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Energetyczna rywalizacja miast

Jednym z głównych punktów programu tegorocz-
nego Festool Roadshow była rywalizacja miast, która 
dodała wydarzeniu sporą dawkę emocji. W ramach 
niej uczestnicy z każdej miejscowości, do której za-
witała ciężarówka Roadshow, przynosili swoje aku-
mulatory Festool, aby walczyć o miano „najbardziej 
energetycznego miasta”. Co więcej, w zamian za 
przyniesione akumulatory każdy uczestnik otrzy-
mywał koszulkę Festool. Zaś miasto, w którym zgro-
madzono akumulatory o największej sumarycznej 
pojemności, zostało uhonorowane wyjątkowymi 
nagrodami - ocieplanymi bluzami Festool, które 
otrzymali wszyscy pochodzący z niego uczestnicy. 
Zwycięzcą okazała się Częstochowa, a dokładniej 
klienci �rmy Elima.

Konkursy, quizy i zdjęcia z #EXOMOMENT

Podczas Roadshow nie mogło zabraknąć konkursów 
z atrakcyjnymi nagrodami. Najbardziej pożądanym 
trofeum było SYS-PowerStation – mobilny magazyn 
energii, który można było zdobyć, wykonując najbar-
dziej kreatywne zdjęcie z jego udziałem. Ponadto, na 
stoisku serwisowym uczestnicy brali udział w quizie, 
którego tematem była Gwarancja all-inclusive i usługi 
serwisowe Festool. Jego zwycięzców uhonorowano 
stylowymi parasolami z logo Festool.
Z kolei w stre�e ExoActive można było przetestować 
egzoszkielet Festool – innowacyjne, aktywne podpar-
cie ramion, które ułatwia pracę z uniesionymi rękami. 
To właśnie tutaj powstało wiele zdjęć z #EXOMOMENT, 
uwieczniających uczestników, których szczególnie 
interesowały najnowocześniejsze rozwiązania Festool 

chroniące przed urazami układu kostno-szkieletowego, 
w tym przede wszystkim kręgosłupa.

Elektronarzędzia Festool 

w akcji – praktyczne warsztaty i prezentacje

W czasie Roadshow uczestnicy mieli okazję wziąć 
udział w praktycznych warsztatach prowadzonych 
przez doświadczonych ekspertów Festool. W trzech 
równoległych panelach prowadzono zajęcia dla 
branż stolarskiej, remontowo-budowlanej i ogrodo-
wej/ciesielskiej. Tematem warsztatów dla stolarzy była 
obróbka płyt HPL. W czasie zajęć uczestnicy najpierw 
zapoznawali się z przeznaczonymi do niej elektrona-
rzędziami Festool: zagłębiarkami TS 55/TSC 55 i frezar-
ką MFK 700. Następnie byli zaznajamiani z wszystkimi 
fazami obróbki płyt HPL, co pozwoliło im zdobyć lub 
pogłębić cenną wiedzę i umiejętności praktyczne. Z 
kolei fachowców z branży remontowo-budowlanej 
z tajnikami wykonywania suchej zabudowy płytami 
GK zaznajamiała para „RAWIKI”, zwycięzcy konkursu 
18V Experience, towarzyszył im również Kamil Hykalik, 
YouTuber prowadzący kanał Wall Done. Uczestnicy 
tego panelu warsztatowego mieli też możliwość za-
poznania się ze sprzętem Festool do wykonywania 
zabudów GK (zagłębiarką TSC 55 K, frezarką OF 1010 
REBQ, wkrętarkami TXS 18 i DWC 18-4500), a także 
mogli zobaczyć, jak sprawnie zmontować stelaż i jego 
wzmocnienia, sformatować oraz obrobić płytę GK, 
wykonać zaawansowane prace montażowe podczas 

W dniach 16-27 września 2024 roku odbyła się kolejna edycja Roadshow Festool,  

która przyciągnęła setki pasjonatów branży drzewnej i remontowo-budowlanej.  

Tym razem wydarzenie było bardziej atrakcyjne niż poprzednie i ob�towało  

w praktyczne warsztaty oraz możliwości przetestowania najnowszego sprzętu 

Festool. Była to prawdziwa uczta narzędziowa dla każdego profesjonalisty 

ceniącego sobie najwyższą jakość, nowoczesne rozwiązania i zdrową pracę.

Festool Roadshow 2024: ene r
wydarzenia
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realizacji suchych zabudów. Trzeci panel warsztato-
wy poprowadzili przedstawiciele �rmy Essve i Osmo, 
a także doradcy techniczni Festool, zaznajamiając 
uczestników ze sprzętem Festool przeznaczonym do 
montażu tarasów z desek, a także ze wszystkimi eta-
pami i technikami tego typu prac.

Nowości produktowe 

i zdrowa oraz bezpieczna praca

Stałym elementem każdego Festool Roadshow jest 
testowanie najnowszych narzędzi i rozwiązań sys-
temowych Festool. W tym roku wśród nich znalazły 
się: akumulatorowa pilarka tarczowa CSC SYS 50, 
akumulatorowa młotowiertarka KHC 18 i akumula-
torowe wkrętarki kompaktowe CXS/TXS 12, nowy 
oczyszczacz powietrza SYS-AIR i frezarka górnowrze-
cionowa OF 1010 R z oświetleniem.  Ze względu na 
to, że Festool promuje pracę, która jest bezpieczna 
dla zdrowia, a jednocześnie gwarantuje precyzję i nie 
zajmuje dużo czasu, na roadshow znalazło się stano-
wisko „bezpiecznej pracy”, gdzie zaprezentowano 
innowacyjne systemy bezpieczeństwa, takie jak Kic-
kBackStop i SawStop, a także rozwiązania sprzyjające 
zdrowej pracy, np. wspomniany egzoszkielet ExoActi-
ve, wózek Sys-Roll czy bezpyłowe systemy odsysania 
(odkurzacze przemysłowe Festool). W tym miejscu, 
Maciej Kupś prowadzący kanał Rob In Wood dzielił się 
swoimi doświadczeniami i wiedzą z zakresu ochrony 
zdrowia podczas pracy z drewnem.

Reasumując, Festool Roadshow 2024 okazał się wy-
darzeniem pełnym emocji, rywalizacji i twórczej 
energii. O jego sukcesie świadczy bardzo duża fre-
kwencja. Była to więc nie tylko okazja do zapozna-
nia się z najnowszym sprzętem Festool i przetesto-
wania go, ale także do zdobycia praktycznej wiedzy 
i nawiązania nowych kontaktów biznesowych. Nie-
miecka �rma ponownie pokazała, że jej narzędzia 
to nie tylko najwyższa jakość i moc, ale także mak-
symalny ładunek innowacji, które zmieniają oblicze 
codziennych prac

HB (oprac. mat. Festool)

ne rgia, wiedza i twórcza pasja
wydarzenia



W
iertarko-wkrętarka FEIN ASCM 18-4 QMP 
AS, jak na urządzenie klasy 18 V dys-
ponujące maksymalnym momentem 
obrotowym 130 Nm, ma kompaktową 

konstrukcję i niską masę 1,4 kg (bez akumulatora). Za-
stosowano w niej bezszczotkowy silnik FEIN Power-
Drive o sprawności wyższej o 30% od szczotkowych 
jednostek napędowych, charakteryzujący się długą 
żywotnością. Współpracuje on z 4-biegową przekład-
nią planetarną wykonaną całkowicie z metalu i wypo-
sażoną w innowacyjny przełącznik szybkiego wyboru 
biegów. Pozwala on nie tylko zmieniać przełożenia po 
kolei, ale także bezpośrednio przechodzić od 1. do 4. 
biegu, od 2. do 4. i 1. do 3. oraz odwrotnie. Jak łatwo 
zauważyć, rozwiązanie to przyspiesza obsługę testo-
wanego sprzętu i zwiększa jego produktywność. Ma-
jąc cztery biegi, wiertarko-wkrętarka FEIN ASCM 18-4 
QMP AS oferuje szeroki zakres obrotów: 0–430/min (I 
bieg), 0–850/min (II), 0–2000/min (III) i 0–4000/min (IV), 
i może pracować w czterech trybach: wiercenia, wier-
cenia udarowego, wkręcania i wkręcania z osadzaniem. 
Czwarty z trybów jest unikalny – umożliwia na skutek 
odpowiedniej redukcji obrotów kontrolowane przez 
operatora dokręcenie wkrętu samowiercącego po 
osiągnięciu przez sprzęt ustawionego momentu ob-
rotowego. Wymienione tryby pracy wybiera się przyci-
skami na panelu sterowania, zaś w przypadku wybrania 
wiercenia udarowego, należy mechanizm udaru uru-
chomić osobnym włącznikiem.

W testowanym elektronarzędziu zastosowano rozbu-
dowaną elektronikę sterującą. Jej główne funkcje to:
•	 wybór wymienionych trybów pracy,
•	 płynna regulacja obrotów za pomocą włącznika spu-

stowego,
•	 15-stopniowa regulacja pokrętłem momentu obroto-

wego w trybach wkręcania i wkręcania z osadzaniem,
•	 zabezpieczenie przed odrzutem (kickback), które wy-

łącza sprzęt w wypadku jego wystąpienia,
•	 wyłącznik zabezpieczenia kickback,
•	 zabezpieczenie przed ponownym uruchomieniem 

niedopuszczające do uruchomienia wiertarko-wkrę-
tarki przez podpięcie akumulatora,

•	 ochrona przed przeciążeniem,
•	 hamulec wrzeciona,

•	 regulacja jasności diody LED służącej do oświetlania 
pola pracy.

Wiertarko-wkrętarka FEIN ASCM 18-4 QMP AS oferuje 
więc najwyższy poziom bezpieczeństwa pracy, jaki 
obecnie dostępny jest na rynku. Dzięki połączeniu za-
awansowanej elektroniki sterującej i 4-biegowej prze-
kładni jej parametry pracy można zoptymalizować do 
bardzo szerokiego spektrum zastosowań. Elektrona-
rzędziem wykonamy otwory w stali do 13 mm (wier-
tło kręte), do 30 mm (wiertło rdzeniowe) i do 80 mm 
(otwornica), zaś w drewnie do 60 mm i kamieniu do 13 
mm. Możemy nim także gwintować do M14 i mocować 
wkręty bez nawiercania o rozmiarach do 10 x 400 mm.

Co więcej, w wiertarko-wkrętarce FEIN ASCM 18-4 
QMP AS zastosowano systemowe mocowanie 
narzędziowe QuickIN. Służy ono do montażu 13 
praktycznych akcesoriów: (1) bezkluczyklowego 
uchwytu wiertarskiego do metalu SKE, (2) bezklu-
czykowego uchwytu wiertarskiego 60 Nm, (3) bez-
kluczykowego uchwytu wiertarskiego 120 Nm, (4) 
uchwytu do bitów 1/4”, (5) adaptera nasadowego z 
zabierakiem 1/2”, (6) głowicy kątowej, (7) adaptera 
do otwornic, (8) adaptera do gwintowania z tuleja-
mi zaciskowymi 4, 5 i 6 mm do gwintów M4/M5/
M6/M8, (9) tulei zaciskowych szybkomocujących 

FEIN, niemiecki producent elektronarzędzi klasy premium, wprowadził w tym roku do 

swojej oferty mocną 18-woltową wiertarko-wkrętarkę ASCM 18-4 QMP AS generującą 

maksymalny moment obrotowy 130 Nm. Wyposażona jest w złącze QuickIN 

i umożliwia za pomocą 13 akcesoriów wykonanie bardzo szerokiej gamy prac: 

od wiercenia udarowego w murze po gwintowanie i fazowanie otworów w metalu.

Wszechstronna, mocna i precyz y
Wiertarko-wkrętarka FEI N A
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Dane techniczne wiertarko-wkrętarki FEIN ASCM 18-4 QMP AS
Napięcie/złącze akumulatora 18 V/AMPShare

Obroty na 1/2/3/4 biegu 0-430/0-850/0-2000/0-4000 min-1

Udary na 1/2/3/4 biegu 0-6450/0-12.750/0-30.000/0-60.000 min-1

Maks. moment obrotowy (twardy/miękki) 130 (70/50) Nm

Średnica wiercenia w stali (wiertło kręte/rdzeniowe/otwornica 13/30/80 mm

Średnica wiercenia w drewnie/kamieniu 60/13 mm

Maks. rozmiary wkrętu 10 x 400 mm

Zakres gwintowania do M14

Systemowe mocowanie narzędziowe QuickIN

Ciężar bez akumulatora 1,4 kg

elektronarzędzia
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yz yjna 
a FEI N ASCM 18-4 QMP AS

dla gwintowników o średnicach od 3,5 do 11 mm, 
(10) nasadki do gwintowania z przekładnią na-
wrotną, (11) ogranicznika głębokości wkręcania o 
zakresie regulacji 12 mm co 0,25 mm, (12) nasadki 
mimośrodowej i (13) adaptera VARIO-QUICKIN, któ-
ry umożliwia montaż akcesoriów ze złączem VARIO. 
Co ważne, bity lub wiertła z uchwytem 6-kątnym 
1/4” można zamocować bezpośrednio w 6-kątnym 
(1/4”) gnieździe wrzeciona wiertarko-wkrętarki. Taka 
kon�guracja robocza skraca jej długość i umożliwia 
pracę w miejscach trudno dostępnych. Urządze-
niem dzięki systemowemu mocowaniu QuickIN 
można wykonać bardzo zróżnicowaną gamę aplika-
cji: od wiercenia udarowego przez montaż śrub do 
gwintowania. Zasługuje ono więc bezapelacyjnie 
na miano najbardziej uniwersalnej profesjonalnej 
wiertarko-wkrętarki na rynku.

Testowana wiertako-wkrętarka FEIN może być zasi-
lana wszystkimi systemowymi akumulatorami lito-
wo-jonowymi AMPShare o napięciu 18 V. Niemiecki 
producent zaleca stosowanie w testowanym sprzę-
cie wysokiej mocy akumulatorów AMPShare 18 V 

ProCORE, które zapewniają efektywność cięcia o 
50% wyższą w porównaniu z odpowiadającym jej 
sprzętem konkurencji.
Pod względem ergonomii FEIN ASCM 18-4 QMP 
AS to wzór wiertarko-wkrętarki klasy 18 V o dużej 
mocy. Wyposażono ją w rękojeść dodatkową z 
zapadkową blokadą wybranej pozycji umożliwia-
jącą dokładną i bezpieczną pracę. Jej długość jest 
regulowana, dzięki czemu uchwytu dodatkowego 
można używać zarówno w standardowych pracach 
z niewielkimi momentami, jak i podczas aplikacji 
dużych momentów obrotowych. Wiertarko-wkrę-
tarkę trzyma się bardzo wygodnie dzięki miękkim 
okładzinom antypoślizgowym na rękojeści i w miej-
scach styku dłoni z obudową. Jej obsługę niewąt-
pliwie usprawnia panel sterowania z przyciskami 
wyboru trybów pracy i regulacji jasności diody LED.

Redakcyjne testy wiertarko-wkrętarki 

FEIN ASCM 18-4 QMP AS

Podczas redakcyjnych prób wiertarko-wkrętarkę 
FEIN ASCM 18-4 QMP AS zasilaliśmy akumulatorami 
AMPShare ProCORE 4.0 Ah i 8.0 Ah Li-Ion 18 V/2.0 

Ah. Wykonaliśmy zróżnicowaną gamę aplikacji: 
wiercenie w drewnie i stali, montaż wkrętów ciesiel-
skich i gwintowanie z użyciem akcesoriów QuickIN. 
Sprawdziliśmy również w miejscach trudno dostęp-
nych poręczność nasadki mimośrodowej i głowicy 
kątowej. Wyniki testów podaje zamieszczona w 
artykule tabela „Wyniki testów wiertarko-wkrętarki 
FEIN ASCM 18-4 QMP AS”.

