Po trzecie, duch przedsiebiorczosci i innowacyjno-
sci — kapitat i technologie sg wazne, ale to ludzie
i ich pomysty tworzg prawdziwg przewage. Musimy
go jednak wzmocni¢ inwestycjami w badania, rozwdj
i komercjalizacje innowacji.

Polska awansuje do grona najwiekszych gospoda-
rek $wiata w ujeciu nominalnym — wedtug szacunkow
wyspecjalizowanych instytucji miedzynarodowych
stajemy sie gospodarkg o wartosci przekraczajgcej
1 bin dolaréw. Ale jak to wyglada w sferze realnej?
W jakim stopniu polskie firmy juz dzisiaj sg w stanie
konkurowac ze Swiatowymi potentatami, takze na ryn-
ku krajowym?

Nasz wzrost PKB ma by¢ w 2026 r. wyraznie wyzszy
niz unijna $rednia. Czy bedzie jednak wystarczajaco
trwaty i wysoki, aby w kolejnych latach polska gospo-
darka mogta wyrwac sie z putapki sredniego dochodu?
Tu zdania ekonomistéw sg podzielone.

Jedni twierdzg, ze Polska ma potencjat, zeby stac sie
hubem przemystowym Europy. Inni majg watpliwo-
$ci, czy bedzie to w krotkim czasie mozliwe — z uwagi
na wcigz niskg konkurencyjnosc i innowacyjnosc kra-
jowej gospodarki, niedostatek kapitatu i kurczacy sie
zaséb pracy. A takze z powodu gtebokiej polaryzacji
sceny politycznej i szerzacego sie populizmu, co utrud-
nia okreslenie niezbednych reform systemowych.

ZBROJENIOWKA DZWIGNIA ROZWOJU?
Odmieniane przez wszystkie przypadki bezpieczen-
stwo stato sie jednym z megatrenddw, ktory okre-
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Sla wieloletnig perspektywe polskiej gospodarki, sfere
inwestycji i strategie firm. Dziatania na rzecz zwieksza-
nia odpornosci struktur panstwowych i spotecznych,
niwelowania zagrozen i odstraszania potencjalnych
agresoréw powinny by¢ traktowane jako inwestycje
w przysztosé.

Szczegdlnie wysokie wydatki na obronnos¢ (oko-
to 4,7% PKB) — ujete w budzecie Ministerstwa Obrony
Narodowej i w pozabudzetowym Funduszu Wspie-
rania Sit Zbrojnych zarzadzanym przez BGK — zaciagza
na mozliwosciach realizacji wielu innych zadan panstwa.
Wazne jest wiec, aby te naktady w jak najwiekszym
stopniu wspieraty rozwdj polskiego przemystu i krajo-
wego sektora badawczo-rozwojowego.

W 2026 r. moze sie pojawi¢ nowy strumien funduszy
na wzmacnianie bezpieczenstwa w ramach unijnego pro-
gramu pozyczkowego SAFE (Security Action for Europe).
Polska ma z niego otrzymac ok. 44 mld euro z ogdlnej
puli ok. 150 mld euro, ktora jest dostepna w ramach
programu preferencyjnych pozyczek na obronnosé.

Rzad zaktada, ze ok. 80% tych Srodkéw ma trafi¢
do przedsiebiorstw polskiego przemystu zbrojenio-
wego (nalezacych do Skarbu Panstwa i prywatnych,
w tym dziatajgcych w Polsce firm zagranicznych) —
w formie bezposrednich inwestycji oraz zamdwien
na uzbrojenie i sprzet wojskowy. Bioragc jednak pod
uwage realne zdolnosci produkcyjne naszej zbro-
jenidwki i jej uzaleznienie od importu technologii,
pojawiajg sie watpliwosci, czy krajowy przemyst
obronny zdota racjonalnie wykorzystaé¢ tak duze
Srodki i sprawi¢, zeby rzeczywiscie staty sie kotem
zamachowym polskiej gospodarki.

Zdaniem wielu ekspertow obecnie prowadzona
polityka gospodarcza nie odpowiada na struktural-
ne wyzwania, przed ktérymi stoi Polska. Bez zmiany
kursu grozi nam stagnacja rozwojowa. Pytanie brzmi,
czy w warunkach rosnacej fali populizmu i gtebokiej
polaryzacji polskiego spoteczenstwa potrafimy zapro-
jektowac i konsekwentnie wdraza¢ polityke gospodar-
czg na miare aktualnych wyzwan.

Kolejne rzagdowe programy o charakterze doraznym
nie spowodujg systemowego wzmocnienia polskiej
gospodarki ani nie przyczynig sie do uwolnienia kapita-
tu, ambicji firm i przedsiebiorczosci. Bez stabilnego i zro-
zumiatego otoczenia prawnego nawet najlepsze firmy
nie bedg chciaty ryzykowac¢ i podejmowac dtugo-
falowych inwestycji. Bedg preferowac projekty bez-
pieczne, ktore co prawda czesto nie odpowiadajg
na najbardziej istotne potrzeby polskiej gospodarki
i sg mniej zyskowne, ale nie rodzg duzego ryzyka ekono-
micznego. MM



CZYSZCZENIE PRZEMYStOWE

Kompleksowe wsparcie w obszarze

mycia przemystowego
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Perd

»KLAR-TECH”, jako wylaczny przedstawiciel firmy PERO AG w Polsce, dostarcza zaawansowane
technologicznie systemy mycia przemyslowego. Naszym celem jest zapewnienie klientom wlasci-
wej technologii mycia o odpowiedniej wydajnosci i bezawaryjnosci w toku produkcyjnym.

Naszg dewizg jest zapewnienie klientom maksy-
malnej niezawodnosci, perfekcyjnych rezultatow
czyszczenia, zrownowazonej i oszczednej tech-
nologii. Pero wyznacza standardy bezpiecznych
i wydajnych systemdéw czyszczenia rozpuszczal-
nikami od ponad 70 lat.

Systemy Pero to inwestycja na przysztos¢, ide-
alnie integrujgca sie z procesem produkcyjnym:
minimalne zuzycie energii i rozpuszczalnikéw,
niskie koszty eksploatacji i doskonaty serwis.

Serwis techniczny ,KLAR-TECH” jest wy-
konywany wylgcznie przez naszych wilasnych,
przeszkolonych technikdéw, ktérzy sa specjalnie
przeszkoleni w zakresie produktéw i maszyn.

Naszg dewizg jest:

* gleboka wiedza i wieloletnie do$wiadczenie,

» gwarancja szybkiej i niezawodnej konserwacji i napraw,

« stale szkoleni technicy gwarantujg najwyzszy poziom $wiad-
czonych ustug.

Korzystajac z naszego fachowego serwisu, zapewniamy mak-
symalng dostepnosd¢ i dtuga zywotnos$¢ urzadzen. Oferta ,KLAR
-TECH” obejmuje nie tylko wsparcie serwisowe maszyn PERO,
ale réwniez innych producentéw myjni przemystowych. W ce-
lach diagnostycznych i naprawach wykorzystujemy profesjonal-
ny sprzet, ktéry w staly sposéb modernizujemy tak, aby zapew-
ni¢ najwyzszg jako$¢ swiadczonych ustug.

Dzieki doglebnej wiedzy i wieloletniemu doswiadczeniu nasi
technicy serwisowi zapewniajg, ze Panstwa systemy nie tylko
dzialajg niezawodnie, ale sg rowniez gotowe do natychmiasto-
wego uzycia. Kazde uruchomienie maszyny odbywa sie zgodnie
z surowymi standardami jakos$ci, aby zapewni¢ ptynng integra-
cje z procesami produkcyjnymi od pierwszego dnia.

Nasza kadra obejmuje osobe z wieloletnim do$wiadczeniem
w dziedzinie chlodnictwa przemystowego, co pozwala zapew-
ni¢ kompleksowe wsparcie klientom posiadajgcym maszyny
wyposazone w agregaty chlodnicze. Dokonujemy diagnostyki
uktadéw chlodzenia, serwiséw, napraw i wymian wadliwych
komponentéw. Wszystkie naprawy wykonujemy z zachowaniem
najwyzszych standardow, dlatego nasi klienci darzg nas najwyz-
szym zaufaniem i zawierzajg naszemu profesjonalizmowi.

Oprocz wsparcia serwisowego myjni przemystowych ,KLAR
-TECH” oferuje klientom wsparcie w kwestii typowych czesci
eksploatacyjnych, takich jak: filtry, oleje lub uszczelnienia. Na-
sza firma posiada magazyn dedykowanych czes$ci zamiennych,
takich jak pompy prézniowe, zawory czy dedykowane czujniki.
Wszystkie stosowane i oferowane czesci pochodza od renomo-
wanych producentdw, aby zapewni¢ najwyzszy standard i nieza-
wodno$¢ oferowanych komponentéw. W przypadku konieczno-
$ci naprawy lub regeneracji najdrozszych podzespotéw maszyn
mamy mozliwo$¢ wypozyczenia na czas naprawy komponentow
zastepczych zgodnych z DTR.

Przedsiebiorstwo ,KLAR-TECH” zajmuje si¢ regeneracja pomp,
sitownikéw iinnych kosztownych komponentdw, zeby zminima-
lizowa¢ koszty eksploatacyjne maszyn. Wykorzystywane czesci
pochodza wylacznie z autoryzowanych i dedykowanych zZrddel,
zapewniajac najwyzszy poziom $wiadczonych ustug. Bezposred-
nio przed wysyika lub montazem dokonujemy kompleksowych
testow regenerowanych komponentow.

Zakres przedsiebiorstwa ,KLAR-TECH” obejmuje réwniez mo-
dernizacje istniejacych maszyn tak, aby maksymalnie wyko-
rzystac¢ potencjal juz zainstalowanych maszyn przy jak najniz-
szym koszcie. W przypadku modernizacji zawsze konsultujemy
wszystkie mozliwe rozwigzania z klientami, zeby osiggna¢ kom-
promis miedzy jakoscia a finalng cena.

W celu kompleksowego wsparcia klientdw oferujemy doradz-
two 1 wsparcie w kwestii doboru koszy technologicznych, a tak-
ze dedykowanych rozwigzan zgodnych z wymaganiami klien-
ta. Jako profesjonalisci w naszej dziedzinie zdajemy sobie sprawe
ze ztozonosci procesu mycia, dlatego wspieramy klientéw w kaz-
dym aspekcie: od doboru technologii mycia po doboér chemii, od-
powiednich koszy technologicznych i konczac na szkoleniach.

Dos$wiadczona kadra ,KLAR-TECH” oferuje szkolenia dla opera-
toréow i personelu konserwacyjnego myjni przemystowych, aby
zapewnic plynna i bezpieczng obstuge urzadzen i maszyn. Wyko-
nujemy szkolenia bezpo$rednio przy maszynach klienta, dla mak-
symalnej praktycznej przydatnodci i wydajnosci. Nasi eksperci za-
pewniaja dogtebng wiedze i praktyczne umiejetnosci. Oferujemy
szkolenia bezposrednio dostosowane do indywidualnych potrzeb
z naciskiem na jako$¢ i bezpieczenstwo, zeby zwiekszy¢ kompe-
tencje personelu. Dzigki temu pracownicy sq w peini przygotowani
do codziennej pracy, a takze diagnostyki urzadzen.

Zapraszamy wszystkie firmy do kontaktu i wspélpracy

=
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»KLAR-TECH” ITAL-CHEM DAMIAN SPUTO

ul. Gtéwna 89, 43-100 Tychy
tel.: +48 663 335 736
e-mail: kontakt@klar-tech.pl I

www.klar-tech.pl
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POMIARY PRZEMYStOWE

Metrologia inline -
pomiary w sercu produkcji

W nowoczesnej fabryce, w ktorej kazda sekunda i kazdy mikron maja znaczenie, tradycyjna kontrola jakosci
w izbhie pomiarowej, gdzie detal czeka godzinami na pomiar, odchodzi do lamusa. Przyszlo$¢ nalezy
do metrologii inline - systemdw, ktére mierza bezposrednio w linii produkcyjnej, w czasie rzeczywistym.

Wojciech Traczyk

wygladata podobnie: detal po obrobce trafiat do klimaty-

zowanej izby pomiarowej, czekat w kolejce, byt mierzony,
a nastepnie wracal — do dalszej produkcji lub na ztom. Dzis,
gdyliczy sie czas, model ten stal sie anachronizmem. Techno-
logia pomiaréw inline polega na bezposredniej integracji
systemoéw pomiarowych z linia produkcyjng. Umozliwia to
ciagte i cykliczne pozyskiwanie danych pomiarowych pod-
czas procesu produkcyjnego.

— W metrologii inline kluczowa jest catkowita rezygnacja z izo-
lowania kontroli jakosci jako osobnego etapu. W praktyce ozna-
cza to, ze technologie Hexagon stajq sie integralng czesciq linii,
pracujqc w tempie narzuconym przez roboty spawalnicze czy
montazowe — ttumaczy Piotr Pietraszek, country leader Po-
land & Baltics w Hexagon Manufacturing Intelligence.

Co istotne, nie chodzi tylko o przeniesienie maszyny na
hale produkcyjna z miejsc, w ktérych wykonywano pomiary.
Jak wyjasnia Pietraszek, gldwna réznica jest praca w trud-
nym $rodowisku hali — przy zmiennej temperaturze i wibra-
cjach —gdzie system musi zachowacd precyzje izby pomiarowe;j.

To jest wlasnie sedno zmian w pomiarach przemystowych,
ktére musza zachowac najwyzsza precyzje takze w $rodowi-
sku, ktdre tradycyjnie uwazano za wrogie dla metrologii.
Kurz, wibracje, wahania temperatury, mgta chlodziwa —
wszystko musi zostac zneutralizowane, aby wyniki pomiarow
byly wiarygodne.

Przez wiele lat kontrola jakos$ci w procesach produkcyjnych

| Prewencja zamiast reakcji

Tradycyjna metrologia wykrywa problem, gdy setki wadli-
wych detalijuz opuscity linie produkcyjna. Natomiast metro-
logia inline wykrywa zagrozenie, zanim stanie sie ono faktem.
Wedlug Piotra Pietraszka najwigksza zaleta jest mozli-
wo$c¢ natychmiastowej korekty procesu. Jesli system wykryje,
ze punkty montazowe zaczynaja ,ptynac” w strone granicy
tolerancji, linia moze zosta¢ skorygowana automatycznie, za-
nim powstanie jakikolwiek wadliwy egzemplarz. To przejscie
ztrybuwykrywania bteddw na tryb aktywnego zapobiegania
im, co w skali masowej diametralnie obniza koszty produkcji.
W produkcji masowej, gdzie zlinii montazowej gotowy pro-
dukt zjezdza co 60 s, wykrycie btedu po 2 godzinach oznacza-
toby 120 wadliwych produktéw. W niektérych branzach,
ktére wytwarzaja dobra o duzej warto$ci, moze to oznaczac
straty siegajace milionow ztotych.
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Rowniez Piotr Mezynski, business director IM/PM
w Renishaw, dostrzega te zalety metrologii inline, ktéra po-
zwala na natychmiastowa weryfikacje skomplikowanych
geometrii bez konieczno$ci kosztownego i czasochtonnego
transportu detali do izb pomiarowych.

Mezynski dodaje tez: — Dzis kazda minuta przestoju lub ry-
zyko powstania niezgodnosci to straty liczone w tysiqgcach euro,
dlatego kontrola w czasie rzeczywistym jest standardem, a nie
wyborem.

| Metrologia inline - liderzy zmian

Cho¢ metrologia inline powoli staje sie standardem w kazdej
branzy produkcyjnej, dzi§ mozna wymienic¢ kilku liderdw,
ktérzy juz mocno stawiajg na pomiary w trakcie procesu.
Wedlug Piotra Mezynskiego w polskim przemysle liderami
sg sektory aerospace, defence, medyczny i energetyczny.

Waznym motorem wzrostu jest rowniez obszar komponen-
téw strukturalnych dla elektromobilno$ci. Wynika to w gtow-
nejmierze z bezkompromisowych wymogdéw bezpieczenstwa
iogromnej wartosci obrabianych komponentéow. Wykonywa-
ne czesto z trudnoobrabialnych materialéw, wymagaja wielu
pomiarow w trakcie cyklu produkcyjnego.

Bez watpienia metrologia inline bedzie jednym z filarow
nowoczesnych zakladow produkcyjnych. Jak przekonuje
przedstawiciel firmy Renishaw, bedzie to integralny element
kazdej nowoczesnej linii produkcyjnej, a nie opcjonalny do-
datek. Zgodnie z filozofig kompleksowego zarzadzania pro-
cesem rozwiazania pomiarowe musza by¢ bowiem obecne na
kazdym etapie — od skalibrowania obrabiarki, az po ostatni
etap potwierdzenia zgodnosci czesci.

zrédto: Adobe Stock - Ridvan
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Dystrybutor

Comtec 3D

Hexagon Metrology

ITA

Mitutoyo Polska

OMRON Electronics
Polska

Wybrani dystrybutorzy i producenci produktéw z obszaru metrologia inline

Marka

Innovalia Metrology,
TRIMEK, FARO,
Renishaw, Metrolog X4

Hexagon Metrology

ITA

Mitutoyo Polska

OMRON Electronics
Polska

Kluczowe produkty inline

CMM / skanery 3D / ramiona pomiarowe / sondy /
systemy inline

CMM / ramiona pomiarowe / laser trackery /
skanery 3D

skanery 3D / tomografy CT / CMM / czujniki inline /
profilometry / konturografy / maszyny wytrzymato-
Sciowe / mikroskopy

CMM / systemy wizyjne / mikrometry laserowe /
systemy czujnikowe Linear Gauge / zintegrowane
systemy automatyzacji pomiaréw SmartMeasure-AL

systemy wizyjne FH/FZ / kamery inteligentne /
czujniki pomiarowe / systemy AOI

systemy wizyjne NEXIV / mikroskopy przemystowe /
mikroskopy pomiarowe / tomografia komputerowa

Gtéwne branze

Automotive / aerospace / przemyst kolejo-

wy / przemyst cigzki / reverse engineering

Automotive / aerospace / multi-industry

Automotive / aerospace / medtech,
obrébka mechaniczna / odlewnictwo,
kolejnictwo / branza elektroniczna /
nauka i badania / branza zbrojeniowa

Medyczna / obrébka mechaniczna /
lotnictwo / automotive

Elektronika / automotive / spozywczy /
farmacja

Automotive / elektronika / aerospace /
medtech / potprzewodniki

Automotive / aerospace / obrobka mecha-

niczna / przemyst ciezki / elektronika /
energetyka / medycyna i opieka
zdrowotna / produkcja precyzyjna

Automotive / elektronika / szkto / metal /

Strona internetowa

www.comtec3d.pl

www.hexagonmi.com

www.ita-polska.com.pl

www.mitutoyo.pl

industrial.omron.pl

www.industry.nikon.com

www.renishaw.com

www.micro-epsilon.com

OPTOTOM Nikon Metrology e ———y |
radary laserowe
sondy skanujace / sondy elektrostykowe /
. . systemy 5-osiowe / sondy obrabiarkowe / maszyny
Renishaw Renishaw wspotrzednosciowe / uniwersalny sprawdzian
pomiarowy EQUATOR
czujniki konfokalne / skanery profilu 2D/3D /
WODbit Micro-Epsilon czujniki laserowe / czujniki pojemnosciowe /
czujniki wiropragdowe
Zeiss Polska Zeiss Polska ;l\:ll;lsé;\gzt;rcv\éoptvczne / skanery 3D/ systemy
Brakidedykowanego SR AVISION, skanery Helix-evo / systemy robotyczne / oprogra-
w Polsce Part of Atlas Copco mowanie VECTOR
(kontakt przez HQ) Group

produkcja folii / kolej / produkcja baterii

Automotive / aerospace / obrébka

) www.zeiss.pl/imt
mechaniczna

Automotive (gtdwnie) / automotive tier /

] www.isravision.com
heavy industry

— W zaawansowanych zaktadach metrologia jest wkompono-
wana w takt produkcji, co eliminuje powstawanie wqskich gardet.
Traktowanie jej jako elementu uzupetniajqcego to ryzyko skalo-
wania bteddw procesowych — przestrzega Piotr Mezynski.
— W dobie walki o najwyzszq wydajnosc i 0szczednosc surowcow
zintegrowane systemy pomiarowe stajq sie kregostupem rentow-
nej produkcji.

| Technologie w sercu systemu

Nie byloby oczywiscie mowy o metrologii inline bez nowo-
czesnego sprzetu pomiarowego: wspotrzednosciowe maszyny
pomiarowe (CMM), w tym odporne na wibracje i z kompensa-
cja temperaturowa, sondy montowane na obrabiarkach CNC,
skanery optyczne 3D czy systemy wizyjne — to tylko przykia-
dy dostepnych obecnie urzadzen.

Zmiany w tym obszarze moze nie sg rewolucyjne, ale ich
kierunek jest jednoznaczny: — Coraz wiekszq role odgrywa
automatyzacja procesow pomiarowych. Metrologia staje sie inte-
gralnq czescig produkcji. Do tego waznym trendem na rynku po-
miardw ,w ogniu pracy” jest skracanie czasu przygotowania pro-
gramu pomiarowego — méwi Monika Kunicki, product
manager w Mitutoyo. — Dlatego coraz czesciej wdrazamy MiCAT
Planner, oprogramowanie, ktdre wykorzystuje modele 3D z PMI,
pozwalajqc tworzyc programy za pomocq jednego klikniecia.
Tak wygenerowany w ciggu kilku sekund program taduje sie
na maszyne CMM, ktéra znajduje sie w linii produkcyjnej i jest
natychmiast gotowa do pracy.

opracowanie wtasne na podstawie informacji pozyskanych od dystrybutoréw

Taka zmiana pozwala zmieni¢ programowanie z go-
dzin do sekund. Dodatkowo, jak opisuje Monika Kunicki,
wyniki dostepne sg w czasie rzeczywistym w systemie
SPC Measurlink, gdzie sa widoczne stan i wyniki wszystkich
stacji pomiarowych w firmie.

| Wyzwania wdrozenia -
konieczne realistyczne spojrzenie

Kazda wieksza zmiana ma swojg cene i wyzwania, z ktérymi
musza sie zmierzy¢ firmy. Réwniez metrologia inline stawia
przed firmami powazne wyzwania. Jednym z najwazniej-
szych jestintegracja z istniejgcymiliniami produkcyjnymi.

Jak wyjasnia Maksymilian Skupien, project manager
w Mitutoyo, kluczowym wyzwaniem jest integracja nowo-
czesnych systemdéw pomiarowych z procesem produkcyjnym
wramach zamknietej petli sterowania. W praktyce pojawiaja
sie bowiem roznice w formatach danych i protokotach
komunikacyjnych réznych producentow, koniecznos¢ uzycia
jednego integratora, ograniczony czas na testy oraz wymogi
bhp (czesto bardzo restrykcyjne).

Nie sg to sa abstrakcyjne trudnosci. Czesto mozna spotkac
w fabrykach sytuacje, w ktérych maszyna CNC pochodzi
od producenta A, robot od producenta B, system pomiarowy
od producenta C i wreszcie system MES od producenta D.
Kazdy element uzywa wtasnego, innego protokotu. Pojawia
sie wiec realny problem, zeby potaczy¢ te elementy w dziata-
jacy system.
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Potwierdza to Maksymilian Skupien: - Wyzwaniem
jest rowniez synchronizacja z robotami i magazynami
paletowymi, kompatybilnosc oprogramowania sterujqce-
go z MES 1 SPC. Kazdy projekt jest inny t wymaga indywi-
dualnego podejscia.

Naturalnie mozna sobie poradzic¢ rowniez z takimi
problemami. Jak wskazuje Skupien, niezwykle wazne
podczas wdrozenia jest, aby prowadzit je zespdt otwar-
ty na nowe wyzwania, a nie zamkniety w gotowych
procedurach. I dodaje: — Takim partnerem sq inzyniero-
wie w naszej firmie, ktdrzy kompleksowo podchodzq
do problemdw i zapewniajq spojnosc catego systemu, mi-
nimalizujqc ryzyko bteddw na styku poszczegolnych eta-
pow integracjl.

Kolejnym powaznym wyzwaniem jest koniecz-
no$¢ zapewnienia odpowiedniej precyzji pomia-
row w zmiennym Srodowisku hal produkcyjnych.
W warunkach laboratoryjnych temperatura jest
optymalna, nie ma wibracji, a powietrze jest filtro-
wane. Natomiast w zaktadzie produkcyjnym tempe-
ratura w ciagu dnia moze sie do$¢ mocno zmieniag,
wystepuja wibracje, a w powietrzu kraza drobinki
kurzu lub mgty olejowe;.

Mimo to systemy pomiarowe inline muszg zachowac
precyzje poréownywalng z tg, jaka mozna uzyskac
w izbie pomiarowej. Rozwigzaniem sg m.in. amorty-
zatory wibracji, aktywna kompensacja temperaturowa
iobudowy ochronne.

Trzeba tez mie¢ Swiadomos¢, ze systemy pomiarow
w produkcji mogg dos¢ duzo kosztowac. W przypadku
matej firmy, ktéra wytwarza miesiecznie niewiele,
inwestycja w kosztowna metrologie inline moze by¢
nieoptacalne. Z kolei dla zakiladu produkujacego
np. 10 000 detali dziennie czas zwrotu z takiej inwe-
stycji bedzie stosunkowo krotki.

Jeszcze jednym z wyzwan sa kompetencje zespotu.
Operator musi rozumie¢ zaréwno sam proces produk-
cyjny, jak i realizowane w jego trakcie pomiary. Ko-
nieczne jest odpowiednie zarzadzanie integracja sys-
temow. To wymaga szkolen i inwestycji w ludzi.

| Przemyst 4.0 i sztuczna inteligencja

Koncepcja metrologii inline nie wzieta sie znikad.
To wazny element Przemystu 4.0 i dziatajgcych w je-
go realiach inteligentnych fabrykach. Potwierdza
to Piotr Mezynski z firmy Renishaw, wedtug ktdre-
go metrologia inline gra role ,ukladu nerwowego”
inteligentnej fabryki, dostarczajac dane niezbedne
do autonomicznego podejmowania decyzji przez ma-
szZyny.

- Wdrazajqc kolejne elementy piramidy produktywno-
sci, pokazujemy, ze pomiar podczas obrobki zamyka
petle sprzezenia zwrotnego. Dane z pomiaréw pozwala-
Jja na automatycznqg korekte parametrow obrdbczych
i kompensacje zuzycia narzedzi—dodaje przedstawiciel
Renishaw. — To jest przejscie od pasywnej kontroli ja-
kosci do aktywnego sterowania stabilnosciq procesu.
Dzieki temu fabryka staje sie organizmem samoregulu-
Jjgcym, co minimalizuje zapotrzebowanie na manualne
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interwencje i pozwala personelowi skupic¢ sie na zada-
niach o wyzszej wartosct dodanej.

Obecnie wchodzimy na jeszcze wyzszy poziom za-
awansowania pomiaréw przemystowych. Jak wyja-
$nia bowiem Piotr Pietraszek z firmy Hexagon,
sztuczna inteligencja w metrologii inline przestata by¢
futurystyczng wizjg, a stata sie niezbednym narze-
dziem optymalizacji.

I dodaje: — W naszej firmie wykorzystujemy sztuczngq
inteligencje przede wszystkim do analizy predykcyjnej.
Systemy nie tylko raportujq, ze wymiar czy warunki
srodowiskowe sq poza tolerancjq. Potrafiq tez przewi-
dziec, kiedy to nastqpi, analizujqc dryf parametrow
maszyny.

Zamiast komunikatu ,dany wymiar jest niepra-
widlowy" system moze dostarczy¢ informacje,
ze juz za 50 detali wymiar przekroczy dopuszczalna
granice, jedli juz teraz nie zostang skorygowane
parametry procesu.

Kolejng zaleta wykorzystania sztucznej inteli-
gencji w pomiarach jest to, ze wspiera ona takze
filtrowanie ,,szumu” danych w trudnych warunkach
hal produkcyjnych, gdzie wibracje czy zmiany
temperatury mogltyby falszowa¢ wyniki. Wedlug
Pietraszka to juz standard w takich sektorach, jak
automotive czy aerospace.

Tam, gdzieliczy sig¢ kazda sekunda i mikron, sztucz-
na inteligencja jest podstawa autonomicznych
petli sprzezonych (closed-loop manufacturing), ktére
same koryguja ustawienia maszyn obrobczych.
Dla mniejszych zakladow to wciaz etap wdrozen,
ale tempo adaptacji sugeruje, ze w ciggu najblizszych
lat metrologia bez wsparcia algorytméw uczenia
maszynowego bedzie postrzegana jako niekompletna
inieefektywna.

| Przyszto$¢ mierzona w czasie rzeczywistym

Metrologia inline to dzisiejsza rzeczywisto$¢ nowo-
czesnych pomiaréw przemystowych. W najbardziej
wymagajacych branzach (automotive, aerospace czy
medycynie) stata sie standardem, ale w innych bran-
zach rdéwniez szybko zyskuje na popularnosci.
Przejscie od wykrywania btedéw do zapobiegania
im, od kontroli wyrywkowej do 100-proc. kontroli
W czasie rzeczywistym —to podstawa tej niemal rewo-
lucyjnej zmiany.

Naturalnie nie kazda firma bedzie potrzebowac po-
miaréw w trybie inline. Ale te, ktérych produkcja wia-
ze sie z konieczno$cia zapewnienia odpowiedniej
precyzji, szybkosci i jakosci, szybko odkryja, ze bez
trybu inline trudno bedzie sprosta¢ wymaganiom ryn-
ku. Inwestycja w technologie pomiarowe inline to in-
westycja, ktéra ma przynie$¢ okreslone korzysci —
mniej btedéw produkcyjnych, szybszy czas realizacji
procesu, a takze lepsza jakos¢ finalnego produktu.

Jak podsumowuje Monika Kunicki z Mitutoyo:
— Oto przysztos¢ metrologii — rozwiqzania inline, ktdre
oferujq analize w czasie rzeczywistymidziatania prewen-
cyjne, a nie wytqcznie reaktywne. MM



In-line bez kompromisow:
jak Mitutoyo wspiera Industry 4.0

Mitutoyo

Nowoczesne firmy w duchu Industry 4.0 coraz czesciej przenosza kontrole jakosci z laboratoriow
bezposrednio na hale, w trybie in-line lub at-line. Dzi¢ki temu moga reagowac¢ natychmiast
1 zatrzyma¢ produkcje, zanim powstanie wieksza partia wadliwych komponentéw. Hala pro-
dukcyjna stawia jednak wyzwania: zmienne temperatury, pyl, mgla olejowa i drgania utrudniaja
pomiary. W odpowiedzi na te wymagania japonska marka Mitutoyo, dzialajaca w metrologii
od 1934 r., rozwija swoje systemy tak, aby sprostaly zaréowno precyzyjnym tolerancjom, jak
1 trudnym warunkom produkcyjnym, dla duzych korporacji i mniejszych firm.

Metrologia na hali produkcyjnej zaczy-
na sie od dedykowanych sprawdzianéw
1 systemow kontrolujacych najwazniej-
sze charakterystyki produktu szybko
ijednoznacznie. Jest to segment urzadzen
pomiarowych tzw. OEM (Original
Equipment Manufacturer), ktére Mitutoyo
proponuje swoim klientom do sperso-
nalizowanych aplikacji. W trudnych wa-
runkach Swietnie sprawdzaja sie gtowice
mikrometryczne w stolikach poziomuja-
cychiinnych akcesoriach do precyzyjne-
go mocowania detali.

Do ultraszybkich pomiaréw stykowych
typowym rozwigzaniem sga czujniki
Linear Gage (LG). Czujniki mozna pod-
taczy¢ praktycznie do kazdego sterowni-
ka PLC dzieki jednostkom komunikacyj-
nym obstugujacym Profinet, CC-Link,
EtherCAT czy Ethernet/IP. Jedna jednost-
ka pozwala na obstuge az 16 czujnikdow,
a sumarycznie mozliwe jest wykorzysta-
nie nawet 128 czujnikéw jednoczesnie.
Co wiecej, dostepne sq modele o wyjat-
kowej precyzji, z doktadnos$cig ponizej
0,001 mm - jest to wartos$¢, jakiej na ryn-
ku konkurencyjnym praktycznie sie nie
spotyka.

Dla pomiardow bezstykowych bezpo-
Srednio w linii produkcyjnej mozliwe
jest polaczenie tzw. mikrometréw
laserowych (LSM). Nowa seria LSM
marki Mitutoyo oferuje dwa moduly -
jeden do 2 mm, drugi do 30 mm. Dzieki
wspolpracy ze sterownikami PLC przez
popularne interfejsy, wyniki pomiaréw
moga niemal od razu wpltywad na dziala-

nie maszyn. Efektem jest
szybsza  praca, mniej
przestojow 1 sprawniej-
sze wykorzystanie danych
z produkcji. Zastosowanie
tego typu wyposazenia
bezposrednio na linii
produkcyjnej otwiera zupet-
nie nowe mozliwosci dla
integratorow, automatykow
ikonstruktorow, ktorzy chea
budowac naprawde precyzyjne, zautoma-
tyzowane systemy zaréwno in-line, jak
i at-line szyte na miare kon-
kretnej linii produkcyijnej.
Kiedy gotowe rozwigzania
metrologiczne to za malo,
na hali produkcyjnej mozna
zainstalowa¢ wspolrzedno-
$ciowa maszyne pomiarowa
(CMM). Nalezy jednak pa-
mieta¢, ze typowe CMM
to bardzo wrazliwy na wa-
runki srodowiskowe system.
Do pracy bezposrednio w trudnych
warunkach hali produkcyjnej jedynym
stusznym rozwigzaniem jest CMM na pro-
wadnicach mechanicznych, z wiasciwie
zabezpieczonymi przed zanieczyszcze-
niami liniatami oraz z systemem czujni-
kow temperatury otoczenia oraz detalu,
ktére pozwolg skompensowaé¢ wyniki
pomiarow iraportowac je dla temperatu-
ry laboratoryjnej 20 °C. CMM stosowana
do pomiaréw w linii musi mie¢ takze
odpowiednig kinematyke ruchu, aby
umozliwic dostep do detalu z kazdej stro-
ny dla robota wspoipracujacego.
Maszyng wspoirzednosciowa zapro-
jektowana specjalnie do pracy na hali
produkcyjnej jest MiSTAR, ktéry w po-
laczeniu z robotem ladujacym tworzy
system SmartMeasure-AL. Jedli jednak
wymagana jest wyzsza dokladnosc niz
2,2 um, ktoéra oferuje maszyna MiSTAR,
istnieje mozliwo$¢ zabudowania kla-
sycznej maszyny wspoirzednosciowej
w tzw. cele pomiarowg. Mitutoyo pro-

jektuje i oferuje cele pomiarowe dedy-
kowane pod klasyczne maszyny wspot-
rzednos$ciowe, réwniez te pracujace
na poduszkach powietrznych, dzieki
czemu w bezposrednim otoczeniu ma-
szyny mozliwe jest utrzymanie stabil-
nych warunkoéw $rodowiskowych. CMM
mozna ustawi¢ na specjalnej podstawie
antywibracyjnej, dzieki czemuizolowane
sg takze drgania pochodzace od maszyn
produkcyjnych.

Nowoczesna metrologia oferuje bogata
game rozwigzan przeznaczonych do pra-
cy bezposrednio na hali produkcyjne;j.
Wspobicze$ni producenci sa gotowi na au-
tomatyzacje nie tylko produktéw OEM,
ale takze wspoéirzednosciowych maszyn
pomiarowych, ktére dotad byly zarezer-
wowane wylacznie dla odizolowanych
laboratoriow pomiarowych 1 metro-
logii offline. Nowoczesne systemy pomia-
rowe raportuja do jednego srodowiska,
w ktérym prezentowane sg trendy i petna
statystyka, na podstawie ktérych mozliwe
jest podejmowanie $wiadomych inteli-
gentnych decyzji natychmiast.

r Mitutoyo

Mitutoyo Polska Sp. z o.0.
ul. Skrzypowa 1

54-530 Wroctaw

tel.: 71354 8350

e-mail: mitutoyo@mitutoyo.pl
https://mitutoyo.eu/pl

-
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CASE STUDY

Systemy pomiarowe
zwiekszajg wydajnosc
elastycznych procesow

produkcyjnych

Elastyczne systemy produkcyjne (FMS) odgrywajg coraz wieksza role w branzach wymaga-
jacych wysokiej precyzji i niezawodnos$ci. Doskonalym przykladem jest realizacja wloskiej
firmy Trevisan Macchine Utensili, ktéra swojemu wieloletniemu klientowi zaprojektowala
iwdrozyla zaawansowany FMS. Kluczowym elementem systemu byly rozwigzania pomiarowe

Renishaw, integrujgce kontrole czesci i narzedzi na kazdym etapie produkcji.

| Wyzwanie: precyzja bez kompromiséw

Zaproponowany klientowi-miedzynarodowemu pro-
ducentowi zaworow dla sektora wydobycia ropy
i gazu - system FMS obejmowat 4 centra obrobkowe
DS600/200C, 40 stanowiskowy system wielopaletowy
i zrobotyzowany magazyn narzedzi o pojemnosci
az 600 pozycji. Linie miaty umozliwia¢ obrébke sze-
rokiego spektrum materiatéw - od stali nierdzewnych
po inconel.

W przypadku zawordw stosowanych w branzy wy-

dobycia ropy naftowej i gazu jako$¢ produkcji jest
najwazniejsza. Musza one nie tylko zapewniac bez-
pieczenstwo pracownikow, ale takze bezawaryjnie
przerywac przeptyw ropy lub gazu. Idealna szczelno$¢
jest podstawowym wymogiem stawianym zaworom,
poniewaz nawet najmniejsze pekniecie lub najdrob-
niejsza wada moga spowodowac wyciek oleju lub gazu,
ktory moze zanieczyscic otaczajace sSrodowisko natu-
ralne.
— Produkcja zaworow wymaga maksymalnej precyzji.
W przypadku wewnetrznych czesci zaworu, gdzie
w rdzeniu nastepuje przechwytywanie przeptywu, nie
mozemy dopusci¢ do najmniejszej niedoktadnosci.
To spowodowatoby, ze caty zawor nie nadawatby sie
do uzytku — podkresla Massimo Marcolin, dyrektor
handlowy Trevisan Macchine Utensili.

Zeby osiggna¢ wymagana doktadnos¢, konieczne
byto wdrozenie zaawansowanej kontroli na kazdym
etapie procesu:

» ustawiania i weryfikacji detalu,

* pomiaréw miedzyoperacyjnych,

» kontrolowania zuzycia narzedzi,

» precyzyjnej weryfikacji narzedzi wykanczaja-

cych.
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Elastyczny system produkcyjny firmy Trevisan
do produkcji zaworoéw.

Precyzyjne, zmotoryzowane ramie zainstalowane
na tokarce Trevisan.

zrédto zdjec: Renishaw
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Zrodto zdjed: Renishaw

NC4+Blue - system laserowy do ustawiania narzedzi
maszyn CNC

Maszyny Trevisan potgczone w elastyczny system

produkcyjny - FMS

| Rozwigzanie: zintegrowane systemy
pomiarowe Renishaw

1. Radiowa sonda RMP40 - szybkie i precyzyjne
pomiary czesci
Kazdy surowiec dostarczony na palecie byl automa-
tycznie mierzony sonda radiowg RMP40. Ta kompak-
towa sonda montowana na wrzecionie wykonywata
powtarzalne pomiary z dokladnos$cig do 1 pm, a wy-
nikinatychmiast korygowaly uklad wspoirzednych
obrabiarki.
Dzieki komunikacji FHSS eliminowano problemy
z zaktoceniami i brakiem widocznoS$ci optycznej —
co jest szczegolnie wazne w rozbudowanych syste-
mach FMS.

2. Laserowy system ustawiania narzedzi NC4 -
pelna kontrola geometrii

Zeby zapewni¢ najwyzszg doktadno$¢ wymiarows,
Trevisan zastosowat bezdotykowy laserowy system
NC4. Strumien lasera pozwalat wykrywac narzedzia
nawet o Srednicy 0,03 mm, z powtarzalnoscig +1 pm.
Narzedzie przerywajace wiazke powoduje zmniej-
szenie iloSci $wiatta laserowego docierajgcego

Linia produkcyjna w Trevisan - elastyczny system
produkcyjny - FMS
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do odbiornika, generujac sygnat wyzwalania. Powo-
duje to rejestracje polozenia maszyny, co umozliwia
dokladne okre$lenie wymiaréw narzedzia, jego geo-
metrii i ewentualnych uszkodzen.
3. HPMA - zautomatyzowane ramie do ustawia-
nia narzedzi
Uzupelnieniem systemu pomiarowego byto ramig
HPMA, wykorzystywane m.in. w operacjach obrobki
wykanczajacej. Umozliwiato ono szybkie i powtarzal-
ne ustawianie narzedziza pomocg sondy RP3iinter-
fejsu TSI3.
— Oczywiste wydawato sie nam zaoferowanie klientowi
systemow pomiarowych firmy Renishaw, poniewaz do-
brze je znalismy i wykorzystywalismy w codziennej pra-
cy. Dodatkowo klient, podobnie jak my, réwniez pracowat
z firmq Renishaw przez wiele lat. Sam zaproponowat
wprowadzenie technologii Renishaw do tego projektu
- podkresla Massimo Marcolin.

| Efekty: wzrost wydajnosci 0 60%
i zero brakow

Wdrozenie zintegrowanych rozwigzan pomiarowych

pozwolito catkowicie wyeliminowac bledy wynika-

jace z recznych ustawien. Pomiary staly sie automa-

tyczne, szybsze 1 dokladniejsze, a narzedzia byty

kontrolowane w czasie rzeczywistym.

W rezultacie uzyskano:

* wzrost ogélnej wydajnosci o 60%,

» zerowaq liczbe usterek,

» wieksza niezawodno$¢ i brak strat spowodowa-
nych zuzyciem narzedzi,

* wyzszg jako$¢ zawordw przeznaczonych dla naj-
bardziej wymagajacych sektorow.

Dzieki wprowadzonym rozwigzaniom pomiaro-
wym producent moze wytwarzac wiecej produktow
o ultrawysokiej precyzji, w stabilnym $rodowisku
roboczym i bez ryzyka bledow. MM

Artykut powstat na podstawie materiatow
firmy Renishaw.
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SYSTEMY DOKRECANIA

Zwiekszona predkosc podawania

Weber Schraubautomaten wprowadzit do oferty nowe komponenty systemowe dla systemu dokre-
cania RSF25. Aktualna wersja robotycznego systemu dokrecania do polaczen z przepltywowym formo-
waniem otworu oferuje trzykrotnie wieksza predkos$¢ podawania $rub i ogranicza tzw. ,przesuwanie robota".

Oprac. MM Magazyn Przemystowy

ne w systemie RSF25 do wrzeciona wkrecajacego z pred-

koscia do 10 m/s. Nowo opracowany ukiad podawania
umozliwia potrojenie tej predkosci — do 30 m/s. Dzigki temu
mozliwe jestlaczenie elementéw za pomoca RSF25 w kroétszych
czasach taktowych, wktérych drogi przejazdu robota pomiedzy
miejscami laczenia sg szczegdlnie krotkie, a trasy podawania
Srub szczegolnie dlugie.

Zwiekszona predkos$¢ podawania jest uzyskiwana za pomo-
ca sprezonego powietrza. Weber dostosowuje w zwigzku
z tym ukiad podawania do zwiekszonych obcigzen materiato-
wych. Priorytetem podczas podawania jest delikatny transport
Sruby, przy czym szczegdlng ochrong musi by¢ objeta kon-
cowka $ruby.

Wyzsza predkos$¢ podawania musi zostac znacznie zreduko-
wana tuz przed miejscem przylaczenia przewodu podajacego
do wrzeciona wkrecajacego. W tym celu Weber stosuje opaten-
towany hamulec wysokiej predkosci BR-H, wykonany w formie
prostej helisy (petla o okragtym przekroju). Réwniez w tej nowo
opracowanej helisie Sruba jest transportowana i podawana
w sposob maksymalnie delikatny, z minimalnym tarciem.

D otychczas $ruby przeznaczone do obrébki byty podawa-

| Procesy podawania i dokrecania ptynnie sie
przenikaja

Nowy hamulec wysokiej predkosci ma przynosi¢ (zdaniem
producenta) klientom firmy Weber znaczna korzys$¢ kosztowa
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w poréwnaniu z kosztownymi i podatnymi na awarie roz-
wigzaniami magazynowymi, ktére inni producenci stosujg
w celu skrocenia czasu podawania. Czasy taktowe dla kolej-
nych dokrecen moga zostac¢ skrocone nawet o 1,3 s. Dotychczas
wkretarka musiata niekiedy czeka¢ na nastepna Srube —teraz
procesy podawania i dokrecania ptynnie sie przenikajg.
Kolejna zaleta ma by¢ mozliwos$¢ doposazenia wszystkich
systemdw: hamulec helisowy oraz wymagane wzmocnione
przytacza przewoddéw moga by¢é w poézniejszym czasie
zainstalowane we wszystkich istniejacych systemach do-
krecania.

| ,Przesuwanie robota” zminimalizowane

Podczas wykonywania polgczen z przeptywowym formowa-
niem otworu na wrzecionie wkrecajagcym oraz na samej $ru-
bie dzialaja sity sktadajace sie z niezbednych sit procesowych
iniepozadanych sil poprzecznych. Przy zastosowaniu robotéw
sity poprzeczne moga powodowac, ze wskutek dziatania dzwi-
gni i/lub luzéw w przegubach robot moze przemieszczac sie
o kilka milimetréw. To tzw. ,przesuwanie robota" moze prowa-
dzi¢ do zaklinowania lub zerwania $ruby. Producenci samocho-
déw w coraz wiekszym stopniu siegajq po stale wysokowytrzy-
mate, aby spelni¢ wymagania w zakresie bezpieczenstwa
iwytrzymatosci. Wymaga to zastosowania wysokich sit}gczenia.

