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Maszyna dobrana do zmiennej produkcji tralek

Produkcja schodéw indywidualnych coraz rzadziej

opiera sie na dtugich seriach. W praktyce oznacza krétkie,
zmienne projekty wymagajgce powtarzalnosci w réznych
wariantach detalu —a to przesuwa punkt ciezkosci

z wydajnosci na dopasowanie technologii do procesu,
zwtaszcza przy elementach trudnych, gietych i odtwarzanych
na podstawie istniejgcych wzoréw.

TEKSTIFOT. Bartosz Szpojda

W produkcji schodéw seria wciaz istnieje,
ale najczesciej zamyka sie w ramach jedne-
go projektu. W obrebie konkretnego biegu
mozna wykonywac powtarzalne elementy,
jednak w skali catej produkcji parametry
zmieniajg si¢ niemal z kazdym zleceniem.

— Nie produkujemy tralek jako stan-
dardowego komponentu na pétke. W jed-
nym projekcie elementy mogq sie powta-
rzaé, ale za chwilg przychodzi nastepne
zlecenie i wszystko sig zmienia: dtugosé,
przekréj, profil. To jest bardzo zrdznico-
wany produkt —mowi Piotr Sobczak z fir-
my Schody Sobczak.

To podejscie wyklucza klasyczny ma-
gazyn potproduktéw. Produkcja musi byé
organizowana pod konkretne zamoéwie-
nie, a technologia — przygotowana tak,
by mozliwie szybko przechodzi¢ miedzy

wariantami, bez budowania dtugich serii.

Wczesniej proces byt rozbity. Tocze-
nie, frezowanie i szlifowanie realizowano
osobno, na réznych stanowiskach. Kazde
przetozenie detalu oznaczato kolejne ba-
zowanie i kolejne ryzyko btedu.

- Na poczgtku mieliSmy tradycyj-
ne maszyny — tokarke, szlifierke. PéZniej
pojawito sie centrum, ktére potgczyto te
operacje. To nie jest tak, Ze mamy wig-
cej sprzetu. Mamy jedng maszyne, ktéra
uporzgdkowata caty proces — méwi Piotr
Sobczak.

Jedno centrum, kilka operacji
Wprowadzone centrum obrobcze pozwa-
la wykonac kilka operacji w jednym usta-
wieniu. Detal pozostaje w tej samej bazie,
a kolejne przejscia odbywaja sie bez jego
zdejmowania.

Gtowicaroboczaz agregatem frezujacym i systemem szlifowania. W jednym ustawieniu mozliwe jest
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bki-od profilowania tukéw po wykanczanie p

owierzchni.

— To nie jest klasyczna tokarka. To
jest centrum z magazynkiem narzedzi
i agregatem frezujgcym, ktére dodat-
kowo ma funkcje toczenia i obrébki
elementéw cylindrycznych. Dzigki temu
mozna potgczy¢ kilka operacji w jed-
nym cyklu —wyjasnia Maciej Olszewski
z Technodrewno, wytgcznego przedsta-
wiciela Intorex w Polsce.

W praktyce oznacza to taczenie
réznych sposoboéw obrdébki w jednym
procesie.

- Pitofrez robi duzq czesé pracy przy
profilach i tukach. Natomiast przy kg-
tach prostych albo ostrych przejsciach
wchodzi frez palcowy z agregatu gorne-
go. I to jest przewaga — nie trzeba zdej-
mowac detalu i przenosi¢ go na inng ma-
szyne —mowi Maciej Olszewski.

Dzigki temu detal powstaje w jed-
nym uktadzie odniesienia, bez kolej-
nych bazowan, ktére wcze$niej mogty
wprowadzac odchytki.

Przy krotkich seriach ma to wiek-
sze znaczenie niz sama wydajnos¢
maszyny.

Tralki po toczeniu—powtarzalne w obrebie jednego projektu, ale rzadko
wracajace w identycznej formie. Produkcja odbywa sie pod konkretne
zamoéwienie, bez budowania magazynu pétproduktéw.

L

przy kazdym zleceniu.

Jedno ustawienie, konkretne
ograniczenia

Maszyna pracuje w okreslonych warun-
kach: jeden przekrdj i jedna dtugo$é w da-
nym ustawieniu. W tym zakresie mozna
wykonywac rézne warianty detali.