Testy redakcyjne pokazały, że wiertarko-wkrętarka 
FEIN ASCM 18-4 QMP AS umożliwia bardzo efek-
tywne, dokładne i wygodne wykonywanie sze-
rokiej gamy zróżnicowanych rodzajowo operacji. 
Naszym zdaniem sprawdzi się zarówno pracach 
wymagających delikatnego dozowania obrotów i 
siły, jak i podczas ekstremalnych zadań wymaga-
jących generowania wysokich momentów obroto-
wych. Jest do tego łatwa w obsłudze i kon�guracji. 
Sprawdzi się w rękach dużej grupy fachowców: od 
wykonawców budowlanych przez instalatorów 
po profesjonalistów zajmujących obróbką metali i 
montażem konstrukcji stalowych.

pins

Wyniki redakcyjnych testów wiertarko-wkrętarki FEIN ASCM 18-4 QMP AS
Materiał 
obrabiany

Rodzaj operacji
Zastosowany 

tryb pracy
Obroty/częstotliwość 

udarów (min-1)
Zastosowany osprzęt

Wymiary otworu 
(śr. x dł., mm)

Czas 
operacji

Jakość i dokładność 
wiercenia w skali 1-10

Murłata sosnowa wiercenie przelotowe
wiercenie 

bezudarowe
850

świder/ uchwyt wiertarski 

120 Nm QuickIN
40 x 14 mm 14,24 s 10

Murłata sosnowa
montaż wkrętu 

10 x 400 mm
wkręcanie 430

bit Torx/uchwyt do 

bitów QuickIN
- 10,02 s -

Blacha stalowa 
i łata sosnowa

montaż wkrętu samo-

wiercącego 3 x 60 mm

wkręcanie z 

osadzaniem
850

nasadka/ ogranicznik głę-

bokości wkręcania QuickIN
- 3,15 s 10

Pro�l stalowy
wiercenie wiertłem 

rdzeniowym

wiercenie 

bezudarowe
2000 

wiertło rdzeniowe/ adapter 

do otwornicy QuickIN
30 x 4 mm 45,32 s 10

Płyta stalowa gwintowanie M14 wiercenie 430

gwintownik M14/

tuleja zaciskowa 

gwintownika QuickIN

14 x 40 mm 4,88 s 10

Keramzyt wiercenie udarowe wiercenie udarowe 4000/60.000

wiertło udarowe 12 

mm/uchwyt wiertarski 

120 Nm QuickIN

12 x 100 mm 7,52 s -

elektronarzędzia
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E
lektronarzędzia NEO TOOLS i Graphite z serii 
„Compact” łączy nie tylko wysoka efektyw-
ność pracy i niewielkie wymiary oraz piórko-
wa masa, ale także wspólny system zasilania 

ENERGY+ akumulatorami 18 V o pojemnościach 2.0, 
4.0, 6.0 i 8.0 Ah. Ich omawianie zaczniemy do wiertar-
ko-wkrętarek NEO TOOLS 04-619 i Graphite 58GE139.

Wiertarko-wkrętarki serii „Compact”: 

NEO TOOLS 04-619 i Graphite 58GE139

Napędzane są wysokosprawnym silnikiem bezszczot-
kowym, który ma niewielkie wymiary, wysoką moc i 
jest bezobsługowy. Współpracuje on z 2-biegowymi 
przekładniami planetarnymi. W przypadku modelu 
NEO TOOLS 04-619 generuje na pierwszym biegu 
maksymalny moment obrotowy wynoszący 95 Nm, 
obroty 0–320 min-1 i częstotliwość udaru 0–4800/min. 
Na drugim jego prędkość obrotowa ma zakres od 0 
do 1700 min-1, zaś częstotliwość udaru 0–25500/min. 
W wypadku wiertarko-wkrętarki Graphite 58GE139, 
która nie ma trybu pracy udarowej, parametry maksy-
malnego momentu obrotowego i obrotów przyjmują 
następujące wartości: 55 Nm, 0–400 i 0–1350 min-1.
Jak widać, modelem NEO TOOLS 04-619 wykona-
my trudne zadania i szerszą paletę prac. Można nim 
bowiem wiercić w drewnie otwory o średnicy do 22 

mm, w stali do 10 mm i murze do 10 mm, a także 
montować wkręty 8 x 80 mm. Z kolei model Graphite 
58GE139 doskonale sprawdzi się w lekkim montażu 
i w miejscach trudno dostępnych. Wywiercimy nim 
w drewnie otwory do 20 mm, zaś w stali do 10 mm.
W omawianych urządzeniach zastosowano elek-
tronikę umożliwiającą płynne sterowanie obrotami 
silnika – służy do tego włącznik spustowy. Kierunek 
obrotów (prawe/lewe) zmienia się w nich za po-
mocą przełącznika suwakowego znajdującego się 
nad włącznikiem głównym. Zaś moment obroto-
wy w trybie wkręcania ustawia się 20-stopniowy-
mi pierścieniami sprzęgła nastawczego. Przy tym 

do wybierania trybów pracy (wiercenie, wiercenie 
udarowe, wkręcanie) w modelu NEO TOOLS 04-619 
służy oddzielny pierścień regulacyjny. Osprzęt w 
prezentowanych wiertarko-wkrętarkach montuje się 
w szybkomocujących bezkluczykowych uchwytach 
wiertarskich jedną ręką, gdyż wyposażono je w blo-
kadę wrzeciona. W przypadku NEO TOOLS 04-619 
uchwyt jest wykonany całkowicie z metalu i ma za-
kres montażowy do 13 mm. Zaś w wypadku modelu 
Graphite 58GE139 zastosowano w nim obudowę z 
tworzywa sztucznego. Jego zakres mocowania jest 
nieco mniejszy i wynosi 10 mm.
Jak widać, wiertarko-wkrętarki NEO TOOLS 04-619 i 
Graphite 58GE139 mają klasyczną konstrukcję, a przy 
tym nowoczesny, ergonomiczny design. Wszystkie 
ich części chwytne pokryte są miękką wykładziną. 
Urządzenia są perfekcyjnie wyważone, a ich masa 
bez akumulatora wynosi 0,8 kg (Graphite 58GE139) 
i 1,2 kg (NEO TOOLS 04-619). Posługiwanie się nimi 

Elektronarzędzia akumulatorowe z serii „Compact” marek NEO TOOLS i Graphite  

łączą wysoki poziom mocy z kompaktowymi wymiarami. Dzięki temu  

są nie tylko efektywne w pracy, ale także wyjątkowo poręczne i łatwe w użyciu.

Moc w kompaktowym w
Wiertarko-wkrętarki, klucze i wkręt a

Dane techniczne wiertarko-wkrętarek NEO TOOLS 04-619 i Graphite 58GE139
Model NEO TOOLS 04-619 Graphite 58GE139

Napięcie zasilania/ akumulatory 18 V/systemowe ENERGY+ 18 V/systemowe ENERGY+

Obroty (I/II bieg, min-1) 0-320/0-1700 0-400/0-1350

Częstotliwość udarów (I/II bieg, min-1) 0-4800/0-25.500 -

Maks. moment obrotowy (Nm) 95 55

Maks. średnica wiercenia w drewnie (mm) 22 20

Maks. średnica wiercenia w cegle (mm) 10 -

Maks. średnica wiercenia w stali (mm) 10 10

Waga bez akumulatora (kg) 1,2 0,8

elektronarzędzia
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ułatwiają diody LED doświetlające miejsce pracy. 
Operowanie więc testowanymi urządzeniami jest 
łatwe i wygodne, zaś obsługa prosta i bezproble-
mowa. Należy tu wspomnieć, że model Graphite 
58GE139 ma wymiary urządzeń niższej klasy napię-
ciowej (10,8 V), co czyni z niego jedną z najsilniej-
szych i najporęczniejszych wiertarko-wkrętarek klasy 
18 V na rynku.

Zakrętarka i klucz udarowy „Compact”: 

NEO TOOLS 04-612 i 04-613

Wyposażono je w wysokosprawny i jednocześnie 
kompaktowy bezszczotkowy silnik oraz zaawanso-
wane sterowanie elektroniczne. I tak w zakrętarce 
NEO TOOLS 04-612 mamy cztery elektroniczne biegi 
o obrotach 0–1500, 0–2500, 0–3200 i 0–3600 min-1, 
częstotliwościach udaru: 0–1800, 0–3200, 4000 i 
4500 min-1 oraz momentach obrotowych 45, 120, 210 
i 270 Nm, przy tym maksymalny moment wynosi 300 
Nm. Natomiast klucz NEO TOOLS 04-613 dysponuje 
3 biegami elektronicznymi o prędkości obrotowej 
0–1500, 0–2000 i 0–2500 min-1, częstotliwościach 
udaru 0–1850, 0–2500 i 0–3125 min-1 oraz momen-
tach obrotowych 80, 200 i 310 Nm (maksymalnie 350 
Nm). W przypadku obu elektronarzędzi biegi wy-
biera przyciskiem na panelu sterowania. Dokonane 
ustawienie sygnalizowane jest znajdującymi się na 
nim diodami LED.
Co ważne, w ramach każdego z elektronicznych bie-
gów możemy płynnie sterować szybkością pracy, po-
czynając od wartości zerowej. Służy do tego włącznik 
spustowy. Kierunek obracania się wrzeciona, tak jak 

w wiertarko-wkrętarkach, zmienia się przełącznikiem 
suwakowym. Jak łatwo zauważyć, elektroniczne tryby 
zwiększają znacznie pola zastosowań oraz dokład-
ność pracy zakrętarki i klucza NEO TOOLS. Nie są to 
więc urządzenia przeznaczone wyłącznie do trud-
nych prac montażowych, wykonamy nimi też lżejsze, 
a nawet delikatne operacje bez obawy o zerwanie 
śruby czy wkrętu, uszkodzenie ich gniazd napędo-
wych czy materiału obrabianego.
W obu omawianych elektronarzędziach silniki bez-
szczotkowe współpracują z kowadełkowymi me-
chanizmami udarowymi. W zakrętarce zastosowano 
6-kątny uchwyt gniazdowy 1/4”, zaś w kluczu zabie-
rak kwadratowy 1/2”. Jest to konsekwencją różnych 
maksymalnych wartości momentów obrotowych 
generowanych przez prezentowane elektronarzę-
dzia. Aby zamontować osprzęt w zakrętarce, np. bit, 
należy odciągnąć tuleję uchwytu i włożyć narzędzie 
w gniazdo, a następnie ją zwolnić. W przypadku klu-

cza akcesoria, głównie nasadki udarowe, nakłada się 
na zabierak kwadratowy. Można je zablokować stalo-
wym kołkiem, jeśli jest to wymagane.
Oba prezentowane urządzenia są kompaktowe (dłu-
gość: NEO TOOLS 04-612 – 120 mm, NEO TOOLS 04-
613 – 130 mm), lekkie (NEO TOOLS 04-612 – 0,93 kg, 
NEO TOOLS 04-613 – 0,95 kg) i dlatego bardzo po-
ręczne. Wygodę pracy dodatkowo zwiększają mięk-
kie okładziny znajdujące się w miejscach styku dłoni 
z obudową urządzeń, zaś pracę w słabym oświetle-
niu ułatwiają diody LED.

Reasumując, wiertarko-wkrętarki, klucze i wkrętarki 
udarowe NEO TOOLS i Graphite z serii „Compact” 
oferują maksymalną poręczność i wysoką efektyw-
ność pracy, czyniąc pracę lżejszą i przyjemniejszą. Ich 
unikalne zalety docenią zarówno profesjonaliści, jak i 
majsterkowicze.

pins

ym wydaniu
ręt arki udarowe NEO TOOLS i Graphite

Dane techniczne zakrętarki i klucza udarowego NEO TOOLS 04-612 i 04-613
Model NEO TOOLS 04-612 NEO TOOLS 04-613

Napięcie zasilania/akumulatory 18 V/systemowe ENERGY+ 18 V/systemowe ENERGY+

Maks. moment obrotowy (Nm) 300 350

Prędkość obrotowa (min-1) na poszczególnych biegach 0-1500/0-2500/0-3200/0-3600 0-1500/0-2000/0-2500

Częstotliwość udaru (min-1) na poszczególnych biegach 1800/3200/4000/4500 0-1850/0-2500/0-3125

Moment obrotowy na poszczególnych biegach (Nm) 45/120/210/270 80/200/310

Uchwyt narzędziowy gniazdowy, 6-kątny (1/4") zabierak kwadratowy (1/2")

Długość całkowita (mm) 120 130

Waga bez akumulatora (kg) 0,93 0,95

elektronarzędzia



S
ercem ukośnicy Makita LS1110F jest silnik 
elektryczny o mocy 1450 W, który rozpę-
dza tarczę pilarską do 4500 obr./min. Pi-
larka ma elektroniczny układ łagodnego 

rozruchu, który dba o trwałość silnika i zapobiega 
przeciążeniom sieci zasilającej. Zastosowano w 
niej także szybki elektryczny hamulec tarczy, który 
wydatnie podnosi bezpieczeństwo pracy.
Głowica robocza pilarki porusza się na parze sta-
lowych prowadnic rurowych. Łożyska kulowe 
mocujące prowadnice pozwalają lekko i płynnie 
przesuwać ją podczas pracy. Dzięki temu cięcie 
jest precyzyjne i przebiega bardzo stabilnie. W 
prezentowanej ukośnicy stosuje się tarcze o śred-
nicy 260 mm z otworem mocującym 30 mm. Prze-
tniemy nią elementy o maksymalnej wysokości 91 
mm i długości 310 mm.
Jak wiadomo, bardzo istotnym elementem każdej 
pilarki ukosowej jest stół roboczy z obrotowym 
blatem. W przypadku Makity LS1110F podzespół 
ten został wykonany bardzo dokładnie ze stopu 
aluminium. Umożliwia on ustawianie kątów cięcia 
w poziomie w zakresie ±47˚ (lewo/prawo). Regula-
cja poziomego skosu cięcia ma czytelną podziałkę 
kątową i stałe punkty zapadkowo blokujące najczę-
ściej wykorzystywane kąty: 0°, ±15°, ±22,5°, ±31,6° 
i ±45°. Co ważne, tarczę pilarską wraz z głowicą 
napędową można także pochylać w pionie, co po-
zwala użytkownikowi realizować cięcia skośne w 
zakresie 47°/2° (lewo/prawo). Ukośnicą Makita wy-
konamy więc wszystkie rodzaje cięć (poziom/pion): 
prostopadłe/prostopadłe, skośne/prostopadłe, 
prostopadłe/skośne i skośne/skośne. Do dyspozycji 
użytkownika jest także śrubowa regulacja zagłębie-
nia tarczy, która służy do rowkowania.

Warto też dodać, że w prezentowanej pilarce stół 
roboczy został przystosowany do obróbki dłuż-
szych elementów – w stabilnym ułożeniu ciętego 
materiału pomocne są podparcia wysuwane z 
obu stron blatu. W prawym znajduje się chowany 
ogranicznik, który umożliwia wykonywanie se-
ryjnych cięć elementów o tej samej długości lub 
szerokości. Pilarka standardowo wyposażona jest 
w uchwyt imadłowy służący do unieruchamiania 
obrabianego materiału.
Ważnym rozwiązaniem, które oferuje ukośnica 
Makita LS1110F, jest specjalna dioda LED, która nie 
tylko doświetla miejsce cięcia, ale także dokładnie 
wyznacza rzaz, rzucając precyzyjnie na obrabia-
ny materiał cień tarczy pilarskiej w formie linii. Co 
ważne, nie wymaga ona jak wskaźnik laserowy ja-
kiejkolwiek kalibracji po wymianie tarczy pilarskiej.
Konstruktorzy prezentowanej ukośnicy oczywi-
ście nie zapomnieli o zastosowaniu króćca do 
podłączenia węża odkurzacza przemysłowego. 
Jeśli nie mamy pod ręką odkurzacza, w króciec 
można wpiąć materiałowy worek na wióry, który 
znajduje się w wyposażeniu pilarki.

Japoński producent zadbał także o bezpieczeń-
stwo użytkowników ukośnicy. Praktycznie cała tar-
cza pilarska schowana jest pod plastikową osłoną, 
która odkrywa ostrze tylko podczas cięcia. Żeby 
uruchomić silnik, operator musi jednocześnie naci-
snąć dwa przyciski. Przypadkowe włączenie pilarki 
jest więc praktycznie niemożliwe. Należy tu wspo-
mnieć, że do wygodnej obsługi i łatwego przeno-
szenia omawianego sprzętu służą ergonomiczne 
gumowane uchwyty.
Naszym zdaniem Makita LS1110F to przyjazna ceno-
wo ukośnica oferująca wysoką dokładność i efek-
tywność cięcia. Sprawdzi się w szerokim zakresie 
prac z materiałami drewnianymi. W swojej pracy z 
powodzeniem może ją wykorzystać szerokie grono 
fachowców: stolarze, parkieciarze, montażyści kon-
strukcji drewnianych, tarasów itd.

pins

Makita LS1110F to nowa ukośnica przewodowa w portfolio elektronarzędzi 

japońskiego producenta. Łączy w sobie dużą efektywność i dokładność 

cięcia ze stosunkowo niewielkimi wymiarami, co czyni z niej sprzęt, 

który można wykorzystać zarówno stacjonarnie, jak i mobilnie.