Weber oferuje w takich przypadkach dwa ekonomiczne
rozwiagzania. Pierwsze polega na programowej wymianie
danych dotyczacych przebiegu sit we wkretarce. Szczegolnie
w przypadku robotéw Kuka firma Weber konfiguruje dodat-
kowg wymiane sygnatdw przez interfejs programowy (API).
Zajego posrednictwem dane dotyczgce aktualnie dziatajgcych
sit miedzy wrzecionem wkrecajacym a robotem sg wymie-
niane w czasie rzeczywistym. Pozwala to zagwarantowac,
zerobot przy szczytowym obciazeniu sitowym podczas dokre-
cania wytwarza site kompensacyjna przeciwdziatajaca ob-
cigzeniu. W ten sposéb udaje sie zredukowac sity poprzeczne
o ponad 50%.

Drugie rozwigzanie firma Weber prezentuje niezaleznie
od producenta robota. W tym przypadku do wkretarki mon-
towany jest mechaniczny modut kompensacyjny, ktéry wy-
wotuje boczny ruch translacyjny wkretarki i przeciwdziata
w ten sposob dziatajagcym sitlom poprzecznym. Réwniez
w tym przypadku niepozadane sity poprzeczne moga zostac
zredukowane nawet o 50-60%.

Z szerokim spektrum rozwigzan w obszarze techno-
logii Srubowych bedzie mozna zapoznac sie na polskiej
edycji targéw SchraubTec 2026, ktére odbeda sie 15.09.2026 1.
w Katowicach. MM
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REGENERACJA NARZEDZI

Drugie zycie narzedzi

skrawajacych

Wymiana narzedzi skrawajacych po kilku cyklach obrébki — nierzadko standardowa praktyka
w zakladach produkcyjnych — coraz czes$ciej przestaje mie¢ sens. Wzrost cen narzedzi, a jedno-
czes$nie rosnaca Swiadomos$¢ ekologiczna sprawiajg, ze regeneracja narzedzi skrawajgacych
staje sie rachunkowo uzasadnionym wyborem. Pod warunkiem jednak, ze wie sie, kiedy i jak

z niej korzystac.

Wojciech Traczyk

wie zawsze zaczyna sie od pieniedzy. I trudno sie

temu dziwi¢ — koszty zakupu nowych narzedzi
weglikowych potrafig by¢ znaczaca pozycja w budze-
cie dziatu utrzymania produkcji. Ceny weglika spie-
kanego, ktory jest gtdwnym surowcem do ich wytwa-
rzania, w ostatnich latach rosty w bardzo szybkim
tempie. Produkcja nowych narzedzi wiaze sie jednak
takze z kosztami energiiizaawansowanych technolo-
gicznie procesdw wytwarzania. Na tym tle regenera-
cja—czyliprzywrocenie zuzytego narzedzia do stanu
roboczego przez ostrzenie, korekte geometrii i ewen-
tualne naniesienie nowych powtok — jawi sie jako lo-
giczna odpowiedz rynkowa.

Ale ekonomia to nie jedyny argument. Roman
Bartosik, wlasciciel firmy Beta&Dar specjalizujacej
sie w regeneracji narzedzi, zwraca uwage réwniez
na wymiar srodowiskowy: — Regeneracja narzedzi
zmniejsza ilos¢ produkowanych odpaddw, co czyni ten
proces interesujqcym dla firm stawiajqcych na ekologicz-
ne rozwiqzania. W warunkach intensywnej konkurencji
[ nleustannej presji cenowej pytanie o sens regeneracji
wydaje sie wyjatkowo zasadne — a odpowiedz jest czesto
twierdzqca.

Aspekt Srodowiskowy nabiera znaczenia w kontek-
Scie coraz powszechniejszych polityk ESG (environ-
mental, social, governance — $Srodowisko, spoteczen-
stwo, fad korporacyjny) w firmach produkcyjnych.
Mniejsza liczba wyrzucanych narzedzi to mniej
odpadow, ktore zawieraja metale ciezkie, mniejsze
zapotrzebowanie na energochlonny przetwor surow-
cow pierwotnychinizszy slad weglowy catego proce-
su produkcyjnego. To argument, ktéry coraz cze$ciej
pojawia sie nie w rozmowach z ksiegowymi, lecz
z dzialami sustainability.

Rozmowa oregeneracjinarzedzi skrawajacych pra-

| Kiedy regeneracja sie optaca

Regeneracja narzedzi nie jest uniwersalnym reme-
dium na wszystkie koszty zwigzane z obrébka. Jej
optacalnos$¢ jest funkcja kilku zmiennych jednocze-
$nie: ceny narzedzia, jego geometrii, przeznaczenia
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1 wymaganych tolerancji procesu, w ktérym bedzie
dalej pracowac.

W segmencie narzedzi premium - frezéw specjal-
nych, wiertet do gtebokich otworkéw, narzedzi profi-
lowych na zamdéwienie —koszt nowego narzedzia jest
na tyle wysoki, ze nawet kilkukrotna regeneracja po-
zwala wygenerowac znaczacg oszczedno$¢ przy za-
chowaniu akceptowalnej jakosci.

— Regeneracja narzedzi skrawajqcych przynosi najwie-
cej korzysci w przypadku narzedzi z wyzszych potek ce-
nowych i odznaczajqcych sie wyjgtkowo dobrq jakosciq.
Wtedy zastqpienie zuzytego narzedzia fabrycznie nowym
naraza przedsiebiorstwo na znaczqce koszty —wyjasnia
Roman Bartosik. - Jednoczesnie utrata mikrostruktury
materiatow moze sprawic, ze poddane regeneracji narze-
dzie optymalnie sprawdzi sie w mniej zaawansowanych
procesach obrébczych lub takich, w ktdrych tolerancje sq
luzniejsze.

Warto podkresli¢, ze zregenerowane narzedzie nie
musi by¢ gorsze. Powinno jednak trafi¢ do odpowied-
niego zadania. Praktyka wielu zaktadéw produkcyj-
nych pokazuje, ze optacalnym modelem jest kaskado-
we wykorzystanie narzedzi. Oznacza to, ze nowe
narzedzie pracuje w operacjach wymagajacych naj-
WYyzszej precyzji, a po regeneracji wedruje do zadan
z wiekszymitolerancjami. Taka strategia maksymali-
zuje ekonomicznos$¢ inwestycji w narzedzia bez kom-
promisu co do jako$ci finalnych produktéw.

Z drugiej stronie mamy narzedzia tanie i standardo-
we. Jedli cena nowego frezu wynosi kilkanascie zlotych,
to koszt jego regeneracji—uwzgledniajac logistyke, czas
i sam proces — moze przewyzsza¢ warto$¢ gotowego
produktu. W tej kategorii rachunek ekonomiczny prze-
chyla sie wyraznie na strone zakupu nowego.

| Nie kazde narzedzie moina przywrocic do zycia

Jednym z popularniejszych mitéw na temat regene-
racji narzedzi jest przekonanie, ze kazde narzedzie
mozna doprowadzi¢ do takiego stanu jak wtedy, gdy
bylo nowe. Rzeczywisto$¢ jest jednak duzo bardziej
zniuansowana.
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— Niemal wszystkie narzedzia skrawajqce mozna zregene-
rowac, ale nie wszystkie mozna przywrocic¢ do pierwotnej
geometrii. Dotyczy to zwlaszcza narzedzi profilowych. Szcze-
golnym przypadkiem sq mikronarzedzia o srednicach ponizej
milimetra, ktdre z zalozenia sq jednorazowego uzytku. Nato-
miast proste frezy czy wiertta mozna odwzorowac idealnie,
dysponujqc odpowiedniq szlifierkq narzedziowq — méwi
Marcin Kurcon, dyrektor zarzadzajacy, Vollmer Polska.

Istotne jest zatem rozroznienie miedzy narzedziami
o0 prostej geometrii (takich jak standardowe wiertla, frezy
walcowe, narzedzia tokarskie) a narzedziami profilowymi,
ktorych skomplikowany zarys ostrzy odtworzyc jest znacz-
nie trudniej. Lub jest to zupeinie niemozliwe bez specjali-
stycznych danych i odpowiedniego oprogramowania.

Osobna kategorig sg ptytki wymienne. W ich przypad-
ku koncepcja regeneracji praktycznie nie ma zastosowa-
nia. Ich cena jednostkowa jest bowiem niska, a precyzja
wykonania wymagataby procesu, ktéry bytby réwnowaz-
ny do wytwarzania narzedzia od poczatku.

Marcin Kurcon zauwaza réwniez interesujaca asyme-
trie miedzy dwoma podstawowymi typami narzedzi —
wiertltami a frezami: — O ile wiertta poddane serii ostrzert
nie powinny wykazywac obnizonej jakosci wzgledem nowego
narzedzia, o tyle trwatosc¢ regenerowanych frezéw bedzie
widocznie nizsza z kazdym kolejnym ostrzeniem w porowna-
niu z nowym narzedziem. Biorqc pod uwage drastyczny
wzrost cen weglika spiekanego, perspektywa serwisu narze-
dzia—aco za tymidzie wydtuzenie czasu jego wykorzystania
—jest coraz bardziej atrakcyjna. Ten aspekt kompensuje moz-
liwe réznice w jakosci narzedzia nowego i 0strzonego.

Innymi stowy: regeneracja frezu jest optacalna, nawet
jesli kazda kolejna generacja narzedzia jest nieco stabsza
od poprzedniej. Kazdy dodatkowy cykl zycia narzedzia to
oszczednos$é, ktéra przy odpowiednio wysokiej cenie wyj-
Sciowej z fatwoscig uzasadnia koszty procesu regeneracji.

| Wyzwania: mikrostruktura,
powtoki i granica mozliwosci

Regeneracja narzedzi to nie tylko ostrzenie — cho¢ wtasnie
ono bywa utozsamiane z calym procesem. Przywrocenie
narzedzia do stanu roboczego oznacza rowniez korekte
geometrii, kontrolne pomiary, a w przypadku narzedzi
z powlokami-usuniecie pozostatodci starej powtokiina-
niesienie nowej. Kazdy z tych etapéw jest osobnym wy-
zwaniem technicznym.

Roman Bartosik wskazuje na dwa ograniczenia, z ja-
kimimierzy sie kazdy serwis narzedziowy. W toku uzyt-
kowania narzedzia dochodzi do utraty mikrostruktury
materiatu, przez co podlega on mikrouszkodzeniom inie-
wielkim, ale istotnym z punktu widzenia precyzyjnej
obrébki przemianom.

— Dodatkowym utrudnieniem jest odtworzenie powtok.
Powloki, takie jak TiAIN, DLC czy TiN, bywajq trudne
do petnej rekonstrukcji z zachowaniem pierwotnej funkcjo-
nalnosci— dodaje Roman Bartosik.

Utrata mikrostruktury to zagadnienie z pogranicza me-
talurgii i tribologii, ktére dla uzytkownikéw narzedzi
bywa abstrakcyjne. Jego skutki sg jednak jak najbardziej
wymierne.
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Weglik spiekany, z ktorego wykonana jest wiekszo$¢
wspolczesnych narzedzi, to kompozyt ziaren weglika
wolframu spojonych spoiwem na bazie kobaltu. Pod
wplywem wysokich temperatur i sit skrawania struk-
tura tego materiatu ulega lokalnym zmianom. Ziarna
moga rosnac lub przeorganizowywane jestich rozpro-
szenie. Efektem jest zmiana wtasciwosci mechanicz-
nych — narzedzie staje sie podatniejsze na kruchos¢
lub gorzej znosi obcigzenia udarowe.

Jeszcze bardziej ztozona jest kwestia powtok. Wspol-
czesne narzedzia skrawajace sa bardzo czesto pokryte
powtokami PVD lub CVD, ktére — zaleznie od sktadu —
zwiekszaja twardos$¢ powierzchniowg, zmniejszaja
tarcie czy poprawiajg odporno$¢ termiczna. Po ostrze-
niu z powierzchninarzedzia zostaje usunieta powtoka.

Serwis narzedziowy moze ja przywrocic, jesli dys-
ponuje odpowiednim wyposazeniem do nanoszenia
powtlok i recepturg zastosowang w oryginalnym pro-
dukcie. Jesli tym nie dysponuje, narzedzie wraca do
pracy bez powtokilub z powloka standardowa, co nie
zawsze odpowiada wymaganiom aplikacji.

| Technologia po stronie regeneracji

Wyzwaniom technicznym naprzeciw wychodzg jednak
coraz bardziej zaawansowane technologie. Zautomaty-
zowane szlifierkinarzedziowe sterowane CNC, systemy
pomiarowe oparte na laserze lub stykowym skanowa-
niu 3D, a takze oprogramowanie do rekonstrukecji geo-
metrii pozwalajg dzi$ na precyzje, ktdra jeszcze dekade
temu byta nieomal nieosiggalna w serwisie.

Marcin Kurcon z Vollmer Polska podsumowuje
aktualny stan techniki jednoznacznie: — Wspdtczesne
technologie szlifowania i pomiaru umozliwiajq przywro-
cenie narzedzia do jakosci nowego lub nawet jakosci prze-
wyzszajqcej pierwotng. Ograniczeniem jest typ i geome-
trianarzedzia, a ogromnq zaletq — ekonomia jego ponow-
nego wykorzystania.

Stwierdzenie, ze regenerowane narzedzie moze
przewyzszac jakoScig oryginalne, moze brzmie¢ za-
skakujgco, ale ma techniczne uzasadnienie. Jesli pro-
ducent narzedzia stosowat standardowg powtoke,
a serwis narzedziowy dysponuje nowoczesniejszym
procesem PVD lub optymalizuje geometrie pod kon-
kretne zastosowanie klienta, efekt koncowy moze by¢
lepszy. Jest to mozliwe szczegdlnie w przypadku na-
rzedzi starszej generacji, ktére nie byly poczatkowo
projektowane z mysla o konkretnej pracy, jaka teraz
wykonuja.

Kluczem do tak wysokiej jako$ci regeneracji sa jed-
nak zaréwno precyzyjne szlifowanie, jak i réwnie
precyzyjne pomiary. Wspolczesne maszyny pomiaro-
we do narzedzi potrafig skanowac¢ geometrie ostrzy
w ciggu kilku sekund z doktadnoscig do dziesigtych
czesSci mikrometra.

Dane te sa podstawa zaréwno do oceny stanu narze-
dzia przed regeneracja, jak i do weryfikacji jej wyni-
koéw. Bez tej petli informacyjnej regeneracja pozostaje
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rzemiostem. Z nia — staje sie powtarzalnym, kontrolo-
wanym procesem przemystowym.

| Jak zorganizowac regeneracje w zakladzie?

Decyzja o0 wdrozeniu systemu regeneracji narzedzi
to wybor nie tylko technologiczny, ale réwniez orga-
nizacyjny. Firmy produkcyjne podchodza do tego
tematu roéznie - jedne buduja wtasng zdolnosc
wewnetrzng, inwestujac w szlifierki narzedziowe
i szkolenie pracownikéw, inne zlecaja caty proces
na zewnatrz, do wyspecjalizowanego serwisu.

Oba modele majg uzasadnienie. Regeneracja we-
wnetrzna daje pelna kontrole nad czasem jej realizacji
ipozwala btyskawicznie reagowac w przypadku awa-
ryjnego zuzycia narzedzia. Wymaga to jednak zain-
westowania w sprzet, wiedze i zarzadzanie procesem.
Natomiast outsourcing serwisu narzedziowego
przenosi te zobowigzania na dostawce. W zamian
za to pojawiaja sie jednak nowe wyzwania logistyczne,
w szczegolnosci czas obiegu narzedzi i konieczno$¢
utrzymania buforéw zapasowych.

Niezaleznie od modelu punktem wyjScia powinna
by¢ analiza portfela narzedzi. Nie kazde narzedzie
mozna bowiem poddac regeneracji. Wyodrebnienie
tych, ktére — ze wzgledu na ceng, geometrie i wyma-
gania procesu—warto regenerowac, i zbudowanie dla
nich $ciezki serwisowej —to prog wejsScia w caly temat.

| Zamiast wyrzuca¢ - warto liczy¢ koszty

Regeneracja narzedzi skrawajacych to obszar, ktéry
moze przynie$¢ wymierne efekty. Nie jest to rozwia-
zanie w przypadku kazdego narzedzia i kazdej opera-
cji. Je$li jednak odpowiednie warunki sg speinione,
alternatywy nie ma. Rosnace ceny surowcow, zaostrza-
jace sie wymagania srodowiskowe, a takze dostepnosc¢
coraz lepszych technologii szlifowania i pomiaru
sprawiaja, ze rynek ustug regeneracji bedzie sie tylko
rozwijac.

Kluczem do sukcesu jest jednak porzucenie uprosz-
czonego mysSlenia, ze regeneracja to zawsze dobry
pomystalbo ze to kompromis jako$ciowy. Prawda, jak
zwykle, lezy gdzie indziej— w $wiadomej analizie kon-
kretnego przypadku. Czy to narzedzie ma wystarcza-
jaca wartos$c¢? Czy jego geometria pozwala na jego
regeneracje? Czy w procesie, do ktérego wrdci narze-
dzie, tolerowane sg ewentualne zmiany wiasciwosci?
Jedli odpowiedz na te pytania jest twierdzaca, regene-
racja jest nie opcja, ale oczywistoscia.

Wspolczesne technologie regeneracji narzedzi
pozwalaja przywrdci¢ zuzyte narzedzia skrawajgce
do stanu poréwnywalnego z nowymi narzedziami.
Ograniczenia pojawiajg sie tylko przy skomplikowanej
geometrii i okreslonym typie narzedzi. Zaletg jest nie
tylko ekonomia, ale coraz istotniejsza obecnie réwniez
ekologia. MM
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NARZEDZIA SKRAWAJACE

Jak wybrac narzedzia do obrobki
stopow na bazie niklu

Stopy niklu naleza do najbardziej wymagajacych materialéw konstrukcyjnych pod wzgledem ich obrébki.
Wysoka wytrzymalo$¢ tych stopéw, odpornosé na korozje i utlenianie idg w parze z bardzo niska skrawal-
nos$cig. Dobor narzedzi do ich obroébki decyduje nie tylko o trwaltos$ci ostrzy, ale przede wszystkim o ekonomice
procesu, jakosci powierzchni i przewidywalnosci produkcji.

Zrédto: Adobe Stock - Sergey Ryzhov

Bogdan Kruk

Monel czy Waspaloy — sg dzi$ standardem w lotnictwie,

energetyce, przemysle chemicznym czy sektorze naftowo-
gazowym. Elementy wykonane z tych stopéw pracuja w tem-
peraturach przekraczajacych 700°Cipod duzymiobcigzenia-
mimechanicznymi, zachowujgc w tak ekstremalnych warun-
kach eksploatacji wlasciwo$ci wytrzymatosciowe.

Z punktu widzenia obrébki skrawaniem oznacza to inten-
sywne zuzywanie sie narzedzi (sity skrawania sa bowiem
znaczaco wyzsze niz przy stali konstrukcyjnej) i gwattowne
nagrzewanie sie strefy ciecia. W praktyce o sukcesie procesu
decyduje nie pojedynczy parametr, lecz spojny dobdr: podto-
za narzedzia, geometrii ostrza, systemu powtok, strategii ob-
rébki i sztywno$ci catego uktadu obrabiarka—uchwyt-detal.

Materiaty na bazie niklu charakteryzuja sie niskg przewod-
noscia cieplna (10-15 W/mK vs 35-50 W/mK dla typowych
stali konstrukcyjnych), dlatego ciepto, zamiast odprowadzac
sie z widrem, kumuluje sie bezposrednio w ostrzu narzedzia.
Dodatkowo wystepuje silne umacnianie odksztalceniowe
warstwy wierzchniej materiatu, a lepkos$¢ widra sprzyja two-
rzeniu sie narostu. W efekcie narzedzia pracuja w warunkach
podwyzszonej temperatury i intensywnego tarcia, co prowa-
dzido przyspieszonego zuzycia kraterowego, wykruszen kra-
wedziipekniec termicznych.

Odpowiedzig na te zjawiska nie jest agresywne zwiekszanie
parametréw skrawania, lecz budowa procesu, ktéry zapewnia
powtarzalnoscikontrole temperatury. Istotne jest ogranicze-
nie drgan uktadu, skrocenie czasu kontaktu ostrza z materia-
tem i skuteczne chlodzenie pod wysokim ci$nieniem.

Superstopy na bazie niklu - takie jak Inconel, Hastelloy,
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| Podtoze i geometria narzedzia -
podstawa wydajnej obrobki niklu

Pierwszym waznym elementem wyboru jest materiat bazowy
narzedzia (podioze). Weglik spiekany pozostaje standardem
w obrébce superstopéw, jednak jego sktad musitaczyé wyso-
ka twardos$¢ z odpornoscig na kruche pekanie. Zbyt twardy
weglik zapewni ostros¢, ale bedzie podatny na wykruszenia,
natomiast zbyt plastyczny szybko ulegnie zuzyciu.

Drobnoziarnista struktura pozwala uzyskac ostrze o matym
promieniu zaokragleniaiograniczyc tarcie. Jednoczes$nie od-
powiedniudziat spoiwa kobaltowego poprawia odpornos¢ na
obcigzenia dynamiczne. W zastosowaniach specjalnych,
glownie w operacjach toczenia wykanczajacego, wykorzystu-
je sie rowniez ceramike i CBN (cubic boron nitride — sze$cien-
ny azotek boru). W typowych zastosowaniach to jednak
weglik zapewnia najlepsza réwnowage miedzy odpornoscia
na zuzycie a wytrzymato$cig na pekanie.

Geometria narzedzia decyduje o tym, jak wchodzi ono
w materiat i jak odprowadza wiéry. W przypadku stopow
na bazie niklu preferowane sg ostre, dodatnie krawedzie
redukujace sity skrawania, jednoczesnie wzmocnione mikro-
geometria, ktdra zabezpiecza przed wykruszeniami. Wieksza
$rednicardzeniaiograniczone wysiegi zwiekszaja sztywno$¢
ukladu.

Dobrze sprawdzaja sie frezy o zmiennym skoku i zmiennej
helisie, ktore redukuja drgania wiasne. W operacjach rowko-
wania i odcinania stosuje sie specjalne geometrie profilowe
oraz rozdzielajace, ukierunkowane na kontrole zadzioréw
stabilno$¢ procesu. Takie rozwigzania poprawiaja jakos¢
krawedzi detalu i ograniczajg ryzyko zakleszczenia widra.

W gwintowaniu kluczowe znaczenie ma geometria odcig-
zajaca 1 odpowiednie prowadzenie widra. Nowoczesne
konstrukcje wykorzystujg korekcje helisy 1 specjalne strefy
odciazenia, co redukuje moment obrotowy i zwieksza bez-
pieczenstwo pracy.

| Powtoki - bariera cieplna i ochrona przed zuzyciem

Powloka narzedzia peini funkcje tarczy termicznej i tribo-
logicznej. W obrébce superstopéw zaroodpornych (heat
resistant super alloys —HRSA) sprawdzaja sie wielowarstwo-
we powtloki PVD o wysokiej stabilno$ci cieplnej, odporne
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Jakie gtéwne trudnosci napotyka sie
przy obrébce stopéw na bazie niklu?

Stopy na bazie niklu odgrywaja kluczowa role w wielu gateziach prze-
mystu — w szczegdlnosci w lotnictwie, motoryzacji i energetyce.
Cenione sg przede wszystkim za wysoka wytrzymatos¢ na rozcigga-
nie przy stosunkowo niewielkiej masie oraz wyjatkowa odpornosé
na korozje w Srodowiskach kwasnych i wysokotemperaturowych.

Jednoczesnie stopy niklu naleza do materiatéw szczegdlnie wy-
magajacych w obrébce. Kazdy, kto miat z nimi do czynienia, wie,
ze podczas skrawania generujg bardzo wysokie temperatury i two-
rzg ciggliwy wior, ktéry moze przywierac do narzedzia. Taka charak-
terystyka wymaga zastosowania dedykowanych narzedzi skrawaja-
cych o wysokiej odpornosci na Scieranie oraz czesto chtodziwa pod
wysokim cisnieniem.

na utlenianie i adhezje. Typowa grubo$¢ warstwy wyno-
si 2—6 pm, co zapewnia ochrone bez nadmiernego wzrostu
promienia zaokraglenia krawedzi. Istotne jest utrzymanie
ostrej krawedzi - zbyt gruba warstwa moze ja stepi¢ i zwiek-
szycC tarcie.

Specjalistyczne powloki nanowarstwowe ograniczaja two-
rzenie narostuipoprawiaja odporno$¢ na zuzycie kraterowe,
co wydluza czas pracy ostrza w wysokich temperaturach.
Do popularnych nalezg powloki wielosktadnikowe TiAlN,
AICrN i wielowarstwowe TiN/AITiN. Zachowujg one twardos¢
powyzej 3000 HV nawet w temperaturze przekraczaja-
cej 800°C. W przeciwienstwie do powtok CVD warianty PVD
generujg znacznie mniejsze naprezenia wtasne i dzieki mniej-
szej grubosci nie powoduja istotnego stepienia krawedzi,
co eliminuje konieczno$¢ dodatkowego ostrzenia po proce-
sie powlekania.

Zywotno$¢ narzedzia z odpowiednia powtoka moze wzro-
sngc¢ 0 80-200% w poréwnaniu z weglikiem niepowlekanym.
Wazna jest przy tym przyczepnos¢ powtoki do podtoza. Zbyt
duza réznica wspolczynnikow rozszerzalnosci cieplnej pro-
wadzibowiem do odspajania warstwy pod wptywem cyklicz-
nych zmian temperatury.

Wspdtczesne rozwigzania narzedziowe oferuja rowniez
powtloki gradientowe, ktérych sktad chemiczny zmienia sie
stopniowo od podtoza do powierzchni zewnetrznej. Takie
konstrukcje tacza dobra adhezje warstwy przylegajacej z wy-
soka twardo$cia i odpornoscia termiczna warstwy wierzch-
niej. Sprawdza sie to szczegdlnie przy przerywanym proce-
sie skrawania i przy zmiennych obcigzeniach dynamicz-
nych.

W praktyce dobér powloki powinien by¢ powigzany z ga-
tunkiem weglika i przeznaczeniem narzedzia, a nie trakto-
wany jako rozwiazanie uniwersalne.

| Strategia skrawania - mniej ciepta,
wieksza stabilnos¢

Nawet najlepsze narzedzie skrawajace nie przyniesie oczeki-
wanych efektdw bez wlasciwej strategii obrobki. W obrdébce
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superstopow zaleca sie np. male zaangazowanie promieniowe:
ae =(0,1-0,3)xD (gdzie ae to promieniowa gtebokos¢ skrawa-
nia, a D to $rednica freza). Jednoczes$nie stosuje sie wieksza
glebokosc osiowa: ap = (1,5-3)xae (gdzie ap oznacza osiowa
gleboko$¢ skrawania). Taka strategia pozwala skroci¢ czas
kontaktu ostrza z materiatem i réwnomiernie roztozyc obcig-
zenia cieplne.

Predkos$¢ skrawania dla stopu Inconel 718 w typowych
warunkach wynosi 20-40 m/min, a posuw na ostrze —
0,05-0,15 mm (warto$ci znacznie nizsze niz przy obrébce
stali konstrukcyjnej). Popularno$¢ zyskuje frezowanie
dynamiczne i trochoidalne, ktore rozktada obcigzenia row-
nomiernie i ogranicza przegrzewanie.

Chlodzenie pod wysokim ci$nieniem (70-100 baréw) lub
obfite podawanie emulsji bezposrednio w strefe skrawania
pomaga usuwac widr i stabilizowac temperature. Przeplyw
cieczy powinien wynosi¢ minimum 10-20 l/min na narzedzie,
z dyszami kierujacymi strumien bezpodrednio pod krawedz
skrawajaca.

Zbyt maly przepltyw czesto prowadzi do wtérnego nagrze-
wania sie narzedzia i niestabilno$ci procesu. Obrébka stopow
na bazie niklu bez chtodzenia lub z minimalnym smarowa-
niem prowadzi do drastycznego skrocenia trwatosci narze-
dzia i nie jest zalecana w warunkach produkcyjnych.

| Sztywnos¢ uktadu technologicznego -
klucz do stabilnej obrobki

Trzeba tez mie¢ na uwadze, ze stopy niklu nie toleruja drgan.
Kazdy nadmierny luz w potaczeniu wrzeciona, oprawki i na-
rzedzia skraca trwato$¢ ostrza oraz prowadzi do niestabilno-
$ciprocesu. Zalecany stosunek wysiegu do $rednicy narzedzia
nie powinien przekraczac 3:1, a bicie wrzeciona musi mie$ci¢
sie w granicach 0,003-0,005 mm. Warto wiec stosowac krotkie
wysiegi, precyzyjne oprawki termokurczliwe lub hydraulicz-
ne oraz sztywne wrzeciona o mocy odpowiedniej do genero-
wanych sit skrawania.

W przypadku operacji wykonczeniowych olbrzymie zna-
czenie ma monitoring drgan i mozliwos¢ szybkiej reakcji
na wzrost amplitudy. Precyzyjnie dobrany system mocowa-
nia narzedzia moze mie¢ rownie duze znaczenie jak jakosc¢
samego ostrza.

* k%

Dobdr narzedzi do obrébki stopéw na bazie niklu wymaga
kompleksowego podejscia. O trwatosciiwydajnosci decyduje
zespot czynnikow: odpowiednie podtoze weglikowe, zopty-
malizowana geometria, odporna na temperature powtloka,
strategia ograniczajaca nagrzewanie oraz sztywny uktad
obrabiarka—uchwyt-przedmiot. Dopiero polgczenie tych
czynnikow zapewnia uzyskanie optymalnych parametrow
obrobki stopéw niklu, co przeklada sie na skrdocenie czasu
cyklu, poprawe jakos$ci powierzchni obrabianego detalu
i obnizenie kosztow jednostkowych.

W praktyce oznacza to odejScie od uniwersalnych narzedzi
na rzecz rozwigzan dedykowanych obrébce superstopéw
i$wiadome programowanie procesu. Takie podejscie zwieksza
przewidywalno$¢ produkcjii minimalizuje ryzyko nieplano-
wanych przestojow. MM
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SZLIFOWANIE

Jak sztuczna inteligencja zmienia
precyzyjng ohrobke scierng

Przez dekady szlifowanie bylo procesem, ktérego jako$¢ zalezala w duzej mierze od operatora, ktdry stoi przy
maszynie. Dzi$ te sama role coraz czesciej przejmuja algorytmy. Inteligentne systemy szlifowania 1gczg precyzje
pomiaru, moc obliczeniowa i zdolnosc¢ uczenia sie w sposob, ktéry zmienia reguty gry w halach produkcyjnych.

Karol Bielecki

w postaci ustandaryzowanych srodowisk CAM, bibliotek

parametrow skrawania i narzedzi wspomagajacych pla-
nowanie procesu. W $wiecie szlifowania nic podobnego nie
istnieje. Kazda kombinacja materiatu obrabianego, spoiwa
i ziarnisto$ci $ciernicy, chtodziwa i geometrii prowadzenia
jest w pewnym sensie odrebnym $wiatem — i nie ma jednego
modelu, ktéry obstuguje je wszystkie.

Frezowanie 1 toczenie maja za soba wieloletni dorobek

| 0d maszyny do partnera -
czym jest inteligentna szlifierka?

Okredlenie ,inteligentna szlifierka” bywa uzywane marke-
tingowo, warto wiec zapytaé: co konkretnie sie za nim kryje?
Na poziomie technicznym jest to konwergencja kilku techno-
logii, ktore do niedawna wystepowaty osobno. Klasyczne
sterowanie numeryczne CNC i interpolacja torowa to funda-
ment. Na tym fundamencie nakiadane sg jednak kolejne
warstwy: monitorowanie stanu maszyny i procesu w czasie
rzeczywistym, zintegrowane systemy pomiarowe pracujace
bezposrednio w strefie obrobkilub tuz przy maszynie, a tak-
ze adaptacyjne algorytmy sterowania reagujace na dane
napotykane w trakcie samego skrawania.

Efektem nie jest maszyna, ktéra ,wyklada” operatorow
z pracy. To raczej maszyna, ktéra w toku wlasnego dziatania
gromadzi wiedze, wyciaga wnioski i dostosowuje swoj sposéb
pracy do aktualnych warunkow. Obstugujacy ja czlowiek
nie znika - zmienia sie jego rola: z recznego korygowania
parametréw ku nadzorowi procesu i interpretacji informacji,
jakie maszyna dostarcza.

| Czujniki jako uktad nerwowy maszyny

Kazda inteligentna szlifierka zaczyna si¢ od danych. Generuja
je czujniki rozmieszczone w kluczowych miejscach: mierniki
sily 1 momentu obrotowego rejestruja obcigzenie strefy kon-
taktu $ciernicy z materiatem, akcelerometry wykrywaja drga-
nia mogace wskazywac na niestabilnos$¢ procesu lub poczatek
wibracji samowzbudnych, a czujniki elektryczne w obwodach
napedowych $ledzenie pragduinapiecia wrzeciona dostarczajg
posrednich informacji o stanie powierzchniroboczej $ciernicy.

Same dane bylyby bez warto$ci, gdyby nie modele anali-
tyczne poswiecone ich interpretacji. To wtasnie one pozwala-
ja przewidywac stopien zuzycia $ciernicy zanim stanie sie on
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widoczny gotym okiem, wykrywac odstaje anomalie sygna-
lizujace ryzyko wady obrobkowej, a takze szacowac jakos¢
powierzchni jeszcze w trakcie trwania operacji. Zamiast re-
agowac na gotowa wade, system zapobiega jej powstaniu —
korygujac parametry, takie jak posuw, predkos¢ obwodowa
czy glteboko$¢ skrawania jeszcze w trakcie trwania operacji.

| Sztuczna inteligencja -
od reagowania do przewidywania

Tradycyjne systemy sterowania dziataty reaktywnie —odchy-
lenie od normy bylo wykrywane po fakcie, a operator lub
automat korygowal kurs. Modele Al zmieniajg ten schemat:
uczac sie na historii tysiecy cykli obrébkowych, potrafia roz-
poznac¢ wzorce poprzedzajgce btad i zainterweniowac, zanim
do niego dojdzie.

Uczenie odbywa sie na wielu poziomach jednocze$nie.
Pierwszym Zrédiem wiedzy jest sama maszyna: dane z czuj-
nikéw powiazane z wynikami pomiaréw koncowych poz-
walaja budowac¢ modele korelacyjne miedzy warunkami
procesu a jakoscia gotowej czedci. Drugim jest sie¢ maszyn —
wzorce zaobserwowane na jednym stanowisku, po odpowied-
niej filtracji i normalizacji, moga wzbogaci¢ modele dzialaja-
ce na innych. Trzecim, czesto niedocenianym zrdédtem, jest
sam operator: jego interwencje, korekty i decyzje to cenny
sygnal, ktory dobrze zaprojektowany system powinien reje-
strowac i wigcza¢ w obrgb modelu.

Szczegdlnie interesujacg koncepcja jest tzw. zintegrowany
operator — wizja systemu, ktéry samodzielnie planuje para-
metry procesu dla nowej czesci, dobiera strategie obrébki
i konfiguruje maszyne, pelniac role dotychczas zarezer-
wowana dla najbardziej do$Swiadczonych technologow.
W polgczeniu z systemami in-situ gwarantuje to eliminacje
kosztownych sztuk prébnych i skrécenie czasu rozruchu serii.
To szczegdlnie istotne w Srodowiskach, gdzie zmiany asorty-
mentu sa czeste, a tolerancje waskie.

Warto tez zauwazy¢, ze sposob komunikacji inteligentnej
szlifierki z operatorem musi réznic sie od tego, do czego
branza przywykia. Klasyczne panele sterowania sg projekto-
wane dla cztowieka, ktéry wie, co chce zmienic i recznie
to wpisuje. Interfejs systemu uczacego sie musi natomiast pre-
zentowac rekomendacje, wizualizowa¢ niepewnos$¢ modelu
iumozliwia¢ Swiadome odrzucenie sugestii —w sposob, ktéry
buduje zaufanie, a nie je podwaza.
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| Wiedza, ktdra zostaje w firmie

Kazdy cykl obrobki realizowany przez inteligentny system
to dane dopisywane do rosnacej bazy wzorcow. Z czasem
ta baza staje sie najbardziej szczegdtowa mapa know-how
procesowego, jaka dana firma kiedykolwiek posiadata.

W konteks$cie chronicznego niedoboru wykwalifikowanej
kadry w przemysle to argument o wadze, ktorej nie wolno
bagatelizowaé. Kiedy do$wiadczony szlifierz odchodzi
naemeryture, zabiera ze sobg lata wiedzy. W systemie, ktory
te wiedze rejestrowat i kodowat w modelach, odejscie pracow-
nika nie jest jednoznaczne z utrata kompetencji. Firma moze
budowac przewage procesowa niezaleznie od rotacji kadr —
i to jest jeden z najmocniejszych argumentéw biznesowych
za inwestycja w inteligentne systemy szlifowania.

| Wyzwania integracji - technika to nie wszystko

Droga od prototypu technologicznego do dziatajacego wdro-
zenia produkcyjnego jest wymagajaca —ito z powoddw, ktore
nie zawsze sg natury technicznej.

Inteligentna szlifierka musi wspdétzyc¢ z parkiem maszyno-
wym roznych generacji, systemami sterowania od réznych
dostawcow i istniejaca architektura IT. Integracja danych
z roznorodnych zrédet w spojny strumien analityczny jest
czesto zmudniejsza niz samo wdrozenie modelu AL

Wprowadzenie systemu, ktéry rekomenduje parametry
Isamoczynnie je koryguje, zmienia role operatora. Nie kazdy
pracownik bedzie do tej zmiany entuzjastycznie nastawio-
ny — a bez aktywnego zaangazowania 0s6b przy maszynie
nawet najlepszy system nie osiggnie swojego potencjatu.
Do tego dochodzi kwestia kompetencji: obstuga i interpretacja
wynikow systemu AI wymaga innych umiejetnosci niz kla-
syczna praca przy szlifierce.

Nie mozna tez pominac cyberbezpieczenstwa. Szlifierka
podiaczona do sieci i wymieniajgca dane z innymi maszy-
nami oraz systemami nadrzednymi staje sie elementem
infrastruktury cyfrowej zakladu —ze wszystkimi tego konse-
kwencjami.

* ok ok

Inteligentne szlifowanie przestaje by¢ tematem konferencji
naukowych, a staje sie pytaniem o harmonogram wdrozen.
Zaktady, ktore juz dzis$ budujg kompetencje w zakresie cyfry-
zacji 1 automatyzacji procesu szlifowania, gromadza dane,
ucza swoje systemy i redukuja zaleznosc jako$ci od czynnika
ludzkiego — beda o kilka lat do przodu wobec tych, ktdére od-
wlekaja decyzje do momentu, gdy rynek je do tego zmusi.
Moga bowiem produkowac precyzyjniej, taniejiz mniejszym
ryzykiem btedu. W obrébce, gdzie tolerancje liczone sa w mi-
krometrach, to réznica, ktéra naprawde ma znaczenie. MM
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ROBOTY PRZEMYStOWE

Komponenty i wyposazenie,
ktore mogg decydowac
o sukcesie robotyzacji

O tym, czy linia produkcyjna dziala sprawnie i oplacalnie, decyduja nie tylko parametry ramienia robota
przemystowego. Réwnie wazny jest tez dob6r komponentéw peryferyjnych: chwytakéw, systemdéw wizyjnych,
zmieniaczy narzedzi i cyfrowych systemow monitorowania. Rynek tych rozwigzan dynamicznie sie
rozwija — i coraz czesciej to wlasnie dodatki decyduja, czy dzieki inwestycji w robota uda sie uzyskac

przewage konkurencyjna.

Wojciech Traczyk

nowoczes$niejsze, jest jedynie

swego rodzaju platforma.
Tym, co rzeczywiscie wykonuje
prace —chwyta, pozycjonuje, spa-
wa, montuje czy kontroluje — jest
cate otoczenie sprzetowe i progra-
mowe, ktére z ramienia robota
czynikompletne stanowisko pro-
dukcyjne. W zaleznosci od tego,
jak zlozona jest zrobotyzowana
aplikacja, warto$¢ dodatkowego
wyposazenia robota moze stano-
wic kilkadziesigt procent catkowitego kosztu wdrozenia.

Mimo to dobdr komponentéw peryferyjnych bywa czesto

traktowany jako kwestia drugorzedna. Tymczasem doSwiad-
czeni integratorzy zgodnie podkres$laja: bez wtasciwego do-
boru chwytakoéw, narzedzi, systemow bezpieczenstwa i opro-
gramowania nawet najlepszy robot nie speini poktadanych
w nim oczekiwan.

S amo ramie robota, cho¢by naj-

| Chwytaki - od prostych gripperow
po systemy adaptacyjne

Rynek chwytakdw jest jednym z najszybciej rozwijajacych sie
segmentdw w Srodowisku robotyki przemystowej — nie bez
powodu. To bowiem chwytak decyduje, czy robot rzeczywiscie
moze wykonac powierzone mu zadanie, czy detal zostanie
bezpiecznie uchwycony i precyzyjnie odtozony, czy cykl be-
dzie powtarzalny tysiace razy bez biedu.

Klasyczne chwytaki mechaniczne — trwate i niezawod-
ne — sprawdzajg sie wszedzie tam, gdzie ksztatt i wymiary
detali sg dobrze zdefiniowane. Ewolucja potrzeb produkcyj-
nych wymusita jednak pojawienie sie bardziej zaawansowa-
nych rozwigzan: chwytakéw elektrycznych z precyzyjna
kontrolg sity chwytu, prézniowych do detali ptaskich i de-
likatnych, a takze adaptacyjnych i tréjpalczastych, ktore
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dopasowuja ksztatt szczek do nieregular-
nych elementow.

Trend ten ma odzwierciedlenie w eko-
systemie UR+ ktory oferuje certyfiko-
wane narzedzia koncowe — w tym
przede wszystkim chwytaki mecha-
niczne, elektryczne i prézniowe oraz
trojpalczaste adaptacyjne, ktére znacz-
nie poszerzajg zakres operacji cobotow
iich elastycznos$cé.

— Ekosystem UR+ rozwingt sie od klasycz-
nych gripperéw do kompletnego rynku
komponentéw i zestawow aplikacyjnych,
osiqgajqc ponad 500 pozycji. Umozliwia to szybkie wdrozenia
wplug-and-play” bez koniecznosci osobnych integracji sprzetowych
i programowych —wyjasnia Grzegorz Bedkowski, area sales
manager w Universal Robots.

I dodaje, ze uzytkownicy cobotow tej firmy najczesciej
wybierajg certyfikowane rozwigzania UR+ — chwytaki elek-
tryczne, préozniowe i adaptacyjne. Powodem jest ich peilna
integracja z oprogramowaniem robota i szybkie wdrozenie
aplikacji pick-and-place, obstugi maszyn czy paletyzacji.

Filozofia certyfikowanych ekosysteméw zmienia podejscie
do doboru wyposazenia. Zamiast zmudnego testowania kom-
patybilnosci, integrator i uzytkownik otrzymuja gotowe, spraw-
dzone kombinacje sprzetu i oprogramowania. W praktyce
oznacza to skrocenie czasu wdrozenia o dnilub nawet tygodnie.

Oferta chwytakow caly czas ewoluuje. Jedna z nowosci
sga chwytaki otworowe.

—Coraz czesciej obserwujemy zastepowanie klasycznych chwy-
takow precyzyjnymi chwytakami otworowymi. Pozwalajq one na
chwytanie detalu za Srednice wewnetrzng, co niemal eliminuje
ryzyko kolizji z elementami gniazda lub sgsiednimi detalami —
podkresla Adrian Romanowski, regional manager w firmie
Kosmek.

Rozwigzanie to moze wydawac sie niszowe, lecz w prak-
tyce otwiera szerokie mozliwosci aplikacyjne wszedzie tam,

Zrédto: igus GmbH
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gdzie tradycyjne chwytaki moga kolidowac z oprzyrzadowa-
niem gniazda. Takie rozwigzanie moze wiec radykalnie
zwiekszyc elastycznosc aplikacji — kluczowa staje sie obec-
nos$¢ otworu w detalu, a przestaja by¢ jego gabaryty czy

ksztalt zewnetrzny.

— Najlepsze systemy, np. chwytaki z rodziny WKK oferowane
przez firme Kosmek, {qczq te metode z technologiq High Power.
Zapewnia to silne i sztywne mocowanie przy matych gabarytach
chwytaka i to mimo tradycyjnego zasilania pneumatykq. Dzieki
temu robot moze operowac z wiekszq dynamikq, zachowujqc
najwyzszq precyzje pozycjonowania—thumaczy Adrian Roma-

nowski.