— Mozna robic¢ rézne modele, ale w ra-
mach jednego przekroju. Jesli zmieniamy
przekréj albo dtugo$é, trzeba przestawié
maszyne. Dlatego wazne jest pouktadanie
produkcji i grupowanie elementéw — ttu-
maczy Maciej Olszewski.

Material ustawiany jest osiowo
wzgledem wrzeciona.

— Kantéwka musi by¢ ustawiona na
Srodku, na zderzakach. Przy toczeniu to
podstawa. Bez osiowosci nie ma powta-
rzalnosci —dodaje.

Przy cienkich elementach pojawia sie
problem stabilnosci.

— Mamy podparcie od dotu, z rucho-
mymi koétkami. Ono stabilizuje element
przy toczeniu, zeby nie pojawiaty sie drga-
nia i Zeby detal sig nie tamat. Przy smu-
ktych tralkach to jest kluczowe rozwigza-
nie—wyjasnia Maciej Olszewski.

woodworking
machinery

p—

A\ T4

Technodrewno Sp. z o.0.

ul. CzereSniowa 36

62-001 Goleczewo

tel. +48 61 665 06 90
+48 602 7099 28

WWW.TECHNODREWNO.PL

f \ TECHNODREWNO

e-mail: biuro@technodrewna.pl

PRZEDSTAWICIEL NA POLSKIM RYNKU FIRMY
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tokarki CNC do drewna
technologie do drewna

chieJ‘ Olszewski

centra obrobcze CNC do drewna

Element biegu schodéw przygotowany pod dalszg obrébke. Przy koh—
strukcjach gietych i niestandardowych kazdy projekt oznacza
inne parametry — dtugos$é, przekrdj i profil zmieniaja sie niemal

) \

Potautomatyczny proces,
operator w tle

Po przygotowaniu procesu maszyna pra-
cuje samodzielnie. Rola operatora ograni-
cza sie do nadzoru, kontroli jako$ci i do-
ktadania materiatu.

— Maszyna pracuje w cyklu pétauto-
matycznym. Po ustawieniu i przygotowa-
niu procesu sama wykonuje kolejne ope-
racje. Operator pilnuje pracy, kontroluje
jakos¢ i doktada materiat — mowi Maciej
Olszewski.

Zmienia to charakter pracy przy sta-
nowisku.

— To nie jest jakas ambitna robota.
Ustawi¢, przygotowad, pusci¢ i maszyna
robi. Operator bardziej pilnuje procesu niz
w nim uczestniczy —mowi Piotr Sobczak.

W takim uktadzie kluczowe staje sie
przygotowanie technologiczne.

— Zdarza sig, ze robimy krdtkg serie
i do tego projektu juz nie wracamy. Wtedy
nie chodzi o maksymalne skracanie czasu
cyklu. Element moze robi€ sig pét godziny,
ale ma by¢ powtarzalny i zgodny z projek-
tem —dodaje.

maszyny
do produkciji
schodow,
stupow, tralek
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Odtwarzanie zamiast wracamy. Za chwilg jest co$ zupetnie
powtarzania innego.

Istotng czescig dziatalnosci firmy jest
odtwarzanie i dosztukowywanie ele-
mentéw schodéw w istniejacych bu-
dynkach — zwtaszcza przy moderniza-
cjach i nadbudowach.

W takich realizacjach nie projektu-
je sie od zera. Trzeba dopasowac nowe
elementy do istniejacej konstrukcji tak,
by réznica byta niewidoczna.

—Dostajemy element, czesto wyciety
ze schoddow, ktory potem wraca na swoje
miejsce. Trzeba go przerysowac, zrobi¢
proby na maszynie i dopiero wtedy mo-
Zemy ruszy¢ z produkcjg — moéwi Piotr
Sobczak.

Problem polega na tym, ze dawne
elementy nie s3 idealnie powtarzalne.

— To byta robota reczna. Facho-
wiec robit to dtutem, wedtug swojego
oka irgki. Nawet w jednej klatce scho-
dowej elementy potrafig sie miedzy
sobg réznié.

Dlatego punkt odniesienia jest
inny niz w standardowej produkcji.

— Nowy element musi pasowac do
starego. Nie do rysunku, tylko do tego,
cojest na miejscu.

W bardziej ztozonych realizacjach
wykorzystywane jest skanowanie.

— Jedziemy na obiekt, skanujemy
catq klatke. Zbieramy dane i tworzymy
model. Na tej podstawie projektujemy
nowe elementy tak, zeby byly dopa-
sowane do istniejgcych — moéwi Piotr
Sobczak.