Ukośnica Makita LS1110F

Dane techniczne ukośnicy Makita LS1110F
Moc/napięcie zasilania 1450 W/ 230 V

Obroty 4500/min

Średnica tarczy pilarskiej/otworu mocującego 260/30 mm

Nastawianie cięcia skośnego w poziomie ±47˚

Nastawianie cięcia skośnego  od -2° (w prawo) do 47° (w lewo)

Głębokość x szerokość cięcia (kąt x skos) 0° x 0°/0° x 45°/45° x 
0°/45° x 45°

310 x 91/220 x 91/310 x 50/220 x 50 mm

Dioda LED wyznaczająca linię cięcia +

Waga 16,4 kg

elektronarzędzia
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Konstrukcja i obsługa struga 

Bosch GHO 185-LI Professional

Strug akumulatorowy Bosch GHO 185-LI Professional 
opracowano z myślą o profesjonalistach: stolarzach, 
cieślach i fachowcach zajmujących się pracami wykoń-
czeniowymi i wyposażaniem domów, mieszkań, biur, 
budynków użyteczności publicznej itp. Testowane 
urządzenie ma pięć podstawowych zalet: 
•	 oferuje pełną mobilność dzięki niezależności od zasi-

lania sieciowego;
•	 zapewnia wysoką jakość obrabianych powierzchni 

drewnianych, w tym wykonanych z drewna miękkie-
go i twardego;

•	 umożliwia struganie z wydajnością sprzętu przewo-
dowego,

•	 zapewnia czystą pracę;
•	 i jest łatwe w obsłudze.

Bosch w strugu GHO 185-LI Professional zastosował 
głowicę 2-ostrzową z systemem dokładnego pozycjo-
nowania noży, który jednocześnie umożliwia ich łatwą 
wymianę. Można w niej stosować noże zarówno wyko-
nane węglików spiekanych HM/TC, jak też ze stali szyb-
kotnącej HSS. W standardowym wyposażeniu struga 
Bosch GHO 185-LI Professional znajdują się 2-stronne 
(Dual-Blade TC) noże węglikowe HM/TC, które umoż-
liwiają obróbkę powierzchniową wszystkich rodzajów 
drewna (miękkich i twardych), a także materiałów drew-
nopochodnych. Z kolei noże ze stali HSS, jak wiadomo, 
wykorzystuje się do strugania drewna miękkiego, co 
oznacza, że mają węższy zakres stosowania niż noże 
węglikowe. Należy tu wspomnieć, że 2-stronnych noży 
węglikowych (Dual-Blade TC) nie ostrzy się. Po stępie-
niu pierwszego z ostrzy, nóż montuje się odwrotnie w 
głowicy. Jak łatwo zauważyć, pozwala to na wykorzy-
stanie drugiego niestępionego ostrza. W przypadku 
zużycia obu ostrzy należy wymienić nóż HM/TC na 
nowy. Aby usprawnić logistycznie tę wymianę, strug 
ma magazynek, który mieści dwa zapasowe noże HM/
TC. Natomiast noże wykonane ze stali HSS są 1-stronne 
i mogą być ostrzone na szerokości do 6 mm (szcze-

gółowy opis tej operacji podaje instrukcja obsługi).
Aby zapewnić wysoką wydajność pracy, w testowanym 
strugu Bosch zastosował wysokosprawny silnik bez-
szczotkowy. Napędza on głowicę strugającą poprzez 
przekładnię paskową z prędkością 14.000 obr./min. 
Pracę silnika optymalizuje układ miękkiego rozruchu, 
a wysoki poziom bezpieczeństwo pracy zapewnia ha-
mulec elektryczny. Zatrzymuje on natychmiast głowi-
cę i pozwala bezpiecznie odłożyć na bok nieużywaną 
maszynę. Ważną funkcją elektroniki jest Restart Protec-
tion, który uniemożliwia uruchomienie sprzętu przez 
podpięcie akumulatora. Strug wyposażony jest także w 
3-diodowy wskaźnik naładowania akumulatora.
Głowica robocza testowanego elektronarzędzia ma 
szerokość 82 mm i taką wartość ma podstawowy jego 
parametr, którym jest szerokość strugania. Z kolei 2-czę-
ściową stopę roboczą omawianego sprzętu wykonano 
precyzyjnie ze stopu aluminium, aby umożliwić uzy-
skiwanie dokładnie płaskich powierzchni. W przedniej 
ruchomej części stopy znajdują się trzy różnej głęboko-
ści rowki typu „V” ułatwiające dokładne fazowanie kra-
wędzi. Można nimi wykonać fazy o głębokości 1,5–4,0 
mm (rowek płytki), 2,0–4,5 mm (średni) i 3,0–5,5 mm 
(duży). Ruchoma część stopy pozwala na struganie na 
głębokość od 0 do 2,6 mm. Do ustawienia wymaganej 
wartości tego parametru służy mechanizm śrubowy z 
pokrętłem i podziałką o dokładności 0,1 mm. Strugiem 
można wręgować na głębokość 9 mm. Do dokładnego 
ustawienia tego parametru służy dostępny opcjonal-
nie ogranicznik głębokości. Pracę elektronarzędziem 
ułatwia także prowadnica równoległa znajdująca się w 
jego standardowym wyposażeniu.

Testowany strug GHO 185-LI Professional zasilany jest 
prądem stałym o napięciu 18 V z wydajnych akumula-
torów należących do Bosch Flexible Power System z li-
nii GBA oraz ProCORE (wysokoprądowe o dużej mocy). 
Użytkownik ma do dyspozycji baterie o pojemnościach 
od 1.5 do 12.0 Ah. Co ważne, akumulatory te wchodzą 
w skład uniwersalnej platformy zasilania AMPShare – po-
wered by Bosch, z której korzysta obecnie wielu produ-
centów elektronarzędzi.
Nowy strug Boscha GHO 185-LI Professional to sprzęt 
zaawansowany pod względem ergonomii i wyposażo-
ny rękojeść pokrytą antypoślizgową okładziną. Włącz-
nik główny zabezpieczony jest przed przypadkowym 
uruchomieniem przyciskiem blokującym. Sprzęt wy-
posażono w zoptymalizowany układ usuwania wiórów 
z obustronnymi ich wylotami (króćcami), do których 
można podłączyć wąż odkurzacza przemysłowego lub 
worek na odpady. Rozwiązanie to zwiększa efektywność 
usuwania wiórów podczas strugania i zapewnia czyste 
środowisko pracy.

Wyniki redakcyjnych testów struga 

akumulatorowego Bosch GHO 185-LI Professional

Podczas redakcyjnych testów struga obrabialiśmy nim 
krawędzie elementów z drewna miękkiego (sosny) i 
twardego (dąb i bangkirai), jak też ze sklejki. Strugali-
śmy wiórem 1,5 do 2 mm nie tylko wzdłuż słojów, ale 
także w ich poprzek, uzyskując sprawnie bardzo dobre 
rezultaty jakościowe. Podczas testów odnotowaliśmy 
bardzo efektywną pracę systemu odpylania. Strug 
podłączony do odkurzacza przemysłowego Bosch GAS 
35 L AFC Professional praktycznie nie pylił i zapewniał w 
100% czyste środowisko pracy.
Podsumowując, testowany strug Bosch GHO 185-LI 
Professional umożliwia całkowicie bezpyłowe struga-
nie z wydajnością sprzętu przewodowego. Zapewnia 
wysoką jakość obrabianych powierzchni z drewna 
miękkiego oraz twardego, jak też, co ważne, jest w peł-
ni mobilny i łatwy w obsłudze.

pins

Bosch od 12 lat rozwija lekkie konstrukcje strugów akumulatorowych. 

Najnowszym owocem prac boschowskich inżynierów jest strug 

GHO 185-LI Professional, który pod względem wydajności i jakości 

pracy nie ustępuje tego typu sprzętowi zasilanemu sieciowo.

Test akumulatorowego struga Bosch GHO 185-LI Professional

Dane techniczne struga Bosch GHO 185-LI Professional
Napięcie zasilania 18 V

Obroty 14.000/min

Głębokość strugania 0-2,6 mm

Szerokość strugania/głębokość wręgowania 82 mm/0-9 mm

Rodzaj baterii/napięcie/pojemność Li-Ion/18 V/1,5-12,0 Ah należące do Flexible Power System

Waga (bez akumulatora) 2,4 kg

elektronarzędzia
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urządzenia laserowe

Nowy laserowy niwelator rotacyjny 
Tyxer R2 od PRO – precyzja w każdym calu
Tyxer R2 – to innowacyjne urządzenie zostało zaprojektowane, aby sprostać wymaganiom zarówno 
profesjonalnch firm budowlanych, jak i geodetów, architektów i hobbystów. Produkt otrzymał prestiżową 
na całym świecie nagrodę w dziedzinie wzornictwa przemysłowego Red Dot Design Award,  
która jest z pewnością jedną z najbardziej cenionych nagród, jeśli nie najważniejszą!

Tyxer R2 – niezawodność i intuicyjna obsługa
Niwelator rotacyjny Tyxer R2 oferuje użytkownikom precyzyjne auto-

matyczne samopoziomowanie oraz możliwość wyznaczania spadków  
w dwóch osiach. Wychylanie głowicy możliwe jest z panelu urządzenia 
oraz z pilota zdalnego sterowania. Wszystkie funkcje są dostępne za-

równo podczas pracy z poziomem, jak i z pionem dzięki zastosowaniu 
podwójnego mechanizmu poziomowania. Urządzenie wyposażone jest  
w czerwony promień laserowy idealny do użytku wewnątrz i na zewnątrz 
nawet do 700 m podczas pracy z detektorem wiązki.
 

Dlaczego warto wybrać Tyxer R2?
Model cechuje się solidną konstrukcją oraz wysoką odpornością 
na różne warunki atmosferyczne (klasa szczelności IP54). Funkcja 
alarmu przechyłu (TILT) ostrzega użytkownika o zmianie położenia 
urządzenia i minimalizuje ryzyko błędu pomiarowego lub utrace-

nie ustalonego poziomu. Tyxer R2 został zaprojektowany z myślą  
o tych użytkownikach, którzy cenią sobie intuicyjność obsługi, nie-

zawodność oraz precyzję.

Dzięki przejrzystemu interfejsowi i zaawansowanym funkcjom ten lasero-

wy niwelator rotacyjny staje się niezastąpionym narzędziem w codzien-

nej pracy.

Model R2 w zestawie zawiera poręczną walizkę transportową z najważ-

niejszymi akcesoriami, m.in. z detektorem wiązki laserowej wraz z uchwy-

tem do łaty oraz okularami poprawiającymi widoczność wiązki i laserową 
tarczę celowniczą. Zaawansowane funkcje, jak manualne wyznaczanie 
spadków czy praca w dwóch płaszczyznach, w połączeniu z wytrzymałą 
konstrukcją urządzenia i kompletnym zestawem akcesoriów w standar-

dzie – to kompleksowe rozwiązanie zarówno dla profesjonalisty jak i dla 
ambitnego początkującego.

Już dostępne w wybranych sklepach! Zapewnij sobie precyzję  
i niezawodność w każdym projekcie z nowym niwelatorem Tyxer R2  

od Firmy PRO.
PRO



Tyxer R2 od PRO – precyzja w każdym calu
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Obcinaki boczne Richmann C7185

Omawianie narzędzi i akcesoriów do obróbki przewo-
dów marki Richmann rozpoczniemy od obcinaków 
bocznych C7185. Są to niewielkie szczypce o długości 
165 mm wyposażone w odgięte szczęki z ostrzami do 
cięcia przewodów o maksymalnym przekroju 2,6 mm2 
(10 AWG). Umożliwiają dokładne formatowanie przewo-
dów elektrycznych, co jest podstawowym warunkiem 
ich prawidłowej obróbki. Zastosowano w nich sprężynę 
rozwierającą, która ułatwia pracę. Ważną funkcjonalno-
ścią omawianych szczypiec jest odizolowanie przewo-
dów. Służy do tego celu 6 symetrycznych, półokrągłych 
względem siebie gniazd znajdujących się w szczękach 
bezpośrednio za osią narzędzia. Można nimi odizolować 
przewody o przekrojach 0,8 mm2 (20 AWG), 1,0 mm2 (18 
AWG), 1,3 mm2 (16 AWG), 1,6 mm2 (14 AWG), 2,0 mm2 (12 
AWG) lub 2,6 mm2 (10 AWG). Szczypce wyposażono też 
w ergonomiczne 2-komponentowe rękojeści z tworzy-
wa sztucznego, a także w blokadę ich rozwarcia, która 
ułatwia transport i przechowywanie oraz chroni szczęki i 
gniazda odizolujące przed uszkodzeniem.

Automatyczne szczypce 

do odizolowania Richmann C7187 i C7188

Przeznaczone są one do czołowego odizolowania prze-
wodów o przekroju 0,2–6 mm2/24–10 AWG (C7187) i 
0,8–10 mm2/28–7 AWG (C7188). Można nimi też ciąć 
przewody o średnicy do 2 mm (C7187) lub do 6 mm 
(C7188). Należy tu zauważyć, że szczypcom C7187 nada-
no kształt pistoletowy, który ułatwia odizolowanie czo-
łowe. Praca tym ściągaczem polega na nadcięciu izolacji 
przez dwa noże w kształcie V i jej zsunięciu przez nie na 
odpowiednio ustawioną długość, którą możemy regulo-

wać w zakresie 5–12 mm. Należy wiedzieć, że szczypce 
automatyczne Richmann C7187 nie są przeznaczone 
do usuwania izolacji talkowanych. Możemy je jednak 
usunąć szczypcami C7188 działającymi na tej samej za-
sadzie. Wyposażono je bowiem w równoległe ostrza z 
regulacjami ich docisku i długości odizolowania do 18 
mm. Oba narzędzia mają korpusy wykonane z tworzywa 
sztucznego i ergonomicznie pro�lowane rękojeści. Przy 
tym model C7187 wyposażono w ich blokadę, zaś C7188 
– w antypoślizgowe miękkie pokrycie górnej rękojeści.

Szczypce do zakańczania 

końcówek odizolowanych przewodów

Richmann oferuje pięć modeli szczypiec do zagnia-
tania przewodów: C7125, C7126, C7131, C7132 i C7133. 
Pierwsze dwa wyposażone są w zgnioty segmentowe 
4-kątne (C7125) i 6-kątne (C7126). Natomiast w modelach 
C7131, C7132 i C7133 do zagniatania zakończeń na ży-
łach przewodów służą odpowiednio pro�lowane praski. 
Szczypce C7125, C7126, C7132 i C7133 opracowano do 
zagniatania tulejek kablowych pojedynczych i typu Twin 
(na dwa przewody). Ich zakresy pracy to odpowiednio 
0,25–10 mm2/23–7 AWG, 0,25–6 mm2/23–10 AWG, 0,5–6 
mm2/20–10 AWG i 6–25 mm2/10-4 AWG. Z kolej szczyp-
ce C7131 przeznaczone są do montażu nieizolowanych 
końcówek kablowych wsuwanych żeńskich i męskich. 
Można nimi zakończyć przewody o przekrojach 0,5–6 
mm2/20-10 AWG.
Omawiane narzędzia mają czernione korpusy wykona-
ne z wytrzymałej mechanicznie blachy stalowej. Do 
zagniatania zastosowano w nich 2-dźwigniowe precy-
zyjnie działające mechanizmy zapadkowe. Z kolei pracę 
szczypcami ułatwiają ergonomiczne rękojeści pokryte 

nakładkami PVC. Są one odpowiednio wydłużone, co 
pozwala na aplikowanie dłonią dużej siły zacisku szczęk 
i uzyskanie prawidłowego pod względem wytrzyma-
łości i trwałości zaprasowania konektorów na żyle prze-
wodu.

Zestawy końcówek kablowych różnych typów

W asortymencie marki Richmann znajduje się też wiele 
zestawów końcówek kablowych: izolowanych, częścio-
wo izolowanych i nieizolowanych. Są to tulejki kablowe, 
tulejki Twin, końcówki oczkowe, wsuwane żeńskie i mę-
skie. Zestawy oferowane przez markę Richmann różnią 
się rodzajem końcówek i ich liczbą. I tak np. komplety 
C0426 i C0427 zawierają odpowiednio 685 oraz 1200 
szt. tulejek kablowych od 0,5 do 10 mm2. Kolejny zestaw 
składa się z 65 końcówek oczkowych nieizolowanych 
o rozmiarach SC6-6 do SC25-8. Ostatni z omawianych 
kompletów oznaczony jako C0423 jest najbogatszy pod 
względem liczby rodzajów końcówek. Zawiera izolowa-
ne i częściowo izolowane końcówki wsuwane żeńskie i 
męskie, częściowo izolowane końcówki oczkowe, tulejki 
kablowe pojedyncze i Twin oraz izolowane tulejki po-
łączeniowe. W sumie jego użytkownik otrzymuje 600 
zakończeń/połączeń kablowych o różnych rozmiarach.

Reasumując, w ofercie marki Richmann każdy elektryk, 
elektroinstalator czy serwisant znajdzie wiele niezbęd-
nych narzędzi i akcesoriów przeznaczonych do obróbki 
przewodów elektrycznych. Są to nowoczesne produkty, 
które wyróżnia duża skuteczność i wygoda w pracy oraz 
bardzo solidne wykonanie.

pins

W bogatym asortymencie marki Richmann znajdziemy wiele 

akcesoriów i specjalistycznych narzędzi dla elektryków i instalatorów, 

które przeznaczone są do obróbki przewodów. Ofertę uzupełniają 

zestawy końcówek kablowych różnych typów.

