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S
ystem umożliwia m.in. kontrolę czasu cyklu, tempe-
ratury i wydajności narzędzi w czasie rzeczywistym, 
lokalizację, monitoring demontażu licznika, genero-
wanie alertów do różnych zdarzeń, przypomnienia 

o przeglądach i zapis wykonanych czynności z przeglądów. 
Ponadto dostępne są: katalog dokumentacji technicznej, ka-
talog części zamiennych, karta techniczna narzędzia itp.

Wdrożenie systemu w zakładzie produkcyjnym to proces 
bardzo prosty. Wystarczy zamontować do form elektronicz-
ne liczniki MoldMaker w miejsce liczników mechanicznych. 
Następnie za pomocą aplikacji mobilnej MoldMaker Scan 
ustawia się wartość startową na każdym liczniku w celu za-
chowania kontynuacji zliczania. Jeżeli narzędzie nie posia-
da kieszeni pod licznik, przykręca się go na boku formy za 
pomocą dedykowanej obudowy ochronnej lub wykonuje 
się odpowiednie wybranie pod licznik. W kolejnym kroku 
umieszcza się na hali koncentrator MMCD będący swego ro-
dzaju routerem, który regularnie zbiera odczyty z liczników 
i przesyła je do serwera MoldMaker. Następnie zakłada się 
konto w systemie, loguje i ustawia parametry.
ZASADA DZIAŁANIA SYSTEMU MOLDMAKER

Każdy zamontowany w narzędziu licznik przesyła okreso-
wo dane o liczbie wykonanych cykli do serwera kolekcjonu-
jącego odczyty. Transfer danych odbywa się przez aplikację 
mobilną lub dedykowane koncentratory odbiorcze. Części 
składowe systemu przedstawia schemat przepływu danych.

SYSTEM  ZDALNEGO ODCZYTU LICZNIKÓW 

Bezprzewodowe liczniki cykli

np. awarię maszyny lub formy, brak surowca, wzywa bryga-
dzistę itp. Możliwe zdarzenia kon�guruje się w zależności od 
potrzeb �rmy. Najważniejsza funkcja paneli operatorskich to 
zgłaszanie braków produkcyjnych, co pozwala na kontrolę i 
rejestrowanie przyczyn ich powstawania.

Panel operatorski wyposażony jest w kolumnę sygnali-
zacyjną, która odpowiednim kolorem wizualizuje aktualny 
status narzędzia pracującego na maszynie, np. OK lub NOK. 
Kolumna sygnalizuje również inne komunikaty systemu, np.: 
przekroczony harmonogram, przekroczona temperatura, 
alarm demontażu, zgłoszenie serwisowe. 

MoldMaker to zaawansowany system IT & Industry IoT, który jest nowoczesnym narzę-

dziem kontroli dla form wtryskowych, tłoczników i wykrojników. Uwalnia od żmudnego 

ręcznego zbierania danych produkcyjnych i eksploatacyjnych, a gromadzi i porządkuje je 

w jednym miejscu. Jego istotną cechą jest globalny zasięg działania, co oznacza, że narzę-

dzia mogą pracować w różnych lokalizacjach na całym świecie.

Schemat przepływu danych w systemie MoldMaker 
1. Licznik bezprzewodowy pracujący na hali produkcyjnej.
2. Urządzenie odbiorcze – koncentrator MMCD.
3. Aplikacja mobilna MoldMaker Scan.
4. Strona internetowa.

BEZPRZEWODOWE LICZNIKI CYKLI
Najbardziej uniwersalny i przeznaczony do większości za-

stosowań jest licznik MMC-11 STD. Gabaryt licznika (47,8 x 38 
x 25 mm) i rozstaw śrub mocujących (28,5 mm) jest zgodny  
z gabarytami typowych liczników do form. Dopuszczalna 
temperatura pracy licznika MMC-11 STD to 85°C, a gwaran-
towany zasięg odbioru to 30 m. W praktyce zasięg ten do-
chodzi do 100 metrów. Czas pracy baterii: 4-5 lat. 

Liczniki wysokotemperaturowe to: MMC-12 HT do 150°C 
przewidziane do form grzanych olejowo oraz MMC-12 UHT 

PANEL OPERATORSKI Z KOLUMNĄ SYGNALIZACYJNĄ
Nowym elementem systemu MoldMaker są bezprzewo-

dowe panele operatorskie. Za ich pomocą operator zgłasza 
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do 205°C do form wulkanizacyjnych do gumy oraz innych 
narzędzi o najwyższej temperaturze pracy. 

Liczniki wraz z systemem MoldMaker posiadają następu-
jące funkcjonalności: rejestr narzędzi i ich lokalizacja, bieżą-
cy status narzędzia, czas cyklu, alarm demontażu licznika, 
monitoring temperatury narzędzia i alarm przekroczenia, 
przypomnienia serwisowe i rejestracja przeglądów, folder 
dokumentacji technicznej, statystyki i wskaźniki wydajności, 
gra�czna prezentacja danych na dużym TV umieszczonym 
na hali, przywołanie brygadzisty, ustawiacza bądź kontroli 
jakości, zgłoszenie awarii maszyny oraz zgłoszenie ilości bra-
ków, podgląd produkcji w odległych halach oraz u podwy-
konawców realizujących produkcję na formach powierzo-
nych, odczyt danych na dowolnym urządzeniu z dowolnego 
miejsca na świecie.

KONCENTRATOR MMCD
Jest to bezobsługowy router odbiorczy pełniący rolę 

bufora i automatycznego przekaźnika informacji ode-
branych z liczników do serwera kolekcjonującego dane. 
Koncentrator pełni także rolę zabezpieczenia na wypadek 
braku połączenia internetowego z serwisem, przecho-
wuje odczyty z liczników w swojej wewnętrznej pamięci,  
a po uzyskaniu połączenia internetowego przesyła zebrane 
dane do serwisu, zachowując ciągłość odczytów. Koncen-
tratory MMCD stosuje się w �rmach posiadających wiele 
narzędzi produkcyjnych, gdzie potrzebna jest pewność  
i regularność odczytów.

APLIKACJA SMARTFONOWA MOLDMAKER SCAN
Aplikacja mobilna MoldMaker Scan dedykowana jest na 

smartfony z systemem Android lub iOS, wyposażonych w in-
terfejs Bluetooth i NFC. Umożliwia ona identy�kację formy, 
przypisanie licznika do formy lub jego zwolnienie, kon�gu-
rację licznika, harmonogramów serwisowych, dodanie zdjęć 
dokumentacyjnych itp.