Takie projekty pojawiaja si¢ m.in.
przy nadbudowach.

— Masz budynek, ktory ma sto lat,
i trzeba go podnies¢ o jedng kondygna-
cje. Schody muszq is¢ dalej, ale nie mogq
sie rozni¢. To nie moze wyglgdac jak
nowa czes¢ doklejona do starej.

W takich realizacjach liczy sie
nie tylko geometria, ale tez charak-
ter detalu.

— Czasem element musi wyglgdac
tak, jakby byt robiony recznie. Nie cho-
dzi o idealng powierzchnig, tylko o to,
zeby nie odstawat od reszty.

Nisza zamiast serii

Firma $wiadomie nie buduje produkcji
wokot duzych, powtarzalnych zlecen.
Zamiast tego koncentruje si¢ na ele-
mentach trudnych - gietych, zlozo-
nych, wymagajacych przygotowania
technologii od podstaw.

— Nie szukamy pracy, gdzie robi sig
setki takich samych elementéw. Intere-
sujg nasrzeczy trudniejsze, niestandar-
dowe —mowi Piotr Sobczak.

—Sg takie elementy, zZe robimy trzy-
dziesci sztuk i do tego modelu juz nie

To obszar, w ktérym standardowy
produkt przestaje mie¢ znaczenie.

— To nie jest cos, co mozna zamowic
z katalogu. Elementy gigte, bardziej
skomplikowane — to jest nisza, w ktorej
sig poruszamy.

Taka specjalizacja wymaga nie tyl-
ko technologii, ale tez ludzi.

— My tez mamy wsparcie rzemiesl-
nikéw. Tych ludzi jest coraz mniej, ale
bez nich nie zrobisz wszystkiego. Przy
takich elementach ich wiedza dalej jest
potrzebna —podkresla Piotr Sobczak.

Firma utrzymuje wiec kompe-
tencje, ktore w produkcji masowej
zanikaja.

— Dla czesci ludzi jest to jedyna
mozliwosé pracy przy takim poziomie
detalu. W produkcji seryjnej nie ma dla
nich miejsca —dodaje.

Model opiera si¢ gtéwnie na pod-
wykonawstwie.

- Mamy klientéw, ktérzy majg
swoich klientow. My robimy dla nich
elementy, ktérych sami nie sg w stanie
wykonad.

Maszyna jako element procesu
W tym modelu produkcji maszyna nie
jest punktem wyjscia. Jest odpowiedzig
na konkretny problem technologiczny.

— Najpierw byla robota. Dopiero
potem dobdr maszyny. Trzeba wiedziec,
co ona ma rozwigzaé w procesie —mowi
Piotr Sobczak.

W tym przypadku chodzito o pota-
czenie operacji, skrocenie $ciezki de-
talu i uzyskanie powtarzalno$ci przy
zmiennej produkcji.

— Maszyna musi by¢ dopasowana
do tego, co robimy. Nie odwrotnie. Nie
ma sensu kupowac czegos tylko dlate-
go, Ze jest nowoczesne albo ma duzg
wydajnosc, jesli nie pasuje do profilu
produkcji.

Dlatego urzadzenie nie pracuje
w trybie jednej, dtugiej serii.

— Raz robimy jedngq serie, za chwilg
cos zupetnie innego. Dlatego wazniejsze
od samej wydajnosci jest to, Zzeby ma-
szyna byta elastyczna i dawata mozli-
wos¢ przygotowania kolejnego projektu.

W takim uktadzie kluczowe jest
przygotowanie procesu.

- Maszyna ma rozwigzac konkret-
ny problem. Jesli tego nie robi, to nie ma
sensu jej kupowac.

1 to jest rdznica, ktora definiuje ten
model pracy: technologia nie stuzy tu
zwiekszaniu wolumenu, tylko umozli-
wia wykonywanie elementow trudnych
—tam, gdzie standardowe rozwigzania
przestaja dziatac.

TKC-1500 INTOREX - centrum tokarsko-frezarskie CNC

TKC-1500 to 6-osiowe centrum tokarsko-frezarskie CNC do obrébki elemen-
tow drewnianych o dtugosci do 1500 mm i srednicy do 230 mm. Maszyna taczy
toczenie, frezowanie, profilowanie oraz szlifowanie w jednym cyklu, dzieki
czemu po zakoriczeniu procesu element moze by¢ przekazany bezposrednio
na pas transportowy jako gotowy do dalszych etapéw produkgji.