Narzędzia i akcesoria do obróbki 
przewodów od marki Richmann

narzędzia ręczne
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akcesoria

Tarcze Sadu z włókniny Clean&Strip

Dostępne są w trzech formach: ściernic talerzowych, 
trzpieniowych i tarczowych. Ich część roboczą stanowi 
twarda włóknina prasowana, która zawiera ziarna ścier-
ne z elektrokorundu. W przypadku ściernic talerzowych 
SADU pierścienie z włókniny czarnej, �oletowej lub nie-
bieskiej zamocowane są do talerzy z włókna szklanego 
za pomocą żywicy syntetycznej. Należy tu zauważyć, że 
w ściernicach trzpieniowych i tarczowych zastosowano 
włókninę czarną o uniwersalnym przeznaczeniu. W po-
równaniu do niej włókniny �oletowa oraz niebieska mają 
większą sztywność i odporność mechaniczną. Dlatego 
wykonane z nich ściernice talerzowe Sadu są bardziej 
odpowiednie do ciężkich aplikacji i charakteryzują się 
dłuższą żywotnością w porównaniu z dyskami z włók-
niny czarnej.
Zastosowane w omawianych narzędziach włókniny 
prasowane mają grube i mocne włókna oraz otwartą 
strukturę. Umożliwiają więc bardzo wydajne zimne szli-
fowanie i przy tym nie zapychają się urobkiem. Przezna-
czone są do usuwania rdzy, zgorzelin, szpachli, powłok 
różnego rodzaju farb, do czyszczenia spawów itd. Ważną 
ich zaletą jest to że nie powodują zmiany geometrii ob-
rabianych przedmiotów. Można obrabiać nimi stal czar-
ną i nierdzewną, aluminium, metale nieżelazne, a nawet 
kamień i drewno.
Ściernice talerzowe Sadu z włókniną Clean&Strip dostęp-
ne są w średnicach 115 i 125 mm z otworem mocującym 
22,23 mm i przeznaczone do szli�erek kątowych. Z kolei 
włókninowe ściernice trzpieniowe mają średnicę 75 mm 
i trzpień mocujący o średnicy 6 mm, zaś tarczowe – śred-
nicę 100 mm i otwór montażowy 14 mm. Narzędzia te 

przeznaczone są dla szli�erek prostych i wałków giętkich. 
Można napędzać je także wiertarkami.

Talerzowe ściernice listkowe Sadu

Rodzina tych narzędzi składa się dwóch podstawowych 
typów – (1) ściernic z listkami wykonanymi z płótna 
ściernego oraz z (2) włókniny ściernej albo �lcu. W obu 
typach dysków zastosowano talerze z włókna szklanego. 
Narzędzia te przeznaczone są do szli�erek kątowych. 
Najpierw opowiemy o ściernicach pierwszego typu, 
których asortyment można podzielić na dwie podgrupy. 
Do pierwszej należą dyski z płóciennymi lamelkami brą-
zowymi, w których zastosowano ziarno elektrokorundo-
we. Zaś do drugiej – z listkami niebieskimi zawierającymi 
ścierniwo z elektrokorundu cyrkonowego. Oba rodzaje 
ściernic talerzowych dostępne są w granulacjach: 40, 60, 
80, 100 i 120 oraz w dwóch formach: (1) płaskiej zwanej 
często prostą (0°) i (2) wypukłej (15°). Ich średnica wyno-
si 125 mm (otwór mocujący – 22,23 mm). W zależności 
od granulacji omawianymi dyskami wykonuje się ob-
róbkę powierzchniową zgrubną lub międzyoperacyjną. 
Narzędziami tymi usuniemy zabrudzenia, rdzę lub grat, 
wygładzimy spoiny spawalnicze, krawędzie itp., a także 
przygotujemy elementy metalowe do lakierowania czy 
galwanizowania. Co ważne, można obrabiać nimi szero-
ką gamę materiałów: stal czarną, nierdzewną i stopową, 
a nawet drewno. Przy tym do szlifowania stali twardych 
(np. INOX) zalecane są talerzowe ściernice Sadu mające 
listki niebieskie z ziarnem z elektrokorundu cyrkonowe-
go.
Drugi typ ściernic talerzowych listkowych Sadu, jak 
wspominaliśmy, ma lamelki wykonane z włókniny ścier-

nej albo �lcu. Dostępne są w czterech różnych granula-
cjach: coarse (listki brązowe z włókniny), medium (różo-
we z włókniny), �ne (niebieskie z włókniny) i �nish (białe z 
�lcu, bez ziarna ściernego). Narzędzia te przeznaczone są 
do obróbki zgrubnej, międzyoperacyjnej i wykończenio-
wej oraz do polerowania (lamelki �lcowe) szerokiej gamy 
materiałów: stali, stali nierdzewnej, aluminium, metali 
nieżelaznych itd. Odznaczają się wysoką skutecznością 
w pracy i żywotnością. Dostępne są w średnicy 125 mm 
(otwór mocujący 22,23 mm) i formie wypukłej.

Kostki i gąbki ścierne Sadu

Przeznaczone są do szlifowania ręcznego powierzchni 
pro�lowanych oraz krawędzi szerokiej grupy materiałów: 
od stali po drewno. Kostki ścierne Sadu są 4-stronne i 
mają wymiary 98 x 69 x 26 mm oraz granulację 60, 80, 
100 i 120. Można ich więc użyć do szlifowania zgrub-
nego i międzyoperacyjnego. Natomiast gąbki ścierne 
FLEXISOFT są 2-stronne i posiadają formę arkuszy o wy-
miarach 120 x 98 mm oraz grubości 13 mm. Ich granu-
lacja wynosi 60, 80, 100, 120, 150 i 220. Wykonamy nimi 
zarówno szlifowanie zgrubne, międzyoperacyjne, jak i 
wykończeniowe (granulacja 150 i 220). Oboma rodza-
jami omawianych narzędzi można szlifować na mokro, 
a także myć je pod bieżącą wodą i w ten sposób prze-
dłużać ich przydatność do pracy. Zaletą kostek ściernych 
jest możliwość szlifowania dwustronnego elementów, 
które tworzą kąt prosty, zaś gąbek – dopasowywanie się 
do obrabianych powierzchni o skomplikowanych kształ-
tach, co umożliwia dokładne ich wyszlifowanie.

Reasumując, oferowane przez �rmę Geoserv narzędzia 
ścierne Sadu to profesjonalne akcesoria, którymi efek-
tywnie można uzyskać bardzo dobre rezultaty w pracy. 
Ważną ich zaletą jest długa żywotność, solidne europej-
skie wykonanie i przystępna cena.

pins 

Warszawska �rma Geoserv wprowadziła w tym roku do swojej oferty 

narzędzia ścierne belgijskiej �rmy SADU. Wśród nich są ściernice 

zarówno do szlifowania mechanicznego, jak i ręcznego.

Ściernice włókninowe i listkowe oraz gąbki ścierne SADU
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J
ak przystało na wyjątkowy jubileusz 135-le-
cia, kolekcjonerskie ściski BESSEY mają spe-
cjalną konstrukcję. Opracowali ją doświad-
czeni inżynierowie z biura konstrukcyjnego 

BESSEY na podstawie znanych i cenionych na ryn-
ku ścisków F. Estetyczny design szczęk jubileuszo-
wych ścisków i delikatne usztywnienia zostały 
dopracowane w licznych szkicach. Dlatego każda 
linia jest starannie przemyślana i maksymalizuje 
estetykę oraz funkcjonalność tych narzędzi. Pierw-
szy ich prototyp został stworzony przy użyciu 
najnowszej technologii druku 3D. Krok ten umoż-
liwił szybkie i precyzyjne przetestowanie smukłej 
konstrukcji szczęk i ich drobnych przetłoczeń. 
Druk 3D pozwolił także precyzyjnie sprawdzić 
dopasowanie i funkcjonalność wszystkich części 
ścisków oraz umożliwił szybkie wprowadzenie 
koniecznych poprawek. Ta innowacyjna meto-
da projektowania nie tylko przyspieszyła proces 
powstawania samego narzędzia, ale pomogła 
inżynierom znaleźć idealną równowagę między 
nowoczesną estetyką a funkcjonalnością, zgodnie 
z przyjętą przez nich zasadą podążania formy za 
funkcją. Doskonałym przykładem zastosowania 
tej zasady w kolekcjonerskich ściskach BESSEY 
są krzyżowe usztywnienia górnej szczęki, które 
zapewniają wysoką stabilność pracy, podkreśla-
jąc jednocześnie ich elegancki, smukły design.  
W szczękę tę umiejętnie wkomponowano też eks-
kluzywne logo jubileuszu 135-lecia BESSEY.
Do produkcji kolekcjonerskie ściski wdrożyła fa-
bryka BESSEY w Bietigheim-Bissingen. Ich żeliw-
ne szczęki produkowane są przez ATUSA Grupo 
Empressarial S.A. w Hiszpanii, zaś pozostałe części 
przez kooperantów i BESSEY w Niemczech. I tak 
wymienna stopka dociskowa maksymalizująca 
wygodę w pracy wytwarzana jest w Nadrenii Pół-
nocnej-Westfalii. Współpracujące z nią bezpośred-
nio nasadki na szczęki ze specjalnego tworzywa 
sztucznego, chroniące montowane przedmioty 
przed uszkodzeniem, pochodzą z Badenii-Wir-
tembergii. Z kolei precyzyjnie działające śruby do-
ciskowe (wrzeciona) posiadające specjalny gwint 
trapezowy produkuje BESSEY w Bietigheim-Bis-

singen, począwszy od ich toczenia i walcowania, 
a skończywszy na powlekaniu powierzchniowym 
oraz dokładnym testowaniu. Dzięki temu śruby te 
pracują wyjątkowo płynnie i nie blokują się.
Podobnie jak wrzeciona dziełem fabryki BESSEY 
w Bietigheim-Bissingen są wysokiej jakości szyny 
profilowe wykonane ze specjalnej stali. Są one w 
dziale ciągarni optymalizowane pod kątem zaci-
skania. 6-krotne ich użebrowanie zapobiega śli-
zganiu się szczęk, zapewniając maksymalne bez-
pieczeństwo pracy. Dzięki temu śruba dociskowa 
zintegrowana w uchwycie przesuwnym zatrzasku-
je się w żebrowaniu szyny, co skutecznie zapobie-
ga poluzowaniu lub ześlizgnięciu się zacisku.
Jak już wspominaliśmy, okrągły uchwyt kolekcjo-
nerskich ścisków ma okolicznościowy nadruk. Rę-
kojeść wykonywana jest w Odenwald, Erzgebirge 
i Sauerland z drewna z ekologicznym certyfikatem 
FSC. Posiada ona wgłębienie na kciuk zapewniają-
ce wygodną pracę i pokryta jest lakierem wodnym 
bezpiecznym dla dzieci i przyjaznym dla środowi-
ska zgodnie z normą DIN EN 73. Spajający uchwyt 
ze śrubą dociskową stalowy nit zapewnia nieza-
wodne i długotrwałe użytkowanie. Produkowany 
jest w Nadrenii Północnej-Westfalii.
Podczas opracowywania i produkcji jubileuszo-
wych ścisków BESSEY w 100% wdrożył zasady 
zrównoważonego rozwóju. Zastosował m.in. ma-
teriały prawie w 100% nadające się do recyklingu 
i zapewnił bardzo solidne wykonanie skutkujące 
najwyższą trwałością. Wszystkie komponenty 
kolekcjonerskiego ścisku są ostatecznie monto-

wane w fabryce BESSEY w Bietigheim-Bissingen 
przy użyciu najnowocześniejszych technologii. 
Zaś każdy egzemplarz, który opuszcza maszyny 
montażowe, jest dokładnie sprawdzany przed za-
pakowaniem.
Limitowana edycja jubileuszowych ścisków BES-
SEY ma zakres mocowania 250 mm, rozpiętość 120 
mm i waży 3134 g, zaś przekrój jego szyny wynosi 
29 x 9 mm. Sprawdzi się więc w niezliczonej liczbie 
prac, uświetniając przy tym wyposażenie każdego 
warsztatu i podnosząc jego estetykę, co zapewne 
zauważą klienci.

pins (na podstawie materiałów BESSEY)

Aby uczcić swoje 135. urodziny,  

BESSEY opracował i wyprodukował 

kolekcjonerskie ściski żeliwne  

z drewnianymi rękojeściami mającymi 

specjalny jubileuszowy nadruk. Są one 

dostępne w limitowanej edycji  

w dwuczęściowym zestawie mieszczącym 

się w atrakcyjnym opakowaniu.

Kolekcjonerskie ściski stolarskie na 135-lecie firmy BESSEY
narzędzia ręczne
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Siedem wkrętaków Wera

Główną część zestawu 2go SHK 1 tworzą narzędzia 
Wera, zaś ich funkcjonalności uzupełniają wysokiej jako-
ści markowe produkty BESSEY®, KNIPEX®, Lyra®, PICARD®, 
PUK® i Stabila®. Omawianie zestawu rozpoczniemy od 
wkrętaków Wera, gdyż ich rodzina jest najliczniejsza, bo-
wiem składa się z siedmiu narzędzi. Tworzą ją:
•	 wkrętak do pobijania 932 A (grot z końcówką płaską – 

1,2 x 7 x 125 mm);
•	 dwa wkrętaki nasadowe 395 HO z drążonym trzpie-

niem (10 x 90 mm i 13 x 90 mm);
•	 dwa wkrętaki izolowane Kraftform 1060 i VDE z koń-

cówką płaską 0,6 x 3,5 x 100 mm i 1 x 5,5 x 125 mm;
•	 dwa wkrętaki izolowane Kraftform 1062 i PH VDE z 

końcówką Phillips o rozmiarach PH 1 x 80 mm i PH 
2 x 100 mm.

Wszystkie wkrętaki z zestawu wyposażono w ergono-
miczną rękojeść Kraftform® Comfort z sześciokątnym 
kołnierzem uniemożliwiającym ich turlanie się po pła-
skich powierzchniach. Przy tym wkrętaki 1060 VDE i 1062 
i VDE PH mają rękojeść Wera Kraftform® Comfort w wersji 
izolowanej. Z kolei we wkrętaku z funkcją pobijania za-
stosowano przelotowy sześciokątny trzpień wykonany z 
wysokiej jakości stali ulepszanej cieplnie. Umożliwia on 
praktycznie bezstratne przenoszenie energii udarowej 
aplikowanej młotkiem. Wkrętak ten wyposażono też w 
stalowy kołpak do uderzania młotkiem i zabierak do po-
kręcania kluczem podczas aplikacji dużych momentów 
obrotowych.

Klucze nasadowe, płaskie i stopniowe

Oprócz wkrętaków, do obsługi połączeń 
gwintowych służą wchodzące w skład 
zestawu 2go SHK 1 produkowane przez 
�rmę Wera klucze nasadowe, płaskie 
2-stronne Joker 6002, imbusowe 950/9 
Hex-Plus 2 i klucz stopniowy. Rodzina klu-
czy nasadowych składa się z 2-kierunkowej 
grzechotki Wera Zyklop Metal 8004 (1/2”) 
oraz czterech nasadek 6-kątnych z napę-
dem 1/2” o rozmiarach 10 x 37 mm, 13 x 37 
mm, 17 x 37 mm i 19 x 37 mm, wykona-
nych ze stali chromowo-wanadowej. Do 
przechowywania tych narzędzi służy 
6-częściowa tekstylna zawieszka Wera 
Belt C. Grzechotka Zyklop Metal 8004 ma 
smukły kształt, co znacznie ułatwia pracę w 
ciasnych miejscach. Zaś z kolei jej długa dźwi-
gnia pozwala bez wysiłku aplikować dość duże 
momenty obrotowe. Narzędzie wyposażone jest w blo-
kadę nasadek i w 72-zębny mechanizm grzechotkowy 
o małym kącie pracy wynoszącym 5°, który pozwala na 
pracę w trudno dostępnych miejscach.
W nasadkach natomiast Wera zastosowała system kolo-
rystycznego oznaczania „Take it easy”, który umożliwia 
szybkie rozpoznanie ich rozmiaru. Akcesoria te mają po-
ręczny kształt, dzięki któremu można je łatwo chwytać 
nawet brudnymi rękami. Wyposażono je także w rowek 
dla blokady kulkowej grzechotki.
Należy tu zauważyć, że z grzechotką Zyklop Metal 8004 
współpracują nie tylko nasadki, ale także oferowany  

w zestawie klucz stopniowy. Wyposażono go bowiem 
w napęd 1/2”. Oferuje pięć stopni: 3/8”, 7/16”, 1/2”, 16 i 
21 mm i przeznaczony jest do obsługi wszystkich stan-
dardowych połączeń śrubowych i złączek do zaworów 
grzejnikowych, termostatów oraz armatury odpływo-
wej.
Z kolei cztery klucze płaskie 2-stronne Wera Joker 6002 
mają szeroki zakres rozmiarowy 10/13 mm, 17/19 mm, 
24/27 mm i 30/32 mm, co pozwala obsługiwać nimi naj-
częściej wykorzystywane połączenia gwintowe. Co wię-
cej, zastosowano w nich dwa innowacyj- n e 
rozwiązania. Pierwsze to 
odpowiednio wypro�lo-
wany płaski ogranicznik 
stalowy zamontowany na 
szczękach, a drugie to ich 
gwiaździsta geometria. 
Ogranicznik umożliwia 
przenoszenie śrub, jak 
też montowanie nakrętek 
na trzpieniach gwinto-

wanych w bardzo ciasnych 
miejscach. Dzięki niemu można też klucze Wera Joker 
„zawieszać” na łbach śrub. Natomiast gwiaździsta geo-
metria szczęk redukuje kąt pracy kluczy Joker 6002 do 
30° i pozwala użyć ich do montażu/demontażu w ogra-
niczonych przestrzeniach.
Funkcjonalności kluczy nasadowych i płaskich uzupełnia 
wchodzący w skład omawianego zestawu komplet klu-
czy imbusowych 950/9 Hex-Plus 2. Umożliwia bowiem 

obsługę połączeń gwintowych z 6-kątnymi napędami 
gniazdowymi. Składa się z dziewięciu kluczy o kształcie 
„L”. Zastosowano w nich pro�l Hex-Plus, który nie defor-
muje, ani nie uszkadza 6-kątnych gniazd śrub i do tego 
pozwala przenosić o 20% większe momenty obrotowe.