SERWIS INTERNETOWY HTTPS://MOLDMAKER.EU
Sercem systemu MoldMaker jest serwis internetowy do-

stępny przez standardową przeglądarkę. Z tego poziomu 

Przykład mon-
tażu licznika 
MoldMaker do 
formy

Przykład wykresu wydajności narzędzia w MoldMaker.eu

Licznik MMC-11STD

Obudowa ochronna

Licznik MMC-12HT

użytkownik może posługiwać się wszystkimi funkcjonalno-
ściami systemu, m.in. nadzorować pracę narzędzi w czasie 
rzeczywistym, analizować wydajność i inne statystyki, ob-
serwować współczynnik OEE, nadzorować realizację prze-
glądów technicznych itp. 

Przykład wi-
doku okna 
statusu w 
Mold- 
Maker.eu

Producentem systemu MoldMaker, operatorem i administra-
torem danych jest:
MEGA MOLD Sp. z o.o.
36-002 Jasionka 252E, POLAND 
tel. +48 607 259 412
email: moldmaker@moldmaker.eu
https://moldmaker.eu
O�cjalnym dystrybutorem urządzeń MoldMaker jest:
PROPLASTICA Sp. z o.o.
25-663 Kielce, ul. K. Olszewskiego 6
email: sales@proplastica.pl
https://www.proplastica.pl
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B
ranża form wtryskowych ma różne poziomy pro-
ducentów, od tych z bardzo wyra�nowanym sprzę-
tem po tych z dość podstawowymi kon�guracjami, 
z którymi wszyscy współistnieją w branży. W rezul-

tacie personel zajmujący się zakupami często spotyka się z 
bardzo różnymi wycenami dla tego samego projektu z róż-
nych fabryk, co może być dość mylące!

Jeśli jesteś nabywcą form wtryskowych lub zlecasz formo-
wanie wtryskowe produktów, możesz być najbardziej zain-
teresowany:
• Jak zarządzać zakupem form wtryskowych?
• Jak wybrać najlepszego dostawcę form?
• Jak kupić formy, które są zarówno dobrej jakości, jak i w 

rozsądnej cenie?
Tym artykułem �rma FirstMold chce pomóc większej licz-

bie kupujących, zapewniając proste wyjaśnienie składników 
cen form, umożliwiając wybór najbardziej odpowiedniego 
producenta form i wycenę.

SKŁAD KOSZTÓW FORM WTRYSKOWYCH
Koszty form wtryskowych są podzielone na części jawne 

i ukryte.
Część jawna odnosi się do widocznych kosztów bezpo-

średnich, takich jak koszty materiałów, opłaty za przetwarza-
nie, opłaty za projektowanie, opłaty za zarządzanie, alokacje 
patentów i zyski.

Ceny form składających się z wyraźnych komponentów 
kosztowych są zazwyczaj następujące:

Cena formy = koszty materiałów + opłaty projektowe + 
opłaty za przetwarzanie + podatki + opłaty za testowanie + 
koszty pakowania i transportu + zysk. Zwykłe proporcje to:
1. Koszty materiałowe: Materiały i części standardowe stano-

Od czego zależy koszt formy 
wtryskowej?

wią od 15% do 30% całkowitego kosztu formy wtryskowej.
2. Opłaty za przetwarzanie20% do 30%.
3. Opłaty projektowe: 10% do 15% całkowitego kosztu formy.
4. Testowanie: W przypadku dużych i średnich form produ-

cenci kontrolują ją w zakresie 3%. W przypadku małych 
form precyzyjnych będzie ona mniejsza niż 5%.

5. Koszty pakowania i transportu: Producenci obliczają to 
zgodnie z rzeczywistymi wydatkami lub według 3%.

6. Podatki: 15%.
7. Zysk: 5% do 15%.

Część ukryta odnosi się do kosztów pośrednich, które 
nie pojawiają się podczas produkcji formy, ale są związane 
z kosztami poniesionymi, gdy forma zostanie później wpro-
wadzona do masowej produkcji. Na przykład, żywotność 
formy może mieć wpływ na kolejne inwestycje.

KOSZTY MATERIAŁÓW W PRODUKCJI FORM WTRYSKO-
WYCH

Materiały do form wtryskowych obejmują różne rodzaje 
stali i materiałów niemetalowych. Fabryki form mogą zaku-
pić je bezpośrednio. Koszt materiałowy formy wtryskowej 
zależy również od jej struktury. Z punktu widzenia kosztów, 
formę wtryskową dzielimy na cztery części: podstawę formy, 
prowadnice, standardowe komponenty, rdzenie i wgłębie-
nia.

Pierwsze trzy kategorie pochodzą od profesjonalnych 
producentów, podczas gdy zazwyczaj rdzenie i wnęki są klu-
czowymi komponentami, które producenci form wykonują 
samodzielnie z zakupionej stali.

STANDARDOWA PODSTAWA FORMY
Koszt podstawy formy stanowi około 15-25% całkowite-

Rys. 1. Skład materiału, który ma 
zostać zakupiony w formie

James Li

I N F O R M A C J A  P R A S O W AI N F O R M A C J A  P R A S O W A
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go kosztu materiału.
1. Koszt podstawy formy zależy głównie od producenta 
i marki.

Wysokiej jakości producenci i marki bazujące na formach 
wybierają stal lepszej jakości, którą zapewniają duże zakupy 
bezpośrednio od producentów stali za pośrednictwem o�-
cjalnych kanałów, co zapewnia oryginalne materiały. Odpo-
wiednio, ich sprzęt do przetwarzania jest również najwyższej 
klasy sprzętem globalnej marki, gwarantującym precyzję 
obróbki i wymagania projektowe. Wreszcie, ponieważ talent 
projektowy jest skoncentrowany i jest wielu profesjonali-
stów, koszty personelu są również wyższe. W związku z tym 
ceny podstaw form od dobrych producentów są generalnie 
wyższe niż od mniejszych.

Oczywiście, w przypadku niektórych standardowych 
form produkowanych w dużych ilościach, efekt skali ozna-
cza, że duzi producenci podstaw form nadal mają znaczną 
przewagę konkurencyjną w zakresie cen. Jednak ogólnie 
rzecz biorąc, dostajesz to, za co płacisz.