Technologia High Power pozwala uzyskac site mocowania
kilkukrotnie wyzsza niz w przypadku klasycznych rozwigzan
pneumatycznych o tych samych gabarytach. Robot wyposa-
zony w taki chwytak moze pracowac z peing predkoscia bez

koniecznosci zwalniania przy chwytaniu detalu.

| Systemy wizyjne i AI - oczy i mézg robota

Coraz cze$ciej obowigzkowym elementem wyposazenia
robotéw przemystowych sa dzi$ réznego rodzaju systemy
wizyjne - tak samo niezbednym jak sam chwytak. Kamera
pozwala robotowi lokalizowac detal, oceniac jego orientacje,
wykrywac wady powierzchni i weryfikowa¢ prawidtowos¢

ztozenia.

Najnowsze systemy przenoszg te funkcjonalnos$c na jeszcze
wyzszy poziom dzigki algorytmom opartym na sztucznej in-
teligencji (artificial intelligence — AI). Dzieki temu sg zdolne
do rozumienia tréjwymiarowego otoczenia i podejmowa-
nia decyzji o ruchu w czasie rzeczywistym. Robot wyposa-
zony w taki system moze pracowac z detalami losowo ulo-
zonymi w pojemniku bez koniecznos$ci ich wczesniejszego
ustawiania.

- Zaleznie od zastosowania niezbedne mogq by¢ rowniez syste-
my wizyjne, ktdére wspierajq kontrole jakosci i precyzyjne pozy-
cjonowanie detali, komponenty bezpieczeristwa dostosowane
do oceny ryzyka stanowiska oraz tool changery, ktore umozliwia-
Jja automatyczne przezbrajanie i elastycznq prace z wieloma
efektorami w jednej aplikacji — mowi Grzegorz BedkowskKi.
— Natomiast najnowsze systemy wizyjne zapewniajq wsparcie
fizycznej Al dzieki czemu wzrasta precyzja operacji.

Z kolei np. w aplikacjach spawalniczych systemy wizyjne
Sledzg spoine i na biezaco koryguja trajektorie palnika.
Sensory $ledzenia spoiny w polaczeniu z kontrolg jakosci
on-line pozwalaja nie tylko zapewnic¢ powtarzalnosc procesu,
ale tez zbiera¢ dane niezbedne do jego optymalizacji.

Réwniez Tomasz Jastrzebski, dyrektor sprzedazy
w CLOOS Polska, podkresla rosngca role rozwigzan cyfro-
wych —np. systemdéw monitorowania parametrow spawania,
sensorow $ledzenia spoiny, kontroli jakosci online czy inte-
gracji z systemami zarzadzania produkcja.
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— To wlasnie potqczenie solidnej konstrukcji z cyfrowq
kontrolg procesu gwarantuje powtarzalnosc, jakosc¢
i petng kontrole nad produkcjq — mowi Jastrzebski.

| Zmieniacze narzedzi i systemy Zero Point
podstawa elastycznej produkgji

W czasach produkcji krotkich serii i czestych zmian
wytwarzanego asortymentu czas przezbrajania staje
sie niezwykle waznym elementem procesu, a czesto
jego waskim gardlem. Klasyczne podej$cie wymaga-
to wstrzymania pracy robota, fizycznej wymiany
narzedzia przez operatora, kalibracji i ponownego
uruchomienia - co mogto trwac od kilkudziesieciu
minut do nawet kilku godzin. Odpowiedzig sg zmie-
niacze narzedzi, ktére pozwalaja robotowi w ciagu
sekund samodzielnie odtgczycjedno narzedzie i przy-
taczyc¢ inne. I to bez udziatu operatora.

— Kluczem do skrocenia przestojow jest eliminacja ma-
nualnych nastaw. Flagowy zmieniacz narzedzi Kosmek
zrodziny SWR zapewnia bezluzowe potqczenie z powta-
rzalnosciq ponizej 0,003 mm gwarantowanq przez 2 min
cykli. W potqczeniu z systemami bazujqgcymi,,Zero Point”
o takiej samej precyzji i chwytakami do palet cate
stanowisko pracy moze przezbroic¢ sie w petni automa-
tycznie i bez potrzeby ponownych pomiaréw —wyjasnia
RomanowskKi.

Systemy Zero Point to mechanizmy precyzyjnego
pozycjonowania, ktére pozwalaja na bltyskawiczne
ustawienie detalu lub oprzyrzgdowania zawsze
w tym samym punkcie odniesienia - bez koniecznosci
wykonywania specjalistycznych pomiaréw i kalibra-
cji. W polaczeniu z modutami wymiany narzedzi
tworza kompletny system szybkiego przezbrajania
calego stanowiska.

Adrian Romanowski podkre§la, ze zamiast go-
dzinnych przestojow proces trwa zaledwie kilka,
kilkanascie sekund, co pozwala na plynna pro-
dukcje high-mix low-volume. Oszczednos$ci ekono-
miczne wynikaja z drastycznego wzrostu wskaznika
OEE (overall equipment effectiveness — catkowita
efektywno$¢ wyposazenia) i redukceji btedéw ludz-
kich. Inwestycja w tak precyzyjng infrastrukture
sprawia, ze zrobotyzowana cela staje sie w peini au-
tonomicznym gniazdem produkcyjnym.

Moduly wymiany narzedzi sg dzi§ dostepne jako
certyfikowane komponenty w ekosystemach takich
jak UR+, co oznacza pelng integracje z kontrolerem
robota bez dodatkowego programowania. To jeden
zpowodow, dla ktérych automatyczne przezbrajanie
staje sie standardem w coraz wiekszej liczbie wdrozen
cobotow.

| Manipulatory i oprzyrzagdowanie -
gdy detal wazy tone

Nie wszystkie aplikacje z robotami polegajg na obstu-
dze matych i lekkich elementéw. W przemysle
stoczniowym, kolejowym, energetyce czy przy pro-
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dukcji wielkogabarytowych konstrukceji stalowych
robot musi pracowac z detalami, ktére waza setki ki-
logramoéw lub kilka ton. W takich warunkach mani-
pulator — urzadzenie do obracania, przesuwania
i precyzyjnego pozycjonowania ciezkich detali - staje
sie centralnym elementem architektury stanowiska.

Klienci CLOOS Polska inwestujg w kompletne sys-
temy zrobotyzowane, ktére sa projektowane pod kon-
kretng aplikacje produkcyjna.

— Kluczowe jest to, aby wszystkie elementy — ramie
robota, Zrédto spawalnicze, manipulatory, oprzyrzqdo-
wanie i sterowanie — tworzyty spéjng, w petni kom-
patybilng catos¢. W przypadku systemow do spawania
konstrukcji wielkogabarytowych, w ktdrych sie specja-
lizujemy, szczegdlne znaczenie majq manipulatory
o bardzo duzej nosnosci. Czesto projektuje sie je jako
masywne, dedykowane konstrukcje, ktore zapewniajq
stabilne i precyzyjne pozycjonowanie ciezkich detali —
podkresla Tomasz Jastrzebski.

Dodatkowe oprzyrzadowanie robota — specjali-
styczne uchwyty, pozycjonery i mocowania dostoso-
wane do konkretnych detali — zapewnia, ze detal
zawsze jest ustawiony w dokladnie tym samym
miejscu i tej samej orientacji. To warunek konieczny
powtarzalnosci procesu. W produkcji seryjnej roz-
nica miedzy dobrym a zlym oprzyrzadowaniem
moze bowiem przekladac sie bezposrednio na poziom
brakdow.

| Komponenty bezpieczeristwa
i integracja komponentow

Bezpieczenstwo na zrobotyzowanych stanowiskach
pracy wynika z wymogdéw prawnych (dyrektywa
maszynowa, normy ISO 10218, ISO/TS 15066) i jest
konsekwencja oceny ryzyka. Dobdr komponentow
bezpieczenstwa — barier Swietlnych, skanerdw
laserowych, mat naciskowych, sterownikéw bezpie-
czenstwa - powinien bezposrednio wynikac z rezul-
tatu tej oceny, a nie by¢ nig wtoérnie uzasadniany.
Certyfikowane ekosystemy obejmujg takze takie
komponenty, co upraszcza proces dokumentacyjny
i weryfikacyjny.

Réwnie istotna jest integracja —zaréwno sprzetowa,
jak i programowa. Im wiecej jest komponentéw
od réznych dostawcdéw, tym wieksze ryzyko proble-
moéw komunikacyjnychirozmytej odpowiedzialnosci.

— Jako CLOOS Polska dostarczamy kompletne stano-
wiska zrobotyzowane, dlatego kazdy element — ramie
robota, manipulator, urzqdzenie spawalnicze, oprzy-
rzqdowanie — ma znaczenie w kontekscie catosci. Dla
naszych partnerow wazne jest bowiem, ze wszystkie
komponenty aplikacji pochodzq od jednego dostawcy.
Eliminuje to ewentualne ryzyko problemoéw komunika-
cyjnych, upraszcza serwis i jasno okresla odpowiedzial-
nosc za efekt koricowy. Dzis kluczowe jest zaufanie
do wyspecjalizowanego partnera w robotyzacji spawal-
nictwa, a nie wytqcznie najnizsza cena zakupu — dodaje
dyrektor sprzedazy w CLOOS Polska.
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| Cyfryzacja wyposaienia - monitoring,
dane i integracja z MES/ERP

W czasach Przemystu 4.0 wyposazenie peryferyjne robo-
tow przestaje by¢ wylacznie narzedziem mechanicz-
nym - staje sie rownocze$nie cennym zrodtem danych.
Chwytaki z czujnikami sity, zmieniacze narzedzi raportu-
jace liczbe cykli, systemy wizyjne archiwizujace obrazy
z kazdej kontroli jako$ci — wszystkie te elementy generuja
strumien informacji, ktéry odpowiednio zagospodarowany
pozwala optymalizowaé procesy i przewidywac awarie.

Integracja robotéw z systemami klasy MES (manu-
facturing execution system) czy ERP (enterprise resource
planning) pozwala pobiera¢ dane o aktualnym zleceniu
i automatycznie konfigurowac parametry operacyjne
robota, a po zakonczeniu pracy — odsytac informacje o cza-
sie realizacji i wykrytych niezgodnosciach.

Warto pamietac, ze mozliwosci cyfrowe wyposazenia
sg tak dobre, jak jego najstabsze ogniwo. Jesli wiec chwytak
nie ma np. wyjscia cyfrowego, a sterownik robota nie ob-
stuguje OPC-UA, cyfryzacja pozostaje tylko na papierze.

| Jak dobiera¢ komponenty?

Wyboér dodatkowych komponentéw do robota to decyzja,
ktdéra bedzie miata wieloletnie konsekwencje. Punktem
wyjs$cia powinno wiec by¢ dokladne zdefiniowanie aplika-
cjiipotrzeb produkcyjnych —jakie detale bedzie obstugiwat
robot, jaka jest ich masa i geometria, jakie s3 wymagania
co do precyzji, jaka jest planowana wydajno$¢ cyklu i czy
aplikacja zaktada elastyczno$¢ w obstudze réznych detali.
Odpowiedzi na te pytania w duzym stopniu determinuja
dobdr chwytaka, systemu wizyjnego, przezbrajania i bez-
pieczenstwa.

— W ostatnich latach klienci coraz czesciej wskazujq na nie-
zawodnosc i elastycznosc jako kluczowe kryteria przy wyborze
komponentéow do systemow zrobotyzowanych — zauwaza
Tomasz Jastrzebski i dodaje, ze cena wprawdzie jest istot-
na, ale nie jest juz decydujaca. Inwestycje w solidne podze-

spoty przekladaja sie bowiem na mniejsza liczbe przestojow
iwyzsza produktywnosc¢. Klienci oczekuja przede wszyst-
kim stabilnej pracy w trybie wielozmianowym i ogranicze-
nia ryzyka zaklocen procesu.

Tani komponent, ktéry psuje sie raz w miesigcu i wymaga
kilkugodzinnej interwencji serwisowej, jest w perspek-
tywie catkowitego kosztu posiadania (total cost of owner-
ship — TCO) znacznie drozszy niz solidna inwestycja
z kilkuletnig bezawaryjng pracg. Waznym kryterium
jest tez certyfikacja. Komponenty, ktére nalezg do okreslo-
nego ekosystemu producenta robota, gwarantuja kompaty-
bilno$¢ 1 zwalniaja integratora z koniecznosci zmudnego
testowania.

Nie mozna wreszcie poming¢ wsparcia technicznego
iserwisu. Dostepnosc¢ czedci zamiennych, czas reakcji dzia-
tu serwisowego i mozliwos$c zdalnej diagnostyki to kryteria,
ktore czesto bardziej decydujg o wyborze dostawcy niz sam
parametr techniczny produktu.

| Dodatkowe wyposazenie to inwestycja, a nie koszt

Rynek dodatkowego wyposazenia robotéw jest dzi$
bardziej dojrzaly i zaawansowany niz kiedykolwiek wcze-
$niej. Chwytakiadaptacyjne, systemy wizyjne z algorytma-
mi Al, zmieniacze narzedzi o precyzji ponizej mikrona,
cyfrowe systemy monitorowania i dedykowane manipula-
tory - to narzedzia, ktére ogromnie wptywaja na to, czy
inwestycja w robotyzacje przyniesie firmie zakladane
rezultaty.

Wspolnym mianownikiem wypowiedzi ekspertow jest
jedno: sukces wdrozenia zalezy od catosci systemu. Swia-
domy dobdér komponentéw peryferyjnych —oparty na ana-
lizie aplikacji, kryteriach niezawodnosci i perspektywie
TCO - to dzi$ kompetencja, ktérej oczekuje sie od kazdego
menadzera, ktéry odpowiada za robotyzacje w przedsie-
biorstwie produkcyjnym. Co najwazniejsze, rynek juz
oferuje do tego odpowiednie narzedzia, ekosystemy i spe-
cjalistow gotowych do wsparcia w tym procesie. MM
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Utrzymanie ruchu
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SRODKI SMARNE

Monitorowanie stanu srodkow
smarnych w nowoczesnym
utrzymaniu ruchu

Zaawansowane metody analizy oleju umozliwiaja wykrywanie problemoéw technicznych, zanim dojdzie
do kosztownych awarii. Ponadto regularne badanie Srodkéw smarnych i diagnostyka olejowa pozwalaja
zoptymalizowa¢ harmonogram prac konserwacyjnych, a takze wydluzy¢ zywotno$¢ urzadzen. Dzieki temu
firmy zyskuja skuteczne narzedzie predykcyjnego utrzymania ruchu.

Bogdan Kruk

mierne straty finansowe, monitorowanie stanu technicz-

nego maszyn staje sie jednym z priorytetéw dla zaktaddw
produkcyjnych. Tradycyjne podejscie do konserwacji, oparte
na cyklicznych wymianach srodkéw smarnych wedlug usta-
lonego harmonogramu, ustepuje miejsca strategiom, ktore
bazuja na rzeczywistym stanie technicznym urzadzen.
Analiza zuzytego oleju (used oil analysis — UOA) jest jednym
z fundamentow takiego podejscia w nowoczesnym utrzyma-
niu ruchu.

J e$likazda minuta nieplanowanego przestoju generuje wy-

| Czym jest analiza zuzytego oleju

Analiza zuzytego oleju obejmuje zestaw badan, ktére pozwa-
laja ocenic¢ zaréwno wiasciwosci samego Srodka smarnego,
jakistan urzadzenia, w ktérym pracuje. W tym celu pobiera
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sie reprezentatywna probke oleju z eksploatowanej maszyny
i wykonuje specjalistyczne testy w akredytowanym laborato-
rium. Wyniki daja informacje o trzech kluczowych obszarach:
stopniu zuzycia elementéw mechanicznych, wtasciwosciach
fizykochemicznych oleju i obecnosci zanieczyszczen.

Podstawg analizy jest zatozenie, ze Srodek smarny jest in-
tegralna czescia maszyny, a jego sktad chemiczny i wtasciwo-
$cifizyczne odzwierciedlaja warunki pracy wewnatrz urzg-
dzenia. Czgstki metali powstajace w wyniku tarcia, produkty
degradacji termicznej oleju, zanieczyszczenia zewnetrzne
i zmiany w pakiecie dodatkdw uszlachetniajacych tworzag
kompleksowy obraz stanu technicznego systemu.

Skutecznos¢ diagnostyki olejowej zalezy od prawidtowego
pobrania probki. Reprezentatywna probka powinna by¢ jed-
norodna i usredniona. Osigga sie to dzieki, pobierajac olej
zurzadzenia pracujacego lub tuz po jego wylaczeniu. Probke
nalezy pobierac z tego same-
go miejsca, w regularnych
odstepach czasu, co umozli-
wia $ledzenie trenddw zmian
parametrow.

Zgodnie z obowiazujacymi
normami dotyczgcymi pobie-
rania prébek produktéw naf-
towych olej nalezy pobra¢ do
czystego, suchego i chemicz-
nie obojetnego pojemnika.
Jego objetos¢ musi by¢ dosto-
sowana do zakresu badan.

Duze znaczenie ma takze
pelna identyfikacja probki.
Laboratorium wymaga pre-
cyzyjnych informacji o typie
urzadzenia, z ktérego pocho-
dzi préobka, rodzaju i klasie
lepkosci oleju, liczbie godzin
pracy urzadzenia od ostat-
niej wymiany warunkach
eksploatacji.
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| Metody analityczne stosowane
w diagnostyce olejowej

Wspdlczesne laboratoria dysponuja szerokim zakresem tech-
nik analitycznych, ktére umozliwiaja precyzyjna ocene stanu
oleju i maszyny. Dobdr metod zalezy od rodzaju urzadzenia,
typu $rodka smarnego i charakteru potencjalnych probleméw
eksploatacyjnych.

W diagnostyce olejowej powszechnie stosuje sie spektrosko-
powe metody oznaczania pierwiastkdw: ICP-OES (Inductively
Coupled Plasma — Optical Emission Spectroscopy) oraz RDE
-OES (Rotary Disk Electrode — Optical Emission Spectroscopy).
Umozliwiaja one wykrywanie pierwiastkow, ktére pochodzg
zmetalizuzyciowych (m.in. zelaza, miedzi, aluminium, chro-
mu, niklu), dodatkdw uszlachetniajacych (np. wapnia, cynku,
fosforu, magnezu) i zanieczyszczen zewnetrznych (takich jak
krzem czy sod). Stezenie pierwiastkow wyrazane w cze$ciach
na milion (ppm) pozwalaja $ledzi¢ nawet niewielkie zmiany
skiadu oleju w czasie.

Interpretacja wynikéw wymaga znajomosci materiatow
konstrukcyjnych urzadzenia. Podwyzszony poziom zelaza
moze wskazywac na zuzycie elementéw przekladni lub to-
zysk, a miedzi — na degradacje panewek lub komponentéow
zbrazuimosiadzu. Natomiast chrom i nikiel moga pochodzic¢
ze stopowych elementéw, ktére pracuja pod duzym obcigze-
niem. Monitorowanie trendéw zmian stezenia pierwiastkow
umozliwia wczesne wykrycie proceséw degradacyjnych, za-
nim doprowadza one do awarii.

Nieinwazyjna metoda oceny sktadu chemicznego oleju jest
spektroskopia w podczerwieni z transformacja Fouriera FTIR
(Fourier Transform Infrared Spectroscopy). Umozliwia ona
identyfikacje produktéw utleniania i nitracji, degradacji do-
datkoéw oraz zanieczyszczen innymi srodkami smarnymi.
Poréwnanie widma oleju przepracowanego z widmem oleju
Swiezego pozwala ocenic¢ stopien degradacji oleju i zuzycia
pakietu dodatkow.

Z kolei ferrografia analityczna to mikroskopowa metoda
oceny czastek metalicznych zawartych w oleju. Dzigki wyko-
rzystaniu pola magnetycznego mozliwe jest rozdzielenie cza-
stek oraz ocena ich ksztattu i wielko$ci. Pozwala to odréznic
naturalne zuzycie od nieprawidtowych proceséw (takich jak
zuzycie zmeczeniowe, adhezyjne czy $cierne). Dzieki tej tech-
nice mozna wykry¢ mikrouszkodzenia powierzchni robo-
czych na bardzo wczesnym etapie ich powstawania.

| Kluczowe parametry diagnostyczne oleju

Lepko$¢ kinematyczna jest jedng z najwazniejszych wiasci-
wosci uzytkowych olejéw smarowych. Standardowo mierzy
sie ja w temperaturach 40°C i 100°C. Okre$la ona opér pltynu
wobec przeptywu i bezposrednio wplywa na zdolnos¢ two-
rzenia filmu smarnego miedzy pracujacymi powierzchniami.

Wzrost lepko$ci moze wynikac z utleniania, zanieczyszczen
lub mieszania olejow o rdznej klasie lepko$ci. Natomiast spa-
dek lepkosci najczesciej powodujg rozcienczenie oleju pali-
wem, degradacja termiczna lub utrata dodatkow, ktére po-
prawiajg lepko$¢. Odchylenia w obu kierunkach prowadzg
do problemoéw eksploatacyjnych.

Caltkowitaliczba zasadowa (total base numer —TBN) okreSla
zdolno$¢ oleju do neutralizowania kwasnych produktéw, kto-

re powstaja podczas pracy. Szczegolne znaczenie ma to w ole-
jach stosowanych w silnikach wysokopreznych. Dodatki
detergentowo-dyspergujace neutralizujg powstajace kwasy,
chroniac elementy przed korozja. Wraz z eksploatacja ich
rezerwa jednak ulega wyczerpaniu. Spadek wskaznika TBN
ponizej 50-60% wartosci poczatkowej oznacza konieczno$é
wymiany oleju.

Calkowita liczba kwasowa (total acid number — TAN) okre-
$la ilos¢ kwasdw, ktére powstaja w oleju gtdwnie w wyniku
utleniania oleju. Wzrost TAN sygnalizuje degradacje srodka
smarnego i zwiekszone ryzyko korozji elementéw metalo-
wych. Wwarunkach wysokiej temperatury i obecnosci zanie-
czyszczen oksydacja bazy olejowej przyspiesza, prowadzac
do wzrostu kwasowo$ci. Monitorowanie relacji TBN do TAN
pozwala ocenic¢ wiasciwy moment wymiany oleju.

Stopien utleniania i nitrowania, oznaczany metoda FTIR,
pozwala ocenic¢ intensywnos$¢ procesow starzenia sie oleju.
Utlenianie prowadzi do powstawania kwasow, osadow, naga-
row i zywic, powodujac wzrost lepkosci i pogorszenie wtasci-
wosci smarnych. Natomiast nitrowanie - typowe dla silnikdw
wysokopreznych — sprzyja tworzeniu sie osadéw i dalszej
degradaciji oleju. Oba procesy wskazujg na jego degradacje
termiczna, szczegolnie w uktadach, ktdére pracuja pod duzym
obcigzeniem.

Zawarto$¢ wody w oleju (oznaczana metoda kulometryczng
Karla Fischera) istotnie wplywa na jego wtasciwog$ci smarne
iochronne. Nawet niewielka ilo$¢ wody (rzedu kilkudziesieciu
ppm) moze powodowac hydrolize dodatkdw, korozje, tworze-
nie emulsjiipogorszenie smarnos$ci. W precyzyjnych uktadach
hydraulicznych zawarto$¢ wody powinna pozostawac ponizej
ok. 60 ppm. Do tych ukladéw moze ona przedostawac sie przez
nieszczelnosci, w wyniku kondensacji pary wodnej lub kon-
taktu z chtodziwem.

Stopien czystosci oleju, okreslany wedlug norm ISO 4406
lub NAS 1638, stuzy do iloSciowej oceny zanieczyszczen czast-
kami statymi. Kod ISO 4406 (np. 16/14/11) okresla logarytmicz-
na liczbe czastek o wielko$ci> 4 um, > 6 umi> 14 ym w 1 ml
oleju—wzrost o jeden stopien oznacza podwojenie liczby cza-
stek. Zanieczyszczenia state przyspieszajg zuzycie elementow
precyzyjnych, powodujagc mikroskrawanie powierzchni,
wzrost przeciekdw i degradacje komponentow.

Indeks PQ (Particle Quantifier) okresla zawarto$¢ ferroma-
gnetycznych czgstek zuzyciowych w oleju i moze sugerowac
weczesne zuzycie elementow stalowych. Wysoka wartos$¢ tego
indeksu sygnalizuje postepujace uszkodzenia jeszcze przed
ich wykryciem w standardowej analizie spektralnej.

| Zastosowania przemystowe analizy oleju

W przemysle analiza zuzytego oleju znajduje zastosowanie
w monitorowaniu szerokiej gamy urzadzen. Oleje hydraulicz-
ne w ukladach zasilajacych maszyny wtryskowe, prasy hy-
drauliczne i obrabiarki wymagaja regularnej kontroli lepko-
$ci, klasy czystosci i zawarto$ci wody. Szczegdlnie istotne jest
monitorowanie dodatkow przeciwzuzyciowych, ktére popra-
wiaja wiasciwosci smarne i zmniejszajg tarcie.

Oleje przektadniowe w reduktorach, skrzyniach biegdw
i przektadniach przemystowych analizuje sie pod katem zu-
zycia elementdw, ktore sg wykonane z metali, oraz degradacji
dodatkéw EP (Extreme Pressure) i przeciwzuzyciowych.
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Utrzymanie ruchu

Wykrycie podwyzszonego stezenia zelaza, miedzilub chromu
moze wskazywac na niewspotosiowos$é, przeciazenia lub
niewlta$ciwe warunki smarowania.

W turbinach wiatrowych monitorowanie oleju koncentru-
je sie na ocenie utleniania, pomiarze lepkosci i catkowitej
liczby kwasowej. Turbiny pracujg w wymagajacych warun-
kach termicznych, wiec stabilnos¢ oksydacyjna oleju jest klu-
czowa dla dtugotrwatej i bezawaryjnej eksploatacji.

Srubowe i thokowe sprezarki powietrza wymagajg regular-
nego monitorowania olejéw sprezarkowych pod katem utle-
niania, zawarto$ci wody i zanieczyszczen. Produkty utlenia-
nia moga prowadzi¢ do powstawania osadéw w ukladzie,
co pogarsza efektywno$¢ chlodzenia i zwieksza ryzyko prze-
grzania sprezarki.

Silniki spalinowe stosowane w uktadach kogeneracyjnych,
zespotach pradotwdrczych oraz ciezkim sprzecie budowla-
nym i rolniczym monitoruje sie pod katem catkowitej liczby
zasadowej, zawarto$ci sadzy, rozcienczenia paliwem i pozio-
mu metali zuzyciowych. Szczegdlnie istotne jest Sledzenie
spadku TBN i wzrostu zawarto$ci sadzy.

| Interpretacja wynikow i podejmowanie decyzji

Pojedyncza analiza oleju dostarcza cennych informacji, jed-
nak peina warto$¢ diagnostyki ujawnia sie dopiero przy
systematycznym monitorowaniu trendéw zmian poszcze-
golnych parametrow. Kazde urzadzenie charakteryzuje sie
unikalnym profilem zuzycia i degradacji oleju, dlatego
interpretacja wynikow powinna uwzgledniac historie eks-
ploatacji tego urzadzenia, warunki jego pracy i specyfike
konstrukcyjng.

Odbiegajace od normy wynikianalizy powinno prowadzi¢
do poglebionej diagnostyki. W takiej sytuacji zaleca sie prze-
prowadzenie inspekcji wizualnej, analizy ferrograficznej
czasteki-wrazie potrzeby —badan wibroakustycznych, aby
precyzyjnie zlokalizowac zrédio problemu.

Wzrost lepkosci przy jednoczesnym zwigkszeniu poziomu
utleniania i kwasowosci wskazuje na zaawansowana degra-
dacje termiczna oleju. W zalezno$ci od stopnia zaawansowa-
nia procesu moze to wymagac zaréwno wymiany oleju, jak
iweryfikacji warunkow chlodzenia oraz obciazenia eksplo-
atacyjnego. Z kolei przyspieszone utlenianie moze sygnalizo-
wac problemy z ukladem chlodzenia, niewlasciwy dobor
Srodka smarnego lub jego zanieczyszczenie.

Wykrycie wody w oleju hydraulicznym powyzej dopusz-
czalnego poziomu wymaga nie tylko jej usuniecia, ale przede
wszystkim identyfikacji zrédta przedostawania sie do uktadu.
Przyczyna moga by¢ nieszczelne uszczelnienia, uszkodzone
odpowietrznikilub kondensacja pary wodnej w zbiorniku.

| Korzysci ekonomiczne i operacyjne

Regularne monitorowanie stanu olejow przynosi wymierne
korzysci ekonomiczne na wielu poziomach. Przede wszystkim
umozliwia optymalizacje interwatéw wymiany Srodkow
smarnych. Zamiast wymieniac olej wedtug sztywnego har-
monogramu, shuzby techniczne moga podejmowac decyzje
napodstawie rzeczywistego stopnia jego degradacji. W przy-
padku duzych uktadéw hydraulicznych i przektadni przemy-
stowych, gdzie jednorazowa wymiana moze wymagac znacz-
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nych ilo$ci specjalistycznego i kosztownego oleju, potencjalne
oszczednosci sq znaczace.

Wczesne wykrywanie problemoéw technicznych umozliwia
planowanie napraw w optymalnym czasie, bez presji zwig-
zanej z nagla awaria. Zaplanowany przestéj mozna zsynchro-
nizowac z innymi pracami remontowymi lub przerwami
w produkcji, minimalizujac wptyw na ciggtos¢ operacyjna.
Awarie natomiast czesto wigzg sie z pilnym zakupem cze$ci
zamiennych, praca w nadgodzinach i ryzykiem uszkodzen
innych elementéw.

Wydtuzenie zywotno$ci urzadzen jest kolejna istotng ko-
rzyscia. Maszyny, w ktdrych pracuje sie olej o wlasciwych
parametrach, zuzywaja sie¢ znacznie wolniej. Wiasciwe sma-
rowanie i monitoring stanu oleju moga wydtuzy¢ trwatos¢
tozysk 0 30-50%, a w przypadku przekladnii pomp hydrau-
licznych korzy$ci moga by¢ jeszcze wigksze.

Istotnym aspektem jest rowniez zwiekszanie efektywnosci
energetycznej. Olej o pogorszonych wiasciwosciach (np. pod-
wyzszonej lepkosci) powoduje wzrost oporow ruchu, a w kon-
sekwencji wieksze zuzycie energii.

Analiza oleju wspiera réwniez decyzje dotyczace doboru
$rodkéw smarnych. Testy poréwnawcze — prowadzone w rze-
czywistych warunkach eksploatacji—pozwalaja obiektywnie
ocenic, ktéry produkt zapewnia lepsza ochrone i dtuzsza zy-
wotnos$¢ w danej aplikacji.

| Integracja zzaawansowanymi systemami

Dane z badan laboratoryjnych $rodkéw smarnych powinny
by¢ integrowane z informacjami, ktére pochodza z monito-
ringu drgan, termografii, pomiaréw pradu i systeméw SCADA.
Tworzy to bowiem kompleksowy obraz stanu technicznego
parku maszynowego.

Nastepnie systemy, ktére wykorzystuja algorytmy sztucz-
nej inteligencji i uczenia maszynowego, moga analizowac
wzorce w danych historycznych, identyfikujac zaleznosci
miedzy parametrami diagnostycznymi a wystepowaniem
okres$lonych typow usterek. Pozwala to prognozowac pozo-
staty czas eksploatacji komponentéw i optymalizowa¢ har-
monogram prac serwisowych — z uwzglednieniem dostep-
nos$ci czedci zamiennych, obcigzenia produkcji i kosztow
przestojow.

Rowniez narzedzia internetu rzeczy (IoT) umozliwiaja
monitorowanie jakosci oleju w czasie rzeczywistym. Minia-
turowe czujniki instalowane bezposrednio w ukladach
smarnych moga mierzy¢ podstawowe parametry —takie jak
temperatura, zawarto$¢ wody, stopien zanieczyszczenia
czastkami stalymi czy wiasciwosci dielektryczne medium.
Dane przesylane do centralnych systeméw monitoringu
umozliwiaja wowczas szybka reakcje na pojawiajace sie nie-
prawidiowosci.

Wspodlczesne zaklady przemystowe funkcjonuja w warun-
kach intensywnej eksploatacji, czesto wydtuzajgc interwaty
miedzy planowanymi przeglagdami. W takim Srodowisku
monitoring stanu oleju przestaje by¢ rozwigzaniem opcjo-
nalnym, a staje sie narzedziem, ktére wspiera ciagtos¢ pro-
dukgcji i racjonalne zarzadzanie kosztami operacyjnymi.
Pozwala maksymalizowa¢ dyspozycyjno$¢ maszyn przy
jednoczesnej kontroli wydatkow eksploatacyjnych. MM
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Jak zapobiegac wypadkom
w transporcie wewnetrznym

Woézki widlowe przewozace palety, pracownicy dZzwigajacy paczki, skrzyzowania drog transportowych —

wszystko to moze funkcjonowaé sprawnie i bezpiecznie, ale moze by¢ tez Zrédtem powaznych w skutkach

wypadkdow.

Karol Bielecki

wnetrzny to jeden z obszaréw o najwiekszym ryzyku.
Wynika to z faktu, Ze czesto na niewielkim obszarze znaj-
duja sie ludzie i réznego rodzaju urzadzenia, realizowane sg
rézne procesy, a do tego pojawia sie presja czasu. Dlatego za-
sady bezpieczenstwa w tym obszarze nie sg biurokratycznym
wymystem, ale konkretng odpowiedzia na realne zagrozenia.

Statystyki wypadkdw w pracy pokazuja, ze transport we-

| Organizacja pracy podstawa bezpieczenstwa

Fundamentem bezpiecznego transportu w magazynach
sq obowigzujace przepisy:

» rozporzadzenie ministra pracy i polityki socjalnej z dnia

26 wrze$nia 1997 r. w sprawie ogélnych przepisow bhp,

* rozporzadzenie ministra rozwoju i finanséw z dnia
15 grudnia 2017 r. w sprawie bezpieczenstwa i higieny
pracy przy uzytkowaniu wézkéw jezdniowych z napedem
silnikowym,

» rozporzadzenie ministra pracy i polityki spolecznej z dnia
14 marca 2000 r. w sprawie bezpieczenstwaihigieny pra-
cy przy recznych pracach transportowych.

Wskazuja one na jedna rzecz: pracodawca ma obowiazek
zapewni¢ odpowiednig organizacje prac transportowych.
To nie tylko kwestia kupienia wozka widtowego czy wyznacze-
nia drogi - to kompleksowe podejscie do bezpieczenstwa, ktore
obejmuje przygotowanie infrastruktury, wdrozenie odpo-
wiednich procedur, realizacje szkolen i prowadzenie nadzoru.

| Drogi transportowe -
nie tylko asfalt i oznakowanie

Podstawowym elementem bezpiecznego transportu wewnetrz-
nego jest prawidtowo zaprojektowana i utrzymana infrastruk-
tura drogowa. Przepisy jasno okreslaja minimalne wymagania
dotyczace drog transportowych w zaktadach pracy.
Drogimusza mie¢ rowna, stabilna i niesliska nawierzchnie.
Ich ewentualny kat nachylenia nie moze przekraczac warto-
$ci okreslonych dla poszczegolnych srodkdw transportu. Dla
wozkow transportowych maksymalne nachylenie definiuje
instrukcja producenta - niedopuszczalne jest uzywanie woz-
ka przy zbyt duzym nachyleniu lub niestabilnym podtozu.
Szeroko$¢ drogi nie jest arbitralng decyzjg wlasciciela czy
zarzadzajacego magazynem, lecz wynikiem precyzyjnych
obliczen. Drogi transportowe musza by¢ na tyle szerokie, aby
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zapewni¢ bezpieczny ruch. W miejscach, w ktérych wystepu-
je ruch dwukierunkowy, szeroko$¢ powinna uwzgledniac
wymiary najwiekszych pojazdéw plus odpowiednie odstepy.

Podstawowa zasada bezpiecznego ruchu jest oddzielenie
drog dla transportu mechanicznego od ciggéw pieszych.
W praktyce oznacza to wyznaczone, wyraznie oznakowane
chodniki dla pieszych, oddzielone od tras wozkow widlowych.
Tam, gdzie rozdzielenie jest niemozliwe, konieczne sg inne
$rodki ochrony — ograniczenie predkosci, dodatkowa sygnali-
zacja czy zwierciadta w miejscach o ograniczonej widocznosci.

Niezwykle istotne w kontekscie bezpieczenstwa jest oSwie-
tlenie. Minimalne natezenie $wiatla na drogach transporto-
wych wewnetrznych i w magazynach wynosi 50 luksow, ale
w miejscach szczegdlnie newralgicznych lub przy pracach
wymagajacych wiekszej precyzji powinno by¢ wyzsze. Uzyt-
kowanie wozkéw w miejscach nieoswietlonych dopuszczalne
jest tylko wowczas, gdy wozek posiada wlasne oswietlenie
adekwatne do rodzaju wykonywanej pracy.

| Oznakowanie poziome i pionowe

Wtasciwe oznakowanie poziome i pionowe peinirole uniwer-
salnego systemu komunikacji, ktéry dziala niezaleznie od
jezyka czy dodwiadczenia pracownika. Konieczne jest ozna-
kowanie przede wszystkim niebezpiecznych stref.

— W nowoczesnym magazynie do stref podwyzszonego ryzyka
nalezq przede wszystkim drogi transportowe, gdzie krzyzujq sie
sciezki pieszych i wozkow widtowych. Szczegolnie niebezpieczne
sq skrzyzowania o ograniczonej widocznosci, obszary zatadunku
(rampy) oraz strefy sktadowania regatowego, gdzie istnieje
ryzyko upadku towaru — wyjasnia Piotr Kotlarz, kierownik
ds. kluczowych klientéw w MalowanieLinii.pl.

Podobnie jak w ruchu drogowym, w magazynie stosuje sie
znaki pionowe informacyjne, ostrzegawcze i zakazu. Wazne
jestich umieszczenie —na wysokoscilinii wzroku, w miejscach
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dobrze o$wietlonych, tam gdzie nic ich
nie zastania.

Zkolel oznakowanie poziome powinno
wyznaczac drogi transportowe, miejsca
sktadowania, strefy zatadunku czy przej-
$cia dla pieszych.

Jak wyjas$nia Piotr Kotlarz, oznakowa-
nie poziome pelni kluczowgq role w pa-
Sywnej prewencji przez:

» separacje ruchu: wyrazne linie wy-
znaczaja bezpieczne trakty dla ludzi,
izolujgc ich od maszyn,

» wizualne ostrzeganie: piktogramy,
znaki BHP 1 ,zebry” wymuszaja in-
stynktowne zachowanie ostroznosci
w punktach kolizyjnych,

» porzadkowanie przestrzeni: wyzna-
czone pola odkladcze zapobiegaja
blokowaniu drég ewakuacyjnych.

Duze znaczenia ma réwniez uzyty ko-
lor - z6tty lub z6to-czarny dla ostrzezen,
bialy dla oznaczenia tras ruchu, czerwo-
ny dla stref bezwzglednego zakazu. Jak
zauwaza Piotr Kotlarz, prawidtowa ko-
lorystyka skraca czas reakcji pracowni-
kow, co bezposrednio redukuje liczbe
potraceniwypadkow. Wazna jest tez wy-
trzymato$¢ takiego oznakowania — musi
by¢ odporne na $cieranie, szczegdlnie tam
gdzie intensywny jest ruch wozkow.

| Wozki transportowe

Obowiagzujgce przepisy precyzyjnie okre-
$laja wymagania dotyczace uzytkowania
wdzkow transportowych i innych urza-
dzen. Do obstugi wézkéw z mechanicz-
nym napedem podnoszenia dopuszcza sie
wylgcznie osoby, ktére majag zaswiadcze-
nie kwalifikacyjne uzyskane zgodnie
z przepisami o dozorze technicznym.
Do obstugi innych wozkéw wystarczy
ukonczenie odpowiedniego szkolenia lub
posiadanie prawa jazdy. Zawsze jednak
operator musi mie¢ ukoriczone 18 lat.
Przed rozpoczeciem pracy nalezy
sprawdzi¢ stan techniczny wézka. Dotyczy
to uktadu kierowniczego, hamulcowego,
mechanizmu podnoszenia, o§wietlenia,
sygnalizacji. Ewentualne nieprawidto-
wosci odnotowuje sie w dokumentach
eksploatacyjnych. Niedopuszczalne jest
uzywanie niesprawnego wozka.
Wazng kwestig jest przestrzeganie in-
strukcji uzytkowania pojazdu. Nigdy nie
mozna np. przekracza¢ parametrow okre-
$lonych w instrukeji producenta. Dotyczy
to zaréwno masy przewozonego tadunku,
jak iwymiaréw, wysoko$ci podnoszenia
czy dopuszczalnej predkosci. Przy podno-

szeniu ludzi (co jest dopuszczalne tylko
w $cidle okreslonych warunkach na spe-
cjalnych pomostach) obowiazuja jeszcze
bardziej restrykcyjne wymogi.

W pomieszczeniach zamknietych nie-
dopuszczalne jest uzywanie wdzkow
z silnikiem benzynowym. W strefach
wybuchowych moga pracowac tylko woz-
ki specjalnie do tego przystosowane
ioznaczone zgodnie z dyrektywag ATEX.

| Transport reczny

Wciaz wiele proceséw zwiazanych
z przenoszeniem towaréw wykonuje sie
recznie. Cho¢ wydaja sie proste, sg jedna
z najczestszych przyczyn przewleklych
schorzen ukladu miesniowo-szkieleto-
wego pracownikow. Dlatego przepisy
precyzyjnie okre$lajg limity ciezarow,
jakie moga dZzwigac¢ pracownicy. Przy
pracy statej jest to 30 kg, a przy pracy
dorywczej—50kg. W przypadku przeta-
czania przedmiotéw po poziomym tere-
nie — ich masa nie moze przekraczac
300 kg, a na pochylni- 50 kg.

Przy zespolowym przenoszeniu przed-
miotéw o diugosci przekraczajacej 4 m
imasie powyzej 30 kg obowigzuje zasada
doboru pracownikéw pod wzgledem
wzrostu 1 wieku, a takze zapewnienie
odpowiednich przerw — co najmniej
0,75 m miedzy pracownikamiistosowa-
nie odpowiedniego sprzetu pomocnicze-
go. Niedopuszczalne jest przenoszenie
przedmiotéw o masie powyzej 500 kg.

Reczne przemieszczanie przedmiotow
powinno eliminowac lub ograniczac ry-
zyko urazow, zwlaszcza w przypadku,
gdy przedmioty sa nieporeczne lub trud-
ne do uchwycenia. Nalezy unikac pochy-
lania sie ponizej kolan lub siegania powy-
zej glowy 1 stosowac rézne uchwyty lub
pojemniki utatwiajgce transport.

Wymienione zasady, limity i procedury
sg konieczne, ale nie wystarczajace. Praw-
dziwe bezpieczenstwo zaczyna sie tam,
gdzie organizacja pracy wykracza poza
minimalne wymogi prawa i buduje kul-
ture, w ktdrej kazdy pracownik traktuje
bezpieczenstwo jako priorytet. Oznacza
to nie tylko regularne szkolenia, ale tez
ciagte doskonalenie infrastrukturyidba-
nie o sprzet transportowy.

I cho¢ wigze sie to z okreslonymi wy-
datkami, to trzeba mie¢ $wiadomos$é,
ze koszty wypadku - ludzkie cierpienie,
przestoje produkcyjne, odszkodowania,
postepowania prawne, utrata reputacji
—s3 nieporéwnywalnie wyzsze. MM
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SPAWANIE

Podwodne roboty spawalnicze
przysztoscig morskiej

infrastruktury

Spawanie podwodne to jedna z najbardziej wymagajacych i niebezpiecznych profesji. Ekstremalne warunki,
ograniczona widoczno$¢ i nieustanne ryzyko dla zdrowia nurkéw sprawiajg, ze automatyzacja tego procesu
stala sie wrecz koniecznos$cia. Niemieckie Centrum Badania nad Sztuczna Inteligencja (DFKI) opracowato
przelomowy system robotyczny, ktéry moze samodzielnie wykonywac spawanie nawet na gtebokosci 6000 m.
Czy to zrewolucjonizuje spos6b utrzymania morskiej infrastruktury?

Jakub Kleczkowski

naleza do najbardziej wymagajacych operacji w calym

sektorze przemystowym. Nurkowie-spawacze muszg zma-
gac sie pod woda z ogromnym ci$nieniem, niska temperatura
i czesto zerowa widoczno$cig. Do tego dochodzi state ryzyko
dekompresji, hipotermii i wypadkow, ktére wiaza sie z uzy-
waniem sprzetu elektrycznego w Srodowisku wodnym.

Prace spawalnicze wykonywane pod powierzchnig morza

| Specyfika spawania pod woda

Spawanie podwodne dzieli sie na dwie gléwne kategorie.
Pierwsza to spawanie mokre, wykonywane bezposrednio
w wodzie - tuk elektryczny jest chroniony gazem wytwarza-
nym podczas topienia elektrody. Druga metoda to spawanie
suche —w specjalnych komorach hiperbarycznych, ktdre two-
rzy sie wokdl miejsca pracy. Obie techniki wymagaja wysokich
kwalifikacjiiwigza sie ze znacznym ryzykiem.

Problemy zaczynaja sie juz na etapie samego procesu
technologicznego. Woda blyskawicznie odprowadza ciepto
z obszaru spawania, co utrudnia uzyskanie odpowiedniej
penetracji materiatu. Szybkie chtodzenie prowadzi do powsta-
wania peknie¢ i poréw w spoinie, co obniza jej jakos¢
i wytrzymatos$¢. Jednocze$nie widoczno$é pod woda bywa
na tyle ograniczona, ze spawacz czesto musi polegac jedynie
na swoim do$wiadczeniu i intuicji.