Szczypce, poziomnica, miarka…

Możliwości robocze narzędzi Wera przeznaczonych do 
obsługi połączeń gwintowych uzupełniają niezbędne 

dla instalatorów: szczypce nastawne do rur KNIPEX® 
COBRA® (250 mm), szczypce uniwersalne KNIPEX 

03 01 160 (160 mm), szczypce tnące boczne 
do ściągania izolacji KNIPEX 14 26 
160, klucz wielofunkcyjny KNIPEX 

Pro�-Key 001104 do standardowych 
systemów odcinających, poziomnica 

STABILA® model 70 (30 cm), drewniana 
metrówka składana STABILA® model 607 
(2 m), młotek ślusarski PICARD® 400 g o 
kształcie niemieckim, mała piła kabłą-
kowa PUK® 2200, nóż ze składanym 
ostrzem BESSEY® DBKPH-EU i marker 
permanentny do głębokich otworów 
Lyra® DRY PROFI 4494202.

Kompaktowy i komfortowy 

neseser Wera 2go

Prezentowany zestaw 
mieści się w kompakto-

wym tekstylnym neseserze 
Wera 2go, który wyposa-
żono w rzepy zewnętrzne 

i wewnętrzne oraz w re-
gulowaną przegródkę. 
Dlatego można go do-

stosować do indywidu-
alnych potrzeb i efek-
tywnie wykorzystywać 

jego przestrzeń. Co więcej, do 
nesesera można mocować tek-
stylne etui lub torby narzędzio-

we Wera. Wykonano go z wytrzymałego 
materiału, który chroni narzędzia zestawu przed 

uszkodzeniem i wilgocią. Do jego przenoszenia 
służy nie tylko poręczna rękojeść, ale także pasek na 
ramię z regulowaną długością, który wydatnie je uła-
twia.
Reasumując, 30-elementowy zestaw Wera 2go SHK 1 
jest przemyślaną odpowiedzią na potrzeby instalato-
rów, która udanie łączy wysoką jakość wykonania na-
rzędzi, ich innowacyjność i rozszerzoną funkcjonalność.

pins

Zestaw dla instalatorów Wera 2go SHK 1
Wera, opracowując 30-elementowy 

zestaw 2go SHK 1, postanowiła 

ułatwić pracę instalatorom 

i serwisantom zajmującym 

się wykonywaniem i obsługą 

techniczną instalacji sanitarnych, 

grzewczych i klimatyzacyjnych.

narzędzia ręczne
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K
orony diamentowe Kinczyk KWK-B to na-
rzędzia dla najbardziej wymagających fa-
chowców prowadzących intensywne prace 
budowlane. Przeznaczone są do wiercenia 

na mokro w większości twardych lub bardzo twar-
dych materiałów budowlanych: betonie, żelbetonie 
(w tym gęsto zbrojonym), bloczkach betonowych, 
cegle sylikatowej, granicie, klinkierze itp. Wyposażo-
no je w standardowe mocowania gwintowe 1 1/4”. 
Testowane korony pasują więc do większości wiert-
nic diamentowych dostępnych obecnie na rynku.
W koronach KWK-B marka Kinczyk zastosowała seg-
menty o wysokości 12 mm, dużej gęstości diamen-
tów technicznych i spoiwie zoptymalizowanym do 
wiercenia w twardych materiałach budowlanych. Do 
rurowego korpusu zostały one przyspawane lasero-

wo. Dlatego narzędzia te odznaczają się wysoką 
wytrzymałością mechaniczną (można nimi wier-
cić w betonie zbrojonym), trwałością i szybkością 
wiercenia (duża gęstość diamentów technicznych).
Testowane korony diamentowe Kinczyk KWK-B  
dostępne są średnicach 25–250 mm. Moż-
na nimi wiercić otwory o głębokości/długości  
400–450 mm.
Reasumując, korony Kinczyk KWK-B umożliwiają 
szybkie i sprawne wiercenie w materiałach beto-
nowych, w tym także w żelbetonie. Wyróżnia je 
wysoka trwałość i bardzo dobra relacja ceny do ja-
kości. Naszym zdaniem są to narzędzia z najwyższej 
półki jakościowej i warto w nie zainwestować.

pins

Wiercenie otworów koronami diamentowymi to obecnie preferowana 

technologia wykonywania otworów przebiciowych przez stropy i ściany. 

Dlatego przyjrzeliśmy się bliżej koronom Kinczyk KWK-B umożliwiającym 

wiercenie w szerokiej gamie materiałów budowlanych.

Korony diamentowe Kinczyk KWK-B

Wyniki redakcyjnych testów koron diamentowych Kinczyk KWK-B
Testowana korona Materiał obrabiany Zastosowany napęd

Obroty/częstotliwość 
udarów (min-1)

Wymiary otworu  
(średnica x długość, mm)

Czas operacji Szybkość wiercenia

Kinczyk KWK-B 41-1014
bloczek z betonu C20 

uzbrojony prętem 

stalowym 12 mm

wiertnica Milwaukee 

DCM 2-350 C
600 52 x 120 mm 98,07 s 1,22 mm/s

Kinczyk KWK-B 41-1019 bloczek z betonu C40
wiertnica Milwaukee 

DCM 2-350 C
600 102 x 150 mm 186,15 s 0,81 mm/s

Kinczyk KWK-B 41-1019 bloczek z betonu C30
wiertnica Milwaukee 

DCM 2-350 C
300 200 x 80 mm 83,60 s 0,96 mm/s

akcesoria
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akcesoria

K
oronki z nasypem diamentowym KINCZYK 
KOD GRES-B mają masywną budowę. Ich 
ostrze stanowi ziarno diamentowe próżnio-
wo przylutowane do stalowego walcowe-

go korpusu. Ma ono wysokość 12 mm, co umożliwia 
wiercenie w bardzo twardych materiałach o grubości 
20–30 mm. W korpusie (wysokość – 45 mm) narzędzi 
wykonano otwory służące do usuwania wyciętego 
rdzenia. Ich uchwyt stanowi gwint wewnętrzny M14. 
Koronek można więc używać we wszystkich szli�er-
kach kątowych klasy 115 lub 125 mm dostępnych na 
rynku. Koronki KOD GRES-B marka KINCZYK oferuje w 
20 wykonaniach o średnicach od 6 do 125 mm i wyso-
kości całkowitej wynoszącej 65 mm. Przy tym wersje 
mające średnice 6–12 mm wyposażone są 
w wewnętrzne chłodzenie żelowe. 
Jak widać, zakres dostępnych 
średnic koronek KINCZYK KOD 
GRES-B należy do najszer-
szych na rynku.
Testowane narzędzia prze-
znaczone są do wiercenia 
na sucho, a więc stoso-
wanie ich jest proste 
i nie wymaga użycia 
dodatkowego chło-
dzenia wodnego. Ko-
ronki KOD GRES-B nie 
tylko więc upraszczają 
pracę glazurników, ale tak-
że redukują ilość potrzeb-
nego sprzętu. Są przy tym 
bardzo wydajne i trwałe – tak jak 
przystało na narzędzia najwyższej 
półki jakościowej. Przypominamy, 
że koronkami tymi wierci się ruchem 
okrężnym, zaczynając otwór od usta-
wienia ich pod kątem 15–30° w stosun-
ku do obrabianego materiału, co pozwala 
wykonać w nim wstępne nacięcie prowadzące.
Podczas redakcyjnych testów koronek diamento-
wych KINCZYK KOD GRES-B o średnicach 10, 35 i 68 
mm napędzaliśmy je przewodową szli�erką kątową 
Metabo WEV 15-125 Quick (moc – 1550 W, stabilizo-
wane i regulowane elektronicznie obroty – 2800–
11.500/min). Najpierw w płycie granitowej o grubości 
20 mm wykonaliśmy otwór przelotowy o średnicy 68 
mm, co zajęło nam równe 20 s. Następnie koronką 
35 mm w tej samej płycie wykonaliśmy otwór prze-

lotowy. Operacja 
trwała 17,84 s.  

Z kolei prze-
szliśmy do 
wiercenia w 
grubej i ma-

sywnej płycie 
gresowej (gru-

bość 20 mm). 
Koronka 35 mm 

przelotowy otwór 
wydrążyła w 34,36 s, zaś 

68 mm – w 49,04 s. Kolejne 
dwa testy wykonaliśmy koron-

ką 10 mm z chłodzeniem żelowym. 

Najpierw wierciliśmy przelotowo w gresowej płytce 
ściennej o grubości 8,5 mm. Zadanie to wykonaliśmy 
błyskawicznie w 6,84 s. Testy zakończyliśmy równie 
szybkim (6,76 s) wykonaniem otworu przelotowego 
o średnicy 10 mm w gresowych płytkach podłogo-
wych o grubości 10 mm.
Reasumując testy, uzyskane podczas nich wyniki 
mówią same za siebie – diamentowe koronki KIN-
CZYK KOD GRES-B oferują wysoce efektywne wier-
cenie w twardych i grubych ceramicznych materia-
łach okładzinowych, a przy tym czysto wykonane, 
co jest bardzo ważne ze względów estetycznych. 
Do tego narzędzia odznaczają się wysoką trwałością. 
Dlatego ich zakup jest bardzo opłacalny.

pins

Marka Kinczyk ma w swojej ofercie 

profesjonalne koronki z nasypem 

diamentowym KOD GRES-B z najwyższej 

półki jakościowej. Narzędzia przeznaczone 

są do wiercenia w granicie oraz twardych 

materiałach kamiennych, gresie, 

klinkierze, a także w żeliwie i PCV.

Test koronek diamentowych Kinczyk KOD GRES-B
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Czym wyróżniają się miary zwijane Proline?

Pierwsze miary zwijane pojawiły się w XIX w. Ich kon-
strukcja była prosta i ograniczała się do stalowej taśmy 
i podstawowego mechanizmu jej zwijania. Z biegiem 
lat, w miarach wprowadzano udoskonalenia, które 
znacznie zwiększyły ich trwałość, dokładność, a tak-
że ułatwiły wykonywanie pomiarów, maksymalizując 
wygodę pracy. Przykładem nowoczesnych miar, które 
swoim użytkownikom oferują wiele praktycznych roz-
wiązań ekonomizujących pracę, są marki zwijane Proli-
ne. Wyróżniają się one bowiem:
•	 wysoką sztywnością taśm, która w przypadku 

modeli szerokotaśmowych pozwala na wysięg bez 
podparcia do 60% ich długości, co ułatwia pomiary 
na dłuższych odcinkach;

•	 dwustronnym nadrukiem skali na taśmie pomia-
rowej, co umożliwia odczyt wyników z różnych po-
zycji roboczych i kątów widzenia;

•	 funkcjami zabezpieczającymi – modele Proli-
ne ze spowalniaczem są wyposażone w systemy 
umożliwiające kontrolę prędkości zwijania taśmy, co 
zapobiega przypadkowym urazom dłoni;

•	 zastosowaniem magnesów neodymowych, któ-
re umożliwiają pewne ich mocowanie do metalo-
wych powierzchni, co ułatwia pracę i zwiększa 
precyzję pomiaru;

•	 trwałością i zabezpieczeniem taśmy ny-
lonowymi powłokami, które chronią ich po-
wierzchnię przed ścieraniem, wydłużając 
znacznie żywotność tych narzędzi i pozwa-
lając przez długi czas wykonywać nimi pre-
cyzyjne pomiary;

•	 ergonomią i wygodą użytkowania – anty-
poślizgowe korpusy miar Proline wykonane z 
tworzywa ABS i gumy TPE zapewniają komfort 
i pewny chwyt, a dodatkowe akcesoria, takie 
jak karabińczyki czy mocne zaczepy do paska, 
poprawiają wygodę użytkowania, szczególnie 
podczas prac na wysokości;

•	 możliwością pomiaru od ściany lub tylnej kra-

wędzi miary, co ułatwia użytkowanie w trudno do-
stępnych miejscach.

Prestiż i innowacja 

w codziennej pracy

Jak widać, nowoczesne 
miary zwijane Proline to 
zaawansowane narzędzia, 
które łączą w sobie wiele 
funkcjonalności, wytrzy-
małość oraz bezpieczeń-
stwo, odpowiadając na 
potrzeby współczesnych 
profesjonalistów. Ale to nie 
wszystko – są wyrazem no-
woczesnego podejścia do 
pracy. Dzięki nim każdy projekt 
– od najmniejszego remontu po naj-
większą budowę – może być wykonywany 
precyzyjnie, efektywnie i bezpiecznie. Zaś posiada-
nie zaawansowanych narzędzi, takich jak miary zwijane 

Proline, to także prestiż, 
który buduje 

zaufanie 

klientów. Jak 
wiadomo, profesjo-

naliści korzystający z nowo-
czesnych, zaawansowanych tech-

nologicznie narzędzi są postrzegani jako ci, 
którzy oferują najwyższą jakość usług.

Miary zwijane Proline 20435 i 20438

Zastosowano w nich szeroką (32 mm), białą 
taśmę z dwustronnym nadrukiem skali i 
magnesem. Charakteryzuje się ona wy-

soką sztywnością, 
co pozwala na 
wysunięcie jej bez 

podparcia do 
60% długości. Obie miary wypo-

sażone są w zderzak absorbujący 
uderzenie taśmy w czasie zwijania, 
funkcję auto stop, a także w moc-

ny zaczep metalowy do paska oraz 
uchwyt w postaci karabińczyka. Model Pro-

line 20435 umożliwia mierzenie do 5 m, zaś 20438 – do 
8 m.

Miara zwijana ze spowalniaczem 

Proline 20445

Zastosowano w niej system spowalniający zwijanie 
taśmy, co zwiększa bezpieczeństwo i kontrolę jej 

obsługi. To rozwiązanie jest specjalnie 
opracowane dla użytkowników, 

którzy potrzebują dodatkowej 
funkcjonalności umożli-

wiającej regulację tempa 
zwijania taśmy. 
W przypadku 
m i a r y 

Proline 
20445 mogą oni 
wybierać po-
między dwoma 

jej prędkościami. 
Narzędzie wyposażono 

w taśmę żółtą o szerokości 19 mm i 
długości 5 m z jednostronnym nadrukiem 

skali i dodatkowym jej hamulcem, jak też w mocny 
metalowy zaczep do paska oraz tasiemkę na rękę. 

Miary zwijane z magnesem 

Proline 20423, 20425 i 20428

To standardowe modele z magnesem, zapewniające so-
lidne mocowanie i odznaczające się wysoką trwałością. 
Ich taśmy mają szerokość 16 mm i długość 3 m (model 
20423), 5 m (20425) lub 8 m (20428). Ich powierzchnie po-
kryto specjalną powłoką nylonową znacznie zwiększają-
cą odporność na ścieranie i maksymalizującą żywotność. 
W miarach zastosowano także magnesy neodymowe, 

które umożliwiają wyko-
nywanie precy-
zyjnych pomia-

rów.
Miary Proline 
20423, 20425 

i 20428 wyposażono w taśmy koloru 
żółtego z jednostronnym nadrukiem skali. Ich użytko-

wanie ułatwia mocny metalowy zaczep do paska oraz 
tasiemka na rękę.

Miary zwijane z magnesem 

Proline 20413, 20415 i 20418

Umożliwiają wykonywanie pomiarów od ściany, co czę-
sto jest przydatne w precyzyjnych aplikacjach, a także 
oferują te same funkcjonalności co modele 20423, 20425 
i 20428. Wyposażone są też w taśmę żółtą z jednostron-
nym nadrukiem skali o szerokości 16 mm i długości 3 m 
(model 20413), 5 m (20415) i 8 m (20418), jak też w mocny 
metalowy zaczep do paska i tasiemkę na rękę.