Ze względu na różne kształty części, odpowiednie struk-
tury form również się różnią. Na przykład, formy z podcię-
ciami lub bocznymi otworami muszą mieć strukturę suwa-
ka, a formy z wewnętrznymi wrotami wykorzystujące formy 
trójpłytowe są bardziej złożone niż te wykorzystujące formy 
dwupłytowe z zewnętrznymi wrotami, co prowadzi do wyż-
szych kosztów produkcji podstawy formy.
2. Precyzja obróbki i materiał, przy czym precyzja jest 
głównym czynnikiem.

Zazwyczaj precyzja obróbki standardowych podstaw 
form wynosi 0,03-0,05 mm, podczas gdy w przypadku pre-
cyzyjnych podstaw form wynosi 0,005-0,01 mm. Różne pre-
cyzje wymagają różnych urządzeń bazowych, a czas obróbki 
może wzrosnąć geometrycznie. Mówiąc prościej, koszt wy-
soce precyzyjnych podstaw form może być 2-3 razy wyższy 
niż w przypadku standardowych. Oczywiście precyzyjne 
podstawy form są podstawą precyzyjnych form. Zapewnia-
ją one wysoką stabilność wymiarową, wysoki współczynnik 
bezpośredniego przejścia, stabilną pracę i stosunkowo niż-
sze koszty wad formowania.

SYSTEMY GORĄCYCH KANAŁÓW
Prowadnice w formach są zazwyczaj podzielone na zim-

ne, gorące i półgorące. Ogólnie rzecz biorąc, tylko gorące 
prowadnice muszą być kupowane zewnętrznie, podczas gdy 
inne typy są zwykle produkowane w samej fabryce form.

W przypadku form z gorącymi kanałami, koszt kanałów 
często stanowi od 40 do 50% całkowitych kosztów materia-

łowych formy.
Gorące kanały dzielą się na dwa rodzaje: wlewowe i za-

worowe.
W produkcji koszt gorących kanałów jest obliczany głów-

nie na podstawie liczby dysz gorących kanałów. W branży, 
wiodące międzynarodowe marki (takie jak Husky i Mold-
-Masters) zazwyczaj wyceniają dysze gorącokanałowe w 
przedziale od $2,000 do $4,000 za sztukę, w zależności od 
projektu i zastosowania.

Ponadto nie należy zapominać o innym istotnym składni-
ku kosztów, jakim jest system kontroli temperatury. Jednak 
wiele systemów kontroli temperatury jest wymiennych, a 
duże fabryki formowania wtryskowego mają własny zain-
westowany sprzęt, więc ten koszt niekoniecznie musi być 
uwzględniony w ofertach od fabryk formowania wtrysko-
wego.

PŁYTY FORMY, RDZENIE I WNĘKI
Płyty, rdzenie i wnęki są zazwyczaj wytwarzane przez fa-

bryki form przy użyciu zakupionych materiałów. Omówmy 
najpierw koszt zakupu stali dla tych komponentów.
Forma stalowa

Popularne marki stali formierskiej to ASSAB ze Szwecji, 
Böhler z Austrii i Daido Steel z Japonii. Istnieje również wiele 
często używanych rodzajów stali z Niemiec, Francji i USA.

Jakość stali dostępnej na rynku jest bardzo zróżnicowana. 
W przeciwieństwie do stabilnej jakościowo stali produkowa-
nej przez duże huty, wiele mniejszych hut produkuje stal o 
zaniżonej wadze i niestabilnej jakości z wyższym poziomem 
zanieczyszczeń, takich jak siarka, fosfor i azot, co może pro-
wadzić do licznych problemów jakościowych. Co więcej, 
wielu handlowców nawet błędnie etykietuje produkty z 
mniejszych hut, aby dopasować je do tych z dużych hut, a te 
są następnie sprzedawane na rynku. Powoduje to znaczne 
rozbieżności cenowe.

W związku z tym personel zajmujący się zakupami w 
�rmach produkujących formy musi posiadać umiejętność 
rozróżniania różnych rodzajów stali i najlepiej nawiązać bez-
pośrednie kontakty z głównymi hutami stali, aby być na bie-
żąco z najnowszymi informacjami o cenach w branży.
Wybór stali ma bezpośredni wpływ na żywotność formy

W oparciu o jakość stali, formy wtryskowe można podzie-
lić na: Klasa A (ponad 3 miliony cykli wtrysku), Klasa B (ponad 
1 milion cykli wtrysku), Klasa C (ponad 500 000 cykli wtry-
sku) i Klasa D (mniej niż 500 000 cykli wtrysku).

Im dłuższa gwarancja na formę pod względem liczby cy-
kli, tym wyższa cena formy. Producenci form muszą wybierać 

Rys. 2. Niektóre standardowe podstawy form
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różne rodzaje stali formierskiej w oparciu o cykle gwarancyj-
ne, właściwości formowanego tworzywa sztucznego, kształt 
formowanych części i strukturę formy. Czynniki te obejmują 
odporność na zużycie, odporność na korozję chemiczną itp. 
Dlatego im więcej cykli wtrysku wymaga forma wtryskowa, 
tym wyższa jest jej cena.

PROCEDURY PRZETWARZANIA
Podstawowe procedury obejmują produkcję płyt formy, 

rdzeni formy, wnęk formy i płyt kanałowych. W zależności od 
rodzaju formy i wymagań dotyczących precyzji, niezbędny 
sprzęt i godziny pracy różnią się.

Wpływ etapów przetwarzania na obciążenie pracą zależy 
w dużej mierze od konstrukcji formy.

Po pierwsze, kształt formowanych części wpływa na ob-
ciążenie pracą. Na przykład, formy z podcięciami lub bocz-
nymi otworami wymagają konstrukcji suwakowej, co kom-
plikuje projekt i zwiększa nakład pracy. Podobnie, formy do 
gwintowanych nasadek z przekładnią i obrotową strukturą 
wyrzutnika są bardziej złożone, a tym samym droższe niż te 
z prostą strukturą wyrzutnika.

Po drugie, różne projekty dla tych samych części for-
mowanych mogą prowadzić do różnic w strukturze, a tym 
samym w obciążeniu pracą związaną z przetwarzaniem. 
Dlatego najlepsze fabryki form często mają bardziej racjo-
nalne i zoptymalizowane rozwiązania w zakresie struktury 
form. Powszechną praktyką w dużych �rmach jest zlecanie 
doświadczonym i wykwali�kowanym inżynierom przeglądu 
racjonalności konstrukcji form, co jest bardzo pomocne dla 
personelu zaopatrzenia.