Problemem jest tez niedobdr wykwalifikowanych specjali-
stow. Szkolenie nurka-spawacza trwa latami. Wymaga sig
bowiem od niego umiejetnosci spawalniczych, certyfikatow
nurkowych istatego utrzymywania dobrej kondycji fizyczne;.
W ostatnich latach zapotrzebowanie na fachowcdw z tej dzie-
dziny znacznie przekracza podaz, co wpltywa na koszty i do-
stepnos¢ ustug konserwacyjnych dla infrastruktury morskie;j.

| Robotyka w natarciu

W takich okoliczno$ciach coraz wiecej osrodkéw badawczych
i firm kieruje wysitki w strone automatyzacji podwodnych
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prac spawalniczych. Za pioniera moze uchodzi¢ tu m.in.
Niemieckie Centrum Badawcze Sztucznej Inteligencji, ktdre
realizuje projekt MARIOW (Maritime AI-Guided & Remote
Operated Welding — Spawanie morskie sterowane sztuczna
inteligencja i zdalnie sterowane).

Konsorcjum skupia specjalistow z kilku instytucji. W pro-
jekcie uczestnicza Instytut Technologii Materiatowych i Pro-
cesowych TH Koln, Laboratorium Systeméw Autonomicznych
tej samej uczelni, Instytut Fraunhofera ds. Grafiki Kompute-
rowej, a takze firmy AMT i Unterwasserkrause-Mutzeck — pod-
mioty bezposrednio zajmujace sie pracami podwodnymi.

Cel projektu to stworzenie systemu, ktory odcigzy nurkow
w najbardziej niebezpiecznych zadaniach, a takze zapewni
wyzsza i powtarzalna jakos$¢ spoin wykonywanych w trud-
nych warunkach podwodnych.

| Modutowy manipulator do gtebokiej wody

Bardzo waznym elementem systemu jest modutowy manipu-
lator podwodny zaprojektowany przez zespot DFKI. Ramie
robota moze operowac na gtebokosci do 6000 m, co obej-
muje wiekszos$¢ zastosowan przemystowych — od platform
wydobywczych po morskie farmy wiatrowe. Zasieg roboczy
wynosi 2 m, co pozwala na obstuge typowych elementéw
konstrukcyjnych.

Innowacjg jest modutowa budowa manipulatora. Poszcze-
gblne przeguby mozna konfigurowac w zaleznos$ci od specy-
fiki zadania — zwiekszajac mobilno$¢ lub tworzac bardziej

zrédto: MARIOW Team, DFKI
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kompaktowa konstrukcje do pracy w ograniczonej przes-
trzeni. System wykorzystuje zdecentralizowane sterowanie
poszczegdlnymi przegubami i skoordynowane planowanie
ruchu dla calej struktury z aktywnym unikaniem kolizji.

Dzieki takiemu podejSciu robot wykonuje prace spawalnicze
z duzg precyzja i powtarzalnoscig nawet w warunkach eks-
tremalnego cisnieniaiograniczonej widocznosci. To zasadni-
czardznica w poréwnaniu z praca reczng, w ktérej przypad-
ku kazda spoina moze wygladac inaczej ze wzgledu na zme-
czenie operatora czy niekorzystne warunki.

| Sztuczna inteligencja steruje procesem

Automatyzacja spawania pod woda wymagata przetamania
kilku barier technologicznych. Jedna z najwazniejszych byto
autonomiczne rozpoznawanie zlaczy spawalniczych i pla-
nowanie toru spawania. Do tego celu wykorzystano zestaw
kamer stereoskopowych, ktére zamontowano bezposrednio
przy uchwycie spawalniczym.

Kamery zapewniajg wysokiej rozdzielczos$ci obraz miejsca
pracy, ktéry nastepnie trafia do modeli sztucznej inteligencji
(artificial intelligence — AI). Algorytmy Al potrafig samodziel-
nie identyfikowac ztgcza spawalnicze oraz ich punkty poczat-
kowe i koncowe.

Na podstawie zebranych danych sztuczna inteligencja ob-
licza optymalny ruch robota. System uwzglednia geometrie
zlacza, grubos$¢ materiatu, rodzaj spawanej stali i aktualne
warunki. Dzieki temu kazda spoina jest wykonywana zgodnie
z najlepszymi praktykami.

| Elastycznos¢ zastosowania

Jedna z najwiekszych zalet systemu MARIOW jest jego modu-
towos$¢ i mozliwos$¢ adaptacji do réznych scenariuszy. Robot
spawalniczy moze by¢ montowany na réznych platformach
no$nych — od gasienicowych systeméw mobilnych typu
SherpaUW po klasyczne systemy prowadzenia i opuszczania
wykorzystywane przy pracach na $ciankach szczelnych czy
podporach platform.

W praktyce oznacza to, ze ten sam rdzen technologiczny —
manipulator z systemem wizyjnym i Al - moze by¢ wykorzy-
stywany do napraw rurociggéw, wzmacniania konstrukcji
platform wiertniczych, konserwacji fundamentéw morskich
farm wiatrowych czy naprawy uszkodzen kadtubéw statkéw.

Elastycznos¢ systemu pozwala réwniez na zdalna prace.
Operator moze nadzorowac proces z powierzchni, interwe-
niujac tylko wtedy, gdy algorytmy Al napotkaja sytuacje wy-
kraczajaca poza standardowe parametry.

| Inna innowacyjna metoda

Kolejnym przetomem technicznym jest zastosowanie metody
spawania tukowego drutem proszkowym (underwater flux
cored arc welding - UW-FCAW). W tradycyjnym spawaniu
podwodnym stosuje sie elektrody otulone, ktére trzeba wy-
mieniac juz po wykonaniu kilku centymetrow spoiny. To nie
tylko spowalnia prace, ale tez utrudnia automatyzacje.

W procesie opracowanym przez Instytut Technologii Mate-
riatowych TH Koln we wspdlpracy z firmg AMT wykorzysta-
no ciggly drut proszkowy podawany mechanicznie. Rdzen

drutu zawiera skladniki stopowe i zuzlotwdrcze, ktére chronia
tuk 1 metal spoiny przed negatywnym wplywem wody.
Eliminuje to potrzebe czestych przerw na wymiane elektrody
izapewnia nieprzerwany dopltyw materiatu.

To wtadnie ciaglosc procesu jest najwieksza korzyscia auto-
matyzacji spawania podwodnego. Robot moze wykonac catg
spoine w jednym podejsciu, bez koniecznosci zatrzymywania
sie i ponownego rozpalania tuku. Spoiny sa bardziej stabilne
i powtarzalne — co bezposrednio przektada sie na ich jakos¢
iniezawodno$¢ przy dtugim okresie eksploatacji.

| Korzysci dla infrastruktury morskiej

Zastosowanie robotdw spawalniczych w konserwacji infra-
struktury morskiej niesie wiele korzy$ci. Przede wszystkim
znaczaco wzrasta bezpieczenstwo prac. Wyeliminowanie lub
ograniczenie nurkowan na duze glteboko$ci oznacza mniej
wypadkdéw i mniejsze ryzyko dla zdrowia pracownikdw.

Kolejnym aspektem jest jako$¢ wykonywanych spoin.
Powtarzalno$¢ procesow automatycznych przewyzsza moz-
liwosci nawet najbardziej do§wiadczonych spawaczy. Robot
nie meczy sie aninie traci koncentracji oraz zawsze wykonu-
jeruch zgodnie z wyliczonymi parametrami. Oznacza to dtuz-
szg zywotno$¢ spoin i mniejsza czestotliwos$¢ napraw.

Rodnie réwniez efektywno$¢ ekonomiczna. Cho¢ poczatko-
wa inwestycja w system robotyczny moze by¢ duza, to dtugo-
terminowe koszty operacyjne sg Sporo nizsze.

Nie bez znaczenia jest tez aspekt Srodowiskowy. Precyzyjne
spawanie minimalizuje straty materiatu i redukuje ilo$¢ od-
padow. Finalnie lepsza jako$¢ napraw oznacza tez rzadsze
interwencje.

| Perspektywy rozwoju technologii

Projekt MARIOW przeszed? juz pomys$lne testy w warunkach
kontrolowanych. Nastepnym krokiem beda préby w rzeczy-
wistych warunkach morskich —najpierw na ptytkich wodach
przybrzeznych, a nastepnie na coraz wiekszych gtebokosciach.
Trwaja tez dalsze prace rozwojowe. Kolejne generacje robo-
téw spawalniczych moga otrzymac zdolnos$¢ samodiagnostyki,
predykcyjnej konserwacji czy pracy zespotowej —kilka robotow
mogtoby réwnolegle pracowac przy duzych konstrukcjach.
Innym ciekawym kierunkiem rozwoju jest integracja z cy-
frowymi bliZniakami konstrukcji morskich. Robot spawalni-
czy mogtby automatycznie aktualizowaé model 3D obiektu
po kazdej naprawie, budujac kompletng historie interwencji
i ulatwiajgc planowanie przysztych prac konserwacyjnych.

| Cztowiek i robot ramie w ramie

Automatyzacja podwodnych prac spawalniczych nie oznacza
catkowitego wyeliminowania z nich ludzi. Rola cztowieka
ewoluuje - od bezposredniego wykonawcy do operatora, nad-
zorcy i decydenta w sytuacjach niestandardowych.
Podwodni spawacze wcigz beda potrzebni przy skompliko-
wanych naprawach, ktére wymagaja oceny sytuacjiielastycz-
nosci. Bo choé¢ roboty doskonale radza sobie z powtarzalnymi
zadaniamiwedtug $cisle okreslonych parametréw, to w przy-
padku nietypowych warunkéw lub awarii ludzkie doswiad-
czenie pozostaje niezastgpione. MM

3(249) 2026 MM Magazyn Przemyslowy



58 Produkty Nowoscirynkowe

[mm Stopka redakcyjna

MM MAGAZYN PRZEMYSLOWY
ISSN 0945-5485

REDAKCJA

Adres:

ul. Strzegomska 42AB, 53-611 Wroctaw
magazynprzemyslowy@ravenmedia.pl
magazynprzemyslowy.pl

Redaktor naczelny:
Pawet Kruk

pawel.kruk@ravenmedia.pl

Redaktor wydania:
Wojciech Traczyk, tel. 537 568 468

wojciech.traczyk@ravenmedia.pl

Redakcja:
Bogdan Kruk, tel. 608 600 120
bogdan.kruk@ravenmedia.pl

Jakub Kleczkowski
jakub.kleczkowski@magazynprzemyslowy.pl

Redakcja jezykowa:
Anna Wasilewska-Stawiak,
Katarzyna Rogowska

Redakcja graficzna i sktad:
Eliza Przewoska
Iwona Pismienny-Scibor

REKLAMA

Joanna Korwin-Kiju¢

tel. 608 600 104
joanna.korwin@ravenmedia.pl

Renata Swiderska
tel. 570 387 104
renata.swiderska@ravenmedia.pl

PRENUMERATA

prenumerata@ravenmedia.pl

Druk i oprawa:
Grupa INTROMAX Sp. ..0.0, Krakéw

WYDAWCA

Raven Media Sp. z 0.o.
ul. Strzegomska 42AB, 53-611 Wroctaw
NIP 897-17-67-168, REGON 021366963

Dyrektor zarzadzajacy:
Pawet Kruk

Licencja:
© The Polish edition of

© Copyright of the trademark

+MM Maschinenmarkt”

by Vogel Business Media GmbH & Co. KG,
97082 Wiirzburg/Germany

Wszelkie prawa zastrzeione:
- Raven Media Sp. z 0.0.
- .MM Magazyn Przemystowy"

Wstzelkie prawa autorskie zastrzezone.

Magazyn Przemystowy

3 - Marzec 2026
magazynprzemyslowy.pl

MM na Swiecie:

B NIEMCY

MM Maschinenmarkt,
www.maschinenmarkt.de

E SZWAJCARIA

SMM Schweizer Maschinenmarkt,

www.smm.ch

MSM Le Mensuel de I'industrie,
www.msm.ch

== AUSTRIA

MM das osterreichische
Industriemagazin,
www.maschinenmarkt.at

i CZECHY

MM Priimuyslové spektrum,
www.mmspektrum.com

= WEGRY

MM Miiszaki Magazin,
www.mm-online.hu

== TAJLANDIA

MM The Industrial Magazine,
www.mmthailand.com

Bl CHINY

MM Xiandai Zhizao,
www.vogel.com.cn

roven%ediq

MM Magazyn Przemystowy is a publication of Raven Media Sp. z 0.0.,
licensed by Vogel Communications Group GmbH & Co. KG, 97082 Wiirzburg/Germany

S voeeLgmem MM

MaschinenMarkt

Ta tres¢ ogtoszeni redakcja ponosi odpowiedzialnosc w granicach wskazanych w ust. 2 art. 42 ustawy Prawo prasowe. Redakcja
1astrzega sobie prawo redagowania nadestanych tekstéw i nie zwraca materiatow niezamowionych. Wszystkie nazwy handlowe

i nazwy towaréw wystepujace w niniejszej publikacji s3 znakami towarowymi zastrzezonymi lub nazwami zastrzezonymi
odpowiednich firm odnosnych whascicieli i zostaty zamieszczone wytacznie celem identyfikacji.

Fotooktadka: Adobe Stock - leonidkos

MM Magazyn Przemyslowy 3(249) 2026

Loader 2.0 - automatyczny zatadunek

i roztadunek lasera

Automatyzacja - Gtéwnymi
elementami maszyny sg pra-
cujgce niezaleznie moduty -
zatadunkowy i roztadunkowy.
Modut zatadunkowy, odpowie-
dzialny za automatyczny zata-
dunek lasera, jest wyposazony
w zestaw podci$nieniowych
przyssawek, system separacji
arkuszy blach i system pomiaru
grubosci blachy. Dostarcza
on pojedyncze arkusze na stét
wycinarki laserowe;j.

Z kolei modut roztadunkowy,
wyposazony w dwuczesciowe
widty, pobiera wyciete elemen-
ty ze stotu wycinarki i odktada
je na pétke lub palete. Petny
czas cyklu roztadunku i zata-
dunku nie przekracza 75 s.

Loader 2.0 obstuguje arkusze
w formatach 3x1,5,4%2i6x2m
(standardowo 30 ssawek do
formatu 3 x 1,5 m). Paleta z su-
rowym materiatem umieszczo-

Zrédto: Baumalog

na jest na posadzce, a na wy-
ciete detale - na ruchomej ra-
mie. Kompaktowa konstrukcja
nie wymaga przedtuzania sto-
tu wycinarki. Na wyposazeniu
znajduje sie system separacji
i kontroli grubosci arkuszy,
a opcjonalnie dostepny jest
rowniez system chronigcy ar-
kusze przed zarysowaniami.
Maszyne mozna integrowac
zwycinarkamilaserowymiwie-
lu producentéw. Do jej zalet
nalezy réwniez modutowa kon-
strukcja z mozliwoscig rozbudo-
wy 0 automatyczny magazyn,
krotki czas wymiany materiatu,
a takze intuicyjne oprogramo-
wanie sterujgce Baumalog.

Bezpieczne prowadzenie kabli w drzwiach

przemystowych

Zawiasy - Dostepne w ofercie
firmy Elesa+Ganter zawiasy
CFM-PC s3 odpowiedzig na bar-
dzo wazny aspekt, jakim jest
bezpieczne i estetyczne prze-
prowadzenie instalacji elek-
trycznej pomiedzy osScieznicg
a drzwiami. Wykonane z no-
woczesnego technopolimeru
na bazie poliamidu wzmoc-
nionego wiéknami szklanymi
tgczg w sobie wysoka odpor-
no$¢ mechaniczng z bez-
pieczeristwem uzytkowania.
Materiat spetnia wymagania UL
94 V0, co oznacza szybkie samo-
gasniecie i brak powstawania
ptonacych kropli. Sg to cechy
szczegdlnie istotne w obiek-
tach publicznych i aplikacjach
przemystowych, gdzie nawet
niewielkie zrédto zaptonu mo-
ze stanowic¢ zagrozenie. Doty-
czy to réwniez wykorzystanych
sworzni obrotowych, ktére wy-
konane z tego samego techno-
polimeru.

Zrédto: Elesa+Ganter

Dzieki wysokiej wytrzymato-
$ci w zaleznosci od rozmiaru
i kierunku obcigzenia, zawiasy
przenoszg sity od 960 do 3940 N.
Ich kompaktowa konstrukcja
pozwala stosowac je szczegol-
nie tam, gdzie dostepna prze-
strzer montazowa jest bardzo
ograniczona. Idealnie spraw-
dzajg sie w Srodowiskach
przemystowych, laboratoriach
i rozwigzaniach mobilnych,
w ktoérych klienci oczekujg po-
tagczenia niezawodnej pracy
mechanicznejz pewnym i este-
tycznym prowadzeniem insta-
lacji elektryczne;.
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Nowe podejscie do pomiaréw
przemystowych
Zz MAESTRO

Pomiary - MAESTRO to nowa
generacja wspotrzednoscio-
wej maszyny pomiarowe;j
(CMM), ktéra redefiniuje spo-
s6b planowania i realizacji po- zrédto: Hexagon
miarow dzieki w petni cyfrowej architekturze oraz synchroni-

zacji z cyfrowym modelem maszyny. System umozliwia szyb-
kie przygotowanie programéw pomiarowych, przewiduje

potencjalne kolizje i wspiera uzytkownika w wyborze opty-
malnej strategii pomiaru.

Integracja ze srodowiskiem PC-DMIS oraz oprogramowa-
niem MAESTRO zapewnia intuicyjny, prowadzony workflow
i powtarzalne wyniki niezaleznie od doswiadczenia operatora.
W praktyce oznacza to krétszy czas przygotowania pomiarow,
mniejsze ryzyko bteddw i bardziej stabilny proces kontroli
jakosci.

Dzieki wysokiej przepustowosci pomiaréw oraz cyfrowej
tgcznosci z systemami produkcyjnymi MAESTRO wspiera
rozwéj nowoczesnych, zautomatyzowanych srodowisk pro-
dukcyjnych. To rozwigzanie dla firm, ktére chcg zwiekszy¢
produktywnos¢ dziatu jakosci, skroci¢ czas reakgji i uzyskaé
wiarygodne dane pomiarowe juz przy pierwszym pomiarze.

Omnikierunkowy robot mobilny
AMR o udzwigu 3000 kg

AMR - Autonomiczny robot mobilny

MOBOT® MW FlatRunner 30 transpor-

tuje ciezkie tadunki w Srodowisku pro-

dukcyjnym i magazynowym. Oferuje

udzwig do 3 t (lub 2500 kg z unoszeniem

na 140 mm) i porusza sie w sposéb omni-

kierunkowy dzieki kotom Mecanum.

Indukcyjne tadowanie umozliwia prace w trybie 24/7, a nawi-

gacja naturalna LMS bazujaca na skanerach LiDAR zapewnia

elastyczne i bezpieczne dziatanie w otoczeniu ludzi.
Zaawansowane kamery 3D i skanery laserowe bezpieczen-

stwa minimalizujg ryzyko kolizji w dynamicznych warunkach

pracy. Systemy te umozliwiajg bezpieczng wspétprace robota

z operatorami, zwiekszajgc swobode organizacji proceséw.
Naped oparty na kotach Mecanum pozwala na ptynny ruch

w kazdym kierunku i precyzyjne manewrowanie w waskich

korytarzach. Optymalny rozktad obcigzenia ogranicza zuzycie

komponentéw i wspiera utrzymanie wysokiej produktywnosci.
Robot usprawnia realizacje proceséw just-in-time w bran-

zach metalowej i motoryzacyjnej, a takze umozliwia rozbu-

dowe floty oraz integracje z systemami MES/WMS. Inwestycja

w MOBOT® MW FlatRunner 30 redukuje koszty operacyjne,

ogranicza przestoje i zwieksza konkurencyjnos¢ przedsiebior-

stwa dzieki inteligentnej automatyzacji.

Zrédto: WObit

[AremmerT

we make material flow

Wolnosé

wyboru.

Maksimum
. . ’ .
mozliwoscl.
Remmert daje Ci petna swobode
magazynowania i obstugi blach -
w kazdym formacie. Integrujesz
wycinarki laserowe i wykrawarki

dowolnych producentow — bez
ograniczen i bez kompromiséw.

System elastycznie dopasowuje
sie do biezacych potrzeb produk-
cyjnych i moze by¢ rozbudowy-
wany wraz ze zmianami strategii
oraz przeptywu materiatow.

Dzi$ i w przysztosci.

QT

Zapraszamy do ) R )
odwiedzenialnas! Dowiedz sie wiecej na stronie

Hala 5, stoisko B17
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Kompaktowe rozwigzania
do wielkich pomystow

Produkty miniaturowe -
Nowe miniaturowe produkty
firmy KIPP umozliwiajg zin-
tegrowanie typowych roz-
wigzan tam, gdzie prze-
strzen konstrukcyjna jest
ograniczona - od techniki
medycznej, przez technike
pomiarowa, po automatyzacje.

Uchwyty motylkowe ,Miniwing” umozliwiajg bezpieczne
chwytanie i luzowanie, nawet w przypadku bardzo matych
elementéw. Oprdcz sprawdzonego wykonania z termoplastu
uchwyt jest dostepny teraz réwniez w wersji ze stali szlachetne;j.

Sprawdzone dzwignie zaciskowe zostaty rozszerzone o do-
datkowe rozmiary, odpowiadajgcg dtugosci uchwytu A=22 mm.
W ten sposéb do dyspozycji sg mate dzwignie, umozliwiajgce
precyzyjne zaciskanie w ograniczonej przestrzeni. Rozszerze-
nie dotyczy wariantéw z cynkowego odlewu cisnieniowego
i modeli z termoplastu o duzej wytrzymatosci.

Réwniez dZzwignie zaciskowe zostaty uzupetnione o kom-
paktowe warianty. Uchwyty o nowej dtugosci 22 i 28 mm
sg dostepne w wykonaniu ze stali nierdzewnej i aluminium.

Nowe kompaktowe prowadnice teleskopowe i liniowe tozy-
ska kulkowe z wewnetrznym wozkiem z aluminium i stali
szlachetnej sg dostepne o dtugosci 70-200 mm i zapewniajg
precyzyjne prowadzenie przy matych wysuwach i zastosowa-
niach wymagajgcych doktadnosci.

Zrédto: KIPP

Frezy o wyjatkowej wytrzymatosci
na rozciaganie

Narzedzia skrawajace - Frezy CoroMill® MR20 - nowos¢
w ofercie Sandvik Coromant - majg zaawansowang konstruk-
cje narzedzia o wyjatkowej wytrzymatosci na rozcigganie.
Cecha ta zapewnia doskonatg odpornos¢ na zmeczenie
i odksztatcenia podczas procesdw skrawania.

Korpus frezu zostat zaprojektowany z zachowaniem bardzo
wysokiej doktadnosci, co gwarantuje przewidywalne i réwno-
mierne zuzycie ptytek, a zintegrowany system chtodzenia pod
ptytkg wydtuza trwatosc narzedzia i zwieksza jego wydajnosé.

W potaczeniu z precyzyjng kontrolg wymiaréw zaréwno
korpusow, jak i ptytek, frezy CoroMill® MR20 zapewniajg wy-
soki poziom niezawodnosci i powtarzalnosci pracy.
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Gietarki trojrolkowe Primetec z nowymi
systemami sterowania

Gietarki - Dynamiczny
rozwdj marki Primetec
na rynku maszyn do ob-
rébki profili i rur owocuje
wprowadzeniem nowych
rozwigzan technologicz-
nych. Gietarki tréjrolko-
we tego producenta od momentu debiutu cieszg sie niestab-
nacym zainteresowaniem. W odpowiedzi na gtosy ptyngce
bezposrednio od uzytkownikéw i rosngce potrzeby rynku
firma zdecydowata sie na rozbudowe swojej oferty o nowe
systemy sterowania, dedykowane réznym poziomom proce-
sow produkcyjnych.

Do znanego juz flagowego modelu zzaawansowanym sys-
temem sterowania PrimeARC dotgczajg dwa kolejne warianty:
BaseARC - bazowy system CNC i ARC - wyposazony w pod-
stawowy sterownik HMI. Dzieki takiemu podziatowi kazdy
zaktad moze dobra¢ urzadzenie odpowiednie pod swoje wy-
magania. Wiecej informacji o specyfikacji poszczegdlnych
modeli mozna znaleZ¢ na stronie internetowej primetec.pl.

Gietarki tréjrolkowe Primetec w nowych wariantach bedzie
mozna na zywo zobaczy¢ podczas zblizajacych sie targéw
STOM-TOOL w Kielcach na stoisku firmy Technologie Formo-
wania Metali, a takze na miedzynarodowych targach TUBE
w Dusseldorfie.

zrédto: Technologie Formowania Metali

Zapiecia z petlg z blokada
bezpieczenstwa

Elementy mocujace -
Firma norelem poszerza
swdj asortyment elemen-
téw mocujacych o za-
piecia z petlg z blokada
bezpieczenstwa. Celem
jestzaoferowanie jeszcze
wiekszego wyboru przy szybkim, bezpiecznym i powtarzalnie
doktadnym mocowaniu, réwniez w ograniczonej przestrzeni
montazowej i przy wymagajacych obcigzeniach.

Nowe zapiecia z petlg zapewniajg wieksze bezpieczenstwo
i stabilno$¢ proceséw w produkgjii montazu. Zintegrowana blo-
kada redukuje ryzyko niezamierzonego otwarcia, a niezawodne
sity mocujace ograniczajg przestoje i prace dodatkowe. Jedno-
czed$nie mocowanie bez narzedzi skraca czas zbrojenia i taktu.

Zapiecia z petla to sprawdzone elementy montazowe i mo-
cujace do szybkiego zamykania oraz mocowania pokryw, klap
i oston. W ofercie sg 3 nowe rodziny produktéw i tgcznie 15
nowych artykutéw. Sg one dostepne w wersji ze stali i stali
szlachetneji obejmujg sity pociggowe od 1630 N do 34 000 N.
Nowoscig sg standardowe zapiecia z petlg i z blokadg bezpie-
czenstwa. Réwniez nowoscig sg zapiecie z petlag w wersji ciez-
kiej o sile pociggowej do 34 000 N. Ten wariant jest przezna-
czony do zastosowan, w ktérych wymagana jest dobra tech-
nika mocowania, np. w przypadku ciezkich klap, przyrzadéw
lub w miejscach spawania i produkgji.

zrédto: norelem



Nowoscirynkowe Produkty 61

Kompleksowa oferta narzedzi
skrawajacych w nowym wydaniu

Narzedzia - Obchodzgca w tym roku
35-lecie dziatalnosci firma FABA zapre-
zentuje podczas zblizajgcych sie targéow
STOM kompleksowg oferte narzedzi
skrawajgcych marki FABA METAL.
W asortymencie znajduja sie narzedzia
do frezowania, toczenia, wiercenia
i przecinania, wykonane z wysokiej klasy
weglika spiekanego, a takze rozwigzania
z ostrzami PKD do obrébki aluminium i
jego stopdw.

FABA wdrozyta tez pierwszy na $wie-
cie bezobstugowy system AIMS (ANCA
Integrated Manufacturing System)
do produkcji narzedzi trzpieniowych,
ktéry zapewnia wysokg powtarzalnos¢
i precyzje.

Frezy monolityczne wytwarzane w zin-
tegrowanym systemie gwarantujg po-
wtarzalnos¢ i najwyzszg jakos¢ w atrak-

Oferta igus dla obrabiarek

Obrabiarki - Produkty igus wspierajg
niezawodng i wydajng prace nowo-
czesnych obrabiarek CNC - od centrow
tokarskich i frezarskich po maszyny
do szlifowania. W aplikacjach o wysokiej
dynamice i w wymagajacym $Srodowi-
sku obrébki skrawaniem kluczowe
znaczenie ma bezpieczne prowadzenie
energii, sygnatéw i mediéw do rucho-
mych elementéw maszyny.

W tym celu igus oferuje kompleksowe
rozwigzania, ktére obejmujg e-prowad-
niki kablowe, przewody chainflex®
przeznaczone do pracy w ruchu oraz
bezsmarowe tozyska i prowadnice li-
niowe z wysokowydajnych polimerow.
Komponenty te wyrézniajg sie odporno-
$cig na widry, chtodziwa i zabrudzenia,
a jednoczesnie pozwalajg ograniczy¢
konserwacje i koszty eksploatacji.

Dodatkowa korzyscig dla producen-
tow i uzytkownikdw obrabiarek sg kom-
pletne systemy zasilania readychain®,
dostarczane jako wstepnie zmontowane
i przetestowane zestawy. Skracato czas
instalacji, upraszcza montaz i zwieksza
niezawodnos¢ catej maszyny. Dzieki
temu rozwigzania te pomagajg podno-
si¢ efektywno$¢ produkcji i dostepnos¢
nowoczesnych systeméw obrébczych.

Zrédto: FABA
cyjnej cenie. Oferta firmy obejmuje réw-
niez frezy czotowe, walcowe i ksztattowe
oraz szeroki asortyment ptytek wymien-
nych. Ponadto narzedzia na ptytki
wymienne do toczenia, wiercenia i prze-
cinania. Na targach zaprezentowane
zostang dwie nowe edycje katalogdw.

Zrédto: igus® SE & Co. KG
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Rewolucja w mikro- i nanodruku 3D

Szykuje sie spora rewolucja w druku 3D w skali mikro i nano. Naukowcy z Instytutu Maxa Plancka
ds. Inteligentnych Systemoéw i Narodowego Uniwersytetu Singapuru opracowali innowacyjna technike,
ktdra eliminuje gléwne ograniczenie dotychczasowych metod — konieczno$¢ uzywania wylacznie materialow
polimerowych. Nowe podejs$cie, oparte na lgczeniu sterowanym $wiatlem, otwiera drzwi do tworzenia
miniaturowych struktur z niemal dowolnych materiatéw.

Wojciech Traczyk

nofabrykacji 3D byta polimeryzacja dwufotonowa (2PP).

Umozliwiata ona budowanie obiektéw mniejszych niz
szeroko$¢ ludzkiego wiosa, czego efektem byly takie miniatu-
ry, jak repliki Wiezy Eiffla czy Taj Mahal. Cho¢ przykuwaty
one uwage medidw, prawdziwe znaczenie technologii siegato
znacznie dalej, obejmujac zastosowania w medycynie, inzy-
nieriiirobotyce.

Istnialo jednak fundamentalne ograniczenie: obiekty mozna
bylo wytwarzac niemal wylacznie z polimerdéw. Przypominato
to niezwykle precyzyjna drukarke, ktéra mogta jednak pracowac
tylko z jednym rodzajem materiatu. To wiasnie tg bariere udato
sie przelamacd.

D o0 tej pory najnowoczes$niejsza technologia mikro- i na-

| Jak dziata nowa metoda

Zespot naukowcow przedstawit metode pozwalajgcg wykorzy-
stywac szeroki wachlarz materiatldw: od metali przez tlenki
metali, materiaty weglowe az po pdéiprzewodniki. Kluczem
do sukcesu bylo wykorzystanie lasera femtosekundowego
do generowania miejscowych gradientéw termicznych w cieczy
zawierajacej rozproszone mikro- i nanoczastki. Po ogrzaniu
niewielkiego obszaru wewnatrz pltynu powstaje przepltyw
termiczny, ktory dziala jak mikroskopijny system kierujacy, pre-
cyzyjnie przemieszczajgcy czasteczki we wskazane miejsce.

Proces wykorzystuje wczesniej przygotowane mikroszablony
polimerowe, przypominajgce formy do ciasta. Laser umieszczo-
ny tuz obok takiego szablonu wywotuje przeptyw, ktéry napedza
czasteczki w kierunku formy. Materiat przenika do wnetrza,
wypekniajac szablon zgodnie z jego ksztaltem — od struktur sze-
$ciennych i kule, po bardziej skomplikowane geometrie.

Po zakoniczeniu procesu szablon polimerowy jest usuwany
na etapie obrébki koricowej. Rezultatem jest wolnostojaca struk-
tura zbudowana w cato$ci z materiatu docelowego, zachowuja-
ca zaprojektowany ksztalt i rozmiar. Jej czgsteczki utrzymuja
sie razem dzieki sitom van der Waalsa, co zapewnia strukturom
stabilno$¢ mechaniczna nawet bez koniecznosci tworzenia wia-
zan chemicznych.

| Praktyczne demonstracje technologii

Zeby zademonstrowa¢ wszechstronno$¢ nowej metody, zesp6t
zbudowal wiele miniaturowych urzadzen. Wsréd nich znalazty
sie mikrozawory, zdolne do sortowania czastek wedlug wielko-
$ci w kanatach o grubosci wlosa ludzkiego, a takze mikroroboty,
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ktére moga poruszac sie na rézne sposoby w zaleznosci od ro-
dzaju sterowania — za pomoca $wiatla lub zewnetrznego pola
magnetycznego.

Elastyczno$¢ materiatowa i funkcjonalna otwiera zupelnie
nowe horyzonty. Mozliwos$¢ laczenia réznych materiatow
w jednej mikrostrukturze pozwala na tworzenie urzadzen wie-
lofunkcyjnych, dostosowanych do konkretnych zastosowan.
Mikrorobot moze np. zawiera¢ komponenty magnetyczne
odpowiedzialne za poruszanie sie i inne elementy realizujgce
dodatkowe funkcje.

| Szerokie perspektywy zastosowan

Przelamanie bariery materiatowej w mikrodruku 3D ma olbrzy-
mi potencjal w wielu dziedzinach. W medycynie moze pozwo-
li¢ na tworzenie miniaturowych urzadzen do celowanego
dostarczania lekow. Inzynieria zyskuje narzedzie do konstru-
owania zaawansowanych mikroelektromechanicznych syste-
mow o nieosiggalnych dotgd whasciwosciach.

Robotyka moze rozwing¢ sie w kierunku, ktory jeszcze nie-
dawno byt niemozliwy do osiggniecia. Mikroroboty moga
poruszac sie w trudno dostepnych $rodowiskach, wykonywac
precyzyjne operacje czy wspotpracowacé w rojach.

Mozliwo$¢ precyzyjnego ksztaltowania struktur z réznych
materialdw pozwoli tez tworzy¢ mikroreaktory o bezpreceden-
sowej efektywnosci. Technologie energetyczne, czujniki, a nawet
zaawansowane materiaty kompozytowe moga skorzystac z tej
innowacji.

* ok ok

To, co jeszcze niedawno wydawalo sie science fiction — minia-
turowe roboty wykonujace skomplikowane zadania, inteligent-
ne mikrosystemy dostosowujace sie do otoczenia, precyzyjne
narzedzia medyczne o rozmiarach komérki — staje sie coraz
bardziej realng perspektywa. Nowa metoda druku 3D dostarcza
narzedzi, ktére moga te wizje przeksztatci¢ w rzeczywistos¢. MM
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Targi STOM 2026

10:00-12:30

10:00-15:00

II DZIEN TARGOW: 25 MARCA 2026 (SRODA)

PRZEMYSLOWA WIOSNA 2026

Godziny otwarcia 9:00-17:00

Seminarium

Nowoczesne procesy spawalnicze oraz badania
materiatow stosowanych w przemysle

Organizator: tukasiewicz — Gérnoslaski Instytut Technologiczny
Miejsce: Sala konferencyjna 502 (hala 5 kapsuta)

Seminarium bedzie dostepne tylko
dla zarejestrowanych uczestnikéw
—link w QR

Pokazy lakiernicze
Lakiernictwo Przemystowe
Miejsce: Hala 10-B02

Godziny otwarcia 9:00-17:00

09:30-16:00 Synergia, Nauka, Przemyst

10:00-15:00

10:00-10:25

10:25-10:50

10:50-11:15

11:00-15:00

11:15-11:45

11:45-12:15

12:15-12:45

12:45-14:45

14:45-15:15

15:15-16:00

Politechnika Swietokrzyska
Miejsce: Sala konferencyjna 503 (hala 5 kapsuta)

Pokazy lakiernicze
Lakiernictwo Przemystowe
Miejsce: Hala 10-B02

Kwalifikowanie personelu spawalniczego w zakresie technologii
spawania laserowego w Centrum Spawalnictwa tukasiewicz — GIT
dr inz. Michat Urbanczyk, Centrum Spawalnictwa, tukasiewicz-GIT
Miejsce: SPEECH ARENA HALA 10

Spawanie laserowe stali odpornych na korozje a emisja pyfu
mgr inz. Joanna Wycislik-So$nierz, Centrum Spawalnictwa,
tukasiewicz-GIT

Miejsce: SPEECH ARENA HALA 10

Ograniczenia metod pomiarowych w ocenie ekspozycji

na promieniowanie laserowe w przemysfowych procesach
technologicznych

drinz. Jacek Kubica, CIOP Warszawa

Miejsce: SPEECH ARENA HALA 10

Metrologia jako fundament innowacji — rola metrologii
w rozwoju technologicznym wspomaganym Al

Polska Unia Metrologiczna

Miejsce: Sala konferencyjna 502 (hala 5 kapsuta)

Inteligentne podejscie do nowoczesnej produkcji
Prezentacja firmy 3SOFT
Miejsce: SPEECH ARENA HALA 10

W jaki sposob energooszczedna myjnia przemystowa moze
zmniejszyc koszty operacyjne?

Prezentacja firmy NOYEN

Miejsce: SPEECH ARENA HALA 10

Jak nie utkngé w Excelu — produkcja bez chaosu z systemem ERP
RamBase Grzegorz Gajewski, Jan Golanski
Miejsce: SPEECH ARENA HALA 10

Krajowy sektor techniki pfynowej w obszarze edukacji
Izba Gospodarczych Komponentdw i Technologii
Miejsce: SPEECH ARENA HALA 10

Korozja to 6% PKB — koszty, ktorych mozna uniknq¢
dr inz. Agnieszka Krdlikowska
Miejsce: SPEECH ARENA HALA 10

Gala wreczenia medali i wyrdznien Targéw Kielce
Miejsce: SPEECH ARENA HALA 10

10:00-10:20 Zwiekszanie odpornosci na zuzycie scierne przy zastoso-
waniu napawania plazmowego — proszkowego / Sowa M.

10:20-10:40 Badanie wtasnosci elementéw drukowanych 3D metodq
WAAM / Piotrowski M.

10:40-11:00  Badanie wydajnosci zmechanizowanego spawania hybrydowego
PHW w odniesieniu do zmechanizowanego spawania MAG
/ Termin A.

11:30-11:50 Analiza wybranych norm i przepiséw w obszarze lutowania
twardego i miekkiego / Zurek M.

11:50-12:10 Mechanika pekania i odpornosé materiatéw na pekanie. Badania
metodg CTOD materiatéw konstrukcyjnych / Balabariska I.

12:10-12:30  Spawanie rur dwuwarstwowych z gatunku 3R12/4L7
z wykorzystaniem technologii laserowych / Urbariczyk M.

III DZIEN TARGOW: 26 MARCA 2026 (CZWARTEK)

Godziny otwarcia 9:00-17:00

10:00-15:00 Pokazy lakiernicze
Lakiernictwo Przemystowe
Miejsce: Hala 10-B02

11:15-11:15 Jak usprawnié przeptyw blach. Inteligentne rozwigzania
od magazynowania do automatyzacji laserow
BAUMALOG
Miejsce: SPEECH ARENA HALA 10

12:00-12:30  Wspieramy zréwnowazony rozwdj poprzez odzyskiwanie
wartosci aktywow
Prezentacja firmy APEX GROUP
Miejsce: SPEECH ARENA HALA 10

12:30-14:00 CONFINDUSTRIA POLONIA & PARTNERS
Miejsce: SPEECH ARENA HALA 10

IV DZIEN TARGOW: 27 MARCA 2026 (PIATEK)

Godziny otwarcia 9:00-15:00

10:00-15:00 Pokazy lakiernicze
Lakiernictwo Przemystowe
Miejsce: Hala 10-B02




Szanowni Panstwo

Obserwujemy szybkie tempo adaptacji technologicznej i silne réznice w dynamice branzowej -
co Swiadczy o tym, ze przemyst znajduje sie w intensywnym okresie transformacji,

a nie jedynie w klasycznym cyklu koniunkturalnym. Automatyzacja, robotyzacja, cyfryzacja
proceséw, a dzi$ przede wszystkim sztuczna inteligencja - to juz nie hasta przysztodci,

lecz codzienno$¢ nowoczesnych zaktadow produkcyjnych. To wiasnie w takim momencie
rozwoju branzy spotykamy sie w Targach Kielce na kolejnej edycji Przemystowej Wiosny.

Widzimy wyraznie, ze przemyst nie tylko
inwestuje w nowe maszyny, ale przede
wszystkim w inteligentne systemy zarzadza-
nia produkcjg, analize danych, predykcyjne
utrzymanie ruchu czy rozwigzania wspie-
rane przez Al. Technologia coraz cze$ciej
podejmuje decyzje w czasie rzeczywistym,
optymalizuje procesy i przewiduje ryzyka.
Jednak nawet najbardziej zaawansowane
algorytmy nie zastapia do$wiadczenia, intu-
icji i relacji budowanych miedzy ludzmi.
Dlatego targi pozostaja niezmiennie klu-
czowym miejscem spotkan branzy. W swie-
cie cyfrowym, w ktédrym wiele procesow
przenosi sie do wirtualnej przestrzeni, bez-
posredni kontakt nabiera jeszcze wiekszej

wartosci. To tutaj mozna zobaczy¢ technolo-
gie w dziataniu, poréwna¢ rozwiazania,
zada¢ szczeg6towe pytania konstruktorom
i inzynierom, a przede wszystkim podja¢
decyzje oparte na realnym do$wiadczeniu.

Przemystowa Wiosna jest dzi§ czyms$
wiecej niz cyklem wystaw. To przestrzen
dialogu miedzy nauka a biznesem, miedzy
dostawcami technologii a ich uzytkownika-
mi. To miejsce, w ktérym innowacje przes-
tajg by¢ teorig, a stajg sie praktyka.

Zycze Pahstwu, aby tegoroczna edycja by-
ta czasem inspirujacych rozmoéw, odwaznych
decyzji inwestycyjnych i projektéow, ktdre
wyznacza kierunek rozwoju Panstwa firm
na kolejne lata.

Przemystowa Wiosna 2026 -
narzedzie Twojego sukcesu!

0d 24 do 27 marca 2026 r. Targi Kielce ponownie stang si¢ jednym z najwainiejszych
miejsc spotkan branzy przemystowej w naszej czesci Europy. Przemystowa Wiosna
zgromadzi ponad 700 wystawcow, wspotwystawcow i firm reprezentowanych z 18 krajow,
utrzymujac skale wydarzenia na poziomie ubiegtorocznej edycji.

Swoja oferte zaprezentuja przedsiebiorstwa
z Polski, Austrii, Butgarii, Chorwacji, Chin,
Czech, Niemiec, Danii, Hiszpanii, Francji,
Grecji, Wegier, Wioch, Litwy, Holandii, Stowacji,
Turcji i Tajwanu, co potwierdza miedzynaro-
dowy charakter wydarzeniaijego silng pozy-
cje wregionie.

Tegoroczna edycja odbedzie sie w 8 halach
wystawienniczych - sze$ciu statych oraz
dwéch halach tymczasowych. To o jedna hale
mniej niz w ubiegtym roku (siedem statych
i dwie tymczasowe).

- Tegoroczna Przemystowa Wiosna odbywa
sie w nieco zmienionej konfiguracji, poniewaz
Jjestesmy w trakcie realizowania strategicznej
dla kieleckiego osrodka inwestycji, czyli budowy
nowej hali. Juz w 2027 r. cykl spod znaku STOM
w petni skorzysta z nowej przestrzeni, ktora
znaczqco zwiekszy nasze mozliwosci ekspozy-
cyjne - podkresla dr Andrzej Mochon, prezes
zarzadu Targéw Kielce.

Co istotne, mniejsza liczba hal nie przetozy-
fa sie na skale wydarzenia.

- Mimo Ze w tym roku dysponujemy nieco
mniejszq powierzchniq wystawienniczq, liczba
wystawcéw, wspétwystawcow i firm reprezen-
towanych utrzymuje sie na poziomie ubiegto-
rocznym. To wyrazny sygnal, ze Przemystowa
Wiosna pozostaje kluczowym wydarzeniem
dla branzy i realnym miejscem podejmowania

Targi STOM 2026

dr Andrzej Mochon, prezes zarzadu Targéw Kielce

decyzji inwestycyjnych - méwi Piotr Pawelec,
dyrektor projektu STOM.

Hale Targéw Kielce wypetnia obrabiarki
CNC, wycinarki laserowe i plazmowe, roboty
przemystowe, zautomatyzowane linie pro-
dukcyjne, systemy metrologiczne, rozwigza-
nia z zakresu automatyki, spawalnictwa
i druku 3D. W sktad cyklu wchodza m.in.
STOM-BLECH&CUTTING, STOM-TOOL, STOM
-LASER, STOM-ROBOTICS, CONTROL-STOM,
EXPO-SURFACE, SPAWALNICTWO, KIELCE
FLUID-POWER, DNI DRUKU 3D i TEiA.

Przemystowa Wiosna to 4 dni premier
technologicznych, dynamicznych pokazéw
pracy maszyn i spotkan B2B. To wydarzenie,
w ktérym przemyst nie tylko sie prezentuje -
tu naprawde pracuje.