W standardowej konfiguracji TKC-1500 wyposazono w przedni podajnik kan-
towki, poziome wrzeciono gtéwne osi A o mocy 15,8 kW, gtowice do toczenia
frezem pitkowym, gtowice profilujaca, agregat szlifujgcy z tasma oscyla-
cyjng oraz frezarke z ruchoma gtowica osi B. Elektrowrzeciono o mocy 7,5
kW pracuje z predkoscig do 22 000 obr./min i wspétpracuje z 8-pozycyjnym
magazynkiem talerzowym HSK F63 z automatyczng zmiang narzedzi.
Maszyna obstuguje kantéwki do 160 x 160 mm przy podawaniu recznym oraz
do 120 x 120 mm przy podawaniu automatycznym. Zakresy robocze osi linio-
wych wynoszg: X—2400 mm, Y —350 mm, Z-650 mm, natomiast 0§ A umoz-
liwia petny obrét 360°, a 0$ B pracuje w zakresie +90°. Cato$¢ uzupetnia
zamknieta ostona bezpieczenstwa zgodna z normami CE/UE, pneumatyczna
ostona przednia zsynchronizowana z cyklem pracy oraz system ,antishock”

chroniacy detal podczas roztadunku.

fot. Festool

Festool rozszerza swoja
oferte urzadzen do ciecia

Festool poszerza oferte narzedzi do ciecia o akumulatorowg
wyrzynarke oscylacyjng PSC-E 18 oraz nowe elementy
systemowe i akcesoria. Nowosci uzupetniajg rozbudowana
game pilarek dla stolarzy, firm wykonczeniowych

i specjalistow budownictwa drewnianego.

W centrum kwietniowych nowosci
znajduje si¢ nowa PSC-E 18, wyjatkowo
lekka, kompaktowa i specjalnie zapro-
jektowana do prac montazowych i dopa-
sowujacych akumulatorowa wyrzynar-
ka wahadtowa. Jej konstrukcja opiera si¢
na trzech jasnych zasadach: wyjatkowo
dobrze lezy w dtoni, jest niezwykle ta-
twa w obstudze i zapewnia doktadnie
taka moc akumulatora, jakiej potrzebuja
profesjonalni uzytkownicy na co dzien.
Dzieki wadze zaledwie 2,3 kg wraz z aku-
mulatorem oraz ergonomicznej, smuktej
konstrukeji umozliwia precyzyjna, wy-
wazona i niewymagajaca duzego wy-
sitku prace nawet przez diluzszy czas.
Soft-
grip zapewnia pewny chwyt, a potroj-

Antyposlizgowa powierzchnia
na prowadnica brzeszczotu gwarantuje
wyjatkowo stabilne prowadzenie ostrza
i ciecia pod katem do 40 mm grubosci
materiatu. Staty stét ustawiony pod ka-
tem 90 stopni pozwala na natychmia-
stowe, precyzyjne ciecie bez koniecz-
nos$ci regulacji — to istotna zaleta na
placu budowy i podczas montazu. Skok
23 mm, wielostopniowa regulacja skoku
wahadtowego i ptynna automatyczna
kontrola rozruchu zapewniaja szybka
prace dostosowang do materiatu. Bez-
narzedziowa wymiana ostrza jedng rekg
znacznie zwieksza elastyczno$¢ w réz-
nych sytuacjach. Jednocze$nie funkcja
przedmuchu utrzymuje miejsce ciecia
w czysto$ci. Aby ograniczy¢ zapylenie,
mozna dodatkowo podiaczy¢ mobilny
odkurzacz. Plastikowa podeszwa chro-
ni delikatne powierzchnie, a naktadana
ostona przeciwodpryskowa zapewnia
ciecia bez wyrywania materiatu i ogra-
nicza konieczno$¢ poprawek. W pota-
czeniu z nowym akumulatorem TBX 4
zinnowacyjna technologia ogniw, PSC-E
18 taczy wysoka wydajnos¢ z niewielka
waga i bardzo wydajnym zasilaniem.