Etapy przetwarzania płyty formy:
• Obróbka zgrubna płyty formy;
• Wiercenie przewodów wodnych i gwintowanie;
• Szlifowanie precyzyjne płyty formy;

• Precyzyjna obróbka;
• Procesy montażu (odpowietrzanie, rowki olejowe itp.).

Etapy przetwarzania wnęki i rdzenia:
• Szlifowanie zgrubne;
• Obróbka zgrubna;
• Wiercenie otworów na śruby;
• Obróbka cieplna (zazwyczaj zlecana na zewnątrz);
• Szlifowanie precyzyjne;
• Precyzyjna obróbka;
• Polerowanie ubytków;
• Montaż.
Różne etapy procesu wykorzystują różne rodzaje sprzętu

Z drugiej strony, opłaty za przetwarzanie są ściśle związa-
ne z amortyzacją i stopniem wykorzystania sprzętu, co bez-
pośrednio koreluje z marką i modelem używanego sprzętu.

Sprzęt do przetwarzania form z zaawansowanych krajów 
produkcyjnych, takich jak Niemcy, Szwajcaria, Włochy i Japo-
nia, jest zazwyczaj drogi. Wystarczy sprawdzić katalog maszyn 
CNC.

Pod tą samą marką, ze względu na różnice w precyzji i 
szybkości produkcji, różnica w cenie między normalnymi i 
lepszymi modelami, a także między zwykłą klasą przemysło-
wą a klasą superprecyzyjną, może być znaczna. Różnica w 
cenie maszyn wykonujących ten sam proces może wynosić 
od 7000-8000 dolarów do 300 000-4 000 000 dolarów. W 
związku z tym pracownicy działu zaopatrzenia powinni do-
brze znać marki i modele podstawowych urządzeń do ob-
róbki form.
Różne urządzenia wiążą się z różnymi kosztami

Im wyższa precyzja podobnego sprzętu, tym wyższy 
koszt inwestycji, a w konsekwencji wyższe koszty pracy. Za-
leży to jednak od wymagań dotyczących precyzji potwier-
dzonych na etapie projektowania, aby uniknąć nadmiernej 
specy�kacji.

Rys. 3. Sprzęt używany  
w każdym procesie for-
mowania wtryskowego
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Wyższa precyzja przetwarzania wymaga dłuższego czasu 
pracy, co zwiększa całkowity koszt.

W praktyce możliwe jest wcześniejsze negocjowanie 
kosztów robocizny dla różnych typów sprzętu z producen-
tem formy, w oparciu o projekt, w celu uzgodnienia wyma-
ganych godzin pracy i ustalenia kosztów przetwarzania for-
my przed rozpoczęciem rozwoju.
KOSZTY PRACY

Odnosimy się tutaj do wydatków pośrednich (bezpośred-
nie wydatki operatorów maszyn są zazwyczaj uwzględnione 
w opłatach za przetwarzanie), głównie opłat projektowych, 
które zazwyczaj stanowią od 5% do 10% całkowitego kosztu 
formy.

Projektowanie formy rozpoczyna się po zakończeniu pro-
jektowania produktu i obejmuje następujące elementy:
1. Projekt struktury formy: Obejmuje to analizę wymagań 

klienta (analiza wykonalności produktu, wymagania do-
tyczące zdolności produkcyjnej), analizę przepływu formy, 
analizę kanałów, projektowanie dróg wodnych, projekto-
wanie powierzchni podziału itp.

2. Tworzenie rysunków 2D/3D: Tworzenie szczegółowych ry-
sunków 2D i 3D formy na podstawie specy�kacji projektu.

3. Analiza wykonalności formy: Ocena wykonalności wdro-
żenia projektu formy.
Opłaty projektowe są niezbędne do zapewnienia, że 

forma spełnia wszystkie wymagania i specy�kacje, w tym 
funkcjonalność, możliwość produkcji wydajność. Opłaty te 
obejmują specjalistyczną wiedzę i czas wymagany od pro-
jektantów form, do opracowania precyzyjnych i skutecznych 
projektów form, które spełniają potrzeby projektu klienta.

KOSZTY ZARZĄDZANIA
Rodzaje kosztów zarządzania w działalności �rmy są bar-

dzo zróżnicowane, w tym wynagrodzenia pracowników, 
amortyzacja, wydatki biurowe i inne. Koszty te są w pewnym 
stopniu podzielone na koszty formy.

Jednak w codziennej działalności obliczanie opłat za za-
rządzanie nie jest zwykle przeprowadzane w oparciu o szcze-
gółowe pozycje �nansowe. Co więcej, wiele szczegółowych 
pozycji może być uważanych za część poufnych operacji 
biznesowych spółki i nie nadaje się do publicznego ujawnie-
nia. Dlatego powszechną praktyką jest obliczanie wartości 
procentowej w oparciu o całkowite koszty zarządzania z po-
przedniego roku podzielone przez całkowite główne przy-
chody operacyjne, a ta wartość procentowa jest wykorzysty-
wana do wyceny.

Na przykład: Jeśli w 2023 r. całkowite koszty zarządzania 
wyniosły 10 mln, a całkowite główne przychody operacyjne 
wyniosły 100 mln, wówczas koszty zarządzania za ten rok zo-
stałyby obliczone na 10%.

ZYSK
Zysk jest zazwyczaj obliczany zgodnie z proporcją uzgod-

nioną wcześniej przez obie strony.
W interesie wspierania rozwoju �rmy i ustanowienia dłu-

goterminowego, zdrowego i zrównoważonego partnerstwa 
między obiema stronami, FirstMold ma skromne życzenie: 

zapewnić normalną marżę zysku w branży i zapobiec zacie-
kłej konkurencji. Nadzieją jest ustalenie cen poprzez zbada-
nie możliwości w zakresie materiałów, technologii, procesów 
i wydajności, przy jednoczesnym zapewnieniu normalnych 
zysków �rmy zajmującej się formami.

W projektach mających na celu obniżenie kosztów form 
wtryskowych ważne jest stosowanie metod naukowych w 
celu identy�kacji i eliminacji niepotrzebnych strat i odpadów. 
Kluczowe jest również aktywne badanie i wdrażanie innowa-
cyjnych technologii i procesów w celu zwiększenia wydajno-
ści produkcji. Co więcej, stosowanie szczupłego zarządzania 
produkcją i metod takich jak 6S i 5S może skutecznie zmniej-
szyć straty czasu pracy i zminimalizować przestoje maszyn.