Zapraszamy do Targéw Kielce
od 24 do 27 marca 2026 r.

zrédto zdjeé: Targi Kielce
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Yaskawa — globalna

technologia w sercu
STOM-ROBOTICS

Przemystowa Wiosna to przestrzen, w ktdrej robotyka przemystowa odgrywa coraz
wazniejszg role. Jednym z filaréw salonu STOM-ROBOTICS — dedykowanego w catosci robotom
przemystowym i automatyzacji produkcji — jest firma Yaskawa, partner tego wydarzenia

od pierwszej edycji.

STOM-ROBOTICS to miejsce prezentacji najnow-
szych rozwigzan z zakresu robotyki, projektowa-
nia i budowy linii technologicznych, napedow,
systemowsterowaniaorazoprzyrzagdowaniawspie-
rajagcego nowoczesng produkcje. Dynamiczny
rozwdj tego sektora sprawia, ze robotyzacja staje
sie dzi$ jednym z kluczowych elementéw konku-
rencyjnosci przedsiebiorstw przemystowych.

Yaskawa to marka o ponad stuletniej histo-
rii, ktéra wyrosta z producenta silnikéw elek-
trycznych na jednego z globalnych lideréw robo-
tyki i automatyki przemystowej. Firma, zatozona
w Japonii, dzi$ osigga roczne przychody na po-
ziomie 3,8 mld euro i zatrudnia ponad 14 500
specjalistéw na catym Swiecie. Jej rozwigzania
s3 obecne w najnowoczesniejszych zaktadach
produkcyjnych, wspierajac automatyzacje proce-
séw w wielu branzach.

To wtasnie Yaskawa w latach siedemdziesig-
tych wprowadzita do obiegu termin ,mechatro-
nika”, faczacy mechanike, elektryke, elektronike
i programowanie w spojng koncepcje inzynieryj-
na. Dzi$ to podejscie pozostaje fundamentem
rozwoju firmy — taczac precyzje konstrukcji z za-
awansowanym oprogramowaniem i inteligentnym
sterowaniem.

Yaskawa Polska, dziatajagca w ramach globalnej
struktury koncernu, konsekwentnie wspiera roz-
woj robotyzacji w kraju, dostarczajac rozwigzania
cenione za niezawodnos$¢, trwatosé i innowacyj-
nos¢. Obecno$¢ firmy podczas STOM-ROBOTICS
podkredla range salonu jako miejsca prezenta-
cji Swiatowych technologii i realnych wdrozen
przemystowych.

Dzieki zaangazowaniu takich partneréw jak
Yaskawa Przemystowa Wiosna pozostaje wyda-
rzeniem, ktore nie tylko pokazuje kierunki roz-
woju robotyki, ale przede wszystkim prezentuje
technologie pracujace tu i teraz — w realnych wa-
runkach produkcyjnych.

SIAD - technologia,
doswiadczenie i energia
dla Przemystowej Wiosny

Podczas Przemystowej Wiosny nowoczesne technologie obrébki metali spotykaja sie z praktyka
przemystowa. Jednym z kluczowych partneréw wspierajacych to wydarzenie jest firma SIAD —
miedzynarodowy dostawca gazéw technicznych, ktéry od lat aktywnie uczestniczy w cyklu

targow STOM.

SIAD to grupa o niemal stuletniej tradycji, naleza-
ca do grona najwazniejszych spdtek chemicznych
we Wtoszech. Specjalizuje sie w dostawach gazow
technicznych, specjalistycznych i medycznych,
oferujgc kompleksowe rozwigzania dla branzy
metalowej, maszynowej, chemicznej, spozywczej
i wielu innych sektoréw gospodarki.

W obszarze obrébki metali i technologii spa-
walniczych SIAD jest nie tylko dostawca gazéow
i mieszanek do zastosowan laserowych oraz spa-
walniczych, ale przede wszystkim partnerem
technologicznym wspierajagcym optymalizacje
procesow produkcyjnych, zwiekszanie wydajnosci
i poprawe jakosci wytwarzanych komponentow.

Firma wspodttworzy Przemystowg Wiosne
od 2019 r., zapewniajgc gazy techniczne dla wy-
stawcoéw i pokazéw technologicznych. Dzieki
temu w halach Targéw Kielce maszyny pracujg
w rzeczywistych warunkach, a prezentacje proce-
sOw spawania i ciecia odbywajg sie z wykorzysta-
niem profesjonalnych, certyfikowanych rozwigzan
gazowych.

Na polskim rynku SIAD dziata jako SIAD Poland
Sp. z 0.0., z zaktadem produkcyjnym w Rudzie Sla-
skiej. Spodtka dysponuje wtasng rozlewnig butli

i zapewnia dostawy gazéw skroplonych, oferujac
petny asortyment gazow technicznych, medycz-
nych i specjalistycznych, mieszanin gazowych —
w tym laserowych — a takze materiatéw spawal-
niczych i wyposazenia technologicznego. Oprécz
dostaw zapewnia réwniez doradztwo technicz-
ne oraz wsparcie przy projektowaniu i wdrazaniu
instalacji gazowych.

Dzieki doswiadczeniu, zapleczu technologicz-
nemu i konsekwentnej obecnosci w sektorze
przemystowym SIAD pozostaje solidnym partnerem
zarowno dla producentéw, jak i dla catego cyklu
wydarzen spod znaku STOM.

zrédto zdjec: Targi Kielce
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Przemystowa Wiosnha 2026 —
wiedza, ktdra napedza przemyst

Przemystowa Wiosna to nie tylko imponujace ekspozycje maszyn, robotéw i technologii. To takze
silny program merytoryczny, ktéry co roku przyciaga inzynieréw, technologow, kadre zarzadzajaca
oraz ekspertow ze swiata nauki i przemystu. W 2026 r. wydarzeniom spod znaku STOM ponownie
towarzyszy¢ bedzie cykl specjalistycznych seminariéw i debat, stanowiacych realne wsparcie dla

rozwoju nowoczesnej produkcji.

Jednym z punktéw programu bedzie inicjaty-
wa Politechniki Swietokrzyskiej ,Synergia, Na-
uka, Przemyst”, ktérej celem jest budowanie
mostow miedzy Srodowiskiem akademickim a biz-
nesem. Spotkanie skoncentruje sie na praktycz-
nych aspektach wspotpracy uczelni z przemystem
oraz transferze wiedzy i technologii do sektora
produkcyjnego.

Ekspercki charakter Przemystowej Wiosny
podkresdli réwniez Seminarium Sieci Badawczej
tukasiewicz — GIT poswiecone nowoczesnym
procesom spawalniczym i badaniom materiatéw
stosowanych w przemysle. W centrum uwagi znaj-
da sie m.in. innowacyjne metody tgczenia mate-
riatéw, badania wytrzymatosSciowe oraz zastoso-
wanie technologii przyrostowych w przemysle.

Targi Kielce zapraszaja takze na Seminarium
»Innowacje i nowe technologie”, ktére tradycyj-
nie koncentruje sie na przyktadach praktycznych
implementacji, case studies oraz dyskusji o kie-
runkach rozwoju przemystu w dobie cyfryzacji
i automatyzacji.

Szczegblne miejsce w tegorocznej edycji zaj-
mie seminarium ,,Metrologia jako fundament in-

nowacji — rola metrologii w rozwoju technolo-
gicznym wspomaganym Al”, organizowane przez
Panstwowy Urzad Miar. Spotkanie poswiecone
bedzie znaczeniu precyzyjnych pomiaréw w erze
sztucznej inteligencji oraz roli metrologii w zapew-
nianiu jakosci, powtarzalnosci i bezpieczenstwa
proceséw produkcyjnych.

Z kolei waznym punktem Targéw Technolo-
gii Antykorozyjnych, Ochrony Powierzchni i La-
kiernictwa Przemystowego EXPO-SURFACE be-
da pokazy lakiernicze oraz prezentacje technologii
przygotowania powierzchni, na ktére zaprasza
redakcja ,Lakiernictwa Przemystowego”. Poka-
zy pozwola uczestnikom zobaczyé w praktyce no-
woczesne procesy aplikacji powtok oraz rozwia-
zania stosowane w profesjonalnym lakiernictwie
przemystowym.

Program wydarzen towarzyszacych tegorocz-
nej edycji targéw potwierdza, ze Przemystowa
Wiosna to nie tylko prezentacja technologii, ale
przede wszystkim przestrzen realnego dialogu
miedzy naukg a przemystem. To miejsce, w kto-
rym wiedza przektada sie na konkretne rozwigza-
nia, a inspiracje — na decyzje inwestycyjne.

Strefa Partnerow Biznesu

Strefa
Partnerow
Biznesu

Podczas Targow Przemystowej Techniki Pomia-
rowej CONTROL-STOM waznym punktem wspot-
pracy i wsparcia dla firm bedzie Strefa Partne-
réw Biznesu. Tworzona wspodlnie z instytucjami
otoczenia biznesu, administracjg publiczng oraz
uczelniami wyzszymi, strefa umozliwia przed-
siebiorcom dostep do informacji o programach
rozwojowych, mozliwosciach inwestycyjnych i eks-
pansji zagranicznej, a takze konsultacji eksperc-
kich i networkingu.

Strefa Partneréw Biznesu to zainicjowana
przez Targi Kielce dedykowana przestrzen, w kto-
rej przedsiebiorcy mogg uzyska¢ kompleksowe
informacje o dostepnych formach wsparcia,
programach rozwojowych, mozliwosciach inwe-

stycyjnych, wspdtpracy z nauka oraz narzedziach
finansowych. Wspdttworza jg Centrum Obstugi
Inwestora — Urzad Miasta Kielce, Gtéwny Urzad
Miar, Politechnika Swietokrzyska, Polska Agencja
Inwestycji i Handlu oraz Izba Gospodarcza Kompo-
nentéw i Technologii, a takze Polska Unia Metrolo-
giczna / Politechnika Lubelska

To miejsce konsultacji eksperckich, networkin-
gu biznesowego i merytorycznych rozmow, kto-
re mogga poprzedzad realne decyzje inwestycyjne.
Zeby uméwié¢ spotkanie, nalezy zapisa¢ sie po-
przez specjalnie utworzony formularz.
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INFORMACJE DLA
ZWIEDZAJACYCH

CENY BILETOW WSTEPU:

*normalny: 50 zt

» wstep bezplatny — po rejestracji
on-line (na jeden adres e-mail mozna
dokonac rejestracji tylko jednej osoby)
lub rejestracji na miejscu (wymagane
wowczas pozostawienie wizytéwkilub
wypelnienie formularza)

» wstep bezplatny dla uczniéw szkot
ponadpodstawowych powyzej 16 roku
zycia w dniu 27.03.2026 po uprzednim
przestaniu do Targow Kielce listy
uczestnikdw. Opiekun grupy uczniow
powyzej 15 oséb wchodzi za darmo —
zasady wejscia na edycje STOM 2026
s okreslone odrebnym regulaminem.

Wstep na targi tylko dla oséb
powyzej 16 roku zycia.

CENY BILETOW PARKINGOWYCH:

* samochody osobowe: 40 z}

* autokary do godz. 12:00 - 120 z}
* autokary po godz. 12:00 - 100 z1

GODZINY OTWARCIA TARGOW:
24.03.2026: 9:00-17:00
(rejestracja zwiedzajacych
i sprzedaz biletéw do 16:30)
25.03.2026: 9:00-17:00
(rejestracja zwiedzajacych
i sprzedaz biletéw do 16:30)
26.03.2026: 9:00-17:00
(rejestracja zwiedzajacych
i sprzedaz biletéw do 16:30)
27.03.2026: 9:00-15:00
(rejestracja zwiedzajacych
i sprzedaz biletéw do 14:30)

DOJAZD DO TARGOW:

autobusem MPK - linie:

* 21, 25 (przystanek Targi Kielce)

* 54,112 (przystanek Batalionéw
Chilopskich/Zaktadowa)
samochodem:

lokalizacja parkingu dla zwiedzaja-
cych — ul. Markowskiego

SZCZEGOLOWYCH INFORMACJI
UDZIELA:

Biuro Obstugi Wystawcow
(tylko w czasie trwania targow):

NUMERY TELEFONOW:
* 413651266
* 4136512 67
* 4136512 68
* 4136513 01
* 41 365 13 61
* 41 36513 62
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Jubileusze na Przemystowej Wiosnie 2026
Firmy sSwietujgce okragte rocznice podczas targow w Kielcach

Tegoroczna edycja targow Przemystowa Wiosna to wyjatkowa okazja do Swietowania — az 13 wystawcow obchodazi jubileusze, a taczna suma rocznic
siega ponad 560 lat dziatalnosci w branzy. Od dziesigcioletnich jubileuszy po stuletnie marki — wszystkie te firmy taczy jedno: pasja do przemystu,
innowacji i budowania trwatych relacji z klientami.

Klingspor — 100-lecie
wodoodpornego papieru $ciernego

Producent narzedzi sciernych Swietuje stulecie
rewolucyjnego wynalazku — wodoodpornego
papieru Sciernego, ktory zrewolucjonizowat ob-
rébke powierzchni na mokro.

Andrychowska Fabryka Maszyn — 80-lecie

Jedna z najstarszych polskich firm w branzy, spe-
cjalizujgca sie w obrdébce skrawaniem — konwen-
cjonalneji CNC. W ofercie frezarki bramowe, cen-
tra pionowe i poziome, szlifierki do ptaszczyzn,
16z i otwordw oraz ustugi wywazania detali.

Haug Chemie / Haug Chemie Polska 60/20-lecie

Marka zbudowana niemieckiej precyzji i innowacji
w chemii przemystowej. Dostarcza kompleksowe
rozwigzania, ktére zwiekszajg efektywnosé, ja-
kosc¢ i bezpieczenstwa proceséw produkeyjnych.

Bystronic Polska/Bystronic Laser — 20/40-lecie

Dostawca rozwigzan do obrébki blach taczy tech-
nologie ciecia laserowego, prasy krawedziowe,
automatyzacje i oprogramowanie. Otwiera nowe
mozliwosci w zakresie znakowania, mikroobrébki,
skomplikowanego ciecia i spawania.

FABA - 35-lecie

Nowoczesna fabryka narzedzi skrawajacych
do obrobkidrewnaimetalu z ostrzami PKD i wegli-
ka spiekanego. Znana z innowacji — w tym pierw-
szego na $wiecie bezobstugowego systemu AIMS
do produkgji narzedzi trzpieniowych.

Isotek — 30-lecie

Od 1996 r. dostawca rozwigzan w zakresie narzedzi
do obrébki skrawaniem, obrabiarek i ich podzespo-
téw. Firma z bogatym doswiadczeniem w przemysle
maszynowym, jak réwniez ustug z zakresu serwisu
i naprawy szlifierek oraz maszyn do przeciggania.

SciTeeX — 30-lecie

Producent maszyn i dostawca rozwigzan w zakre-
sie obrébki powierzchniowej. Oferta firmy obej-
muje maszyny do obrébki strumieniowo-Sciernej,
do wstepnej obrébki chemicznej, do natryskiwania
termicznego i linie do malowania organicznego.

Zestawienie wystawcow jubileuszowych

Firma

Klingspor

Andrychowska Fabryka Maszyn
Haug Chemie / Haug Chemie Polska
EUROIMPIANTI

Bystronic Laser / Bystronic Polska
FABA

Isotek

SciTeeX

DIG Switata

EAGLE

RoTec Polska

SMZ Polska

Baumalog

CNC Maszyny

Colmex

Finder Polska

DIG Switata — 25-lecie

Cwier¢ wieku kompleksowych wdrozen w catej
Polsce w obszarze plastycznej obrébki blach, rur
i drutu oraz automatyzacji produkcji. Firma
wspotpracuje z renomowanymi wtoskimi produ-
centami maszyn i linii technologicznych.

EAGLE — 20-lecie

Producent urzadzen laserowych do ciecia metalu,
produkowanych w Polsce z komponentéw naj-
wyzszej jakosci i w oparciu o innowacyjne techno-
logie. Konsekwentne inwestycje sprawity, ze fir-
ma stata sie technologicznym liderem w branzy.

RoTec Polska — 20-leciel

Wytgczny  przedstawiciel niemieckiej firmy
SCHENCK RoTec (nalezacej do grupy DURR) —
lidera w produkcji wywazarek. Dystrybuuje tez
myjki ultradZzwiekowe, urzadzenia do czyszczenia
suchym lodem i urzgdzenia Flow Bench do usta-
wiania zmiennej geometrii turbosprezarek.

SMZ Polska — 20 lat

Specjalista w naprawach i regeneracjach wrze-
cion i elektrowrzecion réznych producentéow
— rocznie ok. 2000 sztuk wrzecion frezarskich,
szlifierskich i tokarskich.

Jubileusz Hala/Stoisko
80 lat
40/20 lat
30 at
25 lat | se0
20 at
10 fat (druk 30)
10 at

Baumalog — 15-lecie

Producent automatycznych magazynéw do sktado-
wania blach, materiatéw dtuzycowych i narzedzi,
a takze systemdw automatyzacji wycinarek lase-
rowych. Flagowy produkt — system SmartFlow —
optymalizuje przeptyw materiatow i zwieksza
efektywnos¢ ciecia.

CNC Maszyny — 15-lecie

Kompleksowe ustugi w zakresie doboru i serwi-
su maszyn do obrobki plastycznej metalu. Firma
ktadzie nacisk na trafne dopasowanie maszyny
do potrzeb klienta i zapewnienie jej bezawaryj-
nej pracy.

Colmex — 10-lecie w druku 3D

Firma inzynierska z 1988 r., od dekady aktywna
w przemystowym druku 3D dzieki partnerstwu
z ExOne. Dostarcza urzadzenia i kompletne insta-
lacje technologiczne.

Finder Polska — 10-lecie

Wyspecjalizowany producent ponad 14 500 réz-
nych typéw produktéw, komponentéw miesz-
kalnych i przemystowych do wielu réznych za-
stosowan. Jedna z firm o najszerszym zakresie
dopuszczen jakosciowych na swiecie.
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Obrabiarki 09

Obrabiarki myslg za operatora

Inteligentna automatyzacja obrobki skrawaniem to nowy standard polskich hal produkcyjnych.

Centra obrobcze CNC nowej generacji to juz nie tylko precyzja i wydajnos¢ - to systemy,

ktore adaptujg parametry procesu, minimalizuja przestoje i pozwalajg jednemu operatorowi

obstugiwac kilka maszyn jednocze$nie. Na targach Przemystowa Wiosna 2026 producenci

i dystrybutorzy prezentuja rozwigzania, w ktérych automatyzacja proces6w skrawania

iintegracja z cyfrowym zarzadzaniem produkcja staja sie standardem, a nie luksusem.

| Presja rynku wymusza zmiane myslenia

Polski przemyst produkcyjny znalazl sie w punkcie,
w ktérym tradycyjny model obstugi obrabiarek — je-
den operator, jedna maszyna, wiele mocowan - prze-
staje by¢ ekonomicznie uzasadniony. Rosngce koszty
pracy, utrzymujace sie braki kadrowe na stanowi-
skach technologdw i operatoréw CNC, a jednoczesnie
coraz krotsze serie 1 czestsze zmiany asortymentu
tworzg presje, ktérej nie da sie zneutralizowac
samym dokupowaniem maszyn. Do tego dochodzi
rosngca konkurencja ze strony zagranicznych zakia-
dow produkcyjnych, ktére od lat konsekwentnie
inwestuja w automatyzacje — i ktére dzi$ realizuja
zlecenia szybciej, taniej i z mniejsza liczbg pracow-
nikow.

Jak trafnie ujmuje to Grzegorz Kominek, prezes
zarzagdu CHIRON Polska, kazda z produko-
wanych maszyn musi dzi§ mie¢ mozliwos¢ automa-
tyzacji rowniez przy produkcji krotkoseryjnej.
Ponadto, pomimo zmieniajgcej sie od kilku lat
sytuacji rynkowej, poza wydajna i elastyczna pro-
dukcjag krotkich serii istotnymi trendami technolo-
gicznymi sa rowniez obrdobka detalu w 5 osiach
z jednego mocowania, szybkie przezbrojenia, auto-
matyzacja procesow, a takze redukcja zajmowanej
powierzchni.

Dobrze oddaje kierunek, w jakim podaza calta
branza. Automatyzacja przestata by¢ domeng wiel-
kich seriiikontraktowej produkcji masowej—wcho-
dzi gteboko w segment matych i Srednich przedsie-
biorstw, ktére do niedawna uwazaly jg za kosztowny
luksus. Zmiana nie jest juz kwestig ambicji ani stra-
tegicznej wizji — to odpowiedz na twarda arytme-
tyke kosztéw i dostepnosci zasob6éw ludzkich.

Podobne zdanie ma Marek Duda, inzynier sprze-
dazy w United Machining Poland: - Klienci oczeku-
Jq, ze maszyna bedzie sama ,myslec¢”, adaptowac proces
[ coraz bardziej minimalizowac udziat operatora.
Liczy sie maksymalne uproszczenie operacji oraz jak
najszybsze wdrozenie produkcji, przy zachowaniu —
co oczywiste — minimalnych kosztéow 1 najwyzszej
jakosci za kazdym razem.

To juz nie jest kwestia przysztosci—to wymaganie,
z ktérym wystawcy przyjezdzaja do Kielc z gotowymi
odpowiedziami.

| Trendy, ktore definiujg produkcje przemystowa

Kilka kierunkow technologicznych wyraznie domi-
nuje w rozmowach z wystawcami — I wszystkie
zbiegaja sie w jednym punkcie: maksymalne uprosz-
czenie procesu przy jednoczesnym wzroscie jego
niezawodnosci i elastycznosci.

Automatyzacja, elastycznos$¢ produkcejiiredukcja
kosztu detalu przy rosnacych wymaganiach jako-
$ciowych to dzi$ nie tyle przewaga konkurencyjna,
co punkt wejScia. Radoslaw Wyszynski, sales
manager w INDEX Poland, moéwi, ze polskie firmy
oczekuja teraz maszyn wielozadaniowych, umozli-
wiajacych wykonanie detalu w jednym zamoco-
waniu, integracje z systemami cyfrowymi oraz
stabilnych proceséw przy krdétkich seriach i czestych
zmianach asortymentu.

Ograniczenie liczby operacji wtérnych przektada
sie wprost na koszt jednostkowy i czas realizacji
zlecenia—ato argumenty, ktére rozumie kazdy kie-
rownik produkcji. Obrébka piecioosiowa, jeszcze
dekade temu zarezerwowana gtéwnie dla najbar-
dziej wymagajacych branz, takich jak lotnictwo czy
medycyna, dzi$ trafia do zaktadow produkujacych
narzedzia, formy wtryskowe czy elementy maszyn
rolniczych.

Integracja Al z robotyka, rozwdj cobotow 1 AMR oraz
rosnace znaczenie cyberbezpieczenstwa i ESG to klu-
czowe trendy wedlug Mateusza Amrozinskiego,
sales managera RO w FANUC Polska. Jak podkresla:
— Firmy oczekujq juz nie tylko wzrostu wydajnosci, lecz
takze wiekszej autonomii systemow, odpornosci IT/OT
oraz wsparcia w redukcji kosztow energii, odpaddw
i Sladu weglowego. Dlatego tez polskie firmy produkcyy-
ne coraz czesciej wybierajq kompleksowe, skalowalne
i bezpieczne rozwiqzania, ktdre zapewniq im dtugofalo-
wq konkurencyjnosc.

W praktyce oznacza to maszyny, ktére samodziel-
nie monitoruja stan procesu, raportuja odchylenia
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I redukuja udziat cztowieka przede wszystkim
do nadzorowania i planowania, a nie do recznego
sterowania. Coraz istotniejszym watkiem staje sie
przy tym cyberbezpieczenstwo — integracja sieci
IT i OT otwiera bowiem nie tylko nowe mozli-
wosci, ale réwniez nowe obszary ryzyka, ktére
nowoczesne systemy musza uwzglednia¢ juz
na etapie projektu.

Z kolei Jakub Szyndlar, technolog ds. rozwoju
klienta w Abplanalp, zwraca uwage na zwiekszo-
ne zainteresowanie produktami pozwalajacymi
zmniejszy¢ ilo$¢ pracy operatora i zredukowac
liczbe przemocowan przedmiotow obrabianych.
I dodaje: — Obecnos¢ na rynku zintegrowanych
celrobotycznych typu ,plug and play” oraz populary-
zacja obrabiarek wieloosiowych i wielokanatowych
pozwala nowoczesnym firmom odcigzyc operatorow
i niejednokrotnie pozwoli¢ im na lepsze wykorzystanie
czasu przez obstuge wielu obrabiarek.

To zmiana modelu pracy — nie eliminacja opera-
tora, lecz radykalne podniesienie jego produktyw-
nosci. Operator, ktéry dzi$ obstuguje jedna tokarke,
jutro moze nadzorowac autonomiczna cele ztozona
z kilku maszyn i robota podajacego — bez zwiek-
szenia zatrudnienia i bez wydtuzenia czasu reak-
cji na zlecenie.

| Cobedzie mozna zobaczy¢
na Przemystowej Wiosnie 2026

Tegoroczna edycja targdw STOM jest doskonala
okazja, aby w ciggu jednego dnia poréwnac kon-
kretne, dzialajace rozwiazania od czotowych
dostawcow — bez konieczno$ci organizowania
wizyt w rozsianych po catej Europie halach pro-
dukcyjnych. Ponizej przedstawiamy zapowiedzi
wybranych wystawcow, cho¢ warto podkreslic,
ze lista firm w obszarze obrobki skrawaniem,
elektroerozjiiautomatyzacjijest znacznie dtuzsza
—pelna oferta targéw daje mozliwo$¢ zapoznania
sie z szerokim przekrojem technologii i rozwig-
zan dostepnych dzi$ na rynku.

Abplanalp poraz pierwszy w Polsce zaprezen-
tuje wydajna tokarke Haas SB oparta o skosne
toze 1 prowadnice $§lizgowe oraz dwuwrzecio-
nowg obrabiarke Haas DS-20Y. Uzupelnieniem
oferty bedzie wielokanalowe rozwiazanie
Nakamura-Tome zintegrowane z celg robotycz-
ng Ileri, demonstrujace w praktyce koncepcje
autonomicznej produkcji. Cato$¢ oferty dopet-
niaja frezarka piecioosiowa Haas UMC i roz-
wigzania z obszaru szlifowania i elektroerozji —
co podkredla, ze Abplanalp oferuje naprawde
kompleksowe rozwigzania dla przemystu, ktore
pozwalaja redukowac czas pracy i automatyzo-
wac zamowienia.

CHIRON Polska zaprezentuje na swoim stoisku
przekrojowe podejscie do automatyzacji — od ob-
robki jednowrzecionowej, przez wielowrzecio-

nowa i tokarsko-frezarska, az po kompleksowa
automatyzacje procesu skrojong pod wymagania
konkretnego klienta. Istotnym elementem pre-
zentacji bedzie wirtualny showroom, pozwalaja-
cy zapoznac¢ sie z kazdym rozwigzaniem firmy
w sposob bardzo szczegdlowy, a przy tym nie-
zwykle przystepny. Dzieki obecnodci na targach
firma CHIRON bedzie chciala przekonac zwie-
dzajacych, ze jest w stanie przygotowac oferte
»pod klucz”, obejmujgca maszyne, mocowania,
automatyzacje i serwis fabryczny, ktoéry od 20 lat
wspiera klientow w Polsce.

FANUC Polska zaprezentuje najnowsze roz-
wigzania w automatyzacji i obrobce: centra ob-
rébcze ROBODRILL (w tym model a-D21iLB5 Plus),
elektrodrazarki ROBOCUT (model «a-CiC) oraz
roboty i coboty w praktycznych aplikacjach prze-
mystowych.

INDEX Poland pokaze w Kielcach automat wie-
lowrzecionowy INDEX MS24-6, zapewniajacy
maksymalng wydajno$¢ przy produkcji seryjnej,
i centrum tokarskie INDEX C200, projektowane
z mys$la o elastycznos$ci i obrobce w jednym
zamocowaniu. Radostaw Wyszynski zapewnia,
ze obie maszyny pozwalajg skrocic czasy cyklu,
ograniczy¢ operacje wtorne i obnizy¢ koszt jed-
nostkowy detalu.

United Machining zaprezentuje na swoim sto-
isku w Kielcach dwa rozwigzania bezposre-
dnio wpisujace sie w trend Przemystu 4.0. Mateusz
Wrdébel opisuje elektrodrazarke drutowa AGIE
CHARMILLES CUT F jako maszyne, ktéra — dzieki
inteligentnym funkcjom, automatyzacji procesu
icyfrowemu zarzadzaniu danymi-samodzielnie
stabilizuje obrobke, upraszcza programowanie
1 ogranicza udzial operatora, oferujgc ponad
600 wbudowanych technologii—co wyraznie skra-
ca czas uruchomienia produkcji, podnosi nieza-
wodnos¢ procesu i pozwala elastycznie reagowac
na potrzeby rynku. Z kolei frezarka MIKRON
MILL X U wyrdznia sie gotowo$cig do integracji
z robotami i automatyczna kalibracja 5-osiowej
kinematyki obrabiarki — taczac wiele operacji
w jednym zamocowaniu upraszcza procesy, skra-
ca czasy realizacji i wspiera cyfrowe Srodowisko
produkcyjne.

| Kielce, marzec 2026 - warto tu by¢

Przemyslowa Wiosna 2026 to jeden z niewielu
momentéw w roku, kiedy decydenci z polskich
firm produkcyjnych moga w jednym miejscu
skonfrontowac wlasne potrzeby technologiczne
z aktualna ofertg rynkowgq — i porozmawiac bez-
posrednio ze specjalistami, a nie tylko z handlow-
cami od pierwszego kontaktu. Opisane powyzej
stoiska wystawcow to tylko cze$c¢ tego, co czeka
w Kielcach na zwiedzajacych w obszarze obrobki
skrawaniem.



Dematec Polska. Twoja wizja -
nhasza technologia

Dematec Polska to lider rynku nowoczesnych rozwiazan przemystowych,

ktory oferuje innowacyjne technologie, kompleksowe wsparcie i najwyzszg
jako$¢ ustug, budujac trwate partnerstwa z klientami w Polsce od ponad 20 lat.

Dematec oferuje obrabiarki numerycz-
ne: od sprzedazy i doradztwa po peilne
wsparcie techniczne i technologiczne,
jak rowniez kompleksowe ustugi auto-
matyzacji i robotyzacji. W ofercie Klien-
ci znajda maszyny CNC, zaczynajac
od kompaktowych tokarek i centrow
frezarskich, a konczac na wieloosio-
wych, wielozadaniowych obrabiarkach
specjalistycznych 1aczac je w zintegro-
wane linie technologiczne: zaréwno
w zakresie nano obrobki, jak rowniez
wielkogabarytowych rozwigzan.

Firma jest przedstawicielem produ-
centdéw maszyn o Swiatowym zasiegu
iugruntowanej pozycji na rynku, takich
jak: DN Solutions, Murata Machinery,
Tsugami, Enshu, Trident i Doosan
Robotics.

STOM-TOOL to nie tylko maszyny, ale
przede wszystkim ludzie i relacje, ktdre
napedzaja rozwdj polskiego przemyshu.
Serdecznie zapraszamy do rozmoéw, wy-
miany do$wiadczen oraz budowania
partnerstwa opartego na zaufaniu i nowo-
czesnej inzynierii. Wierzymy, ze wspol-
ny czas spedzony w Kielcach stanie sie
inspiracja do realizacji nowych, ambit-
nych projektéw.

Do zobaczenia na naszym stoisku 3-E06!

NOWOSC! Zrobotyzowany magazyn
do obstugi obrabiarek CNC!
Prezentujemy autorski projekt naszych
inzynieréw — zrobotyzowany magazyn
do obstugi obrabiarek CNC (grawitacyj-
ny/poziomy). Zapomnij o skomplikowanej
obstudze. Dzieki prostemu i intuicyjnemu
programowaniu czas przezbrajania zre-
dukowano do minimum, a dzieki zasi-

laniu 230 V jest on maksymalnie ener-
gooszczedny. Jego kompaktowe wymiary
(750x1115x750 mm) sprawiaja, ze zajmu-
je minimalng przestrzen przy maszynie,
pozostawiajac operatorowi swobode.
Postaw na innowacje, ktéra oszczedza
miejsce i czas! W zestawie pelna instala-
cja i profesjonalne szkolenie.

NOWOSC! DN Solutions DNX 2100/S —
maszyna wielozadaniowa
Przedstawiamy nowo$¢, maszyne DNX
2100, czyli idealne polaczenie tokarki
z frezarka. Jedli chcesz skonsolidowac
operacje 1 produkowac szybciej czesci
lepszej jakos$ci, nie szukaj dalej. Dzieki
DNX przeniesiesz zadania z wielu cen-
trow tokarskich i obrébcezych do jednej,
uniwersalnej maszyny. Kompaktowa,
wielozadaniowa maszyna jest zdolna
do perfekcyjnej obrobki ztozonych ele-
mentoéw. Dzieki najwiekszemu obszaro-
wi obrébki w swej klasie oraz znacznie
zwiekszonej ergonomii i produktywno-
$ci pozwoli zmaksymalizowa¢ wydaj-
no$¢ Twojego przedsiebiorstwa.

Technologia nie dziata w prozni.

Zawsze zaczyna sie od rozmowy

Dni Otwarte Dematec powstaly z potrze-
by stworzenia miejsca, w ktérym bran-
za obrobki metalu moze spotkac sie
wnaturalnym,roboczymkontekscie. Bez
pospiechu, bez dystansu, blisko maszyn,
proceséw i realnych wyzwan produk-
cyjnych. To wydarzenie budujemy jako
przestrzen dialogu — pomiedzy tech-
nologia a biznesem, pomiedzy doswiad-
czeniem anowymikierunkamirozwoju.
W naszym showroom’ie Klienci moga
zobaczyéniemal 30 maszyn CNC! Wie-
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rzymy, ze najlepsze decyzje zapadaja
wtedy, gdy wiedza spotyka sie z relacja.

Podczas Dni Otwartych Dematec do dys-
pozycji uczestnikow jest zespot dorad-
cow handlowych i technologdéw, ktérzy
na co dzien pracuja z branza obrobki
metalu. To osoby taczgce wiedze techno-
logiczna z praktycznym rozumieniem
procesow produkcyjnych. Rozmowy
prowadzone sg bezpoSrednio — przy
maszynach, w przestrzeni targowej
i networkingowej — z mys$la o realnych
potrzebach, nie katalogowych rozwia-
zaniach.

Zapraszamy do siedziby Dematec
na wiosenna edycje Dni Otwartych:

* Bydgoszcz 07.05. 2026
* Niepotomice 12.05.2026

- DN/ OTWARTE -

DEMATEC
DEMATEC Polska Sp. z o.o0.

ul. Rudolfa Diesla 15, 32-005 Niepolomice
tel.: 12 653 11 72

e-mail: biuro@dematec.pl
www.dematec.pl
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Obrobka blachy: ciecie laserem,
giecie i automatyzacja procesow

Obrdbka blachy wchodzi w ere pelnej automatyzacji — od zaladunku arkusza, przez

precyzyjne ciecie laserowe duzej mocy, az po zrobotyzowane giecie i kontrole jakos$ci spoiny.

Wystawcy Przemystowej Wiosny 2026 pokazujg, ze kluczem do konkurencyjnosci jest

przewidywalny proces zdolny do obstugi krotkich serii bez strat czasu i materiatu.

| Wainy caty proces, nie tylko maszyna

Polskie firmy produkcyjne od lat mierza sie ze wzro-
stem kosztow energii i komponentéw, narastajacy-
mi niedoborami wykwalifikowanych operatoréw
irosngca zmiennoscia zlecen. Efekt jest taki, ze in-
westycja wylgcznie w wydajniejsza maszyne coraz
rzadziej rozwigzuje problem. Waskie gardlo prze-
nosi sie na zatadunek, sortowanie, przezbrojenie,
kontrole — wszedzie tam, gdzie wcigz stoi cztowiek
i gdzie czas ucieka.

Rynek dostrzega te zmiane i odpowiada na nig
wyraznym przesunieciem akcentéw. Jak zauwaza
Pawel Switala, wlasciciel firmy DIG Switala:
— Rynek odchodzi od inwestowania w pojedyncze ma-
szyny na rzecz kompleksowych, zintegrowanych roz-
wiqzan technologicznych. Klienci oczekujq dzis nie
tylko spetnienia okreslonych parametréw technicznych,
ale przede wszystkim elastycznosci, wydajnosci, prze-
widywalnosci procesu i niskich kosztow jednostkowych
produkcji przy jednoczesnym uniezaleznieniu procesu
od pracy manualnej.

Podobny obraz rysuje Joanna Jastrzebska,
specjalistka ds. marketingu i sprzedazy w Centra-
li Handlu Maszynami (CHM): — Firmy nie kupujq
Juz samej maszyny, tylko chcqg kompletne rozwiqzanie:
magazyn blach, automatyczny zatadunek/roztadunek,
sortowanie i ptynny przeptyw materiatu. Zwieksza to
nie tylko automatyzacje, ale umozliwia prace z wyko-
rzystaniem jak najmniejszej ilosci sity roboczej.

| Ciecie laserem: moc jest waina,
ale stabilno$¢ wainiejsza

Wzrost mocy laserow Swiattlowodowych byt
przez ostatnig dekade gldwnym wyznacznikiem
postepu w cieciu blach. Dzi$§ granica kilkunastu
kilowatow stala sie standardem klasy przemysto-
wej, a sama moc przestaje by¢ argumentem rézni-
cujacym oferty. Pytanie brzmi: co z ta moca pro-
ducent potrafi zrobi¢ w praktyce — przy zmiennej
grubos$ci materiatu, w warunkach automatycznej
zmiany arkuszy, przez calg zmiane nocna bez ope-
ratora?

Wedlug Joanny Jastrzebskiej wieksza moc
iwydajnosc¢laseréw fiber rozumiana jest dzis prak-
tycznie. Wycinarki laserowe sa w stanie cia¢ coraz
grubsze blachy, zachowujac ta sama krawedz, z wy-
korzystaniem mniejszej ilosci energii. Zastepujac
przy tymrozwigzania takie jak: wycinarki plazmo-
we, wodne czy palniki gazowe.

Marcin Czajor, szef sprzedazy na Polske w firmie
EAGLE, zwraca uwage na zmiane perspektywy:
— Firmy oczekujq dzis nie tylko wysokiej mocy, ale
stabilnego, przewidywalnego procesu, maksymalnej
wydajnosci i powtarzalnej jakosci. Liczy sie redukcja
kosztu detalu, zarzqdzanie naprzemiennie krotkimi
L dtuzszymi seriami produkcji i mniejsze zaangazowa-
nie operatora. Ponadto kluczowe sq automatyzacja,
autonomicznos¢ systemow wycinania laserowego
i integracja z cyfrowym zarzqdzaniem produkcjq.

Wedlug Bartlomieja Mordako, inzyniera sprze-
dazy w RICHO Polska, poza dynamicznym roz-
wojem automatyzacji i wzrostem mocy laserow
Swiatlowodowych, obserwujemy takze rosnace
znaczenie energooszczednosci i stabilnosci proce-
sow. I dodaje: — Polskie firmy produkcyjne oczekujq
rozwiqzan, ktdére zapewniq wysokq wydajnos¢, powta-
rzalng jakos¢ i mozliwos¢ szybkiego reagowania
na zmiany produkcyjne, przy jednoczesnym obnizeniu
kosztéw jednostkowych.

Energooszczedno$c, jako kryterium wyboru,
pojawia sie w rozmowach z producentami coraz
czesciej — rosngce stawki za energie elektryczna
sprawiajg, ze réznica kilku procent w sprawnosci
ukladu napedowego czy systemu chlodzenia
zaczyna mie¢ wymierny wplyw na rachunek
wynikow w skali roku. Stad tez coraz popularniej-
sze poréwnania nie mocy szczytowej, lecz kosztu
kilowatogodziny przypadajacego na metr ciecia dla
konkretnego materiatu i grubosci.

Aleksander Weiwer, prezes zarzadu Maszyny
-Polskie.PL podkre$la, ze polscy producenci coraz
cze$ciej szukaja urzadzen zdolnych do ciecia deta-
li 0 z}ozonej geometrii z jednoczesng mozliwoS$cia
integracji z systemami logistycznymi oraz do opty-
malizacji czasu ikosztéw produkcji przy zachowaniu

najwyzszej jakosci. Odpowiedzig na to zapotrzebo-
»str. 12



CIECIE LASEREM

EAGLE LASERS

- 20 lat

innowaciji i niezawodnosci
w cieciu laserowym

W nowoczesnej produkcji przemystowej wydajnos¢ maszyny to tylko jeden
z elementow sukcesu. ROwnie istotne staja sie niezawodno$¢, szybkosé
reakcji serwisu oraz dostep do danych, ktére pozwalaja utrzymac ciggtosé
pracy. Firma Eagle, od ponad 20 lat rozwija technologie ciecia laserowego
fiber, konsekwentnie inwestujac w rozwigzania wspierajace klientow takze
po uruchomieniu maszyny. Tegoroczne targi STOM to doskonala okazja,

by przyjrzec sie temu z bliska.

Globalna marka,

lokalna odpowiedzialnos¢

Eagle to polski producent systemow cie-
cia laserowego, ktory posiada oddziaty
we Wloszech, Niemczech, Skandynawii,
Francji i USA oraz sie¢ dystrybutorow
w ponad 30 krajach. Dzieki rozwojo-
wi wiasnych centrow technologicznych
oraz produkcji kluczowych komponen-
téw in-house firma zachowuje peinag
kontrole nad jakos$cia swoich rozwigzan.
To podejscie znajduje odzwierciedlenie
nie tylko w konstrukcji maszyn, ale row-
niez w organizacji obstugi serwisowe;j.

Cyfrowe technologie

wspierajgce serwis

Jednym z wazniejszych elementéw po-
dejscia Eagle do zapewnienia niezawod-
nosci jest ciggty rozwoj autorskiego opro-
gramowania serwisowego MyESP 2.0
(Eagle Service Portal). System ten tgczy
wszystkie maszyny na catym Swiecie
z centralnym systemem serwisowym,
dzieki czemu uzytkownicy moga nie
tylko latwo i szybko zgtaszac potrzeby
serwisowe, ale rowniez $ledzi¢ postepy
procesu i komunikowac sie bezposred-
nio z technikami.

Zeby uczyni¢ zar6wno procesy serwi-
sowe, jak i zakupowe bardziej transpa-
rentnymi, firma Eagle Lasers nawigzata
wspolprace z MachinePortal.com, naj-
wieksza platforma B2B specjalizujaca
sie w sprzedazy cze$ci zamiennych
do maszyn przemystowych. Dzieki tej
wspoipracy klienci zyskuja dostep
do rzeczywistych cen rynkowych czesci
zamiennych, informacji o ich dostepno-
$ci, lokalizacji i przewidywanym czasie
dostawy. Umozliwia to pordwnanie
ofert réznych dostawcow i wybor naj-
bardziej korzystnej opcji, zapewniajac
peina Swiadomos¢ kosztow i warunkow
serwisowych.

[

Eagle Eye — zdalny monitoring

w czasie rzeczywistym

Kolejnym istotnym elementem platformy
serwisowej jest system Eagle Eye — roz-
wigzanie do zdalnego monitoringu pra-
cy maszyny. Dzieki zamontowanym
kamerom wewnatrz maszyny mozliwy
jest biezacy podglad stanu urzadzenia,
co pozwala serwisantom na zdalne
wsparcie uzytkownikéw w trakcie ser-
wisowania. Zarejestrowany material
wideo umozliwia dokiladng analize
iidentyfikacje problemu, co przyspiesza
diagnostyke i umozliwia szybsze podje-
cie dziatan naprawczych. Taki system
ogranicza czas przestojow izwieksza sta-
bilno$¢ procesu produkcyjnego.

Zapraszamy na nasze stoisko!

Z okazji 20-lecia firmy Eagle Lasers za-
praszamy do wspolnego Swietowania
nanaszym stoisku podczas targéw STOM.
Bedzie to doskonata okazja, zeby zoba-
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20 LETT
EAGLE LASERS

czy¢ na zywo, jak dziataja nasze techno-
logie, takie jak MyESP 2.0 i Eagle Eye,
oraz jak wspierajq one ciggtos¢ produkeji.
Ponadto, zaprezentujemy nasze rozwia-
zania automatyzacji, ktére usprawnia-
ja procesy zatadunku, roztadunku oraz
skladowania materialéw. Nie zabraknie
rowniez pokazow ciecia na wycinarce
iNspire 1530 30 kW, podczas ktorych
zaprezentujemy ciecie materialow o gru-
bosci do 50 mm.

Eagle Sp. z 0.0.

ul. Nowomiejska 74E, 78-600 Walcz
tel.: 67 258 48 31

e-mail: office@eagle-group.eu
www.eaglelasers.com
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wanie sg wycinarki, ktore gcza precyzje, wydaj-
no$¢ i automatyzacje.

| Giecieiformowanie: robot, cobot
i automatyczna zmiana narzedzi

Giecie przez dlugi czas pozostawato operacja opor-
ng na automatyzacje - wymagato doswiadczonego
operatora, ktory potrafit intuicyjnie kompensowac
sprezynowanie materiatu, reagowac na odchytki
grubosci i szybko przestawiac narzedzia miedzy
zleceniami. Dzi$ sytuacja zmienia sie dynamicznie
na kilku frontach jednoczesnie.

Po pierwsze, prasy krawedziowe nowej genera-
Cjl wyposazane sa w zaawansowane systemy
pomiarowe kata giecia i automatycznej kompen-
sacji, ktore eliminuja koniecznos$¢ recznych
korekt. Po drugie, automatyzacja przezbrojenia —
szybka i bez ingerencji operatora — staje sie powo-
li standardem w nowych maszynach klasy pre-
mium. Po trzecie, coboty i roboty przemystowe
coraz czes$ciej przejmuja zaladunek i roztadunek
detali, tworzac w pelni zautomatyzowane cele pro-
dukcyjne.