Miary zwijane dwustronne z magnesem 

Proline 20403, 20405 i 20408

Modele te wyróżniają się dwustronnym nadrukiem 
skali, co zwiększa ich wszechstronność. Są idealne dla 
użytkowników potrzebujących elastyczności i precyzyj-
nych pomiarów z różnych kątów. Co więcej, można nimi 
wykonywać pomiary od ściany/tylnej krawędzi miary. 
W miarach tych zastosowano taśmy żółte z dwustron-
nym nadrukiem skali o szerokości 16 mm i długości 3 m 
(model 20403), 5 m (20405) i 8 m (20408), a także mocny 
metalowy zaczep do paska oraz uchwyt w postaci ka-
rabińczyka. 
Reasumując, każdy omówiony model miar zwijanych 
Proline oferuje unikalne cechy, które są dostosowane 
do różnych potrzeb i preferencji użytkowników w bran-
ży budowlanej i remontowej. Dzięki temu każdy z nich 
może wybrać nowoczesne narzędzie optymalnie dosto-
sowane do swoich potrzeb.

HB (opr. mat. Proline)

Miary zwijane Proline
W branży budowlanej precyzja i niezawodność to podstawy każdego 

udanego projektu, a miary zwijane są jednym z podstawowych narzędzi 

dla profesjonalnych wykonawców. Jeśli więc pojawiają się ich 

innowacyjne wykonania, warto się nimi zainteresować. Dlatego 

bliżej przyjrzeliśmy się miarom zwijanym Proline.

akcesoria
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T
arcze pilarskie Globus Miter 2 WOOD i Mi-
ter 3 SPECIAL WOOD&CHIPBOARD to na-
rzędzia, które użytkownikom ukośnic dają 
wielorakie korzyści. Są bardzo sztywne i 

jednocześnie ich uzębienie oraz stalowe dyski mają 
niewielką grubość. Dzięki temu zapotrzebowanie 
na moc testowanych tarcz jest niewielkie. Narzę-
dzia te charakteryzują się lekkim prowadzeniem 
i zapewniają idealną prostoliniowość cięcia. Pod 
względem wykonania należą do grupy tarcz jako-
ści premium – ich uzębienie wykonano z wysokiej 
jakości węglików spiekanych (HM) o twardości 1950 
HV. Wyprodukowano je, wykorzystując technolo-
gię ULTRAFINE, zaś do ich ostrzenia zastosowano 
precyzyjne ostrzarki CNC. Jak łatwo zauważyć, 
konsekwencją takiego wykonania jest odporność 
na tępienie i wysoka trwałość tarcz Globus Miter 
2 WOOD i Miter 3 SPECIAL WOOD&CHIPBOARD. 
Co ważne, mogą one być wielokrotnie ostrzone 
na ostrzarkach CNC, co z jednej strony zapewnia 
precyzję cięcia, a z drugiej znacznie wydłuża ich 
żywotność.
Jak już wspomniano, do produkcji testowanych 
tarcz pilarskich Miter 2 WOOD i Miter 3 SPECIAL WO-
OD&CHIPBOARD Fabryka Pił i Narzędzi WAPIENICA 
stosuje technologię pił przemysłowych, czego kon-

sekwencją jest ich bardzo dokładne wykonanie pod 
względem wymiarowym. W wypadku omawianych 
narzędzi odchyłki od wymiarów nominalnych (tzw. 
tolerancje) nie przekraczają setnych części milime-
tra. Precyzyjne wykonanie tarcz, jak wiadomo, jest 
podstawowym warunkiem bardzo dokładnego for-
matowania materiałów.
Testowane tarcze pilarskie Globus Miter 2 WOOD i 
Miter 3 SPECIAL WOOD&CHIPBOARD wyposażono 
w korpusy z gatunkowej stali narzędziowej, któ-
re w trakcie produkcji poddawane są procesowi 
ulepszania cieplnego z użyciem specjalizowanej 
technologii naprężania. Efektem tego jest m.in. 
uzyskanie wspomnianej wysokiej ich sztywności. 
W stalowych dyskach tarcz wycięto laserowo rowki 
kompensacyjne. Ich zadaniem jest redukcja wibra-
cji i hałasu, a także zwiększenie odporności tych na-
rzędzi na deformacje powstające podczas cięcia na 
skutek wysokiej temperatury oraz dużych obciążeń.
Omawiane tarcze pilarskie Globus Miter 2 WOOD 
i Miter 3 SPECIAL WOOD&CHIPBOARD mają nie-
co inne zakresy stosowania. Miter 2 WOOD to 
uniwersalna tarcza do cięcia drewna miękkiego i 
twardego, sklejki i materiałów drewnopochodnych 
pokrytych okleiną naturalną. Zaś Miter 3 SPECIAL 
WOOD&CHIPBOARD przeznaczona jest do szybkie-

go cięcia drewna miękkiego i twardego. Uzyskuje 
się nią perfekcyjną jakość powierzchni obrabia-
nych. Narzędzie to można także wykorzystać do 
formatowania sklejek, płyt MDF i HDF.
Tarcza Miter 2 WOOD ma zęby na przemian skośne 
GS o małej podziałce i ujemnym kącie natarcia wy-
noszącym -5°, natomiast w Miter 3 SPECIAL WOOD&-
CHIPBOARD zastosowano specjalną i jednocześnie 
agresywną geometrię zębów naprzemianskośnych 
3GS o kącie natarcia wynoszącym +5° (płytki HM 
3GS5°). Umożliwia ona szybkie i czyste cięcie wymie-
nionych materiałów o szerokim zakresie przekrojów: 
od 10 mm do 100 mm.
Tarcze pilarskie Globus Miter 2 WOOD i Miter 3 
SPECIAL WOOD&CHIPBOARD Fabryka Pił i Narzędzi 
WAPIENICA wytwarza w średnicach zewnętrznych 
210, 216, 254, 260 i 305 mm z otworami wewnętrz-
nymi o średnicy 30 mm służącymi do mocowania 
w pilarkach. Omawiane narzędzia mają także dwa 
zabierakowe otwory COMBO, a grubość ich stalo-
wych dysków wynosi 2 mm. Piły tarczowe Miter 2 
WOOD dostępne są z następującą liczbą zębów: 54 
(średnica – 210 i 216 mm), 72 (216 i 305 mm), 68 (254 
i 260 mm), 80 (254 i 260 mm) i 96 (305 mm). Grubość 
zębów tarcz Miter 2 WOOD wynosi albo 2,7 mm (tar-
cze 210, 216, 254 i 260 mm), albo 2,8 mm (216, 254 i 
305 mm), albo 3,2 mm (260 i 305 mm). Z kolei tarcze 
Miter 3 SPECIAL WOOD&CHIPBOARD wyposażono w 
54 zęby (210 mm), 72 (216 mm) lub 96 (254, 260 i 305 
mm) o grubości 2,7 mm. Oba testowane narzędzia 
można stosować nie tylko w ukośnicach, ale także w 
pilarkach ramieniowych oraz stacjonarnych.

Wyniki redakcyjnych testów 

tarcz pilarskich Globus Miter 2 WOOD 

i Miter 3 SPECIAL WOOD&CHIPBOARD

Podczas testów ocenialiśmy jakość cięcia tarcz 
Globus Miter 2 WOOD i Miter 3 SPECIAL WOOD&-
CHIPBOARD o średnicy 216 mm (szczegółową specy-
�kację materiałową i wyniki prób testowych podaje 
zamieszczona w artykule tabela). Testowane tarcze 
napędzaliśmy akumulatorową ukośnicą Bosch GCM 
18V-216 DC Professional (zasilanie – 18 V, obroty – 
2500–3400/min).
Analiza uzyskanych wyników daje podstawy do na-
stępujących wniosków. Po pierwsze, obiema tarczami 
można czysto przecinać bardzo szeroką grupę mate-
riałów, po drugie, zapewniają one wysoką jakość i do-
kładność cięcia elementów o różnych przekrojach, po 
trzecie, umożliwiają wydajną pracę (szczególnie Miter 
3 SPECIAL WOOD&CHIPBOARD), w tym też z użyciem 
nowoczesnych ukośnic akumulatorowych.
Naszym zdaniem tarcze Globus Miter 2 WOOD i Miter 
3 SPECIAL WOOD&CHIPBOARD to doskonała propo-
zycja narzędziowa dla �rm zajmujących się pracami 
wykończeniowymi oraz budownictwem drewnia-
nym. Pozwalają uzyskać doskonałe rezultaty w pracy, 
a przy tym oszczędzać czas i pieniądze.

pins

Fabryka Pił i Narzędzi WAPIENICA d opracowała tarcze pilarskie Miter 2 WOOD 

i Miter 3 SPECIAL WOOD&CHIPBOARD dla  pilarek ukosowych. Narzędzia te 

produkowane są zgodnie przemysłowymi standardami technologicznymi 

i umożliwiają uzyskanie najwyższej jakości oraz efektywności cięcia.

Test tarcz pilarskich Globus Miter 2 i 3
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Klasyczna konstrukcja o znacznie 

zwiększonej wydajności cięcia

Tarcza diamentowa Klingspor DT 612 UT to narzędzie 
należące do linii Supra. Przypomnijmy, że grupuje ona 
narzędzia diamentowe i ścierne Klingspor o bardzo do-
brej relacji ceny do jakości. Omawiane tarcze diamento-
we DT 612 UT przeznaczone są więc dla użytkowników, 
którzy w codziennej pracy potrzebują trwałych, nieza-
wodnych i wysoce wydajnych narzędzi.
Pod względem budowy DT 612 UT to klasycznie skon-
struowana tarcze segmentowa. W odróżnieniu od 
większość tego typu narzędzi dostępnych na rynku 
Klingspor zastosował w DT 612 UT segmenty turbo, czyli 
bocznie ry�owane. Dzięki temu prezentowane tarcze 
mają wyższą wydajność pracy od tego typu dysków ze 
standardowymi (gładkimi) segmentami. Ich efektyw-
ność cięcia (agresywność) Klingspor ocenił na 6 w skali 
7-punktowej.

Wysoki poziom żywotności i bezpieczeństwa pracy 

Co ważne, tarcze diamentowe Klingspor DT 612 UT zo-
stały wykonane w technologii spawania laserowego 
segmentów diamentowych ze stalowym korpusem. 
Jak już informowaliśmy, technologia ta umożliwia 
uzyskanie najwyższej wytrzymałości mechanicznej i 
termicznej zamocowania segmentów na obwodzie 
dysku i pozwala na zastosowanie tak wykonanych 
narzędzi do cięcia żelbetonu i twardych gatunków 
betonu, a także na bezpieczne wykorzystanie ich w 
przecinarkach spalinowych, np. do obróbki grubych 
elementów betonowych. Dzięki temu omawiane tar-
cze DT 612 UT odznaczają się najwyższym poziomem 
bezpieczeństwa pracy, o czym wyraźnie zaświadcza 
znak oSa umieszczony na ich stalowym korpusie.
Aby zapewnić tarczom DT 612 UT efektywne chłodze-
nie podczas cięcia na sucho, w ich dyskach wykonano 

niewielkie otwory zgrupowane po trzy w promie-
niście rozmieszczonych rzędach. Ich zadaniem, jak 
wiadomo, jest zwiększenie przepływu powietrza i w 
ten sposób zintensy�kowanie chłodzenia segmentów 
diamentowych podczas cięcia na sucho.
Wysokość segmentu jest jednym z istotnych czynni-
ków, które wprost proporcjonalnie warunkują żywot-
ność tarczy diamentowej. Dlatego Klingspor zadbał o 
wysoką trwałość tarcz DT 612 UT, nie tylko wykonując 
w ich stalowych dyskach otwory zawirowujące po-
wietrze, ale także stosując w nich segmenty o wyso-
kości 12 mm. Nadmieniamy, że bezpieczne użycie tak 

wysokich segmentów umożliwiła wspomniana tech-
nologia laserowa wykorzystana do produkcji prezen-
towanych narzędzi. Żywotność swoich tarcz DT 612 
UT Klingspor ocenił na pięć w skali 7-punktowej.

Zastosowania materiałowe i operacyjne tarcz 

diamentowych Klingspor DT 612 UT

Prezentowane tarcze diamentowe przeznaczone są 
do cięcia betonu, żelbetonu, starego betonu i mate-
riałów budowlanych. Mają więc zastosowanie ogól-
nobudowlane, przy czym doskonale sprawdzają się w 
cięciu twardych materiałów betonowych. Dostępne 
są w średnicach: 115, 125, 180 i 230 mm z otworami 
mocującym 22,23 mm, a także w 300, 350 i 400 mm 
z otworami 20 lub 25,4 mm. Narzędzia te stosuje się 
więc w małych i dużych szli�erkach kątowych, prze-
cinarkach elektrycznych oraz spalinowych, jak też w 
piłach stołowych. Można nimi ciąć zarówno na sucho, 
jak i na mokro.
Co więcej, tarcze diamentowe DT 612 UT o średnicach 
125 i 230 mm przeznaczone do szli�erek kątowych 
dostępne są także z pierścieniowym mocowaniem 
gwintowym M14. Jest to istotne novum, gdyż rozsze-
rza zakres operacyjny tych narzędzi, umożliwiając ich 
wykorzystanie do cięcia bezpośrednio przy krawę-
dziach ścian, podłóg itp. Ułatwia także ich wymianę w 
szli�erkach kątowych, gdyż do tego celu użytkownik 
nie musi posługiwać się nieporęcznym kluczem.

Naszym zdaniem tarcza diamentowa Klingspor DT 612 
UT należąca do linii Supra to uniwersalne narzędzie 
umożliwiające szybkie cięcie materiałów betonowych, 
żelbetonowych itd. Doskonale sprawdzi się w bardzo 
trudnych pracach wykonywanych przecinarkami spali-
nowymi, a także ułatwi cięcie w miejscach o utrudnio-
nym dostępie, np. przy krawędziach ścian czy podłóg.

pins 

Klingspor wprowadził do swojej oferty 

narzędzi diamentowych nową wersję 

tarczy DT 612 UT. Produkt przeznaczony 

do obróbki betonu, żelbetonu  

i twardych materiałów zyskał mocowanie 

M14 umożliwiające cięcie bezpośrednio 

przy krawędziach ścian i podłóg.

Tarcza diamentowa Klingspor DT 612 UT
akcesoria
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B
rzeszczoty do wyrzynarek i pił szablastych 
Klingspor umożliwiają cięcie szerokiej gamy 
materiałów drewnianych oraz budowlanych, 
jak również metali i tworzyw sztucznych. Sta-

nowią więc doskonałe uzupełnienie możliwości robo-
czych dotychczas oferowanych przez Klingspor narzę-
dzi ściernych i diamentowych. Portfolio brzeszczotów 
Klingspor liczy 52 produkty, w tym 27 przeznaczonych 
jest do wyrzynarek, zaś kolejne 25 – do pił szablastych. 
Wytwarzane są w Niemczech i oferowane w trzech li-
niach produktowych: 300, 600 i 900. Brzeszczoty z linii 
300 umożliwiają szybkie cięcie i odznaczają się dosko-
nałą relacją jakości do ceny. Z kolei w linii 600 zgrupo-
wano brzeszczoty do szybkich i zarazem czystych cięć, 
zaś w linii 900 – specjalistyczne narzędzia, np. do cięć 
krzywoliniowych w drewnie czy do formatowania ma-
teriałów trudnoobrabialnych, np. abrazyjnych.

Wykonanie i uzębienie brzeszczotów Klingspor

Jak wiadomo, wykonanie materiałowe i typ zębów to 
dwie podstawowe cechy brzeszczotów do wyrzynarek 
i pił szablastych, które w dużym stopniu decydują o ich 
właściwościach użytkowych. Brzeszczoty Klingspor zo-
stały wykonane z:
•	 wysokostopowej stali chromowo-wanadowej 

(brzeszczoty do cięcia miękkich materiałów, np. 
drewna i tworzyw sztucznych);

•	 stali szybkotnącej HSS (do cięcia metali);
•	 bimetalu złożonego ze stali sprężynowej tworzącej 

korpus i stali szybkotnącej ze stopowym dodatkiem 
kobaltu, z której zrobiono uzębienie (do obróbki 
drewna i metali).