Wraz z nadejściem nowej ery inteligentnej produkcji, po-
winniśmy aktywnie uczestniczyć i wykorzystywać nowe tech-
nologie sztucznej inteligencji w celu obniżenia kosztów pracy.

NAUKOWA REDUKCJA KOSZTÓW FORM WTRYSKO-
WYCH

Jednym z głównych czynników wpływających na kosz-
ty form wtryskowych jest to, czy projekt części z tworzywa 
sztucznego jest racjonalny. Projektanci produktów powinni 
brać pod uwagę nie tylko funkcjonalność części z tworzyw 
sztucznych, ale także wykonalność procesu tworzyw sztucz-
nych i późniejszego montażu, a także koszt części.
Oto kilka klasycznych przypadków:
1. Wpływ konstrukcji zaokrąglenia części z tworzywa 
sztucznego na koszty form wtryskowych

Mała plastikowa część pokrywy karty, wykonana z ma-
teriału LCP, często pękała w miejscu zatrzasku po kilkudzie-
sięciu prototypach podczas procesu formowania próbne-
go, powodując przerwy w próbach. Personel zajmujący się 
montażem form często musiał demontować formę, aby wy-
czyścić zepsute zatrzaski. 

Głównym powodem pęknięcia zatrzasku jest koncen-
tracja naprężeń na zatrzasku podczas formowania wtry-
skowego i niewystarczająca wytrzymałość: kąt zanurzenia 
po bokach zatrzasku. Samo rozwiązanie tego problemu od 
strony formy poprzez wielokrotne polerowanie nie rozwią-
zuje pierwotnej przyczyny. Wielokrotne formowanie próbne 
zwiększa koszt prób oraz nakład pracy związany z polero-

Rys. 4. Mała plastikowa część, pokrywa karty, z ostrymi roga-
mi otworów
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waniem i montażem formy, zwiększając tym samym koszty 
produkcji.

Podczas obróbki form, zaokrąglenia lub narożniki wyma-
gają obróbki elektroerozyjnej (EDM), aby dopasować je do 
kształtu plastikowych części. Zaprojektowanie rozsądnych 
zaokrągleń w narożnikach może ograniczyć operacje EDM i 
związane z nimi koszty materiałowe, znacznie oszczędzając 
koszty i czas przetwarzania formy.
2. Wpływ grubości ścianki części z tworzywa sztucznego 
na koszty form wtryskowych

Grubość ścianek części z tworzyw sztucznych pośrednio 
wpływa na koszty form wtryskowych i jest analizowana z 
dwóch punktów widzenia:
1. Zbyt cienkie ścianki mogą wymuszać krótkie ujęcia, co po-

woduje niestabilność produkcji i zwiększając koszty for-
mowania próbnego w ramach kosztu formy.

2. Zbyt grube ścianki mogą prowadzić do skazy zlewu i róż-
ne stopnie deformacji części. Aby rozwiązać te problemy, 
czas chłodzenia w cyklu formowania wtryskowego jest 
wydłużany w celu zmniejszenia tych wad.

Przypadek 1: Wpływ zbyt cienkich ścianek na koszty 
form wtryskowych.

Rys. 5 przedstawia cienkościenną pierścieniową część z 
tworzywa sztucznego, w której grubość ścianki na gwincie 

pośrodku wynosi 0,25 mm, górny okrąg wynosi 0,6 mm, a 
dolny okrąg 0,4 mm. Forma wykorzystuje dużą bramę na 
krawędzi dolnego okręgu. Forma przeszła ponad dziesięć 
próbnych uruchomień, przy czym najtrudniejszym proble-
mem były linie spawania na gwincie z powodu niewystar-
czającego odpowietrzenia, co powodowało wadliwe części.

 Ze względu na cienką ściankę gwintu, która szybko się 
ochładza, końcowy przepływ materiału kończy się w miejscu 
gwintu. Z analizy strukturalnej przeprowadzonej przez dział 
rozwoju wynika, że nie było żadnych problemów. Z punktu 
widzenia produkcji, grubość ścianki została zaprojektowana 
zbyt cienko, co zwiększyło liczbę serii próbnych bez rozwią-
zania problemu. Ostatecznie, bez zmiany wymiarów projek-
tu, przeanalizowano tolerancje, dodano dodatkowy materiał 
do grubości ścianki, aby doprowadzić ją do górnej granicy 
tolerancji, a wymiary formy zostały dostosowane w celu roz-
wiązania problemu wypełnienia.
Przypadek 2: Wpływ nierównej grubości ścianek na 
koszty form wtryskowych.

Jak pokazuje rys. 6, grubość górnej ścianki części wynosi 
2 mm, podczas gdy ścianka boczna ma tylko 1 mm. Analiza 
przepływu w formie potwierdza trend i wielkość deformacji, 
która ma tendencję do odkształcania się w kierunku grub-
szej sekcji. Dlatego na etapie opracowywania i projektowa-

Rys. 5. Wada krótkiego 
strzału w części o cienkich 
ściankach

Rys. 6. Odkształcenie plastikowych części o nierównej grubości ścianek
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nia części z tworzywa sztucznego należy wziąć pod uwagę 
jednolitość grubości ścianki, aby zmniejszyć wielkość defor-
macji.

Po stronie formy, część z tworzywa sztucznego może być 
regulowana poprzez zmianę rozmiaru lub położenia bramy, 
ciągłe sprawdzanie optymalnej ilości odkształcenia lub do-
dawanie kolejnych: osprzęt w celu skorygowania deforma-
cji. Zwiększa to koszty formowania próbnego i narzędzi po-
mocniczych, a także pracochłonność operatorów produkcji.

W produkcji wtryskowej wydłużenie czasu chłodzenia w 
cyklu formowania może zmniejszyć deformację, ale jest to 
rozwiązanie objawowe i nie rozwiązuje w pełni problemu 
deformacji. Przeniesienie problemu do następnego proce-
su zwiększa liczbę regulacji formy, wydłuża cykl formowa-
nia wtryskowego, zmniejsza wydajność produkcji i podnosi 
koszty produkcji, co nie jest wskazane.

CZYNNIKI WPŁYWAJĄCE NA KOSZTY FORM  
WTRYSKOWYCH
1. Racjonalność projektu formy

Projektanci form różnią się doświadczeniem i poziomem 
umiejętności. Aby rozwiązać problemy podczas procesu 
projektowania, najskuteczniejszą metodą jest przeprowa-
dzenie przeglądu plastikowych części i form.