Wszystkie trzy kierunki sg widoczne w ofercie
wystawcow Przemystowej Wiosny 2026. Anna
Switala, wlascicielka DIG Switala, zapowiada
premiere, ktéra wpisuje sie w ten trend: — Na tar-
gach STOM zaprezentujemy premierowo Argesystems
O’Nine — innowacyjny system giecia z automatyczngq
zmiang narzedzi i w petni zautomatyzowanym pro-
cesem giecia, jako bezposredniq odpowiedZ na rosng-
ce potrzeby naszych klientow premium.

W nieco innym, ale ro6wnie pragmatycznym
kierunku podaza firma LVD-POLSKA. Maciej
Dabrowa, national sales manager firmy, ttumaczy
logike tego wyboru: - Juz kilkakrotnie prezentowa-
lismy na targach STOM naszq zrobotyzowang
cele gnqcq DynaCell, dlatego w tym roku postanowi-
lismy pokazac cos nowego, czyli Ricobb. Jest to cobot,
ktory moze wspdtpracowac nawet z kilkunastolet-
nimi prasami krawedziowymi LVD. A zatem jest
to rozwiqzanie skierowane do wszystkich uzytkow-
nikow naszych pras, ktorzy chcieliby zautomatyzo-
wac proces giecia.

To wazny sygnatl dla rynku: automatyzacja nie
musi oznacza¢ wymiany catego parku maszyno-
wego. Dobrze zaprojektowany cobot potrafi tchnac
nowe zycie w sprawdzone, w pelni zamortyzowa-
ne maszyny —a to zmienia rachunek ekonomiczny
inwestycji.

Réwniez wediug Faustyna Hamerlaka, key
account managera w firmie Technologie Formo-
wania Metali (TFM), branza stawia na automa-
tyzacje procesOw i precyzje przy jednoczesnej
optymalizacji kosztéw pracy. Polskie firmy
oczekuja maszyn skracajacych cykle produkcji
1 gwarantujacych powtarzalno$¢ przy ztozonych
ksztaltach. Odpowiedzia sg rozwigzania, kto-

re tacza wysoka wydajnosc¢ z atrakcyjng cena,
co pozwala zachowac konkurencyjnos¢ mimo
rosnacych kosztéw operacyjnych i brakéw ka-
drowych.

| Kontrola procesu: czas rzeczywisty,
Ali dane, ktore maja znaczenie

Automatyzacja bez kontroli jako$ci to przepis
na duze i, co réwnie wazne — trudne do wykrycia
problemy. Im szybszy proces i im mniejsze zaan-
gazowanie operatora, tym wazniejsze staje sie mo-
nitorowanie parametrow w czasie rzeczywistym
izdolno$c¢ systemu do natychmiastowej reakcji na
odchytki. Branza obrébki blach wchodzi w tym
obszarze w nowa faze — nie tyle kontroli gotowych
detali, ile aktywnego zarzadzania procesem
w trakcie jego trwania.

Lukasz Skibinski, project manager w LASER
PRO, podkresla, ze ro$nie potrzeba zaawansowa-
nego monitorowania, weryfikacjiikontrolijakosci
w zautomatyzowanych procesach laserowych,
co staje sie kluczowym elementem nowoczesnej
produkcji, cho¢ dynamicznie rozwija sie réwniez
segment recznej obrobkilaserowej, w tym spawa-
nia i czyszczenia, co wynika z systematycznie
obnizajacego sie progu wejscia w te technologie.
Jednocze$nie zauwaza, ze polskie firmy produk-
cyjne oczekuja dzi$§ rozwigzan skalowalnych
itatwych do integracji, ktére przynosza mierzalne
rezultaty tj. zwiekszenie wydajno$ci, powtarzal-
nosci proceséw oraz realnag redukcje kosztéw
operacyjnych.

Inteligentne oprogramowanie jako czynnik
stabilizujacy jako$¢ 1 skracajacy czas ustawien
to temat, ktoéry pojawia sie w wypowiedziach nie-
mal wszystkich wystawcow. Joanna Jastrzebska
z CHM wskazuje na funkcje wspierajace ope-
ratora (w tym AI) — po to, zeby szybciej ustawic
proces, ograniczy¢ odpady i trzymac jako$¢ nie-
zaleznie od do$wiadczenia operatora czy wahan
materiatu.

To istotne przesuniecie akcentu: algorytmy Al nie
zastepuja tu operatora, lecz czynia go mniej zalez-
nym od indywidualnych kompetencji i do§wiadcze-
nia — co w warunkach rynku pracy z trwalymi
niedoborami kadrowymi ma bardzo konkretna
warto$¢ operacyjna.

Maciej Dabrowa, national sales manager
w LVD-POLSKA zwraca uwage na szerszy kontekst
cyfryzacji: — Kluczowe trendy to automatyzacja
procesow produkcyjnych. Polega gtéwnie na wdra-
zaniu zaawansowanego oprogramowania, ktore
Jest w stanie wiele zadan zrobi¢ zdalnie. To znacznie
utatwia i przyspiesza prace oraz caty proces. Pozwala
szybko 1 efektywnie reagowac na zmiany na pro-
dukcji. Polskie firmy muszq by¢ bowiem coraz
bardziej efektywne przy jednoczesnym obnizaniu

zasobow.
»str. 14



Polska premiera zautomatyzowanego
systemu giecia O'Nine

Podczas targéw STOM w Kielcach z duma prezentujemy zaawansowany system giecia O‘Nine wloskiego
producenta Argesystems. Tegoroczna edycja targow jest dla nas wydarzeniem szczegdllnie waznym,
poniewaz zbiega sie z jubileuszem 25-lecia naszej dzialalnosci. Chcac uczci¢ to ¢wieréwiecze, wprowadzamy
do oferty rozwigzanie stworzone z my$la o najbardziej wymagajacych Klientach premium.

System O’Nine dla sektora premium
Prezentowany przez nas nowy system
to bezposrednia odpowiedZ na rosnace
icoraz bardziej ztozone potrzeby naszych
Klientow. O’Nine to kompleksowe, inno-
wacyjne rozwigzanie z automatyczng
zmiang narzedzi i w pelni zautomaty-
zowanym procesem giecia. Urzadzenie
to eliminuje Zzmudne, reczne pozycjo-
nowanie i dtugotrwate przezbrojenia.
W efekcie przektada sie to na znaczaco
wyzszg wydajnos¢, stabilng jakos¢
i wyrazne obnizenie kosztu jednostko-
wego produkcji, nawet w przypadku
wytwarzania bardzo krétkich serii.

Sercem catego systemu jest zintegrowa-
ny modut ATC (Automatic Tool Changer)
oparty na technologii ,Dual Shuttle”.
Wyposazono go w dwa niezalezne
magazyny na stemple i matryce i dwa
symultanicznie pracujagce manipula-
tory. Skraca to czas konfiguracji stacji
gnacej do zaledwie ulamka minuty.
Dopelnieniem tej innowacji jest holo-
graficzny asystent operatora — Easyvisor,
ktéry rzutuje interaktywne modele 3D
i sekwencje gie¢ bezposrednio w prze-
strzeni roboczej, prowadzac operatora
krok po kroku i minimalizujgc ryzyko
btedu niemal do zera.

Warto podkres$li¢, ze O’Nine to nie
tylko bezkompromisowa technologia,
ale rowniez niezwykle ciekawa strona
wizualna. Prawdziwie wtoski design,
dbatos¢ o detale wykonczenia i moz-
liwo$¢ personalizacji kolorystycznej
sprawiajg, ze ten zaawansowany system
staje sie estetyczng wizytdwka kazdej
nowoczesnej hali produkcyjnej.
Kluczowe parametry platformy O’Nine:
* Nominalna sila nacisku: 1600 kN

(160 ) lub 2500 kN (250 1).

« Maksymalna dlugosé¢ robocza:
3100 mm lub 4100 mm.

« Kinematyka osi: btyskawiczna pred-
ko$¢ dojazdu i powrotu suwaka wyno-
siaz 220 mmy/s.

* Pojemnos¢é magazynéw ATC: 40 m
biezacych stempli (w wersji 160 t) i az
52 m (w wersji 250 t).

* Przestrzen robocza: bardzo duzy
skok suwaka (400 mm) i prze$wit
(600 mm), ulatwiajgcy przestrzenne
formowanie glebokich elementow.

+ Zaawansowane systemy kompen-
sacji i dynamiki maszyny: gwaran-
tuja powtarzalng i wysoka jakos¢
giecia niezaleznie od warunkdéw
operacyjnych.

Korzysci w jednym rozwigzaniu

Oto 9 wyroznikéw bezposrednio wply-

wajacych na wysoka rentownosc proce-

su giecia:

1. Bezprecedensowa wydajnosé — cza-
sy przezbrojenia skrécone do mini-
mum.

2. ATCnowej generacji —system wypo-
sazony w ,Dual Shuttle” umozliwia
jednoczesne przygotowanie stempli
imatryc.

3. Interakcja czlowiek-maszyna -
przejrzyste i intuicyjne oprogramo-
wanie, ktére prowadzi operatora przez
proces giecia, wySwietlajac w czasie
rzeczywistym rysunki, etapy i czasy.

4. Przyjazny interfejs uzytkownika -
mozliwo$¢ biezgcego monitorowania
procesu.

5. Innowacyjne oprogramowanie —
zarzadza i optymalizuje kazdy etap
procesu przezbrojenia.

6. Hybrydowy system giecia - zuzycie
energii zredukowane nawet o 50%.

7. Najwyzsza wydajnos¢ — krotsze
czasy cyklu, wiecej detali na godzine.

8. Prawdziwy wloski design — nowo-
czesny design kolorystyczny.

9. Indywidualne wsparcie serwi-
sowe — dedykowany serwis posprze-
dazowy gwarantujacy maksymalna
niezawodno$¢ i ciagle wsparcie.

W efekcie zaklad produkcyjny zyskuje
nie tylko wyzsza wydajnosc, ale row-
niez przewidywalnos$¢ kosztowa, ktora
w warunkach zmiennego rynku jest
realna przewaga konkurencyjna.

Zapraszamy na STOM 2026

Premiera Argesystems O’Nine jest jed-
nym z kluczowych punktéw naszej jubi-
leuszowej obecnosci na targach STOM
2026. Zapraszamy do bezpoSredniego
zapoznania sie z mozliwosciami systemu

irozmowy z naszym zespotem doradcow.

DIG Switala Sp. z o.o.
ul. Dworcowa 53, 44-340 Laziska
tel.: 32 720 35 40

e-mail: kontakt@switala.pl
www.switala.pl
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Zdalne zarzadzanie parametrami, diagnostyka
iserwis—to elementy, ktére w coraz wiekszym stop-
niu decydujg o catkowitym koszcie posiadania ma-
szyny przez calty okres jej eksploataciji.

| Cozobaczymy na Przemystowej Wios$nie 2026

Zapowiedzi wystawcow skladajq sie na obraz tar-
gow wyjatkowo bogatych w premiery i praktyczne
demonstracje. Warto podkresli¢, ze przywolane
tutaj firmy i rozwigzania to zaledwie fragment
catosci — Przemystowa Wiosna 2026 zgromadzi
znacznie szersze grono wystawcoéw z obszaru
obrébki blach, a ich peina oferta bedzie dostepna
na miejscu w Kielcach.

Na stoisku EAGLE bedzie mozna zobaczy¢ wyci-
narke laserowa duzej mocy z autorskg gtowica evVa
do pracy w najwyzszych zakresach parametrow.
Zapewnia ona wyjatkowa stabilno$¢iprecyzje cie-
cia w warunkach pracy przy wysokich parame-
trach mocyidynamiki, co przeklada sie na krotszy
czas realizacji, nizsze koszty jednostkowe oraz
wieksza konkurencyjnod¢ produkcji. Firma skupi
sie tez na demonstracji automatyzacji procesu ciecia

w praktyce.

Maszyny-Polskie.PL zaprezentuja na targach
STOM wycinarkilaserowe: do blach —szybka, pre-
cyzyjna itatwag w automatyzacji oraz do rur i pro-

Targi STOM 2026

fili — precyzyjna i sprawdzong w produkcji prze-
mystowej. Firma zacheca jednoczesnie do odwie-
dzenia swojego showroomu w Toruniu, gdzie
wielkogabarytowe maszyny mozna zobaczy¢

w peinej skali.

CHM skupi sie na technologii, ktéra realnie skra-

ca czas operacji i stabilizuje jako$¢. Na stoisku do-

stepne beda m.in. wycinarki fiber HSG do rur
i profili 0o mocy 3 kW, hydrauliczne prasy krawe-
dziowe Baykalinowosc¢: prasa krawedziowa Baykal
typu O-Frame nastawiona na powtarzalny kat
iszybkie przezbrojenia (prasa krawedziowa zinte-
growana z robotem Fanuc). To rozwigzania dla
firm, ktére szukaja wiekszej wydajnosci, jakosci

i powtarzalnosci procesow oraz redukcji kosztow

wytwarzania.

DIG Switala zaprezentuje innowacyjny system
Argesystems O’Nine. Rozwigzanie to skraca przez-
brojenia, zwieksza wydajnos¢ i powtarzalnos¢
oraz obniza koszt detalu. To polgczenie zaawanso-
wanej technologii, energooszczednosci i prawdzi-
wie wioskiego designu.

LVD-POLSKA na swoim stoisku bedzie prezen-
towac natomiast rozwigzanie dla wszystkich uzyt-

kownikow pras, ktérzy chcieliby zautomatyzowac

proces giecia. Bedzie to wspomniany cobot Ricobb,
ktéry mozna latwo zintegrowac nawet z kilkuna-
stoletnimi prasami krawedziowymi LVD.

»str. 16
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CHM Polska - partner w doborze
nowoczeshych maszyn do obrobki metalu

Firma CHM Polska od ponad 20 lat wspiera zaklady produkcyjne w doborze, wdrozeniu i utrzymaniu maszyn
do obroébki metalu. Dostarczamy kompletne rozwigzania — od pojedynczych obrabiarek po cale gniazda techno-
logiczne — zawsze z naciskiem na realng wydajnos¢, powtarzalnos¢ i bezpieczenstwo procesu.

W naszej ofercie znajdujag sie m.in. prasy
krawedziowe i nozyce gilotynowe firmy
Baykal, wycinarki laserowe HSG do blach
oraz do rur i profili, systemy zatadunkowo
-roztadunkowe, prostowarki do blach
MAHATMA, przecinarki tarczowe JWT,
zwijarki 1 walcarki 3- i 4-rolkowe, a takze
tokarki i frezarki (w tym tokarki konwen-
cjonalne TOS TRENS), centra obroébcze
oraz wyposazenie 1 narzedzia: stemple
I matryce, oprzyrzadowanie Bison Bial,
sterowania SINUMERIK czy S$rodki
chtodzaco-smarujace.

Wspoipracujemy z uznanymi produ-
centami, a w ostatnim czasie rozwijamy
takze obszar automatyzacji proceséw
obrobki blach we wspétpracy z partnera-
mi technologicznymi, m.in. firma ESTUN.

Na stoisku 2-D05, wspoélnym z firma
HSG, prezentowac bedziemy wycinarke
laserowa do rur i profili HSG o mocy
3 kW oraz prase krawedziowa o nacisku
40 ton i dlugosci giecia 1250 mm wraz
z robotem ESTUN.

Na stoisku 5-A17, wspdélnym z firma
Baykal, zaprezentujemy prase hybrydo-
wa oraz NOWOSC! - prase krawedziowg
typu O-Frame.

Centrala Handlu
Maszynami Sp. z o.0.

ul. Konopnickiej 1/2, 05-091 Zabki

tel: 537 157 705, e-mail: biuro@chmpolska.pl
www.chmpolska.pl

HALA 2 | STOISKO D05
HALA 5 | STOISKO A17
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TECHNOLOGIE LASEROWE
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Lasery thgce MORN - precyzjq,
moc i hiezawodno$§¢ w howoczesnej produkcji

Technologie laserowe stanowig dzi$ jeden z filaréw nowoczesnej obrébki metalu. RICHO Polska, jako wylaczny
przedstawiciel marki MORN, oferuje zaawansowane wycinarki laserowe do blach i rur, ktére odpowiadaja na
rosngce wymagania przemystu w zakresie wydajnosci, jako$ci oraz redukcji kosztéw produkcji.

@

Efektywne
sortowanie blach

Lasery Swiattowodowe MORN wyrdznia-
ja sie solidng konstrukcjg, wysoka stabil-
no$cig procesuirozwigzaniami skutecz-
nie chronigcymi strefe obrébki przed
nadmiernym wplywem ciepta. Dzieki
temu mozliwe jest niezwykle precyzyjne
i powtarzalne ciecie — réwniez grubych
blach - przy zachowaniu doskonatej jako-
$ci krawedzi.

Wycinarki MORN to rozwiazania pro-
jektowane z mys$la o intensywnej pracy
produkcyjnej. Wysoka moc zZrédia lase-
rowego, siegajaca nawet 60 kW, umozli-
wia szybkie ciecie stali weglowej,
nierdzewnej, aluminium czy miedzi,
przy jednoczesnym ograniczeniu strat
materiatowych i przestojow.

Najwazniejsze zalety wycinarek
laserowych MORN:

 niski koszt jednostkowy ciecia,

* wysoka precyzja — takze przy skompli-
kowanych ksztattach,

o)

Oszczednose
kosztéw pracy

Zdalna
diagnostyka

oo
oo

Intuicyjne
oprogramowanie

N

J
 gladkie, estetyczne krawedzie, R | C H O
« bardzo duza szybkos¢ obrobki, \\ POLSKA
®

* brak zanieczyszczen materiatu,
* mozliwos¢ ciecia wielu rodzajéw metalu,
* niezawodno$¢ i prosta obstuga.

Na targach Przemyslowa Wiosna 2026
RICHO Polska zaprezentuje rozwigzania
MORN, ktore wspieraja automatyzacje
i elastycznos$¢ produkcji — kluczowe
elementy konkurencyjnosci nowocze-
snych zaktadow.

RICHO Polska

ul. Siennicka 26F, 80-758 Gdansk

tel.: 781 677 446, 518 816 644

e-mail: richo@richo.pl, biuro@richo.pl
www.richo.pl

I
>
—
>
H
(7]
-
o
(72]
~
o
o
o
N

- e e e = = ==



78 obrobka blachy

Targi STOM 2026

TFM pokaze dwa modele gietarek marki Primetec
—BaseARC 501 ARC 50. Pozwalaja one na precyzyj-
ne formowanie ztozonych ksztattéw i zapewniaja
wysoka stabilno$¢ procesu w bardzo konkurencyj-
nej cenie, idealnie dopasowanej do wymagan ryn-
ku. Druga premiera bedzie wydajna szerokotasmo-
wa gratowarka szczotkowa marki Evotec SRS 800.
Maszyna umozliwia jednoczesna obrdbke wielu
detali, co skraca cykle pracy, redukuje liczbe ope-
ratoréw i obniza koszty przy zachowaniu najwyz-
szej jakosci.

RICHO Polska zaprezentuje w Kielcach obrabiar-
ki CNC NEWAY i wycinarki laserowe MORN duzej
mocy. Andrzej Burghardt, inzynier sprzedazy,
wskazuje na wymierne korzyS$ci z zastosowania
tych maszyny: szybsza obrébke, lepsza jako$¢
krawedzi i detali, mniejsze zuzycie energii oraz
wysoka niezawodno$¢, co przektada sie na realne
oszczednos$ci 1 wzrost konkurencyjnosci produ-
centow.

LASER PRO stawia na autonomiczne rozwigza-
nia, ktdre sa skuteczng odpowiedzia na aktualne
potrzeby rynku. System LWM firmy Precitec, wy-
korzystujacy algorytmy Al, umozliwia kontrole
jakosci spoiny laserowej w czasie rzeczywistym
i precyzyjnie prognozuje parametry fizyczne
polaczenia, m.in. rezystancje, site zrywania czy

gleboko$¢ przetopu. Uzupelnieniem prezentowanej
oferty beda systemy pomiarowe mocy wigzki
laserowej firmy PRIMES, ktére zapewniajg peina
integracje z infrastruktura klienta i wspieraja
realizacje zatozen Przemystu 4.0, a takze systemy
prowadzenia wigzki i kontroli procesu.

| Kielce, marzec 2026 - warto tam by¢

Przemystowa Wiosna 2026 odbywa sie w dniach
24-27 marca w Kielcach. Dla kierownikdw produk-
cji, technologdéw i dyrektoréw technicznych pol-
skich zaktadéw obrdbki blach to cztery dni, podczas
ktérych mozna w jednym miejscu poréwnac aktu-
alne oferty dostawcéw, porozmawiac z inzynierami
znajacymi specyfike krajowego rynkui-co kluczo-
we — zobaczy¢ maszyny i systemy w dzialaniu,
a nie tylko na slajdach.

Presja rynkowa na automatyzacje, efektywnosc
energetyczna i elastyczno$¢ produkeji nie zwalnia.
Technologie prezentowane w Kielcach w marcu
2026 roku wyznaczaja kierunek, w ktérym zmierza
polska obrobka blach. Pytanie nie brzmi juz ,czy
automatyzowac”, lecz ,od ktorej operacji zaczac
ijak polaczyc to w spdjny, przewidywalny proces”.
Odpowiedzina te pytania warto szukac na targach
STOM.

CIECIE LASEREM

Nowoczesna produkcja w wielkim formacie

MASZYNY-POLSKIE.PL to jeden z wiodacych w Polsce dostawcow technologii ciecia laserowego dla przemystu.
Jako autoryzowany przedstawiciel §wiatowego producenta laseréow fiber — SENFENG - dostarczamy zaawan-
sowane systemy do obrébki metalu, zapewniajac klientom kompleksowa obstuge: od doradztwa i doboru
technologii, przez wdrozenie, po wyspecjalizowany serwis.

Podczas targow STOM 2026 zaprezentuje-
my sprawdzone rozwigzania z naszej
oferty — wycinarke laserowag do blach
oraz system do ciecia rur i profili. To ma-
szyny stanowigce trzon nowoczesnej
produkcji: szybkie, precyzyjne i gotowe
do automatyzacji.

Prezentacja targowa to pierwszy krok
do odkrycia pelnej skali naszych rozwigzan.

Kluczowym punktem naszej infra-
struktury technologicznej jest showroom
w Toruniu — centrum demonstracyjne
stworzone z mys$lg o prezentacji maszyn,
w tym wielkogabarytowych rozwiazan.

To tutaj klienci moga zobaczy¢ techno-
logie, ktérych nie da sie zaprezentowac
na targach — ze wzgledu na ich rozmiar,
konfiguracje i stopien zaawansowania.

Wsrdd nich znajduje sie m.in. wycinar-
ka laserowa do rur i profili o dtugosci
obroébczej 12 m, wyposazona w 12—-metro-
wy odbiornik, umozliwiajaca ciecie
detali o $Srednicy do 500 mm i realizacje
skomplikowanych geometrii dzieki
glowicy 3D. To rozwigzanie projektowa-
ne z my$la o najbardziej wymagajacych
konstrukcjach przestrzennych.

Portfolio wielkogabarytowe uzupelinia
system do ciecia stali konstrukcyjnej
dwuteownikow HEB o dlugosci do 16 m
z glowica 5D - przeznaczony dla produ-
centow konstrukeji stalowych, haliinfra-
struktury przemystowej.

W showroomie prezentujemy rowniez
zautomatyzowana wycinarke laserowa
do blach o polu pracy 3x1,5 m, zintegro-

wang z magazynem blach, pozwalajaca
znaczaco zwiekszy¢ autonomie produk-
cji i zoptymalizowac logistyke mate-
rialowa.

Zapraszamy na stoisko targowe
Maszyny-Polskie.pl, a nastepnie do Toru-
nia — miejsca, w ktéorym technologia
laserowa osigga swoj pelny, wielkoga-
barytowy wymiar.

MASZYNY-POLSKIE.PL Sp. z o.0.
ul. Mazowiecka 52-68, 87-100 Torun
tel.: 604 820 313

e-mail: biuro@maszyny-polskie.pl
www.maszyny-polskie.pl
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OBROBKA METALI
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Stworz przysztosé swiata z AMADA -
Twoja podstawa sukcesu!

Poznaj nowy wymiar wydajnosci, precyzji i automatyzacji. Na targach STOM-TOOL zaprezentujemy
rozwigzania, ktore realnie zmieniaja produkcje.

ORSUS 3015 Ale—
nowoczesna moc ciecia laserowego
Laser $wiattowodowy ORSUS 3015 AJe
to idealne rozwigzanie dla firm, kté-
re poszukujg ekonomicznego wejscia
w Swiat obrobki laserowej — bez kompro-
misow w zakresie jako$ci i wydajnosci.
Dzieki kompatybilnosci z wiekszoscia
systemow automatyzacji AMADA maszy-
na wspiera rozwoj produkcji, zwieksza
efektywno$¢ i zapewnia stabilng, precy-
Zyjna prace nawet przy intensywnym
obcigzeniu.

To technologia, ktéra pozwala Ci pro-
dukowac szybciej, dokladniej i bardziej
konkurencyjnie.

Prasa krawedziowa HRB 5020 -
precyzja giecia na najwyzszym
poziomie
Zobacz w akcji takze prase krawedziowg
HRB 5020 — kompaktowa, precyzyjna
iniezwykle intuicyjng w obstudze.
Zaawansowane sterowanie, wysoka
powtarzalno$¢ giecia i ergonomiczna
konstrukcja sprawiajg, ze to idealne

rozwigzanie zarowno do produkcji jed-
nostkowej, jak i seryjnej. Maksymalna
kontrola nad detalem — minimalny czas
przygotowania.

Tworz przysztosc produkcji
razem z nami.

Amada Sp. z o.0.
Cholerzyn 467

32-060 Liszki

www. amada.eu
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OBROBKA METALI

Obrabiarki CNC NEWAY -
stabilna baza nowoczesnej produkciji

Marka NEWAY, dostepna w ofercie RICHO Polska, to uznany producent obrabiarek CNC, ktére doskonale
sprawdzaja sie w precyzyjnej i seryjnej obrébce metalu. Centra obrébcze oraz tokarki NEWAY projektowane
sg Z mys$la o wysokiej sztywnosci konstrukgeji, stabilnosci termicznej oraz dlugiej zywotnosci.

Rozwigzania NEWAY umozliwiaja pro-
ducentom zwiekszenie wydajnosci, po-
prawe jakosci detali i redukcje kosztow

eksploatacyjnych. Nowoczesne stero-
wania, latwa integracja z systemami
automatyzacji 1 wysoka powtarzal-
no$¢ sprawiaja, ze maszyny
te sa chetnie wybierane przez
firmy, ktore rozwijaja park
maszynowy w kierunku
Przemystu 4.0.
Podczas targow Przemy-
slowa Wiosna 2026 RICHO
Polska zaprezentuje wybrane
centra obrobcze NEWAY,
odpowiadajace na potrzeby
zakladow produkcyjnych,
ktore poszukuja niezawod-
nych i elastycznych rozwia-
zan CNC.

RICHO

POLSKA_

RICHO Polska

ul. Siennicka 26F

80-758 Gdansk

tel.: 781 677 446, 518 816 644

e-mail: richo@richo.pl, biuro@richo.pl
www.richo.pl
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W artykule
wykorzystano
wypowiedzi firm
(nazwa firmy,
stoisko):

Baumalog
10-A10

CLOOS Polska
2-C03

CUBE
Engineering
2-A03

Finder Polska
9-B28

igus Polska
3-B02

ISL Innowacyjne
Systemy
Logistyczne
10-C22

SAP-WELD
2-A03

Sariv
1-C05

YASKAWA Polska
2-C04

Lista wszystkich
wystawcow
nas. 90-93

Automatyzacja produkcji w parze
z automatycznym magazynem

Automatyzacja jest w stanie poprawi¢ parametry procesu w czasie rzeczywistym i w krétkim

czasie przestawic sie na produkcje innego asortymentu. Jednak istotna jest nie tylko automa-

tyzacja procesow produkcyjnych, ale rowniez intralogistyki. Automatyczne magazyny

w réwnie duzym stopniu odpowiadaja bowiem za wydajno$¢ przedsiebiorstwa.

Niedobor wykwalifikowanych pracownikow,
rosnace koszty pracy i skracajace sie serie produk-
cyjne —to dzi$ gtdéwne motory inwestycji w automa-
tyzacje hal produkcyjnych. Jak trafnie ujat
to Bartlomiej Podgorski z SAP-WELD: — Produ-
cenct z branzy metalowej i spawalniczej juz od dtuz-
szego czasu borykajq sie z niedostatkiem wykwa-
lifikowanej kadry, rosngcymi kosztami produkcji
i duzq presjq ptacowq. Aby utrzymac tempo rozwoju
i konkurencyjnosc¢ na rynku coraz czesciej decydujq
sie na automatyzacje i robotyzacje procesow produk-
cyjnych, poprawiajqc ich wydajnosc, jakosc i zwieksza-
Jgc nad nimi kontrole. Automatyzacja produkcji polega
dzis nie tylko na uruchamianiu zaawansowanych urzq-
dzeni czy linii produkcyjnych, ale réwniez na wdrazaniu
specjalistycznego oprogramowania, ktdre wspiera
i pomaga zoptymalizowac produkcje i obniza jej kosz-
ty nierzadko wykorzystujqc do tego narzedzia AL

| Robotyzacja spawania: szybkos¢, elastycznosé, jakos¢

Czasy, gdy zrobotyzowane stanowisko oznaczato
wielomiesieczny projekt integracyjny, odchodza w
przeszto$¢. Rynek wyraznie przesuwa sie w kierun-
ku systeméw modutowych, tatwych do konfigura-
cjiigotowych do pracy w krétkich seriach.
Tomasz Jastrzebski, dyrektor ds. sprzedazy
w CLOOS-Polska, wskazuje na kluczowy kierunek:
— Polskie firmy produkcyjne oczekujq dzis rozwiqzan,
ktdre realnie podnoszq produktywnosc i skracajq czas
cyklu, a jednoczesnie gwarantujq wysokq, powtarzal-
ng jakosc. Rownolegle rosnie znaczenie szybkiego
wdrozenia oraz elastycznosci. Systemy zrobotyzowane
muszq by¢ tatwe do konfiguracji i dostosowania
do zmiennych serii i krétszych partii produkcyjnych.
Coraz wiekszq role odgrywa zaawansowana sensory-
ka i rozwigzania oparte na Al, ktére wspierajq opera-
torow, automatycznie korygujq parametry spawania,
monitorujq jakosc i ograniczajq ryzyko btedow.
Podczas Przemystowej Wiosny firma pokaze
m.in. modutowe stanowisko CLOOS ExperT (system
gotowych komponentow pozwalajacy szybko skon-
figurowac stanowisko pod indywidualne potrzeby

iwdrozyc je wistniejacych liniach produkcyjnych)
i bedzie promowac technologie spawania 3-druto-
wego TANDEM+, ktéra w poréwnaniu z tradycyj-
nym spawaniem dwudrutowym daje nawet 0 30%
wyzsza wydajnosé. Na ekspozycji znajda sie row-
niez cobot z sensorami spawalniczymi, rozwigza-
nia do spawania orbitalnego i technologia spawania
laserowego.

Podobnag filozofie realizuje CUBE Engineering.
Zdaniem Adama Wojtczaka, dyrektora zarzadza-
jacego, firmy spawalnicze odchodza od ,sztyw-
nych” rozwigzan na rzecz elastycznych systemow
umozliwiajgcych szybkie dopasowanie do zmienia-
jacych sie zlecen. Coraz wieksza role odgrywa tak-
ze automatyzacja, widoczny jest tez trend digital
twin iintegracji CAD z produkcja, skracajacy wdro-
zenia izmniejszajacy ryzyko bteddw.

Odpowiedzig jest autorski system CUBEWELD —
modutowe stanowisko spawalnicze oparte na mo-
dulach 400x400 mm, rozwijane w modelu ,pay-as
-you-grow”, co umozliwia szybkie przebudowanie
stoiska. O jego trwatosci decyduja technologie
NitriCorr, DSR i stal DURONEX 1200, a samo roz-
wigzanie przyspiesza montaz, zwieksza precyzje,
obniza koszty pracy i wspiera takze mniej doswiad-
czonych operatoréw.

SAP-WELD zaprezentuje na targach wydajne
i proste w obstudze zrobotyzowane stanowiska
spawalnicze, coboty spawalnicze z innowacyjnym
systemem wizyjnym, wydajny system do zarza-
dzania, kontroli i analizy wszystkich proceséw
na spawalni WeldUniverse od OTC Daihen, a takze
uniwersalne, najlepsze w swojej klasie oprogra-
mowanie Visual Components Robotics OLP, ktore
przyspiesza programowanie i zwieksza wydajnosc¢
stanowisk zrobotyzowanych nawet o 80%.

Artur Wojewoda, prezes zarzagdu YASKAWA
Polska, podkresla, ze przedsiebiorcy oczekuja dzi$
krotszych wdrozen, wiekszej elastycznosci, prze-
widywalnego OEE i szybkiego zwrotu z inwestycji.
Dlatego na znaczeniu zyskujq intuicyjne interfejsy,
ktdre skracaja programowanie robotow i maszyn,
cyfrowe blizniaki, ktére pozwalaja programowac

»str. 20



Automatyczne magazyny
do sktadowania blach, dtuzyc i narzedzi

W Baumalog produkujemy automatyczne magazyny do skladowania blach w arkuszach, profili, rur i narzedzi.
Projektujemy i dostarczamy maszyny do automatyzacji wycinarek laserowych — zaréwno male systemy dla jedne;j
maszyny z niewielkim automatycznym magazynem, jak i rozbudowane rozwigzania SmartFlow System dla wielu
wycinarek, optymalizujace przeptyw materialéw i zwiekszajace efektywno$¢ procesu ciecia blach w arkuszach.

PRODUKTY

Magazyny blach — od prostych rozwig-
zantypuregatnablache, nieduze magazy-
ny porozbudowane magazynowanie blach
z wykorzystaniem systemu specjalnej
ukiadnicy magazynowej.

Magazyny elementéw dlugich — auto-
matyczne regaly na rury, regaty na pro-
file stalowe czy prety itp.

Magazyny narzedzi— systemy przezna-
czone do sktadowania narzedzi o du-
zych masach i wymiarach, np. matryec,
sprawdzianéw czy stempli.

Automatyzacja rozwigzan magazyno-
wych i wycinarek laserowych - rozwia-
zania pozwalajace zwiekszy¢ wydajnosc¢

produkcji i obnizy¢ koszty poszczegdl-

nych procesow. W zaleznosci od ilosci

magazynowanych i przetwarzanych mate-
riatdw oraz ztozonosci procesu produkcji
czy kompletacji oferujemy:

» proste, standardowe rozwiazania z za-
kresu automatyzacji, np. Loader 2.0,
MultiLoader,

* zlozone systemy, projektowane pod
specyficzne potrzeby klientéw, takie
jak SmartFlow System czy SmartPic-
king System.

Oprogramowanie Flower - to zaawan-
sowane, intuicyjne i tatwe w obstudze
oprogramowanie, wspierajace zarzadza-
nie magazynem, produkcjg i przeptywem
materiatow.

IEN SR NOY AN Prezentacje firmowe 81

26 marca (czwartek), godz. 11:00
w Speech Arena zapraszamy
na prezentacje

Jak usprawnic przeptyw blach.
Inteligentne rozwigzania
od magazynowania
do automatyzacji laserow.

Baumalog Sp. z o.0.
ul. Ozarowska 40/42

05-850 Duchnice

e-mail: info@baumalog.pl
www.baumalog.pl
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i optymalizowac stanowiska offline, bez przesto-
jow, a takze systemy wizyjne wraz ze $ledzeniem
online, ktore adaptuja parametry ,w locie”.

Na targach Yaskawa, wspdlnie z partnerem —
firmg ARAMA -pokaze standardowe stanowiska
do giecia i spawania, tatwe do zaadaptowania
do produkcji matoseryjnej i zmieniajacej sie.

| Automatyzacjaw réinych obszarach

— Roboty z zakresu niskokosztowej automatyzacji
i platforma RBTX.PL sq odpowiedziq firmy igus na
trend zwigzany z automatyzacjq i robotyzacjq — mowi
Radomir Ochocki, cztonek zarzadu odpowiedzial-
ny za tozyska dry-tech.Idodaje, ze drugim waznym
trendem jest usuniecie materiatéw szkodliwych
(takich jak teflon czy grupa materiatdw PFAS), na
co igus odpowiada odpowiednia oferta produkto-
wa. Z kolei Daniel Marzec, czlonek zarzadu odpo-
wiedzialny za systemy e-prowadnikéw, zwraca
uwage, ze rosng wymagania co do predkosci pracy
urzadzen, a co za tym idzie — do wiekszej liczby
cykli pracy. Dlatego producenci maszyn iurzadzen
stawiajg jeszcze mocniej na niezawodnosc 1 beza-
waryjnosc.

Na stoisku igus bedzie mozna zobaczy¢ m.in. ro-
boty, tozyska i elementy Slizgowe, najnowsze roz-
wigzania technologiiliniowej drylin, e-prowadniki
kablowe, przewody chainflex i systemy readycable
ze standardowgq 4-letnig gwarancjg oraz systemy
smart plastics do monitorowania stanu pracy pro-
duktéw (np. ECWLC).

Na kwestie automatyzacji montazu zwraca z kolei
uwage Tomasz Gargas, CEO w firmie Sariv: -
W naszej branzy coraz czesciej wykorzystuje sie robo-
ty, kontrole momentu, podajniki do elementow, stoty
CNC z podajnikami, rowniez w celu poprawy powta-
rzalnosci. Ponadto zauwazalne jest przejscie ze spa-
wania na nitowanie i zgrzewanie/wciskanie elementow
ztqcznych, a takze mozliwosc sledzenia w duchu Prze-
mystu 4.0.

Na targach firma Sariv zademonstruje m.in. ni-
townice z podajnikiem, nowa wersje stotu CNC
do zgrzewania trzpieni, zrobotyzowane nitowanie
z cobotem oraz systemy magazynow zewnetrznych.

Bezpieczenstwo, ktére odnosi sie zaréwno do pra-
cy maszyn, jak iludzi, to z kolei domena FINDER
Polska. Rafal Luczak, regionalny kierownik tech-
niczno-handlowy, zwraca uwage, ze wazne dla
klientéw sa przekazniki funkcyjne, takie jak prze-
kazniki nadzorcze serii 70, ktore odpowiadajq
bezposrednio za energie dostarczona do urzadzen,
pozwalaja na $cista kontrole warunkéw pracy urza-
dzen, dbajac o bezpieczne wykonanie zadan.

— Uzupetnieniem uktadow elektrycznych sq réwniez
ograniczniki przepiec. Stosowane w naszym przemysle
coraz drozsze maszyny wymagajq stabilnej energii,
dlatego coraz wiecej klientéw decyduje sie na zabez-
pleczenie sieci przed przepieciami siegajqc po serie 7P
—dodaje Rafal Luczak.

Na stoisku firmy bedzie mozna zobaczy¢ szereg
rozwigzan od dobrze znanych przekaznikoéw bista-
bilnych po przekazniki programowalne, liczniki
energii i analizatory mocy.

| Magazyn jako czes¢ procesu produkcyjnego

Wydajnosc fabryki zalezy nie tylko od tego, co dzie-
je sie na hali produkcyjnej, ale tez, jak szybko
i sprawnie dostarcza sie materiaty. Automatyczne
magazyny blach, profiliirur przestaja by¢ luksusem
—staja sie warunkiem ptynnosci catej produkcji.

Marcin Kozlowski, CEO BAUMALOG, celnie
diagnozuje sytuacje: — W zwiqzku z lawinowo rosng-
cym udziatem zamowient w krétkich seriach, firmy
muszq sktadowac wiecej réznorodnych surowcow
na ograniczonej powierzchni, zapewniac szybki i tatwy
dostep do materiatdw oraz zagwarantowac ptynny
przeptyw komponentow z magazynu do linii i gniazd
produkcyjnych.

Baumalog zaprezentuje w Kielcach automa-
tyczne magazyny do sktadowania arkuszy blach,
profili, rur i pretéw oraz systemy automatyzacji
wycinarek laserowych —rozwigzania, ktére umoz-
liwiaja oszczedno$¢ przestrzeni, blyskawiczny
dostep do materiatow, stabilne zasilanie laserow
izwiekszenie wydajnosci procesu obrobki stali.

Systemowe podejscie do intralogistyki podkresla
tez Mateusz Wilkosz, marketing manager w ISL
Innowacyjne Systemy Logistyczne. Istotne
sq takie trendy, jak automatyzacja i cyfryzacja
skladowania oraz przepltywu materiatow, inte-
gracja systemow magazynowych z WMS, ERP ina-
rzedziami planistycznymi, a takze elastycznosc
systemow skladowania. Réwnolegle ro$nie oczeki-
wanie, aby magazyn byl integralng czescia procesu
produkcyjnego, dostarczajac material w sposéb
przewidywalny i powtarzalny.

Na targach firma ISL przedstawi systemy
LogiTower do sktadowania ciezkich 1 wielkoga-
barytowych materiatléw - blach, profili, rur
idtuzyc. Efektem wdrozenia jest mozliwos¢ odzy-
skania nawet 80% powierzchni magazynu, eli-
minacja operacji manualnych, zwiekszenie
poziomu bezpieczenstwa i ograniczenie ryzyka
bleddéw i uszkodzen materiatéw. Jak podsumo-
wuje Mateusz Wilkosz, efektem jest ,spdjny
system intralogistyczny tqczqcy magazyn z produkcjq
— od skladowania, przez transport wewnetrzny,
po bezposrednie zasilanie maszyn”.

| Cozobaczy¢ na Przemystowej Wiosnie 2026

Przedstawione rozwigzania to tylko czes¢ tego,
co bedzie mozna zobaczy¢ podczas Przemystowej
Wiosnie 2026. Dla tych, ktérzy rozwazajg inwesty-
cje w automatyzacje spawania czy innych proce-
soéw lub intralogistyke, targi w Kielcach to dobry
pretekst, zeby w jednym miejscu zrobi¢ przeglad
aktualnej oferty rynkowej.
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Narzedzie pod kontrolg -
od przezbrojenia do danych produkcyjnych

Szybkie przezbrojenia, powtarzalne mocowanie z dokladnoscia do tysiecznych milimetra,

szlifowanie narzedzi w trybie bezobslugowym i cyfrowe zarzadzanie cala gospodarka

narzedziowq — to obszary, ktére dynamicznie reaguja na presje kosztowa i niedobory kadrowe.

Rosngce koszty narzedzi, trudnoscirekrutacyjne, skra-
cajace sie serie produkcyjne i zaostrzajace sie wymogi
jakosciowe tworza Srodowisko, w ktérym dawne me-
tody organizacji produkcji po prostu przestaja wystar-
czac¢. Odpowiedzia rynku sg widoczne na kazdym
kroku cyfryzacjaiautomatyzacja—ito nie jako modne
hasto, lecz jako realna odpowiedz na konkretne bo-
laczki.

Jak zauwaza Stawomir Antoszczyk, regional sales
manager w firmie ANCA Europe: - Polskie firmy pro-
dukcyjne oczekujq dzis rozwiqzan, ktore pozwolq pra-
cowac efektywnie nawet przy matych i zréznicowanych
partiach, skrocic czas przygotowania produkcji, ograni-
czy¢ liczbe operacji recznych i zminimalizowac ryzyko
btedow. Kluczowa staje sie rowniez petna identyfikowal-
nos¢ narzedziiintegracja z systemami ERP, tak aby mie¢
biezqcq kontrole nad procesem 1 kosztami.

| Szlifowanie narzedzi: automatyzacja
i wszechstronnos¢ zamiast specjalizacji

Rynek szlifierek narzedziowych przechodzi wyrazna
transformacje —zamiast wasko wyspecjalizowanych
maszyn zadaniowych producenci poszukuja urza-
dzen produkcyjnych umozliwiajgcych zastgpienie
starszych, wyspecjalizowanych szlifierek zadanio-
wych w jednostki o bardzo szerokiej gamie funkcjo-
nalnosci i automatyzacji. Marcin Kurcon, dyrektor
zarzadzajacy VOLLMER Polska, mowi, ze rosnacym
trendem jest precyzyjne szlifowanie narzedzi PCBN
dla przemystu samochodowego czy produkcja mikro-
narzedzihybrydowych (PCD+HM) o $rednicy od @ 0,2
mm dla branzy medycznej czy elektronicznej, przy
jednoczesnym zapewnieniu pracy na tej samej ma-
szynie w standardowym dla calej branzy metalowej
zakresie geometrii.

VOLLMER odpowiada na to zapotrzebowanie szli-
fierka VGrind infinity Linear, ktéra umozliwia m.in.
wykonanie narzedzi PCBN dzieki sprzezeniu wyso-
kiej sztywno$ci konstrukcji, zaawansowanego opro-
gramowania, know-how i wtasnej technologii. Ta
sama maszyna, odpowiednio doposazona, umozliwia
produkcje mikronarzedzi @>0,2 mm przy zachowa-
niu gornej granicy @ 200 mm dla dowolnego narze-
dzia obrotowego oraz w wersji VHybrid 260 — pro-
dukcje narzedzi PCD oraz hybrydowych.

