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Utrzymująca się od dłuższego czasu 
współpraca firmy PHM Polcomm Dariusz 
Kozak z  Chlewisk k. Lubartowa, zajmują-
cej się konstruowaniem i  produkcją wielu 
narzędzi skrawających do maszyn i  cen-
trów obróbczych pracujących w zakładach 
drzewnych i meblarskich, z Grupą Homag 
owocuje opracowaniem wielu narzędzi 
diamentowych, które zyskały akceptację 
niemieckiego producenta maszyn i są pole-
cane użytkownikom centrów obróbczych.

Przejawem tej współpracy była ekspo-
zycja na marcowych targach Budma, pod-
czas których centrum obróbcze Homag 
BMG 511 było przygotowane do produkcji 
drewnianych schodów, wykorzystując 
oprogramowanie szwedzkiej firmy Stair-
con, natomiast obróbka była realizowana 
narzędziami Polcomm.

– Jest to rzeczywiście rezultat współ-
pracy trzech firm – mówi Rafał Zieliński, 
dyrektor handlowy Polcomm Dariusz Ko-
zak. – Z jednej strony mamy wszechstron-
ne i wielofunkcyjne centrum obróbcze, do 
którego Staircon opracował  nowoczesny 
i funkcjonalny, ale też bardzo rozbudowa-
ny program obróbki elementów schodów 
wraz z  możliwością wizualizacji danego 
elementu w  3D, ale realizacja tego pro-

gramu odbywa się naszymi narzędziami. 
Stworzyliśmy narzędzia specjalnie prze-
znaczone do tego programu, o określonych 
parametrach, które pozwalają przyspie-
szyć i  zoptymalizować proces obróbczy, 
dzięki możliwości wykonywania kilka 
operacji jednym narzędziem, zapewniając 
jednocześnie wysoką jakość obróbki.  

Takie wspólne przedsięwzięcie pozwala 
zaoferować klientom pełen pakiet – dosko-
nałą maszynę, funkcjonalny program i nie-
zawodny system narzędziowy do maszyny. 
Zyskuje na tym nie tylko proces obróbczy, 

ale i… kieszeń przedsiębiorcy, ponieważ 
możliwość zastąpienia typowych narzędzi 
polecanych przez Homaga równie dobrymi 
naszymi narzędziami obniża koszty eksplo-
atacji centrum, co wynika nie tylko z różnic 
cenowych, które są nawet drugorzędne,  ale 
przede wszystkim jakościowych. Narzędzia 
są dedykowane, czyli oznaczone do danych 
operacji. Jest to nowość na polskim rynku.  

W  grupie narzędzi Polcomm do pro-
dukcji schodów, dostosowanych do współ-
pracy z  systemami CAD/CAM obrabiarek 
CNC, znalazł się frez profilowy HM, dosto-
sowany do obróbki profilowej z prędkością 
12 000 obr./min, frezy trzpieniowe HM do 
obróbki wstępnej, o różnej długości ostrza, 
ale do pracy z  szybkością do 18 000 obr./
min, frez trzpieniowy HM do obróbki wy-
kańczającej, piła HM o  średnicy 350 mm 
i prędkości do 5400 obr./min. Piła pracuje 
w pięciu osiach, czyli umożliwia zacinanie 
elementu i formatowanie.  

– Frezy do obróbki wstępnej, jak i  wy-
kańczającej z  węglika spiekanego są spa-
rametryzowane, zarówno co do odległości 
baz, jak i średnic – mówi Rafał Zieliński. 
– Wybierając określoną operację, podaje się 
wymiar schodów i maszyna sama wybiera 
niezbędne narzędzia, zaś program doko-
nuje wszystkich przeliczeń kątów, ilości 
stopni, wielkości podstopnicy. Jest to bardzo 
wygodne dla producenta na etapie urucha-
miania produkcji, jak i realizacji zlecenia, 
ponieważ obróbka odbywa się zaledwie 
kilkoma specjalizowanymi narzędziami, 
wszechstronnie wykorzystywanymi, a więc 
nie traci się czasu na ich częste wymiany.
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Specjalne narzędzia 
do produkcji schodów
Współpraca firm | Optymalizacja technologii CNC

W firmie Polcomm stworzono narzędzia przeznaczone 
do obróbki drewnianych elementów schodów, które 
pozwalają przyspieszyć i zoptymalizować proces 
obróbczy na centrach Homag i z programem Staircon.

Jerzy Piątkowski

Obróbka elementów schodów odbywa się 
zaledwie kilkoma specjalizowanymi 
narzędziami firmy Polcomm.

Narzędzia są przeznaczone do danych operacji.
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Rozwiązanie prezentowane na Budmie 
było „w drodze” do firmy, która wdraża taki 
innowacyjny system produkcji schodów.

Firma Polcomm nie tylko produku-
je specjalistyczne narzędzia z  ostrzami 
z  węglików spiekanych, ale realizuje też 
usługi ostrzenia węglików spiekanych na 
sterowanych numerycznie maszynach 
ostrzących, co zapewnia duże możliwości 
w kształtowaniu geometrii ostrzy oraz wy-
soką gładkość ostrzonych powierzchni.  

– Sterowane numerycznie pięcioosiowe 
centra obróbcze do ostrzenia płytek oraz 
narzędzi z węglika spiekanego wyposażone 

są w  stojące na najwyższym, światowym 
poziomie specjalistyczne oprzyrządowanie, 
sterowane pneumatycznie i komputerowo – 
opisuje Rafał Zieliński. – Bogate wyposaże-
nie parku maszynowego w zakładzie w takie 
urządzenia, jak wyważarka dynamiczna, 
piaskarka do korpusów, myjka ultradźwię-
kowa do czyszczenia narzędzi, projektory 
i skanery optyczne do sprawdzania toleran-
cji ostrzenia, umożliwiło stworzenie tech-
nologii przedłużającej żywotność narzędzi. 
Dokładność ostrzenia płytek po profilu wy-
nosi 0,01 mm, co gwarantuje zachowanie 
pierwotnego kształtu.   l                                       uf