Jak pokazano na rys. 7, szczeliny składają się z czterech 
rodzajów wkładki A, B, C, D, przy czym najmniejsza wkładka 
A ma wymiary 45×0,6×65 mm. Z wymiarów projektowych 
wkładek wynika, że wszystkie cztery należą do cienkich wkła-
dek. Po próbnym formowaniu stwierdzono, że bez względu 
na to, jak dostosowano parametry procesu formowania, 
niemożliwe było kontrolowanie wypływek (zadziorów) w 
miejscach wkładek. Jeśli chodzi o kwestię wypływek (za-
dziorów), wielokrotne regulacje formy, demontaż i ponowny 
montaż formy oraz formowanie próbne niewidocznie zwięk-
szyły koszty siły roboczej do montażu formy i koszty prób, 

a problem pozostał nierozwiązany. Po przeprojektowaniu 
czterech wkładek na dwie, wypływka formy uległa znacznej 
poprawie.

Innym scenariuszem jest marnotrawstwo projektowe. W 
przypadku rozwoju rynku lub potrzeb eksperymentalnych, 
niektóre nowo opracowane części z tworzyw sztucznych 
wymagają tylko 2000 sztuk, a żywotność formy wynosząca 
5000 sztuk byłaby wystarczająca. Projektowanie formy na 
żywotność 100 000 cykli w takich przypadkach jest nadmier-
ne i stanowi marnotrawstwo projektowe.
2. Zakup standardowych części

Promowanie standardowych części form ma na celu 
głównie skrócenie czasu produkcji form i zmniejszenie kosz-
tów przetwarzania form, co daje opłacalne wyniki. Obecnie 
istnieje wielu dostawców standardowych części do form. Je-
śli ktoś jest kuszony niskimi cenami i dokonuje pochopnych 
zakupów, to największe straty ponoszą �rmy produkujące 
formy i użytkownicy form, a nie dostawcy.

Aby obniżyć koszty form wtryskowych, standardowe czę-
ści powinny być wykorzystywane w jak największym stop-
niu podczas projektowania form. Najlepiej jeśli specy�kacje 
mogą spełniać standardy wielu dostawców, umożliwiając 
porównanie cen od wielu dostawców, zwiększając prze-
strzeń wyboru i pomagając obniżyć koszty form wtrysko-
wych.
3. Zmniejszenie liczby form próbnych

Firmy zajmujące się produkcją form obliczają opłaty za 
przetwarzanie form na podstawie liczby dni od otrzymania 
zamówienia do momentu zakwali�kowania formy i opusz-
czenia przez nią fabryki. Jeśli forma wymaga wielokrotne-
go próbnego formowania, zanim zostanie dostarczona do 
użytku, nie tylko nakładane są kary zgodnie z umową, ale im 
dłużej forma pozostaje w fabryce, tym większe są opłaty ma-
nipulacyjne i koszty próbne. Zatem wielokrotne lub niekon-
trolowane wypraski próbne są istotnym martwym punktem 
w kontroli kosztów form wtryskowych.

Powody stosowania wielu form próbnych obejmują:
1. Projekt formy nie został dokładnie sprawdzony przez 

zespół, co doprowadziło do powstania nieracjonalnych 
struktur, które wymagały wielokrotnych poprawek po 
próbnym formowaniu;

2. Projekt formy był dobry, ale obróbka formy była nieodpo-
wiednia, co prowadziło do niepotrzebnego zwiększenia 
liczby próbnych form i kosztów form;

3. Podczas prób nie wybrano najlepszego procesu formowa-
nia i wtryskarki, co skutkowało dobrze wykonaną formą, 
ale nieoptymalnymi częściami formowanymi wtryskowo;

4. Niewystarczające zrozumienie właściwości �zycznych 
tworzywa sztucznego powoduje wielokrotne poprawki 
formy.

4. Materiały formy
Duże części lub części przezroczyste wymagają dużej ilo-

ści materiału formy, a koszt materiałów formy stanowi znacz-
ną część ceny formy. Wybór stali nierdzewnej jako materiału 
na formę powoduje, że koszty materiału są wysokie, a cena 
jednostkowa formy wysoka, co eliminuje przewagę konku-
rencyjną. Wybór gorszej stali formierskiej skutkuje nieod-

Rys. 7. Rysunek projektowy wkładki formy
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powiednim polerowaniem powierzchni i odpornością na 
zużycie, a plastikowe części nie spełniają wymagań klienta. 
Aby obniżyć koszty form, a jednocześnie spełnić wymagania 
klientów dotyczące wysokiego połysku powierzchni części 
z tworzyw sztucznych, przetwarzane są gorsze materiały, 
a na powierzchnie wnęki formy nakładane są powłoki po-
wierzchniowe w celu zwiększenia połysku formy, odporno-
ści na rdzę i odporności na zużycie.

CZYNNIKI WPŁYWAJĄCE NA KOSZTY FORMOWANIA 
WTRYSKOWEGO

Koszty form wtryskowych rzadko koncentrują się na in-
formacjach związanych z produkcją wtryskową. Firmie wy-
twarzającej produkty nie chodzi tylko o zarabianie pieniędzy 
na formie, ale o ostateczną rentowność produktu. W proce-
sie produkcji form wtryskowych forma jest najważniejszym 
ogniwem, a stabilność produkcji form znajduje odzwiercie-
dlenie w produkcji form wtryskowych.

Forma wtryskowa często wymaga demontażu w celu na-
prawy z powodu złamanych prętów wypychacza, zapadnię-
cia się formy, zanieczyszczenia olejem, rdzewienia, nieuda-
nego wypychania, złamanych wkładek, spalonych suwaków, 
deformacji itp. Zwiększa to koszty konserwacji formy i koszty 
surowców do produkcji wtryskowej, koszty przestojów ma-

szyn i inne ukryte koszty, które ostatecznie są przenoszone 
na produkt.

WNIOSKI
Zarządzanie kosztami form wtryskowych nie leży wyłącz-

nie w gestii producentów form, ale wymaga również współ-
pracy ze strony �rm projektujących produkty i działów pro-
dukcji form wtryskowych w celu zminimalizowania kosztów 
form wtryskowych i zaprojektowania bardziej racjonalnych 
form wysokiej jakości. Rozsądne projektowanie części z two-
rzyw sztucznych, minimalne zmiany w projektach części z 
tworzyw sztucznych, zaawansowane projektowanie form i 
rozsądny dobór materiałów mogą znacznie obniżyć koszty 
form. Aby wytwarzać produkty wysokiej jakości, projektanci 
produktów, inżynierowie form i działy produkcji form wtry-
skowych muszą utrzymywać dobrą komunikację.