Omawiane akcesoria do wyrzynarek i pił szablastych 
produkowane są z uzębieniem: (1) frezowanym rozwar-
tym (brzeszczoty do cięć zgrubnych), (2) frezowanym 
falowanym (do dokładnych), (3) szlifowanym krzyżowo 
i rozwartym (do dokładnych i szybkich cięć w drewnie 
oraz tworzywach sztucznych) lub (4) stożkowym szli-
fowanym krzyżowo (do dokładnych i czystych cięć). 
Kształt zębów może być czworaki:
•	 standardowy (x0x – zęby standardowe, x3x – roz-

mieszczone obustronnie do cięcia po łukach, x5x - 
brzeszczoty o wąskim korpusie do cięcia po łukach, 
x9x – vario o podziałce naprzemiennej, x6x – z uzę-
bieniem przeciwstawnym),

•	 stożkowy (x7x – promieniste, x4x – obustronnie roz-
mieszczone),

•	 płaski (x8x – szerokie),
•	 lub specjalny (x1x – zęby węglikowe).

Aby ułatwić prawidłowy dobór brzeszczotów, Klin-
gspor opracował czytelny literowo-liczbowy system 
kodowania ich podstawowych cech w nazwie mode-
lu. Można się z nim szczegółowo zapoznać na stronie 
internetowej (www.klingspor.pl/szli�erstwo/brzesz-
czoty) lub czytając katalog „Brzeszczoty do wyrzynarek 
i pił szablastych. Dobry. Bezpieczny. Żółty”. Co więcej, 
producent narzędzi rozróżnił kolorami podstawowe 
obszary zastosowania materiałowego oferowanych 
brzeszczotów. Zielony koduje drewno, niebieski – me-
tal, pomarańczowy – palety (drewno gwoździami), sza-
ry – laminaty, czerwony – materiały mineralne, zaś czar-
ny – zastosowania uniwersalne. Z kolei o przeznaczeniu 
operacyjnym (typie cięcia: szybkie, zgrubne, czyste, po 

łuku itd.) i wykonaniu uzębienia informują czytelne pik-
togramy umieszczone na opakowaniach prezentowa-
nych akcesoriów. Brzeszczoty Klingspor do wyrzynarek 
dostępne są z uniwersalnym uchwytem „T”, zaś do pił 
szablastych – z 1/2”.

Innowacje i rozwiązania zwiększające 

użyteczność brzeszczotów Klingspor

Jak przystało na producenta wysokiej jakości materia-
łów ściernych i narzędzi diamentowych, wśród brzesz-
czotów Klingspor nie mogło zabraknąć innowacyjnych 
modeli. Omówimy je na przykładzie brzeszczotów do 

wyrzynarek JS 931 WF, JS 971 WF i JS 941 LF. Następnie 
bliżej przyjrzymy się brzeszczotom do pił szablastych 
RS 902 WQ, RS 993 PQ i RS 915 CX.

Brzeszczoty do wyrzynarek JS 931 WF i JS 941 LF

Brzeszczot JS 931 WF to materiałowo jednorodne na-
rzędzie wykonane ze stali chromowo-wanadowej. 
Brzeszczot ma zęby standardowe szlifowane o dużym 
kącie natarcia i zmiennej podziałce 8-11 TPI (8–11 zę-
bów na cal). Na jego części grzbietowej zastosowano 
innowacyjne rozwiązanie w postaci dodatkowego 
standardowego uzębienia. Dzięki temu brzeszczot ten 
na ok. 2/3 jego ostrza ma uzębienie obustronne, co 
umożliwia wykonywanie nim cięć po wąskich łukach. 
Narzędzie przeznaczone jest do dokładnego i czystego 
cięcia drewna i materiałów drewnopochodnych. Moż-
na nim obrabiać materiały o grubości 3–60 mm (dłu-
gość ostrza – 95 mm).

Klingspor, producent wysokiej jakości materiałów ściernych 

i narzędzi diamentowych, rozszerza swoje portfolio o kolejną 

grupę produktów, wprowadzając do oferty brzeszczoty.

Brzeszczoty do wyrzynarek i p i
akcesoria
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Podobną konstrukcję do JS 931 WF ma brzeszczot JS 
941 LF. Wykonano go też ze stali chromowo-wanado-
wej, jednakże jego ostrze jest obustronne na ok. 1/2 
swojej długości. W brzeszczocie zastosowano stosun-
kowo drobne uzębienie szlifowane o podziałce 17-19 
TPI. Jednakże nie jest ono standardowe, lecz stożkowe. 
Dlatego brzeszczot przeznaczony jest do czystego cię-
cia po wąskich łukach płyt laminowanych, parkietów 
winylowych, paneli pokrytych plastikiem itp. Maksy-
malna grubość obrabianych nim elementów wynosi 
30 mm, zaś jego część robocza (ostrze) ma długość 75 
mm.

Brzeszczot do wyrzynarek JS 971 WF

Jest to narzędzie bimetalowe o podwyższonej żywot-
ności i długim ostrzu. Zastosowano w nim stożkowe 
zęby szlifowane rozmieszczone na łagodnym łuku (o 
dużym promieniu/średnicy). Dzięki takiemu nieliniowe-
mu rozmieszczeniu zębów ich kąt natarcia ma zmienną 
wartość. Konsekwencją tego jest dokładne cięcie bez 
wyszczerbień po obu stronach obrabianego elementu. 
Prezentowany brzeszczot JS 971 WF Klingspor poleca 
szczególnie do dokładnego i czystego cięcia blatów 
kuchennych. Przeznaczony jest do czystego cięcia 
drewna i materiałów drewnianych: różnego typu płyt, 
w tym fornirowanych, sklejek itp. Jego grubość cięcia 
wynosi od 5 do 50 mm, zaś długość robocza – 110 mm.

Brzeszczot do pił szablastych RS 902 WQ

Narzędzie przeznaczone jest wyłącznie do cięcia drew-
na i materiałów drewnianych. Doskonale nadaje się do 

przycinania grubszych gałęzi czy odrostów drzew, jak 
też do obróbki drewna opałowego, konstrukcyjnego, 
świeżego itp. Z jego zalet mogą skorzystać zarówno 
osoby zajmujące się hobbystycznie lub profesjonalnie 
pielęgnacją zieleni, sadownicy i ogrodnicy, ale także 
cieśle, dekarze, budowlańcy oraz majsterkowicze.
Brzeszczot RS 902 WQ wykonany jest ze stali chro-
mowo-wanadowej. Ma szlifowane zęby stożkowe o 
różnej wysokości i podziałce 5 TPI, zgrupowane w 
zespołach 6-zębowych tworzących ostrze lekko łu-
kowate. Taka geometria uzębienia pozwala na szyb-
kie usuwanie wiórów ze strefy obróbki i znacznie 
przyspiesza cięcie. Eliminuje także zacinanie się pi-
larki podczas obróbki grubych elementów. Długość 
prezentowanego brzeszczotu RS 902 WQ wynosi 
240 mm (długość ostrza – 210 mm). Można nim prze-
cinać materiały o grubości od 15 do 190 mm.

Brzeszczot do pił szablastych RS 993 PQ

To standardowe i bardzo popularne narzędzie bi-
metalowe z uzębieniem standardowym Vario o du-
żym kącie natarcia, frezowanym i rozwiedzionym. 
Jego zęby mają podziałkę zmienną 10-14 TPI. Moż-
na nim więc ciąć elementy o grubości 3–160 mm 
wykonane ze stali, metali nieżelaznych, aluminium, 

tworzyw sztucznych, drewna itd. Jak łatwo zauwa-
żyć, brzeszczot RS 993 PQ doskonale sprawdza się w 
przecinaniu drewna z gwoździami itp. Można więc 
użyć go nie tylko do obróbki palet, ale także do prac 
rozbiórkowych (wycinania futryn itp.), zważywszy, że 
długość jego ostrza wynosi 210 mm (długość całko-
wita – 230 mm).
Brzeszczot do pił szablastych RS 915 CX

Przeznaczony jest do cięcia materiałów abrazyjnych: 
pustaków, cegły, gazobetonu. Ma masywne zęby z wę-
glika wolframu o podziałce 1,95 TPI, wysokiej trwałości 
i odporności na duże obciążenia występujące podczas 
cięcia mineralnych materiałów budowlanych. Zęby 
mają ograniczniki zagłębienia, które zapobiegają zbyt 
agresywnej penetracji materiału, której częstym skut-
kiem jest klinowanie się brzeszczotu w obrabianym ele-
mencie. Brzeszczot RS 915 CX dostępny jest w dwóch 
wersjach: (1) o długości 325 mm (długość robocza – 254 
mm) i 460 mm (długość robocza – 388 mm). Zastoso-
wano w nim wysoki (50 mm) korpus stalowy z otwo-
rami obniżającymi masę, charakteryzujący się wysoką 
wytrzymałością mechaniczną. Zapewnia to wymaganą 
stabilność cięcia i ogranicza wibracje.

Reasumując, Klingspor mocnym krokiem wkroczył w 
rynkowy segment brzeszczotów do wyrzynarek i pił 
szablastych. Jego ofertę cechuje kompleksowość, wy-
soka jakość i trwałość. Nie zabrakło w niej rozwiązań 
optymalizujących cięcie i zwiększających jego jakość. 
Prezentowana oferta brzeszczotów Klingspor jest za-
adresowana do szerokiego grona profesjonalistów: sto-
larzy, budowlańców, hydraulików, ekip zajmujących się 
pracami wykończeniowymi i wyposażaniem wnętrz, 
cieśli, �rm rozbiórkowych, produkujących i naprawiają-
cych palety, a także do ekip ratowniczych, majsterko-
wiczów itd.

pins

 i p iłszablastych marki Klingspor
akcesoria
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K
ieszenie i pasy Grosley służą nie tylko do prze-
noszenia narzędzi i akcesoriów, ale mogą 
także pełnić funkcję ich organizerów, które 
ułatwiają i usprawniają pracę monterów, me-

chaników, elektryków, dekarzy, cieśli itp. Wykonano je z 
zamszu lub skór licowych garbowanych olejowo, dzięki 
czemu produkty te charakteryzują się wysoką odpor-
nością na wilgoć i zużycie. Aby zapewnić kieszeniom i 
pasom wysoką nośność oraz trwałość, zastosowano w 
nich podwójne szwy wzmocnione nitami.

Kieszenie monterskie Grosley

W zależności od konstrukcji, liczby kieszonek i prze-
gródek, jak też od ich wielkości przeznaczone są do 
przechowywania przeróżnych narzędzi i akcesoriów. 
Grosley oferuje 4 kieszenie, w tym 3 przeznaczone dla 
monterów (specjalistyczne modele GR70014, GR70015 
i GR70016), zaś jedną – dla elektryków (GR70013). 
Kieszeń dla elektryków ma 4 kieszonki, zaś modele 

monterskie – 4 (GR70014 i GR70015) lub 10 (GR70016). 
Kieszenie GR70013 oraz GR70015 mają kolor brązowy 
i wykonano je ze skóry licowej, zaś GR70014 (cze-
koladowy) i GR70016 (szary) – z zamszu. Co ważne, 
wyposażono je w praktyczne akcesoria. Np. kieszeń 
GR70013 ma metalowy klips, który idealnie nadaje się 
do przypinania większości taśm mierniczych. Z kolei 
kieszenie GR70014 i GR70015 wyposażono w swobod-
nie obracający się uchwyt na młotek; zaś w modelu 
GR70016 znajdziemy podwójne skórzane uchwyty na 
młotki dla prawo- i leworęcznych użytkowników oraz 
specjalne kieszenie na ołówki lub markery.

Pasy monterskie Grosley

Ich rodzina składa się z pięciu modeli. Pas GR70017 
(brązowy) wykonano ze skóry licowej, zaś GR70012 
(jasnobrązowy), GR70018 (czekoladowy), GR70019 
(szary) i GR70020 (jasnobrązowy) – z zamszu. Pro-
dukty te różnią się nie tylko materiałem wykona-

nia, ale także liczbą kieszeni. I tak w GR70012 mamy  
5 kieszeni, w GR70020 – 8, w GR70018 i GR70019 – 10, 
zaś w GR70017 – 11. Są ułożone wielopoziomowo, co 
w efekcie daje dodatkową przestrzeń na akcesoria i 
narzędzia, umożliwiając ich oddzielenie oraz odpo-
wiednie uporządkowanie. Dzięki temu są one zawsze 
pod ręką. Należy tu zauważyć, że największy 11-kie-
szeniowy pas GR70017 ma 2 duże kieszenie główne, 2 
przednie średniej wielkości, 6 małych na narzędzia i 1 
środkową na taśmę, jak również 2 metalowe uchwyty 
na młotek. Z kolei modele 10-kieszeniowe GR70018 i 
GR70019 wyposażono w 2 duże kieszenie główne, 2 
średnie na gwoździe i 6 małych na narzędzia, jak też w 
2 skórzane uchwyty na młotki.

Jak wiadomo, od momentu wynalezienia przez czło-
wieka narzędzi występują trudności związane z ich 
efektywnym i wygodnym stosowaniem, transportem 
i przechowywaniem. Grosley, oferując kieszenie i pasy 
narzędziowe, rozwiązuje te problemy szerokiej grupie 
profesjonalistów. Z jego oferty mogą bowiem sko-
rzystać fachowcy z różnych branż: elektrycy, dekarze, 
cieśle, stolarze, mechanicy, instalatorzy, serwisanci, 
pracownicy budowlani itd. 

pins

W ofercie spółki Grosley znajdują się nie tylko profesjonalne narzędzia 

ręczne i pneumatyczne SATA, ale także bogaty wybór przeróżnych 

akcesoriów, a w tym kieszenie oraz pasy monterskie.

Kieszenie i pasy narzędziowe Grosley
akcesoria
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Z
mieniające się potrzeby użytkowników i po-
stęp technologiczny wpływają na rozwój 
nowych rozwiązań, takich jak tkaniny typu 
softshell, które zyskały uznanie w branży 

odzieżowej. Choć tkaniny te są obecne na rynku od 
wielu lat, producenci nieustannie dążą do doskona-
lenia swoich produktów, podobnie jak w przemyśle 
motoryzacyjnym. Przyjrzymy się więc nowym mo-
delom kurtek softshell od Lahti Pro i ich zaletom w 
porównaniu a kurtkami wykonanymi tradycyjnie z ba-
wełny, zwracając uwagę na nowoczesne rozwiązania 
oraz nowe kolekcje dedykowane kobietom.

Soft-shell a tradycyjna bawełna: co wyróżnia no-

woczesne tkaniny?

Tkaniny softshell to nowoczesne rozwiązanie  
w porównaniu z tradycyjną bawełną.  Ofe-
ruje szereg zalet, szczególnie w kontek-
ście odzieży roboczej. Powłoka soft-
shell, którą wykorzystuje Lahti Pro w 
swoich produktach, charakteryzuje 
się specjalną strukturą 3-warstwową 
zapewniająca zarówno wodoodpor-
ność, jak i oddychalność. Dla porów-
nania, bawełna, choć komfortowa, 
nie oferuje takich właściwości 
technicznych. Tkaniny softshell 
są bowiem wodoodporne, a 
więc skutecznie chronią przed 
deszczem i wilgocią, co jest 
kluczowe podczas pracy na 
zewnątrz. Tkaniny takie jak 
używane w kurtkach Lahti 
Pro mają wodoodporność 
na poziomie 8000 mm. Ofe-
rują one również wysoki po-
ziom oddychalności (3000 
g/m2/24 h), co zapewnia 
wysoki komfort użytkowa-
nia i redukuje gromadze-
nie się wilgoci wewnątrz 
odzieży. Są też elastyczne 

i wytrzymałe. Dodatek elastanu sprawia, że 
materiał jest bardziej elastyczny, co zapewnia 
lepsze dopasowanie i swobodę ruchów, 
a także zwiększa trwałość odzieży. W 
przeciwieństwie do tego, bawełna 
jest materiałem naturalnym, który jest 
komfortowy i przewiewny, ale nie 
oferuje wodoodporności ani oddy-
chalności, co może być istotne w 
trudnych warunkach roboczych.

Nowoczesne rozwiązania 

w odzieży Lahti Pro

Lahti Pro wprowadza na rynek 
nowoczesne rozwiązania, które 
stawiają na estetykę, funkcjo-
nalność oraz komfort użytko-
wania. Dwa najnowsze mode-

le kurtek softshell – damski 
L40947 i męska L40946 
– doskonale ilustrują te 
zmiany.

Model L40947 to damska kurtka softshell. Do jej 
wykonania użyto tkaniny składającej się w 

96% z poliestru i w 4% z elastanu i pod-
szewki micropolar 120 g/m2. Kurtka 
charakteryzuje się 3-warstwową 
tkaniną softshell z membraną TPU 
zapewniającą wysoką wodoodpor-
ność i oddychalność. Jej damski 
krój został zaprojektowany z myślą 
o ergonomii i estetyce. W przeci-
wieństwie do modeli męskich, 
krój damski jest bardziej dopa-
sowany do sylwetki kobiecej, z 
uwzględnieniem takich detali, 
jak lepsze wypro�lowanie talii.
Z kolei model L40946 to męska 
kurtka softshell wykonana z 
materiału złożonego z polie-
stru (96%) i elastanu (4%) i pod-
szewką micropolar 160 g/m2. 