ANCA Europe idzie w kierunku automatyzacji
ostrzenia narzedzi o mieszanych $rednicach i geo-
metriach bez konieczno$ci ich wczes$niejszego sorto-
wania. Na stoisku firmy bedzie mozna zobaczy¢ ma-
szyne FX7 Linear z systemem RFID i Dynamic Tool
Group Manager. Jak wyjasnia Antoszczyk: — Operator
moze zatadowac narzedzia w dowolnej kolejnosci. Kaz-
de narzedzie jest przypisane do nosnika RFID z odpo-
wiednim programem. Maszyna automatycznie identy-
fikuje nosnik, wywotuje wtasciwy program, dobiera
tuleje zaciskowq oraz zarzqdza zmiang Sciernic w za-
leznosci od procesu. Efektem jest skrdcenie czasu przy-
gotowania produkcji, ograniczenie operacji recznych
i mozliwos¢ elastycznego nadawania priorytetow zlece-
niom w czasie rzeczywistym oraz zwiekszenie liczby
godzin pracy bez nadzoru operatora.

| Mocowania i przezbrojenia: sekundy zamiast minut,
tysieczne zamiast dziesietnych

Czas przezbrojenia to jeden z najlepiej mierzalnych
sktadnikow OEE. Metodologia SMED od lat wskazuje
kierunek optymalizacji, ale dopiero nowoczesne
systemy Zero Pointizmieniacze narzedzi pozwalaja
zejs¢ do granic wczesniej nieosiggalnych w warun-
kach produkcji seryjnej.

Zdaniem Adriana Romanowskiego, regional ma-
nagera w firmie KOSMEK: — Obecnie przedsiebiorcy
mierzq sie z coraz krétszymi seriami i spadkiem dostep-
nosci kadr. Kluczowa staje sie wiec taka automatyzacja
procesow, ktora pozwala na szybkie i bezobstugowe
przezbrojenia. Dzieki technologii Zero Point i zmienia-
czom SWR gniazda produkcyjne mogq automatycznie
przezbrajac sie w sekundy, zachowujqc powtarzalnos¢
lepszg niz 0,003 mm. To pozwala zachowac wysokq mar-
zowosc¢ produkcji przy minimalnych zasobach ludzkich.

Firma zaprezentuje na targach systemy Zero Point,
zmieniacze narzedzi robota i elementy mocujace
napedzane réznymi mediami. Rozwigzania te dra-
stycznie skracajg czas przezbrojenia i podnosza
wskaznik OEE. Technologia Zero Backlash gwarantu-
je powtarzalnosc¢ lepszg niz 0,003 mm nawet po mi-
lionie przezbrojen. Dodatkowym atutem jest energo-
oszczedno$¢ — systemy utrzymuja zacisk bez stalego
poboru energii, co ma znaczenie zaréwno kosztowe,
jakisrodowiskowe.
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Podobng filozofie reprezentuje ROEMHELD
Polska. Maciej Boldys, CTO firmy, potwierdza,
ze w zakresie mocowan detali dominujace trendy
to w dalszym ciggu automatyzacja produkcji i kontrola
proceséw. Oferowane przez firme ROEMHELD
systemy mocowan z punktem zerowym STARK ciesza
sie rosnaca popularnoscig 1 stanowia najprostszy
sposob optymalizacji przezbrojen maszyny. Kolejna
grupa produktéow sa hydrauliczne dociski i sitowniki
mocujace ze zintegrowana kontrola zamocowania.

Na targach firma prezentuje systemy mocowan
z punktem zerowym STARK, w tym rozwigzania z whu-
dowana kontrolg, systemy mocowan i wymiany narze-
dziw prasach, a takze liczne komponenty hydrauliczne
dedykowane do przyrzadow obrobkowych. Osobng,
liczng grupa produktéow beda imadia precyzyjne
do maszyn 5-osiowych, jak i klasycznych.

Do problemu przezbrojen podchodzi systemowo
rowniez KIPP Polska. Pawel Jaworski, dyrektor
polskiego oddziatu, podkresla, ze klienci szukaja
produktow gwarantujacych elastyczno$¢ produkeji
i zapewniajacych szybkie przezbrojenia maszyn,
co jest bardzo istotne przy szybko zmieniajacych sie
potrzebach rynku. Kluczowym trendem jest réwniez
przygotowanie do wdrozenia automatyzacji w istnieja-
cych maszynach lub wsparcie przy projektowaniu
nowych zautomatyzowanych urzadzen.

Oferta firmy KIPP na Przemystowej Wios$nie obej-

z funkcja walidacji potozenia (pozwalajace na stala
kontrole poprawnosci procesu), a takze systemy pale-
towe z punktem zerowym (do szybkiej i pewnej
wymiany oprzyrzadowania), wielokrotne systemy
mocowania z rozpieraczami klinowymi (umozliwia-
jace obrobke wielu detali w jednym zamocowaniu)
i mocowania ksztaltowe do szybkiej wymiany detali
(takze na stanowiskach zrobotyzowanych).

| Cyfrowe zarzadzanie narzedziownia

Automatyzacja to jedno, ale bez sprawnego przeptywu
informacji nawet najlepszy park maszynowy pracuje
ponizej swoich mozliwosci. Cyfrowe zarzadzanie gospo-
darka narzedziowa staje sie jednym z kluczowych obsza-
réw inwestycji w polskich zaktadach produkcyjnych.

Michal Pawlowski, dyrektor ZOLLER Polska, wska-
zuje na wyrazng zmiane oczekiwan klientéw: — Ostatnio
obserwujemy duze zainteresowanie systemami do zarzgq-
dzania gospodarkq narzedziowq oraz koniecznosciq
integracji 1 przekazywaniem informacji pochodzqcych
z obszaru zarzgdzania narzedziami z innymi systemami
do zarzgdzania w przedsiebiorstwie — produkcjq, Srodkami,
systemem zamowien.

Na targach firma, oprdcz standardowych rozwia-
zan, jak przyrzady ustawczo-pomiarowe, urzadzenia
do mocowania termicznego i wywazania oprawek na-
rzedziowych, zaprezentuje zintegrowany system zarza-

muje pneumatycznie sterowane trzpienie ustalajagce  dzania obejmujacy nie tylko narzedzia, ale tez Srodki »str. 24

Beta & Dar - profesjonalne

harzedzia skrawajgce

Wyzwania, przed jakimi stoi dzisiejsza gospodarka, wymuszajg poszukiwanie rozwigzan, w ktorych wysoka jakos¢
idzie w parze z cenowa przystepnoscia. Beta & Dar od ponad 30 lat odpowiada na potrzeby klientéw, reagujac
na rynkowe trendy i dopasowujac sie do ich wymagan poprzez dostarczanie najwyzszej klasy narzedzi skrawajacych.

WprowadziliSmy na polski rynek uzna-
ne europejskie marki, takie jak Kemmer
Hartmetallwerkzeuge, Avantec, Denitool
oraz Vandurit, ktére oferujemy jako ich
wylaczny dystrybutor. Kemmer Hartme-
tallwerkzeuge to optymalny wybor przy
przecinaniu. Narzedzia Avantec odzna-
czaja sie wySmienitg jako$cig, szcze-
goblnie w obszarze frezowania. Z kolei
Denitool to szwajcarska odpowiedz na pra-
ce obrobcze, ktére wymagaja szczegolnej
precyzji i doktadnosci.

Oferowane przez nas narzedzia zyskaty
uznanie wiodacych przedsiebiorstw
z branz motoryzacyjnej, lotniczej oraz
militarnej, a profesjonalna obstuga klien-
taizaawansowane doradztwo techniczne
to atuty, ktére czynia nas odpowiednim
partnerem zawsze, gdy potrzebne jest
zoptymalizowanie procesu obrébczego.

W swojej dziatalnosci ukierunkowu-
jemy sie na dilugotrwale, wieloletnie
biznesowe relacje, oparte na zaufaniu
i indywidualnym podejsciu do kazde-
go klienta. W naszej ofercie, poza narze-
dziami skrawajacymi wspomnianych
marek, posiadamy takze szeroka oferte
uzupelniajacy.

Przez caly czas trwania targdw STOM
na naszym stoisku w hali nr 9 do dys-
pozycji beda doradcy techniczni, ktérzy

chetnie pomoga dobra¢ optymalne roz-
wigzania dostosowane do Panstwa
indywidualnych potrzeb. Obecni beda
takze przedstawiciele przedsiebiorstw,
ktérych produkty stanowig trzon naszej
oferty.

Odwiedz nasiprzekonaj sie, jak nowo-
czesne technologie i do$wiadczenie
naszych partneréw moga usprawnic
procesy w Twoim przedsiebiorstwie.

F.U.H. BETA Beata Bartosik
ul. Grodziska 55, 64-320 Buk

tel.: 61 814 03 26, e-mail: biuro@fuh-dar.pl
fuh-dar.pl
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Nowoczesne rozwiqzania zwiekszajq precyzje,
elastycznos¢ i szybko§¢ mocowania

Firma KIPP podczas tegorocznej edycji targow STOM-TOOL zaprezentuje nowe rozwigzania z zakresu systemow
mocujacych. Rozbudowany program produktéw pozwala na wykorzystanie w wielu obszarach — zaréwno przy
obrobce surowych materialéw, jak i skomplikowanych odlewéw. Nowe produkty pozwalajg na optymalizacje
procesu obrobki, jak i przy$pieszenie procesu przezbrajania.

Kliencioczekuja rozwiagzan, ktore nie tyl-
ko poprawiaja precyzje i wydajnosc
ich procesow, ale takze zwiekszaja
elastycznosc i zdolno$¢ adaptacji w pro-
dukcji.

Listwy z rozpieraczami klinowymi
K1828 | Rozpieracze K1749

Za pomocg tego systemu mozna rowno-
czes$nie zamocowac wiele przedmiotow
obrabianych. Sprawia to, ze nadaje sie
on do duzych seriiizwieksza wydajnosc
produkcji. Dzieki szybko wymiennym
elementom (element bazujacy i roz-
pieracz klinowy) mozna bez problemu
adaptowac system pod detale o réznych
wymiarach.

<"

Odlew mineralny KIPPblock

,Pryty pionowe KIPPblock” stosowane
sq jako alternatywa szeSciennych
kolumn mocujacych z zeliwa lub stali.
Bardzo niewielki ciezar (1zejszy od alu-
minium) zapewnia zachowanie mini-
malnego mozliwego obcigzenia maszyn
4- 1 5-osiowych. Idealne do zastosowania
w maszynach o duzych przyspieszeniach

oraz szybkim przesuwie. Ogromnym
atutem jest rowniez elastyczno$¢ w na-
dawaniu formy. Dostepne sg takze wer-
sje z pokryciem ze stali o réznych
ksztattach i wymiarach.

UNILOCK 5-osiowy system mocowania
Modulowy system mocujacy 5-osiowy 80
zostal stworzony w celu umozliwienia
bezkolizyjnej obrdébki 5-stronnej. Moz-
liwa jest kompletna obrobka przy tylko
jednym zamocowaniu, co zapewnia
bardzo duza dokiladno$¢ powtarzania
podczas obrobki przedmiotéw. Dzieki
mechanicznej obstudze modutéow mozli-
we jest osiggniecie duzej sity mocujacej.
Nowoscia sa moduty z mozliwos$cig swo-
bodnego ustawiania i dopasowania pod
detal bez efektu ,martwego pola”.

KIPP UNILOCK ESA 138

Elementy mocujace UNIlock umozliwia-
ja wymiane obrabianych przedmiotéw
lub narzedzi dostownie w kilka sekund.
Co wiecej, nowe systemy mocowania
od razu definiujg punkt zerowy, a powta-
rzalno$¢ mocowania wynosi ponizej
0,005 mm.

Za sprawg zintegrowanej funkcji
sprawdzania ,otwartego” lub ,zamknie-
tego” potozenia suwaka modul ten
spelnia wszystkie wymagania w zakre-
sie bezpieczenstwa procesu w zautoma-
tyzowanych systemach mocowania.
Cztery przesuniete powierzchnie przy-
legania z kontrola powietrza gwaran-
tuja prawidlowe ustawienie przyrzadu
przed rozpoczeciem procesu produkcji.

KIPP Polska Sp. z o.0.
ul. Jezdziecka 19/302

53-238 Wroclaw

tel.: 71 339 21 44

e-mail: polska@Kkipp.pl
www.kipp.pl
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kontrolno-pomiarowe, oprzyrzadowanie i programy
NC. Oprogramowanie jest otwarte i pozwala rowniez
na komunikacje z systemami CAM, ERP i MES, co po-
zwala na skrécenie czasu przygotowania produkcji,
zmniejszenie i kontrole stanéw magazynowych oraz
optymalizacje przeptywu informacji o narzedziach.

Wedtug Piotra Mezynskiego, business directora
IM/PM w firmie Renishaw, najsilniejszym trendem
ostatnich 14 miesiecy jest gromadzenie i analiza
danych produkcyjnych. — Polskie firmy coraz mocniej
koncentrujq sie na precyzyjnym monitorowaniu procesow,
cowynika z rosngcych wymogow jakoscl, bezpieczeristwa
stabilnej produkcji oraz wysokiej wartosct obrabianych
komponentow. Klienci oczekujq petnej kontroli i cigglego
doskonalenia procesu.

Odpowiedzig na te potrzeby jest inteligentna plat-
forma danych RENISHAW CENTRAL, ktéra gromadzi
iprzetwarza dane procesowe w czasie rzeczywistym,
umozliwiajac przewidywanie i korekcje bteddw, zanim
wystgpia. Monitorowanie pracy maszyn w czasie
rzeczywistym wspiera $wiadome decyzje, a modut
IPC automatycznie aktualizuje parametry obrabiarki,
zapewniajac pelng kontrole procesu. Ponadto na sto-
isku Renishaw bedzie mial miejsce réwniez pre-
mierowy w Polsce pokaz najnowszego systemu po-
miarowego — Equator-X 500. Rozszerza on rodzine
uniwersalnych sprawdzianéw pomiarowych Equator
o0 zupeinie nowe mozliwosci, oferujgc dwa tryby pracy
w jednym urzgdzeniu: Absolute (bezwzgledny) i Com-
pare (poréwnawczy).

Podobne podejscie reprezentuje HEXAGON Metrolo-
gy. Piotr Pietraszek, Country Leader Poland & Baltics
w Division Stationary Metrology, formutuje to wprost:
— Obserwujemy wyrazny nacisk na wzrost produktywno-
sci, automatyzacje 1 petng integracje kontroli jakosci
z procesem produkcyjnym. Polskie firmy produkcyjne
oczekujq dzis systemow pomiarowych, ktdre nie sq 0sob-
nym etapem kontroli, lecz elementem cyfrowego taricucha
wartosci. Kluczowe stajq sie: praca offline, analiza danych
w czasie rzeczywistym, zdalne monitorowanie i integracja
z systemami ERP/MES. Metrologia ma wspiera¢ OEE,
redukowac przestoje i dostarczac danych do podejmowa-
nia decyzji operacyjnych.

Firma odpowie na te wyzwania systemem MAESTRO,
w pelni cyfrowa maszyna CMM nowej generacji.
Zaprojektowano ja pod katem maksymalnej produk-
tywnosci, automatyzacji programowania 1 integracji
ze Srodowiskiem smart factory. Programowanie offli-
ne, szybka wymiana sensoréw i monitorowanie stanu
maszyny w czasie rzeczywistym majg skroci¢ czasy
cyklu i ograniczy¢ przestoje. Eliminuje ona waskie
gardia kontroli jakosci, zwieksza efektywnos¢ produk-
cji i wspiera poprawe wskaznikéw OEE.

| Elementy maszyn i kalkulacja: automatyzacja

w szczegétach

Automatyzacja proceséw produkcyjnych to nie tylko
duze maszyny i systemy IT —to réwniez dobor wilasci-

wych elementéw budowy maszyn i sprawny proces
ofertowania.

Krzysztof Stutko, dyrektor sprzedazy w Elesa+-
Ganter Polska, zwraca uwage, Ze automatyzacja pro-
ceséw w najwiekszym stopniu wpltywa na rozwaj
systemdéw sterowania maszynami. — W zakresie me-
chanicznych elementéw budowy maszyn zmiany naste-
pujg w réznym stopniu w zaleznosci od specyfiki produk-
tu. Z jednej strony, podczas automatyzacji procesow
przezbrajania elementy uktadow napedu recznego takie
jak: kota, korby, mechaniczne wskazniki potozenia
sq wyplerane przez serwonapedy i enkodery. Z drugiej
zas powstajq inne elementy mechaniczne odpowiada-
jace potrzebom nowych, bardziej zautomatyzowanych
procesow.

Na stoisku Elesa+Ganter Polska bedzie mozna za-
poznac sie z linig produktéw wspdipracujacych
z automatyka w roznych procesach. Przykiadami
takich rozwigzan sa produkty wyposazane w czujniki
lub przelaczniki, ktére zwiekszaja bezpieczenstwo
maszyn, umozliwiaja kontrole pracy ich parametrow
lub sterowanie funkcjami. Produktami tego typu
sa np. zawiasy z wytacznikiem bezpieczenstwa CFSW,
kolumnowe wskazniki poziomu cieczy HCK, elektro-
niczne wskazniki potozenia z komunikacjg radiowa
DD-E-RF lub uchwyty funkcyjne GN 422 i GN 332.

Ogniwem, ktére czesto pozostaje poza gtéwnym nur-
tem dyskusji o automatyzacji, jest kalkulacja kosztow
produkcji. Mateusz Wéjcik, regional manager Span-
flug Technologies, identyfikuje tu realne pole do po-
prawy: — Wwielu narzedziowniach CNC kalkulacja ofert
na czesci toczone i frezowane nadal opiera sie na pracy
recznej oraz doswiadczeniu, co ogranicza jej skalowalnosc.
Przy rosnqcej presji kosztowej efektywnosc ofertowa-
nia staje sie kluczcowym czynnikiem konkurencyjnosci,
dlatego dgzymy do automatyzacji i usprawnienia proce-
sow kalkulacji.

Spanflug prezentuje na targach oprogramowanie do
automatycznej kalkulacji ofert, dostepne teraz w jezy-
ku polskim. Dzieki temu wiecej polskich zaktadow
moze korzysta¢ z automatycznej wyceny. Szybkie al-
gorytmy Al zintegrowane z rzeczywistymi danymi
narzedziowymi, m.in. CERATIZIT, pozwalaja — we-
dtug firmy — zmniejszy¢ naklad pracy przy kalkulacji
nawet 0 90%.

| Cozobaczy¢ na Przemystowej WioSnie 2026

Firmy przedstawione w artykule to jedynie wybrane
przyklady wystawcow targéw Przemystowa Wiosna
2026, ktorych oferta wpisuje sie w obszar narzedzi,
oprzyrzagdowania i zarzadzania procesem. Pelna
oferta targowa pozwoli zapoznac sie ze znacznie szer-
szym spektrum rozwigzan.

Co wazne, w jednym miejscu mozna poréwnac
konkurujace podejscia do tych samych problemodw,
porozmawiac bezpodrednio z inzynierami produktu
izobaczy¢rozwigzania w dzialaniu-zanim podejmie
sie decyzje o inwestycji.



ROEMHELD Polska -
innowacyjne systemy mocowan

Grupa ROEMHELD od ponad 70 lat jest czolowym dostawca technologii, produktéw i rozwigzan dla réznych branz
przemystowych, takich jak automotive, lotnictwo, robotyka, kolejnictwo, budowa maszyn, przemyst AGD,
zbrojeniowy, medyczny i inne. Specjalizuje si¢ w innowacyjnych rozwiazaniach z zakresu techniki mocowan dla
detali w obrobce CNC, mocowaniach dla systemdw zrobotyzowanych i automatycznych oraz systeméw SMED —
mocowan i wymiany narzedzi w prasach oraz wtryskarkach.

Oferta ROEMHELD obejmuje szeroka game

produktow, takich jak m.in.:

» komponenty hydrauliczne do przyrza-
dow obrobkowych,

* systemy mocowan z punktem zerowym,
W tym rozwigzania przeznaczone
do pelnej automatyzacji przezbrojen,

* silowniki hydrauliczne,

 zasilacze hydrauliczne i elementy ste-
rujace,

« imadia maszynowe mechaniczne, hy-
drauliczne, mechaniczno-hydrauliczne
i elektryczne,

» rozwiazania SMED - systemy sktadowa-
nia, transportu bliskiego, wymiany
I mocowan narzedzi w prasach oraz
wtryskarkach,

» produkty do optymalizacji stanowisk
montazowych i organizacji miejsc pracy.

Towarzyszymy Ci w drodze
do Twojej innowacji
Poznaj szeroka game produktéw firmy
ROEMHELD w zakresie mocowan detali
w obrobce CNC, mocowania z punktem
Zerowym, mocowania i wymiananarze-
dzi w prasach i wtryskarkach.
Towarzyszymy Ci w drodze do Twojej
innowacji — to nieprzypadkowe hasto,
ale nasza misja, ktora realizujemy kaz-
dego dnia. Jako Swiatowy lider w dzie-
dzinie technikiitechnologii mocowania
detali i narzedzi, przyrzadéw obrob-
kowych, mocowan z punktem zerowym
czy tez systemow automatyzacji w pra-
sach firma Roemheld od lat wspiera
rozwo6j nowoczesnych rozwigzan prze-
mystowych.

Konsekwentnie dazymy do doskona-
tosci, wprowadzajac innowacje, ktdre
pomagaja naszym klientom osiagac coraz
lepsze wyniki.

Nasze zaawansowane technologie
wykorzystywane sag w réznych bran-
zach — od przemystu motoryzacyjnego,
przez lotnictwo, az po sektor energii
odnawialnej — a nasza szybka reakcja
na potrzeby rynku jest sita napedowa dla
naszych klientéw.

Stale rosnaca oferta ponad 25 000 pozy-
cji katalogowych obejmuje innowacyjne
i inteligentne rozwiazania do recznego
1 automatycznego mocowania i ustawia-
nia narzedzi, przedmiotéw obrabianych,
urzadzen ipalet, a takze do obstugii mon-
tazu. Znajduja one zastosowanie w wielu
firmach przemystowych na calym $wie-
cie, zwtaszcza w obrdbce skrawaniem,
technologii formowania, przetworstwie
tworzyw sztucznych i druku 3D.

Nasze rozwigzania pomagaja opty-
malizaowac procesy produkcyjne. Kla-
dziemy zawsze nacisk na wydajnosc¢
i produktywno$¢ — poprzez minimalne
czasy przezbrajania, szybka produkcje
iwysoka elastycznosc.

Innowacja poprzez tradycje
ROEMHELD ma swoje korzenie w zatozo-
nej w 1707 r. odlewni Friedrichshutte,
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ktoranadal nalezy do grupy ROEMHELD
1 jest jedna z najstarszych aktywnych
firm w Niemczech. Zarzadzana przez
wiascicieli grupa spotek sklada sie
z trzech firm. Romheld GmbH Friedrich-
shutte (Laubach/Niemcy) zajmuje sie ele-
mentami mocujacymi detale, technika
montazu iobstugi procesdéw manipulacji
oraz technikg mocowania i wymiany
narzedzi. Systemy mocowania w punk-
cie zerowym, imadia maszynowe i syste-
my mocowania wiezowego sa produko-
wane przez STARK Spannsysteme GmbH
(Rankweil/Austria). Natomiast doradz-
two techniczne i centrum rozwojowe
w zakresie imadel maszynowych, syste-
mow mocowania wiezowego oraz tech-
nologii mocowania i wymiany narzedzi
odbywa sie w firmie Hilma-Rémheld
GmbH (Wilnsdorf/Niemcy).

Grupa ROEMHELD zatrudnia ok. 530
0s0b 1 jest reprezentowana w ponad
50 krajach w ramach wykwalifikowanej
sieci sprzedazy i serwisu.

[m]#3[m]

ROEMHELD Polska

ul. Jasna 1-5, 43-190 Mikoléw .
tel.: 32 738 49 49, 32 793 93 70, 32 793 93 46
e-mail: biuro@roemheld.pl
www.roemheld.pl
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Spanflug zaprezentuje polskg wersje
oprogramowania do automatycznej kalkulacji

Podczas targéw STOM-TOOL w Kielcach firma Spanflug po raz pierwszy zaprezentuje nowa,
polskojezyczng wersje swojego oprogramowania do automatycznej kalkulacji ofert —
Spanflug MAKE. Rozwigzanie umozliwia znaczace przyspieszenie i ustandaryzowanie
procesu ofertowania w obrobce CNC, zwiekszajac efektywnos$¢ kalkulacji nawet o 90%.

Rosngce wymagania wobec procesu
ofertowania

Narzedziownie CNC w Europie coraz
czedciej mierza sie z rosnaca presja kosz-
towg, niedoborem wykwalifikowanych
pracownikéw i wysokimi oczekiwa-
niami klientéw dotyczacymi szybkiej
reakcji na zapytania ofertowe. W wielu
firmach kalkulacja ofert nadal opiera sie
na recznych obliczeniach i wiedzy po-
jedynczych specjalistéw, co ogranicza
skalowalno$¢ sprzedazy i zwieksza ryzy-
ko bledow.

Automatyczna kalkulacja oparta na danych
Spanflug MAKE to oprogramowanie do auto-
matycznej kalkulacji cze$ci toczonych i fre-
zowanych na podstawie modeli CAD oraz
dokumentacji technicznej. Algorytm opar-

ty na sztucznej inteligencji identyfikuje
kluczowe cechy do obrébki i generuje
zoptymalizowany plan operacyjny, ktory
obejmuje maszyny, narzedzia, materiaty
i operacje technologiczne. Na tej podsta-
wie powstaje kalkulacja czaséw i kosz-
téw, z ktérej uzytkownicy moga szybko
wygenerowac gotowa oferte.

Najwazniejsze atrakcje na stoisku

Jednym z gtéwnych punktéw prezenta-
cji bedzie nowa wersja Spanflug MAKE
dostepna w jezyku polskim. — Udostepnia-
Jgc Spanflug MAKE w jezyku polskim, moze-
my teraz przekazac korzysci ptynqgce z auto-
matycznej kalkulacjijeszcze wiekszej liczbie
narzedziowni CNC w Polsce — moéwi
Mateusz Wojcik, Regional Manager
w firmie Spanflug. Na stoisku zaprezen-

towana zostanie takze integracja danych
narzedzi CERATIZIT, dzieki ktérej uzyt-
kownicy mogg bezpodrednio z poziomu
kalkulacji zamawia¢ rekomendowane
narzedzia w polgczonym sklepie interne-
towym producenta.

Spanflug Technologies GmbH
Mateusz Wojcik

Regional Manager, Spanflug Technologies
e-mail: mateusz.wojcik@spanflug.com
https://spanflug.de/pl/automatyczna-kalkulacja/

Zautomatyzowane procesy ostrzenia narzedzi

Podczas tegorocznej edycji Przemystowej Wiosny firma Vollmer Polska zaprezentuje
flagowe maszyny do produkeji narzedzi weglikowych — VGrind infinity linear
1 VGrind argon. Maszyny nalezg do rodziny zaawansowanych szlifierek pro-

dukcyjno-serwisowych o réznym stopniu zautomatyzowania procesu ostrzenia.

VGrind infinity
to rozbudowana
wersja szlifierki
z robotem tancu-
chowym, ktory
umozliwia lado-
wanie narzedzi
w uchwytach HSK63 lub bezposrednio
z koszykdw mocujgcych. Zaleta tego sys-
temu jest jego uniwersalnos$¢ oraz szero-
ki zakres pracy. Maszyna wyposazona
jest ponadto w najnowsze rozwigzania,
takie jak laserowy obmiar narzedzia
w trakcie procesu (szybszy i precyzyjniej-
szy system od kontroli sonda dotykowa),
a takze uchwyt szczekowy do mocowa-
nia narzedzi o réznych srednicach (eli-
minuje konieczno$¢ wymiany tulei
w zakresie $rednic 6-20 mm, a tym
samym nie wymaga kosztownego dopo-
sazenia w zuzywalne tuleje posrednie).
Kolejnym istotnym usprawnieniem jest

wykorzystanie kamery do detekcji kana-
6w chlodzacych ostrzonych narzedzi.
Réwniez w tym przypadku bezdotykowy
system jest dokladniejszy, szybszy i nie-
zawodny, zwtaszcza dla matych Srednic
otwordéw chtodzacych.

Model VGrind argon jest z kolei
przeznaczony dla uzytkownikdéw spe-
cjalizujacych sie w matych partiach
produkcyjnych narzedzi i z mniejszymi
wymaganiami odnos$nie automatyzacji
procesu.

Jak kazda zautomatyzowana maszyna
Vollmer, modele infinity iargon przysto-
sowane sg do eksportu danych na zew-
netrzne stanowiska kontrolne dla pelnego
ogladu statystyki pracy maszyny.

Na targach zaprezentowana zostanie
rowniez szlifierka CHX 840 do ostrzenia
pit tarczowych z weglika spiekanego,
a takze pitdo ciecia aluminium, stali, pcv
z automatyczng detekcja 1 pomiarem.

Przyktad wykonania
narzedzia PCBN
zRao.o5um

na Vollmer VGrind infinity

Maszyne mozna doposazy¢ dodatkowo
w magazyn z robotem dla dalszego
zautomatyzowania procesu ostrzenia
narzedzi. Jest to istotne zwtaszcza dla
serwisOw pil i uzytkownikéw, ktorzy
poszukuja wydajnej oraz bezobstugo-
wej pracy na zmianach nocnych lub
weekendowych.

VOLLMER Polska sp. z o.0.
ul. Handlowa 11, 41-807 Zabrze

tel.: +32 733 08 69

e-mail: info-pl@vollmer-group.com
www.vollmer-group.com/pl
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Swiatowy lider w dziedzinie
systemow mocowania i automatyzacji produkcii

Zalozona w 1986 r. w Kobe w Japonii firma KOSMEK zajmuje sie projektowaniem i produkcja elementéw

do automatycznego mocowania i automatyzacji produkcji. Od dziesiecioleci dostarcza rozwigzania — zar6wno
hydrauliczne, jak i pneumatyczne — o duzej sile przy niskim ci$nieniu roboczym. Dzieki ponad 360 patentom
na calym $wiecie i jakosci ,Made in Japan“ pomaga producentom zwieksza¢ konkurencyjnos$¢ dzieki wyzszej
precyzji, bezpieczenstwu i produktywnosci.

NOWA TECHNOLOGIA:

Pierwsze na Swiecie bezprzewodowe
sitowniki z czujnikami zasilanymi
energig ruchu

e Eliminacja baterii i zewnetrznego
zasilania w oprzyrzadowaniu ograni-
cza pracochlonnos$¢ okablowania
i upraszcza konstrukcje przyrzadéw
mocujacych.

Potwierdzenie stanu luzowania droga
radiowq zapewnia bezpieczniejsze blo-
kady i bardziej niezawodne sekwencje
automatyzacji.

Dostepne w wersji hydraulicznej i pneu-
matycznej — ogranicza liczbe przy-
laczy, przewoddw sygnalizacyjnych
i zuzycie sprezonego powietrza przy
potwierdzaniu pozycji.

Obstugiwane branze

» motoryzacja iprodukcja pojazddw elek-
trycznych (EV),

 automatyzacja przemystowa,

* elektronika i pétprzewodniki,

e przemyst lotniczy 1 kosmiczny
(aerospace),

» pakowanie i obstuga materiatow,

 produkcja w pomieszczeniach czystych
(cleanroom),

» urzadzenia i przyrzady medyczne,

» produkcja energii i akumulatorow,

» producenci systemdéw robotycznych
(OEM),

* i wiele innych.

Asortyment produktow

» Systemy automatyzacji fabrycznej:
systemy szybkiej wymiany chwytakow
robotycznych, systemy chwytania i po-
dawania, moduty pozycjonujaco-mocu-
jace, seria Smart, zawory i akcesoria.
Systemy mocowania przedmiotéw
obrabianych: zaciski wahadlowe, pod-
pory detali, sitowniki pchajgce i ciagnace
oraz systemy pozycjonowania bez luzu.
Systemy szybkiej wymiany form:
wysokowydajne zaciski do form, zaciski
przesuwne i automatyczne zmieniarki
form do wtryskarek.

Systemy szybkiej wymiany matryc:
hydrauliczne i pneumatyczne zaciski
do matryc, podno$niki i systemy trans-
ferowe do pras.

Systemy mocowania do odlewania
cisnieniowego: specjalistyczne rozwia-
zania mocujace dostosowane do wy-
sokotemperaturowych S$rodowisk
odlewania ci$nieniowego.
Zastosowania spawalnicze i myjace:
komponenty i systemy optymalizujace
mocowanie, pozycjonowanie i obstuge
w procesach spawania i mycia.

Korzysci dla klienta

* Wyzsza warto$¢ dodana dzieki krotszym
czasom cyklu i wzrostowi wskaznika
ogolnej efektywnosci sprzetu (OEE).

» Poprawa bezpieczenstwa operatorow
i stanowisk pracy.
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* Wieksza efektywno$¢ srodowiskowa
dzieki obnizonemu zuzyciu energii
ilekkiej konstrukcji komponentéw.

* Redukcja kosztow dzieki bezobstugo-
wej eksploatacjiiwydiuzonej zywotno-
$ci komponentdw.

* Bezluzowe pozycjonowanie dla maksy-
malnej precyzji i powtarzalnej jakosci
wykonania.

» Wsparcie premium: serwis techniczny,
szkolenia i doradztwo.

Innowacje i zalety

» patenty — ponad 360 patentéw na ca-
lym Swiecie,

» wlasny rozwéj i produkcja - projekto-

wanie, inzynieria I wytwarzanie

w Japonii,

racjonalna konstrukcja inzynierska -

skrécenie czasow cyklu i redukcja

kosztéw operacyjnych,

technologia High-Power - maksymal-

na sita przy kompaktowych, lekkich

komponentach,

technologia niskiego i sredniego

cisnienia — wysoka wydajnos¢ przy

bezpiecznych, energooszczednych po-

ziomach ci$nienia roboczego,

technologia zerowego luzu (Zero

-Backlash) — precyzyjne, stabilne pozy-

cjonowanie dla najwyzszej doktadnosci

obrobki,

wsparcie premium - serwis technicz-

ny, szkolenia i doradztwo zapewniajg-

ce dtugoterminowy sukces.

KOSMEK Europe GmbH
tel.: 695 006 226

e-mail : kosmek@kosmek.eu
www.kosmek.eu
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Targi STOM 2026