James Li – ekspert w dziedzinie produkcji form  
i produkcji precyzyjnej 
Specjalizuje się w formowaniu wtryskowym, obróbce CNC, 
zaawansowanym prototypowaniu i integracji nauki o mate-
riałach.
Źródło: �rstmold.com

R E K L A M A

Zapraszamy na naszą 
stronę internetową do zakładki E-gazeta 

www.tworzywasztuczne.biz
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Z okazji nadchodzących świąt 
pragniemy złożyć 

najserdeczniejsze życzenia. 
Niech radość i pokój 

Świąt Bożego Narodzenia 
towarzyszy Wam przez cały 

następny Nowy Rok. 
Życzymy, aby był to 

rok szczęśliwy w osobiste 
doznania, spełnił zamierzenia 

i dążenia zawodowe 
oraz by przyniósł wiele 

satysfakcji z własnych dokonań...
 Zarząd i pracownicy

https://www.gimatic.com/
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Rys. 1. Przykład zastosowania kanałów 
odpowietrzających w formie 
wtryskowej (opr. własne)

P
roces wtryskiwania tworzyw sztucznych jest nie-
zmiernie złożony i wymaga precyzyjnego podej-
ścia do każdego aspektu, aby uzyskać produkty o 
najwyższej jakości. Jednym z kluczowych elemen-

tów tego procesu jest odpowiednie odpowietrzanie formy 
wtryskowej. Odpowietrzanie form wtryskowych – kluczowy 
aspekt skutecznego wtryskiwania to nie slogan, bowiem ma 
decydujący wpływ na jakość �nalnych produktów, unikanie 
wad oraz zwiększanie wydajności produkcji. W niniejszym 
artykule zgłębimy różne aspekty tego kluczowego zagad-
nienia.

DLACZEGO ODPOWIETRZANIE JEST WAŻNE?
W trakcie wtryskiwania tworzyw sztucznych, prawidłowe 

odpowietrzanie formy jest kluczowe dla eliminacji poten-
cjalnych problemów. Gniazda formy muszą być wolne od 
powietrza, aby uniknąć powstawania pęcherzyków, defor-
macji czy też niedokładnego wypełnienia detalu. Skuteczne 
odpowietrzanie wpływa zatem nie tylko na estetykę produk-
tów, ale również na ich trwałość i funkcjonalność.

Odpowietrzanie form 
wtryskowych – kluczowy aspekt 
skutecznego wtryskiwania

Kanały odpowietrzające
l Najczęściej stosowaną metodą odpowietrzania są kanały 

odpowietrzające umieszczone w strategicznych miejscach 
formy wtryskowej (rys. 1). Ich rozmieszczenie i kształt są 
dostosowywane do konkretnych potrzeb projektu, a ich 
rola polega na sprawnym usuwaniu powietrza podczas 
procesu wtryskiwania.

l Kanały odpowietrzające stanowią nieodzowny element 
procesu wtryskiwania tworzyw sztucznych. Ich precy-
zyjne zaprojektowanie i umiejscowienie są kluczowe dla 
uzyskania wysokiej jakości wtryskiwanych detali. Dba-
łość o kanały odpowietrzające ma zasadnicze znaczenie 
dla efektywnego odpowietrzania formy i uniknięcia wad, 
przyczyniając się do osiągnięcia doskonałych wyników 
produkcyjnych. 

Wypychacze odpowietrzające
l Wypychacze odpowietrzające (rys. 2) pełnią kluczową 

rolę w procesie wtryskiwania poprzez skuteczne usuwa-
nie powietrza z gniazda formy. W momencie, gdy two-
rzywo sztuczne jest wtryskiwane do formy, może ono 
spowodować zatrzymanie się powietrza w trudno 

dostępnych miejscach, co prowadzi 
do powstawania wad w gotowym 

produkcie. Wypychacze 
odpowietrzające są 

zaprojektowane 
tak, aby aktywnie 

usuwać to powie-
trze, umożliwiając 
równomierne i 
kompleksowe wy-
pełnienie formy 
tworzywem (rys. 

3).
l  Trudność w odpo-

wietrzeniu przy użyciu 
wypychaczy stanowi miejsce, 

gdzie dochodzi do sprężenia po-
wietrza. Jeżeli taki obszar nie posia-

da w pobliżu wypychacza, będzie trud-
no osiągnąć satysfakcjonujący efekt.
Wstawki ze stali odpowietrzającej
l  Stal porowata jest produktem, któ-

I N F O R M A C J A  P R A S O W AI N F O R M A C J A  P R A S O W A
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 Rys. 2. Konstrukcja wypychacza odpowietrzającego. Źródło: meusburger.com

Rys. 3. Zasada działania wypychacza odpowietrzającego. 
Źródło: meusburger.com

ry poddawany jest specjalnemu procesowi produkcji, w 
wyniku którego powstają mikroskopijne otwory i kanały 
w strukturze metalu. Te drobne porowatości sprawiają, że 
stal porowata staje się doskonałym materiałem do odpo-
wietrzania w formach wtryskowych.

l W procesie wtryskiwania tworzyw sztucznych, stal porowa-
tą wykorzystujemy jako specjalny element odpowietrza-
jący. Umieszcza się ją strategicznie w formie wtryskowej, 

gdzie pełni rolę kanałów umożliwiających wydostawanie 
się powietrza z gniazd formy podczas wtryskiwania two-
rzywa. Dzięki temu procesowi odpowietrzania można sku-
tecznie uniknąć wad, takich jak pęcherzyki powietrza czy 
niedokładne wypełnienie detalu.

l Odpowiedni dobór rodzaju wstawki porowatej, jej kon-
strukcja oraz umiejscowienie w formie wtryskowej to gwa-
rancja sukcesu.

Rozwiązania dostawców maszyn:
l Wittmann – Expert StepForce: Siła zwarcia zwiększana 

podczas wtrysku, zsynchronizowana przez objętość wtry-
sku lub przez czas wtrysku. Ułatwia to odpowietrzanie 
przez linię płaszczyzny podziału, a tym samym napeł-
nianie gniazda formującego. Ekonomicznym skutkiem 
ubocznym jest zmniejszenie zużycia energii z napędu.