Wyjatkowaréznorodnos¢ pilarek
Wraz z wprowadzeniem na rynek modelu
PSC-E 18 rozszerza si¢ oferta pit Festool:
sprawdzone pilarki zagtebiarki TS 55 F,

Aby ograniczy¢ zapylenie, mozna podtaczy¢ mobilny odkurzacz do systemu odsysania pytu.
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TSC 55 K, TSC 55 KS i TS 60 K oraz zagte-
biarka z funkcjg nacinania TSV 60 K na-
dal stanowig podstawe precyzyjnych cie¢
bez odpryskow w wykoriczeniach wnetrz
i montazu. Do wydajnego ciecia wzdtuz-
nego i poprzecznego stuza modele HK/
HKC 55, natomiast pity ukosnice, KSC
60 i SYMC 70 umozliwiajg ciecie na wy-

ktéra firma Festool opracowata od pod-
staw z myslg o profesjonalnych wyma-
ganiach. Wybér siega od uniwersalnych
tarcz standardowych, przez pity tarczowe
specjalistyczne do drewna litego, mate-
riatéw powlekanych czy metali niezela-
znych, az po wyjatkowo trwate tarcze dia-
mentowe, takie jak nowa DIA LAMINATE/
HPL, ktéra przekonuje nawet 15-krotnie
dtuzsza zywotno$cia i zostata opracowa-
na specjalnie do materiatéw twardych,
takich jak laminat, HPL, CPL, ptyty wtok-
nowo-cementowe i ptyty mineralne. Aby
utatwi¢ szybka orientacje, Festool stosuje
przejrzysty kod kolorystyczny, dzieki ktd-
remu uzytkownicy od razu widza, ktéra

Niewielka waga, smukta konstrukcja oraz antyposlizgowa powtoka Softgrip zapewniajg optymalna

obstuge.

miar z milimetrowa doktadnoscig, nawet
w przypadku duzych przekrojow. W za-
kresie pit stotowych Festool oferuje roz-
wigzania zaréwno do zastosowan mobil-
nych, jak i stacjonarnych: Model CSC SYS
50 zapewnia najwyzsza precyzje w kom-
paktowym formacie Systainera do mon-
tazu i mobilnego wykonczenia wnetrz,
podczas gdy TKS 80 to wydajna, prze-
wodowa pita stotowa zaprojektowana do
bezpiecznej, precyzyjnej i wydajnej pracy
w warsztacie — szczeg6lnie dla stolarzy,
budownictwa drewnianego i branzy wy-
koniczeniowej, ktérzy potrzebujg nieza-
wodnego rozwigzania stacjonarnego.

Odpowiednie ostrze
do kazdego zadania
Istotnym elementem systemu pilarek Fe-
stool jest szeroka oferta pit tarczowych,

tarcza nadaje si¢ do danego materiatu.
Dzigki temu narzedzia mozna szybciej
skonfigurowac i skutecznie unikna¢ bte-
dow w uzyciu —to kluczowa zaleta dla wy-
dajnosciijakos$ci w codziennej pracy.

Sprytne dodatki dla jeszcze
bardziej precyzyjnych cieé¢
Réwnolegle Festool rozszerza swoja ofer-
te akcesoriow o rozwigzania zwiekszajace
precyzje. Nowy wskaznik pozycji zanu-
rzenia FS-EP dokladnie pokazuje punkt
wejscia i wyjécia tarczy pilarskiej, uta-
twiajac precyzyjne ciecia bez czasochton-
nego ustawiania. Dzieki symetrycznej
konstrukcji mozna go umiesci¢ zaréwno
po prawej, jak i po lewej stronie szyny pro-
wadzacej, co jest szczegdlnie przydatne
przy pracach blisko $ciany. Zintegrowany
wskaznik szerokosci ciecia utatwia tez
czyste zaznaczanie waskich paskow. Uzu-
pelnieniem systemu jest nowy uchwyt
FS HA-FS/2. Zapewnia on wszystkim
szynom prowadzacym o dtugosci od 800
do 5000 mm stabilne, chronione miejsce
na $cianie, dba o porzadek w warsztacie
i gwarantuje, Ze szyny sa zawsze szybko
dostepne i optymalnie przechowywane.
Dzieki tym nowosciom Festool kon-
sekwentnie rozwija swoja koncepcje sys-
temowa: polaczenie wydajnych maszyn,
precyzyjnie dopasowanych akcesoriow,
przemyslanej organizacji i mocnego sys-
temu zasilania 18 V tworzy harmonijny
ekosystem zapewniajacy precyzyjne,
wydajne i niezawodne cigcie. Wszystkie
nowe produkty dostepne sa w sklepach
specjalistycznych od 7 kwietnia 2026 1.
kafal