STOM-TOOL EMAG Systems Niemcy 1-E03 JAZON Polska 3-B05
3DON.PL - Przemyst w TRZECH Wymiarach | Polska 5-A20 EMG Francja 1-C10 JD-TOOLS Polska Polska 9-B26
AV. SALDATURE Polska 9-D07 EMG Franga 4-A12 JM-TRONIK Polska 2-A05
AAG MAKINA BASINCLT SISTEMLERT Turgp T ENGRAM M. KLOSOWICZ M. PWOWARCZYK | Polska 9-05, 5-801 JOEMA JGzef JEZIERSK Palska 1010
INSAAT SANAYI VE TI Ercetin Makine Sanayi Ticaret Turdia 10-C17 Johs. Boss Prési K Niemgy 9-825
ABH MASZYNY Polska S4il0 ER-EL MAKINA YEDEK PARCA IMALATL Turga 10814 JORDI TECH & INNOVATIONS.L Hiszpania 40
ABPLANALP Polska 3-£05 SAN. VETIC. : Kammerer Gewindetechnik Niemey AT
ADIGE Whochy 4-A07 ERMAKSAN Turda 2:007 KB-TOOLING Krzysztof BANASZEK Polska 9-825
ADS Technic Polska 2-B03 EROWA Technology ] Polska 5-B05 KESSLER Group Niemy 1E05
AEP RYBICKI ZAWADA Palska 4007 ESM JAZUREK, NIEBIESZCZANSKI Polska M1 KM Polske ]
AFFS Palska [Xen ESSENTRA Polska 10-823 KIPP Polska o SR
AGME Hiszpania 9-B32 Euroboor Holandia 3-C08 K|ELLBERG Finsterwalde Plasma und
ALLAB Polska 3-E04 Euromac Wiochy 5-A11 Maschinen Niemcy 2:C09
AIC Polska 4-A17 Evolution Power Tools WIk. Brytania 3-C08 KLINGSPOR Polska 9-B12
Aida Japonia 1-C10 Exact Finlandia 3-08 Kohler Niemcy 1-C10
ArIDEAPolska Polska 5-804 F.U.H. DAR Roman BARTOSIK Polska 9-C01 KOSMEK Europe Austria 10C24
AKSUT Makina Metal Ins. Teks. Oto. Pet. Turda 9.c28 FABA Polska 1-A11 Koster & Co. Niemcy 1-B07, 2-A02, 1-B08
Ur. Tic. Fabryka Maszyn Tarnéw Polska 9-B08 KPL Trading Gechy 10-A01
ALFLETH ENGINEERING Swajcaria IZELD Fabryka Narzedzi GLOB Polska 3-008 KYOCERA UNIMERCO TOOLING Polska 1-804
Allied Machine & Engineering Co (Europe) | Wik. Brytania 9-B25 Fabryka Narzedzi Skrawajacych FENES Polska 9-807 Laboratoria Badar BATORY Polska 9-A32
ALZMETALL Niemcy 42 FAMI POLSKA Polska 5-A01 Lara- izacién de prensas Hiszpania 2-C08
AMADA Polska 4-B06 FANUC POLSKA Polska 3-D02 LASER PRO Polska 1-C15
AM-PAK Strzatka Matgorzata Polska 9-B09 FANUCI & FALCON Polska 4-B03 LASIT LASER POLSKA Polska 1-C03
AMS INTERNATIONAL Polska 10-023 FAR Wiochy 10-A12 LAZZATI High — Performance Boring-Mills | Wiochy 9-818
ANCA Europe Niemcy 3-C06 Femi Whochy 3-C08 LCM Divisione Maccine Wiochy 1-C05
ANDRE ABRASIVE ARTICLES Polska 9-B24 Filtration Group Niemcy 10-A07 Leading (Shandong) CNC E Chiny 9-A08
ANDRYCHOWSKA FABRYKA MASZYN DEFUM | Polska 3-C03 Filtration Group Industrial Niemcy 10-A07 LIFENG PRECISION TOOLS (ZHEJIANG) Chiny 9-C09
ANERKA Makina Polska 2-C07 FIN Polska 3-E02 LISSMAC Niemcy 1-C10
APE Polska 4-805 Firma Handlowo Ustugowa KOMO Joanna | . 4002 Lorch SchweiBtechnik Niemcy 1-B07, 2-A02, 1-B08
APEC ASIA PACIFIC ELITE Corp. Tajwan 10-B26 Garharz LOTUS jon Technology Tajwan 9-B35
ARCO Andrzej Rudenko Polska 3-A03 FLADDER DANMARK Dania 1-D04 st Polska 2-009
Avies Alliance Franda 3-A06 FLOTT Niemy g2 LTA Industrial Air Cleaning Systems Ceech 1-A07
ARKU Niemcy 4-A12 Flowdrill Holandia 0252 Lubrinnova/Syntaco Polska 5-B12
Armendus Operator Kol ve Pano Sistemleri | Turda 2007 FORBOX Polska 9-804 1VD — POLSKA Polska 4-C04
ARMES Polska 9-(33 FOREVER Gas Industry Makina Turcja 9-A06 LW TECHNIC Polska 9012
ARNTZFLOTT 1-C10 Gebr. SRACKE Niemdy Hik MACHINE TOOLS INTERNATIONAL Polska 1007
ARP Niemey 1-E14 Geibel & Hotz i Niemdy Hib Macri ltalia Wiochy 5AN
ASTRALIX Polska 9-D14 Gelisim Elektromekanik Turcja 2-C07 MADORA Polska 2-802
ATM ROBOTICS Polska 9-C34 GERIMA Niemey 4-A12 Mann+Hummel Niemcy 10-A07
August MINK Niemcy 3.807 Gerima Niemey =610 MARCIN CHMIELINSKI CHMIELINSKL Polska 4A15
AWEXIM Polska 4-C05,6-D19 GH CRANES Polska 10-A09 Maschinenfabrik Berthold HERMLE
BASS | Technik filr Gewinde Niemcy 9-825 Gimec Wiochy >-A11 Oddziat w Polsce Polsla ey
Beata Szulc AVENA TECHNOLOGIE Polska 2-D09 iuseppe GIANA a Socio Unico Whochy 9-A22 Maschinen-WAGNER Werk hinen | Niemcy 3-809
Beijing SNG Connecting Technology Chiny 2-D12 GLAMAR Polska 1-812 MASTER ABRASIVES POLSKA Polska 10-D19
BEKA-MAK MAKINA SANAYI VE TICARETAS | Turcja 406 GRENEVIA Polska 0608 MASZYNY-POLSKIE.PL Polska 2-809
BENZ Werlaeugsy Niemcy 9825 GROB POLSKA Palsa 001 MATECH MAKINA SAN. VE TIC Turga 1-A19
BERND SIEGMUND Niemcy 1-£08 GSM-MOTION Polska 10-025 P m o
BEST-JUST Polska 9-A15 Gi | heng Nanotechnology Chiny 9-C08 = !em(y
BETA MATUSZAK Polska 302 Guangdong Ruihui Technology | Chiny 10-020 photonies Niemcy 505
BEVELTOOLS 110 GWEIKE TECH Chiny 2-808 MDT Polska 3-E07
BIG DAISHOWA Switzerland Swajcaria 1-C09 HA&S Maschinentechnik Niemcy 4-809 MEBA Metall-Band hinen Niemey 402
BIG JUR]) Niemcy 1-C10 HACO Belgia 2-D03 Mecdnica Exacta Portugalia 2-C08
BIURO HANDLOWE KARCZ Polska 6-A06 HAFEN Marcin KIZEWETER Polska 4-C08 MEGAN Polska 1-C16
BLISS-BRET Franda 2-003 HAHN + KOLB POLSKA Polska 03 METAL TEAM Polska 3-804
BLM GROUP Whochy 4-A08 HAIMER Polska Polsia A0S Metale Polska
BLUM-Novotest Ceechy 3601 HANDY FIX Polska 22616 METCOR Polska Polska 2007
BO-INNO POLSKA Polska 10-018 Hankook _ KoreaPld. _ [HBZA0G MEXIM Polska 3803
BOLDRINI Niemgy A2 Hardy lndustnewgrkzeuge und Anlagen N‘\em(y 2-D12 MG Whochy 2.C08
BOSCHERT Polska Polska 1802 HBS Bolzenschweiss-Systeme Niemcy 1-B07, 2-A02, 1-B08 MIPROMET Polska N
CAM TECHNOLOGY Polska 3-A04 HEAVYGROUP Polska 10-C15 MK MORSE USA 3.008
CAMdivision Polska 3-003 HEG Mariusz MYSLIWIEC Polska 1-A03 mLeasing Polska A4
CASTOR - Unia Gospodarcza Polska 9-B06 HEILIND Electronics Polska 9-Q24 MLS Joanna PIATKOWSKA Polska 10-805
CemeCon Niemcy 3-C06 Heinz Soyer Bolzenschweisstechnik Niemcy 1-C05 MM ENERGY Polska 10-A04
Centrala Handlu Polska 2-D05, 5-A17 HELLER Sales and Services Polska 3-A04 MM MAGAZYN PRZEMYSEOWY Wydawca:
China Tech Polska 2-A10 Hengst Niemey 10-A07 Raven Media Polska =i
CHIRON POLSKA Polska 3801 Hezinger Maschinen Niemcy 2-08 MODULA Poland Polska 1-E04
CKS Kablo Tagiyici Sistemleri Turcja 9-D06 HGG Profiling Equif Holandia 1-A03 MODULAR Szwajcaria 3-A06
CleanAir Polska 9-A09 HGM Maszyny Polska 1-C10 MORN LASER TECHNOLOGY Chiny 4-B04
(L00s-Palska Polska 20 HIDROGARNE Hiszpania 208 MOSSINI Presse Whochy 5-A1
CNC MASTYNY Polska 203 High Technology Machines Polska 3-C07 yuki Global Saw Japonia 3-C08
CNC-PROJEKT Polska 5-A18, 5-A18A MP FILTRI Wiochy 10-A07
COMAC Whochy S-AT1 HIZWEL Poka s MURRELEKTRONIK Polska 9-802
CORMAK Jerzy Zalewski Polska 1-D06 HOLD WELL INDUSTRIAL Tejwan 2l ; n n Y
Hondra Ciech 1005 MUSTAFA SIMSEK Makina Tak. San. Tic. Turcja 9-C18
COSTA LEVIGATRICI Wrochy 5-A09 HORUS INNOWACYINE MATERIALY y NACHI Europe Czechy 9-C30
CRYONOMIC - ARTIMPEX Belgia 3-02 PRZEMYSLOWE ) Polska 10-B19 Nantong Qiangsheng Graphene Technology | Chiny 10-D21
CUTLITE PENTA Whochy 4-A04 HOUFEK ety i NexusFairs Asia” Tajwan
CY LASER Woch 4A12 HRUSCHKA Niemey 1005 NICROMETAL Polska 9-023
DACPOL Polska f0:B21 HS TECHNIK HUTNY Polska 9128 NIXYON STEEL Polska 5-A15
DATRON Polska Polska 302 Hunan Yijia Optoelectronic Technology Chiny 9-A26 NUMALLIANCE Frangja 10-825
DAVI Wiochy AT AUTOMATYKA MARCIN FASZCZEWSKI, OBERON Robert Dyrda Polska 5-808
DELEX POLSKA Polska 9-A30 RAFAL KUPINSKI Polska W OLAF Bartlomiej KOCZNUR Polska 10-C25
DEMATEC POLSKA Polska 3-E06 igm Rot Austria 2-B01 OR Laserservice Niemcy 9-A29
DIAMOND TOOLING SYSTEMS POLSKA Polska 9-D01 160 Polska 3-A01 ORANGE POLSKA Polska 9-D03
DIG SWITALA Polska 5-820 IGUS Polska 3-802 ORIENT-EX Polska 2-D01
DOBOT Europe Niemgy 1-D01 IKRON Wiochy 10-A07 P.H.M. POLCOMM Dariusz KOZAK Polska 3-C04
DOLEZYCH Polska 5-B11 IMPONAR Polska 403 Pabianicka Fabryka Narzedzi PAFANA Polska 4-A02
Donald Belgia 10-A07 IN TECH MET Polska 1-A08 PALMECH tukasz ki Polska 9-C10
Dr. Miiller Di Il Niemcy 1-E14 In.Tech Innowacyjne Technologie Polska 1-A15 PATON EUROPE Polska 1-A17
DURAL Turcja 2-C07 INDEX Poland Niemcy 1-D03 Paul Diimmel Werkzeugfabrik Niemcy 9-B25
DURR CTS Polska 3-C02 INDUSTRIAL SOLUTIONS GROUP Polska 9-B17 PAX Maszyny Polska 4-A09
DXS OPTICS Chiny 9-D05 INTEGRATOR RHC Polska 1-B07, 2-A02, 1-B08 PCG Niemcy 1-E14
EAGLE Polska 4-C06 INTELO Polska 9-D03 PEGAS GONDA Czechy 2-07
EasyROLL Polska 10-027 INTE-MASZYNY Polska 2-C08 Pemamek Finlandia 1-A03
EBERLE J.N. & Cie. Polska 2-C07 INTERPOLER Ros6t, Meiyk, Firut Polska 5-A10 Penn Engineering Irlandia 9-C24
ECKERT AS Polska 2-D08 INTREX Polska 5-B07 PETROFER - POLSKA Polska 3-B10
ECKOLD Niemcy 4-A12 IN-VENTO B. Frysztak, S. Witek Polska 10-A17 PFERD-VSM Polska 1-B11
Ecoclean Niemcy 3-C02 IOW TRADE Polska 10-A07 PLASMA POINT POLSKA Marcin NIEMIEC Polska 1-D12
EKOMET Polska 2-C07 ISCAR-POLAND Polska 3-C03 PM Serwis ki Pawet Polska 9-C06
ELESA+GANTER Polska Polska 1-C14 ISL Inowacyjne Systemy Logistyczne Polska 10-C22 POKAJOKE Polska 9-C15
ELMALI MAKINA San. Ve Tic. Turga 1-A16 ISOTEK Polska 1-E14 Pokolm Fréstechnik Niemcy 9-B25
ELMARK AUTOMATYKA Polska 1-C08 ITALTEC Polska 5-A11 POLARIS , POLONIA CUP" Polska 9-A24, 9-A25
ELMA-Tech Niemcy 2-D12 item Polska Polska 1-E07 POL-SVER Polska 5-A07
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POLWELT Polska 4-A12 UKB-Uwe Krumm Niemcy 5-B23 FANUCI & FALCON Polska 4-B03
PPMiU PLASMET Polska 5-B22 UltraPras - producent pras hydraulicznych | Polska 4-C01 Femi Wiochy 3-C08
PRAMARK Czechy 10-C21 ULTRATECNO - Ul idos Lover Hiszpania 3-C02 Filtration Group Niemcy 10-A07
PRESSAN HIDROLIK VE POMATIKMAKINA | o — UN-BIS GROUP . LUBOCKI Polska 9-A38 Firea Handlowo Ushigowa KOMO Joanna | gy 402
IMALAT UNI-KAT Polska 4-A01 arbarz
PRIMA POWER CENTRAL EUROPE Polska 5-B19 UNITED MACHINING Polska 3-C04 FLADDER DANMARK Dania 1-D04
Promau Davi Wrochy 1-C10 URDIAMANT Polska 9-A18 FLOTT Niemcy 4-A12
Przedsiebiorstwo CIMAT Polska 9821 UTILS Sawajcaria 9825 FULALEISA Intelligent Equipment (Anhui) | Chiny 9-A01
PSF FILTRACJA Polska 9-D11 VERASHAPE Polska 3503 GERIMA Niemcy 4-A12
QMT MACHINING Polska 3-A10 VETTER Krantechnik Niemcy 1-B07, 2-A02, 1-B08 Has Maschinentechnik Niemcy 4-809
R&W TECH Whochy 2012 VETTER Krantechnik Niemcy 1-B07, 2-A02, 1-B08 HACO Belgia 2-D03
RAIS-TOOLS Polska 2011 Vimercati Whochy 5 A1 HAFEN Marcin KIZEWETER Polska 4-C08
RANDS Ryzewscy Polska 1-D05 VINCO Hiszpania 9-823 HANDY FIX Polska 9-C16
RAYNET Czechy 10-A16 VOBITRADE Bulgaria 2-D12 HARD Polska 2-B04
REDO Systemy Pr Polska 10-C18 VOLLMER Polska Polska 1-A12 Hardy Industriewerkzeuge und Anlagen Niemcy 2-D12
REHA MAKINA San. Ve Tic. Turcja 1-A09 VOMAT Niemcy 1-E14 HBS Bolzenschweiss-Systeme Niemcy 1-B07, 2-A02, 1-B08
REMMERT Niemcy 5-B17 WAAP FILTROWENTYLACJA Jakub DZIURA Polska 1-D09 HEG Mariusz MYSLIWIEC Polska 1-A03
REMOTURK ELEKTRIK ELEKTRONIK Turcja 9-C11 WALTER Kompressortechnik Polska Polska 10-C20 Hengst Niemcy 10-A07
SANAYI VE TICARET i WEICON Niemcy 9-C14 Hezinger Maschinen Niemq 2-C08
REM-TECH Madrowski Polska AT Wenzhou Ruyi Machinery Chiny 9-024,5-A25 HGG Profiling Holandia | 1-A03
RENISHAW Pols!(a 5-A11A P Niemcy 9-825 HGM Maszyny Polska 1-C10
RENTOYA Tura 24 WOLFGRIPP MAEKOWSKL, PAWEECZAK, HIDROGARNE Hiszpania 2003
RICHO POLSKA PIOTR PAWLICKI Polska 3-A07 PRUCHNICKI Polska 9-M7 HIZMET Polska 5-B21
RICO - Tomds Castro Silva Portugalia 2-C08 WSPARCIE LASEROWE Polska 10-A11 HSG Laser Chiny 2-D05, 5-A17
ROBOTPOL ROBOTYZACJA PRZEMYStU Polska 4010 XYZ MACHINE TOOLS Polska 3-A08 igm Robotersysteme Austria 2-B01
YAMAWA Europe Whochy 1-B04 IKRON Wiochy 10-A07
ROEMHELD POLSKA Polska 1612 YAMAZAKI MAZAK CENTRAL EUROPE polska e IMPONAR Polska 4003
ROMATEX Matyjek Polska 3-B06 0ddziat w Polsce INTECH MET Polska 1-A08
Rotabroach Wik. Brytania | 3-C08 YIDA PRECISION TOOLS Tajwan 10-C23 INDUSTRIAL SOLUTIONS GROUP Polska 9-817
RoTec Polska Polska 3-C02 YING HAN TECHNOLOGY Polska 5-A08 INSTEEL Polska 1-C01
RSA Niemcy 4-A12 ZAKEAD OBROBKI PLASTYCZNE| Polska 9-C25 INTELO Polska 9-D03
RYWAL-RHC Polska 1-B07, 2-A02, 1-B08 Zaklad Obrébki S| DARMET Polska 9-C29 INTE-MASZYNY Polska 2-C08
SAFEFHEM Europe Niemcy 3-C02 ZALCO Polska 1-A06 INTERPOLER Rosét, Meiyk, Firut Polska 5-A10
Sangiacomo Presse Whochy 5-A1 ZAMEL Polska 6-D16 TOW TRADE Polska 10-A07
SARIV - Technika t3czenia Polska 1-C05 DT TOP POREBA Polska 4-A03, 4-B01 ITALTEC Polska 5-A11
Es\r'éiwlﬁ"\:g;hme Manufacturing & Turga 2-C07 ZOLLER Polska Polska 3-E08 Jinan BODOR CNC Machine Chiny 4-09,9-B31
g —— n Zroboty pl - Przemyst Zroboty- Polska 5-A20 JOEMA JGzef JEZIERSKI Polska 1-D10
Schechtl Masc Niemcy 4-C02 zowany " n
- JORDITECH & INNOVATION Hiszpania 4-C02
SCHENCK RoTec Niemcy 3-C02 PP "
KASTO Masc Niemcy 1-A15
SCHUNK INTEC Polska 3-808
n KB-TOOLING Krzysztof BANASZE Polska 9-B25
SCHWARZE-ROBITEC Niemcy 4-A12 STOM-BLECH & CUTTING
- KIMLA Polska 5-A14
SEEN DISTRIBUTION Polska 1-D11 3DON.PL - Przemystw TRZECH Wymiarach | Polska 5-A20 Kohler Niem 10
SEGER CUTTING TOOLS 0ZGA MIKUSZEWSKI | Polska 1-C09 AV. SALDATURE Polska 9-D07 " ey
Koster & Co. Niemcy 1-B07, 2-A02, 1-B08
SERON Polska 5-A05 ABH MASZYNY Polska 5-A16 KPLTradi Cooth T
SERRMAC International Whochy 2007 ABPLANALP Polska 3605 racing Zecy -
- - n Lara - Automatizacién de prensas Hiszpania 2-(08
Shandong Hongniu Laser Equif Chiny 2-A08 ADIGE Wiochy 4-A07
<IAD POLAND bolska o LASIT LASER POLSKA Polska 1-C03
AEP RYBICKI ZAWADA Polska_ =0 LIFENG PRECISION TOOLS(ZHEJIANG) Chiny 9-009
SICMI Whochy 1-C10 AGME Hiszpania 9-B32 n
Siec Badawcza LUKASIEWICZ - Aid i 11 LISSMAC Niemey 61l
Gornoslaski Instytut Technologiczny Polska 5814 e ___ . Japonia 10 Lorch SchweiBtechnik Niemcy 1-B07, 2-A02, 1-808
SIEMENS Polska 303 GI:S#I 'Sw:nk'“a Metal Ing. Teks. Oto. Pet. Turcja 9-028 LTA Industrial Air Cleaning Systems Czechy 1-A07
SIMAT Wiochy 5 A1l AK'VAP'AK ULUSLARARASI DISTIC MAK Lubrinnova/Syntaco Polska 5-B12
Simec Wiochy 1812 SAN. VETIC. g - Turcja 5-A03 LVD Company Bglgla 4-C04
SIMP Redakcja Mechanik - Agenda ALZMETALL Nieme A2 Mann+Hummel Niemcy 10:A07
Wydawnicza SIMP Polsta >80 AM-PAK Strzafka Matgorzata Pulskay 9-809 fuinaria GEKA Hiszpania 230
Sinto AGTOS Polska Polska 10-A15 MARCIN CHMIELINSKI CHMIELINSKI Polska 4-A15
APE Polska 4-805
Smart Bee Box Polska 9-C05, 5-B01 MASZYNY-POLSKIE.PL Polska 2-B09
ARAMA Polska 2-C04 —— " "
SMW-AUTOBLOK Poland Polska 3-A09 n [ Niemcy 4-A01
ARKU Niemcy 4-A12 FYpver ey - n
SMZ Polska Polska 9-20 MEBA hinen Niemcy 4-C02
- 2 ARMES Polska 933 — -
SODICK Corporation Japonia 3-A06 ARNTZ FLOTT 110 Mecdnica Exacta Portugalia 2-C08
SODITRONIK Leszek Kowalski Polska 3-A06 MEGAN Polska 1-C16
ASTRALIX Polska 9-D14 - - ;
SOLID NARZEDZIA Polska 1-E09 - Polska 10A10 MEKOTEK Makina San. Tic. Turcja 2-D04
zON(;U EUROPE mﬁcgy - ;gg; BAYKAL Makine San. Ve Tic. Turcja m:;aclgk Polska Ez::t: 2007
out ::0 — rytania Z-CO Beijing SNG Connecting Technology Chiny 2-D12 MG Wioch 2.C08
SPALECK Niemcy =07 BEKA-MAK MAKINA SANAY VE TICARETAS | Turcja 4-A06 y
SPANFLUG Technolog Niemcy 10-C07 BEVELTOOLS 10 MIPROMET Polska 1-E11
STAL Metale & Nowe Technologie Polska 5-A06 BIG |URI Ni =010 MK MORSE USA 3-C08
leo.pl  Stale o Przemysle Polska 5-A20 JURl ) : MM MAGAZYN PRZEMYSEOWY Wydawca:
Staleo.p Y BIURO HANDLOWE KARCZ Polska 6-A06 Raven Media Polska 5-B15
STEAM Polska 9-C03 BLISS-BRET Frandi 2003 . .
- - rancja - MMCC POLSKA Dariusz MUSZYNSKI Polska 10-D26
Steelfluid Whochy 3-A06 GRO toch 4A08
BLM GROUP Wochy HA MODULA Poland Polska 1-£04
STiGo . Palska o613 BOLDRINI Niemcy 4A12 MORN LASER TECHNOLOGY Chin 4804
STOWARZYSZENIE PRZEDSIEBIORCOW BOSCHERT Polska Polska 4802 = V.
WEOSKICH W POLSCE - Polska 9-A02 yuki Global Saw Japonia 3-C08
CONFINDUSTRIA POLONIA* BYSTRONIC Polska Polska 2-810 MP FILTRI Wrochy 10-A07
STURMER MASZYNY Polska 4M4 Centrala Handlu Maszy Polska 2-D05, 5-A17 NIXXON STEEL Polska 5-A15
SUNNEN Polska Polska 9-A19 China Tech Polska ZAD OBERON Robert Dyrda Polska 5-808
Supfina Grieshaber Niemcy 1-E14 CleanAir Polska 9-A09 PLASMA POINT POLSKA Marcin NIEMIEC | Polska 1-D12
SVS Schweisstechnik Niemcy 2012 CNCMASZYNY Polska 2-D03 POL-SVER Polska 5-A07
$wiat Obrabiareki Narzedzi Polska 3-C09, 3-C10 CNC-PROJEKT Polska 5-A18, 5-A18A POLWELT Polska 4-A12
TAKIMSAN METAL KESICi TAKIMLAR San. Tic. | Turcja 9-26 COSTA LEVIGATRICT Whochy 5-A09 PPMiU PLASMET Polska 5822
TBT Tiefhohrtechnik Niemcy 9-B25 CUTLITE PENTA Whochy 4-A04 PRIMA POWER CENTRAL EUROPE Polska 5-B19
TechCras Marcin Kaleta Polska 5-804 CYLASER Wochy 4-A12 Promau Davi Wochy 1-C10
TECHNAR Polska 1-804 DACPOL Polska 10-821 PSF FILTRACJA Polska 911
TECHNICAL Grzegorz TEGOS Polska 9-D10 DAVI Wrochy 4-A12 R&W TECH Wiochy 2012
TECHNIKA SPAWALNICZA Polska 1-B10 DELEX POLSKA Polska 9-A30 REMMERT Niemcy 5-817
Technologie Formowania Metali Polska 5-A04 DIG SWITAEA P‘?"“a 5-820 REM-TECH Remigiusz Madrowski Polska 1-A14
Tecoi Corte Hiszpania 1-A03 DOBOITI Europe N"*”_“Y 1-001 RICO - Tomds Castro Silva Portugalia 2-C08
TEKOMA HASSAS TUTUCU TAKIMLARMAK | 7, nren Belgia 10-A07 broach Wik. Brytania | 3-C08
SAN TIC DXS OPTICS Chiny 9-D05 RSA Niemey A1
TELEBROOK OPTRONICS Polska 10-A03 EAGLE Polska 4-C06 RYWAL-RHC Polska 1807, 2-A02, 1-B08
TELWIN Wiochy 10-A14 ECKERT AS Polska 2-D08 Schechtl Maschinenb Niemcy 4-C02
TEMREX-DYNATECH Polska 9-C17 ECKOLD Niemcy 4A12 SCHWARZE-ROBITEC Niemy A2
TENTE Polska 9-B10 EKOMET Polska 2-007 SEEN DISTRIBUTION Polska 01
TERMETAL - Andrzej ZBOROWSKI Polska 10-C19 ELMALI MAKINA San. Ve Tic. Turcja 1-A16 SERON Polska 5-A05
TESLAMAK MAKINA Turgja 2-D03 ELMARK AUTOMATYKA Polska 1-C08 SIAD POLAND Polska
TFON MAKINE Turcja 2-D03 ELMA-Tech Niemcy 2-D12 SICMI Wiochy 1-C10
Tgsystem Polska 2-C05 EMG Francja 1-C10 Sie¢ Badawcza LUKASIEWICZ - Gor-
THERMAL DYNAMICS EUROPE Wiochy 9-829 ENGRAM M. KLOSOWICZ M. PIWOWARCZYK | Polska 9-05, 5-B01 noslaski Instytut Technologiczny Polska Sk
TLTECHNOLOGY Sawajcaria 5-B06 ERMAKSAN Turcja 2-D07 Simec Wiochy 1-B12
TotalEnergies Marketing Polska Polska 10-C16 Eurohoor Holandia 3-C08 SM Wiochy 9-A34
TRADENSA Polska 9-A1 Evolution Power Tools WIk. Brytania | 3-C08 Smart Bee Box Polska 9-C05, 5-B01
fluid® Maschinenb Niemcy 1-A03 Exact Finlandia 3-C08 Southco WIk. Brytania | 9-C16
TRUMPF Polska Polska 5-A19 Fabryka Narzedzi GLOB Polska 3-C08 STAL Metale & Nowe Technologie Polska 5-A06
TSENSE TECHNOLOGY Tajwan 9-B34 FAMI POLSKA Polska 5-A01 Staleo.pl - Stale o Przemysle Polska 5-A20
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STIGAL Marcin Stepiet Polska 1-B01 Jinan BODOR CNC Machine Chiny 4-C09, 9-B31 GPPH Stoly spayvalnicze i systemy Polska 2001
STIGO Polska 5-818 Jinan FIND Machinery Chiny 9-A35 filtrowentylacyjne
STOWARZYSZENIE PRZEDSIEBIORCOW Jinan LXSHOW LASER Manufacture Chiny 9-C07 Hardy Industriewerkzeuge und Anlagen | Niemcy 2-D12
WOSKICH W POLSCE - CONFINDUSTRIA | Polska 9-A02 JM-TRONIK Polska 2005 HEG Mariusz MYSLIWIEC Polska 1-A03
POLONIA" KIMLA Polska S A1 Hezinger Maschinen Niemcy 2-C08
STURMER MASZYNY Polska AAT Laiyin Measurement Technology ) HGG Profiling Equif Holandia 1-A03
Swiat Obrabiarek i Narzedzi Polska 3-€09, 3-C10 (Dongguan) Chiny 9-D04 HIDROGARNE Hiszpania 2-C08
ml'(IMSAN METAL KESICLTAKIMLAR San. | 1,15 9-C26 Lara- izacion de prensas Hiszpania 2-C08 High Technology Machines Palska 3-C07
— LASER PRO Polska 1-C15 igm Robotersysteme Austria 2-B01
TechCras MarcinKaleta Polska S0 LASERPAIR CO. Chiny 9-A03 IMPONAR Polska 4-C03
Technologie Formowania Metali Polska _ 5-Al LASIT LASER POLSKA Polska 1-003 INTEGRATOR RHC Polska 1-B07, 2-A02, 1-B08
Tecoi Corte Hlsz!)ama 1:A03 Liaoning Wemust Special Steel . INTELO Polska 9-D03
TESLAMAK MAKINA Turcja 2003 Corporati Chiny 9-A21 INTE-MASZINY Polska 2008
TFON MAKINE Turcja 2003 Lubrinnova/Syntaco Polska 5812 item Polska Polska 1£07
TRUMPF Polska Polska 5-A19 LVD - POLSKA Polska 4-C04 M-TRONIK Polska 2-A05
UKB-Uwe Krumm Niemcy =23 Mann-+Hummel Niemey 10-A07 JOEMA Jozef JEZIERSKI Polska 1-D10
UltraPras - producent pras hydraulicznych | Polska 4-C01 inaria GEKA Hiszpania 5816 KASTO Maschinent Niemey 1A15
UNI-KAT Polska Gl MASZYNY-POLSKIE.PL Polska 2-809 Lara- izacion de prensas Hiszpania 2-C08
URDIAMANT Polska SoATE photoni Niemqy 4-A01 LASIT LASER POLSKA Polska 103
VETTER Krantechnik Niemcy 1-B07, 2-A02, 1-B08 pt Niemcy 1-B05 11 Polska 2009
VOORTMAN Steel Machinery Holandia 4-A05 Mecanica Exacta Portugalia 2-C08 Lubrinnova/Syntaco Polska 512
WALTER Kompressortechnik Polska P?Iska 10-C20 MEKOTEK Makina San. Tic. Turdja 2-D04 photoni Niemey A01
WEICON Niemcy S Metale Polska Mecénica Exacta Portugalia 2-C08
g’(‘mﬁmmﬂk CENTRAL EUROPE Polska 5-A12 MG Whochy 2-008 METAL TEAM Polska 3-804
MK MORSE USA 3-C08 MG Wiochy 2-C08
YING HAN TECHNOLOGY Polska 52A08 MM MAGAZYN PRZEMYSEOWY Wydawca: | - - SOE MICHALE Piotr GRIYWACZ Polska 2806
ZALCO Polska 1-A06 Raven Media MIPROMET Polska TEN
ZDTTOP POREBA Polska 4-A03, 4-B01 MORN LA;ER TECHNOLOGY Chiny 4-B04 MM MAGAZYN PRZEMYSLOWY Wydawca:
Zrohotyzowany.pl - Przemyst Zroboty- Polska 5420 yuki Global Saw Japonia 3-08 Raven Media Polska >-B15
zowany MP FILTRI Wiochy 10-A07 NACHI Europe Gechy 9-C30
NHKZ Steel Gechy 2:D12 NHKZ Steel Gechy 2-D12
NIXXON STEEL Polska 5-A15 NIXXON STEEL Polska 5-A15
OBERON Robert Dyrda Polska 5808 OBERON Robert Dyrda Polska 5-B08
m?nl\:;rla'&‘mlemyslw TRZECH Polska 5-A20 ORANGE POLSKA i Polska 9-D03 ORANGE POLSKA s Polska 9-D03
AV. SALDATURE Polska 9007 PLASMA POINT POLSKA Marcin NIEMIEC Polska 1-D12 PALMECH tukasz Rostworowski Polska 9-C10
ABH MASZYNY Polska 5-A16 POL-SVER Polska 5A07 Pemamek Finlandia 1-A03
ADIGE Wiochy 4A07 PPMiU PLASMET Polska 5-B22 POLWELT Polska 4-A12
ADM CONSULTING GROUP Dolske 503 PRIMA POWER CENTRAL EUROPE Polska 5819 POWERHUB Polska 9-830
AKYAPAK ULUSLARARAST DIS TIC. MAK. —_— 503 :fz:;lm?& e gﬂ‘ska 9-D11 PRIMA POWER CENTRAL EUROPE Polska 5-B19
SAN. VETIC. olska 3-A07 R8W TECH Wiochy 2012
ALZMETALL Niemcy 4A12 RICO - Tomés Castro Silva Portugalia 2-C08 REMMERT Niemcy 5-B17
Anhui Aoxuan Heavy Industry Machine Chiny 9-A31 Rotabroach Wik Brytania__| 3-C08 RICO - Tomés Castro Silva Portugalia 2-C08
ARAMA Polska 2-C04 RSA Niemey 4-A12 ROBOTPOL ROBOTYZACJA PRZEMYSEU Polska 2010
ARKU Niemcy 4-A12 SCHWARZE-ROBITEC Niemcy 4-A12 lostaw Grabowski
i Polska 10410 SERON Polska 5-A05 RSA Niemcy 4-A12
BAYKAL Makine San. Ve Tic. Turcja Shandong FINCM FUTURE Intelligent Chiny 9.801 RYWAL-RHC Polska 1-B07, 2-A02, 1-B08
BERND SIEGMUND Niemcy 1-£08 Manufacture SAP-WELD Polska 2-A03
BLM GROUP Wochy i ?A!)BP(‘)jLAND R Polska SCHWARZE-ROBITEC Niemcy 4A12
BOLDRINI Niemcy 4-A12 §|I;:ki ?n:tv)\”t(lj? Technobgiony orno Polska 5-B14 STAL Metale & Nowe Techr!ologle Polska 5-A06
BOSCHERT Polska Polska 4-B02 - Staleo.pl - Stale o Przemysle Polska 5-A20
STAL Metale & Nowe Technologie Polska 5-A06 o
BYSTRONIC Polska Polska 2510 Staleo.pl - Stale o Przemyle Polska 5-A20 STURMER MASZYNY Polska A
Centrala Handlu Polska 2-D05, 5-A17 P Polla R TechCras Marcin Kaleta Polska 5-B04
China Tech Polska A0 STOWARZYSZENIE PRZEDSIEBIORCOW TECHNIKA SPAWALNICZA__ Plsta 1511
CNC MASZYNY Polska 2-D03 WEOSKICH W POLSCE — polska 9.A02 Technologie Formowania Metali Polska 5-A04
CNC-PROJEKT Polska 5-A18, 5-A18A ,CONFINDUSTRIA POLONIA* TENTE Polska 9-810
CUTLITE PENTA Wiochy 4-h04 STURMER MASZYNY Polska 414 fluid® Maschinent Niemcy 1-A03
CY LASER Wiochy 4-A12 Swiat Obrabiareki Narzedzi Polska 3-009,3-C10 TRUMPF Polska Polska 5-A19
DAVI Wiochy 4-A12 TechCras Marcin Kaleta Polska 5-804 UNIL-KAT Polska 4-A01
DELEX POLSKA Polska 9-A30 Tecoi Corte Hiszpania 1-A03 UNITED MACHINING Polska 3-C04
DOBOT Europe Niemcy 1-D01 TigTech Crechy 1-E01 VALK Welding PL Polska 2:C02
Donald: Belgia 10-A07 TRUMPF Polska Polska 5-A19 VETTER Krantechnik Niemcy 1-B07, 2-A02, 1-B08
DXS OPTICS Chiny 9-D05 UNI-KAT Polska 4-A01 YASKAWA POLSKA Polska 2-C04
EAGLE Polska 4006 UNITED MACHINING Polska 3-C04 YING HAN TECHNOLOGY Polska 5-A08
ECKERT AS Polska 2-D08 Ipine Bohler Welding Germany Niemgy 10-A11 Zrobotyzowany.pl - Przemyst Zroboty- Polska 5-A20
ECKOLD Niemcy 4A12 VOORTMAN Steel Machinery Holandia 4-A05 Zowany
EMG Francja 4-A12 WSPARCIE LASEROWE Polska 10-A11
ENGRAM M. KEOSOWICZ M. PIWOWARCZYK | Polska 9-05, 5-B01 WUXI YURAN ELECTRONIS TECHNOLOGY Chiny 9-D09
ERMAKSAN Turcja 2-D07 YAMAZAKI MAZAK CENTRAL EUROPE
ESITERGAKES Weglry 411 Oddriatw Polsce polska iz 3DON.PL - Przemystw TRZECH Polska 5020
Euroboor Holandia 3.008 YING HAN TECHNOLOGY Polska 5-A08 i SALDA"TURE oo S
E::'::"O" Power Tools mk‘anﬁéﬁa”'a :Eg: fm’n‘;’l°w"""y"" - PreemystZroboty- | iy 520 AGME Hispania | 9-B32
| Polska 10-A10
Fabryka Narzedzi GLOB Polska 3-C08 DOBOT Europe Niengy 1001
FASTCOM SsTEM o L8 ECKOLD Neng | &2
R oTYSTEMY LASEROWE AGUIICKL | pyigy 10-024 3DON.PL - Przemystw TRZECH ks 50 ENGRAM M. KEOSOWICZ M. PIWOWARCZYK | Polska 9-05, 5-B01
Femi Whodhy 308 Wymiarach ESSENTRA Polska 10-823
Filtration Group Niemgy 10807 AV. SALDATURE Polska 9-D07 F.U.H. DAR Roman BARTOSIK Polska 9-C01
FLASER Polska 1£06 ABH MASZYNY Polska 5-A16 FLOTT Niemcy 4-A12
FLOTT Niemcy A2 ADM CONSULTING GROUP Polska 9-D03 FORBOX Polska 9-B04
Foshan Huibais! Laser Technology Chiny 9-A39 ADS Technic. Polska 2-B03 GERIMA Niemcy 4-A12
FULALEISA lntellig;nt Equipment AGME Hiszpania 9-B32 HANDY FIX Polska 9-C16
(Anhui) Chiny 9-A01 ALZMETALL Niemey 4-A12 Hardy Industriewerkzeuge und Anlagen | Niemcy 2012
GERIMA Niemgy A2 APE Polska 4-B05 Heinz Soyer Bolzenschweisstechnik Niemcy 1-C05
Gerrison (Wuxi) Precision Machinery @ ARAMA Polska 2-C04 Hondra Automotive Czechy 1-C05
Technology iny 9-A05 ARKU Niemcy 4A12 HRUSCHKA Niemcy 1-005
Grazyna BRONIEC FIRMA GABRO G. Polska 0-A24. 9.A25 ATM ROBOTICS i PO\.Ska 9-(34 INTELQ _ i Polska 9-D03
BRONIEC ' Beijing SNG Connecting Technology Chiny 2-D12 LCM Divisione Maccine Wiochy 1-C05
GWEIKE TECH Chiny 2-B08 BOLDRINI Niemcy 4-A12 photonil Niemcy 4-A01
H&S Maschinentechnik Niemcy 4-B09 CLOOS-Polska Polska 2-C03 METAL TEAM Polska 3-B04
HACO _ Belgia 2-D03 CY LASER Wochy 4-A12 MM MAGAZYN PRZEMYSEOWY Wydawca: Polska 5815
HEG Mariusz MYSLIWIEC Polska 1-A03 DAVI Wiochy 4-A12 Raven Media
Hengst Niemcy 10-A07 DELEX POLSKA Polska 9-A30 MODULA Poland Polska 1-E04
Hezinger Maschinen Niemcy 2-C08 DIG SWITAtA Polska 5-B20 NACHI Europe Czechy 9-C30
HIDROGARNE Hiszpania 2-C08 DOBOT Europe Niemcy 1-D01 OBERON Robert Dyrda Polska 5-B08
HSG Laser Chiny 2-D05, 5-A17 ECKERT AS Polska 2-D08 ROEMHELD POLSKA Polska 1-C12
IKRON Wiochy 10-A07 ECKOLD Niemcy 4-A12 RSA Niemcy 4-A12
IMPONAR Polska 4-C03 ELMARK AUTOMATYKA Polska 1-C08 SARIV - Technika taczenia Polska 1-C05
INTELO Polska 9-D03 EMG Francja 4-A12 SCHWARZE-ROBITEC Niemcy 4-A12
INTE-MASZYNY Polska 2-C08 ENGRAM M. KEOSOWICZ M. PIWOWARCZYK | Polska 9-C05, 5-B01 SEEN DISTRIBUTION Polska 1-D11
IOW TRADE Polska 10-A07 FANUC POLSKA Polska 3-D02 Southco WIk. Brytania 9-C16
IPG PHOTONICS Polska 4-B07 FLOTT Niemcy 4-A12 STAL Metale & Nowe Technologie Polska 5-A06
ISL Inowacyjne Systemy Logistyczne Polska 10-C22 GERIMA Niemcy 4-A12 Staleo.pl - Stale o Przemysle Polska 5-A20
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STEAM Polska 9-C03 VINCO Hiszpania 9-B23 SERWIS TECHNICZNY MIS POLSKA Polska 10-D14
STURMER MASZYNY Polska 4-A14 WAAP FILTROWENTYLACJA Jakub DZIURA Polska 1-D09 SITI-POL Polska 6-F11A
Swiat Obrabiarek i Narzedzi Polska 3-C09, 3-C10 WelderStal Polska 9-822 TUBES INTERNATIONAL Polska 5-A02
TONEX TRADING Polska 2-D01 Welding Alloys Polska Polska 9-C21 TURCK Polska 10-D12
URDIAMANT Polska 9-A18 ZALCO Polska 1-A06
VINCO Hiszpania 9-B23 Irobotyzowany.pl - Przemyst Zroboty- Polska 520
WEICON Niemey 514 Zowany
Zrobotyzowany.pl - Przemyst Zroboty- bolska 5420 AGFA / Waygate Technologi Belgia 6-810
zowany ANITEPO Polska 6-A01
CETA Niemey 6-B10
AABO-IDEAL Dania 6-E08 COMTEC3D Polska 6-B09
AGATA STKUTNIK Polishstyl Polska 6-£07 DPIDEA Palska 10-C12
3DON.PL - Przemystw TRZECH polska 5-A20 Agencja ANTICORR Wroctaw Polska 10-B06 Endo-Tech Buczma Winiewski Polska 6-B11
Wymiarach AMPERE Polska Polska 10-C06 ESI Niemcy 6-B10
AV. SALDATURE Polska 9-D07 ARKUS Jacek Kowalczyk Polska 10-C02 EVALON NDT Polska 6-B11
ADS Technic Polska 2-B03 Artkim Expo Turcja 10-B27 FGB Niemcy 6-B10
ANDRE ABRASIVE ARTICLES Polska 9-B24 AUER Polska Polska 6-F07 Foerster Niemey 6-B10
ARAMA Polska 2-C04 AVALON MACHINES Polska 6-FO8 G&G Surface Technology Wiochy 6-B10
Beijing SNG Connecting Technology Chiny 2-D12 Budrem Polska 10-D07 HEXAGON METROLOGY Polska 6-A09
BENDAM PUCHALKA Polska 9-B15 CERTECH Polska 9-B14 ITA Polska 6-B07
BERND SIEGMUND Niemq 1-E08 CHEMLY Polska 6-F09 KARL DEUTSCH Niemcy 6-B10
BIURO HANDLOWE KARCZ Polska 6-A06 DIBO POLAND Polska 10-D05 Kemet Wik Bryania_| 6-B10
BOSCHERT Polska Polska 4-802 ECO-LINE Polska 6-D03 K-MET Stowacja 6-D09
CLOOS-Polska Polska 2-C03 EKO-BHL Polska 10-C02 LABTEQ Polska 6-F14A
CNC-PROJEKT Polska 5-A18, 5-A18A EK i Czechy 10-D01 MAHR POLSKA Polska 6-C06
DELEX POLSKA Polska 9-A30 EMPAS Marcin Trela Polska 6-D01 MITUTOYO POLSKA Polska 6-C09
DOBOT Europe Niemcy 1-D01 EUROIMPIANTI Wrochy 6-A02 OPTOTOM INSTRUMENTS SYKULA Polska 6-B06
ld: Belgia 10-A07 Firma Handlowa BARWA Jarostaw Polska 6-E06 TWSPOLNICY
EAGLE Polska 4-C06 Czaj PCB Service Polska 10-A08
ECKERT AS Polska 2-D08 GARDEN STEEL Mateusz Jasiriski Polska 10-A02 PHU Faktor Piotr Pachczyfiski Polska 6-E10
ELMA-Tech Niemgy 2012 Georg Render Niemcy 6-F07 PIK INSTRUMENTS Polska 6-E11
ENGRAM M. KEOSOWICZ M. PIWOWARCZYK | Polska 9-C05, 5-801 Global Mask International Hiszpania 10-C05 Polska Unia Metrologiczna Polska
Euroboor Holandia 3-C08 GSMT Bartosz ki Polska 6-F05 Przedsigbiorstwo Rozwoju i Wdrozeri Polska 6-B04
Evolution Power Tools WIk. Brytania | 3-C08 H20 Niemcy 10-D04 OBERON
Exact Finlandia 3-C08 HAUG Chemie Polska Polska 10-C08 Remet Wiochy 6-810
Fabryka Narzedzi GLOB Polska 3-C08 i4Industry Stowacja 6-F01 RENISHAW Polska S-AT1A
EAMI POLSKA Polska 5-A01 INVER POLSKA Polska 6-B03 REVERSESOLUTIONS Polska 6-C15
FANUC POLSKA Polska 3-D02 KrampeHarex Niemcy 10-D10 SHIM-POL A.M. Borzymowski E. Polska 6-A03
FASTCOM SYSTEMY LASEROWE A.GUZICKI KILPLPLUS Polska 10-C10 Borgymowska-Reszka A Restka
ITKOMUNIECKI Polska iLap) LAKIERNICTWO PRZEMYSLOWE Polska 10-802 SMART SOLUTIONS Polska 6-B05
Femi Wiochy 3-08 LASERSTAR Polska 10-D07 TechControl Polska 6-810
Filtration Group Niemcy 10-A07 LESTA Wochy 6-003 TECHNOLUTIONS Polska 6-C14
FINDER POLSKA Polska 9-828 MARBAD Polska 6-C04 viZaar Niemey 6-B10
GPPH Stoly spawalnicze i systemy polska 2801 Marek Czerwieniec Revird Polska 6-F05 WENZEL POLSKA POU@ 6-C07
filtrowentylacyjne MASKLOGIK CONVERTING Polska 10-804 X-RIS Belgia 6-B10
HEG Mariusz MYSLIWIEC Polska 1-A03 MASKLOGIK Polska 10-B04
Hengst Nieme 10-A07 MATT Maciej STACHULSKI Polska 6-D04
HSG Laser Chiny 2-D05, 5-A17 MATURE FILTERS POLAND Polska 6-D07
IKRON Wiochy 10-A07 Meti Polska 10-D10 3DLAB Polska 6-E15
IMPONAR Polska 4-C03 Moldml/v Dania 6-D08 3D MASTER Polska 6-C12
INTELO Polska 9-D03 MTECHNICA Polska 10-D10 3DARTECH Polska 6-D12
Jlmggﬁt;i ErJ:sta ;0‘-\;\27 NERKON Gechy 6-F07 JDONRL Przemystw TRZECH Polska 5-A20
- olska x NIKO Gregja 6-C05 >
Klimawent Polska 1-B06 NOMET Po\sda 6-C01 350FT Polska 10-D22
Lasersonic Makine San. ve Tic. Turgja 2-C07 NOYEN Polska 6-A08 AMADA Polska 4-B06
Lubrinnova/Syntaco Polska 5812 Officine Meccaniche San Giorgio Wiochy 6-F06 AURAPOL Crechy o5l
Mann+Hummel Niemcy 10-A07 OPTIMAL SYSTEMS Polska 6-D02 83 Palska G:HL
MASZYNY-POLSKIE.PL Polska 2-809 OTEC Pridsionsfini bolko o BACKER SYSTEMS Polska 6-F11
ohoton Nieme 4001 paul AUER Niema T CADXPERT P. GURGA M. DUKAT Polska 6-E14
Y
MEGAN Polska 1-C16 PEKOTEK Fnlandia T CENTER 30 PRINT Polska 6-F17
MENEGON Polska 9032 POKAZY LAKIERNICZE - STREFA COLMEX Poska =Gl
Metale Polska LAKIERNICTWO.NET Polska e DPS SOFTWARE Polska 6015
MICHALE Piotr GRYWACZ Polska 2-806 POLMEC Polska 6-£09 EJET#FEI(EE;INOLOGV AND DEVELOP- Polska 6-C10
MK MORSE USA 3-C08 POLSKA 1ZBA KONSTRUKCJT STALOWYCH Polska 10-D02 -
MM MAGAZYN PRZEMYStOWY Wydawca: P POLTECH ENGINEERING Polska 6-E09 GUANGDONG SUNLU TECHNOLOGY Chiny HO:AD
Raven Media olke 813 Powder Solutions by i - HIWIN Niemey o010
y 2M Powder Coatings | Polska 10-C11 — -
yuki Global Saw Japonia 3-C08 PULI-METAL Nowoczesne Technologie HYDROPRESS Wojciech Gérany Polska il
6bki Powierzchni i | Polska 6-A04 IMAGO PRINTER Polska 6-F16
MP FILTRI Wiochy 10-A07 Obr6bki Powierzchni Ryszard Mystkowski
MURRELEKTRONIK Polska 9-802 RIPPERT Niemgy 6-F01 Meltio - Directedmetal 3d Hiszpania 6-F12
NHKZ Steel Czechy 2-D12 Résler Oberflichentechnik Niemcy 6-D06 RMah\fem/IGeeiZi:N PRZEMYSEOWY Wydawca: | o0, 5815
NIXXON STEEL Polska 5-A15 ROWIMA Polska 6-F05 ——
OBERON Robert Dyrda Polska 5-B08 ScileeX Polska 6003 oMY Pawet TWARDO Eg:it: 13;‘;
OPTREL Stwajcaria 2-A04 Sherwin-Williams Polska 6-B03 Politechl;ika Krakowska imTadeusza
PATON EUROPE Polska 1-A17 SHOT BLASTING Polska 6-F06 Kosciuszki . Polska 6-A05
Pemamek : Finlandia 1-A03 STG Polska 6-E04 POLITECHNIKA WROCEAWSKA Polska 6-F10
PLASMA POINT POLSKA Marcin NIEMIEC Polska 1-D12 TG TECHNIKA Litwa 6-B01 ROSA PLAST Polska 6018
POLWELT Polska 4-A12 T0PO POWDER COATING Polska 10-801 STAL Metale & Nowe Technologie Polska T
POS-MET Welding tables Polska 2-C01 Toscelik Granul i Turcja 10-D10 Staleo.pl - Stale o Przemysle Polska 5220
PPMiU PLASMET Polska 5-822 TROWALPL Pawe Sokotows} Polska 10-C04 VS Schweisstechnik Niemy D
PSF FILTRACA Polska 9-D11 S Automa Stowadja 6-F01 TELE RADIO Polska Polska )
R&W TECH Wiochy 2-D12 Turbotecnica i W!thy 10-D10 TELEBROOK OPTRONICS Polska 10-A03
RAIS-TOOLS Polska : 2-D11 Turk Blast Makina _ _ Turcja 6-B02 ™Sys Polska 6-E16
Rotabroach Wlk. Brytania | 3-C08 ULTRON Zaklad Urzadzeri Elektronicznych | o\ 6-C02 UBOT TECHNOLOGIES Polska 6014
SAP-WELD Polska 2:A03 Kizysatof VERASHAPE Polska 3603
SERVAMET SERWA Polska 10-A11 UNISON Polska 6-F18 Zrob oI~ Praemystroboty-
SIAD POLAND Polska VULKAN INOX Niemcy 10-D10 zowany o Polska 5-A20
Sie¢ Badawcza LUKASIEWICZ — WAGNER-SERVICE Polska 6-E01
Gornoslaski Instytut Technologiczny Polska S Walther Trowal Niemcy 10-C04
.
3DON.PL - Przemyst w TRZECH Wymiarach | Polska 5-A20
Smart Bee Box i Polska 9-C05, 5-B01 NACHI Europe Ceechy 9.C30
STAL Metale & Nowe TEChH,OIOQIe Polska AL STAL Metale & Nowe Technologie Polska 5-A06
Staleo.pl - Stale o Preemydle Polsa o0 ALPHATECHNOLOGY Polsa 10820 Staleo.pl - Stale o Przemyéle Palska 520
STIGO__ . Palska G218 CEJN-Product Niemey 10-816 TRANSFER MULTISORT ELEKTRONIK Polska 6-E12
§V§ S(hwms?techlyk _ Niemcy 2-D12 FLOTECH Polska 10-810 Zrob y.pl — Przemyst Zroboty-
Swiat Obrabiarek i Narzedzi Polska 3-C09,3-C10 GRENEVIA Polska 10-808 2owany Polska 5-A20
TECHNIKA SPAWALNICZA Polska 1-810 HENNLICH Polska 10812
TigTech Gechy 1-E01 HIFI Filter Polska Polska 10-C14
TONEXTRADING Polska 2-D01 HYDRON hydraulika sitowa Mariusz Polska 6-A07
TRUMPF Polska Polska 5-A19 Szaszor . , L,
UNLKAT Polska 4-A01 KsK Polska 10-D11A Lista wystawcéw aktualna na dzien
URDIAMANT Polska 9-A18 Schmitter Hydraulik Niemcy 10-B18
VALK Welding PL Polska 2-C02 SERTO Stwajcaria 10-D11 4marca 2026 L.
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'J Targi Kielce

exhibition & congress centre
: I Salon Technologii

Obrobki Metali

6-9 |04 | 2027

@b Przemystowa
Wiosna

Réwnolegle TOOL * BLECH & CUTTING * ROBOTICS * LASER * FIX *SPAWALNICTWO  TEiA » DNI DRUKU 3D
odbywajg sie: KIELCE FLUID POWER ¢ CONTROL ¢ EXPO SURFACE

26. Miedzynarodowe Targi

Technologqii dla OdI ict
OMETAL I

Przemystowa
Jesien

Rownolegle odbywajg sie:

@ Heat Treatment ’ @ NonFerra ’ @ Fil Vent

Premiera Premiera

" Control-Tech




FANUC

Rozpocznijswoja
podroz do automatyzac)i
wiasnie tutaj:

WWW.FANUC.PL

Automation

Mow jezykiem automatyzacji. Mow jezykiem partnerstwa.
Mow jezykiem najwyzszej wydajnosci.
Powiedz FANUC — i pozwol Swiatowemu liderowi poprowadzi¢ Twoja firme
do przysztosci automatyzacji.
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