PODSUMOWANIE
Odpowietrzanie form wtryskowych – kluczowy aspekt 

skutecznego wtryskiwania. Skuteczne odpowietrzanie jest 
niezbędne do uzyskania wysokiej jakości wtryskiwanych 
produktów, co pozwala uniknąć potencjalnych wad. Istnieje 
wiele metod odpowietrzania, a ich wybór zależy od konkret-
nych warunków produkcji, formy wtryskowej oraz rodzaju 
tworzywa. Wprowadzanie innowacyjnych rozwiązań, takich 
jak specjalne stalowe materiały porowate, kanały odpowie-
trzające czy płaszczyzna podziału, pomaga w doskonaleniu 
procesu odpowietrzania. Dbałość o precyzyjne odpowie-
trzanie przekłada się na uniknięcie przypaleń, pęcherzyków 
powietrza, deformacji czy niedokładnego wypełnienia deta-
lu. To z kolei wpływa na zadowolenie klienta i efektywność 
produkcji. Ostatecznie, skuteczne odpowietrzanie jest klu-
czowym elementem każdej udanej produkcji wtryskowej.

Źródło: ascons.pl
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W 
dniach 3–5 marca 2026 r. Bydgoskie Centrum  
Targowo-Wystawiennicze ponownie będzie 
miejscem, w którym spotkają się przedsta-
wiciele branży narzędziowo-przetwórczej  

z Polski i Europy. Po 7. edycji, podczas której 2682 odwiedza-
jących zapoznało się z ofertą 190 �rm z całego świata, orga-
nizatorzy – Bydgoski Klaster Przemysłowy Dolina Narzędzio-
wa oraz Targi w Krakowie – zapraszają na kolejną odsłonę 
wydarzenia.

INNOFORM® 2026 to trzy dni prezentacji narzędzi, form, 
maszyn, komponentów, systemów gorącokanałowych, roz-
wiązań do automatyzacji oraz oprogramowania dla projek-
tantów i producentów. W jednym miejscu będzie można po-
równać oferty dostawców, porozmawiać z konstruktorami  

Targi Narzędziowo-Przetwórcze 
INNOFORM® 2026: INNOwacje  
w dobrej FORMie

i technologami, a także zobaczyć, jak konkretne rozwiązania 
sprawdzają się w praktyce na stoiskach pokazowych. Targi 
zachowują biznesowy charakter – nastawione są na nawią-
zywanie relacji, zdobywanie kontaktów i rozmowy o kon-
kretnych projektach.

Silnym punktem tegorocznej edycji będzie konferencja 
„INNOwacje w dobrej FORMie – szybciej, taniej, efektyw-
niej”, poświęcona kluczowym wyzwaniom narzędziowni  
i wtryskowni.

Blok I – „Czy sztuczna inteligencja zastąpi konstruktora?” 
– dotyczyć będzie wykorzystania narzędzi AI w projekto-
waniu form oraz optymalizacji konstrukcji. Eksperci pokażą,  
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w jakich obszarach algorytmy realnie wspierają pracę biur 
konstrukcyjnych, a gdzie nadal kluczowe pozostaje do-
świadczenie inżyniera.

Blok II – „Czy tańsza forma to zawsze niższe koszty?” – 
skoncentruje się na całkowitym koszcie posiadania narzę-
dzia. Poruszone zostaną m.in. kwestie trwałości form, jakości 
detalu, serwisowania, przestojów oraz konsekwencji decyzji 
zakupowych w dłuższej perspektywie produkcyjnej.

Blok III – „Jak produkować taniej? Metody optymaliza-
cji produkcji i zużycia energii” – będzie okazją do poznania 
sposobów obniżania kosztów funkcjonowania zakładów. 
Prelegenci omówią przykłady wykorzystania danych pro-
dukcyjnych, usprawnienia procesów, a także rozwiązania 
poprawiające efektywność energetyczną maszyn i instalacji 
pomocniczych.

Każdy blok rozpocznie się krótką dyskusją wprowadzają-
cą (10–15 minut) prezes Bydgoskiego Klastra Przemysłowe-
go z prelegentami, po której zaplanowano 3–4 wystąpienia 
po 15–20 minut. Taka formuła łączy szersze spojrzenie na 
rynek z konkretnymi przykładami możliwymi do wdrożenia 
w �rmach uczestników.

Targi INNOFORM® pozostają ważną platformą współpra-
cy dla małych i średnich przedsiębiorstw z województwa 
kujawsko-pomorskiego. Dzięki pozyskanym przez Bydgoski 
Klaster Przemysłowy środkom na lata 2025–2027 MŚP mogą 
skorzystać z do�nansowania sięgającego do 85% kosztów 
udziału w targach, realizowanego w ramach programu „Pro-
mocja MŚP z branży narzędziowo-przetwórczej na rynku 
krajowym i zagranicznym”, współ�nansowanego z Funduszy 
Europejskich dla Kujaw i Pomorza. To szansa, by zaprezento-

wać swoją ofertę w otoczeniu �rm branżowych przy ograni-
czonym zaangażowaniu własnych środków.

INNOFORM® to również ważny punkt na mapie edukacyj-
nej regionu. Trzeci dzień targów tradycyjnie adresowany jest 
do uczniów i studentów zainteresowanych kierunkami tech-
nicznymi. Możliwość zobaczenia maszyn w pracy, rozmowy 
z przedstawicielami �rm oraz uczelni technicznych pomaga 
młodym ludziom w wyborze ścieżki zawodowej i pokazuje, 
jak wygląda nowoczesny przemysł w praktyce.

Szczegółowy program wydarzenia, informacje dla wy-
stawców i odwiedzających oraz formularz rejestracyjny do-
stępne są na stronie www.innoform.pl.

Tekst i zdjęcia: Targi w Krakowie Sp. z o.o.
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PRO-ORGANIKA Sp. z o.o. 

04-773 Warszawa 

ul. Rogatkowa 34A 

tel. +48 22 2994 850

proorganika@proorganika.com.pl

www.proorganika.com.pl 

Z okazji zbliżających się Świąt życzymy wszystkim naszym  

Klientom, Partnerom i Współpracownikom oraz wszystkim 

Przyjaciołom i Sympatykom Świąt prawdziwie Świątecznych,  

ciepłych w sercu,  zimowych na zewnątrz, spędzonych  

przy staropolskich kolędach i zapachu świerkowej gałązki.  

Życzymy  aby Nowy Rok był szczęśliwy,  pozwolił  

zrealizować dążenia zawodowe  oraz przyniósł wiele  

satysfakcji  z własnych dokonań.

Zespół

https://proorganika.com.pl/
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