Kurtka ma wysokiej jakości zamek błyskawiczny 
YKK oraz odpinany kaptur. Jej męski krój za-
pewnia swobodę ruchów i komfort. Jest nie-
co luźniejszy, co umożliwia noszenie odzieży 
roboczej na różnych warstwach ubrania.

Damska kolekcja – zmiany 

i nowe możliwości

Jeszcze niedawno oferta kurtek soft-
shell obejmowała głównie modele 
męskie. W odpowiedzi na rosnące 
potrzeby rynku Lahti Pro wpro-
wadza teraz linie dla kobiet, co 
stanowi ważny krok w kierunku 
zapewnienia pełnego komfortu 
każdemu użytkownikowi. Dam-
skie modele są dostosowane do 
kobiecej sylwetki, oferując lepsze 
dopasowanie i estetyczny krój, 
który łączy funkcjonalność z no-
woczesnym designem.

Jakość i design – Lahti Pro 

w centrum uwagi

Odzież Lahti Pro nie tylko spełnia 
wymagane prawem normy, ale 
także wyróżnia się na rynku dzięki 
nowoczesnemu designowi, który 

został do- ceniony przez Instytut Wzornictwa 
Przemysłowego. Wysoka jakość materiałów użytych 
do produkcji oznacza trwałość, komfort i funkcjonal-
ność. Wysoka jakość w kontekście odzieży oznacza 
nie tylko odporność na działanie czynników atmosfe-
rycznych, ale również estetyczne wykończenie, które 
gwarantuje długotrwałe użytkowanie i satysfakcję z 
produktu.

Reasumując, nowoczesne tkaniny softshell, takie 
jak oferowane przez Lahti Pro, stanowią przełom w 
odzieży roboczej, łącząc innowacyjne rozwiązania 
techniczne z eleganckim designem. Damskie i męskie 
modele kurtek softshell oferują szeroką gamę funkcji, 
które odpowiadają na różne potrzeby użytkowników. 
Decyzja o wprowadzeniu tych produktów do oferty 
sklepów w mniejszych miastach to krok w stronę za-
pewnienia klientom nowoczesnych, funkcjonalnych i 
estetycznych rozwiązań odzieżowych.

HB (opr. mat. Pro�x)

W świecie odzieży roboczej komfort, funkcjonalność i estetyka 

stają się coraz ważniejsze. Świadczy o tym nowa 

kolekcja kurtek softshell marki Lahti Pro.

Rewolucja w odzieży roboczej

Kurtki so�shell od Lahti Pro



Dzień otwarty

Rozpoczęła go konferencja biznesowa, na której w 
formie wywiadu prowadzonego przez sztuczną inte-
ligencję z byłymi prezesami Pro�x, Lechem Pyrżakiem 
i Krzysztofem Sobierajem, oraz z obecnym prezesem 
Mirosławem Cicheckim mówiono o historii, �lozo�i 
działania i osiągnięciach warszawskiej �rmy, a także 
zaprezentowano jej plany na przyszłość. Mirosław 
Cichecki podziękował także uczestnikom konferen-
cji za liczne stawiennictwo, długoletnią współpracę, 
wytrwałość i za zaufanie do �rmy. Podczas spotkania 
zarząd za wkład w rozwój Pro�x wyróżnił pamiątkowy-
mi dębami zasadzonymi na terenie jego siedziby �rmy 
JASAM i PSB Handel oraz prezesa Krzysztofa Sobieraja. 
Następnie Joanna Woźniak, dyrektor marketingu Pro-
�x, opowiedziała o szerokiej działalności społecznej i 
sponsorskiej �rmy jubilata. Odbyła się także prelekcja 
na temat neuromarketigu, którą wygłosiły Joanna  
Florczak-Czujwid i Agnieszka Wójcik-Zachorska z ASM 
Research Solutions Strategy. Po prelekcji Małgorzata 
Walczak-Gomuła, prezes ASM Research Solutions Stra-
tegy, wręczyła Mirosławowi Cicheckiemu pamiątkowy 
dyplom w podziękowaniu za wieloletnią współpracę.
W czasie dnia otwartego Pro�x zaprezentował ofertę 

produktową swoich marek Proline, Tryton, Vulcan Con-
cept i Lahti Pro, w tym wiele bardzo ciekawych nowo-
ści. Swoje stoiska mieli także producenci, których sprzęt 
i produkty dystrybuuje warszawska �rma: Stanley Black 
& Decker, Fiskars, Tesa i Unilight. Bardzo interesujące 
merytorycznie wystawy przygotowali również ASM 
Research Solutions Strategy oraz studenci z PUT ROC-
KETLAB (Politechnika Poznańska) specjalizujący się w 
technologiach napędów rakietowych, których prace 
badawcze wspomaga PROFIX. Dystrybuowane przez 
siebie samochody zaprezentowało także BMW Sikora, 
a wśród nich nie zabrakło sedana serii 3 – nagrody dla 
najlepszego partnera handlowego PROFIX. 

Dzień otwarty był okazją nie tylko do skorzystania przez 
partnerów handlowych z atrakcyjnych ofert i rabatów, 
ale także do bezpośredniego poznania �rmy PROFIX. 
Podczas 12 tur zwiedzania i specjalnego pokazu pra-
sowego uczestnicy zapoznali się z pracami serwisu 
elektronarzędzi i sprzętu spalinowego, działów badań 
i rozwoju, projektowania odzieży roboczej, logowania 
(hafciarni), druku na odzieży, a także z wyposażeniem i 
pracą magazynów.

Uroczysta gala

Jak wspominaliśmy, odbyła się w godzinach wieczor-
nych w hotelu Mazurkas w Ożarowie Mazowieckim. 
Podczas obchodzonego podczas niej jubileuszu 
30-lecia Zarząd Pro�x podziękował wszystkim współ-
pracownikom, którzy wnieśli swój wkład w sukces ryn-
kowy stołecznej �rmy. Partnerzy handlowi i dostawcy 
otrzymali wybite specjalnie medale pamiątkowe z logo 
30 lat Pro�x. Wręczono także prestiżowe statuetki PRO-
LION. Otrzymały je �rmy DIURABLIS z Wilna, SUFIGS 
MRÓWKA z TARNOWA, PROKMET z Koszalina, TOWA-
RZYSTWO GOSPODARCZE SAMBOR z Tczewa, METAL-
ZBYT POLSKA z Rzeszowa, FULMARKET (MRÓWKA) z 
Mszany Dolnej i CENTROBUD CENTRALA z Konstancina 
Jeziornej. Na słowa uznania zasługuje fakt, że jubile-
uszowa gala Pro�x stała się także znakomitą okazją do 
wsparcia Fundacji Radia Zet. Podczas spotkania odbyły 
się gorąco przyjęte przez jego uczestników koncerty 
zespołów ENEJ i Michała Wiśniewskiego.

pins

6 września do hotelu Mazurkas w Ożarowie Mazowieckim na swoje  

30. urodziny Pro�x zaprosił kilkuset przedstawicieli współpracujących z nim �rm  

dystrybuujących narzędzia. Uroczyste obchody 30-lecia uświetniły dzień otwarty, 

który Pro�x zorganizował w podwarszawskiej siedzibie w Łomna-Las.

30. URODZINY PROFIX
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Transformacja energetyczna 

przyszłością polskiego przemysłu

W trakcie targów po raz kolejny zorganizowano semi-
narium Foundry Goes Green poświęcone tematom 
ekologii i oszczędności energii dla szeroko pojętej nowo-
czesnej odlewni. W jego trakcie nie zabrakło informacji 
o przemyśle 4.0, technologiach czystego powietrza oraz 
tematu nowoczesnej obróbki cieplnej metali. Odlewnic-
two jest przemysłem energochłonnym i jednocześnie o 
wysokiej emisyjności CO

2
. Wysokie ceny energii i kary za 

zanieczyszczanie środowiska wymuszają zmiany – m.in. 
poszukiwanie oszczędności i czystych technologii. – W 
Polsce bowiem mamy jedne z najwyższych w całej Eu-
ropie cen energii elektrycznej. W czerwcu 2024 r., aby 
wyprodukować 1 MWh energii, trzeba było wyemitować 
w Polsce 810 kg CO

2
. Dla porównania w Niemczech jest 

to 310 kg, a we Francji tylko 20 kg – powiedział Andrzej 
Ładysz z �rmy ABAS Business Solutions Poland w trakcie 
seminarium Foundry Goes Green. Prowadzący wyjaśnili, 
jakie są kluczowe aspekty śladu węglowego w odlew-
niach żeliwa. Są to m.in. wysokie emisje procesowe, 
energochłonne materiały wsadowe, energia elektryczna 
i cieplna oraz regulacje i inicjatywy.

Jaka przyszłość polskiej elektroenergetyki?

Jak wyglądać będzie polski przemysł w roku 2040? Na to 
pytanie podczas targów Metal odpowiadał Michał Karol 
Kozak z �rmy Kathal. W swojej prelekcji podkreślił, że klu-
czowa dla polskiego przemysłu jest czysta energia. Jest 
ona istotna z kilku powodów. – Po pierwsze, ze względu 
na redukcję emisji gazów cieplarnianych. Po drugie, ze 
względu na zrównoważony rozwój i neutralność klima-
tyczną i ostatecznie ze względu na efektywność koszto-
wą oraz przyszłość transportu – stwierdził. Najważniejsze 

wyzwania jego zdaniem to: zintegrowanie z przemysłem 
4.0, zarządzanie energią, recykling odpadów elektronicz-
nych, inwestycje oraz koszty, a także szkolenia pracow-
ników.

Kryzys w branży odlewniczej

Branża odlewnicza w ostatnich latach zmaga się z liczny-
mi wyzwaniami, co można określić jako kryzys. Wpływ 
na to mają m.in. rosnące koszty energii, surowców oraz 
presja związana z transformacją ekologiczną. Wymogi 
dotyczące redukcji emisji CO

2
 i rosnące oczekiwania co 

do zrównoważonej produkcji dodatkowo obciążają za-

kłady odlewnicze. Problemy te są szczególnie dotkliwe 
w Europie, gdzie koszty produkcji są wyższe niż w innych 
regionach. W rezultacie część �rm zamyka działalność 
lub przenosi produkcję do tańszych krajów. – Odlewni-
cy to twardzi ludzie i na pewno poradzą sobie nawet w 
dobie kryzysu, jaki dotyka branżę odlewniczą – mówił 
podczas otwarcia Przemysłowej Jesieni w Targach Kielce 
Ryszard Kielczyk, członek Zarządu Stowarzyszenia Tech-
nicznego Odlewników Polskich. Wśród ponad 200 wy-
stawców, którzy prezentowali swoje produkty podczas 
targów Metal i towarzyszących im targów: Heat Treat-
ment, Aluminium & Nonfermet, Control-Tech i Recykling, 
odnaleźć można było m.in. takie �rmy, jak: DISA, Magaldi, 
Agrati, Frech Polska, Metals Minerals, Motul Baraldi, Kan-
thal, Mead Formi, RTD Group, Gunther Polska,  Induc-
totherm Europe, Pyrotek,  Heraeus, MTR IZO, Enimetal, 
Metals Minerals, TPE Engineering. Ich udział świadczy o 
randze organizowanego w Targach Kielce wydarzenia, 
które pozycjonuje się jako trzecie pod względem wiel-
kości tego typu spotkanie w Europie, po największych, 
organizowanych w Dusseldor�e, targach GIFA i Euroguss 
w Norymberdze.

Nowe technologie 

w sektorze badań nieniszczących

Przemysłowa Technika Pomiarowa oraz Badania Nienisz-
czące (NDT) odgrywają kluczową rolę w monitorowaniu 
jakości i bezpieczeństwa procesów produkcyjnych. Dzię-
ki zaawansowanym technologiom, takim jak ultradźwię-
ki, radiogra�a, termogra�a czy prądy wirowe, można 
wykrywać wady materiałowe i strukturalne bez uszka-
dzania badanych obiektów. NDT jest szeroko stosowane 
w branżach takich jak motoryzacja, lotnictwo, energety-
ka oraz budownictwo, umożliwiając precyzyjną kontrolę 
komponentów, co przekłada się na dłuższą żywotność 
i większe bezpieczeństwo konstrukcji oraz produktów. 
Targi Control-Tech to najważniejsze w kraju wydarzenie 
prezentujące najnowsze przyrządy i maszyny pomiaro-
we. Szeroką ofertę producentów uzupełniły branżowe 
seminaria i wykłady z udziałem ekspertów. Przez dwa dni 
zaprezentowano najnowsze technologie z zakresu spe-
cjalistycznych pomiarów, aparatury analitycznej, badania 
materiałów, przyrządów pomiarowych oraz komponen-
tów do sprzętu pomiarowego i testującego.

pins

Przemysłowa Jesień w Targach Kielce

Ponad 200 �rm z 22 krajów zaprezentowało podczas Przemysłowej 

Jesieni w Targach Kielce najnowsze technologie wykorzystywane 

w przemyśle odlewniczym oraz badaniach pomiarowych. Jednym 

z wiodących jej tematów była ekologia i transformacja polskiego przemysłu.

aktualności
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Ogromna powierzchnia i duża frekwencja

Stoiska wystawców targów IWF 2024 wypełniły 
ponad milion stóp kwadratowych powierzchni 
Georgia World Congress Center w Atlancie. Od-
wiedziło je ponad 26.000 uczestników z całego 
świata – nie bez przyczyny, gdyż największe w 
Ameryce Północnej targi branży obróbki drew-
na były w tym roku miejscem prezentacji prze-
znaczonych dla niej najnowszych technologii, 
maszyn, narzędzi i oprogramowania. Duża liczba 
seminariów edukacyjnych wzbogaciła ich obszer-
ny program. Nie zabrakło też ceremonii wręczania 
nagród oraz spotkań towarzyskich, podczas któ-
rych uczestnicy mogli nawiązać bliskie i osobiste 
kontakty z dotychczasowymi, jak też z nowymi 
klientami. Targi IWF relacjonowały i podsumowy-
wały wszystkie ważne wydarzenia w oficjalnych 
dziennikach przez cały czas trwania imprezy.

Polskie narzędzia skrawające Globus® 

na targach IWF 2024

Jak wspomniano, w targach IWF 2024 wzięła 
udział polska marka Globus® należąca do Fabryki 
Pił i Narzędzi WAPIENICA Sp. z o.o. Zaprezento-
wała najbardziej popularne piły tarczowe, frezy 
trzpieniowe oraz głowice niezbędne do standar-
dowych prac podczas obróbki drewna. Odwie-
dzający stoisko marki Globus® – przedstawiciele 
tartaków i zakładów obróbki drewna, producenci 
mebli, stolarze i reprezentanci branży remontów 
oraz wykończenia domów itp. – mieli wyśmieni-
tą okazję do kontaktu produktami wytwarzanymi 
przez polską firmę. Zaś jej team targowy uczest-
niczył w wielu ciekawych spotkaniach z użytkow-
nikami oraz dystrybutorami narzędzi skrawających 
na rynek Ameryki Północnej. – Jest to dla nas bar-

dzo obiecujący i rosnący biznesowo region świata, 

o ogromnym potencjale wzrostu dla naszego seg-

mentu produktów, jakimi są profesjonalne narzędzia 

skrawające – powiedział Jan Kuś, kierownik działu 
marketingu w Fabryce Pił i Narzędzi WAPIENICA 
Sp. z o.o. Kolejna edycja targów IWF odbędzie się 
w dniach 25–28 sierpnia 2026 r.

opr. HB (mat. marki Globus®)

T
e niezbędne środki tra�ą do partnerów Gru-
py PSB działających w regionach najbardziej 
dotkniętych powodzią, w tym do Kamiennej 
Góry, Nysy i Głuchołazów. Lokalni partnerzy 

sieci PSB we współpracy z miejscowymi sztabami kry-
zysowymi zorganizują ich dystrybucję, aby pomoc jak 
najszybciej dotarła do potrzebujących.

– Mamy nadzieję, że to wsparcie pozwoli wesprzeć do-

tkniętych katastrofą wielkiej wody. Będziemy monitorować 

sytuację, aby w miarę potrzeb przekazywać kolejne dosta-

wy niezbędnych materiałów – poinformowała Marzena 
Mysior-Syczuk, Senior Public Relations Specialist w Gru-
pie PSB Handel S.A.

opr. HB (mat. Grupy PSB)

Globus na targach IWF 2024 w Atlancie

Grupa PSB pomaga powodzianom

Tegoroczne Międzynarodowe  

Targi Obróbki Drewna IWF 2024  

w Atlancie, które odbyły się w dniach 

6–9 sierpnia 2024 r., zgromadziły  

aż 1093 wystawców z różnych krajów, 

w tym polską markę Globus®.

Grupa PSB nie pozostała obojętna na dramat poszkodowanych 

powodzian. 17 września br. z jej centrów logistycznych wyjechała pierwsza 

partia pomocy, obejmująca trzy tiry m.in. z zapasami wody pitnej, 

wiadrami, środkami czystości oraz pompami do brudnej wody.

aktualności




